VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami
GEN2 T-A® Doporucené fezné podminky | Metricky (mm)
Desticky HSS

Tvrdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
Substra (OFNC %\ﬁ 9.50 - 12.98 -
ISO Material (BHN) kg N/mm? t TiN AM200°® 12.95 17.52
Automatova ocel 100 - 150 38-50 370-500 HSS 61 99 0.20 0.30
1118, 1215, 12114, atd. 150 - 200 50-70 500-700 HSS 55 91 0.18 0.28
200 - 250 70 - 88 700-870 HSS 49 85 0.15 0.25
Nizkouhlikova ocel 85-125 30-46 300-450 HSS 52 88 0.20 + 0.25
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 46 - 62 450 - 600 HSS 49 83 0.18 + 0.25
1144, atd. 175 - 225 62-77 600 - 775 HSS 46 79 0.15 + 0.23
225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 43 73 0.13 + 0.23
B Ocel se stiednim obsahem uhliku | 125 -175 46 - 62 450 - 600 HSS 49 83 0.18 0.25
1030, 1040, 1050, 1527, 175 - 225 62-77 600 - 775 HSS 46 79 0.15 0.23
1140, 1151, atd. 225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 43 73 0.15 0.23
< 275 - 325 96-111 940 - 1090 Cl 40 68 0.13 0.20
é Legovana ocel 125-175 46 - 62 450 - 600 HSS 46 73 0.18 0.25
9_°| 4140, 5140, 8640, atd. 175 - 225 62-77 600 - 775 HSS 43 68 0.15 0.23
3<>~ 225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 40 64 0.15 0.23
JZ>~ 275-325 96-111 940 - 1090 C1 37 59 0.13 0.20
= 325-375 | 111-129 1090 - 1265 Cl 34 54 0.10 0.18
Vysokopevnostni ocel 225 -300 77 - 104 600 - 1020 C1 24 38 0.15 +» 0.23
4340, 4330V, 300M, atd. 300-350 | 104-121 1020-1180 C1 18 30 0.13 0.20
350-400 | 121-139 1180 - 1365 PC 15 24 0.10 +» 0.18
Konstrukéni ocel 100 - 150 38-50 370 - 500 HSS 43 71 0.20 + 0.28
C A36, A285, A516, atd. 150 - 250 50 - 88 500 - 850 HSS 37 57 0.15 + 0.25
250 - 350 88-121 850 - 1180 Cl 30 48 0.13 +» 0.23
Nastrojova ocel 150 - 200 50-70 500 - 700
5 H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. 200 - 250 70 - 88 700 - 870
wn
;_cj Tepelné odolné slitiny 140 - 220 480 - 755
E( Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220 - 310 77 - 101 755 - 990 PC 8 12 0.10 +» 0.15
2 Slitiny titanu 140 - 220 49-77 480 - 755 SC, PC 11 16 0.10 + 0.18
BN 220-310 77 - 101 755 - 990 PC 10 15 0.08 + 0.15
= Slitiny pro letecky pramysl 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 23 35 0.15 + 0.20
S82 275 - 350 940 - 1180
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 23 35 0.15 + 0.20
416, 420, atd. 275 - 350 96-121 940 - 1180 SC, PC 18 31 0.13 + 0.18
D M Nerezové oceli fady 300 135 - 185 49 - 65 480 - 640 SC, PC 23 35 0.08 + 0.18
304, 316, 17-4PH, atd. 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 18 31 0.08 + 0.15
< Superduplexni nerezové oceli 135 - 185 49 - 65 480 - 640 SC, PC 18 26 0.08 + 0.18
E‘ 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 15 22 0.08 + 0.15
Q< Otéruvzdorné oceli 400 139 1365 SC, PC 14 21 0.08 0.15
2 Hardox, AR400, T-1, atd. 500 160 1600 PC 10 14 0.05 + 0.12
jZ>\ 600 210 2000 N/A — — — —
- Kalené oceli 300 - 400 104 - 139 1020- 1365 PC 15 29 0.10 + 0.15
400 - 500 139+ 1365+ PC 10 14 0.06 + 0.12
Litiny 44 - 50 430 - 500 HSS 52 84 0.20 0.30
120-150 150-200 | 50-70 500 - 700 HSS 46 79 0.18 0.28
200 - 220 70-77 700 - 755 HSS 40 68 0.15 0.23
220 - 260 77 -90 755 - 890 SC, PC 34 57 0.13 0.20
E 260 - 320 90 - 104 890 - 1020 SC, PC 27 47 0.13 0.18
~N Lity hlinik 30 10 100 HSS 183 - 0.23 0.38
3<>\ 180 62 600 HSS 91 — 0.20 0.33
5 Kovany hlinik 30 10 100 HSS 183 280 0.12 0.33
2 180 62 600 HSS 91 200 0.12 0.18
jz>‘ Aluminiova bronz 100 - 200 38 - 68 370-670 SC 52 82 0.15 0.24
- 200 - 250 68 - 87 670 - 855 SC 40 65 0.12 0.18
Mosaz 100 38 370 HSS 91 144 0.18 0.27
Méd' 60 21 200 SC 40 58 0.07 + 0.10
«» Obratte se na nase aplika¢ni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.
X
8
=
Z\ DULEZITE: Doporuéené hodnoty rychlosti a posuvti najdete v p¥islusnych grafech.

Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technicka podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplika¢nich technik.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi b¥itovymi destickami

Nastaveni rychlosti a posuvt pro hluboké vrtani

Posuv (mm/ot.) dle priméru /A Délka driaku
17.53 - 24.41 - 35.01 - 47.85 - 66.00 - Extra
24.38 35.00 47.80 65.99 114.48 ProdlouZeny | Dlouhy | dlouhy XL 3XL
0.41 0.48 0.51 0.58 0.71 Rychlost 0.90 0.85 0.80 0.80 0.75
0.38 0.43 0.51 0.58 0.71 Posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90
0.36 0.41 0.51 0.58 0.71
0.36 0.46 0.48 0.58 0.69
0.36 0.43 0.48 0.58 0.69 Pfiklad doporuéené rychlosti a posuvu
033 041 0.46 053 0.61 Pokud je doporucend rychlost a posuv 50 m/min a 0,20 mm/ot
0.33 041 0.46 0.53 0.61 pro drzak standardni délky, pak by rychlost a posuv pomoci
0.36 0.43 0.48 0.58 0.69 drzéku 3XL ve stejné aplikaci byly 37,5 m/min a 0,18 mm/ot.
0.33 0.41 0.46 0.53 0.61
0.33 0.41 0.46 0.53 0.61
0.30 0.38 0.41 0.48 0.56 50x0,5=37,5 m/min 0,20x0,90=0,18 mm/ot.
0.36 0.43 0.43 0.48 0.56
0.33 0.41 0.43 0.48 0.56
0.33 0.41 0.43 0.48 0.56 Vzorce
0.30 0.38 0.38 0.43 0.51 1. [ RPM = (318,47 x m/min) / DIA
0.28 0.36 0.38 0.43 0.51 kde:
0.28 0.33 0.36 0.43 0.51 RPM = otacky za minutu (ot./min)
0.25 0.30 0.36 0.43 0.51 m/min  rychlost (m/min)
0.23 0.28 0.30 0.41 0.46 DIA - vrtany primér (mm)
0.38 0.43 0.46 0.53 0.66
0.33 0.38 0.41 0.48 0.61 2 [ T = RPM x mm/rev
0.30 0.33 0.36 0.43 0.51 de-
0.25 0.30 0.30 0.38 0.43 . . .
0.25 030 030 038 043 mm/min =mm za minutu (mm/min)
RPM = otaéky za minutu (ot./min)
0.23 0.28 0.30 0.38 - mm/rev = posuv (mm/ot.)
0.20 0.25 0.25 0.30 -
0.21 0.27 0.30 0.38 - 3.[ m/min = RPM x 0,003 x DIA
0.18 0.23 0.25 030 - de-
0.23 0.28 0.36 0.41 0.51 m/min = rychlost (m/min)
0.20 0.25 0.30 0.36 0.46 RPM = ota¢ky za minutu (ot./min)
0.23 0.28 0.36 0.41 0.51 DIA = vrtany primér (mm)
0.20 0.25 0.30 0.36 0.46
0.20 0.28 0.36 0.41 0.51
0.18 0.25 0.30 0.36 0.46
0.20 0.28 0.36 0.41 0.51
0.18 0.25 0.30 0.36 0.46
0.20 0.23 0.30 0.41 0.46
0.18 0.20 0.25 0.30 0.40
0.23 0.27 0.30 0.41 0.46
0.18 0.24 0.25 0.30 0.40
0.41 0.51 0.61 0.69 0.76
0.38 0.48 0.56 0.64 0.71
0.33 0.43 0.46 0.53 0.61
0.28 0.36 0.36 0.43 0.51
0.25 0.28 0.28 0.36 0.41
0.46 0.58 0.56 0.64 0.64
0.40 0.50 0.56 0.64 0.64
0.40 0.50 0.56 0.64 0.64
0.30 0.35 0.56 0.64 0.64
0.30 0.38 0.43 0.48 0.53
0.23 0.28 0.36 0.40 0.46
0.33 0.45 0.47 0.53 0.58
0.18 0.26 0.23 0.27 0.31

/1, POZOR! Selhani nastroje mize zplsobit vainé zranéni.

- Pfi pouziti drzakd bez pomocnych pouzder pouZijte kratky drzik 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
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplika¢ni technici.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami

GEN2 T-A® Doporucené fezné podminky | Metrické (mm)

Karbidové desticky

Turdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
-/ S
ol 9.50 - 12.98 - 17.54 - 24.41 -

ISO Material (BHN) kg N/mm? | Substrat |  AM200° 12.95 17.53 24.38 35.00
Automatovd ocel 100-150 | 38-50 370-500 c1 146 0.20 0.30 0.41 0.48
1118, 1215, 12114, atd. 150-200 | 50-70 500-700 c1 126 0.18 0.28 0.38 0.43
200-250 | 70-88 700-870 c1 119 0.15 0.25 0.36 0.41

Nizkouhlikova ocel 85-125 30-46 300-450 c1 137 0.20 < 0.25 0.36 0.46
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 | 46-62 | 450-600 c1 119 0.18 % 0.25 0.36 0.43
1144, atd. 175 - 225 62-77 | 600-775 c1 108 0.15 % 0.23 0.33 0.41
225-275 77-96 | 775-940 c1 95 0.13 < 0.23 0.33 0.41

Ocel se stfednim obsahem 125-175 46 - 62 450 - 600 c1 119 0.18 0.25 0.36 0.43
uhliku 175 - 225 62-77 | 600-775 c1 108 0.15 0.23 0.33 0.41
1030, 1040, 1050, 1527, 225-275 | 77-96 | 775-940 c1 95 0.15 0.23 033 0.41
1140, 1151, atd. 275-325 | 96-111 | 940-1090 c1 80 0.13 0.20 0.30 0.38
Legovana ocel 125-175 | 46-62 | 450-600 c1 115 0.18 0.25 0.36 0.43
4140, 5140, 8640, atd. 175 - 225 62-77 | 600-775 c1 105 0.15 0.23 0.33 0.43
225-275 77-96 | 775-940 c1 95 0.15 0.23 0.33 0.41

