


DIN 333 A

Nawiertaki zwykte do nakietkéw 60°
Centre drills plain type 60° angle
Zentrierbohrer 60°

LieHTpoBOYHbIe CBEPJIA TUM 0ObIYHBIN yron 60°

DIN
333A

D (k12)
0.8* 315 . L 250107 [ ]
1 3.15 31.5 +2 1.3 +0.6 250209 [ ]
1.25 315 315 +2 1.6 +0.6 250300 [ ]
1.6 4 35.5 +2 2 +0.8 250504 [ ]
2 5 40 +2 25 +0.8 250606 [ ]
2.5 6.3 45 +2 31 +1 250708 [ ]
3.15 8 50 +2 3.9 *1 250901 [}
4 10 56 +3 5 +12 251108 [ ]
B 12.5 63 +3 6.3 +12 251200 [ ]
6.3 16 71 +3 8 +12 251401 [ )
8 20 80 +3 101 +14 251505 [ ]
10 25 100 +3 12.9 +14 251607 [ ]

* maja pilot tylko z jednej strony
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DIN 333 A

Nawiertaki wzmocnione do nakietkéw 60°
Centre drills strengthened type 60° angle
Zentrierbohrer mit Verstarkungswulst 60°

LleHTpoBOYHble CBEpNa TUN YKPEMNIEHHBIN yron 60°

DIN
333A
D (k12) d (h9) L

1.6 4 35.5 +2
2 5 40 +2
25 6.3 45 +2
3.15 8 50 £2
4 10 56 +3
5 12.5 63 +3
6.3 16 7 +3
8 20 80 +3
10 25 100 =3

www.dolfamex.com
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Code No 0641-271-

260502
260604
260706
260900
261106
261208
261401
261503
261605
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DIN 333 B

Nawiertaki chronione do nakietkow 60°/120°
Centre drills bell type 60°/120° angle

Zentrierbohrer mit Schutzsenkung 60°

LleHTpoBOYHble CBEp/a TUM NpefoxpaHuTenbmbiii yron 60°/120°

DIN
333B

1 35 5 +2
1.25 +

1.6 6.3 45 x 2

2 8 50 +2 25
25 10 56 %) 31
315 1.2 60 +3 3.9
4 14 67 +

5 18 75 +3 6.3
6.3 20 80 +3

8 25 100 +3 10.1
10 315 125 +3 12.8

+0.6
+0.6
+0.8
+0.8

212

250205
250307
250409
250500
250602
250704
250806
250908
251002
251104
251206

O
o
([ ]
O
([ ]
O
O
O
o
o
o
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DIN 333 R

Nawiertaki fukowe
Centre drills radius type
Radiuszentrierbohrer 60°

LileHTpoBOUHbIe cBEpna TN pagnyCHbln

| min
Code No 0641-273-

//()
- ) )
]
L
DIN
333 R
D (k12) d (h9) L
1 3.15 315 +2 3 315
1.25 315 315 + 2 3.35 4
1.6 4 35.5 4.25 5
2 5 40 + 53 6.3
25 6.3 45 &2 6.7 8
315 8 50 *2 85 10
4 10 56 +3 10.6 12.5
5 12.5 63 13.2 16
6.3 16 71 + 17 20
8 20 80 +3 21.2 25
10 25 100 26.5 31.5

www.dolfamex.com

-0.65
-0.85
-
13
A7
2
25
35
-4
5
65

003107
003110
003209
003300
003402
003504
003606
003708
003800
003901
004006
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NWRc L

Nawiertaki specjalne zwykte, ekstra diugie, 60°
Special centre drills plain type, extra long, 60° angle

Zentrierbohrer 60°, extra lang

LleHTpoBOYHble CBEpra crieluanbHble, TUM OObIYHbIN, SKCTPa ANVHHbIE, yron 60°

NWRc L

D (k12) d (h9)

