Wiertto weglikowe pilotujace z powtoka EgiAs

AD-(LS)-LDS

Tom 2.1




CECHY: AD-LDSs AD-LS-LDS

o Zaprojektowane do zastosowan
w wielu materiatach

Nowa powtoka EgiAs:
Wyjatkowa odpornosc na zuzycie
& sztywnos¢

Unikalna geometria narzedzia
Stabilny opdr skrawania




KLUCZOWE CECHY & ZALETY

Powtoka EgiAs dotyczy tylko
Srednic powyzej 2mm.

EgiAs jest zastrzezonym znakiem
towarowym firmy OSG.

Geometria narzedzia z doskonatg
ostroscig oraz rewelacyjnym
odprowadzeniem widréow

Powtoka EgiAs

EWyjatkowa odpornos¢ na zuzycie
oraz sztywnos¢

Zaprojektowany dla wyjgtkowej sztywnosci z wysoka odpornoscia
na zuzycie oraz przewodnoscig cieplng w celu zapewnienia stabilnej

Odpornosc¢ na zuzycie

Periodyczna
wielowarstwowa
powtoka Nano

trwatosci narzedzia.

Materiat 5% B
. S50C

obrabiany

Metoda obrobki Pilotowanie

Predkos¢ obrébki 50 m/min (1.326 min™)

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

Chtodziwo Rozpuszczalny w wodzie

Maszyna Poziome centrum obrébcze

EgiAs



Weglik | Pilotowanie

Wiercenie

AD-LDS NOWE WYMIARY

Wiercenie | Weglik | Pilotowanie

= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Wiertto weglikowe z powtoka EgiAs

= Wiertto weglikowe pilotujace

Tolerancja kata wierzchotkowego 90° + 1°
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EDP D a L I d Min. Srednica Cena
otworu*

8688951  (NEW) 3 60 48 9 3 12
8688952  (Wew) 4 60 54 12 4 1,5
8688953  (NEW) 6 60 72 15 6 1.9
8688954  (New) 8 60 81 20 8 2,1
8688955  (NEW) 10 60 93 24 10 2,5
8688956  (New) 12 60 108 28 12 2,5
8688930 0,5 20 38 1 3 0,25
8688931 1 90 38 1,8 3 04
8688932 2 90 38 2,5 3 1
8688933 3 90 48 9 3 12
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 20 108 28 12 2,5
8688957  (New) 3 120 48 9 3 -
8688958  (New) 4 120 54 12 4 =
8688959  (New) 6 120 72 15 6 -
8688960 (New) 8 120 81 20 8 -
8688961 (New) 10 120 93 24 10 -
8688962  (New 12 120 108 28 12 -
8688963  (NEW) 0,5 140 38 1 3 -
8688964 (New) 1 140 38 1,8 3 -
8688965 (New 2 140 38 2,5 3 -
8688966  (NEW) 3 140 48 9 3 -
8688967  (NEW) 4 140 54 12 4 -
8688968  (NEW) 6 140 72 15 6 -
8688969  (New) 8 140 81 20 8 -
8688970  (NEW) 10 140 93 24 10 -
8688971  (vew) 12 140 108 28 12 -

*Te minimalne rozmiary otwordw dotyczg operacji fazowania.



AD-LS-LDS

Wiercenie | Weglik | Pilotowanie

Tolerancja kata wierzchotkowego 90° + 1°
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= Pierwszy wybor w jakosci i wydajnosci
= Wiertto weglikowe z powtoka EgiAs

= Wiertto weglikowe centrujace z dtugim chwytem
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*Te minimalne rozmiary otworéw dotyczg operacji fazowania.



Wiercenie | Weglik

Warunki obrébki

WARUNKI OBROBKI

Wiercenie | Weglik | Warunki obrdbki

AD-LDS / AD-LS-LDS

Pilotowanie
Stal niskovyeglowa - Stal weglowa Stal stopowa Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
Stal Migkka S50C SCM SKD61
SS400 ~28HRC
~500N/mm? 500 ~ 710N/mm? 710 ~ 900N/mm? ~900N/mm?
Ve 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min
o Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (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 2300 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
=L j - i - i i = P
3 Stal stopowa specjalna - stal ulepszana Zeliwo - Zeliwo Sferoidalne Aluminium - Odlewy cignieniowe
~S3|§1?|1R1C Stal narzedziowa FCD250-FC400 ADC - AC4D
~1060N/mm? ~500N/mm?
Ve 16~22m/min 16~22m/min 63~100m/min 80~160m/min
o Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (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 2.200 021~0,3 3.200 025~04

Notkal. Uzywajac AD-LS-LDS, odpowiednio zmniejsz predko$¢ posuwu

Notka2. W przypadku maszyn, ktore nie moga osiaggnac predkosci wskazanych w tabeli, ustaw obroty tak wysoko, jak to mozliwe
1.Wskazana predkosc oraz posuw sa wskazane dla wiercenia z chtodziwem rozpuszczalnym w wodzie.

2.Podczas uzywania chtodziwa nierozpuszczalnego w wodzie, zmniejsz predkos$¢ wiercenia o 20%.

3.Podczas obrébki na zakrzywionej lub nachylonej powierzchni odpowiednio zmniejsz predkos¢ posuwu.

4.Pilotowanie w austenitycznych stalach nierdzewnych nie jest zalecaneW tych warunkach proponujemy stosowac TIN-NGLDS lub NGLDS




WARUNKI OBROBKI

Wiercenie | Weglik | Warunki obrdbki

AD-LDS / AD-LS-LDS

Pogtebianie
Stal niskovyeglowa - Stal weglowa Stal stopowa Stal stopowa specjalna - stal ulepszana
Stal Migkka $50C SCM SKD61
SS400 ~28HRC
~500N/mm? 500 ~ 710N/mm? 710 ~ 900N/mm? ~900N/mm?
Ve 63~80m/min 40~63m/min 32~50m/min 20~30m/min
o Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (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 2300 0,1~04 1.700 01~04 1.400 01~04 800 0,1~04
12 1.900 0,12~042 1.400 0,12~0/42 1.200 0,12~042 650 0,12~042
=L j - i iwo - Zeli i o P
R Stal stopowa specjalna - stal ulepszana Stal ulepszana i hartowana Zeliwo - Zeliwo Sferoidalne Aluminium - Odlewy ciénieniowe
~S3}§II2|1R1C FCD250-FC400 ADC - AC4D
~1060N/mm? 45~50HRC ~500N/mm?
Ve 20~30m/min 20~30m/min 63~100m/min 80~160m/min
o Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw Obroty Posuw
(min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min™) (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 0,1~04 800 0,1~0,18 2.600 0,1~04 3.800 01~04
12 650 0,12~0/42 650 0,12~0,21 2.200 0,12~0/42 3.200 0,12~042
Notkal.Uzywajac AD-LS-LDS, odpowiednio zmniejsz predkos¢ posuwu.
Notka2.W przypadku maszyn, ktére nie moga osiggnac predkosci wskazanych w tabeli, ustaw obroty tak wysoko, jak to mozliwe.
1. Wskazane predkosci i posuwy sg przeznaczone do wiercenia z chtodziwem rozpuszczalnym w wodzie.
2.Podczas uzywania chtodziwa nierozpuszczalnego w wodzie, zmniejsz predkosc¢ wiercenia o 20%.
3.Podczas obrébki na zakrzywionej lub nachylonej powierzchni odpowiednio zmniejsz predko$¢ posuwu.
4. W przypadku obrébki z duza predkoscia podwoi¢ warto$¢ mediany powyzszego warunku ciecia, aby uzy¢ go jako gérnej granicy.
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