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Spokojne wiercenie
z uzyciem serii wiertet WTX
o diugiej zywotnosci

Wysoka wydajnos¢ w obrobce wielu
materiatow dzieki opatentowanym
wtasciwosciom

CERATIZIT to grupa zaawansowanych
technologicznie przedsiebiorstw, specjalizujgcych
sie w narzedziach do obrébki skrawaniem oraz
rozwigzaniach z zakresu materiatéw twardych.
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Serdecznie witamy!
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Zamoéw szybko i bez dodatkowych
formalnosci

Centrum Obstugi Klienta

Bezptatna infolinia
0 800 560 590

Numer faksu
012 252 85 80

E-Mail
info.polska@ceratizit.com

Nie moze by¢ tatwiej
Zamowienia w sklepie
internetowym

https://cuttingtools.ceratizit.com

Doradztwo w produkcji i optymalizacja
proceséw na miejscu

Panstwa doradca techniczny

Nr klienta
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WTX — UNI & WTX — Deep UNI

Uniwersalna seria wiertet do
wszechstronnego stosowania

Duzy wyboér wiertet do precyzyjnego
wiercenia w szerokiej gamie materiatow

WTX — UNI & WTX — Quattro:
Wysokowydajne i trwate wiercenie z
zastosowaniem zréwnowazonych weglikow
spiekanych i nowych geometrii

WTX — Deep UNI:
Spokojne wiercenie gtebokich otworow
dzieki zwiekszonej stabilnosci narzedzia

Wszedzie tam, gdzie wymagane jest precyzyjne wiercenie w szerokiej gamie materiatéw —
czy to w stali, stali nierdzewnej czy zeliwie — nasza seria WTX — UNI staje sie niezawodnym
rozwigzaniem dla wszystkich wymagan obrébki.

W poréwnaniu z poprzednimi wierttami porzgdnie poprawili§my parametry skrawania

i jeszcze bardziej rozszerzyliSmy oferte. Korzystanie z wysokiej elastycznosci, diugiej
zywotnosci narzedzi i zrbwnowazonego rozwoju nigdy nie byto tatwiejsze.



upGRADE"

Zrownowazony weglik spiekany

o wysokiej wydajnosci i duzej trwatosci
Uniwersalne wiertfa petnoweglikowe WTX — UNI i WTX — Quattro

Petna wydajnosé¢ uzyskana w 99 % z recyklingu

Nowa seria WTX — UNI oferuje catkowicie nowg geometrie z opatentowanymi wiasciwosciami Sg
to pierwsze wiertta petnoweglikowe, wykonane z naszego obecnie najbardziej zrbwnowazonego
weglika spiekanego upGRADE CT-GS20Y. Umozliwiajg one znaczny wzrost wydajnosci i
zapewniajg wyzsze parametry skrawania oraz dtuzszg zywotnosc¢ niz poprzednie wersje narzedzia.

A Weglik spiekany CT-GS20Y o wyraznie najnizszym
Sladzie weglowym w swojej klasie

A Opcja dodatkowego certyfikatu PCF do obliczania
wiasnego $ladu weglowego



Wiasciwosci wysokowydajnych serii wiertet
WTX — UNI i WTX — Quattro
Szlifowana powierzchnia stozka

Opatentowana
geometria czotowa

Wypukta gtéwna krawedz skrawajaca

A bardzo wysoka stabilno$é

A mozliwos¢ osiggniecia wysokich
parametréw skrawania

A dobra zdolno$¢ samocentrujgca

WTX — UNI z dwoma fazkami prowadzacymi jest dostepne w rozmiarach 3xD i 5xD, zaréwno z wewnetrznym
chtodzeniem, jak i bez niego, w wariantach chwytu HA/HB/HE. WTX — Quattro jest zawsze wyposazone
w kanaty chiodzace i jest dostarczane z czterema fazkami prowadzgcymi w wymiarach 5xD, 8xD i 12xD.

Dzieki wariantom 3xD i 5xD nowych serii WTX — UNI i WTX — Quattro, dostepne sg réwniez doskonale
dostosowane i wysokowydajne wiertta pilotujgce, ktére sg idealnie dopasowane i odpowiednie do stosowania
z wierttami do gtebokich otwordéw z serii WTX — Deep UNI.

Weglik spiekany upGRADE CT-GS20Y
+ zrownowazenie

Powtoka Dragonskin DPA74S
+ wigksza trwatosé
+ zwiekszenie wydajnosci

Z chtodzeniem wewnetrznym

3,XD’ .5)?D’ . otwarty ksztatt rowka
réwniez bez chtodzenia o

+ dobra ewakuacja wiora
wewnetrznego

+ unikanie zakleszczen

4 fazki prowadzace
(od 5xD)
+ doktadnos¢ pozycjonowania

Kat wierzchotkowy 140°

(135° dla 8xD, 12xD)

+ duza stabilnos$¢ narzedzia

+ mozliwo$¢ osiggniecia wysokich
parametrow skrawania

+ dobra zdolno$¢ samocentrujgca



https://cutting.tools/pl/wtx-uni

Spokojne wiercenie gtebokich
otworow wierttem WTX — Deep UNI

Maksymalna niezawodnos¢ dzieki
ulepszonej stabilnosci narzedzia

o

Il

Nawet po regularnym uzytkowaniu narzedzia mogg by¢ ponownie
ostrzone z zachowaniem oryginalnej geometrii i oryginalnej powtoki.



https://cts.ceratizit.com/pl/pl/regrinding

Precyzyjne otwory i maksymalna
niezawodnos¢ procesu przy zastosowaniu
zoptymalizowanego wiertta do gtebokich
otworéw WTX — Deep UNI

Wiertto do gtebokich otworéw WTX — Deep UNI jest wysoce
niezawodne, poniewaz jego nowa geometria minimalizuje
pekanie narzedzi i powstawanie odrzutow.

Wypolerowane rowki wiérowe o otwartym ksztatcie
zapewniajg lepszy przeptyw wioréw. Umozliwia to uzyskanie
wyzszych parametréw skrawania niz w przypadku poprzedniego
produktu. Cztery fazki prowadzace zapewniajg wysokg
doktadno$¢ wiercenia i pozycjonowania oraz minimalizujg
odchylenie osiowe otworu. Dzigki pokryciu gtowicy innowacyjng
i wysokowydajng powtoka DPA74S, poprawiona zostata
znacznie rowniez zywotno$¢ narzedzia.

Wydajne w wielu materiatach

Wiertta do gtebokich otworéw z serii WTX — Deep UNI
moga by¢ stosowane uniwersalnie do obrébki réznych

PMKNSH

© s . L .
materiatéw, ze szczegdélnym uwzglednieniem ISO-P (stali),
ISO-M (stali nierdzewnej), ISO-K (zeliwa) und czesciowo
réwniez ISO-S (materiatdéw zaroodpornych). Oferta
narzedzi utrzymywanych na stanie obejmuje gtebokosci
wiercenia od 16xD do 50xD i jest dostepna w zakresie
$rednic od 3-14mm lub 3-8 mm (40xD i 50xD).
Poréwnanie z konkurencja:
Trwatos¢ [min]
Warunki badania
Materiat 42CrMoS4ex
Numer materiatu Podobny do 1.7225 1000
. Wiertto do gtebokich 900
Narzedzie otworéw UNI
Wielkosé 30xD 800
2 700
Wartosci parametrow skrawania O
S 600
A 85m/min. 3
(@)
0,11 mm/obr. © °00
O
a, 149mm 8 400
(%] 5,0mm — 300
‘ 5412min-1 200
V; 595 mm/min. 100
Chtodziwo Emulsja CPS-F 9% 0
CT 1 2 3
Il CERATIZIT B Produkt konkurencji 2

Produkt konkurenciji 1 B Produkt konkurenciji 3



3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD
NOF =2
gg DPAT74S DPA74S DPA74S
upGRADE® upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
_DCONMS

‘ —_—

i

\ 4 —

|

i

| f

i <<

! o

ol 6 ‘
i -
| /
DC -
SIG
a==0
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10600.. 10601.. 10602..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

3,000 6 62 20 14 36 03000 03000 03000
3,100 6 62 20 14 36 03100 03100 03100
3,150 6 62 20 14 36 03150 03150" 03150"
3,175 1/8 6 62 20 14 36 03175

3,200 6 62 20 14 36 03200 03200" 03200"
3,250 6 62 20 14 36 03250 03250" 03250"
3,300 6 62 20 14 36 03300 03300" 03300
3,400 6 62 20 14 36 03400 03400 03400"
3,500 6 62 20 14 36 03500 03500" 03500
3,600 6 62 20 14 36 03600 03600 03600"
3,700 6 62 20 14 36 03700 03700" 03700"
3,800 6 66 24 17 36 03800 03800" 03800"
3,850 6 66 24 17 36 03850 03850" 03850"
3,900 6 66 24 17 36 03900 03900 03900"
3970  5/32 6 66 24 17 36 03970

4,000 6 66 24 17 36 04000 04000 04000
4,100 6 66 24 17 36 04100 04100" 04100"
4,200 6 66 24 17 36 04200 04200" 04200
4,250 6 66 24 17 36 04250 04250 04250"
4,300 6 66 24 17 36 04300 04300 04300
4,350 6 66 24 17 36 04350 04350" 04350"
4,400 6 66 24 17 36 04400 04400" 04400
4,450 6 66 24 17 36 04450 04450" 04450"
4,500 6 66 24 17 36 04500 04500" 04500
4,600 6 66 24 17 36 04600 04600" 04600
4,650 6 66 24 17 36 04650 04650" 04650"
4,700 6 66 24 17 36 04700 04700" 04700"
4,760  3/16 6 66 28 20 36 04760

