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54321

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

asortyment - 3D / asortment - 3D / ассортимент - 3D

wiertła składane  / L = 3D  / z płytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / with indexable inserts SOLT...

сверла сборные / L = 3D  / под  пластины SOLT.. .

SD-..-SOLT 
SD-..-SOLT PAFANA 

SD-..SOLT PAFANA

system oznaczeń wierteł składanych  / L = 3D  / SD-..-SOLT z płytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA
designation system of indexable insert drills / L= 3D / SD-..-SOLTwith PAFANA indexable inserts SOLT..

 система маркировок сверла сборные / L = 3D  / SD-..-SOLT под  пластины SOLT.. PAFANA.

uwaga! -   z systemem doprowadzenia chłodziwa do strefy obróbki. 
note! -  with through the-bar coolant system to zone of machining. 
внимание! -  с системой подведения охладителя в зону обработки.

wiertła
drills

сверла

DD dd

LL

LuLu LcLc

D L d Lc

Oznaczenie
Designation
Обозначене

Wymiary 
Dimensions 
Размеры 

Części zamienne / Spare parts 
Запасные части

Waga
Weight 

Вес
[kg] Śruby

Locking screws 
 Крепёжный болты

Klucz
Socket screw key 

Ключ

50
50
50
50
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
60
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68
68

20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

42
45
48
51
54
57
60
63
66
69
72
75
78
81
84
87
90
93
96
99

102
105
108
111
114
117
120
123
126
129
132

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44

0,000
0,000
0,000
0,160
0,260
0,280
0,290
0,300
0,310
0,330
0,500
0,520
0,540
0,560
0,590
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000
0,000

ISO

PAFANA

Lu

56
60
64
68
72
76
80
84
86
90
94
98

102
106
110
114
118
122
125
129
132
136
139
143
146
150
154
158
161
165
168

M3x7,5
 

SOLT 080308... T9

S-3509 T15SOLT 10T308...

T7M2x4
 

SOLT 050204...

T7M2,2 5xSOLT 06T206...

T7S-2506S
   

SOLT 070308...

SOLT

SOLT

o90

SD-14-3D-W20-SOLT05*                               
SD-15-3D-W20-SOLT05* 
SD-16-3D-W20-SOLT05*

SD-29-3D-W32-SOLT10*
SD-30-3D-W32-SOLT10*
SD-31-3D-W40-SOLT10*
SD-32-3D-W40-SOLT10*
SD-33-3D-W40-SOLT10*
SD-34-3D-W40-SOLT11*
SD-35-3D-W40-SOLT11*
SD-36-3D-W40-SOLT11*
SD-37-3D-W40-SOLT11*
SD-38-3D-W40-SOLT11*
SD-39-3D-W40-SOLT13*
SD-40-3D-W40-SOLT13*
SD-41-3D-W40-SOLT13*
SD-42-3D-W40-SOLT13*
SD-43-3D-W40-SOLT13*
SD-44-3D-W40-SOLT13*

SD-17-3D-W20-SOLT06
SD-18-3D-W25-SOLT06
SD-19-3D-W25-SOLT06
SD-20-3D-W25-SOLT07
SD-21-3D-W25-SOLT07
SD-22-3D-W25-SOLT07
SD-23-3D-W25-SOLT07
SD-24-3D-W32-SOLT08
SD-25-3D-W32-SOLT08
SD-26-3D-W32-SOLT08
SD-27-3D-W32-SOLT08
SD-28-3D-W32-SOLT08

SOLT 110408...

SOLT 130508...

S-3509 T15

S-5012 T15

* - w przygotowaniu / * - in preparation / * - в процессе подготовки nowość!  new!  новинка!

nowość!  
new!  

новинка!

SD - 14 - 3D - W20 - SOLT05
1. 
4. RODZAJ I WIELKOŚĆ CHWYTU WIERTŁA (WALCOWY - ŚREDNICA 20). 
5. RODZAJ I WIELKOŚĆ PŁYTKI SKRAWAJĄCEJ.

