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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Toolfinder

WNT \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzsza
wydajnosc.

Linia narzedzi WNT Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa wydajnoscia, co
czyni je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie
produkcji najwazniejsze sg wydajnosc i wynik, polecamy wybrac
wiasnie produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

WNT \ Standard

Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.

Linia markowych narzedzi WNT Standard wyrdznia sie jakoscia,
wydajnoscig i niezawodnoscia, czym zdobywa sobie zaufanie
naszych klientow na catym Swiecie. W przypadku standardowych
zastosowan, sa to narzedzia pierwszego wyboru, gwarantujace
doskonate rezultaty obrobki.

Wiertta 180°

cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujace najwyzszg
wydajnosc.

Linia narzedzi KOMET Performance obejmuje markowe
narzedzia klasy Premium, odznaczajgce sie wyjatkowa
wydajnoscia, co czyni je narzedziami do zadan specjalnych.
Jezeli w procesie produkcji najwazniejsze sg wydajnosc i wynik,
polecamy wybra¢ wtasnie produkty klasy Premium z tej linii
narzedzi.

KOMET \ Standard

Markowe narzedzia do standardowych zastosowan.

Linia markowych narzedzi KOMET Standard wyr6znia sie
jakoscia, wydajnoscig i niezawodnosciag, czym zdobywa sobie
zaufanie naszych klientdw na catym $wiecie. W przypadku
standardowych zastosowan, sq to narzedzia pierwszego wyboru,
gwarantujace doskonate rezultaty obrobki.

o ——

Rozwiertaki
HSS VHM
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

HSS VHM
3xD 6 16-20
5xD 7 22-27
10xD 8
01]3



Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Objasnienie symboli

Objasnienie symboli

Wiertta HSS Wiertta VHM
Dtugos¢ uzytkowa Typ chwytu Dtugosé uzytkowa  Typ chwytu
DIN 1835 DIN 6535
<10xD M:AB < 8xD &B
Kat wierzchotkowy ’ Wersja Kat wierzchotkowy
| N
0 Chtodzenie .
J <1130 wewnetrzne <J140
% Samocentrujacy
= Zastosowanie \
- podstawowe g Konieczny otwor
= Zastosowanie dodatkowe (‘,,) %.% wstepny
® = Zastosowanie podstawowe
O = [Zastosowanie dodatkowe
Rozwiertaki
Typ chwytu Wersja

DIN 6535
HA

D

Boczne chtodzenie wewnetrzne

DIN/1\835 .

D # Centralne chtodzenie wewnetrzne
$
dﬁ

ZEFP

llo$¢ zebow

Zastosowanie podstawowe

= Zastosowanie dodatkowe
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WNT \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw

Wiertta HSS - przeglad produktow

Przeglad wiertet HSS

(0]
= o g .| =
s | 2 £ o IS5 SE =g E
s | B E g B S E 2
© E 8 = 8 88 £ s 3
i S 2 2 5 _S8s 2 & o
S = | 5| B gsigs: -
S < 29 el - o
= f‘-é DDHN=ZnH = HQO E
s 2 | <« DC PMKNSH s
3xD bez chtodzenia wewnetrznego
® @ ® OO .
HSS-E 0
g | B e e S0 Rl m o
[ ] ® O O O.
HSS-E-PM °
m o300 1-12 T % [ 6
oxD bez chtodzenia wewnetrznego
® 6 ® OO .
_— — — HSS-E o
. m W te 09 % ] 7
[ ] ® O O O.
_ - S HSS-E-PM o
e e | m o 1B 2 % 7
do 10xD bez chtodzenia wewnetrznego
HSS-E . ® OO .
e e * m wo| e e AT u ’
Wiertta
® O @ 0O
n HsSEPM  118°  0,15-145 . o 9
AL T8
Nawiertaki NC
— HSS 5 ® O @ O .
& NC-A T N e BT e Rt [ 9
- Hss ) eo0eo0 B
_ NC-A TiN 120 3-12 N -0 . 9
@) Inne wymiary i wiertta znajda Pafstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 1 Wiertta HSS
cuttingtools.ceratizit.com 01 |5



WNT \ Performance

Wiertta HSS - 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertta krete DIN 1897, bardzo krotkie

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 31 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 " 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 31 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 " 077
100 % 6 0 o0 180 79 37 078 " 078 "
&0 - e oig 0 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e ola 0 810 79 37 081 " 081 "
5 - o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L o oi o3 840 79 37 084 " 084 "
180 % 1 Al g0 880 79 37 085 " 085 "
190 3% 019 o191 o5 i el
20 - el 200 &7 1132 84 40 873 1 873 1
2,20 4 13 022 " 022 0 380 84 40 088 " 088
2.30 0 13 023 9 o3 50 ga X 089 7 3
238 3/32 43 14 238 1 238 1 3‘1]3 gﬁ 38 332 9 050
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 80 43 096 1
2,80 46 16 028 " 0289 g7 89 43 097 1
2,90 46 16 029 " 029" g'an 89 43 098 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
3,20 49 18 032 " 032 " ;
; 10,20 89 43 102 " 102 "
3,40 52 20 034 " 034 " ; )
3,50 52 20 035 " 035 " }g’gg gg jg }gg 1) 105 "
3,57 9/64 52 20 357 1 BT 1100 95 47 10 110 1
3,60 52 20 036 " 036 " ’ q )
370 — o a0 L 716 9% 47 11 11
3,80 55 22 038 03 v 1190 o s ns
Sia — ok 033 v 12,00 102 51 120 " 120 "
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0 °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 5 @
4,60 58 24 046 " 046 " :
4,70 58 24 047 047 v 1) samocentrujacy — v, strona 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 1
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1
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WNT \ Performance

Wiertta HSS - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertta krete DIN 338, krotkie

< 54D 10171.. 10173..
=X DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm
5,20 86 52 052 1 052 1
TiN TiN 5,30 86 52 053 " 053 "
540 93 57 054 1 054 1
550 93 57 055 1 055 1
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556 1
56 93 57 056 1 056 1
570 93 57 057 1 057 1
575 93 57 575 1
580 93 57 058 1 058 1
5,90 93 57 059 1 059 1
595 15/64 93 57 505 1 595 1
2 6,00 93 57 060 1 060 1
3 6,10 101 63 061 1 061 1
N 7 6.20 101 63 062 1 062 1
g | 630 101 63 063 1 063 1
’ 635 1/4 101 63 635 1 635
, 6.40 101 63 064 1 064 1
. § & @& & 1.
e /’ 6,70 101 63 067 " 067 "
3 / 675 109 69 675 1 675 1
i S 1a0e 6.80 109 69 068 1 068 1
6.90 109 69 069 1 069 1
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 071 071
10171.. 10173... 714 9/32 109 69 714 714
o g0 o 38 T |
oo LiCY U K 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 36 14 011 0 ot1 » 530 10969 i e
110 o 1 e oi1 ) 7go 17 75 076 1 076 1
20 387718 el 770 7 75 077 077
125 38 ot =k o3 T80 7 75 078 1 078 1
140 3 os 3 I 17 75 079 1 079 1
140 0 18 a0 794 516 17 75 794 1 794 1
45 I o o5 800 17 75 080 1 080 1
1,50 o 18 i 810 17 75 081 1 081
L e 20 o6y 820 17 75 082 1 082 1
160 82 ey 830 17 75 083 1 083 1
IG5 e Ly o7 84D 17 75 084 1 084 1
170 43 w2 (i o7 850 17 75 085 085 1
190 46 22 019 ol9 n 880 125 81 {7
2,00 49 24 020 " 00 870 RN gez 7 )
2400 - o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
210 o A i 0217 g8 125 81 08 088 1
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 1 238 0 200 1250 81 . CL
2140 57 30 024 1 024 0 210 12581 (i
250 57 30 025 0 05 0 20 25 I e )
250 o730 (=F 930 125 81 093 093
260 5 30 026 061 23 iz e
270 6 33 027 1 o7 n 240 125 81 091 7 )
278 764 61 33 278 1 278 0 90 G =k =
280 6 33 028 08 n 280 133 & oy
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
2D I = 029 7 90 133 87 08 098 1
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
317 18 65 36 317 1 a7 0 1000 13387 i =
320 65 36 032 1 iz 0 1010 o i )
320 Ba w36 [N 10,20 133 87 102 9 102
330 65 36 033 1 033 » 1030 ol e
330 B 3 g3 ) 088 1 1040 133 87 104 )
340 03 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
37 n 39 o 3571 1100 122 94 110 ! 110 1
3l I = e 0% ) 1in 716 142 94 i1 11 9
380 75 43 038 1 038 0 1120 R 20
3,90 5 43 039 9 039 » 1130 L e
397 532 15 43 397 1 go7 v 1140 e U I 115 1
200 7543 040 00 b )
¢ SHE IR  E
4720 7543 042 1 020 12
425 75 43 425 1 5 o o
430 80 47 043 1 043 1
437 1164 80 47 437 70 M )
440 80 47 044 044 1 K o o
450 80 47 045 1 045 0y ° °
460 80 47 046 1 0461 ° °
465 80 47 465 1
4,70 80 47 047 " 047" H o
476 316 86 52 476 1 76 0 o o
48 86 52 048 1 048 :
4,90 86 52 049 " 049 " 1) samocentrujacy — v, strona 11
495 86 52 495 1
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
510 86 52 051 1 051 1
516 13/64 86 52 516 1 516 1
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WNT \ Performance

Wiertta HSS - 10xD bez chtodzenia wewnetrznego

Wiertta krete DIN 340, dtugie

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
Sl g o
0. b o
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
e &
2,8 - 11
29 100 66 029 V. strona
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 0H
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
6.4 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
6.8 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale | obrObl.(a otwordw
Wiertta HSS - wiertta + nawiertak NC

Wiertta DIN 1899 Nawiertaki NC, norma zaktadowa

A 4-cinowe A gpiralne rowki
A ze wzmocnionym chwytem

Zakres dostawy: NC-A NC-A

A QOpakowanie 5 sztuk
n TiN TiN

A (enazasztuke

DCONMS
|
|
|
|
|-
| <]
i O
1
g
i
< . prawe lewe
Hg;_gpm <190° <1200
HSS HSS
10103 ... 10522.. 10512...
Dm"“ %Ant ;]Cn': Dcorms he DC, OAL LCF
015 25 08 10 omso " BT 030 030
020 25 15 1,0 00200 A — 010 ot0
025 25 19 1,0 00250
030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 1,0 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 1,0 00400 8 79 2 080 080
045 25 30 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 1,0 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 1,0 00550
060 25 39 10 00600 ,\PA 252'35 22‘35
065 25 42 1,0 00650
070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oozs0 N 65-85 65-85
080 25 53 1,5 00800 S
085 25 53 15 00850 H
09 25 60 15 oogo0 O
095 25 60 15 00950
1,00 25 68 15 01000
105 25 68 15 01050
110 25 76 15 01100
115 25 76 15 01150
1,20 25 85 15 01200
1,25 25 85 15 01250
1,30 25 85 15 01300
135 25 95 15 01350
140 25 95 15 01400
145 25 95 15 01450
P °
M o
K °
N °
S o
H

— v, strona 12
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WNT \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow

Wiertta HSS - parametry skrawania

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

Podgrupa materiatow

Stal niestopowa

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa
stal narzedziowa

Stal nierdzewna

M Stal nierdzewna
Zeliwo szare
K Zeliwo sferoidalne
Zeliwo ciagliwe

Aluminium - stop do
przerdbki plastycznej

Indeks

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1

Aluminium - stop odlewniczy N.2.2

Miedz i
stopy miedzi
(braz/ mosiadz)

Stopy magnezu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo utwardzone

N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3

Sktad / Struktura/ Obrébka termiczna

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

ferrytyczna / martenzytyczna
martenzytyczna

austenityczna / austenityczno-ferrytyczna
austenityczna

austenityczna / ferrytyczna (Duplex)
perlityczne / ferrytyczne

perlityczne (martenzytyczne)
ferrytyczne

perlityczne

ferrytyczne

perlityczne

nieutwardzalny wydzieleniowo
utwardzalny wydzieleniowo

<12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
<12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo
>12 9% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
Stopy automatowy, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, miedz bezotowiowa i
miedz elektrolityczna

Magnez i stopy magnezu

nabazie Fe

nabazie Nilub Co

Czysty tytan

Stopy o+ B

Stopy B

wyzarzona

wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
wyzarzona

hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
wyzarzona

ulepszona cieplnie
hartowana

ulepszona cieplnie

utwardzony

utwardzony

wyzarzone
utwardzone
wyzarzone
utwardzone

odlewane

utwardzone

hartowanai odpuszczana
hartowanai odpuszczana
hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
odlewane

hartowane i odpuszczane

Wytrzymatosé

N/mm2*/HB/HRC  materiatu

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Numer

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaczenie
materiatu

C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numer

materiatu

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaczenie

materiatu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

* wytrzymato$é na
rozcigganie

01110
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta HSS - parametry skrawania

Parametry skrawania
Gtebokos¢é wiercenia 3xD Gteboko$¢é wiercenia 5xD Gtebokos¢é wiercenia 10xD
Typ UNITIN Typ UNI-PM-TIN Typ UNITIiN Typ UNI-PM-TIN Typ UNITIN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...
Indeks v, wm/min F V. W m/min F V. W m/min F Ve W m/min F V. W m/min F
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 5 37 ® 39 B 37 5 35 5
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 % 32 6 31 5
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 5 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 &
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 3 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M.1.1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 4 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1
N.1.2
N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 B 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 5 64 5 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 68 4 52 4 55 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2
S.1.2 1 1
S.2.1 2 2
S.2.2
S.2.3
S.3.1 9 2 9 2 8 2
S.3.2 6 1 6 1
S.3.3
H.1.1 6 1 6 1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1 10 3 10 3
H.3.1

i obrabianego przedmiotu, materiatu i typu maszyny! Podane wartosci nalezy rozumie¢ jako mozliwe w przypadku otworéw o gtebokosci = 4xD usuna¢ widry i zmniejszy¢ szybkos$¢ skrawania
parametry skrawania, ktére w zalezno$ci od warunkow obrobki nalezy skorygowac w gore lub w dot! v jak nastepuje: gtebokos¢ otworu > 4xD o 10 %, gteboko$¢ otworu > 6xD 0 15-20 %.
Ponadto zaleca sig uzy¢ emulsji chtodzacej.

[e] [e]
ﬂ ) Parametry skrawnia zaleza w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, np. stabilno$ci mocowan narzedzia @) Podczas wiercenia w materiatach ciagliwych i z tendencja do zakleszczania wiertfa, nalezy

cuttingtools.ceratizit.com 01 |11



WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta HSS - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - wiertta 10 103 ...

