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Wiertia do giebokich otworow
Gtebokie wiercenie od 10xD do 3000 mm klasycznymi
wierttami lufowymi oraz wierttami kretymi

« EB100 « EB 80
«ZB 80 « EB 800
eRT100T  Mikro-wiertta VHM

« RT 150



Spis tresci

Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100
weglik monolit (VHM)

Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 80
z gtowka weglikowa (HM)

Wiertta lufowe 2-ostrzowe ZB 80
z gtowka weglikowag (HM)

Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 800
z wymiennymi ptytkami (HM)

Wiertia lufowe, krete RT 100 T
weglik monolit (VHM)

Mikro-wiertta - weglik monolit (VHM)

Wiertta Ratio RT 150
weglik monolit (VHM)

Wyposazenie i akcesoria

Sekcja Techniczna

Formularze zapytan ofertowych

GUHRINGNAVIGATOR
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Przeznaczone do wiekszosci
materiatow

Przeznaczone do wiekszosci
materiatow

Przeznaczone do zeliwa, stopdéw Al
oraz krétkowiérowych metali kolorowych

Przeznaczone do wiekszosci
materiatow

Przeznaczone do stali i zeliwa

Przeznaczone do stali i zeliwa

Przeznaczone do zeliwa, stopdéw Al
oraz krétkowiérowych metali kolorowych

Do ostrzenia wiertet lufowych, 1-ostrzowych

oraz do wyposazenia wiertarek lufowych

Gtebokie wiercenie od A do Z

Do specjalnych zastosowan

Zalecenia dla wszystkich wiertet
do gtebokiego wiercenia oraz wszystkich
materiatéw

e Program standardowy @ 1,2 - 12,0 mm
¢ Wykonanie specjalne & 0,9 - 12,0 mm

¢ Program standardowy @ 3,97 - 12,7 mm
¢ \Wykonanie specjalne @ 2,0 - 40,0 mm
e Szybkie wykonanie @ 2,0 - 22,0 mm

e Program standardowy @ 8,0 - 12,0 mm
¢ \Wykonanie specjalne @ 6,0 - 27,0 mm

¢ Program standardowy @ 16,0 - 24,0 mm
¢ WWykonanie specjalne @ 12,0 - 40,0 mm

e Program standardowy & 3,0 - 14,0 mm
¢ Wykonanie specjalne @ 3,0 - 20,0 mm
¢ Wykonanie specjalne do aluminium

e Program standardowy @ 1,4 - 3,0 mm
¢ \Wykonanie specjalne @ 1,4 - 3,0 mm

¢ Program standard. RT 150 GG & 3,0 - 14,0 mm
¢ Program standard. RT 150 GN @ 5,0 - 14,0 mm
¢ Wykonanie specjalne & 3,0 - 30,0 mm

® Przyrzady do ostrzenia 1-ostrz. wiertet lufowych
¢ Tulejki wiertarskie i uszczelki

* Tulejki prowadzace z otw. okragtymi i ksztattow.
* Sruby ustawcze

NOWOSC:
teraz réowniez
25/50/75 x D

NOWOSC:
teraz réwniez

wykonanie specjalne

od @ 12,0 mm

e Sposdb postepowania na obrabiarkach konwenc;j.

® Proces wiercenia
¢ Doktadnosc¢
e Chwyty do klasycznych wiertet lufowych

¢ EB 100, EB 800

e EB 80, ZB 80

¢ RT 100 T,RT 100 T Alu
e Mikro-wiertta, RT 150

e Zalecane parametry skrawania
e Zalecenia dla wewnetrznego chtodzenia

Wiertta do gtebokiego wiercenia GIFHIRING
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Norma Tip llustracja narzedzia G%@bokosc Mater\at Powierzchnia Zakres srednic NF Chupm Strona
wiercenia narzedzia artykutu | rabatowa

Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

N EB
orma — 25xD ©® | 250 - 12000 | 5646 | 123 | 8
zakt. 100
N EB
orma S 1) 50xD ©® | 2500 - 8000 | 5647 | 123 9
zakl. | 100
N EB
orma — 4 75xD © | 2500 - 6000 | 5648 | 123 10
zakl. | 100
S e ]
Z pokryciem nanoA (TiAIN) - przeznaczone
do wiekszosci materiatéw
T
Chwyt petnoweglikowy ze stozkowym
zakonczeniem do MMS/MQL *
e TiAIN nanoA *stozkowe zakoriczenie chwytu od d1 = 3 mm/d2 = 6 mm

6 | GUHRING Wiertta do gtebokiego wiercenia



Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Diugose .
Norma Tip llustracja narzedzia rowkow Mate(;lat Powierzchnia Zakres srednic I\L kG)rLtha Strona
- narzedzia artykutu | rabatowa
Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100
Norma EB
45 1,200 - 3,200 | 5024 123 1
zakt. 100
Norma EB
45 2,000 - 3,200 | 5632 123 "
zakt. 100
Norma EB
80 1,200 - 5,000 | 5020 123 12
zakt. 100
Norma EB
80 2,000 - 5,000 | 5633 123 12
zakt. 100
Norma EB
120 1,500 - 5,000 | 5026 123 13
zakt. 100
Norma EB
120 2,000 - 5,000 | 5637 123 13
zakt. 100
Norma EB
160 1,500 - 8,000 | 5021 123 14
zakt. 100
Norma EB
160 2,000 - 8,000 | 5638 123 14
zakt. 100

O bez pokrycia

= S __ _'-

Wersja z pokryciem SuperA (TiAIN)
do nisko- i wysokostopowych stali

Wersja bez pokrycia
do pozostatych materiatow

@ TiAIN SuperA

Wiertta do gtebokiego wiercenia GIFHIRING
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5646
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia e
Gtebokos$¢ wiercenia 25xD
Kierunek skrawania prawy
.§ Tolerancja h5
< Grupa rabatowa 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
S
=2
1]
2
(=
2
3
©
£
©
N
Stozkowe zakonczenie chwytu do MMS/MQL od
d1=38mm / d2=6mm
1xD
S o
| ( | '
3 2
I
Nr d1 d2 1 12 13 »
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
2,500 2,500 4,000 115,00 85,00 28,00 [ )
2,780 2,780 4,000 115,00 85,00 28,00 [ )
3,000 3,000 6,000 145,00 105,00 36,00 [ )
3,170 3,170 6,000 145,00 105,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 145,00 105,00 36,00 [ )
3,970 3,970 6,000 160,00 120,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 160,00 120,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 220,00 180,00 36,00 [ )
5,560 5,560 6,000 220,00 180,00 36,00 [ )
6,000 6,000 6,000 220,00 180,00 36,00 [ )
6,350 6,350 8,000 260,00 210,00 36,00 [ )
7000 7000 8,000 260,00 210,00 36,00 [ )
7140 7.140 8,000 285,00 240,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 285,00 240,00 36,00 [ )
9,000 9,000 10,000 350,00 300,00 40,00 [ )
10,000 10,000 10,000 350,00 300,00 40,00 [ ]
11,000 11,000 12,000 420,00 360,00 45,00 [ )
12,000 12,000 12,000 420,00 360,00 45,00 [ )

© TIAIN nanoA
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5647
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia e
Gtebokos$¢ wiercenia 50xD
Kierunek skrawania prawy
.§ Tolerancja h5
< Grupa rabatowa 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
S
=2
1]
2
(=
2
3
©
£
© L
N —
Stozkowe zakonczenie chwytu do MMS/MQL od
d1=3mm / d2=6mm
1xD
e o
| ( | '
3 2
1 |1
Nr d1 d2 1 12 13 »
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
2,500 2,500 4,000 185,00 155,00 28,00 ()
2,780 2,780 4,000 185,00 155,00 28,00 [ )
3,000 3,000 6,000 230,00 190,00 36,00 [ )
3,170 3,170 6,000 230,00 190,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 230,00 190,00 36,00 [ )
3,970 3,970 6,000 260,00 220,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 260,00 220,00 36,00 ()
5,000 5,000 6,000 370,00 330,00 36,00 [ )
5,560 5,560 6,000 370,00 330,00 36,00 [ )
6,000 6,000 6,000 370,00 330,00 36,00 [ )
6,350 6,350 8,000 430,00 385,00 36,00 [ )
7,000 7000 8,000 430,00 385,00 36,00 [ )
7140 7.140 8,000 485,00 440,00 36,00 ()
8,000 8,000 8,000 485,00 440,00 36,00 [ )

© TIAIN nanoA
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5648
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia e
Gtebokos$¢ wiercenia 75xD
Kierunek skrawania prawy
.§ Tolerancja h5
< Grupa rabatowa 123
2
+
=
=
=
>
t
(1}
S
2
n
10
c
10
3
)
£
© -
N s
1xD
e e
I ( | *
3 2
1 |1
Nr d1 d2 1 12 13 »
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
2,500 2,500 4,000 255,00 220,00 28,00 ()
2,780 2,780 4,000 255,00 220,00 28,00 [ )
3,000 3,000 6,000 320,00 280,00 36,00 [ )
3,170 3,170 6,000 320,00 280,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 320,00 280,00 36,00 [ )
3,970 3,970 6,000 360,00 320,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 360,00 320,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 525,00 485,00 36,00 [ )
5,560 5,560 6,000 525,00 485,00 36,00 [ )
6,000 6,000 6,000 525,00 485,00 36,00 [ )

© TIAIN nanoA
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5024 5632
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40 K30/K40
Powierzchnia O .
Dlugos¢ rowka wiérowego [mm] 45,00 45,00
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
=
1]
i
c
2
S
©
£
©
N
°
N |
©
I3 I
Iy
Nr d1 d2 1 12 13 »
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
1,200 1,200 4,000 90,00 45,00 28,00 ()
1,500 1,500 4,000 90,00 45,00 28,00 [ )
1,600 1,600 4,000 90,00 45,00 28,00 ()
2,000 2,000 4,000 90,00 45,00 28,00 () ()
2,500 2,500 10,000 100,00 45,00 40,00 [ ) o
2,700 2,700 10,000 100,00 45,00 40,00 () ()
3,000 3,000 10,000 100,00 45,00 40,00 () ()
3,200 3,200 10,000 100,00 45,00 40,00 o o
O bez pokrycia . TiAIN SuperA
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5020 5633
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40 K30/K40
Powierzchnia O .
Dtugosé rowka wiorowego [mm)] 80,00 80,00
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
2
1l
i
: '
2
H |
~g | |
S | |
| |
[ [
o o1 | |
©
I3 I
Iy
Nr d1 d2 1 12 I3 »
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
1,200 1,200 4,000 125,00 80,00 28,00 [ }
1,500 1,500 4,000 125,00 80,00 28,00 [ )
1,600 1,600 4,000 125,00 80,00 28,00 [ )
2,000 2,000 4,000 125,00 80,00 28,00 ( J o
2,500 2,500 10,000 135,00 80,00 40,00 [ } o
2,700 2,700 10,000 135,00 80,00 40,00 [ ) [ J
3,000 3,000 10,000 135,00 80,00 40,00 ( J o
3,200 3,200 10,000 135,00 80,00 40,00 [ } o
3,500 3,500 10,000 135,00 80,00 40,00 [ ) ([ }
4,000 4,000 10,000 135,00 80,00 40,00 [ J o
4,200 4,200 10,000 135,00 80,00 40,00 [ } o
4,500 4,500 10,000 135,00 80,00 40,00 [ ) [ J
5,000 5,000 10,000 135,00 80,00 40,00 ( J o

O bez pokrycia
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5026 5637
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40 K30/K40
Powierzchnia O .
Dtugosé rowka wiorowego [mm)] 120,00 120,00
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
=
1l
i
: '
2
H |
~g | |
N - .
| |
[ [
o o1 | |
©
I3 I
Iy
Nr d1 d2 1 12 I3 .
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
1,500 1,500 4,000 165,00 120,00 28,00 [ )
1,600 1,600 4,000 165,00 120,00 28,00 ()
2,000 2,000 4,000 165,00 120,00 28,00 [ ) ([ )
2,500 2,500 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ) [ }
2,700 2,700 10,000 175,00 120,00 40,00 O [ ]
3,000 3,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ) ([ ]
3,200 3,200 10,000 175,00 120,00 40,00 o [ ]
3,500 3,500 10,000 175,00 120,00 40,00 () [ ]
4,000 4,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ) ([ )
4,200 4,200 10,000 175,00 120,00 40,00 [ J o
4,500 4,500 10,000 175,00 120,00 40,00 [ } o
5,000 5,000 10,000 175,00 120,00 40,00 [ ) ([ ]

O bez pokrycia

@ TiAN SuperA
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

Nr artykutu 5021 5638
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40 K30/K40
Powierzchnia O .
Dlugos¢ rowka wiérowego [mm] 160,00 160,00
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
=
1l
i
: '
2
H |
~g | |
N - .
| |
[ [
o o1 | |
©
I3 I,
Iy
Nr d1 d2 1 12 I3 .
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
1,500 1,500 4,000 205,00 160,00 28,00 o
1,600 1,600 4,000 205,00 160,00 28,00 ()
2,000 2,000 4,000 205,00 160,00 28,00 [ ) ([ )
2,500 2,500 10,000 215,00 160,00 40,00 [ ) [ }
2,700 2,700 10,000 215,00 160,00 40,00 O [ ]
3,000 3,000 10,000 215,00 160,00 40,00 [ ) [ ]
3,200 3,200 10,000 215,00 160,00 40,00 [ ) [ }
3,500 3,500 10,000 215,00 160,00 40,00 () [ ]
4,000 4,000 10,000 215,00 160,00 40,00 [ ) ([ )
4,200 4,200 10,000 215,00 160,00 40,00 [ J o
4,500 4,500 10,000 215,00 160,00 40,00 [ } o
5,000 5,000 10,000 215,00 160,00 40,00 [ ) [ ]
6,000 6,000 16,000 225,00 160,00 48,00 ([ ) ([ )
8,000 8,000 16,000 225,00 160,00 48,00 () [ ]

O bez pokrycia
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 100

odpowiednie dla wiekszosci materiatow, A
Program standardowy od @1,2 do 12,0 mm "!F

Wykonanie specjalne od 0,9 do 12,0 mm, max. dlugos¢ rowka wiérowego 500 mm
Formularz zapytania ofertowego - patrz str. 68

Dla niektérych materiatéw wymagane jest odpowiednie pokrycie wiertet. Zastosowanie niepokrytych narzedzi nie gwarantuje optymalnej trwatosci.
Do okreslenia odpowiedniego pokrycia stuzy GuhringNavigator.

S TN ®rre @ moncide @ TIAINSuperA @ TIAIN nanoA

Wymiary konieczne do wyliczenia dtugosci wiertet na obrabiarki konwencjonalne.

diugosé gtowki

przedmiot obrabiany
7 L
.

ostrzenie min. odstep tacznik (15 mm)
~4xD glebokos¢ wiercenia ~6xD dfugosé chwytu

d
\J

dt. rowka wiérowego

diugosé catkowita

EB 100

Formy prowadnic

(Potozenie prowadnic. Specjalne

formy prowadnic na zyczenie.) odpowiednia do wszystkich materiatéw, ale dla
waskich toleranciji otworu

odpowiednia do mat. trudnoobrabialnych
np. stali wysokostopowych

EB 100 EB 100 )
Standardowe geom. ostrzy @2...4.00 mm @ >4.01...20 mm e 1:800 (standard)

(specjalne geometrie 3 o
. 5 > 15
ostrzy na zyczenie) -

(")

o

(wymiary w mm) g4

@ 3.99

<

)
30° Oo
,2\%‘
0°
=
/
©

Oiﬁ

Wiertta do gtebokiego wiercenia GIFHIRINIG | 15
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80

Norma Tip llustracja narzedzia ?A{/?ebrzie(z;é n’::lzt;;izai'a Pc;\;]vi]eigz— Zakres $rednic a rt;\lkrmu ra%::g:/a Strona
Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80
N
Or;a EB 80 | ‘¥ 20x D 4,000 - 12,000 | 5018 | 123 19
ZaKl.
N
or;a EB 80 | ‘i® = 20x D 3,970 - 12,700 | 5639 | 123 19
ZaKt.
N
or::a EB 80 | g = 30xD 4,000 - 12,000 | 5460 | 123 20
ZaKt.
N
Orl:a EB 80 | iy = = 30xD 3970 - 12,700 | 5640 | 123 | 20
ZaKf.
N
O?a EB 80 | ¥ - 40 x D 4,000 - 12,000 | 5022 | 123 | 21
ZaKl.
N
Or;a EB 80 | il - - 40 xD 3970 - 12,700 | 5641 | 123 | 21
ZaKl.
N
Or;a EB 80 | i = 80 x D 4,950 - 11,950 | 5023 | 123 | 22
ZaKl.
N
or;a EB 80 | g = - 80x D 3,970 - 12,700 | 5642 | 123 | 22
ZaKt.
Wersja z pokryciem TiN, z rowkiem Wersja z pokryciem TiCN, bez
rozdzielajacym wiory, do rozdzielacza widrow, do stali
materiatow ditugowiorowych nisko- i wysokostopowych
Szybka dostawa wiertet lufowych EB 80
W uzupetnieniu standardowego programu Firma Guhring oferuje ,,Szybki Materiat narzedzia: Weglik Monolit/K15
serwis” na wykonanie wg n/w wymiaréw. W tym celu prosze wykorzystaé - -
P hnia:
formularz Zapytania/Zaméwienia na str. 71. owierzehnia O / @ / .
Standardowa dtugos¢ gtéowki (mm)
nom.-@ stopniowane formy dtugosc¢
mm co mm prowadnic catkowita zakres @ dtugosé zakres @ dtugosé
<75mm @ 2,00...2,49 15 10,00...10,99 35
2,00...13,90 0,1 G —_—
650 max 2,50...2,99 18 11,00...17,00 40
>75mm @ Ce a 3,00...3,99 20 17,01...20,00 45
4,00...13,90 0,1 c S TMT eV
1200 max zapytanie 4,00...5,19 25 20,01...23,00 50
14,00...22,00 0,5 G 5,20...6,99 30 23,01...26,00 55
1200 max
14,00...22,00 0,5 C 7,00...9,99 35 26,01...40,00 65

Dtugos¢ rowkdéw widrowych: min. 20 x D

Zusatzlich zu den metrischen Abmessungen sind auch INCH-Abmessungen im Rahmen des Schnellservice lieferbar.

Bitte sprechen Sie uns an!

® Ticn
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80

Nr artykutu
Norma

Materiat narzedzia

5018

5639

Norma zakt.