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

1. SMART DRILL. 2.  ДИАМЕТР СВЕРЛА. 3. РАБОЧАЯ ДЛИНА СВЕРЛА (ТРИ ДИАМЕТРА).
4. ТИП И РАЗМЕР ХВОСТОВИКА СВЕРЛА (ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ - ДИАМЕТР 20). 
5. ИП И РАЗМЕР РЕЖУЩЕЙ ПЛАСТИНЫ.

SMART DRILL. 2. ŚREDNICA WIERTŁA. 3. DŁUGOŚĆ ROBOCZA WIERTŁA (TRZY ŚREDNICE).
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SOLT

SOLT 06T206 WSK FK15H

SOLT 06T206 WSM FM35M

SOLT 06T206 WSP FM35M

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

F
P

3
0
S

P M K

F
K

1
5
H

F
M

3
5
M

K(N) K(S)

płytki   do wierteł składanych SD-..-SOLT  PAFANA.  
inserts  for indexable insert drills SD-..-SOLT of PAFANA. 

пластины  к сборном сверлам SD-..-SOLT PAFANA. 
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gatunki węglika spiekanego  grade of cemented carbide   марки твёрдово сплава

SOLT      05 02 04      WSP

SOLT      05 02 04      WSP                      

SOLT      05 02 04      WSM                     

SOLT      05 02 04      WSK                          

SOLT      06 T2 06      WSP                       

SOLT      06 T2 06      WSP                     

SOLT      06 T2 06      WSM                    

SOLT      06 T2 06      WSK                     

SOLT      07 03 08      WSP                      

SOLT      07 03 08      WSP                     

SOLT      07 03 08      WSM                     

SOLT      07 03 08      WSK                     

SOLT      08 03 08      WSP                    

SOLT      08 03 08      WSP                   

SOLT      08 03 08      WSM                  

SOLT      08 03 08      WSK                   

SOLT      10 T3 08      WSP                   

SOLT      10 T3 08      WSP                   

SOLT      10 T3 08      WSM                    

SOLT      10 T3 08      WSK                    

SOLT      11 04 08      WSP                    

SOLT      11 04 08      WSP                   

SOLT      11 04 08      WSM                   

SOLT      11 04 08      WSK                    

SOLT      13 05 08      WSP                     

SOLT      13 05 08      WSP                    

SOLT      13 05 08      WSM                  

SOLT      13 05 08      WSK                 

 - na zamówienie - do uzgodnienia: termin realizacji, seria produkcyjna  
 - on order - for settlement: term of realisation, minimal production lot  
 - на заказ - по договоренности: срок реализации, серия

- dostępny z magazynu /  available on stock /  доступен со склада

pierwszy wybór!
first choice
первый выбор

!
!

ISO

SOLT

PAFANAS
o

90

SOLT 06T206 WSP FP30S

wiertła składane  / L = 3D  / z płytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA
indexable insert drills / L= 3D / with indexable inserts SOLT...

сверла сборные / L = 3D  / под  пластины SOLT.. .

SD-..-SOLT 
SD-..-SOLT PAFANA 

SD-..-SOLT PAFANA nowość!  
new! 
новинка!

nowość!  
new! 
новинка!

F
M

3
5
M

SD-17-3D-W20-SOLT06
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wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

zastosowanie wierteł składanych z płytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.                                                                                  
applications of indexable insert drills with  indexable inserts SOLT...

применение сборных сверел под  пластины SOLT.. .               

