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Ponad 100 lat doswiadczenia w branzy wiertet

- gwarancja skutecznosci naszego dziatania i zadowolenia Klientow.

POLSKA MARKA WIERTEL
my 0d 1908 roku

Zatozenie Huty Baildon przez Johna Baildona 1 8 2 3 x/ ; -
Zatozenie Wydziatu Wiertet w Hucie Baildon 1 9 0 8

1 9 9 8 Powstanie firmy Wiertta Baildon Sp. z 0.0.

2 0 0 8 Jubileusz 100-lecia oferowania wiertet , BHH"

Dotaczenie marki Baildon 2 0 1 9
do Grupy Topex Sp. z 0.0. Sp. K.

Dlaczego my?

dostosowana do oczekiwan i wymagan klienta

potwierdzona certyfikatami oraz poparta wiedzg

 DOGODNE TERMINY REALIZACJI zamowier
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FREZOWANIE
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CHEMIA

INFORMACJE TECHNICZNE

TABELE DOBORU WIERTEL




OPIS IKON

TYP KOREKCJI OSTRZA N KAT ZAOSTRZENIA OSTRZA
/
TOLERANCJA SREDNICY
GATUNEK MATERIALU V') NARZEDZIA
NARZEDZIA Z POWLOKAMI OKRESLENIE GLEBOKOQCI
TRUDNOSCIERALNYMI WIERCENIA

A o

BAILDON HSS linia niebieska

Linia niebieska obejmuje grupy produktowe wiertet wykonanych z stali szybkotnacej SW7M (HS 6-5-2). Zalecana dla uzytkownikow, ktorzy
stawiajg wierttom wysokie wymagania jakosciowe. Wiertta te zapewniaja niska cene jednostkowa operacji przy zachowaniu wysokiej jakosci
wykonanego otworu. Produkty z tej linii sprawdza sie w przy obrobce takich materiatow jak: stal, zeliwo, mosiadz, cynk oraz tworzywa
sztuczne.

BAILDON HSS-E CoB oo o e~ S

Linia czerwona obejmuje grupy produktowe wiertet wykonanych z stali szybkotnacej SK5M (HS 6-5-2-5). Zalecana dla uzytkownikow,
ktorzy wymagaja od wiertet szerokiego zakresu obrabianych materiatéw oraz wiekszego zakresu parametrow skrawania w stosunku do linii
niebieskiej dla tych samych materiatow. Wiertta zapewniaja realizacje produkcji masowej przy zachowaniu wysokiej jakosci wykonanego
otworu. Produkty z tej linii sprawdza sie w przy obrébce takich materiatow jak: stal, zeliwo, stal nierdzewna, aluminium, mosiadz, tytan, cynk
oraz tworzywa sztuczne.

BAILDON VHM linia fioletowa &"‘ i

Linia fioletowa obejmuje grupy produktowe wiertet i frezow wykonanych z weglika spiekanego (VHM). Zalecana dla uzytkownikow, ktorzy
wymagaja od wiertet i frezow pracy w szerokiej gamie bardzo wymagajacych materiatow. Narzedzia zapewniaja realizacje produkcji
wysokowydajnej i masowej przy zachowaniu wysokiej jakosci pracy. Produkty z tej linii sprawdza sie w przy obrdbce takich materiatow jak:
stal, Zeliwo, stal trudno$cieralna, stal nierdzewna, aluminium, mosiadz, tytan, cynk oraz tworzywa sztuczne.
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WYKAZ NARZEDZI
s swm]

WIERCENIE
Baildon NWKa Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do stalii zeliwa ogdlnego stosowania 9
szlifowane HSS wykonane technologig szlifowania.
Baildon NWKa INOX Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do stali nierdzewnych wykonane 10
szlifowane HSS-E Co5 technologia szlifowania
Baildon NWKb Wiertta krete dtugie z chwytem cylindrycznym do stali i Zeliwa ogdlnego "
szlifowane HSS stosowania wykonane technologig szlifowania.
Baildon NWKb Wiertta krete dtugie z chwytem cylindrycznym do stali i zeliwa ogdlnego "
szlifowane HSS-E Co5 stosowania wykonane technologig szlifowania
Baildon NWKk Wiertta krete krotkie z chwytem cylindrycznym do zeliwa i stali, wykonane 1
szlifowane HSS technologig szlifowania
Baildon NWKk Wiertta krete krotkie z chwytem cylindrycznym do zeliwa i stali, wykonane 1
szlifowane HSS-E Co5 technologig szlifowania
Baildon NWMa Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do mosiadzu wykonane technologig 13
szlifowane HSS szlifowania.
Baildon NWMc eSS S e Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do miedzi i aluminium wykonane 13
szlifowane HSS technologia szlifowania.
Baildon NWWr ' N .
szlifowane HSS Wiertta krete dwustronne do blach wykonane technologia szlifowania. 14
B?ildon XL-P SR Wiertta krete bardzq d{ugie z c_hwytem cylindrycznym do zeliwa i stali 14
szlifowane HSS wykonane technologig szlifowania.
Baildon komplety Komplety wiertet kretych z chwytem cylindrycznym wykonane technologia
wiertet szlifowanych s7lifowania 15
NWKa HSS '
Baildon komplety
wiertet szlifowanych Komplety wiertet kretych z chwytem cylindrycznym wykonane technologia 15
NWKa INOX HSS-E szlifowania.
Cob5
Baildon NWKc Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse'a do zeliwa i stali wykonane 1
szlifowane HSS technologig szlifowania
Baildon NWKc e T Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse'a do zeliwa i stali wykonane
. NSOSoe— S :
szlifowane HSS-E Co5 S technologig szlifowania 16

Baildon NWKc % Wiertta krete z chwytem stozkowym Morse’a do zeliwa i stali wykonane 17
frezowane HSS : — technologia frezowania

Baildon WK3 e > Wiertta petnoweglikowe 3xD krete z chwytem cylindrycznym wzmocnionym
szlifowane VHM %\;‘E wykonane technologig szlifowania 18

Baildon WK5 _ Wiertta petnoweglikowe 5xD krete z chwytem cylindrycznym wzmocnionym

szlifowane VHM e wykonane technologig szlifowania 18

Baildon WS 3xD . : . . . .
sktadane y Korpusy 3xD wiertet z ptytkami wymiennymi z weglika spiekanego 19
/

Baildon WCMT VHM g?g

Plytki z weglika spiekanego do korpusow wiertet sktadanych 19




Nazwa

Baildon FWP2K
szlifowane VHM

Baildon FWP2L
szlifowane VHM

Baildon FWP4K
szlifowane VHM

Baildon FWP4L
szlifowane VHM

Baildon FWK4K
szlifowane VHM

Baildon FWP3A
szlifowane VHM

Baildon gwintowniki

reczne HSS

Baildon narzynki
reczne HSS

Baildon Uchwyt do

gwintownikow

Baildon Uchwyt do

narzynek

Zmieni¢ nazwe na:

Komplet
gwintownikow i
narzynek Baildon
recznych HSS

Olej do obrébki

skrawaniem ORLEN

EMULGOL ES-12

Baildon Preparat
do wiercenia i
gwintowania

Opis
FREZOWANIE

Frezy z chwytem wzmacnionym 2-ostrzowe krotkie z ptaska powierzchnia
czotowg ogdlnego stosowania

Frezy z chwytem wzmocnionym 2-ostrzowe dtugie z ptaska powierzchnia
czotowg ogdlnego stosowania

Frezy z chwytem wzmocnionym 4-ostrzowe krotkie z ptaskg powierzchnia
czotowa ogdlnego stosowania

Frezy z chwytem wzmocnionym 4-ostrzowe dtugie z ptaska powierzchnig
czotowa ogdlnego stosowania

Frezy z chwytem wzmaocnionym 4-ostrzowe krotkie z kulista powierzchnia
czotowa ogdlnego stosowania

Frezy z chwytem wzmocnionym 3-ostrzowe z ptaska powierzchnig czotowa
do aluminium i stopéw aluminium.

GWINTOWANIE

Komplet gwintownikow metrycznych recznych 3-sztukowych wykonany
z materiatu HSS

Narzynki metryczne reczne wykonane z materiatu HSS

Uchwyt do gwintownikéw metrycznych recznych

+ Uchwyt do narzynek metrycznych recznych

Komplet gwintownikéw i narzynek Baildon recznych wykonanych z
materiatu HSS.

CHEMIA
Olej Emulgol ES-12 w postaci emulsji chtodzaco-smarujacej zalecany przy

obrabce skrawaniem stali, zeliwa i metali niezelaznych oraz ich stopow

Olej do wiercenia i gwintowania w postaci sprayu zalecany przy obrébce
skrawaniem stali, zeliwa i metali niezelaznych oraz ich stopow

Strona
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BN Baildon NWKa szlifowane HSS NN

PN-86/M-59601; DIN 338 RN

Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do stali i zeliwa ogdlnego stosowania wykonane technologia szlifowania.