1 315
1 315 100
1 315 125 _ 3
1 315 150 +3
1.25 315 80 1S
1.25 315 100 +3
1.25 SH ) 125 i 3
1.25 315 150 +3
16 4 80 +
16 4 100 +3
1.6 4 125 +3
16 4 150 +3
2 5 80 *
2 5 100 +
2 5 125 +3
2 5 150 +3
25 6.3 100 +3
25 6.3 125 +
25 6.3 150 +3
3.15 8 100 +3
3:15 8 125 E1S)
315 8 150 +3
4 10 100 ElS)
4 10 125 +3
4 10 150 i 3
5 12.5 100 +3
5 125 125 +3
5 12.5 150 +3
6.3 16 125 +
6.3 16 150 +3
8 20 125 +3
8 20 150 +3
10 25 125 +3
25 150 +3

12.8
12.8

+0.6
+06
+0.6
+06
+0.6
+0.6
+0.6
+06
+08
+08
+08
+08
+0.8
+08
+0.8
+08
1
1
1
1
1
1
+1.2
+1.2
+1.2
+1.2
+1.2
+1.2
+1.2
+1.2
+1.4
+1.4
+1.4
+14

270106
270208
270300
270401
270503
270605
270707
270809
270900
271005
271107
271209
271300
271402
271504
271606
271708
271800
271901
272006
272108
272200
272301
272403
272505
272607
272709
272800
272902
273007
273109
273200
273302
273404

OC000000e0000000000000000OO0DOOOLOOOBO
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NWCo

Wiertta centrujace
Spotting drills
NC-Anbohrer

CBépna and 3aLeHTPOBKN

NWCo Q)

(03
L a-90°
3 50 10 035102 [} 045104 O
4 55 15 035204 [ 045206 @)
5 60 15 035306 [} 045308 O
6 65 20 035408 [ 045400 @)
8 80 25 035601 [ 045501 @)
10 90 25 035805 [ 045603 [
12 100 30 035907 [ 045705 [
14 115 35 036001 o 045807 o
16 115 35 036103 [ 045909 @)
18 130 40 036205 o 046003 o
20 130 40 036307 [ 046105 @)
25 140 45 036409 o 046207 o
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Wiertto stopniowe

Gradual drill

Stufenbohrer

CBépna cTyneHyarble

L1

------ Code No 0641-261-

900205
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Wiertta rurowe, dtugos$¢ otworu wierconego 25 mm

Annular cutters, depth of hole 25 mm

Hohlbohrer, Schnittiefe 25mm

CBépna TpenaHaLMOHHbIe, ANNHHA PAaCTOYHOIO OTBEPCTUA 25 MM

L1

PILOT Code No = ><§ - - - — | B
0641-990-002008 =

/6

Ny
NS

12 19 62 25
13 19 62 25
14 19 62 25
15 19 62 25
16 19 60 25
17 19 60 25
18 19 60 25
19 19 60 25
20 19 60 25
21 19 60 25
22 19 60 25
23 19 60 25
24 19 60 25
25 19 60 25
26 19 60 25
27 19 60 25
28 19 60 25
29 19 60 25
30 19 60 25
31 19 60 25
32 19 60 25
33 19 60 25
34 19 60 25
35 19 60 25
36 19 60 25
37 19 60 25
38 19 60 25
39 19 60 25
40 19 60 25
4 19 60 25
42 19 60 25
43 19 60 25
44 19 60 25
45 19 60 25
46 19 60 25
47 19 60 25
48 19 60 25
49 19 60 25
50 19 60 25

www.dolfamex.com

500303
500405
500507
500609
500700
500802
500904
501009
501100
501202
501304
501406
501508
501600
501701

501803
501905
502000
502101

502203
502305
502407
502509
502600
502702
502804
502906
503000
503102
503204
503306
503408
503500
503601

503703
503805
503907

Code No 0641-230-

0000000000000 000000e0O00Oe00000C00O00O0OCEeee
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Wiertta rurowe, dtugos$¢ otworu wierconego 50 mm

