Wiertta weglikowe o matej srednicy z otworami chtodzacymi

ADO-MICRO

Tom 1




KLUCZOWE CECHY: ADO-MICRO

Podwodjna tysinka
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,, //—9 Umozliwia przeptyw chtodziwa

9 Powtoka IchAda
Doskonate wykonczenie
powierzchni

e Duzy zakres wymiaréw
2D / 5D: ©0,7 ~ @2

12D /20D / 30D: @1 ~ @2
tacznie 67 pozycji




STABILNE [ WYSOKOWYDAJNE WIERCENIE
GtEBOKICH OTWOROW O MAEEJ SREDNICY

Otwor Chiadzacy
Duza objetos¢ przeptywu umozliwia doskonate
odprowadzanie widrow

Podwajna tysinka
Zapewnia prostoliniowos¢ kierunku wiercenia

Powtoka IchAda
Zapewnia doskonate wykonczenie powierzchni

Umozliwia wyjatkowa wydajnos¢ odprowadzania wioréw

Ksztatt ostrza 2

Stabilna wydajnos¢ nawet w trudnych zastosowaniach w gtebokich otworach o matej srednicy <
&
=
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2
2
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Rozszerzone Ostrze Usunieta Koncéwka tysinki Y

Wyptyw wiéréw odbywa sie z koncowki Ze zdolnoscia do ptynnego odprowadzania ,mikro -é

ostrza do rozszerzonych przestrzeni osadow”, ktére moga tatwo gromadzic sie na

miedzy nimi co poprawia zdolnos¢ ich zewnetrznym obwodzie narzedzia, co jest gtéwna

ewakuacji wiorow przyczyna jego nagtego zniszczenia.

Otwory Chtodzace

Wieksza objetosc przeptywu chtodziwa uzyskana dzieki konstrukgji z wydragzonym chwytem, aby
umozliwi¢ ptynne odprowadzanie wiéréow

Narzedzie ADO-MICRO 12D @ 1,5 ‘ Konkurent @ 1,5

(ml/min) Objetosc Przeptywu Chtodziwa

Wydrazony Uchwyt | Wydrazony Petny 70

Chtodziwo Rozpuszczalny w wodzie (wewnetrzny) 60

Warunki Skrawania

Cisnienie chtodziwa | 1,5 Mpa 50

Czas doprowadze- 60 sec
nia Chodziwa ’ 40

30
ADO-MICRO Konkurent

20

10

ADO-MICRO 12D Konkurent




Wiercenie | Weglik spiekany

2xD

ADO-MICRO 2D NEW

Wiercenie | Weglik spiekany | 2xD

Przerzedzenie X

Pierwszy wybor pod wzgledem jakosci i wydajnosci
= Wiertto z weglikdw spiekanych z 2 ostrzami i wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa, powtoka IchAda
= Do 2xD

= 17 rozmiardéw

(:0,25-0,4%

O) O) O) O O O O] O O
sam INoX 9 666 AGADC i 2535HRC || 3545HRC | | 45-52HRC

mm ANN | P T
A CARBIDE  1chada 230 gglg ~ AT n ‘!°°

EDP D L L1 | 1 PL d Price
8732001 0,7 47 38,5 14 4,2 0,1 B
8732002 0,75 47 38,3 15 4,5 0,1 3
8732003 0,8 50 41,1 1,6 4,8 0,1 3
8732004 0,85 50 40,9 1,7 51 0,2 3
8732005 0,9 50 40,7 1,8 54 0,2 3
8732006 0,95 50 40,5 52 57 0,2 3
8732007 1 53 42,8 2 6 0,2 3
8732008 1,1 53 42,4 22 6,6 0,2 3
8732009 1,2 53 41,9 24 U2 0,2 3
8732010 1.3 53 41,5 26 7,8 0,2 3
8732011 14 53 41,1 28 8,4 0,3 3
8732012 1.5 53 40,7 3 9 0,3 3
8732013 1,6 53 40,3 32 9,6 0,3 3
8732014 1.7 53 39,9 34 10,2 0,3 B
8732015 1.8 53 39,5 3,6 10,8 0,3 3
8732016 1.9 3 39 38 11,4 0,3 B
8732017 2 58 43,6 4 12 0,4 3