T =

EHE® -

Kod Kod Kod Kod
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [nm] | [nm] | wyrobu
00200301 03 19 3 00203301 33 65 36 00206301 63 101 63 00209301 :
00200401 , 5 00203401 34 70 39 00206401 64 101 63 00209401 94 125
00200501 05 22 6 00203501 35 70 39 00206501 65 101 63 00209501 95 125 8]
00200601 0,6 24 7 00203601 3,6 70 39 00206601 66 101 63 00209601 96 133 87
00200701 0,7 28 9 00203701 37 70 39 00206701 67 101 63 00209701 97 133 87
00200801 08 30 10 00203801 38 75 43 00206801 68 109 69 00209801 98 133 87
00200901 09 32 1 00203901 39 75 43 00206901 69 109 &9 00209901 99 133 87
00201001 10 B 12 00204001 40 75 43 00207001 70 109 69 00210001 100 133 87
00201101 1,1 36 14 00204101 4,1 75 43 00207101 71 109 69 00210201 102 133 87
00201201 12 38 16 00204201 42 75 43 00207201 72 109 69 00210501 105 133 87
00201301 13 38 16 00204301 43 80 47 00207301 73 109 &9 00211001 110 142 94
00201401 14 40 18 00204401 44 80 47 00207401 74 109 69 00211501 115 142 94
00201501 15 40 18 00204501 45 80 47 00207501 75 109 69 00212001 120 151 101
00201601 1,6 43 20 00204601 46 80 47 00207601 76 117 75 00212501 125 151 101
00201701 1,7 43 20 00204701 47 80 47 00207701 77 17 75 00213001 13,0 151 101
00201801 18 b 22 00204801 48 86 52 00207801 78 117 75 00213501 135 160 108
00201901 19 b6 22 00204901 49 86 52 00207901 79 117 75 00214001 140 160 108
00202001 20 49 2 00205001 50 86 52 00208001 80 117 75 00214501 145 169 114
00202101 21 49 24 00205101 51 86 52 00208101 81 117 75 00215001 150 169 114
00202201 22 53 27 00205201 52 86 52 00208201 82 117 75 00215501 155 178 120
00202301 23 53 27 00205301 53 86 52 00208301 83 117 75 00216001 160 178 120
00202401 2,4 57 30 00205401 54 93 57 00208401 84 117 75 00216501 165 184 125
00202501 25 57 30 00205501 55 93 57 00208501 85 117 75 00217001 170 184 125
00202601 2,6 57 30 00205601 5,6 93 57 00208601 86 125 81 00217501 175 191 130
00202701 27 61 33 00205701 57 93 57 00208701 87 125 81 00218001 180 191 130
00202801 28 61 33 00205801 58 93 57 00208801 88 125 81 00218501 185 198 135
00202901 29 61 33 00205901 59 93 57 00208901 89 125 81 00219001 190 198 135
00203001 30 61 33 00206001 6,0 93 57 00209001 90 125 81 00219501 195 205 140
00203101 31 65 36 00206101 61 101 63 00209101 91 125 8] 00220001 200 205 140
00203201 32 65 36 00206201 62 101 63 00209201 92 125 81
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HR-N Baildon NWKa INOX szlifowane HSS-E Co5 I

PN-86/M-59601; DIN 338 RN

Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do stali nierdzewnych wykonane technologig szlifowania.

S
EH®O =

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod d L, L, Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
00301001 1.0 3B 12 00303801 38 75 43 00306601 66 101 63 00309401 94 125
00301101 1,1 36 14 00303901 39 75 43 00306701 67 101 63 00309501 ,

00301201 12 38 16 00304001 40 75 43 00306801 68 109 69 00309601 96 133 87
00301301 13 3B 16 00304101 4,1 75 43 00306901 69 109 69 00309701 97 133 @87
00301401 14 40 18 00304201 42 75 43 00307001 70 109 69 00309801 98 133 87
00301501 15 40 18 00304301 43 80 47 00307101 7,1 109 69 00309901 99 133 @87
00301601 1,6 43 20 00304401 44 80 47 00307201 72 109 69 00310001 100 133 87
00301701 17 43 20 00304501 45 80 47 00307301 73 109 69 00310201 102 133 87
00301801 18 46 22 00304601 46 80 47 00307401 74 109 69 00310501 105 133 87
00301901 19 b6 22 00304701 47 80 47 00307501 75 109 69 00311001 110 142 94
00302001 20 49 24 00304801 48 86 52 00307601 76 117 75 00311501 115 142 94
00302101 2,1 49 24 00304901 49 86 52 00307701 77 117 75 00312001 120 151 101
00302201 22 5 27 00305001 50 86 52 00307801 78 117 75 00312501 125 151 101
00302301 23 5 27 00305101 5,1 86 52 00307901 79 117 75 00313001 130 151 101
00302401 24 57 30 00305201 52 86 52 00308001 80 117 75 00313501 135 160 108
00302501 25 57 30 00305301 53 86 52 00308101 8,1 17 75 00314001 140 160 108
00302601 26 57 30 00305401 54 93 57 00308201 82 117 75 00314501 145 169 114
00302701 27 61 33 00305501 55 93 57 00308301 83 117 75 00315001 150 169 114
00302801 28 61 33 00305601 56 93 57 00308401 84 117 75 00315501 155 178 120
00302901 29 61 33 00305701 57 93 57 00308501 85 117 75 00316001 160 178 120
00303001 30 61 33 00305801 58 93 57 00308601 86 125 81 00316501 165 184 125
00303101 31 65 36 00305901 59 93 57 00308701 87 125 81 00317001 170 184 125
00303201 32 65 36 00306001 6,0 93 57 00308801 88 125 81 00317501 175 191 130
00303301 33 65 36 00306101 6,1 101 63 00308901 89 125 81 00318001 180 191 130
00303401 34 70 39 00306201 62 101 63 00309001 90 125 81 00318501 185 198 135
00303501 35 70 39 00306301 63 101 63 00309101 9.1 125 81 00319001 190 198 135
00303601 3,6 70 39 00306401 64 101 63 00309201 92 125 8] 00319501 195 205 140
00303701 37 70 39 00306501 65 101 63 00309301 93 125 8] 00320001 200 205 140
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BN Baildon NWKb szlifowane HSS I

PN-86/M-59601; DIN 340 RN
Wiertta krete dtugie z chwytem cylindrycznym do stali i zeliwa ogélnego stosowania wykonane technologig szlifowania.

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod d L, L,
wyrobu | [mm] | [mm] | [nm] @ wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] [ wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
00601001 1,0 5 33 00603501 35 112 73 00606801 68 156 102
00601501 15 70 45 00604001 40 119 78 00607001 70 156 102
00601601 1,6 76 50 00604201 42 119 78 00607501 75 156 102
00602001 20 85 56 00604501 45 126 82 00608001 80 165 109
00602501 25 95 62 00605001 50 132 87 00608501 85 165 109
00603001 30 100 66 00605501 55 139 91 00609001 90 175 115
00603201 32 106 69 00606001 60 139 9N 00609501 95 175 115
00603301 33 106 69 00606501 65 148 97 00610001 100 184 121

HEER - Baildon NWKb szlifowane HSS-E Co5 NN

PN-86/M-59601; DIN 340 RN

Wiertta krete dtugie z chwytem cylindrycznym do stali i zeliwa ogélnego stosowania wykonane technologig szlifowania

@E®® -

Kod Kod Kod
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
00701001 1.0 5 33 00703501 35 112 73 00706801 68 156 102
00701501 15 70 45 00704001 40 119 78 00707001 ,

00701601 1,6 76 50 00704201 42 119 78 00707501 75 15 102
00702001 20 85 56 00704501 45 126 82 00708001 80 165 109
00702501 25 95 62 00705001 50 132 87 00708501 85 165 109
00703001 30 100 66 00705501 55 139 91 00709001 90 175 115
00703201 32 106 &9 00706001 60 139 91 00709501 95 175 115
00703301 33 106 &9 00706501 65 148 97 00710001 100 184 121
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IR W Baildon NWKk szlifowane HSS NN

PN-86/M-59601; DIN 1897 RN

Wiertta krete krotkie z chwytem cylindrycznym do zeliwa i stali, wykonane technologig szlifowania.
.
@ 9 " L2
@ L1

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
00902001 20 3’ 12 00904501 45 58 24 00908001

00902501 25 43 14 00905001 50 62 26 00908501 .

00903001 30 46 16 00905501 55 66 28 00909001 9.0 84 40
00903201 32 49 18 00906001 6,0 66 28 00909501 95 84 40
00903301 33 49 18 00906501 6,5 70 31 00910001 100 89 43
00903501 35 52 20 00906801 638 74 34

00904001 40 5 22 00907001 7.0 74 34

00904201 42 5 22 00907501 75 74 34

R Baildon NWKk szlifowane HSS-E Co5 NN

PN-86/M-59601; DIN 1897 RN

Wiertta krete krétkie z chwytem cylindrycznym do stali i zeliwa, wykonane technologig szlifowania.

@®® ==

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
01002001 20 38 12 01004501 45 58 24 01008001 !
01002501 25 43 14 01005001 50 62 26 01008501 85 79
01003001 3,0 Lb 16 01005501 55 66 28 01009001 9,0 84 40
01003201 32 49 18 01006001 6,0 66 28 01009501 95 84 40
01003301 33 49 18 01006501 6,5 70 3 01010001 100 89 43
01003501 35 52 20 01006801 68 74 34
01004001 4,0 5 22 01007001 7,0 T4 34
01004201 4,2 5 22 01007501 7,5 T4 34

N5
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IR\ Baildon NWMa szlifowane HSS NN

PN-88/M-59602; DIN 338 RH

Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do mosigdzu wykonane technologia szlifowania.

HE® ==

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] § wyrobu | [mm] | [nm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
01701001 1,0 34 12 01705001 5,0 86 52 01710201 102 133
01701501 15 40 18 01705501 55 93 57 01710501 105 133
01701601 1,6 43 20 01706001 6,0 93 57 01711001 11,0 142 94
01702001 2.0 49 24 01706501 6,5 101 63 01711501 115 142 94
01702501 25 57 30 01706801 6,8 109 49 01712001 120 151 101
01703001 3,0 61 33 01707001 7,0 109 49 01712501 125 151 101
01703201 3,2 65 36 01707501 75 109 69 01713001 13,0 151 101
01703301 33 65 36 01708001 8,0 117 75

01703501 35 70 39 01708501 85 117 75

01704001 40 75 43 01709001 9,0 125 81

01704201 42 75 43 01709501 95 125 81

01704501 45 80 47 01710001 100 133 87

RN Baildon NWMc szlifowane HSS NN

PN-88/M-59602; DIN 338 RW

Wiertta krete z chwytem cylindrycznym do miedzi i aluminium wykonane technologig szlifowania.

