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SERIA WIERTEL TRISTAR
WIERTELA Z WYMIENNA CENTRALNA PLYTKA WEGLIKOWA

2 MITSUBISHI MATERIALS



DXAS

WIERTLO Z WYMIENNA CENTRALNA PLYTKA WEGLIKOWA

REWOLUCYJNY SYSTEM WYMIANY PLYTKI CENTRALNEJ

Radykalnie zmniejsza koszty eksploatacji oraz i zapewnia doktadnos$¢ i wydajnos$¢ obrobki poréwnywalna z
wierttami monolitycznymi.

cececccsese SILNY I INTUICYJNY SYSTEM MOCOWANIA DWOMA

. WKRETAMI

. Mocowanie dwoma wkretami zmniejsza odksztatcenia
. oprawki, zapewnia silne mocowanie ptytki roboczej,
ktdra jest mniej podatna na poluzowanie, nawet przy
duzych obciazeniach wystepujacych podczas obrobki.

% cecscscsccscssscscascssscscsscssssscscee DOSKONALE CENTROWANIE

System centrowania ogranicza niewspdtosiowos¢
osi ptytki i oprawki po zamocowaniu oraz zapewnia
doktadnos¢ otworu poréwnywalna z doktadnoscia
uzyskana wierttem monolitycznym.

DXAS Wiertto konwencjonalne DXAS Wiertto Wiertto
konwencjonalne|konwencjonalne
Wiertto z wymienna centralna Wiertto
ptytka weglikowa monolityczne
Odchytka 0.05 0.22 0.06

walcowosci (mm)




DXAS

DXAS

STABILNA OBROBKA NAWET W PRZYPADKU DETALI
0 NISKIEJ SZTYWNOSCI

sessceccccccsces KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

Dzieki ptynnemu zwijaniu widra uzyskano niskie opory
skrawania i doskonata separacje wiora.

Konstrukcja o niskich oporach skrawania zapewnia
wysoka wydajnosé i mniejszy pobdr mocy w trakcie
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obrébki.
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DXAS Producent A Producent B

DIN CK50: POROWNANIE WYNIKOW WIERCENIA
JEDNOSTRONNIE ZAMOCOWANEJ CIENKIEJ PLYTY

Mechanizm zapewniajacy silne mocowanie ptytki oraz
ksztatt ostrza o niskich oporach skrawania radykalnie
poprawia stabilnos$¢ obrébki detali o niskiej sztywnosci.
Wysoka doktadnos$é wiercenia otwordw mozna uzyskaé
nawet w przypadku cienkich ptyt.

Materiat obrabiany Stal weglowa (DIN CK50)
Narzedzie ?30.0 mm, L/D =5l

Ve (m/min) 70

fr (mm/obr.) 0.35

Gteboko$¢ otworu 12 mm (otwdr przelotowy)

Obrébka na mokro, chtodzenie wewnetrzne,

Rodzaj obrobki chtodziwo wodorozcienczalne, ci$n. TMPa

ZADZIORY PO STRONIE WYJSCIOWEJ OTWORU

DXAS Wler_tto
konwencjonalne
Nadwymiar otworu (mm) 0.076 0.125
Obciazenie obrabiarki (%) 88 124

DXAS Wiertto konwencjonalne

[l : DXAS M A B :Gatunek konwencjonalny



DXAS

WIERTLO DXAS

STABILNA OBROBKA NAWET GLEBOKICH OTWOROW

jooseeccceccsecesccess NOWY SYSTEM KANALOW CHLODZIWA

Nowy system kieruje strumien chtodziwa z rowka
wiérowego bezposrednio na krawedz skrawajaca,
co zapewnia doskonate chtodzenie.

Wiertto konwencjonalne

**eeeeeeec KONSTRUKCJA ROWKA WIOROWEGO ZAPEWNIA
DOSKONALA EWAKUACJE WIORA

Zmienny kat pochylenia i szersza kieszen na koncu
rowka zapewniaja wysoka wydajnos$¢ usuwania wiéra.