4,800 6 66 28 20 36 04300 04800" 04800"
4,900 6 66 28 20 36 04900 04900" 04900"
4,950 6 66 28 20 36 04950 04950" 04950"
5,000 6 66 28 20 36 05000 05000 05000
5,050 6 66 28 20 36 05050 05050" 05050
5,100 6 66 28 20 36 05100 05100 05100"
5,200 6 66 28 20 36 05200 05200" 05200
5,300 6 66 28 20 36 05300 05300 05300
P [} [} [}
M
K [ J [ J [ J
N
S
H O O O
(0]
1) niemagazynowany — V, strona 32
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3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD
NOF =2
gg DPAT74S DPA74S DPA74S
upGRADE® upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
_DCONMS
‘ —_—
i
\ 4 —
|
i
| f
i <<
! o
ol 6 ‘

! -
| /

DC -

SIG

SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10600.. 10601.. 10602..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

5,400 6 66 28 20 36 05400 05400" 05400"
5,500 6 66 28 20 36 05500 05500" 05500
5,550 6 66 28 20 36 05550 05550" 05550
5,560  7/32 6 66 28 20 36 05560

5,600 6 66 28 20 36 05600 05600 05600"
5,700 6 66 28 20 36 05700 05700" 05700"
5,750 6 66 28 20 36 05750 05750" 05750"
5,800 6 66 28 20 36 05800 05800" 05800
5,900 6 66 28 20 36 05900 05900" 05900"
5,950  15/64 6 66 28 20 36 05950 05950" 05950
6,000 6 66 28 20 36 06000 06000 06000
6,100 8 79 34 24 36 06100 06100 06100
6,200 8 79 34 24 36 06200 06200" 06200
6,300 8 79 34 24 36 06300 06300" 06300"
6,350 1/4 8 79 34 24 36 06350

6,400 8 79 34 24 36 06400 06400" 06400"
6,500 8 79 34 24 36 06500 06500 06500
6,600 8 79 34 24 36 06600 06600" 06600
6,700 8 79 34 24 36 06700 06700" 06700"
6,750  17/64 8 79 34 24 36 06750

6,800 8 79 34 24 36 06800 06800 06800
6,900 8 79 34 24 36 06900 06900 06900"
7,000 8 79 34 24 36 07000 07000" 07000
7,100 8 79 4 29 36 07100 07100" 07100"
7140  9/32 8 79 4 29 36 07140

7,200 8 79 “ 29 36 07200 07200" 07200"
7,300 8 79 41 29 36 07300 07300" 07300"
7,400 8 79 4 29 36 07400 07400" 07400"
7,450 8 79 41 29 36 07450 07450" 07450"
7,500 8 79 4 29 36 07500 07500 07500"
7,700 8 79 41 29 36 07700 07700" 07700"
7,800 8 79 4 29 36 07800 07800" 07800
7,900 8 79 4 29 36 07900 07900" 07900"
7940 516 8 79 41 29 36 07940

8,000 8 79 M 29 36 08000 08000 08000
8,100 10 89 47 35 40 08100 08100" 08100"
P [} [} [}

M

K [ J [ J [ J

N
S

H O O O
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3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD
NOF =2
_DCONMS
i
I
i ]
I
I
| g
] 3
‘ [T
o 2
|
i
DC|
sIG
DC . DC  DCONMS 4
mm inch mm
8,200 10
8,300 10
8,400 10
8,500 10
8,600 10
8,700 10
8,800 10
9,000 10
9,100 10
9,200 10
9,300 10
9,350 10
9,400 10
9,500 10
9,525 3/8 10
9,600 10
9,800 10
9,900 10
9,920 25/64 10
10,000 10
10,100 12
10,200 12
10,300 12
10,500 12
10,550 12
10,700 12
10,800 12
11,000 12
11,100 12
11,200 12
11,300 12
11,350 12
11,450 12
11,500 12
11,800 12
12,000 12
P
M
K
N
S
H
0

=N

) niemagazynowany

102
102
102
102
102
102
102
102

DPAT74S DPA74S
upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
/
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10600.. 10601...
08200 08200"
08300 08300"
08400 08400"
08500 08500
08600 08600
08700 08700"
08800 08800"
09000 09000"
09100 09100"
09200 09200"
09300 09300"
09350 09350"
09400 09400"
09500 09500"
09525
09600 09600"
09800 09800"
09900 09900"
09920
10000 10000
10100 10100"
10200 10200
10300 10300
10500 10500
10550 10550"
10700 10700
10800 10800"
11000 11000"
11100 111007
11200 112007
11300 113007
11350 113507
11450 11450
11500 115007
11800 118007
12000 12000
[ ] [
[ ] [
O O

SIG 140°
VHM

10 602 ...

08200"
08300"
08400"
08500

08600"
08700"
08800"
09000"
09100"
09200"
09300"
09350
09400"
09500"

09600"
09800"
09900"

10000

10100
10200

10300"
10500"
10550"
10700"
10800"
11000"
11100
11200"
11300"
11350
11450"
11500"
11800"
12000

O

— v, strona 32
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3xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD
NOF =2
_DCONMS
i
I
i ]
I
I
| g
I 3
‘ [T
o 2
|
i
DC|
sIG
DC . DC  DCONMS 4
mm inch mm
12,150 14
12,250 14
12,500 14
12,550 14
12,700 12 14
12,800 14
13,000 14
13,100 14
13,300 14
13,350 14
13,500 14
13,800 14
14,000 14
14,200 16
14,500 16
14,800 16
15,000 16
15,100 16
15,250 16
15,300 16
15,500 16
15,800 16
15,875  5/8 16
16,000 16
16,500 18
17,000 18
17,500 18
18,000 18
19,050  3/4 20
P
M
K
N
S
H
0

1) niemagazynowany
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OAL
mm
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
15
115
15
115
115
115
15
123
123
123
123
131

DPAT74S DPA74S
upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10600.. 10601...
12150 12150"
12250 12250"
12500 125007
12550 12550"
12700 12700"
12800 12800"
13000 13000
13100 13100
13300 13300"
13350 13350
13500 135007
13800 13800"
14000 14000
14200 14200
14500 14500
14800 14800"
15000 15000"
15100 15100
15250 15250
15300 15300
15500 155007
15800 15800"
15875
16000 16000"
16500 16500"
17000 17000
17500 17500"
18000 18000"
19050
[ ] [ ]
[ ] [ ]
O O

SIG 140°
VHM

10 602 ...

12150"
12250"
12500"
12550"
12700"
12800"
13000"
13100"
13300"
13350"
13500"
13800"
14000

14200"
14500"
14800"
15000

15100"
15250"
15300"
15500"
15800"

16000"
16500"
17000"
17500"
18000"

O

— V, strona 32
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3xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD *f
gg @ DPA74S DPA74S DPA74S
NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

DC
SiG
E==3
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10603.. 10604.. 10605..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm
3,000 6 62 20 14 36 03000 03000 03000
3,100 6 62 20 14 36 03100 03100" 03100"
3,150 6 62 20 14 36 03150 03150" 03150"
3,175 18 6 62 20 14 36 03175
3,200 6 62 20 14 36 03200 03200 03200"
3,250 6 62 20 14 36 03250 03250" 03250"
3,300 6 62 20 14 36 03300 03300 03300
3,400 6 62 20 14 36 03400 03400" 03400
3,500 6 62 20 14 36 03500 03500" 03500"
3,600 6 62 20 14 36 03600 03600" 03600"
3,700 6 62 20 14 36 03700 03700" 03700
3,800 6 66 24 17 36 03800 03800" 03800"
3,850 6 66 24 17 36 03850 03850" 03850"
3,900 6 66 24 17 36 03900 03900" 03900"
3970 5/32 6 66 24 17 36 03970
4,000 6 66 24 17 36 04000 04000 04000
4,100 6 66 24 17 36 04100 04100" 04100"
4,200 6 66 24 17 36 04200 04200 04200
4,250 6 66 24 17 36 04250 04250" 04250"
4,300 6 66 24 17 36 04300 04300" 04300
4,350 6 66 24 17 36 04350 04350" 04350"
4,400 6 66 24 17 36 04400 04400" 04400"
4,450 6 66 24 17 36 04450 04450" 04450"
4,500 6 66 24 17 36 04500 04500" 04500"
4,600 6 66 24 17 36 04600 04600" 04600"
4,650 6 66 24 17 36 04650 04650" 04650"
4,700 6 66 24 17 36 04700 04700" 04700
4,760  3/16 6 66 28 20 36 04760
4,800 6 66 28 20 36 04800 04800" 04800"
4,900 6 66 28 20 36 04900 04900 04900
4,950 6 66 28 20 36 04950 04950" 04950
5,000 6 66 28 20 36 05000 05000 05000
5,050 6 66 28 20 36 05050 05050 05050"
5,100 6 66 28 20 36 05100 05100 05100"
5,200 6 66 28 20 36 05200 05200" 05200
5,300 6 66 28 20 36 05300 05300" 05300"
5,400 6 66 28 20 36 05400 05400" 05400"
5,500 6 66 28 20 36 05500 05500" 05500
5,550 6 66 28 20 36 05550 05550" 05550
5,560  7/32 6 66 28 20 36 05560
P [ ] [ ] [ ]
M [ J [ J [ J
K [ J [ J [ J
N
S
H O O O
(0]
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3xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