@ s

L1

L1

Kod d L, L, Kod d L, L, Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
01901001 10 3B 12 01904201 42 75 43 01908501 85 117

01901501 15 40 18 01904501 45 80 47 01909001 90 125

01901601 16 43 20 01905001 50 86 52 01909501 95 125 8]
01902001 2,0 49 24 01905501 55 93 57 01910001 100 133 87
01902501 25 57 30 01906001 6,0 93 57 01910201 102 133 87
01903001 30 61 33 01906501 65 101 63 01910501 105 133 87
01903201 32 65 36 01906801 68 109 69 01911001 110 142 94
01903301 33 65 36 01907001 70 109 69 01911501 115 142 94
01903501 35 70 39 01907501 75 109 69 01912001 120 151 101
01904001 40 75 43 01908001 80 117 75 01912501 125 151 101

01913001 13,0 151 101
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RN Baildon NWWr szlifowane HSS I

ZN-88/0687-01

Wiertta krete dwustronne do blach wykonane technologia szlifowania.

S0

Kod d L, L,
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
02503001 30 45 14
02503201 32 50 14
02504001 40 5 16
02504201 42 5 16
02505001 50 60 18
02506001 6,0 65 20

IR N Baildon XL-P szlifowane HSS IIIIIEEEIEGN

PN-86/M-59601; DIN 1869 RN

L2 L2
L1

Wiertta krete bardzo dtugie z chwytem cylindrycznym do zeliwa i stali wykonane technologia szlifowania.

DIN 1869 RN szereg 1 DIN 1869 RN szereg 2 DIN 1869 RNRN szereg 3

Kod L, L, Kod L, L, Kod L, L,
wyrobu [mm] | [mm] wyrobu [mm] | [mm] wyrobu [mm] | [mm]
04802001 20 125 85 04903001 3,0 190 130 05003501 35 265 180
04802501 25 140 95 04903501 35 210 145 05004001 4.0 280 190
04803001 3,0 150 100 04904001 40 220 150 05004501 45 295 200
04803501 35 165 115 04904501 45 235 160 05005001 5,0 315 210
04804001 4,0 175 120 04905001 50 245 170 05005501 55 330 225
04804501 45 185 125 04905501 55 260 180 05006001 6,0 330 225
04805001 5,0 195 135 04906001 60 260 180 05007001 7,0 370 250
04805501 5,5 205 140 04907001 7,0 290 200 05008001 8,0 390 265
04806001 6,0 205 140 04908001 80 305 210 05009001 90 410 280
04807001 7,0 225 155 04909001 90 320 220 05010001 10,0 430 295
04808001 8,0 240 165 04910001 100 340 235 04910001 10,0 340 235
04809001 9,0 250 175 04809001 9,0 250 175 04809001 9.0 250 175
04810001 100 265 185 04810001 100 265 185 04810001 100 265 185
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N Baildon komplety wiertet szlifowanych NWKa HSS I
PN-86/M-59601; DIN 338 RN

Komplety wiertet kretych z chwytem cylindrycznym wykonane technologia szlifowania.

Kod
wyrobu [mm] L, [mm] | L, [mm]
02719001 1-1,5-2-2,5-3-3,5-4-4,5-5-5,5-6-6,5-7-7,5-8-8,5-9-9,5-10 34-133 12-87

02725001 1-1,5-2-2,5-3-3,5-4-4,5-5-5,5-6-6,5-7-7,5-8-8,5-9-9,5-10-10,5-11-11,5-12-12,5-13 34-151 12-101

HER N Baildon komplety wiertet szlifowanych I

NWKa INOX HSS-E Co5
PN-86/M-59601; DIN 338 RN

Komplety wiertet kretych z chwytem cylindrycznym wykonane technologia szlifowania.

@@BO

L2

L

Kod
wyrobu [mm] b o L, lmm]
02819001 1-1,5-2-2,5-3-3,5-4-4,5-5-5,5-6-6,5-7-7,5-8-8,5-9-9,5-10 34-133 12-87

7
02825001  1-1,5-2-2,5-3-3,5-4-4,5-5-5,5-6-6,5-7-7,5-8-8,5-9-9,5-10-10,5-11-11,5-12-12,5-13 34-151 12-101
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L NN\

©E®

Baildon NWKc szlifowane HSS NN

PN-86/M-59601; DIN 345 RN

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morsea do zeliwa i stali wykonane technologig szlifowania

wyrobu [mm] [mm] [mm] wyrobu [mm] [mm] [mm] wyrobu | [mm] |[mm]|[mm]
10205001 133 MK1 10214001 M[] 189 108 MK1 10224002 240 281 160 MK3
10205501 55 138 MK1 10214502 1 212 114 MK2 10224502 245 281 160 MK3
10206001 6,0 138 57 MK1 10215002 15,0 212 114 MK2 10225002 250 281 160 MK3
10206501 6,5 144 63 MK1 10215502 155 218 120 MK2 10225502 255 286 165 MK3
10206801 6,8 150 69 MK1 10216002 16,0 218 120 MK2 10226002 260 286 165 MK3
10207001 7,0 150 69 MK1 10216502 16,5 223 125 MK2 10226502 26,5 286 165 MK3
10207501 75 150 69 MK1 10217002 17,0 223 125 MK2 10227002 27,0 291 170 MK3
10208001 80 156 75 MK1 10217502 175 228 130 MK2 10227502 275 291 170 MK3
10208501 85 156 75 MK1 10218002 18,0 228 130 MK2 10228002 280 291 170 MK3
10209001 9,0 162 81 MK1 10218502 185 233 135 MK2 10228502 285 296 175 MK3
10209501 95 162 81 MK1 10219002 19,0 233 135 MK2 10229002 29,0 296 175 MK3
10210001 100 168 87 MK1 10219502 195 238 140 MK2 10229502 295 296 175 MK3
10210201 10,2 168 87 MK1 10220002 20,0 238 140 MK2 10230002 300 296 175 MK3
10210501 105 168 87 MK1 10220502 20,5 243 145 MK2 10230502 30,5 301 180 MK3
10211001 11,0 175 94 MK1 10221002 21,0 243 145 MK2 10231002 31,0 301 180 MK3
10211501 11,5 175 94 MK1 10221502 21,5 248 150 MK2 10231502 31,5 301 180 MK3
10212001 12,0 182 101 MK1 10222002 22,0 248 150 MK?2

10212501 125 182 101 MK1 10222502 225 253 155 MK2

10213001 13,0 182 101 MK1 10223002 230 253 155 MK2

10213501 135 189 108 MK1 10223502 235 276 155 MK3

RN Baildon NWKc szlifowane HSS-E Co5 I

PN-86/M-59601; DIN 345 RN

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morsea do zeliwa i stali wykonane technologig szlifowania.

0

Kod
wyrobu [mm] [mm] [mm]

10305001 ]33 MK 1
10306001 MK 1
10307001 MK1
10308001 MK 1
10309001 MK 1
10310001 MK 1
10311001 MK1
10312001 MK 1
10313001 MK 1
10314001 MK 1

N5

16

Kod

10315002
10316002
10317002
10318002
10319002
10320002
10321002
10322002
10323002
10324002

15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0

7,0
8,0
9,0
10,0
11,0
12,0
13,0
14,0

]50 69
156 75
162 81
168 87
175 94
182 101
182 101
189 108

212
218
223
228
233
238
243
248
253
281

wyrobu | [mm] |[mm]| [mm]

114

125
130
135
140
145
150
155
160

E====u -

Kod d L L
wyrobu | [mm] |[mm]| [mm]
10325002 250 281 160
10326002 26,0 286 165
10327002 27,0 291 170
10328002 280 291 170
10329002 29,0 296 175
10330002 300 296 175
10331002 31,0 301 180

Chwyt

MK 3
MK 3
MK 3
MK 3
MK3
MK 3
MK 3

MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 2
MK 3



RN Baildon NWKc frezowane HSS I

PN-86/M-59601; DIN 345 RN

Wiertta krete z chwytem stozkowym Morsea do zeliwa i stali wykonane technologig frezowania.

