2/PRAMET

PREHLED VRTAKU S DESTICKAMI

CBEP/IEHWUE - CUCTEMA OB503HAYEHMSA M HOMEHK/TATYPA
PRZEGLAD WIERTEL NA PLYTKI WYMIENNE

PREHLAD DOSTICKOVYCH VRTAKOV

Pracovni délka / ny6uHa ceepneHus

: ’ ’ e XPET..AP ET.-UD  XPET.AP-SD  SCET.-SD
Dtugosé czeéci roboczej / Pracovnd dlika 4D 5D SCET.-U S S S

("

Obrézek / U306pamenne
Zdjecie / llustraéné foto

Chlazeni / Nogsog COX

Chtodzenie / Chladenie
@ HI0-H11  HI2-H14  HIS-H16  H17-H18 H22 H21 H22 H21
Typ vrtéku / Tun caepra 802D 803D 804D 805D - - - -

Rodzaj wiertta / Typ vrtaku

Tolerance vrtaku / flonyck Ha guam. cBepna
Tolerancja wiertta / Tolerancia vrtaku 0,05 0,05 10,05 0,05

Stuperi pfesnosti diry * / flonyck Ha guam. otBepcTa*
Tolerancja otworu* / Stupefi presnosi otvoru* 0/+0,2 0/+0,3 0/+04 0/+0,5

Dosahovana drsnost povrchu *
LLlepoxoBatocTb NOBEPXHOCTH * R,2-6um R,2-6um R.2-6um R,2-6um - - - -
Jakos¢ powierzchni * / Dosahovand drsnost povrchu*

Rozsah primért / luana3oH guameTpos ceepaeHus _ _ _ _ _ _ _ -
Zakres $rednic / Rozsah priemerov 15,0-40,0 15,0-580 17,0-38,0 190-310

z =z =
w N =

EEEEEEER

EEEEEEER

=
S

Oblasti pouZiti
06nacTb NPUMEHEHUs
Obszar zastosowania
Aplikaéna oblast
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* Tolerance vrtaného otvoru a jakost povrchu jsou zna¢né zavislé na obrabécich podminkach.
* [lonyck Ha AMameTp 1 LIepOXoBaTOCTb NOBEPXHOCTM NPOCBEPAEHHOTO OTBEPCTUA B 3HAUUTENBHOM CTENEHM 3aBUCAT OT PEKMMOB CBEPAEHMA.
* Tolerancja otworu oraz jakos¢ powierzchni mocno zalezy od warunkow obrébki.
* Tolerancia vrtaného priemeru a dosahovand drsnost st zavislé od pracovnych podmienok obrabania.
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80201530525 15 30 121 65 56 345 25 35 025 035  EP253253 G300 G313 034  HMOOL
8020-16-32525 16 32 123 67 56 370 25 35 015 045  EP253253 GO0 GB13 032 HMOOL
802D-17-34525 17 34 15 69 56 395 25 35 010 050  EP253253 GO0 G313 034 HMOOL
80201836525 18 36 127 71 56 420 25 35 035 025  EP253253  GB30L G314 030  HMOO2
80201938525 19 38 129 73 56 445 25 35 015 045  EP253253  GB0L G314 032 HMOO2
8020-20-40-525 20 40 131 75 56 470 25 35 010 045  EP2S53253  GB302 G315 034 HMOO3
8020-21-42525 21 4 133 77 56 495 25 35 010 050  EP253253  GB02 GBS 036  HMOO3
802D-22-44-S25 22 44 135 79 56 520, 25 35 045 050  EP253253 G303 G316 034  HMOO4
802D0-23-46525 23 46 137 81 56 545 25 35 035 050  EP253253  GB04  GB317 038  HMOOS
80202448525 24 48 139 83 56 5,0 25 35 015 050  EP253253 G304 G317 040  HMOOS
8020-25-50-532 25 50 145 85 60 570 32 42 015 050  EP324058 G304  GB17 052  HMOOS
80202652532 26 52 147 87 60 595 32 42 010 050  EP324058 G304 G317 056 HMOOS
8020-27-54-532 27 54 149 89 60 620 32 42 050 030  EP324058  GI30S G318 06  HMOO6
80202856532 28 56 151 91 60 645 32 42 030 050  EP324058 G306 G319 060  HMOO7
80202958532 29 58 153 93 60 670 32 42 020 050  EP324058 G306 G319 064  HMOO7
8020-30-60-32 30 60 155 95 60 695 32 42 015 050  EP324058 G306 G319 068  HMOO7
8020-32-64-532 32 64 159 99 60 700 32 4 050 035  EP324058 G307 G320 072  HMOOS

802D-32-64-540 32 64 167 99 68 70,0 40 50 0,50 0,35 - GI307 GI320 1,07 HMO008
802D-34-68-532 34 68 163 103 60 75,0 32 42 0,25 0,50 EP324058 GI307 GI320 0,77 HMO008
802D-34-68-540 34 68 171 103 68 75,0 40 50 0,25 0,50 - GI307 GI320 1,11 HMO008
802D-36-72-532 36 72 167 107 60 80 32 42 0,10 0,50 EP324058 GI308 GI321 0,80 HMO009
802D-36-72-540 36 72 173 105 68 77,5 40 50 0,10 0,50 - GI308 GI321 1,17 HMO009
802D-38-76-532 38 76 171 111 60 85 32 42 0,50 0,50 EP324058 GI308 GI321 0,87 HMO009
802D-38-76-540 38 76 179 111 68 85 40 50 0,50 0,50 - GI308 GI321 1,20 HMO009
802D-40-80-532 40 80 175 115 60 90 32 42 0,20 0,50 EP324058 GI309 GI322 0,97 HMO009
802D-40-80-540 40 80 183 115 68 90 40 50 0,20 0,50 - GI309 GI322 1,30 HM009
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GI300
GI301
GI302
GI303
GI304
GI305
GI306
GI307
GI308
GI309
GI313
GI314
GI315
GI316
GI317
GI318
GI319
GI320
GI321
GI322
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[
HM001
HMO002
HMO003
HMO004
HMO05
HMO006
HMO007
HMO008
HMO009

v
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 2507-T08P
US 3007-TO9P
US 3007-T09P
US 3510-T15P
US 3510-T15P

(o)t

XPET 0502AP
XPET 0602AP
XPET 0602AP
XPET 0703AP
XPET 0703AP
XPET 0903AP
XPET 0903AP
XPET 11T3AP
XPET 11T3AP
XPET 12T3AP
XPET 0502AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 12T3AP-SD

)

0,9
0,9
0,9
1,2
1,2
2,0
2,0
30
30

v
US 2245-107P
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-TO9P
US 3009-T09P
US 3508-T15P
US 5012-T15P

o)@

SCET 050204-UD
SCET 050204-UD
SCET 060204-UD
SCET 060204-UD
SCET 070308-UD
SCET 070308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 120408-UD
SCET 120408-UD
SCET 050204-SD
SCET 050204-SD
SCET 060204-SD
SCET 060204-SD
SCET 070308-SD
SCET 070308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 120408-SD
SCET 120408-SD

o)

0,9
0,9
0,9
12
2,0
2,0
2,0
3,0
5,0
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=

FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P
FLAG T15P
FLAG T15P
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803D-15-45-525 15 45 13 8 56 435 25 35 025 035 EP25353 G300 GB13 032 HMOOL
8030155465525 155 47 1375 815 56 512 25 35 030 035 EPS3253 G300 GB13 034 HMOOL
803D-16-48-525 16 48 139 8 56 530 25 35 015 045 EP253253 G300  GB13 03¢ HMOOL
803016549525 165 50 1405 85 56 547 25 35 015 040  EPS353 G300 GB13 036 HMOOL
803D-17-51-525 7 51 142 8 5 565 25 35 010 050 EP25353 G300  GB313 036  HMOOL
803D-175-525-625 175 53 1435 85 56 582 25 35 050 050  EP2S353 G301 GB314 032 HMO2
803D-18-54-525 18 54 15 8 56 600 25 35 035 025  EP25353  GI30L  GI3l4 036 HMOO2
803018555525 185 56 1465 905 56 612 25 35 035 025 EPS353  GI0L G4 034 HMO
8030-19-57-525 19 57 18 9 S 635 25 35 015 045 EP25353 G301 G314 038 HMOO2
8030195585525 195 59 1495 935 56 637 25 35 025 040 EPS353 G302 G315 038 HMOO3
803D-20-60-525 20 60 151 95 56 670 25 35 010 045 EP2S353 G302 G315 038 HMOO3
803020561525 205 62 1525 95 56 672 25 35 010 050  EPS353 G302 GB1S 039 HMOO3
8030-21-63-525 20 63 14 98 56 705 25 35 010 050 EPS3S3 G302 G315 040  HMOO3
8030215645525 215 65 1555 995 56 708 25 35 035 050  EPS353 G303 G316 038 HMOO4
803D-22-66-525 2 e 157 1001 56 740 25 35 045 050  EP253253 G303 GBle 042 HMO04
803022567525 225 68 1585 1025 56 743 25 35 035 050  EPS3253 G304 GBI7 040 HMOOS
8030-23-69-525 23 6 160 14 56 775 25 35 035 050  EPS353 G304 GBL7 040 HMOOS
8030235705525 235 71 1615 1055 56 776 25 35 010 050  EPS353  GB04  GB17 042 HMOOS
8030-24-72-525 4 72 163 107 56 810 25 35 015 050 EPS353 G304 G317 044 HMOOS
8030245735525 245 74 1685 1085 60 787 25 35 010 050  EPS3253 G304 GBI7 044 HMOOS
803D-25-75-532 25 75 170 100 60 80 32 4 015 050 EP34058 G304  GB17 064  HMOOS
8030255765532 255 77 1715 1115 60 82 32 4 050 010 EP34058 G304  GB17 065  HMOOS
8030-26-78-532 6 78 173 113 60 85 32 4 010 050 EP34058 G304 G317 066  HMOOS
803D-265795532 265 80 1745 1145 60 857 32 4 050 010 EP34058 G305 G318 068  HMOO6
803D-27-81:532 7 81 176 116 60 80 32 4 050 030 EP4058 G305 G318 068  HMOOG
8030-28-84-532 28 8 179 119 60 95 32 4 030 050 EP34058 G306 G319 068  HMOO7
8030-29-87-532 29 8 1 12 60 %0 32 4 020 050 EP34058 G306 G319 068  HMOO7
8030-30-90-532 30 9 185 15 60 995 32 4 015 050 EP34058 G306 G319 078  HMOO7
803D-31-93-532 3193 188 18 60 1030 32 4 015 050  EP34058  GI306 GBI 079  HMOO7
803D-32-96-532 2 9% 191 131 60 1020 32 4 050 030 EP4058 G307 G320 083  HMOOS
803D-32-96-540 2 9% 19 131 68 1020 40 50 050 030 - G307 G320 120  HM008
8030-33-99-532 33 99 194 134 60 1055 32 4 050 050 EP324058 G307 G320 087  HMOOS
8030-33-99-540 33 99 22 134 68 1055 40 50 050 050 - G307 G320 124 HM008
803D-34-102-532 34 12 197 137 60 1090 32 4 025 050 EP34058 G307 G320 090  HMOO8
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803D-34-102-540
803D-35-105-532
803D-35-105-540
803D-36-108-532
803D-36-108-540
803D-37-111-532
803D-37-111-540
803D-38-114-532
803D-38-114-540
803D-39-117-532
803D-39-117-540
803D-40-120-532
803D-40-120-540
803D-41-123-540
803D-42-126-540
803D-43-129-540
803D-44-132-540
803D-45-135-540
803D-46-138-540
803D-47-141-540
803D-48-144-540
803D-49-147-540
803D-50-150-540
803D-51-153-540
803D-52-156-540
803D-53-159-540
803D-54-162-540
803D-55-165-540
803D-56-168-540
803D-57-171-540
803D-58-174-540

%

GI300
GI301
GI302
GI303
GI304
GI305
GI306
GI307
GI308
GI309
GI310
GI311
GI312
GI313
GI314
GI315
GI316
GI317
GI318
GI319
GI320
GI321
GI322
GI323
GI324
GI325

114
114
114
117
120
120
123
126
129
132
135
138
141
144
147
150
153
156
159
162
165
168
171
174

205
200
208
203
211
206
214
199
217
209
220
215
223
219

1 2
137 68
140 60
140 68
143 60
143 68
146 60
146 68
139 60
149 68
149 60
152 68
155 60
155 68
149 70

