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Innowacyine zamocowanie piytkito
stahilnos¢ i niezawodnos¢ podczaswiercenia
otworéw o matej Srednicy.

B Zakres srednic: 210,0-18,4mm; LxD 1,5; 3; 5i 8

- =d
| L &

"~ Typkrotki  Typ diugi
(1,5xD) (8xD)




Wiertlo z wymieniang ptytkg weglikowa
WS TAR wiertio z ptytka wieloostrzowq

STAW

.'gzo ostra krawedz skrawajgca, wysoka doktadnos¢ i sztywnos¢

Falista krawedz skrawajaca Duzy kat pochylenia rowka spiralnego

Unikatowa konstrukcja rowka widrowego Gniazdo ptytki
zapewnia bardziej skuteczne famanie
i usuwanie wiora.

Falista krawedz skrawajgca zapewnia
wzmocniong geometrie wierzchotka i

ostrg pomocniczg krawedz
skrawajgcg do 8
obrobki wstepnej.

Profilowane gniazdo ptytki zwigksza
sztywnose¢.

Odpowiednie centrowanie

Opracowany przez Mitsubishi
unikalny system zapewnia wysokg
sztywnos$¢é zamocowania.

iGlebokosé otworu do 8D (L/D 1,5; 3,5 i 8 typu diugiego)

Bl Typ krétki (1,5D) H Typ diugi (8D) /
Mozliwe jest precyzyjne i wydajne Oprawka jest zoptymalizowana pod katem wiercenia
wiercenie ptytkich otworéw. gtebokich otworéw. Doskonate odprowadzanie wiéra /’)

Nadaje sie¢ do wiercenia otworéw w i doskonatg sztywnos$c¢ oprawki uzyskuje sie przez
niewielkich elementach za pomoca udoskonalenie grubosci rdzenia i szerokosci rowka
tokarki. wiérowego.

.cowany przez Mitsubishi unikalny system mocowania (zgtoszenie ® patentowe)

<Montaz i demontaz ptytki>

<Montaz>
Aby osadzi¢ ptytke na stozku gniaz-
da, dokreci¢ $rube zaciskowa.

N

<Demontaz>
Poluzowanie $ruby zaciskowej
powoduje wypchnigcie korka i

I odblokowanie ptytki w gniezdzie.
.soka trwatosc¢ oprawki i ptytki

B Sztywny system mocowania zapewnia [ Wysoka trwatos$¢ ptytki i oprawki

wyjatkowg zywotnosc¢ wiertta. powoduje obnizke kosztow.
WBicie promieniowe plytki B Obnizka kosztoéw
Konwencjonamy system mocowania p[ytk| (brak éruby zaciskowej) Poréwnanie kosztéw obrdbki dla d+UgOéCI skrawania 600 m
= Stopniowe zmniejszanie sie sity mocowania. — <Parametry skrawania>
120 f - Liczba Materiat obrabiany : DIN Ck50
= Wiertto k jonal - wymiennych (150-180HB)
€ lertio konwencjonaine S pytek. Srednica wiertla 910 (L/D=5)
2 o Y & - Predko$¢ skrawania : 100 m/min
'GEJ § Liczba Posuw :0,25 mm/ obr.
g System mocowania STAW ¥ wymiennych Liczba g.“,'°.dZ'.W° o jgg“,‘\;ls,f wodno-olejowa
N = Stata sita. mocowania s} phytek. wymiennych onienie chiodziwg ;7 1
e S amewniaiaca trwalose 2 plytek. (Wewngtrzny kanalek
I= p 13 - doprowadzenia chiodziwa)
o J - Obrabiarka : Centrum obrébcze
N oA sTAW _
Normalne zuzycie 5-TAW  Wiertto konwencjonalne

0 60 120 180 240 300 360 420 480 540 600
Dtugosc¢ skrawania (m)




Gatunek plytki

VP15 TF Phytka uniwersalna D P50 10 Pytka do zeliwa

Nadaje sie do obrébki szerokiej gamy materiatéw od Nowa ptytka z powtokg PVD: podtoze z weglika

stali konstrukcyjnych i stopowych do stali nierdzew- spiekanego z powtokg uzyskang w chronionej

nych i zeliwa. patentem technologii kontrolowanego wzrostu
krysztatow.