ADO-MICRO 5D NEW

Wiercenie | Weglik spiekany | 5xD
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Przerzedzenie X L

= Pierwszy wybor pod wzgledem jakosci i wydajnosci
= Wiertto z weglikdw spiekanych z 2 ostrzami i wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa, powtoka IchAda
= Do 2xD

= 17 rozmiardéw

(:0,25-0,4%

O) O) O) O O O O] O O
C2045% sam INoX & 666 ACADC T 2535HRC || 3545HRC | | 45-52HRC

>
c
m ANN R (eI . S
CARBIDE | pada  +30° o~ AT . K]
= -0.009 135 o
v
=
. =)
EDP D L L1 | I PL d Price [y
8732018 0,7 47 35,7 3,5 7 0,1 3 E
8732019 0,75 47 353 38 7,5 0,2 3 K
8732020 0,8 50 37,9 4 8 0,2 3 c
8732021 0,85 50 37,5 43 8,5 0,2 3 8
8732022 0,9 50 371 4,5 9 0,2 3 a-)
8732023 0,95 50 36,7 4,8 9,5 0,2 3 §
8732024 1 55! 40,8 5 10 0,2 3
8732025 11 55 40 55 1 0,2 3
8732026 1,2 60 44,1 6 12 0,2 3
8732027 1,3 60 43,3 6,5 13 0,3 3
8732028 14 60 42,5 7 14 03 3
8732029 1,5 60 41,7 7.5 15 0,3 3
8732030 1,6 60 40,9 8 16 03 3
8732031 1,7 60 40,1 8,5 17 04 3
8732032 1,8 65 443 9 18 04 3
8732033 19 65 434 9,5 19 04 3
8732034 2 65 42,6 10 20 04 3

5xD




Wiercenie | Weglik spiekany

12xD

ADO-MICRO 12D NEW

Wiercenie | Weglik spiekany | 12xD

|
j
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Przerzedzenie X

Pierwszy wybor pod wzgledem jakosci i wydajnosci
= Wiertto z weglikdw spiekanych z 2 ostrzami i wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa, powtoka IchAda
= Do 12xD

= 11 rozmiaréw

@
@

(:0,25-0,4%

O) O O O O] O O
sam INoX 9 666 AGADC T 2535HRC || 3545HRC | | 45-52HRC

N ANN | A D
A Goth2 IchAdda  +£30° Fl FIT n 1!5

-0.009
EDP D L L1 | 1 PL d Price
8732035 1 60 38,8 12 17 0,2 B
8732036 11 65 423 13,2 18,7 0,2 3
8732037 1,2 65 40,7 14,4 204 0,2 3
8732038 1,3 65 39,2 15,6 22,1 03 3
8732039 14 70 42,7 16,8 23,8 0,3 3
8732040 15 70 41,2 18 255 03 3
8732041 1,6 70 39,7 19,2 27,2 0,3 3
8732042 1.7 73 41,2 20,4 289 0,4 3
8732043 1,8 73 39,7 21,6 30,6 0,4 3
8732044 1.9 73 38,1 22,8 32,3 04 3
8732045 2 77 40,6 24 34 0,4 3




ADO-MICRO 20D NEW

Wiercenie | Weglik spiekany | 20xD

135°

B RS i~~~ N E

Przerzedzenie X

Pierwszy wybor pod wzgledem jakosci i wydajnosci
= Wiertto z weglikdw spiekanych z 2 ostrzami i wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa, powtoka IchAda
= Do 20xD

