{g I(H D E E Ra Ekonomiczne rozwigzania wiercenia

DRXR

MagicDrill D RX_ R EVOLUTION

Precyzyjne wiercenie z mniejszymi wibracjami
i doskonatym odprowadzaniem wiéréw

Efektywne wiercenie dzieki skreconym otworom chtodzacym

Zwiekszona sztywnos¢ uchwytu narzedziowego
i niezawodnos¢

Trzy famacze widrow, dzieki ktdrym mozna
pracowa¢ na réznych materiatach

Odwiedz nas na

Linked [T




Wysoko wydajne wiertto indeksowane

MagicDrill D RX R

Dwa skrecone otwory chtodzace
Powiekszona przestrzen rowka
Wieksza niezawodnos¢

Skrecone otwory chtodzace

Powiekszona
przestrzen rowka

Skrecone otwory
chtodzace

Podwajny otwoér
chtodzacy

Strona krawedzi
zewnetrznej

; Strona krawedzi
Wymienna ptytka e
2 Doskonate wykonczenie powierzchni dzieki stabilnemu tworzeniu
i odprowadzaniu wiérow

Poréwnanie widréw (ocena wewnetrzna)

Konkurent A Konkurent B

Stabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw Niestabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw Niestabilne tworzenie i odprowadzanie wiéréw

Parametry skrawania: materiat obrabiany C45, 14-5D, vc = 150 m/min, f = 0,06 mm/obr,, gteb. = 70 mm, otwdr nieprzelotowy

Wiertto DRXR MagicDrill charakteryzuje sie lepszym tworzeniem i odprowadzaniem wiéréw w poréwnaniu z konkurentami A i B.

Poréwnanie wykorczenia powierzchni $ciany otworu (ocena wewnetrzna)
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E Ekonomiczne 4-krawedziowe ptytki i 3 typy tamaczy

wiorow do réznych zastosowan

I Wybér tamacza wiérow

tamacz widréw GM —
do zastosowan ogéInych

PR1230 do stali niestopowe;j
PR1210 do zeliwa

Szeroki tamacz wiéréw moze by¢ stosowany

do obrébki wielu rodzajéw materiatéw.
Dobre réownowazenie sity krawedzi
skrawajacej.

I Cechy

Szerokifamacz ®

2
1
/

tamacz widréw SM — ostrzejsza krawedz

PR1225 do stali nierdzewnej i niskoweglowej

- Krawedz skrawajgca w ksztafcie litery U.

« Dobre tworzenie i odprowadzanie wiéréw
z materiatéw lepkich.

- Ostre ciecie dzieki duzemu kgtowi natarcia.

wiéréow
Mate wiéry w celu
lepszego odprowadzania

L e ¥ Y o
eed)s

Krawedz
wewnetrzna

Krawedz zewnetrzna

tamacz widréw —
wytrzymata krawedz

PR1230 do materiatéw utwardzonych,
z obrébka przerywana

« Szerszy famacz widrow zapobiega ich
tamaniu, tworzac $cisniete widry.
« Stabilna krawedz skrawajaca.

wedz wewnetrzna

Ptaski tamacz
wioéréow
idealne,
nietamane wiory

/7 wedi zewnetrzna
I

Poréwnanie odpornosci na odpryskiwanie

(50

>

Wiercenie przerywane poprzez
przesuniecie $rodka otworu 0 8 mm.

Liczba otworéw

famacz wiérow GH
Konkurent G
Konkurent H

Standardowe narzedzie

o

40

I} |

120 160 200 240 280

Parametry skrawania: materiat obrabiany: C50, z chtodzeniem, VC = 80 m/min, f = 0,08 mm/obr,

H=10mm, Dc =220 mm, H =60 mm




/8 Niska sita skrawania

Ksztalt krawedzi , o )
skrawajacej Poréwnanie sity skrawania
DRXR Konkurent G
800 800
600 600
= 40 = 0
Ostre ciecie é 20 é 200
~,% 01 S 0y
. . . Q N
Mniejsza sita udaru na e 2 S 20
poczatku wiercenia G40 B0
-600 -600
. . -800 -800
Mniejsze ryzyko
nag’fego zlamania Poréwnanie sity skrawania krawedzi zewnetrznej na poczatku wiercenia.

Parametry skrawania: materiat obrabiany: C55, z chtodzeniem, VC = 120 m/min, f = 0,1 mm/obr,
H=15mm, 220-3D

5 Powtoka MEGACOAT w celu dtuzszej zywotnosci
narzedzia i stabilnej obrébki

Wiasciwosci powtoki

40
Stabilne i szybkie wiercenie stali dzieki
specjalnemu weglikowemu podtozu < 35 MEGACOAT
& .
S 30 .TICN
2 TiAIN
Wiercenie stali i stali nierdzewnej wierttami .8 25 . L
z podtozem z mikroziarnistego weglika T 20 ® TiN
e
15
P R 1 2 1 Wysoce efektywne i stabilne wierzenie 10
zeliwa szarego i sferoidalnego wierttami 400 600 800 1000

ze specjalnym podtozem z weglika Temperatura Utlenianie (°C)

|III Niska Odpornos¢ na Utlenianie Wysoka

Poréwnanie Scierania (ocena wewnetrzna)
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Krawedz wewnetrzna Krawedz wewnetrzna

L Konkurent B DRXR
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Scieranie powierzchni bocznej
(krawedz zewnetrzna) mm




Jak wybrac typ ZXMT03

1. Dla krawedzi zewnetrznej wybierz ptytke typu,-E” sposréd trzech réznych tamaczy wiéréw dla kazdego z zastosowan.
2. Dla krawedzi wewnetrznej wybierz ptytke typu,-I” (tylko famacz widéréw GM).

Krawedz zewnetrzna KrawedZ wewnetrzna

ZXMT03020300O-E ZXMT030203GM-I

GM-E GH-E SM-E

Wybdr tamacza wiéréw

GM-I

Stal niestopowa / stal stopowa Stal nierdzewna Zeliwo

! !

Stal niskoweglowa Stal Srednio~wysokoweglowa
l !