Kod d L, L W Kod d L, L W Kod
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] y wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] y wyrobu | [mm] | [mm] | [mm]
10432002 320 334 185 MK4 10440002 400 349 200 MK4 10448002 480 369 220 MK4
10433002 33,0 334 185 MK4 10441002 410 35 205 MK4 10449002 490 369 220 MK4
10434002 340 339 190 MK4 10442002 420 35 205 MK4 10450002 500 369 220 MK4
10435002 350 339 190 MK4 10443002 430 359 210 MK4
10436002 36,0 344 195 MK4 10444002 440 359 210 MK4
10437002 370 344 195 MK4 10445002 450 359 210 MK4
10438002 380 349 200 MK4 10446002 460 364 215 MK4
10439002 390 349 200 MK4 10447002 470 364 215 MK4

Chwyt
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IR W Baildon WK3 szlifowane VHM I

DIN 6537

Wiertta petnoweglikowe 3xD krete z chwytem cylindrycznym wzmocnionym wykonane technologia szlifowania.

o (D@ @

© M: @
L2 |
Ll
Kod d L, L, e Kod d L, L, e Kod

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] @ wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [nm] @ wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
20103001 3 62 20 6 20109001 9 89 47 10 20115001

20103501 , 6 20109501 95 89 47 10 20115501 155 115

20104001 4 66 24 6 20110001 10 89 47 10 20116001 16 115 65 16
20104501 4,5 66 24 6 20110501 10,5 102 55 12 20116501 165 123 73 18
20105001 5 66 28 6 20111000 1 102 55 12 20117001 17 123 73 18
20105501 55 66 28 6 20111501 11,5 102 35 12 20117501 175 123 73 18
20106001 6 66 28 6 20112001 12 102 55 12 20118001 18 123 73 18
20106501 6,5 79 34 8 20112501 125 107 60 14 20118501 185 131 79 20
20107001 7 79 34 8 20113001 13 107 60 14 20119001 19 13179 20
20107501 7,5 79 4 8 20113501 135 107 60 14 20119501 195 131 79 20
20108001 8 9 4 8 20114001 14 107 40 14 20120001 20 131 79 20
20108501 8,5 89 47 10 20114501 145 115 65 16

R N Baildon WK5 szlifowane VHM NN

DIN 6537

Wiertta petnoweglikowe 5xD krete z chwytem cylindrycznym wzmocnionym wykonane technologia szlifowania.

SO

L2 |

Kod d L, L, e Kod d L, L, e Kod
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
20303001 3 66 28 6 20309001 9 103 61 10 20315001 15 133

20303501 . 6 20309501 , 1 20315501 155 133

20304001 4 74 36 6 20310001 10 103 61 10 20316001 16 133 83 16
20304501 45 74 36 6 20310501 105 118 71 12 20316501 165 143 93 18
20305001 5 82 L4 6 20311001 11 18 71 12 20317001 17 143 93 18
20305501 55 82 44 6 20311501 115 118 71 12 20317501 175 143 93 18
20306001 6 82 44 6 203120001 12 118 71 12 20318001 18 143 93 18
20306501 65 9 53 8 20312501 125 12477 14 20318501 185 153 101 20
20307001 7 9N 53 8 20313001 13 124 77 14 20319001 19 153 101 20
20307501 7.5 9N 53 8 20313501 135 124 77 14 20319501 195 153 101 20
20308001 8 91 53 8 20314001 14 12477 14 20320001 20 153 1001 20
20308501 85 103 61 10 20314501 145 133 83 16

N
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IR W Baildon WS 3xD sktadane I

Korpusy 3xD wiertet z ptytkami wymiennymi z weglika spiekanego.

Dch

L

Kod )] Lc Lr | Dch S gy
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] yp piytd /
93015001 15 107 48 20 WCMT030208
93016001 16 110 51 25 WCMT030208
93017001 17 113 54 25 WCMT030208
93018001 18 128 57 25 WCMT030208
93019001 19 131 40 25 WCMT030208
93020001 20 134 63 25 WCMT030208
93021001 21 137 66 25 WCMT040208
93022001 22 140 69 25 WCMTO040208
93023001 23 146 72 25 WCMT040208
93024001 24 149 75 25 WCMT040208
93025001 25 152 78 25 WCMT050308
93026001 26 161 81 32 WCMT050308
93027001 27 164 84 32 WCMTO050308
93028001 28 147 87 32 WCMT050308
93029001 29 172 9 32 WCMT050308
93030001 30 178 94 32 WCMT050308
93031001 31 181 97 32 WCMT04T308
93032001 32 184 100 32 WCMTO4T308
93033001 33 187 1003 32 WCMTO06T308

IR W Baildon WCMT VHM IS

Zestaw ptytek z weglika spiekanego do korpuséw wiertet sktadanych.

Kod

i Typ ptytki llos¢ sztuk
95030208  WCMT030208 10
95040208  WCMT040208 10
95050308  WCMT050308 10
95067308  WCMT06T308 10

19



L NN

Baildon FWP2K szlifowane VHM N

DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 2-ostrzowe krotkie z ptaska powierzchnig czotowa ogdlnego stosowania.

) (D @ @

et M @
12 |
Ll
L J L1 | L2 € lloé¢ ostrz
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] y
21003001 3 50 A 6 22
21004001 4 54 5 6 22
21005001 5 54 6 6 22
21006001 6 54 7 6 22
21008001 8 58 9 8 22
21010001 10 66 11 10 22
21012001 12 73 12 12 22
21014001 14 75 14 14 72
21016001 16 82 16 16 22
21018001 18 84 18 18 22
21020001 20 92 20 20 72
L NN

Baildon FWP2L szlifowane VHM I
DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 2-ostrzowe dtugie z ptaska powierzchnig czotowa ogdlnego stosowania.

) (D @ @

-
L2 |
L
Kod d . L llo$¢ ostrz
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] y
21103001 3 57 7 6 22
21104001 4 57 8 6 22
21105001 5 57 10 b 22
21106001 6 57 10 b 22
21108001 8 63 16 8 22
21110001 10 72 19 10 22
21112001 12 83 22 12 72
21114001 14 83 22 14 22
21116001 16 92 26 16 72
21118001 18 92 26 18 72
21120001 20 104 32 20 72

N5
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RN Baildon FWP4K szlifowane VHM TN

DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 4-ostrzowe krotkie z ptaska powierzchnig czotowa ogélnego stosowania.

(o) CD &

© M: @
L2 |

Ll

Kod L1 L2 e

Ilos¢ ostrzy

d
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]

21403001 3 50 4 6 Z4
21404001 4 54 5 6 74
21405001 5 54 6 6 Z4
21406001 6 54 7 6 Z4
21408001 8 98 9 8 Z4
21410001 10 66 1 10 Z4
21412001 12 73 12 12 Z4
21414001 14 75 14 14 Zh4
21416001 16 82 16 16 Z4
21418001 18 84 18 18 Z4
21420001 20 92 20 20 Z4

RN Baildon FWP4L szlifowane VHM N

DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 4-ostrzowe dtugie z ptaska powierzchnig czotowa ogélnego stosowania.

) () &

Kod (| L1 W

wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] llos¢ ostrzy

21503001 3 57 7 6 VA
21504001 4 57 8 6 4
21505001 5 57 10 6 YA
21506001 6 57 10 6 Z4
21508001 8 63 16 8 VA
21510001 10 72 19 10 4
21512001 12 83 22 12 YA
21514001 14 83 22 14 Z4
21516001 16 92 26 16 VA
21518001 18 92 26 18 4
21520001 20 104 32 20 YA
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L NN

Baildon FWK4K szlifowane VHM N

DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 4-ostrzowe krotkie z kulista powierzchnig czotowa ogélnego stosowania.

CRACIS

et M @
12 |
Ll
L . L1 | L2 € | lloé¢ ostrz
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] ¥
22603001 3 50 A 6 Zk
22604001 4 54 5 6 Zk
22605001 5 54 6 6 Zk
22606001 6 54 7 6 Zk
22608001 8 58 9 8 Zk
22610001 10 66 11 10 Zk
22612001 12 73 12 12 Zk
22614001 14 75 14 14 A
22616001 16 82 16 16 yiA
22618001 18 84 18 18 yiA
22620001 20 92 20 20 Z4
L NN

Baildon FWP3A szlifowane VHM N

DIN 6527

Frezy z chwytem wzmocnionym 3-ostrzowe z ptaska powierzchnia czotowa do aluminium i stopdw aluminium.

(o) () @B e

- (]
L2 |
L1
ot J L U Ilos¢ ostrz
wyrobu | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] y
23703001 3 50 4 4 23
23704001 4 54 5 4 z3
23705001 5 54 6 6 Z3
23706001 6 54 7 4 Z3
23708001 8 58 9 8 23
23710001 10 66 11 10 z3
23712001 12 73 12 12 73
23714001 14 75 14 14 73
23716001 16 82 16 16 23
23718001 18 84 18 18 73
23720001 20 92 20 20 V|

N
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RN Baildon gwintowniki reczne HSS I

DIN 352/3
Komplet gwintownikdw metrycznych recznych 3-sztukowych wykonany z materiatu HSS.

L e e

Wb
Ll

Kod wyrobu Typ llo$¢ sztuk
90000301 M3 3
90000302 M4 3
90000303 M5 3
90000304 M6 3
90000305 M8 3
90000306 M10 3
90000307 M12 3

RN Baildon narzynki reczne HSS IHIIIEEEENENENEGEGNNN

Narzynki metryczne reczne wykonane z materiatu HSS.

Kod wyrobu Typ llos¢ sztuk
90000201 M3 1
90000202 M4 1
90000203 M5 1
90000204 Mé 1
90000205 M8 1
90000206 M10 1
90000207 M12 1
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EEEER-W Baildon Uchwyt do gwintownikow I

Uchwyt do gwintownikéw metrycznych recznych.

Kod wyrobu | llo¢ sztuk

90000308 1

IR W Baildon Uchwyt do narzynek I

Uchwyt do narzynek metrycznych recznych.

Kod wyrobu | Ilos¢ sztuk

90000208 1

RN Baildon komplet narzynek NN

i gwintownikow recznych HSS
DIN 352/3

Komplet gwintownikow i narzynek Baildon recznych
wykonanych z materiatu HSS.

