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MINI DVAS

WYSOKA WYDAJNOSC, DLUGA TRWALOSC, WYSOKA PRECYZJA

TRISTAR, seria wiertet nowej generacji posiada 3 mocne atuty.

TRISTAR: SZYBKOSC

Konwencjonalny proces wiercenia
gtebokich otworow jest wolny.

Wiertta DVAS umozliwiaja obrobke
z wyzsza predkoscia i posuwem, co
oznacza krotszy cykl wiercenia.

Czas obrébki: 8 s/otwér

TRISTAR: NIEZAWODNOSC

Najczestsze problemy
standardowych wiertet to ztamanie,
krotka trwatos$¢ narzedzia i brak
doprowadzenia chtodziwa.

Wiertta DVAS - trwatos¢ narzedzia
przekracza wszelkie oczekiwania.

Trwatos¢ wiertta

DVAS Wiertto konwencjonalne

TRISTAR: DOKLADNOSC

Wiercenie wierttami Otwor wejséciowy Otwor wejsciowy
konwencjonalnymi moze D
powodowac duze przekoszenie i ' '
btedy pozycjonowania otwordw.

Dzieki uzyciu wiertet DVAS mozna
uzyska¢ mniejsze przekoszenie
otworow i wieksza doktadnos¢
wymiarowa.

Wiertto konwencjonalne

v r --------- 3 Otwor wyjsciowy

Otwoér wyjsciowy



MINI DVAS

SZYBKOSC, NIEZAWODNOSC | DOKLADNOSC
PIEC ROZWIAZAN TECHNICZNYCH W NOWYM STANDARDZIE

Pierwsze wiertto z serii TRISTAR to wiertto o matej Srednicy, majace 5 cech konstrukcyjnych, zapewniajacych
szybkos¢, niezawodnosc i doktadnosé wiercenia.
@1.0mm-029mmL/D=2-50

---------------- - ZAAWANSOWANA KONSTRUKCJA KANALU
CHLODZIWA

senees KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

--------- - WYTRZYMALA | 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

AXXTTTLLLEERN NOWY POKRYWANY GATUNEK DP112

gececeeeee UNIKALNY KSZTALT 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

150 %

100 %

Opér skrawania

- I
0

DVAS Wiertto konwencjonalne
Materiat obrabiany 42CrMoé4
Narzedzie DC=@1.0mm, L/D=20
Ve (m/min) 70

f (mm/obr) 0.04

-------------




MINI DVAS

KANALY CHtLODZIWA Z TECHNOLOGIA TRI-COOLING

TRI-Cooling jest optymalna dla wiertet o matej $rednicy i umozliwia ponad dwukrotne zwiekszenie przeptywu
chtodziwa. Radykalnie zwieksza to skuteczno$é odprowadzania widra i ciepta, przyczyniajac sie do zapewnienia
stabilnej trwatosci wiertta.

2-krotnie |
wieksza

300
2007 7 MPa
100 2 MPa — —
o [ ]
DVAS Wiertto konwencjonalne
Wiertto DC=02mm, L/D=20
Chtodzenie Chtodziwa wodorozcienczalne

DVAS Wiertto konwencjonalne

7 MPa

Przeptyw chtodziwa (g/min)

DUZE KANALY CHLODZIWA POPRAWIAJA SKUTECZNOSC CHLODZENIA, REDUKUJA USZKODZENIA |
WYDLUZAJA TRWALOSC WIERTLA

Wiekszy przeptyw chtodziwa zapewnia skuteczne chtodzenie nawet w trudnych aplikacjach lub w przypadku
chtodziw olejowych.

SYMULACJA PREDKOSCI PRZEPLYWU CHLODZIWA

6000

5250

4500

3750

3000

2250

1500

Wiertto konwencjonalne

750
0

Predko$é (mm/s)



MINI DVAS

WYTRZYMALA | 0OSTRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Prosta krawedz skrawajaca, wierzchotek z korekcja ostrza i lekko krzywoliniowa geometria miedzy nimi znacznie zwieksza odpornosc¢
wiertta na wykruszenia krawedzi. Geometria kata natarcia i tysinki poprawia rowniez zuzycie narzedzia i odprowadzanie widra.

Materiat obrabiany 42CrMo4

Narzedzie DC=@2mm, L/D=20

Ve (m/min) 50

f (mm/obr.) 0.06
Obrdbka na mokro

Sposdb obrébki Chtodziwa wodorozcienczalne,
2 MPa

DVAS

Duze zuzycie kraterowe i wykruszenia krawedzi zewnetrznej.

