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Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Panstwa specjalisci od narzedzi skrawajgcych
| rozwigzan w zakresie materiatow twardych.

Czy szukajg Panstwo niezawodnego partnera w zakresie narzedzi i proceséw obrébki?
CERATIZIT jest nie tylko dostawcg narzedzi, ale rowniez wspiera swoich klientéw wszechstronng
wiedzg branzowg i wieloletnim do$wiadczeniem.

A ten, kto zwraca réwniez uwage na slad weglowy, znajdzie w nas partnera $wiadomego
zrownowazonego rozwoju z konkretng strategig i celami, ujetymi w naszej wizji tak, aby stac sie
numerem 1 w zakresie zrbwnowazonego rozwoju w naszej branzy.

Od ponad 100 lat CERATIZIT jest pionierem w obszarze zaawansowanych rozwigzan w zakresie
materiatéw twardych przeznaczonych do obrobki skrawaniem i ochrony przed zuzyciem. W ten sposéb
zapewniamy naszym klientom najwyzszg jako$¢ i dostep do najnowszych osiggnie¢ w sektorze
weglikow spiekanych — petne kompetencje w zakresie narzedzi skrawajgcych z jednego zrodia.

.
3 0 zaktadow produkcyjnych

8 0 krajow, w ktérych

dziatamy

E 000

patentow i wzoréw uzytkowych
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Wprowadzenie

Trend w kierunku coraz mniejszych detali w coraz wiekszym stopniu koncentruje branze
na mikroobrébce. Kluczowym aspektem tych zmian jest obrébka otworéw, ktéra prowadzi
do statego wzrostu rynku mikrowiertet. Wraz z coraz wiekszg ztozonoscig i miniaturyzacja
detali rosng rowniez wymagania dotyczace procesu obrébki. Precyzja, wykonczenie
powierzchni, powtarzalnos¢, optacalnosé, trwatos¢ narzedzia i niezawodnos$é procesu sg
zatem kluczowe w tym kontekscie.




Kompletny program wiertet do obrébki detali o niewielkich
rozmiarach

Aby odpowiedzie¢ na te zmiany i méc zaoferowaé klientom odpowiednie rozwigzania,
CERATIZIT przedstawia coraz szerszg oferte mikronarzedzi.

W obrdbce otwordw detali o niewielkich rozmiarach WTX — Micro z serii Performance jest
specjalistg w zakresie wiercenia gtebokich mikrootwordéw, a jednoczesnie ma uniwersalne
zastosowanie, poniewaz wcale nie jest wybredny w doborze materiatéw do obrébki. Dzigki
temu nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowan w najrdézniejszych branzach. Obszary
zastosowania naszych mikrowiertet sg bardzo rézne, od ogdlnej budowy maszyn i urzgdzen,
przemystu motoryzacyjnego, techniki medycznej po przemyst papierniczy, zegarmistrzowski
i jubilerski. WTX — Micro osigga typowg dla serii WTX wysokg jakos¢ wiercenia do 30xD
nawet w mikrosrednicach i jednoczesnie najwyzszg doktadnos¢ pozycjonowania.

Program narzedzi uzupetnia nowo opracowany WTX — Micropilot, ktéry moze by¢ uzywany
jako doskonale skoordynowane narzedzie do obrébki wstepnej nawet w najtrudniejszych
warunkach. Niezaleznie od tego, czy chodzi o wiercenie na ukosnych lub zakrzywionych
powierzchniach do 50° czy tez tworzenie fazy na wejsciu do otworu, WTX — Micropilot
moze wykonac¢ to wszystko w jednej operaciji.
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Wiertto pilotujace

WTX — Micropilot

Nasz nowy produkt WTX — Micropilot sprawia, ze niemozliwe staje sie mozliwe: O ile wczes$niej wiercenie na
powierzchniach uko$nych lub zakrzywionych mozliwe byto tylko pod warunkiem wczes$niejszego wykonania
ptaskiej podstawy za pomocg frezu, to od teraz potrzebne jest juz tylko jedno narzedzie: WTX — Micropilot.
Potrzebne jest pogtebienie 90° na wejsciu do otworu? Mozna to zrobi¢ w jednej operacji za pomocg

WTX — Micropilot. Nie trzeba wymienia¢ narzedzia i oszczedza sie czas i koszty.

Na gtebokosci wiercenia do 2,5xD stosowane jest idealnie dopasowane do naszego wiertta WTX — Micro

w zakresie od 8xD do 30xD wiertto pilotujgce. Dzieki pomystowej geometrii czotowej o kgcie wierzchotkowym
160° narzedzie gwarantuje, ze kolejne wiertto zagtebi sie w materiale czysto i bez bicia. Specjalna powtoka
Dragonskin zapewnia optymalne usuwanie wiéréw i diuzszg zywotnos$¢ narzedzia.



Zalety WTX — Micropilot:

A
A

A

| 2

4

Najnowoczesniejsze rozwigzanie: substrat, geometria, powtoka
WTX — Micropilot (wiertto pilotujgce) i WTX — Micro (wiertto do gtebokich otworéw) sg do siebie idealnie
dopasowane

wiertto do gtebokich otwordow nie powoduje bicia dzieki bardzo matym tolerancjom

optymalne odprowadzanie wiérow dzieki pomystowej geometrii czotowej i powtoce DPX74M Dragonskin
mozliwos¢ wykonania pogtebienia 90° przy wejsciu do otworu (w prostych powierzchniach wiercenia)

Maksymalna produktywnos¢ i niezawodnos$¢ procesu dzieki zoptymalizowanej geometrii i

wysokowydajnej powtoce

Bezposrednie wiercenie prostych, ukosnych i zakrzywionych powierzchni o nachyleniu do 50°

Znaczna oszczednos¢ czasu i kosztéw dzieki wyeliminowaniu dodatkowego narzedzia —
2 zamiast 3 etapow procesu

Mozliwos¢ bezposredniego wiercenia powierzchni Mozliwosc bezposredniego wiercenia ukosnych powierzchni o nachyleniu do
wypuktych i wklestych 50° lub pogtebienia 90° w przypadku prostej powierzchni wiercenia

cts.ceratizit.com/pl/wtx-micro



Porownanie procesow

1. Wiercenie powierzchni ukosnych lub zakrzywionych

Tradycyjny proces wiercenia

Wykonania ptaskiej podstawy
za pomoca frezu

Narzedzie
Frez

Minimalne cisnienie Wykonanie otworu
chlodziwa (gtebokiego)

Narzedzie Narzedzie

WTX — Micro 5xD WTX — Wiertto do gtebokiego

wiercenia mikrosrednic

Proces wiercenia przy uzyciu WTX — Micropilot

Wiercenie powierzchni
skosnych / zakrzywionych

Narzedzie
Wiertto pilotujgce
WTX — Micropilot

Wykonanie otworu (gtebokie-
go)

Narzedzie
WTX — Wiertto do gtebokiego
wiercenia mikrosrednic .

