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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

VRTACI SYSTEM T-A® — Pfehled |Vymeénitelné britové desticky

Série Série Y Série Z Série 0 Série 1 Série 2 Série 3 Série 4
GEN2 T-A® I
D; mm 9.50-11.07 11.10-12.95 12.98-17.65 17.53-24.38 24.41 - 35.05 34.36-47.80 46.99 - 65.28
D; inch 0.374-0.436 0.437 - 0.510 0.511 - 0.695 0.690 - 0.960 0.961 - 1.380 1.353-1.882 1.850-2.570
Moznost pouZiti
zesileného’ ® @ @ @ @ @ ®
drzaku*
HSS HSS
HSS Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt
. . Super Cobalt
Substaty Premium Cobalt
Karbidové K35 (C1) K35 (C1) K35 (C1) K35 (C1) K35 (C1) _ _
substraty K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2)
AM200°® AM200°® AM200°® AM200°® AM200°® AM200°® AM200°®
Povlaky X .
TiN TiN
* Vice informaci o moZnosti pouZiti zasilenych drzaka najdete na strané A30: 7
Série Série Y Série Z Série 0 Série 1 Série 2 Série 3 Série 4
T-A® Original
. (o 0 (o o o _o Nl o _ o
D; mm 9.50 - 11.07 11.10-12.95 12.98 - 17.65 17.53-24.38 24.41 - 35.05 34.36-47.80 46.99 - 65.28
D inch 0.374-0.436 0.437-0.510 0.511-0.695 0.690 - 0.960 0.961-1.380 1.353-1.882 1.850-2.570
MozZnost pouziti
e | ) ® 2 2 2 ® ®
drzdku*
HSS HSS
HSS Substraty Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt
Premium Cobalt Premium Cobalt Premium Cobalt Premium Cobalt Premium Cobalt
K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2) K20 (C2)
Karbidové K10 (C3) K10 (C3) K10 (C3) K10 (C3) K10 (C3) _
substraty P40 (C5) P40 (C5) P40 (C5) P40 (C5) P40 (C5) P40 (C5)
N2 N2 N2 N2 N2
TiN TiN TiN TiN TiN TiN TiN
Povlaky TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
TiCN TiCN TiCN TiCN TiCN

* Vice informaci o moZnosti pouZiti zesilenych drzakl najdete na strané A30: 7

Povlaky bfitovych desticek

AM200°®

e ZvySend t

odolnost

epelna
oproti povlakim TiN, TiCN a
TiAIN se zvySenou odolnosti
proti otéru.

e ZvySena Zivotnost desticky pfi
vysokych feznych podminkach

e Vice nez 20% navyseni
Zivotnosti oproti povlaku TiAIN

e Barva: médéna-bronzova

hliniku

* Pro vseobecné pouziti
e ZvySena Zivotnost oproti
nepovlakovanym destickam

¢ Nejlepsi volba pro vrtani do

e Barva: zlato-Zlutd

TiAIN

¢ Vynikajici odolnost proti otéru pfi
vysokych feznych podminkach

¢ Vynikajici odolnost proti korozi
e Maximalni pracovni teplota 800°C

e Barva: fialovo-Sedd

TiCN

e Vynikajici odolnost proti otéru pfi
nizkych reznych podminkach

¢ Vysoka tvrdost/odolnost proti

otéru

e Maximalni pracovni teplota 400°C

e Tvrdost HV 3500

e Barva: modro-seda

A30: 2
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi b¥itovymi destickami .

Série 5 Série 6 Série 7 Série 8
62.38-76.20 76.22 - 89.08 89.10 - 101.60 101.63 - 160.00
2.456 - 3.000 3.001 - 3.507 3.508 - 4.000 4.001-6.299

HSS HSS HSS HSS
Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt
AM200°® AM200°® AM200°® AM200°®
TiN TiN TiN TiN

Série 5 Série 6 Série 7 Série 8
62.38-76.20 76.22 - 89.08 89.10-101.60 101.63 - 160.00
2.456 - 3.000 3.001 - 3.507 3.508 - 4.000 4.001 - 6.299

HSS HSS HSS HSS
Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt Super Cobalt
TiN TiN TiN TiN

Substraty bfitovych desticek

HSS (Original / GEN2)

Nejlepsi volba pro vSeobecné pouZiti.
Doporuceno pro obtizné aplikace,
napt. Pfi nizké tuhosti stroje, nebo pro
hluboké vrtani. Doporuceno pro
vétsinu oceli, litinu, a slitiny hliniku do
275 BHN 96 kg.