Annular cutters, depth of hole 50 mm

Hohlbohrer, Schnittiefe 50 mm

CBépna TpenaHaLMOHHbIe, ANNHHA PAaCTOYHOrO OTBEPCTUA 50 MM

L]

lg7_]

PILOT CodeNo & ><§ - - - — |
0641-990-002100

102
4

Code No 0641-230-

12 19 88 50 510108 ()
13 19 88 50 510200 [
14 19 88 50 510301 [
15 19 88 50 5104083 O
16 i) 86 50 510505 (]
17 19 86 50 510607 @)
18 19 86 50 510709 (]
19 19 86 50 510800 @)
20 19 86 50 510902 [ ]
21 19 86 50 511007 @)
22 19 86 50 511109 [
23 19 86 50 511200 o
24 i 86 50 511302 [
25 19 86 50 511404 [ ]
26 19 86 50 511506 [
27 19 86 50 511608 o
28 19 86 50 511700 @)
29 19 86 50 511801 @)
30 i) 86 50 511903 (]
31 19 86 50 512008 @)
32 19 86 50 512100 (]
33 19 86 50 512201 @)
34 19 86 50 512303 o
35 19 86 50 512405 @)
36 19 86 50 512507 (@)
37 19 86 50 512609 @)
38 19 86 50 512700 @)
39 19 86 50 512802 o
40 i) 86 50 512904 @)
4 19 86 50 513009 o
42 19 86 50 513100 @)
43 19 86 50 513202 O
44 19 86 50 513304 @)
45 19 86 50 513406 @)
46 i) 86 50 513508 (@)
47 19 86 50 513600 O
48 19 86 50 513701 o
49 19 86 50 513803 @)
50 19 86 50 513905 (]
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Informacje techniczne
Parametry skrawania - nawiertaki, wiertta centrujace

Technical data
Cutting data - centre drills, spotting drills

Technische Hinweise

Die Zerspanungsparameter fiir Zentrierbohrer, NC-Anbohrer

TexHnuyeckune |/|H<|>opmau,v|v|
MapameTpbl pe3aHns —LLeHTPOBOYHbIE CBEPNA,CBEPNA AJ1A 3aLeHTPOBKU

grupa mat.

material group HSS
Werkstoffgruppe Ve
rpynna m/min

20 0,04 0,08 0,16 02 0,24 0,32 0,4
20 0,04 0,08 0,16 02 0,24 0,32 0,4
12 0,024 0,04 0,08 0,128 02 0,28 0,32
12 0,024 0,04 0,08 0128 0,2 0,28 0,32
8 0,024 0,04 0,08 012 0,16 0,24 0,28
8 0,024 0,04 0,08 012 0,16 0,24 0,28
8 0,024 0,04 0,08 012 0,16 0,24 0,28
12 0,024 0,04 0,08 0,128 0,2 0,28 0,32

19

110

111
24 6 0,024 0,048 0,08 012 0,16 0,24 0,32
22 6 0,024 0,048 0,08 012 0,16 0,24 0,32
23 8 0,024 0,04 0,08 012 0,16 0,24 0,28
31 24 0,064 012 02 0,24 0,32 0,4 0,56
32 16 0,04 0,08 0,16 02 0,24 0,32 0,4
33 16 0,064 0,12 02 0,24 0,32 0,4 0,48
34 16 0,064 012 02 0,24 0,32 0,4 0,48
35 5 0,032 0,048 0,08 012 0,2 0,24 0,32
Eg s 0,024 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24
L 42 6 0,024 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24
VI 0,024 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24
51 6 0,024 0,04 0,08 0,12 0,16 02 0,24
e s 0,024 0,04 0,08 0,12 0,16 0,2 0,24
G 0,024 0,04 0,08 012 0,16 0,2 0,24
G Y 0,04 0,08 0,16 0.2 0,24 0,32 0,4
e o~ 0,04 0,08 0,16 02 0,24 0,32 0.4
e 64 0,048 0,08 0,16 0,24 0,28 0,28 0,4
eaT e 0,048 0,08 0,16 0,24 0,28 0,28 0,4
AR Y 0,04 0,08 0,16 0,2 0,24 0,32 0,4
e 64 0,08 0,16 0,24 0,36 0,44 0,56 0,8
gs 48 0,048 0,08 0,16 0,24 0,28 0,28 0,4
e 64 0,08 0,16 0,24 0,28 0,36 0,44 0,56
R Y 0,064 0,12 0,2 0,28 0,36 0,44 0,56
ez 12 0,048 0,096 0,16 0,24 0,32 0,4 0,48
L P 0,048 0,096 0,16 0,24 0,32 0,4 0,48