cuttingtools.ceratizit.com
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2. Otwor z fazka

Tradycyjny proces wiercenia

Minimalne cisnienie
chtodziwa

Narzedzie
WTX — Micro 5xD

Pogtebianie przy wejsciu do
otworu

Narzedzie
Pogtebiacz

/ |

Proces wiercenia przy uzyciu WTX — Micropilot

Wykonanie otworu
wstepnego z pogtebieniem 90°

Narzedzie
Wiertto pilotujgce
WTX — Micropilot

cuttingtools.ceratizit.com

Wykonanie otworu

Narzedzie
WTX — Wiertto do gtebokiego
wiercenia mikrosrednic

Wykonanie otworu

Narzedzie

WTX — Wiertto do gtebokiego

wiercenia mikrosrednic
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Wiertto o wysokiej wydajnosci i wiertlo do giebokich otworéw

WTX - Micro

WTX — Micro osigga typowg dla serii WTX wysokg jakos¢ wiercenia do 30xD nawet w mikrosrednicach i
jednoczesnie najwyzszg doktadnos¢ pozycjonowania.

Wersja 5xD wiertta WTX — Micro zostata zaprojektowana jako wiertto pilotujgce do wiertta WTX — Micro do
gtebokiego wiercenia i tym samym stwarza optymalne warunki dla procesu wiercenia gtebokich mikrootwordw.
Dzieki doskonatemu samocentrowaniu dla mikrowiertet do 8xD wigcznie mozna zrezygnowac z wykonywania
otworoéw pilotujacych/centrowania.

cuttingtools.ceratizit.com
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Zalety WTX — Micro:

cuttingtools.ceratizit.com

Specjalny wierzchotek

gwarantuje najwyzszg doktadnos¢ pozycjonowania i doskonate centrowanie
Polerowane powierzchnie i opatentowane otwory rowkow wiérowych
zapewniajg bezpieczne i szybkie odprowadzanie wioréw

Innowacyjna powtoka Dragonskin DPX74M

powoduje, ze wiertto WTX — Micro staje sie odporne na wysokg temperature i zuzycie
Spiralne kanaty chtodzace, do ktérych dostarczane jest chtodzenie z jednej
komory zasilajacej, na calej dtugosci chwytu

gwarantujg optymalne chtodzenie krawedzi skrawajgcych, dzieki czemu zwieksza sie
znacznie trwato$¢ narzedzia

Bezpieczenstwo procesu i waski zakres tolerancji

sg na pierwszym miejscu w specyfikacji parametréw — doktadnie pod te parametry
wiertto WTX — Micro zostato z sukcesem zaprojektowane

Weglik spiekany o drobnej ziarnistosci firmy CERATIZIT

zapewnia niezmiennie wysokg jako$¢ narzedzia

-

=

S U SN SO

i ._

cts.ceratizit.com/pl/wtx-micro
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Od proszku do materiatu
skrawajacego

CERATIZIT —- Koncepcja sukcesu w dziedzinie weglikow
spiekanych

Nie sposob wyobrazi¢ sobie wielu branz i proceséw produkcyjnych bez weglika spiekanego. Ztozone produkty
i nowoczesne materiaty stawiajg coraz wyzsze wymagania wobec narzedzi, materiatéw i precyzyjnej

obrdbki. Wegliki spiekane sg materiatami kompozytowymi, sktadajgcymi sie z twardego materiatu i bardzo
wytrzymatego metalu wigzgcego. Sg one bardzo twarde, majg wysokg odpornos¢ na zuzycie i wysokg
zaroodpornos¢. Wegliki spiekane sg stosowane wszedzie tam, gdzie narzedzia lub detale sg narazone na
duze obcigzenia zwigzane ze zuzyciem, np. podczas obrobki materiatéw utwardzonych. Kompozyty weglikowe
CERATIZIT poprawiajg jakos$¢ narzedzi i detali, wydtuzajg ich zywotnos$¢, obnizajg koszty i zapewniajg
bezpieczenstwo procesow. Wegliki spiekane CERATIZIT sktadajg sie ze szczegdlnie twardego weglika
wolframu i stosunkowo miekkiego metalu wigzgcego, na przyktad kobaltu. Oba materiaty sg tgczone w formie
proszku. CERATIZIT oferuje ponad sto roznych gatunkow weglikdw spiekanych o réoznych sktadach. Mamy
idealne rozwigzanie dla kazdego rodzaju zastosowania i kazdej branzy. CERATIZIT kontroluje caty fancuch
procesow produkcyjnych: od produkcji proszku i formowania do konkretnego ksztattu poprzez spiekanie po
finalizacje i wykonczenie powierzchni. Szlifujemy, polerujemy lub erodujemy poétwyrdb, a nastepnie pokrywamy
go innowacyjnymi warstwami chronigcymi przed zuzyciem. Warstwy te nadajg produktowi wymagany profil
wiasciwosci do zastosowan technicznych. Aby mieszanka proszkow stata sie gotowym pétwyrobem z weglika
spiekanego, musi zosta¢ najpierw sprasowana do konkretnego ksztattu. Powstatg w ten sposéb wypraske
mozna juz wykorzysta¢ w obrobce wiérowej. Jednak dopiero po spiekaniu w temperaturze od 1300 do 1500
stopni Celsjusza i pod cisnieniem do 100 baréw staje sie ona jednorodnym i gestym materiatem skrawajgcym.
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Pozyskanie materiatu

A Wydobycie kobaltu i
wolframu z wybranymi
partnerami biznesowymi
na catym $wiecie w
celu zapewnienia
odpowiedzialnego
pozyskiwania surowcéw

Przygotowanie i
mieszanie proszku

A Produkcja proszkow i
gatunkéw

Nadawanie ksztattu /
Prasowanie

A Nadawanie ksztattu w
réznych technologiach
(wyttaczanie,
prasowanie
bezposrednie,

prasowanie izostatyczne,

formowanie reczne)

Szlifowanie

Spiekanie

A Szlifowanie obwodowe
i fazowanie, wiertto jest
gotowe do uzycia

A Kilkudziesiecioletnie
doswiadczenie w
doktadnym obliczaniu
skurczu spieku,
gwarancja wysokiej
jakosci produktu
koncowego



Weglik spiekany — materiat kompozytowy o cennych

wilasciwosciach

Udziat metalu wigzgcego oraz wielkos¢ ziarna
weglika wolframu majg wptyw na wiasciwosci
uzytkowe weglika spiekanego. Odpowiedni sktad
wptywa na twardosc¢, wytrzymatos¢ na ztamanie
przy zginaniu i odporno$¢ na kruche pekanie
materiatu skrawajgcego. Ziarna weglika wolframu
majg Srednio wielkos¢ od 0,5 do 20 mikrometrow
(um). Przestrzenie miedzy nimi wypetnia miekszy
metal wigzgcy — kobalt.