-azéwki eksploatacyjne
M Montaz plytki

1. Przed zamontowaniem ptytki w oprawce sprawdzic, czy w kanatku lub ) %ruba
szczelinie oprawki nie ma jakich$ ciat obcych. W razie potrzeby przedmuchac K zaciskowa
. . anatek w oprawce ——
sprezonym powietrzem.

2. Za pomocg dostarczonego klucza odkreci¢ srube zaciskowg, aby poluzowaé
ptytke, po czym wiozy¢ ptytke w kanatek w oprawce, jak pokazano na rys.1.
*Podczas dokrecania tba $ruby zaciskowej klucz powinien by¢ dosuniety do

dna gniazda $ruby.

Rys. 1

3. Po wtozeniu ptytki w kanatek oprawki, dokreci¢ srube zaciskowa,
jednoczesnie lekko dociskajac ptytke do dna wybrania, jak pokazano na rys. 2,
celem doktadnego osadzenia i zamocowania ptytki.

*Podczas dokrecania tba $ruby zaciskowej klucz powinien by¢ dosuniety do
dna gniazda $ruby.

Rys. 2

4. Sprawdzi¢, czy miedzy dnem oprawki a ptytkg nie ma szczeliny.

o K Znak ustawczy

Brak szczeliny Jest szczelina

(Uwaga) Niedostateczne lub niewtasciwe zamocowanie ptytki moze skutkowac¢ mniejszg wydajnoscia wiercenia i/lub ztamaniem wiertta.
Dlatego znaki ustawcze na oprawce i na ptytce powinny by¢ ustawione naprzeciwko siebie.
Podczas wiercenia uzywac¢ oston i okularéw ochronnych.




5-TAW

Stal weglowa Stal Stal - ' Stop
Stal stopowa| utwardzona | nierdzewna Zeliwo Stopy lekkie zaroodporny
@) O © O

o o~——-" )

L2

oD4

L1

M OPRAWKI
Zakres |-o Wymiary Oprawki (mm) @(2)
$rednicy| 8 _ @ |  Efektywna Diugosé Diugosé Sredni Q)
. S 2 ” 90$ gose rednica
WII(;Ta (ii’% Numer zamowieniowy 5 WiGTOWego 4l i S /
z |5
mm) | ) 8 Ls L2 L1 D4 Typ Klucza
15 STAWSS1000S16 ° 22 32 80 16
10.0 |3 STAWSN1000S16 ° 37 47 95 16
' DTIPOGF
104 |5 STAWMN1000S16 ° 57 67 115 16
g STAWLN1000S16 ° 87 o7 145 16
@&15 STAWSS1050S16 ° 22 32 80 16
105 |3 STAWSN1050S16 ° 37 47 95 16
' DTIPO6F
109 |5 STAWMN1050S16 ° 57 67 115 16
ey STAWLN1050S16 ° 87 97 145 16
&1 5 STAWSS1100S16 ° 25 36 84 16
11.0 |3 STAWSN1100S16 ° 41 52 100 16
| DTIPOGF
1.4 |5 STAWMN1100S16 ° 66 77 125 16
(] STAWLN1100S16 ° 96 107 155 16
&1 5 STAWSS1150S16 ° 25 36 84 16
1.5 |3 STAWSN1150S16 ° 41 52 100 16
' DTIPOGF
1.9 |5 STAWMN1150816 ° 66 77 125 16
e’y STAWLN1150S16 ° 96 107 155 16
&1 5 STAWSS1200S16 ° 27 39 87 16
12.0 (3 STAWSN1200S16 ° 45 57 105 16
' DTIPO6F
12.4 |5 STAWMN1200S16 ° 70 82 130 16
g STAWLN1200S16 ° 105 117 165 16
&1 5 STAWSS1250S16 ° 27 39 87 16
125 |3 STAWSN1250S16 ° 45 57 105 16
| DTIPO6F
129 |5 STAWMN1250S16 ° 70 82 130 16
(] STAWLN1250S16 ° 105 117 165 16
&1 5 STAWSS1300S16 ° 30 43 91 16
13.0 |3 STAWSN1300S16 ° 49 62 110 16
| QTIPOBW
134 |5 STAWMN1300S16 ° 74 87 135 16
(] STAWLN1300S16 ° 114 127 175 16
&1 5 STAWSS1350S16 ° 30 43 91 16
135 |3 STAWSN1350S16 ° 49 62 110 16
| @TIPOBW
13.9 |5 STAWMN1350S16 ° 74 87 135 16
@fs STAWLN1350S16 ° 114 127 175 16