275-325 | 96-111 | 940-1090 c1 87 0.13 0.20 0.30 0.38

325-375 | 111-129 | 1090-1265| c1 78 0.10 0.18 0.28 0.36

Vysokopevnostni ocel 225-300 77 - 104 600 - 1020 C1 70 0.15 < 0.23 0.28 0.33
4340, 4330V, 300M, atd. 300-350 | 104-121 | 1020-1180| c1 63 0.13 % 0.20 0.25 0.30
350-400 | 121-139 | 1180-1365| c1 56 0.10 < 0.18 0.23 0.28

Konstrukéni ocel 100-150 | 38-50 | 370-500 c1 108 0.20 % 0.28 0.38 0.43
A36, A285, A516, atd. 150-250 | 50-88 | 500-850 c1 87 0.15 % 0.25 0.33 0.38
250-350 | 88-121 | 850-1180 c1 80 0.13 % 0.23 0.30 0.33

Nastrojova ocel 150-200 | 50-70 | 500-700 c1 78 0.10 0.18 0.25 0.30
H-13,H-21,A4,0-2,5-3,atd. | 200-250 | 70-88 | 700-870 c1 59 0.10 0.18 0.25 0.30
Tepeln& odolné slitiny 140-220 | 49-77 | 480-755 &) 37 0.10 % 0.18 0.23 0.28
Hastelloy B, Inconel 600, atd. | 220-310 | 77-101 | 755-990 Q2 29 0.10 % 0.15 0.20 0.25
Slitiny titanu 140-220 | 49-77 | 480-755 2 42 0.10 % 0.18 0.21 0.27
220-310 | 77-101 | 755-990 Q2 33 0.08 < 0.15 0.18 0.23

slitiny pro letecky pramysl | 185-275 65-96 | 640-940 2 73 0.12 % 0.16 0.18 0.22
$82 275-350 | 96-121 | 940-1180 Q2 56 0.10 % 0.14 0.16 0.19
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 65-96 | 640-940 2 73 0.18 % 0.23 0.30 0.36
416, 420, atd. 275-350 | 96-121 | 940-1180 Q2 56 0.15 % 0.20 0.28 0.30
Nerezové oceli fady 300 135-185 | 49-65 | 480-640 2 73 0.14 % 0.18 0.24 0.29
M 304, 316, 17-4PH, atd. 185 - 275 65-96 | 640-940 Q2 56 0.12 % 0.16 0.22 0.24
Nerezové oceli Super Duplex | 135-185 49 - 65 480 - 640 C2 38 0.12 < 0.17 0.22 0.26
185 - 275 65-96 | 640-940 2 30 0.10 < 0.15 0.18 0.22

«»* Obratte se na nase aplikaéni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.

DULEZITE: Doporucené hodnoty rychlosti a posuvii najdete v pfislusnych grafech.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplikacnich technikd.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami .

Tvrdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
c ‘ e
ar- ]
bide Ol o50. 12.98- | 17.54- | 24.41-
ISO Material (BHN) kg N/mm? Grade AM200°® 12.95 17.53 24.38 35.00
Otéruvzdorné oceli 400 139 1365 c2 45 0.07 < 0.12 0.20 0.25
Hardox, AR400, T-1, atd. 500 160 1600 Cc2 37 0.05 < 0.10 0.15 0.20
600 210 2000 C2 30 0.04 < 0.08 0.12 0.16
Kalené oceli 300 - 400 104-139 1020- 1365 C1 47 0.10 < 0.18 0.23 0.27
400 - 500 139+ 1365+ C1 37 0.06 * 0.12 0.18 0.24
Litina 120- 150 44 -50 430 - 500 c2 152 0.20 0.30 0.38 0.48
150 - 200 50-70 500 - 700 c2 146 0.18 0.28 0.33 0.43 B
200 - 220 70-77 700 - 755 Cc2 131 0.15 0.23 0.30 0.38
220 - 260 77 - 90 755 - 890 Cc2 113 0.13 0.20 0.28 0.33
260 - 320 90 - 104 890 - 1020 C2 102 0.13 0.18 0.25 0.28 5
<
Lity hlinik 30 10 100 c2 300 0.23 0.38 0.46 0.58 ;_U|
180 62 600 C2 225 0.20 0.33 0.40 0.50 3<>
Kovany hlinik 30 10 100 c2 426 0.12 0.33 0.40 0.50 )Z>
180 62 600 C2 300 0.12 0.18 0.30 0.35 -
Aluminiova bronz 100 - 200 38-68 370-670 Cc2 110 0.15 0.24 0.30 0.38
200 - 250 68 - 87 670 - 855 C2 90 0.12 0.18 0.23 0.28
Mosaz 100 38 370 C2 200 0.18 0.27 0.33 0.45
Méd' 60 21 200 C2 130 0.07 < 0.10 0.18 0.26
C
«»* Obratte se na nase aplikaéni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.
<
<
Nastaveni rychlosti a posuvii pro hluboké vrtani Priklad doporucené rychlosti a posuvu (_’}
. X
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 C<3
Prodlouzené Dlouhé [Extra dlouhé XL 3XL aplikaci byly 37,5 m/min a 0,18 mm/ot. JZ>
Rychlost| 090 085 080 080 0.5 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 x0.90 = 0.18 mm/ot -
Posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90 U ) T )
Vzorce
1.[RPM_ =(318.47 x m/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) )<>
m/min  =rychlost (m/min) RPM = otacky za minutu (ot./min) RPM = otacky za minutu (ot./min) =
DIA = vrtany primér (mm) mm/rev =posuv (mm/ot.) DIA = vrtany primér (mm) Q‘
(@]
<
PN
<
E
N
ho
=
_|
2
BN
<
X
Selhani nastroje mizZe zpisobit vazné zranéni. (@]
- PFi pouZiti drzak( bez pomocnych pouzder pouzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD. ﬂ
- 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 vdm poskytnou nasi aplikacni technici. Z
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

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

Desticky HSS
Tvrdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priiméru
ha e
o) | (R |68
HSS — = — == 9.50 - 12.98 -