@-znamionowa w mm

00,15 0020-025  0030-035  ©040-055  0060-075  £080-095  0100-145
Indeks v, W m/min mm}obr. mm;obr. mm}obr. mm;obr. mm;obr. mm;obr. mm;obr.
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.3 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.4 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.2.1 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 11 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 11 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.1 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 47 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.3 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@ Parametry skrawnia zalezg w duzej mierze od warunkow zewnetrznych, np. stabilno$ci mocowan narzedzia i obrabianego przedmiotu, materiatu i typu maszyny!
Podane wartosci nalezy rozumie¢ jako mozliwe parametry skrawania, ktore w zalezno$ci od warunkdéw obrdbki nalezy skorygowac w gore lub w dot!

(=0
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WNT \ Performance

Wiertta HSS - parametry skrawania

Parametry predkosci posuwu dla wiertet kretych HSS

Srednica wiertta w mm

WspétczynnikF 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Posuw f w mm/obr.
1 0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 0,12 0,15 0,18 0,19
2 0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0,2 0,2 0,2
3 0,007 0012 003 005 006 0069 0,08 0,1 0,12 013 013 016 016 025 025 025
4 0,008 0014 004 006 008 009 0,1 014 016 016 016 0,2 02 0,3 0,3 0,3
5 001 0016 006 0,08 01 012 013 016 0,2 0,2 022 025 025 04 04 04
6 0,012 0,018 0,06 01 012 014 0,16 02 025 025 025 03 0,3 05 05 05
7 0014 002 008 013 016 018 0.2 025 035 035 035 04 04 0,6 06 06
8 0016 0,023 01 0,16 02 02 025 035 04 04 04 04 05 0,6 0,7 08
9 0019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

0]
@ Wszystkie parametry podane w tabeli s3 wartosciami orientacyjnymi.

Liczba obrotow dla wiertet spiralnych HSS

Srednica wierttaw mm
Vv, m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 125 160 200 250 31,5 400 500 630 80,0

Liczba obrotéw w U/min

80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
. 4 . s . . . DC DC
CzestotliwoS¢ usuwania wiorow przy wierceniu gtebokim
a QOstrze wiertta musi by¢ dostatecznie chtodzone 5xD
_ , . . . . 15D 10xD
a Drzieki zastosowaniu wiertta z ptaskim profilem (typ WTL) odprowadzanie '
WiGrow ulega znacznej poprawie ::XE
,5x!
1xD _y
4 Do bardzo gtebokich wiercen lub wiercenia horyzontalnego zalecane jest 1xg 1 B
Xi
zastosowanie wiertet z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa. -
3xD

Typ UNI Typ WTL
N
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
WNT Wiertta VHM - przeglad produktow

Przeglad wiertet HSS
: g . BEE 28 £ ¢
= § 2 2 =5 - ge i
= =~ §> A ol Q=2 = - -
£ & | & |@ec PMKNSH mo g £
3xD bez chtodzenia wewnetrznego
e e o o
= == WTX m <30 312 [ ] 16
[ ] [ ]
assam— v w2 D0 - 17
3xD z chtodzeniem wewnetrznym
S —— £— [ [ ) O.
“\‘%{' WTX m <3xD| 3-12 " . 18
—_——— — i-"H- N
E< e WTX <3| 512 ] 19
[} [}
= -~ T wPC m oL — 0 ] 20
( N BN J
W wTX m <o0| 312 O H
oxD bez chtodzenia wewnetrznego
R —— . o[
—_— WTX <D 312 ] 22
aoamew— v [ w0 0w D0 - 23
9XD z chtodzeniem wewngetrznym
S e o off
DS T - WTX m <D 312 ] 24
e e ] ce o .
DS e - wx| B |<s0| 312, ] 25
[}
.~ - WTX <HD| 25-12 O ] 26
[} [ ]
ioenaea | wo| [l s 2 [ u - 27
o o0
seeew | B s e [0 u mo

(0]
@ Inne wymiary i wiertta znajda Pastwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
WNT Wiertta VHM - przeglad produktow

Przeglad wiertet HSS

5| e He 558 IR
< < S| 9 BHS=3= - =
S & | &8 |@c PMKNSH .D§ g
Wiertta 5xD bez chtodzenia wewngtrznego
() ® & O .
o WTX m <5xD| 0,1-2,9 w3 . 29
Wiertta 5xD z chtodzeniem wewnetrznym
[ B BN J o .
T WTX | |lle:{e] |<5xD| 0,8-29 W . 30
Wiertta 8xD z chtodzeniem wewnetrznym
S [ B BN O .
=S WTX | |fll{e:{e] <8xD| 0,8-29 W [ | 30
Wiertta 12xD z chtodzeniem wewnetrznym
- - [ 2N BN J o .
- _SSS WTX | &3¢} <12xD| 0,8-2,9 W . 31
Nawiertaki NC
<90° O [ 2N J .
T — ey e 212 O 32

0]
@) Inne wymiary i wiertta znajdg Panstwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01116

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

<J140°
VHM

11777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Standard

Wiertta VHM - 3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

NOF =2

o

DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10

cuttingtools.ceratizit.com

mm

[e-NerNerlerNorNorNeorierNerNorNorNorNererNorNorNorNerNer o NorNorNori oo NorNorNeorNeorer o NorNorNeor oo NorNorNeopiepleplopNopiiophi - S - o - - A SR Y

OAL

mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79

LCF
mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
34,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
345
34,0
335
33,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

a3

<J140°
VHM

11 600 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061

DC .y
mm
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xx=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11600 ...

062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS ;s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

— g |

A
a3

<J140°
VHM

11780 ...

e

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

'

&

NOF =2

DCONMS

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

LS

LU

LCF

OAL

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41

LU
mm
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
2
24
24
24
29
29
29
29
29
29

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AN
a3

<J140°
VHM

10786 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
79
79
79
79
79
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102

LCF
mm
41
41
41
41
41
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10786 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Standard

Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewnetrznym

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 3xD *f
% NOF =2
DCONMS

LS

LU

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20

01120

3
3

[e-No-KerNorNerNerNorNeorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNerNorNorNerNeorNopNopNepiopiiople - P S SR A oAl RS- S e e e ]

OAL
mm
45
45
45
45
45

14,4

174
200

240

24,0

240

280

340

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
34,5
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
355
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

TiAIN

A
a3

<J140°
VHM

11603 ...

010
011
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
890
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,55
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T wnw=x=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
4ZO
47,0
47,0
47,0
470
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
410
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
4&0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11603 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
924
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
930
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
904
108
109
110
111
112
912
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 3xD z chfodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

A Zastosowanie uniwersalne
A 4fazkiprowadzace A PL =fazanaroznax 30°

< 3xD *f
g @ Ti800
NOF =2

DCONMS |

LS

OAL

L
z g S \
30° ‘
pc M }
w13
<] 180°
VHM

10720 ...

DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS PL

mm mm mm mm mm mm mm
3,00 6 62 20 14 36 015 030
3,10 6 62 20 14 36 016 031
3,20 6 62 20 14 36 016 032
3,30 6 62 20 14 36 017 033
3,40 6 62 20 14 36 017 034
3,50 6 62 20 14 36 018 035
3,60 6 62 20 14 36 018 036
3,70 6 62 20 14 36 019 037
3,80 6 66 24 17 36 019 038
3,90 6 66 24 17 36 020 039
4,00 6 66 24 17 36 020 040
4,10 6 66 24 17 36 021 041
4,20 6 66 24 17 36 0,21 042
4,30 6 66 24 17 36 022 043
4,40 6 66 24 17 36 022 044
4,50 6 66 24 17 36 023 045
4,60 6 66 24 17 36 023 046
4,65 6 66 24 17 36 023 900
4,70 6 66 24 17 36 024 047
4,80 6 66 28 20 36 024 048
4,90 6 66 28 20 36 025 049
5,00 6 66 28 20 36 025 050
5,10 6 66 28 20 36 0,26 051
5,20 6 66 28 20 36 026 052
5,30 6 66 28 20 36 027 053
5,40 6 66 28 20 36 027 054
5,50 6 66 28 20 36 028 055
5,55 6 66 28 20 36 028 902
5,60 6 66 28 20 36 028 056
5,70 6 66 28 20 36 029 057
5,80 6 66 28 20 36 029 058
5,90 6 66 28 20 36 030 059
6,00 6 66 28 20 36 030 060
6,10 8 79 34 24 36 031 061
6,20 8 79 34 24 36 031 062
6,30 8 79 34 24 36 032 063
6,40 8 79 34 24 36 032 064
6,50 8 79 34 24 36 033 065
6,60 8 79 34 24 36 033 066
6,70 8 79 34 24 36 034 067
6,80 8 79 34 24 36 034 068
6,90 8 79 34 24 36 035 069
7,00 8 79 34 24 36 035 070
710 8 79 4 29 36 036 071
7,20 8 79 4 29 36 036 072
7,30 8 9 A 29 36 037 073
7,40 8 9 4 29 36 037 074
7,50 8 79 4 29 36 038 075
7,60 8 79 4 29 36 038 076
7,70 8 9 A 29 36 039 077
7,80 8 9 4 29 36 039 078
7,90 8 79 4 29 36 040 079
8,00 8 79 4 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 041 081

cuttingtools.ceratizit.com

A Polerowane rowki wiérowe

DC m7
mm

8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70

8,80
8,90
9,00
9,10

9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T w=Xxg=T

DCONMS 16
mm
10

10

OAL

A Na zapytanie mozliwo$¢ otrzymania

rodzaju do obrobki aluminium 3xD

LCF LW LS PL
mm mm mm mm

47 35 40 041
47 35 40 042
47 35 40 042
47 35 40 043
47 35 40 043
47 35 40 044
47 35 40 044
47 35 40 045
47 35 40 045
47 35 40 046
47 35 40 046
47 35 40 047
47 35 40 047
47 35 40 048
47 35 40 048
47 35 40 049
47 35 40 049
47 35 40 050
47 35 40 050
53 38 45 051
53 38 45 051
53 38 45 0,52
53 38 45 052
53 38 45 053
53 38 45 053
53 38 45 054
53 38 45 054
53 38 45 055
53 38 45 055
53 38 45 0,56
53 38 45 0,56
53 38 45 057
53 38 45 057
53 38 45 058
53 38 45 058
53 38 45 059
53 38 45 059
53 38 45 0,60
53 38 45 060

10720 ...

082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— V, strona 34

@

Inne wymiary i wiertta znajda Panstwo w naszym
— katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Wiertta VHM - 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

5xD 11 606 ...
= S DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TIAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
oS 8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
w 8,60 10 103 61 49 40 086
(o9 8,70 10 103 61 49 40 087
i 8,80 10 103 61 49 40 088
w 8,90 10 103 61 49 40 089
: , 9,00 10 103 61 49 40 090
‘ z 9,10 10 103 61 49 40 091
i 9,20 10 103 61 49 40 092
ol S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
£ = 9,30 10 103 61 49 40 093
; 9,40 10 103 61 49 40 094
| 9,50 10 103 61 49 40 095
oo 9,60 10 103 61 49 40 096
S |, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
w13 9,90 10 103 61 49 40 099
] 140° 10,00 10 103 61 49 40 100
VHM 10,10 12 118 71 56 45 101
1020 12 18 71 56 45 102
11606 ... 103 12 118 71 56 45 103
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS 1040 12 18 71 56 45 104
[ I I R I 1050 12 18 71 56 45 105
1060 12 18 71 56 45 106
3‘1’8 g gg 33 Sg gg gg? 1070 12 18 71 56 45 107
320 6 86 28 23 38 032 10,80 12 18 71 56 45 108
250 6 86 28 23 38 035 1o 12 18 71 56 45 111
2,60 6 66 28 23 38 036 1,20 12 18 71 56 45 112
400 6 M 3 29 38 040 1,60 12 18 71 56 45 116
410 6 7 3 29 38 041 170 12 18 71 56 45 117
420 6 7 3% 29 38 042 1,80 12 18 71 56 45 118
4,30 6 W 3 29 38 o 1,90 12 18 71 56 45 119
440 6 7 3 29 38 044 1200 12 18 71 56 45 120
4,50 6 74 3 29 36 045 p o
4,60 6 74 36 29 36 046 i
4,65 6 74 3 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K d
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052
5,30 6 82 44 35 36 053 = v, strona 41
5,40 6 82 44 35 36 054 -
5,50 6 82 44 35 36 055 @ Inne wymiary i wiertta znajda Paristwo w naszym
g’gg g gg 33 gg gg ggg — katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
7,10 8 91 53 43 36 071
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 91 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079

cuttingtools.ceratizit.com 01]23



WNT \ Performance

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
36

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

a3

<J140°
VHM

10 787 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,53
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
1Al
7
7
Al
Al
7
Al
7
1Al
7
7
Al
7
7
7
7
Al
7
1Al
Al
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10 787 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3

<J135°
VHM

10791 ...