DIN CK50: POROWNANIE WYDAJNOSCI USUWANIA
WIORA PODCZAS WIERCENIA OTWOROW 0 DUZEJ

SREDNICY

Materiat obrabiany Stal weglowa (DIN CK50)
Narzedzie ?#30.0mm,L/D=8

Ve [(m/min) 70

fr (mm/obr.) 0.25

Gtebokos¢ otworu 240 mm (otwér przelotowy)

Obrdbka na mokro, chtodzenie wewnetrzne,

Rodzaj obrébki chtodziwo wodorozcienczalne, cisn. 1MPa

Wiertto nie jest blokowane Wiertto jest blokowane przez wiéry
przez wiory

—— M

Otwor wejsciowy — Otwor wyjsciowy  Otwor wejsciowy Otwor wyjsciowy

Obciazenie obrabiarki

DXAS Wiertto konwencjonalne
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DXAS

PLYTKA DO WIERTEA W GATUNKU WEGLIKA KLASY ISO P

Wielowarstwowa powtoka
AL-Cr-Si-Ti-N

XXX Y

*Schemat

00 0000000000000000000000000000000000000000000000 0

GATUNEK DP6020 0 DOSKONALEJ ODPORNOSCI
CIEPLNEJ | TWARDOSCI

Dodatek krzemu (Si) znacznie zwieksza twardo$¢
powtoki i temperature, w ktdrej zaczyna zachodzié¢
utlenianie. Ta wielowarstwowa struktura zwieksza
réwniez odporno$c¢ na Scieranie i pekanie podczas
skrawania, oraz zapewnia doskonata odpornos¢ na
Scieranie nawet podczas obrdbki z duza predkoscia

i duzym posuwem.
1500 |

DP6020

ATICrN

1000 |-ooomootos ‘

00 f---  AITIN oo

Temperatura utleniania (°C)

0 . . . .
2500 2750 3000 3250 3500

Twardos$¢ (HV)

WYSOKO WYTRZYMALA KRAWEDZ SKRAWAJACA
0 UJEMNEJ GEOMETRII

Ostrze o ujemnym kacie natarcia i wiekszej odpornosci
na Scieranie tamie wiéry podczas zagtebiania sie w detal
obrabiany, co zapobiega ich owijaniu sie wokot uchwytu.

ZDJECIE ZUZYCIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

DXAS Wiertto konwencjonalne
Po przejsciu 115 m obrébka moze Pekniecie po przejsciu 45 m
byc kontynuowana

WYSOKA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Krawedz skrawajaca jest mniej podatna na
koncentracje naprezen i charakteryzuje sie doskonata
przyczepnoscia powtoki, co zapewnia odpornosé na
Scieranie i zapobiega nagtym peknieciom.

POWIEKSZONE ZDJECIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

DXAS Wiertto konwencjonalne
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SERIA WIERTEL TRISTAR

NIZSZE KOSZTY EKSPLOATACJI - WYSOKA DOKLADNOSC -
WYSOKA WYDAJNOSC

SERIA WIERTEL TRISTAR NOWEJ GENERACJI 0D MITSUBISHI MATERIALS OFERUJE 3 ZASADNICZE KORZYSCI:

¢ Nizsze koszty eksploatacji
¢ Wysoka doktadnos¢
¢ Wysoka wydajnos¢ obrobki

Wyjatkowo dtuga trwatos¢ i nizsze koszty eksploatacyjne w poréwnaniu z konwencjonalnymi wierttami
z wymienna gtowica.

Oprdcz tego seria wiertet Tristar zapewnia doktadnos¢ obrébki i wydajnos$¢ poréwnywalna z wierttami
monolitycznymi.

NOWE PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR

A 3 Wiertta z ptytkami . Wiertta z wymienna ptytka
. wymiennymi centralna
Niskie
=
@
©
=1
2‘ Wiertta
; monolityczne
N
0
o
X
Konwencjonalne wiertta
z wymienna ptytka centralna
Wysokie

Niska Doktadnos¢ i wydajnosé obrébki otworow Wysoka
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DXAS