HSS Super Cobalt (Original / GEN2)

Vhodny pro obrabéni pfi dobré
tuhosti stroje, pfi vrtani exotickych
a vysoce legovanych material(,
nebo pti poZadavku na vyssi fezné
podminky. Tvrdost obrabéného
materidlu do 350 BHN / 121 kg

HSS Premium Cobalt (Original / GEN

Vhodny pro obrabéni pti dobré

tuhosti stroje, pfi vrtani exotickych a

vysoce legovanych materiald, nebo
pfi poZzadavku na vyssi fezné
podminky. Tvrdost obrabéného
materialu do 400 BHN / 139kg.

2) | Karbid P35 (C5) (Pouze original )

Vynikajici pro obrabéni automatové
oceli, nizkouhlikovych a stfedné
uhlikovych oceli, legovanych oceli,
vysokopevnostnich oceli,
nastrojovych a kalenych oceli.

Karbid K10 (C3) (Pouze original)

Urceno pro vrtani sedé / bilé litiny.
Specidlni geometrie umoziuje
podstatné zvyseni rychlosti
penetrace a poskytuje vyjimecnou
pevnost feznych hran a vysokou
Zivotnost néstroje.

Karbid K20 (C2) (Original / GEN2)

Vynikajici pro vrtani tepelné
odolnych slitin, slitiny titanu, lity
hlinik, tvérnou litinu, 3edé / bilé
litiny, hlinikovou bronz, mosaz, méd’
a nékteré nerezové oceli.

Karbid K35 (C1) (Pouze GEN2)

Vynikajici pro obrdbéni automatové
oceli, nizkouhlikovych a stfedné
uhlikovych oceli, legovanych oceli,
vysokopevnostnich oceli,
nastrojovych a kalenych oceli.

Karbid N2 (Pouze original)

Karbid Allied Machine N2

s diamantovym CVD povlakem

s vysokou tvrdosti, odolnosti a
maximalnim vykonem. Zivotnost
nastroje je 30-50x vyssi, nez
Zivotnost karbidového nastroje bez
povlaku.

www.alliedmachine

.com www.crstools.cz
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@ VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

Geometrie vyménitelnych bfitovych destic¢ek

Mame na to geometrii

Allied Machine vi, Ze pokud jde o vrtani otvor(, neexistuje univerzalni feseni.
Abychom lépe vyhovéli bezpoctu riznych aplikaci, které mohou zakaznici
potfebovat, vyvinuli jsme nékolik rGznych geometrii destic¢ek.

Pokud si nejste jisti, kterd geometrie by byla pro vasi aplikaci nejlepsi,
zavolejte nasim aplikaénim technik(im. Jsou pfipraveni vds spravné

