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NAVOD

HABWUTATOP NO PA3AENY
INSTRUKCJE

NAVOD

ZNACEN{ VRTAKU

CUCTEMA OB03HAYEHWA CBEPN
OZNACZENIA WIERTEL
OZNACENIE VRTAKOV

DESTICKOVE VRTAKY

CBEPNA C MEXAHUYECKUM KPEMNEHUEM NNACTUH
WIERTLA NA PLYTKI WYMIENNE

DOSTICKOVE VRTAKY

NASTAVITELNE POUZDRO
3KCLLEHTPMKOBBIE BTY/IKU
TULEJA NASTAWNA
NASTAVITELNE PUZDRA

VYMENITELNE DESTICKY (VBD)
CMEHHDIE NAACTUHbI (CMN)
PEYTKI WYMIENNE
VYMENITELNE DOSTICKY (VRD)

TECHNICKE INFORMACE
TEXHUYECKAA YACTb
INFORMACIJE TECHNICZNE
TECHNICKE INFORMACIE
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CAST I - VRTANI
YACTb | - CBEPNEHUE
CZESC 1 - WIERCENIE
CAST 1 - VRTANIE

H2 - H7

H8 - H9

[ H10-H18

H19

H20 - H24

H25 - H45
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ORIENTACE NA STRANCE - VRTAKY
CBEP/IEHUE — HABUTATOP
ORIENTACJA NA STRONIE - WIERCENIE
PREHLAD - VRTAKY
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10 D h, L oL L de 4 D D @ GE GE dﬁg
803D-15-45-525 15 45 136 80 56 49,5 25 35 0,25 0,35 EP253253 GI300 GI313 0,00 HM001
803D-15,5-46,5-525 15,5 47 137,5 81,5 56 51,2 25 35 0,30 0,35 EP253253 GI300 GI313 0,34 HM001
803D-16-48-525 16 48 139 83 56 53,0 25 35 0,15 0,45 EP253253 GI300 GI313 0,34 HM001
803D-16,5-49,5-525 16,5 50 140,5 84,5 54,7 25 35 0,15 0,40 EP233253 G[300 G[313 0 HMQ01
803&525 17 51 142 86 é 56,5 25 35 0,1@,50 Eé é é @ %
803| 2,5-525 17,5 53 143,5 87,5 58,2 25 35 0,50 0,50 E 3
803D-18-54-525 18 54 145 89 56 60,0 25 35 0,35 0,25 EP253253 GI301 GI314 0,36 HM002

R © 0]

GI300 XPET 0502AP SCET 050204-UD

GI301 XPET 0602AP SCET 050204-UD

GI302 XPET 0602AP SCET 060204-UD

61303 XPET 0703AP SCET 060204-UD

GI304 XPET 0703AP SCET 070308-UD

GI305 XPET 0903AP @ SCET 070308-UD

GI306 XPET 0903AP SCET 09T308-UD

GI307 XPET 11T3AP SCET 09T308-UD

GI308 XPET 11T3AP SCET 120408-UD

GI309 XPET 12T3AP SCET 120408-UD

GI310 XPET 1504AP SCET 120408-UD

GI311 XPET 1504AP SCET 150512-UD

GI312 XPET 1904AP SCET 150512-UD

GI313 XPET 0502AP-SD SCET 050204-SD

GI314 XPET 0602AP-SD SCET 050204-SD

GI315 XPET 0602AP-SD SCET 060204-SD

GI316 XPET 0703AP-SD Q SCET 060204-SD

GI317 XPET 0703AP-SD SCET 070308-SD

GI318 XPET 0903AP-SD SCET 070308-SD

GI319 XPET 0903AP-SD SCET 09T308-SD

2 0 k4 0) #

HMO001 US 2245-T07P 0,9 US 2245-T07P 0,9 FLAG TO7P

HM002 US 2205-T07P 09 US 2245-T07P 09 FLAG TO7P

HM003 US 2205-107P 09 US 2205-T07P 09 FLAG TO7P

HM004 US 2506-T07P 12 @JS 2506-T07P 12 FLAG TO7P

HMO005 US 2507-T08P 12 US 3007-T08P 20 FLAG TO8P

HM006 US 3007-T09P 2,0 US 3007-T09P 2,0 FLAG TO9P

HM007 US 3007-T09P 2,0 US 3009-T09P 2,0 FLAG TO9P

HMO008 US 3510-T15P 3,0 US 3508-T15P 3,0 FLAG T15P

H2



Oznaceni vrtaku
Tun csepna

Opis wiertfa
Oznacenie vrtaku

Skupiny materialli, pro které je nastroj urcen
lpynna obpabaTbiBaemocTn Matepuana

Grupy materiatowe - przeznaczenie wiertet
Materidlova skupina, pre ktoru je nastroj pouzitelny

Upinaci systém desticky
Cuctema KpenneHus NaacTuH
System mocowania ptytek
Upinaci systém dostisiek
llustracni foto

N306pakerune

Zdjecie pogladowe
Informacny obrazok

Schématicky nakres nastroje
Jcku3 ceepna

Rysunek narzedzia
Schematicky vykres nastroja

Zakladni parametry vrtaku
TMKTOrpamMMmbl XapaKTEPUCTUK CBEPAA
Podstawowe parametry

Zakladné parametre vrtakov

Technologické moznosti nastroje

TMKTOrpammbl TEXHONIOTUYECKUX BO3MOXKHOCTEN
Moiliwosci technologiczne

Technologické moznosti nastrojov

Oznaceni nastroje
0603HaueHue cBepia
Kod narzedzia
Oznacenie nastroja

Rozméry [mm] a priiméry vrtaku [mm]; maximalni hloubka otvoru hmax [mm]
OcHoBHble pasmepbl CBepAa v MaKkcumanbHas rybuHa obpabotkm, h  [mm]
Wymiary, Srednice, maksymalna gtebokos¢ wiercenia h__ [mm]

Rozmery [mm] a priemer nastroja [mm]; maximalna hibka vitania h [mm]

max

2/PRAMET

ORIENTACE NA STRANCE - VRTAKY
CBEP/IEHUE — HABUTATOP
ORIENTACJA NA STRONIE - WIERCENIE

Radidlni nastaveni [mm]

[l1anasoH perynvpoBkM AuameTpa cBepaeHus [Mm]
Zakres regulacji srednicy wierconego otworu [mm]
Radidlne nastavenie [mm]

Nastavitelné pouzdro
IKCLEHTPUKOBAA BTY/IKA
Tuleja nastawna
Nastavitelné plzdro

Skupina kompatibilnich desticek s utvare¢emUD* 2

Grupa kompatybilnych ptytek z tamaczem UD 2
Skupina kompatibilnych dosticiek s utvaratom UD 12

Skupina kompatibilnich desti¢ek s utvafe¢em SD 2

Grupa kompatybilnych ptytek z tamaczem SD %2
Skupina kompatibilnych doétiSiek s utvaraéom SD 42

Hmotnost [kg]
Macca [Kr]
Waga [kg]
Hmotnost [kg]

Skupina néhradnich dilG ¥

Homep KomnnieKTa 3anacHbix yacteit !
Grupa czesci zamiennych ¥

Skupina néhradnych dielov ¥

Kompatibilni desticky s utvarecem UD
KomnnekTbl naacTvH ¢ reometpueit UD
Kompatybilne ptytki z tamaczem UD
Kompatibilné dosticky s utvaratom UD

Kompatibilni desticky s utvarecem SD
KomnneKkTbl nnacTuH ¢ reometpueis SD
Kompatybilne ptytki z tamaczem SD
Kompatibilné dosticky s utvaracom SD
Nahradni dily

KomnneKkTbl 3anacHbix yacTeit

Czesci zamienne

Nahradné diely

PREHLAD - VRTAKY

Homep KOMMAEKTa pexyLLMx NAaCTUH ¢ reomeTpueit UD 92

Homep KomnieKTa pexyLymx NAacTuH ¢ reomeTpueit SD Y2

Y Oznaéeni skupin desti¢ek a néhradnich dild slouzi pouze pro potieby tohoto katalogu, % Homep rpynmibl NAacTUH 1 3anacHblx YacTeil UCMOb3YETCA TONbKO B 3TOM KaTa/ore 1

pro objednavku jej nelze uzit. HE MOXET ObITb MCMO/b30BAH A/1A 3aKa3a.

2 Vnéj&i (SCET) i vnitini (XPET) desticka musi mit vidy stejny utvafe (pozor: ve znateni 2 NepudepmitHble SCET u LieHTpanbHbie XPET NAACTUHbI AOMKHBI MMETb OAHY FEOMETPUIO
desticek XPET s utvarecem UD neni tento utvare¢ uveden v I1SO kddu desticky = napt. (reomeTpus UD He MmeeT 0603Ha4eHNs Ha LLEHTPabHbIX NAACTUHaX, Hanpumep XPET
XPET 0502AP); volbu utvarece (UD vs SD) provedte na zakladé informaci uvedenych u 0502AP). Bcs mHpopmauyms o reomeTpuax UD u SD B COOTBETCTBYIOLLMX pa3aenax
desticek. Kata/nora.

Y Grupa kodéw kompatybilnych ptytek jak i czesci zamiennych jest wykorzystywana Y Kod skupiny kompatibilnych dosti¢iek a nédhradnych dielov sa pouZiva len pre Géely

wytgcznie jako przyktad w tym katalogu. Nie moze byc stosowany do zamowien. tohto kataldgu. NemdZe sa pouzivat pre objednavky.

2 Plytka zewnetrzna (SCET) i wewnetrzna (XPET) musi by¢ zastosowana z tym samym 2 Vonkajsia (SCET) avnitorna (XPET) dosticka musi mat vidy ten isty utvéra¢. (upozornenie:
tamaczem. Informacje potrzebne do prawidtowego wyboru tamacza (UD lub SD) UD utvarac nie je viditelne znaceny na dostickach XPET —napr. XPET 0502AP); potrebné
znajdujg sie w opisie ptytek. informacie pre spravnu volbu utvaracov (UD vs. SD) najdete na stranach s dostikami.
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ORIENTACE NA STRANCE - DESTICKY PRO VRTANi
CBEP/IEHUE — HABUTATOP

ORIENTACJA NA STRONIE - PLYTKI DO WIERCENIA
PREHLAD - DOSTICKY PRO VRTAN{

0502 5,556 e 2,40 5,556 2,38 ;7

0602 6,350 2,90 6,350 2,38 // N
0703 7,937 3,50 7,937 3,18 / \
0973 9,525 4,50 9,525 3,97 \ Q =1 '
1204 12,700 5,60 12,700 4,76
1505 15,875 5,60 15,875 5,56 e =0
I=d S
° E— nnn
1 T 150 s P M KNS H ? @ r. f. o A A
SCET 050204-UD D8330 HLC N () +Ht 04 0,05 0,11 - -
D9335 HCO N ® +H 04 0,05 0,11 - -
SCET 060204-UD D8330 HLC N () +H 04 0,06 0,15 - -
2 [ B 0,06 gAN0,15 - -
il @& mo O & I®: -
SCETOS0REUD 0.2 D9335 HECO N £ 3 + 038 0,07 0,18 - -
SCET060204-UD 0,15 SCET 09T308-UD D8330 BN 8 +H 08 0,08 0,20 - -
@ ST BRI [0 Do3ss M (1 M s #+ 08 008 020 - -
SCET 09T308-UD 0,15 i ) )
# ooy 02 SCET120408-UD 08330 NI M  J Hh 08 009 022 - -
/4 , D9335 H B 8 +++ 0,8 0,09 0,22 - -
SCET 150512-UD D8330 | i | +H 12 0,10 0,25 - -
Oznaceni desticky Rezny material desticky
TN NAacTUHbI 7 MapKa TBepAOro cniasa
Opis ptytki Gatunek
Oznacenie dosticiek Akost materialu
Schématicky tvar desticky Aplikacni oblast desticky
ICKM3 NNACTHHBI 06n1acTb NPUMEHEHNA NAACTUHBI NO 06pabaTbiBaeMbiM MaTepuanam
. 8 . )
Rysunek ptytki Obszar zastosowania ptytki
Schematicky vykres dosticiek Aplikatna oblast dosticiek
Tabulka rozmérd desticky [mm)]
Tabauua pasmepos NAACTUH [Mm]
Tabela z wymiarami ptytki [mm)] Vhodnost pouZiti desticky s ohledem na zdbérové podminky
Tabulka s rozmermi dosticiek [mm] 061aCTb NPUMEHEHMA NNACTUHBINO TAKECTHU YCA0BUI 06PabOTKM

Mozliwos¢ zastosowania ptytki w odniesieniu do konkretnych warunkdw pracy

. ) o . ) Vhodnost poutitia dosticiek s ohfadom na pracovné podmienky
Ikony = specifické vlastnosti, provedeni fezné hrany a fotografie predstavitele

MUKTOrPaMMbl — 0COBEHHOCTM, TUN PEKYLLEN KPOMKM 1 1306pakeHme NAACTUHbI

Ikony = specyfika, rodzaj krawedzi skrawajacej i zdjecie przyktadowej ptytki

Ikony - $pecifikicia podmienok, prevedenie reznej hrany a ilustracny obrazok

dosticky 10

Vliv fezné kapaliny pfi kontinualnim fezu
PekomeHgauuu no npumeHeHmnto COX

Whptyw stosowania chtodziwa w obrdbce ciggtej
Vplyv pouZitia reznej kvapaliny v kontinudlnom reze
Profil hlavniho bfitu Rédius desticky [mm)]

Mpodunb raBHoI pexyLein KPOMKM Paauyc npu BeplumnHe [mm]