'

ke

NOF =2
DCONMS

%)

p
| |
y <
f ¢}
|

5

32

1
i

DC
SIG

Dc m7

5,600
5,700
5,750
5,800
5,900
5,950
6,000
6,100
6,200
6,300
6,350
6,400
6,500
6,600
6,700
6,750
6,800
6,900
7,000
7,100
7,140
7,200
7,300
7,400
7,450
7,500
7,600
7,700
7,800
7,900
7,940
8,000
8,100
8,200
8,300
8,400
8,500
8,600
8,700
8,800

OTwW=Z=X=Z 10

DC  DCONMS 4
inch mm

15/64

14

17/64

9/32

5/16

O
COoOOCOoOoCOoOO O © 00000 000D

1) niemagazynowany
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OAL
mm

66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79

89
89
89
89
89

89

LCF
mm

28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
47
47
47
47
47
47
47
47

LU
mm

20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35

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
40
40
40
40
40
40
40
40

DPAT74S DPA74S
upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10603.. 10604 ..
05600 05600
05700 05700"
05750 05750"
05800 05800"
05900 05900"
05950 05950"
06000 06000
06100 06100"
06200 06200"
06300 06300"
06350
06400 06400"
06500 06500"
06600 06600
06700 06700"
06750
06800 06800
06900 06900
07000 07000"
07100 07100"
07140
07200 07200"
07300 07300"
07400 07400
07450 07450"
07500 07500"
07600 07600"
07700 07700"
07800 07800"
07900 07900"
07940
08000 08000"
08100 08100"
08200 08200"
08300 08300
08400 08400"
08500 08500
08600 08600"
08700 08700"
08800 08800
() [ )
[ ] [ ]
[ ] [ ]
O O

SIG 140°
VHM

10 605 ...

05600"
05700"
05750"
05800

05900"

06300"
06400"

06700"

06800
06900"
07000
07100"

07200"
07300"
07400
07450"
07500
07600"
07700"
07800
07900"

08000

08100"
08200"
08300"
08400"
08500

08600"
08700"
08800"

O
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3xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD *f
gg @ DPA74S DPA74S DPA74S
NOF =2

upGRADE® upGRADE® upGRADE®

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
DCONMS

LS

LU
LCF

DC
SiG
E==3
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10603.. 10604.. 10605..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

9,000 10 89 47 35 40 09000 09000 09000
9,100 10 89 47 35 40 09100 09100 09100"
9,200 10 89 47 35 40 09200 09200" 09200"
9,300 10 89 47 35 40 09300 09300 09300"
9,350 10 89 47 35 40 09350 09350" 09350"
9,400 10 89 47 35 40 09400 09400 09400"
9,500 10 89 47 35 40 09500 09500" 09500
9,525 3/8 10 89 47 35 40 09525

9,600 10 89 47 35 40 09600 09600" 09600"
9,700 10 89 47 35 40 09700 09700" 09700"
9,800 10 89 47 35 40 09800 09800 09800"
9,900 10 89 47 35 40 09900 09900" 09900"
9,920 25/64 10 89 47 35 40 09920
10,000 10 89 47 35 40 10000 10000 10000
10,100 12 102 55 40 45 10100 10100 10100"
10,200 12 102 55 40 45 10200 10200 10200
10,300 12 102 55 40 45 10300 10300 10300"
10,400 12 102 55 40 45 10400 10400 10400"
10,500 12 102 55 40 45 10500 10500 10500
10,550 12 102 55 40 45 10550 10550" 10550"
10,600 12 102 55 40 45 10600 10600 10600"
10,700 12 102 55 40 45 10700 10700" 10700"
10,800 12 102 55 40 45 10800 10800 10800"
10,900 12 102 55 40 45 10900 10900" 10900"
11,000 12 102 55 40 45 11000 11000 11000
11,100 12 102 55 40 45 11100 11100 11100"
11,200 12 102 55 40 45 11200 11200 11200"
11,250 12 102 55 40 45 11250 112507 11250"
11,300 12 102 55 40 45 11300 11300 11300"
11,350 12 102 55 40 45 11350 113507 11350"
11,400 12 102 55 40 45 11400 114007 11400"
11,450 12 102 55 40 45 11450 114507 11450"
11,500 12 102 55 40 45 11500 11500 11500
11,600 12 102 55 40 45 11600 11600 11600"
11,700 12 102 55 40 45 11700 11700 11700"
11,800 12 102 55 40 45 11800 11800 11800
12,000 12 102 55 40 45 12000 12000" 12000
12,150 14 107 60 43 45 12150 12150 12150"
12,250 14 107 60 43 45 12250 12250" 12250"
12,500 14 107 60 43 45 12500 12500 12500
P [ ] [ ] [ ]
M [ J [ J [ J
K [ J [ J [ J
N
S
H O O O
(0]
1) niemagazynowany — V strona 31
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3xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<3xD

ke

NOF =2
DCONMS

%)

p
| |
y <
f ¢}
|

5

32

1
i

DC
SIG

Dc m7
mm

12,550
12,700
12,800
12,900
13,000
13,100
13,300
13,350
13,500
13,800
14,000
14,200
14,500
14,800
15,000
15,100
15,250
15,300
15,500
15,800
15,875
16,000
16,500
16,800
17,000
17,500
17,600
17,800
18,000
18,500
19,000
19,050
19,500
19,800
20,000

OITwW=Z=XZ 10

DC  DCONMS 4
inch mm
14
12 14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
5/8 16
16
18
18
18
18
18
18
18
20
20
3/4 20
20
20
20

1) niemagazynowany

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm

107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
15
115
115
115
115
123
123
123
123
123
123
123
131
131
131
131
131
131

LCF
mm

60
60
60

60
60
60
60
60

60
65
65
65
65
65
65
65
65
65
65

73
73
73
73
73
73
73
79
79
79
79
79
79

LU
mm

43
43
43
43
43
43
43
43
43

43
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
51

51

51

51

51

51

51

55
55
55
55
55
55

LS
mm

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

DPAT74S DPA74S
upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10603.. 10604 ..
12550 12550"
12700 12700"
12800 12800"
12900 12900
13000 13000
13100 131007
13300 13300"
13350 13350"
13500 13500
13800 13800"
14000 14000
14200 142007
14500 14500
14800 14800"
15000 15000
15100 151007
15250 15250"
15300 153007
15500 15500
15800 15800"
15875
16000 16000
16500 16500"
16800 16800"
17000 17000
17500 17500
17600 17600"
17800 17800"
18000 18000"
18500 18500"
19000 19000"
19050
19500 195007
19800 19800"
20000 20000"
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
O O

SIG 140°
VHM

10 605 ...

12550"
12700"
12800"
12900"
13000

131007
133007
13350"
13500"
13800"
14000

14200"
14500"
14800"
15000

15100"
15250"
15300"
15500"
15800"

16000"
16500"
16800"
17000"
17500"
17600"
17800"
18000"
18500"
19000"

19500"
19800"
20000"

O

— V, strona 31
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5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD
NOF =2
gg DPAT74S DPA74S DPA74S
upGRADE® upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
_DCONMS
i
i
i ]
|
i
| f
i <<
! o
5 &

! -
i

DC -

SIG

SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10606.. 10607.. 10608..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm
3,00 6 66 28 23 36 03000 03000 03000
3,10 6 66 28 23 36 03100 03100 03100
3,15 6 66 28 23 36 03150 03150 03150
3,20 6 66 28 23 36 03200 03200 03200
3,25 6 66 28 23 36 03250 03250 03250
3,30 6 66 28 23 36 03300 03300 03300
3,40 6 66 28 23 36 03400 03400 03400
3,50 6 66 28 23 36 03500 03500 03500
3,60 6 66 28 23 36 03600 03600 03600
3,70 6 66 28 23 36 03700 03700 03700
3,80 6 74 36 29 36 03800 03800 03800
3,90 6 74 36 29 36 03900 03900 03900
4,00 6 74 36 29 36 04000 04000 04000
4,10 6 74 36 29 36 04100 04100 04100
4,20 6 74 36 29 36 04200 04200 04200
4,25 6 74 36 29 36 04250 04250 04250
4,30 6 74 36 29 36 04300 04300 04300
4,40 6 74 36 29 36 04400 04400 04400
4,50 6 74 36 29 36 04500 04500 04500
4,60 6 74 36 29 36 04600 04600 04600
4,65 6 74 36 29 36 04650 04650 04650
4,70 6 74 36 29 36 04700 04700 04700
4,80 6 82 44 35 36 04800 04800 04800
4,90 6 82 44 35 36 04900 04900 04900
5,00 6 82 44 35 36 05000 05000 05000
5,05 6 82 44 g5 36 05050 05050 05050
5,10 6 82 44 35 36 05100 05100 05100
5,20 6 82 44 85 36 05200 05200 05200
5,30 6 82 44 35 36 05300 05300 05300
5,40 6 82 44 B85 36 05400 05400 05400
5,50 6 82 44 35 36 05500 05500 05500
5,55 6 82 44 35 36 05550 05550 05550
5,60 6 82 44 35 36 05600 05600 05600
5,70 6 82 44 35 36 05700 05700 05700
5,75 6 82 44 35 36 05750 05750 05750
5,80 6 82 44 35 36 05800 05800 05800
5,90 6 82 44 35 36 05900 05900 05900

