WIERTLA | ROZWIERTAKI; DRILLS AND REAMERS




Srednica grzbietu wiertfa;
/ drill back diameter naroze; comer
gtéwna pow. przytozenia;
main tool flank
Srednica z. skrawajacej;
cutting edge diameter j

kat Scina;
chisel edge angle

wierzchotkowy
pointangle

kanaliki do codzenia wew.; :
drill bit shafts &

druga pow. przylozenia pomocnicza;

ooy kanatek ustalajacy potozenie wiertta przy mocowaniu;

piervisza pow. przylozenia pomocnicza; slot establishing drill position when clamping
first auxiliary tool face Srednica cz. chwytowej; shank diameter
krawedz skrawajaca pomocnicza; auxiliary cutting edge | sptaszczenie do oprawek typu Whistle-Notch;
szerokosclysinki;lands width flattening forWhistle-Notch holder\

NS
a@es¢ skrawajaca; cutt A

korpus; body / ae$¢ chwytowa; shank

}
dhugos¢ catkowita; total length

N giowna krawedz skrawajaca;
grubos¢ rdzenia; main cutting edgz/
web thickness pow. natarcia; tool fact

a) b) c)

Forma krawedzi grzbietu; Back edge type:
a) ostra; sharp

b) $cieta; chamfered

¢) zaokraglona; rounded

- kat pochylenia lini srubowej rowkéw widrowych;
flute helix angle

Zarys ostrza [korekcja] wiertet spiralnych wg normy DIN 1412;
Twist drill blade profile [correction] acc. to DIN 1412 standard

Ksztatt A; Shape A: zaostrzony Scin;
—— pointed chisel edge

e,
@f
%
%
1=0+40°

10+25°

118°+2°

Ksztatt B; Shape B: zaostrzony $cin ostrze giowne korygowane;
pointed chisel edge main blade corrected

O

Ksztatt C; Shape C: szlif dwuscinowy;
—— double chisel edge

118+130

100+130°

Ksztait D; Shape D: Scigte naroza;
— chamfered corners

100+130°

Ksztatt E; Shape E: centraine ostrze wykrawajace;
central shearing tooth

185+190°
0.2:0.3
& wiertha; drills

Zastosowanie; Application: przy wierttach o grubym rdzeniu oraz przy duzych $rednicach
wiertet przeznaczonych do wiercenia w petnym materiale. Do zelaza i stali do ok.

1000 N/mm2; with coarse-webbed drills and with large diameters of drills designed

for drilling in solid material. For iron and steel about 1000 N/mm2.

Charakterystyka; Features: dobre centrowanie przy nawiercaniu i mafe opory skrawania;
good centring at spotting and low machining resistance.

Zastosowanie; Application: do stali o duzej wytrzymatosci, twardych stali sprezynowych
i stali manganowych (powyzej 10% Mn). Kat ostrza 118° - do materiatow ciagliwych
(tamanie wiorow); kat ostrza 130° - do materiafow bardzo wytrzymatych, powyzej

1000 N/mm?2; for high-strength steel, hard spring steels and manganese steels (above
1096 Mn). Drill point angle 118° - for ductile materials (breaking chips); drill point angle
130° - for very resistant materials, above 1000 N/mm2,

Charakterystyka; Features: odporne na uderzenia i nierdwnomierne obcigzenie.
Nie Klinuje sie przy materiatach cienkosciennych; resistant to impact and uneven
distribution of load. Drill does not block in thin-walled materials.

Zastosowanie; Application: przy wierttach o grubym rdzeniu i do gtgbokich otworéw.
Do szczegalnie ciggliwych lub twardych materiatow oraz do odkuwek (waty korbowe,
korbowody itp.); with coarse-webbed drills and for deep holes. For particularly ductile
or hard materials and for forging (crankshafts, connecting rods, etc.).

Charakterystyka; Features: dobre centrowanie, niskie opory skrawania; good centring,
slow machining resistance.

Zastosowanie; Application: do zeliwa szarego, ciggliwego i do odkuwek. Rowniez
do materiaféw o zaokraglonej powierzchni, jak rury i watki; for grey, ductile cast iron
and for forging. Also for materials with rounded surface such as pipes and rollers.

Charakterystyka; Features: krawedz przejsciowa powoduje wzmocnienie narozy wiertta,
a przez to zwigksza jego trwato$é. Odporne na uderzenia; dobre odprowadzanie ciepta;
chamfer of cutting edge strengthens drill corners, and thus increases its durability.
Resistant to impact; good heat abstraction.