Profil gtdwnej krawedzi skrawajacej Promien naroza ptytki [mm)]

Profil hlavnej reznej hrany Rédius dosticky [mm]

1SO kod desticky Rozsahy posuvli [mm/ot]

MapKupoBKa naact1Hbl no IS0 [lnanason nogayu [Mm/o6)

Kod ptytki wg. ISO Zakres posuwu [mm/obr]

1SO kod dosticiek Rozsahy posuvov [mm/ot]

=y
- -
©



Prioritni uziti

OCHOBHOE NpUMeEHeH!e
Gtoéwne zastosowanie

Prioritné pouzitie

Mozné uziti

BoaMoHOE npuUMeHeHue
Alternatywne zastosowanie

Mozné poutitie

2/PRAMET

IKONY A SYMBOLY - VRTANi

CBEP/IEHME - MMKTOrPAMMbI U CUMBO/1bl

IKONY | SYMBOLE - WIERCENIE
IKONY A SYMBOLY - VRTANIE

Absence ikony — nastroj neni doporucen pro danou operaci ¢i skupinu materiald, respektive nema danou

vlastnost

OTCYTCTBME NMUKTOTPaMMbl — MHCTPYMEHT He PEKOMEHAYETCA 478 AaHHOM Onepauuu WaW rpynnbl

matepuana

Brak ikony — narzedzie nie jest zalecane do konkretnej operacji lub grupy materiatéw badz nie ma okreslo-

nej funkgji

Absencia ikony — néstroj nie je vhodny pre konkrétnu operéciu, alebo skupinu materidlov

lkony — vrtak / Mukrorpammbl — ceepnexue / lkony wiertet / Ikony — vrtak
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Skupiny materialli

Pracovni délka vrtaku

Pocet efektivnich zubl na otacku

Upinaci stopka univerzalni

Interni pifivod chladici kapaliny

Provedeni monoblok

Mozné ufiti pro excentrické obrabéni

Obecné vlastnosti nastrojii / OcHOBHbIE 0CO6EHHOCTH MHCTPYMEHTa
0gdlna charakterystyka narzedzi / Veobecna charakteristika nastrojov

lpynna obpabatbiBaemoro matepuana = Grupy materiatowe

Paboyas anHa ceepna

KonnuectBo aQdeKTUBHBIX PesyLLMX
KPOMOK Ha 060pOT MHCTPYMEHTa

Tvn XBOCTOBMKa

BHyTpeHHuit noasog COX

LlenbHblit Kopnyc

BO3MOXHOCTb MCMO/b30BaHMA
3KCLEHTPMKOBOro CMeLLeHnA

Dtugos¢ czesci roboczej

llos¢ efektywnych ostrzy na obrot

Uniwersalny uchwyt

Chtodzenie wewnetrzne

Konstrukcja korpusu

Motzliwos¢ zastosowania obrdbki
mimosrodowej (przesunietej z osi)

Technologické moznosti nastrojli / TexHonoruueckue 0CO6EHHOCTM MHCTPYMEHTA
Motzliwosci technologiczne narzedzia / Technologické moznosti nastroja

Vrtani slepé diry

Vrtani prichozi diry

Vrtani do predvrtaného stiediciho
dilku

Vrtani do predvrtaného
otvoru

Vrtani napfic stavajicich
otvor(

Vrtani pres hranu

Vrtani do zakfiveného
povrchu

Vrtani do zkoseného povrchu

CBepneHMe TNyXoro oTeepcTmA

CBepneHue CKBO3HOTO OTBEPCTUA

CBepneHue no LeHTpy
NpPOCBEP/EHHOTO OTBEPCTUA

PaccsepnunBanue

CBepAeHve ¢ nepeceyeHnem
CYLLECTBYIOLLETO OTBEPCTUA

CBepneHMe HENO/HOro 0TBEPCTUA

CBepAeHHe BbINyK/0M NOBEPXHOCTH

CsepneHue HaKNOHHOM NOBEPXHOCTH

Wiercenie otworéw nieprzelotowych

Wiercenie otworéw przelotowych

Wiercenie po nakietkowaniu

Powiercanie

Wiercenie otwordw przecinajacych sie

Obrébka przerywana

Wiercenie w powierzchni wypuktej

Wiercenie w powierzchni skosnej

Materidlova skupina

Pracovna dizka vrtéku

Pocet efektivnych reznych hrén za
otacku

Univerzalny driek

VnUtorné chladenie

Teleso vrtaku mé bez kazetové
prevedenie (monoblok)

Mozné poutitie pre excentrické

obrabanie

Vftanie slepého otvoru

Vftanie priechodzej diery

Vitanie do predvitaného strediaceho
otvoru

Vftanie predvftaného otvoru

Vftanie napriec existujlcim otvorom

Prerusovany rez

Vrtanie do zakrivenych povrchov

Vrtanie do Sikmych povrchov

H5
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Vystup do Sikmé plochy

Vrtani pres svar

Vrtani naskladanych materiald

Zahlubovani spiralovou interpolaci

Vlyvrtavani spiralovou interpolaci

Srazeni hrany otvoru

Vyvrtavani (rozsifovani) slepého

' ovoru

Vyvrtavani (rozsifovani) prichoziho
ovoru

Vyvrt pres pricné otvory

Upinaci moment $roubku [Nm]

IKONY A SYMBOLY - VRTANi

CBEP/IEHME - MMKTOrPAMMbI U CUMBO/1bl

CBep/IeHme C HakNOHHOI noBepxHocTbio - Wiercenie w powierzchni skosnej

Ha BbIXOAE UHCTPYMEHTA

CBepneHue cBapHbIX WBOB

CBepneHue nakeTa 3aroToBoK

06paboTka 0TBEPCTUA BUHTOBOVA
MHTEpRoAALMeN

PacTaunBaHue BUHTOBOM
WHTEpnoAALMen

ObpaboTka packu oTBEPCTUSA

PacraunsaHue ryxoro oTBepCTUS

PacTaunBaHme CKBO3HOrO OTBEPCTUA

PacTaunBaHwe BHYTPEHHei
MOBEPXHOCTM C NEpeceKaoLMMncs
0TBEPCTUAMM

Ostatni / Opyroe

- na wyjéciu narzedzia

Wiercenie spoin

Wiercenie materiatow w pakietach

Wiercenie interpolacjg Srubowa

Wytaczanie interpolacjg srubowa

Fazowanie

Wytaczanie otwordw nieprzelotowych

Wytaczanie otworéw przelotowych

Wytaczanie poprzez otwory krzyzujace

sie

Dodatkowo / Dalsie

MOMEHT 3aTAXKM BUHTA [HM]

Moment dokrecania $ruby [Nm]

lkony a symboly - desti¢ky / Mukrorpammbi — nnacturbl / Ikony i symbole ptytki / Ikony a symboly — dosticky

H6

Univerzalni Sirokorozsahové feseni

Nepfiznivé zabérové podminky

Pro houzevnaté materialy

Jednoducha fazetka s rektifikaci

Prioritni uziti

Mozné uziti

Podminéné uziti

Stabilni zdbérové podminky

Vlastnosti / OcobeHHoCTH
Wiasciwosci / Vlastnosti

YHUBEpCanbHOE NpUMeHeHe

Taxenble ycnosusa 06paboTku

[ins 06paboTKM BA3KUX MaTepPUanos,
06pasytoLL1X CAMBHYIO CTPYIKKY

CKpyreHHan peskyLLan Kpomka
¢ dackoit

Uniwersalny zakres zastosowania

Trudne warunki obrobki

Do obrdbki materiatow ciggliwych
(dajacych dtugi widr)

Zaokraglona krawedz wraz z faza
wzmacniajaca

Podminky uZiti / Ycnosua npumenenna
Warunki uzytkowania / Podmienky pouZitia

OcHoBHoe npumeHeHue

Bo3moxHoe npumeneHne

[lononxuTenbHoe npumeHeHue

CrabunbHble ycnosua 0bpabotku

Gtéwne zastosowanie

Alternatywne zastosowanie

Warunkowe zastosowanie

Stabilne warunki obrdbki

IKONY | SYMBOLE - WIERCENIE
IKONY A SYMBOLY - VRTANIE

Vychadzanie vrtaku cez Sikmd hranu

Vftanie cez zvary

Vftanie naskladanych materialov
(paket plechov)

Vftanie $piralovou interpolaciou

Vyvrtavanie Spiralovou interpolaciou

Zrazanie hran

Vyvrtavanie (rozsirovanie) slepych
otvorov

Vyvrtavanie priechodzich otvorov

Vyvrtavanie cez existujlce otvory

Utahovaci moment skrutiek [Nm]

Univerzalne pouZitie - Siroky rozsah
pouZitia

Taiké pracovné podmienky

Pre tazkoobrobitelné materialy
(dIha trieska)

Zaoblend reznd hrana s fazetkou

Hlavné pouzitie

Daliie (mo#né) pouzitie

Podmienené pouiitie

Stabilné zaberové podmienky
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Mirné zhorSené zabérové podminky

Tézké zabérové podminky

Velmi nepfiznivy vliv na Zivotnost
nastroje — chlazeni nedoporucujeme

Nepfiznivy vliv na Zivotnost nastroje
- chlazeni nedoporucujeme

Mirné nepfiznivy vliv na Zivotnost
nastroje

Vliv fezné kapaliny méize byt pozitivni
i negativni — rozhodujicim faktorem
jsou konkrétni zabérové podminky

Mirné pozitivni vliv na Zivotnost
nastroje

Pozitivni vliv na Zivotnost nastroje
- chlazeni doporucujeme

Jednoznacné pozitivni vliv na Zivotnost
nastroje — chlazeni doporucujeme

HectabunbHble ycnoBus 06paboTku

KpaitHe HecTabunbHble ycnosusa
06paboTku

KpailHe oTpuLiatenbHoe BAMAHMe
Ha CTOMKOCTb — OXNamaeHWe He
peKomeHayeTcs

OTpuLaTenbHoe BAMAHHME Ha
CTOWKOCTb = OXNaKAEHHE He
pekomeHayeTca

He ouyeHb xopoLuee BUAHME Ha
CTOMKOCTb

Baunanre COX moxeT 6biTb
KaK NOOKMTE/bHBIM, TaK 1
OTPULATENbHBIM

TonosuUTENbHOE BAUAHME Ha
CTOMKOCTb

XopoLuee BAMAHWE Ha CTOAKOCTb =
pekomeHayetca npumeHeHne COX

OueHb xopoLuee BAMAHME Ha
CTOWKOCTb — peKoMeHZyeTcA
npumeHerne COX

2/PRAMET

IKONY A SYMBOLY - VRTANi

CBEP/IEHME - MUKTOrPAMMbI U CUMBO/1bl

Niestabilne warunki obrdbki

Bardzo niestabilne warunki obrobki

Bardzo negatywny wptyw na trwatos¢
narzedzia- chtodzenie nie jest zalecane

Negatywny wptyw na trwatos¢
narzedzia- chtodzenie nie jest zalecane

Nieznacznie negatywny wptyw na
trwato$¢ narzedzia

Wptyw chtodzenia moze by¢ zaréwno
pozytywny, jak i negatywny

- decydujacym czynnikiem

sg szczegdlne warunki obrébki

Nieznacznie pozytywny wptyw na

trwatos¢ narzedzia

Pozytywny wptyw na trwatos¢
narzedzia- chtodzenie jest zalecane

Bardzo pozytywny wptyw na trwatos¢
narzedzia- chtodzenie jest zalecane

Ikony - technicka &ast / MukTorpammb! — TexHuueckas yactb / Ikony — cze$é techniczna / lkony — technicka ¢ast

f
>
Q
01-05

o

05-10

Posuv [mm/ot]

Velmi vysoka fezna rychlost, excelentni
tuhost soustavy (stabilni zabérové
podminky)

Vlysokd feznd rychlost, dobra tuhost
soustavy (stabilni zdbérové podminky)

Vyssi feznd rychlost, mirné snizena
tuhost soustavy (kolisava hloubka
fezu)

Stiedni fezna rychlost, snizend tuhost
soustavy (mirné prerusovany fez)

soustavy (prerusovany fez)

Nizkd fezna rychlost, velmi nizka
tuhost soustavy (velmi $patné
zabérové podminky)

Mogaya [06/muH]

OueHb BbICOKaRA CKOPOCTb Pe3aHus,
WAEaNbHAsA ECTKOCTb CUCTEMbI
(cTabunbHble ycnosus 06paboTkm)

BbICOKas CKOPOCTb pe3aHus, XopoLuan
JKECTKOCTb CUCTEMbI (CTabUAbHbIE
ycnoBus 06paboTku)

BbicoKas CKOPOCTb Pe3aHus, HEeCTKOCTb
CUCTEMbI CIerka OrpaHuyeHa
(nepemeHHas rny6uHa 06paboTkm)

CpepHas CKOPOCTb pe3anms,
JKECTKOCTb CUCTEMbI OTPaHNYEHa
(cnerka npepblBucTOE pe3aHue)

Hu3kan ckopoCTb pe3aHus,
HeJ0CTaTouHasA KeCTKOCTb
(npepbiBuCTOE pe3aHme)

OuyeHb HM3KaA CKOPOCTb Pe3aHms,
HeJ0CTaTouHasA KECTKOCTb (04eHb
HecTabunbHble ycnosus 06paboTku)

Posuw [mm/obr.]