02500
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

DC,; DCONMS ;¢

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
9,4
9,5
9,6
9,7
9,8
9,9
10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

10791 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

— v, strona 35

)

Inne wymiary i wiertta znajda Pafistwo w naszym
— katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WPC - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5D *f 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ W \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA J 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
VHM 8,50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg gg 28‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052 N
530 6 82 440 350 360 053 Vo strona 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
g,gg g g% 228 ggg ggg ggg @ Inne wymiary i wiertta znajda Paristwo w naszym
560 6 82 440 350 360 056 katalogu gtéwnym - rozdziat 2 Wiertta VHM
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - 5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

A Zastosowanie uniwersalne

A 4 fazkiprowadzace

< 5xD

e

NOF =2

DCONMS |

PL

DC .7
mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10

01128

LS

LCF

OAL

DCONMS 1

ooooooooooooooocoooooooooooooooooooooooommmmmo‘:mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmg

—_
o

OAL

A Polerowane rowki wiérowe

A PL =fazanaroznax 30°

PL
mm
0,15
0,16
0,16
0,17
0,17
0,18
0,18
0,19
0,19
0,20
0,20
0,21
0,21
0,22
0,22
0,23
0,23
0,23
0,24
0,24
0,25
0,25
0,26
0,26
0,27
0,27
0,28
0,28
0,28
0,29
0,29
0,30
0,30
0,31
0,31
0,32
0,32
0,33
0,33
0,34
0,34
0,35
0,35
0,36
0,36
0,37
0,37
0,38
0,38
0,39
0,39
0,40
0,40
0,41

Tig00

AR

<] 180°
VHM

10721 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076
077
078
079
080
081

DC m7
mm

8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70

8,80
8,90
9,00
9,10

9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

© T w=Xxg=T

DCONMS 16
mm
10

10

OAL
mm
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116

A Na zapytanie mozliwo$¢ otrzymania
rodzaju do obrébki aluminium 5xD

10721 ...
LCF L LS PL
mm mm mm mm
61 49 40 041 082
61 49 40 042 083
61 49 40 042 084
61 49 40 043 085
61 49 40 043 086
61 49 40 044 087
61 49 40 044 088
61 49 40 045 089
61 49 40 045 090
61 49 40 046 091
61 49 40 046 092
61 49 40 047 093
61 49 40 047 094
61 49 40 048 095
61 49 40 048 096
61 49 40 049 097
61 49 40 049 098
61 49 40 050 099
61 49 40 050 100
69 54 45 051 101
69 54 45 051 102
69 54 45 0,52 103
69 54 45 0,52 104
69 54 45 053 105
69 54 45 053 106
69 54 45 054 107
69 54 45 054 108
69 54 45 055 109
69 54 45 055 110
69 54 45 0,56 11
69 54 45 0,56 112
69 54 45 057 113
69 54 45 057 114
69 54 45 0,58 115
69 54 45 058 116
69 54 45 0,59 117
69 54 45 0,59 118
69 54 45 0,60 119
69 54 45 0,60 120
[ ]
[ ]
[ ]
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - wiertta 5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne

A yjednolicony chwyt wiertta @ 3 mm h6 do
zastosowania w oprawkach termokurczliwych

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TIAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| 3 2,03 3 2 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
-8 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
VHM 2,48 3 46 150 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm mm mm 2,52 3 46 15,0 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800
0.85 3 38 105 80 00850 = Ve strona 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

Wiertta VHM - wiertta 5xD/8xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne WTX - Wiertto wysokowydajne
A specjalne wiertto Micro A specjalne wiertto Micro

A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie

A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu

A wiertto pilotujace do wiertta do gtebokiego wiercenia

< 5xD % < 8xD % MICRO
Eg @ DPX74M Eg @ DPX74M
NOF =2 NOF =2

TDRAGONSKIN TDRAGONSKIN
DCONMS L DCONMS
i i
i ]
il il
A A
i 5 i 5
3 8 3 8
DC DC W
\
4 < i
w3 w18
<J135° <]128°
VHM VHM
10693 ... 10694 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm  mm mm mm mm mm  mm mm
0,8 3 39 5,6 4,0 00800 0,8 3 4 8 6,4 00800
0,9 3 39 6,3 45 00900 0,9 3 42 9 72 00900
1,0 3 40 7,0 50 01000 1,0 3 43 10 8,0 01000
1,1 3 4 77 55 01100 1,1 3 44 1 8,8 01100
1,2 3 4 8,4 6,0 01200 1,2 3 45 12 9,6 01200
1,3 3 42 91 6,5 01300 1,3 3 46 13 10,4 01300
1,4 3 42 9,8 70 01400 1,4 3 47 14 11,2 01400
1,5 3 43 10,5 75 01500 1,5 3 47 15 12,0 01500
1,6 3 44 1,2 8,0 01600 1,6 3 48 16 12,8 01600
1,7 3 44 11,9 8,5 01700 1,7 3 49 17 13,6 01700
1,8 3 45 126 9,0 01800 1,8 3 50 18 14,4 01800
1,9 3 45 13,3 9,5 01900 1,9 3 51 19 15,2 01900
2,0 3 46 14,0 10,0 02000 2,0 3 52 20 16,0 02000
2,1 8 47 147 105 02100 21 3 53 21 16,8 02100
2,2 3 47 154 11,0 02200 2,2 3 54 22 17,6 02200
2,3 3 48 16,1 11,5 02300 2,3 3 55 23 18,4 02300
2,4 3 48 16,8 12,0 02400 2,4 3 56 24 19,2 02400
2,5 3 49 17,5 125 02500 2,5 3 56 25 20,0 02500
2,6 3 50 18,2 13,0 02600 2,6 3 57 26 20,8 02600
2,7 3 50 189 135 02700 2,7 3 58 27 21,6 02700
2,8 3 51 196 140 02800 2,8 3 59 28 22,4 02800
2,9 3 51 20,3 145 02900 2,9 3 60 29 23,2 02900
B ) B )
M ® M )
K ) K )
N N
S o S )
H H
0 0
— v, strona 36 — V, strona 37
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WNT \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
Wiertta VHM - wiertta 12xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne

A specjalne wiertto Micro

A uniwersalne zastosowanie

A bardzo duze bezpieczenstwo procesu

A Wiertto pilotujgce: 5xD WTX - wiertto wysokowydajne Micro

<12xD i/
&

OAL

DC

DC., DCONMS;, OAL LCF LU

mm mm mm mm mm
0,8 3 4 12 96
0,9 3 46 126 108
1,0 3 47 140 120
1,1 3 48 154 132
1,2 3 50 168 144
1,3 3 51 182 156
1,4 3 52 196 168
1,5 3 53 21,0 180
1,6 3 55 224 192
1,7 3 5 238 204
1,8 3 57 252 216
1,9 3 59 266 22,8
2,0 3 60 280 240
2,1 3 61 294 252
2,2 3 63 308 264
2,3 3 64 322 276
2,4 3 65 336 288
2,5 3 67 350 300
2,6 3 68 364 31,2
2,7 3 69 378 324
2,8 3 70 392 336
2,9 3 72 406 348

T wn== =

DPX74M

-V, strona 37
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordw
WNT \ Standard Wiertta VHM - nawiertak NC

Nawiertaki NC, norma zaktadowa

A rowki spiralne

NC-A
NOF =2
2
O
&
- \]
DC
4
“w
Ha_I38
<J120°
VHM
10703 ...
DC.,; OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
P o
M
K )
N °
S
H

— v, strona 42
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

WNT

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

s . q Wytrzymatosé Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna N/mm2*/HB/HRC  materiatu EEE materiatu materiatu
P11 <015%C wyzarzona 420N/mm?/125HB ~ 1.0401  C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Stal niestopowa P.1.3 ulepszona cieplnie 840N/mm?/250HB 11191  C45E 10535 C55
P.1.4 wyzarzona 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 wyzarzona 610N/mm?/180HB 17131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 1.6587 17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034 X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowanai odpuszczana 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna/ martenzytyczna wyzarzona 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010N/mm?/300HB  1.4112  X90CrMoV18 12316 X36CrMo16
M.1.1 austenityczna/ austenityczno-ferrytyczna hartowana 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571  X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300HB 14841  X15CrNiSi25-21 14539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ ferrytyczna (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
i K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
i K.2.1 ferrytyczne 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 07080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciggliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
Aluminium - stop do N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315 AlMg1
przerdbkiplastycznej N 4 o9 yardzalng wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 32315  AlMgSit
N.2.1 <12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Aluminium - stop odlewniczy N.2.2 <12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo utwardzony 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N N.2.3 >12% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Stopy automatowy, PB> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380  CuzZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn,CuSnZn 300N/mm?/90 HB 2.0331  Cuzn1b 24070 CuZn28Sn1As
biazlmosiacs) CuSn, miedz bezotowiowa i
N.3.3 icas elektrolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 20590 CuZn40OFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezistopy magnezu 70HB 35612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.1.1 wyzarzone 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
nabazie Fe
S.1.2 utwardzone 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.2.1 wyzarzone 840N/mm?/250HB  2.4631  NiCr20TiAl(NimonicB0A)  3.4856  NiCr22Mo9Nb
S S.2.2 nabazieNilub Co utwardzone 1180N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19NbSMo3 (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Czystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400N/mm?/410HB ~ Ti555.3  Ti-5A1-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 hartowana i odpuszczana 46-55HRC
H.1.2 hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H H.1.3 hartowanai odpuszczana 61-65HRC
H.1.4 hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone H.2.1 odlewane 400 HB
Utwardzone zeliwo sferoidalne H.3.1 hartowane i odpuszczane 55HRC

* wytrzymato$é na
rozcigganie
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WTX - Uni

Gtebokosé wiercenia 3xD Gtebokos¢ wiercenia 5xD
UNI UNI
11777..,11780... 11783..,11786...
b b 03-5 75-8 08-12 6 6 03-5 05-8 08-12
. m/min . m/m|nl m/min _ m/mml
bez chtodzenia  z chtodzeniem bez chtodzenia  z chtodzeniem
wewnetrznego  wewnetrznym I/ 29e Ao /2% wewnetrznego  wewnetrznym I/ C1T T/ C1TE 2

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 95 105 0,11 0,16 0,21
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 90 100 0,11 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P24 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 0,17 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 0,25
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 25 25 0,06 0,08 0,11
H.1.2

H1.3

H.1.4

H.2.1 85 & 0,08 0,11 0,14 35 £8 0,08 0,11 0,14
H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

i)

d
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - WTX - Ti / AL

Gtebokosc wiercenia 3xD / 5xD Gtebokos¢ wiercenia 5xD
Ti AL
10786..,10787 ... 10791 ..
Yo g3-4 @4-5 @56 06-8 0810 £10-12 . @2-3 @3-4 045 056 ©06-8 B8-10 F10-12
Indeks m/min m/min
z chiodzeniem f f f f f f zchtodzeniem f f f f f f f

wewnetrznym -mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. wewnetrznym mmj/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mmj/obr.
P11
P.1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1 360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.1.2 400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.21 360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.2 400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.3 350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.3.1 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.2 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.3 160 0,08 oM 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.4.1

CAN| 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.1 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.3
S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

i)

(\\
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - WTX - MINI / MICRO

Gtebokos¢ wiercenia 5xD Gtebokosc wiercenia 5xD
Mini Micro
1770.. 10693...
Vc- <g10 > > > Vc. Vc. <310 > > > > >
Indeks m/min ' #1,0-15 ©215-20 ©02,0-29 m/min m/min " 01,0-125 9125-1,56 915-20 ©02,0-25 ©025-3,0
bez chiodzenia f f f f zchfodzeniem MMS f f f f f f
wewnetrznego - mm/obr.  mm/obr.  mm/obr.  mm/obr.  wewngtrznym mm/obr.  mm/obr.  mm/obr.  mm/obr. mm/obr.  mmj/obr.

P.1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015

P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015

N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.3.1 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkéw zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci Srednie, ktore w zaleznosci od warunkow zastosowania nalezy zwiekszy¢ lub zmniejszyc!
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Gteboko$cé wiercenia 8xD / 12xD
Micro
10694 .., 10695 ...

b 5 <@10  >010-125 >0125-15 >015-20 >@20-25 >025-30
Indeks m/mm. m/min
z chfodzeniem MMS f f f f f f
wewngtrznym mm/obr. mm/abr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.

P11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.4 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4

P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performance Wiercer]iewpe{nym materiale i obrébka otworé_w
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WTX - 180

Gtebokosé wiercenia 3xD

Typ 180
10720...
v, m/min ?3-5 05-8 78-12
Indeks ) f f f
@%mgﬂm mm/obr. mm/obr. mm/obr.

P 90 009 0B 08
P12 85 000 0B 07
P13 80 000 02 016
P14 75 008 02 086
P15 W 008 0f 0f5
P21 w0 om0 021
P22 8 00 oM 019
P23 W 000 0B 07
P24 55 009 02 06
P31 60 000 013 07
P32 s 008 0t oM
P33 s 006 009 011
P41 S0 006 000 0f
P42 50 006 009 OM

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K11 95 0,12 0,19 0,26

K.1.2 80 0,11 0,16 0,21

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25

K.2.2 80 0,11 0,16 0,21

K.3.1 70 0,12 0,17 0,23

K.3.2 65 0,10 0,14 0,18
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WTX - 180

Gteboko$¢é wiercenia 5xD

Typ 180
10721 ..
v, m/min @ 3-5 05-8 78-12
Indeks ) f f f
@%mﬁ‘éifznn'iﬂ mm/obr. mmj/obr. mmj/obr.

P11 90 0,09 0,13 0,18 @

P.1.2 85 0,09 0,13 0,17 . .

P13 80 009 012 016 Nawiercanie ze zredukowanym posuwem

P1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Obliczy¢ posuw f [mm/U] uwzgledniajac wspotczynnik korekcji Ay
P1.5 70 0,08 0,11 0,15

P21 2 Ol e 021 2. Nawiercanie przy zredukowanym posuwie do momentu, az narzedzie
P22 80 010 014 0.19 zacznie skrawac na gtebokosci 0,25 x D catej Srednicy

P.2.3 70 0,09 0,13 0,17

P.2.4 55 0,09 012 0,16 3. Wyjscie z otworu na przyspieszonym posuwie f [mm/U] -

P34 60 0,09 013 017 tylko w przypadku powierzchni pochytych

P.3.2 50 0,08 01 0,14 Operacja ta jest zalecana w celu umozliwienia spokojnej pracy narzedzia
P.3.3 50 0,06 0,09 0,11 po wyjsciu z materiatu!

PA1 30 0,06 0,09 il 4. Wykonac otwér z podanym posuwem f [mm/U] przy jednym przejéciu
P.4.2 50 0,06 0,09 0,11

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10

K.1.1 95 0,12 0,19 0,26

Ki.2 80 0.1 0.16 0.21 Faktor korygujacy Ay dla f [mm/U] podczas nawiercania

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 Skok Powierzchnia

K.2.2 80 011 016 021 przedmiotu obrabianego Acprzy 3xD (10720 ...) Acprzy 5xD (10721 ..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25
K.3.2 65 0,10 0,14 0,18 30° 04 niezalecane
i 45° 0,25 niezalecane
N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3 @ W przypadku operacji nawiercania na ptaskich powierzchniach
N.3.1 (nachylenie 0°) za pomoca WTX - 180 5xD zaleca sig zastosowanie
N.3.2 wiertta prowadzacego. (WTX - UNI 3xD)

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Standard Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WPC - UNI

Gtebokoscé wiercenia 3xD

UNI
11600 .., 11603 ...
v, m/min v, m/min 31-15 31,5-2 @2-3 33-5 #5-8 7 8-12
Indeks ) : £ £ £ f f f
bez chtodzenia zchfodzeniem
wewnetrznego  wewnetrznym mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.24

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

i)

d
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WNT \ Standard Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Parametry skrawania - WPC - UNI

Gtebokosé wiercenia 5xD

UNI
11606 .., 11 609...
v, m/min v, m/min 31-15 31,5-2 @2-3 33-5 #5-8 7 8-12
Indeks ) : £ £ £ f f f
bez chtodzenia zchfodzeniem
wewnetrznego  wewnetrznym mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.

