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. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

wiertta sktadane /L =3D /SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
cBepna coopHblie / L= 3D / SD-..SOLT nog nnactuHel SOLT.. PAFANA.

( . . . .
system oznaczen wiertet sktadanych /L = 3D / SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA\
designation system of indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLTwith PAFANA indexable inserts SOLT..
cucTeMa MapknpoBok cBepsia cbopHble / L =3D / SD-..-SOLT nog, nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

SD-54-

3D - [W420} - {SOETOS}

3
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RN

[LENT

RN

. SMART DRILL. 2. SREDNICA WIERTLA. 3. DLUGOSC ROBOCZA WIERTEA (TRZY SREDNICE).
. RODZAJ | WIELKOSC CHWYTU WIERTLA (WALCOWY - SREDNICA 20).
. RODZAJ | WIELKOSC PLYTKI SKRAWAJACEJ.

SMART DRILL. 2. DRILL DIAMETER. 3. DRILL WORKING LENGTH (THREE DIAMETERS).
. DRILL SHANK TYPE AND SIZE (CYLINDRICAL - DIAMETER 20.
. CUTTING INSERT TYPE AND SIZE.

. SMART DRILL. 2. AMAMETP CBEP/IA. 3. PABOYAA ONNHA CBEPNA (TP JUAMETPA).
. TN N PASMEP XBOCTOBWKA CBEPNA (WWNNHAPNYECKUW - ANAMETP 20).
. N N PASMEP PEXYLWEW MNACTVHBI.

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
gt&b note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.

nor\l/é(\?vs‘(:! BHUMaHve! - cBepia ¢ CUCTEMOI NofBefeHNs OXNaauTesns B 30Hy 06paboTku.
HOBUHKa!
asortyment - 3D / asortment - 3D / accopTUMeHT - 3D
Czeséci zamienne / Spare parts
IS0 soLt ¢ 3anacHble qaCTpm P
Oznaczenie Wymial
Designation ngﬁt Dirrilensi(?r:s PAFANA SOLT ﬁ“
O6osHaveHe |[3ke<]: Pasmepb! cruby e
P [o[ c[w]dt Y
SD-14-3D-W20-SOLT05* | 0,000 | 14 | 42 | 56 | 20 | 50
SD-15-3D-W20-SOLT05* | 0,000 | 15 | 45 | 60 | 20 | 50 SOLT 050204... M2x4 T7
SD-16-3D-W20-SOLT05* | 0,000 | 16 | 48 | 64 | 20 | 50
SD-17-3D-W20-SOLT06 0,160 | 17 51 | 68 | 20 | 50
SD-18-3D-W25-SOLT06 0,260 | 18 54 | 72 [ 25 | 56 SOLT 06T206... M2,2x5 T7
SD-19-3D-W25-SOLT06 0,280 | 19 57 | 76 | 25 | 56
SD-20-3D-W25-SOLT07 0,290 | 20 | 60 | 80 | 25 | 56
SD-21-3D-W25-SOLT07 0,300 | 21 63 | 84 | 25 | 56
SD-22-3D-W25-SOLT07 | 0.310 | 22 | 66 | 86 | 25 | 656 | SOLT 070308... S-2506S T7
SD-23-3D-W25-SOLT07 0,330 | 23 69 | 90 [ 25 | 56
SD-24-3D-W32-SOLT08 0500 | 24 | 72 | 94 [ 32 | 60
SD-25-3D-W32-SOLT08 0,520 | 25 75 | 98 [ 32 | 60
SD-26-3D-W32-SOLT08 0,540 | 26 78 | 102 [ 32 | 60 SOLT 080308... M3x7,5 T9
SD-27-3D-W32-SOLT08 0,560 | 27 81 | 106 | 32 | 60
SD-28-3D-W32-SOLT08 0590 | 28 84 | 110 [ 32 | 60
SD-29-3D-W32-SOLT10* | 0,000 | 29 87 | 114 | 32 | 60
SD-30-3D-W32-SOLT10* | 0,000 | 30 | 90 [ 118 | 32 | 60
SD-31-3D-W40-SOLT10* | 0,000 | 31 93 | 122 [ 40 | 68 SOLT 10T308... S-3509 T15
SD-32-3D-W40-SOLT10* | 0,000 [ 32 96 | 125 [ 40 | 68
SD-33-3D-W40-SOLT10* | 0,000 [ 33 99 | 129 | 40 | 68
SD-34-3D-W40-SOLT11* 0,000 | 34 [ 102 | 132 | 40 | 68
SD-35-3D-W40-SOLT11* 0,000 | 35 | 105 | 136 | 40 | 68
SD-36-3D-W40-SOLT11* 0,000 | 36 | 108 | 139 | 40 | 68 SOLT 110408... S-3509 T15
SD-37-3D-W40-SOLT11* 0,000 | 37 [ 111 | 143 | 40 | 68
SD-38-3D-W40-SOLT11* 0,000 | 38 | 114 [ 146 | 40 | 68
SD-39-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 39 | 117 | 150 | 40 | 68
SD-40-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 40 | 120 | 154 | 40 | 68
SD-41-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 41 | 123 [ 158 | 40 | 68
SD-42-3D-W40-SOLT13* | 0000 | 42 | 126 | 161 | 40 | 68 | SOLT 130508... S$-5012 15
SD-43-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 43 | 129 | 165 | 40 | 68
SD-44-3D-W40-SOLT13* | 0,000 | 44 | 132 | 168 | 40 | 68