W sktad zestawu wchodzi 31 elementdow:

gwintowniki reczne 3-sztukowe:
M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12

narzynki reczne:
M3, M4, M5, M6, M8, M10, M12

uchwyt do gwintownikéw;

uchwyt do narzynek;
wkretak.
Kod wyrobu Typ Ilos¢ sztuk
90000402 M3-M12 31
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BN Olej do obrobki skrawaniem ORLEN EMULGOL ES-12 I

Olej Emulgol ES-12 w postaci emulsji chtodzaco-smarujacej zalecany przy obrébce skrawaniem stali, zeliwa i metali
niezelaznych oraz ich stopéw

Kod wyrobu Typ Pojemnosc [l]
QFS056B50  ES-12 B5L 5
QFS056K20  ES-12 KP20L 20

BN  Baildon Preparat do wiercenia i gwintowania I

Olej do wiercenia i gwintowania w postaci sprayu zalecany przy obrébce skrawaniem stali, zeliwa i metali niezelaznych oraz
ich stopdw.

PREPARAT
DO WIERCENIA
1 GWINTOWANIA

4 -8

Kod wyrobu | Pojemnos¢ [l]

90000101 0.4
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ELEMENTY KONSTRUKCYJNE WIERTLA

9 10 6 1
ol S N i —
8
5 2
7
- 6 4 @
~ 17
~ > - l s
8 2 \
5
9 )
1 Chwyt stozkowy 10 Grzbiet wiertta 19 Powierzchnia przy{oZeﬁia
2 Dtugosc chwytu 11 Szeroko$¢ grzbietu 20 Krawed? skrawajaca
3 Ptetwa 12 Srednica wiertta 21 Powierzchnia natarcia
4 Chwyt cylindryczny 13 Rdzen 22 Pomocnicza krawedz skrawajaca
5 Korpus 14 Grubos¢ rdzenia 23 tysinka prowadzaca
6 Szyjka 15 Scin wiertta 24 Szerokos¢ tysinki prowadzace;
7 Dtugos¢ catkowita 16 Dtugosc scinu 25 Kat pochylenia linii srubowej
8 Dtugos¢ rowka wiérowego 17 Naroze 26 Srednica grzbietu
9  Rowek wiérowy 18 Kat Scinu 27 Kat wierzchotkowy

PARAMETRY CZESCI CHWYTOWEJ
CHWYTY CYLINDRYCZNE DLA WIERTEL KRETYCH | FREZOW TRZPIENIOWYCH Z VHM

TYP HA
Fazka d-h, L1+20 d -h, L1+20
: / 3 12
\ y 45
’ ¢ _ 4 28 14
|I \ n
— | i - = = 5 16
2 2 48
6 18
— 36
R 8 20 50
10 40
CHWYT STOZKOWY MORSE’A
,qu
) ) 14 ~
}\ J © SM d1 lch bh13) e(max) d2 r
_ (StozekMorse’a) ~ mm mm mm mm mm  mm
1BE 12,2 65,5 52 13,5 8,7 5
© 2 BE 18 80 6,3 16 135 6
] L ° 3BE 24,1 99 7.9 20 18,5 7
- - - 4 BE 31,6 124 11,9 24 24,5 8
e 5BE 447 156 15,9 29 35,7 12
6 BE 63,8 218 19 40 51 18




RODZAJE KOREKCJI OSTRZA

FORMA ZAOSTRZENIA BEZ KOREKCJI
Zaostrzenie normalne. Zastosowanie: do wszystkich zwyktych wiercen w stali, metalach kolorowych, tworzywach.

Kat ostrza zalezny od skrawalno$ci obrabianego materiatu. Korzysci: silne gtdwne krawedzie thace, niewrazliwe na
uderzenie i sity boczne. Prosty szlif, mozliwos¢ ostrzenia recznego.

TYPY KOREKCJI WEDLUG DIN 1412

KOREKCJA TYPU ,,A”
Zastosowanie: do wszystkich zwyktych wiercen przy uzyciu wiertet z mocnym rdzeniem, przy duzych $rednicach
wiercenia w petnym materiale. Korzysci: dobre centrowanie przy nawiercaniu przez skrécenie $cina na 1/10 $rednicy;

zmniejszenie sity nacisku i momentu obrotowego.

KOREKCJA TYPU ,,B”
Zaostrzona krawedz $cina ze skorygowang gtowng krawedzig tnaca Zastosowanie: przy wierceniu w stali o wysokiej
wytrzymatosci, stali manganowej o zawartosci ponad 10% Mn, do twardych stali sprezynowych i do rozwiercania.

Korzysci: niewrazliwe na uderzenia, jednostronne obcigzenie i sity boczne.

KOREKCJA TYPU ,,C”

Zastosowanie: do wiercenia przy uzyciu wiertet z mocnym rdzeniem, dla szczegélnie twardych materiatéw i przy
wierceniu gtebokich otworéw. KorzySci: dobre centrowanie, zmniejszona sita nacisku. Podziat widra — lepsze
usuwanie.

KOREKCJA TYPU ,,D”

Zastosowanie: do wiercenia w zeliwie szarym, ciggliwym i odkuwkach. Korzysci: oszczedzanie narozy skrawajacych
dzieki przedtuzonym krawedziom tngcym, niewrazliwo$¢ na uderzenia, dobre odprowadzanie ciepta (podwyzszona
trwatosc).

KOREKCJA TYPU ,,E"
Zastosowanie: do wiercenia w blachach i migkkich materiatach, do otworéw nieprzelotowych z ptaskim dnem.
Korzysci: dobre centrowanie, mata ilos¢ tworzonych zadzioréw przy wierceniu przelotowym, doktadne wiercenie

w cienkich blachach i rurach (bez zahaczania).

TOLERANCJE - DOKLADNOSC WYKONANIA WG DIN IS0 286-2

Wymiar nominalny Wymiar zewnetrzny
Ponad Do f1 hé h7 h8 h9 h10 h11 h13 m7

i ] -0,006 0 0 0 0 0 0 0 +0,012
-0,066 -0,006 -0,010 -0,014 -0,025 -0,040 -0,060 -0,140 +0,002
3 6 -0,010 0 0 0 0 0 0 0 +0,016
-0,085 -0,008 -0,012 -0,018 -0,030 -0,048 -0,075 -0,180 +0,004
4 10 -0,013 0 0 0 0 0 0 0 +0,021
-0,103 -0,009 -0,015 -0,022 -0,036 -0,058 -0,090 -0,220 +0,006
10 18 -0,016 0 0 0 0 0 0 0 +0,025
-0,126 -0,011 -0,018 -0,027 -0,043 -0,070 -0,110 -0,270 +0,007
8 30 -0,020 0 0 0 0 0 0 0 +0,029
-0,150 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0,130 -0,330 +0,008
n 50 -0,025 0 0 0 0 0 0 0 +0,034
-0,185 -0,016 -0,025 -0,039 -0,062 -0,100 -0,160 -0,390 +0,009
50 80 -0,030 0 0 0 0 0 0 0 +0,041
-0,210 -0,019 -0,030 -0,046 -0,074 -0,120 -0,190 -0,460 +0,011
80 120 -0,036 0 0 0 0 0 0 0 +0,048

-0,256 -0,022 -0,035 -0,054 -0,087 -0,140 -0,220 -0,540 +0,013
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OTWORY POD GWINTY

Gwint metryczny drobnozwojny Gwint calowy Whitworth'a Gwint rurowy Whitworth’a

Gwint metryczny (M)

(MF) (BSW) (BSP)

Wymiar gwintu ~ Srednica wiertta  Wymiar gwintu ~ Srednica wiertta  Wymiar gwintu ~ Srednica wiertta  Wymiar gwintu ~ Srednica wiertta

M1 0,75 M3x0,35 2,65 1/16 1,15 G1/16 6,80

M1.2 0,95 M4x05 3,50 3/32 1,80 G1/8 8,80

M 14 1,10 M5x0,5 4,50 1/8 2,55 G1/4 11,80

M16 1,25 M 6x 0,75 520 5/32 3,10 G3/8 15,25

M18 1,45 M7x0,75 6,20 3/16 3,60 G1/2 19,00
M?2 1,60 M8x0,75 7,20 7/32 4,40 G5/8 21,00

M22 1,75 M8x 1 7,00 1/4 510 G 3/4 24,50

M25 2,05 MIx1 8,00 5/16 6,50 G7/8 28,25
M3 2,50 M10x0,75 9,20 3/8 790 G1 30,75

M35 2,90 M10x 1 9,00 7/16 9,20 G11/8 35,50
M4 3,30 M10x 1,25 8,80 1/2 10,50 G11/4 39,50
M5 4,20 M12x1 11,00 9/16 12,00 G13/8 42,00
M6 5,00 M12x1,25 10,80 5/8 13,50 G11/2 4525
M7 6,00 M12x15 10,50 3/4 16,25 G15/8 49,50
M8 6,80 M14x15 14,00 7/8 19,25 G13/4 51,00
M9 7,80 M15x15 13,50 1 21,75 G2 57,00
M 10 8,50 M16x1 15,00 1,125 24,75 G21/4 63,00
M1 9,50 M16x1,5 14,50 1,25 27,75 G23/8 68,00
M12 10,20 M18x2 16,00 1,375 30,50 G21/2 73,00
M 14 12,00 M20x15 18,50 15 33,50 G23/4 79,00
M 16 14,00 M20x2 18,00 1,625 35,50 G3 85,00
M18 15,50 M22x15 20,50 1,75 39,00 G31/4 91,50
M 20 17,50 M22x2 20,00 1,875 41,50 G31/2 98,00
M 22 19,50 M24x 1 23,00 2 44,50 G33/4 104,00
M 24 21,00 M24x15 22,50 2,25 50,00 G4 110,50
M 27 24,00 M24x2 22,00 2,5 56,50

M30 26,50 M26x15 24,50 2,75 62,00

M 33 29,50 M27x15 25,50 3 68,00

M36 32,00 M27 x2 25,00

M39 35,00 M28x15 26,50

M 42 37,50 M30x2 28,00

M 45 40,50 M33x2 31,00

M 48 43,00 M36x15 34,50

M52 47,00 M36x2 34,00

M 56 50,50 M36x2 34,00

M 60 54,50 M39x3 36,00

M 64 58,00 M&2x15 40,50

M 68 62,00 M45x1,5 43,50

N

28




STALE NARZEDZIOWE | WEGLIKI
STALE NARZEDZIOWE

W produkcji wiertet stosujemy wysokiej jakosci stale szybkotnace, dostarczane przez sprawdzonych kontrahentéw (ERASTEEL, BOEHLER, RAVNE). W ten
sposob zapewniamy sobie gwarantowana wysoka i powtarzalng jako$¢ produkowanych narzedzi.