Bardzo wysoka predkosc skrawania,
doskonata sztywnos¢ (stabilne warunki
obrabki)

Wysoka predkos¢ skrawania, dobra
sztywnos$¢ (stabilne warunki obrobki)

Wysoka predkos¢ skrawania,
nieznacznie ograniczona sztywno$¢
(zweryfikowac gtebokos¢ wiercenia)

Srednia predkosé skrawania,
ograniczona sztywnos$¢ uktadu
(nieznacznie przerywana obrdbka)

Niska predkosc skrawania, niska
sztywno$¢ uktadu (obrdbka
przerywana)

Bardzo niska predkos¢ skrawania,
bardzo niska sztywnos¢ uktadu (bardzo
niestabilne warunki obrdbki)

IKONY | SYMBOLE - WIERCENIE
IKONY A SYMBOLY - VRTANIE

Nestabilné zaberové podmienky

Velmi nestabilné zdberové
podmienky

Velmi nepriaznivy G¢inok na Zivotnost
nastroja = chladenie neodpordcame

Nepriaznivy ucinok na Zivotnost
nastroja - chladenie neodporticame

Mierne negativny icinok na Zivotnost
nastroja.

Vplyv chladenia méze byt pozitivny
ako aj negativny = rozhodujicim
faktorom su osobitné zaberové
podmienky

Mierne pozitivny cinok na Zivotnost
nastroja.

Pozitivny Ucinok na Zivotnost nastroja
- chladenie odporticame

Velmi pozitivny U¢inok na Zivotnost
nastroja - chladenie odporucame

Posuv [mm/ot]

Velmi vysoka rezna rychlost,
excelentna tuhost (stabilné zaberové
podmienky)

Vysoka rezna rychlost, vysoka tuhost
(stabilné pracovné podmienky)

Vysoka rezna rychlost, mierne
kolisava tuhost (meniaca sa hibka
vitania)

Stredna rezna rychlost, kolisava
tuhost (mierne prerusovany rez)

Nizka rezna rychlost, nizka tuhost
(prerusovany rez)

Velmi nizka rezna rychlost, velmi
nizka tuhost (velmi nestabilné
pracovné podmienky)
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ZNACEN{ VRTAKU

CBEP/IEHWE - CUCTEMA OB503HAYEHMA M HOMEHK/IATYPA
OZNACZENIA WIERTEL

0ZNACOVNIE VRTAKOV

Destickovy vrtak / CBepnio ¢ mexaHnyeckum Kpennexuem naactu / Wiertta na ptytki wymienne/ Dostickovy vrtak *

2 3 | 4 5
8 05 D - 19 - 95 - S 25

*Znateni plati pro typy vyrobené od roku 2011 / *0603HaueHWe 415 TUMIOB CBEPA C MEXaHUYECKUM KDEMIEHMEM NAACTUH, NPOU3BoauMblx ¢ 2011 roga
*0znaczenie dotyczy wiertet wyprodukowanych od 2011 / *Oznatenie je platné pre nastroje vyrobené od roku 2011

1 2 3 4
Druh néstroje Pracovni délka Provedeni Rezny primér
Tun csepna WcnonHeHwe no annHe Tun UHCTPYMeHTa [nametp pexyLuent yactu
Typ narzedzia Diugos¢ robocza Wariant Srednica czesci skrawajacej
Typ nastroja Pracovn dfzka Varianta Rezny priemer
N 02 2xD
Destickovy vrtak Vrték 15,5 D 15,5 mm / mm
CBepno ¢ MexaHN4ecknm 03 3xD ¢
BEPNIO
8 KpenneHuem NnactmH D Wiertlo
- 04 4xD
W|evrﬂvo pthkO\f/e Vrtak 19 D19 mm/mm
Dostickovy vrtak 05 5xD
5 6 7
Max. hloubka vrtani Typ stopky Prdmér stopky
Makc. mybuHa ceepneHus Tvn XBOCTOBMKA [lnametp XBoCTOBMKA
Maksymalna gteboko$¢ wiercenia Rodzaj mocowania Srednica czesci chwytowe]
Max. hibka vftania Typ upinania Upinaci priemer
35 35mm/ mm 25 D25 mm/mm
E Whistle Notch
95 95 mm / mm 32 D32mm/mm
S IS0 9766
140 140 mm / mm 40 D40 mm / mm
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PREHLED VRTAKU S DESTICKAMI

CBEP/IEHME - CUICTEMA O503HAYEHMSA U HOMEHKIATYPA
PRZEGLAD WIERTEL NA PLYTKI WYMIENNE

PREHLAD DOSTICKOVYCH VRTAKOV

Pracovnl'délka/rnyﬁuua cBepneHuna & ! O ! — ! == XPET..AP SCET..-UD XPET..AP-SD SCET..-SD
Dtugosé czesci roboczej / Pracovnd ditka 2D 3D 4D 5D " " " "

Obrazek / U3obpaxeHue
Zdjecie / llustraéné foto

Chlazeni / Noasog COX
Chfodzenie / Chladenie
& H10-H11 H12 - H14 H15-H16 H17-H18 H22 H21 H22 H21
Typ vrtaku / Tun cBepna _ _ _ -
Rodzaj wiertta / Typ vrtéku 8020 803D 804D 805D
Tolerance vrtaku / lonyck Ha auam. ceepna +005 £005 +005 £005 _ _ _ _

Tolerancja wiertta / Tolerancia vrtaku

Stupen presnosti diry * / lonyck Ha anam. otBepctua®
Tolerancja otworu* / Stupei presnosi otvoru* 0/402 0/+03 0/+04 0/+05

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

Rozsah priiméri / inanason Auametpos cBepneHmns _ _ _ _
Zakres $rednic / Rozsah priemerov 15,0-40,0 15,0-58,0 17,0-38,0 19,0-31,0

5
NNNNOOOOEEE .
EEEEEEER
EEEEEEER

M1
M3
Mg
Oblasti pouZiti
06nacTb NpUMeHeHUs

Obszar zastosowania
Aplikaénd oblast

EEER (0N ENEN

O O

O O
N3 O O
N4 [l Ol
s1 4 7
$2 4 7
3 7 7
s4 4 |

* Tolerance vrtaného otvoru a jakost povrchu jsou znacné zavislé na obrabécich podminkach.
* [onycK Ha MaMeTp 1 LIepOXOBaTOCTb MOBEPXHOCTU MPOCBEPAEHHOTO OTBEPCTUA B 3HAUUTENLHOI CTEMEHM 3aBUCAT OT PEKMMOB CBEPACHHS.
* Tolerancja otworu oraz jakos¢ powierzchni mocno zalezy od warunkow obrobki.
* Tolerancia vrtaného priemeru a dosahovana drsnost s zévislé od pracovnych podmienok obrabania.
H9
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1SO 9766

S
oo
[

______________

______________

802D-15-30-525 15 30 121 65 56 34,5 25 35 0,25 0,35 EP253253 GI300 GI313 0,34 HM001
802D-16-32-525 16 32 123 67 56 37,0 25 35 0,15 0,45 EP253253 GI300 GI313 0,32 HM001
802D-17-34-525 17 34 125 69 56 39,5 25 35 0,10 0,50 EP253253 GI300 GI313 0,34 HMO001
802D-18-36-525 18 36 127 71 56 42,0 25 35 0,35 0,25 EP253253 GI301 GI314 0,30 HM002
802D-19-38-525 19 38 129 73 56 44,5 25 35 0,15 0,45 EP253253 GI301 GI314 0,32 HM002
802D-20-40-525 20 40 131 75 56 47,0 25 35 0,10 0,45 EP253253 GI302 GI315 0,34 HM003
802D-21-42-525 21 42 133 77 56 49,5 25 35 0,10 0,50 EP253253 GI302 GI315 0,36 HMO003
802D-22-44-525 22 44 135 79 56 52,0, 25 35 0,45 0,50 EP253253 GI303 GI316 0,34 HMO004
802D-23-46-525 23 46 137 81 56 54,5 25 35 0,35 0,50 EP253253 GI304 GI317 0,38 HMO05
802D-24-48-525 24 48 139 83 56 57,0 25 35 0,15 0,50 EP253253 GI304 GI317 0,40 HMO05
802D-25-50-532 25 50 145 85 60 57,0 32 42 0,15 0,50 EP324058 GI304 GI317 0,52 HMO005
802D-26-52-532 26 52 147 87 60 59,5 32 42 0,10 0,50 EP324058 GI304 GI317 0,56 HMO05
802D-27-54-532 27 54 149 89 60 62,0 32 42 0,50 0,30 EP324058 GI305 GI318 0,62 HMO06
802D-28-56-532 28 56 151 91 60 64,5 32 42 0,30 0,50 EP324058 GI306 GI319 0,60 HMO007
802D-29-58-532 29 58 153 93 60 67,0 32 42 0,20 0,50 EP324058 GI306 GI319 0,64 HMO007
802D-30-60-532 30 60 155 95 60 69,5 32 42 0,15 0,50 EP324058 GI306 GI319 0,68 HM007
802D-32-64-532 32 64 159 99 60 70,0 32 42 0,50 0,35 EP324058 GI307 GI320 0,72 HMO008

802D-32-64-540 32 64 167 99 68 70,0 40 50 0,50 0,35 - GI307 GI320 1,07 HM008
802D-34-68-532 34 68 163 103 60 75,0 32 42 0,25 0,50 EP324058 GI307 GI320 0,77 HM008
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 HM009
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 XPET 0502AP SCET 050204-UD

GI301 XPET 0602AP SCET 050204-UD

GI302 XPET 0602AP SCET 060204-UD

GI303 XPET 0703AP SCET 060204-UD

GI304 XPET 0703AP SCET 070308-UD

GI305 XPET 0903AP SCET 070308-UD

GI306 XPET 0903AP SCET 09T308-UD

GI307 XPET 11T3AP SCET 09T308-UD

GI308 XPET 11T3AP SCET 120408-UD

GI309 XPET 12T3AP SCET 120408-UD

GI313 XPET 0502AP-SD SCET 050204-SD

GI314 XPET 0602AP-SD SCET 050204-SD

GI315 XPET 0602AP-SD SCET 060204-SD

GI316 XPET 0703AP-SD SCET 060204-SD

GI317 XPET 0703AP-SD SCET 070308-SD

GI318 XPET 0903AP-SD SCET 070308-SD

GI319 XPET 0903AP-SD SCET 09T308-SD

GI320 XPET 11T3AP-SD SCET 09T308-SD

GI321 XPET 11T3AP-SD SCET 120408-SD

GI322 XPET 12T3AP-SD SCET 120408-SD

y e

i v ®) v =) 7
HMO001 US 2245-107P 0,9 US 2245-107P 0,9 FLAG TO7P
HM002 US 2205-T07P 0,9 US 2245-107P 0,9 FLAG TO7P
HMO003 US 2205-107P 0,9 US 2205-T07P 0,9 FLAG TO7P
HMO004 US 2506-T07P 12 US 2506-T07P 12 FLAG TO7P
HMO05 US 2507-T08P 12 US 3007-T08P 2,0 FLAG TO8P
HM006 US 3007-T09P 2,0 US 3007-T0SP 2,0 FLAG TO9P
HMO007 US 3007-T09P 2,0 US 3009-T09P 2,0 FLAG TO9P
HMO008 US 3510-T15P 3,0 US 3508-T15P 3,0 FLAG T15P
HMO009 US 3510-T15P 3,0 US 5012-T15P 5,0 FLAG T15P
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803D-15-45-525 15 45 136 80 56 495 25 35 025 035  EP25353 G300 G313 032  HMoO
803D-155-46,5-525 155 47 1375 8L5 56 512 25 35 030 035 EP253253 G300 GB13 034  HMOOL
803D-16-48-525 l6 48 139 83 56 530 25 35 015 045 EP253253 G300 G313 034  HMoOL
803D-16549,5-525 165 50 1405 845 56 547 25 35 015 040 EP253253 G300 G313 036  HMOOL
803D-17-51-525 17 51 14 8 56 565 25 35 010 050 EP253253 G300 G313 036  HMoOL
803D-175-52525 175 53 1435 875 56 582 25 35 050 050  EP253253 G0l G314 032 HMOO2
803D-18-54-525 18 54 145 89 56 600 25 35 035 025 EP253253  GB0L G314 036  HMOO2
803D-185555-525 185 56 1465 905 56 612 25 35 035 025 EP253253 G301 G314 034  HMOO2
803D-19-57-525 19 57 148 92 56 635 25 35 015 045 EP25353 G301 G314 038 HMOO2
803D-195585-525 195 59 1495 935 56 637 25 35 025 040 EP253253 G302 GBS 038  HMOO3
803D-20-60-525 20 60 151 95 56 670 25 35 010 045 EP253253 G302 G315 038  HMOO3
803D-205615-S25 205 62 1525 95 56 672 25 35 010 050 EP253253 G302 G315 039  HMOO3
803D-21-63-525 21 63 154 98 56 705 25 35 010 050 EP253253 G302 G315 040  HM003
803D-215645-525 215 65 1555 995 56 708 25 35 035 050 EP253253 G303 G316 038  HMOO4
803D-22-66-525 2 6 157 101 56 740 25 35 045 050  EP253253 G303 G316 042  HMOO4
803D-22567,5-525 225 68 1585 1025 56 743 25 35 035 050  EP253253 G304 G317 040  HMOOS
803D-23-69-525 22 69 160 104 56 775 25 35 035 050 EP253253 G304 G317 040  HMOOS
803D-235705-525 235 71 1615 1055 56 776 25 35 010 050  EP253253 G304 G317 042  HMOOS
803D-24-72-525 24 72 163 107 56 810 25 35 015 050  EP253253  GI304 G317 044  HMOOS
803D-245-735-S25 245 74 1685 1085 60 787 25 35 010 050  EP253253 G304 G317 044  HMOOS
803D-25-75-532 25 75 170 110 60 80 32 4 015 050 EP324058 G304 G317 064  HMOOS
803D-255765-532 255 77 1715 1115 60 82 32 42 050 010 EP324058 G304 G317 065  HMOOS
803D-26-78-532 26 78 173 113 60 85 32 4 010 050  EP324058  GI304 G317 066  HMOOS
803D-265-795-532 265 80 1745 1145 60 87 32 42 050 010 EP324058 G305 G318 068  HMOOG
803D-27-81-532 27 8 176 116 60 80 32 4 050 030  EP324058 G305 G318 068  HMOOG
803D-28-84-532 22 84 179 119 60 95 32 4 030 050  EP324058 G306 G319 068  HM0O7
803D-29-87-532 29 87 18 122 60 90 32 4 020 050  EP324058  GI306  GI319 068  HMOO7
803D-30-90-532 30 9% 185 125 60 995 32 42 015 050 EP324058 G306  GI319 078  HMOO7
803D-31-93-532 31 93 188 18 60 1030 32 42 015 050 EP324058 G306 G319 079  HMOO7
803D-32-96-532 32 9% 191 131 60 1020 32 42 050 030 EP324058 G307 G320 083  HMOOS
803D-32-96-540 320 9% 19 131 68 1020 40 50 050 030 - G307 G320 120  HMO08
803D-33-99-532 33 99 194 134 60 1055 32 42 05 050 EP324058 G307 G320 087  HMOOS
803D-33-99-540 3 99 200 134 68 1055 40 50 050 050 - G307 G320 124  HMO08
803D-34-102-532 34100 197 137 60 1090 32 42 025 050  EP324058 G307 G320 090  HM008
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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