P [ J [ ] [ ]

M

K [ J [ ] [ ]

N

S

H O O O

0

— V, strona 32
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5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD
NOF =2
gg DPAT74S DPA74S DPA74S
upGRADE® upGRADE® upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
_DCONMS
i
i
i ]
|
i
| f
i <<
! o
5 &

! -
i

DC -

SIG

SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10606.. 10607.. 10608..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

595  15/64 6 82 44 35 36 05950 05950 05950
6,00 6 82 44 35 36 06000 06000 06000
6,10 8 9 53 43 36 06100 06100 06100
6,20 8 91 53 43 36 06200 06200 06200
6,40 8 9 53 43 36 06400 06400 06400
6,50 8 91 53 43 36 06500 06500 06500
6,60 8 9N 53 43 36 06600 06600 06600
6,80 8 91 53 43 36 06800 06800 06800
6,90 8 91 53 43 36 06900 06900 06900
7,00 8 91 53 43 36 07000 07000 07000
7,20 8 91 53 43 36 07200 07200 07200
7,40 8 9 53 43 36 07400 07400 07400
7,50 8 91 53 43 36 07500 07500 07500
7,70 8 9N 53 43 36 07700 07700 07700
7,80 8 91 53 43 36 07800 07800 07800
8,00 8 91 53 43 36 08000 08000 08000
8,10 10 103 61 49 40 08100 08100 08100
8,20 10 103 61 49 40 08200 08200 08200
8,40 10 103 61 49 40 08400 08400 08400
8,50 10 103 61 49 40 08500 08500 08500
8,60 10 103 61 49 40 08600 08600 08600
8,70 10 103 61 49 40 08700 08700 08700
8,80 10 103 61 49 40 08800 08800 08800
9,00 10 103 61 49 40 09000 09000 09000
9,10 10 103 61 49 40 09100 09100 09100
9,30 10 103 61 49 40 09300 09300 09300
9,35 10 103 61 49 40 09350 09350 09350
9,40 10 103 61 49 40 09400 09400 09400
9,50 10 103 61 49 40 09500 09500 09500
9,80 10 103 61 49 40 09800 09800 09800
10,00 10 103 61 49 40 10000 10000 10000
10,20 12 118 71 56 45 10200 10200 10200
10,30 12 18 Il 56 45 10300 10300 10300
10,50 12 18 il 56 45 10500 10500 10500
10,80 12 18 Il 56 45 10800 10800 10800
11,00 12 18 Il 56 45 11000 11000 11000
11,20 12 18 7 56 45 11200 11200 11200
P [ [ [ ]

M

K [ [ [ ]

N
S

H [©) O O
(0]

— v, strona 32
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Wiertta VHM

5xD bez chtodzenia wewnetrznego

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD
NOF =2
DCONMS
|
|
H 1)
| a
|
|
_
<
@)
&
32
DC
SIG

DC,, DC DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm
11,30 12 118 Ul 56 45
11,50 12 118 7 56 45
11,80 12 118 Il 56 45
12,00 12 118 Ul 56 45
12,15 14 124 77 60 45
12,25 14 124 77 60 45
12,50 14 124 77 60 45
12,55 14 124 77 60 45
12,70 12 14 124 77 60 45
12,80 14 124 77 60 45
13,00 14 124 77 60 45
13,50 14 124 7 60 45
13,80 14 124 77 60 45
14,00 14 124 77 60 45
14,20 16 133 83 63 48
14,50 16 133 83 63 48
15,00 16 133 83 63 48
15,50 16 133 83 63 48
16,00 16 133 83 63 48
16,50 18 143 93 Al 48
17,00 18 143 93 71 48
17,50 18 143 93 7 48
18,00 18 143 93 7 48
P
M
K
N
S
H

18

DPAT74S DPA74S

upGRADE® upGRADE®

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
==
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM

10606... 10607...
11300 11300
11500 11500
11800 11800
12000 12000
12150 12150
12250 12250
12500 12500
12550 12550
12700 12700
12800 12800
13000 13000
13500 13500
13800 13800
14000 14000
14200 14200
14500 14500
15000 15000
15500 15500
16000 16000
16500 16500
17000 17000
17500 17500
18000 18000

[ ] [ ]

[ ] [ ]

O O

DPAT74S

upGRADE®

DRAGONSKIN

SIG 140°
VHM

10 608 ...

11300
11500
11800
12000
12150
12250
12500
12550
12700
12800
13000
13500
13800
14000
14200
14500
15000
15500
16000
16500
17000
17500
18000

— V, strona 32

cuttingtools.ceratizit.com



5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD

'

ke

NOF =2

DCONMS

LS

DC
SIG

Dc m7
mm
3,000
3,100
3,150
3,175
3,200
3,250
3,300
3,400
3,500
3,600
3,700
3,800
3,850
3,900
3,970
4,000
4,100
4,200
4,250
4,300
4,350
4,400
4,450
4,500
4,600
4,650
4,700
4,760
4,800
4,900
4,950
5,000
5,050
5100

OT»wW=Z=XZ 10

cuttingtools.ceratizit.com

LU

LCF

DC  DCONMS 4
inch mm

1/8

5/32

3/16

D OO0 oo oo,

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
74
82
82
82
82
82
82
82

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

44
44
44
44
44
44
44

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
35
35
35
35
35
35
35

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

DPAT74S DPA74S
upGRADE” upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10609.. 10610...
03000 03000
03100 03100
03150 03150
03175
03200 03200
03250 03250
03300 03300
03400 03400
03500 03500
03600 03600
03700 03700
03800 03800
03850 03850
03900 03900
03970
04000 04000
04100 04100
04200 04200
04250 04250
04300 04300
04350 04350
04400 04400
04450 04450
04500 04500
04600 04600
04650 04650
04700 04700
04760
04800 04800
04900 04900
04950 04950
05000 05000
05050 05050
05100 05100
[ ] [ ]
[} [}
[ ] [ ]
O O

DPAT74S

SIG 140°
VHM

10 611 ...

O

— v, strona 31
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5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD %ﬁ/
gg @ DPA74S DPA74S DPA74S
NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

DC
SiG
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10609.. 10610.. 10611..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

5,200 6 82 44 35 36 05200 05200 05200
5,300 6 82 44 35 36 05300 05300 05300
5,400 6 82 44 35 36 05400 05400 05400
5,500 6 82 44 35 36 05500 05500 05500
5,550 6 82 44 35 36 05550 05550 05550
5,560  7/32 6 82 44 35 36 05560

5,600 6 82 44 35 36 05600 05600 05600
5,700 6 82 44 35 36 05700 05700 05700
5,750 6 82 44 35 36 05750 05750 05750
5,800 6 82 44 35 36 05800 05800 05800
5,900 6 82 44 35 36 05900 05900 05900
5950  15/64 6 82 44 35 36 05950 05950 05950
6,000 6 82 44 35 36 06000 06000 06000
6,100 8 9 53 43 36 06100 06100 06100
6,200 8 91 53 43 36 06200 06200 06200
6,300 8 91 53 43 36 06300 06300 06300
6,350 1/4 8 91 53 43 36 06350

6,400 8 9 53 43 36 06400 06400 06400
6,500 8 91 53 43 36 06500 06500 06500
6,600 8 91 53 43 36 06600 06600 06600
6,700 8 91 53 43 36 06700 06700 06700
6,750  17/64 8 9 53 43 36 06750

6,800 8 91 53 43 36 06800 06800 06800
6,900 8 91 53 43 36 06900 06900 06900
7,000 8 91 53 43 36 07000 07000 07000
7,100 8 91 53 43 36 07100 07100 07100
7,140 9/32 8 9 53 43 36 07140

7,200 8 9 53 43 36 07200 07200 07200
7,300 8 91 53 43 36 07300 07300 07300
7,400 8 91 53 43 36 07400 07400 07400
7,450 8 91 53 43 36 07450 07450 07450
7,500 8 9 53 43 36 07500 07500 07500
7,600 8 9 53 43 36 07600 07600 07600
7,700 8 91 53 43 36 07700 07700 07700
P [ [ ] [ ]

M [} [} )
K [ [ ] [ ]

N
S

H O O O
(0]

— v, strona 31
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5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD

'

ke

NOF =2
DCONMS

%)

p
| |
y <
f ¢}
|

5

32

1
i

DC
SIG

Dc m7

7,800
7,900
7,940
8,000
8,100
8,200
8,300
8,400
8,500
8,600
8,700
8,800
8,900
9,000
9,100
9,200
9,300
9,350
9,400
9,450
9,500
9,525
9,600
9,700
9,800
9,900
9,920
10,000
10,100
10,200
10,300
10,400
10,500
10,550

OT»wW=Z=XZ 10

cuttingtools.ceratizit.com

DC  DCONMS 4
inch mm

5/16

3/8

25/64

8
8
8
8
10
10
10
10
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

OAL
mm
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
103
103
103
118
18
18
118
118
18

LCF
mm
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
Il
il
4l
7
7
Il

LU
mm
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
49
49
56
56
56
56
56
56

LS
mm
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
40
40
45
45
45
45
45
45

DPAT74S DPA74S
upGRADE” upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10609.. 10610...
07800 07800
07900 07900
07940
08000 08000
08100 08100
08200 08200
08300 08300
08400 08400
08500 08500
08600 08600
08700 08700
08800 08800
08900 08900
09000 09000
09100 09100
09200 09200
09300 09300
09350 09350
09400 09400
09450 09450
09500 09500
09525
09600 09600
09700 09700
09800 09800
09900 09900
09920
10000 10000
10100 10100
10200 10200
10300 10300
10400 10400
10500 10500
10550 10550
[ ] [
[} [}
[ ] [
O O

DPAT74S

SIG 140°
VHM

10 611 ...