Wiertto konwencjonalne

SZLIF KRZYZOWY (XR) SCINA REDUKUJE OBCIAZENIA SKRAWANIA | OPTYMALIZUJE SPLYW WIORA

Nowa korekcja $cina powoduje tamanie wiéréw na czesci o optymalnym ksztatcie, zapewniajac ptynny sptyw widra
i znaczne obnizenie oporéw skrawania.

DVAS

Promieniowy ksztatt
uzyskany dzieki
korekcji Scina pomaga
w formowaniu
kompaktowych wiéréw
i ich sptywie.

WIERTLA KONWENCJONALNE

Widr jest wiekszy,
mniejsza predkosé
jego sptywu, co

moze spowodowacd
zablokowanie narzedzia
przez wiory.




MINI DVAS

JEDYNY W SWOIM RODZAJU KSZTALT ROWKA WIOROWEGO ZAPEWNIA WIEKSZA SZTYWNOSC

Wiertta o matych srednicach maja unikatowa konstrukcje zapewniajaca wysoka sztywnos$¢ i dobra ewakuacje wiéra
dzieki minimalizacji dtugosci szyjki. Ewakuacja widra odbywa sie poprzez stozek szyjki wiertta, co zwieksza sztywnosé
0 20 % w stosunku do wiertet konwencjonalnych oraz dodatkowo zwieksza doktadnos$¢ pozycjonowania otworu.

Dotyczy wiertet L/D=2,7,12

DVAS

Wiertto
konwencjonalne

Ta sam dtugos¢ uzytkowa.

POROWNANIE SZTYWNOSCI WIERTEL

Narzedzie DC=@2mm, L/D=7 _ 150%]
=
OAL (mm) 60 -
Ograniczenie Dtugosc¢ uzytkowa chwytu 0-30 mm T 100 %
=
Obciazenie Rozproszony nacisk 140 N w osi Z :§
S 50%
2
=
N
n

POROWNANIE PRZEKOSZENIA OTWORU

Materiat obrabiany 42CrMo4 018%
Narzedzie DC=@2mm, L/D=7 £ %] doﬁmd
Ve (m/min) 70 £ om0
f (mm/obr.) 0.008 S
ap (mm) 10 g
Sposéb obrébki Obrobka na mokro, chtodziwo wodorozcienczalne, E

5 MPa, oprawka HYDRO Chuck

Liczba otwordw 100

Otwor wejsciowy
Wejscie r.\
|
R/
,,,(,,,,, -
\\-—/
Wyjscie

Otwor wyjsciowy

[l : DVAS [ A: Gatunek konwencjonalny



NEW
MINI DVAS

PRZYKLAD WIERCENIA GLEBOKIEGO OTWORU

Dla gtebokich otworéw zaleca sie rozpoczecie wiercenia wierttem pilotujacym, aby zmniejszy¢ przekoszenie
w punkcie wyjscia.

K K 0.1
Materiat obrabiany 42CrModk 1. Otwér wejsciowy
Wiertto pilotujace E 2. Otwor wyjsciowy
DC=@2mm, L/D=2 E o008
Narzedzie 2
Wiertto dtugie g
DC=02 mm, L/D=20 g 0.06
o
Ve (m/min) 70 o
N
f (mm/obr.) 0.07 *8)_ 0.04
Sposb obrébki Obrdbka na mokro, chtodziwo wodorozcienczalne, é
P 5 MPa, oprawka HYDRO Chuck S
2 002
Liczba otworéw 100 3
0-

Otwor wejsciowy.

Otwor wyjsciowy

Otwor wyjsciowy

NOWY POKRYWANY GATUNEK DP1120

DP1120 posiada specjalna, wielowarstwowa powtoke PVD oraz podtoze z weglika spiekanego o bardzo drobnoziarnistej strukturze.
Niezwykta gtadkos¢ powierzchni zapobiega zablokowaniu przez widry, a tym samym ztamaniu wiertta. Dodatkowo, dzieki doskonatej
odpornosci na zuzycie kraterowe, krawedz skrawajaca jest ostra i zapewnia dtuga trwatos¢ wiertta.