Gatunek weglika K15 K30/K40
Powierzchnia @ .
Giebokosc¢ wiercenia 20xD 20xD
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
2
+
=
=
=
>
t
(1}
2
n
(4]
£ _l
10
3
)
£
©
N
°
N
©
I3 I,
Nr d1 d1 d2 1 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,970 5/32 3,970 10,000 150,00 100,00 40,00 ( ]
4,000 4,000 12,000 150,00 100,00 40,00 O ([ )
4,200 4,200 12,000 160,00 110,00 40,00 O
4,500 4,500 12,000 170,00 120,00 40,00 [ ]
5,000 5,000 16,000 180,00 130,00 48,00 [ ) [ )
5,156 13/64 5,156 16,000 180,00 130,00 48,00 [ )
5,500 5,500 16,000 190,00 140,00 48,00 [ )
6,000 6,000 16,000 210,00 160,00 48,00 [ ] ( ]
6,350 /4 6,350 16,000 220,00 170,00 48,00 [ )
6,500 6,500 16,000 220,00 170,00 48,00 [ ]
7,000 7,000 16,000 235,00 185,00 48,00 [ ) [ )
7938 15/16 7,938 16,000 260,00 210,00 48,00 [ )
8,000 8,000 16,000 260,00 210,00 48,00 [ ) ([ )
9,000 9,000 16,000 280,00 230,00 48,00 [ ) ®
9,625 3/8 9,625 16,000 290,00 240,00 48,00 [ )
10,000 10,000 20,000 320,00 260,00 50,00 [ ] [ ]
11,000 11,000 20,000 340,00 290,00 50,00 [ )
11,113 7/16 11,113 20,000 340,00 290,00 50,00 [ )
12,000 12,000 20,000 370,00 310,00 50,00 ( ] ( ]
12,700 1/2 12,700 20,000 385,00 330,00 50,00 ( ]

(S TN

® Ticn

Wiertta do gtebokiego wiercenia GIFHIRING | 19

EB 80



08 93

Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80

Nr artykutu 5460 | 5640
Norma Norma zaki.
Materiat narzedzia | [N Glowkawegiie |
Gatunek weglika K15 K30/K40
Powierzchnia @ .
Giebokos¢ wiercenia 30xD 30xD
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
=
=
=
>
€
©
=2
]
Q
£ .l
2
3
©
£
©
N
°
oN
k)
I3 I,
Nr d1 d1 d2 1 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,970 5/32 3,970 10,000 200,00 155,00 40,00 [ )
4,000 4,000 12,000 200,00 155,00 40,00 [ ) [ )
4,200 4,200 12,000 210,00 165,00 40,00 O
4,500 4,500 12,000 220,00 175,00 40,00 [ )
5,000 5,000 16,000 230,00 182,00 48,00 [ ) [ )
5,156 13/64 5,156 16,000 230,00 182,00 48,00 [ )
5,500 5,500 16,000 245,00 197,00 48,00 O
6,000 6,000 16,000 260,00 212,00 48,00 [ ) [ )
6,350 1/4 6,350 16,000 275,00 227,00 48,00 [ )
6,500 6,500 16,000 275,00 22700 48,00 [ )
7.000 7,000 16,000 290,00 242,00 48,00 [ ) [ )
7938 15/16 7,938 16,000 320,00 272,00 48,00 [ )
8,000 8,000 16,000 320,00 272,00 48,00 [ ) [ )
9,000 9,000 16,000 350,00 302,00 48,00 [ ) [ )
9,525 3/8 9,625 16,000 380,00 330,00 48,00 [ )
10,000 10,000 20,000 400,00 350,00 50,00 [ ] [ )
11,000 11,000 20,000 430,00 380,00 50,00 [ )
11,113 716 11,113 20,000 430,00 380,00 50,00 [ )
12,000 12,000 20,000 450,00 400,00 50,00 [ ) [ )
12,700 1/2 12,700 20,000 500,00 450,00 50,00 ®

(S TN

® Ticn
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80

Nr artykutu 5022 | 5641
Norma Norma zakt.
Materiat narzeczia | [ Glowkawealiks
Gatunek weglika K15 K30/K40
Powierzchnia @ .
Giebokosc¢ wiercenia 40xD 40xD
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
=2
+
2
=
=
>
€
(1}
=2
n
(4]
£ .l
3
3
©
£
©
N
S
N
°
I3 I,
Nr d1 d1 d2 1 12 13 L
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,970 5/32 3,970 10,000 230,00 185,00 40,00 [ )
4,000 4,000 12,000 230,00 185,00 40,00 [ ) ( ]
4,200 4,200 12,000 240,00 195,00 40,00 [ )
4,500 4,500 12,000 250,00 205,00 40,00 [ ]
5,000 5,000 16,000 280,00 232,00 48,00 [ ) [ ]
5,156 13/64 5,156 16,000 280,00 232,00 48,00 [ ]
5,600 5,500 16,000 300,00 252,00 48,00 [ )
6,000 6,000 16,000 320,00 272,00 48,00 [ ) ( ]
6,350 1/4 6,350 16,000 340,00 292,00 48,00 ([ ]
6,500 6,500 16,000 340,00 292,00 48,00 [ ]
7,000 7,000 16,000 370,00 322,00 48,00 [ ) [ ]
7938 15/16 7,938 16,000 430,00 372,00 48,00 [ ]
8,000 8,000 16,000 430,00 372,00 48,00 ([ ) ( ]
9,000 9,000 16,000 450,00 402,00 48,00 O @
9,625 3/8 9,625 16,000 480,00 432,00 43,00 ([ ]
10,000 10,000 20,000 510,00 460,00 50,00 [ ] [ ]
11,000 11,000 20,000 550,00 500,00 50,00 [ ]
11,113 716 11,113 20,000 550,00 500,00 50,00 [ )
12,000 12,000 20,000 600,00 550,00 50,00 ( ] ( ]
12,700 1/2 12,700 20,000 635,00 585,00 50,00 ( ]

(S TN

® TicN
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 80

Nr artykutu
Norma

Materiat narzedzia

5023

| 5642

Norma zakt.

Gatunek weglika K15 K30/K40
Powierzchnia @ .
Giebokosc¢ wiercenia 80xD 80xD
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
2
+
=
E]
=
>
t
©
2
1]
o
£ .l
2
3
©
£
<
N
Maksymalne wykorzystanie rowka wiérowego nie powinno przekraczaé
40 x D. Przy wiekszych gtebokosciach nalezy zastosowac 2 wiertta, np. J J
jako pierwsze Art. 5022.
o
N
©
Iy I,
Nr d1 d1 d2 11 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
4,950 4,950 16,000 480,00 432,00 48,00 ( ] ( ]
5,106 5,106 16,000 480,00 432,00 48,00 (
5,950 15/64 5,950 16,000 560,00 512,00 48,00 ([ ) [ ]
6,300 6,300 16,000 590,00 542,00 48,00 [ ]
6,950 6,950 16,000 650,00 602,00 48,00 [ ]
7,888 7,888 16,000 740,00 692,00 48,00 [ ]
7,950 7,950 16,000 740,00 692,00 48,00 ( ] ( ]
8,950 8,950 16,000 820,00 772,00 48,00 ( ]
9,475 9,475 16,000 870,00 822,00 48,00 [ ]
9,950 9,950 20,000 910,00 860,00 50,00 [ ] [ ]
10,950 10,950 20,000 995,00 945,00 50,00 [ ]
11,063 11,063 20,000 995,00 945,00 50,00 [ ]
11,950 11,950 20,000 1080,00 1030,00 50,00 ( ] [ J
12,650 12,650 20,000 1140,00 1090,00 50,00 ( ]

(S TiN

® Ticn
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Wiertta lufowe 1-ostrzowe EB 80

Zastosowanie: dla wiekszosci materiatow A
Program standardowy: @ 3,97 - 12,7 mm .‘?’
Wykonanie specjalne: @ 2,0 — 40,0 mm, max. dtugos¢ catkowita 3000 mm

Formularz zapytania ofertowego - patrz str. 70-71 (szybki serwis)

Dla pewnych materiatéw obrabianych pokrywanie powierzchni narzedzi jest niezbedne. Zastosowanie niepokrytych narzedzi nie gwarantuje optymalnej
trwatosci. Definicje pokry¢ - patrz GuhringNavigator.

W zakresie @ 6,0 - 20,0, na zyczenie mozemy zastosowac ostrza z PKD lub CBN. Przyktadowo przy obrébce stopéw AlSi trwatos¢ takich narzedzi
zwiekszy sie wielokrotnie.

(8) Pokrycie TN @) FIRE () MolyGlide @) TicN

Wymiary konieczne do Wyliczenia d[ugos’ci wiertet * zalecamy max. dtugos$¢ rowka wiér. 40 x D, dla wiekszych
na obrabiarki konwencjonalne gtebokosci stosowac 2 narzedzia (np. @ 10,0 x 450 mm
) oraz @ 9,95 x 850 mm)

dtugosc gtéwki

przedmiot obrabiany
’— chwyt
O:[: i )

naddatek na ostrzenie:
dla D@ 6~4xD
dla D@20 ~2xD
dla D@40~ 1xD min. odstep

glebokos¢ wiercenia ~4xD diugos$é chwytu

dt. rowka wiérowego*

dtugosc catkowita

Formy prowadnic (rozmieszczenie prowadnic)

Standardowe rozwigzania Specjalne rozwigzania np.

odpowiednie do wszystkich Przeznaczone gtéwnie do
materiatéw, ale dla waskich aluminium, $rednica nom. wiertta —
wygodna do pomiaru

tolerancji otworu

EB 80 Standardowe geometrie ostrzy bez rozdzielacza widoréw (specjaine geom. mozliwe na zyczenie)

D 15° @ 2,00-4,00 mm ,,)Qo P 15° @ 4,01-20,00 mm 15° @ 20,01-40,00 mm
A ~— |-
R :
&/ o ! 3 o & o 5
£ %l\ B PaS oS > &
'\c’o d POu % N N tn 3

i i
i/ 8 B

10

EB 80 Geometria specjalna z rozdzielaczem wioréw (w standardzie dla nr art. 5018, 5460, 5022 oraz 5023)

~— . —rozdzielacz wiéréw ——
- B,wé’ Standardowa dtugo$é gtéwki (mm)
ol > zakres @ dtugosce zakres @ dtugosc
2,00...2,49 15 10,00...10,99 35
2,50...2,99 18 11,00...17,00 40
B 3,00...3,99 20 17,01...20,00 45
P~ /‘ \ 4,00...5,19 25 20,01...23,00 50
. 5,20...6,99 30 23,01...26,00 55
D 7,00...9,99 35 26,01...40,00 65
Przyktady specjalnych geometrii ostrzy dla wiertet lufowych EB 80 (inne geometrie ostrzy na zaméwienie)
z odsadzeniem na wyptyw chtodziwa z rozdzielaczem wiéréw Z famaczem wiérow
— 1 Y rozdzielacz wiérow ©
'\60 lgc” Q?’XQ‘
8 » 4 & %, I ‘
() N%\@E o "8)( 09')50
g ‘ 7 S{\% N P
X0,15

A
B
V.
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Wiertta lufowe 2-ostrzowe ZB 80

O bez pokrycia

Norma Tip llustracja narzedzia ?A*/?:gle(z;é n’\;l:lzt:éizaig Pz\;]vi]ei;z— Zakres $rednic a rt;lkrulu rakeagl:g:/a Strona
Wiertta lufowe 2-ostrzowe ZB 80
Norma
ZB 80 | (I 30xD 8,000 - 12,000 | 5019 | 123 27
zakt. Do aluminium
Norma
ZB 80 | 4 30xD 8,000 - 12,000 | 5643 | 123 27
zakl. Do zeliwa

Geom. ostrza dla zeliwa

= ——

Geom. ostrza dla aluminium
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Wiertta lufowe 2-ostrzowe ZB 80

Nr artykutu

Norma

Materiat narzedzia

5019

| 5643

Norma zakit.

Gatunek weglika K15 K15
Powierzchnia Q Q
Gtebokos$¢ wiercenia 30xD 30xD
Kierunek skrawania prawy prawy
.§ Tolerancja h5 h5
< Grupa rabatowa 123 123
2
+
=
=
=
>
t
(1}
S
2
n
10 f .
L
3
)
£
©
N
o S
S| !
Iy I, l I
I’I
Nr d1 d2 1 12 13 .
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm
8,000 8,000 16,000 330,00 280,00 48,00 [ ] [ )
10,000 10,000 20,000 390,00 340,00 50,00 [ ] [ ]
12,000 12,000 20,000 450,00 400,00 50,00 ([ ) [ )

O bez pokrycia
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Wiertta lufowe 2-ostrzowe ZB 80

Przeznaczone do zeliw, stopéw aluminium i krétkowiérowych A
metali kolorowych v

Program standardowy: & 8,0 - 12,0 mm fir Bohrtiefen bis 30 x D
Wykonanie specjalne: @ 6,0 — 27,0 mm, max. dlugos¢ rowka widérowego 1000 mm
Formularz zapytania ofertowego - patrz str. 72

—— = ==
— = -

S — —

@ MolyGlide

Dla niektérych materiatéw wymagane jest pokrycie wiertet. Zastosowanie niepokrytych narzedzi nie gwarantuje optymalnej trwatosci. Do zeliw twardych i siluminéw o
zawartosci Si > 10% zalecamy nasze pokrycie MolyGlide. Ze wzgledéw technicznych, warstwa MolyGlide moga byé pokrywane wiertta lufowe typu ZB 80 o dtugosci
catkowitej do 500 mm. Patrz réwniez ,,GihringNavigator®.

Wymiary konieczne do wyliczenia dtugosci wiertta na obrabiarki konwencjonalne * Max. dtugos¢ rowka
wiérowego dla wiertta
40 x D, przy wigkszych
gtebokosciach wiercenia
o stosowac 2 wiertta (np. @ 10
dhugosé glowki x 4500raz @ 9,95 x 850 mm)

o]

naddatek na ostrzenie min. odstep
xD

1,5xD gtebokos¢ wiercenia diugosé chwytu
dt. rowka wiérowego**
dtugosc catkowita
ZB 80
Standardowe geom. ostrzy
(specjalne geometrie ostrzy na
zamoéwienie) Geometria G do obrobki zeliw Geometria A do obrébki aluminium

ZB 80
Geometrie specjalne, np.:

do aluminium do zeliwa

- o
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 800

Sonderlésungen von @ 12,0 - 40,0 mm, max. Gesamtlange 3000 mm

GroRRe

Durchmesser /
Halter-Bereich

Grundkoérper /
Halter

WSP

Schneidplatten

Schraube

TiN-beschichtet

FIRE-
beschichtet

Signum-
beschichtet

TiAIN nanoA-
beschichtet

212,00 - 312,49
212,50 - 12,99
@13,00 - 313,49
@13,50 - 313,99
214,00 - 914,49
?14,50 - §14,99
@15,00 - 315,49
215,50 - #15,99

@16,00 - 316,49
216,50 - 316,99
@17,00 - @17,49
@17,50 - 317,99
(18,00 - 918,49
@18,50 - 318,99
219,00 - 319,49
219,50 - §19,99

@20,00 - @20,49
20,50 - 320,99
@21,00 - @21,49
@21,50 - 321,99
222,00 - @22,49
©22,50 - 322,99
©23,00 - 23,49
23,50 - 23,99
@24,00 - 324,49
?24,50 - 324,99
@25,00 - @25,49
325,50 - 325,99

026,00 - §26,49
©26,50 - 326,99
©27,00 - 327,49
027,50 - 927,99
@28,00 - @28,49
28,50 - 28,99
229,00 - 29,49
©29,50 - 329,99

230,00 - @30,49
@30,50 - 330,99
@31,00 - @31,49
231,50 - 331,99
@32,00 - @32,49
?32,50 - 32,99
33,00 - 33,49
@33,50 - 333,99

©34,00 - @34,49
©34,50 - 334,99
@35,00 - @35,49
35,50 - 335,99
@36,00 - @36,49
36,50 - 36,99
?37,00 - 337,49
837,50 - @37,99

38,00 - #38,49
38,50 - 38,99
@39,00 - @39,49
©39,50 - 340,00

Grundkorper /
Halter
individuell auf
Kundenwunsch.
Gesamtlange
bis 3000 mm,
Spannutlange
ab 15xD

Alternativ:
Standard-
programm
Artikel-Nr. 5644
von Durchmess-
er 12,00 mm bis
24,00 mm
inVorzugs-
abmessungen
komplett mit
TiN-Wechsel-
platten
undTiN-
Flhrungsleisten

Artikel-Nr. 5029
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnum-
mer

Artikel-Nr. 5704
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnum-
mer

Artikel-Nr. 5702
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnum-
mer

Artikel-Nr. 5706
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnum-
mer

Artikel-Nr.
4071 2,502
T8
M2,5x 5,2

Artikel-Nr.
4071 3,002
T9
M3x6,4

Artikel-Nr.
4071 4,001
T15
M4x7,7

Artikel-Nr.
4071 4,002
T15
M4x10,6

Artikel-Nr.
4071 5,002
T20
M5x14,2
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 800

Flihrungsleiste

Schraubendreher

Flihrungsleisten

Schraube

Schraubendreher

TiN-beschichtet

FIRE-
beschichtet

Signum-
beschichtet

TiAIN nanoA-
beschichtet

Artikel-Nr.
1612 8,001

Artikel-Nr.
1612 9,001

Artikel-Nr.
1612 15,001

Artikel-Nr. 5030
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnummer

Artikel-Nr. 5705
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnummer

Artikel-Nr. 5703
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnummer

Artikel-Nr. 5707
+ Nenn-
Durchmesser
= Bestellnummer

Artikel-Nr.
4071 1,601
T5
M1,6x4,4

Artikel-Nr.
1612 5,001

Artikel-Nr.
4071 2,203
T7/M2,2x 4,6

Artikel-Nr.
4071 2,202
T7 / M2,2x5,6

Artikel-Nr.
1612 7,001

Artikel-Nr.
4071 2,502
T8
M2,5x 5,2

Artikel-Nr.
4071 2,501
T8

Artikel-Nr.
1612 8,001

EB 800

M2,5x6,4

Artikel-Nr.
4071 3,003
T9
M3x8

Artikel-Nr.
1612 9,001

Artikel-Nr.
1612 20,001

Achtung: - kiirzeste Spannutlange 15 x D
- erreichbare 9-Toleranz IT9/IT10

Mit jedem Angebot erhalten Sie eine Zeichnung
mit allen Artikelnummern und Angaben.

