2. Wiertta sktadane / Indexable insert drills / Ceepna cbopHbie.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertla sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

wiertta sktadane /L =2D / z ptytkami wymiennymi WCMT...
indexable insert drills / L= 2D / with indexable inserts WCMT...

cBepna cbopHble / L =2D / nog nnactuHel WCMT...
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uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
[} BHUMaHue! - cBeprna ¢ CUCTEMON NoABefeHUs OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.
asortyment - 2D / asortment - 2D / accopTumeHT - 2D
ISO W Czesci zamienne / Spare parts
‘ 3anacHble 4actn
O; i Wymi
Designaton | Weight Dimensions PAFANA * W =@
O60o3Ha4eHe Bec Pasmepbl Sruby Kiues
D L Lu d Lo Dc KLpoec:éﬁ Serews Socket screw  key
R8252A18-25 | 0,280 | 18 | 36 | 53 | 25 56 | 32 WCMT030208 WS - FP35H M2,5x6.35; B-7 17
R8252A19-25 | 0,300 | 19 | 38 | 55 | 25 56 | 32 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6,35; B-7 T7
R8252A21-25 | 0,320 | 21 | 42 | 60 | 25 56 | 32
R8252A24-25 | 0,340 | 24 | 48 | 66 | 25 56 | 32
R8252A26-32 | 0,560 | 26 | 52 | 72 | 32 60 | 40 WCMT050308 WS - FP35H M3x7,5; D-9 19
R8252A29-32 | 0,600 | 29 | 58 | 78 | 32 60 | 40
R8252A31-32 0,640 | 31 | 62 | 82 | 32 60 | 40 WCMT06T308 WS - FP35H M3,5x9; B-6 T15
R8252A34-40 | 1,060 | 34 | 68 | 88 | 40 70 | 50
R8252A37-40 | 1,140 | 37 | 74 | 95 | 40 70 | 50
R8252A38-40 1.200 | 38 | 76 | 98 | 40 70 | 50
R8252A39-40 | 1,240 | 39 | 78 | 100 | 40 70 | 50
R8252A44-40 460 | 44 | 88 | 114 | 40 70 | 50 WCMT080412 WS - FP35H M4x12; B-16 T15
2D 1s0 w 2D 150 w 2D 10 w 2D 150 w
R8252A..-.. R8252A..-.. R8252A..-.. ‘ R8252A..-..
kat przystawienia: 4 kat przystawienia: 4 kat przystawienia: * kat przystawienia: +
cutting edge angle: PAFANA I\ cutting edge angle: PAFANA  \\\/ cutting edge angle: PAFANA cutting edge angle’ PAFANA  \\J

yron 8 nnakue:

I. Wiercenie.
Drilling.
Ceepniexve.
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yron B nnakue:

Il. Roztaczanie.
Turning internal.
PacraunsaHue.

P

yron B nnakue:

lll. Toczenie poprzeczne
(planowanie).

Facing operation.

MonepeuyHoe ToueHve.

W 235

©

yron B nnave:

IV. Toczenie powierzchni
zewnetrznych.
Turning external.
BHelwHue ToueHve.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertta sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

wiertta sktadane /L = 3D / z plytkami wymiennymi WCMT...
indexable insert drills / L= 3D / with indexable inserts WCMT...

