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Dtugos¢ chwytu / Shank length / Schaftlange / OnuHa xBocToBLKa
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Chwyt cylindryczny / Cylindrical shank / Zylinderschaft / LiunuHaopuyecknin XBoCTOBUK
Korpus / Body / Kérper / Kopnyc

Szyjka / Recess / Hals / LLlevika

Dtugos¢ catkowita / Overall length / Gesamtlange / lNMonHas gnvHa

Dtugos$¢ rowka wiérowego / Flute length / Spannutlange / [invHa cTpyke4HOn KaHaBKK
Rowek wiérowy / Flute / Spannut / CTpyxe4yHas kaHaBka

10 | Grzbiet wiertta/ Body clearance / Bohrerriicken / 3agHsia rpaHb ceepna

11 Szerokos$¢ grzbietu / Width of fluted land / Riickenbreite / LupvHa 3agHen rpaxHm

12 Srednica wiertta / Drill diameter / Bohrerdurchmesser / lnametp csepna

13 Rdzen / Web / Kern / CepaueBuHa

14 Grubos¢ rdzenia / Web thickness / Kerndicke / TonwmvHa cepaueBuHbl

15 | Scin wiertta / Chisel edge / Querschneide / MonepeyHas kpoMka ceepna

16 Dtugos¢ scinu / Chisel edge length / Querschneidenlénge / InnHa nonepeyHon KpOMKM
17 Naroze / Outer corner / Schneidenecke / Yrnosas yactb

18 Kat $cinu / Chisel edge angle / Querschneidenwinkel / Yron nonepe4yHoin KpoMku

19 Powierzchnia przytozenia / Flank / Hauptfreifliche / 3agHas noBepxHocTb

20 Krawedz skrawajgca / Cutting edge / Hauptschneide / Pexyuiasa kpomka

21 Powierzchnia natarcia / Face / Spannflache / NepegHsis noBepxHOCTb

22 Pomocnicza krawedz skrawajgca / Additional cutting edge / Nebenschneide / BcnomoraTtenbHas pexylias Kpomka
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e Chwyty cylindryczne dla wiertet kretych i frezow trzpieniowych e Straight shanks e Zylinderschaft fiir Spiralbohrer und
Schaftfraser e LiunnHgpryeckne XBOCTOBUKM NS CNvparbHbIX CBEP U XBOCTOBbLIX hpes e

Typ HA

e Z pochylonym sptaszczeniem e With whistle notch flat e
Whistle notch e C HaknOHeHHOWN CNNIOCHYTOCTLIO ®

Typ HE
6 4.3 5.1
s 36 2.2 21 25 18
" " 10 40 7.1 8.5 28 20 1,2
T 12 8.2 10.4
w 12 45 8.2 192 33 22,5
. (2 16 10.1 | 14.2
N ozl 18 48 108 | 16.2 36 24 1,6
& | 20 50 11.4 | 182 38 25

A DJ Fozko 20 50 11 25 18,2

| 1 BE 12,2 65,5 5,2 s 8,7
—— T — 2 BE 18,0 80 6,3 16 13,5 6
K] n 3 BE 24 .1 99 7,9 20 18,5 7
4 BE 31,6 124 11,9 24 24,5 8
o 5 BE 44,7 156 15,9 29 35,7 12
~ 6 BE 63,8 218 19 40 51 18

T < f
“. [=_/1 . N T } SM - Stozek Morse'a / Morse taper / Morse-Kegel / Konyc Morse




100 LAT Fabryka “Wiertta Baildon”...

1908 - 2008

Forma zaostrzenia bez korekcji
Zaostrzenie normalne. Zastosowanie: do wszystkich zwyktych wiercenh w
stali, metalach kolorowych, tworzywach. Kat ostrza zalezny od skrawalnosci
obrabianego materiatu. Korzy$ci: silne gldbwne krawedzie tnace, niewrazliwe
na uderzenie i sity boczne. Prosty szlif, mozliwos¢ ostrzenia recznego.

|

Standard point design
Application: for all routine drillings operationns in steel, non-ferrous metals
and plastics. The point angle depends on the material machinability.
Advantages: strong lips, resistand to impact and lateral forces. Regrinding
is simple and may be carried out by hand. Disadvantages: Wide chisel edge
requires high feed pressure.

Normaler Spitzenanschliff
Normaler Anschliff. Anwendung: fir alle Bohrarbeiten: Stahl, | T
Nichteisenmetalle, Werkstoffe. Der Spitzenwinkel hangt von der |
Zerspannfahigkeit der Werkstoffe ab. Vorteile: Starke Hauptschneiden,
unempfindlich gegen StoR3 und einseitige Belastung. Einfacher Schliff,
manuelles Schleifen moglich.

®dopma 3aToUkn 6e3 KOPPEKTUPOBKMN
HopmanbHas 3aTouka. HasHaueHue: ans OObIKHOBEHHOro CBepreHusi
B CTanu, UBETHbIX MeTannax v nrnacrMacce. Yron nes3sus 3aBUCWT OT
obpabaTtbiBaemMOCTM pesaHnMeM pfaHHoro Mmatepuana. [peumyliectsa:
MPOYHbIE [MaBHbIE PEXYLUME KPOMKM, HEYyBCTBUTENbHbI K yAapam W
60okoBbIM cunam. MpsMon WNnd, BO3MOXHOCTb PYHHOW 3aTOYKM.

W,
Vi

Korekcja typu ,,A”
Zastosowanie: do wszystkich zwyktych wiercen przy uzyciu wiertet z
mocnym rdzeniem, przy duzych srednicach wiercenia w petnym materiale.
Korzysci: dobre centrowanie przy nawiercaniu przez skrécenie $cina na
1/10 $rednicy; zmniejszenie sity nacisku i momentu obrotowego.

Web-thinned chisel edge acc. to DIN 1412 A
Application: to all routine drilling operations with tchick-webbed drills and
for drilling into solid material with large diameter drills. Advantages: good
centring for spot drilling due to reduction of chisel edge to 1/10 of drill
diameter and reduction in feed preasure. Disadvantages: Greater outlay
for regrinding.

Form A
Anwendung: Fir normales Bohren und fir Bohrern mit starkem Kern, |
bei groflen Bohrerdurchmessern zum Bohren ins Volle. Vorteile: Gute |
Zentrierung beim Anbohren durch verkiirzen der Fase auf 1/10 Durchmesser
und Reduzierung der Vorschubkraft und des Drehmoments.

KoppektupoBka Tuna ,,A”
HasHaveHue: Ans o6bIKHOBEHHOTO CBEPEHNS MPYU UCMOMb30BaHNN CBEP
C NMPOYHON cepaLeBMHON, Npu BomnbLUNX AnaMeTpax CBEPNEHUS B MOMHOM
matepwuane. lNpenMyLuecTBa: xopoLlas LeHTPUpoBKa Npu HacBepnMBaHum
nyTem COKpalLleHWNs CKOLEeHHOW KpoMku Ha 1/10 gnameTpa; yMeHblueHue
CUIbl AaBNEHUS 1 MOMEHTA BpaLleHns.

Korekcja typu ,,B”
Zaostrzona krawedz Scina ze skorygowang gtéwng 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.

Web-thinned chisel edge with modified lip acc. to DIN 1412 B
Application: for high-strength steels, manganese steels containing more
than 10% Mn, hard spring steels and enlarging existing holes. Advantages:
resistant to impact, one sided-loading and lateral forces. No snatching
on thin-walled workpieces. Disadvantages: tendency to more off-centre;
greater outlay for regrinding

I I 0@ L n

Form B
Angespitzte Querschneide mit korrigierter Hauptschneide Anwendung: |
Zum Bohren von Stahlen hoher Festigkeit, harten Manganstahlen mit
Uber 10% Mn-Gehalt, harten Federstahlen und zum Anbohren. Vorteile:
Unempfindlich gegen Stof und einseitige Belastung.

KoppekTtupoBka tuna ,,B”
3aTo4YeHHbIN Kpal CKOLUIEHHOW KPOMKM C NMPOKOPPEKTUPOBAHHOWN TMaBHON
pexylien KpoMKoW HasHayeHue: npu CBEprieHMn B BbICOKOMPOYHON
cTanu, MapraHueBoW cTanuM c cogepxaHuem 6onee 10% MuH., ans
TBEpAbIX MPY>XWHHbIX CTanen u Ang pacceepnusaHus. [MpenmyliecTsa:
HEeYyBCTBUTENbHBI K yaapam, OQHOCTOPOHHEN Harpy3ke 1 GOKOBbIM cunam.

mn
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Korekcja typu ,,C”
Zastosowanie: do wiercenia przy uzyciu wiertet z mocnym rdzeniem, dla
szczegolnie twardych materiatdw i przy wierceniu gtebokich otwordw.
Korzysci: dobre centrowanie, zmniejszona sita nacisku. Podziat wiéra — lepsze
usuwanie.

Split point acc. to DIN 1412 C
Application: for drills with very thick webs destined for very tough, hard materials
and for deep-hole drills.
Advantages: good centring, low feed. Chip removal by means of chip breaker.
Disadvantages: Correct regrinding only possible by machine.

Form C |

Kreuzanschliff. Anwendung: Bei Bohrern mit sehr starkem Kern fiir besonders |
harte Werkstoffe, bei Tieflochbohren. Vorteile: gute Zentrierung, geringe

Vorschubkraft. Spanteilung — bessere Ableitung.

KoppekTtuposka tuna ,,C”
KpectoobpasHas 3atouka. HasHayeHuwe: onsa cBeprneHunst Npu MCnonb30BaHUm
CBepr C NPOYHON cepAueBUHOW, AN 0COBeHHO TBepAblX maTepuanos v npu
cBepneHun rnybokmx oteBepcTui. [MpeunmyliecTBa: xopolwas LEeHTPUMPOBKa,
yMeHbLUeHHas cuna gaeneHus. PacnpegeneHve notoka CTPYXKM — nydliee
yoaneHve.

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

Double-angle point for grey cast iron acc. to DIN 1412 D
Application: for drilling workpieces made from grey and malleable cast iron, and

forgings.
Advantages: protect outer corners due to increased lip lenght, resistant to
impact
Disadvantages: Greater outlay for regrinding.
Form D |

Anschliff fir Grauguss. Anwendung: zum Bohren in Grauguss, Temperguss, I

Schmiedestiicke. Vorteile: Schonung von Schneideecken durch verlangerte

Hauptschneiden, unempfindlich gegen Stol, gute Warmeableitung
(Verlangerung der Lebensdauer).

KoppektupoBka Tuna ,,D”.
Wnud ans ceporo 4vyryHa. HasHayeHue: onsi cBeprieHusi B CEPOM, BSI3KOM
YyryHe 1 B nokoBkax. [penmyLLecTBa: 3KOHOMUSA PEXYLUMX YrnoB, 6naroaaps
YONUHEHHBIM PEXYLLUMM KpasiM, HEYYBCTBUTENBHOCTb K yAapaM, Hagnexaliui
0TBOZ Tenna (MoBbIleHa NPOYHOCTD).

Korekcja typu ,,E”.
Zastosowanie: do wiercenia w blachach i miekkich materiatach, do otworéw
nieprzelotowych z ptaskim dnem. Korzysci: dobre centrowanie, mata ilos¢
tworzonych zadziorédw przy wierceniu przelotowym, doktadne wiercenie w
cienkich blachach i rurach (bez zahaczania).

