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Chtodzenie zewnetrzne Chtodzenie zewnetrzne

Dostepnosé Wymiary (mm) Dostgpnosé Wymiary (mm)
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Stal konstrukcyjna (= 180HB) Stal weglowa, Stal stopowa (180—280HB)
Materiat
przedmiotu
obrabianego | Ck10 Ck45; 41CrMo4
Srednica | Predkosé Posuw Sl Predkos¢ Posuw (it oy
wiertta | skrawania Ob.rojy (min.—maks.) W?@":;;MW Posuv; st_olu skrawania Ob_rojy (min.—maks.) "mﬁ% Posm?: slplu
DC (mm) | (mimin) | ™" (mm/obr.) (mm) (mm/min)l imin) | (MIN) (mm/obr.) (mm) (iRl
0.1 6 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 3] 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40
0.12 8 20000 0. 002 (0.001—0.003) 0.02 40 8 20000 0.002 (0.001—0.003) ‘ 0.02 40
— ! | | TR (9o 20000 |EaUzpdm gy L §02- A0 IECC 20040 | 060001 SU0es e B2 A—

0.2 13 20000 | 0.003 (0.002—0.004) 0.04 60 13 |20000 0.003 (0.002—0.004) 0.04 60
0.25 16 | 20000 | 0.003 {0.002—0.004} 0.04 80 16 | 20000 0.003 (0.002—0.004) 0.04 60

@32 20 20000 | | 0:004! (0.003-0.005)- 005 80 | 20 20000  0.004 (0:003—0005)  005. 80 |
0.4 25° 0.004 (0.003=0.005) 051 o | 25 ° 20000| 0:0041(0.003—0005)- Q05| 80-
| o5 31 0006 (0.005—0.007) 120 | 31 | 20000 | 0.006 (0.005—0.007) | 0.1 ‘ 120 |
s St BB pERE A el E s TR B - S—
0.8 50 ‘20000 0.02 (0.015 0.025) ‘ 0.3 ‘ 400 | 50 20000‘ 0.015 (0.012—0.018) ‘ 0.3 ‘ 300
0.99 62 |20000| 0.04 (0.03—0.05) 0.3 | 800 | 62 | 20000 002 (0.016—0.025) | 03 400
Stal weglowa, Stal stopowa (280—350HB) Stal hartowana (35—45HRC)
Materiat
przedmiotu
obrabianego | 36CrNiMo4 X36CrMo17
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= Wiercac otwory e $rednicy do.¢0.3mm zaleca sie uzycie nawiertaka.
* Dostosowac parametry skrawania do sziywnosci obrabiarki i przedmictu cbrabianego.
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WIERCENIE (WIERTLA PELNOWEGLIKOWE)
;_MEF @ Szeroki rowek wiorowy, zapobiegajacy zakleszczaniu sie wiora.
@ Stabilne wiercenie otwordw o mate] Srednicy.
: ureashs  F e

>’ ANE PARAMETRY SKRAWANIA

istenityczna stal nierdzewna (<200HB) Zeliwo szare (<£350MPa)
Materiat
przedmiotu
5CrNi1810, X5CrNiMo17-12-2 GG30 obrabianego | X!
'y wwm 22 .
e v | o) (SRRl 0| T R o
iy} ﬁm_ln ) | e Wm% (mm/min) fictasin b 1m_|n ). T p— ."ﬂfg* |(mm/min) mm
6 | 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 6 20000 | 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 0.1
8 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 8 | 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 0.12
10 | 20000 | 0.002 {0.001—0.003) 0.02 40 10 | 20000 | 0.002 (0.001—0.003) 0.02 40 0.16
11 18000 | 0.003 (0.002—0.004) 0.04 54 13 | 20000 | 0.003 (0.002—0.004) 0.04 60 0.2
14 | 18000 | 0.003 (0.002—0.004) 0.04 54 16 | 20000 | 0.003 (0.002—0.004) 0.04 60 0.25
15 15000 | 0.004 (0.003—0.005) 0.05 60 20 | 20000 | .0.004 (0.003—0.005) 0.05 80 0.32
19 15000 | 0.004 (0.003—0.005) 0.05 60 25 20000 0.004 (0.003—0.005) 0.05 80 0.4
16 | 10000 | 0.006 {(0.005—0.007) 2.1 80 31 | 20000 0.006 (0.005—0.007) 0.1 120 0.5
20, . 10000 (LO08. (0.006—0.01), 1 go. . L ool Qong (00ne=001),__ @ A1 160.. . y 0.63
15 | 6000| 0.015 (0.012—0.018) | 02 | 90 | 50 |20000| 002 (0.015—0.025 | 03 | 400 | 0.8
19 | 6000| 0.02 ~(0.015—0.025) | 0.2 -| 120 | 62 -/ 20000| 0.04 (0.03—0.05) > 03 | 800 . 099
: I
opy aluminium (Si<5%) Stop zaroodporny St
Materiat
przedmiotu
Inconel718 obrabianego
Ocleghst po jakie] Odlegist o akiy F
warial OOy (rinomaks) e Possvsi) SRR Obroty (rin—maks) 2 Posiv s prongl |
ymin) | (M) (mmobr.) ey | VI i) | (M) (mmlobr.) Hrnt AR DC (mm) | (n
6 20000 0.002 (0.001—0.003) 0.05 40 2 7000 0.001 (0.0005—0.001) | 0.02 7 0.1
8 20000 0.003 (0.002—0.004) 0.05 60 3 7000 0.001_{0.0005—0.001}) | 0.02 7 0.12
10 | 20000 | 0.004 (0.003—0.005) 0.05 80 4 7000 0.001 (0.0005—0.001) | 0.02 7 0.16
13 20000 0.006 (0.005—0.007) 0.1 120 3 5000 0.002 (0.001—0.002) 0.04 | 10 0.2
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Cenia otworew. o &redricy powyzej 5DC, zmiiejszyé podana wyzej odlegtosé pojakiej nalezy-przenwad wisrcenie | "adwidrawad™ narzedzie: *Podczaswiel

ch wyzej parametrach skrawania zalecane jest uzyecia chiodziwa-wodorozciericzalnego «Przy-podany
1ego-w-stosunku 1:20). Werazieruzycia emulsji-lub-mgly olejowej zmniejszy¢ obroty wrzeciona: (rozciericzor
chitabelach kreska™"—"w kolumnie-dotyczacei.danego materiatii oznacza, ze wiercenie z chtodzeniem * W powyzszy
N jest niezalecane-Zaleca sie-uzycie-wiertet-z.chtodzeniem wewnetrznym typu MWS lub- VAPDSSUS. zewnetrznyr
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