221,5 152 70

224

154 70

2265 157 70
2305 161 70

235

165 70

2375 168 70

240

170 70

2425 173 70
2465 177 70

249

179 70

251,5 182 70

254

184 70

2575 188 70

260
264

190 70
194 70

2665 197 70

270

200 70

(o)t

XPET 0502AP
XPET 0602AP
XPET 0602AP
XPET 0703AP
XPET 0703AP
XPET 0903AP
XPET 0903AP
XPET 11T3AP
XPET 11T3AP
XPET 12T3AP
XPET 1504AP
XPET 1504AP
XPET 1904AP
XPET 0502AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 12T3AP-SD
XPET 1504AP-SD
XPET 1504AP-SD
XPET 1904AP-SD

109,0
112,5
112,5
116,0
116,0
1195
1195
1245
123,0
123,0
126,5
130,0
130,0
133
136
139
142
144
148
151
154
157
160
163
166
169
173
176
179
182
186

dhé

0,25
0,25
0,25
0,10
0,10
0,10
0,10
0,50
0,50
0,40
0,40
0,20
0,20
0,20
0,15
0,10
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,30
0,15
0,15
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,35
0,15

D’T
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

&

EP324058

EP324058

EP324058

EP324058

EP324058

EP324058

%

GI307
GI308
GI308
GI308
GI308
GI308
GI308
GI308
GI308
GI309
GI309
GI309
GI309
GI309
GI309
GI309
GI310
GI311
GI311
GI311
GI311
GI311
GI311
GI311
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312

o)

SCET 050204-UD
SCET 050204-UD
SCET 060204-UD
SCET 060204-UD
SCET 070308-UD
SCET 070308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 120408-UD
SCET 120408-UD
SCET 120408-UD
SCET 150512-UD
SCET 150512-UD
SCET 050204-SD
SCET 050204-SD
SCET 060204-SD
SCET 060204-SD
SCET 070308-SD
SCET 070308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 120408-SD
SCET 120408-SD
SCET 120408-SD
SCET 150512-SD
SCET 150512-SD
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%

GI320
GI321
GI321
GI321
GI321
GI321
GI321
GI321
GI321
GI322
GI322
GI322
GI322
GI322
GI322
GI322
GI323
GI324
GI324
GI324
GI324
GI324
GI324
GI324
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325

1,27
0,94
1,29
0,97
1,33
1,03
1,36
1,07
1,40
1,13
1,46
1,18
1,52
1,64
176
1,79
1,85
1,93
1,99
2,15
2,14
2,21
2,41
2,42
2,49
2,52
2,64
273
2,81
2,95
3,05

?
=
HMO008
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HM009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO010
HMO10
HM010
HM010
HMO010
HM010
HMO010
HMO010
HM010
HMO010
HM010
HM010
HM010
HMO010
HM010

H13




2/PRAMET

PF
[
HMO01
HMO02
HMO03
HMO004
HMO05
HMO06
HMO07
HMO08
HMO09
HMO10

H14

v
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 2507-T08P
US 3007-TO9P
US 3007-TO9P
US 3510-T15P
US 3510-T15P
US 4011-T15P

)

0,9
0,9
0,9
12
12
2,0
20
3,0
3,0
35

v
US 2245-T07P
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T0O9P
US 3009-TO9P
US 3508-T15P
US 5012-T15P
US 5012-T15P

=)

0,9
09
09
12
2,0
2,0
2,0
3,0
5,0
5,0

FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P
FLAG T15P
FLAG T15P
FLAG T15P
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804D-17-68-525 17 6 149 93 56 730 25 35 010 050 - G300  GB313 034  HMoOL
804D-18-72-525 18 72 18 97 56 770 25 35 035 025 - G301  GB3l4 035 HMO02
804D-19-76-525 19 76 157 101 56 815 25 35 015 045 - G300l  GB14 036  HMO02
804D-20-80-525 20 8 161 105 56 80 25 35 010 045 - G302 GB315 037  HMOO3
804D-21-84-525 21 8 165 109 56 85 25 35 010 050 - G302  GB15 039  HMO03
804D-22-88-525 2 88 169 113 56 940 25 35 045 050 - G303 GB3l6 041  HMO04
804D-23-92-525 Z 9 173 117 6 985 25 35 035 050 - G304 G317 044  HMOOS
804D-24-96-525 24 9% 177 11 6 1030 25 35 Q15 050 - G304 G317 045  HMOOS
804025100532 25 100 185 125 60 1050 32 4 015 050 - G304 G317 067  HMOOS
804D-26-104532 26 104 189 129 60 1095 32 4 010 050 - G304  GB17 070  HMOOS
804D-27-108532 27 108 193 133 60 1140 32 4 050 030 - G305 GB318 071  HMOO6
804D-28-112532 28 112 197 137 60 1185 32 4 030 050 - G306 GB19 075  HMOO7
804D-29-116532 29 116 201 141 60 1230 32 4 02 050 - G306 GB19 078 HMOO7
804D30-120532 30 120 205 145 60 1275 32 4 015 050 - G306 GB19 082  HMOO7
804D31124532 31 124 209 149 60 1320 32 4 015 050 - G306 GB19 085  HMOO7
804D32-128532 32 128 213 153 60 1365 32 4 050 030 - G307 G320 090  HMO08
804D-33-132532 33 132 217 157 60 1410 32 4 050 050 - G307 G320 095  HM008
804D-34-136532 34 13 221 161 60 1455 32 4 025 050 - G307 G320 099  HMO08
804D35-140532 35 140 225 165 60 1490 32 4 025 050 - G308 G321 104  HMO09
804D36-144532 36 144 229 169 60 1535 32 4 010 050 - G308 G321 105  HMO09
804D-37-148632 37 148 233 173 60 1580 32 4 010 050 - G308 G321 111 HMO09
804D-38-152532 38 152 237 177 60 1625 32 4 050 050 - G308 G321 118 HMO09
804D39-156532 39 156 241 181 60 1670 32 42 040 050 - G309 G322 125 HMO09
804D-40-160532 40 160 245 185 60 1715 32 4 020 050 - G309 G322 133 HMO09
804D-41-164540 41 164 259 189 70 1720 40 50 020 050 - G309 G322 168  HMO09
804D-42-168540 42 168 263 193 70 1765 40 50 015 050 - G309 G322 176 HMO009
804D-43-172540 43 172 267 197 70 1810 40 50 010 050 - G309 G322 183 HMO009
804D-44-176-540 44 176 271 201 70 1855 40 50 050 050 - G310 G323 191  HMOL0
804D-45-180-540 45 180 275 205 70 1875 40 55 050 050 - GBIl G324 202 HMOL0
804D-46-184-540 46 184 279 209 70 1920 40 55 050 050 - GBIl G324 212 HMOL0
804D-47-188:540 47 188 283 213 70 195 40 55 050 050 - G31l G324 222 HMOL0
804D-48-192-540 48 192 287 217 70 2010 40 55 050 050 - G311 G324 233 HMOLO0
804D-49-196-540 49 196 291 221 70 2055 40 55 030 050 - G311 G324 245  HMOL0
804D-50200540 50 200 295 225 70 2085 40 58 015 050 - G31L G324 258  HMOL0
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804D-51-204-540
804D-52-208-540
804D-53-212-540
804D-54-216-540
804D-55-220-540
804D-56-224-540
804D-57-228-540
804D-58-232-540

%

GI300
GI301
GI302
GI303
GI304
GI305
GI306
GI307
GI308
GI309
GI310
GI311
GI312
GI313
GI314
GI315
GI316
GI317
GI318
GI319
GI320
GI321
GI322
GI323
GI324
GI325

?
[
HMO001
HMO002
HMO003
HMO004
HMO005
HMO006
HMO007
HMO008
HM009
HMO010

H16

51 204
52 208
53 212
54 216
55 220
56 224
57 228
58 232

%
US 2245-107P
US 2205-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 2507-T08P
US 3007-T09P
US 3007-T09P
US 3510-T15P
US 3510-T15P
US 4011-T15P

299
303
307
311
315
319
323
327

229
233
237
241
245
249
253
257

(o)6e

70
70
70
70
70
70
70
70

XPET 0502AP
XPET 0602AP
XPET 0602AP
XPET 0703AP
XPET 0703AP
XPET 0903AP
XPET 0903AP

XPET 11T3AP
XPET 11T3AP
XPET 12T3AP

XPET 1504AP

XPET 1504AP

XPET 1904AP
XPET 0502AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0602AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0703AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 0903AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 11T3AP-SD
XPET 12T3AP-SD
XPET 1504AP-SD
XPET 1504AP-SD
XPET 1904AP-SD

o

0,9
0,9
0,9
1,2
1,2
2,0
2,0
30
30
3,5

213,0
2175
222,0
226,5
231,0
235,5
240,0
24,5

dhé

40
40
40
40
40
40
40
40

58 0,15
58 0,50
58 0,50
58 0,50
58 0,50
58 0,50
58 0,35
58 0,15

%
US 2245-T07P
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T09P
US 3009-T09P
US 3508-T15P
US 5012-T15P
US 5012-T15P

D"I
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

B[

=
GI311
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312

GI324
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325

SCET 050204-UD
SCET 050204-UD
SCET 060204-UD
SCET 060204-UD
SCET 070308-UD
SCET 070308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 09T308-UD
SCET 120408-UD
SCET 120408-UD
SCET 120408-UD
SCET 150512-UD
SCET 150512-UD
SCET 050204-SD
SCET 050204-SD
SCET 060204-SD
SCET 060204-SD
SCET 070308-SD
SCET 070308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 120408-SD
SCET 120408-SD
SCET 120408-SD
SCET 150512-SD
SCET 150512-SD

Q)

0,9
0,9
0,9
1,2
2,0
2,0
2,0
3,0
5,0
5,0

2,68
2,64
2,76
2,90
3,00
3,15
3,30
3,46
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FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P
FLAG T15P
FLAG T15P
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IS0 D h. L L L, de 4 D D @ GE GE g

805D-19-95-525 19 95 176 10 56 1005 25 35 015 045 - G30L G314 038  HMo02

805D-20-100-525 20 100 181 125 56 1050 25 35 010 045 - G302 GBS 040  HMO03

805D-21-105-525 21 105 186 130 56 1105 25 35 010 050 - G302  GBIS 042  HMO03

805D-22-110-525 22 110 191 135 56 1160 25 35 045 050 - G303  GBl6 045  HMOo4

805D-23-115-25 23 115 19 140 56 1215 25 35 035 050 - G304 G317 048  HMOOS

805D-24-120-525 24 120 201 145 56 1270 25 35 015 050 - G304 G317 049  HMOOS

805D-25-125-32 25 125 210 150 60 1300 32 42 015 050 - G304  GBL7 072  HMOOS

805D-26-130-532 26 130 215 155 60 1355 32 42 010 050 - G304  GBL7 075  HMOOS

805D-27-135532 27 135 220 160 60 1410 32 42 050 030 - G305 G318 078  HMO06

805D-28-140-32 28 140 225 165 60 1465 32 42 030 050 - G306 G319 082  HMOO7

805D-29-145-32 29 145 230 170 60 1520 32 42 020 050 - G306 G319 08  HMOO7

805D-30-150-32 30 150 235 175 60 1575 32 42 015 050 - G306 G319 090  HMOO7

805D-31-155-532 31 155 240 180 60 1630 32 42 015 050 - G306 G319 095  HMOO7
EXT

C (o)t o)

61301 XPET 0602AP SCET 050204-UD

61302 XPET 0602AP SCET 060204-UD

61303 XPET 0703AP SCET 060204-UD

GI304 XPET 0703AP SCET 070308-UD

61305 XPET 0903AP SCET 070308-UD

GI306 XPET 0903AP SCET 09T308-UD

GI314 XPET 0602AP-SD SCET 050204-5D

GI315 XPET 0602AP-SD SCET 060204-5D

GI316 XPET 0703AP-SD SCET 060204-5D

GI317 XPET 0703AP-SD SCET 070308-5D

GI318 XPET 0903AP-SD SCET 070308-5D

GI319 XPET 0903AP-SD SCET 09T308-5D
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DT
[
HMO02
HMO03
HMO04
HMO05
HMO06
HMO007

H18

v
US 2205-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 2507-T08P
US 3007-T09P
US 3007-T09P