Wypracowana w wyniku wieloletniej pracy optymalizacja warunkéw obrdbki cieplnej pozwala uzyska¢ odpowiednio wysoka twardo$¢ i jednoczesnie
korzystna strukture cech materiatowych, pozwalajacych na uzyskanie odpowiednich wtasnosci skrawnych.

Stosowane gatunki stali szybkotnacych:

« podstawowy, uniwersalny gatunek SW7M dla Sredniej wydajnosci skrawania i najbardziej powszechnego stosowania,

« stal kobaltowa w gatunku SK5M do trudniejszych warunkéw skrawania przy podwyzszonej wydajnosci, stosowana w obrdbce stali stopowych
ulepszonych cieplnie o twardosci okoto 30 HRC, stali nierdzewnych austenitycznych, stopow tytanu,

« stal kobaltowa w gatunku SK8M na osnowie niklu i kobaltu znajduje zastosowanie w celu osiagniecia najwyzszej wydajnosci skrawania w stalach
stopowych ulepszonych cieplnie o twardosci okoto 40 HRC, w obrobce stali narzedziowych oraz stali trudno-skrawalnych manganowych i zaroodpornych,

TABLICA POROWNAWCZA PODSTAWOWYCH GATUNKOW STALI SZYBKOTNACYCH

SW7M HS 6-5-2 1.3343
SK5M HS 6-5-2-5 1.3243 M35 HSS-E

WEGLIKI SPIEKANE

Do produkcji narzedzi stosowane sg wegliki spiekane pochodzace od renomowanych Swiatowych producentéw tych materiatéw. Gatunki weglikow
spiekanych dobieramy w zaleznosci od typu czy przeznaczenia narzedza.

Wiertta i frezy monolityczne wykonywane sg z weglika spiekanego K20 - K40 (ISO), o odpowiedniej twardo$ci, odpornosci na Scieranie i jednoczesnie
obdarzonego zespotem wtasnosci mechanicznych, zapewniajacych wysoka odporno$¢ na dynamiczne warunki pracy, szczegdlnie na wykruszenia ostrzy
krawedzi skrawajacych w procesie obrdbki. Standardowo jest to weglik w gatunku submikronowym TSM 33 firmy CERATIZIT.

Ptytki na wiertta lutowane do stali i zeliwa majg wysoka twardosc i jednoczesnie charakteryzuja sie duza odpornoscia na cieranie.

Dla wiertet do pracy udarowej przy wierceniu w murze i betonie ptytki z weglikéw spiekanych maja oprécz wysokiej odpornosci na cieranie réwniez
podwyzszong odporno$c na wykruszenia.

JAKOSC POWIERZCHNI | POWLOKI PVD

Przyktadamy duza uwage do jakosci powierzchni produkowanych wiertet i narzedzi trzpieniowych. Stosujemy obrébke cieplno-chemiczng oraz naktadanie twardych
powtok, ktére odpowiednio zastosowane podwyzszajg trwato$¢ ostrza narzedzi i efektywnosc procesu skrawania.

Przez zastosowanie odpowiedniej jakosci wykonczenia powierzchni wiertet lub natozenie twardej powtoki
uzytkownik moze uzyskac nastepujace korzysci:

« poprzez zredukowanie opordw skrawania mozna prowadzi¢ obrobke z wyzszymi parametrami,

« ograniczenie zjawiska tworzenia narostow na krawedziach skrawajacych,

« Zmnigjszenie zuzycia Sciernego krawedzi skrawajacej i eliminowanie zjawiska kohezji,

« izolujac cieplnie obszar krawedzi skrawajacej przeciwdziatamy niszczacemu dziataniu ciepta skrawania na strukture materiatu,
« mozliwo$¢ prowadzenia obrobki skrawaniem na sucho lub z matg iloscia $rodka chtodzacego.

« mozliwo$¢ uzyskania wyzszej gtadkos¢ powierzchni, a przez to wiekszej efektywnosci obrabki.

Rodzaje powierzchni:

JASNA
Charakterystyka: Powierzchnia jasna, szlifowana jest podstawowa powierzchnig narzedzi szlifowanych do obrabki metali niezelaznych, stali nierdzewnych
chromowo niklowych, miekkich tworzyw sztucznych. Powierzchnia jasna zapewnia dobry odptyw wiérow.

PASYWOWANA

Charakterystyka: Powierzchnia koloru ciemnogranatowego, po konserwacji btyszczaca. Cienka warstwa (2-6 pm) tlenkdw stopowych powstaje w czasie
procesu odpuszczania gotowych narzedzi w parze wodnej. Proces pasywacji likwiduje naprezenia wewnetrzne i niekorzystny wptyw szlifowania.
Powierzchnia pasywowana pozwala uzyska¢ przynajmniej 30% wzrost trwatosci ostrza, zmniejsza opory wiercenia, ogranicza zjawisko tworzenie sie
narostow.

TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO
Charakterystyka: Powierzchnia koloru szaro-fioletowego. Powtoka azotku tytanowo aluminiowego grubosci 2-3um i twardosci ok. 3300HY, uzyskana
w procesie PVD przez firme OERLIKON BALZERS, swiatowego lidera w technologii twardych powtok. Stosowanie wiertet z tymi powtokami pozwala na

uzyskanie znacznych wydajnosci oraz mozliwosci pracy na sucho.
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NARZEDZIA WEGLIKOWE BAILDON

Wiertta oraz frezy VHM Baildon wykonane s3 z wysokogatunkowego weglika spiekanego. Czes¢ robocza pokryta jest powtoka PVD -
Futura Nano (TiAIN) firmy Oerlikon Balzers.

Powyzsze cechy dajg mozliwos¢ zastosowania wyzszych parametrow skrawania niz w przypadku narzedzi ze stali szybkotnacych oraz
gwarantuja duza doktadnos¢ oraz powtarzalno$¢ wymiarowa obrabianych elementéw.

Narzedzia weglikowe Baildon produkowane sg zgodnie z norma DIN, w zakresie $rednic @ 3,0 mm <@ 20,0 mm:
- wiertta VHM krétkie - DIN 6537 K

- wiertta VHM dtugie - DIN 6537 L

- frezy VHM krétkie - DIN 6527 K

- frezy VHM dtugie - DIN 6527 L

Wiertta posiadajg zaostrzenie na 140° oraz korekcje ostrza typu ,C" (Split Point).
Frezy dostepne sa w wersjach dwu, trzy oraz czteroostrzowych z ptaska oraz kulista powierzchnia czotowa.

Zaréwno wiertta jak i frezy VHM dedykowane sa gtéwnie do pracy na obrabiarkach CNC, do obrébki roznego rodzaju materiatow, takich jak:
- stale weglowe

- stale niskostopowe

- stale wysokostopowe

- stale nierdzewne

- zeliwa

- aluminium i stopy aluminium

- tytan i stopy tytanu

- miedz i stopy miedzi

- tworzywa sztuczne

WIERTLA SKLADANE BAILDON

Wiertta sktadane 3xD Baildon umozliwiajg sprawne oraz precyzyjne wykonywanie otwordw, toczenie zewnetrzne oraz roztaczanie.
Rekomendowane sa przede wszystkim do pracy na obrabiarkach CNC, do obrdbki takich materiatow jak:

- wszelkiego rodzaju stale (automatowe, niestopowe, szybkotnace, nierdzewne oraz hartowane)

- zeliwa

- stopy miedzi

- stopy aluminium

- stopy specjalne tytanu i niklu

Wiertta sktadane Baildon dostepne sg w zakresie $rednic @ 15,0 mm + @ 33,0 i $rednicami chwytu w przedziale od @ 20 mm do @ 32 mm.
Korpus wiertta wykonany jest z hartowanej stali narzedziowe;j.

Wiertta posiadajg system doprowadzania chtodziwa do strefy skrawania (kanaliki chtodzace) oraz chwyt walcowy ze sptaszczeniem (m.in.
pod oprawki narzedziowe VDI E1).

Wiertta sktadane Baildon gwarantuja uzyskanie duzej doktadnosci oraz powtarzalnosci wymiarowej wykonywanych otworéw (z uwagi na
sztywny, zwarty korpus oraz chtodzenie doprowadzane bezposrednio w strefe skrawania).

Do wiertet dedykowane sa ptytki skrawajace typu WCMT (2 szt. w zestawie - mozliwosc¢ szybkiej ich wymiany, bez koniecznosci wymiany
catego narzedzia).

Plytki te wykonane sg z weglika spiekanego oraz pokryte powtoka PVD. Posiadajg 3 ostrza skrawajace.

Zaréwno ptytka centralna jak i zewnetrzna sa tego samego typu.

Petne wyposazenie zestawu zawiera:

- korpus wiertta

- 2 ptytki skrawajace

- kluczyk do wymiany ptytek

- opakowanie (plastikowa tuba, ktéra utatwia transport oraz przechowywanie akcesoriow)
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GWINTOWNIKI | NARZYNKI

Oferta narzynek i gwintownikow marki Baildon sktada sie najbardziej popularnych wymiarow: M3 -M12. Wszystkie
narzedzia sa wykonane ze stali szybkotnacej HSS (M2), ktora pozwala na precyzyjne, doktadne oraz dtugie uzytkowanie.