SD-..-SOLT 
SD-..-SOLT  PAFANA
SD-..-SOLT PAFANA

WIERCENIE W POWIERZCHNI SKOŚNEJ

WIERCENIE W POWIERZCHNI Z USKOKIEM

WIERCENIE W POWIERZCHNI KSZTAŁTOWEJ

POWIERCANIE /  / REBORING ПОВТОРНАЯ РАСТОЧКА

DOWIERCANIE DO OTWORÓW POPRZECZNYCH

WIERCENIE W NIEPEŁNYM OTWORZE 

WIERCENIE PAKIETU BLACH

WIERCENIE NA TOKARCE

СВЕРЛЕНИЕ В НЕПОЛНОМ ОТВЕРСТИИ
DRILLING IN PARTIAL HOLE

DRILLING COMPLETION TO CROSS HOLES
ДОСВЕРЛИВАНИЕ ДО ПОПЕРЕЧНЫХ ОТВЕРСТИЙ

DRILLING IN CONTOURED SURFACE
СВЕРЛЕНИЕ В ПРОФИЛИРОВАННОЙ ПОВЕРХНОСТИ

DRILLING IN SURFACE WITH SLOPE
СВЕРЛЕНИЕ В ПОВЕРХНОСТИ С УСТУПОМ

DRILLING IN SLANTED SURFACE
СВЕРЛЕНИЕ В НАКЛОННОЙ ПОВЕРХНОСТИ

DRILLING ON TURNING LATHE
СВЕРЛЕНИЕ НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ

DRILLING OF SHEET PACK
СВЕРЛЕНИЕ ПАКЕТА ЛИСТОВЫХ 
ЗАГОТОВОК

wiertła składane  / L = 3D  / z płytkami wymiennymi SOLT.. PAFANA.
indexable insert drills / L= 3D / with indexable inserts SOLT...

сверла сборные / L = 3D  / под  пластины SOLT.. .

SD-..SOLT 
SD-..-SOLT PAFANA 

SD-..-SOLT PAFANA

nowość!  new!  новинка!
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III. 

III. NARZĘDZIA OBROTOWE  ROTARY TOOLS   ОБОРОТНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

D L d Lc

Oznaczenie
Designation
Обозначене

Wymiary 
Dimensions 
Размеры 

Części zamienne / Spare parts 
Запасные части

Waga
Weight 

Вес
[kg] Śruby

Locking screws 
 Крепёжный болты

Klucz
Socket screw key 

Ключ

T7M2,5x6,35 B-7
 

18
19
21
24
26
29
31
34
37
38
39
44

0,280
0,300
0,320
0,340
0,560
0,600
0,640
1,060
1,140
1.200
1,240
1,460

WCMT030208 WS - FP35HR8252A18-25
R8252A19-25
R8252A21-25
R8252A24-25
R8252A26-32
R8252A29-32
R8252A31-32
R8252A34-40
R8252A37-40
R8252A38-40
R8252A39-40
R8252A44-40

36
38
42
48
52
58
62
68
74
76
78
88 WCMT080412 WS - FP35H

25
25
25
25
32
32
32
40
40
40
40
40

56
56
56
56
60
60
60
70
70
70
70
70 T15S-40115

asortyment - 2D / asortment - 2D / ассортимент - 2D

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

I.   Wiercenie. 
Drilling.   

        .

 

Сверление

II.   Roztaczanie. 
      Turning internal.
      Растачивание.

 

III.   Toczenie poprzeczne 
        (planowanie). 
        Facing operation.
        Поперечное точение.

 

R8252A..-.. R8252A..-.. R8252A..-.. R8252A..-..
2D 2D 2D 2D

wiertła składane  / L = 2D  / z płytkami wymiennymi WCMT... PAFANA
indexable insert drills / L= 2D /  with  indexable inserts WCMT...

сверла сборные / L = 2D  / под  пластины WCMT...

R8...WCMT   .
 R8...WCMT  

R8...WCMT   .
PAFANA

PAFANA

295

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

IV.   Toczenie powierzchni
        zewnętrznych.
        Turning external.
        Внешние точение.
         

 

ISO

PAFANA

o80

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

Lu

53
55
60
66
72
78
82
88
95
98

100
114

Lu Lu

uwaga! -   z systemem doprowadzenia chłodziwa do strefy obróbki. 
note! -  with through the-bar coolant system to zone of machining. 
внимание! -  с системой подведения охладителя в зону обработки.

wiertła
drills

сверла

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

WCMT040208 WS - FP35H T7M2,5 6,35 B-7x

WCMT050308 WS - FP35H T9M3 7,5 D-9
   

x

T15S-3509
 

WCMT06T308 WS - FP35H



® info.tech.
tech.info.
тех.инфо.

198-200196

III. 

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

WCMT...