Zastosowanie; Application: do materiatow migkkich, jak miez elektrolityczna

oraz do elementow cienkosciennych (do blach). Rowniez do wiercenia otworow
nieprzelotowych z ptaskim dnem; for soft materials such as electrolytic copper,

and for thin-walled elements (for sheet metal). Also for drilling flat-bottomed blind holes.

Charakterystyka; Features: dobre centrowanie, nie powoduje haczenia sig, mate zadziory
przy cienkich blachach i rurach; good centring, does not cause hooking, small barbs
in sheet metals and pipes.

Wiertta: terminy i definicje;

drills: terms and definitions




DIN 6537

WIERTLA; DRILLS

Charakterystyka; Features

{

DIN / (
I I, l6537] t h7 ] tVHM]
L
o] (0] |'§
6535-HA 5xD. 140°

Zastosowanie; Application

&
D(h7)
d (h6)

<1000 ] /;1006J CuZn ]

. N/mm2 N/mm2

(inox | €6l  univ |

dia wiertet kretych 3xD; for 3xD twist drills
D[h7] d[hé]

dla wiertet kretych 5xD; for 5xD twist drills

D[h7] d[hé] L | I,
4 6 74 29 36
5 6 82 35 36
6 6 82 35 36
7 8 91 43 36
8 8 9N 43 36
9 10 103 49 40
10 10 103 49 40
1 12 118 56 45
12 12 118 56 45
13 14 124 60 45
14 14 124 60 45
15 16 133 63 48
16 16 133 63 48
17 18 143 71 48
18 18 143 71 48
19 20 153 77 50
20 20 153 7”7 50
Parametry skrawania - strona [55]; Machining parameters — page [55]

Wiertta krete;

twist drills




HARRDEN 405

WIERTLA; DRILLS

HARRDEN 405 - wiertfa krete stopniowe; twist step-drills

Charakterystyka; Features L@] " QE
@) (=] Lo —
= (=]

Zastosowanie; Application

|_d (h6)

ool el Cad

| N/mm: J 'mm2

_Inox | ' GG ' Cuzn |

dia wiertet kretych stopniowych HARRDEN 405;
for twist step-drills HARRDEN 405

gwint; thread D,[m7] D,[h8] d[h6] L | I,
M4 3,3 4,5 6 66 28 11,4
M5 4,2 6 6 66 28 13,6
M6 5 8 8 79 41 16,5
M8 6,8 10 10 89 47 21
M10 8,5 12 12 102 55 25,5
M12 10,2 14 14 107 60 30
M14 12 16 16 115 65 34,5
M16 14 18 18 123 73 38,5

Parametry skrawania - strona [55]; Machining parameters — page [55]

Wiertta krete stopniowe do otworéw pod gwinty metryczne;

twist step-drills for holes for metric threads




HARRDEN 410

WIERTLA; DRILLS

HARRDEN 410 - 3-ostrzowe; 3-flute

Charakterystyka; Features

d (h6)

|\ | 1) \
6535-HA 13\00

Zastosowanie; Application

(@) ) b

e

Al | | cuzn)

dla wiertet kretych 3-ostrzowych HARRDEN 410;
for 3-flute twist drills HARRDEN 410

D[h7] d[h6] L |
6 6 66 28
1 7 74 34
8 8 79 37
9 9 84 40
10 10 89 43
11 11 95 47
12 12 102 51
13 13 102 51
14 14 107 54
15 15 111 56
16 16 115 62
17 17 119 62
18 18 123 66
19 19 127 66
20 20 131 68

Parametry skrawania; Machining parameters

Materiat obrabiany;  Vc[m/min] Posuw [mm/obr]; Feed [mm/revolution]

Machined material 8 12 16

Stale konstukeyme 2 ey 005008  0,08<012 010+014  010-018 018+022
Constructional steels

Stale narzgdziowe . . ) . . )

Too stoels 30-60 005008 008012 010014 010018 018+022
Zgliwo 50:80 008016 012+020 0162025 020030 025+035
Castiron

Stale stopowe . . ) ) ) )
Aloy stels 30=60 004007 007+010 010014 014018 018+022
g"rgz?dz 60+120 0072010 010015 015:020 020025 025+035
Stopyauminium —gq . 450 005-001 001014 00142002 0,02-0025 0,025-0,03
Aluminium alloys

