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Wiertta z wymiennymi koncowkami
zapewniajg wysokg trwatoSc narzedzia
| wydajnosc obrobki

- Spiralna tysinka zapobiegajgca przywieraniu widrow do Scianek obrabianego otworu.

- Korpus wiertta jest wykonany z twardej, wysokiej jakosci stali zapewniajgcej dobrg odpornosc
na zuzycie.

- Szeroki wybor geometrii koncowek do szerokiego zakresu zastosowan.

- Zaawansowany gatunek materiatu koncowki zapewnia stabilng i dtuga zywotnosc wiertta.

- Wewnetrzne kanaty chtodziwa zapewniajg wydajne chtodzenie i smarowanie podczas procesu

wiercenia.
D fAoDMB31LL DRILLMEISTER
Srednice wiertet: @4 - 5.9 mm Srednice wiertet: 6 - 25.9 mm

Spiralny, polerowany rowek wiérowy

tysinka

Przedni wylot chtodziwa blisko
krawedzi skrawajgcej co zwieksza
trwatos¢ narzedzia

Skrecone kanaty chfodziwa

. ) ) Rowek w ksztatcie
Zabezpieczenie Osiowa jaskétczego ogona

d wysunieci lerzchn : : o
przedwysunigelem - powierzchnia Szybka i doktadna wymiana koncowki

dzieki samozaciskowemu mocowaniu

- Gniazdo koncowki wymiennej zaprojektowano
tak, aby wytrzymywato wysokie obcigzenia
podczas obrobki skrawaniem.

- Umozliwia fatwg i szybkg wymiane koncowki,
minimalizujac przestoje obrabiarki.

Obszar mocowania L ) ) .
Promieniowa powierzchnia docisku

4 DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL




I W korpusie wiertta mozna montowac szereg koncowek wiercgcych
o roznych geometriach i rozmiarach. Srednice koncéwek sg

stopniowane co 0,1 mm.

DMP

DMC

DMF

Ogolnego stosowania
do wszystkich
materiatow. Mate sity
skrawania.

Wysoka doktadnosc¢
wiercenia dzigki
wiasnosciom
samocentrujgcym.

| T

Kat wierzchotkowy

z ptaskim dnem.

1809, Ostrze samo-
centrujgce. Do otworéw

DMH

Wzmocniona
konstrukcja krawedzi
zapobiega pekaniu
narozy.

Koncdwka z weglika
spiekanego bez pokrycia.
Ostra krawedz skrawajgca

do obrobki materiatow
niezelaznych.

T |

mozliwosci
wiercenia na
korpus wiertta

Dostepnych jest 5
réznych geometrii, a do
kazdego korpusu
wiertta mozna mocowac
10 réznych rozmiaréw
koncowek.

| i

Typ TID-F Typ TID-R

z kotnierzem chwyt walcowy
1.5xD, 3xD, 5xD, 8xD

2xD, 3xD, 3.5xD, 5xD, 6xD, 8xD, 12xD

|

Typ TIDC / TIDCF

proste rowki wiérowe
3xD, 5xD, mozna

zamontowac adapter
fazujacy TIDCF

tungaloy.com 5
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I Warianty korpusu narzedzia

Typ TID-F...

- Stata dlugos¢ narzedzia dzieki oparciu na @
kotnierzu.
- Ptaskie $ciecie do mocowania bocznego.

l;@
i/

y

Typ TID-R..E

- Ekonomiczna opcja dla chtodzenia
zewnetrznego.

- Wieksza swoboda regulacji wysiegu
narzedzia w obrebie dlugosci chwytu. _« 4

Typ TIDC

- Korpusy posiadajg obwodowe @
ptaskie powierzchnie umozliwiajgce
prawidtowe mocowanie ptytek do
fazowania w przypadku montazu z
oprawkg TIDCF.

- Ptaskie scigecie do mocowania _# =
bocznego. v

. !”,’ ,, 4

B Wiercenie i fazowanie w jednej operacji

W tym samym uchwycie dostepne s3g trzy rozne katy fazowania.

a=60°9 o = 45° ? o =30° ,)
: )

Typ TID-R...

- Wieksza swoboda regulacji wysiegu @
narzedzia w obrebie dtugo$ci chwytu.

- Idealnie nadaje sie do uchwytéw
hydraulicznych.

DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL
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Seria wymiennych koncéwek wiercgcych
0 najmniejszych na swiecie Srednicach

I Teraz dostepne w srednicach od 4 mm do 5.9 mm ze stopniowaniem 0.1 mm

- Najmnigjsza srednica wymiennej koncowki od 4 mm.

- Zminimalizowany czas wymiany koncowki dzieki
dedykowanemu kluczowi (dofgczonemu do kazdego
opakowania).

- Wydajny doptyw chtodziwa - doskonate odprowadzanie
wiorow + dtuga i stabilna zywotnosc¢ narzedzia.

- Na kazdym korpusie mozna montowac¢ koncowki w
zakresie roznicy Srednic 0.5 mm.

DMP DMC

I Szybkie i fatwe mocowanie koncéwek dzieki dostarczanemu kluczowi.

®» |

Zamontowana koncowka w kluczu
I Skrecone wewnetrzne kanaty chtodziwa zapewniajg skuteczne
odprowadzanie wiorow i dtuzszg zywotnosc¢ narzedzia

@

80
70
% 60 Wylot chtodziwa
@ 50 .
% Narzedzie :@5mm,L/D=5
s 40 Koncowka : DMP050
9 3g Gatunek 1 AH725
1]
S Materiat obrabiany  : SCM440 / 42CrMo4 (270HB)
g 20 Predkos¢ skrawania : Vc =100 m/min.

10 Posuw :£=0.1 mm/obr.

0 Gtebokos¢ otworu  : H=20 mm

ADSMB3ILL Konkurent A Konkurent B Chtodziwo : Na mokro

(Wiertto (Wiertto
monolityczne)  monolityczne)

tungaloy.com 7
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B PRZEWODNIK DOBORU KORPUSU WIERTLA

@® Typ TID

- = " s ’
ﬁ% y - - e gtebokosc wiercenia

Maksymalny wysieg narzedzia

Z kotnierzem Chwyt walcowy Uwaga: Tylko dla chwytu walcowego
Maksymalna Maksymalny Rodzaj . . eI e W )
glebokosc wysieg chwytu Zakres srednic wiertet (mm) Uchwyt Tuleja Uchwyt | Mocowanie %g%\g:?e Strona
wiercenia | narzedzia hydrauliczny| zaciskowa [mechaniczny| boczne tuleja
1.5xD - z kotnierzem 06 225.9) O O O O 20
2xD 4xD | walcowy 26 216.9 O O O 24
- z kotnierzem 6 225.9 O O O O 21
3xD
N,
4xD walcow O O O 19
3.5xD 6xD | walcowy 06 219.9 O O O 25
- |zkotnierzem 26 225.9 O O O O 22
5xD
N,
6xD | walcowy = TIFEK] O O O 19
6xD 9xD | walcowy 26 219.9 O O O 26
- |zkotierzem o7 225.9 O O O O 23
8xD
11xD | walcowy 26 219.9 O O O 27
12xD - walcowy 08 225.9 O O O 28
@®Typ TIDC
Maksymalna | Maksymalny Rodzaj . - Uchwyt narzedzia .
gh;bokqsc wysieg chwytu Zakres $rednic wiertet (mm) Uchwyt Tuleja Uchwyt | Mocowanie Mgcowame Strona
wiercenia | narzedzia hydrauliczny | zaciskowa |mechaniczny| boczne gfé’;e
3xD - walcowy 07.5 219.9 O O O O 29
5xD - walcowy 07.5 219.9 O O O O 30

8 DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL



I PRZEWODNIK DOBORU KONCOWEK WYMIENNYCH

@ : Mozliwos$¢ wiercenia bez otworu wstepnego % Pierwszy wybor
O: Zalecane jest wykonanie otworu wstgpnego % Drugi wybér

Wiercenie Ptaskie czoto z
doktadne ostrzem
lub/i gtebokie nawiercajagcym

Ogolnego
przeznaczenia

Wzmocniona Do materiatéw
konstrukcja niezelaznych

Koncoéwka
wymienna
DMC DMF DMH DMN
Zakres $rednic wiertet (mm) 4-259 4-259 6-25.9 6-255 10-19.9

. Stal

Ml stal nierdzewna

. Zeliwo

. Materiaty niezelazne

. Superstopy

1.5xD

*

Materiat obrabiany

3xD

5xD

Gtebokos¢
wiercenia 6xD

8xD

12xD

IT8 -9

» 00000 e -

» OCeoeoe0e0e

IT9-10
D D Potozenie otworu

Prostoliniowos$¢ otworu

000 0 @ @3- X % %

Zakrzywiona
powierzchnia

* DO 00000 - -

Nieréwnolegta
powierzchnia
wejscia/wyjscia

Mata glebokosé N Y e * pA

otworu przelotowego

* | % | 3 e 0000 e e S e -

X
X

Ptaskie dno otworu u

Chtodzenie zewnetrzne \ﬁ * i\( * *

Pekanie narozy [
wiertta Q *

@ Kilasy tolerancji IT

Wymiar nominalny Odchytki
(mm) IT7 IT8 IT9 IT10
> = (um)
3 6 12 18 30 48
10 15 22 36 58
10 18 18 27 43 70
18 30 21 33 52 84

tungaloy.com 9
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i Zapewniono dtugg zywotnos¢ narzedzia i przewidywalne zuzycie

Widok tysinki wiertta DrillMeister Widok tysinki wiertta weglikowego (po regenerac;ji)

- Koncoéwka wiercaca jest zawsze nowa i niezawodna. - Nadmierna grubos¢ pokrycia spowodowana wielokrotnymi

- Zoptymalizowana grubos$¢ pokrycia zapewnia diugg zywotno$¢ wiertta. procesami ponownego naktadania.

- Stata jakosc¢ pokrycia zapewnia dobrg przewidywalno$¢ zywotnosci wiertta. - Krucha warstwa pokrycia z powodu nadmiernego naktadania.
. } L. ) - Wynik: nieprzewidywalna zywotnos$¢ narzedzia.

Stabilna zywotnosé narzedzia

B Wahania zywotno$ci wiertta DrillMeister B Wahania zywotnosci wiertet weglikowych
3 g
NT NT
ON ON
53 -] ustalona 5
L zywotnosc é‘%
g g -] narzedzia ge
03 £33
8L 8L ustalona
© 3 © 3 1 zywotnos¢
RE RE narzedzia
L S}
- —

B Liczba czesci obrobionych nowym wierttem
W Liczba czesci obrobionych za pomocag
zregenerowanego wiertta

0l Minimalizacja przestojow obrabiarki dzieki systemowi szybkiej wymiany koncowek

Wiertto DrillMeister umozliwia szybkg wymiane koncowek wiercgcych, bez wyciggania korpusu
wiertta z uchwytu. Eliminuje to potrzebe ustawiania narzedzia po wymianie, zapewniajgc
jednoczesnie powtarzalnos¢ punktu skrawania.

Wiertto weglikowe

> 10 min.

10 DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL




B POROWNANIE Z INNYMI RODZAJAMI NARZEDZI DO WYKONYWANIA OTWOROW

EISTER H H H
)&ﬂDMDR“.L Wle'ﬁo Z v'vyrl'rleqnym Monolityczne Wiertto sktadane z
oncowkami wiertlo weglikowe | wymiennymi ptytkami
ORILLMEISTER | mocowanymi sruba
Liczba efektywnych ostrzy 2 2 2 1
Wydajnosé Bardzo wysoka Wysoka Wysoka Niska
Doktadnos$¢ srednicy otworu IT8 - 10 ITS - 10 ITS - 10 IT11 - 12
Stopniowanie $rednic wiertet co 0.1Tmm co 0.1mm co 0.1mm co 0.5mm
Wiercenie o dtugosci Mozliwe Wymagany otwor Wymagany otwor Wymagany
wiekszej niz 8xD (z koncéwkg DMC) wstepny wstepny specjalny korpus
B ) Zoptymalizowana do
Kontrola wiéra Znakomita Dobra Dobra warunkow skrawania i
tamacza wiéra
Prostoliniowos$¢ otworu Znakomita Dobra Znakomita Niezbyt dobra
(z koncowkg DMC)
Akcesoria do konfiguracji narzedzi Tylko klucz Klucz i srubokret - Klucz i srubokret
Czas ustawiania narzedzia 15 sec. 1 min. 10 min. 5 min.
Polozenie narzedzia po ustawieniu State State Zawsze inne State
. Po regeneracji
Zywotno$¢ narzedzia Dtuga i stabilna Stabilna zywotno$¢ narzedzia Stabilna
spada o okoto 30%.
Koszt narzedzia Sredni Sredni Wysoki Niski
Regeneracja Nie Nie Niezbedna Nie
Zarzadzanie zapasami Latwe Latwe Ztozone tatwe
Specjalne érednice Potrzebna je§t Fylko specjalna | Potrzebna jest tylko Wymagane cate Wymagany specjalny
koncowka specjalna koricoéwka wiertto specjalne korpus wiertta

Uzycie na
tokarkarce

Stabilna praca

Stabilna praca

Niewspoétosiowose
spowoduje ztamanie

Stabilna praca

@ Korpus wiertta wykonany na zaméwienie

Specjalne korpusy wiertet z mozliwoscig fazowania lub wytaczania z wymienng ptytkg i koncowka
wiercgca. Krétszy czas przestoju i lepsze zarzgdzanie narzedziami w poréwnaniu do wiertet
monolitycznych z weglikéw spiekanych.

Wiercenie i fazowanie

Wiercenie i wytaczanie

Wiercenie + wytaczanie
i fazowanie

tungaloy.com
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Koncowki DMP - ogdéinego przeznaczenia

- Koncowka wiercgca ogolnego przeznaczenia z
katem wierzchotkowym 140° do kazdego rodzaju

materiatow.

- Honowane krawedzie skrawajgce o niewielkim
promieniu zapewniajg mate sity skrawania i dtugg

zywotnosc narzedzia.

=

EISTER

ADDMDRILL
DMP

B Mata sita skrawania zapewnia stabilne wiercenie

2,500
2,000
<
S s00 . Wiertto : @12 mm, L/D = 3
g Koncéwka wymienna : DMP120
& Gatunek : AH9130
¥ 1000 Materiat obrabiany : S55C / C55
L Predkos$¢ skrawania : Vc = 120 m/min.
500 Posuw : f= 0.2 mm/obr.

Gtebokos¢ otworu : H =30 mm
0 Chtodziwo : Na mokro
ORILLMEISTER Kpluenih Kenonts kenren
DMP wymlennq wymlennq wiertlo

koncowka) koncowka)  weglikowe)

I Dluga zywotno$¢ narzedzia w kazdym materiale

W Obraz powiekszonej krawedzi 80 30
— 70 77777777777777777777777777777777777777 —_ 25
Bez sladow tuszczenia £ PPN E—— S
© [T B
G 50 [l 5 20
[S] (8]
S 40| R T  E——
E S
: :§ 30 77777777777777777777777777777777 :§ 10 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
Honowana, S 20 i
- zaokrgglona krawedz O ol ] O S
DRILLMEISTER 0 0
DMP DRILLMEISTER Konkurent DRILLMEISTER Konkurent
Skutecznie poprawiona DMP (monolityczne DMP (monolityczne
sita przyczepnosci 7 . . wiertto wiertto
pokrycia. Slady tuszczenia pokrycia . weglikowe) M weglikowe)
Lo
Wiertto : TID160F20-3 Wiertto : TID115F16-3
| Koncoéwka wymienna : DMP167 Koncowka wymienna : DMP115
Honowana, ! Gatunek : AH9130 Gatunek : AH9130
fazowana krawedz Materiat obrabiany : S20C Materiat obrabiany : SUS304 / X5CrNiMo
Konkurent Predko$¢ skrawania : Ve = 110 m/min.  Predko$¢ skrawania : Vc = 50 m/min.
Posuw : f=0.35 mm/obr. Posuw : f=0.2 mm/obr.
Gtebokos¢ otworu : H =20 mm Gtebokos¢ otworu : H =40 mm
Chtodziwo : Na mokro Chtodziwo : Na mokro

12 DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL




Koncowki DMC - wiercenie doktadne

Zarys samocentrujgcy Podwajne tysinki

- Innowacyjna geometria samo-
centrujgca zapewnia ptynne
wiercenie i ciasng tolerancje
otworu.

- Operacja wiercenia 12xD nie
wymaga wstepnego otworu.

- Podwajne tysinki zapewniajg
dobrg jakos¢ powierzchni i
prostoliniowos¢ otworow.

ADDMDRILL
DMC*

*Koncowki DMC040 - 059 majg pojedyncze tysinki.

I Poprawa doktadnosci otworéw bez zmiany parametréw obrébki.

B Powiekszenie $rednicy otworu B Okrggto$¢ otworu B Chropowato$¢ powierzchni
Z 003 20 £ 18
S o] TTE—n Konkurent S 46l mKonkurent
e Konkurent S @ m DMC
B = - 14
of  0.02| = =
== N S o12f
8F 0015 9 8
22 2 = ‘'m0 2
L0 00T < g ol
2 DMC o ‘3
o 0.005 — — . DMC % 061 P ]
= . -] -] ]
0 3 04
o o 0 40 8 120 160 2
Wejscie Srodek  Wyjscie Dlugosé wiercenia (m) § 0.2 I I I |
olTNW FURS |

Materiat obrabiany : S55C / C55
Predkos¢ skrawania : Vc = 100 m/min.
Posuw : f=0.25 mm/obr.
Mierzone na : 30 mm

. Wiertto : 14 mm, L/D =5 Postlw: f(mm/obr..)