SERIA WIERTEL TRISTAR

TR F
N [
OI? _—— ’5:”‘:’: e
Oy o\ /S STl §
o LU o=t
LUX
LPR LS
DC<18 18 < DC < 30 30<DC OAL
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
DCONMS =25 DCONMS =32
0 0
-0.013 -0.016
Numer :g :g s 2 Odpowiednie
zaméwieniowy g. % 'c;-, = § E DC LU LUX LPR LS OAL LF PL § DF :lowice
S 553 5% a
DXAS1800X1F25 ® 15 2 18 320 400 58 56 114 550 3.0 25 313
DXAS 1800X3F25 e 3 2 18 590 470 85 56 141 820 30 25 313 -
DXAS1800X5F25 ° 2 18 950 103.0 121 56 177 1180 80 25 313 oo
DXAS1800X8F25 e 3 2 18 149.0 157.0 175 56 231 1720 30 25 313
DXAS1900X1F25 ® 15 2 19 335 415 595 56 1155 563 32 25 313
DXAS1900X3F25 [ J 3 2 19 62.0 70.0 88 56 144 84.8 3.2 25 31.3 g
DXAS1900X5F25 [ J 5 2 19 100.0 108.0 126 56 182 122.8 3.2 25 31.3 DXAST:
DXAS1900X8F25 [ J 8 2 19 157.0 165.0 183 56 239 179.8 3.2 25 31.3
DXAS2000X1F25 [ 1.5 2 20 35.0 43.0 61 56 17 57.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X3F25 [ 3 2 20 65.0 73.0 91 56 147 87.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X5F25 [ J 5 2 20 105.0 113.0 131 56 187 127.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X8F25 [ J 8 2 20 165.0 173.0 191 56 247 187.6 3.4 25 31.3
DXAS2100X1F25 [ J 1.5 2 21 36.5 44.5 62.5 56 118.5 58.9 3.6 25 813
DXAS2100X3F25 [ J 3 2 21 68.0 76.0 94 56 150 90.4 3.6 25 31.3
DXAS2100X5F25 [ J 5 2 21 110.0 118.0 136 56 192 132.4 3.6 25 31.3 DXAS2T
DXAS2100X8F25 [ J 8 2 21 173.0 181.0 199 56 255 195.4 3.6 25 31.3
DXAS2200X1F25 [ J 1.5 2 22 38.0 46.0 b4 56 120 60.3 3.7 25 81.3
DXAS2200X3F25 [ J 3 2 22 71.0 79.0 97 56 153 93.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X5F25 [ J 5 2 22 115.0 123.0 141 56 197 137.3 3.7 25 313
DXAS2200X8F25 [ J 8 2 22 181.0 189.0 207 56 263 203.3 3.7 25 31.3
DXAS2300X1F25 [ J 1.5 2 23 39.5 47.5 65.5 56 121.5 61.6 3.9 25 31.3
DXAS2300X3F25 [ 3 2 23 74.0 82.0 100 56 156 96.1 3.9 25 31.3
DXAS2300X5F25 [ 5 2 23 120.0 128.0 146 56 202 1421 3.9 25 31.3
DXAS2300X8F25 [ 8 2 23 189.0 197.0 215 56 271 2111 3.9 25 31.3
DXAS2400X1F25 [ J 1.5 2 24 41.0 49.0 67 56 123 62.9 4.1 25 313
DXAS2400X3F25 [ J 3 2 24 77.0 85.0 103 56 159 98.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X5F25 [ J 5 2 24 125.0 133.0 151 56 207 146.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X8F25 [ J 8 2 24 197.0 205.0 223 56 279 218.9 4.1 25 31.3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



