VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami

T-A® Original Doporucené fezné podminky | Metricky (mm)

Karbidové desticky | Geometrie s plochym dnem (Flat Bottom)

m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru

Tvrdost  |Substrat m E .! 9.50 - 12.98 - 17.54 - 24.41 -

ISO Material (BHN) TiN TiAIN TiCN AM200°® 12.95 17.53 24.38 35.00
Automatova ocel 100 - 150 c2 82 110 98 126 0.17 0.26 0.32 0.39
1118, 1215, 12114, atd. 150 - 200 c2 73 94 85 110 0.15 0.24 0.30 0.35
200 - 250 c2 67 88 76 102 0.13 0.22 0.28 0.32
Nizkouhlikova ocel 85-125 c2 79 102 94 117 0.17 % 0.22 0.28 0.37
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 c2 67 88 76 102 0.15 ¢ 0.22 0.28 0.35
1144, atd. 175-225 c2 61 81 70 93 0.13 % 0.19 0.26 0.32
225-275 c2 55 70 64 81 0.11 ¢ 0.19 0.26 0.32
Ocel se stfednim obsahem 125-175 c2 67 88 76 102 0.15 0.22 0.28 0.35
uhliku 175-225 | 2 61 81 72 93 0.13 0.19 0.26 0.32
1030, 1040, 1050, 1527, 225-275 c2 55 70 61 81 0.13 0.19 0.26 0.32
1140, 1151, atd. 275-325 c2 46 61 53 70 0.11 0.17 0.24 0.30
Legovana ocel 125-175 c2 64 85 75 99 0.15 0.22 0.28 0.35
4140, 5140, 8640, atd. 175-225 c2 59 79 67 91 0.13 0.19 0.26 0.32
225-275 c2 55 70 61 81 0.13 0.19 0.26 0.32
275-325 c2 52 66 58 76 0.11 0.17 0.24 0.30
325-375 c2 44 58 50 67 0.09 0.15 0.22 0.28
Vysokopevnostni ocel 225-300 Cc2 41 52 47 59 0.13 ¢ 0.19 0.22 0.26
4340, 4330V, 300M, atd. 300 - 350 c2 37 47 41 55 0.11 ¢ 0.17 0.19 0.24
350 - 400 c2 30 41 37 47 0.09 0.15 0.17 0.22
Konstrukéni ocel 100 - 150 c2 62 81 72 93 0.17 % 0.24 0.30 0.35
A36, A285, A516, atd. 150 - 250 c2 52 66 58 76 0.13 % 0.22 0.28 0.30
250 - 350 c2 47 61 53 70 0.11 ¢ 0.19 0.25 0.26
Nastrojova ocel 150 - 200 c2 41 58 49 67 0.09 0.15 0.19 0.24
H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. 200 - 250 c2 30 44 37 50 0.09 0.15 0.19 0.24
Tepelné odolné slitiny 140 - 220 c2 21 27 23 32 0.09 0.15 0.19 0.24
Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220-310 c2 15 21 18 24 0.09 0.13 0.17 0.22
Slitiny titanu 140 - 220 c2 26 33 28 40 0.08 % 0.14 0.17 0.20
220-310 c2 21 29 25 30 0.08 % 0.12 0.15 0.18
Slitiny pro letecky pramysl 185 - 275 Cc2 43 37 50 40 0.15 <+ 0.17 0.25 0.30
582 275 - 350 c2 33 28 38 32 0.13 % 0.15 0.23 0.25
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 c2 43 56 50 64 0.15 ¢ 0.20 0.25 0.30
416, 420, atd. 275 - 350 c2 33 43 38 49 0.13 % 0.18 0.23 0.25
Nerezové oceli fady 300 135-185 c2 28 37 33 40 0.13 % 0.17 0.21 0.25
M 304, 316, 17-4PH, atd. 185 - 275 c2 21 28 25 32 0.11 ¢ 0.15 0.19 0.21
Nerezové oceli Super Duplex 135 - 185 Cc2 22 29 26 33 0.10 <+ 0.14 0.17 0.20
185 - 275 c2 17 22 19 26 0.08 < 0.12 0.15 0.17

«» Obratte se na nase aplika¢ni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.