Aby spetni¢ wymagania dotyczgce ekstremalnej
ciggliwosci, zawartos¢ kobaltu moze wynosi¢ do
30 procent. Z drugiej jednak strony zawartos¢
kobaltu zostaje zredukowana do kilku procent,

a wielkosc¢ ziarna do ultradrobnego zakresu

(np.: 0,3 pm), aby zapewni¢ najwyzszg odpornos¢
na zuzycie. Specjalnie w zakresie obrobki
skrawaniem i ochrony przed zuzyciem CERATIZIT
oferuje indywidualne rozwigzania dla kazdego z
zastosowan.

Mikrowiertta z serii WTX — Micro sg wykonane
z nowoczesnego, wysokowydajnego weglika
spiekanego.

Umozliwia to bardzo uniwersalne zastosowanie
narzedzi do wiercenia. Jest to bardzo
drobnoziarniste podtoze o wielkos$ci ziarna
0,5-0,8 ym, zawartos$ci spoiwa okoto 10% i
twardosci 1600 HV30.

Powtoka Zapewnienie jakosci

A Powlekanie metodg PVD:
metale takie jak tytan,
aluminium sg podgrzewane
w prézni do stanu pary i
pod wptywem napiecia
elektrycznego przylegajg do
powierzchni ptytki.

A \Wszystkie produkty
sg poddawane $cistej
kontroli jakosci przez
doswiadczonych
specjalistow

Dostawa / Wysytka

A Zautomatyzowany,

technologicznie
zaawansowany magazyn
wahadtowy; dzieki temu
towary sg gotowe do
wysytki w najkrétszym
mozliwym czasie.

Recycling

A Organizujemy dla
Panstwa caty proces
i oferujemy réwniez
bezptatne pojemniki do
odbioru.



Innowacyjna konstrukcja kanatu chtodzacego

Z komor3g zasilania Bez komory zasilania

Mikrowiertta VHM z chtodzeniem wewnetrznym z serii WTX-Micro majg innowacyjng konstrukcje kanatéw
chtodzgcych z komorg zasilania na catej dtugosci chwytu. Czes¢ skrawajgca narzedzia jest ponadto
zaprojektowana ze skreconymi kanatami chtodzgcymi. Pozwala to na osiggniecie maksymalnego przeptywu
chtodziwa, co umozliwia optymalne chtodzenie krawedzi skrawajacej i wyzsze predkosci skrawania. Ma

to pozytywny wptyw na ewakuacje wioréw oraz trwatosS¢ narzedzia. W przypadku korzystania z naszych
mikrowiertet WTX z chtodzeniem wewnetrznym zalecamy cisnienie chtodziwa wynoszace co najmnie;j

30 baréw. Ze wzgledu na mate srednice otwordw kanatéw chtodzgcych, wazne jest réwniez zapewnienie
odpowiednigj filtracji chtodziwa:

Wiertto < @ 2,0 mm — Filtr < 0,010 mm
Wiertto < @ 3,0 mm — Filtr 0,020 mm

Wraz ze starzeniem sie emulsji obecno$¢ czgsteczek zawieszonych i czgsteczek najmniejszych w
chtodziwie uniemozliwia efektywny przeptyw chtodziwa. Dlatego zaleca sie regularng wymiane chtodziwa.

W przypadku narzedzi bez chtodzenia wewnetrznego nie ma wytycznych, okreslajgcych ci$nienie chtodziwa
i rodzaj filtrow. W celu osiggniecia optymalnego efektu chtodzenia wazne jest jednak, aby podczas
korzystania z chtodzenia zewnetrznego upewnic sie, ze chtodziwo jest prawidtowo kierowane na korncowke
narzedzia.




Wydajna powtoka

Wszystkie narzedzia z serii WTX-Micro sg wyposazone w innowacyjng powtoke Dragonskin DPX74M, ktora
zostata specjalnie dostosowana do uzytku w sektorze mikrowiertet. Jest to powtoka PVD na bazie AICrN.
Wyjatkowo gtadka powierzchnia powtoki umozliwia najlepszy przeptyw wiérow, a jednoczesnie ogranicza
przywieranie lub tworzenie sie narostow na krawedzi skrawajgcej. Zaletg jest rowniez bardzo wysoka
odpornos¢ powtoki na temperature, utlenianie i zuzycie. Maksymalna temperatura stosowania wynosi 1100°C.

Wszystkie wersje o gtebokosci
wiercenia wiekszej niz 5xD

Sg wyposazone wytgcznie w
powtoke gtowicy w przedniej
czesci narzedzia. W potgczeniu z
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Performance

Wprowadzenie

Spis tresci

Objasnienie symboli
Przeglad

Program produktow
Parametry skrawania

Informacje techniczne

Zalecenie dotyczace zastosowania

Odpowiednie urzadzenia mocujace

Objasnienie symboli

Typ chwytu

=I gtadki chwyt cylindryczny

Typy narzedzi

MICRO

16

17
18-23
24-29

30-32
33

Performance

Markowe narzedzia klasy Premium, gwarantujgce najwyzszg
wydajnos¢.

Linia narzedzi Performance obejmuje markowe narzedzia
klasy Premium, odznaczajace sie wyjatkowa wydajnoscia,

€0 czyni je narzedziami do zadan specjalnych. Jezeli w procesie
produkciji najwazniejsze sg wydajnos¢ i wynik, polecamy wybraé
wiasnie produkty klasy Premium z tej linii narzedzi.

Wersja

Chtodzenie wewnetrzne

Samocentrujacy

Konieczny otwor wstepny

N
-
N

B={ B |

® = Zastosowanie podstawowe

Zastosowanie dodatkowe

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Wiertta VHM

Wykaz
Przeglad
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Performance

Wiertta VHM
Wiertetka

WTX - Wiertto pilotujgce 90°

A specjalistyczne wiertto pilotujace do wiertta do gtebokich otworéw WTX Micro (8xD-30xD)

A mozliwo$¢ bezpo$redniego wiercenia uko$nych i zakrzywionych powierzchni o kacie
nachylenia do 50°

A pogtebienie 90° na wejsciu do otworu mozna wykonaé przy prostej powierzchni wiercenia

< 2,5xD

ke

DC 1. DC_2 DCONMS

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
13
14
1,5
16
17
18
1,9
2,0
2,1

2,2
2,3
24
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

Tw=zXxX=7T

mm
17
17
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
35
3,5
3,5
3,5
45
4,5
45
4,5
45
5,0
5,0
5,0

=i
3

(=22 o> Re I e R N e = I = R e R R e e s s S

SDL_1
mm
2,00
2,25
2,50
2,75
3,00
3,25
3,50
3,75
4,00
4,25
4,50
4,75
5,00
5,25
5,50
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
7,00
7,25

DPX74M

'

—
SIG 160°
VHM

10 692 ...

