VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

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

Karbidové desticky | Diamantovy povlak

m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
Material Substrat [Diamantovy povlak 9.5-12.5 13-17.5 18-24 25-35
Karbon (tvrdy) N2 305 - 450 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
Karbonova vldkna N2 305 - 450 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
o
_% Karbonova / sklenéna vlakna N2 305 - 450 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
3 Sklenéna vldkna N2 305 - 450 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
5]
& Grafit N2 305 - 450 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
=
B § Plasty N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
°
§__ Epoxidové pryskyfice N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
E]
5 5 Bismaleimidové pryskyfice N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
< o
’_°| § Polyesterové pryskyfice N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
P o
:(<>\ % Fenolové pryskyfice N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
Z~ Guma N2 76 - 305 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
Hlinik N2 305 0.20 0.33 0.41 0.51
Si<10% N2 305 0.20 0.33 0.41 0.51
C 10% < Si< 15% N2 259 - 305 0.20 0.33 0.41 0.51
= 15% < SI < 20% N2 198 - 259 0.20 0.33 0.41 0.51
o
< .g 20% < Si< 25% N2 152-198 0.20 0.33 0.41 0.51
< o
ﬁ g.. 25% < Si N2 61-152 0.20 0.33 0.41 0.51
X =
E( 3 Mosaz N2 76 - 152 0.20 0.33 0.41 0.51
<
2 % Bronz N2 76 - 152 0.20 0.33 0.41 0.51
s \
Z‘ a Méd N2 30-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
8 Slitiny médi N2 30-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
Slitiny olova N2 30-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
D Slitiny hofciku N2 30-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
Drahé kovy N2 30-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
<
,:E‘ - 3 = | Karbid (zeleny) N2 15-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
m 3 3
Q‘ 3 s 3 Keramika (zelend) N2 15-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
e) 2 &N
j<> - BN g Keramika (pfedspékanad) N2 15-76 0.10-0.15 0.20-0.25 0.25-0.30 0.30-0.36
=
Nastaveni rychlosti a posuvt pro hluboké vrtani Priklad doporucené rychlosti a posuvu
_ Pokud je doporucena rychlost a posuv 50 m/min a 0,20 mm/ot pro drzak
standardni délky, pak by rychlost a posuv pomoci drzaku 3XL ve stejné
ProdlouZeny| Dlouhy |Extra dlouhy XL 3XL aallteallyty e i & 0,18 mimek
E Rychlost| 0.90 0.85 0.80 0.80 0.75
- - - - - .75=37. i .2 .90=0.1 .
posuv ~ 0.95 0.90 0.90 0.90 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 x 0.90 = 0.18 mm/ot
>
<
_‘
2
.
<
X Selhani nastroje muaze zplsobit vainé zranéni.
- P¥i pouziti drzakd bez pomocnych pouzder pouZijte kratky drzék T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni néstroj v zabéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min.AC
@) Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vdm poskytnou nasi aplikacni technici.
)
=
=2 DULEZITE: Doporuéené hodnoty rychlosti a posuvii najdete v pisluinych grafech.
_‘ Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplika¢nich technika.

A30: 126 www.alliedmachine.com | www.crstools.cz



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

Informace pro vrtani otvorl pod zavity | Metricky (mm)