DXAS- SERIA WIERTEL TRISTAR

DXAS

RN 0
S o = . :
Numer &8 $2_ 2% Dc LW WX LPR LS OAL LF PL Z  pp Odpowiednie
zamowieniowy % < $9 NE o gtowice
S o8d 58 a
DXAS2500X1F25 ) 1.5 2 25 425 505 485 56 1245 643 4.2 25 31.3
DXAS2500X3F25 [ J 3 2 25 80.0 88.0 106 56 162 101.8 4.2 25 31.3  DXAS2500P*
DXAS2500X5F25 ) 2 25 1300 138.0 156 56 212 151.8 4.2 25 31.3 DXAS2550P
DXAS2500X8F25 ) 8 2 25 2050 213.0 231 56 287 226.8 4.2 25 31.3
DXAS2600X1F32 ) 1.5 2 26 440 520 77 60 137 72.6 44 32 41.3
DXAS2600X3F32 e 3 2 26 830 910 116 60 176  111.6 44 32 41.3 DXAS2600P*
DXAS2650P
DXAS2600X5F32 ) 5 2 26 135.0 143.0 168 60 228 163.6 44 32 413 DxAS2670P
DXAS2600X8F32 ) 8 2 26 2130 221.0 246 60 306 241.6 44 32 413
DXAS2700X1F32 ) 1.5 2 27 455 535 785 60 1385  73.9 4.6 32 41.3
DXAS2700X3F32 ) 3 2 27 86.0 940 119 60 179 144 4.6 32 41.3  DXAS2700P*
DXAS2700X5F32 [ 5 2 27 1400 1480 173 60 233 168.4 4.6 32 41.3 DXAS2750P
DXAS2700X8F32 ) 8 2 27 2210 229.0 254 60 314 249.4 4.6 32 41.3
DXAS2800X1F32 ) 1.5 2 28 470 55.0 80 60 140 75.3 4.7 32 41.3
DXAS2800X3F32 ) 3 2 28 89.0 97.0 122 60 182 117.3 4.7 32 413  DXAS2800P*
DXAS2800X5F32 ® 5 2 28  145.0 153.0 178 60 238 173.3 4.7 32 41.3 DXAS2850P
DXAS2800X8F32 ) 8 2 28 229.0 237.0 262 60 322 257.3 4.7 32 41.3
DXAS2900X1F32 ) 15 2 29 485 565 815 60 1415  76.6 4.9 32 41.3
DXAS2900X3F32 ) 3 2 29 92.0 100.0 125 60 185 120.1 4.9 32 413 DXAS2900P*
DXAS2900X5F32 ) 5 2 29 1500 158.0 183 60 243 178.1 4.9 32 41.3 DXAS2950P
DXAS2900X8F32 ) 8 2 29  237.0 245.0 270 60 330 265.1 4.9 32 41.3
DXAS3000X1F32 ) 1.5 2 30 50.0 58.0 83 60 143 77.9 5.1 32 413
DXAS3000X3F32 ) 3 2 30 95.0 103.0 128 60 188 122.9 5.1 32 41.3
DXAS3000P*
DXAS3000X5F32 ) 5 2 30 155.0 163.0 188 60 248 182.9 5.1 32 413
DXAS3000X8F32 ) 8 2 30 2450 253.0 278 60 338 272.9 5.1 32 41.3
2/2
1. Wymiary oznaczone (*) dotyczg wiertta z zamontowana ptytka. 10 'V?
(X4

CZESCI ZAPASOWE

y _ Fow
Srednica wiertta (DC) \\&\\(& Mome?:‘tiorl:‘riecema ﬁ% Rozmiar klucza
Wkret dociskowy Typ klucza
18-19 TPS25-1 1.0 TIPO7F 71P
20 -22 TPS3-1 2.0 TIP10F 101P
23 -25 TPS351-1 2.5 TIP10W 10IP
26 - 30 TPS43 4.0 TIP15W 15IP

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



DXAS

DXAS

EMBOUTS

DC<18 18 <DC <30 30<DC
0.023 0.027
0.002 0.002

0.019
0.001

o
Numer zamowieniowy P DC LF LPR PL SIG Typ oprawki
&
a
DXAS1800P [ 18.0 7.0 10.0 3.0 140°
DXAS1810P [ 18.1 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1820P [ 18.2 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1830P [ 18.3 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1840P [ 18.4 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1800
DXAS1850P [ 18.5 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1860P [ 18.6 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1870P [ 18.7 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1880P [ 18.8 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1890P [ 18.9 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1900P o 19.0 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1910P o 19.1 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1920P [ 19.2 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1930P [ 19.3 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1940P o 19.4 6.7 10.0 33 140°
DXAS1900
DXAS1950P [ 19.5 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1960P [ 19.6 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1970P [ 19.7 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1980P o 19.8 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS1990P o 19.9 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS2000P o 20.0 8.1 11.5 3.4 140°
DXAS2000
DXAS2050P [ 20.5 8.0 11.5 3.5 140°
DXAS2100P [ 21.0 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2100
DXAS2150P o 21.5 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2200P [ 22.0 7.8 11.5 3.7 140°
DXAS2200
DXAS2250P [ 22.5 7.7 11.5 3.8 140°
DXAS2300P o 23.0 9.1 13.0 3.9 140°
DXAS2300
DXAS2350P o 23.5 9.0 13.0 4.0 140°
DXAS2400P o 24.0 8.9 13.0 4.1 140°
DXAS2450P [ 24.5 8.9 13.0 4.1 140° DXAS2400
DXAS2470P o 24.7 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500P o 25.0 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500
DXAS2550P [ 25.5 8.7 13.0 4.3 140°
DXAS2600P [ 26.0 10.1 14.5 4.4 140°
DXAS2650P o 26.5 10.0 14.5 4.5 140° DXAS2600
DXAS2670P o 26.7 10.0 14.5 4.5 140°
DXAS2700P o 27.0 9.9 14.5 4.6 140°
DXAS2700
DXAS2750P [ 27.5 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800P o 28.0 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800
DXAS2850P o 28.5 9.7 14.5 4.8 140°
DXAS2900P [ 29.0 10.6 15.5 4.9 140°
DXAS2900
DXAS2950P o 29.5 10.5 15.5 5.0 140°
DXAS3000P [ 30.0 10.4 15.5 5.1 140° DXAS3000

