VRTANI |  T-A Pro® Vysoce vykonny systém s vyménitelnymi bfitovymi desti¢ckami

Doporucené fezné podminky — karbidové desticky |

Metrické (mm)

Posuv (mm/ot.) dle priméru
Tvrdost Jakost | Rychlost 9.50mm - 12.70mm- | 17.65mm- | 24.38mm- | 35.05mm -
Material (BHN) karbidu | (m/min) 12.69mm 17.64mm 24.37mm 35.04mm 47.80mm
Automatova ocel 100 - 150 P 145 0.18 0.25 0.33 0.410 0.51
1118, 1215, 12114, etc. 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
1010, 1020, 1025, 1522, 1144, 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
B Ocel se stfednim obsahem uhliku 125-175 P 125 0.15 0.23 0.30 0.38 0.48
1030, 1040, 1050, 1527, 1140, 1151, etc. 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
5 275-325 P 100 0.10 0.18 0.23 0.30 0.41
;<U Legovana ocel 125-175 P 130 0.15 0.23 0.30 0.36 0.43
3;'\ 4140, 5140, 8640, etc. 175-225 P 120 0.13 0.20 0.28 0.36 0.43
3<>\ 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
4340, 4330V, 300M, etc. 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
C Konstrukéni ocel 100 - 150 P 120 0.15 0.25 0.30 0.36 0.46
A36, A285, A516, etc. 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
é Nastrojova ocel 150 - 200 P 65 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
; H-13, H-21, A-4, S-3, etc. 200 - 250 P 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
c S
B< Zaruvzdorné slitiny 140 - 220 M
j<> Hastelloy B, Inconel 600, etc. 220-310 M 26 0.05 0.08 0.13 0.15 0.18
= Slitiny titanu 140 - 220 M 45 0.08 0.10 0.18 0.20 0.23
220-310 M 36 0.08 0.08 0.13 0.15 0.18
Slitiny pro letecky pramysl 185 - 275 M 45 0.08 0.10 0.18 0.20 0.23
S82 275 -350 M
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jZ>\ 7xD a 10xD - pfiklad nastaveni (koeficient 0.8) 12xD a 15xD pfiklad nastaveni (koeficient 0.7)
B hodnota x koeficient rychlost/posuv (7xD) rychlost x hodnota rychlost/posuv (12xD)
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.
E
Doporuceni pro chlazeni
N
J<>~ Kratké, 3xD, 5xD 7xD, 10xD 12xD, 15xD
8 Tlak Pratok Tlak Pratok Tlak Pratok
J<>\ Série BAR LPM BAR LPM BAR LPM
= 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
Selhani nastroje mlze zplsobit vazny uraz. Proto je nutné dodrzet nasledujici pokyny:
X - Pfi pouziti drzakd bez podpory (pouzdra) pouZzijte pro vyvrtani pilotniho otvoru kratky drzak T-A Pro, a to do hloubky min 2xD.
- Pokud neni néstroj v zébéru (v kontaktu s obrobkem nebo p¥ipravkem), snizte otdcky na max. 50 ot./min.
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com/DeepHoleGuidelines. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim
nasich aplikacnich technikd.
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j_>| DULEZITE: Vyse uvedené rychlosti a posuvy jsou obecnymi vychozimi hodnotami pro viechny aplikace. Pozadavky na chladici kapalinu pro provoz p¥i doporucenych otéckéach
Z\ a posuvech naleznete v tabulkdch doporuceni pro chlazeni. Pro konkrétni doporuceni ohledné pozadavki na chlazeni nebo na rychlosti a posuvy kontaktujte naseho aplika¢niho
technika. Nastaveni pro délky 7xD, 10xD, 12xD a 15xD naleznete ve vySe uvedenych prikladech.
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VRTANI |  T-A Pro® Viysoce vykonny systém s vyménitelnymi bfitovymi destickami .