ISO Material (BHN) kg N/mm? Grade TiN TiAIN TiCN 12.95 17.52
Automatova ocel 100 - 150 38-50 370-500 HSS 61 85 79 0.18 0.25
1118, 1215, 12114, atd. 150 - 200 50-70 500-700 HSS 55 79 72 0.18 0.25
200 - 250 70 - 88 700-870 HSS 49 73 64 0.15 0.25
Nizkouhlikova ocel 85 - 125 30-46 300-450 HSS 52 76 67 0.15 *¢ 0.23
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 46 - 62 450 - 600 HSS 49 73 64 0.15 0.23
, 1144, atd. 175 -225 62-77 600-775 HSS 46 69 59 0.13 0.20
225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 43 64 55 0.13 0.20
Ocel se stfednim obsahem uhliku| 125 -175 46 - 62 450 - 600 HSS 49 73 64 0.15 0.23
1030, 1040, 1050, 1527, 175 -225 62-77 600-775 HSS 46 69 59 0.13 0.20
1140, 1151, atd. 225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 43 64 55 0.13 0.20
275-325 96-111 940-1090 | SC, PC 40 59 52 0.10 0.18
Legovana ocel 125-175 46 - 62 450 - 600 HSS 46 64 59 0.15 0.20
4140, 5140, 8640, atd. 175 -225 62-77 600-775 HSS 43 59 55 0.13 0.20
225-275 77 - 96 775 - 940 HSS 40 55 52 0.13 0.18
275-325 96-111 940-1090 | SC,PC 37 52 47 0.10 0.15
325-375 111-129 |1090-1265| SC, PC 34 47 44 0.08 0.15
Vysokopevnostni ocel 225 -300 77 -104 | 600-1020 | SC, PC 24 34 30 0.13 % 0.18
4340, 4330V, 300M, atd. 300 - 350 104 -121 | 1020-1180| SC, PC 18 26 24 0.10 0.18
350 - 400 121-139 | 1180- 1365 PC 15 21 20 0.08 0.15
Konstrukéni ocel 100 - 150 38-50 370 - 500 HSS 43 61 55 0.15 ¢ 0.25
A36, A285, A516, atd. 150 - 250 50-88 500 - 850 HSS 37 52 47 0.13 0.23
250 - 350 88-121 850-1180 | SC, PC 30 43 40 0.10 < 0.20
Nastrojova ocel 150 - 200 50-70 500 - 700 SC 24 34 32 0.10 0.15
H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. 200-250 | 70-88 700-870 | Sc,PC 18 27 26 0.10 0.15
Tepelné odolné slitiny 140 - 220 49 -77 480 - 755 SC, PC 9 12 11 0.08 0.18
Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220-310 77 - 101 755 -990 PC 8 11 9 0.08 < 0.15
Slitiny titanu 140 - 220 49 -77 480 - 755 SC, PC 11 15 14 0.08 0.18
220-310 77 - 101 755 -990 PC 9 14 11 0.08 0.15
Slitiny pro letecky pramysl 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 23 32 29 0.15 0.20
S82 275 - 350 96-121 940-1180 | SC, PC 18 27 24 0.13 0.18
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 23 32 29 0.15 0.20
416, 420, atd. 275 - 350 96-121 940-1180 | SC,PC 18 27 24 0.13 0.18
Nerezové oceli fady 300 135 - 185 49 - 65 480 - 640 SC, PC 23 32 29 0.08 0.18
M 304, 316, 17-4PH, atd. 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 18 27 24 0.08 < 0.15
Nerezové oceli Super Duplex 135 -185 49 - 65 480-640 | SC,PC 18 24 21 0.08 +¢ 0.18
185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC, PC 15 20 18 0.08 0.15
Otéruvzdorné oceli 400 139 1365 SC, PC 14 21 17 0.08 0.15
Hardox, AR400, T-1, atd. 500 160 1600 PC 11 14 12 0.05 0.13

600 210 2000 N/A — — — — —
Kalené oceli 300 - 400 104-139 | 1020- 1365 PC 15 29 21 0.08 0.15
400 - 500 139+ 1365+ PC 11 14 12 0.05 0.13
Litina 120 - 150 44 - 50 430 - 500 HSS 52 76 67 0.18 0.30
150 - 200 50-70 500 - 700 HSS 46 69 59 0.15 0.28
200 - 220 70-77 700 - 755 HSS 40 59 52 0.15 0.23
220- 260 77 - 90 755 - 890 SC, PC 34 50 44 0.13 0.18
260 - 320 90 - 104 890 - 1020 | SC, PC 27 41 37 0.10 0.15
Lity hlinik 30 10 100 HSS 183 259 229 0.20 0.33
180 62 600 HSS 91 137 122 0.20 0.33
Kovany hlinik 30 10 100 HSS 183 259 229 0.10 0.15
180 62 600 HSS 91 137 122 0.20 0.33
Aluminiova bronz 100 - 200 38 -68 370-670 SC 52 76 67 0.15 0.28
200 - 250 68 - 87 670 - 855 SC 40 58 52 0.13 0.18
Mosaz 100 38 370 HSS 91 136 122 0.18 0.30
Méd' 60 21 200 SC 40 50 46 0.05 «» 0.08

< Obratte se na nase aplikaéni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.

DULEZITE: Doporugené hodnoty rychlosti a posuvli najdete v ptisludnych grafech.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplika¢nich technikd.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami .

Nastaveni rychlosti a posuvii pro hluboké vrtani

Posuv (mm/ot.) dle priméru Rezné podminky /A Délka drzaku
pro desticky DW
17.53 - 24.41 - 35.01- | 47.85- | 66.00 - Rychlost posuv Prodlouzeny Dlouhy Extra
24.38 35.00 47.80 65.99 114.48 m/min (mm/rev) dlouhy XL 3XL
0.33 0.41 0.51 0.58 0.71 Rychlost 0.90 0.85 0.80 0.80 0.75
0.33 0.41 0.51 0.58 0.71 58-76 0.35 Posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90
0.33 0.41 0.51 0.58 0.71
0.30 0.38 0.48 0.58 0.69
0.30 0.38 0.48 0.58 0.69 Pfiklad doporucené rychlosti a posuvu
48-66 0.3
0.25 0.36 0.46 0.53 0.61 . . .