* - w przygotowaniu / * - in preparation / * - B npouecce nofrotoBku

info.tech.
tech.info. ~ 198-200
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. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

wiertla sktadane /L =3D /SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA
indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
cBepna coopHble / L =3D / SD-..-SOLT nog, nnactuHel SOLT.. PAFANA. nowosél

]
plytki do wiertet sktadanych SD-.-SOLT PAFANA. news
inserts for indexable insert drills SD-..-SOLT of PAFANA. HOBUHKA!
NNacTuHbl K cbopHOM cBepnam SD-..-SOLT PAFANA.

E9 o S} || A / gatunki weglika spiekanego grade of cemented carbide mapku TBEpa0BO cnnaﬁ\
g 185 P M K(N) K(S)
252 |2FZg 5y 5 E
pierwszy wybor! g %é 583558 £ = g g
first choice! SRR g |2 |¢ S5 L [T [
nepBbIit BbIGOP! 5 * * *
SOLT 05/02/04 WSP O
SOLT 05(02/04 WSP O O
SOLT 05(02/04 WSM @)
O SOLT 05(02/04 WSK O
— SOLT 06/T2/06 WSP {
-— SOLT |06/T2|06] WSP o o
SOLT 06T206 WSP FP30S SOLT |06/T2/06] WSM { ]
SOLT 06|T2/06 WSK o
SOLT 07|03/08 WSP ([ ]
SOLT 07|03/08 WSP { ] o
SOLT |07/03/08f WSM o
SOLT |07/03|08] WSK o
SOLT 06T206 WSP FM35M SOLT 08/03/08 WsP L J
SOLT 08|03/08 WSP o { ]
SOLT 08|03/08 WSM { ]
SOLT 08|03/08 WSK ([
SOLT 10/T3/08 WSP O
SOLT 10/T3/08 WSP @) O
SOLT 10/T3|08 WSM @)
SOLT 06T206 WSM FM35M SOLT 107308 WSK O
SOLT 11104|08 WSP O
SOLT 11,0408 WSP O O
SOLT 110408 WSM O
SOLT 11104|08 WSK O
SOLT 13/05|08 WSP O
SOLT 06T206 WSK FK15H SOLT 13/05/08 WSP o) o
SOLT 13/05|08 WSM @)
\_SOLT [13/05/08] WSK O J

O - nazaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria produkcyjna . - dostepny z magazynu / available on stock / gocTyneH co cknaga
- on order - for settlement: term of realisation, minimal production lot
- Ha 3aKas - Mo [OrOBODEHHOCTU: CDOK Deanu3alumn. cenus

nowos¢!
new!
HOBUHKA!

SD-17-3D-W20-SOLTO06

“ ® . info.tech.
(FD&:' .. o tech.info.
P ﬂ rﬂ ﬂ I Selty 293 TexX.MHMO.
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wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

wiertta sktadane /L =3D /SD-..SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLT with PAFANA indexable inserts SOLT...
cBepna coopHble / L =3D / SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

zastosowanie wiertet sktadanych SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
applications of indexable insert drills SD-..-SOLTwith PAFANA indexable inserts SOLT...

npvMeHeHne c6opHbIx ceepen SD-..-SOLT nog nnactuHbl SOLT.. PAFANA.

