VRTANI |  T-A Pro™ Vysoce vykonny systém vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami

T-A Pro™ Doporucené fezné podminky | Metrické (mm)

Karbidové
Posuv (mm/ot.) dle priméru
Tvrdost Rychlost 11.10 mm 12.70 mm 17.65 mm 24.38 mm 35.05 mm
Material (BHN) Substrat | (m/min) | -12.69mm | -17.64mm -24.37mm | -35.04mm -47.80mm
Automatova ocel 100 - 150 P 145 0.18 0.25 0.33 0.41 0.51
1111Mn30, 10520, 11SMn36, atd. 150 - 200 P 135 0.18 0.25 0.33 0.41 0.51
200 - 250 P 125 0.15 0.25 0.33 0.41 0.51
Nizkouhlikova ocel 85-125 P 130 0.15 0.23 0.30 0.38 0.48
C22, C10, CK22, 15Cr3, etc 125-175 P 125 0.15 0.23 0.30 0.38 0.48
175-225 P 115 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46
225-275 P 110 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46
Ocel se stiednim obsahem uhliku 125-175 P 125 0.15 0.23 0.30 0.38 0.48
C45, C60, 30Mn5, atd. 175-225 P 115 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46
225-275 P 110 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46
275-325 P 100 0.10 0.18 0.23 0.30 0.41
Legovana ocel 125-175 P 130 0.15 0.23 0.30 0.36 0.43
42CrM04, 36NiCr10, 10NiCrMo13 4, atd. 175-225 P 120 0.13 0.20 0.28 0.36 0.43
225-275 P 110 0.13 0.20 0.28 0.36 0.43
275-325 P 105 0.10 0.18 0.25 0.30 0.38
325-375 P 95 0.08 0.18 0.25 0.30 0.38
Vysokopevnostni slitiny 225-300 P 105 0.10 0.18 0.25 0.33 0.38
34NiCrMos8, atd. 300 - 350 P 100 0.08 0.15 0.23 0.30 0.36
350 - 400 P 90 0.08 0.15 0.20 0.28 0.33
Konstrukéni ocel 100 - 150 P 120 0.15 0.25 0.30 0.36 0.46
1St37, St52, S355, atd. 150 - 250 P 105 0.13 0.23 0.25 0.30 0.41
250- 350 P 85 0.10 0.20 0.23 0.25 0.36
Nastrojova ocel 150 - 200 P 65 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
1.2714, 1.2379, 1.2344 atd. 200 - 250 P 55 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Zaruvzdorné slitiny 140 - 220 M 20 0.08 0.18 0.20 0.25 0.30
Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220-310 M 15 0.08 0.15 0.18 0.20 0.25
Slitiny titanu 140 - 220 M 20 0.08 0.18 0.20 0.25 0.30
220-310 M 15 0.08 0.15 0.18 0.20 0.25
Slitiny pro letecky primysl 185 - 275 M 45 0.13 0.20 0.23 0.25 0.36
S82 275 - 350 M 35 0.10 0.18 0.20 0.2 0.30
PFiklad nastaveni pro 7xD a 10xD (nastaveni 0.8) Pfiklad nastaveni pro 12xD a 15xD (nastaveni 0.7)
Data x Hodnoty pro nastaveni | Rychlost / posuv (7xD) Rychlost x Hodnoty pro nastaveni | Rychlost / posuv (10xD)
100 m/min x 0.80 =80 m/min 100 m/min x 0.70 =70 m/min
0.2 mm/ot. x 0.80 =0.16 mm/ot. 0.2 mm/ot. x 0.70 =0.14 mm/ot.
Doporuceni pro chlazeni
KRATKY, 3xD, 5xD 7xD, 10xD 12xD, 15xD
Tlak Pritok Tlak Pritok Tlak Pritok
Série [BAR] [1/min] [BAR] [1/min] [BAR] [1/min]
z 31 15 34 22 45 30
0 24 22 31 34 34 45
1 21 30 27 38 34 45
2 17 38 24 49 31 60
3 14 45 21 53 27 68

A\ VAROVANI | selhani nastroje miize zpiisobit véiné zranéni.
- PFi pouziti drzak( bez pomocnych pouzder poutzijte kratky drzak T-A® k vyrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni néstroj v zdbéru s obrobkem, nenastavujte ota¢ky na vice nez 50 ot./min.
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplikac¢ni technici.

DULEZITE: Doporuéené hodnoty rychlosti a posuvti najdete v ptisluinych grafech.
Aktuadlni 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 Pro™ Vysoce vykonny systém vrtani s vyménitelnymi bfitovymi destickami .

