Fabryka “Wiertta Baildon” ...

FABRYKA "WIERTLA BAILDON" SP. Z 0.0. TEL./FAX, +48 322036914 WIERTLA Z CHWYTEM CYLINDRYCZNYM - ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
40-851 Katowice ul. Zelazna TR el NWKa | “WKa, | yox | NWKb, | NWKk, | NWMa, | NWMe, | wwme | oNwkm | nwwk | Nwwa | KPR gps prus
AWKa NWKp NWKm NWMm NWMg KWPs
Symbole: Zakres srednic (mm) ] 20 | 150 03 | 200 30 | 150 1,0 | 200 1,0 | 200 10 | 13,0 10 | 13,0 31 | 70 40 | 120 08 | 32 30 | 200 40 | 250 6,0 | 220
Materiat ostrza materiat HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS HSS HSS HSS VHM G10 G10 G10
materiat ostrza: HSS Technologia wykonania technologia walcowane szlifowane szlifowane szlifowane szlifowane szlifowane szlifowane szlifowane walcowane szlifowane szlif ffrez. szlif./ffrez. szlif./frez.
HSS-E Rodzaj pokrycia pokrycie B,OX B, OX B B, OX B, OX B B B B, OX B B B B
HSS-E Co8 Strona kat. 21 23,29 25 35, 42 38, 40 45, 51 47,49 53 57 107 58 61, 62 63
VHM I i
K10,K20,G10 TABLICA POSUWOW R - posuw reczny |
technologia wyk.: W - walcowane Srednica Oznaczenie literowe grupy posuwu - posuw w mm/obr l .
S - szlifowane nominalna TRV
F - frezowane visriia A B C D E F G H I IR
2,00 0,02 003f 004 005/ 006/ 008 0,10f 0,12
sposob chiodzenia: E - emulsja 5,00 0,04 0,05/ 0,06 0,08 0,0 0,12 0,16 0,20 1
O - olej 8,00 0,05 006/ o008 0,10/ 0,12 0,16/ 0,20f 0,25 7/ I
P - sprez. powietrze 12,00 008 0,10{ 0,12 0,116/ 0,20/ 025 0,32 040 i -
S - na sucho 16,00 0,10{ 0,12 0,16 0,20 0,25/ 0,32 0,40[ 0,50 A
25,00 0,12 0,16/ 0,20f 0,25/ 0,32 040, 0,50 0,63 1, l
rodzaje pokryc¢: B - bez pokrycia 40,00 0,16/ 0,20f 025 0,32 040 050 063] 0,80 ]
OX - pasywowane 63,00 020f 0,25 0,32 o040/ o050 063 080 1,00 ’ 4
TiN - Balinit ® A 75,00 0,25 0,32 040f 050/ 063/ 080 1.00{ 125 ’,
TiAIN -Balinit ® Futura Nano A A i ' ‘ i
Wytrzymatosé / Sposéb Grupa Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry
Grupa materiatowa Materiat obrabiany it T AR Ve posuw Ve posuw Ve posuw Vc posuw Ve posuw Vc posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw
grupa _m_lmin grupa_ m/min_| grupa i m/min rupa_ m/m_in | grupa m/min_| grupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min [ grupa | m/min | grupa
1. Stal Stal automatowa, stal konstrukcyjna, stal do naweglania, staliwo weglowe Rm<500 MPa E Stal DERREE N 2 R | [ =
Stal weglowa konstrukcyijna i niskostopowa, staliwo niskostopowe Rm<800 MPa E i) (I Iy 2 e o T [ | [ o
Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzedziowa do pracy na zimno Rm<1000 MPa E 14 C,D 12 Cc 14 C,D - 45 | BC | 4 | D]
Stal ulepszona cieplnie, stal narzedziowa, stal szybkotngca ( HRe<40 ) Rm<1200 MPa E 10 C | 38 | AB | 3 | €D |
Stal trudnoscieralna typu Hardox 400 i Hardox 500 HB<500 E 10 C
2. Stal nierdzewna |Stal austenityczna Rm<850 MPa E,O Stal B o T A
Stal ferrytyczna i martenzytyczna Rm<1000 MPa E,O nierdzewna e el s i
Stal zaroodporna Rm<1100 MPa E,O 8 C _ AR 12 B,C
3. Zeliwo Zeliwo szare HB<200 S Zeliwo 16 | DE | 18 | E [ 7 [T T [ - | [ = 40 | DE
Zeliwo szare HB<300 S 13 | cb | 15 ) 3! C.D_ : D : e
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe Rm<700 MPa S.P = i Il | | | [ 2 D _|
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe Rm<900 MPa S.P 10 D.E 30
4. Miedz i stopy Miedz hutnicza Rm<350 MPa E Miedz i stopy 28 D.E 25 C.D 28 D : i 22 D
Miedz elektrolityczna Rm<400 MPa E 22 D.E 21 C.D 24 D _ 0 s
Mosiadz ciagliwy Rm<500 MPa E 28 D.E 32 E 25 D.E 28 Sl =R
Mosiadz kruchy Rm<700 MPa E 20 D |35 2
Braz cynowo-cynkowy (miekki) Rm<500 Mpa E.O 25 D 28 DE 25 D 30 DE
Braz aluminiowy (twardy) Rm<700 MPa E,O 15 C,D 12 E 15 C,D _
5. Aluminium i stopy|Aluminium niestopowe Rm<350 MPa e Aluminium i y L e 28 D
Stopy aluminium odlewnicze Rm<400 MPa E stopy 28 | E 25 D
Stopy aluminium do przerébki plastycznej Rm<700 MPa E | ; D
Stopy Al-Si ( siluminy ) Rm<400 MPa E eI EE
6. Cynk i stopy Cynk i stopy cynku Rm<400 MPa E Cynk i stopy 28 D 32 D.E 30 C,D 32 D 30 D x_@: R
7. Tytan i stopy Tytan niestopowy Rm<700 MPa o] Tytan i stopy 10 C,D
Stopy tytanu Rm<1200 MPa 0
8. Drewno Drewno sredniotwarde - S Drewno _ = A _
9. Mur i beton Mur i beton - S Mur i beton . = | ) -
10. Tworzywa Tworzywa sztuczne miekkie ( termoplastyczne ) - S,P Tworzywa 18 C.D 18 C,D UGN 15 Cc.D
sztuczne Tworzywa sztuczne utwardzone (duroplasty, bakelity ) - S,P.E sztuczne 25 C,D 25 C,D 28 C — )
l:l - narzedzie zalecane do zastosowania I:l - narzgdzie mozliwe do zastosowania
UWAGA: Podane wartosci parametrow skrawania sa jedynie ogélnymi wytycznymi dla wiercenia otwordw o glebokosci do 3xd. W eksploatacji nalezy je skorygowac w zaleznosci od warunkow skrawania i rzeczywistej gtebokosci otworu.