P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

i)

d
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WNT \ Standard Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Wiertta VHM - parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania - nawiertak VHM - NC

Nawiertaki NC

NC-A
10702 ..,10703 ...
v, m/min 02-3 ?3-4 34-5 75-6 76-8 78-10 210-12
Indeks bez chiodzenia f f f f f f f
wewnetrznego mm/obr. mm/obr. mm/obr. mmj/obr. mm/obr. mm/obr. mm/obr.
P11 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 013
P.1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 013
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 011 013
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 013
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 o 013
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 013 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 013
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.23
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia - przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiaja pewne wartosci Srednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢!

i)

d
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WNT

Wiercenie VHM - Informacije techniczne

Wazne kryteria zastosowania dla wiertet WTX

Przesuniecie w 0si

Przesunigcie w 0si pomiedzy wirujgcym przedmiotem obrabianym,
anieruchomym narzedziem nie powinno przekroczy¢ wartosci
max. 0,04 mm. Wigksze przesuniecie w osi wptywa niekorzystnie
na zywotno$¢ wiertta oraz na jako$¢ wiercenia i moze doprowadzi¢
do zniszczenia narzedzia.

Btad ruchu obrotowego
W przypadku narzedzia wirujacego nie powinien przekroczy¢
wartosci 0,015 mm.

Ciecz chtodzaco-smarujaca

W narzedziach z chtodzeniem wewnetrznym cisnienie powinno
wynosi¢ min. 20 bar.

Zalecane jest zastosowanie emulsji potsyntetycznych lub cieczy
chtodzaco smarujacej z minimalng zawartoscig oleju 10 % z dodatkami
uszlachetniajgcymi. Dzieki temu uzyskuije sie dtuzsza zywotnosé
narzedzia, jak réwniez wyzsza doktadnos$c¢ w zakresie tolerancji i
lepsza jakoS¢ powierzchni. Aby zapobiec ewentualnemu zatkaniu sie
kanatow chtodzacych zaleca sie réwniez stosowanie systemu filtrow.

Wiercenie w petnym materiale

Z uwagi na swojg geometrie i sztywno$¢ nasze wiertta VHM

nadajg sie do wykonywania otwordw w petnym materiale.

Przy pomocy wiertta VHM< 12xD mozna wykonywac wiercenie w
petnym materiale z pominieciem wiercenia wstepnego i nawiercania.

Wyijscie z rowka

Pomiedzy przedmiotem obrabianym, a wyjsciem z rowka nalezy
zachowac odstep bezpieczenstwa co najmniej 1 do 1,5xD, w celu
zapewnienia optymalnego odprowadzenia widréw, a co za tym idzie
wykluczenie zakleszczania sie widrow i peknigcia narzedzia.

Proces odprowadzania widrow

Nie nalezy przerywac procesu odprowadzania wiorow, poniewaz
przy ponownym dosunieciu narzedzia do obrabianego przedmiotu
z duzg predkoscia posuwu powstaje niebezpieczenstwo ztamania
narzedzia przez pozostate w otworze widry.

Kolejne narzedzie

Kat wierzchotkowy wiertta z mniejsza $rednica zastosowanego
do dalszego wiercenia powinien by¢ mniejszy. W ten sposob
zapewnione jest samocentrowanie.

Przerywane wiercenie
Przez konieczno$c¢ wejscia lub wyjscia pod skosem lub przez
otwory poprzeczne nalezy zmniejszy¢ predkos¢ posuwu.

Wyjscie z otworu
W celu uniknigcia tworzenia sig zadziordw na wyjsciu z otworu
nalezy zmniejszy¢ predkos¢ skrawania i posuw.

Mocowanie narzedzia

W przypadku detali o matej stabilnosci, badz cienkich scianach
nalezy zastosowac¢ odpowiednie mocowanie, poniewaz w
momencie wygiecia lub wibracji obrabianej czesci wiertto
moze zosta¢ ztamane.

Mocowanie narzedzia

Dzieki optymalnemu mocowaniu mozliwym jest uzyskanie wysokiej
doktadnosci prostoliniowosci i wysokiej doktadnosci montazu
(IT7-8). Dzieki wysokiej jakosci powierzchni obrabianej mozna
bardzo czesto zrezygnowac z operacji wygtadzania.

Wymiarowanie maszyn
Prosze uwzgledni¢ wykres wydajnosci.

Tabela z parametrami skrawania

W celu zachowania kontroli nad tamaniem widrow (widry comma)
nie powinny by¢ przekraczane dolne parametry graniczne
posuwow podane w tabeli.

Posuw f w mm/obr.
Obcigzenie maszyny w odniesieniu do srednicy: v, = 80 m/min.
Wytrzymato$¢ materiatu na rozcigganie = 600 N/mm?

A
12 =05
11 f=04
10 f=0,35
s 9
2 f=0,3
Z 8
s 7
£ g
S s Ff=025
=
[«b]
L 4
oy —]
2 3 f=02
° 2
; f=0,15
o = f-o041 1 N
‘ -
0 5 10 15 20 25

Srednica wiertta w mm
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WNT \ Performance

Wiertta VHM
Informacje techniczne

Zalecenia dotyczace zastosowania WTX - Micro

OgodIne wskazowki

A Dzigki doskonatemu samocentrowaniu podczas obrobki pionowej oraz
powierzchni regularnych i prostych mozna zrezygnowac z otworu wstepnego
od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD. Podczas obrdbki poziomej oraz powierzchni
nieregularnych i uko$nych nalezy zastosowac wiertto pilotujace.

Zaleca sie uzycie wiertta WTX Micro 5xD jako wiertta pilotujgcego.

A \W celu zagwarantowania bezproblemowego wejscia w otwor wstepny wiertta
do gtebokich otwordw, podczas obrobki poziomej zaleca sie wykonanie
pogtebienia 90° odpowiednim pogtebiaczem NC.

A Podczas obrobki pionowej wiertta od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD moga by¢
stosowane rowniez bez redukcji predkosci obrotowej poza otworem wstepnym.

A W przypadku otworow przelotowych przed wyjsciem z otworu nalezy
zredukowac posuw na jeden obrét 0 50%.

A W przypadku materiatéw dajacych dtugi widr od gtebokosci wiercenia 10xD
moze by¢ konieczne odprowadzanie widréw co 3xD. Ruch posuwowy
odprowadzajacy wiory (wycofanie narzedzia) powinien nastapic na
gtebokosci otworu wstepnego.

A Ze wzgledu na matg wewnetrzng Srednice chtodzenia dla wiertet Micro
niezbedna jest efektywna filtracja czynnika chtodzacego.

Wiertto <@ 2,0 mm - filtr < 0,010 mm.
Wiertto <@ 3,0 mm - filtr <0,020 mm

EB Minimalne cisnienie chtodziwa

A Gteboko$¢ otworu wstepnego: min. 3xD

A Nalezy zwrdcic¢ uwage, aby przygotowany otwor wstepny byt wolny
od wiéréw. W ten sposob uniknie sie zanieczyszczenia krawedzi
skrawajgcych wiertta Micro do gtebokich otwordow.

A (Obecnosc czasteczek zawieszonych i czasteczek najmniejszych w chtodziwie
uniemozliwia wraz ze starzeniem sie emulsji efektywny przeptyw chtodziwa.
Dlatego zaleca sie regularng wymiane chtodziwa.

A W celu prowadzenia bezpiecznej produkcji wymagane jest stosowanie
odpowiedniego elementu mocujacego, charakteryzujacego sie maksymalng
doktadnoscia ruchu obrotowego i wysokg jakoScig wywazenia.

Doktadnosc¢ ruchu obrotowego < 0,003 mm
Przydatno$c do wysokich predkosci obrotowych

A Aby zagwarantowac bezpieczny proces wiercenia, nalezy zapewni¢ minimalne

cisnienie 30 bardw.

H Wejscie do otworu wstepnego wierttem do otwordw gtebokich

)

A Predkos¢ obrotowa 300 obr./min (czeSciowo mozliwy obrét w lewo

A Predkos¢ wejsciowa ok. 1000 mm/min

A \Wiaczyé chtodzenie

A Zwiekszy¢ parametry 0,5-1,0 mm przed osiggnieciem dna otworu wstepnego

Kl Wiercenie otworow gtebokich

A Na gtebokosci wiercenia bez usuwania wiorow

Tolerancje i katy

16xD — 30xD

Wiertto pilotujace

Tolerancja h6
Tolerancja m6

01144

B Wysuwanie wiertta

=
TN S S SR S S

A \Wycofac wiertto ok. 1xD

A Zmniejszy¢ predko$c obrotowg do 300 obr./min

A Predko$é wyjsciowa ok. 1000 mm/min

A \Wytaczy¢ emulsje przed wycofaniem narzedzia z otworu

Dla bezkolizyjnego uzycia kolejno wiertta pilotujgcego
i wiertta do gtebokich otwordw, obowiazuje zasada:
AD = @D (otwor wstepny) - @D (otwar gteboki) > 0

Wiertto pilotujace

Wiertto do otworow gtebokich

A1/2D

|
Wiercenie otworu gtebokiego @ DC

Najwigkszy wymiar

Wiercenie otworu wstepnego @ DC
Najmniejszy wymiar
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WNT

Wiercenie VHM - Informacije techniczne

Wskazowki dotyczace wiercenia VHM
Przyczyny ...

... tworzenia sie narostu

zbyt mate v,

zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtéwnej krawedzi skrawajacej
ostrze bez powtoki

Rozwiazania ...

zwiekszyt v,
zmniejszy¢ ostrze
natozy¢ powtoke

... wyszczerbienia krawedzi tnacej
niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego
przerwany proces skrawania

zmieni¢ mocowanie
poprawi¢ doktadno$¢ ruchu kotowego
zmienic kierunek posuwu

... duzego zuzycia na powierzchni przytozenia
zbyt duzav,

za maty posuw

za maty kat przytozenia

zmniejszyc v,
ZwigkszyC posuw
zwiekszyC kat przytozenia

... Wyztobien na powierzchni bocznej wiertta

niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego
przerwany proces skrawania
trudnoobrabialne materiaty

zmieni¢ mocowanie

skorygowac ruch kotowy

zmieni¢ kierunek posuwu

zastosowac emulsje 0 wigkszej zawartosci oleju lub olej

... Zuzycia fazy zaokraglone;
niestabilne warunki pracy

zbyt duzy btad ruchu kotowego

za mata zbieznos¢

niewtasciwa lub zbyt rozcienczona emulsja

sztywniejsze mocowanie

kontrola ruchu kotowego

zwiekszy¢ zbieznosé

zastosowac emulsje 0 wigkszej zawartosci oleju lub olej

... Wyszczerbienia gtownej krawedzi tnace;
niestabilne warunki pracy

przerwany proces skrawania

niewtasciwe narzedzie

przekroczona maks. szerokos¢ zuzycia

sztywniejsze mocowanie
zmieni¢ kierunek posuwu
zoptymalizowac narzedzie
wymieni¢ wczesniej narzedzie

... Zbyt duze Srednie zuzycie

zbyt mate v,

zbyt duzy posuw

zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtéwnej krawedzi skrawajacej

zwiekszyC v,
zmienic kierunek posuwu
zoptymalizowac ostrze

VvV vV v v VYV VY

... Wyszczerbienia na przecieciach ptaszczyzn, ostrzu i gtdwnej krawedzi tnacej

za maty kat przytozenia

zbyt duze sfazowanie lub zaokraglenie gtéwnej krawedzi skrawajacej

niewtasciwe narzedzie

zwiekszyC kat przytozenia
zoptymalizowac ostrze
zastosowac inne narzedzie

... plastycznego odksztatcenie katow ostrza
zbyt duze v,

zbyt mato emulsji

nieprawidtowa lub brak fazy naroza

zmniejszyc v,
zwiekszyc¢ ilos¢ chtodziwa
skorygowac faze naroza

... Ztej jako$ci powierzchni zewnetrznej

zbyt duzy btad ruchu kotowego
za mate chtodzenie
niestate warunki obrobki

kontrola ruchu kotowego
zwiekszyc¢ ilos¢ emulsji
Zmieni¢ mocowanie

... duzych zadzioréw na wylocie otworu
za duzy posuw
zbyt duze obcigzenie gtéwnej krawedzi skrawajace;

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
Wiercenie VHM - Informacije techniczne

Przeglad typow - wysokowydajne wiertta-rozwiertaki WTX

4 dobre samocentrowanie 4 wysoka gtadkos¢ powierzchni

4 optymalne tamanie widrow 4 waskie tolerancije otworu

A precyzyjny ruch obrotowy a plytkie strefy utwardzenia materiatu

a doktadne ustawienie w osi a dobre usuwanie wiorow takze przy wiekszych gtebokoSciach wiercenia

(e}
@ Do wszystkich produktow opatrzonych symbolem video znajdziecie Paristwo na stronie
cutting.tools/pl/przeglad-typow-wtx odpowiedni film video.

N N . “\ A Wiertto wysokowydajne VHM do wszystkich RA(
) materiatéw do 1200 N/mm? DRACONSEN

B [ A Specjalista do ekonomicznej obrobki tytanu,

RAGONSKIN
e et et stopdw tytanu i stopéw zaroodpornych D

A 6-tysinek prowadzacych dla najlepszej jakosci otworu

m A do powierzchni pochytych do 45° i ptaskiego dna otworu

M A Wiertetko VHM do precyzyjnego wykanczania
I

najmniejszych otworéw od @ 0,1 do 2,9 mm

. A \Wysokowydajne wiertto VHM przeznaczone specjalnie
AL -— \_— do obrébki aluminium, miedzi i mosiadzu DRAGONSKIN
S

A uniwersalne wysokowydajne wiertto Micro
MICRO S = . §W& A specjaine geometrie i powtoki DRAGONSKIN @
A wiertto pilotujace do wiertta do gtebokich otwordw WTX Micro

Powtoki
DPX74S A specjalna powtoka TiAIN Nanolayer Tig0o 4 powtoka AITiN Nanolayer
A maksymalna temperatura zastosowania: 1000 °C A maksymalna temperatura zastosowania; 1100 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A uniwersalna powtoka Monolayer na bazie AICrN, TiAIN A powtoka TiAIN Multilayer
zaprojektowana do mikronarzedzi A maksymalna temperatura zastosowania: 900 °C
A wysoka wytrzymatos$cé na utlenianie,
DRAGONSKIN wysoka temperature i zuzycie
A maksymalna temperatura zastosowania 1100 °C
DPA54 A specjalna powtoka Multilayer DLC A powtoka weglowa diamentopodobna
A wysoka twardo$¢ i wytrzymato$¢ termiczna A specjalna do obrobki metali niezelaznych
A maksymalna temperatura zastosowania: 800 °C A maksymalna temperatura zastosowania: 400 °C
DRAGONSKIN DRAGONSKIN

01|46 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
Rozwiertaki - przeglad produktow