Narzedzie DC=@2mm, L/D =20 Powiekszony widok powierzchni rowka wiérowego,
Ve (m/min) 50
f (mm/obr) 0.06

Obrébka na mokro,

Sposdb obrdbki Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

Liczba otworéw 500

DVAS

DVAS Wiertto konwencjonalne
Duze zuzycie kraterowe

Il : DVAS [l A B/ C: Gatunek konwencjonalny



WYTYCZNE DOBORU WIERTEL

DVAS - SERIA WIERTEL PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR

- 8
Oznaczenie L s’ x5 . .
robu DC xE ¥ 85§ Materiat obrabiany Ksztatt
i g£e 5 22
ww o ©0o

i

Wiertto pilotujace DVAS: ?¢1.0-02.9 01 20 2|0 O[O0 |0 —-uO—
DVA ?1.0-929 01 20 7/0 ©|O|0O|0O s —
DVA 01.0-902.9 0.1 20 1210 ©O[O|O|0O =
DVAS{ ?1.0-02.9 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0©O
Wiertto
dtugie DVA 01.0-029 01 20 25|© ©O|O|O|O
DVA $1.0-¢29 01 20 30(O0 ©O|O|O|0O
DVASTHH $1.0-¢29 01 20 40[(O0 O|O|O|0O
DVAS(: @1.0-25 05 4 500 ©O|0O|0O|0 B
r
Chtodzenie L/D
S Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa X50 L/D=50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Zastosowania Srednica Typ chwytu
DVA Uniwersalne zastosowanie 0100 | @1.0 mm S040 Srednica chwytu 4 mm

0290 | 22.9 mm



NEW
MINI DVAS 00O

PELNOWEGLIKOWE WIERTLA PILOTUJACE TRISTAR
BEN v SN BN BSe

-
o
—

—

o

5 Ly e
LUX
LH
- LCF
DC<3 OAL
0.006
-0.004
DCON =4
=
-0.008
Numer zaméwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5
DVAS0100X025040 () 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 o 1.1 4 2 2.4 35 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X025040 () 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X025040 ) 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X02S040 ® 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X025040 ) 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X025040 ® 1.6 4 2 35 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X025040 ) 1.7 4 2 3.7 5.5 1.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X025040 o 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 [} 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 o 2.0 4 2 4t 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 ) 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X025040 ® 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 o 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X025040 ® 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 o 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X025S040 () 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X025040 ® 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X025040 o 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X025040 [} 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1
N
PR

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

MINI DVAS

20600

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

BN ™

1N
e S —— SEZ;’@ :
) LU
LUX
LH
LCF
OAL
PL LF
S z
S S T — gﬁ Z@ = 2 — 8
3 LU o
LCFE
LH
DC<3 OAL
=
-0.010
DCON =4
oF
-0.008
Numer zamoéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 S
DVAS0100X075040 [ ) 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X125040 [ ] 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X205S040 ( ] 1.0 4 20 20.2 - 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 g
DVAS0100X255040 [ ] 1.0 4 25 25.2 - 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 - 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 - 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X505040 ( ] 1.0 4 50 50.2 - 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 8
DVAS0110X075040 [ ] 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X125040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X205040 [ ] 1.1 4 20 22.2 - 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 - 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X125040 ( ) 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X205040 [ ] 1.2 4 20 24.2 - 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ ] 1.2 4 25 30.2 - 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 - 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ ] 1.2 4 40 48.2 - 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0130X075040 [ ] 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X125040 ( ] 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X205040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 - 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 8
DVAS0130X305040 [ ] 1.3 4 30 39.2 - 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 - 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X075040 [ ] 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2
13 '&c



WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

Numer zamdéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL

& =
DVAS0140X12S040 [ ) 1.4 4 12 171 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 [ ) 1.4 4 20 28.3 - 325 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 [ ) 1.4 4 25 35.3 - 39.5 443 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ) 1.4 4 30 42.3 - 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ) 1.4 4 40 56.3 - 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ ) 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X12S040 [ ] 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 - 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ) 1.5 4 705 37.8 - 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 [ ) 1.5 4 30 45.3 - 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 [ ) 1.5 4 40 60.3 - 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ ) 1.5 4 50 75.3 - 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X07S040 [ ] 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ) 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 [ ) 1.6 4 20 32.3 - 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 [ ) 1.6 4 25 40.3 - 451 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ) 1.6 4 30 48.3 - 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 [ ) 1.6 4 40 64.3 - 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ ) 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X12S5040 [ ) 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ) 1.7 4 20 34.3 - 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ) 1.7 4 25 42.8 - 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ) 1.7 4 30 51.3 - 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 [ ) 1.7 4 40 68.3 - 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 [ ) 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X12S040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ) 1.8 4 20 36.3 - 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 [ ) 1.8 4 25 453 - 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ) 1.8 4 30 54.3 - 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 [ ) 1.8 4 40 72.3 - 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ) 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 [ ) 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 - 441 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ) 1.9 4 30 57.4 - 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ ) 1.9 4 40 76.4 - 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 [ ) 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ) 2.0 4 12 24 .4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ) 2.0 4 20 40.4 - 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 [ ) 2.0 4 25 50.4 - 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ ) 2.0 4 40 80.4 - 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ ) 2.0 4 50 100.4 - 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 [ ) 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 [ ) 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 [ ] 2.1 4 20 42 .4 - 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 [ ) 2.1 4 25 52.9 - 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ) 2.1 4 40 84.4 - 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ ) 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 [ ) 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