Wiertia krete 3-ostrzowe;

3-flute twist drills




HARRDEN 605, 606

NAWIERTAKI; CENTER-DRILLS

HARRDEN 605 - 90°
HARRDEN 606 — 120°

Charakterystyka; Features

OEREE &i==
DOE

90° 1202

d(he)
d (h6)

Zastosowanie; Application

o Cuzn |
Unox ] fecl)  univ |
.

dla nawiertakéw HARRDEN 605 i 606;
for center-drills HARRDEN 605 and 606
D [h6]=d L I
6 54 13
8 58 23
10 72 24
12 73 24
14 75 29
16 82 29
20 104 35

Parametry skrawania - strona [55]; Machining parameters — page [55]

Nawiertaki;

center-drills




DIN 8050-A

ROZWIERTAKI; REAMERS

D (H7) .
d (h9)

Charakterystyka; Features

e (o) b

Zastosowanie; Application

<1000 1>1000 ) J

N/mm?2 4 i N/mm2 !

{ Inox | @ Cuzn |

dla rozwiertakow maszynowych; for chucking reamers
. D[H7] d[h9] L I I

6 5,6 93 12 36
8 8 117 16 42
10 10 133 19 46
12 10 151 19 46
14 12,5 160 19 50
16 12,5 170 19 50
18 14 182 22 52
20 16 195 22 58
Parametry skrawania; Machining parameters
Materiat obrabiany; Machined material oD Vc[m/min] Posuw [mm/obr]; Feed [mm/rev.]
Stal weglowa do 1000 N/mm?; 10 812 0,18+0,22
Carbon steel up to 1000 N/mm? 10+20 ’ 0,18+0,22
Stal stopowa 1000 - 1400 N/mm?; 10 610 0,18+0,22
Alloy steel 1000 - 1400 N/mm? 10+20 ' 0,18+0,22
Staliwo 400 - 500 N/mm?; 10 8212 0,18+0,22
Cast steels 400 - 500 N/mm? 10+20 ) 0,18+0,22
Staliwo 500 - 700 N/mm?; 10 6-10 0,18+0,22
Cast steels 500 - 700 N/mm? 10+20 ’ 0,18+0,22
Zeliwo do 200 HB; 10 815 0,18+0,22
Cast iron up to 200 HB 10+20 ) 0,18+0,22
Zeliwo powyzej 200 HB; 10 6212 0,18+0,22
Cast iron above 200 HB 10+20 0,18+0,22
Inne stopy; 10 15+25 0,18+0,22
Other alloys 10+20 20+30 0,18+0,22

Rozwiertaki maszynowe o rowkach prostych;

straight flute chucking reamers




DIN 8050-B

ROZWIERTAKI; REAMERS

Charakterystyka; Features

k=g ()

Zastosowanie; Application

) €3 &3

. Inox 7] @ CuZn !

dla rozwiertakow maszynowych; for chucking reamers

D[H7] d[h9] L I I,
6 5,6 93 12 36
8 8 117 16 42
10 10 133 19 46
12 10 151 19 46
14 12,5 160 19 50
16 12,5 170 19 50
18 14 182 22 52
20 16 195 22 58

Parametry skrawania; Machining parameters

Materiat obrabiany; Machined material oD Vc[m/min] Posuw [mm/obr]; Feed [mm/rev.]
Stal weglowa do 1000 N/mm? 10 8=12 0,18+0,22
Carbon steel up to 1000 N/mm? 10+-20 ’ 0,18+0,22
Stal stopowa 1000 - 1400 N/mm?; 10 6-10 0,18+0,22
Alloy steel 1000 - 1400 N/mm? 10+20 ' 0,18+0,22
Staliwo 400 - 500 N/mm?; 10 8=12 0,18+0,22
Cast steels 400 - 500 N/mm? 1020 ) 0,18+0,22
Staliwo 500 - 700 N/mm?,; 10 6=10 0,18+0,22
Cast steels 500 - 700 N/mm? 10+-20 ’ 0,18+0,22
Zeliwo do 200 HB; 10 8-15 0,18+0,22
Cast iron up to 200 HB 10+20 0,18+0,22
Zeliwo powyzej 200 HB; 10 6212 0,18+0,22
Cast iron above 200 HB 1020 0,18+0,22
Inne stopy; 10 15+25 0,18+0,22
Other alloys 10+20 20+30 0,18+0,22