cBepna cbopHble / L= 3D /nog nnactuHbl WCMT...
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uwaga! - wiertta z systemem doprowadzenia chtodziwa do strefy obrébki.
note! - drills with through the-bar coolant system to zone of machining.
[} BHUMaHue! - cBeprna ¢ CUCTEMON NoABefeHUs OXNaauTens B 30Hy o6paboTku.
asortyment - 3D / asortment - 3D / accopTnmeHT - 3D
1ISO Czesci zamienne / Spare parts
, W 3anacHble yactu
Oznaczenie Wymia 2 —
Designation Wé‘igﬁt Dimensions PAFANA W = -E]'
O6o3HaveHe Bec Pa3smepsbl Sruby Ko
D[ L[ tu] dtec]obe s s
R8352A17-25 0,320 |17 | 51 | 68 | 25 | 56 | 32 WCMT030208 WS - FP35H M2,5x6,35; B-7 T7
R8352A18-25 0,320 |18 | 54 | 72 | 25 | 56 | 32
R8352A19-25 0320 |19 | 67 | 74 | 25 | 56 | 32 WCMT040208 WS - FP35H M2,5x6.35; B-7 T7
R8352A20-25 0,360 |20 | 60 | 79 | 25 | 56 | 32
R8352A21-25 0,340 | 21 | 63 | 80 | 25 | 56 | 32
R8352A22-25 0,340 | 22 | 66 | 82 | 25 | 56 | 32
R8352A23-25 0,360 | 23 | 69 | 86 | 25 | 56 | 32
R8352A24-25 0,380 |24 | 72 | 90 | 25 | 56 | 32
R8352A25-32 0,580 | 25 | 75| 95 | 32 | 60 | 40 WCMT050308 WS - FP35H M3x7,5; D-9 19
R8352A26-32 0,620 | 26 | 78 | 98 | 32 | 60 | 40
R8352A27-32 0,640 | 27 | 81 [ 100| 32 | 60 | 40
R8352A28-32 0,660 | 28 | 84 | 104 | 32 | 60 | 40
R8352A29-32 0,680 |29 | 87 | 106]| 32 | 60 | 40
R8352A30-32 0,720 | 30 | 90 10| 32 | 60 | 40
R8352A31-32 0,740 | 31 | 93 [ 112| 32 | 60 | 40 WCMT06T308 WS - FP35H M3,5x9; B-6 T15
R8352A32-32 0,760 | 32 | 96 5| 32 | 60 | 40
R8352A33-40 1,160 | 33 | 99 19| 40 | 70 | 50
R8352A34-40 1,180 | 34 | 102|122 | 40 | 70 | 50
R8352A35-40 1,240 | 35 | 105|126 | 40 | 70 | 50
R8352A36-40 1,300 | 36 | 108 | 129 | 40 | 70 | 50
R8352A37-40 1,300 | 37 | 111|132 | 40 | 70 | 50
R8352A38-40 1,460 |38 | 114 125| 40 | 70 | 50
R8352A39-40 1,520 [ 39 | 117|139 | 40 | 70 | 50
R8352A40-40 1,480 |40 | 120|142 | 40 | 70 | 50
R8352A43-40 1,800 |43 | 129|154 | 40 | 70 | 50 WCMT080412 WS - FP35H M4x12; B-16 T15
R8352A45-40 1,880 | 45 | 135|160 40 | 70 | 59
R8352A48-40 2120 | 48 | 144|170 | 40 | 70 | 59
R8352A50-40 2360 | 50 | 150] 175] 40 | 70 | 59
R8352A53-40 2,580 | 53 | 159|182 | 40 | 70 | 59
R8352A55-40 2,860 | 55 | 165|194 | 40 | 70 | 59
R8352A58-40 3,260 | 58 | 174|204 | 40 | 70 | 59
3D Iso W 3D 1s0 W 3D 1s0 3D IS0 W
R8352A..-.. ‘ R8352A..-.. R8352A..-.. ‘ R8352A..-.. ‘
4 4 4 4

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnawue:

I. Wiercenie.
Drilling.
Caepriexve.

kat przystawienia:
cutting edge angle:

yron B nnaxue:

Il. Roztaczanie.
Turning internal.
PacraunsaHme.

PAFANA

kat przystawienia:
w cutting edge angle:
yron B nnaHue:

lll. Toczenie poprzeczne
(planowanie).
Facing operation.
MonepeyHoe ToueHue.
—

W J235

kat przystawienia:
cutting edge angle:
yron B nnaHue:

PAFANA  \\/

IV. Toczenie powierzchni
zewnetrznych.
Turning external.
BHeLuHue Touenme.

-
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertla sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

parametry skrawania dla wiertet skladanych - Pafana
machining parameters for indexable insert drills - Pafana
napameTpbl pe3aHus aAns cbopHbix ceepen - Pafana

Obroébka stali / Machining of steel Obrobka stali nierdzewnej / Machining of stainless steel
O6pabotka ctanu O6paboTka HepxaBetoLLEen cTanm

Oznaczenie ptytki Gatunek weglika P?{Sﬁ?:gg;g{ﬁé’{:&'a Oznaczenie ptytki Gatunek weglika P%’S{{?‘:g’,’,’ﬁgﬁ:{gga‘