= 11 rozmiaréw

O]
@

(:0,25-0,4%

O) O O O O] O O
sam INoX 9 666 AGADC T 2535HRC || 3545HRC | | 45-52HRC

>
c
m— AN | R . S
CARBIDE | hada  +30° o~ AT 35 2
= -0.009 o
wv
=
. =)
EDP D L L1 | i PL d Price g
8732046 1 68 39,8 20 24 0,2 3 -
8732047 1,1 75 44,6 22 26,4 0,2 3 @
8732048 1,2 75 42,3 24 28,8 0,2 3 S
8732049 1,3 75 40,1 26 31,2 03 3 o]
8732050 14 81 43,9 28 33,6 0,3 3 o
8732051 1,5 81 41,7 30 36 0,3 3 §
8732052 1,6 81 39,5 32 38,4 0,3 3
8732053 1,7 88 44,3 34 40,8 0,4 3
8732054 1,8 88 42,1 36 43,2 0,4 3
8732055 1,9 88 39,8 38 45,6 04 3
8732056 2 95 44,6 40 48 04 3
[a]
x
S
N




Wiercenie | Weglik spiekany

30xD

ADO-MICRO 30D NEW

Wiercenie | Weglik spiekany | 30xD

= == S~ e e e B ‘2"“

Przerzedzenie X

Pierwszy wybor pod wzgledem jakosci i wydajnosci
= Wiertto z weglikdw spiekanych z 2 ostrzami i wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa, powtoka IchAda
= Do 30xD

= 11 rozmiaréw

@
@

(:0,25-0,4%

O) O O O O] O O
sam INoX 9 666 AGADC i 2535HRC || 3545HRC | | 45-52HRC

N ANN | A D
A Goth2 IchAdda  +£30° Fl FIT n 1!5

-0.009
EDP D L L1 | 1 PL d Price
8732057 1 77 38,8 30 34 0,2 B
8732058 11 86 44,6 33 374 0,2 3
8732059 1,2 86 41,3 36 40,8 0,2 3
8732060 1,3 86 38,1 39 44,2 03 3
8732061 14 95 43,9 42 47,6 0,3 3
8732062 15 95 40,7 45 51 03 3
8732063 1,6 101 43,5 48 54,4 0,3 3
8732064 1.7 101 40,3 51 57,8 0,4 3
8732065 1,8 107 43,1 54 61,2 0,4 3
8732066 1.9 107 39,8 57 64,6 04 3
8732067 2 112 41,6 60 68 0,4 3




WARUNKI SKRAWANIA

Stabilna Wydajnos¢

Stabilna wydajnos¢ nawet w gtebokich otworach

Podwadjna tysinka zapewnia osiowos¢ pracy wiertta co poprawia stabilnos¢ obrébki. Dodatkowo redukuje slady po wiertle
wewnatrz otworu

ADO-MICRO (Podwdjna tysinka) Standardowy (Pojedyncza tysinka)

Narzedzie: ADO-MICRO 20D @ 2 Materiat Obrabiany: SUS304 Gteboko$¢ otworu: 40 mm

Wysoka wydajnos¢
Okoto 9 razy wieksza wydajnos¢ wiercenia dzieki wierceniu bezstopniowemu

Bezstopniowe wiercenie jest mozliwe nawet w przypadku gtebokich otworéw, umozliwiajac wysoka wydajnos¢ obrobki

Czas wiercenia (sekundy/ otwor)
Narzedzie ADO-MICRO 12D @ 15 ‘ Standardowy 5 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26
Materiat SUS304 ADO-MICRO 12D RS g
Obrabiany s
Obrébka Wiercenie Wiercenie Stopniowe 'g_
Skrawaniem Bezstopniowe (0,5mm Stopniowe) Standardowy °
FRLLEHS 50m/min (10.610min"") | 28m/min (5.940min"") &
Skrawania =
Posuw 318mm (0,03mm/rev) | 89mm (0,015mm/rev) -“E’
]

sz g
git?/\?:rtosc 12 mm (Slepy) z otworem prowadzacym ,é
Plyn Rozpuszczalny w Rozpuszczalny w
Chtodzacy Wodzie (Wewnetrzny) | Wodzie (Zewnetrzny)
Maszyna Pionowe centrum obrébcze (HSK-A40)

