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DRILLMEISTER

Nowy modutowy korpus wiertta, w potgczeniu z systemem
TungFlex, zapewnia zwigkszong niezawodnosc
wiercenia otworow o gtebokosci do 3xD.

I System modutowy
- System narzedzi TungFlex zapewnia optymalng kombinacje wiertta i chwytu,
umozliwiajgc stabilne wiercenie nawet przy dlugim wysiegu narzedzia.
- Mozliwos$¢ szybkiej wymiany narzedzia na obrabiarce pomaga zminimalizowac¢
jej czas przestoju.
- Standardowa gtebokos$c¢ wiercenia jest mozliwa w wersji 2xD lub 3xD.

TID-M
Modutowy
korpus wiertta

TID-M
Mak§ymglna . Ztacze chwytu Zakres srednic wierconych otworéw (mm)
gtebokos¢ wiercenia
2xD TungFlex 06 014.4
3xD TungFlex 26 218.9

B Szeroki wybor narzedzi systemu TungFlex
- Kombinacje réznych rozmiaréw i rodzajow trzpieni oraz chwytéw narzedziowych umozliwiajg wykonywanie szeregu
operacji wiercenia z duzym wysiegiem.
- Zastosowanie chwytu z weglikow spiekanych zapewnia sztywnos$¢ narzedzia i odpornos¢ na uderzenia.

- Trzpienie narzedziowe TungCap z wielokatnym chwytem (PSC) umozliwiajg stosowanie wiertet DrillMeister na
tokarkach CNC i centrach tokarskich.

Trzpien Trzpieri Chwyt z weglikéw Chwyt stalowy
narzedziowy z narzedziowy spiekanych

chwytem TungCap ze
stozkowym BT ztaczem (PSC)
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I Zwiekszona wytrzymato$¢ korpusu umozliwia doktadne pozycjonowanie otworow

=

DORILLMEISTER Konkurent

Wiertto: z wymienng koncowka, 12xD
Koncowka: kat wierzchotkowy 140°

Wiertto (korpus modutowy): TID120M8-2 + chwyt weglikowy
Koncowka: DMP120 w gatunku AH9130

015m

212 mm
212 mm

1|

Maty przekroj

Duzy przekroj
rdzenia

rdzenia

Moment bezwtadnosci
dla przekroju A'-A'

19.6 mm*

Moment bezwtadnosci
dla przekroju A-A

2481 mm*

Przekréj A - A Przekroj A' - A’

I Doskonata jakos¢ otworéw w poroéwnaniu z konkurencjg

Konkurent

DRILLMEISTER

Wiertto : 12 mm, L/D = 2
Koncéwka : DMP120
Gatunek : AH9130
Materiat obrabiany : Stal wysokoweglowa / S55C, C55
Predkos¢ skrawania: Vc = 100 m/min.
Posuw : f= 0.3 mm/obr.
Dtugosc¢ otworu : H =20 mm
Chtodziwo : Chtodzenie wewnetrzne
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EEMODULOWE KORPUSY WIERTEL