Numer zamoéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
& 5
DVAS0220X20S040 [ ] 2.2 4 20 Lb .4 - 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X25S040 [ ] 2.2 4 25 55.4 - 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X305040 [ ) 2.2 4 30 66.4 - 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X405040 [ ) 2.2 4 40 88.4 - 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 [ ) 23 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X125040 [ ] 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 [ ] 2.3 4 20 46.4 - 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X25S040 [ ] 2.3 4 25 57.9 - 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X305040 [ ) 23 4 30 69.4 - 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X405040 [ ) 2.3 4 40 92.4 - 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ ) 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X125040 [ ) 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 - 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 8
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 - 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X405040 [ ) 2.4 4 40 96.4 - 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X075040 [ ) 25 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X125040 [ ) 25 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ] 2.5 4 20 50.5 - 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X25S040 [ ] 2.5 4 25 63.0 - 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ] 2.5 4 30 75.5 - 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X405040 [ ) 2.5 4 40 100.5 - 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X505040 [ ) 25 4 50 125.5 - 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ) 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X12S040 [ ] 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 525 - 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 8
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X305040 [ ) 2.6 4 30 78.5 - 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 8
DVAS0260X405040 [ ) 2.6 4 40 104.5 - 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 [ ) 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X125040 [ ) 2.7 4 12 32.9 35.7 42.9 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ] 2.7 4 20 54.5 - 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X255040 [ ] 2.7 4 25 68.0 - 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0270X40S040 [ ] 2.7 4 40 108.5 - 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 [ ) 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ ) 2.8 4 12 34.1 37.0 443 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X205040 [ ) 2.8 4 20 56.5 - 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X255040 [ ] 2.8 4 25 70.5 - 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 A 30 84.5 - 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0280X40S040 [ ] 2.8 4 40 112.5 - 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ ] 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ ) 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X205040 [ ) 2.9 4 20 58.5 - 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ) 2.9 4 25 73.0 - 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 [ ] 2.9 4 30 87.5 - 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0290X40S040 [ ] 2.9 4 40 116.5 - 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3
13 '&c



NEW

MINI DVAS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC L/D Ve n f
1.0 2-30 65(30-100) 20700 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 65(30-100) 20700 0.030(0.020-0.040)
15 2-30 65(30-100) 13800 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 65(30-100) 13800 0.045(0.030-0.060}
Stale konstrukcyjne, 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Stale weglowe,
stopowe 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 60(20-100) 19100 0.025(0.010-0.040)
1.0 40, 50 60(20-100) 19100 0.020(0.010-0.030}
1.5 2-30 60(20-100) 12700 0.038(0.015-0.060)
2::{: z:zgz:ng ?eursrtyi;ltzy;;ne' 15 40, 50 60(20-100) 12700 0.030(0.015-0.045)
Stale nierdzewne ferrytyczne 2.0 2-30 60(20-100) 9500 0.050(0.020-0.080)
i martenzytyczne 2.0 40, 50 60(20-100) 9500 0.040(0.020-0.060)
\?V;adl;;';:ﬁﬁ’“e utwardzane 25 2-30 60(20-100) 7600 0.063(0.025-0.100)
2.5 40, 50 60(20-100) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(20-100) 6600 0.073(0.029-0.116)
2.9 40, 50 60(20-100) 6600 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 70(40-100) 22300 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 70(40-100) 22300 0.030(0.020-0.040)
1.5 2-30 70(40-100) 14900 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 70(40-100) 14900 0.045(0.030-0.060)
oliwa 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Zeliwa sferoidalne 2.0 40,50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 140(100-180) 31800 0.040(0.020-0.060}
1.0 40, 50 140(100-180) 31800 0.035(0.020-0.050}
15 2-30 140(100-180) 21200 0.060(0.030-0.090)
1.5 40, 50 140(100-180) 21200 0.053(0.030-0.075)
2.0 2-30 140(100-180) 15900 0.080(0.040-0.120)
Stopy aluminium
2.0 40, 50 140(100-180) 15900 0.070(0.040-0.100)
2.5 2-30 140(100-180) 12700 0.100(0.050-0.150}
2.5 40, 50 140(100-180) 12700 0.088(0.050-0.125)
2.9 2-30 140(100-180) 11000 0.116(0.058-0.174)
2.9 40, 50 140(100-180) 11000 0.102(0.058-0.145)
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MINI DVAS