DRILLING IN PARTIAL HOLE

WIERCENIE W NIEPELNYM OTWORZE
CBEP/IEHVE B HEMO/IHOM OTBEPCTUMN

DRILLING COMPLETION TO CROSS HOLES .
[OCBEP/IMBAHUE A0 MNOMEPEYHLIX OTBEPCTUN

' DOWIERCANIE DO OTWOROW POPRZECZNYCH

‘ POWIERCANIE / REBORING / MTOBTOPHASA PACTOYKA

DRILLING IN CONTOURED SURFACE

WIERCENIE W POWIERZCHNI KSZTALTOWEJ
CBEP/IEHVE B MPO®WIMPOBAHHOW MOBEPXHOCTM

DRILLING IN SURFACE WITH SLOPE

WIERCENIE W POWIERZCHNI Z USKOKIEM
CBEP/IEHVIE B MOBEPXHOCTW C YCTYIOM

DRILLING IN SLANTED SURFACE

WIERCENIE W POWIERZCHNI SKOSNEJ
CBEP/IEHVE B HAK/IOHHOW MOBEPXHOCTH

WIERCENIE NA TOKARCE
DRILLING ON TURNING LATHE
CBEP/IEHVE HA TOKAPHOM CTAHKE

WIERCENIE PAKIETU BLACH
DRILLING OF SHEET PACK
CBEP/NIEHVE MAKETA INCTOBbIX
3ArOTOBOK

nowos¢é! new! HoBuHKa!

info.tech. ®
CEER PATANA

tech.info.
Tex.nHO.
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[ll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE NHCTPYMEHTDI

R —— —

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

wiertta sktadane /L =2D /R8..WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT... PAFANA.
indexable insert drills / L= 2D / R8...WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
cBepna coopHble / L=2D / R8..WCMT nog nnactuHbl WCMT... PAFANA.

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
BHUMaHVe! - cBepnia C CUCTeMOVi NOABEAEHNS OXNTaAUTENs B 30HY 06paboTKy.

asortyment - 2D / asortment - 2D / accopTumeHT - 2D

1ISO W Czeséci zamienne / Spare parts
. 3anacHble 4yactu
Oznaczenie i
Designation wwggﬁt D\il\nlwyemnls?gs PAFANA : ﬂ‘ -E]. ]
O603HaueHe Bec Pasmepb! C z w )
[ka] Lock\ﬁgrUbsycvews sockerKlsuccréw key
D L Lu d Lc KpenéxHeiii  GonTbl Knioy
R8252A18-25 | 0280 | 18 | 36 | 53 | 25 | 56 WCMTO030208 WS - FP35H M2.5x6.,35 B-7 T7
R8252A19-25 | 0,300 | 19 | 38 | 55 | 25 | 56
R8252A21-25 0,320 | 21 42 60 25 56 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6,35 B-7 T7
R8252A24-25 0340 | 24 48 66 25 56
R8252A26-32 0,560 | 26 52 72 32 60 _ i
R8252A29-32 0600 | 29 58 78 32 60 WCMTO050308 WS - FP35H M3x7,5 D-9 T9
R8252A31-32 0,640 | 31 62 82 32 60
R8252A34-40 1,060 | 34 68 88 40 70
R8252A37-40 1,140 | 37 74 95 40 70 WCMTO06T308 WS - FP35H S-3509 T15
R8252A38-40 1.200 | 38 76 98 40 70
R8252A39-40 1,240 | 39 78 100 | 40 70
R8252A44-40 1,460 | 44 88 114 | 40 70 WCMT080412 WS - FP35H S-40115 T15
2D 150 W 2D 1so W 2D IS0 W 2D 10 W
R8252A..-.. R8252A..-.. R8252A..-.. R8252A..-..
kat przystawienia: A kat przystawienia: + kat przystawienia: * kat przystawienia: o
cutting edge apgle: PAFANA  \\/ cutting edge apgle: PAFANA  \\/ cutting edge apgle: PAFANA  \\/ c&nipng )édge angle? PAFANA  \\/
yron B nnasue: || yron B nnakue: yron B nnaxmue: yron B nnamue:

MonepeyHoe ToueHue.

info.tech.
tech.info. ~ 198-200

Tex.MHO. m

Turning external.
BHelwHue ToueHve.




. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

wiertla sktadane /L =3D /R8..WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT... PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / R8...WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
cBepna co6opHble / L=3D / R8...WCMT nog nnactuHbl WCMT... PAFANA.

uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
Eu‘kb note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
[} BHUMaHwe! - cBepna ¢ cuctemoli nofBefeHns oxnaauTensi B 30Hy 06paboTku.