ISO

PAFANA

o80

W

W

D L d Lc

Oznaczenie
Designation
Обозначене

Wymiary 
Dimensions 
Размеры 

Części zamienne / Spare parts 
Запасные части

Waga
Weight 

Вес
[kg] Śruby

Locking screws 
 Крепёжный болты

Klucz
Socket screw key 

Ключ

R8352A17-25
R8352A18-25
R8352A19-25
R8352A20-25
R8352A21-25
R8352A22-25
R8352A23-25
R8352A24-25
R8352A25-32
R8352A26-32
R8352A27-32
R8352A28-32
R8352A29-32
R8352A30-32
R8352A31-32
R8352A32-32
R8352A33-40
R8352A34-40
R8352A35-40
R8352A36-40
R8352A37-40
R8352A38-40
R8352A39-40
R8352A40-40
R8352A43-40
R8352A45-40
R8352A48-40
R8352A50-40
R8352A53-40
R8352A55-40
R8352A58-40

asortyment - 3D / asortment - 3D / ассортимент - 3D

wiertła składane  / L = 3D  / z płytkami wymiennymi WCMT... PAFANA
indexable insert drills / L= 3D / with indexable inserts WCMT...

сверла сборные / L = 3D  / под  пластины WCMT...

R8...WCMT    .
R8...WCMT  

R8...WCMT  .
PAFANA

PAFANA

56
56
56
56
56
56
56
56
60
60
60
60
60
60
60
60
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70
70

25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

51
54
57
60
63
66
69
72
75
78
81
84
87
90
93
96
99

102
105
108
111
114
117
120
129
135
144
150
159
165
174

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
43
45
48
50
53
55
58

0,320
0,320
0,320
0,360
0,340
0,340
0,360
0,380
0,580
0,620
0,640
0,660
0,680
0,720
0,740
0,760
1,160
1,180
1,240
1,300
1,300
1,460
1,520
1,480
1,800
1,880
2,120
2,360
2,580
2,860
3,260

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

I.   Wiercenie. 
Drilling.   

        .

 

Сверление

II.   Roztaczanie. 
      Turning internal.
      Растачивание.

 

III.   Toczenie poprzeczne 
        (planowanie). 
        Facing operation.
        Поперечное точение.

 

R8352A..-.. R8352A..-.. R8352A..-.. R8352A..-..
3D 3D 3D 3D

kąt przystawienia: 
cutting edge angle  
угол в плание

: 
: 

IV.   Toczenie powierzchni
        zewnętrznych.
        Turning external.
        Внешние точение.
         

 

ISO

PAFANA

o80

Lu Lu

Lu

68
72
74
79
80
82
86
90
95
98

100
104
106
110
112
115
119
122
126
129
132
125
139
142
154
160
170
175
182
194
204

III. NARZĘDZIA OBROTOWE  ROTARY TOOLS   ОБОРОТНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

uwaga! -   z systemem doprowadzenia chłodziwa do strefy obróbki. 
note! -  with through the-bar coolant system to zone of machining. 
внимание! -  с системой подведения охладителя в зону обработки.

wiertła
drills

сверла

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

S-3509
 

WCMT06T308 WS - FP35H T15

S-40115 T15WCMT080412 WS - FP35H

T7M2,5x6,35 B-7
 

WCMT030208 WS - FP35H

T7M2,5 6,35 B-7xWCMT040208 WS - FP35H

T9M3 7,5 D-9
   

xWCMT050308 WS - FP35H

295
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   parametry skrawania dla wierteł składanych z płytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA
   machining parameters for indexable insert drills with indexable inserts WCMT...

   параметры резания для сборных сверел под  пластины WCMT.... - 

R8...WCMT   .
R8...WCMT    
R8...WCMT   .

PAFANA
PAFANA

zastosowanie wierteł składanych                                                                                  
applications of indexable insert drills

применение сборных сверел                

I. Wiercenie. 
   Drilling  
   Сверление.

 

II. Roztaczanie. 
    Turning internal.
    Растачивание.

III. Toczenie 
poprzeczne 
(planowanie). 
Facing operation.
Поперечное 
точение.

IV. Toczenie 
powierzchni
zewnętrznych.
Turning external.
Внешние точение.

*
*

*

*
UWAGA! - Dotyczy operacji wykonywanych na tokarkach.
NOTE! - It refers operations made on turning lathe.
ВНИМАНИЕ! - Касается операций произвоженных на токарных станках.