5 1 Pokud je doporucend rychlost a posuv 50 m/min a 0,20 mm/ot
0.25 0.36 0.46 0.53 0.6 pro drzak standardni délky, pak by rychlost a posuv pomoci
0.30 0.38 0.48 0.58 0.69 drzéku 3XL ve stejné aplikaci byly 37,5 m/min a 0,18 mm/ot.
025 0.36 0.46 053 | 061 48-66 03 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 x 0.90 = 0.18 mm/ot.
0.25 0.36 0.46 0.53 0.61
0.23 0.30 0.41 0.48 0.56
025 | ose | 04s | oas | ose
0.25 0.36 0.43 0.48 0.56 30.36 0.28 1. RPM = (318,47 x m/min} / DIA
0.23 0.30 0.38 0.43 0.51 ‘

0.23 0.30 0.38 0.43 0.51 22-26 0.25 Kde:

0.23 0.25 0.36 0.43 0.51 RPM = otacky za minutu (ot./min)

0.23 0.25 0.36 043 0.51 16-20 0.25 m/min ~rychlost (m/min)

0.20 0.23 0.30 0.38 0.46 DIA = vrtany pramér (mm)

0.30 0.36 0.46 0.53 0.66

0.25 0.30 0.41 0.48 0.61 42-54 0.3 7 ‘ mm/min =RPM x mm/rev

0.23 0.25 0.36 0.43 0.51 Kde:

0.20 0.25 0.30 0.38 0.43 oo R .

0.20 0.25 030 038 0.43 31-38 0.23 mm/min —mr:nvza minutu (mm/min)
RPM = otdcky za minutu (ot./min)

0.20 0.25 0.30 0.38 - mm/rev =posuv (mm/ot.)

0.18 0.20 0.25 0.30 —

0.20 0.25 0.30 0.38 - 3. m/min = RPM x 0.003 x DIA

0.18 0.20 0.25 0.30 - N/A N/A Kde-

0.23 0.25 0.36 0.41 051 m/min —rychlost (m/min)

0.20 0.20 0.30 0.36 0.46 RPM = otdcky za minutu (ot./min)

0.23 0.25 0.36 0.41 0.51 . . DIA = vrtany prdmér (mm)

0.20 0.20 0.30 0.36 0.46 2229 0.23

0.20 0.25 0.36 0.41 0.51 " "

0.18 0.20 0.30 0.36 0.46 2229 0.23

0.20 0.25 0.36 0.41 0.51 " "

0.18 0.20 0.30 0.36 0.46 16-20 0.23

0.20 0.23 0.30 0.41 0.46

0.18 0.20 0.25 0.30 0.41 N/A N/A

0.20 0.23 0.30 0.41 0.46

0.18 0.20 0.25 0.30 0.41 N/A N/A

0.41 0.51 0.61 0.69 0.76

0.36 0.46 0.56 0.64 0.71

0.30 0.41 0.46 0.53 0.61 53-62 0.3

0.23 0.30 0.36 0.43 0.51

0.18 0.23 0.30 0.36 0.41

0.41 0.51 0.56 0.64 0.64

0.41 0.46 0.56 0.64 0.64 109-146 0.32

0.25 0.30 0.56 0.64 0.64

0.41 0.46 0.56 0.64 0.64 109-146 0.32

0.36 0.46 0.56 0.66 0.71

0.23 0.30 0.36 0.43 0.51 35-44 0.3

0.41 0.51 0.61 0.71 0.76 79-99 0.38

0.15 0.20 0.30 0.36 0.41 29-32 0.2

*Plati pouze do 120 mm

/1 POZOR! Selhani nastroje maze zplsobit vazné zranéni.
- PFi pouZiti drzak( bez pomocnych pouzder pouzijte 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 vdm poskytnou nasi aplikacni technici.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami

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

Karbidové desticky

Tvrdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
S -
0.0 G0
Substra| ' —— ——J| 950- |12.98-|17.53-| 24.41- | 35.01-

ISO Material (BHN) kg N/mm? t TiN TIAIN | TiCN | 12.95 | 17.52 | 24.38 | 35.00 | 47.80
Automatova ocel 100-150 | 38-50 | 370-500 c5 9% 128 115 020 | 030 | 038 | 045 0.53
1118, 1215, 12114, atd. 150-200 | 50-70 | 500-700 cs 85 110 100 018 | 028 | 035 | 040 0.48
200-250 | 70-88 | 700-870 cs 79 104 90 0.15 025 | 033 | 0.38 0.43

Nizkouhlikova ocel 85-125 | 30-46 | 300-450 cs 91 119 110 | 0.20% | 025 | 033 | 043 0.48
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 | 46-62 | 450-600 | C5 79 104 90 0.18% | 025 | 033 | 0.0 0.45
1144, atd. 175-225 | 62-77 | 600-775 | 5 73 95 82 0.15% | 023 | 030 | 038 0.43
225-275| 77-96 | 775-940 | c5 64 83 75 0.13% | 023 | 030 | 038 0.43

Ocel se stiednim obsahem | 125-175 | 46-62 | 450-600 | C5 79 104 90 018 | 025 | 033 | 0.40 0.45
uhliku 175-225 | 62-77 | 600-775 | ¢5 73 95 84 015 | 023 | 030 | 038 0.43
1030, 1040, 1050, 1527, 225-275 | 77-96 | 775-940 | 5 67 83 72 0.15 0.23 | 0.30 0.38 0.43
1140, 1151, atd. 275-325 | 96-111 | 940-1090 | c5 55 70 62 013 | 020 | 028 | 035 | 0.40
Legovani ocel 125-175 | 46-62 | 450-600 | C5 76 99 87 018 | 025 | 033 | 0.40 0.45
4140, 5140, 8640, atd. 175-225 | 62-77 | 600-775 | 5 70 92 80 0.15 023 | 030 | 0.38 0.43
225-275| 77-96 | 775-940 | c5 64 83 72 0.15 023 | 030 | 0.38 0.43