O

— v, strona 31

21



5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

< 5xD %ﬁ/
gg @ DPA74S DPA74S DPA74S
NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

DC
SiG
SIG 140° SIG 140° SIG 140°
VHM VHM VHM

10609.. 10610.. 10611..

DC .y DC  DCONMS; OAL LCF LU LS

mm inch mm mm mm mm mm

10,600 12 18 il 56 45 10600 10600 10600
10,700 12 118 7 56 45 10700 10700 10700
10,750 12 18 Il 56 45 10750 10750 10750
10,800 12 18 Il 56 45 10800 10800 10800
10,900 12 18 7 56 45 10900 10900 10900
11,000 12 18 il 56 45 11000 11000 11000
11,100 12 18 l 56 45 11100 11100 11100
11,200 12 118 Il 56 45 11200 11200 11200
11,250 12 18 7 56 45 11250 11250 11250
11,300 12 18 il 56 45 11300 11300 11300
11,350 12 18 il 56 45 11350 11350 11350
11,400 12 18 Ul 56 45 11400 11400 11400
11,450 12 18 7 56 45 11450 11450 11450
11,500 12 18 7 56 45 11500 11500 11500
11,600 12 18 il 56 45 11600 11600 11600
11,700 12 18 il 56 45 11700 11700 11700
11,800 12 18 l 56 45 11800 11800 11800
11,900 12 118 Il 56 45 11900 11900 11900
12,000 12 18 il 56 45 12000 12000 12000
12,150 14 124 77 60 45 12150 12150 12150
12,250 14 124 77 60 45 12250 12250 12250
12,500 14 124 77 60 45 12500 12500 12500
12,550 14 124 77 60 45 12550 12550 12550
12,700 12 14 124 77 60 45 12700 12700 12700
12,800 14 124 77 60 45 12800 12800 12800
12,900 14 124 77 60 45 12900 12900 12900
13,000 14 124 77 60 45 13000 13000 13000
13,100 14 124 77 60 45 13100 13100 13100
13,300 14 124 77 60 45 13300 13300 13300
13,350 14 124 77 60 45 13350 13350 13350
13,500 14 124 77 60 45 13500 13500 13500
13,700 14 124 7 60 45 13700 13700 13700
13,800 14 124 77 60 45 13800 13800 13800
14,000 14 124 7 60 45 14000 14000 14000
P [ [ ] [ ]

M [} [} )

K [ [ ] [ ]

N

S

H O O O

(0]
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5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD

ke

NOF =2
DCONMS

%)

p
| |
y <
f ¢}
|

5

32

1
i

DC
SIG

Dc m7
mm
14,200
14,500
14,800
15,000
15,100
15,250
15,300
15,350
15,500
15,600
15,800
15,875
16,000
16,050
16,500
16,800
16,900
17,000
17,500
17,600
17,800
18,000
18,500
18,800
18,900
19,000
19,050
19,500
19,800
20,000

OITwW=XZ 10

DC  DCONMS 4
inch mm
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
5/8 16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
3/4 20
20
20
20

cuttingtools.ceratizit.com

OAL
mm
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
133
143
143
143
143
143
143
143
143
143
155
155
155
155
155
155
155
155

LCF
mm

83

83
83
83
83
83
83
83
83
83

83
93
93
93

93
93
93
93

101
101
101
101
101
101
101
101

LU
mm

63

63
63
63
63
63
63
63
63
63

63
71
71
71
71
71
U
U
U
U
77
77
77
77
77
77
77
77

LS
mm

48

48
48
48
48
48
48
48
48
48

48
48
48
48
48
48
48
48
48

50
50
50
50
50
50
50
50

DPAT74S DPA74S
upGRADE” upGRADE®
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
SIG 140° SIG 140°
VHM VHM
10609.. 10610...
14200 14200
14500 14500
14800 14800
15000 15000
15100 15100
15250 15250
15300 15300
15350 15350
15500 15500
15600 15600
15800 15800
15875
16000 16000
16050 16050
16500 16500
16800 16800
16900 16900
17000 17000
17500 17500
17600 17600
17800 17800
18000 18000
18500 18500
18800 18800
18900 18900
19000 19000
19050
19500 19500
19800 19800
20000 20000
[ ] [
[ ] [
[ ] [
O O

DPAT74S

SIG 140°
VHM

10 611 ...

16000

16500
16800
16900
17000
17500
17600
17800
18000
18500
18800
18900
19000

19500
19800
20000

O
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5xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX — Wiertto wysokowydajne, DIN 6537

<5xD

o

£

NOF =2

DCONMS

DC

mm
3,0
31

3,2
33
3,4
3,5
36
3,7
338
3,9
4,0
41

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51

52
53
5,4
55
56
57
58
59
6,0
6,1

6,2
6,3
6,4
6,5
6,6
6,7
6,8
6,9
7,0
71

7,2

24

LS

OAL

LU
LCF

DC
SIG

DCONMS 1

mm

GO 0O 0O 0 GO 0 GO 0 GO O GO O O O O O O O O O OO OO D®

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
9
91

LCF
mm
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

LU
mm
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

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

DPA74S

upGRADE®

DRAGONSKIN

t=——1
SIG 140°
VHM

10 612 ...

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

DC
mm
74
75
76
77
78
7,9
8,0
8,1
8,2
8,4
8,5
8,6
8,7
8,38
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
10,8
10,9
11,0
11
1,2
11,5
11,8
12,0
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
14,5
14,8
15,0
15,5
15,8
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0

P

O T unwz=zX=

DCONMS 15

OAL
mm
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133
133
143
143
143
143

LCF
mm
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
il
4l
il
4l
il
il
il
il
il
Al
Al
il
U
7
7
77
7
7
7
83
83
83
83
83
83
93
93
93
93

LU
mm
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
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
63
63
63
63
63
63
7

7

7

7

10 612 ...

07400
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10800
10900
11000
11100
11200
11500
11800
12000
12500
12800
13000
13500
13800
14000
14500
14800
15000
15500
15800
16000
16500
17000
17500
18000
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8xD z chtodzeniem wewnetrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, norma zakfadowa

<8xD #/
% NOF =2
DCONMS
a
y‘v‘i‘y'y
b |z
o

DC;; DC DCONMS; OAL

mm inch
3,000
3,100
3175 118
3,200
3,300
3,400
3,500
3,600
3,700
3,800
3,900

3,970 5/32

4,000
4,100
4,200
4,300
4,400
4,500
4,600
4,700
4,760  3/16
4,800
4,900
5,000
5,100
5,200
5,300
5,400
5,500
5,560 7/32
5,600
5,700
5,800
5,900

5,950 15/64

6,000
6,100
6,200
6,300
6,350  1/4
6,400
6,500
6,600
6,700

6,750 17/64

6,800
6,900

cuttingtools.ceratizit.com

3
3

00O 0O OO PDPDDDODODDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDO DD

DPA74S

i

E=—1
SIG 135°
VHM

10 613 ...

03000
03100
03175
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
03970
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04760
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05560
05600
05700
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06350
06400
06500
06600
06700
06750
06800
06900

DC 7
mm
7,000
7,100
7,140
7,200
7,400
7,500
7,600
7,700
7,800
7,900
7,940
8,000
8,100
8,200
8,400
8,500
8,600
8,800
9,000
9,100
9,200
9,300
9,400
9,500
9,525
9,600
9,700
9,800
9,900
9,920
10,000
10,100
10,200
10,300
10,400
10,500
10,800
10,900
11,000
11,100
11,200
11,500
11,800
12,000
12,500
12,700
12,800
13,000
13,500
13,800
14,000
14,500
14,800
15,000
15,500
15,800
15,875
16,000
16,500
17,000
17,500
18,000
19,000
19,050
20,000

P

O I »w=zXZ

DC DCONMS.s OAL

inch

9/32

5/16

3/8

25/64

12

5/8

3/4

mm

©O CO 0O 0O OO 0O 0O CO OO O O

mm
14
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
203
203
203
222
222
222
222
243
243
243

10 613 ...

