VRTANI |  AccuPort 432® Port Contour Cutters VRTANI |  AccuPort 432°® Port Contour Cutters .

Doporucené fezné podminky | Metrické (mm) Doporuceni pro chlazeni | Metrické (mm)
HSS HSS
Rychlost (m/min) Posuvy (mm/ot.) dle velikosti trubky a série desti¢ek T-A®
Trubka ¢. Trubka ¢. Trubka ¢. Trubka ¢. Trubka €. Trubka €.
Trubka& | Trubkaé | Trubkaé | Trubkaé | Trubkaé. | Trubkaé. 4-5 6-8 10 12-16 20-24 32
4-5 6-8 10 12-16 | 20-24 32
Tvrdost Série T-A® | Série T-A® | Série T-A® | SérieT-A® | SérieT-A® | Série T-A® Tlak / Série T-A® Série T-A® Série T-A® Série T-A® Série T-A® Série T-A®
ISO Material (BHN) SQubstrat [ TiN TiAIN | TiCN |AM200®| Y-Z 0 1 2 3 4 ISO Material Prutok Y-Z 0 1 2 3 4
Automatova ocel 100 -150 | Hss | 61 85 79 92 0.18 0.25 0.33 0.41 0.51 0.58 Automatova ocel BAR 12-13 7-8 7-10 6-8 6-7 3-4
1118, 1215, 12114, atd. 150 - 200 HSS 55 79 72 87 0.18 0.25 0.33 0.41 0.51 0.58 1118, 1215, 12114, atd. LPM 9.5-9.8 10.6-11.4 16.7 -19.7 26.5-30.3 45.4-53.0 114 - 125
200 - 250 HSS 49 73 64 81 0.15 0.25 0.33 0.41 0.51 0.58 Nizkouhlikova ocel BAR 11-12 5-6 5-7 4-6 4-5 2-3
Nizkouhlikova ocel 85-125 HSS 52 76 67 84 0.15 + 0.23 0.30 0.38 0.48 0.58 1010, 1020, 1025, 1522, 1144, atd. LPM 9.1-9.5 9.1-9.8 14.0-15.9 22.7-26.5 41.6-45.4 98-114
1010, 1020, 1025, 1522, 125-175 HSS 49 73 64 81 0.15 + 0.23 0.30 0.38 0.48 0.58 Ocel se stiednim obsahem uhliku BAR 11 5-6 5-6 4-5 3-5 2-3
B 1144, atd. 175 -225 HSS 46 69 59 76 0.13 % 0.20 0.25 0.36 0.46 0.53 1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 1151, atd. LPM 8.7-9.1 8.7-9.8 13.6 - 15.5 18.9-22.7 37.9-45.4 98-114 B
225-275 HSS 43 64 55 70 0.13 + 0.20 0.25 0.36 0.46 0.53 Legovana ocel BAR 11 5-6 5 3-5 3-4 2
Ocel se stfednim obsahem uhliku| 125 - 175 HSS 49 73 64 79 0.15 0.23 0.30 0.38 0.48 0.58 4140, 5140, 8640, atd. LPM 8.7-9.1 13.2-14.8 8.3-9.1 18.9-22.7 34.1-37.9 87 -98
< 1030, 1040, 1050, 1527, 175 -225 HSS 46 69 59 75 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46 0.53 Vysokopevnostni ocel BAR 10-11 4-5 3-4 2 2 2 <
é 1140, 1151, atd. 225-275 HSS 43 64 55 70 0.13 0.20 0.25 0.36 0.46 0.53 4340, 4330V, 300M, atd. LPM 8.7-9.1 79-83 11.0-11.7 15.1-18.9 26.5-30.3 79 - 87 é
§~ 275-325 SC 40 59 52 66 0.10 0.18 0.23 0.30 0.41 0.48 Konstrukéni ocel BAR 11 5-6 5-6 3-4 3 2 E
j<>\ Legovana ocel 125-175 HSS 46 64 59 69 0.15 0.20 0.25 0.36 0.43 0.48 A36, A285, A516, atd. LPM 8.7-9.1 9.1-9.8 13.2-14.8 18.9-22.7 34.1-37.9 87 -98 j<>
= 4140, 5140, 8640, atd. 175-225 HSS 43 59 55 66 0.13 0.20 0.25 0.36 0.43 0.48 Nastrojova ocel BAR 4 10-11 3 2 2 1-2 =z
\ 225-275 HSS 40 55 52 60 0.13 0.18 0.25 0.36 0.43 0.48 H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. LPM 79-83 8.7-9.1 11.0-11.7 15.1-18.9 26.5-30.3 79 - 87 :
275-325 SC 37 52 47 56 0.10 0.15 0.23 0.30 0.38 0.43 _ r——
325-375| sc | 34 | 47 | a4 55 008 | 015 | 023 | 030 | 038 | 043 Zaruvzdorné slitiny 3-4 2 2
Vysokopevnostni ocel 225-300| sc | 24 | 34 | 30 37 | 013 | 018 | 023 | 025 | 036 | 043 Hastelloy 8, Inconel 600, atd. 17121 | 151-189 | 265303