34
35
35
36
36
37
37
38
38
38
39
40
40
8
a2
e
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58

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

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

2215 152 70

224

154 70

2265 157 70
2305 161 70

235

165 70

2375 168 70

240

170 70

242,5 173 70
246,5 177 70

249

179 70

2515 182 70

254

184 70

2575 188 70

260
264

1% 70
194 70

2665 197 70

270

200 70

(o)l

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
119,5
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

40
3
40
32
40
32
40
32
40
3
40
32
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

50
42
50
42
50
42
50
42
50
42
50
42
50
50
50
50
50
55
55
55
55
55
58
58
58
58
58
58
58
58
58

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"i
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
1,76
1,79
1,85
1,93
1,99
2,15
2,14
2,21
241
2,42
2,49
2,52
2,64
273
2,81
2,95
3,05

?
==

HMO008
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO009
HMO010
HMO010
HMO010
HM010
HM010
HM010
HMO010
HM010
HM010
HMO010
HMO010
HM010
HM010
HMO010
HMO010

H13
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dT

&
HMO001
HM002
HMO003
HMO004
HMO05
HMO006
HMO007
HMO008
HMO009
HMO010

H14

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

Q)

09
09
0,9
12
12
2,0
2,0
3,0
3,0
35

v
US 2245-107P
US 2245-T07P
US 2205-107P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T0SP
US 3009-T09P
US 3508-T15P
US 5012-T15P
US 5012-T15P

=)

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

e
e

FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG T09P
FLAG T15P
FLAG T15P
FLAG T15P
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Tt s

o
W5

D
|
|
|
|
|
|
|
|
1
|
|
|
|
|

dHG

d

1S0 9766

a O =
L d

VN

10 D h. L L L, d6 4 D D @ @g @E g
804D-17-68-525 17 68 149 93 56 730 25 35 010 050 - G300  GB313 034  HMoOL
804D-18-72-525 18 7 18 97 56 770 25 35 035 025 - G0l  GB14 035  HMOO2
804D-19-76-525 19 76 157 101 56 815 25 35 015 045 - G301  GB314 036  HMO02
804D-20-80-525 20 8 161 105 56 80 25 35 010 045 - G302 GB15 037  HMO003
804D-21-84-525 21 84 165 109 56 85 25 35 010 050 - G302 GB15 039 HMO03
804D-22-88-525 2 8 169 113 56 90 25 35 045 050 - G303 G316 041  HMO04
804D-23-92-525 2 9 173 117 S 985 25 35 035 050 - G304  GB317 044  HMOOS
804D-24-96-525 24 9% 177 11 S 1030 25 35 015 050 - G304  GB17 045  HMOOS
804D-25-100532 25 100 185 125 60 1050 32 4 015 050 - G304  GB317 067  HMOOS
804D-26104532 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 G318 071  HMOO6
804D-28-11232 28 112 197 137 60 1185 32 4 030 050 - G306  GB319 075  HMOO7
804D-29-116-532 29 116 201 141 60 1230 32 4 020 050 - G306 G319 078  HMOO7
804D-3012032 30 120 205 145 60 1275 32 4 015 050 - G306  GB319 082  HMOO7
804D-3112432 31 124 209 149 60 1320 32 4 015 050 - G306 G319 085  HMOO7
804D-32-12832 32 128 213 153 60 1365 32 4 050 030 - G307 G320 090  HMO008
804D-33-13232 33 132 217 157 60 1410 32 4 050 050 - G307 G320 095  HMO08
804D-34-136532 34 136 221 161 60 1455 32 42 025 050 - G307 G320 099  HMO08
804D-35-140532 35 140 225 165 60 1490 32 4 025 050 - G308 G321 104  HMO09
804D-36-144532 36 144 229 169 60 1535 32 4 010 050 - G308 G321 105  HMO009
804D-37-148-532 37 148 233 173 60 1580 32 4 010 050 - G308 G321 111 HMO009
804D-38-152532 38 152 237 177 60 1625 32 4 050 050 - G308 G321 118 HMO09
804D-39-156-532 39 156 241 181 60 1670 32 4 040 050 - G309 G322 125  HMO009
804D-40-160-532 40 160 245 185 60 1715 32 4 020 050 - G309 G322 133 HMO009
804D-41-164-540 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
804D43-172540 43 172 267 197 70 18,0 40 50 010 050 - G309 G322 183 HMO009
804D-44-176540 44 176 271 201 70 185 40 50 050 050 - G310 G323 191  HMO10
804D-45-180-540 45 180 275 205 70 1875 40 55 050 050 - G311 G324 202 HMO10
804D-46-184-540 46 184 279 209 70 1920 40 55 050 050 - GB31L G324 212 HMOLO
804D-47-188:540 47 188 283 213 70 195 40 55 050 050 - GBIl G324 222 HMOL0
804D-48-192540 48 192 287 217 70 2010 40 55 050 (050 - G311 G324 233 HMOL0
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 - GBIl G324 258 HMOL0

H15
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IS0

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

DF
£

HMO001
HMO002
HM003
HMO004
HMO005
HMO006
HM007
HMO008
HMO009
HM010

H16

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

v
US 2245-107P
US 2205-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 2507-T08P
US 3007-T0SP
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)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

)

70
70
70
70
70
70
70
70

0,9
09
0,9
12
12
2,0
2,0
3,0
3,0
35

213,0
217,5
222,0
2265
21,0
2355
240,0
24,5

dh6

40
40
40
40
40
40
40
40

58
58
58
58
58
58
58
58

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

v
US 2245-107P
US 2245-T07P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T09P
US 3009-T0SP
US 3508-T15P
US 5012-T15P
US 5012-T15P

0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

%
GI311
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312
GI312

GI324
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325
GI325

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

0l

0,9
09
0,9
12
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

52
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P
FLAG T15P
FLAG T15P
FLAG T15P

$Y
£

HMO010
HMO010
HMO010
HMO010
HMO010
HMO010
HMO010
HMO010
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S

\

\
dhé

d

—

1S0 9766

VN

IS0 D h, L L L, d6 4 D D @ @g @E g

805D-19-95-525 19 95 176 120 56 1005 25 35 015 045 - GI30I  GB3l4 038  HMOO2

80502010025 20 100 181 125 56 1050 25 35 010 045 - G302 G315 040  HMOO3

80502110525 21 105 18 130 56 1105 25 35 010 050 - G302  GB315 042  HMO03

80502211025 22 110 191 135 56 1160 25 35 045 050 - G303 G316 045  HMO04

805D-23-11525 23 115 19 140 56 1215 25 35 035 050 - G304 G317 048  HMOOS

805D-24-120§25 24 120 201 45 56 1270 25 35 015 050 - G304  GB317 049  HMOOS

805025125632 25 125 210 150 60 1300 32 4 015 050 - G304  GB17 072  HMOOS

805D-26130-532 26 130 215 155 60 1355 32 4 010 050 - G304  GB17 075  HMOOS

805D-27-135-532 27 135 220 160 60 1410 32 4 050 030 - G305 G318 078 HMOO6

805D-28-140532 28 140 225 165 60 1465 32 4 030 050 - G306  GB319 082  HMOO7

805D-20-145532 29 145 230 170 60 150 32 4 020 050 - G306 G319 086  HMOO7

805030150532 30 150 235 175 60 1575 32 4 015 050 - G306 G319 090  HMOO7

805D-31-155-632 31 155 240 180 60 1630 32 4 015 050 - G306 G319 095  HMOO7
EXT

5 ()& o)

61301 XPET 0602AP SCET 050204-UD

61302 XPET 0602AP SCET 060204-UD

61303 XPET 0703AP SCET 060204-UD

61304 XPET 0703AP SCET 070308-UD

61305 XPET 0903AP SCET 070308-UD

61306 XPET 0903AP SCET 097308-UD

GI314 XPET 0602AP-SD SCET 050204-5D

61315 XPET 0602AP-SD SCET 060204-5D

61316 XPET 0703AP-SD SCET 060204-5D

61317 XPET 0703AP-SD SCET 070308-5D

GI318 XPET 0903AP-SD SCET 070308-5D

61319 XPET 0903AP-SD SCET 097308-5D

H17
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dT

&
HMO002
HM003
HM004
HM005
HMO006
HMO007

H18

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

)

0,9
09
1,2
1,2
2,0
2,0

v
US 2245-107P
US 2205-T07P
US 2506-T07P
US 3007-T08P
US 3007-T09P
US 3009-T0SP

=)

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

e
e

FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO7P
FLAG TO8P
FLAG TO9P
FLAG TO9P
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Rozsah nastaveného priméru Rozsah nastaveni vysky stiedu
[lnametp peryauposku [l1ana3oH perynMpoBKM BLICOTbI LieHTpa
ISO d D D L P - - )
1 Zakres regulacji srednicy Zakres regulacji ustawienia w osi
Rozsah nastavitelného priemeru Rozsah nastavenia vysky stredu
EP253253 25 32 53 53 43 0,4--0,2 0,2--0,15 0,15
EP324058 32 40 58 58 53 04--02 0,2--0,15 0,20

H19
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SCET

XPET

SEZNAM VYMENITELNYCH BRITOVYCH DESTICEK PRO VRTANI{

CMEHHbIE PEXYLLUE NNACTUHbI
LISTA PLYTEK DO WIERTEL

ZOZNAM VYMENITELNYCH REZNYCH DOSTICIEK PRE VRTANIE

WCMT

O

WCMX

o

0 H21

0 H22

0 H22

L H23

H20
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SCET
g d d, | s
0502 5,556 2,40 5,556 2,38 ;/
0602 6,350 2,90 6,350 2,38 (7 )
0703 7,937 3,50 7,937 3,18 / N y
09T3 9,525 4,50 9,525 3,97 \ O © ‘
1204 12,700 5,60 12,700 476
1505 15,875 5,60 15,875 5,56 SR R
- I=d . S
° ] ann
1 — IS0 % P M KN S H ? r, f 3 3
SCET 050204-UD D8330 | pEy | [ ] +H 0,4 0,05 0,11 - -
D9335 | EN | () +H 0,4 0,05 0,11 - -
ii@? SCET060204-UD  D8330 HEON ° it 04 006 015 - -
a R po33s WO M °® e 04 006 015 - -
PR w SCET 070308-UD D8330 | pEy | E +t 0,8 0,07 0,18 - -
L SCET 050204-UD o,an D9335 | EN | 8 +t 0,8 0,07 0,18 - -
SCET060204-UD 05 SCET 09T308-UD D8330 BECON £ 3 +H 08 0,08 0,20 - -
SCET 070308-UD 0,15
@ SCET09T308-UD 0,15 D9335 BN 8 4 0,8 0,08 0,20 - -
? f i aeop o0 SCET120408-.uD  D8330 MW O W 4 aad 08 009 02 - -
D9335 | EN | 8 +H 08 0,09 0,22 - -
SCET 150512-UD D8330 HCO N E +Ht 12 0,10 0,25 - -
D9335 H OB 8 4+ 1,2 0,10 0,25 - -
SCET 050204-SD D8330 H N O™ [ J + 0,4 0,05 011 - -
D9335 H B | ] ) ++t 04 0,05 0,11 - -
SCET 060204-SD D8330 HE [N 4 ([ ) +H 0,4 0,06 0,15 - -
N\ @fgei/ D35 M M 4 ° w04 006 015 - -
SCET 070308-SD D8330 HE O » k + 08 0,07 0,18 - -
a
§ Tmo® o wn EE OB 8 o b e
SCET 070308-SD 0,08
SCET09T308:5D 0,10 D9335 | N ] | 4 8 4+ 0,8 0,08 0,20 - -
o i esy o0 SCET120408-sD 08330 HHE W 4 H 08 009 02 - -
D9335 H B | 4 8 ++4 0,8 0,09 0,22 - -
SCET 150512-SD D8330 HE O m E +t 1,2 0,10 0,25 - -
D9335 H B | 4 8 4+ 1,2 0,10 0,25 - -