-

III. NARZĘDZIA OBROTOWE  ROTARY TOOLS   ОБОРОТНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

295

  Obróbka stali / Machining of steel
               Обработка стали

     Obróbka stali odpornej na korozję / Machining of 
                      Обработка  стали

corrosion resistant steel
kоррозионностойкей

fn ( /min)obr fn (obr/min)Vc (m/min) Vc (m/min)

Oznaczenie płytki
Insert designation

Обозначение пластины

Oznaczenie płytki
Insert designation

Обозначение пластины

Gatunek węglika
Carbide grades
Сорт твёрдого

сплава

Gatunek węglika
Carbide grades
Сорт твёрдого

сплава

Parametry skrawania
Cutting parameters 

 Параметры резани

Parametry skrawania
Cutting parameters 

 Параметры резани

WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 120 -180
WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 120 -180
WCMT050308 WS FP35H 0,05-0,15 120 -180
WCMT06T308 WS FP35H 0,08-0,15 120 -180
WCMT080412 WS FP35H 0,1-0,15 120 -180

WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 100 -160
WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 100 -160
WCMT050308 WS FP35H 0,05-0,15 100 -160
WCMT06T308 WS FP35H 0,08-0,15 100 -160
WCMT080412 WS FP35H 0,1-0,15 100 -160
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III. NARZĘDZIA OBROTOWE  ROTARY TOOLS   ОБОРОТНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

instrukcja użytkowania wierteł składanych - PAFANA

1. Wiertła składane produkcji  PFN PAFANA S.A. to nowoczesne narzędzia skrawające przeznaczone do 
wykonywania otworów, toczenia i roztaczania na obrabiarkach charakteryzujących się dużą sztywnością,
a zwłaszcza na nowoczesnych obrabiarkach sterowanych numerycznie.

2. W każdym przypadku obróbki należy zapewnić sztywne zamocowanie /przedmiotu obrabianego i 
narzędzia/, obfite, wewnętrzne doprowadzenie chłodziwa i możliwość dobrego odprowadzania wiórów. 

Wiertłami tymi można wykonywać otwory o głębokości 2xD, 3xD /D-średnica wiertła/. Optymalne warunki 
pracy tych narzędzi to: sztywny układ OUPN /obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzędzie/.

Zaleca się stosować cykl odwiórowania /cykliczne wycofywanie narzędzia z otworu w czasie wiercenia/ 
o częstotliwości zależnej od konkretnych warunków obróbki. Wiercenie bez cyklu odwiórowania pozwala, 
oprócz skrócenia czasu obróbki, uzyskać mniejszą chropowatość powierzchni obrobionej.  

Wiertła składane SD-..-SOLT umożliwiają, oprócz podstawowego typu wiercenia otworu, dowiercenie do 
otworów poprzecznych, powiercanie, wiercenie w powierzchni kształtowej lub powierzchni skośnej, 
wiercenie w niepełnym otworze oraz wiercenie pakietu blach (patrz: str. 193).
 
Wiertła R8...WCMT służą do wykonywania otworów w materiale pełnym. Powierzchnia czołowa przedmiotu 
obrabianego powinna być płaska i prostopadła do osi wiertła. Dopuszczalna jest niewielka nieprostopadłość
/do 2°/, ale wtedy konieczne jest zmniejszenie posuwu nawet o 70%. Należy unikać wiercenia w materiale, 
w którym istnieją już otwory poprzeczne, prostopadłe do osi wiertła /maksymalna dopuszczalna średnica 
tych otworów to 1/5 średnicy wiertła/. W czasie przejścia przez tego typu nieciągłości materiału należy 
zredukować posuw o 60-70%. 
Wiertła R8...WCMT umożliwiają, oprócz wiercenia, wykonywanie tym samym
narzędziem roztaczania otworów, toczenia poprzecznego /planowania/ i toczenia zewnętrznego 
(patrz: str. 195).