Centre point acc. to DIN 1412 E
Application: for drilling sheet metal and soft materials, for flat-bottomed blind
holes.
Advantages: good centring, reduced burrs on through holes. Precise drilling in
thin sheet and pipes, no snatching, Available over ¢ 2,5 mm.
Disadvantages: Greater outlay for regrinding. |

Form E
Zentrumspitze. Anwendung: Zum Bohren von Blech und weichen Werkstoffen, .
zum Bohren von Sackléchern mit ebenem Grund. Vorteile: Gute Zentrierung, |
kein Einhacken und geringe Gratbildung beim Durchbohren diinner Bleche und
Rohre.

KoppektupoBka Tuna ,,E”.
LleHTpupylollee nessne. HasHaveHve: Ana CBeprneHns B NNCTOBOM MeTanne
M B MATKMX MaTepuanax, AN HEeCKBO3HbIX OTBEPCTUM C MIIOCKUM OHULLEM.
MpeuvmylecTBa: Hagnexawias LUEeHTPpUMpOBKa, HebomnbLoe KOnn4ecTBo
BO3HMKAIOLMX 3ayCeHLEeB MNpU CKBO3HOM CBEpPrieHuW, TOYHOEe CBeprieHue B
TOHKOM NMCTOBOM MeTanne u Tpybax (6e3 3auenneHus).

I 1200 EnLhl el
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Wymiar nominalny Wymiar zewnetrzny; External dimension; AusenmaRe; BHewwHuin pasmep [mm]
Nominal dimension
Nominalmalie
HomuHanbHbIM pasmep [mm] f 11 h6 h7 h8 h9 h 10 h 11 h13 m7

Ponad / Over Do/ To
Uber / 6onee Bis / oo

_ 3 -0,006 0 0 0 0 0 0 0 +0,012

I -0,066 | -0,006 | -0,010 | -0,014 | -0,025 | -0,040 | -0,060 | -0,140 | +0,002

3 5 -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

6 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

18 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

30 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

; Zakupiona w 2007 roku wysokowydajna 5-cio osiowa szlifierka CNC typu NU 433 produkcji niemieckiej firmy

KARL HAUX, przeznaczona do szlifowania rowkéw wiertet w zakresie $rednic 0,8 - 6,0mm i dlugosci do 320mm.
High efficiency 5-axial CNC grinder the type NU 433 bought in 2007 in German, company Karl Haux GmbH is
to be designed to flutes grinding of twist drills in the range diameters 0,8 to 6,0 and the lenght up to 320mm.
Gekauft im Jahre 2007 moderne 5- achsige CNC — Schleifmachine Type NU 433 — Deutsche Hersteller KARL
HAUX. Verwendung: Bohrernutenschleifen, Durrchmesserbereich 0,8 — 6,0 mm, Nutenlange max 320 mm.
B 2007 r. coupma nokynumna BbICOKONPOM3BOAMTENbHbIN 5-0ceBbin WwnudosanbHbii ctaHok CNC tuna NU 433
repmanckon pmpmbl KARL HAUX npegHa3HaveH ong wnindoBaHusa CTPYXEYHOW KaHaBKu CBepria B AuanasoHe
anametpos 0,8 - 6,0 Mm 1 annHbl Ao 320 mm.

A




Fabryka “Wiertta Baildon”.. 100 LAT

1908 - 2008

Tabela doboru wiertet pod gwinty / Drill sizes for tapping holes /

Gwint metryczny (M)
Metric thread (M)

metrisches Gewinde (M)

Tabelle mit Auswahl den Bohrern fiir Gewinde / Tabnuua nogbopa ceepn nog, pesboy

] ) Gwint rurowy Whitworth'a
Gwint calowy Whitworth’a BSP
(BSW) Whitworth unified thread
Whitworth unified thread (BSW) BSP
Whitworth-Zollgewinde (BSW) Whitworth-Rohrgewinde

Gwint metryczny drobnozwojny
(MF)
Fine metric thread (MF)
metrisches Feingewinde (MF)

MeTpuieckas pesbba (M) tolimoBas peabba ButeopTa BSP
MeTpuyeckas menkas pesbba (MF); A (%SW) p TpyGHas p(eabGa) BuTeopTa
Wymiar Srednica Wymiar Wymiar Sredni Wymiar Srednica
; ; . - . . i rednica wintu iertk
gwintu wiertta Srednica wiertta gwintu - g wiertta
Thread The drill %"h"r'ggg The drill diameter Thread wiertta Thread The drill
dimension diameter dimension Bohrer- dimension The drill diameter | dimension diameter
Gewinde- Bohrer- Gewinde- durchmesser Gewinde- Bohrer- Gewinde- Bohrer-
grofe durchmesser roke Inametp ceepna gréRe durchmesser groBe durchmesser
Paswvep Ouametp P%sme [mm] Pasmep [OwnameTp ceepna Paswvep Ouametp
pe3bbbl cBepna p63b6bFI) pe3bbbl [mm] pe3bbbi cBepna
[mm] [mm] @) @) [mm]
M 1 0,75 M 3 x 0,35 2,65 1/16 1,15 G 1/16 6,80
M 1,2 0,95 M4 x 0,5 3,50 3/32 1,80 G 1/8 8,80
M 1,4 1,10 M 5 x 0,5 4,50 1/8 2,55 G 1/4 11,80
M 1,6 1,25 M 6x 0,75 5,20 5/32 3,10 G 3/8 15,25
M 1,8 1,45 M7 x 0,75 6,20 3/16 3,60 G 1/2 19,00
M 2 1,60 M 8 x 0,75 7,20 7/32 4,40 G 5/8 21,00
M 2,2 1,75 M 8 x 1 7,00 1/4 5,10 G 3/4 24,50
M 2,5 2,05 M9 x 1 8,00 5/16 6,50 G7/8 28,25
M 3 2,50 M 10 x 0,75 9,20 3/8 7,90 G1 30,75
M 3,5 2,90 M 10 x 1 9,00 7/16 9,20 G11/8 35,50
M4 3,30 M 10 x 1,25 8,80 1/2 10,50 G11/4 39,50
M5 4,20 M 12 x 1 11,00 9/16 12,00 G13/8 42,00
M 6 5,00 M 12 x 1,25 10,80 5/8 13,50 G11/2 45,25
M7 6,00 M12x 1,5 10,50 3/4 16,25 G 15/8 49,50
M8 6,80 M 14 x 1,5 14,00 7/8 19,25 G13/4 51,00
M9 7,80 M 15x 1,5 13,50 1 21,75 G2 57,00
M 10 8,50 M 16 x 1 15,00 1 1/8 24,75 G21/4 63,00
M 11 9,50 M 16 x 1,5 14,50 1 1/4 27,75 G 23/8 68,00
M 12 10,20 M 18 x 2 16,00 1 3/8 30,50 G21/2 73,00
M 14 12,00 M 20 x 1,5 18,50 1 1/2 33,50 G23/4 79,00
M 16 14,00 M 20 x 2 18,00 1 5/8 35,50 G3 85,00
M 18 15,50 M 22 x 1,5 20,50 1 3/4 39,00 G31/4 91,50
M 20 17,50 M 22 x 2 20,00 1 7/8 41,50 G31/2 98,00
M 22 19,50 M 24 x 1 23,00 2 44,50 G 33/4 104,00
M 24 21,00 M 24 x 1,5 22,50 2 1/4 50,00 G4 110,50
M 27 24,00 M 24 x 2 22,00 2 1/2 56,50
M 30 26,50 M 26 x 1,5 24,50 2 3/4 62,00
M 33 29,50 M 27 x 1,5 25,50 3 68,00
M 36 32,00 M 27 x 2 25,00
M 39 35,00 M 28 x 1,5 26,50
M 42 37,50 M 30 x 2 28,00
M 45 40,50 M 33 x 2 31,00
M 48 43,00 M 36 x 1,5 34,50
M 52 47,00 M 36 x 2 34,00
M 56 50,50 M 36 x 2 34,00
M 60 54,50 M 39 x 3 36,00
M 64 58,00 M 42 x 1,5 40,50
M 68 62,00 M 45 x 1,5 43,50
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Stale narzedziowe

W produkciji wiertet stosujemy wysokiej jakosci stale szybkotnace, dostarczane przez sprawdzonych kontrahentéw (ERASTEEL,
BOEHLER, RAVNE). W ten sposéb zapewniamy sobie gwarantowang wysoka i powtarzalng jakos¢ produkowanych narzedzi.
Wypracowana w wyniku wieloletniej pracy optymalizacja warunkéw obroébki cieplnej pozwala uzyska¢ odpowiednio wysokag

# twardo$¢ i jednoczesnie korzystng strukture cech materiatowych, pozwalajgcych na uzyskanie odpowiednich wiasnosci

‘'skrawnych.

! Stosowane gatunki stali szybkotnacych:

e  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
obrébce stali stopowych ulepszonych cieplnie o twardosci okoto 30 HRC, stali nierdzewnych austenitycznych, stopow
tytanu,

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

Na zyczenie mozemy wykonac¢ wiertta ze stali szybkotngcych produkowanych metoda metalurgii proszkéw (PM), lub z innych

wskazanych przez klienta gatunkéw stali szybkotnacych.

XILZ
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Tool steels

For production of drills we use high quality high speed steels, delivered by approved suppliers (ERASTEEL, BOEHLER, RAVNE).

This way we can provide guaranteed high and repeatable quality of the produced tools.

The optimalization of heat treatment conditions allows gaining appropriately high hardness and simultaneously profitable

structure of the material features, which reaches appropriate characteristics.

Used types of high speed steels:

e the basic SW7M type for medium efficiency of machining and the most general use,

e cobalt steel of SK5M type for more difficult machining conditions at higher capacity, used in machining of alloy steels heat
treated with hardness about 30 HRC, stainless austenitic steels, titanium alloys,

e  cobalt steel of SK8M type on nickel and cobalt matrix used to gain the highest machining capacity in heat treated alloy steels
with hardness about 40 HRC, in machining of tool steels and difficult to machine manganese and heat resistant steels.

At the customer’s request we can produce drills from high speed steels produced with powder metallurgy technology (PM) or

from other indicated by the customer types of high speed steel.

Werkzeugstahl

Bei der Bohrerherstellung wird hochqualitativer HSS-Stahl bekannter Hersteller verwendet (ERASTEEL, BOEHLER, RAVNE).

So sichern wir uns die hohe und wiederholbare Qualitat unserer Erzeugnisse.

Die auf jahreLanger Erfahrung basierende Optimalisierung der Arbeitsprozesse fiihrte zur Verbesserung der Harteeigenschaften

und der Beschaffenheit der Werkzeuge.

Verwendete HSS-Stahlsorten:

e Basissorte, universal SW7M fiir mittlere Zerspannleistung fiir die breite Anwendung,

o Kobaltstahl SK5M fiir anspruchsvolle Zerspannaufgaben und héhere Leistungsparameter, eingesetzt bei der Verarbeitung
von Stahllegierungen und verglitetem Stahl bis ca. 30 HRC, bei Austenit-Edelstahl und Titanlegierungen,

e Kobaltstahl SK8M nickel- und kobalthaltig, wird eingesetzt, um die héchsten Zerspannleistungen bei Stahllegierungen,
vergitet bis zu dem Hartegrad von ca. 40 HRC, bei der Bearbeitung von Werkzeugstahl und dem hitzebestandigem
Manganstahl, zu erreichen,

Auf Bestellung fertigen wir auch HSS-Bohrer im PM-Verfahren bzw. aus anderen HSS-Stahlsorten an.