Doporucené fezné podminky — karbidové desticky | Metrické (mm)

Posuv (mm/ot.) dle priméru
Tvrdost Jakost | Rychlost | 9.50mm - 12.70mm- | 17.65mm- | 24.38mm- | 35.05mm -
Material (BHN) karbidu | (m/min) 12.69mm 17.64mm 24.37mm 35.04mm 47.80mm
Nerezova ocel série 400 185 - 275 M 85 0.13 0.25 0.28 0.30 0.33
416, 420, etc. 275 -350 M 75 0.10 0.23 0.25 0.28 0.30
Nerezova ocel série 300 135 - 185 M 85 0.08 0.10 0.13 0.20 0.28
304, 316, 17-4PH, etc. 185 - 275 M 75 0.05 0.08 0.10 0.18 0.23
M Nerezova ocel série 300L 135 - 185 M 100 0.08 0.10 0.13 0.20 0.28
304L, 316L etc. 185 - 275 M 85 0.05 0.08 0.10 0.18 0.23
PH Stainless 275-350 M 85 0.08 0.10 0.13 0.20 0.28
17-4,13-8, 15-5 350-425 M 75 0.05 0.08 0.10 0.18 0.23 B
Nerezova ocel Super Duplex 135-185 M 75 0.08 0.10 0.13 0.20 0.28
185 - 275 M 70 0.05 0.08 0.10 0.18 0.23
<
Otéruvzdorné materidly 400 P 20 0.08 0.15 0.20 0.23 0.30 é
Hardox, AR400, T-1, etc. 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 JZ>
400 - 500 P 15 0.05 0.13 0.18 0.20 0.25 o
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 C
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 5
180 N 185 0.20 0.33 0.41 0.46 0.56 ﬂ
Kovany hlinik 30 N 335 0.23 0.33 0.43 0.51 0.61 g
180 N 185 0.13 0.18 0.25 0.33 0.41 8‘
Hlinikova bronz 100 - 200 N 150 0.15 0.28 0.36 0.46 0.56 j<>
200 - 250 N 90 0.13 0.18 0.23 0.30 0.36 =z
Mosaz 100 N 200 0.18 0.30 0.41 0.51 0.61
Méd 60 N 50 0.05 0.08 0.15 0.20 0.25
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7xD a 10xD - pfiklad nastaveni (koeficient 0.8) 12xD a 15xD pfiklad nastaveni (koeficient 0.7) JZ>
hodnota x koeficient rychlost/posuv (7xD) rychlost x hodnota rychlost/posuv (12xD) -
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.
E
Doporuéeni pro chlazeni
N
Kratké, 3xD, 5xD 7xD, 10xD 12xD, 15xD J<>
Tlak Prutok Tlak Prutok Tlak Prutok 8
Série BAR LPM BAR LPM BAR LPM )<>
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
_ Selhani néstroje muaze zpUsobit vazny Uraz. Proto je nutné dodrzet nasledujici pokyny:
- Pfi pouziti drzakd bez podpory (pouzdra) pouzijte pro vyvrtani pilotniho otvoru kratky drzak T-A Pro, a to do hloubky min 2xD. X
- Pokud neni néstroj v zébéru (v kontaktu s obrobkem nebo p¥ipravkem), snizte otacky na max. 50 ot./min.
Aktudlni informace a postupy najdete na www.alliedmachine.com/DeepHoleGuidelines. Technickd podpora pro vase konkrétni konkrétni aplikace je k dispozici prostfednictvim
nasich aplikaénich technikd.
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DULEZITE: Vy3e uvedené rychlosti a posuvy jsou obecnymi vychozimi hodnotami pro véechny aplikace. Pozadavky na chladici kapalinu pro provoz pfi doporuéenych otagkach )_>|
a posuvech naleznete v tabulkdch doporuceni pro chlazeni. Pro konkrétni doporuceni ohledné pozadavk( na chlazeni nebo na rychlosti a posuvy kontaktujte naseho aplika¢niho Z
technika. Nastaveni pro délky 7xD, 10xD, 12xD a 15xD naleznete ve vySe uvedenych prikladech.
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