EUR
TAI9F
44,41 00800
44,41 00900
44,41 01000
44,41 01100
44,41 01200
44,41 01300
44,41 01400
44,41 01500
44,41 01600
44,41 01700
4441 01800
44,41 01900
52,70 02000
52,70 02100
52,70 02200
52,70 02300
52,70 02400
52,70 02500
52,70 02600
52,70 02700
52,70 02800
52,70 02900

[ ]
O
[ ]
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Performance

Wiertta VHM

Wiertetka
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 nadaje sie jako wiertto pilotujace do wiertta do gtebokiego wiercenia o wysokiej
wydajnosci WTX — Micro /
< 8xD MICRO
< 5xD f MICRO
gz @ DPX74M
& @ DPX74M NoF=2
IDRAGONSKIN
NOF =2
TDRAGONSKIN
3
3 W
)
SiG h
°° =
= S
SIG 135°
VHM 10 694 ...
DC s DCONMS s  OAL LCF LU EUR
10693 ... mm mm mm mm mm T4/9F
DC s DCONMS s  OAL LCF LU EUR 0,8 3 4 8 6.4 138,70 00800
mm mm mm  mm  mm T4/9F 0,9 3 42 9 7.2 138,70 00900
0,8 3 39 5,6 4,0 132,20 00800 1,0 3 43 10 8,0 123,80 01000
0,9 3 39 6,3 45 132,20 00900 1.1 3 44 11 8,8 123,80 01100
1,0 3 40 70 5,0 117,30 01000 1,2 3 45 12 9,6 123,80 01200
1 3 41 144 55 117,30 01100 1,3 3 46 13 10,4 123,80 01300
1,2 3 41 84 6.0 117,30 01200 1,4 3 47 14 11,2 123,80 01400
1,3 8 42 9,1 6,5 117,30 01300 1,5 3 47 15 12,0 123,80 01500
1,4 3 42 98 7.0 117,30 01400 1,6 3 48 16 12,8 133,20 01600
1,5 8 43 10,5 75 117,30 01500 1,7 3 49 17 13,6 133,20 01700
1,6 3 44 11,2 8,0 123,50 01600 1,8 3 50 18 14,4 133,20 01800
1,7 3 44 1,9 8,5 123,50 01700 1,9 3 51 19 15,2 133,20 01900
1,8 3 45 12,6 9,0 123,50 01800 2,0 3 52 20 16,0 133,20 02000
1,9 3 45 13,3 9,5 123,50 01900 2.1 3 53 21 16,8 135,30 02100
2,0 3 46 14,0 10,0 123,50 02000 2,2 3 54 22 17,6 135,30 02200
21 3 47 14,7 10,5 127,40 02100 2,3 3 55 23 18,4 135,30 02300
2,2 3 47 15,4 1,0 127,40 02200 2,4 3 56 2 19,2 135,30 02400
2,3 3 48 16,1 1,5 127,40 02300 2,5 3 56 25 20,0 135,30 02500
2,4 3 48 16,8 12,0 127,40 02400 2,6 3 57 26 20,8 139,60 02600
2,5 3 49 17,5 12,5 127,40 02500 2,7 3 58 27 21,6 139,60 02700
2,6 3 50 18,2 13,0 134,10 02600 2,8 3 59 28 224 139,60 02800
2,7 3 50 18,9 13,5 134,10 02700 2,9 3 60 29 23,2 139,60 02900
2,8 3 51 19,6 14,0 134,10 02800
2,9 3 5203 145 134,10 02900 P ®
M °
P [ ] K °
M [ ] N
K L S )
N H
S ° e
H

— v, strona 26

o
@ Minimalne ci$nienie chtodziwa: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com

— V, strona 27

o
@ Minimalne ci$nienie chtodziwa: 30 bar

19



Performance

Wiertetka
WTX — Wiertto wysokowydajne WTX - Wiertto wysokowydajne do
otworow gtebokich
A specjalne wiertto Micro A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro
A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujace: WTX - Micropilot lub 5xD WTX — Micro A Wiertto pilotujgce: WTX — Micropilot lub 5xD WTX - Micro
< 12xD *f < 16xD % MICRO
v @ @ DPX74M i ﬂ DPX74M
U || nok=2 U || Nok=2
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS DCONMS
I !
| |
11 11
i o [ 4
] 3 3
i )
L L
39 28
DC DC
SIG ,&, siG A
— =
SIG 128° SIG 128°
VHM VHM
10 695 ... 10 696 ...
DC 16 DCONMS s  OAL LCF LU EUR DC 16 DCONMS s  OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 44 11,2 9,6 154,50 00800 0,8 3 48 14,4 12,8 196,40 00800
0,9 3 46 12,6 10,8 154,50 00900 0,9 3 49 16,2 14,4 196,40 00900
1,0 3 47 14,0 12,0 139,60 01000 1,0 3 51 18,0 16,0 181,50 01000
11 3 48 15,4 13,2 139,60 01100 11 3 53 19,8 17,6 181,50 01100
1,2 3 50 16,8 14,4 139,60 01200 1,2 3 54 21,6 19,2 181,50 01200
1,3 3 51 18,2 15,6 139,60 01300 1,3 & 56 234 20,8 181,50 01300
1,4 3 52 19,6 16,8 139,60 01400 1,4 3 58 252 22,4 181,50 01400
1,5 3 53 21,0 18,0 139,60 01500 1,5 3 60 27,0 24,0 181,50 01500
1,6 3 55 22,4 19,2 147,00 01600 1,6 3 61 28,8 25,6 191,10 01600
1,7 3 56 238 20,4 147,00 01700 1,7 3 63 30,6 21,2 191,10 01700
1,8 3 57 252 21,6 147,00 01800 1,8 3 65 32,4 28,8 191,10 01800
1,9 3 59 26,6 22,8 147,00 01900 1,9 3 66 34,2 30,4 191,10 01900
2,0 3 60 28,0 24,0 147,00 02000 2,0 3 68 36,0 32,0 191,10 02000
21 3 61 29,4 252 150,20 02100 2,1 3 70 378 33,6 195,20 02100
2,2 3 63 30,8 26,4 150,20 02200 2,2 3 7 39,6 35,2 195,20 02200
2,3 3 64 32,2 27,6 150,20 02300 2,3 3 73 414 36,8 195,20 02300
2,4 3 65 33,6 28,8 150,20 02400 2,4 3 75 43,2 38,4 195,20 02400
2,5 3 67 35,0 30,0 150,20 02500 2,5 8 7 45,0 40,0 195,20 02500
2,6 3 68 36,4 31,2 153,30 02600 2,6 3 78 46,8 41,6 199,40 02600
2,7 3 69 378 324 153,30 02700 2,7 3 80 48,6 43,2 199,40 02700
2,8 3 70 39,2 33,6 153,30 02800 2,8 3 82 50,4 44,8 199,40 02800
2,9 3 72 40,6 34,8 153,30 02900 29 3 83 52,2 46,4 199,40 02900
P ) P L]
M o M )
K ° K )
N N
S o S
H H
0 (¢}
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Performance