07000
07100
07140
07200
07400
07500
07600
07700
07800
07900
07940
08000
08100
08200
08400
08500
08600
08800
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09525
09600
09700
09800
09900
09920
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10800
10900
11000
11100
11200
11500
11800
12000
12500
12700
12800
13000
13500
13800
14000
14500
14800
15000
15500
15800
15875
16000
16500
17000
17500
18000
19000
19050
20000
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12xD z chtodzeniem wewngtrznym

WTX - Wiertto wysokowydajne, norma zakfadowa

<12xD ,ﬁ/
% NOF =2
DCONMS
a
b |z
o

DC;; DC DCONMS

mm inch
3,000
3,100
3175 118
3,200
3,300
3,400
3,500
3,600
3,700
3,800
3,900
3,970 5/32
4,000
4,100
4,200
4,300
4,400
4,500
4,600
4,700
4,760  3/16
4,800
4,900
5,000
5,100
5,200
5,300
5,400
5,500
5,560 7/32
5,600
5,700
5,800
5,900

5,950 15/64

6,000
6,100
6,200
6,350 1/4
6,500
6,600

6,750 17/64

6,800

26

mm

CO 00 0O CO O WV P O D DO DDDODDDODDDDODODDODDODDDDODDDODDDOOD DD

OAL
mm
92
92
92
92
92
92
92
92
92
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
146
146
146
146
146
146
146

LCF
mm
54
54
54
54
54
54
54
54
54
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
108
108
108
108
108
108
108

LU
mm
48
48
48
48
48
48
48
48
48
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
94
94
94
94
94
94
94

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

DPA74S

|

E=—1
SIG 135°
VHM

10 614 ...

03000
03100
03175
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
03970
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04760
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05560
05600
05700
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06350
06500
06600
06750
06800

DC

7,000
7,100
7,140
7,500
7,700
7,800
7,940
8,000
8,100
8,200
8,500
8,600
8,800
9,000
9,500
9,525
9,800
9,900
9,920
10,000
10,100
10,200

10,300

10,500

10,800
11,000
11,200
11,500
11,800

12,000

12,500
12,700

13,000

13,500

14,000

14,500

15,000

15,500
15,875

16,000

16,500
17,000
17,500

18,000

O I »w=zXZ

DC DCONMS.s OAL

inch

9/32

5/16

3/8

25/64

12

5/8

mm

@ 0O 0 o O 0

©

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
18
18
18
18

mm
146
146
146
146
146
146
146
146
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
230
230
230
230
230
260
260
260
260
260
285
285
285
285

LCF
mm
108
108
108
108
108
108
108
108
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
182
182
182
182
182
208
208
208
208
208
234
234
234
234

LU
mm
94
94
94
94
94
94
94
94
10
10
10
10
10
10
110
10
10
10
10
10
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
166
166
166
166
166
192
192
192
192
192
216
216
216
216

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
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
48
48
48
48
48
48
48
48
48

10 614 ...

07000
07100
07140
07500
07700
07800
07940
08000
08100
08200
08500
08600
08800
09000
09500
09525
09800
09900
09920
10000
10100
10200
10300
10500
10800
11000
11200
11500
11800
12000
12500
12700
13000
13500
14000
14500
15000
15500
15875
16000
16500
17000
17500
18000
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Wiertto do otworéw gtebokich

WTX - Wiertlo wysokowydajne do otwordw gtebokich  WTX - Wiertto wysokowydajne do otwordw gtebokich

A do 16xD bez odprowadzania wiéréw A do 20xD bez odprowadzania wiorow
A konieczny otwér wstepny A konieczny otwér wstepny

A doktadne ustawienie w linii osi A doktadne ustawienie w linii osi

A doskonate odprowadzanie wi6row A doskonate odprowadzanie wiéréw

<16xD % Deep UNI < 20xD % Deep UNI
, @ @ DPA74S , @ @ DPAT4S

- || nor=2 U || wok=2
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
\
DCONMS DCONMS l
B I
. f
2 .
I v ;/ %
] ~| ] f
< | <
1) ‘/ 1S /(l
('
3 |
| "
! (
DC
i
SIG é
=1 S
SIG 138° SIG 138°
VHM VHM
11 116 ... 11120 ...
DC, DC DCONMS, OAL LCF LU LS DC,; DCONMS, OAL LCF LU LS
mm inch mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,000 6 103 60 55 36 3000 3,0 6 M5 72 67 36 03000
3175 118 6 103 60 55 36 3175 32 6 . 03200
3,200 6 103 60 55 36 3200 '
3,300 6 108 65 60 36 03300 33 6 1279 74 36 03300
O ——C G4 > o o= =
3970 5/32 6 M8 76 70 36 3970 38 6 120 8 80 36 03300
4,000 6 18 76 70 36 4000 4,0 6 185 93 87 36 04000
¢ — o oo omoEozor
: 45 6 144 102 95 36 04500
et g S e e 48 6 155 113 105 36 04800
5,000 6 135 93 8 36 5000 5,0 6 155 113 105 36 05000
5,500 6 147 106 97 36 5500 5,5 6 169 128 119 36 05500
5560 7/32 6 147 106 97 36 5560 s 6 75T DG e Ge 05800
5,300 6 151 111 102 36 05800 '
5950 15/64 6 151 111 102 36 05950 6,0 6 175 135 126 36 06000
T — B v i s
6,500 8 162 120 10 36 06500 68 8 200158 147 36 06800
6,750 17/64 8 172 130 19 36 06750 70 8 200 158 147 36 07000
S —— G o o nopoE o e
7140 9/32 8 180 139 128 36 07140 78 8 EE0 T I e
7,500 8 180 139 127 36 07500 8,0 8 220 180 168 36 08000
i Svomvmm et vt et w o vooom o ono t
8,000 8 188 148 136 36 08000 3(8, 18 ng §8§ 122 28 ggggg
8,500 10 203 157 144 40 08500 '
8,300 10 213 167 153 40 08800 98 10 269 225 210 40 09800
9,000 10 213 167 153 40 09000 10,0 10 269 225 210 40 10000
9,525 3/8 10 229 185 170 40 09525 102 1 287 236 220 45 10200
9,300 10 229 185 170 40 09800 ,
9,920 25/64 10 229 185 170 40 09200 108 12 298 247 230 45 10800
T p—— g e n oo oo o
10,800 12 254 203 186 45 10800 18 12 EIE I e S Ly
11,000 12 254 203 186 45 11000 12,0 12 319 270 252 45 12000
- —— I o
12700 112 14 201 240 220 45 12700 140 b 4 362044k 500
13,000 14 201 240 220 45 13000 p =
14,000 14 308 259 238 45 14000 ¥ o
P ([ ] K )
M ° N
K [ ) S (@)
N H
S e} 0
H
0 — V, strona 34
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Wiertto do otworéw gtebokich

WTX - Wiertlo wysokowydajne do otwordw gtebokich  WTX - Wiertto wysokowydajne do otwordw gtebokich

A do 25xD bez odprowadzania widréw A do 30xD bez odprowadzania wiérow
A konieczny otwér wstepny A konieczny otwér wstepny

A doktadne ustawienie w linii osi A doktadne ustawienie w linii osi

A doskonate odprowadzanie wi6row A doskonate odprowadzanie wiéréw

< 25xD % Deep UNI <30xD % Deep UNI
, @ @ DPA74S , @ @ DPAT4S

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

Q\\W
N
3
E
s\\‘\‘
N
3

DCONMS

DCONMS

LS

——————
W

OAL
OAL

LCF
NN

I~ =
@
[0}

=~ — =

———

DC

=1 S

SIG 138° SIG 138°

VHM VHM

11125 ... 11 130 ...
DC, DCONMS, OAL LCF LU LS DC,; DC DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm mm inch mm mm mm mm mm
3,0 6 131 88 83 36 03000 3,000 6 147 104 99 36 3000
32 6 131 88 8 36 03200 315 18 B Ek T N 3173
33 6 140 97 92 36 03300 3,300 6 157 114 109 36 03300
N A T T [ ——— i
38 6 148 105 99 36 03800 3o7p g3 6 176 134 128 36
4,0 6 155 113 107 36 04000 4,000 6 176 134 128 36 4000
T e i@ L BB B s
45 6 166 124 17 36 04500 '
g 4760 3/16 6 205 163 155 36 04760
48 6 180 138 130 36 04800 47500 6 205 163 155 36 4800
5,0 6 180 138 130 36 05000 5,000 6 205 163 155 36 5000
ot omow oo L R 2
58 6 205 165 156 36 05800 &g 6 235 195 186 36 05800
6,0 6 205 165 156 36 06000 5950 15/64 6 235 195 186 36 05950
N N [ o i i i
68 8 235 193 62 96 06800 @5p 8 253 211 201 36 06500
7,0 8 235 193 182 36 07000 6,750 17/64 8 210 228 217 36 06750
e e B L [ ——— s
;g g ggg ggg ggg gg g;ggg 7140 o132 8 285 244 233 36 07140
: 7500 8 285 244 232 36 07500
- L R R ot
8,8 10 204 248 234 40 ,
90 s S B T ggggg 8,000 8 300 260 248 36 08000
: 8,500 10 322 216 263 40 08500
9,8 10 319 275 260 40 09800 8,800 10 330 203 279 40 08800
10,0 10 39 275 260 40 10000 9,000 10 339 293 2719 40 09000
102 1 30 289 013 45 10200 9,525 3/8 10 369 325 310 40 09525
: 9,800 10 369 325 310 40 09800
10,8 12 353 302 285 45 10800 9,920 25/64 10 369 325 310 40 09920
I [ p—— i
I 2 N et e 11800 415300 12 408 357 340 45 10800
12,0 12 379 330 312 45 12000 11,000 12 408 357 340 45 11000
8 0 e o [ — i
140 R 434385 36445 140000 35700 112 14 473 422 402 45 12700
p ° 13,000 14 473 422 402 45 13000
. . 14,000 14 504 455 434 45 14000
K ° P °
N M °
S K ®
H N
0 S

— V. strona 35 ('-)I
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Wiertto do otworéw gtebokich

WTX - Wiertto wysokowydajne do otwordw gtebokich

A do 40xD bez odprowadzania wioréw

A konieczny otwér wstepny

A doktadne ustawienie w linii osi

A doskonate odprowadzanie wi6row

<40xD

»

i

s\\w
N

NOF =2

DCONMS

SO e
n

LS

LCF

OAL

DC.; DCONMS

mm
3,0
35
40
42
45
438
50
55
6,0
6,5
6,8
7,0
75
8,0

OITW=ZXZT

cuttingtools.ceratizit.com

mm

© O ®©® O C®PODDDDOODDO D

OAL
mm
186
199
225
243
243
265
265
295
308
331
354
354
375
396

LCF
mm
143
156
183
201
201
223
223
254
267
289
312
312
334
356

LU

mm
138
150
177
194
194
215
215
245
258
279
301
301
322
344

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

WTX - Wiertto wysokowydajne do otwordw gtebokich

A do 50xD bez odprowadzania wi6row

A konieczny otwér wstepny

A doktadne ustawienie w linii osi

A doskonate odprowadzanie wiéréw

»

DEYI] < 50xD
DPA74S 7 @
U || nok=2
IDRAGONSKIN
DCONMS

—
SIG 135°
VHM

11140 ...