Materiat ulepszony
cieplnie / hartowany

Nieulepszone cieplnie

N2 \l/
Obrébka ciggta Obrébka przerywana
N\ \l/ \4 y
Mata do sredniej szybkosé¢ Srednia do duzej
posuwu szybkos¢ posuwu
\ N\ \l/ vV N N

SM/PR1225 SM/PR1225 GM/PR1230 GH/PR1230 SM/PR1225 GM/PR1210



Odpowiednie ptytki

Klasyfikacja uZycia p Stal niestopowa / stal stopowa * DA
Stal narzedziowa *
% : 1. zalecenie (do obrobki wysokopredkosciowej i wysokowydajnej) M | Stal nierdzewna Pie *
¥x : 2. zalecenie (do obrdbki stabilnej) K | Zeliwo *
N Materiat niezelazny *
i o Weglik
Wymiar (mm) Kat (°) MEGACOAT )
Ksztalt Opis niepowlekany
INSL| S D1 | W1 RE AN | ANN PR1230 PR1225 PR1210 GW15
E IXMT 030203GM-E 65 1230 | 24 | 48 | 03 7 10° ([ ] [ ]
Do krawedzi zewnetrznej
ﬁ IXMT 030203GM-I 59 1230 | 24 | 48 | 03 7 10° ([ ] [ [ ]
Do krawedzi wewnetrznej
IXMT 030203GH-E 65 230 | 24 | 48 | 03 7° ] 10° [ ]
Do krawedzi zewnetrznej %‘””
IXMT 030203SM-E 65 230 | 24 | 48 | 03 7 10° [ o
Do krawedzi zewnetrznej @W

IXMT 040203GM 62 | 260 | 24 | 51 | 03 10° ([ ] [
05T203GM 73 | 2741 25 | 551 03 ® [ ]
06T204GM 86 | 289 | 28 | 64 | 04 [ ] [ )
070305GM 102 | 324 | 30 | 80 | 05 13° [ ] [
09T306GM 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° ® [ ]
117T306GM 145 | 406 | 46 | 116 | 06 [ ] [
140408GM 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [ ] [
170608GM 21658 | 68 | 17,7 08 [ ] [ ]

IXMT 040203GH 62 | 260 | 24 | 51 | 03 10° [ ]
05T203GH 73 [ 274 | 25 | 55| 03 [ ]
06T204GH 86 |28 | 28 | 64 | 04 [ ]
070305GH 102 | 324 | 30 | 80 | 05 130 [ ]
09T306GH 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° [ ]
117306GH 145 | 406 | 46 | 116 | 06 [ ]
140408GH 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [ ]
170608GH 2211658 | 68 | 17,7 | 08 [ ]

IXMT 040203SM 62 | 260 | 24 | 51 | 03 10° (] °
05T203SM 73 [ 274 | 25 | 55| 03 [ (]
067204SM 86 | 289 | 28 | 64 | 04 [ (]
0703055M 102 | 324 | 30 | 80 | 05 130 [ J °
09T3065M 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° [ ]
1173065M 145 | 406 | 46 | 116 | 06 [ o
140408SM 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [ [ ]
1706085M 2211658 | 68 | 17,7 | 08 [ [ ]

@ : Dostepne
Odpowiednitamacz widréw (typ ZXMT)
Rodzaj phytki IXMT Rodzaj ptytki IXMT
Materiat Lamacz widréw M GH M Materiat tamacz widrow GM GH M
obrabiany obrabiany
Gtebokos¢ wiercenia [ 2D 3D 4D 5D (2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D Gtebokos¢ wiercenia | 2D 3D 4D 5D (2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D

Stal niskoweglowa Zeliwo

DA AR A QIS * k ok Kk
(St44-2, (15, 15CrMo5, 15Cr3) (6G-25,) jolRalaliel
Stal niestopowa T N A Stop aluminium * % * *
(ca5) (AICCuMg1, ATMg2,5)
Stal stopowa

L OB g Sh<d b aib:a AR i AR A SERAGED g .
(42CrMo4, 37Cr4) Mosiadz * K Kk K
Stal narzedziowa

Yoo ok ok ok ok
(X100CrMoV’5)) Stop tytanu *x K * K
Stal nierdzewna

*x kx ok Kk

(X5CrNi189, X6Cr17, X105CrMo17)




Opcje uchwytu narzedziowego DRXR (2xD) $rednica wiercenia 2 12 do 240

OAL
§ % Rys. 1
[a)
z| £
ol &
g g Rys. 2
Wymiary uchwytu narzedziowego
té g Wymiar (mm) 5 Maks. odch. tgll;rréal;lz?a (zg$ci zamienne
Opis g; E 2 ﬁ (promieniowe) J Odpowiednia ptytka
S | B | oDC | OAL | LFS | LU |DCON| & (mm) Sruba zaciskowa Klucz
= 2 (mm)
$20- DRXR120M-2-03 L 12 |8 | 4 | 24 Rys. 1 +05 7XMT0302030 O-E (zewnetrzny)
gx: igmigz : ) ] i 3(2) :; ig 0 | 7 :21 SB-042TRG 106U ZXMT030203GM-I (wewnetrzny)
Rys.2 1XMT04020300O
DRXR150M-2-04 [ ] 15 94 51 30 +0,2
S25- DRXR160M-2-05 L J 16 | 10 | 56 32 +0,7
DRXR170M-2-05 [ ] 17 | M2 | 58 | 34 +0,4 SB-2045TR F1-06-U ZXMT05T2030 O
DRXR180M-2-05 L J 18 | 114 | 60 36 % 32 |Rys.2 +0,2 020
DRXRI90M-2-06 | @ 19 [ 113 ] 59 | 38 +08 T010
DRXR200M-2-06 L4 20 | 115 | 61 40 +0,5 SB-2250TR F1-07-U IXMT0612040 O
DRXR210M-2-06 L J 2 21 N7 | 63 42 +0,3
DRXR220M-2-07 L J 22 | 119 | 65 44 +1,2
DRXR230M-2-07 [ ] 23 |11 67 46 +0,9
DRXR240M-2-07 L J 24 | 123 | 69 48 25 35 |Rys.2 +0,7 SB-2570TR FT-08-U ZXMT0703050 O
DRXR250M-2-07 ® 25 | 125 71 | 50 +0,4
DRXR260M-2-07 L J 26 | 127 | 73 52 +0,2
$32- DRXR270M-2-09 L4 27 | 136 | 77 54 +1,6
DRXR280M-2-09 L4 28 | 138 | 79 56 HiS
DRXR290M-2-09 L J 2 29 | 140 | 81 58 32 42 |Rys.2 +1,1 SB-3080TR FT-10-U ZXMT09T306 O O
DRXR300M-2-09 L J 30 | 142 | 83 60 +0,8
DRXR310M-2-09 L4 31 144 | 85 62 +0,6
S40- DRYR320M-2-11 [ 32 | 169 | 100 | 64 +2.2 +0.25
DRXR330M-2-11 [ 33| 171 | 102 | 66 +1,9 =015
DRXR340M-2-11 L J 34 | 173 | 104 | 68 +1,7
DRXR350M-2-11 ® 35 | 175 | 106 | 70 50 |Rys.2 +1,4 SB-4085TR FT-15-U IXMT1T306 0 O
DRXR360M-2-11 [ ] 2 36 | 177 | 108 | 72 40 +1,2
DRXR370M-2-11 L J 37 1179 | 110 | 74 +0,9
DRXR380M-2-11 L J 38 | 181 | 112 | 76 +0,7
DRfbIM 214 | 9 cc AL L S5 | Rys2 b | +030 $B-5085TR F1-20U ZXMT140408 OO
DRXR400M-2-14 [ ] 40 | 181 | 112 | 80 +2,5 ’
Podczas obrébki z odchytka potozenia zmniejsz szybkos¢ posuwu do co najmniej 0,08 mm/obr. Informacje o regulowanej @ : Dostepne

oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 13.
*Tolerancje podano wytacznie referencyjnie. Tolerancja zalezy od maszyny, obrabianego materiatu, zacisku i parametréw skrawania.

Zalecane parametry skrawania: strona 12
Rozwigzywanie problemoéw: strona 11



Opcje uchwytu narzedziowego DRXR (3XD) $rednica wiercenia 12 do 240

OAL

z| £
SiG
ol g Rys. 1
Zzl =
[a)
Wymiary uchwytu narzedziowego m
3|2 Wymiar (mm) _ | Meks.odch. | Obrdbka Czescizamienne
Opis & _g g 3?4 (promieniowe) |  tolerancja Odpowiednia ptytka
S g oDC | OAL | LFS | LU | DCON 5 (mm) otworu* (mm) Sruba zaciskowa Klucz
(=)
$20- DRXR120M-3-03 ° 12 | 100 | 57 | 36 +0,5 _
DRXRI2ZSM3-03 | ® | 2 [ 7251102 | 59 [375] 20 | 27 |Rs.1[ _ +04 SB-2042TRG | Fro6-y | ZXMT0302030O-E (zewnetrzny)
DRXR130M-3-03 ® 13 | 103 [ 60 | 39 +03 ZXMT030203GM-| (wewnetrzny)
DRXR135M-3-04 : 135 ] 105 | 62 | 40,5 +0,5
DRXR140M-3-04 14 106 | 63 [ 42 +0,4
DRXRI45M-3:04 | ® | 2 [T45 | 108 | 65 [a35] 2 | ¥ |MS2 03 SB-2042TRG | FT-06-U IXMT0402030 O
DRXR150M-3-04 ° 15 [ 109 [ 66 | 45 +0,2
$25- DRXR155M-3-05 ° 155 [ 124 | 70 | 465 +08
DRXR160M-3-05 : 11665 126 | 72 | 48 +g;
DRXR165M-3-05 S 1127 [ 73 | 495 +0,
DRRTTNS05 o L1 e s e 5| 32 (B2 10 SB-2045TR FT-06-U IXMT05T2030 O
DRXR175M-3-05 ° 1751130 | 76 | 525 +03
DRXR180M-3-05 ® 18 1132 78 | 54 +0,2
DRXR185M-3-06 ° 185 [ 131 | 77 | 555 +0,9 4020
DRXR190M-3-06 ® 19 132 78] 57 +038 2090
DRXR195M-3-06 ® 195 | 134 | 80 | 585 +07 ’
DRXR200M-3-06 ® | 2 [20 [135] 81 [ 60 | 25 | 32 |Rys.2 +0,5 $B-2250TR FT-07-U IXMT06T2040 O
DRXR205M-3-06 ° 205|137 | 8 | 615 +0,4
DRXR210M-3-06 ° 21 [ 138 | 84 | 63 +03
DRXR215M-3-06 ® 215 | 140 | 86 | 645 +0,2
DRXR220M-3-07 ® 2 [141 ] 87 [ 66 +1,2
DRXR225M-3-07 ° 25| 142 | 88 | 675 +1,0
DRXR230M-3-07 ® 23 [ 144 90 [ 69 +0,9
DRXR235M-3-07 ° B5] 145 | 91 | 705 +038
DRXR240M-3-07 ® | 2 [ 24 [ 147 [ 93 [ 72| 25 | 35 |Rys.2 10,7 $B-2570TR FT-08-U IXMT0703050 0
DRXR245M-3-07 ° 245 148 | 94 | 735 +0,5
DRXR250M-3-07 ® 25 [ 150 | 9% | 75 +04
DRXR255M-3-07 ° 2551 151 | 97 | 765 +03
DRXR260M-3-07 ° 26 [ 153 | 99 [ 78 +0,2
$32- DRXR265M-3-09 ® 265 | 161 | 102 | 795 +1,7
DRXR270M-3-09 ® 27 [ 163 | 104 | 81 +1,6
DRXR275M-3-09 ° 275 | 164 | 105 | 825 Rvs. 2 +1,5
DRXR280M3-09 | @ 28 | 166 | 107 | 84 - +13
DRXR285M-3-09 ® 285 | 167 | 108 | 855 +1,2
DRXR290M-3-09 ® | 2 [29 [169 [110] 87 | 32 | & +1,1 SB-3080TR FT-10-U ZXMT09T306 0 O
DRXR295M-3-09 ® 2951170 [ 111 | 885 +1,1
DRXR300M-3-09 ° 30 [172 [ 113 [ 9% +0,8
DRXR305M-3-09 [ 305 173 | 114 | 91,5 Rys.2 +0,7
DRXR310M-3-09 ° 31 [ 175 [ 116 | 93 10,6 +0,25
DRXR315M-3-09 o 315 | 176 | 117 | 945 +0,5 =015
540- DRXR320M-3-11 o 32 [ 201 [ 132 [ 9% +22
DRXR330M-3-11 ° 33 [ 204 | 135 [ 99 50 |Rys.2 1,9
DRXR34OM-3-11 | @ 3¢ | 207 | 138 | 102 v +1,7
DRXR350M-3-11 ® 35 | 210 | 141 | 105 14 FT-15-U IXMT11T306 0 O
DRXR360M-3-11 ® | 2 [36 [ 213 ] 144108 | 40 +1,2 SB-4085TR
DRXR370M-3-11 ° 37 1216 | 147 [ 1N +0,9
DRXR380M-3-11 : 38 | 219 | 150 | 114 55 | Rys.2 +0,7
DRXR390M-3-14 39 [ 218 | 149 [ 117 +2,8
DRYRAOOM 314 | ® 20 | 221 | 152 | 120 125 Fr-200 IXMT1404080 0
Podczas obrébki z odchytkg potozenia zmniejsz szybkos¢ posuwu do co najmniej 0,08 mm/obr. @ : Dostepne

Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 13.
*Tolerancje podano wyfacznie referencyjnie. Tolerancja zalezy od maszyny, obrabianego materiatu,
zacisku i parametréw skrawania.