—

UHCcTpyMeHTanbHbIe cTanu

[nsinpou3BoacTBa CBEPMCNONb3YTCA ObICTPOPEXYLLME CTaNN BbICOKOrO Ka4eCTBa, MOCTaBMNseMble HaAeXHbIMV KOHTpareHTaMmm
(ERASTEEL, BOEHLER, RAVNE). Takum cnoco6om obecnevmBaeTcsi rapaHTMpOBaHHOE BbICOKOE U MOBTOPSIEMOE KayecTBO
NPOU3BOANMbIX MHCTPYMEHTOB.

HocturHyta B pesynsrate MHOronetHe paboTbl ONTMMU3aLMs YCroBuUiA TepMoobpaboTkv, npenocTaBnsieT BO3MOXHOCTb

Nory4YxTb COOTBETCTBEHHO BbICOKYI TBEPAOCTb M OOHOBPEMEHHO NOMNE3HYH CTPYKTYPY MaTtepuarbHbIX CBONCTB ANs NOMyYeHus

COOTBETCTBYIOLLUX MAPaMETPOB pe3aHus.

Mcnonb3yemble copTa ObICTPOPEXYLUMX CTanen::

e  OCHOBHOW, yHMBepcanbHbli copT SW7M pns cpegHelt Npou3BOAMTENBHOCTM pe3aHust M Haubonee 06LLENPUHSITOrO
nornb30BaHus,

e kobansroBas cranb copta SK5M ans Gonee CROXHbLIX YCMOBWW pe3aHusi MpU MOBLILEHHON NPOU3BOAUTENBLHOCTH,
ucnonbdyemass npu 00paboTke nermpoBaHHbIX TepMmuyeckn obpaboTaHHbIX cTanen TBepgocTbto okono 30 HRC,
Hep>KaBeLLMX ayCTEHUTHbIX CTanemn, CNNaBoB TUTaHa,

e xobanbroBas ctanb copta SK8M Ha ocHOBe Hukenst u kobanbra, HaxoouT NPUMMEHEHWe AN MONyYeHWs HauBbICLLEN
NPOU3BOAMTENBHOCTM pe3aHusl B NErMpoBaHHOW, Tepmuydecku obpaboTaHHoW ctanu TBepgocTbio okono 40 HRC, npu
06paboTke MHCTPYMEeHTanbHbIX U TpyaHooOpabaTeiBaeMbIX CTanen MapraHLUeBbIX U )KapOCTONKUX,

Mo >xenaHno, MOXeM M3rOTOBUTbL CBepria u3 BbICTpOpeXyLMX cTanen, NponsBoanMbIX METOAOM MOPOLLKOBOW MeTannyprum

(PM) unn n3 gpyrux ykasaHHbix KnneHToM copToB GbICTPOPEXYLLMX CTaneun.
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Tablica poréwnawcza podstawowych gatunkéw stali szybkotngcych / Comparison table of the various high speed steels /
Vergleichstabelle der wichtigsten HSS-Stahlsorten / CpaBHuTenbHas Tabnmua 0CHOBHBIX COPTOB ObICTPOPEXYLLMX CTanen

PN-86/H-85022 PN-EN SO 4957 DIN AlS Oznaczenie na wiertle / Stamp on the drill /
Bohrer-Kennzeichnung / MapkupoBka cBeprna
SW7M HS 6-5-2 1.3343 M2 HSS
SK5M HS 6-5-2-5 1.3243 M35 HSS-E
SK8M HS 2-9-1-8 1.3247 M42 HSS-E Co8
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Wegliki spiekane

Do produkcji narzedzi stosowane sg wegliki spiekane pochodzace od renomowanych $wiatowych producentéw tych 4
materiatdw. Gatunki weglikow spiekanych dobieramy w zaleznos$ci od typu czy przeznaczenia narzedza.

Wiertta i frezy monolityczne wykonywane sg z weglika spiekanego K20 - K40 (ISO), o odpowiedniej twardosci, odpornosci
na $cieranie i jednoczesnie obdarzonego zespotem witasnosci mechanicznych, zapewniajgcych wysoka odporno$¢ na
dynamiczne warunki pracy, szczegdlnie na wykruszenia ostrzy krawedzi skrawajgacych w procesie obrobki. Standardowo jest
to weglik w gatunku submikronowym TSM 33 firmy CERATIZIT.

Plytki na wiertta lutowane do stali i Zeliwa majg wysokg twardo$¢ i jednoczesnie charakteryzujg sie duzg odpornoscig na
Scieranie.

Dla wiertet do pracy udarowej przy wierceniu w murze i betonie ptytki z weglikdw spiekanych majg oprocz wysokiej odpornosci
na scieranie rowniez podwyzszong odporno$é na wykruszenia.

N
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Sintered carbides

The sintered carbides, which come from the world wide kwown producers, are used for production of drills. Types of the
sintered carbides are selected according to the type or application of drills.

The sold carbide drills are made from submicron and ultra fine-grained type of sintered carbide with high hardness, abrasion
resistance and simultaneously characterised with set of mechanical features, which provide high resistance to the dynamic
working conditions, especially to chipping of cutting edges during drilling.

The inserts for soldered drills to steel and cast iron are extremely hard and simultaneously characterised by high abrasion
resistance.

The inserts from sintered carbides during impact drilling in masonery or concrete, are also highly resistant to chipping of

cutting edges.

Hartmetall

Fir die Bohrerherstellung wird Hartmetall renommierter Hersteller verwendet. Die Auswahl der HM-Sorten erfolgt je nach Typ
und Bestimmung der Bohrer.

Monolithische Bohrer aus einer submikronkleinen und ultra fein gekérnten HM-Sorte mit groRer Harte, Verschleilfestigkeit und
gleichzeitig mit solchen mechanischen Eigenschaften, die das Material sogar in anspruchsvollen Bedingungen widerstandsfahig
gegen Abbrechen von Schneiden beim Bohren bleiben lassen.

Platten fir geldtete Bohrer fiir Stahl und Gusseisen sind besonders hart und gleichzeitig verschleil}fest.

Schlagbohrer flir Mauerwerk und Beton sind die HM-Platten zusatzlich besonders verschleif’fest und brechen nur schwer ab.

—

TBepable cnnaBbl

[nsa n3rotoBneHus cBepn UCMornb3yTCa TBEpAbIE CMaBbl, NPUOOPETAaEMbIX Y M3BECTHBIX MUPOBbLIX NPOM3BOAUTENEN OAHHBLIX
MaTepuanoB. CopTa TBepAbIX CNIIAaBOB NOAOUPAOTCSA B 3aBMCMMOCTM OT TUMA UM Ha3HaAYeHWsi CBEpIT.

MoHonNuTHbIE CcBepna M3roTOBMSAKTCA U3 CYOMMKPOHHOIO M yNbTPAMENkO3epHUCTOrO COopTa TBEPAOro crjaBa C BbICOKOM
TBEPAOCTbLIO, CTOMKOCTBI K UCTUPAHUIO U OQHOBPEMEHHO HAOENeHHOr0 MeXaHU4eCKMMKU CBOMCTBaMK, ObGecneyvBaommMm
BbICOKYH YCTOMUYMBOCTb K AUHAMUYECKMM PAaboynM yCroBrsM, OCOBEHHO K BbIKPALLMBAHUIO JTIE3BUN PEXYLLIMX KPOMOK BO BPEMS
npouecca ceeprieHus.

MnactuHkM ana ceepri, CnasiHHble CO CTanbk M YyryHOM OTNIMYAKOTCH BbICOKOW TBEPAOCTbO U O4HOBPEMEHHO BbICOKOM
CTOMKOCTBLIO K UCTUPAHUIO.

[nsa ceepn, ucnonb3dyembix AN yaapHOM paboTbl Npy CBEPSIEHMM B CTEHOBOW Knaake 1 6eToHe, NNacTUHKN U3 TBEPAbIX CMiaBoB
OTIMYAOTCH BbICOKON CTONKOCTBIO K UCTUPAHMUIO U MOBbLILLEHHON YCTOMYNBOCTBIO K BbIKpPALLMBAHMIO.
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Jakos$é powierzchni i powtoki PVD
Przyktadamy duzg uwage do jakos$ci powierzchni produkowanych wiertet i narzedzi trzpieniowych. Stosujemy obrébke cieplno-chemiczng oraz naktadanie twardych
powtok, ktore odpowiednio zastosowane podwyzszajg trwato$¢ ostrza narzedzi i efektywnos¢ procesu skrawania.

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

. poprzez zredukowanie oporéw skrawania mozna prowadzi¢ obrébke z wyzszymi parametrami,
. ograniczenie zjawiska tworzenia narostéw na krawedziach skrawajacych,
4 B zmniejszenie zuzycia $ciernego krawedzi skrawajace;j i eliminowanie zjawiska kohezji,
. izolujac cieplnie obszar krawedzi skrawajacej przeciwdziatamy niszczacemu dziataniu ciepta skrawania na strukture materiatu,

F . mozliwo$¢ prowadzenia obrébki skrawaniem na sucho lub z matg ilo$cig $rodka chtodzacego.
. mozliwos$é uzyskania wyzszej gtadko$é powierzchni, a przez to wigkszej efektywnosci obrébki.

Rodzaje powierzchni:
Jasna
Charakterystyka: Powierzchnia jasna, szlifowana jest podstawowa powierzchnig narzedzi szlifowanych do obrébki metali niezelaznych, stali nierdzewnych chromowo niklowych, migkkich
tworzyw sztucznych. Powierzchnia jasna zapewnia dobry odptyw wiéréw.
Pasywowana
Charakterystyka: Powierzchnia koloru ciemnogranatowego, po konserwacji btyszczaca. Cienka warstwa (2-6 pym) tlenkéw stopowych powstaje w czasie procesu odpuszczania gotowych
narzedzi w parze wodnej. Proces pasywaciji likwiduje naprezenia wewnetrzne i niekorzystny wptyw szlifowania. Powierzchnia pasywowana pozwala uzyska¢ przynajmniej 30% wzrost trwatosci
ostrza, zmniejsza opory wiercenia, ogranicza zjawisko tworzenie si¢ narostéw.
TiN - BALINIT® A
Charakterystyka: Powierzchnia barwy z6tto-ztotej na czesci roboczej wiertta. Powtoka azotku tytanu grubosci 1,5- 3um i twardosci okoto 2300HV, uzyskana w procesie PVD na powierzchni
odpowiednio przygotowanych wiertet. Wykonanie powtok PVD zlecamy firmie OERLIKON BALZERS. Powtoka TiN pozwala na uzyskanie nawet czterokrotnie wyzszej trwato$ci ostrza przy
wierceniu w stali automatowej. Mozna znacznie obnizy¢ koszty obrébki przez zwigkszenie parametréw wiercenia o ok. 60%.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO
Charakterystyka: Powierzchnia koloru szaro-fioletowego. Powtoka azotku tytanowo aluminiowego grubosci 2-3um i twardosci ok. 3300HV, uzyskana w procesie PVD przez firmg OERLIKON
BALZERS, $wiatowego lidera w technologii twardych powtok. Stosowanie wiertet z tymi powtokami pozwala na uzyskanie znacznych wydajno$ci oraz mozliwosci pracy na sucho.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP
Stosowana jest na wiertta typu NWKc STRONG do materiatéw trudnoskrawalnych.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP ONE
Jest powloka stosowang gtéwnie do narzedzi przeznaczonych do obrébki aluminium. W dotychczasowej praktyce nie stosowato sie wogdle pokryé PVD na narzedziach do obrébki aluminium,
poniewaz nie wptywaty pozytywnie na zywotno$¢ narzedzia. Dzieki niewielkiej grubosci powtoki rzedu 1um zachowane sa ostre krawedzie.
TiAIN - BALINIT® X-CEED
Powtoka wyjatkowo odporna na $cieranie stosowana do obrébki stopéw aluminium o podwyzszonej zawartosci krzemu powyzej 10% (grubosci powtoki 1um ). Powtoka ta umozliwia ponadto

obrébke bardzo twardych materiatéw o twardosci przekraczajacej 60 HRC.
7
N

Surface finishes and PVD coatings
We strongly care about quality of the produced drills surface and arbour tools. We apply the heat-chemical treatment and coating with hard layers, which if appropriately
used, increase the edge durability and the machining process efficiency.