Pokrycie czesci roboczej wiertta wastwa TiN lub TiAIN pozwala na bardzo istotne zwigkszenie zywotnosci narzedzia. Pozwala takze na zwigkszenie parametréow skrawania, przy zatozonej lub wymaganej statej trwatosci ostrza.
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Fahrvka “Wiert*a Baildon”Sp(ﬁkazo.u.

FABRYKA "WIERTLA BAILDON" SP. Z 0.0. TEL./FAX, +48 322036914 WIERTLA Z CHWYTEM STOZKOWYM MORSE'A - ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

40-851 Katowice ul. Zelazna 9 RN el NwWKe | \WKe, | NWKe, | NWKe | NWKe | ywmp | Nwma | Nwkg | Nwkg | NWKS | Nwky | nwwe | PARDOX
AWKc AWKCc jednolite | jednolite NWKg WB
Symbole: Zakres $rednic (mm) b 40 | 140 30 | 3175 | 320 | 1000 ] 30 [ 84 30 | 84 60 | 16,0 60 | 31,75 | 120 | 505 120 | 3175 | 85 | 31,75 ] 60 | 500 8,0 | 40,0 10,0 | 40,00
Materiat ostrza materiat HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS G10 HSS-E Co8
materiat ostrza: HSS Technologia wykonania technologia walcowane szlifowane frezowane szlifowane szlifowane szlifowane szlifowane frezowane szlifowane szlifowane szlif./frez. frezowane frezowane
HSS-E Rodzaj pokrycia pokrycie OX B, OX B B, OX B,OX B,OX B,0X B,OX B,0X B,0X B B OX
HSS-E Co8 Strona kat. 80 82, 88 85 87 87 89 94 92 91 82, 91 96 100 102
' K10,K20,G10
_ TABLICA POSUWOW R - posuw reczny
‘\ technologia wyk.: W - walcowane Srednica Oznaczenie literowe grupy posuwu - posuw w mm/obr '
HIXREE S - szlifowane nominalna
i1 = I il A B c D E F G - .
2,00 0,02f 0,03 0,04 005/ 0,06/ 0,08 010 0,12
sposob chiodzenia: E - emulsja 5,00 0,04f 0,05 o006/ 0,08 0,10/ 0,2 0,16] 0,20
O -olej 8,00 0,05 o0.06f o008 0,10 0,12/ 0,16/ 0,20f 0,25
P - sprez. powietrze 12,00 0,08{ 0,10f 0,12 0,16/ 0,20/ 0,25 0,32 040
S - na sucho 16,00 010{ 012 o0,16f 0,20/ 0,25/ 0,32 040f 0,50
25,00 0,12] 016] 020/ 025 032] 040 050] 0,63
rodzaje pokryc: B - bez pokrycia 40,00 0,16 0,20 0,25 0,32 040[ 0,50 0,63] 0,80
OX - pasywowane 63,00 020f 0,25 032 040/ 050/ 063 080 1,00
TiN - Balinit ® A 75,00 025 032 040(f 050({ 063 080f 100 125
TiAIN -Balinit ® Futura Nano
Witrzvmalo&s Sposéb Grba Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry
Grupa materiatowa Materiat obrabiany ytwy o P s .p Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw
ardosé chlodzenia materiatlowa - - - - - - - - - - - - -
m/min rupa | m/min rupa | m/min rupa | m/min rupa [ m/min rupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min rupa | m/min rupa | m/min rupa | m/min | grupa | m/min | grupa | m/min | grupa
1. Stal Stal automatowa, stal konstrukcyjna, stal do naweglania, staliwo weglowe Rm<500 MPa E Stal 20 RESI IN=5 20 % ] % : é : Pl | IS . 1| DE 25 gﬁ% ¥ 24 | E A CD
Stal weglowa konstrukcyjna i niskostopowa, staliwo niskostopowe Rm<800 MPa E | 18 | eb | 20 [ DE | 18 | ©O | Z DE | 24 | E 84 o 20 | DE | 20 DE | 13 | &b i
Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzedziowa do pracy na zimno Rm<1000 MPa E 11 C 13 C.D 12 CD 13 D 15 DE 12 Cc.D 13 C,D i D 12 G ¥ F
Stal ulepszona cieplnie, stal narzedziowa, stal szybkotngca ( HRc<40 ) Rm<1200 MPa E 3 =
Stal trudnoscieralna typu Hardox 400 i Hardox 500 HB<500 E | PR
2. Stal nierdzewna |[Stal austenityczna Rm<850 MPa E Stal 10 C,D
Stal ferrytyczna i martenzytyczna Rm<1000 MPa E nierdzewna 8 C
Stal zaroodporna Rm<1100 MPa E 12 B,C
3. Zeliwo Zeliwo szare HB<200 S Zelwo |16 | e = = = == [ E | [ Y [ v ) [ S
Zeliwo szare HB<300 S s = % —E AT =i == a5 |48 | =110 1 D 1 85 | DE
ZeliWO Sfﬂrﬂidalne, ZETiWO ClqulWe Rm(?oo MPa S,P z —_—1__ ...... ECEE = ® __. = =, '___._—_ ! — =l [— -—._ _—__ ...... =| _ ........ il =3 : Ll‘;r_.? ....... = e = 10 — i =5 f ;:
Zeliwo sferoidalne, Zeliwo ciggliwe Rm<900 MPa S.P C.D 10 E 12 EE 8 CD 10 E 12 E 8 C |EEaim
4. Miedz i stopy MiedZ hutnicza Rm<350 MPa E,O Miedz | stopy EFE 27 E.F 30 F [ o | (I 5 ¥ 20 E.E 28 = 30 F 18 E
Miedz elektrolityczna Rm<400 MPa E.O E 22 EE 25 E OB 18 B 22 E 25 I 15 D.E
Mosigdz ciggliwy Rm<500 MPa E,.O 28 D 32 EE 35 F _ 32 ' DE 22 D 32 Eik 32 F 20 C.D
Mosigdz kruchy Rm<700 MPa E.O D 20 D.E 22 E 25 | B 16 C.D 20 D.E 20 E 14 C
Braz cynowo-cynkowy (miekki) Rm<500 Mpa E.O 25 D 28 EE 30 = 20 D 28 E 30 F 17 CD
Braz aluminiowy (twardy) Rm<700 MPa E.O Cc 16 D.E 18 E 14 c 15 D 18 E 12 B.C
5. Aluminium i stopy|Aluminium niestopowe Rm<350 MPa E Aluminium i 32 | BE |
Stopy aluminium odlewnicze Rm<400 MPa = stopy 250 I BE |
Stopy aluminium do przerdbki plastycznej Rm<700 MPa E 22 enD
Stopy Al-Si ( siluminy ) Rm<400 MPa E 25 D
|6. Cynk i stopy Cynk i stopy cynku Rm<400 MPa = Cynk i stopy 28 D 32 E 32 S 32 F 28 =IF 32 E 32 B
7. Tytan i stopy Tytan niestopowy Rm<700 MPa @] Tytan i stopy 10 D 10 B,C 12 BE 12 E 10 B.C 10 D 12 E 10 B.C
Stopy tytanu Rm=<1200 MPa o] 8 D 8 D 18 Cc
8. Drewno Drewno $redniotwarde - S Drewno
9. Mur i beton Mur i beton - S Mur i beton
10. Tworzywa Tworzywa sztuczne miekkie ( termoplastyczne ) - S,P Tworzywa 18 D 18 D 16 C 18 CD 18 D
sztuczne Tworzywa sztuczne utwardzone (duroplasty, bakelity ) - S.PE sztuczne 25 D 25 D 22 C.D 25 C,D 25 D
- narzedzie zalecane do zastosowania I:] - narzedzie mozliwe do zastosowania
UWAGA: Podane wartosci parametrow skrawania sg jedynie ogolnymi wytycznymi dla wiercenia otworéw o gtebokosci do 3xd. W eksploataciji nalezy je skorygowaé w zaleznosci od warunkéw skrawania i rzeczywistej glebokosci otworu.
Pokrycie czesci roboczej wiertta wastwa TiN lub TiAIN pozwala na bardzo istotne zwiekszenie zywotnosci narzedzia. Pozwala takze na zwiekszenie parametrow skrawania, przy zatozonej lub wymaganej statej trwatosci ostrza.
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Fabryka “Wiertta Baildon” ...

