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Vyvrtávání malých otvorů • Nástroje s výměnnými břitovými

destičkami pro vnitřní průměry

Řada miniaturních vyvrtávacích tyčí WIDIA™ přináší přesné nástroje od průměru 1,57 mm. Tyto
ekonomické, výměnné břitové destičky jsou dodávány v kombinaci s ocelovými i karbidovými
držáky a jsou ideálním řešením pro širokou řadu aplikací, včetně přesného dokončování 
malých otvorů.

• Nástrojové držáky od velikosti 4,0 mm pro
vyvrtávání otvorů o průměrech >4,57 mm.  

• Pozitivní geometrie čela pro snadné řezy 
a lepší jakosti povrchů.

• Vynikající, bezkolizní odvod třísek.

• Skladem v různých sortách pro vyvrtávání
různých typů materiálů.

• Snadná výměna břitových destiček pro závitování 
a zapichování.

• Závity od rozteče 48 TPI, 1,3 mm TP (rozteč). 

• Možnosti závitování a zapichování v otvorech 
od průměru 6,91 mm.  

Vyvrtávací tyče s 80° diamantovými

břitovými destičkami

Nástrojové držáky pro

závitování a zapichování
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• Pozitivní geometrie čela pro vyvrtávání otvorů o průměrech >6,98 mm.  

• Konstrukce pro snadnější odvod třísek. 

• Skladem ve všech sortách, včetně břitových destiček s pájenými
diamantovými a CBN břity.

• Upínací stopky od 6,0 mm pro vyvrtávání otvorů
o průměrech >7,06 mm.

Vyvrtávací tyče s trojúhelníkovými břitovými destičkami

Břitové destičky s rádiusem špičky
0,05 mm; břitové destičky s tolerancí
0,005 mm. Možnost výběru vysoce

kvalitních ocelových nebo
karbidových stopek s vnitřním
rozvodem chladicí kapaliny.

Multifunkční nástroje — zapichování 
a závitování stejnou vyvrtávací tyčí.

Břitové destičky jsou dostupné v různých
provedeních a sortách včetně pájeného
polykrystalického diamantu pro pokrytí

všech obráběcích operací.



C4

Choosing the Correct Small Hole Boring Bar
Tool Selection Guide

C4

Výběr správné vyvrtávací tyče pro malé otvory
Průvodce výběrem nástrojů

Důvěřujte komplexní řadě vyvrtávacích nástrojůWIDIA™, že splní všechny vaše
náročné výrobní požadavky. Pro jakoukoli vaši aplikaci si můžete být jisti tím, že 
v našem snadném průvodci naleznete správné řešení.

Konstruujeme pouze NEJLEPŠÍ vyvrtávací nástroje garantující kratší výrobní časy,
vynikající výsledky a překonávající konkurenční nástroje.

1 Vyberte nástrojový systém podle velikosti vyvrtávaného otvoru (Dmin).

POZNÁMKA: Vhodná vyvrtávací tyč musí mít největší minimální vyvrtávaný průměr menší než 
průměr vyvrtávaného otvoru.

minimální vyvrtávaný
průměr (Dmin)

vysoký výkon  �  � běžný výkon
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Quadralock Karbidové
vyvrtávací tyčeŘada A 

Řada BNástroje s vyměnitelnými
břitovými destičkami

 Nástroje s vyměnitelnými břitovými destičkami
 Řady A/B
 Quadralock
 Karbidové vyvrtávací tyče

Nejkomplexnější řešení vyvrtávaní na světě

Nástroje s vyměnitelnými
břitovými destičkami

Řady A / B Quadralock™ Karbidové vyvrtávací tyče

Zvolte správný vyvrtávací systém malých otvorů pro vaši aplikaci

Vyvrtávání

WWW.WIDIA.COM
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Výběr správné vyvrtávací tyče pro malé otvory
Průvodce výběrem nástrojů

POZNÁMKA: Vhodná vyvrtávací tyč musí mít největší minimální vyvrtávaný průměr menší než průměr vyvrtávaného otvoru.

minimální vyvrtávaný
průměr (Dmin)

vysoký výkon  �  � běžný výkon

1
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17
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19

Quadralock™ Řada A

Řada B

Nástroje s vyměnitelnými
břitovými destičkami

minimální vyvrtávaný
průměr (Dmin)

vysoký výkon  �  � běžný výkon

1
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7
8
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14
15
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Quadralock
Karbidové 

vyvrtávací tyčeŘada A

Nástroje s vyměnitelnými
břitovými destičkami

minimální vyvrtávaný
průměr (Dmin)

vysoký výkon  �  � běžný výkon

1
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7
8
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10
11
12
13
14
15
16
17
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20

Quadralock

Karbidové vyvrtávací tyče

Řada A

Nástroje s vyměnitelnými
břitovými destičkami

Kopírování

Závitování

Zapichování

WWW.WIDIA.COM
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Výběr správné vyvrtávací tyče pro malé otvory
Průvodce výběrem nástrojů

Určete obráběný materiál a příslušný typ břitové destičky

4 Určete nejvhodnější sortu karbidu pro
obráběný materiál.

Přehled sort karbidů s jejich popisem  
naleznete na straně C32–C33.

3 Určete nejvhodnější utvařeč třísky pro
daný materiál.

Přehled vhodných geometrií utvařeče
třísek pro vyvrtávání malých otvorů
naleznete na straně C30–C31.