Zalecane parametry skrawania: strona 12
Rozwigzywanie probleméw: strona 11




Opcje uchwytu narzedziowego DRXR (4xD) $rednica wiercenia @ 12 do 240

OAL

ElZ| Rys.1
a8
§ Rys. 2
&
Wymiary uchwytu narzedziowego m
% g Wymiar (mm) | Waks.odeh tg:,::t?a (zeéci zamienne
Opis ;‘; E‘ 2 3?4 (promieniowe) ; i Odpowiednia ptytka
S| B | edC | O0AL | LFS | W |DCON| 5 mm) | " | Sruba zaciskowa Klucz
- = (mm)
S20-DRRI2ON403 | @ 2 [ 112 ] 69 | 48 +05
DRXRIZSM403 | @ | 2 | 125 | 114 | 71 | 50 | 20 | 27 |Rys.1| +04 SB-2042TRG Froey | XMIO0203OO-E zewngtany)
DRXRI3OM403 | @ B 16| B3| % 103 ZXMT030203GM- (wewnetrzny)
DRIRT3M404 | ® 35| 118 | 75 | 54 +05
ggmm_m : 2 11:5 32 ;; gg 0 | 27 |Rys2 Ig;‘ $B-2042TRG FT-06-U IXMT04020300
DRXRISONM-4-04 | ® 15 [ 124 | 81 | 60 +0,2
S25 DRRISSM405 | @ 155 | 140 | 8 | 62 +08
DRIRT6ON-4-05 | ® 16 | 142 | 88 | 64 +07
RaTirs e 2 ot e B | % Rz BSTR | FL06 DMTOST20300
DRXRI75M-4-05 | ® 175 | 148 | % | 70 +03
DRXRISOM405 | ® 18 | 150 | % | 72 +0,2
DRIRISSM406 | ® 185 | 149 | 95 | 74 +0,9
DRXRI9OM406 | @ 19 [ 151 97 | 76 +03 HB
DRXRI95M4-06 | ® 195153 | 9 | 78 +0,] ’
DRXR20M4-06 | ® | 2 | 20 | 155 | 101 | 80 | 25 | 32 |Rys.2| 05 $B-22501R FT-07-U IXMT06T2040 O
DRXR205M-4-06 | ® 205 | 157 | 103 | 82 +0,4
DRXR2I0M-4-06 | ® 21 | 159 | 105 | 84 +03
DRXR2ISM-4-06 | ® 215 | 161 | 107 | 86 +0,2
DRXR220NM-4-07 | ® 22 [ 163 | 109 | 88 1,2
DRXRZZSM-4-07 | ® 225 | 165 | 111 | 90 +1,0
DRXR230M-4-07 | ® B 167 | 13 | © +09
DRXRZ35M4-07 | ® 35| 169 | 115 | 94 +0,8
DRXR24OM4-07 | ® | 2 | 24 | 171 | 177 | 9 | 25 | 35 |Rys.2| 407 $B-25701R FT-08-U IXMT0703050 0
DRXRASN-4-07 | ® 245 173 | 119 | % +05
DRKR25OM-4-07 | ® 25 | 175 | 2 | 100 +04
DRXR255M-4-07 | ® 55| 177 | 13 | 102 +03
DRYXR26OM-4-07 | ® 26 | 179 | 125 | 104 02
S32-DRRIOM409 | ® 27 | 190 | 131 | 108 6
DRXR2GON4-09 | ® 28 | 194 | 135 | 2 0 |Rs2] 113
DRXR2SOM-4-09 | ® 29 | 198 | 139 | 116 | 32 +1,] $B-30801R F1-10-U IXMT09T3060 O
DRYR30OM-4-09 | @ 30 [ 202 | 43 | 120 o |rp2l_t08
DRXR3T0M4-09 | ® 31 | 206 | 147 | 124 : 06
SH0-DRRS20M411 | @ 32 [ 223 | 154 | 128 +22 +030
DRXR330NM-4-11 | ® 3 |27 |18 | %2 +1,9 -015
DRXR34ON-4-11 | ® 3 | 231 | 162 | 136 +,7
DRXR350M4-11 | ® 35 | 235 | 166 | 140 50 |Rys.2| 114 $B-4085TR FI-15-U DMTIT3060 0
DRXR3GOM4-11 | ® | 2 | 36 | 239 | 170 | 144 | 40 1.2
DRXR37OM4-11 | ® 37 |3 | 74 | R +0,9
DRXR3SOM4-11 | ® 38 | 247 | 178 | 182 +0,]
ggﬁiggm:}j . jg o }gg = 55 |Rys.2 32 038 | spsossTe F120U ZXMT1404080 O
Podczas obrébki z odchytka potozenia zmniejsz szybkos¢ posuwu do co najmniej 0,06 mm/obr. @ : Dostepne

Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 13.
*Tolerancje podano wytacznie referencyjnie. Tolerancja zalezy od maszyny, obrabianego materiatu,
zacisku i parametréw skrawania.