Zestawienie rozwiertakow

(0]
(<5} [«b} o ©
§ = '§ ch E § % > X E ©
I= = S SR S = > o |22 ©° =
2 s % S S = A -
E = 2, L oo E | 8| 8|28 -~ ~
3 8 ) _BE=kEs ER S - -
§’ =2 g B S =25 = % = g B0 g UEJ
a @DC IS PMKNSH a = S g g
Monomax
A rozwiertak Monomax dtugo$¢ 3xD i 5xD
A mozliwos¢ naostrzenia uchwytu i jego ponowne zastosowanie
A wszystkie powszechnie stosowane materiaty
H7
= . o 560-1200 cee Bv v vE %%
Fullmax
A Rozwiertak 0 wysokiej predkosci w wersji krotkiej i dtugiej
A Rozwiertaki do obrdbki stali, stali nierdzewnych i kwasoodpornych,
materiatéw lanych, aluminium i materiatéw utwardzonych do 63 HRC
A bardzo nierdwnomierna podziatka
A jednolity trzonek ~DIN 6535 HA
4,00-12,00 H7
L —— krétki ee oo 51-56
2,96-12,03 1/100 . /v u
4,00-12,00 H7
e . duj oo o0 v v/ 57-62
‘ 2,96-12,03 1/100 . u
Rozwiertaki VHM
A uniwersalne rozwiertaki VHM bez chtodzenia wewnetrznego
A bardzo nieréwna podziatka
A jednolity trzonek ~DIN 6535 HA
—_—— 059-1205 110 @ oe @ ] 63
D e — | 059-1205  1/100 ece O o. v ] 64
Rozwiertaki HSS
A rozwiertaki maszynowe HSS-E NC do centréw obrébczych
A jednolity trzonek DIN 1835 A
———— e
0,95-12,00 1/100 e oo 65
e . v O
A rozwiertaki maszynowe HSS-E
—_
f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A rozwiertaki HSS-E do automatow DIN 8089
== 4001200 H ~ eoceeo [8 m 68
= 376-1200 1100 eoceeo [8 O 69
(o)
@ Inne wymiary i wiertta znajda Pafistwo w naszym — katalogu gtéwnym - rozdziat 4 Rozwiertaki i pogtebiacze
cuttingtools.ceratizit.com 01|47



KOMET \ Performance Wiercenie w petnym materlialeiob_r(’)bka otworéw
Rozwiertaki - Monomax

Monomax - Pomoc przy wyborze

(7] 5,60 - 25,89 mm

KOMET nr (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J4.71 56H.65 56H.65 56H.17

Nakroj ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASGO706 ASG3000 ASG3000 ASGO106 ASGO706
Kat naciecia 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Gatunek / Powtoka DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC

Nr artykutu (3xD) 40635 40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640

Dostepne z magazynu v v v v
Przelotowy Nieprzelotowy
Rodzaj otworu —— 4=ll=
Podgrupa materiatow

X === 2
= w N = @
- a4 4O = 3

M Stal nierdzewna ) )
Zeliwo szare o) o
K.1.2
K Zeliwo steroidal K21 o ) o
eliwo sferoidalne
K.2.2
. K.3.1
Zeliwo ciagliwe (o) ) [ J
K.3.2
Stopy aluminium do N.11
obrébki plastycznej NA1.2
N.2.1 [ J [ ]
Aluminium -
stopy odlewnicze N.2.2
N N.2.3
N.3.1 -
Miedz i stopy miedzi
(braz, mosiadz) N.3.2 ®
N.3.3
Stopy magnezu N.4.1

* W przypadku obrébki przerywanej zaleca sig stosowanie rozwiertakéw weglikowych-pokrywanych

Zakres i ‘ Podstawowy zakres zastosowania ()
\ Dodatkowy zakres zastosowania e}

01148 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Monomax

Monomax - Rozwiertaki wysokowydajne, krotkie

A wykonany w najmniejszej tolerancji

A kompensacja zuzycia w polu tolerancji

A wycofanie narzedzia z otworu nastepuje ruchem szybkim

A dotolerancji IT 5 absolutnie pewny proces, juz od pierwszego otworu

>
" DST DST DBG-P TiN DBC
il | ii | ¥ 1 |
DQ%IIS
S’
1 o &
0
s -} | \
ey il il
56J.93 56J.93 56J.65 56J.71 56J.17
<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD
<] 45° <J25° <] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG4000 ASGO0106 ASG3000 ASGO0706
CERMET CERMET HM HM HM

Otwor przelotowy Otwor przelotowy Otwor przelotowy Otwér przelotowy Otwor przelotowy

40625... 40635.. 40652.. 40605.. 40648..
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 95 35 40 12 4 060 060 06000 060 06000 "
6,01-799 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 95 35 40 12 4 080 080 08000 080 08000 "
8,01-889 8 95 35 40 12 4 XXXx 2 XXXX 2 xxxx xxxx xxxx
8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXx 2 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 100 100 10000 100 10000
10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXxx 2 xxxx xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 120 120 12000 120 12000 "
p ° ° ° o
M )
K o o o
N ¢) ) )
S
H
0 o
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych / Minimalna ilo$¢ zamoéwienia 2 sztuki — v, strona 71-74

2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 20 dni roboczych / Minimalna ilo$¢ zamowienia 2 sztuki

o)
@ Nie mocowac w oprawki termokurczliwie!

)
@ Przy zamawianiu xxxx prosimy o podawanie zadanej @ w tolerancji H7 (np. 15,89 H7 - nr artykutu 40 635 1589)!
Na zapytanie mozliwa jest réwniez dostawa we wszystkich innych srednicach i zakresach toleranciji (np. 18,5 + %92 Jub 18 N7).

cuttingtools.ceratizit.com 01149



KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
Rozwiertaki - Monomax

Monomax - Rozwiertaki wysokowydajne, krotkie

A wykonany w najmniejszej tolerancji

A kompensacja zuzycia w polu tolerancji

A wycofanie narzedzia z otworu nastepuje ruchem szybkim

A dotolerancji IT 5 absolutnie pewny proces, juz od pierwszego otworu

DBG-P DBG-P DBC
DCONMS
——&
ol &

£ -

S

S -

L1 | be
56H.65 56H.65 56H.17
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45° <] 45/8°

ASG0106 ASG3000 ASGO706
HM HM HM

Otwor nieprzelotowy Otwér nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy

40644 .. 40657.. 40640...
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm

560-599 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 8 95 35 40 12 4 06000 06000 " 06000 "

6,01-799 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 8 95 35 40 12 4 08000 " 08000 " 08000 "

801-889 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "

8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx

990-999 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 10000 " 10000 " 10000 "

10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 12000 " 12000 " 12000 "

P ) )

M )

K °

N )

S

H

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych / Minimalna ilo$¢ zamoéwienia 2 sztuki — v, strona 71-74

o)
@ Nie mocowac w oprawki termokurczliwie!

@)
@ Przy zamawianiu xxxx prosimy o podawanie zadanej @ w tolerancji H7 (np. 15,89 H7 - nr artykutu 40 644 1589)!
Na zapytanie mozliwa jest rdwniez dostawa we wszystkich innych $rednicach i zakresach toleranciji (np. 18,5 + %925 Jub 18 N7).
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworéw
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

> G
m

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51P.57
- a3
lewoskretny
DC <]30°
ASG2210
VHM
Otwor przelotowy

40483 ...

LU

DC,, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

P )

M )

K )

N o

S o

H )

-V, strona 75
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KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki
A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

o i
m DBG-U
DCONMS
|
]
i
| 4
= 3
i o«
== 51P57
- Ha__I8
lewoskretny
nC| <1 30°
ASG2210
VHM
Otwor przelotowy
40 489 ...
DC .o00a1000s OAL L LU LPR DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 50 12 24 28 4 4 XXxxx"
3,97 50 12 24 28 4 4 03970
3,98 50 12 24 28 4 4 03980
3,99 50 12 24 28 4 4 03990
4,00 50 12 24 28 4 4 04000
4,01 50 12 24 28 4 4 04010
4,02 50 12 24 28 4 4 04020
4,03 50 12 24 28 4 4 04030
4,04-4,05 50 12 24 28 4 4 XXXXX "
4,06-496 64 12 31 36 6 4 XXXXX "
4,97 64 12 31 36 6 4 04970
4,98 64 12 31 36 6 4 04980
4,99 64 12 31 36 6 4 04990
5,00 64 12 31 36 6 4 05000
5,01 64 12 31 36 6 4 05010
5,02 64 12 31 36 6 4 05020
5,03 64 12 31 36 6 4 05030
5,04-596 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
5,97 64 12 31 36 6 4 05970
5,98 64 12 31 36 6 4 05980
5,99 64 12 31 36 6 4 05990
6,00 64 12 31 36 6 4 06000
6,01 64 12 31 36 6 4 06010
6,02 64 12 31 36 6 4 06020
6,03 64 12 31 36 6 4 06030
6,04-6,056 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
6,06-7,96 70 16 31 36 8 6 Xxxxx"
7,97 70 16 31 36 8 6 07970
7,98 70 16 31 36 8 6 07980
7,99 70 16 31 36 8 6 07990
P °
M °
K °
N o
S o
H o
0
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych — v, strona 75

@)
@ Dzieki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardéw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabelina — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy (np. @ 8,82 mm — nrartykutu 40 489 08820)!

01152
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KOMET \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworéw
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

A tolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
Ha__I8
lewoskretny
<130°
ASG2210
VHM
Otwor przelotowy

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych

— v, strona 75

o
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej srednicy (np. @ 8,82 mm — nr artykutu 40 489 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrobka otworéw
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

| NEW_|
DBG-U
DCONMS
-
<
(@]
&
3 4 51M.57
4 T3
zrowkami prostymi
DC <] 60°
ASG2110
VHM
Otwdr nieprzelotowy
40 481 ...
DCy; OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
11 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P °
M °
K °
N (e}
S o
H o

-V, strona 75
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KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podzi

atka

A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami

A gspecjalne geometrie i powtoki

A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

e e
DBG-U
DCONMS
=
(@)
o
o
- 51M.57
Ha(__I8
zrowkami prostymi
<]60°
ASG2110
VHM
Otwor nieprzelotowy
40 488 ...
DC .o00a1000s OAL L LU LPR DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 50 12 24 28 4 4 XXxxx"
3,97 50 12 24 28 4 4 03970
3,98 50 12 24 28 4 4 03980
3,99 50 12 24 28 4 4 03990
4,00 50 12 24 28 4 4 04000
4,01 50 12 24 28 4 4 04010
4,02 50 12 24 28 4 4 04020
4,03 50 12 24 28 4 4 04030
4,04-4,05 50 12 24 28 4 4 XXXXX "
4,06-496 64 12 31 36 6 4 XXXXX "
4,97 64 12 31 36 6 4 04970
4,98 64 12 31 36 6 4 04980
4,99 64 12 31 36 6 4 04990
5,00 64 12 31 36 6 4 05000
5,01 64 12 31 36 6 4 05010
5,02 64 12 31 36 6 4 05020
5,03 64 12 31 36 6 4 05030
5,04-596 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
5,97 64 12 31 36 6 4 05970
5,98 64 12 31 36 6 4 05980
5,99 64 12 31 36 6 4 05990
6,00 64 12 31 36 6 4 06000
6,01 64 12 31 36 6 4 06010
6,02 64 12 31 36 6 4 06020
6,03 64 12 31 36 6 4 06030
6,04-6,056 64 12 31 36 6 4 Xxxxx"
6,06-7,96 70 16 31 36 8 6 Xxxxx"
797 70 16 31 36 8 6 07970
7,98 70 16 31 36 8 6 07980
7,99 70 16 31 36 8 6 07990
P °
M °
K )
N o
S o
H o
0
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych — v strona 75
@ Dzieki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardéw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabelina — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy (np. @ 8,82 mm — nrartykutu 40 488 08820)!
cuttingtools.ceratizit.com Ciag dalszy na nastepnej stronie 01 |55



KOMET \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworéw
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, krotkie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

A tolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=XxX= T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

i

i

i 4

<
(e}
&
3 |
-
DC

OAL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO HIDHDOO OO

DBG-U

51M.57
T3
zrowkami prostymi
<]60°
ASG2110
VHM
Otwor nieprzelotowy

40 488 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXxx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych

— v, strona 75

@)
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej srednicy (np. @ 8,82 mm — nr artykutu 40 488 08820)!

01[56
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie
A bardzo nierdwnomierna podziatka

A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

3 VA ALU
m

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
!‘f
i
-
— | =
(0]
o
o
)
-
- 52P.57 525.44 52N.17
T3 a1 Ha_I8
DC lewoskretny lewoskretny  zrowkami prostymi
<]30° <]30° <130°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Otwor przelotowy Otwor przelotowy Otwor przelotowy

40484.. 40401.. 40471..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, strona 76+77
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KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki
A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

A VA ALU
"
DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
Iil
i
| 2
(@)
o
o
-
52P.57 52S.44 52N.17
Ha_J3 na_ ]38 ma(_ ]38
lewoskretny lewoskretny  zrowkami prostymi
<130° <]30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM
Otwor przelotowy Otwor przelotowy Otwor przelotowy
40486.. 40403.. 40473..
DC ,o004s000s OAL L LU LPR DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXxXxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"
4,04-4,05 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"
4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"
5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"
6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"
6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
7,97 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"
P ° )
M ° )
K )
N ) °
S o
H e)
0 o
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych — V,strona 76+77

2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 32 dniroboczych

@)
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy (np. @ 8,82 mm — nrartykutu 40 486 08820)!