Powtoka
Powtoka IchAda o doskonatym wykonczeniu powierzchni

Doskonate wykonczenie powierzchni w potaczeniu z wysoka odpornoscia na $cieranie i odpornoscia na ciepto umozliwiaja narzedziom o matej
Srednicy osiggniecie dtugiej zywotnosci

Poprzednia technologia Nowa technologia

warunki skrawania

IchAda jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy OSG Corporation.



Wiercenie | Weglik spiekany

Warunki Skrawania

WARUNKI SKRAWANIA

Diluga zywotnos¢ narzedzia uzyskana dzieki stabilnemu
wierceniu
Korzysci z unikalnej geometrii rowka

Liczba otworéw
Narzedzie ADO-MICRO 20D @2 500 1000  1.500  2.000

Materiat
Ol:r:;:iaany SCM440 1.500 Otwory Skrécenie Naroza

— ADO-MICRO 20D
L 50m/min (7.960min") 1.200 Otwory
Skrawania
Posuw 557mm/min (0,07mm/rev)

500 Otwory
Gtebokos¢ c Konkurent A Intensywne odwidrowywanie
Otworu 38mm (Slepy) z otworem prowadzacym 100 Otwory na praeredsents
zmn d Rozpuszczalny w wodzie (wewnetrzny)
e 246 Otwory
Cisnienie 3Mpa Konkurent B Ztamanie, skrecone wiéry
131 Otwory
Maszyna Pionowe centrum obrébcze (HSK-A40)
ADO-MICRO 20D @ 2‘ Konkurent A Konkurent B
- "

By B

L S

Duza objetosc przeptywu chtodziwa umozliwia stabilne

wiercenie
Korzys¢ ze zwiekszonych otworow chtodzacych

Liczba otworéw

Narzedzie ADO-MICRO 5D @ 0,7 500 1000 1,500 2,000
o SUS304 apo-microsp [ Nadal
Obrabiany Pracuje
Predkos¢ . .
Skerawania 30m/min (13.640min"!) Konkurent COleIels  Zuzyte ostrze
Posuw 136mm/min (0,01Tmm/rev)
(ml/min) Objetos¢ Przeptywu Chtodziwa
Gtebokos¢ 3,5mm ($lepy) 80
Otworu 63.95
Zm:, e Rozpuszczalny w Wodzie (Wewnetrzny)
Cisnienie 5Mpa
Maszyna Pionowe centrum obrébcze (HSK-A63)

ADO-MICRO 5D Konkurent

ADO-MICRO 5D Konkurent
1.800 Otwory 600 Otwory

=




WARUNKI SKRAWANIA

Poprawa wydajnosci w obrébce srub ze stopu tytanu

Liczba otworéw
Narzedzie ADO-MICRO 20D @ 1,2 Competitor @ 1,2 100 200 300 400 500 600
Obrabiany Pracuje
Obrébka Wiercenie Wiercenie stopniowe o
Skrawaniem bezstopniowe (0,72mm stopniowe) Zuzycie
ol 35m/min (9.300min") | 10m/min (2.600min™")
Skrawania

Okoto.
167mm/min 5 30mm/min
Posuw (0,02mm/rev) razy (0,01mm/rev)

Gtebokos¢ )
Otworu 15mm (Slepy) z otworem prowadzacym
Emr:)dzqcy Rozpuszczalny w wodzie (wewnetrzny)
Cisnienie 2Mpa

Maszyna Pionowe centrum obrdbcze (BT30)