Zalecane parametry skrawania: strona 12
Rozwigzywanie problemoéw: strona 11



Opcje uchwytu narzedziowego DRXR (5XD) $rednica wiercenia 12 do 240

OAL

LFS

§ é Rys. 1
§ g Rys. 2
Wymiary uchwytu narzedziowego m
o | = Wymiar (mm) Obrdbka (zg$ci zamienne
. E %‘ = Maks'. Ofkh' tolerancja N
Opis é‘; = 2| 3 (promieniowe) P . Odpowiednia ptytka
& | B |edC | OAL | LFS | LU |DCON| & (mm) Sruba zaciskowa Klucz
= (mm)
$20- DRXR120M-5-03 L] ) 12 | 120 | 77 60 2 7 |Rys.1 +0,5 $B-2042TRG F-06-U ZXMT1030203O O-E (zewnetrzny)
DRXR130M-5-03 o 13 | 125 | 8 65 +0,3 ZXMT030203GM-I (wewnetrzny)
DRSO | @ |, | MBIV LT0 N o | g [mpsa | $B-2042TRG FT-06-U ZXMT0402030 0O
DRXR150M-5-04 L] 15 139 | 96 75 +0,2
525~ DRXR160M-5-05 (] 16 | 158 | 104 | 80 +0,7
DRXR170M-5-05 (] 2 17 | 163 | 109 | 85 +0,4 SB-2045TR FT-06-U IXMT0572030 O
DRXR180M-5-05 [ ] 18 | 168 | 114 | 90 +0,2
25 32 RyS 2 +030
DRYRI9OM-5-06 | ® 19 | 170 | 116 | 9% +08 070
DRXR200M-5-06 (] 2 20 | 175 | 121 | 100 +0,5 SB-2250TR FT-07-U IXMT06T2040 O
DRXR210M-5-06 (] 21 | 180 | 126 | 105 +03
DRXR220M-5-07 (] 22 | 185 | 131 | 110 +1,2
DRXR230M-5-07 L] 23 190 | 136 | 115 +0,9
DRXR240M-5-07 ® 2 24 1195 | 141 | 120 | 25 35 | Rys.2 +0,7 SB-2570TR FT-08-U ZXMT0703050 O
DRXR250M-5-07 (] 25 | 200 | 146 | 125 +04
DRXR260M-5-07 L] 26 | 205 | 151 | 130 +0,2
$32- DRXR270M-5-09 L] 27 | 217 | 158 | 135 +1,6
DRXR280M-5-09 L] 28 | 222 | 163 | 140 +13
DRXR290M-5-09 (] 2 29 | 227 | 168 | 145 | 32 42 | Rys.2 +1,1 SB-3080TR FT-10-U IXMT09T306 O O
DRXR300M-5-09 L] 30 | 232 | 173 | 150 +0,8
DRXR310M-5-09 L] 31 237 | 178 | 155 +0,6
S40- DRYR320M-5-11 ° 32 | 255 | 186 | 160 +22 +035
DRXR330M-5-11 ° 33 | 260 | 191 | 165 +19 =015
DRXR340M-5-11 L] 34 | 265 | 196 | 170 +1,7
DRXR350M-5-11 L] 2 35 | 270 | 201 | 175 50 |Rys.2 +1,4 SB-4085TR FT-15-U IXMT111306 0 O
DRXR360M-5-11 (] 36 | 275 | 206 | 180 | 40 +1,2
DRXR370M-5-11 ® 37 | 280 | 211 | 185 +0,9
DRXR380M-5-11 (] 38 | 285 | 216 | 190 +0,7
DRXR390M-5-14 L] 5 39 | 296 | 227 | 195 55 | Rys.2 +2,8 __'—8'38 $B-5085TR F120-U ZMT14040800
DRXR400M-5-14 L] 40 | 301 | 232 | 200 +2,5 4
Podczas obrébki z odchytkg potozenia zmniejsz szybkos¢ posuwu do co najmniej 0,05 mm/obr. @ : Dostepne

Informacje o regulowanej oprawce (typ SHE) znajduja sie stronie 13.
*Tolerancje podano wyfacznie referencyjnie. Tolerancja zalezy od maszyny,
obrabianego materiatu, zacisku i parametréw skrawania.

Zalecane parametry skrawania: strona 12
Rozwigzywanie probleméw: strona 11
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Rozwigzywanie problemdéw

Problem

Szczegoty

Przyczyna

Srodki zapobiegawcze

Srednica otworu jest coraz
mniejsza (na dole otworu)

Wlot otworu jest prawidtowy,
ale jego $rednica stopniowo sie
Zmniejsza.

A>B

Zatykanie przez widry
zwewnetrznej i zewnetrznej
krawedzi.

Imieni parametry skrawania
« Zwieksz predkos¢ skrawania
* Imniejsz szybko$¢ posuwu

@) Informacji na temat parametrow
skrawania szukaj na stronie 12.

Srednica otworu jest coraz
wieksza (na dole otworu).

Wlot otworu jest prawidtowy,
ale jego $rednica stopniowo sie
zwigksza.

A<B’

Zatykanie przez widry z krawedzi
wewnetrznej.

Imien parametry skrawania
» Zwieksz predkos¢ skrawania
« Zmniejsz szybkos¢ posuwu

@ Informagji na temat parametréw
skrawania szukaj na stronie 12.

« Sprawdz wysokos¢ Srodka
@) Zob. str. 13

Srednica otworu jest mniejsza
niz wlot otworu

Srednica otworu jest mniejsza ni
wlot otworu.

(przy wierceniu stacjonarnym)

Nieprawidtowa regulacja
$rednicy skrawania

Przy uzywaniu automatu tokarskiego
$rednice otworu nalezy regulowac,
przesuwajac narzedzie w kierunku osi X.

@ Zob. str. 14-15

Wewnetrzna ptytka znajduje
sie powyzej Srodka (bez zadnej
zesci rdzenia).

Wyregulowac wysokos¢ Srodka.
@ Zob. str. 14

Ksztatt otworu dolnego (mm)

oDc A B C oDc A B C oDc A B C

12,0 4,2 20,5 79 0,7 29,0 10,6

12,5 18 45 0,5 21,0 24 8,1 29,5 10,9 10

13,0 4,7 21,5 84 30,0 11

13,5 48 2,0 78 30,5 3 14 11 oDe
14,0 5,0 22,5 8,1 31,0 11,6 |

14,5 53 03 23,0 83 08 31,5 11,9 1,2 ‘

15,0 55 235 8,6 32,0 13 :

15,5 N 58 24,0 3,2 88 33,0 18 " i @
16,0 6,0 24,5 91 34,0 12,3 L
16,5 6,3 0,6 25,0 93 35,0 47 128 N 1

17,0 6,5 25,5 9,6 09 36,0 133 1,2 AE

17,5 6,8 26,0 98 37,0 13,8 13

18,0 7,0 0,7 26,5 9,4 38,0 14,3

18,5 6,9 27,0 9,6 39,0 13,7

19,0 24 71 07 27,5 39 99 1,0 40,0 >8 14,2 1

19,5 ' 74 ' 28,0 10,1 Dostepne dla 2xD, 3xD, 4xD, 5xD. Powyzsze liczby to rozmiary nominalne (wystepuja roznice
20,0 76 285 10,4 0d-0,7mm do + 0,7 mm w zaleznosci od obrabianego materiatu i parametréw skrawania).
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Parametry skrawania (z chtodzeniem)x 1.zalecenie ¢ 2. zalecenie

Zalecane gatunki ptytek (Vc = m/min)

Materiat MEGACOAT

Weglik

Obrobka
$redn.

obrabiany

PR1230 | PR1225

PR1210 | GW15

Typ uchwytu narzedziowego

(mm)

GM

CH M

GM M

2D~3D

4D

5D

f (mm/obr.)