(Uwaga) Przy zamawianiu wiertta o geometrii innej, niz w katalogu (np. inna $rednica lub dtugosc¢) prosimy o kontakt z najblizszym oddziatem Mitsubishi Materials.

@ : Standard magazynowy. [1: Brak w magazynie, produkcja wytacznie na zaméwienie.




Zakres |9 Oprawka Wymiary (mm)
srednicy |2 5 3|  Efektywna Dlugosé Dlugosé $rednica
iertla |25 S | diugosc rowka 908 905
W|; 1 a g}_‘% U ey % Widrowego szyjki catkowita chwytu
(mm) | (1/d) a L3 L2 L1 D4 Typ klucza

1.5 STAWSS1400S16 ° 31 45 93 16
14.0 (3 STAWSN1400S16 ® 53 67 115 16

| TIPOBW
14.4 |5 STAWMN1400S16 ® 83 97 145 16
W8 STAWLN1400S16 ® 122 137 185 16
1.5 STAWSS1450S16 ° 31 45 93 16
14.5 |3 STAWSN1450S16 ° 53 67 115 16

| TIPOBW
149 |5 STAWMN1450S16 ° 83 97 145 16
] STAWLN1450S16 ® 122 137 185 16
1.5 STAWSS1500S20 o 33 48 98 20
15.0 |3 STAWSN1500S20 ® 60 75 125 20

| TIPOSW
15.4 |5 STAWMN1500S20 o 90 105 155 20
W8 STAWLN1500S20 ) 130 148 198 20
GED 1.5 STAWSS1600S20 ° 34 50 100 20
15.5 |3 STAWSN1600S20 ) 60 80 130 20

[ TIP1OW
16.4 |5 STAWMN1600S20 ® 90 115 165 20
8 STAWLN1600S20 ® 138 158 208 20
&P 1.5 STAWSS1700S20 ° 36 53 103 20
16.5 (3 STAWSN1700S20 ® 61 85 135 20

| TIP1OW
174 |5 STAWMN1700S20 ° 95 120 170 20
8 STAWLN1700S20 ® 146 166 216 20
GED 1.5 STAWSS1800S20 ° 37 55 105 20
17.5 (3 STAWSN1800S20 ° 64 90 140 20

| TIP1OW
18.4 |5 STAWMN1800S20 ° 100 125 175 20
8 STAWLN1800S20 ) 154 174 224 20

(Uwaga) Przy zamawianiu wiertta o geometrii innej, niz w katalogu (np. inna $rednica lub diugo$¢) prosimy o kontakt z najblizszym oddziatem Mitsubishi Materials.




