
Wiertła węglikowe  o małej średnicy z otworami chłodzącymi
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Podwójna łysinka

Umożliwia przepływ chłodziwa

Duży zakres wymiarów
2D / 5D: Ø0,7 ~ Ø2
12D / 20D / 30D: Ø1 ~ Ø2
Łącznie 67 pozycji

Powłoka IchAda
Doskonałe wykończenie
powierzchni

KLUCZOWE CECHY: ADO-MICRO
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STABILNE I WYSOKOWYDAJNE WIERCENIE 
GŁĘBOKICH OTWORÓW O MAŁEJ ŚREDNICY

3

Podwójna łysinka
Zapewnia prostoliniowość kierunku wiercenia

Powłoka IchAda
Zapewnia doskonałe wykończenie powierzchni

Otwór Chłądzący
Duża objętość przepływu umożliwia doskonałe 
odprowadzanie wiórów

Kształt ostrza

Otwory Chłodzące

Rozszerzone Ostrze Usunięta Końcówka Łysinki

Umożliwia wyjątkową wydajność odprowadzania wiórów

Stabilna wydajność nawet w trudnych zastosowaniach w głębokich otworach o małej średnicy

Większa objętość przepływu chłodziwa uzyskana dzięki konstrukcji z wydrążonym chwytem,   aby 
umożliwić płynne odprowadzanie wiórów

Wypływ wiórów odbywa się  z końcówki 
ostrza do rozszerzonych przestrzeni 
między nimi co poprawia zdolność ich 
ewakuacji wiórów

Ze zdolnością do płynnego odprowadzania „mikro 
osadów”, które mogą łatwo gromadzić się na 
zewnętrznym obwodzie narzędzia, co jest główną 
przyczyną jego nagłego zniszczenia.

Narzędzie ADO-MICRO 12D Ø 1,5 Konkurent Ø 1,5

Wydrążony Uchwyt Wydrążony Pełny

Chłodziwo Rozpuszczalny w wodzie (wewnętrzny)

Ciśnienie chłodziwa 1,5 Mpa

Czas doprowadze-
nia Chłodziwa

60 sec.

ADO-MICRO Konkurent

Wydrążony
Chwyt

Obraz ADO-MICRO 12D Konkurent

Objętość Przepływu Chłodziwa

70

60

50

40

30

20

10

0

(ml/min)

18,6
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Wiercenie | Węglik spiekany | 2xD
ADO-MICRO 2D  NEW

EDP D L L1 l l1 PL d Price

8732001 0,7 47 38,5 1,4 4,2 0,1 3
8732002 0,75 47 38,3 1,5 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 5,1 0,2 3
8732005 0,9 50 40,7 1,8 5,4 0,2 3
8732006 0,95 50 40,5 1,9 5,7 0,2 3
8732007 1 53 42,8 2 6 0,2 3
8732008 1,1 53 42,4 2,2 6,6 0,2 3
8732009 1,2 53 41,9 2,4 7,2 0,2 3
8732010 1,3 53 41,5 2,6 7,8 0,2 3
8732011 1,4 53 41,1 2,8 8,4 0,3 3
8732012 1,5 53 40,7 3 9 0,3 3
8732013 1,6 53 40,3 3,2 9,6 0,3 3
8732014 1,7 53 39,9 3,4 10,2 0,3 3
8732015 1,8 53 39,5 3,6 10,8 0,3 3
8732016 1,9 53 39 3,8 11,4 0,3 3
8732017 2 58 43,6 4 12 0,4 3

K ◉M ◉ K ◉ N ○P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ H ◉ H ○ H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG AC,ADC Ti 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

Pierwszy wybór pod względem jakości i wydajności

Wiertło z węglików spiekanych z 2 ostrzami i wewnętrznym doprowadzaniem  chłodziwa, powłoka IchAda

Do 2xD

17 rozmiarów

140˚
CARBIDE ±30˚

 

FIT
SHRINK

L

14
0°

l1

d

L1

PL

l

D
+0.001~
+0.010

Przerzedzenie X
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Wiercenie | Węglik spiekany | 5xD

5x
D

EDP D L L1 l l1 PL d Price

8732018 0,7 47 35,7 3,5 7 0,1 3
8732019 0,75 47 35,3 3,8 7,5 0,2 3
8732020 0,8 50 37,9 4 8 0,2 3
8732021 0,85 50 37,5 4,3 8,5 0,2 3
8732022 0,9 50 37,1 4,5 9 0,2 3
8732023 0,95 50 36,7 4,8 9,5 0,2 3
8732024 1 55 40,8 5 10 0,2 3
8732025 1,1 55 40 5,5 11 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 1,4 60 42,5 7 14 0,3 3
8732029 1,5 60 41,7 7,5 15 0,3 3
8732030 1,6 60 40,9 8 16 0,3 3
8732031 1,7 60 40,1 8,5 17 0,4 3
8732032 1,8 65 44,3 9 18 0,4 3
8732033 1,9 65 43,4 9,5 19 0,4 3
8732034 2 65 42,6 10 20 0,4 3