GM

GH

M GM

GH

GM GH M

¥ *
120 120
-240 -240

Stal
niskoweglowa

012do 015

0,06~0,10

0,06~0,10

0,04~0,10

0,05~0,08

0,05~0,08

0,04~0,08

0,04~0,06

0,04~0,06

0,04~0,07

015,5do 018

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

0,05~0,08

0,04~0,09

18,5 do 926

0,08~0,14

0,08~0,14

0,06~0,14

0,06~0,12

0,08~0,12

0,05~0,12

0,06~0,10

0,06~0,10

0,04~0,10

26,5 do 940

0,08~0,14

0,08~0,14

0,06~0,14

0,06~0,12

0,08~0,12

0,05~0,12

0,06~0,10

0,06~0,10

0,04~0,10

Stal

) 100
niestopowa

-180

100
-180

012do 015

0,04~0,14

0,04~0,14

0,04~0,10

0,04~0,10

0,04~0,10

0,04~0,08

0,04~0,06

0,04~0,06

0,04~0,06

15,5 do ¢18

0,06~0,16

0,06~0,16

0,06~0,12

0,05~0,12

0,05~0,12

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

18,5 do 026

0,08~0,20

0,08~0,20

0,06~0,14

0,07~0,16

0,07~0,16

0,05~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,05~0,10

26,5 do 940

0,08~0,20

0,08~0,20

0,06~0,14

0,07~0,16

0,07~0,16

0,05~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,05~0,10

100
-160

100
-160

Stal stopowa

012do o5

0,04~0,14

0,04~0,14

0,04~0,10

0,04~0,10

0,04~0,10

0,04~0,08

0,04~0,06

0,04~0,06

0,04~0,06

015,5do 018

0,06~0,16

0,06~0,16

0,06~0,12

0,05~0,12

0,05~0,12

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

18,5 do 026

0,08~0,20

0,08~0,20

0,06~0,14

0,07~0,16

0,07~0,16

0,05~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,05~0,10

26,5 do g40

0,08~0,20

0,08~0,20

0,06~0,14

0,07~0,16

0,07~0,16

0,05~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,05~0,10

Stal * Y
narzedziowa | 80-150 | 80-150

012dog15

0,04~0,08

0,04~0,08

0,04~0,08

0,04~0,07

0,04~0,07

0,04~0,07

0,03~0,05

0,03~0,05

0,03~0,05

015,5do 018

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

0,04~0,08

0,04~0,08

0,04~0,07

18,5 do 926

0,08~0,15

0,08~0,15

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

26,5 do g40

0,08~0,15

0,08~0,15

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,12

0,06~0,10

0,05~0,10

0,05~0,10

0,05~0,08

Stal
nierdzewna

(austenityczna) 70-140

70-140

012do 015

0,06~0,10

0,06~0,10

0,04~0,10

0,05~0,08

0,05~0,08

0,04~0,08

0,04~0,06

0,04~0,06

0,04~0,07

015,5do 018

0,06~0,10

0,06~0,10

0,06~0,12

0,05~0,08

0,05~0,08

0,05~0,11

0,04~0,07

0,04~0,07

0,04~0,10

18,5 do 926

0,08~0,12

0,08~0,12

0,06~0,14

0,07~0,10

0,07~0,10

0,06~0,12

0,07~0,10

0,07~0,10

0,06~0,12

26,5 do 040

0,08~0,12

0,08~0,12

0,06~0,14

0,07~0,10

0,07~0,10

0,06~0,12

0,07~0,10

0,07~0,10

0,06~0,12

Zeliwo szare

100
-150

012do 015

0,08~0,14

0,06~0,12

0,04~0,10

015,5do 18

0,08~0,18

0,08~0,16

0,06~0,12

18,5 do 926

0,08~0,20

0,08~0,18

0,06~0,14

26,5 do 940

0,08~0,20

0,08~0,18

0,06~0,14

Zeliwo
sferoidalne

80-120

012do 015

0,08~0,12

0,06~0,10

0,04~0,08

15,5 do ¢18

0,08~0,16

0,08~0,14

0,06~0,10

18,5 do 026

0,08~0,18

0,08~0,16

0,06~0,12

26,5 do 940

0,08~0,18

0,08~0,16

0,06~0,12

Metale
niezelazne

200
-600

012do o5

0,06~0,12

0,05~0,10

0,04~0,07

015,5do 018

0,08~0,14

0,06~0,12

0,05~0,10

18,5 do 026

0,08~0,16

0,06~0,14

0,05~0,12

26,5 do ¢40

0,08~0,20

0,08~0,16

0,07~0,14

Stopy tytanu

40-70

012dog15

0,05~0,08

0,04~0,07

0,04~0,06

015,5do 018

0,05~0,08

0,04~0,07

0,04~0,06

18,5 do 926

0,06~0,10

0,06~0,08

0,05~0,07

26,5 do g40

0,06~0,10

0,06~0,08

0,05~0,07

Parametry skrawania w zaleznosci od zastosowania

(Materiat: Stal)

Zastosowanie

Plaska
powierzchnia

Skosna
powierzchnia

Pétcylindryczny

Powigkszanie
otworu

Powierzchnia wklgsta

wstepnym nawierceniem

Powierzchnia ze

Natozone na siebie
plyty

Ksztatt obrabianego materiatu

&>
g

3

<>
N

@
g

Predkosc skrawania (m/min) 120 120 120 120 120
Typ 0,05 (powierzchnia
DRXR | Szybkosc posuwu (mm/abr) 0,1 0,05 0,05 0,05 Wklesta) 0,05
0,1 (bryta)
chtodzenie (wewnetrzne) Tak Tak Tak Tak Tak Tak

Niedostepne

*Szerokos¢ skrawania (cze$¢ w ksztatcie torusa) podczas obrébki powierzchni ze wstepnym wierceniem

Typ wiertta

2D ~3D

4D

5D

Szerokosc ciecia (czes¢ o ksztafcie torusa)

10% wartosci D lub mniej

mniej niz promien naroza

Niezalecane

Maks. gtebokos¢ z chtodzeniem zewnetrznym

Przy obrébce z chfodzeniem zewnetrznym. Maksymalna gtebokos¢ to 1,5 razy srednica skrawania.
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Regulowana oprawka

Typ SHE
DF L2 LS
DCON L3
A
G\
Wymiary oprawki
Wymiar (mm)
Opis Dostepnosc¢ Zakres requlagji Srednicy Zakres regulacji wysokosci $rodka (mm)
DCB | DCON | DF LS L2 13 L4
SHE 202543 [ ] 20 25 4 LX) 4 36 3,0 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
2532-48 [ 25 32 49 48 6 38 2,5 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
3240-53 [ 32 40 58 53 6 43 2,5 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
4050-63 [ 40 50 74 63 6 49 3,0 +0,6~-0,2 +0,2~-0,2
. Zakres regulacji srednicy odpowiada $rednicy skrawania. @ : Dostepne

. Oprawki typu SHE mogg by¢ uzywane tylko z wierttami Magic Drill (typ DRV, DRXR i DRZ). Nie jest zalecane dla matych srednic wiertet
Magic Drill (typ DRS), poniewaz zakres regulacji jest za duzy.