Insert designation Carbide grades MapameTpbl pe3aHn’ Insert designation %grt?r'i%g"agﬁs MapameTpbl pe3anu
Obosnauenute nnactuiel | COPT TBCRAOM fn (mm/obr) V (m/min) ObosHaverme mnacTurie! Pennasa: fn (mm/obr) V (m/min)
WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 120 -180 WCMT030208 WS FP35H 0,04-0,08 100 -160
WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 120 -180 WCMT040208 WS FP35H 0,04-0,12 100 -160
WCMT050308 WS FP35H 0,05-0,15 120 -180 WCMT050308 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
WCMTO080412 WS FP35H 0,1-0,15 120 -180 WCMTO080412 WS FP35H 0,1-0,15 100 -160

zastosowanie wiertetl skladanych
applications of indexable insert drills
npumeHeHne cOOpHLIX cBepen

l *

I. Wiercenie. 5 Il. Roztaczanie.
Drilling ',\ Turning internal.
CeeprieHue. St PactaunBaHue.
! |
— (T *

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

Facing operation. Turning external.
MonepeyHoe BHellHMe ToyeHuMe.
TOYeHue. . i

UWAGA! - Dotyczy operacji wykonywanych na tokarkach.
* = NOTE! - It refers operations made on turninglathes.
BHMMAHWE! - Kacaetcsa onepauuii NpON3BOXEHHbIX HA TOKAPHbIX CTaHKax.
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lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertla sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

instrukcja uzytkowania wiertet sktadanych - Pafana

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

2. Wiertta stuzg do wykonywania otworéw w materiale petnym. W kazdym przypadku obrébki nalezy
zapewni¢ sztywne zamocowanie /przedmiotu obrabianego i narzedzial, obfite, wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa i mozliwo$¢ dobrego odprowadzania wioréw. Wierttami tymi mozna wykonywac otwory o
gtebokosci 2xD, 3xD /D-srednica wiertta/. Optymalne warunki pracy tych narzedzi to: sztywny uktad OUP
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot/ i 0$ wiertta ustawiona poziomo. Powierzchnia czotowa przedmiotu
obrabianego powinna by¢ ptaska i prostopadta do osi wiertta. Dopuszczalna jest niewielka nieprostopadtosc
/do2°/, 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 $rednica tych
otwordow to 1/5 $rednicy wiertta/. W czasie przejscia przez tego typu nieciggtosci materiatu nalezy zredukowac
posuw o 60-70%. W przypadkach utrudnionego odprowadzania wiéréw nalezy stosowac cykl odwiérowania
/cykliczne wycofywanie narzedzia z otworu w czasie wiercenia/ o czestotliwosci zaleznej od konkretnych
warunkow obrébki. Wiercenie bez cyklu odwiérowania pozwala, oprocz skrocenia czasu obrébki, uzyskac
mniejszg chropowatos¢ powierzchni obrobionej. Wiertta sktadane umozliwiaja, oprécz wiercenia, wykonywanie
tym samym narzedziem roztaczania otwordw, toczenia poprzecznego /planowania/ i toczenia zewnetrznego.

3. W obu gniazdach /wewnetrznym i zewnetrznym/ mocujemy takie same ptytki wymienne
WCMTO03..., WCMTO04..., WCMTO05..., WCMTO06..., WCMTO08... - zalecane jest stosowanie plytek
wieloostrzowych PAFANA *.

Dostepne sg ptytki do obrdbki stali i stali nierdzewnych (patrz str. 159).

4. Przed wymiang 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 przylega¢ do wszystkich powierzchni bazowych gniazda.

5. Parametry skrawania nalezy dobierac¢ do konkretnych warunkéw obrdbki w zalezno$ci od sztywnosci uktadu OUP
/obrabiarka - uchwyt - przedmiot/ i rodzaju materiatu obrabianego /predkosci 80-180 m..../min, posuwy

0,08-0,18 mm/obr/. Nalezy dgzy¢ do uzyskania dobrego tamania widra /w przypadku tworzenia sie zbyt dtugich
wiorow nalezy zwiekszaé posuw na obrot a zmniejszac predkos¢ skrawania/, co zapewni spokojny przebieg obrébki.

6. Przed rozpoczeciem wiercenia nalezy wigczy¢ doprowadzanie chtodziwa. W przypadku obrébki z
obracajacym sie przedmiotem /tokarki/ w koncowej fazie wiercenia powstaje odpad, ktory moze zostaé
wyrzucony ze strefy obrébki. W typowych obrabiarkach posiadajagcych wymagane ostony uchwytu nie
stwarza to zagrozenia dla obstugi.