asortyment - 3D / asortment - 3D / accopTuMeHT - 3D

1SO CzesSci zamienne / Spare parts
, W 3anacHble 4actn
Oznaczenie Wymiar 2 —
OD(gsignation \X}E}gﬁt Dli,myensio)r:s PAFANA W %‘
03HaueHe ec asmepbl )
[ka] Locer?gmbsycrews Socket Klsucf;w key
D L Lu d Lc Kpenéxbiii  60nTbi
R8352A17-25 0,320 17 51 68 25 56
R8352A18-25 0.320 18 54 72 25 56 WCMT030208 WS - FP35H M2,5x6,35 B-7 T7
R8352A19-25 0,320 19 57 74 25 56
R8352A20-25 0,360 20 60 79 25 56
R8352A21-25 0,340 21 63 80 25 56 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6,35 B-7 T7
R8352A22-25 0,340 22 66 82 25 56
R8352A23-25 0,360 23 69 86 25 56
R8352A24-25 0,380 24 72 90 25 56
R8352A25-32 0,580 25 75 95 32 60
R8352A26-32 0,620 26 78 98 32 60
R8352A27-32 | 0.640 | 27 | 81 | 100 | 32 | 60 WCMT050308 WS - FP35H M3x7,5 D-9 T9
R8352A28-32 0,660 28 84 | 104 | 32 60
R8352A29-32 0,680 29 87 | 106 | 32 60
R8352A30-32 0,720 30 90 | 110 | 32 60
R8352A31-32 0,740 31 93 112 | 32 60
R8352A32-32 0,760 32 96 | 115 | 32 60
R8352A33-40 1,160 56 99 | 119 | 40 70
R8352A34-40 1,180 34 102 | 122 | 40 70
R8352A35-40 1,240 35 105 | 126 | 40 70
R8352A36-40 | 1,300 | 36 | 108 | 129 | 40 | 70 WCMTO6T308 WS - FP35H S-3509 T15
R8352A37-40 1,300 37 111 | 132 | 40 70
R8352A38-40 1,460 38 114 | 125 | 40 70
R8352A39-40 1,520 39 117 | 139 | 40 70
R8352A40-40 1,480 40 120 | 142 | 40 70
R8352A43-40 1,800 43 129 | 154 | 40 70
R8352A45-40 1,880 45 135 | 160 | 40 70
R8352A48-40 2,120 48 144 | 170 | 40 70
R8352A50-40 2,360 50 150 | 175 | 40 70 WCMT080412 WS - FP35H S-40115 T15
R8352A53-40 2,580 518} 159 | 182 | 40 70
R8352A55-40 2,860 55 165 | 194 | 40 70
R8352A58-40 3,260 58 174 | 204 | 40 70
3D 150 w 3D 1s0 w 3D 150 W 3D 1s0 W
R8352A..-.. ‘ R8352A..-.. R8352A..-.. ‘ R8352A..-.. ‘
kat _przystawmnlaf 4! kat _przystawmmaf + kat przystawmnia_: + kat przystawienia: *
Sron & nsmers!® A Shon S e S'® AW Srons TAdemard'® N outting edge angle: EEAM
]
I vsl:ﬁlzrnszme. 1. ?ﬁfw‘lizziitn:nal lll. Toczenie poprzeczne IV. Toczenie powierzchni

Caeprniexve.

PacTaunsaHme.

Facing operation

(planowanie).
ronepeyHoe ToueHve. ‘
e

zewnetrznych.
Turning external
BHELUHVE ToueHMe.

-
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI
R E———— . -
wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

parametry skrawania dla wiertet sktadanych R8..WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA.
machining parameters for indexable insert drills R8...WCMT with PAFANA indexable inserts WCMT...
napameTpbl pe3aHus ans cbopHeix ceepen R8..WCMT nog nnactuHbl WCMT.... - PAFANA.

Obrébka stali odpornej na korozje / Machining of corrosion resistant steel
O6paboTka kopposvoHHoCTOliKel cTanm
Oznaczenie ptytki Gatunek weglika Parametry skrawania Oznaczenie ptytki Gatunek weglika Parametry skrawania
Insert designation Carbide grades Cutting parameters Insert designation Carbide grades Cutting parameters
O603HaueHne nnactuHbl | Copt TBEPAOro MapaveTpbl pesann O603HaueH1e NNacTuHbI CopT TBEpPAOTO MapameTpbl pesaxu
crnnasa fn (obr/min) Ve (m/min) cnnasa fn (obr/min) Ve (m/min)
WCMTO030208 WS FP35H 0,04-0,08 120 -180 WCMTO030208 WS FP35H 0,04-0,08 100 -160
WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 120 -180 WCMTO040208 WS FP35H 0,04-0,12 100 -160
WCMTO050308 WS FP35H 0,05-0,15 120 -180 WCMTO050308 WS FP35H 0,05-0,15 100 -160
WCMTO06T308 WS FP35H 0,08-0,15 120 -180 WCMTO06T308 WS FP35H 0,08-0,15 100 -160
WCMT080412 WS FP35H 0,1-0,15 120 -180 WCMT080412 WS FP35H 0,1-0,15 100 -160

zastosowanie wiertet sktadanych
applications of indexable insert drills
nprvMeHeHve cO0pHbIX CBEPEen

I. Wiercenie. Il. Roztaczanie.
Drilling Turning internal.
CBeprneHue. PacTtauvBaHue.

Ill. Toczenie IV. Toczenie
poprzeczne powierzchni
(planowanie). zewnetrznych.