Dostep. Wymiary (mm)
P . [ k
Numer zaméwieniowy E ‘=l°_= D1 Lo St Oprawka
oo
> >
o U . . .

e o] o | & | o
1020TH o U 10.2 3.8 4.6 STAWSN1000S16
1030TH e O 10.3 3.8 4.6 STAWMN1000516

' ' ' STAWLN1000S16
1040TH o O 10.4 3.8 4.6
1050TH e O 10.5 4.0 4.8 STAWSS1050S16
1060TH e O 10.6 4.0 4.8
STAWSN1050S16
1070TH o O 10.7 4.0 4.8 STAWMN1050S16
1080TH ® O 10.8 4.0 4.8 STAWLN1050S16
1090TH e O 10.9 4.0 4.8
1100TH o U 11.0 4.2 5.1 STAWSS1100S16
1110TH e O 11.1 4.2 5.1
STAWSN1100S16
1120TH o O 11.2 4.2 5.1
STAWMN1100S16
1130TH e O 11.3 4.2 5.1 STAWLN1100S16
1140TH ® O 11.4 4.2 5.1
e O . d .
1150TH 1.5 4.4 53 STAWSS1150S16
1160TH e U 11.6 4.4 5.3
STAWSN1150S16
1170TH e O 11.7 4.4 5.3
STAWMN1150S16
1180TH o O 11.8 4.4 5.3 STAWLN1150S16
1190TH e O 11.9 4.4 5.3
1200TH o O 12.0 4.6 5.5 STAWSS1200S16
1210TH o O 12.1 4.6 5.5 STAWSN1200S16
1220TH o U 12.2 4.6 5.5 STAWMN1200S16
1230TH e O 12.3 4.6 5.5 STAWLN1200S16
1240TH o O 12.4 4.6 5.5
1250TH e O 12.5 4.8 5.8 STAWSS1250S16
1260TH e O 12.6 4.8 5.8
STAWSN1250S16
1270TH o O 12.7 4.8 5.8 STAWMN1250S16
1280TH ® U 12.8 4.8 5.8 STAWLN1250S16
1290TH e O 12.9 4.8 5.8
1300TH e U 13.0 4.9 6.0 STAWSS1300S16
1310TH (| 13.1 4.9 6.0
STAWSN1300S16
1320TH e O 13.2 4.9 6.0
1330TH e O 13.3 4.9 6.0 STAWMN1300516
1340TH e O 13.4 4.9 6.0 STAWLN1300S16
e O . . .
1350TH 13.5 51 6.2 STAWSS1350S16
1360TH o U 13.6 5.1 6.2
STAWSN1350S16
1370TH e O 13.7 5.1 6.2
STAWMN1350S16
1380TH e 13.8 5.1 6.2 STAWLN1350S16
1390TH e O 13.9 5.1 6.2

@ : Standard magazynowy. []: Brak w magazynie, produkcja wytacznie na zaméwienie.
(1 ptytka w kasecie)