Rozwiertaki maszynowe o rowkach srubowych;

helical flute chucking reamers




POZOSTALE WYROBY; OTHER TOOLS*

Frezy 2, 3 i4-ostrzowe ogdlnego przeznaczenia;
2,3 and 4-flute end mills for general use

~3o° ( Tt '>1/33°] gz )
w DIN h10 S
J 6528 m @ _ Univ |

Frezy 2-ostrzowe o rowkach prostych z czotem ptaskim;
2-flute flat nosed end mills with straight flutes

= ORODE 5=

Frezy 2-ostrzowe o rowkach prostych z czotem kulistym;
2-flute ball nosed end mills with straight flutes

To0d Al J Cuzn |

= () | 60| K50 | 7 [ <= =gy

Frezy 2 i 4-ostrzowe z czotem kulistym ogdlInego przeznaczenia;
2 and 4-flute ball nosed end mills for general use

on | [ 0 | =000l (10000
W lmo l N S —

Frezy 2-ostrzowe z czotem kulistym uniwersalne;
2-flute ball nosed end mills universal

g w m . ’ . 0 | ‘ o) G 40
e ;\\\=
Frezy 2i3-ostrzowe do obrobki zgrubnej metali lekkich z katem spirali 20°;
2 and 3-flute roughing end mills for machining light metals with 20° helix angle
Al 7) CuZnJ

Frezy 2, 3 i4-ostrzowe do metali lekkich i tworzyw sztucznych;
2,3 and 4-flute end mills for machining light metals and plastics

Fon | ’ P Fe (AL ) cuzn)
NS i el L) o

Frezy 2 i 4-ostrzowe z czotem kulistym do metali lekkich i tworzyw sztucznych;
2 and 4-flute ball nosed end mills for machining light metals and plastics

Foin ] | Fil=acN | Al | cuzn)
e BROEE “=

* na specjalne zamdwienie; on special order

Pozostate wyroby;

other tools




POZOSTALE WYROBY; OTHER TOOLS*

Frezy 3 i 4-ostrzowe dtugie;
3 and 4-flute end mills long

<1000 | | >1000°
. N/mm2 y [ N/mmzﬁl
f Inox k]
Frezy 4-ostrzowe do kopiowania o rowkach prostych z czotem kulistym;
4-flute ball nosed end mills for tracing with straight flutes
=N | R e [ %
m h1io|| H == )
Frezy wieloostrzowe rotacyjne;
Multi-flute end mills rotational
e | ER § =2
[N>eE|
_ Univ |

Frezy 2-ostrzowe z czotem kulistym do obrdbki mat. bardzo twardych;
2-flute ball nosed end mills for machining very hard materials

@R e

&3

() [

fir) PN )
L55+65 @ s

( >a5 )
HRC

Univ |
=
Frezy 2-ostrzowe z czotem kulistym do obrébki mat. trudnoskrawalnych;
2-flute ball nosed end mills for machining poor machinable materials
oo ) (CRI000n) £

—) (M) (-] () (e

Univ |
L NIVE

Frezy 4-ostrzowe z czotem kulistym do obrébki mat. trudnoskrawalnych;
4-flute ball nosed end mills for machining poor machinable materials

~30° 8 0 B
m [Gm e8 H l@ \
S T
Wiertta krete 2-ostrzowe 4-fysinkowe;
2- flute 4-lands twist drills
sieo) (29 (cuzn)

o SSS =

@ _ Univ 1

Wiertta 4-tysinkowe o rowkach prostych;
4-lands straight flute drills

: e REAE]
e ... X1

* na specjalne zamdwienie; on special order

Pozostate wyroby;

other tools




INFORMACJE TECHNICZNE; TECHNICAL INFORMATION
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INFORMACJE TECHNICZNE; TECHNICAL INFORMATION

Parametry skrawania dla frezow ogdlnego przeznaczenia; Machining parameters for general purpose end mills

Materiaty obrabiane; V. f, [posuw na ostrze; feed per tooth]