)

0,9
0,9
1,2
1,2
2,0
2,0

v
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T09P
US 3009-T0O9P

=)

09
09
1,2
2,0
2,0
2,0

FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P



ISO

EP253253
EP324058

32
40

Rozsah nastaveného priméru
[lnametp peryauposku
1 Zakres regulacji Srednicy
Rozsah nastavitelného priemeru

53 53 48 0,4--0,2
58 58 53 0,4--0,2
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Rozsah nastaveni vysky stiedu

[lanasoH peryaMpoBKM BbICOTbI LieHTpa

Zakres regulacji ustawienia w osi
Rozsah nastavenia vysky stredu

0,2--0,15 0,15
0,2--0,15 0,20
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SCET

XPET

SEZNAM VYMENITELNYCH BRITOVYCH DESTICEK PRO VRTANI{

CMEHHDIE PEXYLUNE NNACTUHDI
LISTA PLYTEK DO WIERTEL

ZOZNAM VYMENITELNYCH REZNYCH DOSTICIEK PRE VRTANIE

WCMT

WCMX

L H21

H22

H22

H23

H20
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SCET 070308-UD 0,15
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D9335 BN 3 4 1,2 0,10 0,25 - -
SCET 050204-SD D8330 H B N 4 ([ +t 0,4 0,05 011 - -
D9335 H B |4 [ ] H+ 0,4 0,05 0,11 - -
SCET 060204-SD D8330 H B [ 4 (] +H 0,4 0,06 0,15 - -
& wﬁgei, D9335 HE 4 ° . 04 006 015 - -
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i 1SO @ Te fmin fmax apmin ap max

WCMT 06T308E-45 D8330 BV B 8 + 08 - - - -
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.
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TECHNICKE INFORMACE
TEXHUYECKAS YACTb
INFORMACJE TECHNICZNE
TECHNICKE INFORMACIE

VRTANI
- TECHNICKE INFORMACE

CBEP/IEHUE
- TEXHUWYECKAA YACTb

WIERCENIE
- INFORMACIJE TECHNICZNE

VRTANIE
- TECHNICKE INFORMACIE
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PFi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou z nejdilezitéjsich véci
spravna identifikace obrabéného materialu. Pro zjednoduseni rozdélujeme obrabéné
materialy do Sesti zakladnich skupin, respektive do dvacetictyr podskupin, v nichz jsou
sdruzovany materialy, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni (namahani) britu,
a tudiz vyvolavaji i podobny typ opotrebeni.

Proto prvnim krokem je zafazeni materialu obrobku do jedné z (pod)skupin - viz
nasledujici tabulka ¢. 1.

Tabulka 1

Podskupina
Morpynna

P1
P2
P3

P4

M1
M2

M4

K1
K2
K3

K4

N1

N N2
N3
N4
S1

S S2

S3
S4

H1
H2

H4

H26

DORMER

AMG

i, 12

13

14

15

21
(2.1,2.4)

22

23,24

31,32
3l 32

33

34

71

72,713,714

6.1,6.2,63

6.4

41,42,43

(0.9)
5.1,52,53

(9.2)

1.6

17

18

Definice podskupiny

Oceli a ocelolitiny s velmi dobrou (zlepsenou) obrobitelnosti,
automatové a nizkouhlikové oceli

Nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se stfrednim obsahem
uhliku (0,25 < €< 0,55) s pevnosti do 900 MPa a tvrdosti v rozsahu
160-255HB

Hufe obrobitelné nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
stfednim obsahem uhliku s pevnosti do 1000 MPa a tvrdosti do 300 HB

Stfedné az vysoce legované ocelolitiny a oceli (vétsinou s obsahem
uhliku 0,55 < C), pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB resp. 40 HRC)

Feritické korozivzdorné oceli
Martenzitické korozivzdorné oceli

Austenitické korozivzdorné oceli

Feriticko-austenitické (duplexni) a superaustenitické korozivzdorné oceli
Sedé litiny

Temperované litiny

Tvarné litiny feritické a feriticko-perlitické

Tvarné litiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické

Hlinik a jeho mékké slitiny Al (s nizkym obsahem Si) zejména tvarené a
lité (nevytvrzené), tvrdost do 100HB

Turdé slitiny Al, zejména lité vytvrzené (s vysokym obsahem Si)

Mékké slitiny Cu, automatova mosaz a ostatni mékké mosazi a bronzy
Hufe obrobitelné a tvrdé slitiny Cu

Technicky Cisty Ti, slitiny &, o + B a B slitiny zuslechténé a starnuté
Slitiny na bézi Fe

Slitiny na bazi Ni

Slitiny na bazi Co

Vysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli, kalené a zuslechténé oceli
o tvrdosti 4050 HRC

Tvrzena a bila litina 350 - 600 HV
Kalené a zuslechténé oceli o tvrdosti v rozmezi 50 - 55 HRC

Kalené a zuslechténé (pfevazné nastrojové) oceli o tvrdosti vyssi nez
55 HRC

ROZDELEN{ OBRABENYCH MATERIALU
TPYMMbl O6PABATbIBAEMbIX MATEPUANOB

MpaBuabHbI Nogbop 0bpabaTbiBaeMoro Mmatepuana OYeHb BaxeH npu Bbibope
MHCTPYMEHTA W HaYa/bHbIX PeXMMOB 06paboTku. s yaobeTBa obpabaTbiBaemble
maTepuabl NoAPa3ensioTCaA Ha WeCTb OCHOBHbIX FPYNM, UAKM Ha 24 MOArpynnbl,
KOTopble 00beANHAIOTCA N0 BUAY OKa3biBaEMOM Harpy3ku (aedopmaliyn) Ha pexyLLyo
KPOMKY W, C/IeA0BATE/IbHO, UMEIOT NOXOXMIA TN M3HOCa. [03TOMY CHayana HeobXxoaUMO
OTHECTM MaTepuan 3aroTOBKM K OAHO W3 rpynn (NOArpynn), ucnonb3ays Tabauuy 1 Huxe.

Tabnuua 1
Korekce
Onpepenexue Noarpynnbl Pfiklad ke
pea Arpy lonmep Kuw:rw
CTaHAAPTY
CTanb ¢ 04eHb BbICOKOI (NOBbIWEHHON) 0B6pabaTbiBaemocTbio; 95028 133

aBTOMATHaA CTa/ib M HA3KOYrNEPOAUCTAA CTa/lb

HenernposaHHas 1 HU3KONErMPOBaHHAA CTab U CTa/b CO CPEAHUM
cozepkanuem yrepoaa (0,25 < C<0,55); npeAenom NpoYHOCTH A0 C45 1,00
900 MMa u TBepaocTbio 160 —255 HB

MeHee npuroaHas k 06paboTke HenernposaHHas 1
HM3KONIErMPOBaHHas CTaNb U CTaNlb CO CPEAHNM COAEPKaHNEM 41CrAIMo7 0,80
yrnepoaa; npoyHocTbio Ao 1000 MMa n teepaocTbio Ao 300 HB

CpesHe- 1 BbICOKONErMPOBaHHbIe CTam (0BbIYHO C COAepKaHeM
yrnepoaa 0,55 < C); npouHocTsio 20 1270 MMa 1 TeepaocTbio Ao 375 HB X210Cr12 0,60
(coots. 40 HRC)

deppuUTHbIE Hep:kaBeroLLne CTann X6Cr17 1,09
MapTeHcUTHbIe HepXkaBeloLLme CTanu X45CrSi9.3 1,06
AyCTEHUTHbIE HEpXKaBetoLLMe CTaNu X6CrNiTi 18 10 1,00

beppuUTHO-ayCTEHUTHbIE (ByNAEKCHbIE) U CynepaycTeHUTHble X53CrMaNIN219 0,93

HepxkaBetoLLMe cTanu
Cepblit uyryH GG-25 1,00
KOBKMIA 4yryH C HU3KUM NpeSenoM NPOYHOCTH GTS 45-06 0,95
beppUTHbIA, GeppUTHO-NEPANTHBIN BbICOKOMPOUHbIIA YyryH GGG40 0,90
MepAUTHbIA, NEPAUTHO-COPBUTHBIN BLICOKONPOYHBIIA YyTyH GGG-70 0,85

ANIOMWHWIA 1 ero cniasbl (C HU3KUM CoaepaHnem Si), A 100
He3aKa/leHHble NOKOBKM 1 OTAWBKM TBEPAOCTbIO A0 100 HB £ !
TBepAble CNAaBbl aMIOMUHWSA, 3aKaNeHHbIE OTAUBKM (C BbICOKUM

! G-Alsi11 0,65
cozepkanuem Si)

Msrkue cnnasbl Cu, aBBTOMATHaA NaTyHb U NPOYME TUMbI MATKOI

G-CuSn5Zn5Pb 0,60
NaTyH ¥ GPOH3bI

Mnoxo obpabaTbiBaemble TBEpAbIE CNAABbI MEAM G-CuAl10Fe 0,40
TexHUYeckn YucTbId Ti, cnnasbl o, o + B 1 B, ynpoyHeHHble cnnasbl TiAl6V4 1,75
MaponpouyHble cnnasbl Ha ocHose Fe X10NiCrAITi3221 1,20
YaponpouHble cnaasbl Ha ocHose Ni INCONEL 718 1,00
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Co Haynes 25 0,75

TBep,qaﬂ WHCTPYMEHTaIbHaA CTa/lb, 3aKaN€HHAA M yNy4lleHHaA

X30WCrv9.3
cTanb 18epA0CTbi0 40 - 50 HRC ! 115

3akaneHHbIn 1 benblit yyryH 350 - 600 HV G-X260NiCr42 1,10

3akaneHHaa 1 ynyylWweHHan cTanb TBePAOCTbIO B AUana3oHe

50-60 HRC X38CrMoV5.1 1,00

3aKaneHHas v ynyuiwexHas (8 601blWMHCTBE CAyyaes

X210Cr12
MHCTPYMeHTabHaA) cTanb TBepAoCTbI0 bonee 55 HRC ' 0,95



Podczas doboru narzedzia i poczatkowych parametréw skrawania jedng z najwazniejszych
rzeczy jest wtasciwa identyfikacja materiatu obrabianego. Generalnie materiaty obrabi-
ane podzielone s3 do 6 podstawowych grup. Z nich utworzylismy 24 podgrupy skupiajace
materiaty powodujace podobny sposéb obcigzenia ostrza co skutkuje podobnym
rodzajem zuzycia narzedzia.

Dlatego pierwszym krokiem jest zakwalifikowanie materiatu obrabianego do wiasciwej
(pod)grupy — patrz tabela nr. 1.

Tabela 1
Podgrupa DORMER -
Podskupina AMG Definicja podgrupy
Stal i staliwo o bardzo dobrej (polepszonej) obrabialnosci, stale
P1 11,12 .
automatowe i niskoweglowe
Niestopowe (weglowe) i niskostopowe stale i staliwa o Sredniej
P2 13 zawartosci wegla (0,25 < C < 0,55) o wytrzymatosci do 900 Mpa i
twardosci w zakresie 160 - 255 HB
Trudniej obrabialne stale i staliwa niskostopowe i niestopowe (weglowe)
P3 14 o sredniej zawarto$ci wegla i wytrzymatosci do 1000 Mpa oraz twardosci
do 300 HB
Srednio i wysokostopowe stale i staliwa (przewaznie o zawartosci wegla
P4 1.5 ponizej 0,55 %), wytrzymatoéci do 1270 Mpa i twardosci do 375 HB lub
40 HRC
M1 2.1 Ferrytyczne stale odorne na korozje
M2 (2.1,2.4) Martenzytyczne stale odporne na korozje
M M3 2.2 Austenityczne stale odporne na korozje
M4 2,24 Ferrytyczno-Aust(len|tyczne (Duplex) oraz super autenityczne stale
odporne na korozje
K1 3.1,32 Zeliwa szare (GJL)
K2 31,32 Zeliwa ciagliwe (GJM)
K3 33 Zeliwa sferoidalne ferrytyczne i ferrytyczno-perlityczne
K4 34 Zeliwa sferoidalne perlityczno-ferrytyczne, perlitycznosorbityczne oraz
: perlityczne
Aluminium i miekkie stopy Al (z niskg zawartoscia Si) obrobione
N1 71 plastycznie (np.kute) oraz odlewane (nieutwardzone) o twardosci do
100 HB
N N2 7.2,73,7.4  Twarde stopy Al, utwardzone odlewy (z wysoka zawartoscia Si)
N3 616263 Mlelfk|e st.opy miedzi, mosigdz automatowy oraz pozostate migkkie
mosiadze i brazy
N4 6.4 Trudniej obrabialne i twardsze stopy Cu
S1 4.1,4.2,43  Techniczny, czysty Ti; stopy o, o+ oraz stopy ulepszone i starzone
S S2 (9.1) Stopy na bazie Fe
S3 5.1,5.2,5.3 | Stopy na bazie Ni
S4 (9.1) Stopy na bazie Co
H1 16 Stale o0 wysokiej wytrzymatosci, twarde stale narzedziowe, stale
: hartowane i ulepszane o twardosci 40— 50 HRC
H2 - Zeliwa utwardzane i biate 350 - 600 HV
H H3 1.7 Hartowane i ulepszane stale o twardosci 50— 55 HRC
H4 18 Hartowane i ulepszane stale o twardosci ponad 55 HRC
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KLASYFIKACJA MATERIALOW OBRABIANYCH
ROZDELENIE OBRABANYCH MATERIALOV

Pri volbe nastroja a Startovacich reznych podmienok je jednou z najddlezitejsich veci
spravna identifikacia obrabaného materilu. Pre zjednodusenie rozdelujeme obrabané
materialy do Siestich zakladnych skupin, respektive do dvadsatstyri podskupin, v ktorych
st zdruzené materialy vyvolavajlce kvalitativne rovnaky typ zatazenia (namahania) ostria
a vyvolavaju aj podobny typ opotrebenia.