DULEZITE: Doporucené hodnoty rychlosti a posuvti najdete v p¥islusnych grafech.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplika¢nich technik.
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m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
el . . |leEliEs
Tvrdost [Substrat 9.50 - 12.98 - 17.54 - 24.41 -
ISO Material (BHN) TiN TiAIN TiCN AM200°® 12.95 17.53 24.38 35.00
Otéruvzdorné oceli 400 Cc2 20 31 26 39 0.06 +¢ 0.10 0.16 0.20
Hardox, AR400, T-1, atd. 500 Cc2 13 23 18 31 0.04 + 0.08 0.12 0.16
600 C2 10 19 14 25 0.03 «¢ 0.06 0.10 0.13
Kalené oceli 300 - 400 Cc2 30 38 34 41 0.08 «¢ 0.14 0.18 0.22
400 - 500 C2 18 22 20 33 0.06 +¢ 0.12 0.16 0.18
Litina 120-150 C2 82 120 108 137 0.17 0.26 0.32 0.41
150 - 200 C2 70 104 87 119 0.15 0.24 0.28 0.38 B
200 - 220 C2 61 94 79 108 0.13 0.19 0.26 0.32
220 - 260 C2 55 81 67 93 0.11 0.17 0.24 0.28
260 - 320 C2 47 70 58 81 0.11 0.15 0.22 0.24 i
<
Lity hlinik 30 C2 160 228 198 - 0.22 0.32 0.41 0.43 j_°|
180 C2 79 122 107 - 0.19 0.28 0.35 0.39 )<>
Kovany hlinik 30 Cc2 292 368 328 390 0.12 0.18 0.23 0.25 )Z>
180 C2 195 245 220 260 0.10 0.16 0.20 0.22 o
Aluminiova bronz 100 - 200 C2 73 95 85 105 0.10 0.16 0.20 0.29
200 - 250 C2 55 81 68 87 0.08 0.12 0.14 0.20
Mosaz 100 C2 112 160 138 185 0.12 0.18 0.22 0.30
Méd' 60 C2 68 105 85 117 0.04 « 0.06 0.08 0.12 C
é
Nastaveni rychlosti a posuvi pro hluboké vrtani Pfiklad doporucené rychlosti a posuvu 5‘
Pokud je doporucena rychlost a posuv 50 m/min a 0,20 mm/ot pro drzak CE)<
standardni délky, pak by rychlost a posuv pomoci drzaku 3XL ve stejné <
Prodlouzeny| Dlouhy |Extra dlouhy XL 3XL aplikaci byly 37,5 m/min a 0,18 mm/ot. )Z>
Rychlost  0.90 0.85 0.80 0.80 0.75 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 x 0.90 = 0.18 mm/rev
posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90
Vzorce
1.[RPM_ =(318.47 xm/min) / DIA 2.| mm/min = RPM x mm/rev 3. m/min__ =RPM x0.003 x DIA D
Kde: Kde: Kde:
RPM = otacky za minutu (ot./min) mm/min = mm za minutu (mm/min) m/min = rychlost (m/min) ;i
m/min = rychlost (m/min) RPM = otdcky za minutu (ot./min) RPM = otdcky za minutu (ot./min) o
DIA = vrtany pramér (mm) mm/rev = posuv (mm/ot.) DIA = vrtany pramér (mm) é
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Selhani nastroje muze zplsobit vainé zranéni. (@]
- PFi pouZiti drzdk( bez pomocnych pouzder pouzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD. ﬂ
- Pokud neni nastroj v zdbéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min. 3_>|
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplikaéni technici. Z\
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