TID-M L/D=2
Modutowe korpusy wiertet.
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OAL Wielkosé .
Oznaczenie DCSFMS LU LPR DMP DMC DMF CRKS gniazda H Koricéwka
TIDOBOMB-2 10 13 27.55 42.05 422 41.21 M6 6 7 DM*060 - DM*064
TIDO65M6-2 6.5-6.9 10 14.5 29.15 43.65 43.8 42.78 M6 6.5 7 DM*065 - DM*069
TIDO70M6-2 - 10 15 30.55 45.05 455 44.18 M6 7 7 DM*070 - DM*074
TIDO75M6-2 75-7.9 10 16.5 32.05 46.55 47 45.68 M6 7 7 DM*075 - DM*079
TIDOSOM6-2 - 10 18 33.65 48.15 483 47.29 M6 8 7 DM*080 - DM*084
TIDO85M6-2 8.5-8.9 10 19.5 35.15 49.65 49.8 48.79 M6 8 7 DM*085 - DM*089
TIDO9OM6-2 [fe=eay 1o 20 36.85 51.35 515 50.31 M6 9 7 DM*090 - DM*094
TID095M6-2 9.5-9.9 10 215 38.35 52.85 53 51.81 M6 9 7 DM*095 - DM*099
TID100M8-2 - 14.5 22 42.95 59.95 60.57 58.62 VE] 10 10 DM*100 - DM*104
TID105M8-2 105-10.9 145 235 44.55 61.55 62.17 60.22 M8 10 10 DM*105 - DM*109
TID110M8-2 - 14.5 24 46.15 63.15 63.8 61.6 M8 il 10 DM*110 - DM*114
TID115M8-2 115-11.9 145 255 47.75 64.75 65.4 63.2 M8 11 10 DM*115 - DM*119
TID120M8-2 - 14.5 26 49.3 66.3 66.93 64.71 VE] 12 10 DM*120 - DM*124
TID125M8-2 125-12.9 145 27.5 50.9 67.9 68.53 66.31 M8 12 10 DM*125 - DM*129
TID130M10-2 - 18 28 49 68 68.75 66.13 M10 13 15 DM*130 - DM*134
TID135M10-2 135-139 18 29.5 50.5 69.5 70.25 67.63 M10 13 15 DM*135 - DM*139
TID140M10-2 - 18 31 52.15 71.15 71.96 69.16 M10 14 15 DM*140 - DM*144
. Uzyskana tolerancja
$rednicy otworu*
+0.04/0
*Tylko w celach informacyjnych
CZESCI ZAMIENNE (I
Oznaczenie Klucz mocujgcy
TIDO60M6-2 - TIDO95M6-2 K-TID6-9.99
TID100M8-2 - TID140M10-2 K-TID10-19.99
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TID-M L/D=3
Modutowe korpusy wiertet.
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OAL Wielkosé .
Oznaczenie DCSFMS LU LPR DMP DMC DMF CRKS gniazda H Koricéwka
TIDO6OM10-3 18 19 37.05 56.05 56.2 55.21 M10 6 15 DM*060 - DM*064
TIDO65M10-3 6.5-6.9 18 21 38.9 57.9 58.05 57.03 M10 6.5 15 DM*065 - DM*069
TIDO70M10-3 e s 2 40.55 59.55 60 58.68 M10 7 15 DM*070 - DM*074
TIDO75M10-3 75-7.9 18 24 423 61.3 61.75 60.43 M10 7 15 DM*075 - DM*079
TIDO8OM10-3 - 18 26 4415 63.15 63.3 62.29 M10 8 15 DM*080 - DM*084
TIDO85M10-3 8.5-8.9 18 28 45.9 64.9 65.05 64.04 M10 8 15 DM*085 - DM*089
TIDO90M10-3 [fo=eay 18 29 47.85 66.85 67 65.81 M10 9 15 DM*090 - DM*094
TIDO95M10-3 9.5-9.9 18 31 49.6 68.6 68.75 67.56 M10 9 15 DM*095 - DM*099
TID100M10-3 - 18 32 51.45 70.45 71.07 69.12 M10 10 15 DM*100 - DM*104
TID105M10-3 105-109 18 34 53.3 72.3 72.92 70.97 M10 10 15 DM*105 - DM*109
TID110M10-3 - 18 35 55.15 74.15 74.8 72.6 M10 il 15 DM*110 - DM*114
TID115M10-3 115-11.9 18 37 57 76 76.65 74.45 M10 11 15 DM*115 - DM*119
TID120M10-3 - 18 38 58.8 77.8 78.43 76.21 M10 12 15 DM*120 - DM*124
TID125M10-3 125-12.9 18 40 60.65 79.65 80.28 78.06 M10 12 15 DM*125 - DM*129
TID130M10-3 - 18 41 62.5 81.5 82.25 79.63 M10 13 15 DM*130 - DM*134
TID135M10-3 135-139 18 43 64.25 83.25 84 81.38 M10 13 15 DM*135 - DM*139
TID140M10-3 [Fasiaa 18 45 66.15 85.15 85.96 83.16 M10 14 15 DM*140 - DM*144
TID145M10-3 145-149 18 47 68 87 87.81 85.01 M10 14 15 DM*145 - DM*149
TID150M10-3 [i5=159 18 48 69.73 88.73 89.64 86.63 M10 15 15 DM*150 - DM*159
TID160M12-3 16 - 16.9 23 51 75.4 97.4 98.37 95.14 M12 16 17 DM*160 - DM*169
TID170M12-3 [i75i78 25 54 79.1 101.1 102.08  98.55 M12 17 17 DM*170 - DM*179
TID180M12-3 18 - 18.9 23 57 82.7 1047 10575  101.85 M12 18 17 DM*180 - DM*189
ok
+0.04/0
218 - 618.9 +0.045 /0
*Tylko w celach informacyjnych
CZESCI ZAMIENNE (I
Oznaczenie Klucz mocujacy
TIDO6OM10-3 - TIDO95M10-3 K-TID6-9.99
TID100M10-3 - TID180M12-3 K-TID10-19.99
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C-ODP TUNGFLEX