Wiertetka
WTX - Wiertto wysokowydajne do WTX - Wiertto wysokowydajne do
otworow gtebokich otworow gtebokich
A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro
A uniwersalne zastosowanie A uniwersalne zastosowanie
A bardzo duze bezpieczenstwo procesu A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujace: WTX - Micropilot lub 5xD WTX — Micro A Wiertto pilotujgce: WTX — Micropilot lub 5xD WTX - Micro
< 20xD *f < 25xD % MICRO
v @ @ DPX74M i ﬂ DPX74M
0.7 || wnok-2 ) || nokc2
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS DCONMS,
H |
i |
w ;1
i% i%
1 .
| 3 ‘3 5
[T [T
29 =t
DC DC
T~ | T~
SiG & SIG i
| —
SIG 128° SIG 128°
VHM VHM
10 697 ... 10 698 ...
DC 16 DCONMS s  OAL LCF LU EUR DC 16 DCONMS s  OAL LCF LU EUR
mm mm mm mm mm T4/9F mm mm mm mm mm T4/9F
0,8 3 51 17,6 16 215,80 00800 0,8 3 54 21,6 16,0 240,10 00800
0,9 8 53 19,8 18 215,80 00900 0,9 3 57 243 20,5 240,10 00900
1,0 3 55 22,0 20 201,00 01000 1,0 3 60 27,0 25,0 222,40 01000
1,1 8 57 24,2 22 201,00 01100 11 3 63 29,7 275 222,40 01100
1,2 3 59 26,4 24 201,00 01200 1,2 3 65 32,4 30,0 222,40 01200
1,3 & 61 28,6 26 201,00 01300 1,3 3 68 351 32,5 222,40 01300
1,4 3 63 30,8 28 201,00 01400 1,4 3 7 37,8 35,0 222,40 01400
1,5 3 66 33,0 30 201,00 01500 1,5 3 73 40,5 37,5 222,40 01500
1,6 3 68 35,2 32 211,70 01600 1,6 3 76 43,2 40,0 234,20 01600
1,7 3 70 374 34 211,70 01700 1,7 3 78 45,9 42,5 234,20 01700
1,8 3 72 39,6 36 211,70 01800 1,8 3 81 48,6 45,0 234,20 01800
1,9 3 74 41,8 38 211,70 01900 1,9 3 84 51,3 47,5 234,20 01900
2,0 3 76 44,0 40 211,70 02000 2,0 3 86 54,0 50,0 234,20 02000
21 3 78 46,2 42 216,00 02100 2,1 3 89 56,7 52,5 239,20 02100
2,2 3 80 48,4 44 216,00 02200 2,2 3 9N 59,4 55,0 239,20 02200
2,3 3 82 50,6 46 216,00 02300 2,3 3 94 62,1 57,5 239,20 02300
2,4 3 85 52,8 48 216,00 02400 2,4 3 97 64,8 60,0 239,20 02400
2,5 3 87 55,0 50 216,00 02500 2,5 3 99 67,5 62,5 239,20 02500
2,6 3 89 57,2 52 220,80 02600 2,6 3 102 70,2 65,0 244,30 02600
2,7 3 91 59,4 54 220,80 02700 2,7 3 104 72,9 67,5 244,30 02700
2,8 3 93 61,6 56 220,80 02800 2,8 3 107 75,6 70,0 244,30 02800
2,9 3 95 63,8 58 220,80 02900 2,9 3 110 78,3 72,5 244,30 02900
P [ P °
M [ M [ )
K ° K )
N N
S S
H H
0 0
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Performance

Wiertetka

WTX — Wiertlo wysokowydajne do
otworow gtebokich

A specjalizowane wiertto do gtebokiego wiercenia Micro

A uniwersalne zastosowanie

A bardzo duze bezpieczenstwo procesu
A Wiertto pilotujace: WTX - Micropilot lub 5xD WTX — Micro

<30xD

OTw=Z=X=Z T

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

TETY et B

OAL

DCONMS 1

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowwow

OAL
mm
59
62
65
68
il
74
78
81
84
87
90
93
96
99
102
106
109
12
115
18
121
124

LCF
mm
25,6
28,8
32,0
35,2
384
416
448
48,0
51,2
54,4
57,6
60,8
64,0
67,2
70,4
73,6
76,8
80,0
83,2
86,4
89,6
92,8

LU
mm
19,2
24,5
30,0
33,0
36,0
39,0
42,0
45,0
48,0
51,0
54,0
57,0
60,0
63,0
66,0
69,0
72,0
75,0
78,0
81,0
84,0
87,0

DPX74M

1
|
SIG 128°

VHM

10 699 ...

EUR

T4/9F

265,80 00800
265,80 00900
246,20 01000
246,20 01100
246,20 01200
246,20 01300
246,20 01400
246,20 01500
259,40 01600
259,40 01700
259,40 01800
259,40 01900
259,40 02000
264,90 02100
264,90 02200
264,90 02300
264,90 02400
264,90 02500
270,50 02600
270,50 02700
270,50 02800
270,50 02900
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Przewdd chtodzacy z sitkiem filtrujacym
HSK-A 63 / HSK-A 100

Dzigki nowemu przewodowi chtodzacemu mozna odfiltrowa¢ z chtodziwa
najmniejsze wiory i zanieczyszczenia.

Wiecej informacji na ten temat w — Katalog Technologia mocowania,
rozdz. 16, strona 156.
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Performance