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DXAS

DXAS - ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Gtebokos¢
Materiat obrabiany DC otworu Vc n Vf
(L/D)

18.0 15-8 110 (80 - 170) 1900 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 15-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 110 (80 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 15-8 110 (80 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 15-8 110 (80 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
. 23.0 15-8 110 (80 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
Dl Kone rakine 24.0 15-8 110(80 - 170) 1500 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 15-8 110 (80 - 170) 1400 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 15-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 15-8 110(80 -170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 15-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 15-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 15-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 15-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 15-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 15-8 100 (70 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
23.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
gmiﬁgglﬁge 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 15-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 15-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 15-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 15-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 15-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 15-8 100 (70 - 140) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 15-8 100 (70 - 140) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 100 (70 - 140) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 15-8 100 (70 - 140 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 15-8 100 (70 - 140) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
23.0 15-8 100 (70 - 140) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
gtlilliftcorm’[‘e DIN 20Crd it 240 15-8 100 (70 - 140) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 15-8 100 (70 - 140 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 15-8 100 (70 - 140 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 15-8 100 (70 - 140) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 15-8 100 (70 - 140) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 15-8 100 (70 - 140) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 15-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 15-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 15-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 15-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 15-8 100 (70 -170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
o 23.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30(0.20 - 0.45)
ET:\;W;GB& DIN G645 itd. 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 15-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 15-8 100 (70 -170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 15-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 15-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 15-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 15-8 100 (70 -170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.
2. W przypadku chtodziw innych niz wodorozcienczalne zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania do 80 - 90 %.
3. W przypadku stosowania wiertet L/D=8, maksymalny posuw powinien wynosi¢ 0.4 mm/obr.



DXAS

SPOSOB MONTAZU PLYTKI CENTRALNE)J

Trzpien bazujacy
ptytke w oprawce
wiertta
1. Doktadnie oczysci¢ powierzchnie montazowe
gtowicy np. sprezonym powietrzem i sprawdzic,
czy w otworach pod wkrety dociskowe oraz na Otwor bazujacy
powierzchni oporowej gtowicy nie ma ciat obcych Gl plytke
ani brudu oporows

2. Wsunac trzpien bazujacy gtowicy w otwdr bazujacy
ptytke w oprawce.

3. Wtozy¢ oba wkrety mocujace gtowice i lekko je
wkrecié.

4. Dociskajac lekko gtowice do powierzchni
oporowej uchwytu, dokreci¢ oba wkrety dociskowe
zalecanym momentem.

Otwory pod wkrety
mocujace

"
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

DXAS

1. KIEDY STOSOWAC WIERTLA L/D = 8 | JAK ZWIEKSZYC DOKLADNOSC OTWORU

Obrdbka bez otworéw pilotowych zwieksza mozliwosé wystapienia m.in. niewspdétosiowosci otworéw.

VIl v

Wiercenie otworu Otwor pilotowy Nawiercanie
pilotowego

2. NIE ZALECA SIE SMAROWANIA MQL ANI OBROBKI NA SUCHO

X

Bez otworu pilotowego

Smarowanie MQL ani obrébka na sucho nie sa zalecane, poniewaz na wkretach mocujacych bedzie gromadzit sie

osad.