Schraube Spannschaft

GUHRING oHG
Herderstrasse 50-54
D-72458 Albstadt

Tel. +49 74 31 170

Fax +49 74 43 17-279

Tiefbohrwerkzeug

mit Schneidplatte und Fiihrungsleiste
wechselbar innere Kiihimittelzufuhr

Bohrbereich @ 12 mm - @ 40 mm

Schneidplatte

Wiertta do gtebokiego wiercenia GUFHIRINIG | 31
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Wiertta lufowe, 1-ostrzowe EB 800

NEU:
¢ Jetzt Wechselplatten und Fuhrungsleisten mit ®

4 anwendungsorientierten Beschichtungen
e Wechselplatten und Fuhrungsleisten in 1/10mm-Abmessungen

als Standard, in 1/100mm-Abmessungen als Sonderlésung mit Fixzuschlag

Wiertta lufowe jednoostrzowe, z wymiennymi ptytkami
skrawajgcymi i listwami prowadzacymi produkujemy réwniez
jako narzedzia specjalne pod konkretne zamowienie klien-
ta. Stosuje sie je do obrobki wiekszosci materiatdéw. Sg one
dostarczane w zakresie srednic @12,0 do 40,0 o dtugosci
catkowitej do 3000 mm.

Szczegdlne zalety:

® Dzieki technice wymiany ptytek skrawajacych i listew
prowadzgcych mozliwa jest kazda kombinacja gatunkéw
weglika oraz pokryc.

® Dzieki precyzyjnym ptytkom skrawajacym i listwom
prowadzgcym zbedna jest dodatkowa regulacja.

® Precyzyjne listwy prowadzace produkujemy pod indywidu-
alne zadanie obrébcze ze specjalnie dobranego gatunku
weglika. Moga by¢ one montowane ponownie po obro-
cie, przez co ich trwatos¢ zostaje zwiekszona dwukrotnie.
Dodatkowo mozna tu zastosowac wszystkie pokrycia
Guhring’a.

® Precyzja wykonania ptytek skrawajgcych i gniazd pozwala
na ograniczenie do minimum ilosci wymiennych elementow.

e Wymiana zuzytych czesci wiertta bezposrednio na obrabiar-
ce ogranicza kosztowne postoje obrabiarki.

e Technika wymiany ptytek eliminuje pracochtonne czynnosci
ostrzarskie.

¢ Wiasciwy do danego zastosowania dobor ptytki wymiennej
gwarantuje zawsze skuteczne famanie widra takze przy
obrébce materiatéw trudnoobrabialnych.

¢ Do indywidualnych zadan gtebokiego wiercenia dobiera-
my precyzyjne ptytki wymienne ze specjalnego gatunku
weglika. Dodatkowo mozna tu zastosowac wszystkie pokry-
cia firmy Guhring.

¢ W zakresie srednic przypisanych do danej srednicy nomi-

nalnej wiertta, mozemy korygowac wymiar poprzez zamiane

samych elementéw wymiennych.

Czesci chwytowe wykonujemy ze stali do ulepszania ciepl.

Zz wymiarami wg:

e DIN 6535 HA e DIN 6535 HE

¢ DIN 6535 HB e DIN 1835 E

Mozliwe sg do wykonania inne formy chwytéw, odpowied-

nie do danej obrabiarki.

Lagerprogramm von @ 12,0 - 24,0 mm geeignet flr fast alle Werkstoffe

Nr artykutu 5644
Norma Norma zakt.
Materia narzedzia | Glowka wegilk
Gatunek weglika K20/K40

Powierzchnia @

Tip EB 800

Giebokosc¢ wiercenia 30xD

Kierunek skrawania prawy
Tolerancja h8
Grupa rabatowa 123

d, o — o e ,1 d;
1]
Iy [
I1
d1 | a2 | 1 | | B »
Dostepnosc
mm cale | mm | mm | mm | mm

12,000 20,000 446,00 384,00 50,00 [ )
12,700 172 20,000 468,00 384,00 50,00 [ )
14,000 20,000 510,00 448,00 50,00 o
15,000 25,000 548,00 480,00 56,00 [ )
16,000 25,000 580,00 512,00 56,00 o
18,000 25,000 644,00 576,00 56,00 [ )
20,000 32,000 712,00 640,00 60,00 [ )
24,000 32,000 840,00 768,00 60,00 [ )

(S)TiN
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Petnoweglikowe wiertfa krete RT 100 T

Norma Typ llustracja narzedzia %J%t:gzz?: n"anrazteegzai; Pz\;]vri:;z— Zakres $rednic art)'/\‘l:ulu ra?):;g\;ava Strona
Pelnoweglikowe wiertta krete RT 100 T
Norma RT
e 15xD 3,000 14,000 | 6509 165 35
zakt. 100T
Norma RT
e T S S Rl 20xD 3,000 14,000 | 6511 165 37
zakt. 100T
Norma RT
e R SR NS 25xD 3,000 12,000 | 6512 165 37
zakt. 100T
Norma RT
B = S S S 30xD 3,000 10,000 | 6513 165 41
zakt. 100T
Norma RT
e A S 40 x D 3,000 8,000 | 6514 165 42
zakt. 100T

SR
- -im

]

44T -Ba
-1 ]

Z pokryciem TiAIN gtowki wiertta, do stali i zeliwa

@ rokrycie TIAIN glowki wiertta

34 GUHRING

Wiertta do giebokiego wiercenia




Petnoweglikowe wiertta krete RT 100 T

Nr artykutu 6509
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100 T
Forma chwytu HA
32 Gtebokos$¢ wiercenia 15xD
% Kierunek skrawania prawy
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
4
£
S
4
I
2
g
3
0
£
N
: : |
I3 I
I I
Nr dil di d2 h6 bl 12 13
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 13/64 3,000 6,000 95,00 55,00 36,00 [ )
3,170 1/8 3,170 6,000 106,00 67,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 116,00 76,00 36,00 [ )
3,570 9/64 3,570 6,000 116,00 76,00 36,00 [ )
3,970 5/32 3,970 6,000 116,00 76,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 116,00 76,00 36,00 [ )
4,370 11/64 4,370 6,000 133,00 93,00 36,00 [ )
4,500 4,500 6,000 133,00 93,00 36,00 [ )
4,760 3/16 4,760 6,000 133,00 93,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 133,00 93,00 36,00 [ )
5,100 5,100 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
5,410 5,410 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
5,950 15/64 5,950 6,000 150,00 110,00 36,00 [ ]
6,000 6,000 6,000 150,00 110,00 36,00 [ )
6,350 1/4 6,350 8,000 16700 12700 36,00 [ )
6,500 6,500 8,000 167,00 127,00 36,00 [ )
6,750 17/64 6,750 8,000 167,00 127,00 36,00 [ )
7000 7,000 8,000 167,00 12700 36,00 [ )
7140 9/32 7140 8,000 183,00 143,00 36,00 [ ]
7500 7,500 8,000 183,00 143,00 36,00 [ )
7540 7540 8,000 183,00 143,00 36,00 [ )
7940 19/64 7940 8,000 183,00 143,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 183,00 143,00 36,00 [ )
8,330 21/64 8,330 10,000 204,00 160,00 40,00 [ )
8,500 8,500 10,000 204,00 160,00 40,00 [ ]
8,730 11/32 8,730 10,000 204,00 160,00 40,00 [ )
9,000 9,000 10,000 204,00 160,00 40,00 [ )
9,130 23/64 9,130 10,000 221,00 177,00 40,00 [ )
9,520 3/8 9,620 10,000 221,00 177,00 40,00 [ )
9,920 25/64 9,920 10,000 221,00 17700 40,00 [ )
10,000 10,000 10,000 221,00 177,00 40,00 [ ]
10,320 13/32 10,320 12,000 247,00 198,00 45,00 [ )
10,720 27/64 10,720 12,000 24700 198,00 45,00 [ ]
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Petnoweglikowe wiertfa krete RT 100 T

Nr artykutu 6509
Norma Norma zaki.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100T
Forma chwytu HA
3 Gtebokos¢é wiercenia 15xD
o . .
X Kierunek skrawania prawy
S
_z+ Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
£
(]
S
z
I
0
c
.2
3
©
£
@
N
S 5| ?
|3 |2
I ‘
Nr di1 di d2 hé bl 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
11,000 11,000 12,000 247,00 198,00 45,00 o
11,110 7/16 11,110 12,000 263,00 214,00 45,00 [ ]
11,510 29/64 11,610 12,000 263,00 214,00 45,00 [ )
11,910 15/32 11,910 12,000 263,00 214,00 45,00 [ )
12,000 12,000 12,000 263,00 214,00 45,00 ([ )
12,300 31/64 12,300 14,000 297,00 248,00 45,00 [ )
12,700 172 12,700 14,000 297,00 248,00 45,00 [ )
13,100 33/64 13,100 14,000 297,00 248,00 45,00 ()
13,490 17/32 13,490 14,000 297,00 248,00 45,00 ([ )
13,890 35/64 13,890 14,000 29700 248,00 45,00 [ )
14,000 14,000 14,000 297,00 248,00 45,00 o

@ vokrycie TIAIN glowki wiertta
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Petnoweglikowe wiertta krete RT 100 T

Nr artykutu 6511
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100 T
Forma chwytu HA
32 Gtebokos$¢ wiercenia 20xD
% Kierunek skrawania prawy
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
4
£
S
4
I
2
g
3
0
£
N
: : |
I3 I
I I
Nr dil di d2 h6 bl 12 13
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 110,00 70,00 36,00 [ )
3,170 1/8 3,170 6,000 123,00 83,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 136,00 96,00 36,00 [ )
3,570 9/64 3,570 6,000 136,00 96,00 36,00 [ )
3,970 5/32 3,970 6,000 136,00 96,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 136,00 96,00 36,00 [ )
4,370 11/64 4,370 6,000 158,00 118,00 36,00 [ )
4,500 4,500 6,000 158,00 118,00 36,00 [ )
4,760 3/16 4,760 6,000 158,00 118,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 158,00 118,00 36,00 [ )
5,100 5,100 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
5,410 5,410 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
5,950 15/64 5,950 6,000 180,00 140,00 36,00 [ ]
6,000 6,000 6,000 180,00 140,00 36,00 [ )
6,350 1/4 6,350 8,000 202,00 162,00 36,00 [ )
6,500 6,500 8,000 202,00 162,00 36,00 [ )
6,750 17/64 6,750 8,000 202,00 162,00 36,00 [ )
7000 7,000 8,000 202,00 162,00 36,00 [ )
7140 9/32 7140 8,000 223,00 183,00 36,00 [ ]
7,500 7500 8,000 223,00 183,00 36,00 [ )
7540 7540 8,000 223,00 183,00 36,00 [ )
7940 19/64 7940 8,000 223,00 183,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 223,00 183,00 36,00 [ )
8,330 21/64 8,330 10,000 249,00 205,00 40,00 [ )
8,500 8,500 10,000 249,00 205,00 40,00 [ ]
8,730 11/32 8,730 10,000 249,00 205,00 40,00 [ )
9,000 9,000 10,000 249,00 205,00 40,00 [ )
9,130 23/64 9,130 10,000 271,00 227,00 40,00 [ )
9,520 3/8 9,520 10,000 271,00 227,00 40,00 [ )
9,920 25/64 9,920 10,000 271,00 227,00 40,00 [ )
10,000 10,000 10,000 271,00 227,00 40,00 [ ]
10,320 13/32 10,320 12,000 302,00 253,00 45,00 [ )
10,720 27/64 10,720 12,000 302,00 253,00 45,00 [ ]
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Petnoweglikowe wiertfa krete RT 100 T

Nr artykutu 6511
Norma Norma zaki.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100T
Forma chwytu HA
3 Gtebokos¢é wiercenia 20xD
o . .
X Kierunek skrawania prawy
S
_z+ Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
£
(]
S
z
I
0
c
.2
3
©
£
@
N
S 5| ?
|3 |2
I ‘
Nr di1 di d2 hé bl 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
11,000 11,000 12,000 302,00 253,00 45,00 o
11,110 7/16 11,110 12,000 323,00 274,00 45,00 [ ]
11,510 29/64 11,610 12,000 323,00 274,00 45,00 [ )
11,910 15/32 11,910 12,000 323,00 274,00 45,00 [ )
12,000 12,000 12,000 323,00 274,00 45,00 ([ )
12,300 31/64 12,300 14,000 367,00 318,00 45,00 [ )
12,700 1/2 12,700 14,000 367,00 318,00 45,00 [ )
13,100 33/64 13,100 14,000 36700 318,00 45,00 ()
13,490 17/32 13,490 14,000 36700 318,00 45,00 ([ )
13,890 35/64 13,890 14,000 367,00 318,00 45,00 [ )
14,000 14,000 14,000 367,00 318,00 45,00 o
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Petnoweglikowe wiertta krete RT 100 T

Nr artykutu 6512
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100 T
Forma chwytu HA
32 Gtebokos$¢ wiercenia 25xD
% Kierunek skrawania prawy
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
4
£
S
4
I
2
g
3
0
£
N
: : |
I3 I
I I
Nr dil di d2 h6 bl 12 13
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 125,00 85,00 36,00 [ )
3,170 1/8 3,170 6,000 141,00 101,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 156,00 116,00 36,00 [ )
3,570 9/64 3,570 6,000 156,00 116,00 36,00 [ )
3,970 5/32 3,970 6,000 156,00 116,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 156,00 116,00 36,00 [ )
4,370 11/64 4,370 6,000 183,00 143,00 36,00 [ )
4,500 4,500 6,000 183,00 143,00 36,00 [ )
4,760 3/16 4,760 6,000 183,00 143,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 183,00 143,00 36,00 [ )
5,100 5,100 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
5,410 5,410 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
5,950 15/64 5,950 6,000 210,00 170,00 36,00 [ ]
6,000 6,000 6,000 210,00 170,00 36,00 [ )
6,350 1/4 6,350 8,000 237,00 197,00 36,00 [ )
6,500 6,500 8,000 237,00 197,00 36,00 [ )
6,750 17/64 6,750 8,000 237,00 197,00 36,00 [ )
7000 7,000 8,000 237,00 19700 36,00 [ )
7140 9/32 7140 8,000 263,00 223,00 36,00 [ ]
7,500 7500 8,000 263,00 223,00 36,00 [ )
7540 7540 8,000 263,00 223,00 36,00 [ )
7.940 19/64 7940 8,000 263,00 223,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 263,00 223,00 36,00 [ )
8,330 21/64 8,330 10,000 294,00 250,00 40,00 [ )
8,500 8,500 10,000 294,00 250,00 40,00 [ ]
8,730 11/32 8,730 10,000 294,00 250,00 40,00 [ )
9,000 9,000 10,000 294,00 250,00 40,00 [ )
9,130 23/64 9,130 10,000 321,00 277,00 40,00 [ )
9,520 3/8 9,620 10,000 321,00 277,00 40,00 [ )
9,920 25/64 9,920 10,000 321,00 277,00 40,00 [ )
10,000 10,000 10,000 321,00 277,00 40,00 [ ]
10,320 13/32 10,320 12,000 359,00 310,00 45,00 [ )
10,720 27/64 10,720 12,000 359,00 310,00 45,00 [ )
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Petnoweglikowe wiertfa krete RT 100 T

Nr artykutu 6512
Norma Norma zaki.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100T
Forma chwytu HA
3 Gtebokos¢é wiercenia 25xD
) Kierunek skrawania prawy
S
_z+ Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
£
(]
S
z
I
0
c
.2
3
©
£
@
N
S 5| ?
|3 |2
I ‘
Nr di1 di d2 hé bl 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
11,000 11,000 12,000 359,00 310,00 45,00 o
11,110 7/16 11,110 12,000 386,00 33700 45,00 ([ )
11,510 29/64 11,610 12,000 386,00 33700 45,00 [ )
11,910 15/32 11,910 12,000 386,00 33700 45,00 [ )
12,000 12,000 12,000 386,00 33700 45,00 ([ )
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Petnoweglikowe wiertta krete RT 100 T

Nr artykutu 6513
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100 T
Forma chwytu HA
32 Gtebokos$¢ wiercenia 30xD
% Kierunek skrawania prawy
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
4
£
S
b4
I
2
g
3
0
£
N
: : |
I3 I
I I
Nr dil di d2 h6 bl 12 13
Dostepnos¢
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 140,00 100,00 36,00 [ )
3,170 1/8 3,170 6,000 158,00 118,00 36,00 [ )
3,500 3,500 6,000 176,00 136,00 36,00 [ )
3,570 9/64 3,570 6,000 176,00 136,00 36,00 [ )
3,970 5/32 3,970 6,000 176,00 136,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 176,00 136,00 36,00 [ )
4,370 11/64 4,370 6,000 208,00 168,00 36,00 [ )
4,500 21/64 4,500 6,000 208,00 168,00 36,00 (]
4,760 3/16 4,760 6,000 208,00 168,00 36,00 [ )
5,000 5,000 6,000 208,00 168,00 36,00 [ )
5,100 5,100 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
5,410 5,410 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
5,950 15/64 5,950 6,000 240,00 200,00 36,00 [ ]
6,000 6,000 6,000 240,00 200,00 36,00 [ )
6,350 1/4 6,350 8,000 272,00 232,00 36,00 [ )
6,500 6,500 8,000 272,00 232,00 36,00 [ )
6,750 17/64 6,750 8,000 272,00 232,00 36,00 [ )
7000 7000 8,000 272,00 232,00 36,00 [ )
7140 9/32 7140 8,000 303,00 263,00 36,00 [ ]
7500 7,500 8,000 303,00 263,00 36,00 [ )
7540 7540 8,000 303,00 263,00 36,00 [ )
7940 19/64 7,940 8,000 303,00 263,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 303,00 263,00 36,00 [ )
8,330 21/64 8,330 10,000 339,00 295,00 40,00 [ )
8,500 8,500 10,000 339,00 295,00 40,00 [ ]
8,730 11/32 8,730 10,000 339,00 295,00 40,00 [ )
9,000 9,000 10,000 339,00 295,00 40,00 [ )
9,130 23/64 9,130 10,000 371,00 327,00 40,00 [ )
9,520 3/8 9,520 10,000 371,00 32700 40,00 [ )
9,920 25/64 9,920 10,000 371,00 32700 40,00 [ )
10,000 10,000 10,000 371,00 32700 40,00 [ ]
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Peinoweglikowe wiertta krete RT 100 T

Nr artykutu 6514
Norma Norma zakt.
Material narzedzia | (R Wealikmonolit
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ RT100T
Forma chwytu HA
3 Gtebokos$¢ wiercenia 40xD
<) . .
X Kierunek skrawania prawy
S
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 165
x
>
€
©
S
=z
I
2
c
2
H
©
£
@
N
~§T , il ?
) I3 Iy
I
Ih i
Nr di di d2 hé bl 12 13 L,
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 170,00 130,00 36,00 ([ )
3,170 1/8 3,170 6,000 193,00 153,00 36,00 o
3,500 3,500 6,000 193,00 153,00 36,00 ()
3,570 9/64 3,570 6,000 216,00 176,00 36,00 [ )
3,970 5/32 3,970 6,000 216,00 176,00 36,00 o
4,000 4,000 6,000 216,00 176,00 36,00 [ )
4,370 11/64 4,370 6,000 238,00 198,00 36,00 [ )
4,500 4,500 6,000 238,00 198,00 36,00 o
4,760 3/16 4,760 6,000 258,00 218,00 36,00 ()
5,000 5,000 6,000 258,00 218,00 36,00 [ )
5,100 5,100 6,000 280,00 240,00 36,00 [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 280,00 240,00 36,00 [ )
5,410 5,410 6,000 280,00 240,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 280,00 240,00 36,00 [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 300,00 260,00 36,00 [ )
5,950 15/64 5,950 6,000 300,00 260,00 36,00 [ )
6,000 6,000 6,000 300,00 260,00 36,00 [ )
6,350 1/4 6,350 8,000 322,00 282,00 36,00 [ )
6,500 6,500 8,000 322,00 282,00 36,00 [ )
6,750 17/64 6,750 8,000 342,00 302,00 36,00 [ )
7000 7,000 8,000 342,00 302,00 36,00 [ )
7.140 9/32 7140 8,000 363,00 323,00 36,00 [ )
7500 7500 8,000 363,00 323,00 36,00 [ )
7,540 7540 8,000 383,00 343,00 36,00 [ )
7,940 19/64 7,940 8,000 383,00 343,00 36,00 [ )
8,000 8,000 8,000 383,00 343,00 36,00 [ )
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Wiertta petnoweglikowe krete RT100T ALU

stosowane z chtodzeniem wewnetrznym, do obrébki Alu o zawartosci Si > 1%,
dostepne jako wykonanie specjalne w zakresie srednic od @ 3.0 do 14.0.
Maksymalna gtebokos¢ wiercenia to 30 x D,

pod warunkiem ze nie przekroczy dtugosci 320 mm.

