
AD-(LS)-LDS
Wiertło węglikowe pilotujące z powłoką EgiAs
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Zaprojektowane do zastosowań
w wielu materiałach

CECHY: AD-LDS• AD-LS-LDS

Nowa powłoka EgiAs:
Wyjątkowa odporność na zużycie
& sztywność

1

2

Unikalna geometria narzędzia
Stabilny opór skrawania
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Powłoka EgiAs dotyczy tylko 
średnic powyżej 2mm.
EgiAs jest zastrzeżonym znakiem 
towarowym firmy OSG.

Geometria narzędzia z doskonałą 
ostrością oraz rewelacyjnym 
odprowadzeniem wiórów

Odporność na zużycie

Periodyczna
wielowarstwowa 
powłoka Nano 

KLUCZOWE CECHY & ZALETY

Powłoka EgiAs 
EWyjątkowa odporność na zużycie
oraz  sztywność
Zaprojektowany  dla wyjątkowej sztywności z wysoką odpornością
na żużycie oraz przewodnością cieplną w celu zapewnienia stabilnej
trwałości narzędzia.
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Narzędzie AD-LDS  Ø12 X 90°

Materiał 
obrabiany

S50C

Metoda obróbki Pilotowanie

Prędkość obróbki 50 m/min (1.326 min-1)

Posuw 239 mm/min (0,18 mm/rev)

Chłodziwo Rozpuszczalny w wodzie

Maszyna Poziome centrum obróbcze

AD-LDS Standardowy



Pierwszy wybór w jakości i wydajności

Wiertło węglikowe z powłoką EgiAs

Wiertło węglikowe pilotujące

Tolerancja kąta wierzchołkowego  90° ± 1°

*Te minimalne rozmiary otworów dotyczą operacji fazowania.

Wiercenie | Węglik | Pilotowanie

EDP D α L l d Min. Srednica 
otworu* Cena

8688951 3 60 48 9 3 1,2
8688952 4 60 54 12 4 1,5
8688953 6 60 72 15 6 1,9
8688954 8 60 81 20 8 2,1
8688955 10 60 93 24 10 2,5
8688956 12 60 108 28 12 2,5
8688930 0,5 90 38 1 3 0,25
8688931 1 90 38 1,8 3 0,4
8688932 2 90 38 2,5 3 1
8688933 3 90 48 9 3 1,2
8688934 4 90 54 12 4 1,5
8688935 6 90 72 15 6 1,9
8688936 8 90 81 20 8 2,1
8688937 10 90 93 24 10 2,5
8688938 12 90 108 28 12 2,5
8688957 3 120 48 9 3 -
8688958 4 120 54 12 4 -
8688959 6 120 72 15 6 -
8688960 8 120 81 20 8 -
8688961 10 120 93 24 10 -
8688962 12 120 108 28 12 -
8688963 0,5 140 38 1 3 -
8688964 1 140 38 1,8 3 -
8688965 2 140 38 2,5 3 -
8688966 3 140 48 9 3 -
8688967 4 140 54 12 4 -
8688968 6 140 72 15 6 -
8688969 8 140 81 20 8 -
8688970 10 140 93 24 10 -
8688971 12 140 108 28 12 -
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D≥2 D≥3D<2 D<3

K ◉M ○ N ○ N ◉K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ S ○ H ◉ H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG Al AC,ADC Ti Ni -35 HRC 35-45 HRC

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW

NEW



*Te minimalne rozmiary otworów dotyczą operacji fazowania.

Tolerancja kąta wierzchołkowego  90° ± 1°

Pierwszy wybór w jakości i wydajności

Wiertło węglikowe z powłoką EgiAs

Wiertło węglikowe centrujące z długim chwytem
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Wiercenie | Węglik | Pilotowanie

EDP D α L l d Min. Srednica 
otworu* Cena

8688942 3 90 75 9 3 1,2
8688943 4 90 100 12 4 1,5
8688944 6 90 150 15 6 1,9
8688945 8 90 150 20 8 2,1
8688946 10 90 200 24 10 2,5
8688947 12 90 200 28 12 2,5

CARBIDE EG 12˚h7

AD-LS-LDS
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K ◉M ○ N ○ N ◉K ◉P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ S ○ H ◉ H ◉
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG Al AC,ADC Ti Ni -35 HRC 35-45 HRC
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WARUNKI OBRÓBKI
Wiercenie | Węglik | Warunki obróbki