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE
FABRYKA "WIERTLA BAILDON" SP. Z 0.0.

TEL./FAX, +48 32 2036914

- ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

" . - : 5 ; ; : WK3k i WK5k WK3k i WK5k WK8k
40-851 Katowice ul. Zelazna 9 E-MAIL: baildon.wiertla@wiertla.pl WK3 i WK5 WK3 i WK5 WK3 i WK5 % kanalNeH] S EanallicEnt s kanalER
Symbole: Zakres $rednic (mm) [%) 30 | 200 30 | 200 30 | 200 40 | 200 40 | 200 40 | 200
Materiat ostrza materiat VHM VHM VHM VHM VHM VHM
materiat ostrza: HSS
HSS-E Rodzaj pokrycia pokrycie B - bez pokrycia TiN TIAIN TiN TiAIN TiAIN
HSS-E Co8 Strona kat. 108, 110 108, 110 108, 110 109, 111 109, 111 112
VHM
K10,K20,G10 TABLICA POSUWOW R - posuw reczny
technologia wyk.: W - walcowane Srednica Oznaczenie literowe grupy posuwu - posuw w mm/obr 1R i
S - szlifowane nominaina A B C D E £ G H (1] ]k
F - frezowane wiertla
2,00 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12
sposob chlodzenia: E - emulsja 5,00 0,04] 005 006 008 010 0,12 0,16 0,20}
O - olej 8,00 0,05 0.06f 0,08 0,0{ 0,12 0,6/ 0,20f 0,25 i
P - sprez. powietrze 12,00 0,08/ 0,10] 0,12 0,16/ 0,20] 0,25 0,32 0,40
S - na sucho 16,00 0,10{ 0,12 0,16 020f 0,25/ 0,32 040[ 0,50}
Fabryka ,Wiertta Baildon” speazo.o. 25,00 012 0,16/ 020 0,25 032 040/ 050{ 063
40-851 Katowice, ul. Zelazna 9 rodzaje pokryc: B - bez pokrycia 40,00 0,16/ 0,20 0,25 032 040 050/ 063 0,80]
tel./fax: +48 032 203 69 14 TiN - Balinit ® A 75,00 0.25] 0,32 040/ 050 063 080 1,00/ 1,25}
tel. +48 032 203 69 03
e-mail: baildon.wiertla@wiertla.pl TiAIN -Balinit ® Futura Nano ’
www.wiertla.pl
' . . Wytrzymalosé / Sposob Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry Parametry
Grupa materiatowa Materiat obrabiany Sardosk SMicaiiania Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw Ve posuw
m/min grupa m/min grupa m/min grupa m/min _g_r_EPa m/min grupa m/min grup
1. Stal Stal automatowa, stal konstrukcyjna, stal do naweglania, staliwo weglowe Rm<500 MPa E 80 C 100 _E 130 i 110 B 145 s 145 E
Stal weglowa konstrukcyjna i niskostopowa, staliwo niskostopowe Rm<800 MPa E 70 G 85 D 110 E 90 D 120 E 120 D
Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzedziowa do pracy na zimno Rm<1000 MPa E 60 @ 80 E 105 IE 90 B 120 = 120 =
Stal ulepszona cieplnie, stal narzedziowa, stal szybkotngca ( HRc<40 ) Rm<1200 MPa E 60 & i = 100 E 80 I 105 = 105 E