I Stabilne, gtebokie wiercenie bez koniecznosci wykonywania otworu pilotazowego

| DRILLMEISTER
| DMC Konkurent

Wiertto : 13 mm, L/D = 12 (bez otworu
pilotazowego)
Materiat obrabiany : S55C / C55
Predko$¢ skrawania : Vc = 100 m/min.
Posuw : f=0.3 mm/obr.

tungaloy.com 13
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Koncowki DMF - kat wierzchotkowy 180° z ostrzem centrujgcym

- Idealne rozwigzanie do wykonywania pogtebien
pod tby srub i otwordéw wstepnych w

operacjach toczenia wewnetrznego.

- Znacznie zmniejszone sity promieniowe
zapewniajg stabilne wiercenie w przypadku
nierownych powierzchni na wejsciu i wyjsciu
wiertta.

- Stabilne wiercenie z dtugim wysiegiem do 8xD
bez otworu wstepnego.

I Rozwigzanie dla ztozonych proceséw wykonywania otworow

Pogtebianie pod Nieréwne wyjscie Nieréwne wejscie wiertta Chropowata powierzchnia
tby $rub

I Stabilna Zywotnos$¢ narzedzia przy wchodzeniu i wychodzeniu z nierdwnej powierzchni

40
35

Predkos$¢ skrawania : Vc = 60 m/min.

Posuw : f=0.3 mm/obr. / wyjscie: 0.06 mm/obr.
5 Giebokos¢ otworu : H =46 mm
Chtodziwo : Na mokro.

B

T\; 30

'E 25 |- e Ztamana-- Wiertto : 12.6 mm, L/D = 3.5

S krawedz Koncowka wymienna : DMF126

g 2 Gatunek : AH9130

g 15 Materiat obrabiany : FCD450 / GGG45 / 450-10S
>

3

o

10

0
ORILLMEISTER (monoltyene

weglivlgtl)ev:/‘te*oﬂoﬂ)
l Idealna opcja dla wykonania otworéw wstepnych do toczenia wewnetrznego

Mozna uzy¢ koncowki DMF do wykonania otworu wstepnego przed wytaczaniem. Jej ptaskie czoto
pozostawia minimalny naddatek do usuniecia, w poréwnaniu do wiertta z katem wierzchotkowym 1400.

. . Il Usunigcie naddatku za pomocg
DRILLMEISTER M%‘ggﬁ{(‘éﬂ‘: mggﬂo narzedzia do toczenia wewnetrznego
DMF

DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL



Koncowki DMH - odporne na peknigcia

250

Wzmocniona
krawedz
skrawajgca

200

150

100

50

Dtugos¢ wiercenia (m)

0
DORILLMEISTER Konkurent

40

Zywotnosc

wzrosta

35
30
25

20

15

10

Dtugos¢ wiercenia (m)

5

| 1.5 raza!

0
DRILLMEI
DMH

STE®R Konkurent

matej sztywnosci.

DRILLMEISTER

DMH

Wiertto

Koncéwka wymienna
Gatunek

Materiat obrabiany
Predkos¢ skrawania
Posuw

Gtebokos¢ otworu
Chtodziwo

Wiertto

Koncéwka wymienna
Gatunek

Materiat obrabiany
Predkos$¢ skrawania

Posuw :
:H=23 mm
: Chtodzenie wewnetrzne

Gtebokos¢ otworu
Chtodziwo

Konkurent

:913.7 mm, L/D =3

: DMH137

: AH9130

: Stal wysokoweglowa

: Ve =90 m/min.

: £=0.3 mm/obr.
:H=20mm

: Chtodzenie zewnetrzne

:210.2mm, L/D =3
: DMH102

: AH9130

: Tool steel (40HRC)
: Ve = 54.5 m/min.

f=10.18 mm/obr.

- Rozwigzanie dla pekajacych narozy koncowki.

- Wzmocniona krawedz wiertta chroni naroza
koncowki zaréwno przed szkodliwym
uderzeniem Sciany otworu, jak i stabym
mocowaniem narzedzia.

- [dealna opcja dla elementéw lub maszyn o

I Rozwigzanie zwiekszajgce trwato$¢ narzedzia, szczegolnie w przypadku
ptytkich otworow przelotowych

Piasta

Zwrotnica samochodowa

Qe O

Obudowa przektadni

réznicowej

Tarcza hamulcowa

tungaloy.com 15
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Konncéwki DMN - ostra krawedz do obrobki metali niezelaznych

. 0 Kb <
el N L o N
o ¢ R
| o
Stop aluminium Odlew ze stopu
(A5052) aluminium (ADC12)

Ostra i niepokrywana krawedz skrawajgca
zapobiega tworzeniu sig narostu i zapewnia
dobre odprowadzanie wiorow podczas
wiercenia w metalach niezelaznych.

Wiertto
Koncéwka wymienna
Gatunek

Posuw
Giebokos¢ otworu
Chtodziwo

:213.7mm,L/D=5
: DMN137

: KS15F

Predkos$¢ skrawania :
: f=0.4 mm/obr.
:H =40 mm

: Na mokro

Ve =200 m/min.

Koncéwka wymienna wykonana na zamaodwienie

- Koncowki kazdego typu o specjalnych srednicach co 0,01 mm moga byc¢
produkowane na zamaowienie.
- Specjalny konstrukcja krawedzi czotowych moze by¢ wykonana na zamaowienie.

Np. DMP1902 AH9130 (919.02 + 0.018 / 0)
DMC1332 AH9130 (213.32 + 0.018 / 0)
DMF0928 AH9130 (29.28 + 0.018 / 0)

Np. Naroza z promieniem

DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL



I GATUNKI

Najnowszy rodzaj pokrycia zoptymalizowany pod katem wydtuzonej zywotnosci narzedzia

AH9130

Unikalne wielowarstwowe pokrycie, uzyskane dzieki najnowszej W Zywotno$¢ narzedzia przy obrobce
technologii powlekania firmy Tungaloy. Pokrycie o dobrej przyczepnosci  stali weglowej (S55C / C55)
do podioza zapewnia zrownowazong odpornos¢ na zuzycie 200
i wykruszanie a takze odporno$¢ na kwasy i rozpuszczanie. N
E 150}
Ko
c
Odpornos¢ na powstawanie narostu 8
Warstwa powtoki jest odporna na & 100 f----
powstawanie narostu. 5
Odpornosc na zuzycie, utlenianie i pekanie ‘§ 50 |-
- 2 warstwy odporne na zuzycie i utlenianie. g
- Warstwy utozone naprzemiennie tak aby 0
zapobiec propagacji mikropekniec. AH9130 Konkurent Konkurent Konkurent
A B C

Wiertto : 14 mm, L/D =5
Silna przyczepnos'é pokrycia do pod[oia . Predko$¢ skrawania : Vc = 100 m/min.
Pokrycie wykazuje silng przyczepno$é do _ Posuw : £=0.25 mm/obr.
podtoza z weglikéw spiekanych, co Gigbokos¢ otworu : H = 60 mm (otwdr
zapobiega jego rozwarstwianiu. nieprzelotowy)
Podtoze weglikowe
Podtoze z weglikow spiekanych
charakteryzuje sie odpornos$cig na zuzycie i

pekanie.
AH725 PREMIUMTEC W Zywotnos¢ narzedzia przy obroboe
. ] o o stali weglowej (S55C / C55)
Niezawodny gatunek z pokryciem PVD nadaje sie do obrdbki —~ 100
réznych materiatow. E
S 80
. . 8
Nowe pokrycie o znacznie % 60
poprawionej przyczepnos¢ miedzy ER
powtokg a podtozem. 9
S 20
>
a o
Mikroziarniste pOleie weglikowe AH725 Konlxjrent Konlgjrent Konkéjrent KonkDurent
zapewnia odpornos¢ na odksztatcenia )
plastyczne i wytrzymatosé. . Wiertto : 12 mm, L/D =3
Predkos¢ skrawania : V¢ = 100 m/min.
Posuw : f=0.25 mm/obr.
Gtebokos¢ otworu : H = 36 mm (otwér
nieprzelotowy)
Wysoka gtadkos¢ pokrycia W Zywotno$é narzedzia przy obrébce
"Premiumtec" poprawia 0goélng jakos¢ powierzchni pokrycia. zeliwa sferoidalnego (FCD600 /
GGG60 / 600-3)
€ 75
I
c
8 50(-
k)
2
Q25 ]
(]
g
a

0

AH725 Konkurent Konkurent Konkurent Konkurent Konkurent
A

Wiertto : 12 mm, L/D =3
Predkos¢ skrawania : Vc = 150 m/min.
Posuw : f=0.25 mm/obr.

Gtebokos¢ otworu : H = 36 mm (otwor
nieprzelotowy)

tungaloy.com 17
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Wiertta DrillMeister zapewniajg perfekcyjng i wydajng obrobke otworéw

Przejscie z monolitycznych wiertet weglikowych na wiertta z wymiennymi koricowkami

- Koncdéwka wymienna o matej sile skrawania i optymalna dtugos¢ wiertta zapewnia wyzszg wydajnosc.
- Stabilna i dluga zywotno$¢ narzedzia bez potrzeby kosztownej regeneraciji.

’E 900 70
‘E 800 68
£ 700 E ¢©6
E o 64| Wiertio : TIDO9OR10-3.5
s 600 S 62 Koncowka wymienna: DMP090
é‘ 500 g 60 Gatunek: AH9130
2 400 'z 58 Materiat obrabiany: SS400 / E275A
2 300 8 56 Predkos¢ skrawania: Ve = 120 m/min.
S & 54 Posuw: f= 0.2 mm/obr.
z 200 & s Glebokos¢ otworu: H = 23 mm
08_ 100 50 Rodzaj otworu: Przelotowy

0 ot Chtodziwo: Na mokro

DRILLMEISTER Konkurent
Monolityczne wiertto
weglikowe L/D =5

DRILLMEISTER Konkurent
Monolityczne wiertto
weglikowe L/D =5

Przejscie z monolitycznych wiertet weglikowych na wiertta sktadane

- Lepsza doktadno$¢ srednicy otworu.

- Wiercenie z posuwem posuwem zwieksza wydajnos¢.

DRILLMEISTER  Konkurent

(Wiertto sktadane)

DRILLMEISTER  Konkurent

(Wiertto sktadane)

17.5 E 250
£

’é 17.4 E 200
E s g \ Wiertto : TID170F20-5
g i 150 . Koncéwka wymienna : DMF170
z e z Gatunek : AH9130
g 1741 § Materiat obrabiany : S45C / C45
2 € 100 Predkos$¢ skrawania : Vc = 80 m/min.
B § 2 Posuw : f=0.24 mm/obr.
B 16.9 § 50 Gtebokos¢ otworu : H =82 mm

1 o Rodzaj otworu : Przelotowy

0 0 Chtodziwo : Na mokro

Zral e &) Przejscie z wiertet z wymiennymi koncowkami mocowanymi na Srube na mocowane przez zacisk

- Prosty system samozaciskowy zwieksza wydajnos¢ pracy.
- Dokfadny system mocowania zwieksza trwatos¢ narzedzia dzieki matemu biciu.
- Pofgczenie z réznymi koncowkami poprawia jakos¢ i stabilnos¢ otwordw.

60

T 50 [ W :

= Wiertto : TID130F20-5

‘s 40 . Koricowka wymienna : DMC130

S 50 Gatunek : AH9130

B Materiat obrabiany : S48C / C48

B 20 Predkos$¢ skrawania : Vc =75 m/min.

§7 Posuw : f=0.27 mm/obr.
- Zréwnowazone sily a 1o Gtebokos¢ otworu @ H =42 mm

zacisku. Rodzaj otworu : Przelotowy

- Mniejsze bicie. Chiodziwo : Na mokro

- Duza powierzchnia
mocowania.

0
DORILLMEISTER_ Konkurent

(Wymienna koncéwka
mocowana $rubg)

DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL



Il KORPUSY WIERTEL

TID-R L/D=3
Wiertta z wymiennymi koncodwkami skrawajgcymi.

aln @

DC
e
%

|

|

|

|

DCONMS

|

LW LS .
* Chwyt walcowy
_ OAL Wielkosé o
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP DMC gniazda Koricowka
TID040R06-3 . 4-44 6 13 35 57.7 58.1 4 DM*040 - DM*044
TID045R06-3 45-49 6 14 35 59.7 59.9 4.5 DM*045 - DM*049
TIDO50R06-3 _ 6 16 35 61.4 61.8 5 DM*050 - DM*054
TID0O55R06-3 55-59 6 17 35 64 64.3 5.5 DM*055 - DM*059

Srednica narzedzi Tolerancja wierconego - Diugosé catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej koricowki.
gdzia otworu* - W przypadku stosowania wigkszych posuwéw nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac $rube regulacyjna wysiegu w

+0.04/0 kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
. . " - Podczas regulacji wysiegu wiertta, nalezy upewnic sig, ze dtugos$¢ chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie jest mniejsza niz
Tylko dla informacji minimalna diugo$¢ mocowania (LSCN) okreslona przez dostawce uchwytu.
CZESCI ZAMIENNE Eﬁ
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TID040-045 K-TID4-4.99
TID050-055 K-TID5-5.99

TID-R L/D=5

Wiertta z wymiennymi koncoéwkami skrawajgcymi.

il @

OAL
S
ol | S —— e
DE O§
(&]
LU LS =
* Chwyt walcowy
OAL Wielkosé L
Oznaczenie DC DCONMS LU LS DMP DMC gniazda Koncéwka
TIDO40R06-5 6 21 35 65.7 66.1 4 DM*040 - DM*044
TID045R06-5 45-49 6 23 35 68.7 68.9 4.5 DM*045 - DM*049
TIDO50R06-5 . 5-54 6 26 35 713 71.6 5 DM*050 - DM*054
TIDO55R06-5 5.5-5.9 6 28 35 74.2 74.5 5.5 DM*055 - DM*059
5 . P Tolerancja wierconego - Diugosc catkowita (OAL) rozni sig w zaleznosci od zamontowanej koricowki.
Srednica narzedzia otworu* - W przypadku stosowania wigkszych posuwoéw nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac srube regulacyjng wysiegu w
+0.05/0 kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
: - Podczas regulacji wysiegu wiertta, nalezy upewnic sig, ze dtugos¢ chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie jest mniejsza niz
*Tylko dla informacji minimalna dtugos¢ mocowania (LSCN) okreslona przez dostawce uchwytu.
CZESCI ZAMIENNE Eﬁ
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TID040-045 K-TID4-4.99
TID050-055 K-TID5-5.99
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TID-F L/D=1.5
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

OAL —'m— @

|
= V‘ ©
Ty

| [Dyw]

o =

T

LA SvQ

a [m)]

LU LS
_ OAL Wielkosé .
Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF  gniazda Koncéwka

TIDOBOF12-1.5 [ 6624 1 16 10 45 67.9 68 67 6 DM*060 - DM*064
TIDO65F12-1.5 6.5-6.9 12 16 1 45 68.9 69.1 68 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70F12-1.5 _ 12 16 12 45 70 70.4 69.1 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-1.5 75-7.9 12 16 13 45 70.7 71.2 69.8 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OF12-1.5 [fese s 2 16 14 45 R 72.4 714 8 DM*080 - DM*089
TIDO9OF12-1.5 9-9.9 12 16 16 45 74.2 74.3 73.1 9 DM*090 - DM*099
TID100F16-1.5 _ 16 20 17 48 79.1 79.7 7.7 10 DM*100 - DM*109
TID110F16-1.5 11-11.9 16 20 19 48 81 81.6 79.4 11 DM*110 - DM*119
TID120F16-1.5 [i2=izes 16 20 20 48 82.8 83.4 81.2 12 DM*120 - DM*129
TID130F16-1.5 13-13.9 16 20 22 48 84.9 85.7 83 13 DM*130 - DM*139
TID140F16-1.5 _ 16 20 24 48 89 89.8 87 14 DM*140 - DM*149
TID150F20-1.5 15-15.9 20 25 26 50 96 96.9 93.9 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-1.5 6568 20 25 27 50 99.1 100.1 96.8 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-1.5 17 -17.9 20 25 29 50 102.2 103.2 99.7 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-1.5 _ 25 32 30 56 111.3 112.4 108.5 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-1.5 19-19.9 25 32 33 56 114.3 115.4 111.3 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-1.5 207208 o 32 34 56 117.4 118.6 115.1 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-1.5 21-21.9 25 32 36 56 120.5 121.7 118 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-1.5 _ 25 32 37 56 123.6 124.8 120.9 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-1.5 23-23.9 32 42 39 60 130.6 132 127.8 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-1.5 [aam2a9" a2 42 40 60 133.7 135.1 130.7 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-1.5 25-259 32 42 43 60 136.8 138.3 133.7 25 DM*250 - DM*259

Tolerancja wierconego - Diugosc catkowita (OAL) rozni sie w zaleznosci od zamontowanej korcowki.