Through use of appropriate drills surface finish quality or coating of hard coat the user can gain the following profits:
. through reduction of the machining resistance the machining can be conducted at higher parameters,

. limitation of the build-up effect on the cutting edges,
. decreasing of the abrasion wear of the cutting edge and elimination of the cohesion effect,
. thermally insulating the cutting edge area we protect against damaging the material structure by heat

. possibility of the machining dry conducting or with use of small coolant quantity.
. possibility of gaining higher surface smoothness and by this, of the higher machining efficiency.

Types of the surface:
Bright
Characteristic: Bright grinded surface is the basic surface of grinded drills for machining of non-ferrous metals, stainless Cr-Ni steels and soft plastics materials. The bright surface provides
good removal of chips.
Passivated
Characteristic: The dark blue surface, shining after conservation. Thin layer (2-6 pm) of the alloy oxides is generated during the tempering process of ready tools in steam. The passivation
process removes the internal stress concentration and the disadvantageous influence of grinding. The passivated surface allows gaining at least 30% increase of the edge durability, it decreases
the drilling resistance and limits the build-up effect.
TiN - BALINIT® A
Characteristic: Yellow-gold surface on the working part of the drill. The titanium nitride layer thick of 1,5- 3um and hardness about 2300HV, generated in PVD process on the surface of
appropriately prepared drills. We order production of PVD layers at OERLIKON BALZERS Company. The TiN layer allows gaining even four times higher edge durability during drilling in free-
cutting steel. The costs of machining can be significantly lowered through increase of drilling parameters at about 60%.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO
Characteristic: The grey-violet surface. The titanium aluminium nitride layer with thickness of about 2-3um and hardness of about 3300HV, gained in the PVD process by OERLIKON BALZERS
company, the world leader of hard coatings technologies. Use of drills with those coatings allows obtaining high efficiency and possibility of dry operation.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP
Coating to be applied on drills type NWKc STRONG for hard to machining materials.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP ONE
It is the coat applied to designed to processing of aluminium tools mainly. The PVD in hitherto exist practice did not apply to coat tools to processing of aluminium, becaus they did not inluence
on toollife favorably
TiAIN - BALINIT® X-CEED
The exceptionally resistant on abrasion applied to processing of alloys of aluminium about raised content of silikon coat above 10%. Coat this makes possibl moreover the processing of very
hard materials about hardness crossing 60 HRC
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Qualitat der Oberflachen und PVD-Beschichtung

Wir legen grofen Wert auf die Qualitat der Oberflachen unserer Bohrer und Schaftwerkzeuge. Wir bearbeiten die Werkzeuge thermisch und chemisch, danach
bringen wir auf diese eine Hartbeschichtung, die die Lebensdauer der Schneide wesentlich verlangert und zur Steigerung der Effektivitdt des Zerspannvorganges
beitragt.
Durch entsprechende Oberflachenqualitét der Bohrer und eine harte Schutzbeschichtung haben Sie folgende Vorteile:

. durch die Reduzierung der Zerspannwiderstande kann mit héheren Parametern gearbeitet werden,

. Einschrankung der Aufbauschneide,

. Reduzierung des VerschleiRes an den Schneiden und Eliminierung der Kohasion,

. durch die Warmeisolierung der Schneiden wird dem Warmeeinfluss entgegengewirkt,

. Zerspannen im Trockenen bzw. mit wenig Kiihimittel.

. glatte Oberflachen durch Steigerung der Effektivitat der Verarbeitung.

Oberflachenarten:
Hell
Beschreibung: Oberflachenfarbe hell, geschliffen stellt die Grundschicht der geschliffenen Werkzeuge fiir die Bearbeitung von eisenfreien Metallen, Chrom-Nickel-Edelstahl und weichen
Kunststoffen dar. Die helle Oberflache leitet die Spane gut ab.
Passiviert
Beschreibung: Oberflachenfarbe dunkelblau, nach der Konservierung gldnzend. Die diinne Schicht (2-6 um) der Metalllegierungenoxide entsteht beim Anlassen fertiger Produkte im
Wasserdampf. Die Passivierung hebt die inneren Spannungen auf und nivelliert unglinstige Einfliisse des Schleifens. Die passivierte Oberflache hat einen min. 30% Anstieg der Lebensdauer
der Schneiden zufolge, reduziert den Bohrwiderstand und Begrenzt die Entstehung von Aufbauschneiden.
TiN - BALINIT® A
Beschreibung: Oberflachenfarbe des Arbeitsteils: gelb-gold. Titaniumnitritschicht mit der Starke von 1,5- 3u und der Harte von ca. 2300HV, gewonnen im PVD-Verfahren auf
oberflachenvorbehandelten Bohrern. Mit der PVD-Beschichtung beauftragen wir die Fa. OERLIKON BALZERS. Die TiN-Beschichtung erhoht die Lebensdauer der Schneider beim Bohren im
Automatenstahl sogar um das Vierfache. Durch die Erhéhung der Bohrparameter um ca. 60% konnen die Kosten der Bearbeitung deutlich reduziert werden.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO
Beschreibung: Oberflachenfarbe grau-violett. Die Titanium-Aluminiumnitrit-Schicht mit der Starke von 2-3um und der Harte von ca. 3300HV, gewonnen im PVD-Verfahren, hergestellt durch die
Fa. OERLIKON BALZERS, einem weltweiten Spitzenreiter in der Hartbeschichtung. Der Einsatz der so beschichteten Bohrer garantiert hohe Leistungsfahigkeit und ermdglicht Trockenarbeit.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP
Verwendung: Bohrer Type NWKc STRONG fiir schwer zu bearbeitebde Stoffe.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP ONE
Is das Beschichtung fiir Werkzeuge welche fiir Aluminium bearbeitung verwenden sind.Bis heutige Praxis verwendet man nicht PVD — Beschichtungen. Die Beschichtungen Waren nich
gut fur die Bestandigkeit die Wekzeugen. Diese Beschichtung ist nur 1pm Dick und die Kanten sind immer scharf.
TiAIN - BALINIT® X-CEED
Sehr gute verschleilbarkeit. Verwendung : bearbeitung Al —Legierungen mit Si (liber 10%). Bescichtungdicke ca. 1um . Mit diese Beschichtung Ist bearbeitung sehr harte Stoffen moglich-

Harte tiber 60HRC.

KavyecTBO noBepxHOCTU U NokpbITMa PVD

Yaensiem 6onblloe BHMMaHWE KayecTBY MOBEPXHOCTEN MPOM3BOAMMbBIX CBEPN U CTEPXHEBLIX MHCTPYMEHTOB. pUMeHsieM TepMo — XuMUYeckyto obpaboTky 1
HaHeceHve TBepAblX NMOKPbITUI, KOTOPbIE NOBLILLAKT CTOMKOCTb NE3BUS MHCTPYMEHTa U 3 (DEKTUBHOCTL NpoLiecca pe3aHus.
Mpu obecneyeHnn COOTBETCTBYHOLLETO Ka4ecTBa OTAENKU MOBEPXHOCTU CBEPI UMW NPU HAHECEHWUW TBEPAOTO MOKPLITUS, NOSb30BaTENb MOXET MOMYYUTb CEAYIOLLYIO
nonbay:

. nyTeM YMEHbLUEHWSI CONPOTUBIIEHUSI PE3aHMI0, MOXHO NPOM3BECTM 06paboTky Npu Gonee BbICOKUX NapameTpax,

. orpaHuyeHne siBfeHnst 06pasoBaHNS HAPOCTOB Ha PEXYLLMX KPOMKaX,

. YMEHbLLEHME U3HOCA PEXYLLEN KPOMKM U UCKMIOYEHNE SIBNEHUS KOre3uu,

. TEPMOU30ALMS 30HbI PEXYLLEN KPOMKM NPOTVBOAENCTBYET paspyLuatoLeMy BIUSHUIO TENMa pe3aHust Ha CTPYKTypy maTtepuana,

. BO3MOXHOCTb NpoBefeHUst 06paboTku pe3aHnem B CyXOM BuAe Unu ¢ HEGOMbLUMM KONIMYECTBOM OXIaXaatoLLero cpeacTaa.

. BO3MOXHOCTb Nony4YeHusi 6onbluel rmagkocT NOBEPXHOCTU U OAHOBPEeMEHHO Bonbluel ahdekTMBHOCTM 06paboTKM.

Bwuapl noBepxHocTen:
CseTnas
XapakTepuctuka: MoBepXHOCTb CBeTnas, WMgoBaHHas, SIBNSETC OCHOBHOW MOBEPXHOCTHIO LUNMMOBAHHBIX MHCTPYMEHTOB Ans 06paboTky LBETHbIX METANroB, HEpXaBelowWwmux W
XPOMOHVKeNeBbIX CTarnem, Msirkoi nnactmacckl. CBeTnas noBepxHOCTb 06ecneynBaeT nerknin 0TBoA, CTPYXKKM.
MaccuBupoBaHHas
XapakTepucTtvka: MoBEPXHOCTb TEMHO - CMHETO LiBETA, NOCHe KOHCepBaLWm CTaHOBUTCS BnecTawen. TOHKUI criovi (2-6 M) okucel nermMpoBaHHbLIX METaNoB o6pa3yeTcs BO BpEMs npouecca
OTMycKa roToBOro MHCTPyMeHTa B BoAsiHoM nape. [Mpoliecc naccueaLmy TMKBUAMPYET BHYTPEHHWE HanpshKeHWs! M UCKIIoYaeT HeraTMBHOE BrivsiHue LWnudosaHws. MaccupoBaHHas NOBEPXHOCTb
NpeaocTaBseT BO3MOXHOCTb J06UTbCst He MeHee 30% MOBLILUEHHON MPOYHOCTY NIE3BUS, YyMEHbLLIAET CONPOTUBIIEHNE CBEPIIEHMIO, OFPaHNYMBAET siBreHe 06pa3oBaHist HapOCTOB.
TiN - BALINIT® A
XapakTepucTtvka: [MoBEpPXHOCTb XeNTO — 3eneHoro LBeTa Ha paboyeii yacTu ceepna. Croi HUTpuaa TUTaHa TonwmHon 1,5- 3um 1 TBepaocTbio okono 2300HV, nonyyeHHbIit B npoLecce PVD Ha
NOBEPXHOCTU COOTBETCTBEHHO NMPUTrOTOBNEHHbIX CBEpN. M3roToBneHwve nokpbiTuii PVD nopyyaetca dovpme OERLIKON BALZERS. Mokpbitvie TiN npeaocTaBnseT BO3MOXHOCTb AaXe B YeTbIpe
pasa MoBbICUTb NPOYHOCTb JIE3BUS MPU CBEPIIEHUM B aBTOMAaTHON cTanu. MoXHO B 3HAYUTENbHOMN CTENeHW NMOHU3UTL pacxofbl, CBsi3aHHble ¢ 06paboTKoii NyTeM yBeNUYeHWst NnapameTpoB
cBeprieHus Ha okorno 60%.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO
XapakTepucTtuka: [MoBepxHOCTb cepo — cuoneToBoro ueta. Crnoit HATpuAa TUTaHa M anioMUHWS TOMLWMHON 2-3uM 1 TBepAocTbio okono 3300HV, nonyyeHHblii B npouecce PVD dupmoit
OERLIKON BALZERS, MWpPOBbIM NWAEpPOM B TEXHONMOMMU TBEPABIX MOKPbLITUIA. Mcnonb3oBaHWe cBepn € AaHHbIMKU MOKPLITUSIMU MPEAOCTaBNSET BO3MOXHOCTb [OBUTLCH 3HAYUTENbHON
NPOV3BOAUTENBHOCTU 1 paboTaTb B CyxoM BUAE.
TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP
Mpumensietcsa Ha ceepna Tuna NWKc STRONG ans TpyaHoobpabaTtbiBaeMbix MaTepuarnos.