Formularz zapytania ofertowego znajduje si¢ na 75 stronie.

Specjalisci firmy Guhring opracowali
nowe petnoweglikowe wiertta krete typu
RT100T ALU. Sa one przeznaczone do
wykonywania gtebokich otworéw w alu-
minium i stopach Al. Narzedzia te sa
dostepne jako wykonanie specjalne, ale z
bardzo krétkim terminem realizaciji.
Podczas projektowania wiertet RT100T
ALU zastosowano odpowiedni weglik
spiekany przeznaczony do obrobki alu-
minium oraz zwrdcono szczegodlng uwage
na geometrie ostrzy i ksztatt rowkéw
widérowych.

Ich szczegdlne cechy to:

Rowki skretne pod katem 15° i popra-
wiona jako$¢ powierzchni

ey

Zaprojektowanie rowkéw widrowych
z katem 15° zapewnia krétsza droge
do pokonania przez wioéry. Dodatkowo
wysoka gtadko$¢ powierzchni powoduje
zmniejszenia oporéw tarcia. Dzieki temu
optymalnie uformowane widry sg bez
probleméw usuwane nawet z bardzo
gtebokich otwordw.

Przyktad zatosowania -

gtowica cylindrowa:

Typowym miejscem dla zastosowania

materiatéw aluminiowych jest przemyst

motoryzacyjny, w szczegoélnosci pro-

dukcja silnika. Podczas obrdébki gtowicy

cylindrowej za pomoca kretych wiertet

RT100T ALU uzyskano imponujgce wyni-

ki:

e wiercenie gtéwnego kanatu olejo-
wego

e S$rednica @ 6.95 mm, gtebokosé

wiercenia 2 x 210 mm

wiercenie z dwdch stron

Vc =110 m/min

Vi = 1500 mm/min

p = 50 bar (emulsja)

trwato$¢ narzedzia: 500 m !!!

Zoptymalizowana geometria ostrzy
przeznaczona do obrobki aluminium
Geometria ostrzy tnacych spiralnych
wiertet RT100T ALU do wiercenia

gtebokich otworéw jest tak zaprojek-
towana, aby umozliwi¢ jak najszybszg
ewakuacje wioérow z otworu.

Specjalnie zaprojekowana geometria ostrzy tngcych ...

b

... formuje optymalny ksztatt wiéréw ...

... | zapewnia ich sybka ewakuacje.

Sposob postepowania przy obrobce

gtebokich otworow w aluminium

Aby osiggng¢ optymalne rezultaty

przy obrdbce gtebokich otwordw z za-

stosowaniem wiertet RT100T ALU, w

szczegolnosci kiedy otwor zaczyna sie

na promieniu lub krzywiznie, zalecamy
postepowaé wedtug ponizszych krokow:

1. Wyfrezowacé ptaskie czoto np. za
pomoca naszego freza RF100U, ktory
posiada ostrze centralne. Powierzchnia
ta musi by¢ prostopadta do osi pézniej
wierconego otworu.

2. Wykona¢ otwor pilotujgcy (w toleran-
cji F9) z minimalna gtebokoscig 1xD
(max. 3xD). Rekomendujemy nasze
wiertto RT100U. Dzigki temu ze jego
kat wierzchotkowy ma 140° i tolerancja
srdnicy wynosi m7, to jest ono idealne
do wykonania tej wiasnie operacji.

3. Wprowadzi¢ w otwér pilotujgcy
wiertto dtugie typu RT100T ALU z
predkoscig obrotowg ok. 300 obr/min
i posuwem ok. 500 mm/min. W tym
momencie nie nalezy jeszcze wtaczac
chtodzenia.

4. Wtaczy¢ chiodzenie i petng predkosc
obrotowg

5. Predkosci obrotowe podczas obrdbki
aluminium sg wysokie i dlatego na
dtugosci wiercenia do 5xD zaleca sig
osiggac ich petng wartosé w kilku kro-
kach.

6. Kontynuowac wiercenie do petnej
gtebokosci, bez wycofywania
narzedzia.

7. Przy otworach przelotowych z
ukosnym wyjsciem nalezy (na ok. 1mm
przed przebiciem dna) zredukowac
posuw o 40%,

8. Po osiagnieciu petnej gtebokosci
wiercenia nalezy wytaczy¢ predkosc
obrotowg i chfodzenie, a nastegpnie
wycofac wiertto na szybkim posuwie.

Wszystkie wiertta do gtebokiego
wiercenia muszg by¢ prowadzone
w otworze pilotujgcym. Wiertta do
gtebokiego wiercenia nie moga
by¢ wigczane na petng predkosé
obrotowa kiedy nie sa podparte.
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AUTOMATYCZNA SZAFA WYDAJACA TM

Automatyczna, modutowa szafa wydajgca firmy Guhring utatwia klientowi
prowadzenie wszelkich czynnosci zwigzanych z zarzadzaniem i magazy-
nowaniem narzedzi. Elastyczne wyposazenie modutow szafy pozwala na
indywidualne dostosowanie jej do potrzeb klienta. Inteligentne oprogramo-
wanie zapewnia petna, terminowa dostepnos¢ narzedzi oraz szczegotowa
informacje na temat ich zuzycia i stanow magazynowych.
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Mikro-wiertta VHM

Norma Typ llustracja narzedzia ?A{/?ebrz‘e(zis: n'::lzt:éizai'a Pc;\;]vi]ei;z— Zakres $rednic a rt;\lkrmu ra%::g:/a Strona
Mikro-wiertta z chtodzeniem wewnetrznym
Norma

N | e e A A 15xD @ | 1200 - 3000 |6412 | 164 | 47

zakt.

Z pokryciem SuperA (AITiN) gtéwki wiertta,

do stali i zeliwa

@ rokrycie SuperA (AITIN) giowki wiertta
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Mikro-wiertta VHM

Nr artykutu 6412
Norma Norma zakt.
Materiatnarzecizia | [T Weelikmonoiit
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia .
Typ N
Forma chwytu HA
Z Gtebokos¢ wiercenia 15xD
S Kierunek skrawania prawy
S
E Tolerancja h7
2 Grupa rabatowa 164
£
©
S
-4
n
2
c
2
3
©
£
S
N
N tmax ]
2
Iy
Nr d1 d2 h6 I 12 ..
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm
1,400 1,400 4,000 62,000 25,000 [ )
1,500 1,500 4,000 62,000 27,000 [ )
1,590 1,590 4,000 62,000 29,000 o
1,600 1,600 4,000 62,000 29,000 [ )
1,700 1,700 4,000 70,000 31,000 [ )
1,800 1,800 4,000 70,000 32,000 o
1,900 1,900 4,000 70,000 34,000 [ )
1,980 1,980 4,000 70,000 36,000 [ )
2,000 2,000 4,000 70,000 36,000 o
2,100 2,100 4,000 78,000 38,000 [ )
2,200 2,200 4,000 78,000 40,000 [ )
2,300 2,300 4,000 78,000 42,000 [ )
2,380 2,380 4,000 78,000 44,000 [ )
2,400 2,400 4,000 78,000 44,000 [ )
2,500 2,500 4,000 78,000 45,000 [ )
2,600 2,600 4,000 87,000 47,000 [ )
2,700 2,700 4,000 87000 48,000 [ )
2,780 2,780 4,000 87000 50,000 [ )
2,800 2,800 4,000 87,000 50,000 [ )
2,900 2,900 4,000 87,000 52,000 [ )
3,000 3,000 4,000 87000 54,000 [ )

@ pokrycie SuperA (AITIN) glowki wiertta
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Wiertta Ratio RT 150

Norma Typ

llustracja narzedzia

Gtebokosé Materiat Powierz- e, Nr Grupa

wiercenia narzedzia chnia artykutu | rabatowa

Strona

Wiertta Ratio RT 150

O bez pokrycia

Norma | RT 150 -

zakl. | GG | ij—— — 10xD 3,000 - 20,000 | 770 | 121 | 51
zakt. | GG 10xD 3,000 - 20,000 | 6070 | 121 51
D A —

sakt. | GN —— 15x D 5000 - 14,000 | 773 | 121 53

————)

Z zataczana powierzchnia przylozenia -
do aluminium (RT 150 GG)

Ze scinowa geometria wierzchotka -
do zeliwa (RT 150 GG)

————————
Z zataczang powierzchnia przylozenia i lewoskretnymi
rowkami wiérowymi — do aluminium (RT 150 GN)
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Wiertta Ratio RT 150

Nr artykutu 770 6070
Norma Norma zakit. Norma zakit.
Materiatnarzecia | [T Weglikmonolit | Weglikmonolit |
Gatunek weglika K K
Powierzchnia O O
Typ RT 150 GG RT 150 GG
3 Gtebokos¢ wiercenia 10xD 10xD
% Kierunek skrawania prawy prawy
E Tolerancja m7 m7
é Grupa rabatowa 121 121
1? do aluminium do zeliwa
:
=z
I
2
s
E
©
£
N | L
tmax = 1-1,5 X d4
L |
[ t
° : ©
lp
l1
Nr d1 d2 bl 12 13
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
3,000 3,000 6,000 91,00 42,00 36,00 [ ) o
3,100 3,100 6,000 91,00 42,00 36,00 [ ) O
3,300 3,300 6,000 91,00 42,00 36,00 [ ) [ )
3,600 3,500 6,000 91,00 48,00 36,00 [ ) o
3,600 3,600 6,000 91,00 48,00 36,00 o
3,700 3,700 6,000 91,00 48,00 36,00 [ )
3,800 3,800 6,000 121,00 7700 36,00 [ ) O
3,900 3,900 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,000 4,000 6,000 121,00 77,00 36,00 [ ) [ )
4,100 4,100 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,200 4,200 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,300 4,300 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,400 4,400 6,000 121,00 77,00 36,00 o o
4,500 4,500 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,600 4,600 6,000 121,00 77,00 36,00 [ )
4,700 4,700 6,000 121,00 77,00 36,00 O [ )
4,800 4,800 6,000 121,00 82,00 36,00 [ ) o
4,900 4,900 6,000 121,00 82,00 36,00 [ ) O
5,000 5,000 6,000 121,00 82,00 36,00 o [ )
5,160 13/64 5,160 6,000 121,00 82,00 36,00 [ )
5,500 5,500 6,000 121,00 82,00 36,00 [ ) [ )
5,560 7/32 5,560 6,000 121,00 82,00 36,00 [ )
6,000 6,000 6,000 121,00 82,00 36,00 [ ) ()
6,350 /4 6,350 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) o
6,500 6,500 8,000 146,00 106,00 36,00 o O
6,750 17/64 6,750 8,000 146,00 106,00 36,00 O
6,800 6,800 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) [ )
7000 7,000 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) O
7140 9/32 7140 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) o
7,500 7500 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) o
7,800 7.800 8,000 146,00 106,00 36,00 o [ )
7940 5/16 7940 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) ([ )
8,000 8,000 8,000 146,00 106,00 36,00 [ ) [ )
8,330 21/64 8,330 10,000 175,00 130,00 40,00 [ ) [ )
8,500 8,600 10,000 175,00 130,00 40,00 [ ) ()
8,730 11/32 8,730 10,000 175,00 130,00 40,00 [ ) o
9,000 9,000 10,000 175,00 130,00 40,00 o [ )
9,130 23/64 9,130 10,000 175,00 130,00 40,00 O
9,500 9,500 10,000 175,00 130,00 40,00 [ ) [ )

O bez pokrycia
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Wiertta Ratio RT 150

Nr artykutu 770 6070
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K K
Powierzchnia O O
Typ RT 150 GG RT 150 GG
= Gtebokos¢ wiercenia 10xD 10xD
% Kierunek skrawania prawy prawy
.z,. Tolerancja m7 m7
é Grupa rabatowa 121 121
'E' do aluminium do zeliwa
°
P-4
n
2
g
E
0
£
N | L
tmax = 1>-1,5 x d4
[ |
F t
o| = ]
I
Iy
Nr di d2 1 12 13
Dostepnosc¢
kodu cale mm mm mm mm mm
9,520 3/8 9,520 10,000 175,00 130,00 40,00 O
10,000 10,000 10,000 175,00 130,00 40,00 [ ) [ )
10,200 10,200 12,000 209,00 159,00 45,00 [ ) O
10,320 13/32 10,320 12,000 209,00 159,00 45,00 O
10,500 10,500 12,000 209,00 159,00 45,00 [ ) [ )
10,720 27/64 10,720 12,000 209,00 159,00 45,00 ([ ) O
11,000 11,000 12,000 209,00 159,00 45,00 [ ) [ )
11,110 7/16 11,110 12,000 209,00 159,00 45,00 [ )
11,500 11,500 12,000 209,00 159,00 45,00 [ ) O
11,510 29/64 11,510 12,000 209,00 159,00 45,00 O
12,000 12,000 12,000 209,00 159,00 45,00 [ ) [ )
12,300 12,300 14,000 233,00 183,00 45,00 [ )
12,500 12,500 14,000 233,00 183,00 45,00 [ ) O
12,700 1/2 12,700 14,000 233,00 183,00 45,00 [ ) O
13,000 13,000 14,000 233,00 183,00 45,00 [ ) [ )
13,500 13,500 14,000 233,00 183,00 45,00 [ ) [ )
14,000 14,000 14,000 233,00 183,00 45,00 [ ) [ )
14,500 14,500 16,000 260,00 207,00 48,00 [ ) O
15,000 15,000 16,000 260,00 207,00 48,00 [ ) [ )
15,500 15,500 16,000 260,00 207,00 48,00 O [ )
16,000 16,000 16,000 260,00 207,00 48,00 [ ) [ )
16,500 16,500 18,000 284,00 231,00 48,00 [ ) O
17,000 17,000 18,000 284,00 231,00 48,00 [ ) [ )
17,500 17500 18,000 284,00 231,00 48,00 [ ) [ )
18,000 18,000 18,000 284,00 231,00 48,00 [ ) [ )
18,500 18,500 20,000 308,00 255,00 50,00 [ ) O
19,000 19,000 20,000 308,00 255,00 50,00 [ ) [ )
19,500 19,500 20,000 308,00 255,00 50,00 O
20,000 20,000 20,000 308,00 255,00 50,00 [ ) [ )

O bez pokrycia
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Wiertta Ratio RT 150

Nr artykutu 773
Norma Norma zakt.
Gatunek weglika K
Powierzchnia O
Typ RT 150 GN
3 Gtebokos$¢ wiercenia 15xD
o
f Kierunek skrawania prawy
E Tolerancja m7
é Grupa rabatowa 121
£ do aluminium i zeliwa
S
2
I
2
c
2
3
1)
£
@
N
tmax=1-1,5 x d4
| t
S| [E= : ]
I,
Ih
Nr d1 d2 11 12 13 L.
Dostepnosé
kodu cale mm mm mm mm mm
5,000 5,000 6,000 145,00 105,00 36,00 [ }
6,000 6,000 6,000 145,00 105,00 36,00 ()
8,000 8,000 8,000 180,00 137,00 36,00 [ )
9,000 9,000 10,000 21700 170,00 40,00 [ ]
10,000 10,000 10,000 21700 170,00 40,00 [ )
11,000 11,000 12,000 258,00 205,00 45,00 [ )
12,000 12,000 12,000 258,00 205,00 45,00 [ }
14,000 14,000 14,000 290,00 236,00 45,00 ([ )

O bez pokrycia
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BIUSZJ1SO Op
aluazesodApn

Wyposazenie do ostrzenia wiertet lufowych

Urzadzenie Guhringa TBM 116 do 1-ostrzowych wiertet lufowych

TBM 116 jest reczng szlifierka uniwersalng, o zwartej kon-
strukcji. Wraz z przyrzadem do ostrzenia 1-ostrzowych
wiertet lufowych i podwdjng tarcza szlifierska tworzy ona
perfekcyjng catos¢. Przeznaczona jest do ostrzenia matych
i $rednich serii o zréznicowanych wymiarach wiertet. Do-
datkowo umozliwia ona wykonywanie tamaczy wioéréw na
wierttach lufowych.

Zakres dostawy:

Jedna szlifierka i dwie lampki o$wietleniowe o duzej mocy oraz
dwa gniazda elektryczne na 220 V (przyrzad ostrzarski i tarcza
szlifierska muszag by¢ zamdwione oddzielnie).

Parametry maszyny :

Napiecie robocze 380 V/50 Hz, szybkos$¢ obrotowa tarczy
2850 obr/min, max. $rednica tarczy 150 mm.