K ◉M ◉ K ◉ N ○P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ H ◉ H ○ H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG AC,ADC Ti 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

ADO-MICRO 5D  NEW   

Pierwszy wybór pod względem jakości i wydajności

Wiertło z węglików spiekanych z 2 ostrzami i wewnętrznym doprowadzaniem  chłodziwa, powłoka IchAda

Do 2xD

17 rozmiarów

135˚
CARBIDE ±30˚
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0~
-0.009

Przerzedzenie X
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Wiercenie | Węglik spiekany | 12xD
ADO-MICRO 12D  NEW

EDP D L L1 l l1 PL d Price

8732035 1 60 38,8 12 17 0,2 3
8732036 1,1 65 42,3 13,2 18,7 0,2 3
8732037 1,2 65 40,7 14,4 20,4 0,2 3
8732038 1,3 65 39,2 15,6 22,1 0,3 3
8732039 1,4 70 42,7 16,8 23,8 0,3 3
8732040 1,5 70 41,2 18 25,5 0,3 3
8732041 1,6 70 39,7 19,2 27,2 0,3 3
8732042 1,7 73 41,2 20,4 28,9 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 0,4 3
8732045 2 77 40,6 24 34 0,4 3

Pierwszy wybór pod względem jakości i wydajności

Wiertło z węglików spiekanych z 2 ostrzami i wewnętrznym doprowadzaniem  chłodziwa, powłoka IchAda

Do 12xD

11 rozmiarów

CARBIDE ±30˚
 

FIT
SHRINK

0~
-0.009

13
5°

l1

PL

L1
L

d

D

l

K ◉M ◉ K ◉ N ○P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ H ◉ H ○ H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG AC,ADC Ti 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

135˚

Przerzedzenie X
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Wiercenie | Węglik spiekany | 20xD

20
xD

EDP D L L1 l l1 PL d Price

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
8732049 1,3 75 40,1 26 31,2 0,3 3
8732050 1,4 81 43,9 28 33,6 0,3 3
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 0,4 3
8732056 2 95 44,6 40 48 0,4 3

ADO-MICRO 20D  NEW   

Pierwszy wybór pod względem jakości i wydajności

Wiertło z węglików spiekanych z 2 ostrzami i wewnętrznym doprowadzaniem  chłodziwa, powłoka IchAda

Do 20xD

11 rozmiarów

CARBIDE ±30˚
 

FIT
SHRINK

0~
-0.009

l1
L

L1

d

13
5°

PL

D

l

K ◉M ◉ K ◉ N ○P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ H ◉ H ○ H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG AC,ADC Ti 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

135˚

Przerzedzenie X
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Wiercenie | Węglik spiekany | 30xD
ADO-MICRO 30D  NEW

EDP D L L1 l l1 PL d Price

8732057 1 77 38,8 30 34 0,2 3
8732058 1,1 86 44,6 33 37,4 0,2 3
8732059 1,2 86 41,3 36 40,8 0,2 3
8732060 1,3 86 38,1 39 44,2 0,3 3
8732061 1,4 95 43,9 42 47,6 0,3 3
8732062 1,5 95 40,7 45 51 0,3 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 0,4 3
8732067 2 112 41,6 60 68 0,4 3

Pierwszy wybór pod względem jakości i wydajności

Wiertło z węglików spiekanych z 2 ostrzami i wewnętrznym doprowadzaniem  chłodziwa, powłoka IchAda

Do 30xD

11 rozmiarów

CARBIDE ±30˚
 

FIT
SHRINK

0~
-0.009

L
l1 L1

d

PL

13
5° D

l

135˚

K ◉M ◉ K ◉ N ○P ◉○P ◉○P ◉○P ◉○ S ○ H ◉ H ○ H ○
C: ≤0,2% C: 0,25-0,4% C: ≥0,45% SCM INOX GG GGG AC,ADC Ti 25-35 HRC 35-45 HRC 45-52 HRC

Przerzedzenie X



Stabilna wydajność nawet w głębokich otworach

Około 9 razy większa wydajność wiercenia dzięki wierceniu bezstopniowemu

Powłoka IchAda o doskonałym wykończeniu powierzchni

WARUNKI SKRAWANIA

ADO-MICRO (Podwójna Łysinka) Standardowy (Pojedyncza Łysinka)