Srednica narzedzia otworu* - Dla wiertet w zakresie $rednic 08 - 9.9 mm, odleglo$é pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowana korcéwka
+0.03/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koncéwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koricéwek DMC i DMP o innych $rednicach niz
powyzsze.
018 - 925.9 +0.035/0

*Tylko dla informac;ji

CZESCI ZAMIENNE (I
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TID060-090 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
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TID-F L/D=3
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

aln @

OAL ‘
B ¢ %)
o . /ﬂﬁ# 212
jf - J a | ] % 173}
Y 3 O
f Sadal
% - LS
OAL Wielkos¢
Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF  gniazda Koricowka
TIDOBOF12-3 [ 66a 12 16 19 45 76.9 77 76 6 DM*060 - DM*064
TIDOB5F12-3 65-69 12 16 21 45 78.7 78.8 77.8 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70F12-3 _ 12 16 22 45 80.5 80.9 79.6 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-3 75-79 12 16 24 45 82 82.4 81.1 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OF12-3 [hesas 2 16 26 45 84.3 84.4 83.4 8 DM*080 - DM*084
TIDO85F12-3 85-89 12 16 28 45 85.8 85.9 84.9 8 DM*085 - DM*089
TIDO9OF12-3 _ 12 16 29 45 87.7 87.8 86.6 9 DM*090 - DM*094
TIDO95F12-3 95-99 12 16 31 45 89.2 89.3 88.1 9 DM*095 - DM*099
TID100F16-3 [Hosi0a 16 20 32 48 94.1 94.7 92.7 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-3 105-109 16 20 34 48 95.6 96.2 94.2 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-3 _ 16 20 35 48 97.5 98.1 95.9 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-3 11.5-119 16 20 37 48 99 99.6 97.4 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-3 [i2si2as 6 20 38 48 100.8 101.4 99.2 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-3 125-129 16 20 39 48 102.3 102.9 100.7 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-3 _ 16 20 41 48 104.4 105.2 102.5 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-3 135-139 16 20 44 48 105.9 106.7 104 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-3 [iasiaas 16 20 45 48 110 110.8 108 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-3 145-149 16 20 47 48 1115 112.3 109.5 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-3 _ 20 25 48 50 118.5 119.4 116.4 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-3 16-16.9 20 25 51 50 123.1 124.1 120.8 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-3 [T 2 25 54 50 127.7 128.7 125.2 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-3 18-18.9 25 32 57 56 138.3 139.4 135.5 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-3 _ 25 32 61 56 142.8 143.9 139.8 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-3 20-209 25 32 64 56 147.4 148.6 145.1 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-3 2tz 32 67 56 152 153.2 149.5 21 DM"210 - DM*219
TID220F25-3 22-229 25 32 70 56 156.6 157.8 153.9 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-3 _ 32 42 73 60 165.1 166.5 162.3 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-3 24-249 32 42 76 60 169.7 171.1 166.7 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-3 [l2s=s90  a2 42 80 60 174.3 175.8 171.2 25 DM*250 - DM*259
P : P Tolerancja wierconego - Dtugo$c¢ catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej koricowki.
otworu* - Dla wiertet w zakresie $rednic @8 - 9.9 mm, odlegtos¢ pomiedzy krawedzia skrawajaca a koricem chwytu z zamocowana koncowka
+0.04/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koncéwka DMP. Odlegfosci sa takie same dla koncowek DMC i DMP o innych $rednicach niz
218 - 625.9 +0.045/0 ponEsze
*Tylko dla informac;ji
CZESCI ZAMIENNE @
Oznaczenie Klucz mocujacy
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
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TID-F L/D=5
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

A OAL ‘ TMF p,
f")\’ & @

% - 7‘ L N LS N

DC
||
|
|
|
DCONMSF®
DCSFMS

OAL Wielkosé
Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF  gniazda Koncéwka
TIDOBOF12-5 . 6-64 iz 16 31 45 88.9 89 88 6 DM*060 - DM*064
TIDOB5F12-5 6.5-6.9 12 16 34 45 91.7 91.8 90.8 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO70F12-5 _ 12 16 36 45 94.5 94.9 93.6 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-5 75-7.9 12 16 39 45 97 97.4 96.1 7 DM*075 - DM*079
TIDO8OF12-5 - 8-84 iz 16 42 45 100.3 100.4 99.4 8 DM*080 - DM*084
TIDO85F12-5 8.5-8.9 12 16 45 45 102.8 102.9 101.9 8 DM*085 - DM*089
TIDO9OF12-5 _ 12 16 47 45 105.7 105.8 104.6 9 DM*090 - DM*094
TIDO95F12-5 9.5-9.9 12 16 50 45 108.2 108.3 107.1 9 DM*095 - DM*099
TID100F16-5 [Ho=i04" 16 20 52 48 114.1 114.7 112.7 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-5 10.5- 10.9 16 20 55 48 116.6 117.2 115.2 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-5 _ 16 20 57 48 119.5 120.1 117.9 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-5 11.5-11.9 16 20 60 48 122 122.6 120.4 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-5 [H2=i2a 16 20 62 48 124.8 125.4 1282 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-5 12.5-12.9 16 20 64 48 127.3 127.9 125.7 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-5 _ 16 20 67 48 130.4 131.2 128.5 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-5 13.5-13.9 16 20 71 48 132.9 133.7 131 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-5 [Ha=iaa” 16 20 73 48 138 138.8 136 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-5 14.5-14.9 16 20 76 48 140.5 141.3 138.5 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-5 _ 20 25 78 50 148.5 149.4 146.4 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-5 16 - 16.9 20 25 83 50 155.1 156.1 152.8 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-5 [i7=imeT 20 25 88 50 161.7 162.7 159.2 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-5 18 - 18.9 25 32 93 56 174.3 175.4 171.5 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-5 _ 25 32 99 56 180.8 181.9 177.8 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-5 20 - 20.9 25 32 104 56 187.6 188.8 185.3 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-5 [2imziss o B2 109 56 194.2 195.4 191.8 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-5 22-22.9 25 32 114 56 200.8 202.1 198.1 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-5 _ 32 42 119 60 211.3 212.7 208.5 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-5 24 -24.9 32 42 124 60 217.9 219.3 214.9 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-5 [s5=2587 a2 42 130 60 2245 226 221.4 25 DM*250 - DM*259
Sredni Ml Tolerancja wierconego - Diugosc catkowita (OAL) rozni sig w zaleznosci od zamontowanej koncowki.
otworu® - Dla wiertet w zakresie srednic @8 - 9.9 mm, odlegto$¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowana koricéwka
+0.05/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koncoéwka DMP. Odlegtosci sg takie same dla koricéwek DMC i DMP o innych rednicach niz
*Tylko dla informacji pomesze
CZESCI ZAMIENNE (z
Oznaczenie Klucz mocujacy
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
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TID-F L/D=8
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

, %D\’ OAL
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=~ é . wltE
& 2 ___EHE
4 87 A
%/ ’ - LU B LS
OAL Wielkos¢
Oznaczenie DCONMS DCSFMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koricowka
TIDO70F12-8 P 2 16 57 45 115.5 115.9 114.6 7 DM*070 - DM*074
TIDO75F12-8 75-7.9 12 16 61 45 119.5 119.9 118.6 7 DM*075 - DM*079
TIDOSOF12-8 _ 12 16 66 45 124.3 124.4 123.4 8 DM*080 - DM*084
TIDO85F12-8 8.5-8.9 12 16 70 45 128.3 128.4 127.4 8 DM*085 - DM*089
TIDO9OF12-8 [lemeas 2 16 74 45 132.7 132.8 131.6 9 DM*090 - DM*094
TIDO95F12-8 9.5-9.9 12 16 78 45 136.7 136.8 135.6 9 DM*095 - DM*099
TID100F16-8 _ 16 20 82 48 144.1 144.7 142.7 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-8 10.5- 10.9 16 20 86 48 148.1 148.7 146.7 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-8 [Aisiias e 20 90 48 152.5 153.1 150.9 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-8 11.5-11.9 16 20 94 48 156.5 157.1 154.9 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-8 _ 16 20 98 48 160.8 161.4 159.2 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-8 12.5-12.9 16 20 102 48 164.8 165.4 163.2 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-8 [H8=isas 16 20 106 48 169.4 170.2 167.5 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-8 13.5-13.9 16 20 111 48 173.4 174.2 171.5 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-8 _ 16 20 115 48 180 180.8 178 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-8 14.5-14.9 16 20 119 48 184 184.8 182 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-8 [i55i58" 20 25 123 50 193.5 194.4 191.4 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-8 16 - 16.9 20 25 131 50 203.1 204.1 200.8 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-8 _ 20 25 139 50 212.7 213.7 210.2 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-8 18 - 18.9 25 32 147 56 228.3 229.4 2255 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-8 [ie=iees o 32 156 56 237.8 238.9 234.8 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-8 20 - 20.9 25 32 164 56 247.4 248.6 245.1 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-8 _ 25 32 172 56 257 258.2 254.5 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-8 22-22.9 25 32 180 56 266.6 267.8 263.9 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-8 2= a2 42 188 60 280.1 281.5 2773 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-8 24 -24.9 32 42 196 60 289.7 291.1 286.7 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-8 _ 32 42 205 60 299.3 300.8 296.2 25 DM*250 - DM*259
o g Tolerancja wierconego - Diugos¢ catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej koncowki.
Srednica narzedzia otworu* - Dla wiertet w zakresie $rednic 08 - ©9.9 mm, odlegto$é pomiedzy krawedzia skrawajaca a koricem chwytu z zamocowana korncowka
_ +0.05/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koricowka DMP. Odleglosci sa takie same dla koricdwek DMG i DMP o innych rednicach niz
018 - 625.9 +0.055/0 ponEsze
*Tylko dla informacji
CZESCI ZAMIENNE (I
TID070-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99

tungaloy.com 23



EISTER

ORILLMEISTER. ADDMDRILL

TID-R-2E L/D=2
Wiertta z wymiennymi koncoéwkami skrawajacymi (zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa).

“ 4 OAL

e
7/ Y ‘é’,
77 & | z)
’ (6}
LU _ LS | o
* Chwyt walcowy
_ OAL Wielkosé .
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koncéwka
TIDO60B- 2E . 6-64 8 12 45 66.1 66.2 65.2 6 DM*060 - DM*064
TID0658B- 2E 6.5-6.9 8 13 45 67.2 67.3 66.3 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO708- 2E o T-74 8 13 45 68 68.4 67.1 7 DM*070 - DM*074
TIDO758- 2E 75-79 8 14 45 69 69.4 68.1 7 DM*075 - DM*079
TIDOSORO- 2E . 8-89 10 15 50 75.2 75.3 74.3 8 DM*080 - DM*089
TIDO90RO- 2E 9-9.9 10 17 50 77.4 77.5 76.3 9 DM*090 - DM*099
TID100Re- 2E - 10-109 12 22 60 943 94.9 92.9 10 DM*100 - DM*109
TID110R2- 2E 11-11.9 12 24 60 96.5 97.1 94.9 11 DM*110 - DM*119
TID120R4- 2E o 12-129 14 26 65 103.6 104.2 102 12 DM*120 - DM*129
TID130R4- 2E 13-13.9 14 27 65 108.8 109.6 106.9 13 DM*130 - DM*139
TID140M6- 2E o 14-149 16 29 70 115 115.8 113 14 DM*140 - DM*149
TID150R6- 2E 15-15.9 16 32 70 118 118.9 115.9 15 DM*150 - DM*159
TID160R8- 2E - 16-169 18 33 70 122.2 123.2 119.9 16 DM*160 - DM*169
Sredni W Tolerancja wierconego - Dtugosc catkowita (OAL) rézni sig w zalezno$ci od zamontowanej kocowki.
rednica narzedzia otworu* - W przypadku stosowania wigkszych posuwéw nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac Srube regulacyjna wysiegu w
+0.04/0 kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
: - Dla wiertet w zakresie srednic @8 - 9.9 mm, odlegto$¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowang koncowka
*Tylko dla informacji DMC jest 0 0.3 mm krotsza niz z koncéwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koncéwek DMC i DMP o innych $rednicach niz
powyzsze.
CZESCI ZAMIENNE (I
Oznaczenie Klucz mocujacy
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-160 K-TID10-19.99
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TID-R L/D=3.5
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.
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|
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DCONMS"®

|

LU N L LS N
* Chwyt walcowy
OAL Wielkosé
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koricowka
TIDO60B- 3.5 ~ 6-64 8 21 45 75.6 75.8 74.8 6 DM*060 - DM*064
TIDO65B- 3.5 6.5-6.9 8 23 45 775 776 76.6 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO708- 3.5 _ 8 25 45 79.1 79.5 78.2 7 DM*070 - DM*074
TIDO758- 3.5 75-79 8 26 45 80.8 81.3 80 7 DM*075 - DM*079
TIDOSORO- 3.5 . 8-84 10 28 50 87.8 87.9 86.9 8 DM*080 - DM*084
TIDO85RO- 3.5 8.5-8.9 10 30 50 89.5 89.7 88.6 8 DM*085 - DM*089
TIDOYORO- 3.5 _ 10 32 50 91.4 91.6 90.4 9 DM*090 - DM*094
TIDO95R0- 3.5 9.5-9.9 10 33 50 93.2 93.3 92.1 9 DM*095 - DM*099
TID100Re- 3.5 ~ 10-104 12 42 60 114 114.7 112.7 10 DM*100 - DM*104
TID105Re- 3.5 10.5 - 10.9 12 44 60 115.7 116.3 114.4 10 DM*105 - DM*109
TID110Re- 3.5 _ 12 46 65 123.1 123.8 121.6 11 DM*110 - DM*114
TID115Re- 3.5 11.5-11.9 12 48 65 124.8 125.4 123.2 11 DM*115 - DM*119
TID120R4- 3.5 C12-124 14 50 65 127.2 127.8 125.6 12 DM*120 - DM*124
TID125R4- 3.5 12.5-12.9 14 52 65 128.8 129.5 127.3 12 DM*125 - DM*129
TID130R4- 3.5 _ 14 54 65 132.7 133.5 130.9 13 DM*130 - DM*134
TID135R4- 3.5 13.5- 13.9 14 56 65 134.4 135.2 132.5 13 DM*135 - DM*139
TID140M6- 3.5 C 14-144 16 58 70 142.2 143 140.2 14 DM*140 - DM*144
TID145M6- 3.5 14.5-14.9 16 60 70 143.8 144.7 141.9 14 DM*145 - DM*149
TID150M6- 3.5 _ 16 64 70 148.4 149.4 146.3 15 DM*150 - DM*159
TID160R8- 3.5 16-16.9 18 68 70 153.9 154.9 151.7 16 DM*160 - DM*169
TID170R8- 3.5 S 7-179 18 72 70 158.5 159.4 155.9 17 DM*170 - DM*179
TID180R0- 3.5 18-18.9 20 76 70 164 165.1 161.2 18 DM*180 - DM*189
TID190R0- 3.5 _ 20 80 70 168.4 169.5 165.4 19 DM*190 - DM*199
Srednica narz ozia ToIerang{ev xvril?*rconego - \I?\;ugos’c’ catkowita (OAL) rézni sie w zaIeZnog’:ci od zamontowa_rjej koncowki. ) o ) )
przypadku stosowania wiekszych posuwow nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajgc Srube regulacyjna wysiegu w
+0.04/0 kontakcie z korﬁcem. chwytuvwierﬂa w uchwycie obrapigrki. Zapobiegnie tolwpychan.iu wiertta qo do uchwytu podczas Wiercenja.,
- Dla wiertet w zakresie srednic @8 - 9.9 mm, odlegto$¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowang korncowka
*Tylko dla informacji DMC jest 0 0.3 mm krotsza niz z koricdwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koncéwek DMC i DMP o innych srednicach niz
powyzsze.