Dostep. Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy g ‘=°_= D1 L2 St Oprawka
S
TR el | a1 | ss | e STAWSS 1400816
1420TH ° 14.2 5.3 6.4 STAWSN1400S16
1430TH ° 14.3 5.3 6.4 STAWMN1400516
1440TH ° 14.4 5.3 6.4 STAWLN1400516
1450TH ° 145 5.5 6.7
1460TH ° 14.6 55 6.7 STAWSS1450516
1470TH ° 14.7 5.5 6.7 STAWSN1450516
STAWMN1450S16
1480TH ° 14.8 5.5 6.7 STAWLNA450S16
1490TH ° 14.9 5.5 6.7
1500TH ° 15.0 5.7 6.9
ot e | 11 | 57 | es STAWSS 1600520
1520TH ° 15.2 5.7 6.9 STAWMN1500S20
1530TH ° 15.3 5.7 6.9 STAWLN1500S20
1540TH ° 15.4 5.7 6.9
&P 1550T ° 15.5 5.9 7.1
& 1560T ° 15.6 5.9 7.1
G 1570T ° 15.7 5.9 7.1
&= 1580T ° 15.8 5.9 7.1 STAWSS1600S20
GED 1590T ° 15.9 5.9 7.1 STAWSN1600S20
& 1600T ° 16.0 5.9 7.1 STAWMN1600S20
D 1610T ° 16.1 5.9 7.1 STAWLN1600S20
& 1620T ° 16.2 5.9 7.1
& 1630T ° 16.3 5.9 7.1
&P 1640T ° 16.4 5.9 7.1
&= 1650T ° 16.5 6.3 7.6
& 1660T ° 16.6 6.3 7.6
Y 1670T ° 16.7 6.3 7.6
&P 1680T ° 16.8 6.3 76 STAWSS1700S20
GED 1690T ° 16.9 6.3 76 STAWSN1700S20
& 1700T ° 17.0 6.3 76 STAWMN1700S20
G 1710T ° 17.1 6.3 7.6 STAWLN1700S20
& 1720T ° 17.2 6.3 76
& 1730T ° 17.3 6.3 7.6
= 1740T ° 174 6.3 7.6
&P 1750T ° 17.5 6.7 8.1
& 1760T ° 17.6 6.7 8.1
GED 1770T ° 17.7 6.7 8.1
&= 1780T ° 17.8 6.7 8.1 STAWSS1800S20
GED 1790T ° 17.9 6.7 8.1 STAWSN1800S20
& 1800T ° 18.0 6.7 8.1 STAWMN1800S20
GV 1810T ) 18.1 6.7 8.1 STAWLN1800S20
& 1820T ° 18.2 6.7 8.1
& 1830T ° 18.3 6.7 8.1
GED 1840T ° 18.4 6.7 8.1




(Do zeliwa)

S1

Dostep Wymiary (mm)
N Swieni s Oprawk
umer zamowieniowy § D1 L2 St prawka
[=)

&Y  STAWK1000TG ° 10.0 3.3 46 STAWSS1000S16
X 1010TG ° 10.1 3.3 46

STAWSN1000S16
&P 1020TG ° 10.2 33 4.6

STAWMN1000S16
X 1030TG ° 10.3 3.3 4.6 STAWLN1000S16
@& 1040TG ° 104 3.3 4.6
X 1050TG ° 10.5 35 4.8 STAWSS1050S16
@& 1060TG ° 10.6 35 4.8

STAWSN1050S16
@& 1070TG ) 10.7 35 4.8

STAWMN1050S16
@Y 1080TG ° 10.8 35 4.8 STAWLN1050S16
<X 1090TG ° 10.9 35 4.8
&P 1100TG ° 11.0 37 5.1 STAWSS1100S16
X 1110TG ° 11.1 37 5.1

STAWSN1100S16
@& 1120TG ° 11.2 37 5.1

STAWMN1100S16
@& 1130TG ° 11.3 3.7 5.1 STAWLN1100S16
& 1140TG ° 11.4 37 5.1
X 1150TG ° 11.5 3.9 5.3 STAWSS1150S16
&P 1160TG ° 11.6 3.9 53

STAWSN1150S16
X 1170TG ° 11.7 3.9 5.3

STAWMN1150S16
&P 1180TG ° 11.8 3.9 5.3 STAWLN1150S16
@& 1190TG ° 11.9 3.9 5.3
@& 1200TG ° 12.0 4.1 55 STAWSS1200S16
& 1210TG ° 12.1 4.1 55

STAWSN1200S16
@Y 1220TG ° 12.2 4.1 55

STAWMN1200S16
X 1230TG ° 12.3 4.1 55 STAWLNA200S16
@& 1240TG ° 12.4 4.1 55
X 1250TG ° 12.5 4.2 5.8 STAWSS 1250516
@& 1260TG ° 12.6 4.2 5.8