T-A Pro™ Doporucené fezné podminky | Metrické (mm)

Karbidové
Posuv (mm/ot.) dle priméru
Tvrdost Rychlost 11.10 mm 12.70 mm 17.65 mm 24.38 mm 35.05 mm
Material (BHN) Substrat [ (m/min) | -12.69mm | -17.64mm | -24.37mm | -35.04mm | -47.80mm
Nerezova ocel fady 400 185-275 M 85 0.13 0.25 0.28 0.30 0.33
1.4404 atd. 275 - 350 M 70 0.10 0.23 0.25 0.28 0.30
Nerezova ocel fady 300 135-185 M 85 0.13 0.18 0.20 0.23 0.30
M 1.4571 atd. 185 - 275 M 70 0.10 0.15 0.18 0.20 0.28
Nerezové oceli PH 275-350 P 50 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25
17-4,13-8, 15-5 350-425 P 35 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25
Nerezové oceli Super Duplex 135-185 M 35 0.13 0.13 0.15 0.15 0.18
185 - 275 M 25 0.10 0.13 0.13 0.15 0.15
Otéruvzdorné materidly 400 P 20 0.08 0.15 0.20 0.23 0.30
Hardox, AR400, T-1, atd. 500 P 15 0.05 0.13 0.18 0.20 0.25
600 N/A - - - - - -
Kalena ocel 300 - 400 P 30 0.08 0.15 0.20 0.23 0.30
400 - 500 P 15 0.05 0.13 0.18 0.20 0.25
SG / Nodularni litina 120 - 150 K 185 0.18 0.30 0.41 0.51 0.61
150 - 200 K 170 0.15 0.28 0.36 0.46 0.56
200 - 220 K 150 0.15 0.23 0.30 0.41 0.46
220 - 260 K 135 0.13 0.18 0.23 0.30 0.36
260 - 320 K 120 0.10 0.15 0.18 0.23 0.30
Lity hlinik 30 N 335 0.20 0.33 0.41 0.51 0.56
180 N 185 0.20 0.33 0.41 0.46 0.56
Kujny hlinik 30 N 335 0.23 0.33 0.43 0.51 0.61
180 N 185 0.13 0.18 0.25 0.33 0.41
Hlinikova Bronz 100 - 200 N 150 0.15 0.28 0.36 0.46 0.56
200 - 250 N 90 0.13 0.18 0.23 0.30 0.36
Mosaz 100 N 135 0.18 0.30 0.41 0.51 0.61
Méd' 60 N 50 0.05 0.08 0.15 0.20 0.25
Ptiklad nastaveni pro 7xD a 10xD (nastaveni 0.8) Pfiklad nastaveni pro 12xD a 15xD (nastaveni 0.7)
Data x Hodnoty pro nastaveni | Rychlost / posuv (7xD) Rychlost x Hodnoty pro nastaveni | Rychlost / posuv (10xD)
100 m/min x 0.80 =80 m/min 100 m/min x 0.70 =70 m/min
0.2 mm/ot. x 0.80 =0.16 mm/ot. 0.2 mm/ot. x 0.70 =0.14 mm/ot.
Doporuceni pro chlazeni
KRATKY, 3xD, 5xD 7xD, 10xD 12xD, 15xD
Tlak Prutok Tlak Prutok Tlak Pratok
Série [BAR] [1/min] [BAR] [1/min] [BAR] [1/min]
Y4 31 15 34 22 45 30
0 24 22 31 34 34 45
1 21 30 27 38 34 45
2 17 38 24 49 31 60
3 14 45 21 53 27 68

A\ VAROVANI | selhani nastroje muize zpiisobit vézné zranéni.
- PFi pouZiti drzdk( bez pomocnych pouzder pouzijte kratky drzak T-A® k vyvrtani pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD.
- Pokud neni nastroj v zdbéru s obrobkem, nenastavujte otacky na vice nez 50 ot./min.
Aktuadlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technickou pomoc pro vase konkrétni aplikace vam poskytnou nasi aplikacni technici.

DULEZITE: Doporuéené hodnoty rychlosti a posuvii najdete v pfisluinych grafech.
Aktualni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com. Technicka podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim nasich aplikacnich
technikd. Informace o drzacich délek7xD, 10xD, 12xD, and 15xD naleznete u vy3e uvedenych p¥ikladd.

www.alliedmachine.com | www.crstools.cz A25: 51