H21
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H22

]

0502
0602
0703
0903
1173
1273
1504
1904

Solk Bg ®E S ~

0402
0503
0673
0804

i @

XPET
d d |
5,556 2,40 5,556
6,350 2,60 6,350
7,937 2,90 7,937
9,525 3,50 9,525
11,509 3,90 11,509
12,700 3,90 12,700
15,875 4,50 15,875
19,050 4,50 19,050
— o)
XPET 0502AP
’w XPET 0602AP
XPET 0703AP
XPET0502P 0, 10 XPET 0903AP
T D wpeT 11T
XPET0903AP 0,5 XPET 12T3AP
XPET11T3AP 0,25
xPeT12138P 025 XPET 1504AP
XPETISOAP 025 yperignanp

XPET1904AP 0,25

a XPET 0502AP-SD

16°JSEL/ XPET 0602AP-SD
a  XPET 0703AP-SD
XPET 0502AP-SD 0,04
XpeT 06024ps0 005 XPET 0903AP-SD
XPET 0703AP-5D 0,08 XPET 11T3AP-SD
XPET 0903AP-SD 0,10
xpeT 1173a-5D 0,0 XPET 12T3AP-SD
XPET 12T3AP-SD 0,10
XPET 1504ap5D 010 XPET 1504AP-SD
XPET 1904AP-SD 0,12 XPET 1904AP-SD
d d, |
6,350 2,80 4,30
7,938 3,40 5,40
9,525 4,40 6,50
12,700 5,50 8,70
K I1SO
WCMT 040208E-46
0,1 _R1
WCMT 050308E-47
0,1 _R1,5

2,38
2,38
3,18
3,18
3,97
3,97
4,76
4,76

D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345

D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345
D8345

2,38
3,18
3,97
4,76

#a

D8330

D8330

o
=
=2

NNNNNNNN

EEEEEEEEN EEEEEEERE
EEEEEEREE ((I0J00Oodog =

P M K N

4N

NNNNNNNN

S

H

nnn
?
[ ) +Ht
o +++

0,8

©y
-
nnn
? 8 fmm fmax
b 4 +++ - 0,05 0,11
b 4 4 - 0,06 0,15
b +++ - 0,07 0,18
b 4 4 - 0,08 0,20
b 4 +++ - 0,09 0,22
b 4 +++ - 0,09 0,22
8 +H+ - 0,10 0,25
b 4 - 0,10 0,25
E +H - 0,05 0,11
8 +++ - 0,06 0,15
b 4 +++ - 0,07 0,18
b ++ - 0,08 0,20
k ¢ +H - 0,09 0,22
8 4 - 0,09 0,22
b 4 +++ - 0,10 0,25
b +H+ - 0,10 0,25
80°

p max
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° E— Aff
1 T 150 S P M KN S H ? @ r, f foo Bmn A
WCMT 06T308E-45 D8330 HV R ® + 08 - - - -
0,15
is WCMT 080412E-48 D8330 H” H b +t 12 - - - -
'/~ 0,1 _R2,5
WCMT 040208E-UM D8330 HV R b +H 08 - - - -
ig? wcmTos0308E-UM D830 P M R Ht 08 - - - -

Q d d, | s
0302 5,556 2,85 3,80 2,38
0402 6,350 3,15 4,30 2,38
0503 7,938 3,20 5,40 3,18
0673 9,525 3,72 6,50 3,97
0804 12,700 4,30 8,70 4,76
) e nnn
1 T 150 2 P M K N S H ? @ r, f foo B b
WCMX 06T308E-45 D8330 | N4l | : +H+ 08 - - - -
0,15
is WCMX 030208E-46 D8330 H”V R (] +H 08 - - - -
') ,E_&& wcmx040208E-46 D8330 I 7 M o + 08 - - - -
WCMX 050308E-47 D8330 H”V [ ] ++ 0,8 - - - -
0,1 R1,5

;S WCMX 080412E-48 D8330 | 4N | k +Ht 12 - - - -

9 -

H23
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TECHNICKE INFORMACE
TEXHUYECKAS YACTb
INFORMACJE TECHNICZNE
TECHNICKE INFORMACIE

VRTANI
- TECHNICKE INFORMACE

CBEPNIEHUE
- TEXHUHECKAA YACTb

WIERCENIE
- INFORMACIJE TECHNICZNE

VRTANIE
- TECHNICKE INFORMACIE

H25
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Pfi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou z nejdilezitéjSich véci
spravna identifikace obrabéného materialu. Pro zjednoduseni rozdélujeme obrabéné
materidly do Sesti zakladnich skupin, respektive do dvaceti¢tyF podskupin, v nichZ jsou
sdruzovany materidly, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni (namahani) bfitu,
a tudiz vyvolavaji i podobny typ opotiebeni.

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

AL, .72

g

14

15

25}
(2.1,24)

22

23,24

31,32
&l 32

33

3.4

71

72,73,74

6.1,6.2,6.3

6.4

41,42,43

(9-9)
5.1,52,53

(9.1)

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 stfednim obsahem
uhliku (0,25 < C< 0,55) s pevnosti do 900 MPa a tvrdosti v rozsahu
160-255 HB

HlFe obrobitelné nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
strednim 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 mékkeé 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
Hlfe obrobitelné a tvrdé slitiny Cu

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

Slitiny na bazi Ni

Slitiny na bézi Co

Vysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli, kalené a zuslechténé oceli
o tvrdosti 40 - 50 HRC

Tvrzend a bild 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
rPYNMNbl O6PABATbIBAEMbIX MATEPMAJIOB

MpaBuAbHbIA Nogbop 06pabaTbiBaemMoro matepuana o4eHb BaxeH npu sbibope
MHCTPYMEHTA M HauyanbHbIX pexumos obpaboTku. [na yaobetea obpabatbiBaemble
maTepuanbl NOAPA3LENSIOTCA HA WeCTb OCHOBHBIX TPYNM, UAW Ha 24 nogrpynnbl,
KoTOpble 06beAMHAIOTCA N0 BUZY OKa3biBaEMON Harpy3ku (4edopmaLium) Ha pexyLuyio
KPOMKY U, C/lef0BaTe/bHO, UMEIOT NOXOXMIA TUM M3HOCA. 03TOMY CHayana HeoBXoAUMO
OTHECTV MaTepuasn 3aroToBKM K 0AHOI U3 rpyNn (NOArpyNn), Mcnoab3ys Tabauuy 1 Hue.

Tabauua 1
Korekce
OnpegeneHue nogrpynnbl piiklad -
PeA Arpy Mpumep Kup;:‘EDKuMR
cramnapy
CTanb ¢ 04eHb BLICOKOW (NOBbILIEHHOI) 06pabaTbIBaEMOCTbIO; 9SMn28 133

aBTOMATHAA CTa/ib U HU3KOYrNEPOAMUCTAA CTaNb

HenernpoBaHHas 1 HU3KONETMPOBAHHAA CTaslb U CTab CO CPEAHUM
codepkaHuem yrepoaa (0,25 < C<0,55); npeAenom npoYHoCTH 40 C45 1,00
900 MMa v TBepaocTbio 160 —255 HB

MeHee npurogHas k 06paboTke HenernposaHHas 1
HU3KONErnpoBaHHaA CTanb 1 CTaNb CO CPeAHUM COLepKaHNeM 41CrAIMo7 0,80
yrnepoga; npoyHocTbio 0 1000 MMa 1 TBepaocTbio 4o 300 HB

CpesHe- 1 BbICOKONIErMPOBaHHbIE CTanm (0BbIYHO C COAepKaHeM
yrepoaa 0,55 < C); npouocTbio A0 1270 MMa 1 TBepaocTbio a0 375 HB X210Cr12 0,60
(coots. 40 HRC)

®eppuTHbIe Hep:KaBeloLLMe CTann X6Cr17 1,09
MapTeHcuTHbIE Hep)KaBeloLLMe CTanu X45CrSi9.3 1,06
AyCTEHUTHbIE HepKaBeloLye cTanu X6CrNiTi 18 10 1,00

GeppUTHO-ayCTEHUTHbIE (BYNAEKCHbIE) U CynepayCcTeHUTHbIe

X53CrMnNiN219 0,93
Hepxaselollue CTam

Cepbiit uyryH GG-25 1,00
KOBKMIA YyryH C HU3KUM NPeAeIOM MPOYHOCTH GTS 45-06 0,95
beppUTHbIiA, GepPUTHO-NEPANTHBIN BbICOKOMPOUHDINA YyryH GGG40 0,90
TepanTHbIN, NePAUTHO-COPOUTHBIN BbICOKOMPOYHBIA YyTyH GGG-70 0,85

ANOMUHWIA W ero cnnasbl (C HU3KUM cogepkaHuem Si ’
( Aep ) AlMgsil 1,00

He3aKaneHHble NOKOBKM 1 OTAMBKM TBepAOCTbIO A0 100 HB

TBepAble CMNaBbl aNOMUHWA, 3aKaeHHbIe OTANBKM (C BbICOKUM

; G-AlSi11 0,65
cogepanuem Si)

Msrkue cnnasbl Cu, aBTOMaTHaA NaTyHb U NPOYMeE TUMbI MArKoi

G-CuSn5Zn5Pb 0,60
NaTYHU ¥ BPOH3bI

Mnoxo obpabaTbiBaemble TBEpAbIE CNAABbI MEAM G-CuAl10Fe 0,40
TeXHUYeCKM YnCTbIN Ti, CnaaBbl o, oL+ B ¥ B, ynPOUYHEHHbIe cnaasbl TiAl6V4 1,75
¥aponpoyHble cnaasbl Ha ocHoBe Fe X10NiCrAITi3221 1,20
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Ni INCONEL 718 1,00
HaponpouHble cnaasbl Ha ocHose Co Haynes 25 0,75

TBepAan MHCTPYMeHTaNbHaA CTaNb, 3aKaNeHHaA W yNyulleHHasa

cTanb TBEPAOCTLIO 40— 50 HRC X30WCrv93 115

3aKaneHHbIn 1 6enblit yyryH 350 - 600 HV G-X 260 NiCr4 2 1,10

3aKaneHHaa n YNy4ylleHHaA CTanb TBEPAOCTLIO B ANana3oHe

50-60 HRC X38CiMovs.1 1,00

3aKaneHHas 1 ynyuweHHas (8 6onblwMHCTBE CAyyaes

X210Cr12
MHCTPyMeHTaNbHasA) CTanb TBePAOCTbI0 6onee 55 HRC r 0,95



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

Dlatego pierwszym krokiem jest zakwalifikowanie materiatu obrabianego do wtasciwe]
(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 $redniej
P2 13 zawartosci wegla (0,25 < C< 0,55) o wytrzymatoéci do 900 Mpai
twardosci w zakresie 160255 HB
Trudniej obrabialne stale i staliwa niskostopowe i niestopowe (weglowe)
P3 14 o Sredniej zawartosci wegla i wytrzymatosci do 1000 Mpa oraz twardosci
do 300 HB
Srednio i wysokostopowe stale i staliwa (przewaznie o zawartosci wegla
P4 15 ponizej 0,55 %), wytrzymatosci do 1270 Mpa i twardosci do 375 HB lub
40 HRC
M1 2.1 Ferrytyczne stale odorne na korozje
M2 (2.1,24) Martenzytyczne stale odporne na korozje
M M3 2.2 Austenityczne stale odporne na korozje
M4 2,24 Ferrytyczno-Austlenltyczne (Duplex) oraz super autenityczne stale
odporne na korozje
K1 3.1,32 Zeliwa szare (GJL)
K2 3.1,32 Zeliwa ciagliwe (GJM)
K3 33 Zeliwa sferoidalne ferrytyczne i ferrytyczno-perlityczne
K4 34 Zeliwa sferoidalne perlityczno-ferrytyczne, perlitycznosorbityczne oraz
: perlityczne
Aluminium i miekkie stopy Al (z niskg zawartoscia Si) obrobione
N1 71 plastycznie (np.kute) oraz odlewane (nieutwardzone) o twardosci do
100 HB
N N2 7.2,73,74 | Twarde stopy Al, utwardzone odlewy (z wysoka zawartoscia Si)
N3 61,62,63 Mlglfkle sFopy miedzi, mosigdz automatowy oraz pozostate miekkie
mosiadze i brazy
N4 6.4 Trudniej obrabialne i twardsze stopy Cu
S1 4.1,42,43 | Techniczny, czysty Ti; stopy a, a-+f oraz stopy ulepszone i starzone
S S2 (9.1) Stopy na bazie Fe
S3 5.1,5.2,53  Stopy nabazie Ni
S4 (9.1) Stopy na bazie Co
H1 16 Stale o wysokiej wytrzymatosci, twarde stale narzedziowe, stale
i hartowane i ulepszane o twardos$ci 40 - 50 HRC
H2 - Zeliwa utwardzane i biate 350 - 600 HV
H H3 17 Hartowane i ulepszane stale o twardoéci 50 - 55 HRC
H4 1.8 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 najdélezitejSich veci
spravna identifikacia obrabaného materialu. Pre zjednodusenie rozdelujeme obrabané
materialy do Siestich zakladnych skupin, respektive do dvadsatstyri podskupin, v ktorych
st zdruzené materialy vyvolavajice kvalitativne rovnaky typ zatazenia (namahania) ostria
a vyvoldvaju aj podobny typ opotrebenia.