STAWSN1250S16
o 1270TG ) 12.7 4.2 5.8

STAWMN1250S16
& 1280TG ° 12.8 42 5.8 STAWLN1250S16
<X 1290TG ° 12.9 4.2 5.8
&P 1300TG ° 13.0 44 6.0 STAWSS1300S16
X 1310TG ° 13.1 4.4 6.0

STAWSN1300S16
@& 1320TG ° 13.2 4.4 6.0

STAWMN1300S16
& 1330TG ° 13.3 4.4 6.0 STAWLN1300S16
@&V 1340TG ° 134 4.4 6.0
X 1350TG ° 13.5 46 6.2 STAWSS1350S16
&P 1360TG ° 13.6 46 6.2

STAWSN1350S16
X 1370TG ° 13.7 46 6.2

STAWMN1350S16
GED 1380TG ° 13.8 46 6.2 STAWLNA350S16
@& 1390TG ° 13.9 4.6 6.2

@ : Standard magazynowy. (1 ptytka w kasecie)




Dostep. Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy g Oprawka
5 D1 L2 S1
[=)
G  STAWK1400TG ° 14.0 4.8 6.4 STAWSS1400S16
G 1410TG ) 14.1 4.8 6.4
STAWSN1400S16
GED 1420TG ) 14.2 4.8 6.4
STAWMN1400S16
G 1430TG ° 14.3 4.8 6.4 STAWLN1400S16
GED 1440TG ° 14.4 4.8 6.4
&= 1450TG ° 14.5 5.0 6.7
& 1460TG ° 14.6 5.0 6.7 zlﬁxzmjzgzlz
&= 1470TG ° 14.7 5.0 6.7
STAWMN1450S16
& 1480TG ° 14.8 5.0 6.7 STAWLN1450S16
GED 1490TG ° 14.9 5.0 6.7
& 1500TG ° 15.0 5.2 6.9
G 1510TG ° 15.1 5.2 6.9 zmzmiig
& 1520TG ° 15.2 5.2 6.9 STAWMN1500S20
& 1530TG ° 15.3 5.2 6.9 STAWLN1500S20
= 1540TG ° 154 5.2 6.9
&P 1550TG ° 15.5 5.3 7.1
& 1560TG ° 15.6 5.3 7.1
G 1570TG ° 15.7 5.3 7.1
&= 1580TG ° 15.8 5.3 7.1 STAWSS1600S20
GED 1590TG ° 15.9 5.3 7.1 STAWSN1600S20
& 1600TG ° 16.0 5.3 7.1 STAWMN1600S20
&P 1610TG ° 16.1 5.3 7.1 STAWLN1600S20
& 1620TG ° 16.2 5.3 7.1
& 1630TG ° 16.3 5.3 7.1
GED 1640TG ° 16.4 5.3 7.1
&= 1650TG ° 16.5 5.7 7.6
& 1660TG ° 16.6 5.7 7.6
Y 1670TG ° 16.7 5.7 7.6
&V 1680TG ) 16.8 57 7.6 STAWSS1700S20
GED 1690TG ° 16.9 5.7 76 STAWSN1700S20
& 1700TG ° 17.0 5.7 76 STAWMN1700S20
G 1710TG ° 17.1 5.7 7.6 STAWLN1700S20
& 1720TG ° 17.2 5.7 76
& 1730TG ° 17.3 5.7 7.6
= 1740TG ° 174 5.7 7.6
&P 1750TG ° 17.5 6.0 8.1
& 1760TG ° 17.6 6.0 8.1
G 1770TG ° 17.7 6.0 8.1
&= 1780TG ° 17.8 6.0 8.1 STAWSS1800S20
GED 1790TG ° 17.9 6.0 8.1 STAWSN1800S20
& 1800TG ° 18.0 6.0 8.1 STAWMN1800S20
&P 1810TG ° 18.1 6.0 8.1 STAWLN1800S20
& 1820TG ° 18.2 6.0 8.1
& 1830TG ° 18.3 6.0 8.1
GED 1840TG ° 18.4 6.0 8.1




5-TAW

I SZEROKOSC ZASZLIFOWANIA

Jezeli konieczne jest uzycie plytki z zaszlifowaniem niestandardowym,
przy zamawianiu prosimy o uzywanie nastepujgcych symboli.