Materiat obrabiany DC L/D Vc n f
1.0 2-30 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.0 40, 50 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
1.5 40, 50 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
] 2.0 2-30 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
Stopy zaroodporne
2.0 40, 50 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
2.5 2-30 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.5 40, 50 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.9 2-30 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
2.9 40, 50 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
1.0 2-30 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
1.5 40, 50 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
2.0 2-30 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
Stopy tytanu
2.0 40, 50 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.5 40, 50 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
2.9 40, 50 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
1.5 40, 50 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
2.0 2-30 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
Stopy kobaltowo-chromowe
2.0 40, 50 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.5 40, 50 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)
2.9 40, 50 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)

. Zalecane parametry skrawania dotycza wytacznie wiertet z wewnetrznym kanatem chtodziwa.

. Sprawdzi¢ stan widrdw i w razie potrzeby wykonac wiercenie stopniowe (z wycofaniem wiertta). * Orientacyjna dtugo$¢ wycofania: 0d 0.2 do 1.0 DC
. Dostosowac parametry skrawania do sztywnosci obrabiarki, zamocowania przedmiotu obrabianego, geometrii skrawania itd.

. Niezalecane sa gtebokos$ci skrawania wieksze od dtugosci uzytkowej (LUJ.

. Zamocowac wiertto tak, aby bicie nie przekroczyto 0.003 mm.

. Nie mocowac wiertta za rowek widrowy.

o~ Ok WwN -



WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D = 2-40

WIERCENIE OTWOROW Z PLASKIM DNEM
WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

1. Wiercenie otworu pilotowego

===

2. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

eSS =—==

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta o jak najkrétszym rowku widrowym.

Wiercac otwory L/D = 3 wierci¢ otwory prowadzace za pomoca
wiertta DVAS L/D = 2.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx3.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowac do dtugosci wiertta
dtugiego)

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min-', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymad wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 1-3 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

3. Wiercic gteboki otwor

SO S SU

4. Wycofanie wiertta

ESOSOSOSS

1. Rozpoczac wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

1. Pod koniec wiercenia, na ok. 0.5-1 mm przed koncem otworu
zmniejszy¢ obroty. (Obroty ok. 500-1000 min-)

2. Wycofa¢ wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.

3. Na koniec wycofa¢ wiertto z otworu pilotowego przy obrotach
20-30 m/min i posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D = 2-40

WIERCENIE PRZERYWANE

WIERCENIE OTWOROW W PLASZCZYZNACH NIEREGULARNYCH LUB POD KATEM

1. Frezowanie ptaszczyzn

SIS eSS

2. Wiercenie otworu pilotowego

BT )ﬁ

1. Splanowac ptaskie lub nieregularne czoto przy uzyciu freza
walcowo-czotowego lub freza trzpieniowego do rowkéw. Srednica
splanowanego czota powinna by¢ réowna wymaganej srednicy
gtebokiego otworu.

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta o mozliwie najkrotszym rowku wiérowym.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx2.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowa¢ do dtugosci wiertta
dtugiego.)

3. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

TS

4. Wiercic gteboki otwor

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min™', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiertto do gtebokich otworéw na 0.5-1 mm przed
dnem otworu prowadzacego.

1. Rozpoczad wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

5. Wyjscie z materiatu

NS SOS O ,‘(,—|, _

6. Wycofanie wiertta

ES OSSOSO

1. Przy wyjséciu z materiatu moze doj$¢ do uszkodzenia krawedzi
skrawajacej.
2. W momencie wyjécia z materiatu zmniejszy¢ posuw.