Poprzednia technologia Nowa technologia

Narzędzie ADO-MICRO 12D Ø 15 Standardowy

Materiał
Obrabiany

SUS304

Obróbka 
Skrawaniem

Wiercenie 
Bezstopniowe

Wiercenie Stopniowe
(0,5mm Stopniowe)

Prędkość 
Skrawania

50m/min (10.610min-1) 28m/min (5.940min-1)

Posuw 318mm (0,03mm/rev) 89mm (0,015mm/rev)

Głębokość 
Otworu

12 mm (Ślepy) z otworem prowadzącym

Płyn 
Chłodzący

Rozpuszczalny w 
Wodzie (Wewnętrzny)

Rozpuszczalny w 
Wodzie (Zewnętrzny)

Maszyna Pionowe centrum obróbcze (HSK-A40)

Stabilna Wydajność

Wysoka wydajność

Powłoka

Podwójna łysinka zapewnia osiowość pracy wiertła co poprawia stabilność obróbki. Dodatkowo redukuje ślady po wiertle
wewnątrz otworu

Bezstopniowe wiercenie jest możliwe nawet w przypadku głębokich otworów, umożliwiając wysoką wydajność obróbki

Doskonałe wykończenie powierzchni w połączeniu z wysoką odpornością na ścieranie i odpornością na ciepło umożliwiają narzędziom o małej 
średnicy osiągnięcie długiej żywotności

Narzędzie: ADO-MICRO 20D Ø 2 Materiał Obrabiany: SUS304 Głębokość otworu: 40 mm

 IchAda jest zastrzeżonym znakiem towarowym firmy OSG Corporation.

ADO-MICRO 12D

Standardowy

2 10 186 14 224 12 208 16 24 26
Czas wiercenia (sekundy/ otwór)

Still Running3 sec.

26 sec.

10μm 10μm

9
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Korzyści z unikalnej geometrii rowka

Korzyść ze zwiększonych otworów chłodzących

WARUNKI SKRAWANIA

Narzędzie ADO-MICRO 20D Ø 2 

Materiał
Obrabiany

SCM440

Prędkość 
Skrawania

50m/min (7.960min-1)

Posuw 557mm/min (0,07mm/rev) 

Głębokość 
Otworu

38mm (Ślepy) z otworem prowadzącym

Płyn 
Chłodzący

Rozpuszczalny w wodzie (wewnętrzny)

Ciśnienie 3Mpa

Maszyna Pionowe centrum obróbcze (HSK-A40)

Narzędzie ADO-MICRO 5D Ø 0,7 

Materiał
Obrabiany

SUS304

Prędkość 
Skrawania

30m/min (13.640min-1)

Posuw 136mm/min (0,01mm/rev) 

Głębokość 
Otworu

3,5mm (Ślepy)

Płyn 
Chłodzący

Rozpuszczalny w Wodzie (Wewnętrzny)

Ciśnienie 5Mpa

Maszyna Pionowe centrum obróbcze (HSK-A63)

Długa żywotność narzędzia uzyskana dzięki stabilnemu
wierceniu

Duża objętość przepływu chłodziwa umożliwia stabilne 
wiercenie

ADO-MICRO 20D

Konkurent A

Konkurent B

ADO-MICRO 5D

Konkurent

1.500

1.500

500

500

1.000

1.000

2.000

2.000

Liczba otworów

Liczba otworów

Skrócenie Naroża

Nadal
Pracuje

Intensywne odwiórowywanie
na przerzedzeniu

Zużyte ostrze

Złamanie, skręcone wióry

1.500 Otwory

1.800 Otwory

500 Otwory

600 Otwory

100 Otwory

131 Otwory

246 Otwory

1.200 Otwory

ADO-MICRO 20D Ø 2 Konkurent A Konkurent B

63.95

11.91

（ml/min）
80

60

40

20

0
ADO-MICRO 5D Konkurent

Objętość Przepływu Chłodziwa

ADO-MICRO 5D
1.800 Otwory 

Konkurent
600 Otwory
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Długa żywotność narzędzia uzyskana dzięki stabilnemu
wierceniu

Intensywne odwiórowywanie
na przerzedzeniu

W
ie

rc
en

ie
 | 

W
ęg

lik
 s

pi
ek

an
y

W
ar

un
ki

 S
kr

aw
an

ia

WARUNKI SKRAWANIA

Narzędzie ADO-MICRO 20D Ø 1,2 Competitor Ø 1,2

Materiał
Obrabiany

Ti-AI-4V

Obróbka 
Skrawaniem

Wiercenie 
bezstopniowe

Wiercenie stopniowe
(0,12mm stopniowe)