CZESCI ZAMIENNE (I

Oznaczenie Klucz mocujacy

TID060-095 K-TID6-9.99

TID100-190 K-TID10-19.99
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TID-R L/D=6
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

aln @

OAL &
e =l
/ | = — zt
LU | LS ]
* Chwyt walcowy
OAL Wielkosé
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koricowka
TIDO60B- 6 . 6-64 8 36 45 91.6 91.8 90.8 6 DM*060 - DM*064
TIDO65B- 6 6.5-6.9 8 39 45 94.7 94.9 93.9 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO708- 6 _ 8 42 45 97.6 98 96.7 7 DM*070 - DM*074
TIDO75B- 6 75-79 8 45 45 100.6 101 99.7 7 DM*075 - DM*079
TIDOSORD- 6 . 8-84 10 48 50 108.8 108.9 107.9 8 DM*080 - DM*084
TIDO85RO- 6 85-8.9 10 51 50 111.8 111.9 110.9 8 DM*085 - DM*089
TIDO9ORO- 6 _ 10 54 50 114.9 115.1 113.9 9 DM*090 - DM*094
TIDO95RO- 6 9.5-9.9 10 57 50 117.9 118.1 116.9 9 DM*095 - DM*099
TID100Re- 6 ~10-104 12 68 60 140 140.7 138.7 10 DM*100 - DM*104
TID105R2- 6 10.5 - 10.9 12 71 60 142.9 1436 1416 10 DM*105 - DM*109
TID110Re- 6 _ 12 75 65 151.6 152.3 150.1 11 DM*110 - DM*114
TID115m- 6 11.5-11.9 12 78 65 154.5 155.2 153 11 DM*115 - DM*119
TID120R4- 6 C12-124 14 81 65 158.2 158.8 156.6 12 DM*120 - DM*124
TID125M4- 6 12.5-12.9 14 84 65 161.1 161.7 159.5 12 DM*125 - DM*129
TID130R4- 6 _ 14 88 65 166.2 167 164.4 13 DM*130 - DM*134
TID135m4- 6 13.5 - 13.9 14 91 65 169.2 169.9 167.3 13 DM*135 - DM*139
TID140R6- 6 C14-144 16 94 70 178.2 179 176.2 14 DM*140 - DM*144
TID145M6- 6 14.5-14.9 16 97 70 181.1 181.9 179.1 14 DM*145 - DM*149
TID150/6- 6 _ 16 104 70 188.2 189.1 186.1 15 DM*150 - DM*159
TID160R8- 6 16-16.9 18 110 70 196.2 197.2 193.9 16 DM*160 - DM*169
TID170R8- 6 S 7-179 18 117 70 203.2 204.2 200.7 17 DM*170 - DM*179
TID180B0- 6 18-18.9 20 124 70 211.3 212.3 208.4 18 DM*180 - DM*189
TID190B0- 6 _ 20 130 70 218.1 219.2 215.1 19 DM*190 - DM*199
Srednica narzedzia Tolerancja wie*rconego - Diugosc catkowita (OAI_.) ré;ni sie w zaleznog’ci od zamontowanej kohcévyki. ) i o ) :
otworu W przypadku stosowania wigkszych posuwow nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajgc srube regulacyjna wysiegu w
+0.05/0 kontakcie z korﬁcem. ch'wyiulwierﬂa w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie tolwpychan‘iu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
- Dla wiertet w zakresie srednic @8 - 9.9 mm, odlegtos¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowang koricowka
218 - ©19.9 +0.055/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koricéwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koricéwek DMC i DMP o innych $rednicach niz
*Tylko dla informacji powyzsze.
CZESCI ZAMIENNE @
Oznaczenie Klucz mocujacy
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
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TID-R L/D=8
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

OAL

DC

%

/
DCPN MS“S

LU _ LS
* Chwyt walcowy
OAL Wielkos¢
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koncéwka
TIDO60B- 8 ~ 6-64 8 48 45 104.4 104.6 103.6 6 DM*060 - DM*064
TIDO65B- 8 6.5-6.9 8 52 45 108.5 108.7 107.7 6.5 DM*065 - DM*069
TIDO708- 8 _ 8 56 45 112.4 112.8 111.5 7 DM*070 - DM*074
TIDO758- 8 75-79 8 60 45 116.4 116.8 115.5 7 DM*075 - DM*079
TIDOSORO- 8 . 8-84 10 64 50 125.6 125.7 124.7 8 DM*080 - DM*084
TIDO85RO- 8 8.5-8.9 10 68 50 129.6 129.7 128.7 8 DM*085 - DM*089
TIDO9ORO- 8 _ 10 72 50 133.7 133.9 132.7 9 DM*090 - DM*094
TIDO95R0- 8 9.5-9.9 10 76 50 137.7 137.9 136.7 9 DM*095 - DM*099
TID100Re- 8 - 10-104 12 89 60 160.8 161.5 159.5 10 DM*100 - DM*104
TID105Re- 8 10.5 - 10.9 12 93 60 164.7 165.4 163.4 10 DM*105 - DM*109
TID110Re- 8 _ 12 98 65 174.4 175.1 172.9 11 DM*110 - DM*114
TID115me- 8 11.5-11.9 12 102 65 178.3 179 176.8 11 DM*115 - DM*119
TID120R4- 8 C12-124 14 106 65 183 183.6 181.4 12 DM*120 - DM*124
TID125M4- 8 12.5-12.9 14 110 65 186.9 187.5 185.3 12 DM*125 - DM*129
TID130R4- 8 _ 14 115 65 193 193.8 191.2 13 DM*130 - DM*134
TID135m4- 8 13.5 - 13.9 14 119 65 196.9 197.7 195 13 DM*135 - DM*139
TID140R6- 8 C14-144 16 123 70 207 207.8 205 14 DM*140 - DM*144
TID145M6- 8 14.5-14.9 16 127 70 210.9 211.7 208.9 14 DM*145 - DM*149
TID150/6- 8 _ 16 136 70 220 220.9 217.9 15 DM*150 - DM*159
TID160R8- 8 16-16.9 18 144 70 230 231 227.7 16 DM*160 - DM*169
TID170R8- 8 S 7-179 18 153 70 239 240 236.5 17 DM*170 - DM*179
TID180B0- 8 18-18.9 20 162 70 249.1 250.1 246.2 18 DM*180 - DM*189
TID190B0- 8 _ 20 170 70 257.9 259 254.9 19 DM*190 - DM*199
Tolerangj;sv (\:fl?:conego - Veiugos'c' catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej korncowki. ) o ) )
- W przypadku stosowania wigkszych posuwdw nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac srube regulacyjna wysiegu w
+0.05/0 kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
- Dla wiertet w zakresie $rednic 08 - 9.9 mm, odlegtos¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowang korncowka
218 - 019.9 +0.055/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koricowka DMP. Odleglosci sa takie same dla koricowek DMC i DMP o innych srednicach niz

*Tylko dla informacji powyzsze.
CZESCI ZAMIENNE (I

Oznaczenie Klucz mocujgcy

TID060-095 K-TID6-9.99

TID100-190 K-TID10-19.99
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TID-R L/D=12
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

aln @

] . OAL =
[}
= 21
&'
Ly M\TQ .1s,.| 8
* Chwyt walcowy
OAL Wielkos¢
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koncéwka
TIDO8OR2- 12 - 8-84 12 98 45 156.3 156.4 155.4 8 DM*080 - DM*084
TIDO85RR- 12 8.5-8.9 12 104 45 162.3 162.4 161.4 8 DM*085 - DM*089
TIDO9ORR- 12 _ 12 110 45 168.7 168.8 167.6 9 DM*090 - DM*094
TIDO95RR- 12 9.5-9.9 12 116 45 174.7 174.8 173.6 9 DM*095 - DM*099
TID100R6- 12 ~10-104 16 122 48 184.1 184.7 182.7 10 DM*100 - DM*104
TID105/6- 12 10.5 - 10.9 16 128 48 190.1 190.7 188.7 10 DM*105 - DM*109
TID110R6- 12 _ 16 134 48 196.5 197.1 194.9 11 DM*110 - DM*114
TID115/6- 12 11.5-11.9 16 140 48 202.5 203.1 200.9 1 DM*115 - DM*119
TID120R16-12 C12-124 16 146 48 208.8 209.4 207.2 12 DM*120 - DM*124
TID125R16-12 12.5-12.9 16 152 48 214.8 215.4 213.2 12 DM*125 - DM*129
TID130R16-12 _ 16 158 48 221.4 2222 2195 13 DM*130 - DM*134
TID135R16-12 13.5-13.9 16 165 48 227.4 228.2 2255 13 DM*135 - DM*139
TID140R16-12 C 14-144 16 171 48 236 236.8 234 14 DM*140 - DM*144
TID145R16-12 14.5 - 14.9 16 177 48 242 242.8 240 14 DM*145 - DM*149
TID150R20-12 _ 20 183 50 253.5 254.4 251.4 15 DM*150 - DM*159
TID160R20-12 16 - 16.9 20 195 50 267.1 268.1 264.8 16 DM*160 - DM*169
TID170R20-12 S 17-179 20 207 50 280.7 281.7 278.2 17 DM*170 - DM*179
TID180R25-12 18- 18.9 25 219 56 300.3 301.4 297.5 18 DM*180 - DM*189
TID190R25-12 _ 25 232 56 313.8 314.9 310.8 19 DM*190 - DM*199
TID200BS- 12 20 - 20.9 25 244 56 327.4 328.6 325.1 20 DM*200 - DM*209
TID210B5- 12 o o21-219 25 256 56 341 342.2 3385 21 DM*210 - DM*219
TID220B5- 12 22-22.9 25 267 56 354.6 355.8 351.9 22 DM*220 - DM*229
TID230B2- 12 _ 32 276 60 372.1 3735 369.3 23 DM*230 - DM*239
TID240B2- 12 24 -24.9 32 288 60 385.7 387.1 382.7 24 DM*240 - DM*249
TID25082- 12 | 25-259 32 300 60 399.3 400.8 396.2 25 DM*250 - DM*259
Sredni M Tolerancja wierconego - Diugosc calkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej korcowki.
otworu* - W przypadku stosowania wiekszych posuwow nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac $rube regulacyjna wysiegu w
+0.05/0 kontakcie z kor’]cem. chwytu‘ wiertta w uchwycie obrabiarki. Z_apobiegnie to‘wpychan‘iu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
- Dla wiertet w zakresie srednic @8 - 9.9 mm, odlegto$¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowanag koricéwka
018 - 925.9 +0.055/0 DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koricéwka DMP. Odleglosci sg takie same dla koricéwek DMC i DMP o innych $rednicach niz
“Tylko dla informadji powyzsze.
CZESCI ZAMIENNE (I
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TID080-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
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TIDC L/D=3

Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.

Oznaczenie
TIDCO75C8-3
TIDC080C8-3
TIDC085C9-3
TIDC090C9-3
TIDC095C10-3
TIDC100C10-3
TIDC105C11-3
TIDC110C11-3
TIDC115C12-3
TIDC120C12-3
TIDC125C13-3
TIDC130C13-3
TIDC135C14-3
TIDC140C14-3
TIDC145C15-3
TIDC150C15-3
TIDC160C16-3
TIDC170C17-3
TIDC180C18-3
TIDC190C19-3

018 - 919.9

*Tylko dla informac;ji

DC

8-8.4

9-94

10-10.4

11-11.4

12-12.4

13-13.4

14 - 14.4

15-15.9

17 -17.9

€)= 1€ &)

otworu*
+0.04/0

DCONMS LU

10
10
11
1
12
12
13
13
14
14
15
15
16
17
18
19

. LS .

| "gi

8 O — ( ) = [

C il I &)

LU
N =oAL
OAL Wielkos¢
LS DMP/H/N DMC  DMF gniazda

23 36 70.1 70.6 69.2 7
24 36 70.6 70.8 69.7 8
26 36 72.8 73 7419 8
27 36 74.7 74.9 73.7 9
29 36 76.2 76.4 75.2 9
32 4 86.1 86.7 84.8 10
33 41 87.6 88.2 86.3 10
35 41 89.5 90.2 88 11
37 41 91 91.7 89.5 11
38 4 92.8 93.4 91.2 12
40 46 98.3 98.9 96.7 12
41 47 102.4 103.2 100.5 13
43 43 99.9 100.7 98 13
45 44 103 103.8 101 14
46 45 105.5 106.3 103.5 14
48 45 107.5 108.4 105.4 15
51 48 117.5 118.5 115.2 16
54 48 119.7 120.7 117.2 17
57 48 123.3 124.4 120.5 18
61 54 132.4 133.5 129.4 19

=X
“p)

Koncowka
DM*075 - DM*079
DM*080 - DM*084
DM*085 - DM*089
DM*090 - DM*094
DM*095 - DM*099
DM*100 - DM*104
DM*105 - DM*109
DM*110 - DM*114
DM*115 - DM*119
DM*120 - DM*124
DM*125 - DM*129
DM*130 - DM*134
DM*135 - DM*139
DM*140 - DM*144
DM*145 - DM*149
DM*150 - DM*159
DM*160 - DM*169
DM*170 - DM*179
DM*180 - DM*189
DM*190 - DM*199

- W przypadku stosowania wiekszych posuwow nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac srube regulacyjna wysiegu w

: M Tolerancja wierconego - Diugosc catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej koncowki.
jt g g = e J

kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.

- Dla wiertet w zakresie $rednic @8 - 9.9 mm, odlegto$¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowana koricéwka

+0.045/0

powyzsze.
- Podczas regulacji wysiegu wiertta, nalezy upewnic sig, ze dtugos$¢ chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie jest mniejsza niz

minimalna dtugos¢ mocowania (LSCN) okreslona przez dostawce uchwytu.

CZESCI| ZAMIENNE

T

Oznaczenie Klucz mocujacy
TIDC075-099 K-TID6-9.99
TIDC100-190 K-TID10-19.99

DMC jest 0 0.3 mm krétsza niz z koricéwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koricowek DMC i DMP o innych srednicach niz

tungaloy.com
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TIDC L/D=5
Wiertta z wymiennymi koncowkami skrawajgcymi.
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é Yy LU B LS |

DC _,

DCONMSF® E“S
Y

OAL Wielkosé
Oznaczenie DCONMS LU LS DMP/H/N DMC DMF gniazda Koricowka
TIDC075C8-5 . 75-79 | 8 38 36 85.1 85.6 84.2 7 DM*075 - DM*079
TIDC080C8-5 8-8.4 8 40 36 92.3 92,5 91.4 8 DM*080 - DM*084
TIDC085C9-5 _ 9 43 36 89.8 90 88.9 8 DM*085 - DM*089
TIDC090C9-5 9-9.4 9 45 36 92.7 92.9 91.7 9 DM*090 - DM*094
TIDC095C10-5  [IN9528.9 10 48 36 95.2 95.4 94.2 9 DM*095 - DM*099
TIDC100G10-5 10-10.4 10 52 41 106.1 106.7 104.8 10 DM*100 - DM*104
TIDC105C11-5 _ 11 54 41 108.6 109.2 107.3 10 DM*105 - DM*109
TIDC110C11-5 11-11.4 1 57 41 115 112.2 110 1 DM*110 - DM*114
TIDC115C12-5  [IH6 118 12 60 41 114 114.7 112.5 11 DM*115 - DM*119
TIDC120C12-5 12-12.4 12 62 41 116.8 17.4 115.2 12 DM*120 - DM*124
TIDC125C13-5 _ 13 65 46 124.3 124.9 122.7 12 DM*125 - DM*129
TIDC130C13-5 13- 13.4 13 67 47 128.4 129.2 126.5 13 DM*130 - DM*134
TIDC135C14-5  [H8ESH8E T 14 70 43 126.9 127.7 125 13 DM*135 - DM*139
TIDC140C14-5 14 -14.4 14 73 44 131 131.8 129 14 DM*140 - DM*144
TIDC145C15-5 _ 15 75 45 1345 135.3 1325 14 DM*145 - DM*149
TIDC150C15-5 15-15.9 15 78 45 137.5 138.4 135.4 15 DM*150 - DM*159
TIDC160C16-5  [NH6-169 16 83 48 149.5 150.5 147.2 16 DM*160 - DM*169
TIDC170C17-5 17-17.9 17 88 48 153.7 154.7 151.2 17 DM*170 - DM*179
TIDC180C18-5 _ 18 93 48 159.3 160.4 156.5 18 DM*180 - DM*189
TIDC190C19-5 19-19.9 19 99 54 170.4 1715 167.4 19 DM*190 - DM*199

Tolerancja wierconego - Dtugosé catkowita (OAL) rézni sie w zaleznosci od zamontowanej koncowki.

Srednica narzedzia otworu* - W przypadku stosowania wigkszych posuwdw nalezy zapewni¢ podparcie osiowe, umieszczajac $rubg regulacyjna wysiegu w
kontakcie z koricem chwytu wiertta w uchwycie obrabiarki. Zapobiegnie to wpychaniu wiertta do do uchwytu podczas wiercenia.
+0.05/0 : L . P - . . . o
- Dla wiertet w zakresie srednic 28 - 9.9 mm, odlegtos¢ pomiedzy krawedzig skrawajaca a koricem chwytu z zamocowang koncowka
*Tylko dla informacji DMC jest 0 0.3 mm krotsza niz z koncéwka DMP. Odlegtosci sa takie same dla koricéwek DMC i DMP o innych srednicach niz
powyzsze.
- Podczas regulacji wysiegu wiertta, nalezy upewnic sig, ze dtugos¢ chwytu pozostajaca wewnatrz uchwytu nie jest mniejsza niz
minimalna dtugo$¢ mocowania (LSCN) okreslona przez dostawce uchwytu.
CZESCI ZAMIENNE @
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TIDC075-099 K-TID6-9.99
TIDC100-190 K-TID10-19.99
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Adapter fazujacy.
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NCX f\ / % =ila)
‘#’j N 4 Sruba regulacji \
PN e s rrzeszd— coms (s o
Oznaczenie DC DCONMS DCSFMS DCX LF LS L*wD=3 L*wD=5 Korpuswierta DCONWS Plytka
TIDCF080-W20 - 20 25 188 474 50 12.6 - 24 17.3-38  TIDCO75CS-... 8 XCGTO6...
TIDCF080-W20 8.0-8.4 20 25 188 474 50  13.5-246 247-45  TIDCO8OCS-... 8 XCGTO8...
TIDCF090-W20 [esmee T 20 25 19.8 474 50 12.6-26.2 185-43  TIDCO85CO-... 9 XCGTOB...
TIDCF090-W20 9.0-9.4 20 25 19.8 474 50 13-29.2 22.9-46.8 TIDCO90CH-... 9 XCGTO6...
TIDCF100-W32 _ 32 38 249 673 60  12.9-27.8 26-47  TIDC095C10-... 10 XHG*09...
TIDGF100-W32 10-10.4 32 38 249 673 60 145-31.8 31.7-51.8 TIDC100C10-... 10 XHG*09...
TIDCF110-W32 105-109 32 38 259 67.3 60  15.7-333 31.2-542 TIDC105C11-... 11 XHG*09...
TIDCF110-W32 11-11.4 32 38 259 673 60 16.2-353 34.1-57.3 TIDC110C11-... 11 XHG*09...
TIDCF120-W32 _ B2 38 269 67.3 60  15.1-36.7 33.8-59.4 TIDC115C12-... 12 XHG*09...
TIDCF120-W32 12-12.4 32 38 269 673 60 165-37.7 36.6-61.6 TIDC120C12-... 12 XHG*09...
TIDCF130-W32 125-129 32 38 279  67.3 60  16.1-39.6 39.7-64.8 TIDC125C13-... 13 XHG*09...
TIDCF130-W32 13- 13.4 32 38 279 673 60 17.5-415 42.7-68  TIDGC130C13-... 13 XHG*09...
TIDCF140-W32 _ 32 38 284 67.3 60  17.7-429 41.4-703 TIDC135C14-... 14 XHG*09...
TIDCF140-W32 14 - 14.4 32 38 284 673 60 18.1-45  44.8-731 TIDC140C14-... 14 XHG*09...
TIDCF150-W32 145-149 32 38 294  67.3 60 19.2-446 44-73.9 TIDC145C15-... 15 XHG*09...
TIDCF150-W32 15-15.9 32 38 294 673 60  19.7-47.4 47.6-80.7 TIDC150C15-... 15 XHG*09...
TIDCF160-W32 [He=iee ™ a2 38 304 673 60 195-553 57-87.5 TIDC160C16-... 16 XHG*09...
TIDGF170-W32 17 -17.9 32 38 314 673 60 21.4-549 559-885 TIDC170C17-... 17 XHG*09...
TIDCF180-W32 [He=iee T a2 38 324 673 60  24.2-652 60-93  TIDC180C18-... 18 XHG*09...
TIDCF190-W32 19-19.9 32 38 334 75 60 285-62.3 67-100  TIDC190C19-... 19 XHG*09...
Wymiar L* jest wyliczony dla ptytki fazujacej o kacie 45°.
CZESCI ZAMIENNE é& / @ @ / ( /

Sruba ptytki

Oznaczenie
TIDCF080-090 SR14-560 -

TIDCF100-190 SR14-544/S SW6-SD
Zalecany moment dokrecania (N-m): SR14-544/S = 4.8

Chwyt Sruba mocujgca korpus wiertta TIDC ~ Sruba regulacji wysiegu  Trzpiern TORX
SRM6X6DIN916 SRM6X1S -

SRM10X10DIN916 SRM10X1.58 BT15S

HW3.0
HW5.0 =

@ Jak zamontowac¢ adapter do fazowania na korpusie wiertta TIDC

Dtugos¢ wysiegu wiertta mozna zmieni¢ za pomocg $ruby regulacyjnej w dolnej cze$ci adaptera. Tyt korpusu wiertta musi
stykac sie ze srubg regulacyjna, poniewaz sruba ta zabezpiecza wiertto przed przesunieciem podczas wiercenia.