1. Na koniec wycofa¢ wiertto przy posuwie 0.2-0.3 mm/obr. (Obroty
ok. 500-1000 min-')

2. Wycofac wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.




WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D =50

WIERCENIE OTWOROW Z PLASKIM DNEM
WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

1. Wiercenie otworu pilotowego

===

2. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

eSS =—==

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim) kacie
wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich.
Nalezy uzyé wiertta DVAS L/D = 7.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx7.
(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowac do dtugosci wiertta
dtugiego)

1. Wej$¢ w otwor prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min-', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 1-3 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

3. Wiercic gteboki otwor

S —S —S. —S.

4. Wycofanie wiertta

B NN NS S

1. Rozpoczac wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

1. Pod koniec wiercenia, na ok. 0.5-1 mm przed koncem otworu
zmniejszy¢ obroty. (Obroty ok. 500-1000 min-)

2. Wycofa¢ wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.

3. Na koniec wycofa¢ wiertto z otworu pilotowego przy obrotach
20-30 m/min i posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D =50

WIERCENIE PRZERYWANE

WIERCENIE OTWOROW W PLASZCZYZNACH NIEREGULARNYCH LUB NA POWIERZCHNIACH NACHYLONYCH

1. Frezowanie ptaszczyzn

2. Wiercenie otworu pilotowego

BT )ﬁ

1. Splanowac ptaskie lub nieregularne czoto przy uzyciu freza
walcowo-czotowego lub freza trzpieniowego do rowkéw. Srednica
splanowanego czota powinna by¢ réowna wymaganej srednicy
gtebokiego otworu.

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta DVAS L/D = 7.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx7.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowa¢ do dtugosci wiertta
dtugiego)

3. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

TS

4. Wiercic gteboki otwor

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min™', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 0.5-1 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

1. Rozpoczad wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

5. Wyjscie z materiatu

NS SOS O ,‘(,—|, _

6. Wycofanie wiertta

ES OSSOSO

1. Przy wyjséciu z materiatu moze doj$¢ do uszkodzenia krawedzi
skrawajacej.
2. W momencie wyjécia z materiatu zmniejszy¢ posuw.

1. Na koniec wycofac wiertto przy posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
(Obroty ok. 500-1000 min™)

2. Wycofac wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.




NEW

MINI DVAS

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

TRZYMANIE WIERTLA

'

DLUGOSC WIERTLA

INSTALACJA WIERTLA

CISNIENIE CHLODZIWA

Ustawi¢ cisnienie chtodziwa

©
f;) odpowiednio do typu i stezenia
) I i chtodziwa.
S =
2 <
E v
2
k%)
‘ X
& ) Sredn.
e wiertta  Wdorozcienczahe  Inne
DC
Uchwyt wiertarski z tuleja DC<2mm >3MPa >7MPa
samozaciskowa i tozyskiem S . L
oporowym trzyma wiertto A=DCx 2 Nie zaciskac na rowkach. DC<3mm >2MPa >5MPa
bezpiecznie.
WIERTLO PILOTUJACE POSTEPOWANIE Z CHLODZIWEM CIENKIE PRZEDMIOTY OBRABIANE OBROBKA PRZERYWANA

Wiercenie gtebokich otwordw,
patrz ponizszy rysunek.

L/D<40

DCx3

Uzy¢ wiertta DVA

*Wiercac otwory prowadzace DCx3
mozna uzy¢ wiertta L/D = 2.

L/D>40

T

Uzy¢ wiertta DVAS{

W wierttach o matej $rednicy
drobny widr zatyka kanat
doprowadzenia chtodziwa.

Profilaktycznie zawsze nalezy
uzywac doktadnego filtra.

Sredn.
wiertta Doktadnosc filtra
DC
DC<2 mm < 10um
DC<3 mm < 20pum

Umiesci¢ przedmiot obrabiany na podpérce

Proces jednozabiegowy

1]

Podczas
wiercenia detalu
stopniowanego
zmniejszy¢
posuw.

<

W razie wystapienia zginania
ZLE

Wymaga wstepnego wiercenia

1. Przed
wierceniem
splanowac

X frezem

vV
,: | walcowo-

czotowym.

OTWORY STOPNIOWANE

ZADZIORY | WYKRUSZANIE
OBRABIANEGO ELEMENTU

AL
T

Podzieli¢ proces na dwa zabiegi.
1. Najpierw wywierci¢ otwor
o wiekszej $rednicy.
2. Na zamoéwienie moze by¢
wyprodukowane narzedzie do
fazki i powierzchni czotowej.