Profil metrického zavitu Vzorce
Priimér * % jmenov, | Pravdépod. | Pravdépod. v+ pravdgpod. 1] RPM' = (318.47 x m/min) / DIA
vrtaného | Dekadicky | praméru nardst vysledny % praméru Kde:
Zavit otvoru ekvivalent Zévitu priméru pramér zavitu RPM = otécky za minutu (ot./min)
12x175 | 102mm | 0.4016" 79% 0.075mm | 10.28 mm 76% m/min =rychlost (m/min)
12x175 | 13/32" 0.4063" 74% 0.075mm | 10.40 mm 71% DIA =vrtany primér (mm)
12x125 | 27/64" 0.4219" 79% 0.075mm | 10.79 mm 74%
12x125 | 108mm | 04252 74% 0.075 mm | 10.88 mm 69% 2.[ . mm/min = RPM x mm/rev
1420 15/32" 0.4688" 81% 0.075mm | 11.98 mm 78% Kde:
14x20 120mm | 0.4724" 77% 0.075mm | 12.08 mm 74% mm/min = mm za minutu (mm/min)
14x15 | 125mm | 04921" 77% 0.075 mm | 12.58 mm 73% RPM = otacky za minutu (ot./min)
16x 2.0 14.0 mm 0.5512" 77% 0.075 mm | 14.08 mm 74% mm/rev =posuv (mm/ot.)
16x 1.5 14.5 mm 0.5709" 77% 0.075mm | 14.58 mm 73%
16x1.5 37/64" 0.5781" 68% 0.075 mm | 14.76 mm 64% 3. . m/min =RPM x 0.003 x DIA
18x2.5 15.5 mm 0.6102" 77% 0.075mm | 15.58 mm 75% Kde:
18x15 | 165mm | 0.6496" 77% 0.075mm | 16.58 mm 73% m/min =rychlost (m/min)
18x15 21/32" 0.6563" 68% 0.075mm | 16.75 mm 64% RPM = otacky za minutu (ot./min)
20x25 11/16" 0.6875" 78% 0.075mm | 17.54 mm 76% DIA = vrtany primér (mm)
20x 2.5 17.5 mm 0.6890" 77% 0.075mm | 17.58 mm 74%
20x15 | 185mm | 0.7283" 77% 0.075mm | 18.58 mm 73% 4.[Tah =154 x (mm/rev) x DIA x K,
20X 1.5 47/64" 0.7344" 69% 0.075mm | 18.66 mm 65% Kde:
22x25 49/64" 0.7656" 79% 0.075mm | 19.52 mm 76% Tah =axdlni tah (N)
22x25 | 195mm | 0.7677" 77% 0.075 mm | 19.58 mm 75% mm/rev. =posuv (mm/ot.)
22x15 | 205mm | 0.8071" 77% 0.075mm | 20.58 mm 73% DIA = vrtany primér (mm)
2x15 13/16" 0.8125" 70% 0.075 mm | 20.71 mm 66% Kin = specific cutting energy (bar)
24x3 13/16" 0.8125" 86% 0.075 mm | 20.71mm 84%
24x3 21.0mm | 0.8268" 76% 0.075 mm | 21.08 mm 75% 5. [ vykon smmiiev)dREMEKedDI)I21060TE
24x2 220mm | 0.8661" 77% 0.075 mm | 22.08 mm 74% Kde:
24x2 7/8" 0.8750" 68% 0.075 mm | 22.30 mm 65% Tool Power = vykon (HP)
27x3 240mm | 0.9449" 77% 0.075mm | 24.08 mm 75% mm/rev =posuv (mm/ot.)
RPM = otacky za minutu (ot./min)
K = specificka energie fezu (bar)
DIA = vrtany pramér (mm)
KuZelovity trubkovy zavit (NPT) Materialové konstanty
% %k
% jmenov. | Pravdépod. | Pravdépod. | praydépod.
Vrtany Decimalni priméru nardst vysledny % praméru Km
Zavit otvor ekvivalent zavitu priméru pramér zavitu Typ materialu Tvrdost (kPa)
1/4-18 7/16 0.4375 _ 0.075mm | 11.19 mm _ B&3n ové a legované TN <5
3/8-18 9/16 0.5625 - 0.075 mm | 14.76 mm - oce 200 - 275 BHN 6.48
1/2-14 45/64 0.7031 - 0.075 mm | 18.33 mm - 275 - 375 BHN 6.89
3/4-14 29/32 0.9063 - 0.075 mm | 23.89 mm - 375 - 425 BHN 7.93
* Na zékladé jmenovitého priméru zavitu - 9.93
** Na zakladé pravdépodobného nardstu praméru o 0.003 Nerezové oceli 135-275 BHN 6.48
30- 45 RC 7.45
Vypocet procenta plného zavitu pro dany priimér otvoru: Litina 100 - 200 BHN 3.45
200 - 300 BHN 7.45
slitiny médi 20-80RB 2.96
80 - 100 RB 4.96
% zavitu = [ﬂ)] [Velk{/ pramér zavitu (mm) - velikost vrtaného otvoru (mm) ] Slitiny titanu - 496
toupdni (mm Slitiny hliniku - 1.52
Slitiny hoi¢iku - 1.10

Poznamky:

e Vyse uvedené informace o vrtani otvor( pod zavity predstavuji pravdépodobné procentni hodnoty pfidavkid pro standardni zavitniky Allied Machine. V pfipadé specifickych
pozadavk jinych vyrobct muZe byt nutné pouzit odlisné praméry bfitovych desticek.

® Na zdkladé pravdépodobného nardstu primeéru o 0.003“ Skuteéné procento plného zdvitu se mlze v pfipadé horsich feznych podminek lisit.

e Tabulka a rovnice na této strance se nachdzeji v pfiru¢ce Machinery’s Handbook. Licenci k poufZiti a tisku zminénych informaci udélil jeji redaktor.
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