@ Ustaw dtugosé wysiegu Procedury
za pomoca sruby @ Umiescié korpus wiertta TIDC w adapterze do fazowania bez
ptytek fazujgcych.

. . @ Wyreguluj dtugos¢ wysiegu wiertta za pomoca sruby regulacyjnej
Sruba mocujaca w dolnej czesci adaptera.

korpus wiertta TIDC

@ Wsun korpus wiertta do
adaptera fazujgcego

—_— Sciecie ® Wyreguluj pozycje korpusu wiertta tak, aby Sciecie korpusu
é T 3 wiertta byto docisniete Srubg zaciskowa. Spowoduije to wyréwnanie
ﬂ a = rowkéw korpusu wiertta TIDC z plytkami fazujgcymi.
P h ¥ @ Aby zamocowac ptytke fazujaca, nalezy dokreci¢ srube
\Q mocujaca ptytke jednoczesnie wsuwajac ja do gniazda.
@ Zamocuij pl;tke Sruba regulacji
fazujaca wysiegu

Uwaga: Przed wyjeciem korpusu wiertta z adaptera nalezy odblokowac ptytki
® Dokreé $rube mocujaca fazujace. §rub@ regulacyjqa wysiegu mpina .obstugiwaé od géry adaptera} za

korpus wiertta pomoca Srubokreta ptaskiego. Dlugos¢ wysiegu wiertta mozna regulowac po
umieszczeniu adaptera na chwycie wiertta.
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B PLYTKI FAZUJACE

XCGT-30DT/XHGT-30A XCGT-45DT/XHGR-45A XCGT-60DT/XHGR-60A

UL W1PNA g WIENA - s

©id] T4 =6

INSL
INSL
INSL

O

Bl stal *
M Stal nierdzewna| %
Zeliwo *
Materialy niezelazne | 3¢
Superstopy * % : Pierwszy wybor
H  Materiaty twarde| % Y : Drugi wybor
Kat Pokrywane
. fazowania | Maksymaina
Oznaczenie szerokosé | W1 |INSL| S
pNA | T
O]
XCGT060300-30DT 30° 2 [} 6.18 | 123 | 2.8
XCGT060300-45DT 45° 4 [ ] 6.18 | 12.3 | 2.8
XCGT060300-60DT 60° 4 [ ) 6.18 | 123 | 2.8
XHGT090300-30A 30° 3 o 8.5 16 3.3
XHGR090300-45A 45° 6 [ ] 85 | 16 | 3.3
XHGR090300-60A 60° 6 [ ) 8.5 16 3.3

*W przypadku fazy szerszej od 60% maksymalnej szerokosci fazowania nalezy zmniejszy¢ posuw do potowy. @ : Dostepne
Zawarto$¢ opakowania 2 szt.

B PLYTKI DO SPECJALNYCH ADAPTEROW FAZUJACYCH
AOMT...

-

AOMTO06-C45 AOMTO3-N-**DT

Bl stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Materialy niezelazne | ¥
Superstopy * % : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | % ¥¢ : Drugi wybor
Pokrywane,
Kat
Oznaczenie LE [|fazowania = w1 s
PNA |
(O]
AOMT060204-C45 4.5 45° [ ] 5.66 1.96
AOMT030204-N-30DT 4 30° [ ] 4 1.59
AOMTO030204-N-45DT 4 45° o 2.8 1.59
@ : Dostepne
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B KONCOWKI WYMIENNE

Koncéwki DMP ogdlnego przeznaczenia

i i ¢

8 Tolerancja $rednicy
+0.018/0
PL |
LPR

4 018 - 025.9 +0.021/0
ADDMDRILL DRILLMEISTER
DMP040 - DMP059 DMP060 - DMP259
Bl st Yo | % Bl stal Yo | %
M Stal nierdzewna | 3% | & M Stal nierdzewna | v | %
Zeliwo b ¢ Zeliwo bxdb ¢
Materiaty niezelazne Materiaty niezelazne
Superstopy b ¢ Superstopy e | K % : Pierwszy wybor
H  Materiaty twarde | ¥ | % H Materialy twarde | ¥ | % ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie DC | LPR | @ PL Korpus Oznaczenie DC | LPR [ @ PL Korpus
B B
< < < <
@ DMP040 4 3.1 [ ) 0.62 TID*040... DMB77 7.7 445 | @ 1.16 TID*075...
@ DMPO041 41 3.1 [ ] 0.64 TID*040... DMB78 7.8 445 | @ 1.18 TID*075...
@ DMP042 4.2 3.1 [ ) 0.66 TID*040... DMB79 7.9 445 | @ 1.19 TID*075...
@ DMP043 4.3 3.1 [ ) 0.67 TID*040... DMP80 8 525 @ @ 1.2 TID*080...
@ DMP044 4.4 3.1 [ ) 0.69 TID*040... DMB81 8.1 525 | @ 1.22 TID*080...
@ DMP045 4.5 355 | @ 0.66 TID*045... DMP82 8.2 525 | @ 1.24 TID*080...
@ DMP046 4.6 355 | @ 0.68 TID*045... DMBP83 8.3 525 | @ 1.25 TID*080...
@ DMP047 4.7 355 | @ 0.70 TID*045... DMP84 8.4 525 | @ 1.27 TID*080...
@ DMP048 4.8 355 | @ 0.71 TID*045... DMB85 8.5 525 @ @ 1.29 TID*085...
@ DMP049 4.9 355 | @ 0.73 TID*045... DMB86 8.6 525 | @ 1.31 TID*085...
@ DMP050 5 37 | @ 0.73 TID*050... DMBP87 8.7 525 | @ 1.33 TID*085...
@ DMP051 5.1 37 | @ 0.75 TID*050... DMP88 8.8 525 | @ 1.35 TID*085...
@ DMP052 52 37 | @ 0.77 TID*050... DMB89 8.9 525 | @ 1.36 TID*085...
@ DMP053 53 37 | @ 0.78 TID*050... DMB90 9 565 @ @ 1.37 TID*090...
@ DMPO054 54 37 | @ 0.8 TID*050... DMPB91 9.1 565 | @ 1.39 TID*090...
@ DMP055 55 385 | @ 0.81 TID*055... DMB92 9.2 565 | @ 1.41 TID*090...
@ DMP056 5.6 385 | @ 0.83 TID*055... DMB93 9.3 565 | @ 1.42 TID*090...
@ DMP057 5.7 385 | @ 0.85 TID*055... DMB94 9.4 565 | @ 1.44 TID*090...
@ DMP058 5.8 385 | @ 0.86 TID*055... DMB95 9.5 565 @ @ 1.46 TID*095...
@ DMP059 59 385 | @ 0.88 TID*055... DMB96 9.6 565 | @ 1.48 TID*095...
DMPO060 6 385 | @ 1.09 TID*060... DMB97 9.7 565 | @ 1.5 TID*095...
DMPO061 6.1 385 | @ 1.11 TID*060... DMB98 9.8 565 | @ 1.52 TID*095...
DMP062 6.2 385 | @ 1.13 TID*060... DMB99 9.9 565 | @ 1.53 TID*095...
DMPO063 6.3 385 | @ 1.14 TID*060... DMPO0 10 6.05 @ @ 1.47 TID*100...
DMPO064 6.4 385 | @ 1.16 TID*060... @ DMPO1 10.1 605 @ @ 1.49 TID*100...
DMPO065 6.5 415 | @ 1.27 TID*065... @@ DMP02 10.2 6.05 | @ @ 1.51 TID*100...
DMP066 6.6 415 | @ 1.29 TID*065... DMPO3 103 | 6.05 @® @ 1.52 TID*100...
DMPO067 6.7 415 | @ 1.31 TID*065... DMP04 104 | 605 @ @ 1.54 TID*100...
DMP068 6.8 415 @ @ 1.33 TID*065... DMPO5 10.5 605 @ @ 1.56 TID*105...
DMP069 6.9 415 | @ 1.34 TID*065... DMPO6 106 | 605 @ @ 1.58 TID*105...
DMPO070 7 445 | @ 1.03 TID*070... @ DMPO7 107 | 605 @ @ 1.6 TID*105...
DMPO71 71 445 | @ 1.05 TID*070... DMP08 108 | 605 @ @ 1.62 TID*105...
DMPO072 7.2 445 | @ 1.07 TID*070... @ DMPO9 109 | 605 @ @ 1.68 TID*105...
DMPO073 7.3 445 | @ 1.08 TID*070... DMP10 11 645 @ @ 1.67 TID*110...
DMPO074 7.4 445 | @ 11 TID*070... DMP11 111 645 @ @ 1.69 TID*110...
DMPO75 7.5 445 @ @ 1.12 TID*075... DMP12 11.2 645 @ @ 1.71 TID*110...
DMPO076 7.6 445 | @ 1.14 TID*075... DMP13 113 | 645 @ @ 1.72 TID*110...
24 - 19.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Nowy produkt
220 - 925.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt. @ : Dostepne

tungaloy.com 33



EISTER

ORILLMEISTER. ADDMDRILL

Koncéwki DMP ogdlnego przeznaczenia
8 2 " X Tolerancja $rednicy
Srednica wiertla Koncowki
0.018
PL + /0
LPR
e E— |

LPR 018 - 925.9 +0.021/0
DRILLMEISTER
DMP040 - DMP059 DMP060 - DMP259
Blistal ¥ | % Bl stal e | %
M Stal nierdzewna | ¥ | y M Stal nierdzewna | ¥¢ | %
Zeliwo ¢ | % Zeliwo idb ¢
Materiaty niezelazne Materiaty niezelazne
Superstopy I [ K Superstopy Adb ¢ % : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | ¢ | s H Materiaty twarde| ¥ | % ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie DC [ LPR |§ @ PL Korpus Oznaczenie DC [ LPR |§ @ PL Korpus
Iz IZ
<< <<
@) DMP114 114 | 645 @ @ 1.74 TID*110... DMP53 153 | 853 @ @ 2.32 TID*150...
DMP115 11.5 645 @ @ 1.76 TID*115... @& DMP54 154 | 853 | @ @ 2.34 TID*150...
@@, DMP116 116 | 645 @ @ 1.78 TID*115... DMP55 155 | 853 @ @ 2.36 TID*150...
DMP117 117 | 645 @ @ 1.8 TID*115... DMP56 156 | 853 @ @ 2.38 TID*150...
@@ DMP118 118 | 645 @ @ 1.82 TID*115... DMP57 157 | 853 @ @ 24 TID*150...
@@, DMP119 119 | 645 @ @ 1.83 TID*115... DMP58 158 | 853 @ @ 2.42 TID*150...
DMP120 12 68 @ @ 1.82 TID*120... &) DMP59 159 | 853 @ @ 2.43 TID*150...
DMP121 121 68 @ @ 1.84 TID*120... DMP60 16 9.1 | @ @ 2.42 TID*160...
DMP122 12.2 68 @ @ 1.86 TID*120... DMP61 16.1 91 @ @ 2.44 TID*160...
DMP123 12.3 68 @ @ 1.87 TID*120... O DMP62 16.2 9.1 | @ @ 2.46 TID*160...
DMP124 124 | 68 (@ @ 1.89 TID*120... DMP63 163 | 91 @ @ 2.47 TID*160...
DMP125 125 68 @ @ 1.91 TID*125... &) DMP64 164 | 91 @ @ 2.49 TID*160...
DMP126 126 | 68 @ @ 1.93 TID*125... DMP65 165 | 91 @ @ 2.51 TID*160...
DMP127 12.7 68 @ @ 1.95 TID*125... DMP66 166 | 91 @ @ 2.53 TID*160...
DMP128 128 | 68 (@ @ 1.97 TID*125... DMP67 167 | 91 @ @ 2.55 TID*160...
@@, DMP129 12.9 68 @ @ 1.98 TID*125... &) DMP68 168 | 91 @ @ 2.57 TID*160...
DMP130 13 74 | @ @ 1.96 TID*130... O DMP69 169 | 91 @ @ 2.58 TID*160...
@, DMP131 13.1 74 @ @ 1.98 TID*130... DMP70 17 9.7 @ @ 2.59 TID*170...
@@, DMP132 13.2 74 | @ @ 2 TID*130... Q) DMP71 171 9.7 @ @ 2.61 TID*170...
DMP133 13.3 74 | @ @ 2.01 TID*130... Q) DMP72 17.2 9.7 1@ @ 2.63 TID*170...
@@, DMP134 13.4 74 | @ @ 2.03 TID*130... @) DMP73 173 | 97 (@ @ 2.64 TID*170...
DMP135 13.5 74 | @ @ 2.05 TID*135... O DMP74 174 | 97 (@ @ 2.66 TID*170...
@@, DMP136 13.6 74 | @ @ 2.07 TID*135... DMP75 17.5 9.7 @ @ 2.68 TID*170...
DMP137 13.7 74 | @ @ 2.09 TID*135... DMP76 176 | 97 | @ @ 2.7 TID*170...
DMP138 13.8 74 @ @ 2.1 TID*135... &) DMP77 177 | 97 (@ @ 2.72 TID*170...
DMP139 13.9 74 @ @ 2.12 TID*135... DMP78 17.8 97 | @ @ 2.74 TID*170...
DMP140 14 79 @ @ 2.12 TID*140... DMP79 179 | 97 @ @ 2.75 TID*170...
DMP141 141 | 79 @ @ 2.14 TID*140... DMP80 18 103 @ @ 2.73 TID*180...
DMP142 142 | 795 @ @ 2.16 TID*140... O DMP81 181 | 103 @ @ 2.75 TID*180...
DMP143 143 | 795 @ @ 217 TID*140... @ DMP82 182 | 103 | @ @ 2.77 TID*180...
@@, DMP144 144 | 79 @ @ 2.19 TID*140... DMP83 183 | 103 @ @ 2.78 TID*180...
DMP145 145 | 79 @ @ 2.21 TID*145... &) DMP84 184 | 103 @ @ 2.8 TID*180...
DMP146 146 | 795 @ @ 2.23 TID*145... DMP85 185 | 103 @ @ 2.82 TID*180...
@@ DMP147 147 | 795 @ @ 2.25 TID*145... @ DMP86 186 | 103 @ @ 2.84 TID*180...
@@, DMP148 148 | 795 @ @ 2.27 TID*145... @& DMP87 187 | 103 @ @ 2.86 TID*180...
@@, DMP149 149 | 795 @ @ 2.28 TID*145... &) DMP88 188 | 103 @ @ 2.88 TID*180...
DMP150 15 853 @ @ 2.27 TID*150... @) DMP89 189 | 103 @ @ 2.89 TID*180...
DMP151 151 | 853 @ @ 2.29 TID*150... DMP90 19 108 @ @ 2.88 TID*190...
DMP152 152 | 853 @ @ 2.31 TID*150... @ DMPI05 19.05| 108 @ @ 2.89 TID*190...
24 - 19.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Nowy produkt
220 - 925.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt. @ : Dostepne
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Bl sta 7| % Bl stal Yo | %
M Stal nierdzewna | 5% | % M Stal nierdzewna | ¥ | %
Zeliwo b ¢ Zeliwo 7 | K
Materiaty niezelazne Materiaty niezelazne
S Superstopy W | % S Superstopy b ¢ % : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | 5 | % H Materiaty twarde % | ¥ Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
[=] [=]
Oznaczenie DC | LPR |§ @ PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |§ @ PL Korpus
T2 I T
<< <<
&) DMP191 19.1 108 @ @ 2.9 TID*190... &) DMP44 24.4 137 | @ @ 3.69 TID*240...
@ DMP192 19.2 108 @ @ 2.92 TID*190... @@ DMP45 245 137 | @ @ 3.71 TID*240...
DMP1927 19.27 | 108 | @ 2.93 TID*190... @@ DMP46 24.6 137 | @ @ 3.73 TID*240...
DMP193 19.3 108 @ @ 2.93 TID*190... @@ DMP47 24.7 137 | @ @ 3.75 TID*240...
DMP194 19.4 108 @ @ 2.95 TID*190... &) DMP48 24.8 137 | @ @ 3.77 TID*240...
DMP195 19.5 108 @ @ 2.97 TID*190... @@ DMP49 24.9 137 | @ @ 3.78 TID*240...
@& DMP196 19.6 108 @ @ 2.99 TID*190... DMP50 25 143 @ @ 3.8 TID*250...
@& DMP197 19.7 108 @ @ 3.01 TID*190... @@ DMP51 25.1 143 | @ @ 3.82 TID*250...
DMP198 19.8 108 @ @ 3.03 TID*190... &) DMP52 25.2 143 | @ @ 3.84 TID*250...
@ DMP199 19.9 108 @ @ 3.04 TID*190... @@ DMP53 25.3 143 | @ @ 3.85 TID*250...
DMP200 20 14 @ @ 3.02 TID*200... @@ DMP54 25.4 143 @ @ 3.87 TID*250...
DMP201 20.1 14 @ @ 3.04 TID*200... @@ DMP55 25.5 143 | @ @ 3.89 TID*250...
@& DMP202 20.2 114 @ @ 3.06 TID*200... @ DMP56 25.6 143 | @ @ 3.91 TID*250...
@ DMP203 20.3 114 @ @ 3.07 TID*200... @@ DMP567 2567 | 143 @ @ 3.92 TID*250...
@& DMP204 204 | 114 | @ @ 3.09 TID*200... @) DMP57 257 | 143 (@ @ 3.93 TID*250...
DMP205 20.5 14 @ @ 3.1 TID*200... @@ DMP58 25.8 143 | @ @ 3.95 TID*250...
@& DMP206 20.6 114 @ @ 3.13 TID*200... DMP59 25.9 143 | @ @ 3.96 TID*250...
@ DMP207 20.7 14 @ @ 3.15 TID*200... @ : Nowy produkt
@ DMP208 208 | 114 | @ @ 3.17 TID*200... @ : Dostepne
@& DMP209 20.9 114 @ @ 3.18 TID*200...
DMP210 21 1198 | @ @ 3.18 TID*210...
@& DMP211 211 |1198 @ @ 3.2 TID*210...
@) DMP212 212 (1198 | @ @ 3.22 TID*210...
@& DMP213 213 [11.98 | @ @ 3.23 TID*210...
@& DMP214 214 1198 | @ @ 3.25 TID*210...
@& DMP215 215 |1198 @ @ 3.27 TID*210...
@) DMP216 216 (1198 | @ @ 3.29 TID*210...
@& DMP217 217 {1198 | @ @ 3.31 TID*210...
@& DMP218 218 [11.98 | @ @ 3.33 TID*210...
@& DMP219 219 11198 @ @ 3.34 TID*210...
DMP220 22 1256 | @ @ 3.32 TID*220...
@& DMP221 221 | 1256 | @ @ 3.34 TID*220...
@) DMP222 222 | 1256 | @ @ 3.36 TID*220...
DMP223 223 | 1256 | @ @ 3.37 TID*220...
@ DMP224 224 | 1256 | @ @ 3.39 TID*220...
@& DMP225 225 | 1256 | @ @ 3.41 TID*220...
@& DMP226 226 | 1256 | @ @ 3.43 TID*220...
@) DMP227 227 | 1256 | @ @ 3.45 TID*220...
@ DMP228 228 | 1256 | @ @ 3.47 TID*220...
@& DMP229 229 | 1256 | @ @ 3.48 TID*220...
@& DMP230 23 1313 | @ @ 3.46 TID*230...
&) DMP231 231 1313 | @ @ 3.48 TID*230...
@ DMP232 232 |1313 | @ @ 3.5 TID*230...
@ DMP233 233 (1313 | @ @ 3.51 TID*230...
@) DMP234 234 [ 1313 | @ @ 3.53 TID*230...
@@ DMP235 235 |13.13 | @ @ 3.55 TID*230...
@ DMP236 236 | 1313 | @ @ 3.57 TID*230...
@ DMP237 237 |13.13 | @ @ 3.59 TID*230...
@& DMP238 238 [13.13 | @ @ 3.61 TID*230...
@& DMP239 239 (1313 | @ @ 3.62 TID*230...
DMP240 24 137 | @ @ 3.62 TID*240...
@& DMP241 241 | 137 |@ @ 3.64 TID*240...
@) DMP242 24.2 137 | @ @ 3.66 TID*240...
@) DMP243 24.3 137 | @ @ 3.67 TID*240...

