VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

Doporuceni pro chlazeni | Metricky (mm)

Britové desticky HSS

Tlak
nebo
ISO Material prutok 9.5-125 13-17 18-24 25-35 36-50 51-76 76 - 102
Automatova ocel BAR 12-13 7-8 7-10 6-8 5-7 4 5-6
1118, 1215, 12114, atd. I/min 9.5-9.8 10.6-11.4 | 16.7-19.7 | 26.5-30.3 | 45.4-53.0 | 114-125 144 - 167
Nizkouhlikova ocel BAR 11-12 5-6 5-7 4-6 4-5 2-3 3-5
1010, 1020, 1025, 1522, 1144, atd. I/min 9.1-9.5 9.1-9.8 14.0-159 | 22.7-26.5 | 41.6-45.4 98-114 125-144
Ocel se stfednim obsahem uhliku BAR 11 5-6 5-6 4-5 3-5 2-3 3-5
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 1151, atd. I/min 8.7-9.1 8.7-9.8 13.6-15.5 | 18.9-22.7 | 37.9-45.4 98-114 125-144
Legovana ocel BAR 11 5 5-6 3-5 3-4 2 3
4140, 5140, 8640, atd. I/min 8.7-9.1 8.3-9.1 13.2-14.8 | 18.9-22.7 | 31.9-41.6 98 - 106 114 - 125
Vysokopevnostni ocel BAR 10-11 4 3 2 2 1-2 2
B 4340, 4330V, 300M, atd. I/min 8.7-9.1 7.9-8.3 11.0-11.7 | 15.1-18.9 | 26.5-30.3 79 - 87 87-98
Konstrukéni ocel BAR 11 5-6 5-6 3-4 3 2 3
A36, A285, A516, atd. I/min 8.7-9.1 9.1-9.8 13.2-14.8 | 18.9-22.7 | 34.1-37.9 87-98 114 - 125
S Néstrojova ocel BAR 10-11 4 3 2 2 1-2 2
;<U H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. I/min 8.7-9.1 79-83 11.0-11.7 | 15.1-189 | 26.5-30.3 79 - 87 87 -98
_|
j<>\ Tepelné odolné slitiny BAR 10-11 4-5 3-4 2 2 2 3
jZ>\ Hastelloy B, Inconel 600, atd. I/min 8.7-9.1 8.3-8.7 11.7-12.1 | 15.1-18.9 | 26.5-30.3 87-98 125
_‘ Slitiny titanu BAR 10-11 4-5 3-4 2 2 2 3
I/min 8.7-9.1 8.3-8.7 11.7-12.1 | 15.1-18.9 | 26.5-30.3 87 -98 125
Slitiny pro letecky pramysl BAR 10-11 4-5 3-4 2 2 2 3
S82 I/min 8.7-9.1 8.3-8.7 11.7-12.1 | 15.1-189 | 26.5-30.3 87 -98 125
C Nerezové oceli fady 400 BAR 11.8 5.9 5.2 3.8 3.5 2 3.1
416, 420, atd. I/min 9.5 9.8 14 23 38 98 117
M Nerezové oceli fady 300 BAR 11.8 5.9 5.2 3.8 3.5 2 3.1
5 304, 316, 17-4PH, atd. I/min 9.5 9.8 14 23 38 98 117
G Nerezové oceli Super Duplex BAR 11.8 5.9 5.2 3.8 3.5 2 3.1
g I/min 9.5 9.8 14 23 38 98 117
B< Otéruvzdorné oceli BAR 10.7 4.2 3.5 2 2 1.7 2
s Hardox, AR400, T-1, atd. I/min 9.1 8.3 11.7 19 30 87 98
Z Kalené oceli BAR 10.7 4.2 3.5 2 2 1.7 2
I/min 9.1 8.3 11.7 19 30 87 98
Nodularni / $eda litina BAR 11 4.5 4.2 2.8 2.4 2 2.4
I/min 9.1 8.7 12.5 19 34 98 106
D Tvarna litina BAR 11 4.5 4.2 2.8 24 2 24
I/min 9.1 8.7 12.5 19 34 98 106
J<>\ Lity hlinik BAR 14.5 12.4 15.8 11 8.6 3.5 5.5
= I/min 10 14 23 34 61 125 159
Q< Kovany hlinik BAR 14.5 12.4 15.8 11 8.6 3.5 5.5
g I/min 10 14 23 34 61 125 159
JZ>~ Aluminiova bronz BAR 12.8 8.3 9.65 7.95 6.9 3.5 6.2
= I/min 9.6 11.4 19.7 30.3 53 125 167
Mosaz BAR 11 4.5 4.2 2.8 2.4 2 2.4
I/min 9.1 8.7 12.5 19 34 98 106
Méd' BAR 12.8 8.3 9.65 7.95 6.9 3.5 6.2
I/min 9.6 11.4 19.7 30.3 53 125 167
E Nastaveni pro chladici kapaliny pfi vrtani hlubokych otvort Priklad doporuéeného nastaveni chlazeni
N _ Pokud je doporuceny tlak a pritok 12 bart a 22 |/min pro drzak
J<>~ Extra standardni délky, pak by upraveny tlak a pratok pro drzak 3XL byl
5 Prodlouzeny Dlouhy | dlouhy XL 3XL 36 barti a 66 |/min 12 x 3 =36 bar 22 x3 =66 |/min
;% Tlak a priitok | 13 15 2 2 3
=
Selhani nastroje muze zpisobit vazné zranéni.
X - Pfi pouZiti drzdk( bez pomocnych pouzder poutzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni néstroj v zdbéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vdm poskytnou nasi aplika¢ni technici.
2
E: DULEZITE: Vy3e uvedena doporuéeni pro tlak a pritok chladici kapaliny predstavuji aproximaci k zajiténi optimalni Zivotnosti nastroje a odvod t¥isky pfi rychlostech a posuvech
Z\ doporucenych spole¢nosti Allied Machine. Pokud ve vasi vrtaci aplikaci neni mozné dosahnout doporuéeného tlaku a pratoku chladici kapaliny, systém T-A® bude i nadale
fungovat, ale bude nutné sniZit fezné podminky. Kontaktujte nase aplika¢niho techniky a vyZadejte si konkrétni doporuéeni ohledné pozadavkl na chlazeni, rychlost a posuv.
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Doporuceni pro chlazeni | Metricky (mm)

VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami .

Karbidové britové desticky

Tlak nebo
ISO Material pratok 9.5-12.5 13-17 18-24 25-35 36-47
Automatova ocel BAR 17-20 17 15 15 20
1118, 1215, 12114, atd. I/min 12.2 16.3 25.2 415 71.9
Nizkouhlikova ocel BAR 18 11 11 12 9
1010, 1020, 1025, 1522, 1144, atd. I/min 11.4 13.3 20.6 36.5 62.0
Ocel se stiednim obsahem uhliku BAR 17 10 10 10 8
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 1151, atd. I/min 11.3 12.5 20.0 33.8 57.0
Legovana ocel BAR 17 9 10 8 7
4140, 5140, 8640, atd. I/min 11.1 12.3 19.3 30.0 55.8
Vysokopevnostni ocel BAR 15 5 4 3 3
4340, 4330V, 300M, atd. I/min 10.4 9.1 12.6 18.8 33.6
Konstrukéni ocel BAR 16 9 8 7 5
A36, A285, A516, atd. I/min 10.8 12.0 17.5 27.8 47.1
Nastrojova ocel BAR 15 5 5 3 3
H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. I/min 10.4 9.1 13.6 19.7 36.5
Tepelné odolné slitiny BAR 17 11 12 11 9
Hastelloy B, Inconel 600, atd. I/min 11.1 13.5 21.9 35.4 62.0
Slitiny titanu BAR 17 11 12 11 9
I/min 11.1 13.5 21.9 35.4 62.0
Slitiny pro letecky pramysl BAR 17 11 12 11 9
S82 I/min 11.1 13.5 21.9 35.4 62.0
Nerezové oceli fady 400 BAR 22.7 16.5 17.9 17.2 13.1
416, 420, atd. I/min 13 16.3 26.3 44.2 75
M Nerezové oceli fady 300 BAR 22.7 16.5 17.9 17.2 13.1
304, 316, 17-4PH, atd. I/min 13 16.3 26.3 44.2 75
. . BAR 22.7 16.5 17.9 17.2 13.1
Nerezové oceli Super Duplex -
I/min 13 16.3 26.3 44.2 75
Otéruvzdorné oceli BAR 14.5 5.2 4.8 3.4 3.1
Hardox, AR400, T-1, atd. I/min 10.4 9.1 13.6 19.7 36.5
Kalené oceli BAR 14.5 5.2 4.8 3.4 3.1
I/min 10.4 9.1 13.6 19.7 36.5
Nodularni / tvarna litina BAR 15.5 7.2 6.2 6.2 5.5
I/min 10.7 10.8 15.4 26.5 48.7
Seda / bild litina BAR 15.5 7.2 6.2 6.2 5.5
I/min 10.7 10.8 15.4 26.5 48.7
Lity hlinik BAR 24.1 22 21.7 19.6 13.8
I/min 13.4 18.8 29 47.2 77
Kovany hlinik BAR 24.1 22 21.7 19.6 13.8
I/min 13.4 18.8 29 47.2 77
Aluminiova bronz BAR 20 16.5 16.5 15.2 12
1/min 12.2 16.3 25.2 41.5 71.9
Mosaz BAR 24.1 22 21.7 19.6 13.8
I/min 13.4 18.8 29 47.2 77
Méd' BAR 20 16.5 16.5 15.2 12
I/min 12.2 16.3 25.2 41.5 71.9

Nastaveni pro chladici kapaliny pfi vrtani hlubokych otvora

Priklad doporuéeného nastaveni chlazeni

Pokud je doporuceny tlak a pratok 12 bar( a 22 |/min pro drzak

Extra standardni délky, pak by upraveny tlak a pritok pro drzak 3XL byl
Prodloufeny| Dlouhy | dlouhy XL 3XL 36 barti a 66 |/min 12 x 3 = 36 bar 22 x3 =66 |/min
Tlak a pratok ‘ 1.3 1.5 2 2 3 12 x 3 =36 bar 22 x 3 =66 |/min

_ Selhani nastroje mize zplsobit vainé zranéni.

- Pfi pouziti drzédki bez pomocnych pouzder poufzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni néstroj v zabéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplika¢ni technici.

DULEZITE: Vy3e uvedena doporuéeni pro tlak a pritok chladici kapaliny predstavuji aproximaci k zajisténi optimalni Zivotnosti néstroje a odvod t¥isky pfi rychlostech a posuvech
doporucenych spole¢nosti Allied Machine. Pokud ve vasi vrtaci aplikaci neni mozné dosahnout doporuceného tlaku a pratoku chladici kapaliny, systém T-A® bude i nadale
fungovat, ale bude nutné snizit fezné podminky. Kontaktujte nase aplika¢niho techniky a vyzadejte si konkrétni doporuceni ohledné pozadavk( na chlazeni, rychlost a posuv.
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