grupa materiatowa, patrz str. 16
material group, see page 17
Werkstoffgruppe Zeite 18

rpynna npumMeHeHns, cMoTpu cTp. 19
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Informacje techniczne
Parametry skrawania dla wiertet rurowych

Technical data
Cutting data - annular cutters

Technische Hinweise

Die Zerspanungsparameter fiir Hohlbohrer

TexHUYeckKkmne vmcbopmau,vwl
MapameTpbl pe3aHuAa —cBépna TpenaHaunoHHble

Wiertta rurowe s wykonywane z chwytem metrycznym @19h6 (mocowanie w specjalnym uchwycie przej-
$cie na stozek Morse ‘a lub bezposrednio w tulei zaciskowej).

Annular cutters are made with a metric handle @19h6 (clamped in a special design holder a passage into a
Morse taper, or directly in a clamping sleeve).

Kernbohrer werden mit dem metrischen Schaft @19h6 produziert (Spannung im speziellen Futter, Ubergang
auf Morse-Kegel oder direkt in der Spannbuchse)

TpenaHaLvioHHble CBEPNa BbINONHAITCA 13 METPUYECKKM XBOCTOBMKOM @19h6 (KpemnneHwe B cneunatpoHe
nepexop Ha KOHYC Mop3e vnu HenoCpeaCTBEHHO B 3aXKMHON TMNb3).

Zalecane predkosci skrawania Wzory przeliczeniowe
Recommended machining speed Conversion formulas
Empfohlene Zerspanungsgeschwindigkeiten Umrechnungsformeln
PeKomeHfyeMble CKOPOCTH pe3aHusA MepeuncnutenbHbie Gopmynbl

rorf;?e :naallt;r;)a:u ' n = (1000 x V)/(M x D)

BUA Mmatepuana

V.=(Mxdxn)/1000

21+23 6-11 V. — szybkoé¢ skrawania [m/min]

3.1:34 14-20 machining speed [m/min]
_ 20-24 Schnittgeschwindigkeit [m/min]
_ 35-50 CKOPOCTb pe3aHns [M/MUH]
_ 35-45 d - $rednica wiertta [mm]

drill diameter [mm]
Werkzeugdurchmesser [mm]
anameTp ceepna [mm]

n - predkos¢ obrotowa [obr/min]
rotary speed [rpm.]
Drezzahlen
BpalaTenbHas cCKopocTb [06/MUH]

grupa materiatowa, patrz str. 16
material group, see page 17
Werkstoffgruppe Zeite 18

rpynna npumeHeHns, cMotpu cTp. 19

Tabela konwersji predkosci skrawania na obroty (wybrane przypadki) Zalecane posuwy mechaniczne
Conversion table of machining speed into revolutions (the selected examples) Recommended mechanical needs
Tabelle der Konvertierung der Zerspanungsgeschwindigkeit auf die Drehzahlen Empfohlene mechanische Vorschiibe
(ausgewadbhilte Fille) PekomeHfyeMble MeXaHUYeCKMe nofaumn

Ta6bnuua nepeBofja CKOPOCTU pe3aHuA Ha 060pOTbI (BbIGPaHHbIE Cllyyan)

Srednica wiertta posuw [m/min]

drill diameter [mm] feed [m/min.]