Preto prvym krokom je zaradenie materialu obrobku do jednej zo (pod)skupin - vid.
nasledujuca tabulka ¢. 1.

Tabulka 1
Korekcja
do
Definicia podskupiny Prz’yklad GiEtany
Priklad Korekcia
ket.
Ocele a oce!ol|aF|ny s vglml qobrou (zlepsend) obrobitelnostou, 9SMn28 133
automatové a nizkouhlikovej ocele
Nelegovane a nizkolegované oceloliatiny a ocele so strednym obsahom
uhlika (0,25 < € < 0,55) s pevnostou do 900MPa a tvrdostou v rozsahu C45 1,00
160-255HB
Horsie obrobitelné nelegované a nizkolegované oceloliatiny a ocele so
strednym obsahom uhlika s pevnostou do 1 000 MPa a tvrdostou do 41CrAIMo7 0,80
300 HB
Stredne az vysokolegované oceloliatiny a ocele (vacSinou s vyssim
obsahom uhlika 0,55 < C) pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB X210Cr12 0,60
resp. 40 HRC)
Feritické koréziivzdorné ocele X6Cr17 1,09
Martenzitické koréziivzdorné ocele X 45CrSi9.3 1,06
Austenitické kordziivzdorné ocele X6CrNiTi 18 10 1,00
Feriticko-austenitické (duplexné) a superaustenitické kordziivzdorné X53 CrMnNiN21 9 093
ocele
Sivé liatiny GG-25 1,00
Temperované liatiny GTS 45-06 0,95
Tvarne liatiny feritické a feriticko-perlitické GGG40 0,90
Tvarne liatiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické GGG-70 0,85
Hlinik a jeho mékké zliatiny Al (s nizkym obsahom Si) najméa tvarnené .
aliaté (nevytvrdené), tvrdost do 100 HB I Loy
Tvrdé zliatiny Al, najma liaté vytvrdené (s vysokym obsahom Si) G-AlSi11 0,65
Makke zliatiny Cu Automatova mosadz a ostatné makké mosadze G-CUSRSZnSPh 0,60
abronzy
Horsie obrobitelné a tvrdé zliatiny Cu G-CuAl10Fe 0,40
Technicky Cisty Ti, zliatiny o, o+ a f zliatiny zuslachtené a starnuté TiAleva 1,75
Zliatiny na baze Fe X10NiCrAITi3221 1,20
Zliatiny na baze Ni INCONEL 718 1,00
Zliatiny na baze Co Haynes 25 0,75
Vysokopevné a tvrdé nastrojové ocele a kalené a zuslachtené ocele
o tyrdosti 40~ 50 HRC X3oWerva.s 115
Tvrdend a biela liatina 350 - 600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
Kalené a zuslachtené ocele o tvrdosti v rozmedzi 50 - 55 HRC X38CrMoV5.1 1,00
Kalené a zuslachtené (prevézne nastrojové) ocele o tvrdosti vyssej ako 2100112 0,95
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D 8 3
T T

MATERIALY PRO VRTANI

CBEPNNEHWE - MAPKM TBEP/,bIX CM/IABOB
OPIS GATUNKOW

VRTACIE MATERIALY

Aplikace Povlak / substrat Pofadové Cislo 1SO oblast
Tun onepavym Mokpbitve/cybetpar MokoneHue cnnasa CreneHb TpyaHoCTM 06paboTku
Aplikacja Powtoka/Substrat Numer serii Zastosowanie 1SO
Aplikdcia Druh povlaku Poradové cislo ISO rozsah
Vrtani Specidini aplikace
D CB.epJ'IQH‘Me 0 PVD Cneu:Maanot? npmeHeHMe 1-9 01-50
Wiercenie 1 CVD Specjalna aplikacja
Vftanie Specialne aplikacie
Frézovani Volny
M ¢pe3epo§aﬂme 2 PVD | He ucrionsayetcs O 01-05
Frezowanie 3 CVD Inne
Frézovanie Volné
Soustruzeni Pro materidly skupiny K, H
ToueHve 4 PVD  [ins matepuanos rpynnbt 1S0 K, H
X ’ 05-10
T Toczenie 5 CVD GrupaKH C\
Sustruzenie Pre materialy skupiny K a H
Pro materialy skupiny M, S N
6 PVD  [ina matepnanos rpynnsl ISO M, S C \ 10 -20
7 CVD GrupaM,S N\,
Pre materialy skupiny Ma 'S
UniverzaIni
8 PVD YH@Bepcaanme t 20-30
9 CVD Uniwersalna
Univerzélne
B PKBN / KHB / CBN / PKBN
A 30-40
Keramika
Kepamuka
C Ceramika
Keramika
X 40-50
D PKD / NKA / PCD / PKD
T Cermet
Kepmer
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Tabulka 2
Tabnnua 2
Tabela 2
Tabulka 2
S
3 8
- 2
o282 2323 | £
£8385 silz &
2828 £.5c5 &
EsoE 2232 ¢
M 8¢° ¢
e
g =
[} 5
8
P20 - P35
MI5 - M30
D9335 K15 - K35

D8330

D8345

submicron
H

FGM

MT-CVD

PVD

P20 - P35
M15 - M30
K15 - K35

(NN NEEN

s v |4
mis - m3s [
Cus o ]

H

O

Substrat na bazi WC-Co (< 1 um)

Funkcné gradientni substrat

Stfedné teplotni chemicka metoda
povlakovani

Nizko teplotni fyzikalni metoda
povlakovani

Posuv
Mogava

Posuw
Posuv
Reznd rychlost

CKOpOCTb pesaHma
Reznd rychlost

Predkos¢ skrawania

2/PRAMET

MATERIALY PRO VRTANi

CBEPNIEHUE - MAPKW TBEPAbIX CNJIABOB

QOdolnost proti nepfiznivim pracovnim podminkdm
YCTORYMBOCTb K HEBAAroNpUATHbIM yc10BUAM 06paboTku
Odpornos¢ na niesprzyjajace warunki skrawania
Odolnost voi nepriaznivym pracovnym podmienkam
Substrat / Cy6ctpar
Substrat / Substrat
Povlak / Mokpbitie
Powtoka / Povlak

atfil el gl o e

submicron
el L _aml T

submicron
el o el

Substrat / Cy6ctpat / Substrat /Substrat

MenkosepHucTbIl (< 1 MKm) cybeTpat

WCcCo

OYHKUMOHANBHO-TPaJNEHTHBIN
cybeTpar

Drobnoziarnisty substrat na bazie
WC-Co (< 1 pum)

Funkcjonalne podtoze gradientowe

Povlak /Mokpbitne / Powtoka / Povlak

CpeaeHeTemnepaTypHoe NOKPbITHE,
HaHeCeHHoe MeTOAOM XUMMUYECKOTO
OCaKAEHMA W3 ra30BoM (asbl

HuskotemnepatypHoe NokpbiTHe,
HaHeCeHHOe MeTOZOM U3NYECKOTO
OCaAEHMA M3 ra30BoM (asbl

Srednio-temperaturowa chemiczna
metoda pokrycia

Nisko-temperaturowa fizykalna
metoda pokrycia

=
@
o
=
~
=)
=)
>
©
=
<
@

OPIS GATUNKOW
VRTACIE MATERIALY

Kolor / Farba VRD
Vrtani
CaeprieHue
Wiercenie
Vitanie
Vyvrtavani
PacrauusaHne
Wytaczanie
Vyvrtavanie

Vliv chladici kapaliny / Mpumenerme ¢ COX
Wptyw chtodzenia / Prinos chladenia

4+ v
PR v
o v

Jemnozrnny WC-Co substrat (< 1 um)

Funkcne gradientny substrat

Stredoteplotny, chemickou cestou
nanasany povlak

Nizkoteplotny, fyzikalnou cestou
nanasany povlak
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Tabulka 3 DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI
Tabuua 3 PEKOMEH/YEMBIE PEXXMMbI PESAHWSA 119 CBEP/I C MEXAHUYECKUM KPEM/IEHUEM NNACTUH
Tabela 3 ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PLYTKOWYCH
Tabufka 3 ODPORUCANE REZNE PARAMETRE PRE DOSTICKOVE VRTAKY
802D, 803D (XPET..AP, SCET..-UD) f
Dormer D9335 D8330 D8345 =>
AMG* Ve Ve ¢ 15 320 325 330 340 58
|| 335 || 270 || 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16
B 250 B 200 B 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
B 200 B 160 B 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
B 150 B 120 B 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
M1 21 ] 140 ] 130 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
M2 (2.1,2.4) Il 135 Il 125 ] 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
M3 22 ] 125 [l 115 O] 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
M4 23,24 ] 120 [l 110 O] 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
| 190 || 150 | 4 014 0,16 0,19 0,21 0,26 0,34
| 185 || 145 | 4 0,14 0,16 0,19 0,21 0,26 0,34
| 175 || 135 | 4 0,14 0,16 0,19 0,21 0,26 0,34
| 165 || 130 | 4 014 0,16 0,19 0,21 0,26 0,34
802D, 803D (XPET..AP-SD, SCET..-SD) f
Dormer D9335 D8330 D8345 >
AMG * Ve Ve ®15 %20 ®25 ? 30 ¢ 40 @ 58
| 335 | 270 | 0,08 0,09 0,10 0,11 0,14 0,18
|| 250 || 200 || 0,11 013 0,15 017 0,21 0,28
|| 200 || 160 || 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
= - ®E - = - - - - - -
M1 21 [ | 140 [ | 130 [ | 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
M2 (2.1,24) [ | 135 [ | 125 [ | 0,11 013 0,15 017 0,21 0,28
M3 2.2 [ | 125 [ | 115 [ | 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16
M4 23,24 [ | 120 [ | 110 [ | 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16
N1 71 L] 450 L] 400 L] 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
N2 7.2,73,74 L] 295 L] 260 L] 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
N3 6.1,6.2,63 L] 270 L] 20 L] 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
N4 6.4 L] 180 L] 160 L] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
s1 41,4.2,43 ” 65 | 4 55 ” 0,08 0,09 0,10 011 0,14 0,18
) 51,5.2,5.3 | 4 45 | 4 40 ” 0,08 0,09 0,10 011 0,14 0,18
$3 51,5.2,5.3 | 4 35 ” 30 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
4 51,5.2,5.3 | 4 30 | 4 25 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16

* Klasifikace oznaceni materialG dle DORMER je zde pfidana pro porovnani a slouzi jako voditko.