Wiertetka
WTX - Wiertlo wysokowydajne
A yjednolicony chwyt wiertta @ 3 mm h6 do
zastosowania w oprawkach termokurczliwych
11 770 ...
s5xD DC.m DCONMS, OAL LCF LU EUR
NOF =2 mm mm mm mm mm T7/9G
1,80 3 38 105 80 21,17 01800
% TIAIN 1,85 3 38 120 80 21,17 01850
1,90 3 38 120 80 21,17 01900
1,95 3 38 120 80 21,17 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 21,17 01970
‘ 1,98 3 38 120 80 21,17 01980
} 1,99 3 38 120 80 21,17 01990
| 2,00 3 42 130 90 30,28 02000
: 2,01 3 42 130 90 30,28 02010
| 2 2,02 3 42 130 90 30,28 02020
| 3 2,03 3 42 130 90 30,28 02030
2,05 3 42 130 90 30,28 02050
2,10 3 42 130 90 30,28 02100
? s y 2,15 3 2 130 90 30,28 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 34,20 02200
=6 2,25 3 46 150 10,0 34,20 02250
56 2,30 3 46 150 10,0 34,20 02300
2,35 3 46 150 10,0 34,20 02350
; 2,40 3 46 150 10,0 34,20 02400
E=—— 2,45 3 46 150 10,0 34,20 02450
SIG 140° 2,47 3 46 15,0 10,0 34,20 02470
VHM 2,48 3 46 150 10,0 34,20 02480
2,49 3 46 150 10,0 34,20 02490
1770... 2,50 3 46 150 10,0 34,20 02500
DC.oe DCONMS, OAL  LCF LU EUR 2,51 3 46 150 10,0 34,20 02510
mm mm mm mm mm T7/9G 2,52 3 46 15,0 10,0 34,20 02520
0,10 3 38 12 1,0 39,09 00100 2,53 3 46 150 10,0 34,20 02530
0,15 3 38 2,0 17 34,47 00150 2,60 3 46 150 10,0 34,20 02600
0,20 3 38 35 3,0 30,14 00200 2,70 3 46 150 10,0 34,20 02700
0,25 3 38 35 3,0 2565 00250 2,80 3 46 150 10,0 34,20 02800
0,30 3 38 55 50 21,17 00300 2,90 3 46 150 10,0 34,20 02900
0,35 3 38 55 5,0 21,17 00350
0,40 3 8 70 60 21,17 00400 P °
0,45 3 38 70 6,0 21,17 00450 M
0,50 3 38 7.0 6,0 21,17 00500 K °
0,55 3 38 7,0 6,0 2117 00850 °
0,60 3 38 7,0 6,0 21,17 00600 S o
0,65 3 38 7,0 6,0 21,17 00650
0,70 3 38 105 80 2117 00700 H
0,75 3 38 105 80 21,17 00750 O
0,80 3 38 105 80 21,17 00800
0,85 3 38 105 80 21,17 00850 = Vestrona 29
0,90 3 38 105 80 21,17 00900
0,95 3 38 105 80 21,17 00950
0,97 3 38 105 80 2117 00970
0,98 3 38 105 80 21,17 00980
0,99 3 38 105 80 21,17 00990
1,00 3 38 105 80 2117 01000
1,01 3 38 105 80 2117 01010
1,02 3 38 105 80 2117 01020
1,03 3 38 105 80 2117 01030
1,05 3 38 105 80 2117 01050
1,10 3 38 105 80 2117 01100
1,15 3 38 105 80 21,17 01150
1,20 3 38 105 80 21,17 01200
1,25 3 38 105 80 21,17 01250
1,30 3 38 105 80 21,17 01300
1,35 3 38 105 80 21,17 01350
1,40 3 38 105 80 21,17 01400
1,45 3 38 105 80 21,17 01450
1,47 3 38 105 80 21,17 01470
1,48 3 38 105 80 21,17 01480
1,49 3 38 105 80 21,17 01490
1,50 3 38 105 80 21,17 01500
1,51 3 38 105 80 21,17 01510
1,52 3 38 105 80 21,17 01520
1,53 3 38 105 80 21,17 01530
1,55 3 38 105 80 21,17 01550
1,60 3 38 105 80 21,17 01600
1,65 3 38 105 80 21,17 01650
1,70 3 38 105 80 21,17 01700
1,75 3 38 105 80 21,17 01750
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Performance

Wiertta VHM

Parametry skrawania
Przyktady materiatow dla tabeli parametrow
A2 . A Wytrzymatos$¢ Numer Oznaczenie Numer Oznaczenie
Podgrupa materiatow Indeks Sktad / Struktura / Obrébka termiczna Nimm#*/HB/HRC  materiatu e 1 e
P11 <015%C wyZzarzona 420 N/mm?/ 125 HB 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 wyzarzona 640 N/mm?/ 190 HB 11191 C45E 1.0718  9SMnPb28
<045%C
Stal niestopowa PA.3 ulepszona cieplnie 840 N/mm?/250HB 14191  C45E 1.0535 €55
P1.4 wyzarzona 910 N/mm?/270 HB 11223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB 11223  C60R 1.0727  45S20
P.21 wyZzarzona 610 N/mm?/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 ulepszona cieplnie 930 N/mm?/ 275 HB 1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
P Stal niskostopowa
P.2.3 ulepszona cieplnie 1010 N/mm2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 ulepszona cieplnie 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 wyzarzona 680 N/mm? /200 HB 14021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Stal wysokostopowa
i wysokostopowa P.3.2 hartowana i odpuszczana 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
stal narzedziowa
P.3.3 hartowana i odpuszczana 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 ferrytyczna / martenzytyczna wyzarzona 680 N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Stal nierdzewna
P.4.2 martenzytyczna ulepszona cieplnie 1010 N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 austenityczna / austenityczno-ferrytyczna hartowana 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Stal nierdzewna M.2.1 austenityczna ulepszona cieplnie 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 austenityczna/ferrytyczna (Duplex) 780N/mm2/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3  1.4501  X2CNiMoCuWN25-7-4
. K.1.1 perlityczne / ferrytyczne 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Zeliwo szare
K.1.2 perlityczne (martenzytyczne) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
5 K.2.1 ferrytyczne 540 N/mm?/ 160 HB 0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60
K Zeliwo sferoidalne
K.2.2 perlityczne 845N/mm?/250HB  0.7070  GGG-70 0.7080 GGG-80
. K.3.1 ferrytyczne 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Zeliwo ciagliwe
K.3.2 perlityczne 780N/mm2/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
A e N.1.1 nieutwardzalny wydzieleniowo 60 HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMg1
przerobki plastycznej N 4 9 yyardzalny wydzieleniowo utwardzony 340N/mm?/100HB 31355  AICuMg2 3.2315  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 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
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  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZn44Pb2
Miedz i
stopy miedzi N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(repl/ies ) CuSn, miedz bezotowiowa i
b ai
N.3.3 rieds elekirolityczna 340N/mm?/100HB ~ 2.0060  E-Cu57 2.0590  CuZndOFe
Stopy magnezu N.4.1 Magnezi stopy magnezu 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
S.141 wyzarzone 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X40NiCrSi38-18
na bazie Fe
S.1.2 utwardzone 950 N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCiTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Stopy zaroodporne S.241 wyzarzone 840 N/mm?/ 250 HB 2.4631  NiCr20TiAl (Nimonic80A) ~ 3.4856  NiCr22Mo9Nb
s S.2.2 nabazie Nilub Co utwardzone 1180 N/mm?/350HB  2.4668  NiCri9Nb5Mo3 (Inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 odlewane 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Cazystytytan 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti99,7
Stopy tytanu S.3.2 Stopya+p utwardzone 1050 N/mm?/ 320 HB 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Stopyp 1400 N/mm?/410 HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA1 hartowana i odpuszczana 46-55 HRC
hartowana i odpuszczana 56-60 HRC
Stal hartowana
H hartowana i odpuszczana 61-65 HRC
hartowana i odpuszczana 66-70 HRC
Zeliwo utwardzone odlewane 400 HB
Ut zeliwo sferoidall hartowane i odpuszczane 55HRC

HA.2
HA.3
H1.4
H.241
H.31
o1
o012
o021
022
o034
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Performance Wiertta VHM

Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — WTX — Micropilot
10692...
2,54D
P ﬁw"nhé?ﬁiﬁigf <@ >@1-125  >@125-15  >@15-2 >02-25 >025-3
2 f (mmlobr)

PAA 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P12 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P13 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P4 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P15 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P24 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.2 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P23 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P.2.4

P34 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P3.2 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P33