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

® info.tech.
P r 159-163 tech.info.
Tex.uHdo.
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wiertta sktadane / indexable insert drills / ceepna c6opHbie
wiertla sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

InSHreEiReOh BIRASANORDIRKABISENSRIE SHUSNE 2B Bana

W
VAN

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. Indexable inserts drills are destined to drill holes in full material. In each case of cutting one ought to
assure rigid clamping system / cutting workpiece and tool /, aplenty, internal providing of coolant system
and the possibility of good chips removal. With these drills holes of about the depth 2xD, 3xD / D - diameter
of drill / can be made. Optimum - working conditions of these tools are: rigid system / machine tool - clamping
system - workpiece / and axis of drill placed horizontally. Face surface of workpiece should be flat and
perpendicular to axis of drill. Admissible is not large unperpendicularity /2°/, but then necessary is reduction

of feed even for 70%. One ought to avoid drillings in material, wherein already exist transverse holes,
perpendicular to the axis of drill / maximum admissible diameter of these holes is 1/5 diameter of drill /

During passages by through this type of discontinuity of material one ought to reduce feed about 60-70%.

In cases of making difficult chips removal one ought to use cycle chips removal /cyclical withdrawing of tools
from the hole during drillings/ about frequency depended on precise conditions of cutting. Drilling without cycle
of chips removal enables, except from shortening of cutting time, to obtain less roughness of cutting surface.
Indexable inserts drills enables, except from drilling, performance with the same tool, internal turning, facing
operation / facing / and external turning.

3. In both seat / internal and external / we clamp the same indexable inserts - WCMTO03..., WCMTO04...,
WCMTO5..., WCMTO06..., WCMTO08... - indexable inserts of PAFANA are recommended *.
Accessible indexable inserts to machining steel and stainless steels ( see page No 159).

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 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 80-180 m/min., feeds

0, 08-0, 18 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. .
tech.info.  159-163 P ﬂ Fﬂ ﬂ
Tex.uHdo.



lll. NARZEDZIA OBROTOWE ROTARY TOOLS OBOPOTHbIE UHCTPYMEHTbDI

wiertla sktadane indexable insert drills cBepna cbopHble

MHCTPYKLMUA NO NPUMEHeHunto coopHbIX cBepen - Pafana

1. CbopHble ceepna npomasoactea AO «PFN PAFANA» siBNAOTCS COBPEMEHHBIMU PEXYLLMMU NHCTPYMEHTaMK,
npeaHasHa4YeHHbIMY NS BbINOMIHEHNS OTBEPCTUN, TOYEHMS U pacTaqdMBaHNs Ha CTaHKax, OTNIMYaOLLMNXCS
GOMbLLION XECTKOCTbI0, @ 0COOEHHO HAa COBPEMEHHBIX CTaHKax, ynpaBnsemMblX LudpoBbiM COCObOM.

2. CBepna npegHa3sHaveHbl ANA BbINOMHEHUS OTBEPCTUM B CMJIOWIHOM MaTepuarne. B kaxgom cny4yae
0obpaboTku cnegyeT obecneunTb XKecTKkoe KpenseHue (o6pabdbaTbiBaeMoro npegmeta U UHCTPYMEHTA),
0OUNBbHY, BHYTPEHHIOK NOABOAKY OXNnaxjaloLero Bewectsa 1 BO3MOXHOCTb XOpoLuero oreoa
CTPYXKN. ATUMU CBepriaMn MOXHO BbINOJSHATL oTBepcTUA rmyouHon 2xD, 3xD (D-auameTtp cBepna).
OnTumanbHbIe YCnoBusi paboTbl 3TUX MHCTPYMEHTOB 3TO: XecTkas KOHCTpykumsa CIIMN (ctaHOK Aepxartenb
npepMeT) 1 OCb CBepra, YyCTaHOBIIEHHAs roOpM3oHTanbHo. TopLeBas NoBepxXHOCTb obpabaTbiBaeMoro npeamMera
AOIKHA ObITb MIOCKON M NEPNEHAMKYNAPHOW MO OTHOLLEHUIO K OCU CBepna.