Nr artykutu: 600 127 170

Przyrzad TBV116 do 1-ostrzowych wiertet lufowych o srednicach od @3 do @30

Przyrzad przeznaczony jest do ostrzenia wiertet lufowych,
1-ostrzowych w zakresie Srednic @ 3 - 30 mm. Mozna na nim
wykonywaé zaréwno geometrie standardowe jaki specjalne. Dzigki
krotkiej tulei mocujacej nie musimy zwraca¢ uwagi na min. dtugosc
rowka wiérowego. W zakresie dostawy uwzgledniona jest listwa
podporowa, przeznaczona do usztywniania dtugich narzedzi.
Dzieki temu TBV 116 jest przyrzadem uniwersalnym i mozliwym
do zastosowania na kazdej typowej szlifierce narzedziowe;.
Jako wyposazenie TBV 116 polecamy naszg podwdjng tarcze
szlifierskg DSS 125.

Uwaga:

Jednoostrzowe wiertta lufowe majg kat rozwarcia rowka
wiérowego 120° i dlatego nie moga by¢ mocowane w
tulejce zaciskowej na aparacie podziatowym, gdyz grozi to
uszkodzeniem narzedzia.

Nr artykutu: 600 127 171

Podwoéjna tarcza szlifierska DSS 125

Podwodjna tarcza szlifierska DSS 125 jest mocno ztgczona
Srubami i w takim zestawie wywazona. W jej sktad wchodzi
zewnetrzna tarcza diamentowa do obrobki zgrubnej oraz
wewnetrzna tarcza diamentowa drobnoziarnista, ktorg
wykanczajgco szlifujemy krawedzie tnace. Nalezy okresowo
czysci¢ tarcze specjalng osetka. Szlifowanie zabrudzong
tarczg moze spowodowac uszkodzenie ostrzy wiertta.

DSS 125 skiada sig¢ z:

¢ jednej zewnetrznej tarczy @ 125 mm, szerokosci 10 mm,
grubosci nasypu 3 mm, z otworem @ 20 mm, ziarnem D 126,

¢ jednej wewnetrznej tarczy @ 75 mm, szerokosci 10 mm,
grubosci nasypu 2 mm, z otworem @ 20 mm, ziarnem D 46

Nr artykutu: 400 110 098
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Wyposazenie do ostrzenia wiertet lufowych

Przyrzad TBV116 do 1-ostrzowych wiertet lufowych o srednicach od @1 do 96

Nowy, uniwersalny przyrzad ostrzarski TBV 216 jest specjal-
nie przeznaczony do ostrzenia 1-ostrzowych wiertet lufowych
o malych $rednicach w zakresie od @ 1,0 do 6,0 mm i max.
dtugosci 350 mm. Umozliwia on ostrzenie oraz modyfikowanie
w/w wiertet w czterech bardzo prostych zabiegach. Szlifowanie
przeprowadza si¢ na 3-osiowym, wahliwym przyrzadzie, ktory
umozliwia obrébke pod réznymi katami.

Wszystkie katy moga by¢ ustawiane i korygowane indywidu-
alnie dla danego przypadku.

Zakres dostawy:

- Komplet tulejek prowadzacych o
Srednicach©@1,0/1,5/2,0/2,5/3,0/3,5mm

- rézne adaptery

- mikroskop

- oswietlacz punktowy i lupka pomiarowa

Nr artykutu: 600 132 346

Pojedyncza tarcza szlifierska ESS 125

Tarcza Scierna ESS 125 jest wykanczajgca tarcza diamentowa
pozwalajgca uzyska¢ dobre wykonczenie krawedzi tngcych.
Nalezy okresowo czysci¢ tarcze specjalng osetka. Szlifowa-
nie zabrudzong tarczg moze spowodowaé uszkodzenie ostrzy
wiertta.

ESS 125 skitada sie z:
- jednej tarczy @ 125 mm, szerokosci 10 mm,

grubosci nasypu 3 mm, z otworem & 20 mm, ziarnem D 25
Nr artykutu: 400 119 203
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Akcesoria do wiertarek lufowych

W przeciwienstwie do konwencjonalnych obrabiarek na

wiertarkach

Tulejki wiertarskie

lufowych stosuje sie specjalne elementy
wyposazenia takie jak np. tulejki wiertarskie, uszczelki, tulejki
podtrzymujace itp. Przeglad tych produktéw w najbardziej po-
pularnych wymiarach znajduje sie na kolejnych stronach.

Nr artykutu 5747 5748
Norma Norma zakt. Norma zakt.
S Grupa rabatowa 123 123
E
; min. zamawiana ilo$¢: 3 szt. min. zamawiana ilo$¢: 3 szt.
E
£
S
=z
.. -
[
=
2 _
H
©
£
3 3 3
11 i
Nr d1 d2 11 »
Dostepnosc¢
kodu mm mm mm
0,900-0,999 | 0,900-0,999 3,00 9,00 ® o
1,000-1,899 | 1,000-1,899 4,00 9,00 o o
1,900-2,699 | 1,900-2,699 5,00 9,00 [} o
2,700-3,399 | 2,700-3,399 6,00 12,00 o [ J
3,400-4,099 | 3,400-4,099 7,00 12,00 o Y
4,100-5,099 | 4,100-5,099 8,00 12,00 [} ®
5,100-6,099 | 5,100-6,099 10,00 16,00 o o
6,100-8,099 | 6,100-8,099 12,00 16,00 o o
8,100-10,099 | 8,100-10,099 15,00 20,00 [} o
10,100-12,099 |10,100-12,099 18,00 20,00 [} [
12,100-15,099 |12,100-15,099 22,00 28,00 o o
15,100-18,099 |15,100-18,099 26,00 28,00 [} ®
18,100-22,099 |18,100-22,099 30,00 36,00 ) [}
22,100-26,099 [22,100-26,099 35,00 36,00 o Y
26,100-30,099 |26,100-30,099 42,00 45,00 [} o
30,100-35,099 |30,100-35,099 48,00 45,00 [} o
35,100-40,000 |35,100-40,000 55,00 56,00 o o
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Sruby ustawcze bez uszczelnienia

- Nr artykutu 5754
)
) Norma Norma zaki.
= Grupa rabatowa 123
+
3 min. zamawiana ilos¢: 5 szt.
2
.E- I
©
S
4
I
2 o
= - 3
3
©
£
]
N
Nr Gwint d2 il 12 13 SW oz
Dostepnosé
kodu mm mm mm mm mm mm
6,000 M6x0,5 3,50 26,00 3,20 5,00 9 [ )
10,000 M10x1,0 6,00 38,00 5,00 7,00 13 [ J
16,000 M16x1,5 10,00 57,00 8,00 10,00 22 ( }
Sruby ustawcze z uszczelnieniem
= Nr artykutu 5755
°
S Norma Norma zakt.
z Grupa rabatowa 123
+
3 min. zamawiana ilos¢: 5 szt.
3 1
>
E O-Ring
S
=z
I
[ _ )
2 2
.2
3
©
£
«
N
Nr Gwint d2 il 12 13 SW O-ring Dost , .,
kodu mm mm mm mm mm mm DIN 3770 R IR
6,000 M6x0,5 3,50 45,00 3,20 5,00 9 5x1,5 [ J
10,000 M10x1,0 6,00 50,00 5,00 7,00 13 8x2,0 [ }
16,000 M16x1,5 10,00 65,00 8,00 10,00 22 14x2,6 [ )
24,000 M24x1,5 16,00 90,00 12,00 15,00 30 20x3,0 [ J

Wiertta do gtebokiego wiercenia GIFHIRING | 59

Akcesoria



BLI0S8YY

Akcesoria
Pierscienie zgarniajgce i tulejki prowadzace z vulkolanu, nr art. 5749, 5750, 5751, 5752 oraz 5753, pokrywaja zakres $rednic

nominalnych wiertet lufowych. Przy zaméwieniu akcesoridow z vulkolanu prosze zawsze podawac nr artykutu + nr kodu wg
nastepujgcej tabeli!

Tabela numeréw kodow i przyporzadkowanych im srednic wiertet lufowych dla akcesoridéw z vulkolanu

Nr kodu Dla zakresu $rednic nominalnych d1 Nr kodu Dla zakresu $rednic nominalnych d1

od mm do mm od mm do mm
1,900 2,000 2,099 9,400 9,700 9,999
2,000 2,100 2,199 9,700 10,000 10,299
2,100 2,200 2,299 10,000 10,300 10,799
2,200 2,300 2,399 10,500 10,800 11,299
2,300 2,400 2,499 11,000 11,300 11,799
2,400 2,500 2,599 11,500 11,800 12,399
2,500 2,600 2,699 12,000 12,400 12,899
2,600 2,700 2,799 12,500 12,900 13,399
2,700 2,800 2,899 13,000 13,400 13,899
2,800 2,900 3,099 13,500 13,900 14,399
3,000 3,100 3,359 14,000 14,400 14,899
3,200 3,360 3,459 14,500 14,900 15,399
3,300 3,460 3,559 15,000 15,400 15,899
3,400 3,560 3,799 15,500 15,900 16,399
3,600 3,800 3,959 16,000 16,400 16,899
3,700 3,960 4,259 16,500 16,900 17,399
4,000 4,260 4,499 17,000 17,400 17,899
4,200 4,500 4,749 17,500 17,900 18,399
4,500 4,750 4,999 18,000 18,400 19,509
4,700 5,000 5,249 19,000 19,510 20,509
5,000 5,250 5,499 20,000 20,510 21,509
5,200 5,500 5,749 21,000 21,510 22,609
5,500 5,750 5,999 22,000 22,610 23,609
5,700 6,000 6,249 23,000 23,610 24,609
6,000 6,250 6,449 24,000 24,610 25,609
6,200 6,450 6,749 25,000 25,610 26,609
6,500 6,750 6,999 26,000 26,610 27,609
6,700 7,000 7,299 27,000 27,610 28,609
7,000 7,300 7,599 28,000 28,610 29,609
7,300 7,600 7,799 29,000 29,610 30,609
7,500 7,800 7,999 30,000 30,610 32,609
7,700 8,000 8,299 32,000 32,610 34,699
8,000 8,300 8,699 34,000 34,700 36,699
8,400 8,700 8,999 36,000 36,700 38,699
8,700 9,000 9,299 38,000 38,700 40,000
9,000 9,300 9,699
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Pierscienie zgarniajace do 1-ostrzowych wiertet lufowych

S Nr artykutu 5752
E Norma Norma zakit.
= Materiat Vulkolan
+
3 Grupa rabatowa 123
=}
= min. zamawiana ilo$¢: 5 szt.
5
Z
n
[}
= o~ -
2 © °
3
0
£
N
ul
Nr d1od... do... d2 bl Dt 2.0
kodu mm mm mm OStgpnosc
Nr kodu - 2,000-4,999 20,000 4,00 ([ J
patrz 5,000-15,399 32,000 4,00 ([ J
tabela 15,400-25,609 40,000 4,00 ()
na str. 60 26,610-40,000 90,000 4,00 ([ J

Przyktad zamoéwienia:

- Pierscien zgarniajgcy do wiertta luf. d1 = 26,500 - to odpowiedni Nr art. 5752 + Nr kodu 25,000 = Zaméwienie: 5752 25,000

Pierscienie zgarniajace do 2-ostrzowych wiertet lufowych

- Nr artykutu 5753
E Norma Norma zakt.
= Materiat Vulkolan
+
3 Grupa rabatowa 123
=
%" min. zamawiana ilo$¢: 5 szt.
<
Z
n
[}
'S
2
3
©
£
]
N
Nr d1od... do... d2 bl Bisch s .
kodu mm mm mm Rl R
Nr kodu - 5,400-15,399 32,000 4,00 o
patrz tabela 15,400-27,000 40,000 4,00 ()
na str. 60

Przyktad zamoéwienia:
- Pierscien zgarniajgcy do wiertta luf. d1 = 16,000 - to odpowiedni Nr art. 5753 + Nr kodu 15,500 = Zamoéwienie: 5753 15,500
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Tulejki podporowe do 1- i 2-ostrzowych wiertet lufowych (z otw. okragtym)

© Nr artykutu 5749

N s Norma Norma zakt.

?-:’ '8 - Materiat Vulkolan
= g ; g Grupa rabatowa 123
S S min. zamawiana ilo$¢: 5 szt.
» T O ;' 1]
Z32%0o %

O - =
k-3
xe°8e
X = R
X2 3%

K] N

o £

3

Nr d1 od... do... d2 11 12 el
kodu mm mm mm mm RGN E

2XX, XXX 2,000-11,799 20,000 22,00 12,00 o

3XX, XXX 4,000-25,609 30,000 26,00 13,00 [ ]

AXX, XXX 2,510-36,699 45,000 26,00 16,00 [ ]
Przyktad zamoéwienia:
- Tulejka podporowa z d2 = 20,000 mm do wiertta luf. d1 = 8,000 odpowiada nr art. 5749 + ,2“+“0“ nr kodu 7,700 = Zamoéwienie: 5749 207,700
- Tulejka podporowa z d2 = 30,000 mm do wiertta luf. d1 = 17,000 odpowiada nr art. 5749 + ,3“+ nr kodu 16,500 = Zamdéwienie: 5749 316,500
- Tulejka podporowa z d2 = 45,000 mm do wiertta luf. d1 = 3,000 odpowiada nr art. 5749 + ,4“+“0“ nr kodu 2,800 = Zamoéwienie: 5749 402,800

Tulejki podporowe do 1- ostrzowych wiertet lufowych (z otw. ksztattowym)

© Nr artykutu 5750

N s Norma Norma zakit.

2 B _ Materiat Vulkolan
2% = .?, Grupa rabatowa 123

Y
S s s min. zamawiana ilo$¢: 5 szt.
[ =) E ©
Z39%35%
nesE S

-] “ s
e
X = R
X3 §&

£ KR

o £

2

Nr d1 od... do... d2 11 12 Dostepnosé
kodu mm mm mm mm ep

2XX,XXX 2,000-12,399 20,000 20,00 12,00 [ ]

3XX, XXX 4,000-20,509 30,000 26,00 14,00 [ ]

AXX, XXX 20,510-38,699 45,000 26,00 16,00 ()
Przyktad zamoéwienia:
- Tulejka podporowa z d2 = 20,000 mm do wiertta Iuf. d1 = 8,000 odpowiada nr art. 5750 + ,,2“+“0“ nr kodu 7,700 = Zamoéwienie: 5750 207,700
- Tulejka podporowa z d2 = 30,000 mm do wiertta luf. d1 = 17,000 odpowiada nr art. 5750 + ,3“+ nr kodu 16,500 = Zamoéwienie: 5750 316,500
- Tulejka podporowa z d2 = 45,000 mm do wiertta Iuf. d1 = 23,000 odpowiada nr art. 5750 + ,,4“+ nr kodu 22,000 = Zamodwienie: 5750 422,000

Tulejki podporowe do 2- ostrzowych wiertet lufowych (z otw. ksztattowym)

© Nr artykutu 5751
N s Norma Norma zakt.
2 B _ Materiat Vulkolan
33 < 3 Grupa rabatowa 123
g% Is min. zamawiana ilo$é: 5 szt.
[ - E' @
-4 \g © 7 "g
ORI~
5893 ¢
X= 0
X © o
x % § a
> &
3
Nr di od... do... d2 11 12 e
kodu mm mm mm mm SR Rl
2XX,XXX 5,400-12,399 20,000 22,00 12,00 [ )
3XX, XXX 5,400-22,609 30,000 26,00 13,00 [ ]
AXX, XXX 5,400-27,000 45,000 26,00 16,00 [

Przyktad zaméwienia:

- Tulejka podporowa z d2 = 20,000 mm do wiertta luf. d1
- Tulejka podporowa z d2 = 30,000 mm do wiertta luf. d1
- Tulejka podporowa z d2 = 45,000 mm do wiertta luf. d1

17,000 odpowiada nr art. 5751 + ,3“+

8,000 odpowiada nr art. 5751 + ,2“+“0“ nr kodu 7,700 = Zamoéwienie: 5751 207,700

nr kodu 16,500 = Zamoéwienie: 5751 316,500

9,000 odpowiada nr art. 5751 + ,4“+“0“ nr kodu 8,700 = Zaméwienie: 5751 408,700
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Proces wiercenia

Wiercenie lufowe -
wprowadzenie

W obrobce skrawaniem wiercenie na gtebokosé 10 x D i
powyzej traktuje sie jako gtebokie wiercenie. Oczywiscie
wierttami lufowymi mozna réwniez wykonywa¢ krotsze ot-
wory, uzyskujac przy tym wszystkie zalety wiercenia lufowe-
go takie jak: wysoka gtadko$¢ powierzchni, mata odchytka
wspotosiowosci i optymalna prostoliniowosé.

Chtodzenie z wysokim cisnieniem - stato sie sprawa
oczywista.

W ostatnich latach zastosowanie chifodzenia wewnetrznego
stato sie powszechne dla wszystkich typow narzedzi do ob-
rébki otworéow . Aby chtodziwo spetnito swojg role, musi by¢
dostarczone bezposrednio do strefy skrawania. Dzigki temu
uzyskano znaczny wzrost trwatosci i zmniejszenie podatnosci
na pekanie wiertet kretych, gwintownikéw , itp. Obecnie
kazda konwencjonalna obrabiarka moze by¢ dostarczona z
opcja wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa pod wyso-
kim cisnieniem i dlatego moze by¢ zastosowana do wiercenia
gtebokich otworéw. Udziat wiertet lufowych w wyposazeniu
obrabiarek CNC jest coraz wiekszy, co swiadczy o wzroscie
popularnosci tego typu obrébki.

Wiercenie lufowe nie ma
sztywnych regut, ale przy
zachowaniu okreslonych
zasad jest do opanowania
przez kazdego.

Orientacyjne parametry dla
zastosowan wiertet lufowych
Glihringa znajduja si¢ w rozd-
ziale GUHRINGNAVIGATOR.

O

Wiertta lufowe musza

by¢ pod-parte w trakcie
wprowadzania w materiat.
Wiertet lufowych nie mozna
wprowadzaé na petne obroty
bez ich podparcia w otworze.

Wiercenie lufowe na obrabiarkach konwencjonalnych

1. zabieg - wiercenie pilot.

dmiot obr.
przedmiot obr. L=1,6xD

+0,03
D 4001

obieg chtodziwa

T, — BM
[a] % ?

filtr
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Typowy proces wiercenia lufowego na obrabiarkach kon-

wencjonalnych:

e wykonaé otwor pilotujgcy
(L = 3 x D, w tolerancji H8)

e Wprowadzi¢ wiertto na obrotach ok. 200 obr/min i z posuwem
ok. 500 mm/min. Narzedzia powyzej 40 x D wprowadzaé do
otworu pilotujgcego na lewych obrotach.

e wigczy¢ wymagane cisnienie chfodziwa i obroty.