Machined materials [M/min] @3 g4 ) g8 @10 @12

Stale niestopowe; Non-alloy steels 66-90 0,014 0,020 0,028 0,038 0,049 0,063 0,082 0,10
Stale stopowe; Alloy steels 39-54 0,010 0,014 0,019 0,026 0,034 0,045 0,068 0,075
Stale zaroodporne; Heat-resisting steels 36-51 0,009 0,013 0,018 0,024 0,031 0,041 0,063 0,069
Stale nierdzewne; Stainless steels 36-51 0,009 0,013 0,018 0,024 0,031 0,041 0,053 0,069
Stale utwardzone cieplnie; Thermally hardened steels ~ 19-36 0,004 0,006 0,008 0,011 0,014 0,018 0,024 0,031
Zeliwa; Cast iron 66-93 0,015 0,022 0,031 0,042 0,054 0,070 0,091 0,119
Stopy tytanu; Titanium alloys 25-31 0,010 0,015 0,021 0,029 0,037 0,048 0,062 0,082
Stopy niklu; Nickel alloys 20-24 0,009 0,013 0,018 0,024 0,031 0,041 0,063 0,069
Miedz, mosiadz, braz; Copper, brass, bronze 72-90 0,009 0,012 0,017 0,023 0,030 0,039 0,050 0,066
Stopy aluminium; Aluminium alloys 420-540 0,014 0,021 0,030 0,039 0,051 0,066 0,086 0,113
Tworzywa sztuczne; Plastics 102-126 0,014 0,020 0,028 0,038 0,049 0,063 0,082 0,106
Materiaty kompozytowe; Composite materials 78-96 0,014 0,020 0,028 0,038 0,049 0,063 0,082 0,106

Materiaty obrabiane; Posuw[mm/rotation]; Feed [mm/rotation]

Machined materials ' g9 28 g12 916 920
Stale weglowe do 700 N /mm?; Carbon steels up to 700 N /mm? 40 + 60 0,04 0,06 0,08 0,12 0,15
Stale stopowe do 1000 N /mm?; Alloy steels up to 1000 N /mm? 30 + 60 0,03 0,05 0,08 0,10 0,12
Stale stopowe pow. 1000 N /mm2; Alloy steels over 1000 N /mm? 25 + 60 0,02 0,035 0,05 0,08 0,10
Stale nierdzewne; Stainless steels 30 + 60 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10
Zeliwo 160 = 200 HB; Cast iron 160 <+ 200 HB 60 +~ 60 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20
Zeliwo HB > 200 HB; Cast iron HB > 200 HB 25 + 60 0,04 0,06 0,06 0,08 0,12
Staliwa do 700 N/mm?; Cast steels up to 700 N/mm? 40 + 60 0,06 0,08 0,10 0,12 0,18
Staliwa pow. 700N /mm?; Cast steels over 700 N /mm? 25 + 60 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12
Miedz; Copper 80 + 60 0,06 0,08 0,12 0,16 0,22
Braz, cynk, mosiadz; Bronze, zinc, brass 80 + 60 0,08 0,10 0,16 0,20 0,25
Stopy aluminium; Aluminium alloys 150 + 60 0,16 0,20 0,28 0,36 0,45
Tworzywa termoutwardzalne; Thermohardening materials 80 + 60 0,08 0,12 0,16 0,22 0,30
Termoplasty, syntetyki; Thermoplastics, synthetics 80 + 60 0,04 0,06 0,10 0,12 0,18

ponad; over  do;to odchytka; deviation €8

0 3 es -0,014 -0,006 0,000 0,000 0,000 0,000 0,012
ei -0,028 -0,020 -0,006 -0,014 -0,040 -0,100 0,002
3 6 es -0,020 -0,010 0,000 0,000 0,000 0,000 0,012
ei -0,038 -0,028 -0,008 -0,018 -0,048 -0,120 0,000
6 10 es -0,025 -0,013 0,000 0,000 0,000 0,000 0,015
ei -0,047 -0,035 -0,009 -0,022 -0,058 -0,150 0,000
10 18 es -0,032 -0,016 0,000 0,000 0,000 0,000 0,018
ei -0,059 -0,043 -0,011 -0,027 -0,070 -0,180 0,000
18 30 es -0,040 -0,020 0,000 0,000 0,000 0,000 0,021
ei -0,073 -0,053 -0,013 -0,033 -0,084 -0,210 0,000

es — odchytka gérna; upper deviation
ei — odchytka dolna; lower deviation

Parametry skrawania;