Facing operation. Turning external.

MonepeyHoe BHeluHne ToueHue.
TOYeHMe. . |
UWAGA! - Dotyczy operacji wykonywanych na tokarkach.
% =~ NOTE! - It refers operations made on turning lathe.
BHUMAHWE! - KacaeTcsi onepauuii NponM3BOXEHHbIX Ha TOKapHbIX CTaHKax.
info.tech.
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. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

; instrukcja uzytkowania wiertet sktadanych - PAFANA

1. Wiertta sktadane produkcji PFN PAFANA S.A. to nowoczesne narzedzia skrawajace przeznaczone do
wykonywania otworow, toczenia i roztaczania na obrabiarkach charakteryzujgcych sie duzg sztywnoscia,
a zwtaszcza na nowoczesnych obrabiarkach sterowanych numerycznie.

2. W kazdym przypadku obrébki nalezy zapewni¢ sztywne zamocowanie /przedmiotu obrabianego i
narzedzial, obfite, wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa i mozliwos¢ dobrego odprowadzania widrow.

Wierttami tymi mozna wykonywac otwory o gtebokosci 2xD, 3xD /D-Srednica wiertta/. Optymalne warunki
pracy tych narzedzi to: sztywny uktad OUPN /obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/.

Zaleca sie stosowac cykl odwiérowania /cykliczne wycofywanie narzedzia z otworu w czasie wiercenia/
o czestotliwosci zaleznej od konkretnych warunkéw obrébki. Wiercenie bez cyklu odwidrowania pozwala,
oprocz skrocenia czasu obrébki, uzyskaé mniejsza chropowatos$¢ powierzchni obrobionej.

Wiertta sktadane SD-..-SOLT umozliwiajg, oprocz podstawowego typu wiercenia otworu, dowiercenie do
otworéw poprzecznych, powiercanie, wiercenie w powierzchni ksztattowej lub powierzchni skosnej,
wiercenie w niepetlnym otworze oraz wiercenie pakietu blach (patrz: str. 193).

Wiertta R8...WCMT stuzg do wykonywania otworow w materiale petnym. Powierzchnia czotowa przedmiotu
obrabianego powinna by¢ ptaska i prostopadta do osi wiertta. Dopuszczalna jest niewielka nieprostopadtosé
/do 2°/, ale wtedy konieczne jest zmniejszenie posuwu nawet o 70%. Nalezy unika¢ wiercenia w materiale,

w ktérym istniejg juz otwory poprzeczne, prostopadte do osi wiertta /maksymalna dopuszczalna Srednica
tych otwordw to 1/5 Srednicy wiertta/. W czasie przejscia przez tego typu nieciggtosci materiatu nalezy
zredukowac¢ posuw 0 60-70%.

Wiertta R8...WCMT umozliwiajg, oprécz wiercenia, wykonywanie tym samym

narzedziem roztaczania otworow, toczenia poprzecznego /planowania/ i toczenia zewnetrznego

(patrz: str. 195).

3. W obu gniazdach wiertet SD-..-SOLT /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
SOLTO05..., SOLTO06..., SOLTO07..., SOLTO08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. - zalecane jest stosowanie ptytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sa ptytki do obrébki stali, stali nierdzewnych, zeliwa (patrz str. 194).

W obu gniazdach wiertet R8...WCMT /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
WCMTO3..., WCMTO04..., WCMTO5..., WCMTO06..., WCMTO08... - zalecane jest stosowanie ptytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sa ptytki do obrébki stali i stali nierdzewnych (patrz str. 197).

4. Przed wymianag ptytek nalezy oczysci¢ gniazda. Do mocowania ptytek nalezy uzywacé tylko $rub oryginalnych
dostarczanych przez PAFANA. W przypadku uszkodzenia lub nadmiernego starcia Sruby nalezy wymieni¢ na nowe.
Po dokreceniu sruby ptytka powinna przylegaé do wszystkich powierzchni bazowych gniazda.

5. Parametry skrawania dla wiertet sktadanych SD-..-SOLT z ptytkami wymiennymi SOLT...- PAFANA

(patrz str. 194). nalezy dobiera¢ do konkretnych warunkéw obrébki w zaleznosci od sztywnosci uktadu OUPN
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci m/min, posuwy mm/obr/.
Nalezy dazy¢ do uzyskania dobrego tamania witra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich

wiorow nalezy zwieksza¢ posuw na obrét a zmniejszac predkosc skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrébki.