Pilotowanie
Stal niskowęglowa -

Stal Miękka
SS400

~500N/mm2

Stal węglowa
S50C

500 ~ 710N/mm2

Stal stopowa
SCM

710 ~ 900N/mm2

Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
SKD61

~28HRC
~ 900N/mm2

Vc 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min

Ø Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

0,5  20.000 0,005 ~ 0,02 25.000 0,005 ~ 0,02 20.000 0,005 ~ 0,02 16.000 0,005 ~ 0,02
1  10.000 0,01 ~ 0,03 16.000 0,01 ~ 0,03 10.000 0,01 ~ 0,03 8.000 0,01 ~ 0,03
2  5.000  0,03 ~ 0,06 8.000 0,03 ~ 0,06 5.000 0,03 ~ 0,06 4.000 0,03 ~ 0,06
3  7.500 0,04 ~ 0,08 5.500 0,04 ~ 0,08 4.500 0,04 ~ 0,08 2.700 0,04 ~ 0,08
4  5.700 0,05 ~ 0,1 4.100 0,05 ~ 0,1 3.300 0,05 ~ 0,1 2.000 0,05 ~ 0,1
6  3.800 0,06 ~ 0,12 2.700 0,06 ~ 0,12 2.300 0,06 ~ 0,12 1.300 0,06 ~ 0,12
8  2.800 0,08 ~ 0,15 2.000 0,08 ~ 0,15 1.700 0,08 ~ 0,15 1.000 0,08 ~ 0,15

10  2.300 0,1 ~ 0,18 1.700 0,1 ~ 0,18 1.400 0,1 ~ 0,18 800 0,1 ~ 0,18
12  1.900 0,12 ~ 0,21 1.400 0,12 ~ 0,21 1.200 0,12 ~ 0,21 650 0,12 ~ 0,21

AD-LDS / AD-LS-LDS

Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
SKD11

~34HRC
~ 1060N/mm2

Stal narzędziowa

Żeliwo - Żeliwo Sferoidalne
FCD250-FC400

~ 500N/mm2

Aluminium - Odlewy ciśnieniowe
ADC - AC4D

Vc 16~22m/min 16~22m/min 63~100m/min 80~160m/min

Ø Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

0,5  12.000 0,005 ~ 0,02 12.000 0,005 ~ 0,02 Note 2. 0,005 ~ 0,015 Note 2. 0,02 ~ 0,04
1  6.000 0,01 ~ 0,03 6.000 0,01 ~ 0,03 20.000 0,01 ~ 0,03 Note 2. 0,04 ~ 0,07
2  3.000  0,03 ~ 0,06 3.000  0,03 ~ 0,06 12.000 0,03 ~ 0,06 15.000 0,06 ~ 0,14
3  2.000 0,04 ~ 0,08 2.000 0,04 ~ 0,08 8.000 0,05 ~ 0,09 12.000 0,1 ~ 0,22
4  1.500 0,05 ~ 0,1 1.500 0,05 ~ 0,1 6.500 0,07 ~ 0,12 9.500 0,12 ~ 0,25
6  1.000 0,06 ~ 0,12 1.000 0,06 ~ 0,12 4.300 0,12 ~ 0,18 6.400 0,14 ~ 0,28
8  750 0,08 ~ 0,15 750 0,08 ~ 0,15 3.200 0,13 ~ 0,2 4.800 0,18 ~ 0,32

10  600 0,1 ~ 0,18 600 0,1 ~ 0,18 2.600 0,17 ~ 0,25 3.800 0,22 ~ 0,36
12  500 0,12 ~ 0,21 500 0,12 ~ 0,21 2.200 0,21 ~ 0,3 3.200 0,25 ~ 0,4

Notka1. Używając AD-LS-LDS, odpowiednio zmniejsz prędkość posuwu.
Notka2. W przypadku maszyn, które nie mogą osiągnąć prędkości wskazanych w tabeli, ustaw obroty tak wysoko, jak to możliwe.
1.Wskazana prędkość oraz posuw są wskazane dla wiercenia z chłodziwem rozpuszczalnym w wodzie.
2.Podczas używania chłodziwa nierozpuszczalnego w wodzie, zmniejsz prędkość wiercenia o 20%.
3.Podczas obróbki na zakrzywionej lub nachylonej powierzchni odpowiednio zmniejsz prędkość posuwu.
4.Pilotowanie w austenitycznych stalach nierdzewnych nie jest zalecane.W tych warunkach proponujemy stosować TIN-NC-LDS lub NC-LDS

6



WARUNKI OBRÓBKI
Wiercenie | Węglik | Warunki obróbki
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Stal niskowęglowa -
Stal Miękka