03000
03500
04000
04200
04500
04800
05000
05500
06000
06500
06800
07000
07500
08000

— v, strona 36

DC

OAL

DC.; DCONMS

mm
3,0
35
40
42
45
438
5,0
55
6,0
6,5
6,8
7,0
75
8,0

OITIW=ZXZT

mm

© O O OO DODOOODDO D

OAL
mm
218
234
266
288
288
315
315
352
367
396
424
424
450
476

LCF
mm
175
191
224
246
246
273
273
3N
327
354
382
382
409
436

LU
mm
170
185
218
239
239
265
265
302
318
344
37
37
397
424

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

—
SIG 135°
VHM

11150 ...

03000
03500
04000
04200
04500
04800
05000
05500
06000
06500
06800
07000
07500
08000

— v, strona 36
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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

30
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — UNI, WTX — Quattro

WTX-UNI10603.../10 604 .../ 10 605.../10 609 .../ 10 610 .../ 10 611 ... - WTX-Quattro 10 612 ...

3xD/ 5xD
2 fN Ce*xﬁ:f;rr‘]‘;’;‘ @<3  @>3-4  @>4-5 @>5-6 ©>6-8 0>8-10 ©>10-12 @>12-14 @>14-16 G>16-18 @>18-20
E Ve (m/min) f (mm/obr)
P14 155 0,16 0419 0,21 0,24 0,29 0,34 0,39 0,44 0,47 0,50 0,52
P1.2 130 014 017 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 047
P13 130 014 017 019 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 047
P1.4 130 014 017 019 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 047
P15 130 014 017 0,19 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 047
P.24 140 0,16 019 0,21 0,24 0,29 0,34 0,39 0,44 047 0,50 0,52
P.2.2 130 014 017 0,19 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P23 130 014 017 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P.2.4 110 014 017 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P.34 125 014 017 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P3.2 105 014 017 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P3.3 70 014 017 019 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
P44 60 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0413 015 0,17 0418 019 0,20
P4.2 40 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,15 0,17 0,18 019 0,20
M.1.4 50 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,15 0,17 0,18 0,19 0,20
M.2.1 50 0,07 0,08 0,09 0410 012 0413 0415 017 0,18 0,19 0,20
M.3.4 50 0,07 0,08 0,09 0410 0,12 0413 0415 0,17 0,18 0,19 0,20
K11 130 0419 0,22 0,25 0,28 0,34 0,40 0,46 0,52 0,55 0,58 0,61
K1.2 120 019 0,22 0,25 0,28 0,34 0,40 0,46 0,52 0,55 0,58 0,61
K.2.1 120 014 017 0,19 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
K.2.2 110 014 017 0,19 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
K.34 120 014 017 019 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
K.3.2 10 0,14 0,17 0419 0,21 0,26 0,31 0,35 0,40 0,42 0,44 0,47
N1
N1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.34
N.3.2
N.3.3
N.4.4
.14
1.2
5.24
5.2.2
5.2.3
5.34
5.3.2
$.3.3
HA41 35 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,15 0,17 0,18 0,19 0,20
H1.2
HA.3
HA.4
H.2.1 35 0,07 0,08 0,09 0410 012 0413 015 017 0,18 0,19 0,20
H.3.4 35 0,07 0,08 0,09 0410 012 0413 015 017 0,18 0,19 0,20

(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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Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — Uni

WTX-UNI10600.../10 601 .../10602.../10 606 .../ 10 607 .../ 10 608 ...

3D/ 5xD
P t\zzwzh;?r‘;‘;;'s @<3 @534 @545 @>5-6 0>6-8 @>8-10 @>10-12 O>12-14 @>14-16 @>16-18 ©>18-20
2 V. (m/min)  (mmiobr)
P4 125 016 019 021 0,24 0,29 0,34 039 0,44 047 0,50 052
P12 10 014 047 019 021 0,26 031 035 0,40 0,42 044 047
P13 10 014 047 049 021 0,26 031 035 040 042 044 047
P14 105 014 047 049 021 0.26 031 035 040 042 044 047
P15 105 014 047 0419 021 0.26 031 035 040 042 044 047
P21 10 016 019 021 0,24 0,29 034 039 044 047 0,50 052
P22 105 014 047 0419 021 0.26 031 035 040 042 044 047
P23 105 014 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
P2.4 90 014 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
P31 100 014 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
P3.2 85 014 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
P3.3 55 014 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
P41
P42
M1
M.21
M.34
K4 10 049 022 025 028 0,34 040 046 0,52 055 0,58 061
K42 95 0419 022 025 028 0,34 040 046 052 055 058 0,61
K.24 95 0,14 047 0419 0,21 026 031 035 040 042 0,44 047
K22 90 0,14 047 019 0,21 0.26 031 035 040 042 0,44 047
K31 95 0,14 047 019 0,21 026 031 035 040 042 0,44 047
K.3.2 90 0,14 047 019 0.21 026 031 035 040 042 0,44 047
N4
NA.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S
1.2
8.21
$.2.2
523
$.31
§.3.2
533
HAA 30 007 0,08 0,09 010 012 013 015 047 0418 0419 020
HA.2
HA3
H1.4
H.21 30 0,07 0,08 0,09 0410 012 013 015 047 018 019 020
H.31 30 0,07 0,08 0,09 040 012 013 045 047 0418 019 020

(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¢!

w
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — Quattro

WTX-Quattro 10 613 .../ 10 614 ...

8xD / 12xD
2 fN ce'xﬁ:f;‘]‘;’;‘ @<3 >3-4 @>4-5 @>5-6 ©>6-8 ©>8-10 @>10-12 @>12-14 @>14-16 @>16-18 &>18-20
2 V. (m/min)  (mmiobr)

P14 120 0413 0,16 018 0,20 0,25 0,30 0,34 0,39 0,42 0,44 0,47
P1.2 100 011 0413 0,15 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P13 100 0,11 0,13 0,15 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P1.4 100 011 0413 0,15 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P15 100 011 013 0,15 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P.24 105 013 0,16 0,18 0,20 0,25 0,30 0,34 0,39 0,42 0,44 047
P.2.2 100 011 0413 015 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P.2.3 100 011 0413 0415 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P.2.4 80 0,11 0413 015 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P.34 95 011 0413 015 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P3.2 75 0,11 0413 0415 018 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
P3.3

P4 50 0,06 0,08 0,09 0,10 013 015 018 0,20 0,22 0,23 0,24
P4.2 35 0,06 0,08 0,09 0,10 0,13 015 0,18 0,20 0,22 0,23 0,24
M.1.4 40 0,06 0,08 0,09 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23 0,24
M.2.41 40 0,06 0,08 0,09 0,10 0413 0,15 0,18 0,20 0,22 0,23 0,24
M.3.4 40 0,06 0,08 0,09 0,10 013 015 0,18 0,20 0,22 0,23 0,24
K14 100 015 0,18 0,20 0,23 0,29 0,34 0,40 0,45 0,49 0,52 0,55
K1.2 85 045 018 0,20 0,23 0,29 0,34 0,40 0,45 0,49 0,52 0,55
K.24 85 011 0413 045 018 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
K.2.2 80 011 013 045 018 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
K.34 85 011 0413 045 0,18 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40
K.3.2 80 0,11 0413 045 018 0,22 0,26 0,31 0,35 0,36 0,38 0,40

(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¢!

w
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — Deep UNI

11116... 11120...
16xD 20xD

zchlodzeniem @ 1%} 14} (4] 1%} a (4} @  zchlodzeniem @ 1%} 14} (4] 1%} 14} 4] 14}
wewngtrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8 >8-10 >10-12 >12-14 wewnetrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8 >8-10 >10-12 >12-14

Ve (m/min) f (mm/obr) V. (m/min) f (mm/obr)