(Norma zaszlifowania)

o . Typ zaszlifowania | Szeroko$¢ zaszlifowania (mm)
(Numer zamowieniowy ptytki) = 0
S T AW N 1 0 0 0 T G 0.02—0.05
N Y Y H(Standard) 0.05—0.10
TAW Symbol zaszlifowania o 0.10-0.15
Nazwa produktu K 0.15—0.20
, s 0.20—0.25
N : Zastosowanie uniwersalne Srednica ptytki Typ zaszlifowania M 0.25—0.30
K : Plytka do obrébki zeliwa
FZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Srednica wiertta $10.0—312.9 $13.0—613.9 $14.0—615.4 $15.5—018.4
Materiat obrabiany arametry |Predkosc skrawania|  Posuw  |Preckos¢skrawania|  Posuw  |Predkoséskrawania|  Posuw | Predkosc skrawania|  Posuw
Twardos¢ (mimin) (mm/obr.) (m/min) (mm/obr.) (mimin) (mm/obr.) (mimin) (mm/obr.)
. 80 0.20 % 0.25 100 0.30 100 0.35
Stal konstrukeyjna| - <180HB | (5400 |(0.15—0.25)| (70—110) |(0.20—0.30)| (80—120) |(0.25—0.35)| (80—120) |(0.25—0.40)
180—280HB 80 0.20 ) 0.25 100 0.30 100 0.35
(60—100) |(0.15—0.25) (70—110) [(0.20—0.30)| (80—120) |(0.25—0.35)( (80—120) |(0.25—0.40)
Stal weglowa
Stal stopowa 280 350HE 70 0.20 80 0.25 90 0.25 90 0.30
- (60—90) |(0.15—0.25)| (60—100) |(0.20—0.30)| (70—110) |(0.20—0.30)| (70—110) [(0.20—0.35)
. 40 0.13 50 0.15 60 0.17 60 0.17
Stal nierdzewna |  =200HB (30—50) |(0.10—0.16)| (40—60) |(0.12—0.18)| (50—70) |(0.14—0.20)| (50—70) |(0.14—0.20)
el Wytzymatosénal - g 0.20 90 0.25 100 0.30 120 0.45
elwoszare | rozdiaganie | (60—100) |(0.15—0.25)| (70—110) |(0.20—0.30)( (80—120) (0.25—0.35)| (80—140) |(0.35—0.55)
Zeliwo sferoidalne | WYtrymalosé nal - 79 0.20 80 0.25 90 0.30 100 0.35
(GGG) ragene | (60—90) |(0.15-0.25)| (60—100) |(0.20—0.30)| (70—110) |(0.25—0.35)| (80—120) |(0.25—0.40)

(Uwaga 1) Uzywajgc wiertta do otworu o gtebokosci 1,5D mozna zwigkszy¢ posuw o okoto 20%.

(Uwaga 2) Uzywajac wiertta do otworu o gtebokosci 8D zmniejszy¢ szybko$¢ skrawania o okoto 20%.
(Uwaga 3) Przy uzywaniu wiertta do otworu o gtebokosci 8D zaleca sie wykonanie otworu pilotowego w tym samym rozmiarze.
(Uwaga 4) W przypadku stali nierdzewnej uzy¢ chtodziwa. (Nie zaleca sie obrébki MQL ani chtodzenia mgtg olejow3a)




CZESCI ZAPASOWE
Stosowana Numer zamoéwieniowy opakowania \\\\\\*\‘ @
Oprawka (Sruba zaciskowa i korek)
Korek Sruba zaciskowa