* Knaccndukaums obpabatbiBaembix Matepuanos Dormer yKkasaHa 4151 CNPaBKM, UCMO/b30BaTh TONbKO B 03HAKOMUTENbHBIX LieNAX.
* Kod klasyfikacji materiatu uzywany przez Dormer dodany zostat w celach informacyjnych i powinien by¢ uzyty tylko jako wskazéwka.
* Rozdelenie obrdbanych materialov podfa Dormeru je tu pripojené len ako priklad.
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Tabulka 3 DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI
Tabauua 3 PEKOMEH/YEMBIE PEXXMMbl PESAHWSA 119 CBEP/I C MEXAHUYECKUM KPEMIEHUEM NNACTUH
Tabela 3 ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PLYTKOWYCH
Tabufka 3 ODPORUCANE REZNE PARAMETRE PRE DOSTICKOVE VRTAKY
804D (XPET..AP, SCET..-UD) f
Dormer D9335 D8330 D8345 =>
AMG* Ve Ve 15 %20 @ 25 @30 @ 40 @58
|| 335 || 270 || 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
B 250 B 200 B 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
B 200 B 160 B 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
B 150 B 120 B 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
Il 140 Il 130 Il 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
M2 (2.1,2.4) Il 135 Il 125 Il 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
M3 22 ] 125 ] 115 ] 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
M4 23,24 ] 120 ] 110 ] 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
| 190 || 150 | 4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
| 185 || 145 | 4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
| 175 | 135 | 4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
| 165 || 130 | 4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
804D (XPET..AP-SD, SCET..-SD) f
Dormer D9335 D8330 D8345 =>
AMG * Ve Ve ¢ 15 320 ¢ 25 30 @ 40 @58
|| 335 | 270 | 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
| 250 || 200 || 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
|| 200 || 160 || 012 014 0,16 0,18 0,22 0,30
[ | = [ | = [ | = = - - - -
M1 21 [ | 140 [ | 130 [ | 0,11 013 0,15 0,17 0,21 0,28
M2 (2.1,24) [ | 135 [ | 125 [ | 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
M3 22 [ | 125 [ | 115 [ | 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
M4 23,24 [ | 120 [ | 110 [ | 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
N1 71 ] 450 ] 400 ] 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
N2 7.2,73,74 ] 295 ] 260 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
N3 6.1,6.2,63 ] 270 ] 240 ] 0,12 014 0,16 0,18 0,22 0,30
N4 6.4 ] 180 ] 160 ] 0,11 013 0,15 0,17 0,21 0,28
s1 4.1,4.2,43 | 4 65 | 4 55 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
) 51,5.2,53 | 4] 45 ” 40 7 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
s3 51,5.2,53 | 4 35 | 4 30 7 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
s4 51,5.2,53 | 4] 30 | 4 25 | 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14

* Klasifikace oznaceni material(i dle DORMER je zde pfidana pro porovnani a slouzi jako voditko.

* Knaccndukaums obpabatbiBaemblx matepuanos Dormer ykasaHa 415 CNPaBKM, UCMO/b30BaTh TOLKO B 03HAKOMUTEbHBIX LESX

* Kod klasyfikacji materiatu uzywany przez Dormer dodany zostat w celach informacyjnych i powinien by¢ uzyty tylko jako wskazéwka.
* Rozdelenie obrdbanych materialov podfa Dormeru je tu pripojené len ako priklad.
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Tabulka 3
Tabnnua 3
Tabela 3

Tabulka 3

805D (XPET..AP, SCET..-UD)

Dormer D9335
AMG *

Ve
270
200
160
120
110
110
100

95
155
145
140
130

M2 (2.1,2.4)

M4 23,24

EEEER ([ NEEN

805D (XPET..AP-SD, SCET..-SD)

Dormer D9335
AMG * Ve
| 270
|| 200
|| 160
N _
M1 21 [ | 110
M2 (21,2.4) [ | 110
M3 22 [ | 100
M4 23,24 [ | 95
N1 71 ] 360
N2 72,7374 [ 235
N3 61,6263 [ 220
N4 6.4 ] 145
s1 41,42,43 W 50
s2 51,52,53 W 35
s3 51,52,53 W 30
s4 51,52,53 W 25

EEEER ([ NEEN

NNNNOOOOAEEEEEEn

DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI

PEKOMEH/YEMbIE PEXXMMbI PE3AHWA 415 CBEPN C MEXAHWYECKMM KPEMJIEHUEM NNACTUH
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PLYTKOWYCH

ODPORUCANE REZNE PARAMETRE PRE DOSTICKOVE VRTAKY

D8330 D8345 ':f>
Ve ¢ 15 $20 @ 25 @30 @ 40 @ 58
215 [ | 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
160 [ | 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
130 [ | 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
100 [ | 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
105 O 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
100 O 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
95 O 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
90 O 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
120 | 4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
115 |4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
110 |4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
105 |4 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
f
D8330 D8345 =>
Ve $15 @ 20 25 30 ¢ 40 ¢ 58
215 [ | 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
160 [ | 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
130 [ | 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
_ H _ _ _ _ _ _
105 [ | 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,28
100 [ | 0,10 0,12 0,14 0,16 0,19 0,25
95 [ | 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
90 [ | 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
320 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
210 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
195 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
130 ] 011 013 0,15 0,17 0,21 0,28
45 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
30 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
25 | 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14
20 | 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14

* Klasifikace oznaceni materiali dle DORMER je zde pfidana pro porovnani a slouzi jako voditko.

* Knaccudmrauua obpabateiBaembix Matepuanos Dormer ykasaHa 49 CpaBKu, UCNO/b30BATb TONbKO B 03HAKOMMUTENbHbIX LLENSX.
* Kod klasyfikacji materiatu uzywany przez Dormer dodany zostat w celach informacyjnych i powinien by¢ uzyty tylko jako wskazéwka.
* Rozdelenie obrabanych materialov podfa Dormeru je tu pripojené len ako priklad.
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Tabulka 4 GEOMETRIE VRTACICH VBD
Tabnnua 4 FEOMETPUM NNACTUH
Tabela 4 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabufka 4 GEOMETRIA DOSTICIEK

el mw Bl N s M

| 4 |

f Viz diagram / Cm. guarpammy
==>  Patrztabela lub diagram / Pozri diagram

wn
<
0 0 € ¥ 2
f
o 2 2 8 % 38 8 8 §g = WCMT 06, WCMX 06
‘pov BB N s H
| 4 |
f Viz diagram / Cm. anarpammy
=——> | Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
()
<
7. 20N
O 0 O € & 3
f
0 2 2 8 2 % 8 8 B &> @ WCMT 04, WCMX 03, WCMX 04
v Rl N s H
| 4 |
f Viz diagram / Cm. guarpammy
=—>  Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
~
<
- \
 —
7 20N
Q ¢ C N X X
o T 253 EEEE wewros wewes
piv R N s
| 4 |
f Viz diagram / Cm. guarpammy
==>  Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
(=]
<
- \
|
O & C ) | € A X

f
b = = 8 g 8 8 8 8 —> WCMT 08, WCMX 08
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Tabulka 4 GEOMETRIE VRTACICH VBD
Tabnnua 4 TEOMETPUMU NNACTUH
Tabela 4 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabulka ¢.4

GEOMETRIA DOSTICIEK

) el wv Bl N s

"" m 7V |

f Viz diagram / Cm. auarpammy
= Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

um

° 17 5¢
O e C N X N
:f> WCMT 04, WCMT 05

B
0,10
0,16
0,25
0,40
0,63
1,00
1,60
2,50

M BBl N s H
E 0 =

Viz diagram / Cm. auarpammy
—> Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

ub

uiliilliis

[ sceT 050204-UD |
SCET 060204-UD
StET ojosos%un

1 [scero9r308-Up|

SCET 050204-UD 0,12 —1  [scer 120408-0D] \/

SCET 060204-UD 0,15 | | SCET 150512-UD
SCET 070308-UD 0,15 o f
SCET 09T308-UD 0,15 0
SCET 120408-UD 0,20

SCET 150512-UD 0,20 @ SCET......-UD

SCETFTIITT
©

0,10
0,16
0,25

=) m =) =)
53 =3 S =3
=) o — —

250
J
O
7
/‘
Vad
7

| ] 4

f Viz diagram / Cm. auarpammy
=> Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

XPET 0502AP
[ XPET 06024P |
[ XPET0703AP |

—
]

] XPET 11T3AP
- 7 7

.AP

1

- | XPET 12T3AP

XPET 1504AP

XPET...

XPET0502AP 0,10
XPET 0602AP 0,10

XPET0703AP 0,15 i
XPET0903AP 0,25 [ XBET190RRP ] ¢ \/
XPET 11T3AP 0,25 0 1

. 4 £ 3 8 § § =
XPET12T3AP 0,25 QO C ¢ ) | € :§ X

XPET 1504AP 0,25

XPET 1904AP 0,25 XPET ... AP

il

=) =)

0,10
0,16

H34



Tabulka 4
Tabnnua 4
Tabela 4
Tabulka ¢.4
= . a - [ SCET 050204-5D |
' e 9 — SCET 060204-5D
c [— SCET 070308-5D
o a L1 | SCeT0o9T308-5D |
(&)
“ SCET050204-SD 0,04 [ [scer 1204085
SCET 060204-SD 0,06 [ 1 [sceT150512-5D
SCET 070308-SD 0,08 b P
SCET 09T308-SD 0,10 0 = 2 8§ 5 3 8 8 R
SCET 120408-SD 0,10
SCET 150512-SD 0,10
XPET 0502AP-SD
[m—] | XPET 0602AP-D
= 16° a T [xpEr0703APSD
= {SEL/ [ 1 | XPET0903AP-SD|
: 1 | XPET11T3AP-SD
- a
E XPET 0502AP-SD 0,04 I XPET 12T3AP-SD
XPET 0602AP-SD 0,05 XPET 1504AP-SD
XPET 0703AP-SD 0,08 —— 1 [xpeT1904AP-SD |
XPET 0903AP-SD 0,10 : : : ; ;
XPET 11T3AP-SD 0,10 0 S =2 8 8 © 8 8 8§
XPET 12T3AP-SD 0,10
XPET 1504AP-SD 0,10
XPET 1904AP-SD 0,12
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GEOMETRIE VRTACICH VBD
FTEOMETPUM NNACTUH

GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
GEOMETRIA DOSTICIEK

v R N s H
n n L] 4

f Viz diagram / Cm. guarpammy

= Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

Q & C ) | € A X
@ SCET...... -SD
plvm B N s H
n n ] Vi

f Viz diagram / Cm. guarpammy

—>

Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

\%

@ XPET....AP-SD

H35




2/PRAMET

Tabulka 5
Tabauua 5
Tabela 5

Tabulka 5

VZORCE PRO VYPOCET REZNYCH PARAMETRU
®OPMY/Ibl A5 PACHETA MAPAMETPOB PE3AHUA
WZORY DO OBLICZANIA PARAMETROW SKRAWANIA
VZORCE PRE VYPOCET REZNYCH PARAMETROV

OZNACENI A VZORCE / TEPMWHbI U ©OPMVY/Ibl / POJECIA | WZORY / OZNACENIE A VZORCE

Parametr / Mapamerp
Parametr / Parameter

Otacky

YacToTa BpaLyeHua WnuHaens
Predkos¢ obrotowa

Otacky

Rezna rychlost
CKOpOCTb pe3aHua
Predkos$¢ skrawania
Reznd rychlost

Rychlost posuvu
MuHyTHas nogaya
Posuw stotu
Rychlost posuvu

Plocha pficného prifezu otvoru
Mnowaap ceyeHns oTBePCTUA
Przekrdj poprzeczny otworu
Plocha priecneho prierezu otvoru

Objem odebiraného materialu
06bem CHMMaeMoro matepuana
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania
Objem odobraného materialu

Doba obrabéni

OcHoBHOe Bpems 06paboTku
Czas obrobki

Doba obrabania

Prdmér vrtaku [mm]

f  Posuv na otacku [mm/ot]

h Bezpecna vzddlenost ndjezdu (mm]
$picky vrtaku od obrobku

L Hloubka diry [mm]
Srednica wiertfa [mm]

f  Posuw na obrét [mm/obr.]
Odlegtos¢ koncowki wiertta od przedmiotu obrabianego

h - [mm]
przed zagtebieniem

L Gtebokos¢ otworu [mm]
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Vzorec / dopmyna Jednotky / EauHMua n3mepeHns
Wzér / Vzorec Jednostka / Jednotky
[ot/min]
v_. 1000 [06/MuH]
D.n [obr/min]
[ot/min]
[m/min]
n.D.n [M/mun]
1000 [m/min]
[m/min]
[mm/min]
[MMm/MuH]
=n. f [mm/min]
[mm/min]
[mm?]
n.D? (]
[mm?]
4 [mm?]
[cm?/min]
v..A [cm®/muk]
IfOT [cm?/min]
[cm?/min]
[min/kus]
L+h [MyH]
[ [min/szt.]