TiAIN - BALINIT® FUTURA NANO TOP ONE
Vcnonb3yemasi Ha WHCTPYMEHTbI Ans obpaboTku anoMuHuiA. 1o cux nop BooGLUE He MpakTUKoBanocb MokpbiTvs PVD Ha WHCTPYMEHTax Ans obpaboTku arnoMuHUIA NMOTOMY YTO OHM

MOMOXMNTENbHO HE BAVAMK Ha XKMBYYECTb MHCTPYMeHTa. bnarogaps HeGonbLIoMy Crouio TONWMUHOM 1uM coxpaHeHbl Pe3kne KpOMKM.
TiAIN - BALINIT® X-CEED

MoKpbITUE MCKMIOYNTENBHO COMPOTUBIEHO UCTEPaHWIO MPUMEHSIeTCA ANns 06paboTkn cnnaBoB anioMUHWIA O MOBLILEHOM COAePXaHWio KpeMHus Bbilwe 10% ( TonwwmHa nokpbITua 1um ).
MokpbITve NpeaocToBNsSeT BO3MOXHON 06paboTKy 04eHb TBepAblX MaTepuanos TBepAoCTbio Bbilwe 60 HRC.
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Poza przedstawionymi w katalogu narzedziami wykonywanymi zgodnie z odpowiednimi normami (PN, DIN, zaktadowymi)
mozemy wykonac wiertta odbiegajgce wymiarami od w/w. W zaleznosci od metody ksztattowania czesci roboczej oraz srednicy

‘mozemy wykonac¢ wiertta (HSS, HSS-E, HSS-E Co8, HSS-E PM, VHM) wg wymiaréw granicznych jak podano w ponizszych

tabelach.
W przypadku zapytan o mozliwos¢ wykonania okreslonego wiertta specjalnego prosimy korzysta¢ z zatgczonych formularzy
&apytania ofertowego lub przestaé rysunek wiertta.

LA

1IN

Apart from the drills presented in the catalogue, produced according to appropriate standards (PN, DIN, factory standard) we
can produce drills that have different dimensions than the mentioned above. Depending on the method of working part shaping
and the diameter, we can produce (HSS, HSS-E, HSS-E Co8, HSS-E PM, VHM) tools acc. to the limit dimensions given in the
tables below.

For asking about particular drill production possibility please use the attached forms of offer request or send us the drill

drawing.

Neben den herkdmmlichen, im Katalog dargestellten Bohrern, die nach entsprechenden Normen (PN, DIN, Werksnormen)
hergestellt werden, bieten wir auch Sonderanfertigungen an. Je nach Verfahren, der Arbeitsteil- und Durchmesserformung
kénnen wir Bohrer (HSS, HSS-E, HSS-E Co8, HSS-E PM, HM) nach den folgenden Grenzausmalien herstellen.

Bei Anfragen zu bestimmten Spezialbohrern bitten wir um Benutzung nachfolgender Formulare bzw. um Beilage einer

Bohrerzeichnung.

Kpome npefcTaBneHHbIX B KaTanore cBep, M3rotoBreHHbIx cornacHo ctaHaaptam (PN, DIN, 3aBoAckue), eCTb BO3MOXHOCTb
M3roTOBUTb CBeEpria, OTNMYaloLwWmecs OT BbllLleyKka3aHHbIX pa3MepoB. B 3aBucumocTn oT metoga chopMmumpoBaHus paboyei
yacTu u guameTtpa, MoxeM m3rotoBuTb ceepna (HSS, HSS-E, HSS-E Co8, HSS-E PM, VHM) no npegenebHbIM pasmepam -
CMOTpUTE HWXeYyKasaHHble Tabnuubl.

B cnyyae BOMpocCoB O BO3MOXHOCTM W3rOTOBJSIEHUS [AHHOrO CBepfla Mo crneuuanbHOMY 3akasdy, BOCMONb3YWTECH,
noxanymcra, NpunoXeHHbIMy chopMynspamu Ans oTNpaBKy 3anpoca Unu HanpaesuTe Ham YepTex Tpebyemoro ceepna.
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Wiertla specjalne szlifowane, prawo lub lewotngce z chwytem walcowym

Special twist drills right’s cutting, grinded, with cylindrical shank

Spezialbohrer, geschliffen, rechts- und linksschneidend mit Zylinderschaft

LUJ'IVI(*)OBaHHbIe cBepna no cneunanbHOMY 3akasdy npasble Unn nesble C UMNMHAPNYECKUM XBOCTOBUKOM

1

d [mm] 1,5—-3,0 3,0 -5,0 5,0—12,0 12,0 — 27,0

[, max [mm][

I, max [mm]) 150 250 550 500

Kat pochylenia rowka wiérowego
Helix angle / Spiralwinkel 100 - 40°
Yron HaknoHa CTPYXe4YHOW KaHaBKu

2 l | | .lsv

; Wiertta specjalne, frezowane, prawotnace.

Special twist drills right’s cutting, milled
Spezialbohrer, gefrast, rechtsschneidend

Ceepna npaBble ope3epoBaHHbIe MO cneumnanbHOMY 3akasy.

10,0 — 29,0 10,0 — 14,0 ,0 — s 23,0 - 31,75 ,0 — s ,0 — , 77,0-100,0

600 600 650
500 500 550 525 500 460
Rodzaj chwytu Walcowy Stozek Morse’a nr; Morse taper no; Morse-Kegel, Nr.; KoHyc Morse Ne
Shank type Cylindrical shank
Schaft type Zylinderschaft 1BE 2BE 3BE 4BE 5BE 6BE
Bua xBoctoBuMka LUANHAPUHECKiA
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Narzedzia produkcji Fabryki ,Wiertta Baildon” sygnowane sg symbolem ,BHH”, ktdry jest pierwszym znakiem towarowym uzytym
przez Hute Baildon zatozong w 1823 roku. Skrét ten wywodzi sie od nazwiska zatozyciela Huty Johna Baildona i pézniejszego
wiasciciela Wilhelma Hegenscheidta.

‘Cecha na narzedziach wykonywana jest plastycznie lub technikg laserowg i obok znaku BHH okresla wymiar wyrobu oraz
/gatunek materiatu.

' o<

The tools produced by Fabryka ,Wiertta Baildon” are signed with"BHH” mark, which is the first trade mark used by Baildon
Steelworks founded in1823. The abbreviation comes from the surname of the Steelworks founder John Baildon and the later
owner Wilhelm Hegenscheidt.

The stamp on tools is made by mechanical method or by laser technique. Next to BHH mark it indicates diameter of the product

and the material type.

Die Werkzeuge der Fabryka ,Wiertta Baildon” werden mit dem BHH-Zeichen versehen, dem ersten Markenzeichen der 1823
gegriindeten Baildon Hutte. Die Abklrzung stammt vom Namen des Huttengriinders John Baildon und des spateren Besitzers
Wilhelm Hegenscheidt.

Das Werkzeugmerkmal wird maschinell und mit Leser neben dem BHH-Zeichen angebracht und bezeichnet Ausmafe und

Werkstoffsorte.

WHcTpymeHTbl npoussogumble 3asogom ,Wiertta Baildon” mapkupytotca cumsonom “ BHH”, kotopbin siBnseTca nepsbiM
TOBapHbIM 3HAKOM, Ucnonb3yembiM 3aBofom Baildon, ocHoBaHHbIM B 1823 rogy. [laHHOE cokpalleHne NpoucXoamnT oT dhammnnmm
yyupenuTtens 3asoga (John Baildon) n 6ygywiero cobeteeHHuka (Wilhelm Hegenscheidt).

MapkmpoBKka MHCTPYMEHTOB NPOU3BOAUTCS MaLLUHHBIM CMOCOB0M MNK NasepHON TEXHUKON 1 paaoM co 3Hakom BHH onpeaenset
pa3mep npofykTa u copT Matepuana.
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Do pakowania wyrobu gotowego stosuje sie nastepujace rodzaje opakowan:
- saszetki foliowe; - kasety plastikowe; - kasety metalowe; - tuby plastikowe o przekroju kwadratowym lub
okragtym; - zbiorcze kartonowe.

For packing of ready product the following kinds of packages are used:
- plastic bags; - plastic boxes; - metal boxes; - square tubes; - round tubes; - collective cardboard.

Zum Verpacken des Fertigprodukts werden folgende Verpackungsarten verwendet:
- Kunstofftaschen; - Kunstoffkassetten; - Metall-Kassetten; -Kunstoffrohr, quadratisch; - Kunstoffohr rund; -
Sammelkartons.

Onsa YynaKkoBKN roTOBOW npoayKunn ncnonb3yrTcd cnegyruime suabl ynakoBOYHbIX MaTepuasosB:
- NN1eHOYHble calle; - Nf1aCTMacCoBble ALWMKU, - MeTalin4eckmne AWUKU; - KBaapaTHble TYGbI; - Kpymnblie Ty6b|;
- c6opHa9| KapTOHHaA ynakoBKa.
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Porady praktyczne / Practical advices / Praktische Tips / lIpaktuueckue pekomeHaaumm

Gdy pojawig sie problemy przy wierceniu / When the problems occur during drilling /
Probleme, die beim Bohren auftreten kénnen / lNpu Bo3HukHOBEHMN Npobnem npu cBepneHnm

PODPOWIEDZI ROZWIAZANIA / SOLUTIONS / LOSUNGSANSATZE /
NOOCKA3KW, PELLEHWA

PROBLEMY /
PROBLEMS /
PROBLEME /
MPOBJIEMbI

i mocowanie detalu / Check the machine

spindle the instrument and the detail fixing / Spindel der Werkzeugmaschine, Vorrichtung

Werkstiickbefestigung priifen / MpoBepuTb WNWHAENb CTaHKa, NPUBOP 1 KpenneHve geTanu

przyrzad
Zwiekszy¢ posuw / Increase the rate of feed value /
Vorschub erhéhen / Yeenuuute nogady

Sprawdzi¢ bicie wiertta / Check the axial run-out of drill /
Bohrerschlag priifen / MpoBepuTb Guexne ceepna
Zwiekszy¢ cisnienie chiodziwa / Increase the coolant pressure /
Kuhlmitteldruck erhéhen / YBenuunTb aaeneHve oxnagutens
Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania / Decrease the rate of feed value /
Zerspanngeschwindigkeit reduzieren / YMeHbLUTb CKOPOCTL pe3aHus
Zwiekszy¢ predkos¢ skrawania / Increase the rate of speed value /
Zerspanngeschwindigkeit erhdhen / MoBbICUTb CKOPOCTL pe3aHust
Ansatzvorschub reduzieren / YMeHbLINTb NoaaYy Ha BXoae