2 Zvolte vyvrtávací tyč (D).

A Vyberte velikost stopky (D) podle 
možností upínání stroje.

B Určete hloubku vyvrtávání (délku
vyložení vyvrtávací tyče z držáku).
Vynásobte průměr tyče 4. Pokud je
hloubka vyvrtávání menší, použijte
ocelovou tyč. Pokud je hloubka
vyvrtávání větší než 4:1, použijte
karbidovou tyč. Použijte L1 nebo L4
podle typu vybrané tyče. (Maximální
možná vyložení naleznete v tabulce 
na straně 126.) Pro nástroje s
výměnnými břitovými destičkami
přejděte ke kroku 3. Pro všechny
ostatní nástrojové systémy přejděte
přímo ke kroku číslo 4.

C Určete úhel nastavení (KRI).
Nulový úhel nastavení je používán v
případě, že je požadovaná maximální
tuhost. Úhel nastavení se může lišit
podle konkrétních podmínek, jako je
například vyvrtávání slepých otvorů.

AC B

WWW.WIDIA.COM



C7

Choosing the Correct Small Hole Boring Bar
Tool Selection Guide

C7

Výběr správné vyvrtávací tyče pro malé otvory
Průvodce výběrem nástrojů

Určete obráběný materiál a příslušný typ břitové destičky

6 Určete počáteční řeznou rychlost 
a posuvy.

A Na základě sorty a geometrie řezné 
hrany určete počáteční velikost 
posuvu (fz) a řezné rychlosti (vc). 
Doporučený počáteční posuv 
je zvýrazněn tučným písmem. 

B Odpovídající řeznou rychlost
naleznete níže ve stejném sloupci pod
hodnotou posuvu.

A

B

5 Vyberte vhodný typ břitové destičky 
v závislosti na tvaru, sortě a geometrii.

WWW.WIDIA.COM
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Tyče pro vyvrtávání malých otvorů
Systém katalogových čísel

C M
JednotkyTyp stopky Značení typu tyče

S B

Jak funguje systém katalogových čísel?
Každý znak v katalogovém čísle představuje určitou vlastnost produktu.
Použijte následující sloupce a příslušné obrázky k snadné identifikaci.

CSBM5210125R

Řada Tvar břitové
destičky

C

W

C

F

G

Q

S

B
Vyvrtávací tyč

C
Vnější tyč pro
srážení hran

I
Vnitřní tyč pro
závitování

M
Vnitřní tyč pro
zapichování

O
Excentrická
vyvrtávací tyč

P
Kopírovací tyč

R
Tyč pro zpětné nebo
opačné sražení

(volitelné)

C = karbidová tyč
(s vnitřním rozvodem chlazení)

S = ocelová tyč
(s vnitřním rozvodem chlazení)

M = Metrické

WWW.WIDIA.COM
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Tyče pro vyvrtávání malých otvorů
Systém katalogových čísel

Použitím tohoto jednoduchého průvodce snadno

vyhledáte potřebný nástroj pro vaši aplikaci

52
Průměr 
hlavy

Poměr délky a
hloubky

10 12

CSBM5210125R

7 = 6,60 mm

8 = 8,18 mm

8,20 mm

10 = 9,78 mm

13 = 12,70 mm

12,95 mm

45 = 4,57 mm

48 = 4,80 mm

52 = 5,16 mm

53 = 5,30 mm

64 = 6,60 mm

66 = 6,55 mm

6,60 mm

82 = 8,15 mm

95 = 9,50 mm

99 = 9,91 mm

159 = 15,88 mm

5
Úhel nastavení

R
Provedení
nástroje

Průměr 
stopky

4 = 4,00 mm

5 = 5,00 mm

6 = 6,00 mm

8 = 8,00 mm

10 = 10,00 mm

12 = 12,00 mm

16 = 16,00 mm

Průměr hlavy

Průměr 

stopky

,

,

30°

POZNÁMKA: Platí pouze u stupňovitých tyč í.

značen 

jako “D2”

značen 

jako “D”

značen jako “L1/L4”

značen jako “KRI” 

pro metrické tyče a 

“KRA” pro palcové

rozměry.

*Polotovary mají průměr
hlavy stejný jako průměr
stopky.

3 = 93°

5 = 95°

7 = 97°

225 = 67,5˚

30 = 30°

45 = 45°

60 = 60°
Pravostranná
vyvrtávací tyč

Levostranná
vyvrtávací tyč

R = Pravostranné

L = Levostranné

Vyvrtávací hloubka pro
stupňovité tyče

Závitovací hloubka pro 
závitovací tyče

Celková délka tyčí 
s válcovou stopkou

0 = 90°

Použito pro závitovací/

zapichovací tyče

12 = 12,70 mm

19 = 19,05 mm

22 = 22,23 mm

25 = 25,40 mm

32 = 31,75 mm

38 = 38,10 mm

48 = 47,63 mm

51 = 50,80 mm

63 = 63,50 mm

64 = 64,00 mm

76 = 76,00 mm

79 = 79,38 mm

100 = 100,58 mm/101,50 mm/

101,60 mm

102 = 101,60 mm

127 = 127,00 mm

152 = 152,00 mm/152,40 mm

178 = 177,80 mm/179,90 mm

203 = 203,20 mm

254 = 254,00 mm

RR

LL
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