nasmérovat. odlehéeni
+44 (0)1384 400 900
engineering.eu@alliedmachine.com
=
Lamate thisky Geometrie rohu
B
Desticky GEN2 T-A® Drill Desticky T-A Original
<
<
<
=
)<>\
.
=
C
=
ﬂ Standard standard
é . Pogst?tnel'( zvyseni Zivotnosti desticky a feznych o Vysok Zivotnost desticky
odmine
B‘ P L. . . o e Zlepsené centrovani, stabilita vrtani, tvorba
= o Zlepsené centrovani, stabilita vrtani, tvorba thisky
> tfisek a sniZeni osovych sil . L. o g
Z . e L, * Poskytuje hladky vyjezd z otvoru pfi vrténi
3 Po?kthJ’e hladsi vnyjezd z otvoru pfi vrtani prachozich otvord
prichozich otvort . i .
e Pro tuhé i méné tuhé stroje
D High Elasticity (-HE)
» Vynikajici tvorba tfisek v materidlech s velmi Tiny Chip (-TC)
< vysokou pruznosti / taznosti a zhorsenymi e Unikatni geometrie drazky a $picky pro
1:2\ podminkami pro vytvareni trisky vynikajici kontrolu tfisky
m
;" o Efektivni u slabsich stroja : e Urceno pro vrtani do materidld vytvérejicich
g o Pfiklad materidlu: nizkouhlikova ocel (neni dlouhou tfisku
JZ>~ vhodné pro nerezové oceli) e ZvySenad vykonnost u slabsich strojl
Corner Radius (-CR)
* Snizuje tvorbu otfepd pfi vyjezdu
o Vynikajici povrch otvoru u vétsiny aplikaci
E e Zlepsuje distribuci tepla a Zivotnost nastroje
o Lze pouzit jako doplnék k jinym geometriim
S
<
_|
(@)
< Special Corner Preparation (-SK)
.
= e |deadlni pro obrabéni litiny
e Vétsi nez standardni zkoseni rohu
e Zlepsena tepelna odolnost
e Standardni soucast geometrii Cl, Hl a HR
X
Pokracovani na dalsi strance
(@)
%]
>
z

A30: 4 www.alliedmachine.com | www.crstools.cz



VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

Cam Point (-CP)
o Rezné hrany nabrougeny ve $roubovité plose

Notch Point® (-NP)

e Eliminuje rozsiteni na vybéhu otvoru

e ZvySend stabilita pfi vrtani a dobré stfedéni otvoru e Zvysuje stabilitu pfi hlubokém vrtani

¢ Eliminace rozsifovani otvoru pfi pouZziti delSich
drzakd

o Zlepseni kvality povrchu otvoru

e SniZuje osové sily

e MdUZe byt pouZita v kombinaci s geometriemi Cl,
HR a HI

e Materialy: Ocel, ocelové odlitky a vykovky, litina

High Impact Notch Point® (-IN)
e Kombinace geometrii High Impact a Notch Point

High Impact (-Hl)
¢ Pro materidly s tvrdosti nad 200 HB (700 Nmm?)

o Zlep3uje tvorbu tFisky v materialech s vysokou pruznosti * ZvySuje stabilitu pfi hlubokém vrtani