01]58

Ciag dalszy na nastepnej stronie cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie

A bardzo nierdwnomierna podziatka

A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
ﬂ~

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
(@]
o
o
|
52P.57 525.44 52N.17
w13 a3 (I3
lewoskretny lewoskretny  zrowkami prostymi
<] 30° <] 30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270
VHM VHM VHM

Otwor przelotowy Otwor przelotowy Otwor przelotowy

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M ) )
K °
N o )
S o
H o
0 (¢}
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych -V, strona 76+77
2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 32 dni roboczych

@)
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej srednicy (np. @ 8,82 mm — nrartykutu 40 486 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com 01]59



KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otwordéw
Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
“

A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
g
i
i
I‘f
i
-}
— <
o
&
3 )
- 52M.57 52T.45 52Q.17
w13 a8 a8
DC zrowkami prostymi z rowkami prostymi  z rowkami prostymi
<] 60° <] 45° <] 60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM

Otwor nieprzelotowy Otwér nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy

40485.. 40402.. 40472..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, strona 76+77

01|60 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie

A bardzo nierdwnomierna podziatka

A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami
A gspecjalne geometrie i powtoki
A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

o

“

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
lil
i
| 2
(@)
o
%
52M.57 52T.45 52Q.17
Ha_J3 na_ ]38 ma(_ ]38
zrowkami prostymi  z rowkami prostymi  z rowkami prostymi
<] 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Otwor nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy
40487 .. 40404.. 40474..
DC ,o004s000s OAL L LU LPR DCONMS ., ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 XXxxx XXXXX2) XXxxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"
4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 XXxxx" XXXxx2 Xxxxx"
4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"
5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"
6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XxXxxx XXxxx2 Xxxxx"
6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
7,97 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"
P [ )
M ° )
K )
N o °
S o
H e)
0 o
1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych — V,strona 76+77

2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 32 dniroboczych

[©)
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy (np. @ 8,82 mm — nr. artykutu 40 487 08820)!

cuttingtools.ceratizit.com

Ciag dalszy na nastepnej stronie 01 | 61



KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Fullmax

Fullmax - Rozwiertaki do wysokowydajnych obrabiarek, dtugie

A bardzo nierdwnomierna podziatka
A zaprojektowane do obrobki z duzymi predkosciami

A gspecjalne geometrie i powtoki
A tfolerancja: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A folerancja: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

Dc +0,004/+0,005
mm
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

O Twnw=x=T

N =
-

DCONMS

OAL
mm
101
101
101
101
101
101
108
108
108
108
108
108
108
108
108
130
130
130
130
130
130
130
130

LPR DCONMS s ZEFP

-
<
(e}
o
5
L LU
mm mm mm
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 60 65
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
16 63 68
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85
20 80 85

mm

[o2N 2NN oo NorNorNor oo o NorNorNoriororlorNorNor oo NorNop)

Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 25 dni roboczych
Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone / Czas dostawy 32 dni roboczych

IIIHII IIIHII |IHHII

DBG-U DBQ DBC-N
52M.57 52T.45 52Q.17
a8 a3 T3
zrowkami prostymi  z rowkami prostymi  z rowkami prostymi
<1 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170
VHM VHM VHM
Otwor nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy Otwor nieprzelotowy
40487.. 40404.. 40474..
07990 07990 07990"
08000 08000 08000"
08010 08010 08010"
08020 08020 08020"
08030 08030 08030"
Xxxxx" XXXXx2 Xxxxx"
Xxxxx XXXXX2) XXxxx "
09970 09970 09970"
09980 09980 09980"
09990 09990 09990"
10000 10000 100007
10010 10010 10010"
10020 10020 100207
10030 10030 10030"
Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"
Xxxxx " XXXXX?) XXXxx "
11970 11970 119707
11980 11980 119807
11990 11990 11990"
12000 12000 120007
12010 12010 12010"
12020 12020 120207
12030 12030 120307
° °
° °
°
o °
o
o
o

-V, strona 76+77

@)
@ Dzigki temu narzedziu jest mozliwe wykonanie wszystkich wymiardw tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na — str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy (np. @ 8,82 mm — nr. artykutu 40 487 08820)!

01162

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Rozwiertaki VHM

Rozwiertaki do centr obrobczych NC, DIN 8093-2B

A drednicarosngcaco 0,01 mm

A bardzo nierdwna podziatka

A 70,6-0,94 mm podobny do DIN 8093-B
A (30,95-3,75 z wierzchotkami centrujacymi

NC
100

DCONMS

S e

<
o
3
I
__Ipc

DC.s OAL L
mm mm mm mm
0,59-064 45 5 75
065-074 45 5 75
0,75-0,84 45 6 8,0
0,85-0,95 45 6 8,0
0,96 50 6 175
0,97 50 6 175
0,98 50 6 175
0,99 50 6 175
1,00 50 6 175
1,01 50 6 175
1,02 50 6 175
1,03 50 6 1756
,0-106 50 6 175
,07-1,18 50 9 175
J19-132 50 9 175
9 180

LR T
—_
~N o
oo
[S2X4))
oo
_
o
—_
oo
o

90 50 11 185
97 50 12 185

[ QO G g Y
ONOWw—-o0oo

-lh-l>hmmhhhhhu@wo’mhwwwwNNNdOhNNNNNN\IWJ}NNNN—B—l—l—‘—EWO\I
'

ocoocoww® !

-

NJ\DM
w—-o
Bw
Son
o
S
-
N
-
oo
(&2

LR

PN
oo g

©'o®

=%
»
o
—_
=
w
w
=)

' oo ocowwio !

w0 W
Nwo

r o oocowwe '
oW
X R]

~

o

—

©

S

w

=

Ea it
NN o

O™
P
[eS)
S
N
=
w
©
o

OCONPLERWON—-SOOONWWWWN—-OOWONNMNMONNWN—=-OOWONMNNPDPWN OO - — —
[=2]
(3]
—_
]
w
w
o

©www ! !

cuttingtools.ceratizit.com

=
3

OO AEA DA DR DR R DLRDRDDDRDRDREDLRDRDDRRWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

LU DCONMS ;s ZEFP

OO AR AR DR R R AL DR DR DR RARDRDRDDRRRWWWWWWWWWWWWWEhADMEN

<0095

<0375
>@375

~u(__T3
lewoskretny
VHM

40 430 ...

XXXxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990%
01000%
01010%
010202
010302
XXXXx?
XXXXXx?
XXXXX?
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
XXXXx2
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXx2
XXXXX2
XXXXX2
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
04970
04980
04990

A (33,76-12,05 z nakietkiem

DC +0,004

5,00

04-5,30
,31-5,96

10,06 - 10,60

10,61 - 11,80

11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

© T w=Xxz=T

OAL L

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
770
770
770
770
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
80,0

mm

[ee)e Ne Yo oo oo o NeooNoRo o NorNorNorNororNorNorNorNorNerorNorNop)

[orYorNerNerorNorNorNorNerNerNorNorNorNoriereorforkorNorNorNerlerNorNorioriererorforKorNorNererforNorkorNorNer o NorNorNoriorl e forforNorRopRep)

40 430 ...

05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
XXXXX2
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx2
XXXXX?)
XXXxx2
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
XXxxx2
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@)

[
— v, strona 78

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
Czas dostawy 14 dni roboczych / Minimalna ilo§¢ zamdwienia 3 sztuki
2) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
(Czas dostawy 14 dniroboczych

o
@ Dzigki temu narzedziu mozliwe jest wykonanie wszystkich wymiaréw
tolerowanych.Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 80.
Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy

(np. @ 8,05 mm — nrartykutu 40 430 08050)!

01/63



KOMET \ Performance

Rozwiertaki VHM

Rozwiertaki do centr obrobczych NC, DIN 8093-2B

A drednicarosngcaco 0,01 mm A (33,76-12,05 z nakietkiem
A bardzo nierdwna podziatka

A 70,6-0,94 mm podobny do DIN 8093-B

A (30,95-3,75 z wierzchotkami centrujacymi

NC . 40 431 ...
100 TIAIN DC.ooe OAL L LU DCONMS,s ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS_ . 5,99 93 26 530 6 6 05990
6,00 93 26 53,0 6 6 06000
‘ 6,01 93 26 53,0 6 6 06010
6,02 93 26 53,0 6 6 06020
ol 10 6,03 93 26 53,0 6 6 06030
Sl = o 6,04-6,70 101 28 61,0 6 6 xxxxx"
T 4 B = 6,71-750 109 31 68,0 8 6 XXxxx"
g 751-796 117 33 770 8 6 Xxxxx"
3 7,97 117 33 770 8 6 07970
7,98 117 33 770 8 6 07980
3 7,99 117 33 770 8 6 07990
8,00 117 33 770 8 6 08000
. 8,01 117 33 770 8 6 08010
8,02 117 33 770 8 6 08020
8,03 117 33 770 8 6 08030
_Inc -l T3 804 117 33 770 8 6 08040
lewoskretny 8,05-8,50 117 33 770 8 6 Xxxxx"
VHM 8,51-9,04 125 36 80,0 10 6 XXXxx "
9,05-9,50 125 36 80,0 10 6 Xxxxx"
40 431 9,51-9,96 133 38 88,0 10 6 Xxxxx"
9,97 133 38 88,0 10 6 09970
DC.o: OAL L LU DCONMSs ZEFP 9,98 133 38 88,0 10 6 09980
mm mm mm mm mm 9,99 }gg gg ggg }8 g 09990
1) 10,00 { 10000
LT T T —— o1y 001 133 38 880 10 6 10010
1,02 5 6 175 3 3 010200 10,02 133 38 88,0 10 6 10020
103 50 6 175 3 3 01030" 10,03 133 38 88,0 10 6 10030
1 04’_ 106 50 6 17’5 3 3 xxxxx ) 10,04 133 38 88,0 10 6 10040
107-118 50 9 175 3 3 0o 10,05 133 38 88,0 10 6 10050
119-132 50 9 175 3 3 xoox?)  10,06-10,60 133 38 88,0 10 6 xxxxx"
1’33 . 1’50 50 9 180 3 3 ook 10,61-11,80 142 41 97,0 10 6 Xxxxx"
151-170 50 10 180 3 3 oo 1181-1196 151 44 1000 12 6 X000
1j71 . 1:90 50 11 18:5 3 4 XXXxx " 11,97 151 44 100,0 12 6 11970
1’91 -1,97 50 12 185 3 4 xxxxx " 11,98 151 44 100,0 12 6 11980
202 50 12 185 3 4 02020 12,03 151 44 100,0 12 6 12030
203 50 12 185 3 4 02030 12,04 151 44 100,0 12 6 12040
2,04’_ 212 50 12 18:5 3 4 XXXXx" 12,05 151 44 100,0 12 6 12050
213-2,36 50 12 185 3 4 XXxxx" p o
2,37-247 60 16 29,0 3 4 Xxxxx"
2,48 60 16 29,0 3 4 02480 M o
2,49 60 16 29,0 3 4 02490 K °
2,50 60 16 29,0 3 4 02500 N
2,51 60 16 29,0 3 4 02510 S =
2,52 60 16 29,0 3 4 02520
2,53 60 16 29,0 3 4 02530 H o
2,54-2,65 60 16 29,0 3 4 xxxxx? [0
2,66-2,80 65 17 33,0 4 6 Xxxxx"
2,81-2,96 65 17 330 4 6 XXxxx" = V,strona 78
2,97 65 17 33,0 4 6 02970 1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
2,98 65 17 33,0 4 6 02980 Czas dostawy 14 dni roboczych
2,99 65 17 33,0 4 6 02990
3,00 65 17 33,0 4 6 03000
3,01 65 17 33,0 4 6 03010 S
g’gg gg }; ggg 2 g ggggg @ Dzigki temu narzgdziu mozliwe jest wykonanie wszystkich wymiarow
3,04’_ 335 65 18 33:0 4 6 xxxxx tolerowanych. Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 80.
3,36-3,75 75 18 43,0 4 6 Xxxxx" Przy zamawianiu artykutu xxxxx prosimy o podanie zadanej $rednicy
3,76-3,96 75 19 430 4 6 Xxxxx ) (np. @ 8,05 mm — nrartykutu 40 431 08050)!
3,97 75 19 430 4 6 03970
3,98 75 19 430 4 6 03980
3,99 75 19 430 4 6 03990
4,00 75 19 430 4 6 04000
4,01 75 19 430 4 6 04010
4,02 75 19 430 4 6 04020
4,03 75 19 430 4 6 04030
4,04-425 75 19 430 4 6 XXxxx"
426-4,75 80 21 39,0 6 6 Xxxxx"
476-4,96 93 23 52,0 6 6 Xxxxx"
4,97 93 23 520 6 6 04970
4,98 93 23 520 6 6 04980
4,99 93 23 520 6 6 04990
5,00 93 23 520 6 6 05000
5,01 93 23 520 6 6 05010
5,02 93 23 520 6 6 05020
5,03 93 23 520 6 6 05030
5,04-530 93 23 520 6 6 XXxxx"
531-596 93 26 53,0 6 6 Xxxxx"
5,97 93 26 53,0 6 6 05970
5,98 93 26 53,0 6 6 05980

01]64
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KOMET \ Performance Rozwiertaki HSS

Rozwiertaki do centr obrobczych NC, DIN 212-3-B

A drednicarosngcao 0,01 mm
A tfolerancja: @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm
A tolerancja: @5,51 - @ 12,00 mm = +0,005 mm

NC 40 115 ...
100 DC OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS ] 5,03-5,30 86 23,0 54,0 5 6 Xxxxx"
DCONMS 531-560 93 26,0 53,0 6 6 XXxxx ")
561-596 93 260 530 6 6 xxxxx"
ol o 5,97 93 260 530 6 6 05970
S 5,98 93 260 530 6 6 05980
| SN S 5,99 93 260 530 6 6 05990
i A 6,00 93 260 530 6 6 06000
2 ‘ 6,01 93 260 530 6 6 06010
© | 6,02 93 260 530 6 6 06020
5 h | 6,03 93 260 530 6 6 06030"
- ‘I 6,04-6,70 101 28,0 61,0 6 6 Xxxxx"
| | 6,71-720 109 310 690 8 6 Xxexx”)
721-750 109 31,0 69,0 8 6 Xxxxx"
751-796 117 330 770 8 6 Xxxxx"
bC A 7,07 17 330 770 8 6 07970
lewoskretny 7,98 117 330 770 8 6 07980
HSS-E 7,99 117 330 770 8 6 07990
8,00 117 330 770 8 6 08000
40 115 ... 8,01 117 330 770 8 6 08010
8,02 117 330 770 8 6 08020
bC OAL L LU DCONMS, ZEFP 8,03-820 117 330 770 8 6 Y0000
mm mm - mm - mm mm 8,21-8,50 117 330 770 8 6 XXXXX ")
095-0,99 34 55 125 1 3 xxxxx”  851-899 125 360 81,0 10 6 xxxxx )
1,00 34 55 125 1 3 01000 9,00 125 360 81,0 10 6 09000
1,01 34 55 125 1 3 01010 9,01 125 360 81,0 10 6 09010
1,02 34 55 125 1 3 01020 9,02 125 360 81,0 10 6 09020
1,03-1,06 34 55 125 1 3 xxxxx  903-920 125 360 81,0 10 6 Xxxxx ")
1,07-1,18 36 65 130 1 3 xxxxx" 9,21-950 125 360 81,0 10 6 xxxxx "
119-1,32 38 75 140 2 3 xxxxx  951.996 133 380 89,0 10 6 XXXxx
1,33-141 40 80 155 2 3 XXxxx " 9,97 133 380 89,0 10 6 09970
142-149 40 80 155 2 3 XXXXX" 9,98 133 380 890 10 6 09980
1,50 40 80 155 2 3 01500 9,99 133 380 89,0 10 6 09990
1,51 43 90 16,0 2 3 01510 10,00 133 380 89,0 10 6 10000
1,52 43 90 16,0 2 3 01520 10,01 133 380 89,0 10 6 10010
1,53-1,70 43 90 160 2 3 XXXxx" 10,02 133 380 89,0 10 6 10020
1,71-1,90 46 100 190 2 4 xxxxx!  10,03-10,20 133 380 89,0 10 6 X000
191-1,96 49 110 210 2 4 xxxxx” 10,21-10,60 133 380 89,0 10 6 Xxxxx )
1,97 49 110 21,0 2 4 01970 10,61-11,20 142 41,0 98,0 10 6 XXxxx")
1,98 49 10 21,0 2 4 01980 11,21-11,80 142 410 980 10 6 XXXXX")
1,99 49 11,0 21,0 2 4 01990 11,81-11,96 151 44,0 106,0 10 6 XXXxx")
2,00 49 110 210 2 4 02000 11,97 151 440 106,0 10 6 11970
2,01 49 110 210 2 4 02010 11,98 151 44,0 106,0 10 6 11980
2,02 49 110 210 2 4 02020 11,99 151 440 106,0 10 6 11990
2,03-212 49 110 21,0 2 4 Xxxxx " 12,00 151 44,0 106,0 10 6 12000
213-2,36 53 120 22,0 3 4 XXXXX ")
2,37-2,47 57 140 26,0 3 4 Xxxxx" P °
2,48 57 140 26,0 3 4 02480 M
2,49 57 140 26,0 3 4 02490 K o
2,50 57 140 26,0 3 4 02500 N °
2,51 57 140 26,0 3 4 02510
2,52 57 140 26,0 3 4 02520 O
2,53-265 57 140 26,0 3 4 xxxxx?  H
2,66-2,96 61 150 30,0 3 6 Xxxxx" 0 )
2,97 61 150 30,0 3 6 02970
2,98 61 150 300 3 6 02980 o , , — Ve strona 79
2,99 61 15,0 30,0 3 6 02990 1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
3,00 61 150 30,0 3 6 03000 Minimalna ilo$¢ zamdwienia 5 sztuki
3,01 61 150 30,0 3 6 03010
3,02 61 150 300 3 6 03020
3,03 61 150 30,0 3 6 03030" 5
3,04-3,35 65 16,0 34,0 4 6 xxxxx ! @ Dzigki takiej koncepcji narzedzia mozna wykonac wszystkie wymiary
3,36-3,75 70 18,0 39,0 4 6 XXxxx" tolerowane.
3,76-396 75 190 440 4 6 XXXxx " Wymiary tolerowane znajda Pafistwo w tabelina — stronie 80.
3,97 75190 440 4 6 03970 Dla xxxxx prosze w zamowieniu podac¢ zadang $rednice
3,98 75 190 440 4 6 03980 |
3,99 75 190 440 4 6 03990 (np. @ 8,03 mm — nrartykutu 40 115 08030)!
4,00 75 190 440 4 6 04000
4,01 75 190 440 4 6 04010
4,02 75 190 440 4 6 04020
4,03-4,25 75 19,0 440 4 6 Xxxxx"
426-475 80 210 480 5 6 Xxxxx
476-496 86 23,0 540 5 6 Xxxxx"
4,97 86 230 540 5 6 04970
4,98 86 230 540 5 6 04980
4,99 86 230 540 5 6 04990
5,00 86 230 540 5 6 05000
5,01 86 230 540 5 6 05010
5,02 86 230 540 5 6 05020
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KOMET \ Standard