3. W obu gniazdach wierteł SD-..-SOLT /wewnętrznym i zewnętrznym/ mocujemy takie same płytki wymienne
SOLT05..., SOLT06..., SOLT07..., SOLT08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. -  zalecane jest stosowanie płytek 
wieloostrzowych   PAFANA *.
Dostępne są płytki do obróbki stali, stali nierdzewnych, żeliwa (patrz str. 194).

W obu gniazdach wierteł R8...WCMT /wewnętrznym i zewnętrznym/ mocujemy takie same płytki wymienne
WCMT03..., WCMT04..., WCMT05..., WCMT06..., WCMT08... -  zalecane jest stosowanie płytek 
wieloostrzowych   PAFANA *.
Dostępne są płytki do obróbki stali i stali nierdzewnych (patrz str. 197).

4. Przed wymianą płytek należy oczyścić gniazda. Do mocowania płytek należy używać tylko śrub oryginalnych 
dostarczanych przez  PAFANA. W przypadku uszkodzenia lub nadmiernego starcia śruby należy wymienić na nowe.
Po dokręceniu śruby płytka powinna przylegać do wszystkich powierzchni bazowych gniazda. 

5. Parametry skrawania SD-..-SOLT
(patrz str. 194).  należy dobierać do konkretnych warunków obróbki w zależności od sztywności układu OUPN 
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzędzie/ i rodzaju materiału obrabianego /prędkości m/min, posuwy mm/obr/. 
Należy dążyć do uzyskania dobrego łamania wióra /w przypadku tworzenia się zbyt długich
wiórów należy zwiększać posuw na obrót a zmniejszać prędkość skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obróbki.

Parametry skrawania R8...WCMT
(patrz str. 197) należy dobierać do konkretnych warunków obróbki w zależności od sztywności układu OUPN 
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot - narzędzie/ i rodzaju materiału obrabianego /prędkości m/min, posuwy mm/obr/. 
Należy dążyć do uzyskania dobrego łamania wióra /w przypadku tworzenia się zbyt długich
wiórów należy zwiększać posuw na obrót a zmniejszać prędkość skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obróbki.

6. Przed rozpoczęciem wiercenia należy włączyć doprowadzanie chłodziwa. W przypadku obróbki z 
obracającym się przedmiotem /tokarki/ w końcowej fazie wiercenia powstaje odpad, który może zostać 
wyrzucony ze strefy obróbki. W typowych obrabiarkach posiadających wymagane osłony uchwytu nie 
stwarza to zagrożenia dla obsługi.

UWAGA! - *- stosowanie płytek wymiennych innych producentów może skutkować negatywnym 
                      funkcjonowaniem narzędzia.

 

   
 

dla wierteł składanych  - PAFANA

dla wierteł składanych z płytkami wymiennymi WCMT...- PAFANA

z płytkami wymiennymi SOLT...

295293
SOLT
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wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

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 - 
SOLT05..., SOLT06..., SOLT07..., 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 - WCMT03...,
WCMT04...,WCMT05..., WCMT06..., WCMT08... -  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 SD-..-SOLT
(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 R8...WCMT
(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.

 

 

     

for indexable insert drills  with indexable inserts SOLT...- PAFANA

for indexable insert drills with indexable inserts WCMT... - PAFANA

 

295293
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III. NARZĘDZIA OBROTOWE  ROTARY TOOLS   ОБОРОТНЫЕ ИНСТРУМЕНТЫ

wiertła składane  indexable insert drills  сверла сборные

инструкция по применению сборных сверел -   PAFANA

1. Сборные сверла производства АО «PFN PAFANA» являются современными режущими инструментами,
предназначенными для выполнения отверстий, точения и растачивания на станках, отличающихся 
большой жесткостью, а особенно на современных станках, управляемых цифровым способом.

2. В каждом случае обработки необходимо обеспечить жесткое крепление/ обрабатываемого предмета 
и инструмента/, обильный внутренний подвод охлаждающей жидкости и возможность хорошего удаления 
стружки. С помощью этих сверл можно выполнять отверстия глубиной 2xD, 3xD/D - диаметр сверла/. 