Prędkość 
Skrawania

35m/min (9.300min-1) 10m/min (2.600min-1)

Posuw 167mm/min
(0,02mm/rev) 

30mm/min
(0,01mm/rev)

Głębokość 
Otworu

15mm (Ślepy) z otworem prowadzącym

Płyn 
Chłodzący

Rozpuszczalny w wodzie (wewnętrzny)

Ciśnienie 2Mpa

Maszyna Pionowe centrum obróbcze (BT30)

Narzędzie ADO-MICRO 30D Ø 1,6 

Materiał
Obrabiany

SUS440C

Prędkość 
Skrawania

20m/min (4.000min-1)

Posuw 120mm/min (0,03mm/rev) 

Głębokość 
Otworu

45 mm (Ślepy) z otworem prowadzącym

Płyn 
Chłodzący

Chłodziwo na bazie oleju (wewnętrzne)

Ciśnienie 7Mpa

Maszyna Automat tokarski CNC

Narzędzie ADO-MICRO 12D Ø 1,5 

Materiał Obra-
biany

SUJ2

Prędkość 
Skrawania

45m/min (9.550min-1)

Posuw 430mm/min (0,045mm/rev) 

Głębokość 
Otworu

9mm (Ślepy) z otworem prowadzącym

Płyn 
Chłodzący

Rozpuszczalny w wodzie (wewnętrzny)

Ciśnienie 1,5Mpa

Maszyna Pionowe centrum obróbcze (HSK-A40)

Poprawa wydajności w obróbce śrub ze stopu tytanu

Doskonała trwałość uzyskana dzięki połączeniu
automat tokarski + płyn chłodzący na bazie oleju

Stan krawędzi skrawającej w specjalnym wierceniu w stali

ADO-MICRO 20D

Konkurent

100 200 300 400 500 600
Liczba otworów

Nadal
Pracuje

Zużycie

585 Otwory

300 Otwory

Stan zużycia krawędzi skrawającej po wywierceniu 1.200 otworów

Stan zużycia ostrza po wywierceniu 900 otworów

ADO-MICRO 30D Konkurent

ADO-MICRO 12D Konkurent

Nadaje się do dalszego 
użytkowania

Całkowicie zużyta łysinka

Około.
5 razy

11
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WARUNKI SKRAWANIA
Wiercenie | Monolityczne | Warunki skrawania

ADO-MICRO 2D/5D

ADO-MICRO 12D/20D/30D

Stal miękka -
Stal niskowęglowa

SS400 - S10C 
~150HB ~500 N/mm2

Stal węglowa
S35C - S50C

 ~210HB ~710 N/mm2

Stali stopowa
SCM - SCr - sncm
 710 ~900 N/mm2

Stali stopowa
SCM - SCr - sncm
 710 ~900 N/mm2

Austenityczna Stal 
Nierdzewna

SUS303 - SUS304
SUS316 - SUS316L

Specjalna Stal Stopowa

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

Ø S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(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

Stal miękka -
Stal niskowęglowa

SS400 - S10C 
~150HB ~500 N/mm2

Stal węglowa
S35C - S50C

 ~210HB ~710 N/mm2

Stali stopowa
SCM - SCr - sncm
 710 ~900 N/mm2

Stali stopowa
SCM - SCr - sncm
 710 ~900 N/mm2

Austenityczna Stal 
Nierdzewna

SUS303 - SUS304
SUS316 - SUS316L

Specjalna Stal Stopowa

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

Ø S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(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

Żeliwo
FC250

 ~350N/mm2

Żeliwo Sferoidalne
FCD450 - FCD600
 400 ~600 N/mm2

Stop Aluminium
AC4C - ADC

Aluminium
A5052 - A7075

Stopu Tytanu Stop Żaroodporny

Inconel 718

Vc 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min

Ø S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)
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S
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F
(mm/rev.)

0,7 22.700 0,014 ~ 0,028 18.200 0,014 ~ 0,028 22.700 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 15.900 0,015 ~ 0,025 3.200 0,005 ~ 0,02

1,5 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

Żeliwo
FC250

 ~350N/mm2

Żeliwo Sferoidalne
FCD450 - FCD600
 400 ~600 N/mm2

Stop Aluminium
AC4C - ADC

Aluminium
A5052 - A7075

Stopu Tytanu Stop Żaroodporny

Inconel 718

Vc 20~50~60m/min 30~40~50m/min 30~50~70m/min 20~40~60m/min 40~50~60m/min 5~10~15m/min

Ø S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(mm/rev.)