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

Tabufka 1
Korekcja
do
Definicia podskupiny Prz’y;(IIdadd etalonu
Prikla Korekcia
ket.
Ocelea oce/lollaltmy s vlerml qobrou (zlepsend) obrobitelnostou, 9SMn28 133
automatové a nizkouhlikovej ocele
Nelegovane a nizkolegované oceloliatiny a ocele so strednym obsahom
uhlika (0,25 < C< 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 41CrAlMo7 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 koroziivzdorné ocele X6Cr17 1,09
Martenzitické koréziivzdorné ocele X 45CrSi 9.3 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 makkeé zliatiny Al (s nizkym obsahom Si) najma tvarnené .
aliaté (nevytvrdené), tvrdost do 100 HB A oo
Turdé zliatiny Al, najmé liaté vytvrdené (s vysokym obsahom Si) G-AlISi11 0,65
Makké zliatiny Cu Automatova mosadz a ostatné makké mosadze G-CuSn5Zn5Pb 0,60
abronzy
Horsie obrobitelné a tvrdé zliatiny Cu G-CuAl10Fe 0,40
Technicky Cisty Ti, zliatiny o, o+P a B zliatiny zuslachtené a starnuté TiAl6V4 1,75
Zliatiny na baze Fe X10NiCrAlTi3221 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 zusfachtené ocele
o tvrdosti 40-50 HRC X3OWCrva.3 115
Tvrdena a biela liatina 350600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
Kalené a zuslachtené ocele o tvrdosti v rozmedzi 50 - 55 HRC X38CrMoV5.1 1,00
Kalené a zusfachtené (prevazne nastrojové) ocele o tvrdosti vyssej ako X2100r12 0,95

55 HRC
H27
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D 8 3
T

MATERIALY PRO VRTANI

CBEP/IEHME - MAPKM TBEP/IbIX CMI/IABOB
OPIS GATUNKOW

VRTACIE MATERIALY

Aplikace Povlak / substrat Pofadové gislo 1SO oblast
Tun onepavu MokpbiTHe/cybeTpat lMokoneHwe cnnasa CreneHb TpyaHOCTM 06paboTkM
Aplikacja Powtoka/Substrat Numer serii Zastosowanie ISO
Aplikacia Druh povlaku Poradové islo 1SO rozsah
Vrtani Specidlni aplikace
D CB‘epl'IEH.VIe 0 PVD Cneutuaanoei ﬂp'VIMEHEHMe 1-9 01-50
Wiercenie 1 CVD  Specjalna aplikacja
Vftanie Specialne aplikicie
Frézovani Volny
M (Dpeaepot?aHme 2 PVD  He ucnonbayercs O 01-05
Frezowanie 3 CVD Inne
Frézovanie Volné
Soustruzeni Pro materialy skupiny K, H
ToueHue 4 PVD  [ins matepuanos rpynnsi IS0 K, H
. ’ 05-10
T Toczenie 5 CVD GrupakH (\
Sustruzenie Pre materialy skupiny Ka H
Pro materialy skupiny M, S
6 PVD  [ina matepuanos rpynnbi ISO M, S (’ 10-20
7CVD GrupaM,$ N
Pre materialy skupinyMa 'S
Univerzalni
8 PVD ymleepcaanble t 20-130
9 CVD  Uniwersalna
Univerzalne
B PKBN /KHE / CBN / PKBN
A 30-40
Keramika
Kepamuka
c Ceramika
Keramika
X 40-50
D PKD / MKA / PCD / PKD
Cermet
Kepmer
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[ |
[ |
s |
7
Ol
[ |

Cra s |

mis - m3o I

Fs s ]

L]

|4

L]

| s s |
M15 - M35

Cs s |
[ |
Ll

Substrat na bazi WC-Co (< 1 um)

Funkéné gradientni substrat

Stfedné teplotni chemicka metoda
povlakovani

Nizko teplotni fyzikalni metoda
povlakovani

Posuv
MNopaya

Posuw
Posuv
Rezna rychlost
CKOpOCTb pe3aHus
Rezné rychlost

Predkos¢ skrawania

2/PRAMET

MATERIALY PRO VRTANi

CBEPNIEHUE - MAPKW TBEPAbIX CN/1IABOB

Odolnost proti nepfiznivim pracovnim podminkam
YCTOi4MBOCTb K HEBNAronpUATHBIM ycnoBuAM 06paboTku
Odpornos¢ na niesprzyjajace warunki skrawania
Odolnost voci nepriaznivym pracovnym podmienkam
Substrat / Cy6crpat
Substrat / Substrat
Povlak / Nokpbitne
Powtoka / Povlak

anlll gl gl o e

submicron
el o el

submicron
et o _gml

Substrat / Cy6crpar / Substrat /Substrat

MenkosepHUCTbIN (< 1 MKm) cybeTpat

WCc Co

OYHKUMOHANbHO-TPAAMEHTHbII
cybetpar

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

Funkcjonalne podtoze gradientowe

Povlak /Mokpbitue / Powtoka / Povlak

CpegeHeTeMnepaTypHOe NOKPbITHE,
HaHeceHHoe METOZ0M XMMMUYECKOTO
OCaXAEeHMA 13 ra3oBoM pasbl

Hu3koTemnepaTypHOe NOKPbITHE,
HaHeceHHoe MeToL0M $U3NYECKOro
OCaAEeHMA 13 ra3oBoM pasbl

Srednio-temperaturowa chemiczna
metoda pokrycia

Nisko-temperaturowa fizykalna
metoda pokrycia

Barva VBD / Liget
Kolor / Farba VRD

OPIS GATUNKOW
VRTACIE MATERIALY

Vrtani
Csepnexue
Wiercenie

Vitanie
Vyvrtavani

Pactaunsanme

Wytaczanie
Vyvrtavanie

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

FIpi v
TR v
o+ v

Jemnozrnny WC-Co substrat (< 1 um)

Funkéne gradientny substrat

Stredoteplotny, chemickou cestou
nanasany povlak

Nizkoteplotny, fyzikalnou cestou
nanasany povlak

H29
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Tabulka 3 DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI
Tabauua 3 PEKOMEH/YEMbIE PEXMMbl PESAHUSA 1A CBEPNI C MEXAHUYECKMM KPEM/IEHMEM NNACTUH
Tabela 3 ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PEYTKOWYCH
Tabuka 3 ODPORUCANE REZNE PARAMETRE PRE DOSTICKOVE VRTAKY
802D, 803D (XPET..AP, SCET..-UD) 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 [ | 0,11 013 0,15 017 0,21 0,28
[ | 200 [ | 160 [ | 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
[ | 150 [ | 120 [ | 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
] 140 ] 130 ] 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
M2 (2.1,2.4) ] 135 ] 125 ] 0,11 013 0,15 017 0,21 0,28
M3 22 ] 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
|| 190 || 150 | 4 0,14 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 0,14 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 015 ?20 ? 25 ?30 @ 40 @58
| 335 | 270 | 0,08 0,09 0,10 0,11 0,14 018
[ | 250 [ | 200 [ | 0,11 0,13 0,15 017 0,21 0,28
[ | 200 [ | 160 [ | 013 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
[ | = [ | = [ | = = = = - -
[ | 140 [ | 130 [ | 012 014 0,16 0,18 0,22 0,30
[ | 135 [ | 125 [ | 0,11 0,13 0,15 017 0,21 0,28
[ | 125 [ | 115 [ | 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
[ | 120 [ | 110 [ | 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16
N1 71 ] 450 ] 400 ] 0,13 0,15 018 0,20 0,24 0,32
N2 7.2,73,74 ] 295 ] 260 ] 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
N3 6.1,6.2,6.3 ] 270 ] 240 ] 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
N4 6.4 ] 180 ] 160 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
s1 41,42,43 | 4 65 | 4] 55 | 4 0,08 0,09 0,10 011 0,14 0,18
s2 51,5.2,5.3 | 4 45 | 4 40 | 4 0,08 0,09 0,10 011 0,14 0,18
$3 51,5.2,5.3 | 4 35 | 4] 30 | 4] 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16
4 51,5.2,5.3 | 4 30 | 4 25 | 4] 0,07 0,08 0,09 0,10 012 0,16

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

* Knaccuuraums obpabaTbiBaemblx MaTepuanos Dormer ykasaHa 4415 CNPaBKM, ACMOb30BATb TONBKO B 03HAKOMMUTE/bHBIX LiENAX.
* Kod klasyfikacji materiatu uzywany przez Dormer dodany zostat w celach informacyjnych i powinien by¢ uzyty tylko jako wskazéwka.
* Rozdelenie obrabanych materialov podla Dormeru je tu pripojené len ako priklad.
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Tabulka 3 DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI
Tabauua 3 PEKOMEH/YEMbIE PEXMMbl PESAHUSA 1NA CBEPNI C MEXAHUYECKMM KPENIEHMEM NNACTUH
Tabela 3 ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PYTKOWYCH
Tabuka 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
[ | 250 [ | 200 [ | 0,10 012 0,14 0,16 0,19 0,25
[ | 200 [ | 160 [ | 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
[ | 150 [ | 120 [ | 011 013 0,15 0,17 0,21 0,28
] 140 ] 130 ] 011 013 0,15 0,17 0,21 0,28
M2 (2.1,24) ] 135 ] 125 ] 0,10 012 014 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 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
|| 185 || 145 | 4 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
|| 175 || 135 | 4 0,13 0,15 0,18 0,20 0,24 0,32
| 165 | 130 | 0,13 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 [ | 0,10 012 0,14 0,16 0,19 0,25
[ | 200 [ | 160 [ | 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
[ | = [ | = [ | = = = = = =
[ | 140 [ | 130 [ | 011 013 0,15 0,17 0,21 0,28
M2 (2.1,2.4) [ | 135 [ | 125 [ | 0,10 012 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 ] 012 014 0,16 0,18 0,22 0,30
N2 7.2,73,74 ] 295 ] 260 ] 012 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
N3 6.1,6.2,6.3 ] 270 ] 240 ] 0,12 0,14 0,16 0,18 0,22 0,30
N4 6.4 ] 180 ] 160 ] 0,11 0,13 0,15 017 0,21 0,28
s1 41,42,43 | 4 65 | 4 55 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
s2 51,5.2,5.3 | 4 45 | 4 40 | 4 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,16
$3 51,5.2,5.3 | 4 35 | 4 30 | 4] 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 014
s4 51,5.2,5.3 | 4 30 | 4 25 | 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,14

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

* Knaccuuraums obpabatbiBaemblx MaTepuanos Dormer ykasaHa 415 CNPaBKM, ACMO/b30BATL TONbKO B 03HAKOMUTENbHBIX LiensX

* Kod klasyfikacji materiatu uzywany przez Dormer dodany zostat w celach informacyjnych i powinien by¢ uzyty tylko jako wskazdwka.
* Rozdelenie obrabanych 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)
M3 2.2
M4 23,24

EEER (0N EEN

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

D9335

Ve
[ | 270
| 200
[ | 160

B _
M1 21 [ | 110
M2 (2.1,2.4) [ | 110
M3 22 [ | 100
M4 23,24 [ | 95
N1 71 L] 360
N2 72,7374 [ 235
N3 6.1,6.2,6.3 L] 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

EEER (0N EEN

NNNNOOOOAEEEEEEnN

DOPORUCENE REZNE PODMiINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI

PEKOMEH/YEMbIE PEXXWUMbI PE3AHWA ANA CBEP C MEXAHWYECKUM KPEMAEHWMEM NNACTUH
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL PEYTKOWYCH

ODPORUCANE REZNE PARAMETRE PRE DOSTICKOVE VRTAKY

f
D8330 D8345 —>
Y $15 620 $25 330 340 @58
215 ] 0,06 007 0,08 0,09 0,10 0,14
160 ] 0,10 012 014 016 0,19 025
130 ] 012 014 016 018 022 030
100 ] 011 013 0,15 017 021 028
105 O 011 013 0,15 017 021 028
100 O 0,10 012 014 016 0,19 025
% O 0,06 007 0,08 0,09 0,10 0,14
90 O 0,06 007 0,08 0,09 0,10 014
120 4 013 0,15 018 020 024 032
115 4 013 0,15 018 020 024 032
110 4 013 0,15 018 020 024 032
105 4 013 0,15 018 020 024 032
f
D8330 D8345 =
" @15 320 625 330 40 @58
215 ] 0,07 0,08 0,09 010 012 016
160 ] 0,10 012 014 016 019 025
130 ] 012 014 016 018 022 030
_ m _ _ _ _ _ _
105 ] 011 013 0,15 017 021 028
100 ] 0,10 012 014 016 019 025
% ] 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 014
90 ] 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 014
320 O 012 014 016 018 022 030
210 O 012 014 016 018 022 030
195 O 012 014 016 018 022 030
130 O 011 013 0,15 017 021 028
45 4 0,07 0,08 0,09 010 012 016
30 4 0,07 0,08 0,09 010 012 016
2 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 014
2 4 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 014

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

* Knaccuduraums obpabatbiBaemblx Matepuanos Dormer ykasaHa 448 CNPaBKK, ACNONb30BATb TONBKO B 03HAKOMMUTENbHBIX LieAAX.
* 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
Tabnuua 4 TEOMETPUM NNACTUH
Tabela 4 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabulka 4 GEOMETRIA DOSTICIEK
P v B N s H

| 4 |

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

wn
<
V740N
Q ( C N X X
f
© £ 2 8 8 § 8 8 § > WCMT 06, WCMX 06
v [l v s H
| 4 [ |
f Viz diagram / Cm. auarpammy
=—=>  Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
(X-)
<<
7N
O C QO € & 2
f
o 2 2 8 % 8 8 8 8 => @ WCMT 04, WCMX 03, WCMX 04
v Il N s
[ | 4 [ |
f Viz diagram / Cm. auarpammy
=—>  Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
~
<
//N\\
Q ( C N X N
R e o = | @
0 2 2 5 %8 8 8 8 % — WCMT 05, WCMX 05
v Bl N s
| 4 [ |
f Viz diagram / Cm. anarpammy
=—>  Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram
o0
<<
0,1 R2,5 = \/
I — |
V740N
Q ( C N X X
f
© £ £ 8 £ 8 8 8 § = WCMT 08, WCMX 08
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Tabulka 4 GEOMETRIE VRTACICH VBD
Tabnnua 4 TEOMETPUM NNACTHUH
Tabela 4 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabulka ¢.4 GEOMETRIA DOSTICIEK

“poov BRE N s H

| 4 |

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

um

~.0,08-0,1

54 \/
& 17,52 P
:f> WCMT 04, WCMT 05

[l

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

“povm BRE N s H
|

| L

Viz diagram / Cm. guarpammy
=> Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

ub

[ sceT 050204-UD |
C— SCET 060204-UD
| | S%ZET 07?0308;UD
| | [sceTo9T308-UD |
SCET 050204-UD 0,12 [ [ sceT 120408-UD | \/

SCET 060204-UD 0,15 | | SCET 150512-UD
SCET 070308-UD 0,15 L f
SCET 09T308-UD 0,15 0o £ 2 8 § 3 8 8
SCET 120408-UD 0,20

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

SCET......