Dostepne pod marka Baildon wysokiej jakosci gwintowniki reczne do wykonywania gwintow metrycznych (M) s3 zgodne z
norma wymiarowa DIN 352 i wystepujg w trzysztukowych kompletach. Zwieksza to ich zywotnos¢ oraz zmniejsza prawdopodobienstwo
uszkodzenia narzedzia podczas wykonywania operacji gwintowania. Gwintowniki te stuzg do wykonywania gwintéw o zarysie metrycznym
60 stopni i sa przystosowane do pracy w stalach niestopowych (weglowe), metalach, metalach kolorowych, stopach metali i tworzywie
sztucznym. Wykonane s3 z wysokojakosciowej stali szybkotngcej HSS, ktéra umozliwia precyzyjne skrawanie, a dodatkowo wptywa na
wieksza wytrzymatos¢ ostrza. Dtugos¢ nakroju gwintownika wykanczajacego wynasi 2xP. Tolerancja gwintownikdw marki Baildon to 1SO

2 (6H).

Dostepne pod marka Baildon wysokiej jakosci narzynki reczne do wykonywania gwintow metrycznych (M) wystepuja w
jednosztukowych plastikowych opakowaniach. llo$¢ ostrzy i rowkaw skrawajacych od 3 do 6 w zaleznosci od wymiaru narzynki zwieksza
ich zywotnos¢ oraz zmniejsza prawdopodobienstwo uszkodzenia narzedzia podczas wykonywania operacji gwintowania. Narzynki te stuzg
do wykonywania gwintéw o zarysie metrycznym 60 stopni i s3 przystosowane do pracy w stalach niestopowych (weglowe), metalach,
metalach kolorowych, stopach metali i tworzywie sztucznym. Wykonane sa z wysokojakosciowe;j stali szybkotngcej HSS, ktéra umozliwia
precyzyjne skrawanie, a dodatkowo wptywa na wieksza wytrzymatosc ostrza. Wszystkie narzynki zostaty ujednolicone do jednego wymiaru
Srednicy zewnetrznej co pozwala na uzytkowanie wszystkich narzedzi za pomoca jednego pokretta.
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PORADY PRAKTYCZNE

GDY POJAWIA SIE PROBLEMY
PRZY WIERCENIU

htodziwa

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

I¥3

Zwiekszy¢ predkosé skrawania

I¥3

Sprawdzi¢ wielkos¢ predkosci oraz posuwu

I3

7

¢ posuw na wejsciu

¢ cisnienie ¢

I3

Sprawdzi¢ wrzeciono obrabiarki przyrzad i mocowanie detalu

Sprawdzi¢ i ewentualnie zmieni¢ typ wiertta

Zwiekszy¢ koncentracje chtodziwa

Sprawdzi¢ bicie wiertta
Zwiekszyé posuw

Zwiekszy
Zmniejszy

Wykruszenie, duze zuZycie $cina
Wykruszenia na krawedzi skrawajacej

Szybkie zuzycie powierzchni przytozenia

e
S
e
e

2

w



ZASADY OSTRZENIA WIERTEL

Dzieki odpowiedniej eksploataciji i wtasciwym zasadom ostrzenia mozna uzyska¢ optymalna trwato$¢ naszych wiertet i mozliwie niskie naktady na
gospodarke narzedziowa. Ostrzenie wiertet jest operacja precyzyjna, wymagajaca odpowiedniej ostrzarki, wtasciwych narzedzi i osprzetu oraz wysokich
kwalifikacji obstugi. Wiertta powinny by¢ ostrzone czesto, aby nie dopuszcza¢ do nadmiernego czy wrecz katastrofalnego zniszczenia ostrzy i w rezultacie
nawet ztamania wiertta.

Jako kryteria stepienia wiertta przyjmuje sie:

« obnizenie gtadko$ci powierzchni wierconych otwordw,

« Znaczny wzrost temperatury skrawania,

« Zmiana barwy wioréw,

« przekroczenie tolerancji $rednicy lub deformacja otworu,

« wystapienie akustycznego kryterium stepienia to jest nadmiernego hatasu,

« pojawienie sie fizycznych objawow stepienia w postaci waskiego trojkata przy krawedzi skrawajacej na powierzchni przytozenia i paskéw na powierzchni
natarcia w rowkach wiérowych.

Przekroczenie dopuszczalnego stepienia moze doprowadzi¢ do wykruszenia krawedzi skrawajacej lub jej wytamania, a w skrajnym przypadku do
ztamania wiertta.

Przed przystapieniem do ostrzenia nalezy dokona¢ oceny wizualnej stepionego wiertta, a nastepnie usuna¢ na krawedziach skrawajacych rysy,
wykruszenia i pekniecia. Nalezy zachowa¢ symetrie krawedzi skrawajacych, dazac do ksztattu zaostrzenia fabrycznego.

Warunkiem dobrego zaostrzenia jest taki sposéb prowadzenia zabiegéw, poprzez dobor odpowiednich parametrow ostrzenia i chtodzenia, aby nie
doprowadzi¢ do nadmiernego nagrzewania sie obszaréw krawedzi skrawajacych. Nadmierny wzrost temperatury w czasie ostrzenia moze spowodowac
powstanie rys szlifierskich, mikropekniec, wysokiego odpuszczania obszaréw krawedzi lub nawet ich wtérnego hartowania. Takie negatywne zjawiska
powoduja znaczne obnizenie jakosci wiertet. Im wyzej stopowa stal szybkotnaca, z ktdrej wykonano wiertto, tym bardziej starannie nalezy prowadzi¢
proces ostrzenia. Ostrzenie wiertet ze stali wolframowo-molibdenowych nalezy prowadzi¢ przy predkosciach szlifowania 20-25 m/s, a wielko$¢ posuwu
nie powinna przekracza¢ 0,03 mm przy dosuwie recznym. Ostrzenie narzedzi ze stali szybkotnacej kobaltowej SK8M wymaga zmniejszenia wszystkich

parametrow o 25% lub zastosowania Sciernic borazonowych.
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Oznaczenie literowe grupy posuwu

Srednica
nominalna wiertta

2,00 0,02
5,00 0,04
8,00 0,05
12,00 0,08
16,00 0,10
25,00 0,12
40,00 0,16
63,00 0,20
75,00 0,25

B

0,03
0,05
0,06
0,10
0,12
0,16
020
0,25
032

Grupa materiatowa

Stal

Stal

Stal

Stal

Stal

Stal

Stal

Stal

Stal

Zeliwo

Zeliwo

Zeliwo

Zeliwo

Miedz i stopy
Miedz i stopy
Miedz i stopy
Miedz i stopy
Miedz i stopy
Miedz i stopy
Cynk i stopy
Tworzywa sztuczne
Tworzywa sztuczne
Stal

Stal

Stal

Stal

Stal nierdzewna
Stal nierdzewna
Stal nierdzewna
Tytan i stopy
Tytan i stopy
Aluminium i stopy
Aluminium i stopy
Aluminium i stopy
Aluminium i stopy

C D E F G H

004 005 006 008 010 012
006 008 010 012 016 020
008 010 012 016 020 025
012 016 020 025 032 040
016 020 025 032 040 050
020 025 032 040 050 063
025 032 040 050 063 080
032 040 050 063 08 1,00
040 05 063 08 100 1,25

d - $rednica wiertta [mm]
n - obroty wrzeciona [obr/min]
V_ - predkos¢ skrawania [m/min]

Materiat obrabiany

Stal Automatowa

Stal Konstrukcyjna

Stal Do Naweglania

Staliwo Weglowe

Stal Weglowa Konstrukcyjna | Niskostopowa
Staliwo Niskostopowe

Stal Do Ulepszania

Stal Stopowa

Stal Narzedziowa Do Pracy Na Zimno
Zeliwo Szare

Zeliwo Szare

Zeliwo Sferoidalne, Zeliwo Ciagliwe

Zeliwo Sferoidalne, Zeliwo Ciggliwe

Miedz Hutnicza

Miedz Elektrolityczna

Mosiadz Ciagliwy

Mosiadz Kruchy

Braz Cynowo-Cynkowy (Mieki)

Braz Aluminiowy (Twardy)

Cynk | Stopy Cynku

Tworzywa Sztuczne Miekkie (Termoplastyczne)
Tworzywa Sztuczne Utwardzone

Stal Ulepszona Cieplnie

Stal Narzedziowa

Stal Szybkotnaca Do Hrc 40

Stal Trudnoscieralna Typu Hardox 400 | 500
Stal Austenityczna

Stal Ferytyczna | Martenzytyczna

Stal Zaroodporna

Tytan Niskostopowy

Stopy Tytanu

Aluminium Niestopowe

Stopy Aluminium Odlewnicze

Stopy Aluminium Do Przerdbki Plastycznej
Stopy Alsi (Siluminy)

V_=m-dn/1000

f [mm/min] = f [mm/obr] -n [obr/min]

Wytrzymatosé/
twardos¢
Rm<500
Rm<500
Rm<500
Rm<500
Rm<800
Rm<800
Rm<1000
Rm<1000
Rm<1000
HB<200
HB<300
Rm<700
Rm<900
Rm<350
Rm<400
Rm<500
Rm<700
Rm<500
Rm<700
Rm<400

Rm<1200
Rm<1200
Rm<1200
HB<500
Rm<850
Rm<1000
Rm<1100
Rm<700
Rm<1200
Rm<350
Rm<400
Rm<700
Rm<400