24 - 319.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt.
220 - 925.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt.
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EISTER

ORILLMEISTER. ADDMDRILL

Koncéwki DMC do obrébki doktadnej

RO

Tolerancja $rednic!
Srednica wiertta kon{:ow ki o
+0.018/0

218 - 825.9 +0.021/0

ADDMDILL DRILLMEISTER
DMC040 - DMC059 DMC060 - DMC259
Bl sta * Bl sta *
M Stal nierdzewna | % M  Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Materialy niezelazne | ¥ Materialy niezelazne | ¥
Superstopy * Superstopy * % Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | % H  Materiaty twarde| % Y¢: Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie DC | LPR (& PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |2 PL Korpus
T T
< <
DMCO040 4 351 |O 0.86 TID*040... DMCO078 7.8 49 | @ 1.64 TID*075...
DMCO041 4.1 351 |O 0.88 TID*040... DMCO079 79 49 | @ 1.66 TID*075...
DMCO042 4.2 351 |O 0.9 TID*040... DMC080 8 54 | @ 1.62 TID*080...
DMCO043 4.3 351 |O 0.92 TID*040... DMCO081 8.1 54 | @ 1.64 TID*080...
DMCO044 4.4 351 |O 0.94 TID*040... DMC082 8.2 54 | @ 1.66 TID*080...
DMCO045 4.5 3.81 |O 0.97 TID*045... DMC083 8.3 54 | @ 1.68 TID*080...
DMCO046 4.6 381 |O 0.99 TID*045... DMC084 8.4 54 | @ 1.7 TID*080...
DMCO047 4.7 3.81 |O 1.01 TID*045... DMC085 8.5 54 | @ 1.72 TID*085...
DMCO048 4.8 3.81 |O 1.03 TID*045... DMCO086 8.6 54 | @ 1.74 TID*085...
DMCO049 4.9 3.81 |O 1.05 TID*045... DMC087 8.7 54 | @ 1.76 TID*085...
@& DMCO050 5 414 | @ 1.09 TID*050... DMC088 8.8 54 | @ 1.78 TID*085...
@& DMCO051 5.1 414 | @ 1.1 TID*050... DMC089 8.9 54 | @ 1.8 TID*085...
@ DMC052 5.2 414 | @ 1.13 TID*050... DMC090 9 58 |@ 1.91 TID*090...
@ DMCO053 5.3 414 | @ 1.15 TID*050... DMCO091 9.1 58 |@ 1.93 TID*090...
@ DMC054 5.4 414 | @ 1.17 TID*050... DMC092 9.2 58 | @ 1.95 TID*090...
@& DMCO055 5.5 417 | @ 1.22 TID*055... DMC093 9.3 58 |@ 1.97 TID*090...
@& DMC056 5.6 417 | @ 1.24 TID*055... DMC094 9.4 58 |@ 1.99 TID*090...
@ DMCO057 5.7 417 | @ 1.26 TID*055... DMC095 9.5 58 |@ 2.01 TID*095...
@& DMC058 5.8 417 | @ 1.28 TID*055... DMC096 9.6 58 | @ 2.03 TID*095...
@) DMC059 5.9 417 | @ 1.3 TID*055... DMC097 9.7 58 |@ 2.05 TID*095...
DMC060 6 o 1.24 TID*060... DMC098 9.8 58 |@ 2.07 TID*095...
DMCO061 6.1 4 [ ) 1.26 TID*060... DMC099 9.9 58 |@ 2.09 TID*095...
DMC062 6.2 4 [ ) 1.28 TID*060... DMC100 10 6.67 | @ 2.09 TID*100...
DMC063 6.3 4 [ ] 1.3 TID*060... DMC101 10.1 667 | @ 2.1 TID*100...
DMC064 6.4 4 o 1.32 TID*060... DMC102 10.2 | 667 | @ 2.13 TID*100...
DMC065 6.5 43 | @ 1.33 TID*065... DMC103 103 | 667 | @ 2.15 TID*100...
DMCO066 6.6 43 | @ 1.35 TID*065... DMC104 104 | 6.67 | @ 217 TID*100...
DMC067 6.7 43 | @ 1.37 TID*065... DMC105 105 | 667 | @ 2.19 TID*105...
DMC068 6.8 43 | @ 1.39 TID*065... DMC106 106 | 6.67 | @ 2.21 TID*105...
DMC069 6.9 43 | @ 1.41 TID*065... DMC107 10.7 | 6.67 | @ 2.23 TID*105...
DMCO070 7 49 | @ 1.48 TID*070... DMC108 10.8 | 6.67 | @ 2.25 TID*105...
DMCO071 74 49 | @ 1.5 TID*070... DMC109 109 | 667 | @ 2.27 TID*105...
DMCOQ72 7.2 49 | @ 1.52 TID*070... DMC110 11 71 [ ] 2.32 TID*110...
DMCO073 7.3 49 | @ 1.54 TID*070... DMC111 111 71 [ ) 2.34 TID*110...
DMCO074 7.4 49 | @ 1.56 TID*070... DMC112 11.2 71 [ ) 2.36 TID*110...
DMCO075 75 49 | @ 1.58 TID*075... DMC113 11.3 71 [ ] 2.38 TID*110...
DMCOQ76 7.6 49 | @ 1.6 TID*075... DMC114 11.4 71 [ ] 2.4 TID*110...
DMCOQ77 7.7 49 | @ 1.62 TID*075... DMC115 11.5 71 [ ) 2.42 TID*115...
24 - 819.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Nowy produkt
220 - 225.9 = zawartos¢ opakowania 1 szt. O :Bedzie dostepne w czerwcu 2022
@ : Dostepne
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Bl sta * Bl sta *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Materialy niezelazne | 5 Materiaty niezelazne | 3
S Superstopy * S Superstopy * % : Pierwszy wybor
H  Materiaty twarde| % H Materiaty twarde | % ¢: Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie DC | LPR |® PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |2 PL Korpus
2 2
< <
DMC116 11.6 71 [ ) 2.44 TID*115... DMC170 17 10.68 | @ 3.57 TID*170...
DMC117 1.7 71 [ ) 2.46 TID*115... DMC171 17.1 | 10.68 | @ 3.59 TID*170...
DMC118 11.8 71 [ ] 2.48 TID*115... DMC172 17.2 | 10.68 | @ 3.61 TID*170...
DMC119 11.9 71 [ ) 2.5 TID*115... DMC173 17.3 | 10.68 | @ 3.63 TID*170...
DMC120 12 743 | @ 2.45 TID*120... DMC174 174 | 10.68 | @ 3.65 TID*170...
DMC121 12.1 743 | @ 2.47 TID*120... DMC175 17.5 | 10.68 | @ 3.67 TID*170...
DMC122 12.2 743 | @ 2.49 TID*120... DMC176 17.6 | 10.68 | @ 3.69 TID*170...
DMC123 12.3 743 | @ 2.51 TID*120... DMC177 17.7 | 10.68 | @ 3.71 TID*170...
DMC124 12.4 743 | @ 2.53 TID*120... DMC178 17.8 | 10.68 | @ 3.73 TID*170...
DMC125 12.5 743 | @ 2.55 TID*125... DMC179 17.9 | 10.68 | @ 3.75 TID*170...
DMC126 126 | 743 | @ 2.57 TID*125... DMC180 18 11.35 | @ 3.78 TID*180...
DMC127 12.7 743 | @ 2.59 TID*125... DMC181 181 | 1135 | @ 3.8 TID*180...
DMC128 128 | 743 | @ 2.61 TID*125... DMC182 182 [ 1135 | @ 3.82 TID*180...
DMC129 12.9 743 | @ 2.63 TID*125... DMC183 18.3 | 11.35 | @ 3.84 TID*180...
DMC130 13 815 | @ 2.711 TID*130... DMC184 184 | 1135 | @ 3.86 TID*180...
DMC131 13.1 8.15 | @ 2.73 TID*130... DMC185 185 [ 1135 | @ 3.88 TID*180...
DMC132 132 | 815 | @ 2.75 TID*130... DMC186 186 | 11.35 | @ 3.9 TID*180...
DMC133 133 | 815 | @ 2.77 TID*130... DMC187 18.7 | 1135 | @ 3.92 TID*180...
DMC134 134 | 815 | @ 2.79 TID*130... DMC188 188 | 11.35 | @ 3.94 TID*180...
DMC135 135 | 8.15 | @ 2.81 TID*135... DMC189 189 [ 1135 | @ 3.96 TID*180...
DMC136 136 | 815 @ 2.83 TID*135... DMC190 19 1191 | @ 3.99 TID*190...
DMC137 137 | 815 | @ 2.85 TID*135... DMC191 19.1 | 1191 | @ 4.01 TID*190...
DMC138 13.8 | 815 | @ 2.87 TID*135... DMC192 19.2 | 1191 | @ 4.03 TID*190...
DMC139 139 | 815 | @ 2.89 TID*135... DMC1927 19.27 | 1191 | @ 4.04 TID*190...
DMC140 14 8.76 | @ 2.93 TID*140... DMC193 193 | 1191 | @ 4.05 TID*190...
DMC141 141 8.76 | @ 2.95 TID*140... DMC194 194 | 1191 | @ 4.07 TID*190...
DMC142 142 | 876 | @ 2.97 TID*140... DMC195 195 | 1191 | @ 4.09 TID*190...
DMC143 143 | 876 | @ 2.99 TID*140... DMC196 196 [ 1191 | @ 411 TID*190...
DMC144 14.4 8.76 | @ 3.01 TID*140... DMC197 19.7 | 1191 | @ 413 TID*190...
DMC145 145 | 876 | @ 3.03 TID*145... DMC198 19.8 | 1191 | @ 4.15 TID*190...
DMC146 146 | 876 | @ 3.05 TID*145... DMC199 199 | 1191 | @ 417 TID*190...
DMC147 147 | 876 | @ 3.07 TID*145... DMC200 20 1262 | @ 4.24 TID*200...
DMC148 14.8 8.76 | @ 3.09 TID*145... DMC201 2041 12.62 | @ 4.26 TID*200...
DMC149 149 | 876 | @ 3.11 TID*145... DMC205 20.5 | 1262 | @ 4.34 TID*200...
DMC150 15 944 | @ 3.18 TID*150... DMC206 206 | 1262 | @ 4.36 TID*200...
DMC151 15.1 944 | @ 3.2 TID*150... DMC210 21 132 | @ 4.4 TID*210...
DMC152 152 | 944 | @ 3.22 TID*150... DMC211 2141 132 | @ 4.42 TID*210...
DMC153 153 | 944 @ 3.24 TID*150... DMC215 21.5 132 | @ 4.5 TID*210...
DMC154 154 | 944 | @ 3.26 TID*150... DMC217 21.7 132 | @ 4.54 TID*210...
DMC155 155 | 944 | @ 3.28 TID*150... DMC218 21.8 132 | @ 4.56 TID*210...
DMC156 156 | 944 @ 3.3 TID*150... DMC220 22 13.84 | @ 4.6 TID*220...
DMC157 157 | 944 | @ 3.32 TID*150... DMC221 221 13.84 | @ 4.62 TID*220...
DMC158 15.8 | 944 | @ 3.34 TID*150... DMC222 222 | 1384 | @ 4.64 TID*220...
DMC159 159 | 944 | @ 3.36 TID*150... DMC223 223 | 13.84 | @ 4.66 TID*220...
DMC160 16 10.07 | @ 3.39 TID*160... DMC225 225 | 1384 | @ 4.7 TID*220...
DMC161 16.1 10.07 | @ 3.41 TID*160... DMC230 23 1451 | @ 4.84 TID*230...
DMC162 16.2 | 10.07 | @ 3.43 TID*160... DMC235 23.5 | 1451 | @ 4.94 TID*230...
DMC163 16.3 | 10.07 | @ 3.45 TID*160... DMC240 24 1511 | @ 5.03 TID*240...
DMC164 16.4 | 10.07 | @ 3.47 TID*160... DMC245 245 | 1511 | @ 513 TID*240...
DMC165 16.5 | 10.07 | @ 3.49 TID*160... DMC250 25 15.78 | @ 5.28 TID*250...
DMC166 16.6 | 10.07 | @ 3.51 TID*160... DMC253 253 | 15.78 | @ 5.34 TID*250...
DMC167 16.7 | 10.07 | @ 3.53 TID*160... DMC255 255 | 1578 | @ 5.38 TID*250...
DMC168 16.8 | 10.07 | @ 3.55 TID*160... DMC2567 25.67 | 15.78 | @ 5.42 TID*250...
DMC169 16.9 | 10.07 | @ 3.57 TID*160... DMC259 259 | 1578 | @ 5.46 TID*250...
24 - 319.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Dostepne