1. Regulacja srednicy ~ dla centrum obrébczego ~ 2. Regulacja wysokosci srodka ~ problemy z odcigzeniem

przy regulacji wysokosci przy tokarkach~

np.) 30 mm wiertto Zakres regulacji wysokosci srodka
Zakres regulacji (mm) (mm)
Trzon Srednica N Srednica Srednica "
P ) Zakres regulacji ) Zakres regulagji
Srednica skrawania trzonu skrawania
020 012do 15 020 012do 15

925 015,5 do 26 +0,4~-0,2 825 0155d026 | +0,2~-0,15

032 026,5d0 31,5 032 026,5d0 31,5

040 832 do 60 +0,6 ~-0,2 040 832 do 60 +0,2~-0,2

Jak korzystac z regulowanej oprawki

Ustawienie srednicy otworu podczas wiercenia

1.
2.

Regulacja wysokosci sSrodka w automatach tokarskich
1.

Sruba géma (dokreé lekko)

Wyreguluj skale przy kotnierzu oprawki do oznaczenia referencyjnego na wiertle. (Rys. 1) Srbadona
Przy zwigkszaniu $rednicy otworu, przekre¢ oprawke w kierunku (+). Aby zmniejszy¢ N

Srednice otworu, przekre¢ oprawke w kierunku (-).
Przekrecajac oprawke, wtéz klucz dostarczony razem z wierttem w otwdr na kotnierzu

i przekre¢ oprawke. Ozmaczenie eferencyine
Uzywajac dolnej Sruby trzpienia blokady bocznej, mocno dokreci¢ do wiertta Rys. 1 Rys.2
. . . . Ostrzezenie:
bezposrednlo przez otwor oPraWk" « Nie da si¢ zastosowac do trzpienia tulei typu Collet Chuck.
Srube gdrna nalezy dokreci¢ nieznacznie, tak aby nie uszkodzi¢ oprawki. (Rys. 2) + Skala na oprawce jest wartoscia referencyjna.

« Po regulacji sprawdz rzeczywista $rednice skrawania.

Najwiecej probleméw w automatach tokarskich wystepuje z réznicg wysokosci srodka. W nastepujacych przypadkach konieczna jest
Wysokos¢ srodka jest whasciwa, jezeli ok. 0,5 mm $rednicy rdzenia pozostaje w $rodku regulacja wysokosci srodka:
czota koricowego. (Rys. 3) nie pozostaje zadna czes¢ rdzenia,

) o - . . ) érednica rdzenia wynosi powyzej 1 mm.
Ustaw wiertfo strong czotowg ptytki réwnolegle do osi X gtowicy rewolwerowej
narzedzia. (Rys. 4)

Wyreguluj skale (w automacie) na czole kotnierza oprawki blizej srodka oznaczenia
referencyjnego.

Kiedy nie pozostaje zadna czesc rdzenia, przekre¢ oprawke w kierunku (+), aby zwiekszy¢
rdzen, a kiedy $rednica rdzenia jest wieksza niz T mm, przekre¢ oprawke w kierunku (-),
aby zmniejszy¢ rdzen.

. - . , . Uwaga:
Przekrecajgc oprawke, wtéz klucz dostarczony razem z wierttem w otwér przy kotnierzu W zaleznosci od tego, jak bardzo trzeba regulowac wysokos¢
i przekrec’ oprawke. srodka, Srednica otworu moze si¢ zmienic. Zaleca sig, aby

. . .. L. , ) , sprawdzi¢ srednice otworu po regulacji wysokosci srodka.
Po zakonczeniu regulacji dokre¢ wiertto bezposrednio przez otwér w oprawce.
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Instalacja automatu

1. Gérne czoto ptytki zewnetrznej powinno by¢ réwnolegte do osi X, aby Glowica rewolvierowa
umozliwi¢ skrawanie z odchytka potozenia.

2. Zaleca sie ustawienie ptytki zewnetrznej tak, jak pokazano to na Rys,1,
z ptytka skierowana w kierunku operatora. (Mozliwe jest tez ustawienie
obrécone o 180°). W przypadku automatu z dwiema gtowicami i montazu
wiertta w dolnej gtowicy, ptytka zewnetrzna powinna by¢ zwrdcona
w kierunku operatora. (Mozliwe jest réwniez wykorzystanie go poprzez
odwrocenie 0 180°)

Regulacja wysokosci srodka

n Wysokos¢ srodka ptytki wewnetrznej

Podczas instalacji ptytki wewnetrznej w sposéb pokazany na Rys. 1 zostanie ona ustawiona ok.
0,2 mm ponizej srodka wrzeciona. (Rys. 5) Jest to normalne potozenie wysokosci srodka, a wiertto
zostato zaprojektowane tak, aby obstugiwac je przy takich parametrach. Jednak jesli gtowica rewolwerowa -
automatu nie znajduje sie w srodku wrzeciona, czasami ptytka wewnetrzna moze by¢ ustawiona powyzej frzeciona
srodka lub zbyt nisko. Aby uzyskac¢ stabilng obrobke, konieczne nalezy doktadnie sprawdzi¢ wysokos¢
srodka.

Rys.5 Widok wiertfa z przodu

Sprawdzanie wysokosci sSrodka
Aby sprawdzi¢ wysokos¢ srodka ptytki wewnetrznej, zobacz, ile rdzenia pozostaje na srodku spodu
wierconego otworu. (Rys. 6). Jezeli wysokos¢ srodka jest normalna, po obrébce pozostanie ok.
0,5 mm srednicy rdzenia. W nastepujacych przypadkach konieczna jest regulacja wysokosci srodka:
- Nie pozostaje zadna cze$¢ rdzenia
- Srednica rdzenia wynosi powyzej 1 mm.