250
J
O
@,
/‘
rr
7

| O 4

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

XPET 0502AP
1 [ xPET 06024P
[ ] [ xpET 0703AP

XPET 0903AP

.AP

— — = 1

XPET 11T3AP

L= =" 1

XPET 0502AP 0,10 ! ] [——_XPET:12T3A:P

XPET0602AP 0,10 [ xpeT ;1504/-;\P

XPET0703AP 0,15 -
XPET0903AP 0,25 g A ¢ \/

XPET 11T3AP 0,25 v = 2 8 £ B3 8 8 g =

XPET12T3AP 0,25 . QO C (’\ L 5 4

XPET 1504AP 0,25
XPET 1904AP 0,25 XPET.... AP

XPET...
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Tabulka 4
Tabnuua 4
Tabela 4

Tabulka ¢.4

SD

Sd3U 000000

.AP-SD

XPET...

57 a

SCET 050204-5D
SCET 060204-5D
SCET 070308-SD
SCET 09T308-SD
SCET 120408-SD
SCET 150512-5D

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

a
0,04
0,06
0,08
0,10
0,10
0,10

0,10
0,10
0,10
0,10
0,12

SCET 050204-SD

SCET 060204-SD

SCET 070308-SD

SCET 09T308-SD

SCET 120408-SD

SCET 150512-SD

0,10

0,16

wn
a3
o

=) ) =
53 3 S
=) o -

1,60

XPET 0502AP-SD

XPET 0602AP-5D

XPET 0703AP-SD

XPET 0903AP-SD

XPET 11T3AP-SD

XPET 12T3AP-SD

XPET 1504AP-SD

XPET 1904AP-SD

0,10

0,16

0,25

=) ) =)
=X = =3
=) = —

o
ey

2,50

2/PRAMET

GEOMETRIE VRTACICH VBD
FTEOMETPUM NIACTUH

GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
GEOMETRIA DOSTICIEK

cpv B N s
| [ | L] 4
f Viz diagram / Cm. guarpammy

=> Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

L QO C O t v «

pov IR N s
H n ] 4

f Viz diagram / Cm. guarpammy

=

Patrz tabela lub diagram / Pozri diagram

| v

XPET....AP-SD
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Tabulka 5
Tabnnua 5
Tabela 5

Tabulka 5

VZORCE PRO VYPOCET REZNYCH PARAMETRU
®OPMY/Ibl N5 PACYETA MAPAMETPOB PE3AHUA
WZORY DO OBLICZANIA PARAMETROW SKRAWANIA
VZORCE PRE VYPOCET REZNYCH PARAMETROV

OZNACENI A VZORCE / TEPMMWHbI U ©OPMY/bI / POJECIA | WZORY / OZNACENIE A VZORCE

Parametr / Mapamertp
Parametr / Parameter

Otéacky

YacToTa BpalleHua WnuHaena
Predkos¢ obrotowa

Otacky

Rezné rychlost
CKopoCTb pe3aHus
Predkos$¢ skrawania
Rezna rychlost

Rychlost posuvu
MuHyTHas nogava
Posuw stotu
Rychlost posuvu

Plocha piicného priifezu otvoru
MnowWwasp ceyeHns oTBepcTUA
Przekrdj poprzeczny otworu
Plocha priecneho prierezu otvoru

Objem odebiraného materialu
06bem CHUMaemoro maTepuana
Objetosciowa wydajnos¢ skrawania
Objem odobraného materialu

Doba obrabéni

OcHoBHoe BpemsA 06paboTku
Czas obrdbki

Doba obrabania

Prdmér vrtaku [mm]

f  Posuvnaotacku [mm/ot]

I Bezpecna vzdalenost ndjezdu [mm]
Spicky vrtaku od obrobku

L Hloubka diry [mm]
Srednica wiertfa [mm]

f  Posuw na obrot [mm/obr.]
Odlegtos¢ koricowki wiertta od przedmiotu obrabianego

h . [mm]
przed zagtebieniem

L Gtebokos¢ otworu [mm]

H36

Vzorec / dopmyna Jednotky / Eaunnua nsmepenus
Wzor / Vzorec Jednostka / Jednotky
[ot/min]
v_. 1000 [06/MuH]
n= D.nx [obr/min]
[ot/min]
[m/min]
_n.D.n [M/MutH]
V.= 1000 [m/min]
[m/min]
[mm/min]
[MMm/mMuH]
vf: n. f [mm/min]
[mm/min]
[mm’]
. [mm?]
Az D .
4
[mm?]
[cm?/min]
V. A [cm®/muk]
Q=—"— [cm?/min]
1000 [cm3/min]
[min/kus]
L+h [muH]
T; =— [min/szt.]
v )
f [min/kus]
[nametp cBepna [Mmm]
f  TNogpava [Mm/06]
h  PacctoaHMe Meay CBEP/IOM 1 MOBEPXHOCTbIO 3ar0TOBKM [Mm]
L ThybuHa oteepctua [Mm]
Priemer vrtaku [mm]
f  Posuvnaotacku [mm/ot]
h  Bezpe¢na vzdialenost néjazdu Spicky vrtaku od obrobku [mm]
L Hibka otvoru [mm]
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Tabulka 6 DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU
Tabnnua 6 PEKOMEH/AYEMbIA MOMEHT 3ATAKU BUHTOB
Tabela 6 ZALECANE MOMENTY DOKRECENIA DLA SRUB
Tabulka 6

ODPORUCANE UTAHOVACIE MOMENTY PRE SKRUTKY

o =) A = I i e

US 2245-T07P 09 FLAG TO7P M2.2 5.3 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2205-T07P 09 FLAG TO7P M2.2 5.4 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2506-T07P 12 FLAG TO7P M 2.5 6 D-T7P MR-0,8-2,0 vario
US 2507-TO8P 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-TOP MR-1,0-5,0 vario
US 3009-T09P 2,0 FLAG TO9P M3 8.7 D-TOP MR-1,0-5,0 vario
US 3508-T15P 3,0 FLAG T15P M3.5 83 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 35 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 OBPABOTKK ANA CBEP/1 C MEXAHUYECKUM KPENNEHUEM NNACTUH

Radialni nastaveni

Nastaveni priméru otvoru a doporuceni pro nastaveni

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

Rotujici nastroj
Pro pfesné nastaveni priméru otvoru IT10 se doporucuje nastavitelny upina¢ pfi pouziti
nastavitelnych vrtakd fady 80xD.

Stacionarni nastroj

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

Regulacja promieniowa

Zalecenia dotyczace regulacji srednicy otworu i ustawienia

Wiertta na ptytki mozna przesunac z osi w celu wykonania otworu o Srednicy mniejszej
lub wiekszej niz $rednica wiertta. Zakresy regulacji promieniowej s podane w tabeli
parametréw podstawowych wiertta.

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

Narzedzie nieobrotowe

mocujac wiertto nalezy upewnic sie, ze wiertto i przedmiot obrabiany sg ustawione w
jednej osi. aby uzyska¢ utwdr o srednicy wiekszej niz srednica wiertta, nalezy przesungé
wiertfo tak, by ptytka peryferyjna pracowata w kierunku od osi przedmiotu obrabianego

Obrézek /PucyHok /Rysunek /Obrazok 1

Zivotnost nastroje

Desticky by se nemély pouZivat pfi opotiebeni hibetu vétsim nez 0,2 + 0,4 mm, méieno
v misté nejvétsiho opotiebenti.

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 (wytrzymato$c 20 + 30 min).

H38

PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEE NA PLYTKI WYMIENNE
TECHNICKE PODMIENKY PRE VRTAKY S DOSTICKAMI

PaananbHas perynmpoBKa

Mop6op AameTpa 0TBEPCTUA U PEKOMEHAALMM NO HACTPOIiKe
CBEPAO C MEXaHWYECKMM KpenaeHUem NAacTUH MOKET BbiTb CMELLEHO OTHOCUTENbHO
LieHTPa, YToBbl NPOCBEPAUTL OTBEPCTHE BONLLIETO MAW MEHbLIErO AUAMETPA Mo
CPaBHEHMIO C A4MAMETPOM CaMOro CBEp/a. 3HAYEHWA PaguanbHON PeryanpoBKM
NpUBEAEHbI B OCHOBHOM TabAMLE TEXHUYECKMX AaHHDIX CBEpAA.

Korpa spawaercs caepno

Mpu 06paboTke AnameTpa 0TBEPCTUA C Aonyckom IT10 u Bbile ANA MHCTPYMEHTA
802D, 803D, 804D, 805D peKomMeHAYeTCA BMECTO IKCLLEHTPUKOBBIX BTYNIOK NPUMEHATL
perynupyembii NaTpoH.

Koraa Bpalyaetca 3arotoBka

Mpu 3aKpenaeHumn cBepaa NPOBEpPbLTE COBMALEHME LEHTPOB BPALLEHUsA CBEpPAa M
3aroToBKM. YT06bl NPOCBEPANTL OTBEPCTUE BONbLIErO AMAMETPA, YeM AMAMETP
MHCTPYMEHTa, CMECTUTE CBEPAIO TaK, uTobbl NepudepuitHan naacTHa nepemellanach
OT LYEHTPA BPALLEHMS 3arOTOBKM.

Radialne nastavenie

Nastavenie priemeru otvoru a odporticanie pre nastavenie

Vrtaky s vymenitelnymi dostickami mézu byt posunuté mimo stred, aby sa dosiahol mensi
alebo Vacsi priemer otvoru ako ma skutocny vrték. Hodnoty radidlneho nastavenia st
uvedené pri hlavnych rozmeroch vrtakov.

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

Stacionarny nastroj
Pri montazi vrtaka sa uistite, Ze os vrtéka je zhodnd s osou obrobku. Na dosiahnutie

od osi obrobku.

CTOMKOCTb MHCTPYMEHTa

3anpeLLaeTca UCnob3oBaHWe NAACTUH ¢ u3Hocom bonee 0,2 — 0,4 Mm (M3mepeHmne
[O/KHO MPOBOAUTLCA B TOUYKE HaMBONbLEro M3HOCA). PeKOMEHAYemble CKOPOCTM
pe3aHus, NpUBEAEHHbIE B HACTOALLEM KaTanore, COOTBETCTBYHOT CPOKY CY»KObI HAPYKHOM
NAACTUHbI NPY CBEP/IEHWW OTBEPCTHA C 0bLLer AnnHoN 7 M (B TedeHme 20 — 30 MuH).

Zivotnost nastroja

Dosticky by sa nemali poutivat pri va¢Som opotrebeni chrbta ako je 0,2 + 0,4 mm, ktoré
je namerané v mieste najvacsieho opotrebovania.