Vf [min/kus]
[nametp csepna [Mm]
Monaua [Mm/06]
PacctoaH1e Mexay CBEPIOM 1 MOBEPXHOCTbIO 3arOTOBKM [Mmm]
TnybuHa oteepcTuA [mm]
Priemer vrtaku [mm]
Posuv na otacku [mm/ot]
Bezpecnd vzdialenost najazdu Spicky vrtaku od obrobku [mm]
Hibka otvoru [mm]
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Tabulka 6 DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU
Tabnuua 6 PEKOMEHAYEMbIA MOMEHT 3ATSAXKWU BUHTOB
Tabela 6 ZALECANE MOMENTY DOKRECENIA DLA $SRUB
Tabulka 6 ODPORUCANE UTAHOVACIE MOMENTY PRE SKRUTKY

N ®) = ¥ -~ &

US 2245-T07P 0,9 FLAG TO7P M2.2 5.3 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2205-T07P 0,9 FLAG TO7P M2.2 54 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2506-T07P 12 FLAG TO7P M2.5 6 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2507-T08P 12 FLAG TO8P M2.5 7 D-T8P MR-0,8-2,0 vario
US 3007-TO8P 2,0 FLAG TO8P M3 7 D-T8P MR-1,0-5,0 vario
US 3007-TO9P 2,0 FLAG TO9P M3 74 D-T9P MR-1,0-5,0 vario
US 3009-T09P 2,0 FLAG TO9P M3 8.7 D-T9P MR-1,0-5,0 vario
US 3508-T15P 3,0 FLAG T15P M3.5 8.3 D-T15P MR-1,0-5,0 vario
US 3510-T15P 3,0 FLAG T15P M3.5 10.6 D-T15P MR-1,0-5,0 vario
US 4011-T15P 3,5 FLAG T15P M4 10.7 D-T15P MR-1,0-5,0 vario
US 5012-T15P 5,0 FLAG T15P M5 122 D-T15P MR-1,0-5,0 vario
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TECHNICKE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI

YCNOBUA OBPABOTKKN ANA CBEP/1 C MEXAHUYECKUM KPENNIEHUEM NAACTUH

Radialni nastaveni

Nastaveni priméru otvoru a doporuceni pro nastaveni

Vrtaky s vyménitelnymi destickami mohou byt posunuty mimo stied, aby se docilil mensi
nebo vétsi primér nez mé skute¢ny vrtak. Hodnoty ,Radialniho nastaveni“ jsou uvedeny
u hlavnich rozmérd vrtaka.

Rotujici nastroj
Pro presné nastaveni priméru otvoru IT10 se doporucuje nastavitelny upinac pfi pouziti
nastavitelnych vrtakd fady 80xD.

Stacionarni nastroj

PFi montazi vrtaku se ujistéte, Ze osa vrtaku je shodna s osou obrobku. Pro dosazeni
vétsiho prdméru otvoru prestavte vrtak tak, aby se obvodova desticka posunula smérem
od osy obrobku.

Regulacja promieniowa

Zalecenia dotyczace regulacji Srednicy otworu i ustawienia

Wiertfa na ptytki mozna przesunac z osi w celu wykonania otworu o Srednicy mniejszej
lub wiekszej niz srednica wiertta. Zakresy regulacji promieniowej sg podane w tabeli
parametrow podstawowych wiertta.

Narzedzie obrotowe
oprawka nastawna jest zalecana do wykonywania precyzyjnych otworéw o tolerancji IT10
z uzyciem wiertet obrotowych 80xD

Narzedzie nieobrotowe

mocujgc wiertto nalezy upewnic sie, ze wiertto i przedmiot obrabiany s3 ustawione w
jednej osi. aby uzyskac utwor o srednicy wiekszej niz srednica wiertta, nalezy przesung¢
wiertfo tak, by ptytka peryferyjna pracowata w kierunku od osi przedmiotu obrabianego

Obrazek /PucyHok /Rysunek /Obrazok 1

Zivotnost nastroje

Desticky by se nemély poutzivat pfi opotfebeni hibetu vétsim nez 0,2 + 0,4 mm, méfeno
v misté nejvétsiho opotrebeni.

Doporucené fezné rychlosti, které jsou uvedeny v tomto katalogu, odpovidaji Zivostnosti
obvodové desticky pfi vrtani otvoru celkové délky 7 m (20 + 30 min).

Trwatos¢

Nie nalezy stosowac wiertet, jesli starcie ich powierzchni przytozenia mierzone w
najwiekszym punkcie przekroczyto 0,2 + 0,4 mm. Predkosci skrawania zalecane w
niniejszym katalogu opierajg sie na trwatosci ptytki peryferyjnej przy wierceniu otworu o
dtugosci catkowitej 7 m (wytrzymatos¢ 20 + 30 min).
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PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL NA PLYTKI WYMIENNE
TECHNICKE PODMIENKY PRE VRTAKY S DOSTICKAMI

PaananbHas peryauposKa

Noa6op ArameTpa OTBEPCTUA M PEKOMEHAALIMM N0 HACTPOMKe
CBEP/IO C MEXaHMYECKUM KPEMEHUEM NAACTUH MOXKET ObiTb CMELLEHO OTHOCUTENBHO
LLeHTpa, YTobbl NPOCBEPAUTL OTBEPCTUE BOJbIIETO UM MEHbLIETO AMAMETPA MO
CPABHEHMIO C AMAMETPOM CaMOro CBEpAa. 3HAYeHUA PaZMaNbHOM PerynpoBKu
npuBeaEHbI B OCHOBHOM Tab/INLLE TEXHUYECKUX LaHHbIX CBEP/a.

Korpa Bpawaerca csepno

Mpu obpaboTke AnameTpa otBepcTUA ¢ gonyckom IT10 u Bbiwe ANA UHCTPYMEHTA
802D, 803D, 804D, 805D pekomeHAyeTcA BMECTO IKCLIEHTPUKOBBIX BTYIOK MPUMEHATL
peryupyemblii NaTpoH.

Koraa BpaLyaerca 3arotoBKa

Mpu 3aKkpenneHnn ceepna NpoBepbTe COBNAZEHME LIEHTPOB BpPaLLeHNUA ceepia U
3aroToBKku. Y1066l NPOCBEPAUTL OTBEPCTUE 6ONBLIETO AMAMETPa, YeM AMAMETP
MHCTPYMEHTA, CMECTUTE CBEP/IO TaK, YToObl NepudepuitHas niacTMHa nepemelLanach
OT LieHTpa BpaLLEHWA 3aroToBKM.

Radialne nastavenie

Nastavenie priemeru otvoru a odportcanie pre nastavenie

Vrtaky s vymenitelnymi dotickami mézu byt posunuté mimo stred, aby sa dosiahol mensi
alebo vacsi priemer otvoru ako ma skutocny vrtak. Hodnoty radidlneho nastavenia su
uvedené pri hlavnych rozmeroch vrtakov.

Rotujuci nastroj
Na presné nastavenie priemeru otvoru IT10 sa pri pouziti vrtakov typu 802D, 803D, 804D
a 805D odporuca nastavitelny upinac.

Staciondrny nastroj

Pri montazi vrtéka sa uistite, Ze os vrtéka je zhodné s osou obrobku. Na dosiahnutie
vacsieho priemeru otvoru prestavte vrtak tak, aby sa obvodova dosticka posunula smerom
od osi obrobku.

CTOMKOCTb MHCTPYMEHTA

3anpeLLaeTcs 1Cnob3oBaHMe MAACTUH ¢ u3Hocom bonee 0,2 — 0,4 mm (M3mepeHue
LOMKHO MPOBOANTLCA B TOUKE HaMbONbLIEro U3HOCA). PeKOMEHAYEMbIE CKOPOCTU
pe3aHus, NPUBEAEHHbIE B HACTOALLLEM KaTa/ore, COOTBETCTBYIOT CPOKY CATyHKObI HapyHKHOIA
NAACTUHbI NPY CBEPAEHNM 0TBEPCTMA C 06Lel AanHOM 7 M (B TeyeHue 20 — 30 MuH).

Zivotnost nastroja

Dosticky by sa nemali pouzivat pri vacSom opotrebeni chrbta ako je 0,2 + 0,4 mm, ktoré
je namerané v mieste najvacsieho opotrebovania.

Odporucané rezné rychlosti, ktoré st uvedené v tomto katalogu, zodpovedaju Zivotnosti
obvodovej dosticky pri vitani otvoru celkovej dizky 7 m (20 + 30 min).
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Tabulka / Tabnnua / Tabela / Tabulka 7

Priimér stopky / AuameTp XBOCTOBMKA
$rednica chwytu / Upinaci priemer stopky
25
32

Nastaveni priméru pro obrabéci centra
Rozsah nastaveni prdméru

Zakres regulacji $rednicy dla centrum obrébkowego
Zakres regulacji srednic

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 2

@p=29pmm/ M

Tabulka / Tabnnua / Tabela / Tabulka 8

Primér stopky / Anamerp XBoCTOBUKa
Srednica chwytu / Upinaci priemer stopky

25
32

Nastaveni vysky stfedu - pro soustruznické operace
PerynupoBKa BbiCOTbI LLEHTPOB A1 TOKAPHBIX CTAHKOB
Regulacja ustawienia w osi na tokarce

Nastavenie priemeru pre obrabacie centra

Rozsah nastaveni vysky stiedu
[lnanasoH peryanMpoBku BbICOTbI LLEHTPa
Zakres regulacji ustawienia w osi

Rozsah nastavenia priemeru
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NASTAVITELNE POUZDRO
9KCLIEHTPUKOBbIE BTY/IKM
TULEJA NASTAWNA
NASTAVITELNE PUZDRO

Primér vrtaku / luametp ceepna Rozsah / inanasoH

$rednica wiertta / Priemer vitania Zakres / Rozsah
15-24 0,4 --0,2
24,5-40 0,4 --02

Hactpoiika guametpa Ans Gppe3epHbIX CTaHKOB
[lnana3soH perynupoBku auametpa

Nastavenie priemeru pre obrabacie centra
Rozsah nastavenia priemeru

Primér vrtaku / luametp ceepna

$rednica wiertta / Priemer vitania Rozsah / fuanason

Zakres / Rozsah
15-24 0,2 --0,15
24,5-40 0,2 --0,15

Obrdzek 3
PucyHok 3
Rysunek 3
Obrazok 3
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Doporuceny tlak pfivadéné rezné kapaliny
Zalecane ci$nienie podawanego chodziwa

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 9

Primér vrtaku

D
DOuametp ceepna
Srednica wiertta [mm} / {mm]
[mm] / [mm]

Priemer vrtaku

15-25
26-40

>40

60

50

40

30

vd

[I/min] / [n/muH]

20

b

10

15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

Primér vrtaku / lnameTp caepna
Srednica wiertta / Priemer vrtéka

D [mm]/ [mm]

25

20

\

\

15 /

[kW] / [kBT]

\

\

10 /
1

1T

WA
\

L—

0

15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

Primér vrtaku / lnameTp csepna
Srednica wiertta / Priemer vrtéka
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D [mm] / [mm]

TECHNICKE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI

YCNOBWA OBPABOTKM AN CBEP/I C MEXAHUYECKWUM KPEMAEHUEM NAACTUH
PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL NA PLYTKI WYMIENNE

TECHNICKE PODMIENKY PRE DOSTICKOVE VRTAKY

Pekomenpyemoe pasneHue COX
Odporucany tlak privadzanej reznej kvapaliny

Tlak fezné kapaliny p / lasnenne COX p
Cinienie cieczy chtodzacej p / Tlak reznej kvapaliny p

Délka vrtaku / NMpu aanHe ceepna
Dtugos¢ wiertta / Dizka vrtaku

2,0-25D 3,0-50D
6 bar /6 ap 12 bar /12 ap
4,5bar/4,5ap 9bar/9ap
3bar/3ap 6 bar/6ap

Spotreba chladici kapaliny

VRTANI ZA SUCHA
Bez chladiciho prostiedku (fezné kapaliny) Ize vrtat litinu a ocel; je zapotfebi prichod
tlakového vzduchu.