Doskonata trwatos¢ uzyskana dzieki potaczeniu

automat tokarski + ptyn chtodzacy na bazie oleju >
]
X~
Narzedzie ADO-MICRO 30D @ 1,6 Stan zuzycia krawedzi skrawajacej po wywierceniu 1.200 otworéw -::.’_
ADO-MICRO 30D Konkurent =
Materiat =
44
Obrabiany SUS440¢ g
FReEl e 20m/min (4.000min") 2
Skrawania S
v
Posuw 120mm/min (0,03mm/rev) _é
Gtebokos¢ ‘
oo 45 mm (Slepy) z otworem prowadzacym
Phyn Chtodziwo na bazie oleju (wewnetrzne)
Chtodzacy
Cisnienie 7Mpa
I
Maszyna Automat tokarski CNC ©
L3 o L] o o Ll o §
Stan krawedzi skrawajacej w specjalnym wierceniu w stali
~
Stan zuzycia ostrza po wywierceniu 900 otworéw 2
Narzedzie ADO-MICRO 12D @ 1,5 r
ADO-MICRO 12D Konkurent 2
. ) <
N!aterlai Obra SUJ2 — S =
biany :
AL e 45m/min (9.550min")
Skrawania
Posuw 430mm/min (0,045mm/rev)
Gtebokos¢ ¢
Otworu omm (Slepy) z otworem prowadzacym Nadaje sie do dalszego Catkowicie zuzyta tysinka
uzytkowania
Plyn Rozpuszczalny w wodzie (wewnetrzny)
Chtodzacy
Cisnienie 1,5Mpa
Maszyna Pionowe centrum obrébcze (HSK-A40)

11



Wiercenie | Weglik spiekany

warunki SKRAWANIA
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WARUNKI SKRAWANIA

Wiercenie | Monolityczne | Warunki skrawania

ADO-MICRO 2D/5D

Stal miekka - Stal weglowa Stali stopowa Stali stopowa Austenityczna Stal  [Specjalna Stal Stopowa
Stal niskoweglowa Nierdzewna
55400 - S10C S35C - S50C SCM - SCr - sncm SCM - SCr - sncm SUS303 - SUS304
~150HB ~500 N/mm? ~210HB ~710 N/mm? 710 ~900 N/mm? 710 ~900 N/mm? SUS316 - SUS316L SUJ2 - SUS440
Vc 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~30~40m/min 20~30~70m/min 25~35~45m/min
2 F F F s F s F F
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min") (mm/rev.) (min) (mm/rev.)
0,7 18.200 0,007 ~ 0,021 18.200 0,007 ~ 0,021 18.200 0,014 ~0,028 13.600 0,014~0,028 13.600 0,007 ~ 0,021 15.900 0,007 ~ 0,021
1 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,02 ~ 0,04 9.500 0,02 ~ 0,04 9.500 0,01 ~0,03 11.100 0,01 ~0,03
1.5 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,015~ 0,045 8.500 0,03 ~0,06 6.400 0,03 ~ 0,06 6.400 0,015~ 0,045 7.400 0,015 ~ 0,045
2 6.400 0,02 ~0,06 6.400 0,02 ~0,06 6.400 0,04 ~0,08 4.800 0,04 ~0,08 4.800 0,02 ~0,06 5.600 0,02 ~ 0,06
Zeliwo Zeliwo Sferoidalne Stop Aluminium Aluminium Stopu Tytanu Stop Zaroodporny
FC250 FCD450 - FCD600 AC4C - ADC A5052 - A7075
~350N/mm? 400 ~600 N/mm? Inconel 718
Ve 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min
1) S S S F S S
(min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
0,7 22.700 0,014 ~ 0,028 18.200 0,014~ 0,028 22700 0,014 ~ 0,042 18.200 0,007 ~ 0,021 22.700 0,011~0,018 4.500 0,004 ~0,014
1 15.900 0,02 ~ 0,04 12.700 0,02 ~ 0,04 15.900 0,02 ~ 0,06 12.700 0,01~0,03 15900 0,015~ 0,025 3.200 0,005 ~ 0,02
'S 10.600 0,03 ~ 0,06 8.500 0,03 ~0,06 10.600 0,03 ~0,09 8.500 0,015~0,045 10.600 0,023 ~ 0,038 2.100 0,008 ~ 0,03
2 8.000 0,04 ~0,08 6.400 0,04 ~0,08 8.000 0,04~0,12 6.400 0,02 ~0,06 8.000 0,03 ~0,05 1.600 0,01 ~0,04