Sposob
chtodzenia

m rm rm M mormormormem

m m m oo

m

E/0
E/O
E/O

m m m m O

NWKa HSS
Predkos¢ Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
25 E
25 E
25 E
25 E
20 D
20 D
14 C<D
14 CsD
14 C<D
18 E
15 D
12 D
10 D+E
28 D-E
22 D+E
32 E
20 D
28 D=E
15 CsD
32 D-E
18 C:D
25 C:D

WIERTLA ZE STALI SZYBKOTNACYCH - zalecane parametry skrawania

S

—

NWKa INOX

Predkosé
Vc [m/min]
24
24
24
24
20
20
15
15
15
18
16
12
12
30
25
32
20
30
18
32
18
25
10
10
10
10
10
9
8
10
8

Posuw
f [mm/obr]

E
E
E
E
D-E

OO oo 0o 000 T m T m T T

(o} (o}
D .I. (—’ .l.
(W) (ww)

¥

¥ I

/

NWKb HSS
Predkosé¢ Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
21 D
21 D
21 D
21 D
17 C<D
17 C<D
12 C
12 C
12 C
15 C<D
13 CsD
10 C
25 C:D
21 C<D
25 D-E
25 D
12 E
30 C:D

NWKk HSS
Predkos¢ Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
25 E
25 E
25 E
25 E
20 D
20 D
14 C<D
14 C<D
14 C<D
16 E
14 D
12 D
28 D
24 D
28 E
30 D-E
15 C<D
32 D
18 C:D
25 C:D

NWMa HSS

Predkosé
Vc [m/min]

32
35

28

Posuw
f [mm/obr]

E-F
E

NWMc HSS
Predkosé Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
28 E
20 E
30 D
20 CsD
34 E
28 E
25 D
28 D-E

NWKp HSS
Predkos¢ Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
21 D
21 D
21 D
21 D
17 C<D
17 CsD
12 C
12 C
12 C
15 CsD
13 C:D
10 C
25 CsD
21 CsD
25 D=E
25 D
12 E
30 C:D

NWMg HSS
Predkos¢ Posuw
Vc [m/min] | f [mm/obr]
28 E
20 E
30 D
20 C=D
34 E
28 E
25 D
28 D-E

NWKb HSS-E Co5

Predkosé
Vc [m/min]
24
24
24
24
20
20
15
15
15
18
16
12
12
30
25
32
20
30
18
32
18
25

Posuw
f [mm/obr]

m

O OO mm mrm T T T mimm™mT OO O rmrmm

NWKk HSS-E Co5

Predkosé
Vc [m/min]
24
24
24
24
20
20
15
15
15
18
16
12
12
30
25
32
20
30
18
32
18
25

Posuw
f [mm/obr]

m

O O mmm T m™T1 T T mimm™mT OO0 O rmrmm

NWWr HSS

Predkosé
Vc [m/min]
25
25
25
25
20
20
14
14
14
18
15
12
10
28
22
32
20
28
15
32
18
25

f[m

Posuw

obr]
E

O OO0 0o moooooooomooO o0 0O rmirmim

m/

=y

[ —

=\

i T —

NWKc HSS NWKc HSS-E
Predkoé¢ | Posuw f | Predkos¢ @ Posuw f
Ve [m/min]| [mm/obr] | Vc [m/min] [mm/obr]
25 E-F 24 E
25 E-F 24 E
25 E+F 24 E
25 E-F 24 E
18 D 20 D-E
18 D 20 D:E
12 C=D 15 D
12 C=D 15 D
12 C=D 15 D
18 E 18 F
15 D-E 16 E+F
12 D-E 12 E
10 E 12 E-F
27 E 30 F
22 E 25 F
32 EsF 32 F
20 D-E 20 E
28 E 30 F
15 D 18 E
32 E 32 F
18 D 18 D
25 D 25 D
10 D 12 E
8 D



WIERTLA SKLADANE, WIERTLA | FREZY PELNOWEGLIKOWE - zalecane parametry skrawania

Oznaczenie literowe grupy posuwu

Srednica
nominalna wiertta A B ¢ D E F G H Vc = n-dn/1000

200 002 08 00 005 00 o088 o0l g2 =12ZM

5,00 004 005 006 008 010 012 016 020 4 ednicawierta mml

8,00 005 006 008 010 012 016 020 025 \r}cOEISEYRZVSFZZE;ﬁa[SEanT;ﬂ.n]

12,00 008 010 012 016 02 025 032 040 fz-posuwnazab[mm)

16,00 00 o2 016 om0 o3 0w os o

2500 012 016 020 025 032 040 050 063 .

40,00 016 020 025 032 040 050 063 080

6300 020 025 032 040 050 063 080 100

7500 025 03 00 050 06 080 100 125 WS 3D FWKAK VHM FWP2K VHM FWP2L VHM FWP3A VHM FWP4K VHM FWP4L VHM WK3 VHM WKS VHM
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Grupa Materlat obrablany Wytrzymatosé/ Sposdb Predko$¢ | Posuw f | Predkosé¢ | Posuw fz P:,id[kn:;c Posuw fz | Predkos¢ | Posuw fz = Predkos¢ | Posuw fz Predkosé¢ | Posuw fz Predkos¢ | Posuw fz = Predko$¢ | Posuw f | Predko$¢ | Posuw f
materiatowa twardos¢ chtodzenia* | Vc [m/min] | [mm/obr] |Vc [m/min]| [mm] min] [mm] Vc [m/min] [mm] | VeIm/min]| [mm] VeIm/min]| [mm] VeIm/min]| [mm]  Vc[m/min] | [mm/obr] Vc[m/min] [mm/obr]
Stal Stal Automatowa Rm<500 E 145 B 70 A 75 B 75 B 75 B 75 B 75 B 130 F 130 F
Stal Stal Konstrukcyjna Rm<500 E 145 B 70 A 75 B 75 B 75 B 75 B 75 B 130 F 130 F
Stal Stal Do Naweglania Rm<500 E 145 B 70 A 75 B 75 B 75 B 75 B 75 B 130 F 130 F
Stal Staliwo Weglowe Rm<500 E 145 B 70 A 75 B 75 B 75 B 75 B 75 B 130 F 130 F
Stal Stal Weglowa Konstrukcyjnal Rm<800 E 105 B 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 110 E 110 E
Niskostopowa
Stal Staliwo Niskostopowe Rm<800 E 105 B 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 110 E 110 E
Stal Stal Do Ulepszania Rm<1000 E 95 B 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 105 F 105 F
Stal Stal Stopowa Rm<1000 E 95 B 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 105 F 105 F
Stal Stal Narzedziowa Do Pracy Na Zimno Rm<1000 E 95 B 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 60 A 105 F 105 F
Zeliwo Zeliwo Szare HB<200 - 140 B 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 210 H 210 H
Zeliwo Zeliwo Szare HB<300 - 140 B 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 155 H 155 H
Zeliwo Zeliwo Sferoidalne, Zeliwo Ciagliwe Rm<700 - 105 B 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 155 H 155 H
Zeliwo Zeliwo Sferoidalne, Zeliwo Ciggliwe Rm<900 - 105 B 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 100 A 125 G 125 G
Miedz i stopy Miedz Hutnicza Rm<350 E 200 B 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 105 F 105 F
Miedz i stopy Miedz Elektrolityczna Rm<400 E 200 B 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 105 E 105 E
Miedz i stopy Mosiadz Ciagliwy Rm<500 E 225 B 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 270 G 270 G
Miedz i stopy Mosigdz Kruchy Rm<700 E 225 B 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 180 F 180 F
Miedz i stopy Braz Cynowo-Cynkowy (Mieki) Rm<500 E/Q 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 105 F 105 F
Miedz i stopy Braz Aluminiowy (Twardy) Rm<700 E/Q 150 A 170 A 170 A 170 A 170 A 170 A 85 E 85 E
Cynk i stopy Cynk | Stopy Cynku Rm<400 E
Tworzywa Tworzywa Sztuczne Miekkie
sztuczne (Termoplastyczne) i
IRl Tworzywa Sztuczne Utwardzone -
sztuczne
Stal Stal Ulepszona Cieplnie Rm<1200 E
Stal Stal Narzedziowa Rm<1200 E
Stal Stal Szybkotnaca Do Hrc 40 Rm<1200 E 40 A 40 A 40 A 40 A 40 A 40 A 100 F 100 F
Stal IS\Lts?]lUTrudnos’cieralna Typu Hardox 400 HB<500 E
Stal nierdzewna  Stal Austenityczna Rm<850 E/O 50 A 50 A 50 A 50 A 50 A 55 D 55 D
Stal nierdzewna  Stal Ferytyczna | Martenzytyczna Rm<1000 E/O 90 A 90 A 50 A 50 A o0 A 45 D 45 D
Stal nierdzewna  Stal Zaroodporna Rm<1100 E/O 50 A 50 A 50 A 50 A 50 A 45 D 45 D
Tytan i stopy Tytan Niskostopowy Rm<700 0 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A 40 c 40 C
Tytan i stopy Stopy Tytanu Rm<1200 0 25 A 25 A 25 A 25 A 25 A 35 C 35 c
Aluminium i stopy Aluminium Niestopowe Rm<350 E 225 B 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A 270 H 270 H
Aluminium i stopy  Stopy Aluminium Odlewnicze Rm<400 E 225 B 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A 220 H 220 H
My o U L A7 Rm<700 E 225 B 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A 180 H 180 H
Plastycznej

Aluminium i stopy  Stopy Alsi (Siluminy) Rm<400 E 280 A 280 A 280 A 280 A 280 A 270 H 270 H