Tpe6oBaHue K pacxoay COX

BE3 COX

MOMHO CBEP/UTL 3aTOTOBKM W3 YyryHa W APYrux KOPOTKOCTPYMKEUYHbIX MaTepUanos.
PekomeHayeTcs nogaBaTb CaTbli BO3AyX Yepes ceepno. [ybrHa cBepaeHMs orpaH1IMBaeTCA
BO3MOXHOCTbIO 3BAKYALLMM CTPYKKM.

Wymagana wartos¢ chtodziwa

WIERCENIE Na SUCHO
Mozliwa jest obrobka wiertarska zeliwa i stali bez chtodziwa — wymagane jest wowczas
podawanie sprezonego powietrza przez wiertfo.

Spotreba reznej kvapaliny

SUCHE VRTANIE
Bez chladiaceho prostriedku (reznej kvapaliny) je mozné vitat do liatiny a ocele. Je potrebny
privod stlaceného vzduchu.

Pfikon
NonesHas notpe6asemas MOLWHOCTb
Pobér mocy

Prikon
f
- —> =0,18
m-L
m- o
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VRTANI SLEPE DiRY
Pro vrtani dér hlubsich nez 1D je nezbytné pouZit vnitini chlazeni.

VRTANI PRUCHOZI DIRY

PFi vyjizdéni destickového vrtaku z materidlu muze byt vytvoren kotouc,
ktery mize byt vymr$tén vysokou rychlosti béhem obrabéni. Je dilezita
ochrana strojniho zafizeni s ohledem na zajisténi bezpecnosti obsluhy
stroje.

Nesouosz’ VRTANI'

desticky v sortimentu vrtakd s destickami. Nepfekracujte hodnoty
radidIniho nastaven.

VRTANi DO NEROVNOMERNEHO A SUROVEHO POVRCHU
Snizit posuv na 50 % pfi ndjezdu pro dany vrtak s destickami, dokud
nejsou obé desticky v zabéru.

VYVRTAVAN{ A VRTANI DO PREDVRTANYCH DER
Je-li predvrtana dira vétsi nez % priméru vrtaku, snizte posuv.

VRTANi PRES $IKMOU DiRU
SniZit posuv na 50 % béhem vrtani pres Sikmou diru. Primér existujici
diry by nemél byt vétsi nez 0,25 x D.

PRERU§0VANY REz A ZAPICHOVANi

desticky v sortimentu vrtakd s destickami.

VRTANi DO ZAKRIVENEHO POVRCHU
Vrtani do stfedové osy zakfiveného povrchu mize byt provedeno se
snizenym posuvem o 50 % pfi ndjezdu a vyjezdu z materialu.

VRTANi DO SIKME PLOCHY
SniZit posuv na 50 % pfi ndjezdu pro dany vrtak s destickami dokud
nejsou obé desticky v zabéru, jestlize je Uhel vstupu vétsi nez 5°.

VYJEZD ZE SIKME PLOCHY
SniZit posuv na 50 % pfi vyjezdu, jestlize je Uhel vystupu vétsi nez 5°.

VRTANi DO SVAROVEHO SPOJE
Je doporuceno provést zarovnani povrchu pred samotnym vrtanim.
SniZit posuv na 50 % béhem vrtani svafovaného materialu.

VRTAN{ VRSTEV MATERIALU
Vyhnout se mezeram mezi vrstvami materidlu vétsim nez 0,2 mm.
Soucast musi byt bezpe¢né upnuta. V pfipadé potieby snizit posuv.
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OBECNE TECHNICKE PODMiNKY
OBLUME TEXHUYECKME PEKOMEHAALMUM

CBEP/IEHUE ITYXOr0 OTBEPCTUA
Mpu ceepnenum rybxe 1xD Heo6X04MMO NPUMEHATD BHYTPEHHWN
nozsog COX

CBEP/IEHUE CKBO3HOIO OTBEPCTUA

Mpv Bbixoge cBepna ¢ CMN 13 3aroToBKM MOXKeT 06pa3oBbIBaTLCA
Auck. Mpy BPaLLLEHUM 3arOTOBKM AMCK MOXET BbIJIETETb C BbICOKOM
CKOPOCTbI0. B CBA3M C 3TUM, Ha CTaHKe AOMKHbI ObITb YCTaHOBAEHbI
YCTPOIACTBA 3aWnTbl ANA be3onacHoi paboTbl onepaTopa.

CBEPNNEHWE CO CMELLLEHMEM LIEHTPA (PACTAYMBAHMUE)
YMeHbLWNUTE NoAaYy A0 MUHUMA/bHO PEKOMEHZOBAHHOTO 3HAYEHHA
COOTBETCTBYIOLLErO TUMY NAACTUH. He NpeBbilwaiiTe 3HaYeHNs
pasManbHoM peryaMpoBKu.

BPE3AHWE B HEPOBHYIO NI NIUTHEBYHO NOBEPXHOCTb
YMeHbLWMUTE N0AAYY NPY BPE3aHUM 419 CBEPA C MEXAHUYECKMM
KpenaeHuem NnacT1H BAOTb 0 MOMEHTA, Koraa o6e naacTuHbl byayT
B pabore.

PACTAYUBAHMUE U CBEPNNEHME NO LIEHTPY NPEABAPUTENBHO
NPOCBEPNEHHOIO OTBEPCTUA

Ecnv guameTp npocsepeHHoro otBepcTiA Gonblue 1/4 snametpa
CBEP/IA, YMEHbLIUTE NOAAYY.

CBEP/IEHME C NEPECEYEHWEM CYLLECTBYIOLLEFO OTBEPCTUA
YmeHbLUKTE Nofauy Npy Takoii o6paboTke Ha 50%. AnameTp
MMetoLLLeroca 0TBepPCTUA He Jo/KeH npesbiwaTb 0.25xD

CBEPNNEHWE HEMONHOMO OTBEPCTUA, NNYHXEPHOE CBEPNNEHUE
YMeHblMUTE N0AAYY ANA CBEPA 0 MUHUMAILHO PEKOMEH/0BaHHOTO
3HaYeHNA COOTBETCTBYIOLLEro TUNY NAACTUH.

CBEP/IEHUE BbIMYKNOM NOBEPXHOCTH
CBep/ieHue No LeHTPY BbIMYKNOCTY BOIMOKHO, HO CO CHUKEHHBIM
3HayeHnem nogaum Ha 50%.

BPE3AHUE B HAK/NOHHYO MOBEPXHOCTb
YmeHbLKTe nogauy Ha 50% npy BpesaHuu BNAOTb 0 MOMEHTA, KOTAA
0be nnacTuHbl 6yayT B paboTe, ecau yron Bpe3anua bonblue 5°.

BbIX0A B HAKNOHHYIO MOBEPXHOCTb
YmeHblwuTe nogady Ha 50% npu BbIXOAE, €CAM Yron Bbixoaa 6obLue 5°.

BPE3AHWE B CBAPHOIA LLIOB

Mepes Hauanom cBepeHNs PeKOMeHZAyeTcA NPOBECTH BbIpaBHUBaHWE
noBepXHoCTH $pe3oit. YmeHblunTe nogady Ha 50% npu ceepaeHuy
CBApHOroO LWBa.

CBEPJIEHUE NAKETA 3ATOTOBOK

He peKoMeHayeTcs CBEPAUTD, €CAMU PACCTOSHUE MEXAY 3NeMEHTaMM
6onee 0,2 Mm. MakeT geTaneit 4onKeH 6biTb HAAEKHO 3aKkpeneH. Mpu
Heo6X04MMOCTH YMEHbBLIMTE NoAaYY.

H41




2/PRAMET

Tabela 10
Tabulka 10

it

7

Y,
G -

VY,

pppiiz

-
%%
%%
47
%47
27
2%

SUOMNNNNNNNN
SANNNNNNNNNN
SONNANNNNNNNS
SSSSSNNSss

%
V)
V)
VI
V)
VI
Vi
Y
A

H42

WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH
Do wiercenia otworéw o gtebokosci wiekszej niz 1D koniecznie stosowac
chtodzenie wewnetrzne.

WIERCENIE OTWOROW PRZELOTOWYCH

Przy wychodzeniu wiertta na ptytki wymienne z materiatu moze
powstac krazek, ktory jest wyrzucany z duza predkoscia z obracajgcego
sie przedmiotu. Wazne jest, by zadbac o zabezpieczenie obrabiarki i
bezpieczenstwo operatora.

WIERCENIE OTWOROW MIMOSRODOWO

Zmnigjszy¢ do minimum posuw zalecany dla danej ptytki. Patrz zakres
posuwow podany w opisie ptytek. Nie przekraczac zakresu regulacji
promieniowej.

ROZPOCZYNANIE WIERCENIA W POWIERZCHNIACH NIEROWNYCH
| ODLEWANYCH

Przy rozpoczynaniu wiercenia zmniejszy¢ 0 50% posuw do momentu gdy
obie ptytki wejda w kontakt z materiatem obrabianym.

WYTACZANIE | POWIERCANIE ISTNIEJACEGO OTWORU
Jesli $rednica wstepnie wykonanego otworu jest wieksza niz 25%
Srednicy wiertta nalezy zmniejszy¢ posuw.

WIERCENIE W POPRZEK ISTNIEJACEGO OTWORU

Zmniejszy¢ 0 50% posuw podczas wiercenia w poprzek istniejacego
otworu. Srednica istniejacego otworu nie powinna przekroczy¢ 25%
Srednicy wiertfa.

OBROBKA PRZERYWANA | WGLEBNA
Zmniejszy¢ do minimum posuw zalecany dla danej ptytki. Patrz zakres
posuwdw podany w opisie ptytek.

WIERCENIE POWIERZCHNI ZAKRZYWIONYCH
Podczas rozpoczynania wiercenia powierzchni wypuktych nalezy
zmniejszy¢ 0 50% posuw. To samo przy wychodzeniu wiertta z materiatu.

ROZPOCZYNANIE OBROBKI W POWIERZCHNI KATOWE)
Jezeli kat nachylenia jest wiekszy niz 5 stopni nalezy zmniejszy¢ o 50%
posuw do momentu zagtebienia sie obu ptytek w materiat obrabiany.

WYLOT OTWORU KATOWEGO
Jezeli kat nachylenia jest wiekszy niz 5 stopni nalezy zmniejszy¢ o0 50%
podczas wychodzenia wiertta z materiatu.

ROZPOCZYNANIE OBROBKI NA SPOINACH
Zalecane jest wyrdwnanie powierzchni przed rozpoczeciem wiercenia.
Zmniejszy¢ posuw 0 50% podczas wiercenia spoin.

WIERCENIE MATERIALOW W STOSACH

Podczas wiecenia pakietow blach przerwy pomiedzy detalami

nie powinny by¢ wieksze niz 0,2mm. Nalezy zadbac o bezpieczne
zamocowanie przedmiotéw obrabianych. W razie potrzeby zmniejszy¢
posuw.

OGOLNE ZALECENIA TECHNICZNE
VSEOBECNE TECHNICKE PODMIENKY

VRTANIE SLEPEJ DIERY
Pre vitanie dier hlbich ako 1D je nevyhnutné poutit vnitorné
chladenie.

VRTANIE PRIECHODZEJ DIERY

Pri vychadzani vrtdku z materidlu mdze vzniknut kotd¢, ktory méze
byt vymrteny vysokou rychlostou pocas obrébania. V tomto pripade
je dolezita ochrana strojného zariadenia s ohladom na zabezpecenie
bezpecnosti obsluhy stroja.

VRTANIE MIMO 0S5
Pri vrtakoch s dostickami zniZte posuv.
Neprekracujte hodnoty radidlneho nastavenia.

VRTANIE DO NEPRAVIDELNEHO A LIATEHO POVRCHU
Pri vstupe vrtaka s dostickami do obrobku znizte posuv na 50%, kym nie
sU obe dosticky v zdbere.

VYVRTAVANIE A VRTANIE DO PREDVRTANEHO OTVORU
Ak je existujuci otvor vacsi ako 1/4 priemeru vrtaka, znizte posuv.

VRTANIE CEZ EXISTUJUCI OTVOR
Pri vftani v oblasti pretinajuceho otvoru znizte posuv na 50%
Priemer stavajliceho otvoru by nemal byt vacsi ako 0,25 x D.

PRERUSOVANY REZ A PONORNE VRTANIE
Pri vftani vrtakmi s dostickami znizte posuv.