1.Tabela warunkow skrawania opiera sie na zastosowaniu rozpuszczalnego w wodzie chtodziwa i wewnetrznego doprowadzania oleju.

2. Nalezy uzywac wysokiej jakosci rozpuszczalnego w wodzie ptynu chtodzacego o wspétczynniku rozciericzenia okoto 20.

3.Uzyj precyzyjnego filtra (przyblizenie od 3 pm do 5 pm), aby zapobiec zatkaniu otworéw olejowych.

4. Chociaz zalecane cis$nienie chtodziwa wynosi 3 MPa lub wiecej, nalezy odpowiednio je wyregulowad, jesli poziom objetosci przeptywu jest niezadowalajacy ze wzgledu na
rodzaj i stezenie uzytego oleju.

5. Dla doktadnego montazu dopuszczalne ugiecie cylindrycznej czesci korpusu na koricu trzonu powinno by¢ mniejsze niz 0,002 pm, jak pokazano na zilustrowanym rysunku.

6. W przypadku materiatu obrabianego o stabej charakterystyce odprowadzania wiéréw nalezy wykona¢ wiercenie stopniowe zgodnie zwymaganiami.

7. Do obrébki stopéw magnezu zawsze uzywaj odpowiedniego ptynu zalecanego przez producenta chtodziwa. Zachowaj ostroznos¢ przy cieciu wiéréw, poniewaz sg one
bardzo tatwopalne i moga stanowic powazne zagrozenie pozarowe, jesli nie beda wiasciwie obstugiwane.