¢ Bei Schnittgeschwindigkeiten tiber 120 m/min empfehlen
wir, die Enddrehzahl in mehreren Schritten aufzuschalten.

e wierci¢ na petng gtebokos¢ otworu bez odwiérowania. Przy
zastosowaniu wiertet lufowych o duzej smuktosci (np. EB 100
od dtugosci rowka wiérowego 160 mm) zaleca sig, aby do
gtebokosci wiercenia ok. 25 mm pracowac na zredukowanych
parametrach (tj. ok. 75% optymalnej szybkosci skrawania).

epo osiggnieciu zadanej glebokosci wiercenia wytaczyé
chtodzenie.

® powrdt z szybkim posuwem i wytgczonymi obrotami.

Wazne uwagi

® Przy gtebokosciach wiercenia ponad 40 x D zalecamy za-
stosowanie dwdch lub wiecej wiertet lufowych,
np. @ 10x 400 mmi @ 9,95 x 800 mm.

e Wiertta lufowe do otworéw > 40 x D powinny by¢ wprowad-
zane do otworu pilotujgcego na lewych obrotach.

® Przy automatycznej, szybkiej wymianie narzedzia jego kon-
coéwka moze wpasc w drgania. Aby to ustabilizowaé¢ mozna
na 1 sek. wigczy¢ cisnienie chtodziwa.

e Do obrobki materiatéw dtugowidrowych zaleca sie wiertta
lufowe z polerowanymi rowkami wiérowymi.

® Zaleca sie stosowanie emulsji z min. 10% stezeniem.

¢ Wiertta lufowe jednoostrzowe do dtugowiérowego alumini-
um powinny mie¢ oszlifowany wierzchotek pod katem 180°
z odsadzeniem na wyptyw chtodziwa.

Obrabiarki do gtebokiego wiercenia

przedmiot i X
obr. wspornik tulei prow.

tuleja
prowadzaca

ey [:[:l—
P — Fﬁﬁu__
| ﬁf e ]i"l]

"Pompa wysokocisn| ?

wrzeciono obieg chiodziwa

mocowanie

filtr




Precyzja wiertet lufowych 1-ostrzowych

Klasy doktadnosci*

Wierttami lufowymi 1-ostrzowymi mozna uzyska¢ wyzsze kla-
sy doktadnosci, poniewaz sity skrawania dziatajgce na ostrze
przejmowane sg przez prowadnice. Inaczej dzieje sie np. w
wierttach kretych, gdzie juz mate odchytki na obu ostrzach
powodujg zdecydowane rozbicie otworu.

warunki
standardowe
Osiggane
kl. toleranciji warunki
dla materiatow: optymalne

Miedz, nikiel, cynk
i ich stopy

stopy Al
(wg zawartosci Si)

Stale do ulepsz. ciepl.

Zeliwa

Stale do azotowania

Stale nierdzewne

Stale konstrukcyjne

Stale do naweglania

=
5]
©
®
~
o
(8]

Klasy toleranciji IT

Jakos$é powierzchni*

Sity oddziatywujace na ostrze przejmowane sg przez pro-
wadnice, ktére dodatkowo wygtadzajg powierzchnie na
catym obwodzie. Warstwa smaru pomiedzy prowadnicami i
powierzchnig otworu odgrywa tu bardzo wazng role. Im lep-
szy jest $rodek chfodzaco-smarujgcy, tym gtadsza jest po-
wierzchnia obrabiana.

Uzyskiwana
klasa chropowatosci

Wiercenie

i

e

e
a

Rozwiercanie zgr.

Rozwiercanie

Honowanie

Wiercenie lufowe

S

Wartoé¢ chropowatosci 25 125 6.3 32 1.6 08 04 0.2
Raw pm
Klasa chropowatosci N N11  N10 N9 N8 N7 N6 N5 N4

Prostoliniowos¢é otworu*

Precyzyjna gtéwka weglikowa w wierttach lufowych 1-os-
trzowych jest lutowana do elastycznej rurki, dzieki czemu
narzedzie wykonuje prostoliniowy otwoér, gdyz ewentualne
btedy bicia promieniowego nie majg na to wptywu.

Jednakze, wady materiatowe i inne czynniki moga pogorszy¢
prostoliniowo$¢ wykonywanego otworu.

0,04

Prostoliniowos$é otw. [mm]
o
o
w

0,01

250 500 750 1000

Gtebokos$¢ wiercenia [mm]

Wspotosiowosé*

Jesli otwor wykonywany jest np. handlowym wierttem kretym,
to jakos¢ jego naostrzenia ma m.in. wptyw na wspoétosiowosé
wykonywanych otworéw. Krawedzie tngce sg woéwczas
nierdwnomiernie obcigzone. Przy jednoostrzowych wierttach
lufowych prowadnice przejmuja na siebie te sity, co daje dobra
wspotosiowose.

nieruchomy detal - obr. si¢ narzedzie

przeciwbieznie obr. si¢ detal - obr. sie narzedzie

1,0
— 0,8
€
£
©
8
S 0,6
Ke]
@
9
]
&
E 0,4
)
=
s
£
3]
©
o 0,2

250 500 750 1000

Gtebokos$¢ wiercenia [mm]

* dwuostrzowe wiertta lufowe — zaréwno z prostymi jak i skretnymi rowkami wiérowymi — osiagajg ok. 50% podanych tu wartosci
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Dodatkowe dane techniczne

Ponizej przedstawiony program czesci chwytowych posiada-  sunkow klientow. Uwagal Wiertta EB 100 wymagaja chwytow
my na sktadzie, ale stanowi on tylko pewien wybor mozliwosci.  ze wzmocnieniem. Wiecej informacji udzielamy na zyczenie.
Oczywiscie produkujemy rowniez specjalne chwyty wg ry-

Chwyty dla obrabiarek do gtebokiego wiercenia Chwyty wg DIN 1835 Chwyty wg DIN 6535
1 Iy 4 9 formaE 10 forma HA
A - N 5 1 d| S| — =
}» 5 1=
kod dq I4 I I3 kod dq 14 kod dq I kod dq l4
1.1 10 40 24 - 41 19,0570 9.1 8 36 10.1 8 36
1.2 10 40 24 45 9.2 10 40 102 10 40
13 10 40 24 55 O 93 12 45 03 12 45
1.4 16 45 312 - 9.4 16 48 104 16 48
1.5 25 70 34 - 9.5 20 50 105 20 50
1.6 25 70 34 78 9.6 25 56 106 25 56
9.7 32 60 107 32 60
2 L 98 40 70 10.8 40 70
T ?{ kod _di bbb 8 forma HB
N 51 10 60 20 Chwyty wg VDI AN
| 5.2 16 80 28 oSS
5.3 25 100 50 ———~— T
kod  di b, 15 6 =< +— 3
2.1 16 50 47 - L
2.2 16 50 47 55 b
— | |
2.3 1650 47 70 =i = — 7
Iy
3 e RT—T T L -
| 12.1 10 68 = 5 2
-l kod difinch) Iy 122 16 90 o 16 42
6.1 1/2 38 123 25 112 o 5 o
41— 6.2 3/4 70 oe P
fal== o
L 7 Chwyty ) 87 32 60
Is I, wg systemu Speed-Bit 8.8 40 70
kod di b b 1 — % 13 11 forma HE
3.1 25 70 34 100 | |=|
! I ( ) S
— L n
kod dq Iq I | I
71 16 12 73 il
7.2 20 126 82 — n.1 8 36
: 1.2 10 40
1.3 12 45
LI — 4 16 48
13.1 16 40 16 1.5 20 50
132 25 50 25 16 25 56
17 32 60
1.8 40 70
16 4&hnl. forma HA
Sposoby potaczenia chwytu z rurka
i -I' |
M sy
|
Wersja dla @ nom. < @ chwytu (réznica min. 6 mm): Standard kod d Ih
rurka umieszczona w otworze chwytu. C 16.1 10 50
urka umieszczona w otworze chwytu + ) %2 16 o4
> = 163 20 70
| % 164 25 81
165 32 92
Wersja dla @ nom. < @ chwytu: ~ 25 mm Standard z czopem
rurka osadzona na czopie chwytu. %) -
Wersja dla @ nom. > @ chwytu: 25 mm Standard z koinierzem
. . ~ _ i czopem
rurka osadzona na czopie chwytu i oparta na
kotnierzu, - -

@ wew. rurki > @ chwytu.
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Formularz

Zapytanie
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Formularz EB 100 z okresl. di. rowka wior.

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij...

1 Zapytanie 1 Zamoéwienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO

Wiertto lufowe: Q EB 100 *’ llos¢ zadana: narzedzie szt.

* ©0,9-12,0mm
dt. rowka widér. max. 500 mm
dtugos¢ catkowita i dtugos¢ chwytu zalezg
od wybranego chwytu
patrz str. 66

dt. catkowita* mm
dt. rowka wior.* mm tacznik dtugos¢ chwytu®
15 mm
B4
I
Q
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdéinym przypadku
Chwyt: 4 nie A nr kodu:: U wg zataczonego rys.
Pokrycie: QTIN® QFire® Q MolyGlide @ Q TiAIN nanoA @ Q1 TiAIN SuperA ® Q
Przedmiot obrabiany: gt. wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
Obrabiarka: Q obrabiarka do wiercenia gt. otworéw O obrabiarka konwencjonalna
Q otwor pilotujacy U tuleja prowadzaca
Chtodzenie: Q olej Q emulsja
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:
Telefon/fax:
Osoba kontaktowa: Podpis:
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Formularz EB 800

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij...

1 Zapytanie 1 Zamoéwienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO

Wiertto lufowe: 0 EB800 o llos¢ zadana: narzedzie szt.
wym. ptytka skraw. szt.

" ©12,0-40,0mm listwa prowadzaca szt.

dt. rowka wiér. min. 15 x D

Max. dt. catkowita 3000 mm

dtugos¢ catkowita i dtugos¢ chwytu zalezg
od wybranego chwytu

patrz str. 66

dt. catkowita* mm

dt. rowka wior.* mm dtugos¢ chwytu®

£
£

1 (o7 7 — | — 1

Szkic pogladowy

&

wymagany tylko w szczegdéinym przypadku

Chwyt: U nie A nr kodu: U wg zatgczonego rys.
Pokrycie: QTiN® Q Fire® 0 MolyGlide @ O TIiCN® Q TiAIN @ QO TiAIN SuperA @ Q TiAIN nanoA @
Przedmiot obrab.: gt wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
chropowatos$¢ pow.: kolidujace krawedzie: Q nie 1 tak
Obrabiarka: Q obrabiarka do wiercenia gt. otworow U obrabiarka konwencjonalna
Q otwor pilotujacy U tuleja prowadzaca
Chtodzenie: ] Olej ] emulsja
cis$nienie bar wydatek I/min
Firma: Pieczec firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa: Podpis:

@ 12,00 - 15,99 mm: dostepne od 3 kw. 2011
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Formularz EB 80 na wersje specjalne

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij...

1 Zapytanie 1 Zamoéwienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO
Wiertto lufowe: O EB 80 u.- - llos$¢ zagdana: narzedzie szt.
.

* @2,0-40,0 mm
Max. dt. catkowita 3000 mm
dtugos¢ catkowita, rowka widrowego i chwytu
zalezg od wybranego chwytu
patrz str. 66

dt. catkowita* mm

dt. rowka wiér.* mm dtugos¢ chwytu®

mm

Szkic pogladowy

wymagany tylko w szczegdéinym przypadku

Chwyt: 4 nie A nr kodu: U wg zatgczonego rys.
Pokrycie: AQTiING® QFire® QUTiICN® Q MolyGlide @ Q
Przedmiot obrabiany: gt. wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
Obrabiarka: Q obrabiarka do wiercenia gt. otworéw O obrabiarka konwencjonalna
Q otwor pilotujacy U tuleja prowadzaca
Chtodzenie: Q olej Q emulsja
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa: Podpis:
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Formularz EB 80 Szybki Serwis

Zapytanie/Zaméwienie —

Zréb kopie, wypetnij i wyslij... %

1 Zapytanie

Wiertto lufowe:

1 Zamowienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO

Q EB 80 -.-.._, llos¢ zagdana: narzedzie szt.
g

* @ 2,0-13,9 mm stopniowane co 0,1 mm, form prowadnic G,
@ 4,0 - 13,9 mm stopniowane co 0,1 mm, form prowadnic C,
@ 14,0 - 22,0 mm stopniowane co 0,5 mm, formy prowadnic G oraz C,
Max. dt. catk. dla < @ 7,5 mm - 650 mm, dla > @ 7,5 mm - 1200 mm, min. df. rowka wiér. = 20 x D
dtugosc¢ catkowita, rowka widr. i chwytu zalezg od wybranego chwytu

patrz str. 66

Zusatzlich zu den metrischen Abmessungen sind auch INCH-Abmessungen lieferbar. Bitte spre-

dt. catkowita* mm
ca.
2mm  Grugosé chwytu*
£
S
A _ _
( D
&
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdélnym przypadku
Chwyt: U nie U nr kodu:
Pokrycie: a Q bez pokrycia do zeliwa i aluminium
U TiN @ z rozdzielaczem wiéréw do materiatéw diugowiérowych
QTiCN . do stali stopowych i wysokostopowych (dostawa w 15 dni rob.)
Obrabiarka: Q obrabiarka do wiercenia gt. otworéow O obrabiarka konwencjonalna
Q otwor pilotujacy U tuleja prowadzaca
Chtodzenie: 4d olej Q emulsja
cis$nienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa:

Podpis:
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Formularz ZB 80

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij...

1 Zapytanie 1 Zamoéwienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO
Wiertto lufowe: Q ZB 80 é' r llos¢ zadana: narzedzie szt.
g

* ©6,0-27,0mm
Max. dt. catkowita 1000 mm
dtugos¢ catkowita, rowka widr. i dtugos¢ chwytu
zalezg od wybranego chwytu
patrz str. 66

dt. catkowita* mm
dt. rowka wiér.* mm dtugos¢ chwytu*
: |
£ ||
Q > —
o 1
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdéinym przypadku
Chwyt: 4 nie A nr kodu: U wg zatgczonego rys.
Pokrycie: QO MolyGlide @ QTIN@G QTICN@ Qbez (HQ
pokrycia
Przedmiot obrabiany: gt. wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
Obrabiarka: Q obrabiarka do wiercenia gt. otworéw 0 obrabiarka konwencjonalna
Q otwor pilotujacy U tuleja prowadzaca
Chtodzenie: Q olej Q emulsja
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:
Telefon/fax:
Osoba kontaktowa: Podpis:
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Formularz na mikro-wiertta VHM

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij.

1 Zapytanie (1 Zamowienie

O mikro-wiertta

1 Powtérzone zamowienie, nr SOBO

% < .
s llos¢ zadana: narzedzie szt.
dt. catkowita mm

—
~

dt. rowka wior.* mm
I —

mm

dtugos¢ stopnia

kat wierzchotkowy

Szkic pogladowy

\ kat stopnia
mm

*@1,4-3,0mm
Max. gt. wiercenia 30 x D

wymagany tylko w szczegdélnym przypadku

Obrébka: U wiercenie stopniowe U wiercenie i pogtebianie
Chwyt: QHA QHE
Chtodzenie: U wewnetrzne U zewnetrzne
Pokrycie: Qbez O Q TiAIN SuperA @
pokrycia
Chtodziwo: Q olej 0 emulsja 0 MQL/MMS
cis$nienie bar wydatek I/min
Firma: Pieczec firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa:

Podpis:
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Formularz RT 100 T

Zapytanie/Zamowienie o
Zrob kopie, wypetnij i wyslij... stal & zeWW

1 Zapytanie 1 Zamoéwienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO
Wiertto lufowe: 4 RT100T .’ llos¢ zadana: narzedzie szt.
* ©3,0-20,0mm Uwaga: nie wolno stosowaé bez otworu pilotujgcego

Max. gt. wiercenia 40 x D
Max. dt. catkowita 400 mm

dt. catkowita®* ___ mm
dt. rowka widr.* mm dt. chwytu mm
£
£
£ £
°
S
Q
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdéinym przypadku
Chwyt: U HA (zalecany) a
Przedmiot obrab.:  gt. wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
chropowatos¢ pow.:
Obrabiarka: 4 Centrum obrébcze 4 tokarka CNC
4 otwor pilotujacy
Obrébka: U4 pionowa 4 pozioma
Chiodzenie: Q olej 0 emulsja 0 mgta olejowa
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa: Podpis:
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Formularz RT 100 T ALU

Zapytanie/Zamowienie "

Zrob kopie, wypetnij i wyslij... A\/U

(1 Zapytanie (1 Zamowienie 1 Powtorzone zamdwienie, nr SOBO
Wiertto lufowe: d RT100 T ALU 3 llos¢ zadana: narzedzie szt.
* @3,0-14,0mm Uwaga: nie wolno stosowaé bez otworu pilotujgcego

Max. gt. wiercenia 30 x D
Max. dt. catkowita 320 mm

dt. catkowita* mm
dt. rowka wior.* mm dt. chwytu mm
£ E
4 DR i
o) 15° g
S
Q
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdlnym przypadku
Chwyt: U HA (zalecany) a
Przedmiot obrab.:  gt. wiercenia: tol. otw: materiat/symbol:
chropowatosé pow.: (Aluminium ozawartosci Si > 1%)
Obrabiarka: 4 Centrum obrébcze U4 tokarka CNC
4 otwor pilotujacy
Obrébka: 4 pionowa 4 pozioma
Chiodzenie: Q olej 0 emulsja 0 mgta olejowa
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Piecze¢ firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa: Podpis:
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Formularz RT 150

Zapytanie/Zamowienie
Zrob kopie, wypetnij i wyslij...