Parametry skrawania dla wiertet sktadanych R8...WCMT z ptytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA

(patrz str. 197) nalezy dobiera¢ do konkretnych warunkéw obrébki w zaleznosci od sztywnosci uktadu OUPN
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzedzie/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci m/min, posuwy mm/obr/.
Nalezy dazy¢ do uzyskania dobrego tamania widra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich

wiéréw nalezy zwiekszac posuw na obrét a zmniejszac predko$¢ skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrébki.

6. Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wigczy¢ doprowadzanie chtodziwa. W przypadku obrébki z
obracajgcym sie przedmiotem /tokarki/ w koricowej fazie wiercenia powstaje odpad, ktdry moze zostac
wyrzucony ze strefy obrobki. W typowych obrabiarkach posiadajgcych wymagane ostony uchwytu nie
stwarza to zagrozenia dla obstugi.

UWAGA! - *- stosowanie ptytek wymiennych innych producentéw moze skutkowac¢ negatywnym
funkcjonowaniem narzedzia.

“ ® . info.tech.
o tech.info.
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Ill. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

\Y
VAN

instruction of applications indexable insert drills - PAFANA

1. Indexable inserts drills produced by PFN PAFANA S.A. are modern cutting tools destined to cutting holes,
turning and internal turning on machine tools having the large rigidity, and especially on modern CNC cutting
machine tools.

2. In each case of cutting one ought to assure rigid clamping system/of cutting workpiece and tool/strong internal
provision of coolant system and the possibility of good chips removal. With these drills holes of a depth of 2xD,
3xD/D - diameter of drill/can be made. Optimum working conditions of these tools are:rigid machining
system/machine - fixture - workpiece - tool.

It is recommended to use a cycle of chips removal/cyclical withdrawing of tools from the hole during drillings/with

a frequency dependent on specificconditions of cutting.

Drilling without the cycle of chips removal enables, except from shortening of cutting time, to obtain less roughness
of cut surface.

Indexable insert drills SD-..-SOLT enable, except from basic type of hole drilling, to perform drilling completion to
cross holes, reboring, drilling in contoured surface or drilling in slanted surface, drilling in partial hole and drilling
of sheet pack (see: page 193).

Drills R8...WCMT are destined to drill holes in full material. Face surface of workpiece should be flat and
perpendicular to the axis of drill. Non-perpendicularity /up to 2°/is admissible but then the reduction of feed even
by 70% is necessary. One ought to avoid drillings in material wherein there already are transverse holes,
perpendicular to the axis of drill/maximum admissible diameter of these holes is 1/5 of the diameter of drill/.
During passages through this type of discontinuity of material one ought to reduce feed by 60-70%.

Drills R8...WCMT enable, except from drilling, to perform, with the same tool,
internal turning, facing operation/facing/ and external turning, (see: page 195).

3. In both seat dreills SD-..-SOLT / internal and external / we clamp the same indexable inserts -

SOLTO5..., SOLTO06..., SOLTO07..., SOLT08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13..- indexable inserts of PAFANA
are recommended *.

Accessible indexable inserts to machining steel, stainless steels, cast iron (see page No 194).

In both seat dreills R8...WCMT / internal and external / we clamp the same indexable inserts - WCMTO03...,
WCMTO4...,WCMTO5..., WCMTO06..., WCMTO08... - indexable inserts of PAFANA are recommended *.
Accessible indexable inserts to machining steel and stainless steels (see page No 197).

4. Before replacement of inserts one ought to clean seat. In order to clamp the insert one ought to use only original
screws provided by PAFANA. In case of damage or excessive wear of screw one ought to replace a new one.
After tightening up a screw, insert should be adjoined to all base surfaces of the seat.

5. Cutting parameters for indexable insert drills SD-..-SOLT with indexable inserts SOLT...- PAFANA
(see page No 194) should be chosen to concrete conditions of cutting in dependence from rigidity of system

/ machine tool - clamping system - workpiece / and sort of cutting material / speed m/min., feeds mms/rev./
proper breaking chip is demanded / in case of too long chips one ought to increase feed on

turn and decrease cutting speed /,what will assure comfortable process of cutting.

Cutting parameters for indexable insert drills R8...WCMT with indexable inserts WCMT... - PAFANA
(see page No 197) should be chosen to concrete conditions of cutting in dependence from rigidity of system

/ machine tool - clamping system - workpiece / and sort of cutting material / speed m/min., feeds mms/rev./
proper breaking chip is demanded / in case of too long chips one ought to increase feed on

turn and decrease cutting speed /,what will assure comfortable process of cutting.