ADO-MICRO 12D/20D/30D

\ - Stal migkka - Stal weglowa Stali stopowa Stali stopowa Austenityczna Stal  [Specjalna Stal Stopowa
Stal niskoweglowa Nierdzewna
55400 - S10C S35C-550C SCM - SCr - sncm SCM - SCr - sncm SUS303 - SUS304
~150HB ~500 N/mm? ~210HB ~710 N/mm? 710 ~900 N/mm? 710 ~900 N/mm? SUS316 - SUS316L SUJ2 - SUS440
Vc 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~40~60m/min 20~30~40m/min 20~30~70m/min 25~35~45m/min
o F S F F S F F F
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min) (mm/rev.)
1 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,01 ~0,03 12.700 0,02 ~ 0,04 9.500 0,02 ~0,04 9.500 0,01 ~0,03 11.100 0,01 ~0,03
1,5 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,015 ~ 0,045 8.500 0,03 ~ 0,06 6.400 0,03 ~ 0,06 6.400 0,015 ~ 0,045 7.400 0,015 ~ 0,045
2 6.400 0,02 ~0,06 6.400 0,02 ~ 0,06 6.400 0,04 ~0,08 4.800 0,04 ~0,08 4.800 0,02 ~0,06 5.600 0,02 ~0,06
Zeliwo Zeliwo Sferoidalne Stop Aluminium Aluminium Stopu Tytanu Stop Zaroodporny
FC250 FCD450 - FCD600 AC4C - ADC A5052 - A7075
~350N/mm? 400 ~600 N/mm? Inconel 718
Ve 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min
1) S F S F S F S F S F S F
(min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.) (min™) (mm/rev.)
1 15.900 0,02 ~0,04 12.700 0,02 ~0,04 15.900 0,02 ~ 0,06 12.700 0,01 ~0,03 15.900 0,015 ~ 0,025 3.200 0,005 ~ 0,02
15 10.600 0,03 ~ 0,06 8.500 0,03 ~ 0,06 10.600 0,03 ~ 0,09 8.500 0,015~0,045 10.600 0,023 ~ 0,038 2.100 0,008 ~ 0,03
2 8.000 0,04 ~ 0,08 6.400 0,04 ~0,08 8.000 0,04~0,12 6.400 0,02 ~ 0,06 8.000 0,03 ~0,05 1.600 0,01~0,04
1.Tabela warunkéw skrawania opiera sie na zastosowaniu rozpuszczalnego w wodzie chtodziwa i wewnetrznego doprowadzania oleju.
2. Nalezy uzywac wysokiej jakosci rozpuszczalnego w wodzie ptynu chtodzacego o wspotczynniku rozciericzenia okoto 20.
3.Uzyj precyzyjnego filtra (przyblizenie od 3 pm do 5 pm), aby zapobiec zatkaniu otworéw olejowych.
4. Chociaz zalecane cisnienie chtodziwa wynosi 3 MPa lub wiecej, nalezy odpowiednio je wyregulowac, jeéli poziom objetosci przeptywu jest niezadowalajacy ze wzgledu na
rodzaj i stezenie uzytego oleju.
5. Dla doktadnego montazu dopuszczalne ugiecie cylindrycznej czesci korpusu na korcu trzonu powinno by¢ mniejsze niz 0,002 pm, jak pokazano na zilustrowanym rysunku.
6. W przypadku materiatu obrabianego o stabej charakterystyce odprowadzania wiéréw nalezy wykonac¢ wiercenie stopniowe zgodnie zwymaganiami.
7.W przypadku otworéw gtebszych niz 12D nalezy uzy¢ wiertta typu 2D, aby przygotowac otwér prowadzacy przed wtasciwym wierceniem.
7. Do obrébki stopdw magnezu zawsze uzywaj odpowiedniego ptynu zalecanego przez producenta chfodziwa. Zachowaj ostroznos¢ przy cieciu wiéréw, poniewaz sa one
bardzo tatwopalne i mogg stanowi¢ powazne zagrozenie pozarowe, jesli nie beda wtasciwie obstugiwane.




ADO-MICRO 12D/20D/30D

Zalecana metoda wiercenia gtebokich otworéw

(MDADO-MICRO 2D (2) Wiz diugie wiertto do otworu wstepnego utrzymujac niskie obroty
Wykonaj otwor pilotujacu uzywajac ADO-MICRO 2D. miedzy 500 a 1000 obr./min.

ADO-MICRO 12D/20D/30D

7 DC
ADO-MICRO 2D (140°)
ADO-MICRO 2D ( z katem wierzchotkowym 140°) jest zalecanym {0d
wierttem do wykonania otworu wstepnego przed uzyciem ADO-MICRO 0
12D/20D/30D.
ADO-MICRO 12D,~20D,/30D (DC)
DC+[+0.01,70]

7 @ Zwieksz obroty do wyznaczonej wartosci i rozpocznij wiercenie.

NN

@ Po wierceniu odsur wiertto od dna otworu; nastepnie zmniejsz jego
predkos¢ do 500 do 1000 min-1 (n) podczas wyciaggania go z otworu.

o

140°

Y Podczas obrébki zakrzywionej powierzchni uzyj FX-ZDS(frez do pogtebiania)
lub ADF(weglikowe wiertto ptaskie), zeby przygotowac powierzchnie przed
uzyciem wiertta pilotujacego.

/ /|
% 2% Upewnij sie, ze uzywasz w aplikacji z chtodzeniem wewnetrznym.

Wiercenie | Weglik spiekany

Do wiercenia przekraczajacego @2

Seria Wiertet Weglikowych Wiertta z weglikéw spiekanych do stali nierdzewnej i stopu tytanu

AD«ADO ADO-5US

ADO-MICRO
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