$rednica wiertta
nvameTp ceepna [Mm] nopaya [M/MuH]

drill diameter

[vameTp ceepna 12+ 14 0,05 = 0,15

20 =28 0,10 = 0,20

12 530 425 320 29 = 37 015+ 0,25

14 455 365 270 38 = 50 0.20 + 0,30
16 400 320 240
18 355 280 210
20 320 255 190
22 290 230 175
24 265 210 159
26 245 195 145
28 225 180 135
30 210 170 125
32 200 160 120
36 175 140 105
40 160 125 95
45 140 115 85
50 125 100 75
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Informacje techniczne

Parametry skrawania dla wiertet rurowych

Technical data

Cutting data — annular cutters

Technische Hinweise

TexHnueckne nHpopmauyuu

MapameTpbl pe3aHna —cBEpsa TpenaHauMoHHble

W przypadku stosowania wiertarek z posu-
wem recznym nalezy stosowac taki posuw aby
powstawat wior elementowy o matym przekroju
poprzecznym. Wazne jest tez skorygowanie posu-
wu podczas wejscia i wyjscia wiertta z materiatu
obrabianego.

If drilling machines with manual feed are applied,
then it is recommended to apply such feed which
will cause an element chip of small cross section. It
is important to adjust the feed while entering and
removing the drill from a treated material.

Beim Einsatz der Bohrmaschinen mit dem
Handvorschub sollte der Vorschub so gewahit
werden, dass ein Bruchspan mit einem kleinen
Querschnitt entsteht. Wichtig ist es auch den
Vorschub beim Eingriff und Ausgang des Bohrers
aus dem zu bearbeitenden Material zu korrigie-
ren.

B cnyyae mpriMEHEHWs CBEPAWIIbHBIX CTAHKOB C
py4HOW Modayel, HeOBXOAMMO MPUMEHATL TaKyto
nogauy, 4tobbl BbiNa Co3aHa SNeMeHTHaA CTPYXKa
HEBOBbLUVM NOTEPEUHbBIM CEYeHVEM. 3HAUNTENBHO
TaKXe KOPPUIpOBaHWe Mofadun npu Bxode W
BbIXO e CBepsia 13 06paboTbiBaeMoro Matepumana.

Niniejsze parametry sa zalecane do stosowania pod warunkiem:

- uzywania wiasciwej jakosci chtodziwa,

- obfitego chtodzenia strefy skrawania,

- zachowania wiasciwych warunkéw skrawania: zwréci¢ uwage na sztywno$¢ uktadu, bicie
promieniowe uderzenia dynamiczne narzedzia (zbyt gwattowne wejscie w materiat obra-
biany), stan ostrzy skrawajacych (stepienie, wykruszenie) itp.

Those parameters are recommended to be applied, under condition that:

- coolant of right quality is applied,

- the machining zone is well cooled,

- right conditions of machining are maintained;
Pay attention to the system stiffness, radial run-out, dynamic stroked of a tool (too rapid
entering the treated material) condition of machining cutting edges (blunting, chipping)
and the like..

Diese Parameter empfiehlt man fiir den Einsatz unter der Bedingung, dass:

- ein KthImittel mit der entsprechenden Qualitdt verwendet wird

- der Zerspanungsbereich stark gekuhlt wird

- richtige Zerspanungsbedingungen eingehalten werden: auf Steifheit des Systems,
Radialschlag, dynamische Schlage des Werkzeugs (ein zu rascher Eingriff in das zu bearbei-
tende Material), Zustand der Spanschneiden (Abstumpfen, Ausbruch) u.d. achten

HacToswume napameTpbl peKoMeHAYI0TCA A1 MPUMEHEHUA NPU YCNOBUK:

— NPUMEHEHVA OXNaXAAIOLLEN KMAKOCTY NPABUABHOIO KauecTsa,

— 0OWNBHOIO OXMIAKAEHNA 30HbI PE3aHNA,

— COXPaHeHs NPaBUIIbHbIX YCNOBWIA pe3aHmna: 0bpalaTb BHYMAHUE Ha ECTKOCTb CUCTEMSI,
pafvansHoe GvieHVe W AVHAMUYECKME YAAPbl MHCTPYMEHTa (UPEe3MEPHO CHAbHbIN BXOZ B
obpabaTtbiBaemblii MaTepuan), COCTOAHKE PEXYLLMX Ne3BWiA (3aTynneHue, Bblom) 1 Ap.

Dobdr parametréw skrawania przy obrébce stali nalezy przeprowadzi¢ wedtug nastepujacych wskazéwek:

— wiér w kolorze niebieskim — zmniejszy¢ obroty,
— wiér w kolorze metalicznym — zwiekszy¢ obroty,

— wiér w kolorze stomkowym — optymalne parametry

While selecting the machining parameters for steel treatment, it is necessary to observe the following guidelines:
—a chip of blue colour - decrease the revolutions;

— a chip of metallic colour — increase the revolutions;

— a chip of straw colour — optimal parameters.

Die Zerspanungsparameter bei der Stahlbearbeitung sollten nach den nachfolgenden Hinweisen gewahlt werden:
— ein blauer Span - die Drehzahlen verringern

— ein metallischer Span - die Drehzahlen erhéhen

— ein strohfarbener Span - optimale Parameter

lNopbop napameTpoB pe3aHna Npu 06paboTke CTany HEOOXOAMMO OCYLLECTBAATL Cobniogan cnemyiolme yKasaHusa:
— CTPYKKa CVHEro LiBeTa — yMEHbLWNTb 060POTHI,

— CTPY»KKa METanIMYecKkoro LBeTa — yBenuumTs 060poT,

— CTPY’KKa CONTOMEHHOTO LiBeTa — PaLMOHasbHble NapameTpbl

Uwagi ogélne:

W zaleznosci od obrabianych materiatéw nalezy stosowac odpowiednie parametry skrawania jak podane wyzej. Nadmierne parametry wptywaja na zmniejsze-
nie zywotnosci narzedzia lub jego uszkodzenie. Dla uzyskania optymalnych rezultatéw procesu skrawania wskazane bytoby dostarczenie chtodziwa zaréwno
od $rodka jak i od zewnatrz.

General remarks:
Right machining parameters have to be applied there, depending on treated materials. Excessive parameters influence the tool life or its damage. To obtain
optimum results of machining process, it would be advisable to apply the coolant inside and outside the machined material.

Allgemeine Anmerkungen.

Abhédngig von den zu bearbeitenden Materialien miissen die entsprechenden Zerspanungsparameter wie oben verwendet werden. UberméRige Parameter
verringern die Lebensdauer des Werkzeugs oder fihren zu dessen Beschadigung. Um optimale Ergebnisse bei einem Zerspanungsprozess zu erzielen, wére die
Zuflhrung des Kihlmittels sowohl von innen als auch von au3en zweckmaRig.

O6wue cBefeHnnA:

B 3aBMCMMOCTU OT 06paboTHIBAEMbIX MATEPUATIOB, HEOOXOAMMO MPUMEHSTH COOTBETCTBEHHbIE MAPAMETPbl PE3aHISl, COMMAcHO BbilieyKa3aHHbIM. Ype3mepHble
napameTpbl Bbi3bIBAIOT YMEHbBLUEHWE AONTOBEYHOCTU MHCTPYMEHTA UK ero NoBpexaeHve. [na nonyyeHns paumoHabHbIX PesysbTaToB npolecca pesaHis
pEKOMEHYETCA NoAaYa OXNAKAAIOLLEN KIUAKOCTV KaK B CEPEANHE, TaK 1 CHAPYXN.
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