C 4340, 4330V, 300M, atd. 300 - 350 SC 18 26 24 27 0.10 % 0.18 0.23 0.25 0.36 0.43 Nerezové oceli fady 400 11.4-11.7 45-5.2 2.7-38 2.7-34 C
350 - 400 SC 15 21 20 23 0.08 + 0.15 0.20 0.23 0.30 0.38 416, 420, 303, atd. LPM 9.1-9.5 8.7-9.8 13.2-14 18.9-22.7 34.1-37.9 87-98
Konstrukéni ocel 100 - 150 HSS 43 61 55 67 0.15 + 0.25 0.30 0.36 0.46 0.53 -
S A36, A285, A516, atd. 150-250 [ Hss [ 37 52 47 56 | 0.13% | 023 0.25 0.30 0.41 0.48 titina BAR 10.7-11.0 4.1-4.5 34-41 2-2.7 2-24 17-2 S
4 250-350 | SC 30 43 40 47 0.10 0.20 0.23 0.25 0.36 0.43 87-9.1 117-125 15.1-18.9 30.3-34.1 2
E Nastrojova ocel 150 - 200 37 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.38 Hlinik 13.1-145 10.3-15.8 79-11 27-34 E
B< H-13, H-21, A-4, 0-2, S-3, atd. 200 - 250 31 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.38 9.8-10.2 20.1-23.1 30.3-34.1 114 - 125 B‘
< <
= Zaruvzdorné slitiny 140 - 220 0.08 -
o Hastelloy B, Inconel 600, atd. 220-310 0.08 < _‘
Nerezové oceli fady 400 185 - 275 0.15 <%
M 416, 420, 303, atd. 275 -350 SC 18 27 24 29 0.13 + 0.18 0.20 0.25 0.30 0.36
D Litina 120 - 150 HSS 52 76 67 82 0.18 0.30 0.41 0.51 0.61 0.69 D
150 - 200 HSS 46 69 59 75 0.15 0.28 0.36 0.46 0.56 0.64
J<>\ 200 - 220 HSS 40 59 52 66 0.15 0.23 0.30 0.41 0.46 0.53 j<>
= 220 - 260 SC 34 50 44 55 0.13 0.18 0.23 0.30 0.36 0.43 =
- 260 - 320 0.10 ok
(@] @]
s Hlinik s
Z <
Vzorce
E 1. l RPM =(318.47 x m/min) / DIA 2. l m/min = RPM x 0.003 x DIA 3.| IPM = RPM x mm/ot. E
kde: kde: kde:
N RPM = otaéky za minutu (ot./min) m/min = rychlost (m/min) IPM = posuv N
j§>\ m/min = rychlost (m/min) RPM = otacky za minutu (ot./min) RPM = otacky za minutu (ot./min) j§>
6‘ DIA = pozadovany primér otvoru (mm) DIA = prdmeér desticky (mm) mm/ot. = posuv (mm/ot.) 5‘
< <
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Tabulku a rovnice na této strance naleznete v pfiruc¢ce Machinery’s Handbook. Povoleni k publikaci rovnic udéluje editor ptirucky Machinery’s Handbook.
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3_>| DULEZITE: VySe uvedené rychlosti a posuvy jsou obecnymi vychozimi hodnotami pro viechny aplikace. Pozadavky na chladici kapalinu pro provoz pfi doporucenych otackach DULEZITE: Vyse uvedena doporuceni pro tlak a priitok chladici kapaliny pfedstavuji aproximaci pro dosaZeni optimalni Zivotnosti nastroje a odvodu tisky pfi doporuéenych otéckach 3_>|

=z a posuvech naleznete v tabulkach doporuceni pro chlazeni. Pro konkrétni doporuceni ohledné pozadavkii na chlazeni nebo na rychlosti a posuvy kontaktujte naseho aplikaéniho a posuvech. Pokud pFi vrtani nelze spinit doporu¢ené podminky pro chlazeni, AccuPort 432° Port Contour Cutter mée stale fungovat za cenu snizené rychlosti priniku do materialu. =
technika. Kvdli potencialnim problém(m s tvorbou tFisek kontaktujte nase techniky také p¥i obrabéni materialG oznagenych +*. Pro konkrétni doporuceni ohledné pozadavkl na chlazeni nebo na rychlosti a posuvy kontaktujte naseho aplikacniho technika.
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