S
(min-1)

F
(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
1,5 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 warunków skrawania opiera się na zastosowaniu rozpuszczalnego w wodzie chłodziwa i wewnętrznego doprowadzania oleju.
2. Należy używać wysokiej jakości rozpuszczalnego w wodzie płynu chłodzącego o współczynniku rozcieńczenia około 20.
3.Użyj precyzyjnego filtra (przybliżenie od 3 µm do 5 µm), aby zapobiec zatkaniu otworów olejowych.
4. Chociaż zalecane ciśnienie chłodziwa wynosi 3 MPa lub więcej, należy odpowiednio je wyregulować, jeśli poziom objętości przepływu jest niezadowalający ze względu na 

rodzaj i stężenie użytego oleju.
5. Dla dokładnego montażu dopuszczalne ugięcie cylindrycznej części korpusu na końcu trzonu powinno być mniejsze niż 0,002 µm, jak pokazano na zilustrowanym rysunku.
6. W przypadku materiału obrabianego o słabej charakterystyce odprowadzania wiórów należy wykonać wiercenie stopniowe zgodnie z wymaganiami.
7. Do obróbki stopów magnezu zawsze używaj odpowiedniego płynu  zalecanego przez producenta chłodziwa. Zachowaj ostrożność przy cięciu wiórów, ponieważ są one 

bardzo łatwopalne i mogą stanowić poważne zagrożenie pożarowe, jeśli nie będą właściwie obsługiwane.

1.Tabela warunków skrawania opiera się na zastosowaniu rozpuszczalnego w wodzie chłodziwa i wewnętrznego doprowadzania oleju.
2. Należy używać wysokiej jakości rozpuszczalnego w wodzie płynu chłodzącego o współczynniku rozcieńczenia około 20.
3.Użyj precyzyjnego filtra (przybliżenie od 3 µm do 5 µm), aby zapobiec zatkaniu otworów olejowych.
4. Chociaż zalecane ciśnienie chłodziwa wynosi 3 MPa lub więcej, należy odpowiednio je wyregulować, jeśli poziom objętości przepływu jest niezadowalający ze względu na 

rodzaj i stężenie użytego oleju.
5. Dla dokładnego montażu dopuszczalne ugięcie cylindrycznej części korpusu na końcu trzonu powinno być mniejsze niż 0,002 µm, jak pokazano na zilustrowanym rysunku.
6. W przypadku materiału obrabianego o słabej charakterystyce odprowadzania wiórów należy wykonać wiercenie stopniowe zgodnie z wymaganiami.
7. W przypadku otworów głębszych niż 12D należy użyć wiertła typu 2D, aby przygotować otwór prowadzący przed właściwym wierceniem.
7. Do obróbki stopów magnezu zawsze używaj odpowiedniego płynu  zalecanego przez producenta chłodziwa. Zachowaj ostrożność przy cięciu wiórów, ponieważ są one 

bardzo łatwopalne i mogą stanowić poważne zagrożenie pożarowe, jeśli nie będą właściwie obsługiwane.
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ADO-MICRO 12D/20D/30D

Zalecana metoda wiercenia głębokich otworów

Do wiercenia przekraczającego Ø2
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ADO-MICRO 12D／20D／30D（DC）
DC＋[+0.01／0]

14
0°

1×DC～2×DC

13
5°

①ADO-MICRO 2D
Wykonaj otwór pilotującu używając ADO-MICRO 2D.

ADO-MICRO 12D/20D/30D

ADO-MICRO 2D (140°)
ADO-MICRO 2D ( z kątem wierzchołkowym 140°) jest zalecanym 
wiertłem do wykonania otworu wstępnego przed uzyciem ADO-MICRO 
12D/20D/30D.

★Podczas obróbki zakrzywionej powierzchni użyj FX-ZDS(frez do pogłębiania) 
lub ADF(węglikowe wiertło płaskie), żeby przygotować powierzchnię przed 
użyciem wiertła pilotującego.

②��Włóż długie wiertło do otworu wstępnego utrzymując niskie obroty 

między 500 a 1000 obr./min.�

③ Zwiększ obroty do wyznaczonej wartości i rozpocznij wiercenie.

④ Po wierceniu odsuń wiertło od dna otworu; następnie zmniejsz jego 
prędkość do 500 do 1000 min-1 (n) podczas wyciągania go z otworu.

※Upewnij się, że używasz w aplikacji z chłodzeniem wewnętrznym.

 
Seria Wierteł Węglikowych

ADADO

 
Wiertła z węglików spiekanych do stali nierdzewnej i stopu tytanu

ADO-SUS
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