1. Nalezy zmniejszy¢ posuw
0 50 % na wyjsciu otworu.
2. Zmienic kat tego punktu.

*7LE - Wystepuja drgania samowzbudne
i karbowanie powierzchni
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WSKAZOWKI DOTYCZACE WIERCENIA
GLEBOKICH OTWOROW POWYZEJ L/D = 40

METODA Z OBRACAJACYM SIE PRZEDMIOTEM OBRABIANYM:
MALE TOKARKI | AUTOMATY TOKARSKIE

(1) NAWIERCIC CZOLO (ZALECANY NAWIERTAK TYPU DLE)

— (

(2) WYWIERCIC OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 3D (ZALECANE WIERTLO DVAS)

=

(3) WYWIERCIC OTWOR GLEBOKI ZA POMOCA WIERTEA DVAS0000X50S040.

S

METODA Z OBRACAJACYM SIE WIERTLEM:
CENTRA OBROBCZE | 0BRABIARKI WIELOZADANIOWE

(1) WYWIERCIC OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 3D (ZALECANE WIERTLO DVAS)

E‘}w -—

(2) WYWIERCIC GLEBSZY OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 7D
JESLI WYMAGANA JEST WIEKSZA STABILNOSC, WYWIERCIC 0OTWOR PROWADZACY GLEBSZY 0D 7D.

(3) WYWIERCIC OTWOR GLEBOKI ZA POMOCA WIERTEA DVASO000X505040

I B—



MINI DVAS

PRZYKLAD OBROBKI

POROWNANIE WYDAJNOSCI WIERCENIA NA AUTOMACIE TOKARSKIM

Wydajnosc¢ wiercenia jest 10-krotnie wieksza w poréwnaniu do wiertet lufowych.
Obrdbka charakteryzuje sie duza wydajnoscia i stabilnoscia nawet podczas wiercenia stali stopowych i nierdzewnych.

WIERCENIE W stali 34CrMo4

0GOLNE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL LUFOWYCH

DVAS

Czas wiercenia: 107.8 s/ otwor

Czas wiercenia: 10.8 s/ otwor

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50 Narzedzie DC=@2mm, L/D=50
Ve [m/min) 50 Ve [m/min) 50

f (mm/obr.) 0.007 f (mm/obr.) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Sposdb obroébki Obrdbka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

Sposdb obroébki

Obrobka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

APLIKACJA Z UZYCIEM WIERTLA DVAS

WIERCENIE W stali X5CrNi18-10
0GOLNE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL LUFOWYCH

090 %
krotszy czas
wiercenia

DVAS

Czas wiercenia: 188.4 s/ otwor

Czas wiercenia: 18.8 s/ otwor

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50 Narzedzie DC=@2mm, L/D=50
Ve [m/min) 40 Ve [m/min) 40

f (mm/obr.) 0.005 f (mm/obr.) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Sposdb obrdbki 0Obrébka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

Sposdb obrdbki

Obrdbka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

APLIKACJA Z UZYCIEM WIERTLA DVAS

090 %
krotszy

czas wiercenia

21
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MINI DVAS

PRZYKLAD OBROBKI

PRZYKLAD WIEKSZEJ WYDAJNOSCI WIERCENIA NA AUTOMACIE TOKARSKIM

Wiertto DVAS znaczaco skraca czas obrobki i zapewnia stabilny przebieg wiercenia.

MINI DVAS

Materiat obrabiany C45E

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 70

f (mm/obr.) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Sposdb obrébki Obrobka z chtodzeniem, olej, 7 MPa
WIERCENIE Z OBU STRON PROCES WIERCENIA WIERTLEM DVAS
1. Wiercenie jednostronne otworu nieprzelotowego. 1. Jednostronne wiercenie otworu przelotowego.

Czas obrobki

ok. 1T min

2. Wiercenie otworu przelotowego po odwréceniu detalu.

Czas obrébki

20 min

Oba otwory moga by¢
niewspotosiowe.



NEW
MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA WYKRUSZENIA KRAWEDZI PODCZAS WIERCENIA W STALI SCM440

Wiertto DVAS posiada doskonata odpornos¢ na wykruszenia krawedzi i dwukrotnie wieksza trwato$¢ w poréwnaniu
z wierttami konwencjonalnymi.