Zwigkszy¢ koncentracje chiodziwa / Increase the coolant efficiency /
Kuhlmittelkonzentration erhéhen / YBenuuutb KOHLEHTPaLWIO OXxnaguTens

Sprawdzi¢ i ewentualnie zmieni¢ typ wiertta / Check and replace the drill type if needed /
Bohrertyp priifen und ggf. &ndern / MpoBepuTb 1 N0 HEOGXOAMMOCTU 3aMEHUTL TUM CBEPNa
Sprawdzi¢ wielko$¢ predkosci oraz posuwu / Check the speed and rate of feed value / GroRe
der Geschwindigkeit und des Vorschubs priifen / MpoBepuTb paamep ckopocT u nogayv
Zmniejszy¢ posuw na wejsciu / Decrease the input rate of feed value /

Sprawdzi¢ wrzeciono obrabiarki

Wykruszenie, duze zuzycie $cina / Chipping, high wear of the
chisel/ Brechen, Verschleil der Querschneide / BeikpalunsaHue,
BbICOKUI N3HOC pexyLLei KPOMKU

Wykruszenia na krawedzi skrawajacej / Chipping on the cutting
edge / Brechen der Schneiden /
BblkpalunBaHue Ha pexyLLei Kpomke

Szybkie zuzycie powierzchni przytozenia / Chipping on the
cutting edge / schneller Verschlei® des Schneidenriickens /
BbICTpbIN M3HOC 3aaHel rpaHn

Wykruszenia narozy / Chipping of outer corners / Kantenbrechen
/ BbikpalunBaHwve yrmnos

Zuzycie zewnetrznej tysinki / Wear of the land / Verschleil® der
AuRenfase / I3HOC BHELLHE NEHTO4KN

« <[l x x
d L

Tworzenie sie narostu / Build-up effect /
Aufbauschneide / O6pa3oBaHue HapocTa

Zakleszczenie wiorow w rowkach / Seizing of chips in flutes /
Einklemmen von Spanen in der Nut /
HakonneHve cTpyxku B KaHaBKax

Niska trwato$¢ wiertta / Low durability of the drill /
kurze Lebensdauer des Bohrers / Huskas croiikoctb cBepna

Drgania / Vibrations / Vibrationen / Kone6anus

Za duzy / za maty otwor / Too big/ too small diameter of holes /
ffnung ist zu groR / zu klein / Cnnwkom GonbLuoe /
CIULLIKOM Maroe oTBepcTUe

Niesymetryczny otwdr / Non-symmetrical holes /
Offnung ist unsymmetrisch / HecummeTpuuHoe oTeepcTre

Zbyt duza chropowato$¢ powierzchni otworu / Too big roughness
of the hole surface / Oberfliche der Offnung ist zu rauh /
Crnuwkom 6onbluasi LWepoxoBaTocTh
NOBEPXHOCTU OTBEPCTUS

X X X X X X X X X X X X

><><><.><
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Ogodlne zasady ostrzenia

Dzieki odpowiedniej eksploatacji i wtasciwym zasadom ostrzenia mozna uzyskac optymalng trwato$¢ naszych wiertet i mozliwie, =
niskie naktady na gospodarke narzedziowa. Ostrzenie wiertet jest operacjg precyzyjna, wymagajgca odpowiedniej ostrzarki, -
wilasciwych narzedzi i osprzetu oraz wysokich kwalifikacji obstugi. Wiertta powinny byc ostrzone czesto, aby nie dopuszczaé dos
nadmiernego czy wrecz katastrofalnego zniszczenia ostrzy i w rezultacie nawet ztamania wiertta.

Jako kryteria stepienia wiertta przyjmuje sie: \
obnizenie gtadkosci powierzchni wierconych otworéw,

znaczny wzrost temperatury skrawania,

zmiana barwy wioréw,

przekroczenie toleranciji srednicy lub deformacja otworu,

wystgpienie akustycznego kryterium stepienia to jest nadmiernego hatasu,

pojawienie sie fizycznych objawdw stepienia w postaci waskiego trojkata przy krawedzi skrawajacej na powierzchni
przytozenia i paskow na powierzchni natarcia w rowkach wiérowych.

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

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

Warunkiem dobrego zaostrzenia jest taki sposéb prowadzenia zabiegdw, poprzez dobér odpowiednich parametréw ostrzenia
i chtodzenia, aby nie doprowadzi¢ do nadmiernego nagrzewania sie obszaréw krawedzi skrawajgcych. Nadmierny wzrost
temperatury w czasie ostrzenia moze spowodowac¢ powstanie rys szlifierskich, mikropeknie¢, wysokiego odpuszczania
obszaréw krawedzi lub nawet ich wtérnego hartowania. Takie negatywne zjawiska powodujg znaczne obnizenie jakosci wiertet.
Im wyzej stopowa stal szybkotngca, z ktorej 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 parametréw o 25% lub zastosowania $ciernic borazonowych.

Z4
N
General rules of sharpening

Thanks to appropriate usage and rules of sharpening the optimal durability of our drills and low costs of tooling service can be
gained.

A drill sharpening is a precise operation which requires appropriate sharpener, proper tools and equipment as well as high
qualifications of the operators.

The drills shall be sharpened often, to not allow high wear or destroying damage of the edges and as a result even to breaking
of the drill.

As the criteria of drill blunt, the following are concerned:

decrease of the surface smoothness of the drilled holes,

significant increase of the machining temperature,

change of the chips colour,

exceeding the acceptable diameter tolerance or the hole deformation,

occurrence of the acoustic blunt criterion, which is a high noise,

occurrence of the physical blunt effects like narrow triangle at the cutting edges on the tool flank and stripes in the
flutes.

Exceeding the acceptable blunt can cause chipping of the cutting edge or its break and to the breaking of the drill.

Before sharpening the visual assessment of the drill blunt must be carried out and then removal of all scratches chips and breaks
on the cutting edges. Also the symmetry of cutting edges must be kept, trying to keep the factory sharpening shape.

The condition of appropriate sharpening is the way of processing, through selection of appropriate parameters of sharpening and
cooling, to not allow excessive heating of the cutting edges areas. Overheating during sharpening can cause brushing scratches
and micro breaks, high tempering of the edges areas or even their repeated hardening. Such negative effects cause significant
devaluation of the drills quality.

The higher the alloy high speed steel, from which the drill is made, the more precise the hardening shall be carried out.
Sharpening of drills from tungsten-molybdenum steels shall be carried out at speeds of grinding of 20-25 m/s and the rate of the
feed should not exceed 0,03 mm with hand feed. Sharpening of tools from cobalt high speed steel SK8M requires decrease of

all parameters at 25% or use of borazon grinding wheels.
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Scharfen - allgemeine Grundregeln

Durch sachgemafen Gebrauch und Beachtung entsprechender Grundregeln beim Scharfen werden Sie lange eine Freude an
unseren Bohrern haben und kénnen so den Kostenaufwand fir die Neubeschaffung von Werkzeugen reduzieren.
Das Scharfen von Bohrern ist eine Prazisionsarbeit, die eine entsprechende Schleifmaschine, Werkzeuge und Vorrichtungen
sowie Fachwissen erfordert.
Bohrer sollten regelmaRig gescharft werden, damit ein ibermafiger Verschleil bzw. starke Beschadigung der Schneiden und in
Folge davon sogar Bohrerbriiche vermieden werden.
Ein Bohrer gilt als stumpf, wenn:
e die Oberflachen der Bohroffnungen nicht glatt sind,
e beim Zerspannen hohe Temperaturen entwickelt werden,
e die Farbe der Spane sich andert, . .
e die Toleranz des Durchmessers der Offnung Uberschritten wird bzw. wenn es zu einer Deformierung der Offnung
| kommt,
die Abstumpfung deutlich hérbar wird,
e physische Merkmale der Abstumpfung in Form eines schmalen Dreiecks an der Schneide, auf dem Schneideriicken
und in Form von Streifen auf der Spannflache in der Spannut auftreten.

Die Uberschreitung der zulassigen Grenze kann dazu fiihren, dass die Kanten des Werkstoffs abbrechen, und im Extremfall,
der Bohrer bricht.

Vor dem Schérfen sollte der Bohrer einer Sichtpriifung unterzogen werden. Danach sind Risse und Abbriiche an den Kanten
des Werkstoffs zu entfernen. Unbedingt auf die Symmetrie der Kanten achten und versuchen, die werkseitige Schneideform
beizubehalten.

Ordnungsgemales Scharfen setzt eine gute Wahl an Scharfe- und Kiihlungsparametern voraus. Dies verhindert ein iibermafiges
Erwarmen der Schneiden. Ein zu hoher Temperaturanstieg beim Scharfen kann zur Entstehung von Schleiferrissen, Mikrorissen,
zum Anlassen der Kantenbereiche bzw. sogar zu sekundaren Hartung und damit zur Herabsetzung der Bohrerqualitat fiihren.
Je hoherlegiert der HSS-Stahl, aus dem der Bohrer gefertigt wurde, genauer sollte das Scharfen durchgefihrt werden. Das
Scharfen von Bohrern aus Wolfram-Molybdan-Stahl sollte bei Geschwindigkeiten von 20-25 m/s und bei einem Vorschub
von max. 0,03 mm, beim manuellen Beistellen, durchgefiihrt werden. Das Scharfen von HSS-Kobaltstahl SK8M erfordert die
Reduzierung aller Parameter um 25% bzw. den Einsatz von Borazon-Schleifscheiben.

=

O6wme npaBmna 3aTo4kn

Mpn cobniogeHnn npasun aKkcnnyataumMn 1 3aTodkn, obecneynsaeTca onTMManbHasi CTONKOCTb CBEPra U BO3MOXHbIE HU3KMe
pacxofpl, CBsi3aHHbIE C 3aBeJOBaHUEM MHCTPYMEHTOM.

3aTouka cBepn ABMSETCA NpeunsnoHHOW onepauunen, TpebytoLlen COOTBETCTBYHOLLENO TOYMITbHOIO CTaHKa, COOTBETCTBYOLLIMX
MHCTPYMEHTOB M1 OCHALLEHUS, @ TaKKe BbICOKOW KBanudukaunm obcnyxmeatoLLero nepcoHana.

3aTouka cBepn JOMKHa NPOU3BOAMTCS YacTo BO M3bexaHne YpesMepHOro Unn Aaxe KatacTponyeckoro noBpexaeHns nessun
1 B pe3yrnbsTaTte n3nomMa nes3sus.

Kputepusamu satynneHuns ceepna MoryT 6biTb:

CHWXEHWE MMaaKoCTW NOBEPXHOCTEW BbICBEPNMBaEMbIX OTBEPCTUMN,

3HaYMTENbHbLIA POCT TeMNepaTypbl pe3aHus,

N3MEHEHME LIBETA CTPYXKKMU,

npesbILLEHWE Aonycka AnameTpa unu gecopmanmsa oTBepcTus,

BO3HVKHOBEHVE aKyCTUYECKOrO KpUTEPUS 3aTYNIEHNS T.€. YpE3MEPHOIO Lyma,

nosiBreHve OuU3nYEeCcKnx NPU3HaKoB 3aTynrneHns B BUAE Y3KOro TPeYronbHUKa npu pexyLuen KpoMKe Ha 3agHen rpaHn
1 MOJI0C Ha NepeaHen rpaHn B CTPYXKEYHbIX KaHaBKax.