VRTANIE DO ZAKRIVENEHO POVRCHU
Ak os vrtaka smeruje do stredu zaoblenia, znizte posuv na 50% pri
vjazde aj vyjazd, kym nie st obe dosticky v zabere.

SIKMY VSTUP DO MATERIALU
Ak je vstupna plocha skosend pod uhlom vécsim ako 5°, pri vrtakoch
s dostickami znizte posuv na 50%, kym nie sd obe dosticky v zabere.

SIKMY VYSTUP Z MATERIALU
Ak je vystupna plocha skosena pod uhlom vacsim ako 5°, pri vystupe
vrtdka znizte posuv na 50%.

VRTANIE CEZ ZVAR
Pred zaciatkom vitania zarovnajte plochu. Pri prechode cez zvar znizte
posuv na 50%.

VRTANIE NAUKLADANYCH MATERIALOV
Naukladané materialy pevne upnite tak, aby medzi nimi neboli medzery
vacsie ako 0,2 mm. Ak je to potrebné, znizte posuv.



NiZKY VYKON HNACIHO MOTORU
(NizKY KROUTiCi MOMENT NA VRETENU)

HU3KAA MOLWHOCTb WNWHAENA

ZA MAtA MOC OBRABIARKI
(ZBYT MALY MOMENT OBROTOWY)

NiZKY VYKON HNACIEHO MOTORA
(NizKY KRUTIACI MOMENT NA VRETENE)

NADMERNE OPOTREBEN{ BRITU OBVODOVE VBD

YPE3MEPHbIN M3HOC KPOMKM NEPUGEPUITHON
PEXYLLEA NAACTUHSI

NADMIERNE ZUZYCIE OSTRZA PEYTKI PERYFERYINEJ

NADMERNE OPOTREBOVANIE REZNEJ HRANY
OBVODOVEJ VRD

KREHKE PORUSEN{ REZNE HRANY OBVODOVE VBD

BbIKPALUMBAHME PEKYLLEA KPOMKM
MEPUGEPUAHON NJIACTUHDI

WYKRUSZENIA PtYTKI PERYFERYINE)
KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY OBVODOVE) VRD

2/PRAMET

ODSTRANOVAN{ PROBLEMU PRI VRTAN{ VRTAKY S DESTICKAMI

PELLEHWE NPOBJIEM, BO3HMKAIOLLMX NPU UCNONb30BAHWUM CBEPA CO CMEHHBIMU NAACTUHAMMU
ZALECENIA W PRZYPADKU PROBLEMOW PODCZAS WIERCENIA

RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTANI DOSTICKOVYMI VRTAKMI

a) snizeni fezné rychlosti - snizeni otacek vietena
b) snizeni posuvu

a) YMeHbLUMTE CKOPOCTb Pe3aHus
6) ymeHbLuMTE Nogady

a) zmniejszy¢ predkos¢ skrawania — zmniejszy¢ obroty wrzeciona
b) zmniejszy¢ posuw

a) zniZenie reznej rychlosti - znizenie otacok vretena
b) znizenie posuvu

a) snizeni fezné rychlosti
b) volba otéruvzdornéjsiho druhu materidlu VBD
¢) zvySeni objemu a tlaku fezné kapaliny

a) yMeHbLUMTE CKOPOCTb pe3aHua
6) BblbepUTE 60NIEE M3HOCOCTONKMIA CNAB ANA NAACTUHDI
8) yBennubTe 06bem 1 fasnerne COX

a) zmniejszy¢ predkos¢ skrawania — zmniejszy¢ obroty wrzeciona
b) zastosowac gatunek o wiekszej odpornosci na zuzycie
¢) zwiekszy¢ wydajnosc i cisnienie chtodziwa

a) zniZenie reznej rychlosti
b) vyber oteru vzdornejsieho druhu materialu VBD
¢) zvysenie objemu a tlaku reznej kvapaliny

a) snizeni posuvu pfi zavrtavani (zejména u nerovného vstupniho povrchu obrobku)
b) volba houzevnatéjsiho druhu materialu VBD
¢) snizeni fezné rychlosti

a) YMeHbLUMTE CKOPOCTb NOAaYM NP CBEPAEHNM (0BbIYHO, NPU HEPOBHOI NOBEPXHOCTU CBEPAIEHMS 3arOTOBKM)
0) BbibepuTe Honee NPOYHbINA CNaB 419 NAACTUHbI
B) YMEHbLUMTE CKOPOCTb Pe3aHus

a) zmniejszy¢ posuw podczas wiercenia (zwfaszcza przy zagtebianiu w przedmiot o nieréwnej powierzchni)
b) zastosowac gatunek o wiekszej udarnosci
¢) zmniejszy¢ predkosc skrawania

a) zniZenie posuvu pri zavitavani (zvIast pri nerovnom vstupnom povrchu obrobku)
b) volba hizevnatejsieho druhu materialu VRD
¢) zniZenie reznej rychlosti
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Tabulka 11
Tabnnua 11
Tabela 11

Tabulka 11

KREHKE PORUSEN{ REZNE HRANY VNITRN{ VBD

BbIKPALUMBAHWE PEKYLLEN KPOMKM
LLEHTPAILHOM NAACTHHBI

WYKRUSZENIA PEYTKI CENTRALNEJ
KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY VNUTORNEJ VRD

PLYNULA, SPATNE UTVARENA TRiSKA

MI0XOE CTPYXKOOBPA30BAHUE
(HEMPEPBIBHASA CTPYKKA)

DLUGIE WIGRY O NIEKORZYSTNYM KSZTALCIE
PLYNULA, ZLE UTVARANA TRIESKA

PECHOVAN{ KRATKYCH TRISEK
V DRAZKACH PRO OBVOD

3ABVBAHME KAHABOK MEIKOCETMEHTHOW
CTPYKKOW

GROMADZENIE SIE KROTKICH WIOROW
W ROWKACH WIOROWYCH

ZHLUKOVANIE SA KRATKYCH TRIESOK
V OBVODOVYCH DRAZKACH

H44

ODSTRANOVAN{ PROBLEMU PRI VRTANI VRTAKY S DESTICKAMI

PELUEHWUE NPOBNIEM, BOSHUKAIOLLUX NMPU UCNONIb3OBAHWUU CBEP/1 CO CMEHHBIMU NNACTUHAMMU

ZALECENIA W PRZYPADKU PROBLEMOW PODCZAS WIERCENIA
RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTANI DOSTICKOVYMI VRTAKMI

a) snizeni posuvu pfi zavrtavani
b) prekontrolovat upnuti vrtaku a obrobku

a) YMeHbLUMTE CKOPOCTb NOAAYM NPU BPe3aHUM

6) NpoBepLTe HAZEKHOCTb 3aKPENNEeHIA CBEPAIa U 3arOTOBKM UM HE UCMONb3YHTE SKCLLEHTPUKOBYIO BTY/IKY

a) zmniejszy¢ posuw przy zagtebianiu wiertta w materiat
b) skontrolowac¢ mocowanie wiertta i przedmiotu obrabianego

a) zniZenie posuvu pri zavftavani
b) kontrola upnutia vrtaka a obrobku

a) zména posuvu
b) zvysit feznou rychlost pfi soucasném snizeni posuvu

a) M3MEHWTE CKOPOCTb NOAauM
6) yBeMULTE CKOPOCTL PE3aHNA M OHOBPEMEHHO YMEHbLIUTE Modady

a) zmodyfikowa¢ posuw
b) zwigkszy¢ predko$c skrawania przy jednoczesnym zmniejszeniu posuwu

a) zmena posuvu
b) zvyste reznu rychlost a sucasne znizte posuv

a) zvySeni objemu a tlaku fezné kapaliny
b) snizeni fezné rychlosti
¢) zména posuvu

a) yBennubTe 06bEM 1 AasneHue COX
6) yMeHbLUKTE CKOPOCTb Pe3aHms
8) M3MEHMTE CKOPOCTb NOAAYM

a) zwiekszy¢ ilos¢ i cisnienie chtodziwa
b) zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
¢) zmodyfikowac posuw

a) zvysenie objemu a tlaku reznej kvapaliny
b) znizenie reznej rychlosti
¢) zmena posuvu
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Tabulka 12 DOPORUCENE PRUMERY VRTAKU POD ZAVITY
Tabmmua 12 PEKOMEH/YEMbIE IMAMETPbI CBEP/ 10/, PE3bBY
Tabela 12 ZALECANE SREDNICE WIERTLA PRZED GWINTOWANIEM
Tabulka 12 DOPORUCENE PRIEMERY VRTAKOV POD ZAVIT
Metrické zavity Doporuceny primér vrtaku Palcové zavity UNC Doporuceny pramer vrtaku
MeTtpuueckue pesbbbl no I1SO PekomeHzyeMbIli AMameTp cBep/a [ioiimoBble pe3bbbl no 1SO PekomeHzyeMblil AMameTp cBepAa
Gwinty metryczne ISO Zalecana $rednica otworu Gwinty calowe UNC Zalecana srednica otworu
Metricky zavit Odporucany priemer pre Zavit UNC Odporucany priemer pre
Zavit Stoupani Rezaci zavitnik Tvdfeci zavitnik Zévit Stoupani Rezaci zavitnik Tvéfeci zavitnik
Pe3bba War MeTunk PackaTHuK Pe3bba War MeTunk PacKaTHUK
Gwint Skok Gwintownik Wygniatak Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
Zavit Stupanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik Zavit Stapanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik
M16x1,0 1,00 15,0 15,5 3/4 10 16,7 17,8
M16 x 0,75 0,75 15,3 -
M17x 1,0 1,00 16,0 - /8 ? 195 208
M18 2,50 15,5 16,8 1 8 22,2 23,8
M18x2,0 2,00 16,0 = 11/8 7 25,0 -
M18x1,5 1,50 16,5 17,3 11/ 7 282 _
M18x1,0 1,00 17,0 =
M20 2,50 175 188 13/8 6 310 -
M20x2,0 2,00 18,0 = 11/2 6 34,0 =
M20x1,5 1,50 18,5 19,3 13/4 5 39,5 _
M20x1,0 1,00 19,0 =
M2 2,50 195 20,8 2 4172 45,2 -
M22x2,0 2,00 20,0 - 21/4 41/2 51,6 -
M22x1,5 1,50 20,5 213 21/2 4 572 _
M22x1,0 1,00 21,0 =
M24 3,00 21,0 22,5
M24x2,0 2,00 22,0 =
M24x1,5 1,50 225 233 Whitworthovy zavity Doporuceny pramér vrtaku
M27 3,00 24,0 - Tpy6Has pe3b6a Whitworth PekomeHZyemblit AUameTp caep/a
M27 x 2,0 2,00 25,0 - Gwint Whitworth Zalecana Srednica otworu
M30 3,50 26,5 - Whitworthovy zavity Odpordcany priemer pre
M30x2,0 2,00 28,0 -
m33 3,50 29,5 - Zavit Stoupani Rezaci zavitnik Tvafeci zavitnik
M36 4,00 320 - Pesbba War MeTumk PacKaTHIK
M36x3,0 3,00 33,0 - Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
M39 4,00 350 - Zavit StUpanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik
M42 4,50 37,5 =
M42x3,0 3,00 39,0 - G3/8 19 15,3 16,0
M5 4,50 40,5 - G1/2 14 19,0 200
M48 5,00 43,0 -
M48 x 3,0 3,00 45,0 _ G5/8 14 21,0 22,0
M52 5,00 47,0 _ G3/4 14 24,5 25,5
M52 x3,0 3,00 48,0 = G7/8 14 28,3 29,3
G1 11 30,8 32,0
Palcové zavity UNF Doporuceny primér vrtaku G11/8 1 35,5 -
[Llioiimosas pesbba UNF PeKoMeHayeMmblit AnameTp caepna G11/4 1 39,5 -
Gwinty calowe UNF Zalecana srednica otworu G13/8 11 41,8 -
Zavit UNF Odporucany priemer pre G112 1 453 _
G13/4 11 51,0 =
Zavit Stoupani Rezaci zavitnik Tvareci zavitnik G2 1 57,0 _
Pe3bba War Metumk PackaTHuK
Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
Zavit Stupanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik
3/4 16 17,5 18,3
7/8 14 20,5 21,3
1 12 234 24,3
11/8 12 26,5 -
11/4 12 29,8 =
13/8 12 33,0 -
11/2 12 36,0 -
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