Materiat obrabiany 42CrMok 1200
Narzedzie DC=@2mm, L/D=20 Wiertto dalej
Ve (m/min) 50 1000 sprawne
f (mm/obr.) 0.06
ap (mm) 40
800

Obrobka na mokro

Sp0sb obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

DC=@2mm L/D=2

Wiertta pilotujace Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Wykruszenie
krawedzi

Wykruszenie

Po obrébce 400 otwordw Po obrdobce 400 otworéow 400 krawedzi

Liczba otwordw

200

Ztamanie

: ]

DVAS Conventional C

POROWNANIE ODPORNOSCI NA WYKRUSZENIA KRAWEDZI PODCZAS WYSOKOWYDAJNEGO WIERCENIA W
STALI SCM440

Stabilna praca wiertta DVAS nawet przy duzych parametrach skrawania.

Materiat obrabiany 42CrMok 700
Narzedzie DC=@2mm, L/D=20
Ve [m/min) 70 600
f (mm/obr.) 0.07
ap (mm) 40
500
, o Obrébka na mokro
Sp0sb obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa z
el
S 400
) I DC=@2mm L/D=2 ]
2
Wiertta pilotujace Gtebokos$¢ otworu: 4 mm/ otwér s
3
N
O
2
Po obrébce 300 otworéw Po obrébce 300 otworéw
Gatunek konwencjonalny C 04

Il :DVAS A B C: Gatunek konwencjonalny 23
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MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA POWSTAWANIE NAROSTU | SKUTECZNOSCI USUWANIA WIORA PODCZAS

WYSOKO WYDAJNEGO WIERCENIA W STALI SUS304

Doskonata odpornos¢ na powstawanie narostu i kontrola widra podczas wiercenia w stalach nierdzewnych.

Materiat obrabiany X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=20
Gtebokos$¢ otworu: 40 mm

Ve [m/min) 50

f (mm/obr.) 0.06

Sposdb obrébki

Obrobka na mokro
Chtodziwa wodorozcieAczalne, 2 MPa

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE PODCZAS WIERCENIA INCONELU 718

Po obrébce 1200 otwordw

L st

| AN/
sty A/

Producent B

Czes$¢ to widr ciagty

Tylko widr ciagty

Zwiekszony przeptyw chtodziwa zapewnia stabilna obrobke stopow zaroodpornych w poréwnaniu z produktami

konwencjonalnymi

Materiat obrabiany Inconel718
Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=12
Gtebokos$¢ otworu: 20 mm

Ve (m/min) 30

f (mm/obr.) 0.03

ap (mm) 20

Sposdb obrdbki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

[l :DVAS HA

B : Gatunek konwencjonalny

Liczba otwordw

80
60
40
20
Ztamanie Ztamanie
0 . .

Po obrébce 60 otworéw




NEW
MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZYKLAD WYSOKO WYDAJNEGO WIERCENIA W STALI SUS304 WIERTLEM L/D =50

Doskonate odprowadzanie widra i wysoka wydajno$¢ podczas wiercenia gtebokich otworéw w stalach
nierdzewnych.

Materiat obrabiany X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos¢ otworu 4 mm

Wiertto krétkie
Narzedzie DC=@2mm, L/D=7
Gtebokos$¢ otworu 14 mm

Wiertto dtugie

DC=@2mm, L/D=50

Gtebokos¢ otworu 100 mm
Ve (m/min) 60

f(mm/obr.) 0.05

Obrdbka na mokro

Sposob obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa

Materiat obrabiany X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu 4 mm

Wiertto krotkie
Narzedzie DC=@2mm, L/D=7
Gtebokos¢ otworu 14 mm

Wiertto dtugie

DC=@2mm, L/D=50

Gtebokos$¢ otworu 100 mm
Ve [m/min) 100

f (mm/obr.) 0.08

Obrdbka na mokro

Spos6b obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa




MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE PRECYZJI POZYCJONOWANIA OTWOROW PODCZAS WIERCENIA W STALI 42CrMo4 WIERTLEM L/D = 40

Znacznie mniejsze btedy pozycjonowania otworéw w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

0.2

0.1

-0.1

-0.2

-0.1

0.047

DVAS

Materiat obrabiany

42CrMo4

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=40
Gtebokos¢ otworu: 80 mm
f (mm/obr.) 0.07-krotnie

Rodzaj obrdbki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa

26

0.2

0.1

-0.1

-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
Wiertto konwencjonalne

Wiertto konwencjonalne

Otwor wejéciowy

-

v

Otwor wyjsciowy
! Otwor wejsciowy

Otwor wyjsciowy
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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