SS400
~500N/mm2

Stal węglowa
S50C

500 ~ 710N/mm2

Stal stopowa
SCM

710 ~ 900N/mm2

Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
SKD61

~28HRC
~ 900N/mm2

Vc 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min

Ø Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

0,5  20.000 0,005 ~ 0,05 25.000 0,005 ~ 0,05 20.000 0,005 ~ 0,05 16.000 0,005 ~ 0,05
1  10.000 0,01 ~ 0,1 16.000 0,01 ~ 0,1 10.000 0,01 ~ 0,1 8.000 0,01 ~ 0,01
2  5.000  0,02 ~ 0,18 8.000 0,02 ~ 0,18 5.000 0,02 ~ 0,18 4.000 0,02 ~ 0,18
3  7.500 0,04 ~ 0,24 5.500 0,04 ~ 0,24 4.500 0,04 ~ 0,24 2.700 0,04 ~ 0,24
4  5.700 0,04 ~ 0,24 4.100 0,04 ~ 0,24 3.300 0,04 ~ 0,24 2.000 0,04 ~ 0,24
6  3.800 0,06 ~ 0,36 2.700 0,06 ~ 0,36 2.300 0,06 ~ 0,36 1.300 0,06 ~ 0,36
8  2.800 0,08 ~ 0,38 2.000 0,08 ~ 0,38 1.700 0,08 ~ 0,38 1.000 0,08 ~ 0,38

10  2.300 0,1 ~ 0,4 1.700 0,1 ~ 0,4 1.400 0,1 ~ 0,4 800 0,1 ~ 0,4
12  1.900 0,12 ~ 0,42 1.400 0,12 ~ 0,42 1.200 0,12 ~ 0,42 650 0,12 ~ 0,42

AD-LDS / AD-LS-LDS

Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
SKD11

~34HRC
~ 1060N/mm2

Stal ulepszana i hartowana

45~50HRC

Żeliwo - Żeliwo Sferoidalne
FCD250-FC400

~ 500N/mm2

Aluminium - Odlewy ciśnieniowe
ADC - AC4D

Vc 20~30m/min 20~30m/min 63~100m/min 80~160m/min

Ø Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/rev.)

0,5  16.000 0,005 ~ 0,05 16.000 0,005 ~ 0,02 Note 2. 0,005 ~ 0,05 Note 2. 0,005 ~ 0,05
1  8.000 0,01 ~ 0,1 8.000 0,01 ~ 0,03 20.000 0,01 ~ 0,1 Note 2. 0,01 ~ 0,1
2  4.000  0,02 ~ 0,18 4.000  0,03 ~ 0,06 12.000 0,02 ~ 0,18 15.000 0,02 ~ 0,18
3  2.700 0,04 ~ 0,24 2.700 0,04 ~ 0,08 8.000 0,04 ~ 0,24 12.000 0,04 ~ 0,24
4  2.000 0,04 ~ 0,24 2.000 0,05 ~ 0,1 6.500 0,04 ~ 0,24 9.500 0,04 ~ 0,24
6  1.300 0,06 ~ 0,36 1.300 0,06 ~ 0,12 4.300 0,06 ~ 0,36 6.400 0,06 ~ 0,36
8  1.000 0,08 ~ 0,38 1.000 0,08 ~ 0,15 3.200 0,08 ~ 0,38 4.800 0,08 ~ 0,38

10  800 0,1 ~ 0,4 800 0,1 ~ 0,18 2.600 0,1 ~ 0,4 3.800 0,1 ~ 0,4
12  650 0,12 ~ 0,42 650 0,12 ~ 0,21 2.200 0,12 ~ 0,42 3.200 0,12 ~ 0,42

Notka1.Używając AD-LS-LDS, odpowiednio zmniejsz prędkość posuwu.
Notka2.W przypadku maszyn, które nie mogą osiągnąć prędkości wskazanych w tabeli, ustaw obroty tak wysoko, jak to możliwe.
1. Wskazane prędkości i posuwy są przeznaczone do wiercenia z chłodziwem rozpuszczalnym w wodzie.
2.Podczas używania chłodziwa nierozpuszczalnego w wodzie, zmniejsz prędkość wiercenia o 20%.
3.Podczas obróbki na zakrzywionej lub nachylonej powierzchni odpowiednio zmniejsz prędkość posuwu.
4. W przypadku obróbki z dużą prędkością podwoić wartość mediany powyższego warunku cięcia, aby użyć go jako górnej granicy.
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