machining parameters




INFORMACJE TECHNICZNE; TECHNICAL INFORMATION

Tablica porownawcza jednostek twardosci; Comparison chart of hardness units

N/mm?  HV10 N/mm? HV 10
240 75 74 - 920 287 273 28
255 80 76 - 940 293 278 29
270 85 81 - 970 302 287 30
285 90 86 - 995 310 295 31
305 95 90 - 1020 317 301 32
320 100 95 - 1050 327 311 33
335 105 100 - 1080 336 319 34
350 110 105 - 1110 345 328 35
370 115 109 - 1140 355 337 36
385 120 114 - 1170 364 346 37
400 125 119 - 1200 373 354 38
415 130 124 - 1230 382 363 39
430 135 128 - 1260 392 372 40
450 140 133 - 1300 403 383 4
465 145 138 - 1330 413 393 42
480 150 143 - 1360 423 402 43
495 155 147 - 1400 434 413 44
510 160 152 - 1440 446 424 45
530 165 157 - 1480 458 435 46
545 170 162 - 1530 473 449 47
560 175 166 - 1570 484 460 48
575 180 171 - 1620 497 472 49
595 185 176 - 1680 514 488 50
610 190 181 - 1730 527 501 51
625 195 185 - 1790 544 517 52
640 200 190 - 1845 560 532 53
660 205 195 - 1910 578 549 54
675 210 199 - 1980 596 567 55
690 215 204 - 2050 615 584 56
705 220 209 - 2140 635 607 57
720 225 214 - - 655 622 58
740 230 219 - - 675 - 59
755 235 223 - - 698 - 60
770 240 228 - - 720 - 61
785 245 233 - - 745 - 62
800 250 238 22 - 773 - 63
820 255 242 23 - 800 - 64
835 260 247 24 - 829 - 65
860 268 255 25 - 864 - 66
870 272 258 26 - 900 - 67
900 280 266 27 - 940 - 68

Oznaczenia i wzory; Designations and formulae

Symbol Jednostka; Unit Nazwa; Name Wz6r; Formula

. . . - IIDN

Ve m/min Szybkos¢ skrawania; Machining speed Ve = 2000

N rp}%min Obroty na minute; Revolutions per minute N = %

Vi mm/min Posuw na minute; Feed per minute Vi=NZf;

f, mm/ostrze; tooth Posuw na ostrze; Feed to tooth f, = %
) L - paNZT,

Q cms3/min Wydajno$¢ procesu; Efficiency of the process Q = 000

D Srednica narzedzia; diameter of tool [mm; Z ilos¢ ostrzy; number of flutes;
a, szerokosc skrawania; machining width [mm]; a, gtebokos¢ skrawania; machining depth [mm]

Tablica porownawcza jednostek twardosci;

comparison chart of hardness units




INFORMACJE TECHNICZNE; TECHNICAL INFORMATION

Dobor rodzaju pokrycia w zaleznosci od obrabianego materiatu [na bazie powtok firmy BALZERS]
Selection of coating depending on machined material [basing on BALZERS coatings]

Materialy obrabiane;
Machined materials

Rodzaj obrobki; Type of machining
Frezowanie; Milling Wiercenie; Drilling Rozwiercanie; Reaming

Stal niestopowa; Non-alloy steel

@@

Stal < 1000 N/mm?; Steel < 1000 N/mm?

(=)

@@

Stal > 1000 N/mm?; Steel > 1000 N/mm?

©©

Q@ @

©9©

Stal > 45 HRC; Steel > 45 HRC

@@

Stal > 52 HRC; Steel > 52 HRC

© ©

Stal nierdzewna; Stainless steel

@@

(2]
©

@

Zeliwa; Cast iron

© e

Stopy aluminium; Aluminium alloys

Stopy tytanu; Titanium alloys

O~
©

@ e

@
(=)

Stopy niklu; Nickel alloys @ @
Miedz; Copper @
Mosiadz, braz, srebro itp.; Brass, bronze, silver etc. @ @
Grafit; Graphite @

Rodzaje powtok; Type of coatings

)| o | | O o | (O
\@J@@@J@@

N (= |-

@J@@J@
©
©

Pokrycie; Coating

Identyfikacja; Identification

FUTURA NANO TiAIN /Nanostructure fioletowo-szary; violet-grey

HARDLUBE TiAIN/W(/C ciemnoszary; dark grey

FUTURA NANO TOP TiAIN/N + TOP proc. fioletowo-szary; violet-grey

X.TREME TiAIN spec. fioletowo-szary; violet-grey

@006 @ e

X.CEED TiAIN spec. niebiesko-szary; blue-grey

Dohor rodzaju pokrycia w zaleznos$ci od obrabianego materiatu;

selection of coating depending on machined material
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