STAWSS/SN/MN/LN1000S16 WS203107TPS-35LH WS203107TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1050S16 WS203107TPS-35LH WS203107TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1100S16 WS203108TPS-35LH WS203108TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1150S16 WS203108TPS-35LH WS203108TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1200S16 WS203108TPS-35LH WS203108TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1250S16 WS203108TPS-35LH WS203108TPS WS35LH
STAWSS/SN/MN/LN1300S16 WS253909TPS-45LH WS253909TPS WS45LH
STAWSS/SN/MN/LN1350S16 WS253909TPS-45LH WS253909TPS WS45LH
STAWSS/SN/MN/LN1400S16 WS253909TPS-45LH WS253909TPS WS45LH
STAWSS/SN/MN/LN1450S16 WS253909TPS-45LH WS253909TPS WS45LH
STAWSS/SN/MN/LN1500S20 WS253909TPS-45LH WS253909TPS WS45LH
STAWSS/SN/MN/LN1600S20 WS304912TPS-55LH WS304912TPS WS55LH
STAWSS/SN/MN/LN1700S20 WS304912TPS-55LH WS304912TPS WS55LH
STAWSS/SN/MN/LN1800S20 WS304912TPS-55LH WS304912TPS WS55LH

* Moment dokrecania (Nm): WS35LH=1.2, WS45LH=2.0, WS55LH=2.5
(Uwaga) Opakowanie zawiera $rube zaciskowg, korek oraz instrukcje wymiany. Wymianeg nalezy wykonywac zgodnie z instrukcjg.
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zyktady zastosowan

Oprawka STAWMN1000S16 STAWSS1150S16 STAWMN1350S16
Plytki (Gatunek) STAWN1000TH (VP15TF) STAWN1150TH (VP15TF) STAWN1350TH (VP15TF)
Stal 0 podwyzszonej Stal fozyskowa (SUJ2) Stal weglowa
wytrzymatosci na
rozcigganie
Materiat obrabiany -©
Podzespét Czes$¢ ramienia Tuleja Wat
S| Predkosc skrawania (m/min) 100 62 95
S| Posuw (mm/ obr.) 0.25 0.17 0.25
“% Obroty (mm/ obr.) 3183 1716 2240
& | Posuw stotu (mm/ min) 796 292 560
Chtodziwo Emulsja wodno-olejowa (wewngtrzny kanat doprowadzenia chiodziwa) | Emulsia wodno-olejowa (wewnelrzny kanat doprowadzenia chiodziwa) | Emulsia wodno-olejowa (wewnelrzny kanal doprowadzenia chiodziwa)
Obrabiarka Centrum obrébcze Tokarka Tokarka
Diugos¢ skrawania (m) Liczba otworéw Dtugos¢ skrawania (m)
0 10 20 30 40 30 0 2000 4000 6000 8000 0 10 20 30 40 50 60
Ui STAW STAW, STAW
Wierto konwencionlne Werto komvenconane Werto konwencionane
Oprawka STAWMN1100S16 STAWSN1450S16
Ptytki (Gatunek) STAWN1100TH (VP15TF) STAWK1450TG(DP5010)
Stal stopowa Zeliwo (FC250)
Materiat obrabiany
Podzespot Czesci maszyn Ptyta maszyny
% Predko$¢ skrawania (m/min) 70 180
'§ Posuw (mm/ obr.) 0.25 0.4
% Obroty (mm/ obr.) 2025 3951
& | Posuw stotu (mm/ min) 506 1580
Chtodziwo Emulsja wodno-olejowa (wewngtrzny kanat doprowadzenia chiodziwa) | Emulsia wodno-olgjowa (wewnefrzny kanal doprowadzenia chiodziwa)
Obrabiarka Centrum obrébcze Centrum obrébcze
Dtugos¢ skrawania (m) Dlugos¢ skrawania (m)
0 10 20 30 40 0 5 10 15 20 25
Wynik STAW STAW
Wedo konwenconalne Weero konvencionalne
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