220 - 25.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt.
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EISTER

ORILLMEISTER. ADDMDRILL

Koncéwki DMF z ptaskim czotem
[m)
[a]
o
3 N
.w $rednica wiertia [RRIeA I
PL +0.018/0
018 - 925.9 +0.021/0
Detail in A

40°

1

B
A/LPR

Bl stai * Bl stal *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Materiaty niezelazne | v Materiaty niezelazne | v
Superstopy * Superstopy * % : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | % H Materiaty twarde | % ¢ : Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
o o
Oznaczenie | DC | LPR |2 SDL| PL |PDD| Korpus Oznaczenie | DC | LPR |2 SDL| PL |PDD| Korpus
2 2
< <
DMF060 6 3.01 | @ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... | DMF099 99 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*095...
@& DMF061 6.1 3.01 | @ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... DMF100 10 472 | @ 0.7 117 | 2.89 | TID*100...
@) DMF062 6.2 | 3.01 | @ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... DMF101 101 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100...
@) DMF063 6.3 | 3.01 | @ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... DMF103 103 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100...
@@ DMF064 6.4 | 3.01 | @ 0.4 | 0.61 | 1.15 | TID*060... DMF104 104 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*100...
DMFO065 6.5 | 3.28 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF105 105 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105...
@) DMF066 6.6 | 3.28 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF106 106 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105...
@) DMF067 6.7 | 3.28 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF107 107 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105...
DMF068 6.8 | 3.28 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF108 108 | 472 | @ 0.7 | 117 | 2.89 | TID*105...
@& DMF069 6.9 | 328 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*065... DMF110 " 49 | @ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*110...
DMFQ70 7 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF115 15| 49 | @ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*115...
@& DMFO71 71 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF117 17| 49 | @ 0.7 | 1.25 | 2.98 | TID*115...
@& DMF072 72 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF120 12 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120...
@&, DMF073 73 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF121 121 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120...
@@ DMF074 74 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*070... DMF122 122 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120...
DMFQ75 75 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*075... DMF123 123 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120...
@& DMF076 76 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*075... DMF124 124 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*120...
@& DMF078 78 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*075... DMF125 125|521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*125...
@) DMF079 79 | 358 | @ 0.4 | 0.68 | 1.54 | TID*075... DMF126 126 | 5.21 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*125...
DMFO080 8 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF127 127 | 521 | @ 0.7 | 1.26 | 3.13 | TID*125...
DMFO081 81 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF130 13 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130...
@& DMF082 82 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF131 131 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130...
@& DMF083 83 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF133 13.3 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*130...
@) DMF084 84 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*080... DMF135 135 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135...
DMF085 85 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF137 13.7 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135...
DMF086 8.6 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF138 13.8 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135...
DMFO087 87 | 439 @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF139 139 | 553 | @ 0.7 | 1.28 | 3.52 | TID*135...
DMFO088 8.8 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF140 14 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
@& DMF089 8.9 | 439 | @ 0.7 | 1.09 | 2.44 | TID*085... DMF141 141 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
DMF090 9 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2,55 | TID*090... DMF142 142 | 596 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
@& DMF091 9.1 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*090... DMF143 14.3 | 5.96 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
@) DMF092 9.2 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2,55 | TID*090... DMF144 144 | 5.96 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*140...
@) DMF093 93 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2,55 | TID*090... DMF145 145 | 5.96 | @ 0.7 | 1.31 | 3.81 | TID*145...
@@ DMF094 94 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2,55 | TID*090... DMF150 15 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
DMFQ095 95 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2,55 | TID*095... DMF152 15.2 | 643 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
@) DMF096 96 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*095... DMF155 155 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
@) DMF097 9.7 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*095... DMF157 15.7 | 643 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
@& DMF098 98 | 461 | @ 0.7 | 1.11 | 2.55 | TID*095... DMF158 158 | 6.43 | @ 0.7 | 1.35 | 4.24 | TID*150...
26 - 919.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Nowy produkt

220 - 925.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt. @ : Dostepne
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Bl stal *
M Stal nierdzewna | %
Zeliwo *
Materiaty niezelazne | 5
S Superstopy * X : Pierwszy wybor
H Materiaty twarde | % < : Drugi wybér
Pokrywane
o
Oznaczenie | DC | LPR |2 SDL | PL |PDD| Korpus
T
<
DMF160 16 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF161 161 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF165 16.5 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF167 16.7 | 6.84 | @ 0.7 | 1.39 | 4.06 | TID*160...
DMF170 17 715 | @ 0.7 1.4 | 414 | TID*170...
DMF175 175 | 715 | @ 0.7 1.4 | 414 | TID*170...
DMF179 179 | 715 | @ 0.7 1.4 | 414 | TID*170...
DMF180 18 745 | @ 0.7 | 1.42 | 416 | TID*180...
DMF185 185 | 745 | @ 0.7 | 1.42 | 416 | TID*180...
DMF190 19 779 | @ 0.7 | 1.44 | 425 | TID*190...
DMF195 195|779 | @ 0.7 | 1.44 | 425 | TID*190...
DMF198 198 | 779 | @ 0.7 | 1.44 | 425 | TID*190...
DMF200 20 912 | @ 0.7 | 1.77 | 6.56 | TID*200...
DMF205 205|912 | @ 0.7 | 1.77 | 6.56 | TID*200...
DMF210 21 9.54 | @ 0.7 | 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF215 215|954 | @ 0.7 | 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF218 218 | 954 | @ 0.7 1.79 | 6.92 | TID*210...
DMF220 22 1986 | @ 0.7 | 1.81 | 713 | TID*220...
DMF225 2251986 | @ 0.7 | 1.81 | 713 | TID*220...
DMF230 23 |10.28| @ 0.7 | 1.83 | 7.42 | TID*230...
DMF235 23.5 110.28 | @ 0.7 | 1.83 | 7.42 | TID*230...
DMF240 24 11071 | @ 0.7 | 1.86 | 7.45 | TID*240...
DMF245 245 [10.71 | @ 0.7 | 1.86 | 7.45 | TID*240...
DMF250 25 |1115 | @ 0.7 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF254 254 | 1115 | @ 0.7 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF255 255 [ 1115 | @ 0.7 1.9 | 7.54 | TID*250...
DMF259 259 1115 | @ 0.7 1.9 | 7.54 | TID*250...

26 - 919.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Dostepne
220 - 825.9 = zawarto$¢ opakowania 1 szt.
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ORILLMEISTER. ADDM

Koncowki DMH ze wzmocnionymi krawedziami skrawajgcymi

DC

Srednica wiertta

018 - 925.5

Tolerancja $rednicy

koncowki
+0.018 /-0.005
+0.021/-0.005

EISTER

UrILL

Bl sta * Bl sta *
M Stal nierdzewna | % M Stal nierdzewna | %
Zeliwo * Zeliwo *
Materialy niezelazne Materialy niezelazne
Superstopy * Superstopy * Y: Pierwszy wybor
H Materialy twarde | % H Materiaty twarde | % Y¢: Drugi wybor
Pokrywane Pokrywane
(=} o
Oznaczenie DC | LPR |2 PL Korpus Oznaczenie DC | LPR |2 PL Korpus
T T
< <
@ DMHO060 6 3.85 | @ 1.09 TID*060... DMH190 19 108 | @ 2.88 TID*190...
@& DMH068 6.8 415 | @ 1.33 TID*065... DMH194 19.4 108 | @ 2.95 TID*190...
@ DMH070 7 445 | @ 1.03 TID*070... DMH195 19.5 108 | @ 2.97 TID*190...
@ DMHO075 7.5 445 | @ 112 TID*075... @ DMH200 20 1.4 | @ 3.02 TID*200...
@ DMH080 8 | 525 |@ 1.2 TID*080...  |@»DMH205 205 | 14 |@ 311 TID*200...
@@ DMH085 8.5 525 | @ 1.29 TID*085... @ DMH210 21 11.98 | @ 3.18 TID*210...
@@ DMH086 8.6 525 | @ 1.31 TID*085... @& DMH215 215 | 11.98 | @ 3.27 TID*210...
@, DMH087 8.7 525 | @ 1.33 TID*085... @& DMH220 22 12.56 | @ 3.32 TID*220...
@@ DMH088 8.8 525 | @ 1.35 TID*085... @& DMH225 225 | 1256 | @ 3.41 TID*220...
@ DMH090 9 565 | @ 1.37 TID*090... @@ DMH230 23 1313 | @ 3.46 TID*230...
@& DMH095 9.5 565 | @ 1.46 TID*095... @@ DMH235 235 | 1313 | @ 3.55 TID*230...
@& DMH097 9.7 565 | @ 1.5 TID*095... @& DMH240 24 137 | @ 3.62 TID*240...
DMH100 10 6.05 @ 1.47 TID*100... @& DMH245 24.5 137 | @ 3.71 TID*240...
DMH103 10.3 | 6.05 | @ 1.52 TID*100... @ DMH250 25 143 | @ 3.8 TID*250...
DMH105 10.5 | 6.05 | @ 1.56 TID*105... @& DMH255 255 | 143 | @ 3.89 TID*250...
DMH108 10.8 | 6.05 | @ 1.62 TID*105... @ : Nowy produkt
DMH110 1 6.45 | @ 1.67 TID*110... @ : Dostepne
DMH115 115 | 6.45 | @ 1.76 TID*115...
DMH120 12 68 |@ 1.82 TID*120...
DMH125 12.5 68 |@ 1.91 TID*125...
DMH126 12.6 68 |@ 1.93 TID*125...
DMH130 13 74 | @ 1.96 TID*130...
DMH133 13.3 74 | @ 2.01 TID*130...
DMH135 13.5 74 | @ 2.05 TID*135...
DMH137 13.7 74 | @ 2.09 TID*135...
DMH138 13.8 74 | @ 211 TID*135...
DMH139 13.9 74 | @ 212 TID*135...
DMH140 14 795 @ 212 TID*140...
DMH142 14.2 795 | @ 2.16 TID*140...
DMH145 14.5 795 | @ 2.21 TID*145...
DMH150 15 853 | @ 2.27 TID*150...
DMH152 15.2 | 853 | @ 2.31 TID*150...
DMH155 155 | 853 | @ 2.36 TID*150...
DMH160 16 9.1 [ ] 2.42 TID*160...
DMH165 16.5 9.1 o 2.51 TID*160...
DMH170 17 9.7 | @ 2.59 TID*170...
DMH175 175 97 | @ 2.68 TID*170...
DMH180 18 103 | @ 2.73 TID*180...
DMH185 18.5 103 | @ 2.82 TID*180...

26 - 819.9 = zawarto$¢ opakowania 2 szt.
220 - 925.5 = zawarto$¢ opakowania 1 szt.
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Koncéwki DMN do obrébki materiatéw niezelaznych

L K

O
[a)

X . " Tolerancja $rednic:
Srednica wiertta kor’ljcéwki Y
+0.01/0

018 - 219.9 +0.012/0

Bl st
M Stal nierdzewna

Zeliwo

Materialy niezelazne | Y

Superstopy % : Pierwszy wybor

H  Materiaty twarde ¢ : Drugi wybor
Pokrywane
Oznaczenie DC | LPR |5 PL Korpus
2
DMN100 10 6.05 | @ 1.47 TID*100...
DMN102 10.2 6.05 | @ 1.51 TID*100...
DMN105 10.5 6.05 | @ 1.56 TID*105...
DMN108 10.8 | 6.05 | @ 1.62 TID*105...
DMN110 11 6.45 | @ 1.67 TID*110...
DMN115 11.5 645 | @ 1.76 TID*115...
DMN120 12 68 | @ 1.82 TID*120...
DMN123 12.3 68 | @ 1.87 TID*120...
DMN125 12.5 68 | @ 1.91 TID*125...
DMN126 12.6 68 | @ 1.93 TID*125...
DMN127 12.7 68 | @ 1.95 TID*125...
DMN130 13 74 | @ 1.96 TID*130...
DMN135 13.5 74 | @ 2.05 TID*135...
DMN138 13.8 74 | @ 2.11 TID*135...
DMN140 14 79 | @ 2.12 TID*140...
DMN142 14.2 79 | @ 2.16 TID*140...
DMN145 14.5 79 | @ 2.21 TID*145...
DMN150 15 853 | @ 2.27 TID*150...
DMN152 15.2 853 | @ 2.31 TID*150...
DMN155 15.5 853 | @ 2.36 TID*150...
DMN158 158 | 853 | @ 2.42 TID*150...
DMN159 159 | 853 | @ 2.43 TID*150...
DMN160 16 9.1 [ ] 2.42 TID*160...
DMN163 16.3 9.1 [ ] 2.47 TID*160...
DMN165 16.5 9.1 [ ) 2.51 TID*160...
DMN170 17 97 | @ 2.59 TID*170...
DMN175 17.5 97 | @ 2.68 TID*170...
DMN180 18 103 | @ 2.73 TID*180...
DMN185 18.5 103 | @ 2.82 TID*180...
DMN190 19 108 | @ 2.88 TID*190...
DMN195 19.5 108 | @ 2.97 TID*190...
210 - 219.5 = zawarto$¢ opakowania 2 szt. @ : Dostepne
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Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkosé Posuw: f (mm/obr.)
ISO Materiat obrabiany skrawania Srednica narzedzia: DC (mm)
Vc (m/min.) o04-44 045-49 05-59 06-79 08-99 010-011.9 012-013.9 ¢14-015.9 016 - 019.9 620 - 925.9

Stale niskoweglowe (C < 0.3)
SS400, SM490, S25C, etc. 80-140 0.04-0.07 0.04-0.08 0.07-0.13 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.20-0.35 0.25-0.45 0.25-0.45
C15E4, E275A, E355D, etc.

Stale wysokoweglowe (C > 0.3)
S45C, S55C, etc. 70-120 0.04-0.07 0.04-0.08 0.07-0.13 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.2-0.35 0.25-0.45 0.25-0.45

. C45, C55, etc.
Stale niskostopowe
SCM415, etc. 70-120 0.04-0.06 0.05-0.08 0.07-0.13 0.08-0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-0.4 0.25-0.45
18CrMo4, etc.

Stale stopowe
SCM440, SCr420, etc. 40-90 0.04-0.07 0.05-0.08 0.07-0.13 0.08-0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-0.4 0.25-0.45
42CrMo4, 20Cr4, etc.

Stale nierdzewne

M SUS3a.SuS3S ete. 30-70 - - 004-008 008-01 0.1-015 012-018 0.14-02 0.16-024 0.16-026 0.18-0.3
X5CrNiMo17-12-2, etc.
Zeliwo szare
FC250, etc. 80-180 0.04-0.08 0.04-0.08 0.1-0.15 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20-0.35 025-04 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
. GG25, etc.
Zeliwo sferoidalne
FCD700, etc. 80-140 0.04-0.08 0.04-0.08 0.1-0.15 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20-0.35 025-04 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
GGG70, etc.
Stopy aluminium
. ADC12, etc. 80 - 220 - - - 01-02 02-035 025-04 03-045 035-05 04-06 05-0.75
AlSi11Cu3, etc.
Stopy tytanu _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Ti-6AI-4V. etc., 20 - 50 0.05-0.07 0.06-0.12 0.08-0.15 0.1-0.28 0.12-0.2 0.14-0.22 0.18-0.27
Stopy na bazie niklu 20 - 50 - - - 0.05-0.07 0.06-0.11 0.08-0.13 0.1-0.15 0.12-0.18 0.12-0.22 0.14-0.22
Stal hartowana 20 - 50 - - - 0.05-0.07 0.06-0.12 0.08-0.15 0.1-0.18 0.12-0.2 0.14-0.22 0.16-0.25

- Parametry skrawania w powyzszej tabeli odnoszg sie do typowych warunkéw obrébki.
- Parametry skrawania moga ulec zmianie ze wzgledu na sztywnos¢ i moc obrabiarli oraz materiat obrabianego przedmiotu.
- Srednice obrabianego otworu moga ulgaé¢ niewielkim zmianom w zaleznos$ci od sztywnosci obrabiarki lub parametréw skrawania.

Wiercenie o dlugosci 2xD z chtodzeniem zewnetrznym Wiercenie o dtugosci ponad 8xD
W przypadku braku wewnetrznego kanatu chtodziwa w narzedziu Wiercenie z gtebokoscig ponad 8xD wymaga stabilnego wejscia
stosowane jest zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. Zaleca sie wiertta. Aby zapewni¢ dobre wejscie wiertta zalecana jest
zmniejszenie parametréw skrawania w zaleznosci od materiatu i koncowka DMC. Rowniez w przypadku wiercenia z gtebokoscia
gtebokosci otworu. W przypadku wiercenia 2xD zalecana jest praca L /D =8, 12 zalecana predkos¢ skrawania i posuwy na wejsciu
w cyklu krokowym lub "dziobania" w celu chtodzenia krawedzi wiertta w materiat mieszcza sie miedzy minimalng a srednia
skrawajgcej i odprowadzania widréw. wartoscig wymieniona w tabeli. Po wejsciu wiertta mozliwe jest
zwiekszenie posuwu do docelowej wartosci.
Wiercenie o dlugosci 2xD w materiale typu P Wiercenie o dlugosci 12xD w materiale P, otwor przelotowy
DC=12mm
.. 100% [ = 0.25
2 Zalecane 2
g parametry skrawania z tabeli €
& e0% | E o015
s =
2 E Parametry skrawania %
> € dla chtodzenia 2
3= zewnetrznego o
- O
osS ) )
70% 100% Do wejscia Kilka mm przed
. czota wiertta wyjéciem z materiatu
Posuw: f (mm/obr.) w materiat
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Bl PORADNIK TECHNICZNY

@ Procedura montazu koncowki wiertta

.