Оптимальными условиями работы этих инструментов являются: жесткая система 
СДЗИ/станок-держатель-заготовка-инструмент. 

Рекомендуется использовать цикл удаления стружки/периодический вывод инструмента из отверстия во 
время  сверления/ с частотой, зависящей от конкретных условий обработки. Сверление без цикла удаления
 стружки, помимо сокращения времени обработки, позволяет получить низкую шероховатость 
обрабатываемой поверхности.  

Сверла сборные SD-..-SOLT, кроме основного вида сверления отверстий, дают возможность сверления до 
поперечных отверстий, повторной расточки отверстий, сверления в фасонных или наклонных поверхностях,
 сверления неполных отверстий и пакета листов металла (см. стр. 193).
 
Сверла R8...WCMT используются для выполнения отверстий в сплошном материале. 
Торцевая поверхность обрабатываемого предмета должна быть плоской и перпендикулярной оси сверла. 
Допускается небольшая неперпендикулярность/до 2°/, но в этом случае необходимо снизить подачу до 70%. 
Следует избегать сверления в материале, в котором уже существуют  поперечные отверстия, 
перпендикулярные оси сверла/максимально допустимый диаметр этих отверстий составляет 
1/5 диаметра сверла/. Во время прохода в местах такого типа несплошности материала необходимо 
снизить подачу на 60-70%. Сверла R8...WCMT дают возможность, помимо сверления, выполнять 
тем же инструментом расстачивание отверстий, поперечное точение /торцовку/и наружное точение 
(см. стр. 195).

3.В обоих гнездах сверель SD-..-SOLT (внутреннем и наружном) крепим те же пластинки - WCMT03...,
SOLT05..., SOLT06..., SOLT07..., SOLT08..., SOLT10..., SOLT11.., SOLT13.. -  рекомендуется применение
многогранных пластинок PAFANA *.
Доступны пластинки для обработки стали, нержавеющей стали, чугуна (см. стр. 194).
В обоих гнездах сверель R8...WCMT (внутреннем и наружном) крепим те же пластинки - WCMT03...,
WCMT04..., WCMT05..., WCMT06..., WCMT08... -  рекомендуется применение многогранных пластинок 
PAFANA *.
Доступны пластинки для обработки стали и нержавеющей стали (см. стр. 197).

4. Перед заменой пластинок следует очистить гнезда. Для крепления пластинок следует использовать только 
оригинальные болты, поставляемые фирмой PAFANA. В случае повреждения или чрезмерного износа болты 
следует заменить новыми. После докручивания болта пластинка должна прилегать ко всем базовым 
поверхностям гнезда. 

5. Данные резки SD-..-SOLT (см. стр. 194) 
следует выбирать в соответствии с конкретными условиями обработки конструкции СДЗИ
(станок  держатель  предмет) и вида обрабатываемого материала скорость м/мин, подача мм/обор. 
Следует стремиться к получению хорошего ломания стружки (в случае 
образования сильно длинной стружки следует увеличивать подачу на оборот, а уменьшать скорость резания),
что обеспечивает спокойный ток обработки. 

Данные резки R8...WCMT (см. стр. 197) следует 
выбирать в соответствии с конкретными условиями обработки конструкции СДЗИ
(станок  держатель  предмет) и вида обрабатываемого материала (скорость 80-180 м/мин,
подача 0,08-0,18 мм/обор). Следует стремиться к получению хорошего ломания стружки (в случае 
образования сильно длинной стружки следует увеличивать подачу на оборот, а уменьшать скорость резания),
что обеспечивает спокойный ток обработки. 

6. Перед началом сверления следует включить подводку охладительного вещества. В случае 
обработки с вращающимся предметом (токарный станок) в конечной фазе сверления образуется 
отход, который может быть удален из зоны станка. В типичных станках, имеющих требуемые кожухи
держателя, это не создает опасности для обслуживания.

ВНИМАНИЕ! - *- применение пластинок других производителей может повлиять на негативное 
                            функционирование инструмента.

 

 

 

     

для сборных сверел  под  пластины SOLT....- PAFANA

для сборных сверел под  пластины WCMT.... - PAFANA
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