6. Before beginning of drilling one ought to turn on coolant system supply. In case of machining with round
object / turning lathe/ in final phase of the drilling, waste material is created which can be thrown out from
cutting zone. In typical machine tools possessing required protection of holders, there is no threat of using.

NOTE! - *- use of indexable inserts other producers can be effective with the negative working of tool.

info.tech. @
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. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE MHCTPYMEHTDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna c6opHbie

i VHCTPYKUMA NO NMPUMEHEHUIO COOPHbIX cBepest - PAFANA

1. CoopHble cepna nponssogctTea AO «PFN PAFANA» ABMAOTCA COBPEMEHHLIMY PEXYLLMMU UHCTPYMEHTaMMU,
npegHasHa4YeHHbIMU 4151 BbINOMIHEHUSI OTBEPCTUI, TOUEHUS 1 pacTaumBaHNsA Ha CTaHKax, OT/INYAKOLLMXCS
60/bLUOI XECTKOCTbI, & 0COOEHHO Ha COBPEMEHHbIX CTaHKax, yrnpas/iseMblX LMpoBbIM CNOCO60M.

2. B kaxgom cnyyae 06paboTkm Heobxo4MmMo 0b6ecneynTb XECTKoe KpenneHne/ obpabaTbiBaeMoro npegmera
N MHCTPYMEHTA/, 0BUNbHBIN BHYTPEHHWI NOABOL OXNXAAOLLEN XMAKOCTA U BOSMOXHOCTb XOPOLUEro yaaneHus
CTPYXK/. C NOMOLLbIO 3TUX CBEPJT MOXHO BbIMONHATL OTBEPCTUSA [1yomHon 2xD, 3xD/D - anametp ceepna/.

ONTUMasIbHLIMY YC/TOBUSAMU PaboTbl 3TUX MHCTPYMEHTOB ABJ/IAKOTCS: XeCTKasa cuctema
CL3W/cTaHoK-faepxaTesib-3aroToBKa-NHCTPYMEHT.

PekomeHayeTcst UCNONb30BaThb LMK YAATIEHUS CTPYXKU/NMEPUOAMYECKNI BbIBOA UHCTPYMEHTA U3 OTBEPCTUS BO
BpPeMS CBep/ieHus/ ¢ 4acTOTOM, 3aBUCALLEN OT KOHKPETHbIX yC10BuMiA 06paboTkn. CBepneHne 6e3 uukna yaaneHus
CTPY>XK/, NOMUMO COKpaLLeHUsi BpeMeHU 06paboTku, MO3BOMSET NOMYYUTb HU3KYH LLIEPOXOBATOCTb
0bpabaTbiBAEMOI MOBEPXHOCTMU.

Caepria c6opHble SD-..-SOLT, KpoMe OCHOBHOIO BuAa CBEP/IEHNsSI OTBEPCTUI, Aat0T BO3MOXHOCTb CBEP/IEHUS 0
nonepeyYHbIX OTBEPCTUI, MOBTOPHON PaCcTOYKM OTBEPCTUI, CBEP/IEHNS B (PACOHHbLIX UM HAK/TOHHbIX NOBEPXHOCTSX,
CBEP/IEHNS HENOJTHBIX OTBEPCTUI U NakeTa NNCTOB MeTanna (CM. cTp. 193).

Csepna R8...WCMT ncnosnb3yoTcs A5 BbINO/THEHMS OTBEPCTUWiIA B CM/IOLLHOM MaTepuane.

TopueBas NoBepxHOCTb 06pabaTsiBaeMoro npeamMeTa Ao/mkHa 6bITb MI0CKON 1 NepneHavKyAPHOR ocu ceepna.
[JonyckaeTcsa HebosbLUaA HenepneHanKyNnsapHOCTL/00 2°/, HO B 3TOM c/lyyae HeobxoAUMO CHU3UTL nogady o 70%.
Cnepnyert nsberatb CBep/ieHNs B Marepuase, B KOTOPOM YKe CYLLLeCTBYKT MOomnepeyHblie 0TBEPCTUS,
neprneHanKynspHble 0cx cBep/ia/MakCUMasibHO AOMNYCTUMbIA AUamMeTp 3TUX OTBEPCTUIA cOCTaB/IAeT

1/5 pnameTpa cBepna/. Bo Bpems npoxoaa B MecTtax Takoro Tuna HeCn/1oLWHOCTN MaTeprana Heobxoanumo
CHM3UTb nogavy Ha 60-70%. Ceepna R8..WCMT galoT BO3MOXHOCTb, MOMUMO CBEPSIEHNS, BbINOHATb

TEM e MHCTPYMEHTOM paccTaynBaHne OTBEPCTUIA, MONEePEeYHOE TOUEHNE /TOPLIOBKY/V HapyXHOEe ToueHue

(cm. cTp. 195).