&S
TS aSmjy ; :

o , =0 o%0@
S J

(5]

EISTER

ADDMDRILL

DRILLMEISTER

@ Instrukcja prawidtowego montazu koncowki @ Zalecenie dotyczgce osiowania

Rys. #1 Rys. #2 Rys. #3

Procedury

1. Doktadnie wyczys¢ miejsca styku korpusu wiertta i koncowki sprezonym powietrzem,
nasmaryj je i wioz koncowke wiertta do gniazda.

2. Umies¢ klucz mocujacy w rowkach na koncéwce. Weisnij koncéwke w kieszen z
jednakowym naciskiem po prawej i lewej stronie. Obrd¢ klucz mocujacy, aby catkowicie
zablokowac koncowke w gniazdzie. (Rys. #1). ‘
3. Upewnij sig, ze na powierzchniach styku miedzy koncéwka a korpusem nie ma
szczeliny. Uzyj szczelinomierza 0,01 mm, aby sprawdzi¢ szczeline. (Rys. #2).

4. Jesli szczelina jest wigksza niz 0,01 mm, nalezy odblokowaé koricdwke i powrdci¢ do
punktu Nr. 1.

5. Zmierz bicie na krawedzi zamocowanej koricowki. Bicie musi wynosi¢ 0,05 mm lub
mniegj. (Rys. #3) (Zalecana wartosc: 0,02 mm lub mnigj).

Jegli bicie przekracza 0,05 mm, nalezy odblokowac¢ gtowice i powrdcic do punktu Nr 1.

Uwaga: #1: Jesli moment dokrecania nie jest rownomiernie przytozony po prawej i lewej stronie koricowki
wymiennej, moze wystapi¢ przerwa miedzy koricdwka a korpusem, co zwigksza bicie wiertta.

misTER

Uwaga: #2: Niska doktadno$¢ mocowania korpusu wiertta w uchwycie moze mie¢ wptyw na bicie. Jesli bicie AﬁDMDR“‘L DRILLMEISTER

jest duze, nalezy sprawdzié doktadno$é mocowania korpusu wiertta. Maks. 0.02 mm Idealne :<0.02 mm
Dopuszczalne :<0.05mm
Nie dopuszczalne : > 0.05 mm
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@ Zalecenia dotyczace chtodziwa

Obrébka na sucho

ADDMBRILL | DRILLMEISTER
Do 2XD Jesli gtebokos¢ otworu
przekracza 2XD, zaleca si¢
przerywany posuw lub
wycofywanie wiertta w celu
lepszego odprowadzania widrow.

@ Zalecane cisnienie chiodziwa i wydatek

30 1.75
E 5 /D=2
g o 15 ]
= 20 | . =3 LL/pi=18

®©
q 2 1.25
g S 1
i 10 1 . g
8 S 075
5 Q
x 5 5 0.5
o [ [ | c
© 8]
3 O 025
=
4 12 16 20 26 4 12 16 20 26
Srednica wiertta: g (mm) Srednica wiertta: g (mm)

@ Zakres zastosowan i zalecane dtugosci narzedzi dla nietypowych zastosowan

Nalezy uzywa¢ mozliwie najkrétszego narzedzia

/__JOK
[ X |Niemozliwe

Plyty utozone w stos Wyjscie o ztozonym ksztatcie | Chropowata / odlewana powierzchnia | Nachylona powierzchnia

|
1
I

Zastosowanie

ADDMBRILL X X X X
DRILLMEISTER v v/ Do 8xD v/ Do 5xD v/ Do 3xD
Zakrzywiona powierzchnia | Powigkszanie otworu Pogtebianie Rozwiercanie

X X

DRILLMEISTER v/ Do 3xD v/ Do3xD v Do 3xD X

Zastosowanie

ADDMDRILL X X

------

@ Wskazoéwki dotyczgce uzycia wiertet o dtugosciach 8xD i 12xD

@ @ @ @ 1. Wykonaj otwor pilotazowy na gtebokos¢ 0,5xD.

Koncowka o tej samej srednicy powinna by¢ uzywana do wiercenia
wstepnego i gtdwnego.

2. Wigcz mate obroty wiertta (np. 100 obr./min.). Utrzymujac mata predkosé
obrotowa powoli wprowadz wiertto do otworu pilotazowego na kilka
milimetréw od wejscia.

3. Wigcz wewnetrzne chtodzenie i zwigksz obroty do wymaganej predkosci.

4. Wykonaj otwdr na wymagana gtebokosé, stosujac zalecane parametry
skrawania.

0.5xD
0.5xD
0.5xD

8 or 12xD

Uwaga: Wykonywanie otworéw o gtebokosci od 8xD do 12xD z uzyciem koncéwki DMC nie
wymaga wykonania otworu pilotazowego.
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@Kombinacje koncoéwek do otworu wstepnego i gtéwnego @ Uchwyty zalecane dla M/C

TID-F...
Otwor wstepny
DMP DMC DMF
Dobra Niedobra Niedobra
§
DMP R
- 5. g
ﬂ’ﬂ &
Dobra Mechaniczny Zaciskowy Boczny
g(l)g“,’vvg; B TID-R... .
g ! 4
Niedobra Niedobra "V;W ,
DMF . . .
ﬁ Hydrauliczny Mechaniczny Zaciskowy
' iJ Uwaga: Jesli konieczne jest uzycie korpusu 12xD w uchwycie z mocowaniem

bocznym srubami, korpus musi mie¢ ptaskie $ciecie do mocowania.

@ Kiedy wymienia¢ koncéwke (kryterium zuzycia narzedzia)

Wymien koncéwke, jesli podczas obrébki wystgpig nastepujace zjawiska:

P pxi12 VIF |
x1.25 0> DC +0.15 mm
- Ra
o=DC |<_
0 o < DC - 0.03 mm 1
<«
; B
S
Kiedy szeroko$¢ zuzycia naroza Obciazenie wrzeciona Srednica otworu jest0 0,15 Zwiekszenie chropowatosci Drgania lub
osiggnie ponizsze wartosci: przekracza 12? % wartosci mm wieksza lub 0,03 mm powierzchni otworu nietypowy hatas
O=RILLMEISTE= : 0.2 - 0.3 mm normainej. mniejsza niz $rednica wiertta.

ADDMBRILL  :01-0.2mm
@ Kiedy wymienia¢ koncéwke (kryterium zuzycia narzedzia)

Ze wzgledow bezpieczenstwa zaleca sie wymiane korpuséw wiertet, ktére osiggnety okres trwatosci
zmeczeniowej, na nowe. Aby okresli¢ trwato$¢ zmeczeniowg, nalezy zmierzyé moment obrotowy wymagany do
odblokowania koncowki wiertta za pomocg wkretaka dynamometrycznego. Jesli wymagana wartos¢ momentu
obrotowego jest réwna lub mniejsza niz wartosci podane ponizej dla odpowiednich rozmiaréw koncowki, nalezy
wymienic¢ korpus wiertta na nowy.

Zalecana warto$¢ momentu

Klucz zaciskowy do odkrecajacego, ktéry oznacza
pomiaru Oznaczenie limit uzytkowy korpusu wiertta

Klucz zaciskowy do
pomiaru momentu

momSadlrte R Koncowk N e
DM*060-069 0.15 15
DM*070-079 0.15 15
KHS-TID6-9.99 DM*080-089 0.15 15
DM*090-099 0.15 15
*Klucz zaciskow! DM™100-109 0.2 20
mozna uzywaég DM*110-119 0.2 20
typowymi miernikami DM*120-129 0.25 25
momentu obrotowego. DM*130-139 0.25 25
KHS-TID10-19.99 DM7140-149 03 80
i DM*150-159 0.3 30
ﬁ”‘ ‘ DM*160-169 0.35 35
DM*170-179 0.35 35
DM*180-189 0.4 40
DM*190-199 0.4 40
DM*200-209 0.5 50
DM*210-219 0.5 50
DM*220-229 0.6 60
KHS-TID20-26.99 DM*230-239 06 60
DM*240-249 0.6 60
DM*250-259 0.6 60
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Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu Blok cylindrow Czesé z kotnierzem
Korpus wiertta TID115F16-8 TIDO50R06-5
Koncoéwka DMC115 DMPO050
Gatunek AH9130 AH725
FC250/ GG25 / 250 S45C / C45
Materiat obrabiany
@ |Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 100 100
§ Posuw : f (mml/obr.) 0.2 0.1
E Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 554 636.9
g Srednica wiertta: DC (mm) 11.5 5
@ |Glebokos¢ otworu: H (mm) 80 20
E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne i zewnetrzne
& |Obrabiarka Pozioma M/C Pionowa M/C
— 180 —
£ 160 A D E f 2
LENIES | Zywotnos¢ ko Zywotnosé
$ 120 I wzrosta 8 B wzrosia
s 100 1 o A 1. 1
g e \ 2 razy! g 1.4 raza
Wyniki 9 40 =]
a 20 a
0
DRILLMEISTER Konkurent ADDMDRILL Konkurent
Wiertto konkurencyjne czasami tamato sig z powodu krzywych Potgczenie ostrej krawedzi skrawajgce; i
otwordéw. Koncéwki DMC zapewniajg stabilnos¢ obrobki dzieki wydajnego doprowadzania chiodziwa zapewnia
samocentrujgcej geometrii i podwojnym tysinkom. Gatunek ~ ; ; N LA i
AH9130 osiggnat 2 razy dtuzszg zywotnosé niz konkurencja, 1,4-krotnie dluzsza zyV\_/otnosc niz w przypadku
nawet przy wyzszych predkosciach skrawania. monolitycznych wiertet weglikowych.
Rodzaj detalu Watek Czesc¢ z kotnierzem
Korpus wiertta TIDC160C16-5 TIDC100C10-3
Koncéwka DMP165 DMP105
Gatunek AH9130 AH725
SCr420 /20Cr4 SUS304 / X5CrNi18-9
Materiat obrabiany
« |Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 80
§ Posuw : f(mmlobr.) 0.3
E Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 463.2
g Srednica wiertta: DC (mm) 16.5
@ |Glebokosé otworu: H (mm) 50
E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne
& [Obrabiarka Pionowa M/C Pozioma M/C
— 120 250
E f D
T gl \ ___________ Zywotnosc g 200 Wydajnosé
g wzrosta ‘éé 150 wzrosta
2 col N ] B 1.7 razal EE 1.3 raza!
2 2 E 100
L g 2%
Wyniki S SOI.. - T £ =0
&)
0 0
DRILLMEISTER Konkurent DRILLMEISTER Konkurent
W poréwnaniu do podobnego produktu Wiertto DrillMeister z koncéwka w gatunku AH725
konkurenciji, wiertto DrillMeister wykazuje umozliwia obrébke z duzymi posuwami i zwigksza
zywotnos$¢ narzedzia o 1,7 raza wigksza. wydajnos¢ 1,3 raza.

46 DRILLMEISTER/ADDMEISTERDRILL



Rodzaj detalu Watek Podstawa formy
Korpus wiertfa TID140F16-8 TID180R25-12
Koncowka DMC140 DMC180
Gatunek AH9130 AH9130
SCM415 S55C / C55

Materiat obrabiany

.« |Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 120 120
§ Posuw : f (mml/obr.) 0.3 0.25
E Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 600 531
g Srednica wiertta: DC (mm) 14 18
@ |Glebokosé otworu: H (mm) 80 200
E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne
& |Obrabiarka Pozioma M/C Pozioma M/C
0.5 70
60 s
g 04 op 0 _ J Czas obrobki
gE wrostoliniowo @ zmalat
Eg 2 twa FE do 1/3!
Ol ol O B0 e
w € »
- oE ©
Wyniki IR S| N

DRILLMEISTER Konkurent

Wiertto konkurencyjnej firmy nie byto w stanie zapewnic¢

wymaganej prostoliniowosci otworu. Wiertto DrillMeister

z koricowkg DMC poprawito prostoliniowo$¢ otworu do
wartosci 1/4 prostoliniowo$ci otworu konkurencii.

0
DRILLMEISTER Konkurent

Koncéwka DMC nie wymaga otworu prowadzacego. Wiertto z
koncéwka DMC osiggneto 3-krotnie wyzszg wydajnos¢ niz
obecny proces poprzez wyeliminowanie otworu prowadzacego
oraz zwigkszenie predkosci skrawania i posuwu.

Rodzaj detalu Obudowa przektadni ré6znicowej Piasta kota
Korpus wiertta TID145F16-5 TID135R14-3.5
Koncéwka DMF145 DMH137
Gatunek AH9130 AH9130
FCD600 / GGG60 / 600-3 S40C

Materiat obrabiany

« |Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 100 150
§ Posuw : f(mmlobr.) 0.25 0.32
E Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 594 115.8
g Srednica wiertta: DC (mm) 14.5 13.7
@ |Glebokosé otworu: H (mm) 20 15
E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne Chtodzenie wewnetrzne
& [Obrabiarka Pionowa M/C Pionowa M/C
_ 700
IS 4 D
= Czas obrobki 5. Zywotnos¢
e R krotszy 5% ° i l  wzrosia
8 CE £8 4 B 2 razy!
5 58 |
Wyniki 8 Sh 2
(&) :§

DRILLMEISTER Konkurent

Koncéwka DMF pomaga skonsolidowac¢ operacje
napawania punktowego i wiercenia na napawanej,
nieréwnej powierzchni co skroca czas obrébki.

DRILLMEISTER Konkurent

Potgczenie wzmocnionej konstrukcji koncowki
DMH i zaawansowanego gatunku odpornego na
zuzycie AH9130 podwaja trwato$¢ narzedzia.
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Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu Forma Czes¢ elektryczna
Korpus wiertta TID170F20-5 TID140F15-3
Koncéwka DMC170 DMN142
Gatunek AH9130 KS15F
SKD11 (50HRC) A5052

Materiat obrabiany

« |Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 30 135

§ Posuw : f (mm/obr.) 0.2 0.33

£ |Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 112 1,000

g Srednica wiertta: DC (mm) 17 14.2

@ |Gtebokos¢ otworu: H (mm) 80 15

E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne Chiodzenie wewnetrzne

& |Obrabiarka Automat tokarski Pionowa M/C
— 1,200
5 [ Zywotnos¢ 51000 i B Wydajnos¢é
§ wzrosia 2E 800 - wzrosta
s 5 razy! g E 600 3 razy!
2 25 400

Wyniki §, o 200
° 0
DRILLMEISTER Konkurent DRILLMEISTER Konkurent
W poréwnaniu do wiertet skladanych, koncéwka 3-krotnie wyzsza wydajnosc¢ dzieki wymiennej
DMC wykazuje 5-krotnie dtuzszg zywotnos$¢ dzieki koncowce stosowanej z tym samym korpusem
wysokiej odpornosci na zuzycie gatunku AH9130. wiertta.
Rodzaj detalu Czes¢ maszyny produkcyjnej
Korpus wiertta TIDO65F12-1.5
Koncéwka DMP069
Gatunek AH725
Stop niklu
Materiat obrabiany

« |Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 54

§ Posuw : f (mm/obr.) 0.08

E Posuw minutowy: Vf (mm/min.) 199.4

g Srednica wiertta: DC (mm) 6.9

@ |Glebokosé otworu: H (mm) 5.1

E Chtodziwo Chtodzenie wewnetrzne

& [Obrabiarka Pozioma M/C

Zywotnos$é
wzrosta
) 1.7 raza!

Wyniki

llo$¢ obrobionych detali
(sztuk)

DRILLMEISTER Konkurent

1,7 razy wieksza trwato$¢ narzedzia niz w
przypadku konkurencyjnych wiertet z wymiennymi
koncoéwkami dzieki matej sile skrawania i dobremu

odprowadzaniu wiéréw.
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Tungaloy Corporation (Head office)

Tungaloy America, Inc.

Tungaloy Canada

Tungaloy de Mexico S.A.

Tungaloy do Brasil Ltda.

Tungaloy Germany GmbH

Tungaloy France S.A.S.

Tungaloy Italia S.r.l.

Tungaloy Czech s.r.o.

Tungaloy Ibérica S.L.

Member IMC Group I

Tungaloy Scandinavia AB

Tungaloy Rus, LLC

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

Tungaloy U.K. Ltd

Tungaloy Hungary Kft

Tungaloy Turkey

Tungaloy Benelux b.v.

Tungaloy Croatia

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Tungaloy Cutting Tools
(Taiwan) Co.,Ltd.

tungaloy.com

o follow us at:

Tungaloy Cutting Tools
(Thailand) Co.,Ltd.

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

Tungaloy Vietnam

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Tungaloy Korea Co., Ltd

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

Tungaloy Australia Pty Ltd

PT. Tungaloy Indonesia

facebook.com/tungaloyjapan
twitter.com/tungaloyjapan

www.youtube.com/tungaloycorporation
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