MpeBbILLIEHVE AOMYCTUMOTO 3aTYNNEHNsI MOXET NPUBECTU K BbIKPALUMBAHUIO PEXYLLEHA KPOMKU WUIM €€ BbINIOMKE, B KpalHEM
crnyyae K n3nomy ceepna.

Mepen 3aToykoW fe3BUI, HYXXHO MPOM3BECTV BU3yamnbHYH OLEHKY TYMmoro csepna, a 3aTteM C PexyLlmx KPOMOK yAanuTb
LapanviHbl, BbINOMbl M TpewuHbl. Heobxogumo cobniopatb CUMMETPUIO PEXYLLMX KPOMOK, CTPEMSACh K hopMe NnepBUYHON
3aTOYKW.

YcnosneMm npaBuIibHON 3aTOYKM ABMNSETCA TakoM Cnocob nposedeHws npouenyp nyteMm nogbopa COOTBETCTBYHOLLMX
napamMeTpoB 3aTOYKM W OXMaxaeHus, 4YTobbl npedynpeauTb Ype3MepHOe HarpeBaHuWe 30H PexyLumMx Kpomok. YpesamepHoe
NoBbILLIEHNE TemnepaTypbl BO BPEMS 3aTOYKM MOXET MpUBECTU K 06pa3oBaHWMio LUNUMOBOYHBLIX LapanuH, MUKPOTPELLVH,
K BbICOKOMY OTMYCKYy MOBEPXHOCTEN KPOMOK MNWN Aaxe WX BTOPWYHOW 3akanke. [JaHHble HeratuBHble SBMEHWS MPUBOAAT K
3HaYUTENLHOMY YMEHbLLEHMWIO KavyecTBa CBep.

BbicokonermposaHHas ctanb GbicTpopexyluas, U3 KOTOPOW U3roToBnsieTcs csepno, Tpebyer Gonee TuwatenbHOro npouecca
3aTo4kM. 3aTouKka cBepn 13 BonbpamMoBO — MONUBAEHOBBIX CTanemn AomkHa NPOM3BOAMTLECA NPU CKOPOCTU LWinndosaHns 20-
25 m/c, a pa3amep nogayun He gormkeH npesbiwate 0,03 Mm Npu py4HoM noggsoge. 3atoyka MHCTPYMEHTOB M3 BbiCTpopexyLLe
kobansToBow ctanu SK8M TpebyeT ymeHblUeHUs Bcex napameTpoB Ha 25% wmnu ncnonb3oBaHWsi 6opa3oHOBbIX abpa3nBHbIX
Kpyros.
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Ustugi regeneracyjne e
Regeneracja narzedzi petnoweglikowych, ktore "=
- o ile zuzycie krawedzi skrawajacej nie przekracza 0,3
mm - zachowujg 100% swoich pierwotnych wtasnosci
uzytkowych nawet po trzeciej kolejnej regeneraciji,
wplywa bardzo istotnie na obnizenie kosztéw gospodarki
narzedziowej.
Koszt regeneracji - ostrzenia i repokrycia - stanowi bowiem
nie wiecej niz 30 - 35 % wyjsciowej ceny narzedzia. Tym
samym stosujgc trzykrotng regeneracje zaoszczedzié
mozna ok. 50% kosztu zakupu nowych narzedzi. Fabryka !
Swiadczy serwis regeneracyjny zarébwno w ramach ustug
posprzedaznych, jak i dla wyrobow innych producentow
- z zachowaniem pierwotnej geometrii ostrza. Ustuga
ostrzenia wykonywana jest profesjonalnie na 5-osiowej
szlifierce CNC typu HELITRONIC POWER REGRINDER
firmy WALTER; W ramach repokrycia naktadane sa

powtoki BALINIT® firmy OERLIKON BALZERS COATING.

REGENERUJEMY
NARZEDZIA ZE STALI

| WEGLIKA

wiertta jednostopniowe
i wielostopniowe

frezy z powierzchnia
czotowqa ptaska i kulista, przy
ilosci ostrzy od 2 do 8

[
inne narzedzia wg uzgodnien

Zakres srednic: @ 4,0 — 32,0

Nalezy podkresli¢ znaczenie powtok ochronnych w zastosowaniu do narzedzi skrawajacych. Narzedzia petnowe-
glikowe uzyskuja najwiekszg trwatos¢ i wydajnos¢ tylko z powtokami PVD (dotyczy rowniez regeneracji). W wyjat-
kowych przypadkach nie jest konieczne stosowanie powtok. Dotyczy to materiatéw tatwo obrabialnych, takich jak:
tworzywa sztuczne, aluminium itp. W kazdym innym przypadku pokrycie jest niezbedne dla uzyskania duzej trwa-
tosci ostrza, tagodnego odprowadzania wioréw, obnizenia wspotczynnika tarcia i zwigzanego z tym ograniczenia
wydzielania sie ciepta oraz uzyskania wysokiej wydajnosci wynikajacej z parametrow skrawania.

Dzieki powtokom PVD narzedzia petnoweglikowe znajdujg szerokie zastosowanie w obrébce réznorodnych grup
materiatow.
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Ustugi obréobki mechanicznej

Fabryka ,Wiertta Baildon” S.A. oferuje ustugi obrébki skrawaniem w ramach wolnych mocy produkcyjnych
w nastepujacym zakresie:

1. Toczenie kopiowe watkéw w zakresie wymiarowym:

Srednica toczenia: ® 12 + 80 mm
Dtugosé toczenia L max = 500 mm
2. Frezowanie na frezarkach pionowych i poziomych czesci maszyn w zakresie wymiarowym:

Dtugosé: L max = 500 mm
Szerokos¢: B max = 250 mm
Wysokosc¢: H max = 300 mm

I3. Szlifowanie watkéw w zakresie wymiarowym:
Srednica szlifowanego watka: ® 0,8 +110 mm
Dtugosé szlifowanego watka: L max = 500 mm

(w tym szlifowanie bezktowe watkéw gtadkich, jednostopniowych)

4. Szlifowanie otworéw w zakresie wymiarowym:
Srednica szlifowanego otworu: @ 1,0 + 80 mm
Dtugos¢ szlifowanego otworu: L max = 80 mm

5. Szlifowanie ptaszczyzn w zakresie wymiarowym:
Dtugosé: L max = 800 mm
Szerokos¢: B max = 300 mm

Posiadamy park maszynowy dostosowany do potrzeb narzedziowni, umozliwiajgcy wykonywanie drobnych czesci maszyn,
w szczegolnosci elementéw przyrzadow i uchwytéw, a takze narzedzi specjalnych, takich jak frezy tarczowe ksztattowe,
narzedzia trzpieniowe, noze profilowe. Obrabiarki sg obstugiwane przez pracownikow o wysokich kwalifikacjach i duzym
doswiadczeniu przy produkcji wymagajacej wysokiej precyzji wykonania.

Obrébka cieplna
Oferujemy ustugi w zakresie obrébki cieplnej narzedzi ze stali:

- szybkotngcych, narzedziowych do pracy na zimno,
- narzedziowych do pracy na goraco, a takze osprzetu, drobnych czesci maszyn i narzedzi z innych gatunkow stali.

Dane techniczne:

- $rednica narzedzi trzpieniowych do 100 mm;
- dtugos¢ czesci ulepszane do 450 mm;

- $rednica narzedzi tarczowych: do 280 mm;

- masa pojedynczego narzedzia max 20 kg;

Oferujemy réwniez wykonanie obrobki cieplno-chemicznej pasywowania dla narzedzi ze stali szybkotnacej, ktéra poprawia
wiasnosci skrawne o co najmniej 30% oraz nadaje jednoczes$nie ciemno granatowy kolor warstwy odpornej na korozje po
konserwacji. W zakresie obrobki cieplnej, bazujemy na doswiadczeniu w zakresie produkowanych w skali masowej narzedzi
trzpieniowych ze stali szybkotngcej wypracowanym w ciagu wieloletnich préb i badan w tym zakresie.

Posiadamy bogate doswiadczenie w zakresie: obrdbki narzedzi do przerdbki plastycznej jak segmenty, walce , czesci maszyn
jak kota zebate, walki, rolki podajace.

Posiadamy takze doswiadczenie w zakresie narzedzi i osprzetu ze stali stosowanych w technice medycznej. Na zyczenie
klienta dla kazdej partii narzedzi pochodzacych z jednego wytopu i ksztattowanych w jednakowych warunkach zatgczamy
Swiadectwo odbioru.
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Gwarancja

1. Fabryka “Wiertta Baildon” S.A. gwarantuje nabywcom swoich wyrobdéw, ze kazdy produkt wykonany i dostarczony przez Spétke
powinien by¢ wolny od wad materiatowych i produkcyjnych.

2. Zobowigzania Fabryki “Wiertta Baildon” S.Awynikajace z tej gwarancji ograniczaja sie do bezptatnej naprawy lub wymiany, ewentualnie
wystawienia noty uznaniowej na reklamowany produkt.

3. Okres gwarancji wynosi 1 rok od daty sprzedazy.

4. Reklamowany produkt uzytkownik powinien dostarczy¢ na swoj koszt do miejsca, w ktérym dokonat zakupu, tj. punktu handlowego
obstugiwanego przez autoryzowanego przedstawiciela handlowego Fabryki “Wiertta Baildon” S.A lub do siedziby Spétki — wraz z

informacjg o obrabiarce, obrabianym materiale, zastosowanych parametrach oraz $srodkach smarujaco - chtodzacych.. \ P
5. Fabryka “Wiertta Baildon” S.A. oceni, czy narzedzie podlega gwarancji. W przypadku niewtasciwego stosowania lub przeostrzenia {
wiertta pogarszajgcego jego wydajnos¢, Fabryka “Wiertta Baildon” Spétka z o. 0. nie uzna prawa z tytutu gwaranciji. 5

6. Fabryka “Wiertta Baildon” S.A nie uzna innych gwarancji oprécz powyzszej oraz nie udziela upowaznienia innym osobom do brania
odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek produkty naszej firmy.

1. Podczas pracy wiertla wytwarzajg sie wiory, a narzedzie niewtasciwie uzytkowane badz z ukrytg wada materialowg moze pekacé.
Nalezy stosowac okulary ochronne i ostony.
2. Przy ostrzeniu wiertet powstajg niebezpieczne pyly. Czynnosci te nalezy wykonywac na szlifierkach wyposazonych w odciagi pytéw.

3.  Przed zastosowaniem ptynédw smarujaco - chtodzacych nalezy zapoznac sie z instrukcjami ich stosowania, gdyz moga zawieraé

dodatki szkodliwe.
Zd
N

Guarantee
1. Fabryka ,Wiertta Baildon” S.A. guarantees the customer that each product made and delivered by the Company should be free from material and production defects.
Fabryka “Wiertta Baildon” S.A. obligations arising from this guarantee are limited to the free repair or replacement of the product, eventually issuing of acceptance bill to the product
being subject of complaint.

3. The guarantee period lasts 1 year from the date of sale.

4. The product being subject of claim shall be delivered at the customer’s expenses to the place of purchase, which means to the store operated by the authorised Fabryka ,Wiertta
Baildon” S.A. dealer or to the Company seat — with information about machine, machined material, applied parameters and the greasing-cooling agents..

