VRTANI |  Opening Drill® Systém pro vrtani velkych pramért s vyménitelnymi b¥itovymi destickami

Prehled nastrojt

Vlastnosti Vyhody nastroje
e Lze pouzit jako rotacni nebo stacionarni nastroj e ZvétSeni priméru stavajicich otvord v jediné operaci
e Lze vyuZiti pro hrubovaci operace e Zanedbdava nesouosost az do 3.175mm (1/8”) pficemz vyvrtd pfesny a

e Dostupné s nékolika typy stopky (viz nize) rovny otvor.

« Plynuly ez a tichy chod na soustruzich a frézéch e V pribéhu jedné operace dokaze odstranit velké mnozstvi materialu

« Specialni délky, praméry a stopky jsou k dispozici na poptavku e Dokaze vyvrtat otvory velkych primérd i na strojich s mensim vykonem
¢ Vymeénitelné cartridge Setfi vase naklady

e Nastavitelné priméry snizuji mnozstvi pouzivanych néstrojt

Typy stopky
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E AM300°® AM200°® TiN 2 destiky 3 destiky
(série OP1 - OP3) (Série OP4)
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< Doporucené jakosti kvality karbidu Desticky IC
_1 v . . s s
2 P35 (C5) Jakost karbidu pro vseobecné pouziti vhodna pro vétsinu aplikaci. ° L(Snkstrukce d?St',Cky Elosiytufe .\Lyn;ka“c' :@F:OIU
. | 4 BézZné pouZiti v ocelich a nerezovych ocelich. risky a agresivni rychiost pruniku do materiaiu.
= Patent é povlaky AM200® a AM300®

) K35 (C1) Nejtvrdsi jakost karbidu. Poskytuje nejlepsi kombinaci pevnosti bfitu a Zivotnosti. * raten ?Vﬁnf poviary . . @ S,

. iy il prodluzuji Zivotnost néstroje oproti prémiovym
> Doporuceno pro méné tuhé aplikace. )
povlakdm konkurence.
K25 (C2) Karbid s vy55|vodolnost:| Zrlotl olpot’reber:jl VﬁOd,r}Y Pro abrazivni materialy. « Pro néstroje Revolution Drill™ a Opening Drill™ se
> Doporuceno pro Sedé, tvdrné a noduldrni litinu. pousivaji stejné destizky.
Alternativni geometrie desticky
X High Rake  vynikajici kontrolu tfisek a Zivotnost nastroje v uhlikovych a legovanych ocelich
(HR) s dlouhou tfiskou pod 200 Bhn.
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VRTANI |  Opening Drill® Systém pro vrtani velkych primérd s vyménitelnymi b¥itovymi destickami

Instrukce pro nastaveni

1. krok: 2. krok:
Povolte upevriovaci sSrouby na obou cartridzich. Nastavte jednu cartridge na pozadovany

prdmér utahovanim sefizovaciho Sroubu
proti nastavovacimu koliku.

4. krok: 5. krok:
Nastavte protilehlou cartridge s radidlnim Utdhnéte upeviovaci Srouby cartridge
presazenim 4 mm az 5 mm smérem dovnitf momentem 15-19 Nm (11-14 ft-1bf).

utazenim sefizovaciho Sroubu proti
nastavovacimu koliku (optimalni pro vSechny
desticky, zabezpedi stejny Gbér materialu).

N\

Valcova stopka

Pro vétsSinu aplikaci

Lze odfiznout pro poufiti s drzaky celnich fréz
Prouzkem je oznaceno optimalni misto pro odrezani
V tomto misté odfezat a odjehlit (lehce srazit hranu) x

Zabezpeci vyssi tuhost pfi pouZiti s drzéky celnich fréz

www.alliedmachine.com www.crstools.cz

3. krok:
Utdhnéte upeviovaci Srouby cartridge
momentem 15-19 Nm (11-14 ft-Ibf).
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VRTANI | Opening Drill® Systém pro vrtani velkych priimérd s vyménitelnymi bFitovymi destickami

Nazvoslovi nastroju

Drzaky Opening Drill®
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1. Série 2. Délka 3. Typ stopky
OP1=50.8mm - 63.5mm (2.00” - 2.50”) 1S = kratka $S1.5=38.1mm (1.5”) @ valcovd BT40 = BT40
OP2 = 63.5mm - 76.2mm (2.50” - 3.00”) 1L = dlouhd $52.5 = 63.5mm (2.5”) @ vélcovd BT50 = BT50
OP3 =76.2mm - 104.7mm (3.00” - 4.12") 40M = 40mm valcova HSK63 = HSK 63A/C
B OP4 =104.7mm - 142.8mm (4.12” - 5.62") 50M = 50mm valcova HSK100 = HSK 100A/C
CV40 = CAT40 ABS63 = ABS63
< CV50 = CAT50 DV50 = DIN50
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- Desticky Opening Drill™
oP |- | 05 T3 08 | - 1 H HR
1 2 3 4 5 6 7
C
< 1. Kompatibilni s: 2. TypIC 3. Tloustka 4. Polomér 5. Jakost karbidu
<
ﬂ Opening Drill™ 05 =7.94mm T3 = 3.97mm 08 =0.79mm Bez oznaceni = P35 (C5)
)
E< Revolution Drill™ 1=K35(C1)
(@)
= 2=K25(C2)
.
=
6. Povlak 7. Geometrie
P = AM300°® Blank = Veobecné pouziti
D H = AM200°® HR = High Rake
< T=TiN
.
= A=TiAIN
X
5 N =TiCN
<
> U = Bez povlaku
<
Legenda
E Symbol  Vyznam
D, Rozsah primér(
N
J<>~ D, Praimér stopky
g D3 Pramér téla nastroje
J<>~ Ly Celkova délka
=
: L, Maximalni hloubka vrtani
Ly Délka drzdku
Ly Délka stopky
Py Privod chladici kapaliny
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