a houZevnatosti a Spatnou tvorbou tfisky o Zlepduje tvorbu tfisky v materialech s vysokou pruznosti B
* Srazeni hrany zvysuje Zivotnost néstroje a houZevnatosti a $patnou tvorbou tfisky
¢ Materialy: Odlitky a vykovky z konstrukénich oceli
<
-<
<
=S
High Rake (-HR) High Rak.e Notch Point‘é (-BN) . )<>
Pro materialy s tvrdosti nad 200 HB (700 Nmm?) e Kombinace geometrii High Rake a Notch Point JZ>
e Zlepiuje tvorbu tfisky v materialech s velmi vysokou e Eliminuje rozsifeni na vyb&hu otvoru o
pruznostf a houZevnatosti a extrémné $patnou : o Zlepsuje tvorbu tfisky v materidlech s velmi vysokou
tvorbou tfisky pruznosti a houzevnatosti a extrémné $patnou tvorbou
e Srazeni hrany zvyiuje Zivotnost nastroje i tiisky
o Materialy: Mékkeé oceli, odlitky a vykovky (neni uréeno ;
pro nerezové oceli) C
Cast Iron Notch Point® (-CN
Cast Iron (-Cl) . ( ) . é
 Specialni geometrie pro vrtani $edé a bilé litiny * Kombinace geometrii Cast Iron a Notch Point =
o \jime&na pevnost hran e Zvysuje stabilitu pfi hlubokém vrtani c
. . v b g NK
« Uprava rohu SK2 pro vy&i Zivotnost néstroje e Specidlni geometrie pro vrtani Sedé a bilé litiny 2
e Standardni geometrie tvrdokovovych desticek JZ>
substratu K10 (C3) =
Aluminium (-AN) Mosaz (-BR) D
o Nejlepsi volba pfi obrabéni hliniku e Zvysuje Zivotnost nastroje diky specidlni geometrii
* VylepSend geometrie zlepsuje tvorbu tfisky a a tvaru ostri <
kvalitu otvoru e Snizend tendence ,samoposuvu” 'ZE
m
* Povlak TiN zlepsuje tepelnou odolnost a - ;)<
prodluZuje Zivotnost nastroje 2
.
=
90° Spot and Chamfer (-SP) Rovné dno (-FB)
o Stfedova konstrukce zvy3uje stabilitu a pevnost * ldealni pro vyrovnavani nebo zarovnavani dna
- . . . - jiz existujicich otvoru s vysokou tuhosti
¢ Eliminuje potfebu nasledného srazeni hran Obsah N 10° h d y
. sahuje maly 10° hrot na $picce destic
o K dispozici téZ s lamacem t¥isky (viz -SW niZe) I v P ¥
e K dispozici i bez lamace tfisek (viz -FN nizZe)
E
S
=
90° Spot and Chamfer (-SW) Rovné dno (-FN) a
e Geometrie jadra je navrZena tak, aby zlepSovala * IdedlIni pro vyrovnavani nebo zarovnavani dna )<>
stabilitu a tuhost nastroje jiz existujicich otvoru s vysokou tuhosti =
o Eliminuje potiebu nasledného srazeni hran * Obsahuje maly 10° hrot na 3picce desticky
o Slamacem tiisek e K dispozici s lamace tfisek (viz -FB vyse)
X
(@)
Q
>
Z

www.alliedmachine.com

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

Dostupné standardni geometrie bfitovych desticek

Nasledujici tabulka uvédi, které geometrie jsou k dispozici jako standardni polozka (na zakladé typu a série desticky). Pokud potfebujete geometrii desticky,
ktera neni uvedena jako standardné dostupna, volejte aplikacniho technika a poZzadejte jej o nabidku desti¢ky s vami pozadovanou geometrii.

U specialnich geometrii mohou byt Gc¢tovany vyssi ceny a je nutné pocitat s del$imi dodacimi IhGtami oproti standardnim geometriim.

GEN2 T-A® T-A® Original
Desticky HSS Karbidové desticky
Série Série Série Série Série Série Série Série
Dopliikové geometrie Y-2 3-4 5-8 Y-2 3-4 5-8 Y-2 3

-AN | Aluminium . .
B -BR | Mosaz (Mosaz) . . . . . . .
-Cl | Litina (Cast Iron) . . . . .
5 -CN | Notch Point® Cast Iron . . .
<
= -cP | cam Point o o
.
3<>\ -CR | Corner Radius . ’ . . . . .
=2
‘ -HE | High Elasticity o [ )
-HI | High Impact . ’ . . . . .
HR | High Rake o o [ [ o o o
c -IN | Notch Point® High Impact . . .
< -NC | No Chipbreaker . ’ . . . . .
<
ﬁ -NP | Notch Point® o [ ] [ )
cC
o) -RN | Notch Point® High Rake o [ ) [ )
<
jz>\ -SK | Special Corner Preparation . ’ . . . . .
-TC | Tiny Chip o o
-WC | No Corner Clips . . . . . . .
D
=
=
m
X
A
2
=,
<
E
5
S\
_{
2
=,
<
X
(@)
%!
>
z
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami .

Drzaky britovych desticek

Délky drzaka (pro poufZiti s destickami GEN2 a T-A® Original) Typy stopky

Velmi kratké | Série: Y - 3 Pouze s valcovou stopkou s ploskou a pFimou drazkou) _-

Stopka upinace ER Valcova stopka
Kratké | Série: VSechny Série: Y,Z,0 Série: Vsechny

Il

|

Stiedni | Série: VSechny ..‘"'_ . 1' '-

<

<

_ KuZelova stopka (Morse) Vilcova s ploskou ;<U
Série: Viech frie r

Standardni | Série: Viechny erie: vsechny Série: VSechny 32
>

=

|

A Standard Plus | Série Y -2 (Pouze s valcovou stopkou a drazkou ve Sroubovici)

A ProdlouZené | Série: 0-3

A Dlouhé | Série: 0-2

INVAOZNYLSAA

A Velmi dlouhé | Série: 0

<
AXL | Série: Vechny >
=
Q<
N\
2
>,
=
A3XL | Série: Vechny :
Zesilené série drzaku (0.5, 1.5, 2.5)
Zesilené série drzakul je doporuceno pouzit, pokud vrtate karbidovymi destickami v horni ¢asti rozsahu série, ale také tam, kde je nutna vyssi tuhost
nastroje a kde je potteba robustnéj$iho upnuti desticky. POZNAMKA: S drzaky zesilenych sérii mohou byt pouzity pouze specifikované desticky.
@ @ @ @ E
N
>
<
_|
2
>,
=
Desticka standardni série + Desti¢ka pro zesilenou sérii + Desti¢ka pro zesilenou sérii + Desti¢ka standardni série +
drzak standardni série drzak standardni série drzak zesilené série drzak zesilené série
X
(@)
n
_|
Doporucené rychlosti a posuvy naleznete v tabulkach na pfislusnych stranach katalogu. Na strané A30: 148 naleznete doporuceni pro hluboké vrtani. Pro technickou 3_>|
podporu kontaktujte aplikaéniho technika. Z

www.alliedmachine.com | www.crstools.cz A30: 7



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

Technické Informace

Balani 4 . _A®
ReSeni druhé generace: GEN2 T-A Povlak AM200°®

Jak posunout nastroje na novou Uroven? Vyberete ty nejlepsi a aplikaci nejnovéjsich
technologii a poznatku déle zlepsite jejich vlastnosti, Tak posunujete hranice znamého
a mozného, a kdykoliv posunete tyto hranice, stane se to, co bylo plvodné nemozné

a neznamé novou hranici mozného a znamého. ® Vyssi Fezné podminky

* Lepsi tepelnd odolnost oproti TiN, TiCN a TiAIN a
soucasné lepsi odolnost proti otéru

Koneckonc, viechno bylo plivodné neznamé a nemozné... o Vyssi Zivotnost ndstroje o vice nez 20 % oproti TiAIN

Brousena spodni strana

o Zabezpedi pfesné upevnéni

B
Zaoblena fezna hrana (u nékterych sérif)
5 o zlepsuje tvorbu trisky
<
=
=
§ Geometrie Notch Point®
=z ¢ zlepsuje stabilitu nastroje a pfimost otvoru
® snizuje tah
C
SraZeni hrany rohu

5 e ZlepSuje odvod tepla
ﬂ e Zvysuje Zivotnost ndstroje
)
c
8‘ Fazeta ve Sroubovici
J<> (u nékterych sérii)
Z\ e ZvySuje stabilitu nastroje
D Lepsi formovani tfisky

Spravna tvorba tfisky je pfi vrtani zasadni. Kvalita t¥isky zdsadnim
< zplUsobem ovliviiuje celou operaci vrtani: ¢as cyklu, Zivotnost nastroje,
,:E\ miru odpadu, stav a kvalitu vysledného otvoru.
m
9 Vime, jak je dlleZité spravné formovani tfisky. Proto neustale vylepsujeme
g a vyvijime nové geometrie, abychom vytvofili lepsi a produktivné;jsi
JZ>‘ nastroje T-A®.