P.4A 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
P4.2 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.1.4 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.2.41 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.3.4 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
KA1 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
KA.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.21 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.2.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K34 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.3.2 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
N1

NA.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.34

N.3.2

N.3.3

N.44

$44 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$4.2 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
s.24 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$.2.2 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
.23 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
§.34 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$3.2 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015

(e}
@) Parametry skrawania sg w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. stabilno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc¢!
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Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — WTX — Micro
10693 ...
5xD
P fN Ce'xﬁ:f;rr‘]‘;’;: MMS <@1,0 >@10-1,25  >@125-15  >@15-20 >@2,0-25 >@25-30
2 Ve (m/min) f (mm/obr)

PAA 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P14 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P15 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P31 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.3

P41 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
.24 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.34 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
KA1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
NAA

NA1.2

N.2.4

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s.21 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.3

8.3 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

(e}
@) Parametry skrawania sq w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc¢!
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Parametry skrawania
Orientacyjne warto$ci parametrow skrawania — WTX — Micro
10694 ...,10695 ...
8xD / 12xD
P fN Ce'xﬁ:f;rr‘:;’;: MMS <@1,0 >@10-1,25  >@125-15  >@15-20 >@2,0-2,5 >025-30
2 Ve (m/min) f (mm/obr)

PAA 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
PA3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P14 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P15 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P31 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.3

P41 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
.24 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.34 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
KA1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
NAA

NA1.2

N.2.4

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s1.2 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s.21 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.2.3

8.3 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

(e}
@) Parametry skrawania sq w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc¢!
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Orientacyjne wartosci parametrow skrawania — WTX — Micro

10696 ..., 10 697 ..., 10 698 ..., 10 699 ...

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
P # Ce'xﬁ:f;‘]';’m <@10 >@10-125  >@125-15  >@15-20  >020-25  >825-30
2 v, (m/min)  (mmiobr)

PAA 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P12 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P13 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P1.4 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P15 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P24 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P22 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P23 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P2.4

P34 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P3.2 42 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P33

P41 42 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P42 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.1.1 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.21 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.3.1 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K4 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K12 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.24 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.2.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K34 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K3.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115

(e}
@) Parametry skrawania sq w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc¢!
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Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — Mini

n170..
5xD
Ao bl <@10 >@1,0-15 >315-2,0 >02,0-2,9
£ wewnetrznego - T o o
2 v, (mimin)  (mmlobr)

P14 75 0,01 0,01 0,013 0,015
P1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03
PA.3 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P1.4 65 0,01 0,01 0,013 0,015
PA.5 70 0,01 0,01 0,013 0,015
P.21 70 0,01 0,01 0,013 0,015
P2.2 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03
P2.4 65 0,01 0,01 0,013 0,015
P31

P3.2

P3.3

P41

P4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K14 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.1.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.24 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.2.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.3.1 70 0,01 0,01 0,013 0,015
K.3.2 70 0,01 0,01 0,013 0,015
N4 200 0,01 0,01 0,013 0,015
NA.2 200 0,01 0,01 0,013 0,015
N.2.41 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,013 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.41 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.2 160 0,01 0,01 0,013 0,015
N.3.3 100 0,01 0,01 0,013 0,015
N.4.1 200 0,01 0,01 0,013 0,015
$A4

$1.2

.21

S.2.2

$.2.3

5.3 30 0,01 0,01 0,013 0,015
$.3.2 20 0,01 0,01 0,013 0,015

(e}
@) Parametry skrawania sq w bardzo duzym stopniu zalezne od warunkow zewnetrznych, jak np. sztywno$¢ narzedzia — przedmiotu obrabianego, materiatu i typu
obrabiarki! Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci $rednie, ktore w zalezno$ci od warunkéw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszyc¢!
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WTX - Micropilot — Zalecenia dotyczace zastosowania

OgdlIne wskazowki

Zaleca sie uzywanie narzedzia z chtodzeniem zewnetrznym. Nalezy upewni¢ sie, ze srodek chtodzaco-smarujacy jest doprowadzany
bezposrednio do wierzchotka narzedzia. Zapewni to wystarczajace chtodzenie i ewakuacje widréw. Podczas korzystania z narzedzia
nalezy stosowa¢ sie do naszych zalecen dotyczacych parametrow skrawania.

1. Otwor wstepny na powierzchniach ukosnych lub zakrzywionych

Otwor wstepny wykonac w jednym przej$ciu do maksymalnej gtebokosci wiercenia 2,5xD. Bez wcze$niejszego wykonania ptaskiej
podstawy obrabia¢ mozna powierzchnie uko$ne lub zakrzywione o maksymalnym nachyleniu do 50°. Na powierzchniach uko$nych lub
zakrzywionych nie jest mozliwe wykonanie pogtebienia na wejscia do otworu.

////
// e
’W/ /I 2, E;DC 1 // ’ )

2. Otwor z fazkq

Otwér wstepny wykona¢ w jednym przejsciu. W razie potrzeby po osiggnieciu gtebokosci wiercenia 2,5xD mozna wykona¢ dodatkowa,
fazke 90° na wejsciu do otworu (w przypadku prostej powierzchni wiercenia).

30 cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com

Performance

Wiertta VHM
Informacje techniczne

Obliczanie gteboko$ci otworu wstepnego dla
powierzchni uko$nych

W przypadku uko$nej powierzchni wiercenia pozostata do wykonania
gtebokos¢ otworu wstepnego zmienia sig w zaleznosci od kata nachylenia.
Gteboko$¢ te mozna wyliczy¢ na podstawie nastepujgacego wzoru:

L =SDL_1 - (DC_1 x tan(a))

DC_1 = $rednica robocza
SDL_1 = dhugo$c¢ stopnia (max. 2,5xDC_1)
a = kat nachylenia powierzchni detalu (max. 50°)
L = pozostata do wykonania gteboko$¢ otworu wstepnego

Obliczanie maksymalnej gteboko$ci wiercenia z
pogtebieniem 90°

Na podstawie ponizszego wzoru mozna obliczy¢ maksymalng gteboko$¢
wiercenia, tacznie z pogtebieniem 90°

L= (%) +SDL 1

DC_1 = $rednica robocza
DC_2 = maks. $rednica pogtebienia
SDL_1 = dtugo$c¢ stopnia (max. 2,5xDC_1)
L = maks. gtebokos¢ tacznie z pogtebieniem

Tolerancje i katy

WTX - Micropilot
WTX - Micropilot

Wiertto do otworéw gtebokich

Tolerancja h6
Tolerancja m6

cuttingtools.ceratizit.com
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Dla bezkolizyjnego uzycia kolejno wiertta pilotujgcego i wiertta do

gtebokich otwordw, obowigzuje zasada:
AD = @D (otwér wstepny) — @D (otwor gteboki) > 0
|

Wiertto do otworéw gtebokich

|
Wiercenie otworu gtebokiego @ D

Najwigkszy wymiar
Wiercenie otworu wstepnego @ D

Najmniejszy wymiar
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Zalecenia dotyczace zastosowania WTX —

Ogblne wskazowki

A Dzigki doskonatemu samocentrowaniu podczas obrébki pionowej oraz obrébki
powierzchni regularnych i prostych mozna zrezygnowac z otworu wstepnego
od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD. W obrébce poziomej, obrébce nieregularnych i
ukos$nych powierzchni nalezy uzywac wiertta pilotujgcego.