P11 110 013 016 018 020 025 030 034 0,39 110 013 016 018 020 0,25 030 034 0,39
PA.2 105 013 016 018 020 025 030 034 0,39 100 013 016 018 020 025 030 034 0,39
PA.3 105 013 016 018 020 025 030 034 0,39 100 013 016 018 020 025 030 034 0,39
PA.4 100 0,11 013 015 016 020 024 027 0,31 100 0N 013 015 016 020 024 027 031
PA.5 100 0,11 013 015 016 020 0,24 027 0,31 100 0,11 013 015 016 020 0,24 027 0,31
P.21 105 013 016 018 0,20 0,25 0,30 0,34 0,39 105 013 016 018 0,20 0,25 0,30 0,34 0,39
P.2.2 105 0,11 013 015 016 0,20 0,24 027 0,31 100 0,11 013 015 016 0,20 0,24 027 0,31
P.2.3 100 oM 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31 95 0N 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31
P.2.4 80 oM 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31 80 oM 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31
P.31 100 oM 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31 100 oM 013 015 016 0,20 0,24 0,27 0,31
P.3.2 85 oM 013 015 016 0,20 0,24 027 0,31 80 oM 013 015 016 0,20 0,24 027 0,31

P41 80 008 010 oM 013 016 019 023 0,26 75 008 o010 o011 013 016 019 023 026
P.4.2 55 008 010 oM 013 016 019 023 0,26 55 008 o010 o011 013 016 019 023 026
M1 60 008 o010 01 013 016 019 023 026 60 008 o010 01 013 016 019 023 026
M.21 60 008 010 o011 013 016 019 023 026 60 008 o010 01 013 016 019 023 026
M.3.1 60 008 o010 01 013 016 019 023 026 60 008 010 01 013 016 019 023 026
KA1 115 019 022 025 028 034 040 046 052 110 019 022 025 028 034 040 046 0,52
KA.2 110 019 022 025 028 034 040 046 052 105 019 022 025 028 034 040 046 052
K.21 115 016 019 021 024 029 034 039 044 110 016 019 021 024 029 034 039 044
K.2.2 110 016 019 021 024 029 034 039 044 105 016 019 021 024 029 034 039 044
K.341 115 016 019 021 024 029 034 039 044 110 016 019 021 024 029 034 039 044
K.3.2 110 016 019 021 024 029 034 039 044 105 016 019 021 024 029 034 039 044

S.31 40 003 004 005 006 008 010 012 014 35 003 004 005 006 008 010 012 014
S.3.2 30 003 004 005 006 008 010 012 014 25 003 004 005 006 008 010 012 014

(e}
’v Parametry skrawania zalezne sa w bardzo duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i obrabiarki. Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci
Srednie, ktore w zaleznoci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢.

(=0

w
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Wiertta VHM
Parametry skrawania

Parametry skrawania — WTX — Deep UNI

11125... 11130...
25xD 30xD

zchlodzeniem @ 1%} 14} (4] 1%} a 4] @  zchlodzeniem @ 1%} 14} (4] 1%} 14} 4] 14}
wewngtrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8 >8-10 >10-12 >12-14 wewnetrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8 >8-10 >10-12 >12-14

Ve (m/min) f (mm/obr) V. (m/min) f (mm/obr)

P11 100 012 014 015 017 021 025 028 0,32 95 012 014 015 017 021 025 028 0,32
P1.2 90 012 014 015 017 021 025 028 0,32 85 012 014 015 047 021 025 028 032
P1.3 90 012 014 015 017 021 025 0,28 0,32 85 012 014 015 047 021 025 028 032
P1.4 90 008 01 011 013 016 019 023 0,26 85 008 o010 01 013 016 019 023 026
P1.5 90 008 01 01 013 016 019 023 0,26 85 008 o010 oM 013 016 019 023 026
P.21 95 012 014 015 017 021 025 0,28 0,32 90 012 014 015 017 021 025 0,28 0,32
P.2.2 90 008 010 011 013 016 019 0,23 0,26 85 008 010 011 013 016 019 0,23 0,26
P.2.3 85 008 010 011 013 016 019 0,23 0,26 80 0,08 010 0,11 013 016 019 0,23 0,26
P.2.4 70 008 010 011 013 016 019 0,23 0,26 70 0,08 010 011 013 016 019 0,23 0,26
P.31 90 008 010 011 013 016 019 0,23 0,26 80 0,08 010 011 013 016 019 0,23 0,26
P.3.2 70 0,08 010 011 013 016 019 0,23 0,26 70 0,08 010 011 013 016 019 0,23 0,26

P41 70 006 007 009 010 013 016 019 022 65 006 007 009 010 013 016 019 022
P4.2 50 006 007 009 010 013 016 019 022 45 006 007 009 010 013 016 019 022
M4 55 006 007 009 010 013 016 019 022 50 006 007 009 010 013 016 019 022
M.21 55 006 007 009 010 013 016 019 022 50 006 007 009 010 013 016 019 022
M.3.1 55 006 007 009 010 013 016 019 022 50 006 007 009 010 013 016 019 022
KA1 100 019 022 025 028 034 040 046 052 90 019 022 025 028 034 040 046 052
Ka.2 95 019 022 025 028 034 040 046 052 85 019 022 025 028 034 040 046 052
K.21 100 013 016 018 020 025 030 034 039 80 013 016 018 020 025 030 034 0,239
K.2.2 95 013 016 018 020 025 030 034 0,239 85 013 016 018 020 025 030 034 0,239
K.31 100 013 016 018 020 025 030 034 0,39 90 013 016 018 020 025 030 034 0,39
K.3.2 95 013 016 018 020 025 030 034 0,39 85 013 016 018 020 025 030 034 039

(e}
’v Parametry skrawania zalezne sa w bardzo duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i obrabiarki. Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci
Srednie, ktore w zaleznoci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢.

(=0
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Parametry skrawania
Parametry skrawania — WTX — Deep UNI
11140 ... 11150...
40xD 50xD
z chtodzeniem a 1%} a 1%} 1%} z chfodzeniem 4] 1%} 4] 1%} 1%}
£ wewnetrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8 wewnetrznym <3 >3-4 >4-5 >5-6 >6-8
2 V. (m/min) f (mm/obr) V. (m/min) f (mm/obr)
P14 80 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 70 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16
P1.2 70 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 55 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16
P1.3 70 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 55 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16
P1.4 70 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P1.5 70 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P21 75 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16 65 0,08 0,10 0,11 0,13 0,16
P.2.2 70 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 60 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P.2.3 65 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P.2.4 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 50 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P.3.1 65 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P.3.2 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13 55 0,06 0,07 0,09 0,10 0,13
P.3.3
P41 55 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 50 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 35 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M1 45 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.21 45 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 45 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 40 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
KA1 80 0,13 0,16 0,18 0,20 0,25 65 0,13 0,16 0,18 0,20 0,25
K1.2 75 0,13 0,16 0,18 0,20 0,25 60 0,13 0,16 0,18 0,20 0,25
K.21 80 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20 65 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20
K.2.2 75 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20 60 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20
K.31 80 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20 65 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20
K.3.2 75 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20 60 0,11 0,13 0,15 0,16 0,20

(e}
@) Parametry skrawania zalezne sa w bardzo duzym stopniu od warunkéw zewnetrznych, materiatu i obrabiarki. Podane parametry przedstawiajg pewne wartosci

Srednie, ktore w zaleznoci od warunkdw zastosowania nalezy zwigkszy¢ lub zmniejszy¢.

w
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Informacje techniczne

Strategia wiercenia z uzyciem wiertta z petnego weglika WTX — Deep UNI do gtebokich otworéw

E Wykonanie otworu prowadzacego

Y'j

A do wykonywania otworéw wstepnych zalecamy wiertto WTX 3xD/5xD o tej samej $rednicy znamionowej

A otwor wstepny powinien mie¢ Srednice wigkszg o0 0,01-0,03 mm i gtebokos¢ co najmniej 3xD

A nalezy zwréci¢ uwage na to, aby kat wierzchotkowy wiertta pilotujgcego byt wiekszy niz kat wierzchotkowy wiertta do gtebokich
otworéw

B Wprowadzenie wiertta do otwordw gtebokich do otworu prowadzacego

—

A Wiertto WTX — Deep UNI do otworow gtebokich wprowadzi¢ do otworu wstepnego bez ci$nienia chtodziwa z niskg liczbg obrotéw (n =
200-300 1/min) przy posuwie v; = 1.000 mm/min.

A ok. 2 mm przed osiggnieciem dna otworu (koniec otworu wstepnego) zatrzymaé posuw, wigczy¢ chtodziwo i krotko odczekaé, az
osiggniete zostanie zalecane ci$nienie. Nastepnie mozliwie bezstopniowo zwigkszy¢ liczbe obrotéw do zalecanej.

Wiercenie na wymagang gtebokos¢, z pominieciem cyklu odprowadzania wiorow

==

A Zredukowac posuw 0 50% w przypadku otwordéw poprzecznych oraz przy wyjsciu z otworu.

B Wyciggniecie wiertta

A Wyciggna¢ wiertto do gtebokosci otworu wstepnego.
A Zmniejszy¢ ruch obrotowy bezstopniowo do osiggniecia n = 200-300 1/min
A Wyciggna¢ z otworu przy przyspieszonym posuwie (V; = 3.000 mm/min)

@ Podczas operacji wiercenia gtebokich otworéw w poziomie od 40xD, wiertto wprowadzi¢ do otworu z predko$cia obrotowa 200 1/min obrotami w lewo. Zapobiega
to zakleszczeniu sie wiertta do otworéw gtebokich.

[e]
@ ) Koniecznie nalezy zwréci¢ uwage, ze wiertta do otworéw gtebokich przed wej$ciem w materiat nigdy nie powinny by¢ na max. zadanych obrotach.
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