[HonyckaeTcs Hebonbluas HenepneHANKYNSpHOCTb (4o 2°), HO Torga HeobXo0AUMO YMEHbLUNTL Nogady Aaxe
Ha 70%. CnenyeT n3beraTb CBEpNeHUs B MaTepuarne, B KOTOPOM yXKe CYLLECTBYIOT NOnepeyHble OTBEPCTUS,
nepneHanKynsapHbIe Mo OTHOLLEHUIO K OCY CBepria (MakcumarbHbIA JONYCTUMbIA AMaMETP 3TUX OTBEPCTUN
cocTtaenseT 1/5 guameTpa ceepna). Bo Bpems nepexona Yepes Takoro Tvna npepbIBUCTOCTb Matepuana
cnenyet yMeHbLWnTb nogady Ha 60-70%.

B ycrnoBusix npobnematnyeckoro oteoga CTPYXKKU criefyeT NPUMEHsT LMK yAANEHUst CTPYXKM (LMKndeckas
BbleMKa MHCTPYMEHTA M3 OTBEPCTUSI BO BPEMS CBEPSIEHUST) C YaCTOTOM, 3aBMCUMON OT KOHKPETHbIX YCIOBUI
0o6paboTkn. CeeprieHne 6e3 Lukna OTBOAA CTPYXKKM MO3BOIISIET, KPOME COKpaLLEHUS BpeMeHN 06paboTky,
Mony4YMTb MEHbLLYH LLIEPOXOBATOCTb 0bpabaTkiBaeMon noBepxHocTu. CknagHble CBepra No3BoMsioT, KpoMe
CBEprieHNs, BbINOMHATE TEM Xe MHCTPYMEHTOM pacTadMBaHne OTBEPCTUIA, MONepeyHoe TOYEHNE (TOPLIOBKY)

N Hapy)XHOE TOYeHue.

3. B oboux rHe3gax (BHYTPEHHEM M HAPY>XHOM) KpenuMm Te xe nnactuHki - WCMTO03..., WCMTO04..., WCMTO5...,
WCMTO06..., WCMTO08... - pekoMmeHAyeTCA NpUMeHeHne MHororpaHHbIx nnactuHok PAFANA *.
JocTynHel nnacTnHkn ans o6paboTku cTanu u HepxasetoLlen ctanu (cMm. cTp. 159).

4. MNepepn 3amMeHOM NNACTUHOK CregyeT O4YUCTUTL rHe3aa. [ns KpenneHns nnacTUHOK CriegyeT UCMnonb3oBaTh TOMbKO
opuvrmHaneHbele 6onTbl, noctaensemole upmonn PAFANA. B cnydae noBpexaeHust unv 4pesmepHoro n3Hoca 6onthbl
cnegyeT 3amMeHUTb HOBbIMU. [locne JokpyymnBaHus 6onTa nnacTuHKa AoMKHa npuneratb Ko BceM 6a3oBbIM
NMOBEPXHOCTSIM rHe3fa.

koHcTpykumm CAI (cTaHOK AepxaTtenb npepmeT) u Buaa obpabatbiBaemoro matepuana (ckopoctb 80-180 M/MuH,
nogaya 0,08-0,18 mm/060p). CriegyeT CTPEMUTLCS K MONYYEHMIO XOPOLLEro JIOMaHusi CTPYXKu (B cnydvae
006pa3oBaHMsa CUIbHO AMMHHON CTPYXKM CriegyeT yBenmunBaTb nogady Ha obopoT, a yMeHbLUaTb CKOPOCTb pe3aHus),
41O O0BGecneynBaEeT CNOKOMHbIN TOK 06paboTKu.

6. Mepen Hayanom cBepneHus cnegyeT BKHOYUTL NOABOAKY OXMaAuTenbHOro BewecTsa. B cnyvae
06paboTku ¢ BpawarowmMcs npeaMeToM (TOKapHbIM CTaHOK) B KOHEYHOM (pa3e cBeprieHMA obpa3syeTcsi
oTxona, KOTOprﬁ MOXeT ObITb yAarneH n3 30Hbl CTaHKa. B TMNnyYHbIX CTaHKaX, UMerLWUnx Tpe6yeMb|e KOXYXHn
Aepxarens, 3To He co3gaeT ONacHOCTM ANs 06CnyXUBaHuUS.

BHUMAHME! - *- npumeHeHMe NNacTUHOK APYrux Npou3BoauTerie MOXeT NOBMUATbL Ha HeraTUBHOE
(PYHKLIMOHUPOBaHMEe MHCTPYMEHTA.

® info.tech.
P r 159-163 tech.info.
Tex.uHdo.