Trzpien TungFlex ze ztaczem PSC do korpusdéw modutowych.
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Oznaczenie CRKS DCONMS BD BD2 LF LB LB2
C40DP10X53 M10 40 18 23 53 33 23
C40DP12X53 M12 40 21 26 53 33 23
C40DP16X53 M16 40 29 34 53 33 23
C50DP10X53 M10 50 18 19.5 53 33 25
C50DP10X103 M10 50 18 28 103 83 75
C50DP12X53 M12 50 21 23.5 53 33 25
C50DP12X103 M12 50 21 31 103 83 75
C50DP16X53 M16 50 29 34 53 33 25
C50DP16X103 M16 50 29 36 103 83 75
C60DP10X55 M10 63 18 19.5 55 33 25
C60DP10X105 M10 63 18 28 105 83 75
C60DP10X130 M10 63 18 32 130 108 100
C60DP12X55 M12 63 21 235 85 33 25
C60DP12X105 M12 63 21 31 105 83 75
C60DP12X130 M12 63 21 36 130 108 100
Stosowane ci$nienie chtodziwa 7 MPa. e-katalog
O30
=555

SM TUNGFLEX

Chwyt stalowy do korpuséw modutowych.
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Oznaczenie CRKS LF LB BD BHTA
SM06-L60C10 M6 10 60 20 9.7 0°
SMO06-L105-C12 M6 12 105 60 9.7 1.2°
SMO06-L125-C16 M6 _ 125 60 9.7 3.3°
SMO08-L73C16 M8 16 73 25 13 0°
SM08-L128-C16 Ve B R 128 80 13 0.9°
SMO08-L170-C20 M8 20 170 66.8 13 3.3°
SM10-L80C20 M10 _ 80 30 18 0°
SM10-L130-C20 M10 20 130 80 18 0.6°
SM10-L200-C25 M10 | 200 57.2 19 3.3°
SM12-L86-C25 M12 25 86 30 21 5.1°
SM12-L200-C32 M12 _ 200 78 21 4.4°
e-katalog
[ g [m]
O
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SM-C-H TUNGFLEX

Chwyt weglikowy do korpuséw modutowych.