1 Zapytanie 1 Zamowienie 1 Powtdérzone zamowienie, nr SOBO

Wiertto lufowe: 4 RT 150 GG '\"-‘ llo$¢ zadana: narzedzie szt.
QO RT150GN @)

dt. catkowita mm
dt. rowka wiér.* mm dt. chwytu
vide tabela
=
s ) = ====13 H @ chwyt
£ —— — — — — 1 chwytu
‘ é’ \ —===== vide tabela
‘ &
LE
s g1
& /[1 42
7 . I 1
Q Q
kat stopnia
dtugos¢ stopnia mi
) *@3,0-30,0mm
kat wierzchotkowy 82
Max. dt. rowka wiér. 300 mm
Szkic pogladowy
wymagany tylko w szczegdélnym przypadku
Obroébka: U wiercenie stopniowe U wiercenie i pogtebianie
Chwyt: QHA QHE
Chtodzenie: U wewnetrzne U zewnetrzne
Pokrycie: QTiING® QFire® QnanoFIRE® Qbez O
pokrycia
Chtodziwo: Q olej 0 emulsja Q0 MQL/MMS
cisnienie bar wydatek I/min
Firma: Pieczec¢ firmy:

Telefon/fax:

Osoba kontaktowa: Podpis:
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J01eBiAeN
Bunyno

Wiertta lufowe

Sposoéb postepowania przy wierceniu gtebokich otworéw
. Posuw - nr kolumny P postepowania przy gie
@ wiertta ¢ wykonaé otwor pilotujacy
mm 1 12 | 13 | 14 | 15 | 16 17 18 (L=1,5xD/AluL=3x D, w tolerancji H8)
od f [mm/obr] ¢ Wprowadzi¢ wiertto na obrotach ok. 200 obr/min i z posuwem ok.
1,50 0,002 0,004 0,006 0,008 0,012 0,020 0,032 0,045 500 mm/min. Bei Werkzeugen ab 40 x D einfahren im Linkslauf.
g,gg 8882 8882 888; 8812 8812 8858 88:’512 83?3 * Bei Schnittgeschwindigkeiten tiber 120 m/min empfehlen wir,
4,00 0,005 0,007 0010 0.016 0,025 0043 0,065 0,085 die End’drehzahl in mle’h.rerlen Schr|tlten Iaufzuschalten.
6,00 0,007 0,009 0,013 0,024 0,035 0,061 0,085 0,120 ¢ wigczy¢é wymagane cisnienie chtodziwa i obroty.
0,010 0,014 0,022 0,032 0,045 0,068 0,100 0,150 iercié 46 id i
10,00 0,012 0,016 0,028 0,040 0.055 0,075 0120 0160 e wierci¢ na plelnall gtebokos¢ otworu pgz odW|or’ovlvan|a. Przy
14,00 0,020 0,025 0,035 0,050 0,065 0,085 0,130 0,180 zastosowaniu wiertet lufowych o duzej smuktosci (np. EB 100 od
; g.gg 8 8%2 8 8gg 8822 8 828 8 828 8 ??g 8 138 8’528 ditugosci rowka widérowego 160 mm) zaleca sig, aby do gtebokosci
24:00 0027 0036 0,047 0,065 0,085 0,130 0,185 0,300 wiercenia ok. 25 mm pracowac na zredukqwanych parametrach
0,028 0,038 0,049 0,068 0,090 0,140 0,195 0,350 (tj. ok. 75% optymalnej szybkosci skrawania).
30,00 0,030 0,040 | 0,050 0,070 | 0,100 0,150 | 0,200 | 0,400 * po osiggnieciu zadanej gtebokosci wiercenia wytaczyé chtodzenie.
35,00 0,035 0,045 0,055 0,075 0,120 0,180 0,250 0,450 . < bki . ' i ob ;
40,00 0,040 0,050 | 0,060 0,080 | 0,150 0,200 | 0,300 | 0500 powrét z szybkim posuwem i wytaczonymi obrotami.
. . . . . . Chtodziwo:
Warto$¢ posuwu zawsze odnosi si¢ do narzedzi z zalecanym pokryciem. Zastosowanie O Emulsja
narzedzi bez pokrycia nie gwarantuje optymalnej trwatosci. @ Olej

S0P

Wiertta lufowe musza by¢ podparte
w trakcie wprowadzania w materiat.
Wiertet lufowych nie mozna wprowadzacé

na petne obroty bez ich podparcia w otworze.

Wazne uwagi

© Powietrze
Na stronach 86 i 87 jest pokazane wymagane cisnienie i wydatek

chtodziwa przy wierceniu lufowym.

* Przy gtebokosciach wiercenia ponad 40 x D zalecamy zastosowanie dwdch lub wigcej wiertet lufowych, np.
@10 x 400 mm i @ 9,95 x 800 mm.
¢ Wiertta lufowe do otworéw > 40 x D powinny by¢ wprowadzane do otworu pilotujacego na lewych obrotach.
¢ Po automatycznej wymianie dtugiego wiertta (np. 40xD), moga wprowadzane na koricu narzedzia. Mozna je uspokoi¢ poprzez
krétkie (1 sek.) wiaczenie chfodziwa
¢ Do obrébki materiatéw dtugowiérowych zaleca sie wiertta lufowe z polerowanymi rowkami wiérowymi.
 Zaleca sie stosowanie emulsji z min. 10% stezeniem.
¢ Wiertta lufowe jednoostrzowe do dtugowiérowego aluminium powinny mie¢ oszlifowany wierzchotek pod katem 180°
z odsadzeniem na wyptyw chtodziwa.

EB100

Wiertta lufowe 1-ostrzowe

Monolit weglik

0,9..12,0

-y

<35.p >35.0

zalecane
Grupa materiatowa Przyktady materiatow WytrzymTwardos¢ [Chtodz] | pokrycie* Ve Posuw nr Ve Posuw
Pogrubione kody = nr matriatu wg DIN EN 10 027 N/mma2 m/min kol. m/min kol.
Stale konstrukcyjne 1.0035 S185, 1.0486 StE P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 <500 [] 100 15 95 14
1.0050 E295, 1.0070 E360, 1.8937 P500NH >500-850 () 85 15 80 14
Stale automatowe 1.0718 11SMnPb30, 1.0736 115Mn37 <850 @ 90 15 85 14
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 850-1000 () 80 15 75 14
Stale weglowe do ulepszania 1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 O 90 14 85 13
cieplnego 1.0503 C45, 1.1191 C45E 700-850 o 80 14 75 13
1.0601 C60, 1.1221 C60E 850-1000 () 75 14 70 13
Stale stopowe do ulepszania 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 [@) 75 14 70 13
cieplnego 1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 [} . 65 14 60 13
Stale niestopowe do naweglania | 1.0301 G10, 1.1121 C10E <750 [ ® 80 15 75 14
Stale stopowe do naweglania 1.7043 38Cr4 850-1000 [ ] 75 14 70 13
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ) 65 14 60 13
Stale do azotowania 1.8504 34CrAl6 >850-1000 [} 75 14 70 13
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [ ) . 65 14 60 13
Stale narzedziowe 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 [@) ® 75 13 70 12
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 850-1000 [ ] 65 13 60 12
Stale szybkotngce 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 61CrV4 >650-1000 [ ] ® 55 12 50 1
Stale sprezynowe 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <330HB| @ . 65 13 60 12
Stale nierdzewne, z siarka 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17 <850 [ ] 55 14 50 13
austenityczne 1.4301 X5CrNi18 10, 1.4541 X6CrNiTi18 10, 1.4571 <850 [ ) . 45 14 40 13
martenzytyczne | 1.4057 X17CrNi16-1, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 <850 [ ] 35 14 35 13
Stale hartowane - <40-48HRC| @ 30 13 25 12
>48-60HRC| @ 25 10 20 "
Stopy specjalne Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [] 35 12 30 1
Zeliwa EN-GJL-100 ... EN-GJL-200 <240HB O O 85 16 80 15
EN-GJL-250 ... EN-GJL-350 <300HB| OO 80 16 75 15
Zeliwa sferoidalne EN-GJMW-350-4, EN-GJMB-550-4, EN-GJS-500-7 <240HB| O 80 15 75 14
i zeliwa ciggliwe EN-GJMB-700-2, EN-GJS-700-2 <300HB| O 70 15 65 14
Zeliwa utwardzone - <350 HB| O 55 14 50 13
Tytan i stopy tytanu 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ . 35 12 30 1"
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5 850-1200 [ ] 30 12 25 1
Aluminium i stopy Al 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400 O 150 17 140 16
Al ciggliwe i jego stopy 3.0615 AlMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 <450 [] 120 17 115 16
Odlewy Al < 10 % Si 3.2131 G-AlSi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 O 150 18 140 17
> 10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 @) 130 18 120 17
Stopy magnezu MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAIl6Zn3 <450 O 110 17 100 16
Miedz niskostopowa 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 O ® 75 15 70 14
Mosigdz krétkowiorowy 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 [} 120 18 115 17
dtugowiérowy 2.0250 CuzZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 @) 90 18 85 17
Braz krétkowidrowy 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 X 95 17 90 16
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ ] 75 17 70 16
Braz dtugowiérowy 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ 70 17 65 16
2.0980 CuAI11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 [ ] 60 17 55 16
Duroplasty Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren -1 O 75 15 70 14
Termoplasty Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon -100 70 15 65 14
Kevlar Kevlar -1 O 60 14 55 13
Kompozyty z widk. szkl./weg|. GFK/CFK -1 O 50 14 45 13
O bez pokrycia O parowane O azotowane tysinki . azotowane . ztotobrgzowe . TiAIN
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EB80

Wiertta lufowe 1-ostrzowe

Gtowka weglikowa

ZB80

Wiertta lufowe 2-ostrzowe

Gtéwka weglikowa

GUHRINGNAVIGATOR

EB800

Wiertta lufowe 1-ostrzowe

z ptytkami wymiennymi

2,0...40,0 6,0 ... 27,0 12,0 ... 40,0
* - r
.7 v .
zalecane <35><D >35>(D zalecane <35XD >35XD zalecane <35XD >35XD
pokrycie* Posuw nr Posuw nr pokrycie* Posuw nr pokrycie* Posuw nr Posuw nr

m/mln kol. m/mln kol. m/mm kol m/m|n kol. m/mln kol. m/mln kol.

100 14 95 13 90 15 85 15

® 85 14 80 13 ® 80 15 75 15
90 14 85 13 85 16 80 16

® 80 14 75 13 ® 75 16 70 16
90 13 85 12 85 15 80 15

® 80 13 75 12 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15

75 13 70 12 75 15 70 15

® 65 13 60 12 ® 65 15 60 15
® 80 14 75 13 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15

® 65 13 60 12 ° 70 15 65 15
75 13 70 12 70 15 65 15

e 65 13 60 12 ° 60 15 55 15
75 12 70 1 65 14 60 14

- 65 12 60 1 @ 60 14 55 14
© 55 jil 50 1 ® 55 14 50 14
© 65 12 60 12 ® 65 15 60 15
55 13 50 12 50 14 45 14

© 45 13 40 12 (a) 45 14 40 14
35 13 35 12 40 14 35 14

30 12 25 1 30 13 25 13

@ 25 n 20 1 @ 25 12 20 12
© 35 1 30 1 ® 25 13 20 13
85 15 80 14 85 18 80 17 85 16 80 16

80 15 75 14 80 18 75 17 @ 80 16 75 16

80 14 75 13 75 17 70 16 ® 75 16 70 16

70 14 65 13 70 17 65 16 70 16 65 16

55 13 50 12 65 16 60 15 @® 55 15 50 15

35 n 30 1 35 13 30 13

e 30 1 25 1 ® 30 12 25 12
150 16 140 15 120 18 115 17 ® 140 16 135 16

120 15 115 14 110 18 105 17 ® 125 16 120 16

150 16 140 15 135 18 130 17 ® 170 17 165 17

130 16 120 15 120 17 115 16 ~ 140 17 135 17

110 16 100 15 ® 115 16 110 16

© 75 14 70 13 [ 75 15 70 15
120 17 115 16 130 18 125 17 ® 120 17 115 17

90 17 85 16 120 18 15 17 ~ 90 17 85 17

95 16 90 15 110 17 105 16 ® 95 17 90 17

75 16 70 15 110 17 105 16 75 17 70 17

70 16 65 15 95 17 90 16 ® 70 17 65 17

60 16 55 15 95 17 90 16 60 17 55 17

75 14 70 13 ® 75 16 70 16

70 14 65 13 ~ 70 16 65 16

60 13 55 12 ® 60 15 55 15

50 13 45 12 (a) 50 15 45 15

@ TiAIN SuperA ©ricn ®-Fre @ AicrN (S)TiN @ MolyGlide
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RT 100 T

Instrukcja wiercenia

W celu uzyskania optymalnych wynikéw podczas wiercenia gtebokich otworéw

wierttami RT100T, zwtaszcza gdy powierzchnia wiercenia nie jest prostopadta do

osi otworu, zaleca sie wykonanie nastepujacych zabiegéw:

. Wykona¢ wstepna powierzchnie wiercenia prostopadle do osi otworu, np. przy
uzyciu frezu Ratio RF100U.

. Wykona¢ otwor pilotujacy (w toleranciji F9) na gtebokos¢ 1xD. Do tego za-
biegu zalecamy uzycie wiertet Ratio: RT100U lub RT100F. Dzieki katowi
wierzchotkowemu 140° i toleranciji $rednicy roboczej m7 gwarantuja one wy-
konanie optymalnego otworu pilotujacego.

3. Wprowadzi¢ wiertto RT100T do otworu pilotujacego z obrotami n=300 obr/min i

posuwem V=500 mm/min.

Wiaczyé chtodzenie wewnetrzne i docelowe obroty wrzeciona.

. Wierci¢ na petna gtebokos¢ bez wycofywania.

. W otworach przelotowych zmniejszy¢ predkos$¢ posuwu do 50% na ok. 1 mm
przez przebiciem dna otworu.

7. Przy otworach przelotowych ze skosnym wyj$ciem zmniejszy¢ wartos¢

predkosci posuwu do 40% na ok. 1 mm przez przebiciem dna otworu.

8. Po osiggnieciu wymaganej gtebokosci wytaczy¢ obroty wrzeciona i doprowadze-

nie chtodziwa. Nastepnie wycofa¢ narzedzie szybkim posuwem.

Wiertta lufowe musza by¢ podparte

w trakcie wprowadzania w materiat.

Wiertet lufowych nie mozna wprowadzac¢

na petne obroty bez ich podparcia w otworze.

— ]

Frez Ratio RF100U, Nr art. 3736

Dzigki zmiennemu katowi pochylenia linii Srubowej ostrzy frezy Ratio

firmy Glhring charakteryzuja sie wiekszymi trwatosciami i warto$ciami
stosowanych posuwoéw przy obrébce zgrubnej i wykoriczeniowej stali, zeliw
oraz stopdéw tytanu i niklu. Wiecej informacji na temat frezéw znajduje sie w
biezagcym gtéwnym katalogu firmy Giihring.

e

Wiertto Ratio RT100U, Nr art. 2477

Wiertto Ratio RT100F, Nr art. 1660

Dzigki specjalnej geometrii ostrzy, wiertta Ratio firmy Guhring zapewniaja
bardzo dobre wtasciwosci samo-centrowania oraz wysokie doktadnosci wyko-
nywanych otworéw. Wiertta typu U sa szczegdlnie zalecane do obrdbki stali

i wysokostopowych siluminéw, wiertta typu F do wysokostopowych stali
nierdzewnych i zaroodpornych, aluminium i jego stopéw, magnezu i jego
stopdw oraz tytanu i jego stopdw.

—_

N

[SESIES

J01eBiAeN
Bunyno

o wiortia Posuw - nr kolumny % < ehiod )
o 1 | 2 | 3 4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 Z Kanatkaml chtodzgcymi
f (mmy/obr.) Chtodziwo:
2,50 [(0,025 |0,032 |0,040 |0,050 |0,063 |0,080 |0,100 (0,125 | 0,160 O Powietrze
3,15 [0,032 |[0,040 |0,050 |[0,063 |0,080 |0,100 |0,125 |0,160 [0,160 .
4,00 (0,040 |0,050 |0,063 |0,080 [0,100 |0,125 0,160 0,200 [ 0,200 L 4 Olej .
5,00 |0,040 |0,050 |0,063 |0,080 |0,100 |0,125 |0,160 |0,200 | 0,250 © Emulsja
gzgg gggg gggg g?gg 8122 glgg gggg 8528 85?2 8212 Prosimy o zapoznanie si¢ z zalecanymi parametrami chtodzenia na
10,00 0,080 |0,100 |0,125 |0,160 |0,200 [0,250 |0,315 |0,400 |0,400 | Stronach 86/87!
12,50 |0,080 |0,100 |0,125 (0,160 |0,200 |0,250 |0,315 (0,400 [ 0,500
16,00 (0,100 (0,125 (0,160 (0,200 (0,250 (0,315 (0,400 0,500 | 0,630
Grupa materiatowa Przyktady materiatéw - nowe oznaczenia (w nawiasach stare oznaczenia). Wytrzym. na rozciag. Twar-| Chto-
Symbole pogrubione = materiat wg DIN EN MPa (N/mm2) dos¢ | dziwo
Stale konstrukcyjne 1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) < 500 []
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) > 500-850 (@)
Stale automatowe 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 ("]
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 O
Stale weglowe do ulepszania cieplnego 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 @)
Stale stopowe do ulepszania cieplnego 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 O
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 O
Stale niestopowe do naweglania 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 @
Stale stopowe do naweglania 1.7043 38Cr4 850-<1000 [
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ]
Stale do azotowania 1.8504 34CrAl6 >850-<1000 []
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ]
Stale narzedziowe 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 O
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ]
Stale szybkotnace 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 [
Stale sprezynowe 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB []
Stale nierdzewne, z siarka 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [ ]
austenityczne 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 [ ]
martenzytyczne 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 [ ]
Stale hartowane - <40-48 HRC [
>48-60 HRC [ ]
Stopy specjalne Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Zeliwa 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) <240 HB OO
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) <300 HB @O
Nowe typy zeliwa CGlI EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB OO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB oC
Nowe typy zeliwa ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 [@)®)
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 OO
Zeliwa sferoidalne oraz 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB (@)
Zzeliwa ciggliwe 0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB (@)
Zeliwa utwardzone - <350 HB @
Tytan i stopy tytanu 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 [ ]
Aluminium i stopy Al 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AIMg1 <400 O
Stopy ciggliwe Al 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 @
Odlewnicze stopy Al <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600 O
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 O
Stopy magnezu 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.56612.05 G-MgAl6Zn1 <450 O
Miedz niskostopowa 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 @
Mosiadz, krétkowiérowy 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 [ ]
diugowiérowy 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 O
Braz krétkowidrowy 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 @) )
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ ]
Braz dtugowidrowy 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 [ ]
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Nr artykutu

Norma

Materiat narzedzia
Gatunek weglika
Powierzchnia

Typ

Forma chwytu
Kierunek skrawania
Chtodzenie

15 x D

20 x D

GUHRINGNAVIGATOR

25 x D

30 xD

40 x D

6509

6511

6512

6513

6514

Norma zakt.

Norma zakt.

Norma zakt.

Norma zakt.

Norma zakt.