Rozwiertaki HSS

Rozwiertaki maszynowe, DIN 212-B

A drednicarosngcaco 0,01 mm

A folerancja: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A tolerancja: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS ,y ZEFP

DCONMS
g
=
DC
DC OAL L LU
mm mm mm mm mm
0,95-1,06 34 55 13 1,0
1,07-1,18 36 65 14 11
1,19-1,32 38 75 15 1,2
1,33-1,39 40 80 16 14
1,40-1,47 40 80 16 14
1,48 40 8,0 16 14
1,49 40 8,0 16 14
1,50 40 8,0 16 14
1,51-1,70 43 90 18 1,6
1,71-1,90 46 10,0 20 18
1,91-1,97 49 110 22 2,0
1,98 49 11,0 22 2,0
1,99 49 11,0 22 2,0
2,00 49 11,0 22 2,0
2,01 49 11,0 22 2,0
2,02 49 11,0 22 2,0
2,03 49 11,0 22 2,0
2,04 49 11,0 22 2,0
2,05 49 11,0 22 2,0
2,06-2,09 49 11,0 22 2,0
2,10-2,12 49 11,0 22 2,0
2,13-2,36 53 12,0 24 22
2,37-2,49 57 14,0 26 2,5
2,50-2,59 57 14,0 26 2,5
2,60-2,65 57 14,0 26 2,5
2,66-2,80 61 150 30 2,8
2,81-2,94 61 150 29 3,0
295 61 150 29 3,0
296 61 150 29 3,0
2,97 61 150 29 3,0
298 61 150 29 3,0
299 61 150 29 3,0
3,00 61 150 29 3,0
3,01 65 16,0 33 3,2
3,02 65 16,0 33 3,2
3,03 65 16,0 33 3,2
3,04 65 16,0 33 3,2
3,05 65 16,0 33 3,2
3,06 65 16,0 33 3,2
3,07 65 160 33 32
3,08-3,09 65 16,0 33 3.2
3,10-3,35 65 16,0 33 32
3,36-3,49 70 18,0 38 35
3,50-3,59 70 18,0 38 35
3,60-3,75 70 18,0 38 35
3,76-3,81 75 19,0 46 4,0
3,82-3,94 75 19,0 46 4,0
3,95 75 19,0 46 4,0
396 75 19,0 46 4,0
3,97 75 19,0 46 4,0
3,98 75 19,0 46 4,0
3,99 75 19,0 46 4,0
01/66

DDA, RERDRERDEEDRDDPERERDDDEDRERDRDDEDREWWWWWWWWW

=03,75
>(03,75

W

Al

lewoskretny
HSS-E

40 140 ...

Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXX ")
Xxxxx"
01480
01490
01500
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02040
02050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
xxxxx"
XXxxx"
XXxxx"
02950
02960
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
03040
03050
03060
03070
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXX ")
XXXXX ")
XXXXx ")
Xxxxx"
03950
03960
03970
03980
03990

DC
mm
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04
4,05
4,06
4,07
4,08
4,09-4
4,21-4
4,26-4
4,76-4
4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04
5,05
5,06
5,07
5,08-5
5,21-5
5,31-5
5,95
5,96
5,97
5,98
5,99

O T w=x=T

OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

,20 75 19,0 46 4,0
,25 75 19,0 46 4,0
,75 80 21,0 51 4,5
,95 86 23,0 57 5,0

,20 86 23,0 57 5,0
,30 86 23,0 57 5,0
,94 93 26,0 56 56

[}
>
N
w
o
[$)]
~
o
o
DD DDIND NI DN DOIDDDIDDDIDDDIDNTIDDDDODD DD DD

40 140 ...

04000
04010
04020
04030
04040
04050
04060
04070
04080
XXxxx "
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
05060
05070
Xxxxx"
XXXxx "
XXXxx "
05950
05960
05970
05980
05990

O e eOo

— v strona 79

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /

Czas dos

tawy 14 dniroboczych

@

Dzigki temu narzedziu mozna wykonac wszystkie wymiary tolerowane.

Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 80.

Dla xxxxx prosze w zaméwieniu podaé zadana Srednice
(np. @ 10,06 mm — nrartykutu 40 140 10060)!

Ciag dalszy na nastepnej stronie
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KOMET \ Standard

Rozwiertaki HSS

Rozwiertaki maszynowe, DIN 212-B

A drednicarosngcaco 0,01 mm

A folerancja: @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm

A tolerancja: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

DC
mm
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04
6,05
6,06 - 6,11
6,12 - 6,34
6,35
6,36
6,71-6,94
6,95
6,96
6,97
6,98
6,99
7,00
7,01
7,02
7,03
7,04 - 7,50
7,51-7,63
7,64 -7,94
7,95
7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05
8,06 - 8,20
8,21-8,50
8,51 -8,63
8,64 - 8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,50
9,51 - 9,63
9,64 - 9,95
9,96
9,97
9,98
9,99

OAL

OAL
mm

101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133

DC

LU DCONMS ., ZEFP

101

cuttingtools.ceratizit.com

mm
5,6
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o2l N>l ol e ol e e loriler o liorler oo Norle e lorier o iorNorieriorieorierier oo o iierierierioriierieriererierierorier e lor oo ior ol ep]

<0375
>(03,75

W

Al

lewoskretny
HSS-E

40 140 ...

06000
06010
06020
06030
06040
06050
Xxxxx"
Xxxxx"
06350
06360"
Xxxxx"
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
07030
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950
07960
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
XXxxx"
XxXxxx"
xxxxx"
XXXXX ")
08960
08970
08980
08990
09000
09010
09020
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
09960
09970
09980
09990

DC OAL
mm mm
10,00 133
10,01 133
10,02 133
10,03 133
10,04 133
10,056 133
10,06 - 10,09 133
10,10 133
10,11-10,19 133
10,20 133

10,21 -10,69 133
10,70 - 11,20 142
11,21 - 11,80 142
11,81 - 11,95 151

11,96 151
11,97 151
11,98 151
11,99 151
12,00 151

O T w=XxXz=T

LU DCONMS ., ZEFP

mm

mm
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

DD OO

40 140 ...

10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXxXxx "
10100
XXXxx "
10200
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
XXxxx "
11960
11970
11980
11990
12000

(O3 BN Jye]

[
— v, strona 79

1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
Czas dostawy 14 dni roboczych

o
@ Dzigki temu narzedziu mozna wykonaé wszystkie wymiary tolerowane.

Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 80.

Dla xxxxx prosze w zamowieniu podac zadanag $rednice

(np. @ 10,06 mm — nrartykutu 40 140 10060)!

01167



KOM ET \ Standard Wiercenie w petnym materiale i obrdbka otwordw
Rozwiertaki HSS

Rozwiertaki do automatdw tokarskich, DIN 8089-B

DCONMS
é
o
-
lewoskretny
DC I HSS-E
Otwor przelotowy
40 145 ...
DCy, OAL L DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
40 56 20 3,55 6 040
45 63 22 4,00 6 045
50 63 22 4,00 6 050
55 63 22 5,00 6 055
60 63 22 5,00 6 060
65 63 22 5,00 6 065
70 7 25 6,30 6 070
80 71 25 6,30 6 080
90 7 25 8,00 6 090
100 71 25 8,00 6 100
11,0 80 28 10,00 6 110
120 80 28 10,00 6 120
P )
M )
K )
N )
S o
H

— v, strona 79
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KOMET \ Standard Rozwiertaki HSS

Rozwiertaki do automatdw tokarskich, DIN 8089-B

A drednicarosngcaco 0,01 mm
A folerancja: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A tolerancja: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR 40 139 ...
100 DC  OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

DCONMS 797 71 25 6,30 6 07970
7,98 71 25 6,30 6 07980
7,99 71 25 6,30 6 07990
8,00 71 25 6,30 6 08000
8,01 71 25 6,30 6 08010
‘ 802 71 25 630 6 08020
4 . 8,03 71 25 6,30 6 08030
3 8,04 71 25 6,30 6 08040
| 8,06-8,20 71 25 6,30 6 XXXXX "
8,21-850 71 25 6,30 6 XXXxx "
- 8,51-894 71 25 8,00 6 XXxxx !
8,95 7125 8,00 6 08950
‘ 8,96 71 25 8,00 6 08960
DC L 8,97 71 25 8,00 6 08970
8,98 71 25 8,00 6 08980
HSS-E 899 71 25 800 6 08990
lewoskretny 9,00 71 25 8,00 6 09000
9,01 71 25 8,00 6 09010 "
40 139... 9,02 71 25 8,00 6 09020
DC OAL L DCONMS s ZEFP 9,03-9,25 71 25 8,00 6 XXXXX
mm mm mm mm 9,26-994 71 25 8,00 6 XXXxXX "
376-381 56 20 355 6 X0 995 71 25 800 6 09950
3,82-394 56 20 3,55 6 Xxxxx ! 9,96 71 25 800 6 09960
395 56 20 355 6 03950 997 71 25 8,00 6 09970
3,96 56 20 355 6 03960 9,98 7125 800 6 09980
3,97 56 20 3,55 6 03970 9,99 7 25 800 6 09990
3,98 56 20 3,55 6 03980 10,00 125 8,00 6 10000
3,99 56 20 3,55 6 03990 10,01 n 25 8,00 6 10010
4,00 56 20 3,55 6 04000 10,02 7125 8,00 6 10020
4,01 56 20 3,55 6 04010 10,03-10,20 71 25 8,00 6 XXXxXx "
4,02 56 20 3,55 6 04020 10,21-10,60 71 25 8,00 6 XXXxx "
4,03-4,20 56 20 3,55 6 XXxxx ! 10,61-11,20 80 28 10,00 6 Xxxxx "
421-425 56 20 3,55 6 xxxx " 11,21-11,25 80 28 10,00 6 XXxxx "
4,26-475 63 22 4,00 6 xxxxx " 11,26-11,94 80 28 10,00 6 XXXXX "
4,76-494 63 22 4,00 6 XXXxx 7 1,95 80 28 10,00 6 11950
4,95 63 22 4,00 6 04950 11,96 80 28 10,00 6 11960
4,96 63 22 4,00 6 04960 11,97 80 28 10,00 6 11970
4,97 63 22 4,00 6 04970 11,98 80 28 10,00 6 11980
4,98 63 22 4,00 6 04980 11,99 80 28 10,00 6 11990
4,99 63 22 4,00 6 04990 12,00 80 28 10,00 6 12000
5,00 63 22 4,00 6 05000 p =
5,01 63 22 4,00 6 05010 M o
5,02 63 22 4,00 6 05020
503 63 22 400 6 05030 K °
504 63 22 400 6 05040 N °
5,05 63 22 4,00 6 05050 S o
5,06-5,20 63 22 4,00 6 Xxxxx ! H
5,21-530 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 0 )
5,31-570 63 22 5,00 6 XXXxx "
571-594 63 22 500 6 X000 o . . = Vestrona 79
5.95 63 22 500 6 05950 1) Nie znajduje sie na magazynie, zwrot lub wymiana wykluczone /
5:96 63 22 5:00 6 05960 Czas dostawy 14 dniroboczych
5,97 63 22 5,00 6 05970
5,98 63 22 5,00 6 05980
g’gg gg gg ggg g ggggg @ Dzigki temu narzedziu mozna wykonac¢ wszystkie wymiary tolerowane.
6’01 63 29 5’00 6 06010 Wymiary mozna znalez¢ w tabeli na str. 80.
5:02 63 22 5:00 6 06020 Dla xxxxx prosze w zamowieniu podac¢ zadanag Srednice
6,03-6,11 63 22 5,00 6 xxxxx (np. 210,06 mm — nr artyku’ru 40139 10060)!
6,12-6,70 63 22 5,00 6 Xxxxx !
6,71-6,94 71 25 6,30 6 xxxxx !
6,95 71 25 6,30 6 06950
6,96 71 25 6,30 6 06960
6,97 71 25 6,30 6 06970
6,98 71 25 6,30 6 06980
6,99 71 25 6,30 6 06990
7,00 71 25 6,30 6 07000
7,01 71 25 6,30 6 07010
7,02 71 25 6,30 6 07020
703-725 71 25 6,30 6 Xxxxx !
726-794 71 25 6,30 6 XXXxx "
7,95 71 25 6,30 6 07950
7,96 71 25 6,30 6 07960
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KOMET