3.B o6oux rHe3gax ceepesnib SD-..-SOLT (BHYTPEHHEM U HApYXXHOM) Kpenum Te xe niacTuHkm - WCMTO3...,
SOLTO5..., SOLTO06..., SOLTO7?..., SOLTO08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. - pekomeHayeTCA MPUMEHeHVe
MHOrorpaHHbIx naactuHok PAFANA *.

LJocCTynHbl NNacTuUHKN 4719 06paboTky CTasn, HepXaBetoLei ctanu, YyryHa (cm. ctp. 194).

B o6oux rHe3pax ceepenb R8..WCMT (BHYTPEHHEM 1 HAPY>XHOM) KPEMUM Te Xe nAacTuHkm - WCMTO3...,
WCMTO04..., WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - pekomeHAyeTCs NpUMeHeHEe MHOTorpaHHbIX nNjacTUHOK
PAFANA *,

JOCTynHbI NNaCTUHKN AN 06paboTKM CTasIn 1 HepxaBetoLleli ctanu (cm. cTp. 197).

4. MNepepg 3aMeHON NNaCTUHOK CeayeT O4UNCTUTL rHe3aa. s KpenieHns nnacTUHOK cedyeT UCNonb30BaTh TOMbKO
opurMHanbHble 601Tbl, nocTtasnsemble oupmoli PAFANA. B cnyyae noBpexaeHust uav 4ype3MepHoro nsHoca 6osThl
creflyet 3aMeH/Tb HOBbIMU. [locsie AOoKpyyrBaHNA 60n1Ta NaacTyHKa AO/KHA Npuierarb Ko BceM 6a30BbIM
MOBEPXHOCTAM rHe3fa.

5. [laHHble pe3kn Asist COopHbIX cBepesn SD-..-SOLT nog, nniactuHbl SOLT....- PAFANA (cm. cTp. 194)

cneayeT BblbMpaTb B COOTBETCTBUN C KOHKPETHLIMY YCIOBUSIMU 06paboTKu KOHCTPYKUMn CA3U

(cTaHOK gepxatenb npegMeT) v Buaa obpabarbiBaeMoro Matepuana ckopocTb M/MUH, nogadya mm/o6op.
CnepfyeT CTPEeMUTLCS K NOMYYEHUIO XOPOLLEr0 IOMaHNs CTPYXKKM (B ciyyae

06pas3oBaHns CUIbHO A/IMHHON CTPYXKM CedyeT yBennyBaTb nogady Ha 060poT, a yMeHbLuaTb CKOPOCTb pe3aHus),
4TO 0becneumBaeT CrOKOWHbIN TOK 06paboTKu.

[aHHble pe3kn gna c6opHbix ceepen R8..WCMT nog nnactuHel WCMT.... - PAFANA (cm. cTp. 197) cnegyet
BblOGMpaTb B COOTBETCTBUN C KOHKPETHLIMU YCI0BUAMY 06paboTKM KOHCTpYKLmn CO3U

(cTaHOK gepxartenb npegMeT) 1 Buaa obpabarbiBaeMoro Matepuana (Ckopoctb 80-180 M/MUH,

nogava 0,08-0,18 mm/060p). CneayeTt CTPEMUTLCA K MOMYUYEHNIO XOPOLLErO JIOMaHWs CTPYXKKM (B Cryyae
06pa3oBaHns CUNbHO A/IMHHON CTPYXKW CNeayeT yBenmumneath nogady Ha 060poT, a yMeHbLUaTb CKOPOCTb pe3aHus),
4TO 0becneymBaeT CNOKOWHbIA TOK 06paboTKu.

6. Mepen Havya/IOM CBEP/IEHUA CriefyeT BK/THOUUTL NMOABOAKY OX/1afMTeNbHOro BelecTsa. B ciyyae
006paboTkM C Bpalaowmmcs npeaMeToM (TOKapHbI CTaHOK) B KOHEYHOU hase cBepsieHnst o6pasyeTcs
OTXO0ZA, KOTOPbIA MOXET 6bIThb YAasleH U3 30Hbl CTaHKa. B TMNNYHbIX CTaHkaX, UMerLLnX TpebyeMble KOXYXHU
JepxaTens, 3T0 He Co34aeT ONacHOCTU A1 00CNYyXNBaHUS.

BHVIMAHWE! - *- npuMeHeHVe NaacTUHOK APpYTrMX NPoU3BOAUTENE MOXET NOBMNATbL Ha HeraTMBHoOe
(PYHKLUNOHNPOBaHWE NHCTPYMEHTA.
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