Uhel sklonu
ostii

Nastaveni pro novou aplikaci

E e Pred ;aéétkem zkontrolujte chlazeni a rovhomérnost toku chladici Polomér
kapaliny odlehgeni

,;\ o Vyvrtejte kratky otvor do hloubky 1xD Osti
< o Triska by méla byt kratkd a neméla by byt zbarvena slamové Zluté o,
= M Rovina fezu g\
) nebo modie S
= (Uhel fezu) =
:‘Z>‘ e Zmérte otvor, jestli je v poZadované toleranci

e Pokud je vSe v poradku, vrtejte do poZadované hloubky

e Ujistéte se, Ze proces vrtani je tichy a plynuly a tfiska se nikde

nehromadi Posuv
-—
X Rezna rychlost(v)
Uhel odlehgeni

(@)
Q
>
z

A30: 8 www.alliedmachine.com | www.crstools.cz



VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bfitovymi destickami

Odolnost proti otéru x pevnost

- -
P¥i vybéru materialu nastroje je dlleZita jeho pevnost a odolnost proti otéru. mb Jl'
Cim vétsi odolnost proti otéru material vykazuje, tim vice byva nachylny k -
prasknuti nebo odstipnuti a tim tuzsiho stroje je pro obrabéni zapottebi.
AM200°® TiN

Na druhou stranu, pro efektivni obrabéni nékterych materidld maze byt
pozadovano pouziti kobaltového nebo karbidového substratu desticky.
Nasledujici graf vam pomuze pfi vybéru vhodného materialu desticky, ktery bude
splriovat jak poZadavky na pevnost, tak odolnost proti otéru, aby vase vrtani bylo
co nejproduktivnéjsi a pfitom nakladové efektivni.

TiAIN TiCN
B

Vzristajici

A Karbid (C3)

Karbid (C2 a C5)
Karbid (C1)

Premium Cobalt
(AM200°) Super Cobalt
(AM200°®)

INVAVLIAAA

Premium Cobalt
(TIAIN)

Rychlotezna ocel
(AM200°®)

Super Cobalt
(TIAIN)

(@)

Rychlofezna ocel
(TIAIN)

Premium Cobalt
(TiCN)

Odolnost proti otéru

INVYAOZNYLSAA

Super Cobalt
(TiCN)

Premium Cobalt
(TiN)

Rychlofezna ocel
(TIiCN)

O

Super Cobalt
(TiN)

Rychlorezna ocel
v (TiN)

Klesajici | | |

INVAONDITYA

Odolnost viéi prasknuti

T-A® System — zasady pro pouZiti

e Vyberte nejkrats$i mozny drzak, s nimz budete vrtat

m

o Ujistéte se, Ze je drzakT-A® bezpecné upnut a v toleranci
0,08 mm (0,003”) od osy.

o Desticky T-A® musi byt upevnény v drazce drzaku originalnimi
$rouby TORX® Plus. Srouby musi byt utazeny momentem
uvedenym na pfislusnych strankach katalogu T-A®.

INVAOLIAYZ

e Drdzka pro desticku v drzaku musi byt Cista, bez ¢astic prachu
nebo tfisek.

e Ujistéte se, Ze primér desticky je alespori o 0,30 mm (0,012”)
vétsi nez primér téla drzaku.

® Pro vrtani pouzijte doporucené hodnoty rychlosti a posuvda,
které jsou uvedeny v katalogu pro pfislusné typy a substraty
desticek.

x

e POZNAMKA: Uvedené parametry povazujte za pocatecni a nikdy
z nich neslevujte, zvlast v pfipadé, Ze tuhost stroje nebo obrobku
neni optimalni!

INLVLSO

www.alliedmachine.com | www.crstools.cz A30: 9



VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami

Znaceni nastrojl

DestickyT-A®
4 5 3 H - 40
1 4 5
1. Desticka 2. Material 3. Série 4. Povlak 5.  Primér

1=T-A® Original 3 =HSS Y =sérieY 4 =série 4 H=AM200°® 13 = Metricky

4 = GEN2 T-A® 5 = Super cobalt Z=sérieZ 5 =série 5 A =TiAIN .515 = Decimalni
8 = Premium cobalt 0 =série 0 6 =série 6 N =TiCN 0017 = Palcovy
C1 = K35 (C1) karbid 1=sériel 7 =série7 T=TiN
C2 = K20 (C2) karbid 2 = série 2 8 =série 8
C3 = K10 (C3) karbid 3 =série 3
C5 = P35 (C5) karbid

Pokyny pro objednavani

» Standardni polozky:

proto vase soucinnost zasadni.