Y a @
/
Rys. 1
d
= 5
o :
¢ Rys. 2
Oznaczenie CRKS LF LB LS BD BD2 Rys.
SM06-L100-C10-C-H M6 - 10 100 - - 10 - 1
SMO06-L150-C10-C-H M6 10 150 - - 10 - 1
SM06-L100-C12-C-H M6 _ 100 = = 12 = 1
SMO06-L150-C12-C-H M6 12 150 - - 12 - 1
SMO08-L80-20-C16-C-H M8 R R 80 20 59.6 15.3 = 2
SMO08-L100-40-C16-C-H M8 16 100 40 59.6 15.3 - 2
SM08-L150-80-C16-C-H M8 _ 150 80 69.6 15.3 = 2
SMO08-L200-100-C16-C-H M8 16 200 100 98.2 13 12,5 3
SMO08-L200-140-C16-C-H M8 R R 200 140 59.6 15.3 = 2
SMO08-L250-180-C16-C-H M8 16 250 180 69.6 15.3 - 2
SM10-L80-20-C20-C-H M10 _ 80 20 59.2 18.5 = 2
SM10-L100-40-C20-C-H M10 20 100 40 59.2 18,5 - 2
SM10-L150-80-C20-C-H M10 20 150 80 69.2 18.5 = 2
SM10-L200-100-C20-C-H M10 20 200 100 99.2 18,5 - 2
SM10-L200-140-C20-C-H M10 _ 200 140 58.7 18 17.5 3
SM10-L200-140-C20-C-H-N M10 20 200 140 59.2 185 - 2
SM10-L250-130-C20-C-H M10 20 250 130 118.7 18 175 3
SM10-L250-180-C20-C-H M10 20 250 180 68.7 18 17.5 3
SM10-L250-180-C20-C-H-N M10 _ 250 180 69.2 18.5 = 2
SM10-L300-180-C20-C-H M10 20 300 180 118.7 18 175 3
SM10-L300-230-C20-C-H M10 20 300 230 68.7 18 17.5 3
SM12-L100-40-C25-C-H M12 25 100 40 59.5 24 - 2
SM12-1150-80-C25-C-H M12 _ 150 80 67.7 21 20.5 3
SM12-L150-80-C25-C-H-N M12 25 150 80 69.5 24 - 2
SM12-1.200-100-C25-C-H M12 D 200 100 97.7 21 20.5 3
SM12-L200-100-C25-C-H-N M12 25 200 100 99.5 24 - 2
SM12-1.200-140-C25-C-H M12 _ 200 140 57.7 21 20.5 3
SM12-1250-130-C25-C-H M12 25 250 130 117.7 21 20.5 3
SM12-L250-180-C25-C-H M12 N 250 180 69.5 24 2 2
SM12-L300-180-C25-C-H M12 25 300 180 117.7 21 20.5 3
SM12-L300-180-C25-C-H-N M12 _ 300 180 119.5 24 = 2
SM12-L300-230-C25-C-H M12 25 300 230 67.7 21 20.5 3

e-katalog
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Predkosé Posuw: f (mm/obr.)
ISO Materiat obrabiany skrawania Srednica narzedzia: DC (mm)
Ve (m/min.) 26 -7.9 28 -9.9 210-211.9 ©12-013.9 ©214-0159 016-018.9

Stale niskoweglowe (C < 0.3)

SS400, SM490, S25C, etc. 80 - 140 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.20 - 0.35 0.25-0.45
C15E4, E275A, E355D, etc.

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

. C45, C55, etc.

Stale niskostopowe

SCM415, etc. 70 -120 0.08 - 0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-0.4
18CrMo4, etc.

Stale stopowe

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

Stale nierdzewne

M R S ET 30-70 0.08 - 0.1 0.1-0.15 0.12-0.18 0.14-02 0.16-0.24 0.16-0.26

X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare

FC250, etc. 80 - 180 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20-0.35 0.25-0.4 0.3-0.45 0.35 - 0.55
GG25, etc.

Zeliwo sferoidalne

FCD700, etc. 80 - 140 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20 - 0.35 0.25-04 0.3-0.45 0.35 - 0.55
GGG70, etc.

Stopy aluminium

ADC12, etc. 80 - 220 0.1-0.2 0.2-0.35 0.25-0.4 0.3-0.45 0.35-0.5 0.4-0.6
AlSi11Cus3, 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
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
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

- Powyzsze parametry skrawania dotyczg typowych warunkéw. Dostosuj parametry do sztywnosci obrabiarki, jej mozliwosci i obrabianego materiatu.
- Sztywnos¢ obrabiarki i/lub parametry skrawania stosowane podczas wiercenia mogg mie¢ wptyw na doktadno$¢ wykonywanych $rednic otwordw i ich jakos¢.
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