K30/K40 K30/K40 K30/K40 K30/K40 K30/K40
@ gtowka pokryta TiAIN @ gtowka pokryta TIAIN @ gtéwka pokryta TiAIN @ gtowka pokryta TIAIN @ gtowka pokryta TIAIN
RT100 T RT100 T RT100 T RT100 T RT100 T
HA HA HA HA HA
prawy prawy prawy prawy prawy
N o o o o
' i
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! y
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! ! l L |
konwencjonaine M M s konwencjonaine konwencjonalne konwencjonalne M M s konwencjonalne
chtodzenie by G u H R ING chtodzenie by G u H n IN G chtodzenie by G u H RI N G chtodzenie by G u H RIN [ chtodzenie
min. 40 bar min. 40 bar min. 40 bar min. 40 bar min. 40 bar
Lic. HORKOS CORP Lic. HORKGS CORP Lic. HORKGS CORP Lic. HORKOS CORP
Ve |Posuw| vc |Posuw| vc |Posuw Posuw| vc [Posuw Posuw| vc; [Posuw| v; |Posuw Vo Posunnrel
m/min | nr kol. | m/min | nr kol. | m/min | nr kol. m/mln nr kol. | m/min | nr kol. m/mln nr kol. | m/min | nr kol. | m/min | nr kol. m/min .
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
120 8 120 8 120 8 100-1200 8 100 8
120 8 120 8 100 8 100 8 100 8
110 6 110 6 110 6 110 6 110 6
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
100 7 100 7 100 7 80 7 80 7
110 7 80 7 110 7 80 7 100 7 70 7 80 7 60 6-7 80 6-7
110 6 80 7 110 6 80 7 100 6 70 7 80 6 60 6 80 6
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
110 7 80 6-7 110 7 80 6-7 100 7 70 6-7 80 6 60 6-7 80 6
110 6 80 6-7 110 6 80 6-7 100 6 70 6-7 80 6 60 6-7 80 6
100 5 100 5 80 5 80 5 80 5
80 5 80 5 60 5 60 5 60 5
100 6-7 100 6-7 90 6-7 80 6-7 80 6-7
80 5 80 5 70 4 70 4 70 4
50 5 50 5 50 4 50 4 50 4
50 5 50 5 50 4 50 4 50 4
100 5 100 5 100 5 80 5 80 5
60-80| 2-3 60-80| 2-3 60-80| 2-3 60-80 | 2-3 60-80 2-3
100 5 100 5 100 5 80 5 80 5
50 4 50 4 50 4 50 4 50 4
30 2 30 2 30 2 30 2 30 2
140 8 140 8 130 8 120 8 120 8
100 8 100 8 90 8 80 8 80 8
100 6 100 6 90 6 80 6 80 6
100 6 100 6 90 6 80 6 80 6
90 8 90 8 90 8 90 8 80 8 80 8 70 8 70 8 70 8
140 8 140 8 130 8 120 8 120 8
100 8 100 8 90 8 80 8 65 8 80 8
120 1 120 1 120 1 120 1 120 1
120 8 120 8 110 8 100 8 100 8
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Mikro-wiertta petnoweglikowe

W pierwszej kolejnosci nalezy wybieraé pozycje z wyttuszczonym nr kolumny posuwu

Ogodlne wskazowki:

Wrzeciona bez bicia i luzéw, mocowa-
nie w dokfadnych oprawkach.
Zalecamy uzycie oprawek hydraulicz-
nych lub termoskurczowych.

Wskazéwki dotyczace chtodzenia:
Zaleca sie wybor narzedzi z pogru-
bionym numerem kolumny posuwu.
Zalecamy chfodzenie emulsjg lub czy-
stym olejem, o ci$nieniu min. 40 bar.
Patrz strona 86/87.

Wiertta lufowe muszg by¢ podparte

w trakcie wprowadzania w materiat.

Wiertet lufowych nie mozna wprowadzac¢
na petne obroty bez ich podparcia w otworze.

e — T

Petnoweglikowe mikro-wiertta, Nr art. 6400
Do nawiercania i wykonywania otworéw pilotujgcych zalecamy uzycie
wiertet Art. 6400, 4 x D bez chtodzenia wewnetrznego.

i Posuw - nr kolumny

Owierttal 56T 57 | 58 | 59 | 60 | 61 | 62 | 63 | 64 | 65 | 66 | 67 | 68

f(mm/obr.)

0,80 |0,008]0,016[0,024[0,032 0,04 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,08 [ 0,09 [ 0,09
1,00 |0,012(0,022|0,032|0,042| 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,70 | 0,70 | 0,11 | 0,11 | 0,12
1,50 |0,021{0,036|0,051|0,066| 0,09 | 0,10 | 0,12 [ 0,13 [ 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,17 | 0,18
2,00 |0,032(0,052(0,072[0,092] 0,12 | 0,74 | 0,16 | 0,78 | 0,20 | 0,21 | 0,22 | 0,23 | 0,24
2,50 |0,045|0,070|0,095(0,120| 0,15 | 0,17 | 0,20 | 0,22 | 0,25 | 0,26 | 0,27 | 0,28 | 0,30
3,00 |0,060)0,090/0,120/0,150| 0,18 | 0,21 | 0,24 | 0,27 | 0,30 | 0,31 | 0,33 | 0,34 | 0,36

Chtodzenie:

B z kanatkami chtodzacymi

Prosimy o zapoznanie si¢ z zalecanymi parametrami

chtodzenia na stronach 86/87!

Grupa materiatowa

Przyktady materiatdw - nowe oznaczenia (w nawiasach stare oznaczenia).

Wytrzym. na rozcigg. Twar-

Symbole pogrubione = materiat wg DIN EN MPa (N/mmg2) dosc
Stale konstrukcyjne 1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) <500
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) >500-850
Stale automatowe 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000
Stale weglowe do ulepszania cieplnego 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000
Stale stopowe do ulepszania cieplnego 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850 <1000
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200
Stale niestopowe do naweglania 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750
Stale stopowe do naweglania 1.7043 38Cr4 850 <1000
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200
Stale do azotowania 1.8504 34CrAl6 =850 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200
Stale narzedziowe 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000
Stale szybkotngce 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000
Stale sprezynowe 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB
Stale nierdzewne, z siarka 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850
austenityczne 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850
martenzytyczne 1.4057 X20CrNi17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850
Stale hartowane = <40-48 HRC
>48-60 HRC
Stopy specjalne Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200
Zeliwa 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) <240 HB
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) <300 HB
Zeliwa sferoidalne oraz 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB
Zeliwa ciggliwe 0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB
Zeliwa utwardzone - <350 HB
Tytan i stopy tytanu 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200
Aluminium i stopy Al 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400
Stopy ciagliwe Al 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AlMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450
Odlewnicze stopy Al < 10 % Si 3.2131 G-AlISi5Cuf1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600
Stopy magnezu 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <450
Miedz niskostopowa 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400
Mosigdz, krétkowiérowy 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600
dtugowidrowy 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600
Braz krétkowiérowy 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850
Braz dtugowidrowy 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000

Duroplasty Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren -
Termoplasty Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon -
Kevlar Kevlar -
Tworzywa wzmac. widknami szkl. i wégl. GFK/CFK -
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Nr artykutu 6412
Norma Norma zakt.
Materiatnarzedz:a [T Wealik monolit |
Gatunek weglika K30/K40
Powierzchnia | @ gtéwka pokryta TIiAIN
Typ N
Forma chwytu HA
Gtebokos¢ wiercenia 15xD
Kierunek skrawania prawy
Chtodzenie ||
Ve Kolumna
m/min posuwu nr
90-120 58
90-110 58
90-120 59
80-100 59
80-110 58
80-110 58
80-100 58
80-100 58
60-80 58
90-110 57
70-100 58
60-80 58
60-80 57
50-70 57
40-60 58
40-60 58
40-60 57
40-60 57
60-80 57
60 56
60-80 57
25 56
<150 60
<140 60
<140 60
<130 60
35 56
35 56
60-80 68
60-80 68
120-150 59
120-150 59

Otwor pilotujacy

Przy stosowaniu petnoweglikowcyh mikro-wiertet 15xD
zaleca sie wykonanie otworu pilotujgcego o gtebokosci od
1xD do 2xD. Do tego zadania najbardziej optymalne jest
mikro-wiertto 4xD, ze wzgledu na idealnie dopasowany: kat
wierzchotkowy i tolerancje srednicy robocze;j.

# 6400 Tol. m7

#6412 Tol. h7

~0,01

/Q\

Nawiercenie

W celu uzyskania najlepszej wydajnosci obrobki mikro-
wierttami podczas obrébki otworéw o gtebokosci od 8xD,
zaleca sie wykonanie nawiercenia.

Petnoweglikowe wiertta 4xD Art. 6400 moga by¢ z powodze-
niem uzywane do tego celu. Srednica nawiercenia powinna
wynosi¢ okoto 2/3xD.

Jakosé filtracji chtodziwa

Przy zastosowaniu mikro-wiertet z wewnetrznym chtodzeniem
zaleca sie statg kontrole jakosci filtrowania chtodziwa. Firma
Guhring oferuje specjalny przyrzad CC 3000 do badania
czystosci chtodziwa.
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RT 150

Zaleca sie wybdr narzedzi z pogrubionym numerem kolumny i .
posuwu. Wiertta lufowe muszg by¢ podparte

w trakcie wprowadzania w materiat.

Do optymalnego doboru narzedzia i zalecanych parametréw skrawania, mozna Wiertet lufowych nie mozna wprowadzaé
réwniez uzy¢ elektronicznej wersji GuhringNavigator na stronie internetowej na peine obroty bez ich podparcia w otworze.

www.guehring.de .

Posuw - nr kolumn Chtodzenie:
@ wiertta y [l z kanatkami chtodzgcymi
om LA T 2] 31 4156718189 _
f Chtodziwo:
(mm/obr.) !
O Powietrze

2,00 0,020 | 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 Olei
2,50 0,025 | 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 @ Olej
3,15 0,032 | 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0160 | 0160 | © Emuilsja
4,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,200
5,00 0,040 | 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | [xjZ@lecanydo

6,30 0,050 | 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 obrdbki aluminium
8,00 0,063 | 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,315
10,00 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,400 g Zalecany do

12,50 0,080 | 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 obrébki zeliwa
16,00 0,100 | 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630

20,00 0,125 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,630 | Prosimy o zapoznanie si¢ z zalecanymi parametrami chtodzenia
2500 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,315 | 0,400 | 0,500 | 0,630 | 0,800 | 0,800 | na stronach 86/87!

Grupa materiatowa Przyktady materiatéw - nowe oznaczenia (w nawiasach stare oznaczenia). Wytrzym. na rozciag. Twar-| Chto-
Symbole pogrubione = materiat wg DIN EN MPa (N/mm2) dos¢ | dziwo
Stale konstrukcyjne 1.0035 S185(St33),1.0486 P275N(StE285),1.0345 P235GH(H1),1.0425 P265GH(H2) < 500 []
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) > 500-850 (@)
Stale automatowe 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 ("]
1.0727 46S20 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) 850-1000 O
Stale weglowe do ulepszania cieplnego 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) 700-850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) 850-1000 @)
Stale stopowe do ulepszania cieplnego 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-<1000 O
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 O
Stale niestopowe do naweglania 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <750 @
Stale stopowe do naweglania 1.7043 38Cr4 850-<1000 [
1.5752 15NiCr13 (15NiCr13), 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 [ ]
Stale do azotowania 1.8504 34CrAl6 >850-<1000 []
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 >1000-1200 [ ]
Stale narzedziowe 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 O
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 >850-1000 [ ]
Stale szybkotnace 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 >650-1000 [
Stale sprezynowe 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <330 HB []
Stale nierdzewne, z siarka 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <850 [ ]
austenityczne 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <850 [ ]
martenzytyczne 1.4057 X20CrNi 17 2 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <850 [ ]
Stale hartowane - <40-48 HRC [
>48-60 HRC [ ]
Stopy specjalne Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [
Zeliwa 0.6010 EN-GJL-100(GG10), 0.6020 EN-GJL-200(GG20) <240 HB OO
0.6025 EN-GJL-250(GG25), 0.6035 EN-GJL-350(GG35) <300 HB @O
Nowe typy zeliwa CGlI EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB OO
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB oC
Nowe typy zeliwa ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) 800-1000 [@)®)
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) 1200-1400 OO
Zeliwa sferoidalne oraz 0.7050 EN-GJS-500-7(GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4(GTW35) <240 HB (@)
Zzeliwa ciggliwe 0.7070 EN-GJS-700-2(GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2(GTS70) <300 HB (@)
Zeliwa utwardzone - <350 HB @
Tytan i stopy tytanu 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [
3.7154 TiAl6Zr5, 3.7165 TiAI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 >850-1200 [ ]
Aluminium i stopy Al 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AIMg1 <400 O
Stopy ciggliwe Al 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AlCuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 @
Odlewnicze stopy Al <10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600 O
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 O
Stopy magnezu 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.56612.05 G-MgAl6Zn1 <450 O
Miedz niskostopowa 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 @
Mosiadz, krétkowiérowy 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 [ ]
diugowiérowy 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 O
Braz krétkowidrowy 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 @) )
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ ]
Braz dtugowidrowy 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 >850-1000 [ ]
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Nr artykutu 6070
Norma Norma zakt. Norma zakt.
Gatunek weglika K K
Powierzchnia O bez pokr. O bez pokr. O bez pokr.
Typ | RT 150 GG | RT 150 GG RT 150 GN
Forma chwytu HA HA HA
Kierunek skrawania prawy prawy prawy

Chtodzenie [ [ | ||
Al G Al

Vc Kolumna Ve Kolumna

m/min posuwu nr m/min posuwu nr

120 6 6 120 5
100 6 6 100 5
90 6 6 90 5
80 6 6 80 5
40 2 1 40 1
410 8 6 410 6
410 8 6 410 6
380 8 6 380 7
330 8 6 330 7
280 7 7 280 6
110 6 6 110 5
80 5 5 80 4

GUHRINGNAVIGATOR

E—]

Frez Ratio RF100U, Nr art. 3736

Dzieki zmiennemu katowi pochylenia linii Srubowej ostrzy frezy
Ratio firmy Glhring charakteryzuja sie wiekszymi trwato$ciami
i wartosciami stosowanych posuwéw przy obrébce zgrubnej i
wykonczeniowej stali, zeliw oraz stopdw tytanu i niklu. Wiecej
informaciji na temat frezéw znajduje sie w biezgcym gtéwnym
katalogu firmy Guhring.

e

Wiertto Ratio RT100U, Nr art. 2477

Wiertlo Ratio RT100F, Nr art. 1660

Dzigki specjalnej geometrii ostrzy, wiertta Ratio firmy Gihring
zapewniajg bardzo dobre wtasciwosci samo-centrowania oraz
wysokie doktadnosci wykonywanych otworéw. Wiertta typu U sg
szczegdlnie zalecane do obrébki stali i wysokostopowych silu-
minéw, wiertta typu F do wysokostopowych stali nierdzewnych i
zaroodpornych, aluminium i jego stopdw, magnezu i jego stopéw
oraz tytanu i jego stopow.

Instrukcja wiercenia

W celu uzyskania optymalnych wynikéw podczas wiercenia gtebokich

otworéw wierttami RT100T, zwtaszcza gdy powierzchnia wiercenia nie

jest prostopadta do osi otworu, zaleca si¢ wykonanie nastepujacych
zabiegow:

1. Wykona¢ wstepna powierzchnie wiercenia prostopadle do osi otwo-

ru, np. przy uzyciu frezu Ratio RF100U.

2. Wykona¢ otwor pilotujacy (w tolerancji F9) na gtebokos¢ 1xD. Do
tego zabiegu zalecamy uzycie wiertet Ratio: RT100U lub RT100F.
Dzieki katowi wierzchotkowemu 140° i tolerancji $rednicy roboczej
m7 gwarantujg one wykonanie optymalnego otworu pilotujacego.

. Wprowadzi¢ wiertto RT100T do otworu pilotujgcego z obrotami

n=300 obr/min i posuwem Vf=500 mm/min.

Wiaczyé chtodzenie wewnetrzne i docelowe obroty wrzeciona.

Wierci¢ na petna gtebokos¢ bez wycofywania.

6. W otworach przelotowych zmniejszy¢ predko$¢ posuwu do 50% na
ok. 1 mm przez przebiciem dna otworu.

. Przy otworach przelotowych ze sko$nym wyjsciem zmniejszyé
warto$¢ predkosci posuwu do 40% na art. 1 mm przez przebiciem
dna otworu.

. Po osiagnieciu wymaganej gtebokosci wytaczy¢ obroty wrzeciona
i doprowadzenie chtodziwa. Nastepnie wycofa¢ narzedzie szybkim
posuwem.
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Wiertta lufowe

Ogolne zalecenia:
- Wszystkie wiertta lufowe musza by¢ stosowane z wewnetrznym chtodzeniem: powietrzem, emulsja lub czystym olejem.
Bez wewnetrznego chtodzenia wiéry nie moga by¢ usuwane z otworu.

- Wszystkie wiertta lufowe moga by¢ uzywane do chtodzenia czystym olejem. Nalezy wtedy zwiekszy¢ cisnienie chtodziwa o
30% aby zapewni¢ wymagane parametry chtodzenia.

- Podczas stosowania wiertet lufowych z chtodzeniem MMS/MQL moze by¢ konieczne zwigkszenie cisnienia chtodzenia dla
mniejszych srednic narzedzi.

Jezeli cisnienie i wydatek chtodzenia nie sa wystarczajace nalezy zredukowaé parametry skrawania. Mozliwe jest tez zasto-
sowanie systeméw podnoszacych cisnienie chtodziwa.

Parametry chtodzenia dla EB 100 Parametry chiodzenia dla EB 80
(Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja) (Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja)
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Parametry chiodzenia dla ZB 80 Parametry chiodzenia dla EB 800
(Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja) (Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja)
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Wiertia lufowe

Do monitorowania parametréw chtodzenia firma Giihring oferuje odpowiednie przyrzady: PQ3000 do pomiaréw cisnienia i
wydatku chtodziwa oraz CC3000 do kontrolowania jakos$ci uktadu filtrowania chtodziwa.

Parametry chiodzenia dla RT 100 T
(Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja)
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Parametry chiodzenia dla RT 150
(Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja)
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PQ 3000, Art.-Nr. 4068
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CC 3000, Art.-Nr. 4076

Parametry chtodzenia dla Mikro-wiertta VHM 15xD
(Zalecane wartosci dla chtodzenia emulsja)
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Narzedzia do gwintow Rozwiertaki

Pogtebiacze Frezy PKD/CBN
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System modutowy

Guhring Sp. z o.o.
Aleja Zagtebia Dgbrowskiego 21
41-300 Dgbrowa Gérnicza

Tel.: +48 32 428 70 00 (centrala)
Fax: +48 32 428 70 22

E-mail: handel@guehring.pl
www.guehring.pl

Firma Gihring uprzedza o mozliwosci powstania ewentualnych btedéw w druku i zastrzega
sobie prawo wprowadzenia zmian technicznych. Informacje dotyczace waunkéw sprzedazy,
dostawy i ptatnosci udzielane sa na zapytanie.
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