Vsechny objednavky jsou zpracovavany prostfednictvim pocitacového systému pro zadavani objednavek a fakturace Allied Machine. Zadejte spravné
katalogové Cislo a Uplny popis pozadovanych polozek, abychom mohli vasi objednavku zpracovat presné a efektivné. Nespravna cisla nebo popisy polozek
zpUsobuji zbyte¢na zpozdéni a pfipadné chybné objednavky. Na vracené polozky se vztahuje 10% poplatek. Pro rychlé a pfesné zpracovani objednévek je

» Nestandardni rozméry a geometrie:

Nahradte primér pozadovanym primérem

PF: Standardni Cislo polozky

Nestandardni primér, standardni geometrie desticky (metricky)
Nestandardni pramér, standardni geometrie destic¢ky (palcovy)

Nestandardni priméry
1327-34

132T-34.20 (Pozn.: 2 desetinna mista)
132T-1.0200 (Pozn.: 4 desetinna mista)

Specidlni geometrie

Pfidejte kdd specidlni geometrie na konec oznaceni standardni polozky (Viz stranky A30: 4 - 6 — geometrie desticek.

P¥: Standardni Cislo polozky 1327-34
Standardni primér, specialni geometrie (metricky) 132T-34-SK
Nestandardni pramér, Nahradte standardni primér a pfidejte kdd specialni geometrie
Specidlni geometrie PF: Standardni ¢islo polozky 1327-34

Nestandardni primeér, specialni geometrie (metricky)

132T-34.20-SK (Pozn.: 2 desetinna mista

Reference:
Symbol  Vyznam @
D, Primér destic¢ky ]
T Tloustka desticky

()
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VRTANI |  T-A® Systém s vyménnymi bFitovymi destickami .

Znacdeni nastroju

Drzaky T-A®
2 |30 | 20 | s -| oo M m
1 2 3 4 5 6
1. Drizak 2. Délka 3. Série 4. Drazka
2 = Drzak T-A® 10 = Velmi kratké Y0 = série Y 20 = série 2 S = pfima
20 = Kratké 20 = série Z 25 =série 2.5 H = ve Sroubovici
30 = Stredni 00 = série 0 30 = série 3
40 = Standardni 05 = série 0.5 40 = série 4 B
45 = Standard Plus 10 = série 1 50 = série 5
50 = ProdlouZené 15 = série 1.5 70 = série 6 <
<
60 = Dlouhy =
, =
65 = Velmi dlouhé 3<>
70 = XL 2‘
90 = 3XL
5. Stopka 6. Kod stopky C
KuZel Morse Metricky Palcovy M = Metricka, kuzel Morse
002 = 2MT 16 =16 mm 063 =5/8” I = Palcova, kuzel Morse <
<
003 = 3MT 20=20 mm 075 = 3/4” L = Lathe shank ﬂ
o)
004 = 4MT 25=25mm 100=1" FM = Vilcova s ploskou (metrickd) E(
005 = 5MT 32=32mm 125 =1-1/4" F = Vélcova s ploskou :%
40 =40 mm 150 = 1-1/2” =
50 =50 mm 175 =1-3/4"
200 =2"
300=3" D
<
.
=
m
X
P
2
.
<
Legenda
Symbol  Vyznam
D, Rozsah priméra desticky
D, Primeér stopky Ly E
Ly Celkova délka
L7 : L4 N
L, Hloubka vrtani ‘ ‘ )<>
L3 Referencni délka nového nastroje ® g
D
Ly Délka dridku N =
=
Ly Délka stopky ‘ _‘
L |
Py Zkoseni paty nastroje
|
Py Bocéni trubkovy zavit
RCA Odpovidajici kéd RCA
MT Velikost Morse kuzele X
ER Velikost ER upinace
@]
%)
>
Z

www.alliedmachine.com | www.crstools.cz A30: 11