5. Fabryka “Wiertta Baildon” S.A. will assess if the tool is a subject of guarantee. In case of inappropriate use or over sharpening of the tool, which decrease its output, Fabryka
,Wiertta Baildon” S.A. will reject the guarantee rights.

6. Fabryka ,Wiertta Baildon” S.A. will not accept any guarantee except the mentioned above and does not authorise any person to be responsible for any product of our company.

NOTES

1. During the drill operation the chips are produced and the inappropriately used tool or tool with latent material defect can break. Protective goggles and guard shall be used.

2. During sharpening of drills the hazardous dust is emitted. The operation shall be carried out on grinders equipped with dust exhaust hoods.

3. Before application of the greasing-cooling liquids, the instructions of their use shall be read as they can include harmful additives

Garantie

1. Die Fabryka ,Wiertta Baildon“ S.A. gibt den Abnehmern ihrer Erzeugnisse die Garantie, dass jedes von der Gesellschaft hergestellte und gelieferte Produkt, frei von Material- und
Produktionsfehlern sein sollte.

2. Die mit dieser Zusicherung der Fabryka ,Wiertta Baildon“ S.A. zusammenhangende Verpflichtungen beschrénken sich auf kostenlose Reparatur bzw. Austausch, ggf. auf die

Ausstellung einer Gutschrift fir das beanstandete Produkt.

3. Die Garantie betragt 1 Jahr nach Verkaufsdatum.

4, Ein fehlerhaftes Produkt sollte vom Kunden auf seine Kosten und unter Vorlage der Werkzeug-Informationsbroschire, des zu bearbeitenden Materials, der Informationen zu
den Parametern und den Schmier-, bzw. Kihimitteln bei der Verkaufsstelle, d.h. einem der Vertragshéndler der Fabryka ,Wiertta Baildon* S.A. bzw. im Sitz der Gesellschaft
beanstandet werden. Die Fabryka ,Wiertta Baildon* S.A. wird prifen, ob das Werkzeug Garantie hat. Bei unsachgemafer Anwendung bzw. beim tbermaRigem Nachschliff des
Bohrers wird dagegen keine Garantie gegeben.

5. Die Fabryka ,Wiertta Baildon“ S.A. erkennt keine andere Garantie, aufer dieser und ist alleinberechtigt, Haftung fiir unsere Produkte zu Gibernehmen.
HINWEISE

1. Wahrend des Bohrens entstehen Spane. Ein falsch eingesetztes Werkzeug bzw. ein mit unsichtbaren Mangeln behaftetes Werkzeug kann brechen. Tragen Sie deshalb beim
Bohren immer eine Schutzbrille.

2. Beim Scharfen von Bohrern entsteht gefahrlicher Staub. Daher sind diese Arbeiten auf Schleifmaschinen mit Staubabzug durchzufiihren.

3. Vor der Verwendung von Schmier- und Kiihimitteln lesen Sie bitte die Gebrauchsanweisung. Die Mittel kdnnen schadliche Zusatzstoffe enthalten.

MapaHTus

1. 3asop “Wiertta Baildon” S.A. rapaHTvpyeT nonyyartensiM CBoei NpoayKLum, YTo Kaxablii NPOAYKT U3rOTOBMNEHHbIV U NocTaBneHHbIN O6LLecTBOM A0MmKeH ObiTb CBOGOAHBIM OT
MaTepuarnbHbIX 1 NPON3BOACTBEHHbIX 1e(DeKTOB.

2. O6s3atenbcTBa 3aBoaa “Wiertta Baildon” S.A. no HacTosiLLeln rapaHTUm orpaHnymBatoTcs Ao 6ecnnaTHoro peMOHTa Unu 3amMmeHbl, BO3MOXHO NpU3HaHWs 060CHOBAHHOCTH
NPEeTeH3nmn Mo NocTaBke HekavyeCTBEHHOTO ToBapa.

3. CpOK rapaHTuu coctasnseT 1 rog ¢ Aatbl Npoaaxu.

4. Monb3oBaTenb [OMKEH NOCTaBUTL MPOAYKT, MO KOTOPOMY 3asiBIEHa MPETEH3Msi B MECTO €ro MOKYMKW 3a CBOI CYET, T.e. B TOPrOBbIiA NYHKT, 0GCIY>X1BaeMblii aBTOPU30OBAHHBIM

KOoMMep4eckum npeactaeutenem 3asoaa “Wiertta Baildon” S.A. unu B mectoHaxoxaernne ObLiecTsa — BMecTe ¢ MHopmaumeit o cTaHke, obpabaTtbiBaeMom matepuane,
NPUMEHAEMBbIX NapaMmeTpax 1 CMa3oyHOo — OXnaXkaarLwmx cpefcraax.

5. 3aBop “Wiertta Baildon” S.A. oLeHUT, NOANEXWUT N MHCTPYMEHT rapaHTuu. MNpu HenpaBuNbHOM NOMb30BaHUM UMK B CRy4Yae NpeBbILLEHWS AOMYCTUMOW 3aTO4kM cBepna,
yXyALiatoLer ero nponsBoauTenbHocTb, 3asoa ,Wiertta Baildon” S.A. He npuaHaeT npaBa Ha rapaHTuio.
6. 3asop “Wiertta Baildon” S.A. He npu3HaeT Apyrux rapaHTUi, KPOME BbILLEyKa3aHHOW 1 HE YNOMHOMOYMBAET ApYrvMe Nuua HeCTU OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOAYKLUMIO HaLLEn UpMbI.
NPUMEYAHUA
1. Bo Bpemsi paboTbl cBepria nonyyaeTcs CTpyxka. HenpaeunbHoe 06Cy)uBaHWe MHCTPYMEHTa U HeoBHAaPYXXeHHbIN MaTepuanbHbii 4edekT, MoryT NPUBECTU K pa3pbisy.
Heo6xoanMo nonb3oBaThCs 3aLLMTHBIMW O4KaMU 1 3aLLMTON Nvua.
2. Mpwu 3aTo4Ke CBEPN BbIAEMSIIOTCS ONAcHbIe Mbinu. [laHHble AeNCTBUS HYXXHO BbIMOMHATL Ha LUNNOBanbHbLIX MaLLMHAX, OCHALLEHHbIX NbieyAanuTenem

3. I'Iepe/:L npMMeHeHneM CMa304yHO — XONoAUNbHbIX areHToB, H806XO,ELI/IMO O3HaKoOMUTbCA C I/IHCprKLLIAeIZ MO NPUMEHEHWI0, TaK KaK OHWU MOTYT CoAepXaTb BpeAHble ,ClOGaBKI/I.




Fabryka “Wiertta Baildon” S. A.
ul. Zelazna 9

40-851 Katowice

Fax: (032) 203 69 14; 203 69 03; 203 69 04;

e-mail: baildon.wiertla@wiertla.pl ; kontakt@wiertla.pl

Zapytanie ofertowe / zamowienie — wiertla specjalne stopniowe
Inquiry / order — special step drills

Nazwa firmy / Company’s name:

Nazwisko, tel./fax, e-mail/ Contact person, phone/fax, e-mail:

OPIS NARZEDZIA / DESCRIPTION OF TOOL

O zapytanie / inquiry

O zamowienie / order

Typ chwytu / Schank

O
d ol L l l Idch Cylindryczny, d, = d
Tol: { {1 len al
X Z ptetwg (wg DIN 1609 lub inny)
= g [ ?;:!b
l Stozek Morse’a nr
g 4 Leh : | '
¥ Oh | ,\
Tp]
% Forma HA (prosty)
z { i — ]
s Oy | |
(=]
Materiat narzedzia: Powierzchnia: Wiertio = Forma HE (Whistle Notch)
Bez pokrycia / §‘
HSS bright dwuostrzowe £ — |
HssE | | |TN Prawotnace | | | [ 0 H
VHM ] | | |TIAIN Lewotnace
______________________ N Forma HB (Weldon)
______________________ N Materiat obrabiany / Chwyt specjalny/ Special schank
______________________ N material machined:

Informacje dodatkowe /
Additional informations:

llo$¢ sztuk /
quantity:

www.wiertla.pl




Fabryka “Wiertta Baildon” S. A.

ul. Zelazna 9
40-851 Katowice

Fax: (032) 203 69 14; 203 69 03; 203 69 04;
e-mail: baildon.wiertla@wiertla.pl ; kontakt@wiertla.pl

Zapytanie ofertowe — wiertta specjalne

Inquiry / order — special drills

Nazwa firmy / Company’s name:

Nazwisko, tel./fax, e-mail / Contact person, phone/fax, e-mail:

OPIS NARZEDZIA /| DESCRIPTION OF TOOL

[0  zapytanie / inquiry
0 zamoéwienie / order
Typ chwytu / Schank
d di L] 12 3 A K L] 0 ‘
Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: Cylindryczny, dsy = d
] )
& Z ptetwa (wg DIN 1609 lub inny)
Tl 4 - —- A = - |:| :IJ:] —Jlb
r < Stozek Morse'a nr [
12 13 1y ‘
L § Forma HA (prosty)
(Q —\ e
z { -
o |:| 0 ‘
(=2
Materiat narzedzia: Powierzchnia: . 2 Forma HE (Whistle Notch)
b Wiertto <
HSS ez dwuostrzowe 2 N
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, | | pokrycia/bright ) { ‘
HSSE | I | [Prawotnace [ | Joe 1 |
‘VHM | [TAN L Lewo tngce
_______________________ I e Forma HB (Weldon)
Chtodzenie Materiat obrabiany / Chwyt spgg:}aelgi/ Special
fffffffffffffffffffffff o T sl m machining material:
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, | |zewnetrzne | |
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, | | wewnetrzne | |

Informacje dodatkowe /
Additional informations:

llos$¢ sztuk /
quantity:

www.wiertla.pl




Fabryka “Wiertta Baildon” S. A.

ul. Zelazna 9
40-851 Katowice

Fax: (032) 203 69 14; 203 69 03; 203 69 04;
e-mail: baildon.wiertla@wiertla.pl ; kontakt@wiertla.pl

Zapytanie ofertowe / zamoéwienie — frezy petno-weglikowe specjalne
Inquiry / order — special end mills VHM

Nazwa firmy / Company’s name:

Nazwisko, tel/fax, e-mail / Contact person, phone/fax, e-mail:

O =zapytanie/inquiry

[0 zamoéwienie / order

OPIS NARZEDZIA

/| DESCRIPTION OF TOOL

Ksztatt czotfa freza

] i

Czofo kuliste

r= |05d

dl 2 d43 X 12 13 A N I~
Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: Tol: -
Fazka nanarozu  f= |
A h;] |:| I'll\ 'Jl'll '
_ ) o . /
T s - o} Promien na narozu r= |
» ] ":’( ‘
L2 L3 © Forma HA (prosty)
L1 3
© v — L
Z o \
O  czoto ostro-krawedziowe g
=
Geometria ostrza Powierzchnia: % Forma HE (Whistle Notch)
s Bez pokrycia / Frez VHM <
llos¢ ostrzy bright O ‘ . ,
Katpochylenia [ | |TN | | [Prawotnacy [ | [ _7"
linii rubowej | || TIAN T | [Lewotnacy
_______________________ I e Forma HB (Weldon)
Chtodzenie Materiat obrabiany / Chwyt specjainy/
; N special Schenk
----------------------- i T R N SCEEEEE RS material machined:
_______________________ || |zewnetrzne | |
_______________________ || |wewngtrzne | |

Informacje dodatkowe /
Additional informations:

llo$¢ sztuk /
quantity:

www.wiertla.pl