Rdzerh (ok. 0,5 mm érednicy)

*Aby sprawdzi¢ wysokos¢ srodka, wywier¢ ptytki otwoér ok. 10 mm przy matej szybkosci posuwu,
mniejszej niz 0,1 mm/obr.

Rys.6 Rdzen srodkowy

Regulacja wysokosci srodka

a) Nie pozostaje zadna czes¢ rdzenia / rdzen ze zbyt matg srednica
Dzieje sie tak wtedy, gdy ptytka wewnetrzna jest ustawiona powyzej wysokosci $srodka. W takim wypadku
konieczna jest regulacja, poniewaz prawdopodobne bedzie zniszczenie ptytki w czesci Srodkowej wiertta.
(Rys. 7).

Jak dokonac regulacji
1. Zamontuj wiertto obrécone o 180°. Ta metoda rozwigzuje wigkszo$¢ probleméw. (Rys. 8)
2. Jezeli po tej regulacji srednica rdzenia pozostaje zbyt duza, zainstaluj wiertto, przekrecajac je
090° w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, jak pokazuje Rys. 9 (zewnetrzna ptytka
znajduje sie ponizej), i wyreguluj wysokosc srodka, przesuwajac narzedzie w kierunku osi X. (Jednak

to uniemozliwi regulacje $rednicy skrawania). Rys,7 Uszkodzenie plytki w czedci
Ostrzezenie: w przypadku instalacji wiertta w kierunku przeciwnym (ptytka zewnetrzna znajduje srodkowej wiertta

sie powyzej) $rednica skrawania zmniejszy sie, co moze doprowadzi¢ do kolizji korpusu wiertta

z wierconym otworem. » Najlepszym rozwigzaniem jest ponowna regulacja potozenia srodka samej

gtowicy rewolwerowej.

Montaz poczatkowy Poprawione potozenie
N p o
(Plytka wewnetrzna umieszczona | Obrot 180 oiytki wewnetrandj
wyzej niz normalnie)

Plytka wewnetrzna
Fo

O,
4
L,

Srodek

wrzeciona__

Plytka '

wewnetrzna ,/ I
Plytka 1
wewnetrzna / !

Plytka
zewnetrzna

Srodek wiertla

Wewrietrzna plytka
Wewnetrzna ptytka

Zblizenie w poblizu srodka
Zblizenie w poblizu $rodka Zblizenie w poblizu $rodka Rys_ 9
RyS 8 Ptytka wewnetrzna potozona zbyt daleko pod srodkiem
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b) Zbyt duza $rednica rdzenia (powyzej 1 mm)
Dzieje sie tak wtedy, gdy ptytka wewnetrzna jest ustawiona duzo ponizej wysokosci srodka
Powoduje to stabe odprowadzanie wiéréw i wymaga regulacji.

Jak dokonac¢ regulacji

Zamontuj wiertto, jak pokazano na Rys. 10 (ptytka zewnetrzna jest skierowana do gory), i wyreguluj
wysokos¢ srodka, przesuwajac narzedzie w kierunku osi X. (Jednak to uniemozliwi regulacje srednicy
skrawania).

Ostrzezenie: w przypadku instalacji wiertta w kierunku przeciwnym (ptytka zewnetrzna znajduje

sie ponizej) srednica skrawania zmniejszy sie, co moze doprowadzi¢ do kolizji korpusu wiertta

z wierconym otworem. Najlepszym rozwigzaniem jest ponowna regulacja potozenia srodka samej
gtowicy rewolwerowej.

Ptytka wewnetrzna jest

umieszczona za bardzo - Plytka zewnetrzna
ponizej $rodka. Obrot 90°
Os Lo
/ m, .

Os
"Sj “isi"’iy
- _J_’/U, “\ ~.
s .
A \ Plytka zewnetrzna

Plytka
wewnetrzna

Plytka wewnetrzna

Rys.10

Regulacja srednicy ciecia

1. Kierunek ruchu osi X zalezy od potozenia uchwytu narzedziowego.

2. Aby zwiekszy¢ $rednice otworu, przesun narzedzie wzdtuz osi X w kierunku strony ptytki zewnetrznej. (Rys,2, Rys. 3) Aby zmniejszy¢ srednice
otworu, przesun narzedzie wzdtuz osi X w kierunku przeciwnym. (Takie przesuniecie osi nazywa sie ,odchytka potozenia”). Nalezy jednak
uwazad, aby nie wyznaczy¢ ustawien, przy ktérych srednica otworu bedzie mniejsza od srednicy wiertta o 0,2 mm lub wiecej. W przeciwnym
razie dojdzie do kolizji uchwytu narzedziowego z wierconym otworem. (np. Rys. 4)) w przypadku stosowania wiertta o $rednicy 220 $rednica
otworu musi by¢ mniejsza niz 19,8 mm.

Granica odchyiki srednicy skrawania

Maksymalna granica odchyiki - patrz,,Maks. odchytka (promieniowo)” w tabeli wymiaréw uchwytu narzedziowego. (Rysunek w tabeli pokazuje, jak
duza moze by¢ odchytka wiertta w kierunku promienia.) np.) w przypadku stosowania wiertta o srednicy 20 mozna wykonac otwér o $rednicy do
221, poniewaz wartos¢,,Maks. odchytka (promieniowo) wynosi +0,5 mm.

Mo~
/Sge
7L Kolizja
~§ Srednica
\‘ Plytka skrawania

zewnegtrzna Plytka

zewnetrzna

Rys.4 Zbyt duza odchytka potozenia

Rys.2 Plytka zewnetrzna zwrécona do géry Rys. 3 Ptytka zewnetrzna zwrécona do dotu -duza of '
(dla mniejszej $rednicy otworu)
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Dowiedz sie wiecej o rozwigzaniach Kyocera zwigzanych z wierceniem

I KD A Do szerokiej gamy zastosowan

Typ N

Do ogélnego stosowania, bez otworéw chtodzenia.
Ekonomiczna obrébka z chlodzeniem zewnetrznym.

Typ C

Wersja z chlodzeniem
Zapewnia bardziej efektywna i stabilng obrébke
stali nierdzewnej itd.

I D RA Magch“" Doskonata precyzja otworu dzieki matej

sile skrawania

Wiertto modutowe z zestawem wymiennych korncéwek
zapewnia stabilng obrébke ré6znych materiatow

do obrobki stali do zastosowan ogdlnych do zeliwa do pogtebiania otworéw
cylindrycznych

HQP GM

yi I(HDEERE Informacje zawarte w tej publikacji sa aktualne wedtug stanu na maj 2021 r.
A Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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