275-325 | 96-111 | 940-1090 | c5 61 76 68 0.13 020 | 028 | 035 0.40

325-375 [111-129]1090-1265 | 5 52 67 60 010 | 018 | 0.25 | 033 0.38

Vysokopevnostni ocel 225-300 | 77-104 | 600-1020 | 5 49 61 55 0.15% | 0.23 | 025 | 030 0.38
4340, 4330V, 300M, atd. 300-350 |104-121]1020-1180 | ¢5 43 55 49 0.13% | 020 | 023 | 028 0.35
350-400 |121-139]1180-1365 | 5 37 49 43 0.10% | 0.18 | 020 | 0.25 0.30

Konstrukéni ocel 100-150 | 38-50 | 370-500 | €5 73 95 84 0.20% | 0.28 | 035 | 0.0 0.45
A36, A285, A516, atd. 150-250 | 50-88 | 500-850 | C5 61 76 68 0.15% | 0.25 | 030 | 035 0.40
250-350 | 88-121 | 850-1180 | 5 55 70 62 0.13% | 023 | 028 | 030 0.35

Nastrojova ocel 150-200 | 50-70 | 500-700 | €5 49 67 58 010 | 018 | 023 | 0.8 0.33
H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. | 200-250| 70-88 | 700-870 | c5 37 52 45 010 | 018 | 023 | 0.28 0.33
Tepelné odolné slitiny 140-220 | 49-77 | 480-755 | C2 24 32 28 0.10% | 0.18 | 023 | 0.28 0.33
Hastelloy B, Inconel 600, atd. | 220-310| 77-101| 755-990 | c2 18 26 22 0.10% | 0.15 | 020 | 0.25 0.30
Slitiny titanu 140-220 | 49-77 | 480-755 | C2 30 38 32 0.10% | 0.18 | 023 | 0.28 0.33
220-310 | 77-101 | 755-990 | 2 24 33 28 0.10% | 0.15 | 020 | 0.25 0.30

slitiny pro letecky pramysl | 185-275 | 65-96 | 640-940 | 2 49 64 57 017+ | 022 | 029 | 035 0.40
$82 275-350 | 96-121 | 940-1180 | 2 37 49 43 0.14% | 019 | 027 | 030 0.35
Nerezové oceli Fady 400 185-275 | 65-96 | 640-940 | C2 49 64 57 017+ | 022 | 029 | 035 0.40
416, 420, atd. 275-350 | 96-121 | 940-1180 | 2 37 49 43 0.14% | 019 | 027 | 030 0.35
Nerezové oceli Fady 300 135-185 | 49-65 | 480-640 | C2 49 64 57 0.13% | 017 | 022 | 026 0.30
M 304, 316, 17-4PH, atd. 185-275 | 65-96 | 640-940 | C2 37 49 43 0.11% | 014 | 020 | 022 0.25
Nerezové oceli Super Duplex | 135-185| 49-65 480 - 640 C2 25 33 29 0.11% 0.15 0.19 0.23 0.27
185-275 | 65-96 | 640-940 | C2 19 25 22 0.09% | 013 | 018 | 0.20 0.23

«»* Obratte se na nase aplikaéni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.

DULEZITE: Doporuéené hodnoty rychlosti a posuvii najdete v pfislusnych grafech.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplikacnich techniku.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami .

Tvrdost m/min Posuv (mm/ot.) dle priméru
o ‘\\
|©.o]
Substra|—— — 9.50- | 12.98- | 17.53- | 24.41- | 35.01-
ISO Material (BHN) kg N/mm? t TiN TiAIN TiCN 12.95 17.52 24.38 35.00 47.80
Otéruvzdorné oceli 400 139 1365 C5 23 35 30 0.07 0.12 0.20 0.25 0.30
Hardox, AR400, T-1, atd. 500 160 1600 C5 15 26 21 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25
600 210 2000 C5 11 22 16 0.04 0.08 0.12 0.16 0.20
Kalené oceli 300-400 | 104-139 | 1020- 1365 C5 34 43 39 0.10 *» 0.18 0.23 0.28 0.33
400 - 500 139+ 1365+ C5 20 25 23 0.08 0.15 0.20 0.23 0.28
Nodularni / Seda litina 120-150 44-50 430-500 | C2,C3 98 141 127 0.20 0.30 0.38 0.48 0.58
Tvarna litina 150 - 200 50-70 500-700 | C2,C3 82 122 102 0.18 0.28 0.33 0.43 0.53 B
200 - 220 70-77 700-755 | C2,C3 73 110 93 0.15 0.23 0.30 0.38 0.45
220 - 260 77-90 755-890 | C2,C3 64 95 79 0.13 0.20 0.28 0.33 0.38
260-320 | 90-104 | 890-1020 | C2,C3 55 83 69 0.13 0.18 0.25 0.28 0.33 i
<
Lity hlinik 30 10 100 Cc2 366 460 410 0.25 0.38 0.45 0.50 0.55 J_U|
180 62 600 C2 244 306 275 0.23 0.33 0.40 0.45 0.50 3<>
Kovany hlinik 30 10 100 C2 366 460 410 0.10 0.15 0.25 0.30 0.36 )Z>
180 62 600 C2 244 306 275 0.20 0.28 0.36 0.45 0.50 -
Aluminiova bronz 100 - 200 38-68 370-670 C2 85 110 100 0.13 0.20 0.25 0.36 0.42
200 - 250 68 - 87 670 - 855 C2 64 94 79 0.10 0.15 0.18 0.25 0.33
Mosaz 100 38 370 C2 130 184 160 0.15 0.23 0.28 0.38 0.45
Méd' 60 21 200 C2 80 120 100 0.05 0.08 0.10 0.15 0.25
C
<
<
Nastaveni rychlosti a posuvt pro hluboké vrtani Priklad doporucené rychlosti a posuvu (_’}
Bl
Pokud je doporuéena 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 C<3
Prodlouzené Dlouhé | Extradlouhy XL 3XL aplikaci byly 37,5 m/min a 0,18 mm/ot. JZ>~
Rychlost _0.90 085 080 080 0.75 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 % 0.90 = 0.18 mm/ot -
posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90 T ) TR ’
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 = otdcky za minutu (ot./min) mm/min = mm za minutu (mm/min) m/min  =rychlost (m/min) )<>
m/min  =rychlost (m/min) RPM = otacky za minutu (ot./min) RPM = otacky za minutu (ot./min) =
DIA = vrtany pramér (mm) mm/rev =posuv (mm/ot.) DIA = vrtany primér (mm) Q‘
(@]
<
PN
<
E
N
ho
=
_|
2
BN
<
X
Selhani nastroje mazZe zpusobit vazné zranéni. (@)
- PFi pouZiti drzdk( bez pomocnych pouzder poufzijte 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_>|
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplikacni technici. =
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