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow

Rozwiertaki - Parametry skrawania

Przykfady materiatow dla tabeli parametrow

Podgrupa materiatow

Stal niestopowa

P Stal niskostopowa

Stal wysokostopowa
i wysokostopowa
stal narzedziowa

Stal nierdzewna

M Stal nierdzewna
Zeliwo szare
K Zeliwo sferoidalne
Zeliwo ciagliwe

Aluminium - stop do
przerdbki plastycznej

Indeks

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1

P.3.2
P.3.3
P.4.1

P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1

N.1.2
N.2.1

Aluminium - stop odlewniczy N.2.2

Miedz i
stopy miedzi
(braz/ mosiadz)

Stopy magnezu

Stopy zaroodporne

Stopy tytanu

Stal hartowana

Zeliwo utwardzone

N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3

Sktad / Struktura/ Obrébka termiczna

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

ferrytyczna / martenzytyczna
martenzytyczna

austenityczna / austenityczno-ferrytyczna
austenityczna

austenityczna / ferrytyczna (Duplex)
perlityczne / ferrytyczne

perlityczne (martenzytyczne)
ferrytyczne

perlityczne

ferrytyczne

perlityczne

nieutwardzalny wydzieleniowo
utwardzalny wydzieleniowo

<12 % Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
<12 % Si, utwardzalny wydzieleniowo
>12 9% Si, nieutwardzalny wydzieleniowo
Stopy automatowy, PB> 1%

CuZn, CuSnZn

CuSn, miedz bezotowiowa i
miedz elektrolityczna

Magnez i stopy magnezu

nabazie Fe

nabazie Nilub Co

Czysty tytan

Stopy o+ B

Stopy B

wyzarzona

wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
wyzarzona

ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
ulepszona cieplnie
wyzarzona

hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
wyzarzona

ulepszona cieplnie
hartowana

ulepszona cieplnie

utwardzony

utwardzony

wyzarzone
utwardzone
wyzarzone
utwardzone

odlewane

utwardzone

hartowanai odpuszczana
hartowanai odpuszczana
hartowana i odpuszczana
hartowana i odpuszczana
odlewane

hartowane i odpuszczane

Wytrzymatosé

N/mm2*/HB/HRC  materiatu

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300 N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Numer

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
2.4668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Oznaczenie
materiatu

C15
C45E
C45E
C60R
C60R
16MnCr5
16MnCr5
42CrMo4
42CrMo4
X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cub7
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Numer

materiatu

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
14034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Oznaczenie

materiatu
Ck15
9SMnPb28
€55
€55
45520
17CrNiMo6
17CrNiMo6
100Cr6
100Cr6
X46Cr13
X46Cr13
X46Cr13
X36CrMo16
X36CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4
GG-25
GG-45
GGG-60
GGG-80
GTW-45
GTS-70-02
AlMg1
AlMgSi1
G-AISi9Cu3
G-AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
CuZn44Pb2
Cuzn28Sn1As
CuZn40Fe
MgAI3Zn
G-X40NiCrSi38-18
X10NiCrAITi32-20
NiCr22Mo9Nb
NiFe25Cr20NDbTi
G-X120Mn12
Ti99,7
Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo

Ti-10V-2Fe-3Al

* wytrzymato$é na
rozcigganie

01170
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

KOMET \ Performance

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Monomax

Gatunek / Powloka DBC DBC

Nrartykutu / Typ
@-znamionowa w mm
Naddatek @

llo$¢ zebow

N1 150 (130-300)
N.1.2 150 (130-300)
N.241 200 (180-300)
N.2.2 200 (180-300)
N.2.3 200 (180-300)

40648 .../56J.17 - ASG0706

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/obr.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/obr.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

m/min

150 (130-300)
150 (130-300)
200 (180-300)
200 (180-300)
200 (180-300)

40 640.../56H.17 - ASG0706

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/obr.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/obr.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

o

d

ﬂ) Dane dotyczace ciecia zaleza w duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny.
Podane wartosci sq warto$ciami mozliwymi, ktére musza by¢ zwigkszone lub zmniejszone w zaleznosci od warunkéw obrébki.
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Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

KOMET \ Performance

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Monomax

Gatunek / Powtoka HM-DBG-P HM-DBG-P
Nrartykutu / Typ 40657 .../ 56H.65 - ASG3000 40652 .../56J.65 - ASG0106
@-znamionowa w mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Naddatek @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
llo$¢ zebow 4 6 4 6
Indeks e , f f % . f f
m/min mmj/obr. mmjobr. m/min mmj/obr. mmjobr.
P11 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.4 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.5 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.2 40 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.3 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.1.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.2.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
M.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
K.1.1 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.1.2 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

0]
ﬂ) Dane dotyczace ciecia zaleza w duzym stopniu od warunkdéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane warto$ci sg wartosciami mozliwymi,

ktore musza byc¢ zwigkszone lub zmniejszone w zalezno$ci od warunkéw obrébki.

d
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Monomax

Gatunek / Powloka DST DST
Nrartykutu / Typ 40625 .../56J.93 - ASG3000 40635 .../56J.93 - ASG4000
@-znamionowa w mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Naddatek @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
llo$¢ zebow 4 6 4 6
Indeks e , f f % . f f
m/min mmj/obr. mmjobr. m/min mmj/obr. mmjobr.
P11 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.4 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P1.5 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.1 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.2 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.3 150 (130-200) 0,30-0,50 0,50-0,70 150 (130-200) 0,40-0,60 0,70-0,90
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.2 120 (100-150) 0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90

0]
ﬂ) Dane dotyczace ciecia zaleza w duzym stopniu od warunkdéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane warto$ci sg wartosciami mozliwymi,

ktore musza byc¢ zwigkszone lub zmniejszone w zalezno$ci od warunkéw obrébki.

d

cuttingtools.ceratizit.com 01173



KOMET \ Performance

Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Monomax

Gatunek / Powtoka
Nrartykutu / Typ
@-znamionowa w mm
Naddatek @

llo$¢ zebow

30 (25-50)
30 (25-50)
30 (25-50)
P.4.1 45 (35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
45 (35-60)
30 (25-50)

HM-DBG-P
40644 ... /56H.65 - ASG0106
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
f f
mm/obr. mm/obr.
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60
0,30-0,40 0,40-0,60

HM-TiN
40605 .../56..71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6
Ye f f
m/min mmy/obr. mmy/obr.
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90

o

d

ﬂ) Dane dotyczace ciecia zaleza w duzym stopniu od warunkdéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane warto$ci sg wartosciami mozliwymi,
ktore musza byc¢ zwigkszone lub zmniejszone w zalezno$ci od warunkéw obrébki.

01174

cuttingtools.ceratizit.com



KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Fullmax, krotkiego

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Typ UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
llo$¢ zebow 4 4 6 6
Vo f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @

Indeks m/min mm/obr. mm mmj/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P13 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3

S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3

H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4

H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H Dane dotyczace ciecia zalezg w duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane wartosci sg wartosciami mozliwymi,
ktore musza by¢ zwigkszone lub zmniejszone w zalezno$ci od warunkéw obrébki.
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Fullmax, dtugiego

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Typ UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05
llo$¢ zebow 4 4 6 6
Vo f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @
Indeks m/min mm/obr. mm mmj/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P13 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30 (25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

(0]
@ Dane dotyczace ciecia zalezg w duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane wartosci sg wartosciami mozliwymi,

ktore musza by¢ zwigkszone lub zmniejszone w zalezno$ci od warunkéw obrébki.
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KOMET \ Performance

Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla Fullmax, dtugiego

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

Typ VA @297 -4,05 @4,06-6,05 @6,06 - 7,55 3756 -12,05
llo$¢ zebow 4 4 6 6
Ve f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @

Indeks m/min mm/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm
P.1.1

P.1.2

P.1.3

P.1.4

P.1.5

P.2.1

P.2.2

P.2.3

P.2.4

P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20

40471.../40472.../40473 .../40474 ...
Typ ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05
llo$¢ zebow 4 4 6 6
Ve f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @

Indeks m/min mmj/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm
N1 200(180-300) 050-060  0710-020  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N1.2 200 (180-300) 050-060  010-0,20  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.21  200(180-250) 050-070  010-0,20  070-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 050-0,70  010-020  0,70-100  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.23 200 (180-250) 050-070  010-0,20  0,70-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

(@]
@ Dane dotyczace ciecia zalezg w duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i typu maszyny. Podane wartosci sg wartosciami mozliwymi,
ktore musza by¢ zwigkszone lub zmniejszone w zaleznosci od warunkow obrabki.
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KOM ET \ Performance Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Orientacyjne wartosci parametrow skrawania dla rozwiertakow VHM

40430 ... 40430.../40431 ...
bez powtoki do @ 0,94 mm bez powtoki TiAIN do@5mm do @8 mm do @10 mm do@12mm
Indeks v, f Naddatek @ v, v, f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @
m/min mmj/obr. mm m/min m/min mm/obr. mm mmj/obr. mm mm/obr. mm mmj/obr. mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3. 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1

P.4.2

M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 015 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1

S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(0]
@) Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i typu

obrabiarki! Podane wartosci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zaleznosci od warunkdw zastosowania narzedzia!
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KOM ET \ Standard Wiercenie w petnym materiale i obrébka otworow
Rozwiertaki - Parametry skrawania

Parametry skrawania dla rozwiertakow HSS-E

40115... 40140.../40145.../40139....
do @5 mm do @8 mm do @12 mm do @5 mm do@8mm do @12 mm
Ve f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @ Ve f Naddatek @ f Naddatek @ f Naddatek @
Indeks  m/min mmj/obr. mm mmy/obr. mm mm/obr. mm m/min mmj/obr. mm mm/obr. mm mm/obr. mm

P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-0105 020 015-020 0,25 0,20
P12 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P13 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20

P21 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 0715-020 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.2 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
Ki1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K31 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K32 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(0]
@) Parametry skrawania sg zdecydowanie zalezne od warunkow zewnetrznych, na przyktad stabilno$ci mocowania narzedzia i przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane wartosci prezentujg potencjalne parametry skrawania, ktore nalezy skorygowac o ok. £20% w zaleznosci od warunkdw zastosowania narzedzia!

cuttingtools.ceratizit.com 01179



KOMET

Rozwiertaki - Informacje techniczne

Klasy toleranciji

Najczestsza stosowang tolerancjg jest tolerancja H7, dlatego najwigcej rozwiertakow jest wykonanych pod tolerancje H7.
Dla rozwiertakéw 1/100, dostepnych wzrastajac 0 0,01 mm, mozliwe sa takze inne wymiary.

Np. rozwiertak 1/100 ze Srednica 8,02 mm moze by¢ zastosowany dla 8,0 F7.

Inne mozliwe wymiary w tabeli.

Pole @ znamionowa w mm
tolerancji 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0

A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
Al1 1,31 2,31 33 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 7,16 8,16 9,16 10,16

B9 4,16 5,16 6,16 7 8,17 9,17 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 3,18 419 519 6,19 722 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
(of:] 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 121
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 7,10 8,10 9,10 10,10 1112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1,14 12,14
c11 1,10 210 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01

H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
Mé 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99

N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
R6 6,98 798 8,98 9,98

R7 3,98 4,98 598 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
ué 6,97 797 8,97 9,97

u7 3,97 4,97 5,97 6,97 797 8,97 9,97

X7 3,97 4,97 597

X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 795 8,95 9,95

27 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95

210 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94

ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90
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Wiercenie - Informacje techniczne

Powtoki

Wiertta HSS

TiN

A powtoka TiN
A maksymalna temperatura zastosowania: 450 °C

Wiertta VHM

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

A specjalna powtoka TiAIN Nanolayer
A maksymalna temperatura zastosowania: 1000 °C

A uniwersalna powtoka Monolayer na bazie AICrN,
zaprojektowana do mikronarzedzi

A wysoka wytrzymato$c na utlenianie,
wysokq temperature i zuzycie

A maksymalna temperatura zastosowania 1100 °C

>

specjalna powtoka Multilayer
wysoka twardos$¢ i wytrzymato$c termiczna
maksymalna temperatura zastosowania: 800 °C

> >

Rozwiertaki

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

>

Cermet, bez powtoki

A |SO | P15 | M10 | K10

gatunek Cermet bez powtoki, do obrobki
precyzyjnej stali nierdzewnej i hartowanej
A szczego6lnie odporny na zuzycie w wyniku
wysokiej wytrzymatosci termicznej

>

>

powtoka AICrN Multilayer

opracowany specjalnie do obrébki materiatow
hartowanych < 62 HRC

A maksymalna temperatura aplikacji: > 1100 °C

>

>

powtoka weglowa diamentopodobna
specjalna do obrobki metali niezelaznych
maksymalna temperatura zastosowania: 400 °C

> >

>

powtoka wielowarstwowa AITiN

specjalnie zaprojektowany do uniwersalnych
zastosowan w szerokim zakresie materiatow, jak
rowniez dla materiatow utwardzanych do 62 HRC
do duzych predkosci ciecia i zastosowania z MQL
maksymalna temperatura aplikacji: 1000 °C

>

> >

>

powtoka TiAIN Multilayer
maksymalna temperatura zastosowania: 900 °C

>
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Ti800

TiAIN

DLC

DRAGONSKIN

DBG-P

DBC-N

DBQ

TiN

A

powtoka AITiN Nanolayer

A maksymalna temperatura zastosowania: 1100 °C

powtoka TiAIN Multilayer
maksymalna temperatura zastosowania: 900 °C

powtoka weglowa diamentopodobna
specjalna do obrobki metali niezelaznych
maksymalna temperatura zastosowania: 400 °C

powtoka TiAIN Multilayer

szczegolnie do uniwersalnego zastosowania w
roznych materiatach przy duzych predkosciach cigcia
odpowiedni do aplikacji MMS

maksymalna temperatura aplikacji: 1000 °C

powtoka diamento-podobna, wielowarstwowa
powtoka weglowa

szczegolnie twarda i gtadka powtoka i dlatego nadaje
sie do obrabki metali niezelaznych

maksymalna temperatura aplikacji: 500 °C

powtoka wielowarstwowa AICrN

szczegolnie nadaje sie do obrdbki stal nierdzewna i
tytanu

niskie prawdopodobienstwo tworzenia sig narostow
maksymalna temperatura aplikacji: > 1000 °C

powtoka TiN Multilayer
maksymalna temperatura zastosowania: 400 °C
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