Odpowiednimi wierttami pilotujacymi sg WTX — Micropilot (10 692 ...)
i WTX - Micro 5xD (10 693 ...).

A W celu zagwarantowania bezproblemowego wejscia w otwor wstepny wiertta
do gtebokich otwordw, podczas obrébki poziomej zaleca sie wykonanie
pogtebienia 90°. Mozna to zrobi¢ za pomocg WTX — Micropilot lub
alternatywnie za pomocg odpowiedniego pogtebiacza NC.

A Podczas obrobki pionowej wiertta od @ 1,0 mm do dtugosci 12xD moga byé
stosowane rowniez bez redukcji predko$ci obrotowej poza otworem wstepnym.

A W przypadku otworéw przelotowych przed wyj$ciem z otworu nalezy
zredukowac posuw na jeden obrét 0 50%.

A W przypadku materiatéw dajacych dtugi wiér od gteboko$ci wiercenia
10xD moze by¢ konieczne odprowadzanie wiéréw co 3xD. Ruch posuwowy
odprowadzajacy widry (wycofanie narzedzia) powinien nastapic¢ na gtebokosci
otworu wstepnego.

E@ Minimalne cisnienie chtodziwa

A Giebokos¢ otworu wstepnego: min. 2xD

A Nalezy zwrdci¢ uwage, aby przygotowany otwor wstepny byt wolny
od wiorow. W ten sposob uniknie sig zanieczyszczenia krawedzi
skrawajacych wiertta Micro do gtebokich otworow.

Micro

A Ze wzgledu na matg wewnetrzng $rednice chtodzenia w mikrowierttach
niezbedna jest efektywna filtracja czynnika chtodzacego.
Wiertto < @ 2,0 mm Filtr < 0,010 mm
Wiertto < @ 3,0 mm Filtr < 0,020 mm

A Obecnos¢ czasteczek zawieszonych i czasteczek najmniejszych w chtodziwie
uniemozliwia wraz ze starzeniem si¢ emulsji efektywny przeptyw chtodziwa.
Dlatego zaleca sig regularng wymiane chtodziwa.

A W celu prowadzenia bezpiecznej produkcji wymagane jest stosowanie
odpowiedniego elementu mocujacego, charakteryzujacego sie maksymalng
doktadnoscig ruchu obrotowego i wysoka jakoscig wywazenia.

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

A Aby zagwarantowa¢ bezpieczny proces wiercenia, nalezy zapewni¢ minimalne

ci$nienie chtodziwa, wynoszace 30 barow.

F Wejscie do otworu wstepnego wierttem do otworow gtebokich

A Predkos¢ obrotowa 300 1/min (cze$ciowo mozliwy obrét w lewo)

A Predkos$¢ wejsciowa ok. 1.000 mm/min

A Wigczy¢ chtodzenie

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

Wiercenie otworow gtebokich

A Na gteboko$ci wiercenia bez usuwania widréw

Tolerancje i katy

Wiertto pilotujace (WTX - Micro 5xD)
Wiertto do otworéw gtebokich

Tolerancja h6
Tolerancja m6
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B Wysuwanie wiertta

B

A Wycofa¢ wiertfo ok. 1xD

A Zmniejszy¢ predko$¢ obrotowg do 300 1/min

A Predkos¢ wyjsciowa ok. 1.000 mm/min

A Wytgczy¢ emulsje przed wycofaniem narzedzia z otworu

Dla bezkolizyjnego uzycia kolejno wiertta pilotujacego i wiertta do
gtebokich otwordw, obowigzuje zasada:
AD = @D (otwér wstepny) — @D (otwdr gteboki) > 0
|

Wiertto do otworéw gtebokich

=)
2
S
4
S
=
1
>
=
=
8
=
)
s
=
2
=
H

SN
A\

A1/2D | A1/2D

Wiercenie otworu gtebokiego @ D
Najwigkszy wymiar

Wiercenie otworu wstepnego @ D
Najmniejszy wymiar
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Odpowiednie urzadzenia mocujace:

Zastosowanie odpowiedniego urzadzenia mocujacego jest niezbedne do osiggniecia zadowalajacych wynikow. W tym celu nalezy
wzig¢ pod uwage doktadno$¢ ruchu obrotowego i jako$¢ wywazenia. Sa to szczegdlnie wazne kryteria przy wysokich predkosciach,
wymaganych podczas obrdbki z uzyciem miniaturowych narzedzi. W rezultacie mozna zredukowac wibracje na narzedziu, co ma
pozytywny wptyw na zywotno$¢ narzedzia i osiggang jako$¢ powierzchni. Zalecane uchwyty narzedziowe to uchwyty zaciskowe o
réwnomiernym zacisku, hydrauliczne uchwyty zaciskowe lub precyzyjne uchwyty z tulejkg zaciskowg ER.

uchwyt zaciskowy o rownomiernym zacisku

Cechy:

A Najwyzsza doktadno$¢ ruchu obrotowego <0,003 mm

A Mocowanie dociskowe narzedzia

A Bardzo wysoki przenoszony moment obrotowy

A Wysoka doktadno$¢ mocowania

A Stosunkowo niewielkie wymiary uchwytu

A Wada jest konieczno$¢ stosowania urzadzenia zaciskowego do wymiany
narzedzia

hydrauliczny uchwyt zaciskowy

Cechy:

A Bardzo wysoka doktadno$¢ ruchu obrotowego 0,003 mm

A Mozliwo$¢ przenoszenia wysokiego momentu obrotowego

A Wysoka doktadno$¢ mocowania

A Wiasciwosci tlumienia drgan uchwytu

A Krotki czas wymiany narzedzia w poréwnaniu do uchwytéw zaciskowych
0 rownomiernym zacisku

precyzyjny uchwyt z tulejg zaciskowg ER

Cechy:

A Wysoka doktadno$¢ ruchu obrotowego, mozliwa do 0,003 mm

A Wysoka doktadno$¢ mocowania

A Krotki czas wymiany narzedzia, ale wymagane specjalne narzedzie do
wymiany narzedzia (klucz pierécieniowy)

(e}
@ Pozostate uchwyty narzedziowe znajdujq sie w naszym katalogu gtéwnym w rozdziale 16!

cuttingtools.ceratizit.com 33


https://cuttingtools.ceratizit.com




Obowigzujace warunki sprzedazy znajdujg sie na naszej stronie internetowej. Rysunki techniczne oraz ceny s3 aktualne, za
wyjatkiem przepadkoéw, ktére ulegty modyfikacji technicznej badz zostaty zastgpione nowa, lepszg wersja, a takze btedow
powstatych w druku.
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