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

Desticky HSS | Geometrie s rovhym dnem (Flat Bottom)

Tvrdost m/min
— } — -_._‘
o | (o] [oo] | [o2]
bide — - —_— —
ISO Material (BHN) kg N/mm? Grade TiN TiAIN TiCN AM200°®
Automatova ocel 100 - 150 38-50 370-500 HSS 52 76 70 88
1118, 1215, 12114, atd. 150 - 200 50-70 500-700 HSS 47 70 62 81
200 - 250 70 - 88 700-870 HSS 43 64 56 74
Nizkouhlikova ocel 85-125 30-46 300-450 HSS 46 67 59 77
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 46-62 450 - 600 HSS 43 64 56 74
1144, atd. 175 -225 62-77 600 - 775 HSS 40 59 53 68
225 -275 77 - 96 775 - 940 HSS 37 56 47 65
B Ocel se stfednim obsahem uhliku| 125 -175 46 - 62 450 - 600 HSS 43 64 56 74
1030, 1040, 1050, 1527, 175 -225 62-77 600 - 775 HSS 40 59 53 68
1140, 1151, atd. 225-275 77 -96 775 -940 HSS 37 56 47 65
< 275-325 | 96-111 940 - 1090 SC 34 53 46 61
é Legovana ocel 125-175 46 - 62 450 - 600 HSS 40 56 53 65
;_U| 4140, 5140, 8640, atd. 175 -225 62-77 600 - 775 HSS 37 53 47 61
Zg 225-275 77 -96 775 -940 HSS 34 47 44 54
> 275-325| 96-111 940 - 1090 SC 32 44 41 51
Z\ 325-375 | 111-129 1090 - 1265 SC 29 41 38 47
Vysokopevnostni ocel 225-300 | 77-104 600 - 1020 SC 21 29 26 33
4340, 4330V, 300M, atd. 300-350 | 104-121 | 1020-1180 SC 15 23 21 27
350-400 | 121-139 1180 - 1365 SC 13 20 18 23
Konstrukéni ocel 100 - 150 38-50 370 -500 HSS 36 52 47 60
C A36, A285, A516, atd. 150 - 250 50 - 88 500 - 850 HSS 32 44 41 51
250-350 | 88-121 850 -1180 SC 26 37 34 43
Nastrojova ocel 150 - 200 50-70 500 - 700 SC 21 29 27 33
5 H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. 200 - 250 70 - 88 700 - 870 SC 15 24 23 28
;—g Tepelné odolné slitiny 140 - 220 49-77 480 - 755 SC 7 10 9 13
E( Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220-310 | 77-101 755 - 990 SC 6 9 7 10
2 slitiny titanu 140 - 220 49-77 480 - 755 SC 10 14 12 16
= 220-310 | 77-101 755 - 990 SC 8 12 11 14
= Slitiny pro letecky primysl 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC 20 27 26 34
582 275 - 350 96 -121 940 - 1180 SC 15 24 21 28
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC 20 27 26 34
416, 420, atd. 275-350 | 96-121 940-1180 SC 15 24 21 28
D M Nerezové oceli fady 300 135 -185 49-65 480 - 640 SC 20 27 26 34
304, 316, 17-4PH, atd. 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC 15 24 21 28
< Nerezové oceli Super Duplex 135 - 185 49 - 65 480 - 640 SC 20 27 26 34
,32‘ 185 - 275 65 - 96 640 - 940 SC 15 24 21 28
=
ok Otéruvzdorné oceli 400 139 1365 SC - - - -
2 Hardox, AR400, T-1, atd. 500 160 1600 SC - - - -
3; 600 210 2000 N/A - - - -
= Kalené oceli 300-400 | 104-139 [ 1020-1365 SC 13 20 18 24
400 - 500 139+ 1365+ SC 8 12 10 13
Litina 120 - 150 44 -50 430 - 500 HSS 46 67 59 77
150 - 200 50-70 500 - 700 HSS 40 59 53 68
200 - 220 70-77 700 - 755 HSS 34 53 46 61
220 - 260 77 -90 755 - 890 SC 29 46 38 53
E 260-320 | 90-104 | 890-1020 SC 24 37 32 43
. Lity hlinik 30 10 100 HSS 160 228 198 -
:E\ 180 62 600 HSS 79 122 107 -
3 Kovany hlinik 30 10 100 HSS 160 228 198 261
2 180 62 600 HSS 79 122 107 141
J£~ Aluminiova bronz 100 - 200 38-68 370-670 SC 40 59 53 70
= 200 - 250 68 - 87 670 - 855 SC 29 46 38 50
Mosaz 100 38 370 HSS 46 67 59 78
Méd' 60 21 200 SC 35 45 40 53
«» Obratte se na nase aplikac¢ni techniky o pomoc pfi obrabéni téchto materiald.
X
8
>
Z\ DULEZITE: Doporugené hodnoty rychlosti a posuvi najdete v pfisludnych grafech.

Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technicka podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplika¢nich technik.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi b¥itovymi destickami .

Nastaveni rychlosti a posuvt pro hluboké vrtani

Posuv (mm/ot.) dle priméru /A Délka drzaku
9.50 - 12.98 - 17.53 - 24.21 - 35.01 - 47.85 - Prodlouzeny | Dlouhy Extra
12.95 17.53 24.38 35.00 47.80 65.99 dlouhy XL 3XL
0.15 0.23 0.28 0.35 0.41 0.46 Rychlost 0.90 0.85 0.80 0.80 0.75
0.15 0.23 0.28 0.35 0.41 0.46 posuv - 0.95 0.90 0.90 0.90
0.13 0.23 0.28 0.35 0.38 0.43
0.13 % 0.20 0.25 0.33 0.38 0.43
0.13 <% 0.20 0.25 0.33 0.38 0.41 Pfiklad doporuéené rychlosti a posuvu
0.10+ 0.18 0.23 0.30 0.36 041 Pokud je doporucend rychlost a posuv 50 m/min a 0,20 mm/ot
0.10% 0.18 0.23 0.30 0.36 0.38 pro drzak standardni délky, pak rychlost a posuv s drzakem 3XL
0.13 0.20 0.25 0.33 0.38 0.46 ve stejné aplikaci bude 37,5 m/min a 0,18 mm/ot.
0.10 0.18 0.23 0.30 0.36 0.43 50 x 0.75 = 37.5 m/min 0.20 x 0.90 = 0.18 mm/ot.
0.10 0.18 0.23 0.30 0.36 0.43
0.10 0.15 0.20 0.25 0.33 0.38
0.13 0.18 0.23 0.30 0.33 0.41
0.10 0.18 0.23 0.30 0.33 0.41
0.10 0.15 0.23 0.30 0.33 0.41 Vzorce
0.10 0.13 0.20 0.25 0.30 0.38 1. [ RPM =(318.47 x m/min) / DIA
0.08 0.13 0.20 0.25 0.30 0.36 Kde:
0.10 % 0.15 0.20 0.23 0.25 0.30 RPM = otatky za minutu (ot./min)
0.08 0.15 0.20 0.23 0.25 0.30 m/min ~rychlost {m/min)
0.08+ 0.13 0.8 0.20 0.23 0.28 DIA = vrtany pramér (mm)
0.13 + 0.23 0.25 0.30 0.38 0.43
0.10 + 0.20 0.23 0.25 0.33 0.41 2. ‘ mm/min = RPM x mm/rev
0.10 % 0.18 0.20 0.23 0.30 0.38 Kde:
0.10 0.13 0.18 0.23 0.25 0.30 . . .
0.10 0.13 0.18 0.23 0.23 0.28 mm/min - =mm za minutu (mm/min)
- " | RPM = otacky za minutu (ot./min)
0.08 + 0.15 0.18 0.23 0.25 0.30 mm/rev =posuv (mm/ot.)
0.08 + 0.13 0.15 0.18 0.20 0.25
0.08 %% 0.15 0.18 0.23 0.25 0.30 3, ‘ m/min = RPM x 0.003 x DIA
0.08 < 0.13 0.15 0.18 0.20 0.25 Kde:
0.13+% 0.18 0.20 0.25 0.30 038 m/min =rychlost (m/min)
0.10 0.15 0.18 0.23 0.25 0.30 RPM = otatky za minutu (ot./min)
0.13 % 0.18 0.20 0.25 0.30 0.36 DIA = vrtany pramér (mm)
0.10 % 0.15 0.18 0.23 0.25 0.28
0.13 % 0.18 0.20 0.25 0.30 0.36
0.10 % 0.15 0.18 0.23 0.25 0.28
0.13 + 0.18 0.20 0.25 0.30 0.36
0.10 % 0.15 0.18 0.23 0.25 0.28
0.08 + 0.13 0.18 0.20 0.27 0.38
0.06 + 0.10 0.15 0.18 0.23 0.28
0.15 0.25 0.36 0.43 0.48 0.51
0.13 0.23 0.30 0.41 0.46 0.48
0.13 0.20 0.25 0.36 0.41 0.43
0.10 0.15 0.20 0.25 0.33 0.33
0.10 0.13 0.15 0.20 0.25 0.25
0.18 0.28 0.36 0.43 0.46 0.48
0.18 0.28 0.36 0.41 0.43 0.48
0.18 0.28 0.36 0.43 0.46 0.48
0.18 0.28 0.36 0.41 0.43 0.48
0.13 0.23 0.30 0.41 0.51 0.61
0.10 0.15 0.20 0.25 0.31 0.38
0.15 0.25 0.36 0.43 0.53 0.63
0.05 +¢ 0.08 0.15 0.20 0.25 0.35

1\ POZOR! Selhani nastroje mize zplsobit vainé zranéni.
- Pfi pouziti drzdki bez pomocnych pouzder poufzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni néstroj v zébéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min.
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vdm poskytnou nasi aplikacni technici.
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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¥isluinych 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.
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami .

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 = otacky za minutu (ot./min) RPM = otacky za minutu (ot./min) o
DIA = vrtany pramér (mm) mm/rev = posuv (mm/ot.) DIA = vrtany primér (mm) é
5.
<
E
N
)S}
o
5.
<
X
Selhani nastroje muze zpisobit 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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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.
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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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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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