Stal trudnoscieralna typu Hardox 400 i Hardox 500 HB<500 =
2. Stal nierdzewna |Stal austenityczna Rm<850 MPa 0 25 Cc 40 C 55 D 45 Cc 60 D 60 C
Stal ferrytyczna i martenzytyczna Rm<1000 MPa @] 25 B 35 C 45 D 40 C 55 D 55 ©
Stal zaroodporna Rm<1100 MPa 0 25 B 35 C 45 D 30 C 45 D 45 c
3. Zeliwo Zeliwo szare HB<200 E,P 90 G “gﬁ G 210 H 160 G 210 H 210 G
Zeliwo szare HB<300 EiB 80 C 120 G ikah H 120 G 180 H 180 G
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe Rm<700 MPa E 80 c 120 G 155 H 100 G 160 H 160 G
Zeliwo sferoidalne, zeliwo ciggliwe Rm<900 MPa E 70 C 95 F 125 G 95 F 130 G 130 E
4 Miedzistopy  |Miedz hutnicza Rm<350 MPa E 80 D 80 E__ 105 F 95 E 125 F 125 E
Miedz elektrolityczna Rm<400 MPa E 80 D 8 I b 105 E 95 D 125 E 125 D
Mosiadz ciggliwy Rm<500 MPa E 180 D 210 (= 270 G 250 F 325 G 325 F
Mosigdz kruchy Rm<700 MPa E 180 D 140 = 180 i 170 = 220 = 220 =
Braz cynowo-cynkowy (miekki) Rm<500 Mpa E,O 120 D 80 | = 105 £ 95 )= 125 E 125 E
Braz aluminiowy (twardy) Rm<700 MPa 0 120 D 65 | D 85 B 80 D 105 E 105 D
5. Aluminium i stopy|Aluminium niestopowe Rm<350 MPa E 200 [ 200 G 270 H 240 G 310 H 310 G
Stopy aluminium odlewnicze Rm<400 MPa E | 150 E i e 23 0 A 200 G 260 ~ H 260 G
Stopy aluminium do przerébki plastycznej Rm<700 MPa E 120 E 140 G 180 H 170 G 220 il 220 G
Stopy Al-Si ( siluminy ) Rm<400 MPa E 200 F 200 G 270 5 240 G 310 H 310 G
6. Cynk i stopy Cynk i stopy cynku Rm<400 MPa
7. Tytan i stopy Tytan niestopowy Rm<700 MPa (0] 20 B 30 B 40 C 35 B 40 C 40 B
Stopy tytanu Rm<1200 MPa o] 15 A 25 B 35 C 30 B 40 C 40 B
8. Drewno Drewno Sredniotwarde -
9. Mur i beton Mur i beton -
10. Tworzywa Tworzywa sztuczne miekkie ( termoplastyczne ) - P.E 40 B
sztuczne Tworzywa sztuczne utwardzone (duroplasty, bakelity ) - P 50 C
: - narzedzie zalecane do zastosowania |:| - narzedzie mozliwe do zastosowania
UWAGA: Podane wartosci parametrow skrawania sg jedynie ogolnymi wytycznymi dla wiercenia otworow o gtebokosci do 3xd. W eksploatacji nalezy je skorygowac

w zaleznosci od warunkow skrawania i rzeczywistej glebokosci otworu.Pokrycie czesci roboczej wiertta wastwag TiN lub TiAIN pozwala na bardzo istotne
zwiekszenie zywotnosci narzedzia. Pozwala takze na zwiekszenie parametrow skrawania, przy zatozonej lub wymaganej statej trwatosci ostrza.
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