DXAS

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

3. JAK ZAPOBIEC OWIJANIU SIE WIOROW WOKOL PRZEDMIOTU OBRABIANEGO

Nie zalecamy zmniejszania posuwu w momencie wyjécia z obrabianego detalu, gdyz moze to spowodowacd owijanie
sie wiorow wokot wiertta.

JESLI MOZNA ZWIEKSZYC PARAMETRY JESLI NIE MOZNA ZWIEKSZAC PARAMETROW
SKRAWANIA SKRAWANIA

Zalecamy zwiekszenie predkosci skrawania Podczas wiercenia otworéw przelotowych

i posuwu. zalecane jest zatrzymanie i wycofanie wiertta, gdy

potowa wierzchotka wiertta wystaje z otworu.

Vc =80 m/min Vc =100 m/min W przypadku posuwu W przypadku posuwu z
fr=0.30 mm/obr. fr=0.35 mm/obr. bez wycofania wiertta wycofaniem nastepuje
powstaje dtugi widr. tamanie wiora.

4. TLUMIENIE DRGAN SAMOWZBUDNYCH | WIBRACJI PODCZAS 0BROBKI OBRACAJACEGO SIE DETALU

Aby zredukowa¢ drgania samowzbudne i wibracje podczas obrdbki skrawaniem obracajacego sie detalu, nalezy
zmniejszy¢ predkos$¢ obwodowa i zwiekszy¢ posuw.

Gdy predkosc¢ skrawania Niska predkos¢ skrawania
jest wysoka i duzy posuw

Ve =101 m/min Ve =70 m/min
fr=0.34 mm/obr. fr =0.45 mm/obr.
F =391 mm/min F =358 mm/min
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DXAS

DXAS

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

DIN CK50: POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA PODCZAS OBROBKI OGOLNEJ (F = 531 mm/min)

Trwatos$¢ narzedzia jest ponad trzykrotnie wieksza niz
narzedzi konwencjonalnych.

Oprocz znacznej redukcji kosztow eksploatacyjnych,
skutkuje to zmniejszeniem czestotliwosci wymiany
ptytki centralne;j.

Materiat obrabiany Stal weglowa (DIN CK50)

Narzedzie #18.0mm, L/D=5
Ve (m/min) 100
fr (mm/obr.) 0.3

Gtebokos¢ otworu 90 mm (otwér przelotowy)

Rodzaj obrobki chtodziwo wodorozcienczalne, cisn. TMPa

Obrébka na mokro, chtodzenie wewnetrzne,

TRWALOSC WIEKSZA CO NAJMNIEJ 0 300%
_

DXAS

Producent A

Producent B

0 50 100 150 200

Dtugoé¢ skrawania (m)

@ Moment, w ktorym wykonano zdjecie

DXAS Wiertto konwencjonalne

Po przejsciu 115 m obrébka moze
byc kontynuowana

Pekniecie po przejsciu 45 m

DIN CK50: POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA PODCZAS OBROBKI WYSOKOWYDAJNEJ (F = 955 mm/min)

Wiertta DXAS posiadaja doskonata odpornosc¢ na
Scieranie nawet przy wysokowydajnej obrobce i
osiagaja ponad 3-krotnie wieksza trwatosé.
Konstrukcja o niskich oporach skrawania umozliwia
stabilna obrobke.

Materiat obrabiany Stal weglowa (DIN CK50)

Narzedzie ?18.0mm,L/D=5
Ve (m/min) 120
fr (mm/obr.) 0.45

Gtebokos¢ otworu 90 mm (otwér przelotowy)

Obrdbka na mokro, chtodzenie wewnetrzne,

Rodzaj obrobki chtodziwo wodorozcienczalne, cién. TMPa

[l : DXAS M A B : Gatunek konwencjonalny

TRWALOSC WIEKSZA CO NAJMNIEJ 0 300 %

DXAS
Wiertto °
konwencjonalne
0 50 100
Dtugo$¢ skrawania (m)
@ Moment, w ktérym wykonano zdjecie
DXAS Wiertto konwencjonalne

Po przejsciu 115 m obrébka moze
byc kontynuowana

Pekniecie po przejsciu 16 m
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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