Odporutcané rezné rychlosti, ktoré st uvedené v tomto katalogu, zodpovedaju Zivotnosti
obvodovej dostitky pri vitani otvoru celkovej dfzky 7 m (20 + 30 min).
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Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 7

Primér stopky / iuameTp XBOCTOBMKa
$rednica chwytu / Upinaci priemer stopky

25 15-24
32 24,5-40

Nastaveni priméru pro obrabéci centra
Rozsah nastaveni priméru

Zakres regulacji $rednicy dla centrum obrébkowego
Zakres regulacji $rednic

Obrézek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 2

Pramér vrtaku / Auametp ceepna
$Srednica wiertta / Priemer vftania

2/PRAMET

NASTAVITELNE POUZDRO
9KCLIEHTPUKOBBIE BTY/IKM
TULEJA NASTAWNA
NASTAVITELNE PUZDRO

Rozsah / iuanasoH
Zakres / Rozsah

04 --02
04--02

Hactpoiika guameTpa ana GppesepHbIX CTaHKOB
[lnanasoH perynmposky anametpa

Nastavenie priemeru pre obrabacie centra
Rozsah nastavenia priemeru

@D:')_g,gmmlN\M
Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 8

Primér stopky / filuameTp XBOCTOBMKA
$rednica chwytu / Upinaci priemer stopky

25 15-24
32 24,5-40

Nastaveni vysky stfedu - pro soustruznické operace Obrazek 3
PerynupoBKa BbICOTbI LLEHTPOB ANA TOKAPHbIX CTAHKOB Pucytok 3
Regulacja ustawienia w osi na tokarce Rysunek 3

Obrazok 3

Nastavenie priemeru pre obrabacie centra

Rozsah nastaveni vysky stfedu
[lnanasoH perynMpoBKM BbICOTbI LLEHTPa
Zakres regulacji ustawienia w osi

Rozsah nastavenia priemeru

Pramér vrtaku / AuameTp ceepna
Srednica wiertta / Priemer vitania

®D=30’4mm/MM

Rozsah / inana3oH
Zakres / Rozsah

02 --0,15
0,2 --0,15
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Doporuceny tlak pfrivadéné fezné kapaliny

Zalecane ci$nienie podawanego chtodziwa

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 9

H40

Primér vrtaku

[Ounametp ceepna
$rednica wiertta
Priemer vrtaku

[I/min] / [n/muH]

[kW] / [kBT]

D
[mm] / [mm]
[mm] / [mm]

15-25
26-40

>40

60
50
40 ///
30 i
20
/
10
15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
Prlimér vrtaku / Ouamerp ceepna
Srednica wiertta / Priemer vrtaka D [mm] / [mm]
25
20
15 £ =
/
// L
10 T
i //////
//
0

15 20 25 30 35 40 45 50 55 60

Primér vrtaku / Anamerp caepna

Srednica wiertta / Priemer vrtéka D [mm] / [nam]

TECHNICKE PODMINKY PRO VRTAKY S DESTICKAMI

YCNOBMWA OBPABOTKM ANA CBEPI C MEXAHUYECKUM KPEMNEHMEM NAACTHUH
PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEE NA PLYTKI WYMIENNE

TECHNICKE PODMIENKY PRE DOSTIEKOVE VRTAKY

Pekomenayemoe gasneHue COX
Odporucany tlak privadzanej reznej kvapaliny

Tlak fezné kapaliny p / flasnexue COX p
Cisnienie cieczy chtodzace] p / Tlak reznej kvapaliny p

Délka vrtaku / Mpu gankHe ceepna
Diugos¢ wiertta / Dizka vrtaku

2,0-25D 3,0-50D

6bar/6ap 12bar/12ap
45bar/4,5ap 9bar/9ap

3bar/3ap 6bar/6ap

Spotieba chladici kapaliny

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

TpeboBaHue K pacxoay COX

BE3 COX

MOMHO CBEPAUTb 3arOTOBKM W3 YyryHa W APYrux KOPOTKOCTPYMKEUHbIX MaTepUanos.
PeKomeHayeTcA NoAaBaTb CaTbli BO3AyX Yepes ceepno. [nybrHa cBepaeHMs orpaHuMBaeTCa
BO3MOXKHOCTbIO 3BAKYALLMM CTPYKKM.

Wymagana wartos¢ chtodziwa

WIERCENIE Na SUCHO
Motzliwa 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
MonesHas notpe6asemas MOLWHOCTL

Pobér mocy
Prikon
m
—> =0,18
m
—> =0,12
m
—> =0,08



Tabulka 10
Tabnnua 10

pppi

_
7%

%
A
V)
V)
V)
V)
V)
1
V)

VRTANI SLEPE DiRY
Pro vrtani dér hlubsich nez 1D je nezbytné pouzit vnitfni chlazeni.

VRTANi PRUCHOZI DiRY

PFi vyjizdéni destickového vrtaku z materidlu maze byt vytvoren kotou¢,

ktery maze byt vymrstén vysokou rychlosti béhem obrabéni. Je dilezita
ochrana strojniho zafizeni s ohledem na zajisténi bezpecnosti obsluhy
stroje.

NESOUOSE VRTANI

Snizit posuv na nejnizsi doporucenou hodnotu podle desticky. Viz popis
desticky v sortimentu vrtakl s destickami. Nepfekracujte hodnoty
radialniho nastaveni.

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

VYVRTAVANI A VRTANI DO PREDVRTANYCH DER
Je-li pfedvrtana dira vétsi nez % praméru vrtéku, snizte posuv.

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

PRERU§0VANY’ r'(Ez A ZAPICHOVANi

desticky v sortimentu vrtakd s destickami.

VRTANi DO ZAKRIVENEHO POVRCHU
Vrtani do stfedové osy zakiveného povrchu mize byt provedeno se
snizenym posuvem o 50 % pfi najezdu a vyjezdu z materidlu.

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

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

VRTAN{ DO SVAROVEHO SPOJE
Je doporuceno provést zarovnani povrchu pied samotnym vrtanim.
SniZit posuv na 50 % béhem vrtani svarovaného materialu.

VRTAN{ VRSTEV MATERIALU
Vyhnout se mezeram mezi vrstvami materialu vétsim nez 0,2 mm.
Soucast musi byt bezpecné upnuta. V pfipadé potieby snizit posuv.
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OBECNE TECHNICKE PODMINKY
OBLLME TEXHUYECKWUE PEKOMEHAALMK

CBEPNEHUE TNYXOro OTBEPCTUA
Mpu cBepneHuu rybxe 1xD HeobX04MMO NPUMEHATD BHYTPEHHMU
nozsog COX

CBEPNIEHUE CKBO3HOIO OTBEPCTUA

Mpu Bbixoae cepna ¢ CMIM 13 3aroToBKM MoKET 06pa3oBbIBaTbCA

AUCK. TpY BPALLEHNM 3arOTOBKM AMUCK MOXKET BbINETETb C BbICOKOM
CKOPOCTBIO. B CBA3M C 3TUM, Ha CTaHKe AO/KHbI BbITb YCTAHOBAEHDI
YCTpOWCTBa 3alLmThl 47 6e30nacHoi paboTbl onepaTopa.

CBEP/IEHWUE CO CMELLEHUEM LIEHTPA (PACTAYUBAHME)
YMeHbLIUTE NOZauy A0 MUHUMAbHO PEKOMEHA0BAHHOTO 3HAYEHHS
COOTBETCTBYIOLLEr0 TUMY NAACTUH. He npeBbiluaiiTe 3HauYeHus
pagu1anbHoi peryaMpoBKy.

BPE3AHUE B HEPOBHYIO UIU TUTLEBYIO NOBEPXHOCTb
YMeHbLIXTE NOAaYy NPY BPE3aHUM ANA CBEP/ C MEXAHUYECKUM
KpenaeHuem NNacTUH BNAOTb 0 MOMEHTA, Koraa obe naacTuHbl byayT
B pabore.

PACTAYUBAHWME U CBEPNEHWUE NO LLEEHTPY NPEABAPUTENBHO
NPOCBEP/IEHHOIO OTBEPCTUA

Ecnu guametp npocsepneHHoro oteepcTus 6onble 1/4 anametpa
CBEPNa, YMEHbLUUTE NOZauYy.

CBEPNEHUE C NEPECEYEHWUEM CYLLECTBYIOLLErO OTBEPCTUA
YMeHbLUKTE Nogady Npy Takoii obpaboTke Ha 50%. AuameTp
MMmeroLLeroca 0TBepCTUA He Jo/KeH npesbiwatb 0.25xD

CBEP/IEHWUE HEMNOJIHOTO OTBEPCTUA, NNYHXEPHOE CBEPIEHUE
YMeHbluUTe NoAaYY ANA CBEPA 0 MUHUMANbHO PEKOMEH/0BAHHOTO
3HaYeHWA COOTBETCTBYIOLLEr0 TUNY NAACTUH.

CBEPNEHME BbINYKNOW NOBEPXHOCTH
CBepAieHue Mo LEHTPY BbIMYKAOCTM BO3MOXKHO, HO CO CHUKEHHbIM
3HayeHuem nogauu Ha 50%.

BPE3AHUE B HAK/TOHHYIO MOBEPXHOCTb
YmeHbLunTe nogady Ha 50% npy Bpe3aHWy BNAOTb 0 MOMEHTA, KOTAa
0be nnactuHbl byayT B paboTe, ecau yron BpesaHua 6oblue 5°.

BbIXO/[, B HAKNOHHYO MOBEPXHOCTb
YmeHbLunTe nogady Ha 50% npy BbIXOZE, eCM yroN BbIXOAA 6onblue 5°

BPE3AHWE B CBAPHO LIOB

Mepes HayaioM CBEPEHNA PEKOMEHAYETCA NPOBECTY BbIPaBHUBAHME
noBepXHOCTH dpe3oi. YmeHblnTe nogady Ha 50% npu ceepaeHum
CBapHOro LWBa.

CBEPNEHUE NAKETA 3ATOTOBOK

He pekomeHAyeTCs CBEPAUTL, €CAIM PACCTOAHUE MEXAY 3NEMEHTaMN
6onee 0,2 mm. NakeT geTanei foNKeH ObITb HAAEKHO 3aKpeneH. Mpu
HeOBXOAMMOCTM YMEHDBLUUTE NoAauYy.
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WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH
Do wiercenia otwordw o gtebokosci wiekszej niz 1D koniecznie stosowac
chtodzenie wewnetrzne.

WIERCENIE OTWOROW PRZELOTOWYCH

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

WIERCENIE OTWOROW MIMOSRODOWO

Zmniejszy¢ do minimum posuw zalecany dla danej ptytki. Patrz zakres
posuwdw 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 Srednica 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%
$rednicy 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 wigkszy niz 5 stopni nalezy zmniejszy¢ o0 50%
posuw do momentu zagtebienia sie obu ptytek w materiat obrabiany.

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

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

WIERCENIE MATERIALOW W STOSACH

Podczas wiecenia pakietdw 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 hlbsich ako 1D je nevyhnutné poutit vnitorné
chladenie.

VRTANIE PRIECHODZE) DIERY

Pri vychadzani vrtaku z materidlu mdze vzniknut kotag, ktory moze
byt vymrsteny vysokou rychlostou pocas obrabania. V tomto pripade
je ddlezitd ochrana strojného zariadenia s ohfadom na zabezpecenie
bezpecnosti obsluhy stroja.

VRTANIE MIMO 0S
Pri vrtakoch s dostickami zniZte posuv.
Neprekraujte hodnoty radidineho nastavenia.

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

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 su obe dosticky v zébere.

SIKMY VSTUP DO MATERIALU
Ak je vstupna plocha skosena pod uhlom vacsim ako 5°, pri vrtakoch
s dostickami znizte posuv na 50%, kym nie st obe dosticky v zdbere.

SIKMY VYSTUP Z MATERIALU

vrtaka znizte posuv na 50%.

VRTANIE CEZ ZVAR
Pred zaciatkom vftania zarovnajte plochu. Pri prechode cez zvar zniite
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 KROUTIC{ MOMENT NA VRETENU)

HU3KAA MOLWHOCTb WNUHAENA

ZA MAtA MOC OBRABIARKI
(ZBYT MALY MOMENT OBROTOWY)

NiZKY VYKON HNACIEHO MOTORA
(NfzKY KRUTIACI MOMENT NA VRETENE)

NADMERNE OPOTREBEN( BRITU OBVODOVE VBD

YPE3MEPHbIN M3HOC KPOMKM NEPUDEPUIAHON
PEXYLLEA NAACTUHbI

NADMIERNE ZUZYCIE OSTRZA PtYTKI PERYFERYINEJ

NADMERNE OPOTREBOVANIE REZNEJ HRANY
OBVODOVEJ VRD

KREHKE PORUSEN{ REZNE HRANY OBVODOVE VBD

BbIKPALUMBAHME PEXYLLEA KPOMKM
MEPUGEPUIAHOM MAACTUHBI

WYKRUSZENIA PLYTKI PERYFERYINE)
KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY OBVODOVEJ VRD
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ODSTRANOVAN{ PROBLEMU PRI VRTAN{ VRTAKY S DESTICKAMI

PELLEHWE NPOBJIEM, BO3HUKAIOLLUX MPU UCNONb3OBAHWUM CBEP/I CO CMEHHbIMU NNACTUHAMM
ZALECENIA W PRZYPADKU PROBLEMOW PODCZAS WIERCENIA

RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTAN{ DOSTICKOVYMI VRTAKMI

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

a) yMeHbLUMTE CKOPOCTb pe3aHus
6) ymeHbLuMTE Nogauy

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 materialu VBD
¢) zvySeni objemu a tlaku fezné kapaliny

a) yMeHbLUMTE CKOPOCTb pe3aHma
6) BblbepuTe HoNee U3HOCOCTONKMIA CNNaB ANA NAACTUHDI
B) yBennubTe 06bem 1 fasnermne COX

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

a) znizenie reznej rychlosti
b) vyber oteru vzdornejsieho druhu materidlu VBD
¢) zvySenie objemu a tlaku reznej kvapaliny

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

a) yMeHbLUMTE CKOPOCTb NOAAYY NpY CBEPAEHUM (0BbIYHO, NPY HEPOBHOI NOBEPXHOCTU CBEP/IEHMS 3ar0TOBKM)
6) BblbepuTe 6onee NPOYHLIA CNAAB A4S NAACTUHbI
B) YMeHbLUMTE CKOPOCTb Pe3aHuA

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

a) znizenie posuvu pri zavftavani (zvIast pri nerovnom vstupnom povrchu obrobku)
b) volba hizevnatejsieho druhu materialu VRD
¢) znizenie reznej rychlosti
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Tabulka 11 ODSTRANOVAN{ PROBLEMU PRI VRTANI VRTAKY S DESTICKAMI
Tabnmua 11 PELLEHWE NPOBJIEM, BO3HUKAIOLLUX MPU UCNONb3OBAHWUM CBEP/I CO CMEHHbIMU NNACTUHAMM
Tabela 11 ZALECENIA W PRZYPADKU PROBLEMOW PODCZAS WIERCENIA
Tabutka 11 RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTANI DOSTICKOVYMI VRTAKMI

KREHKE PORUSEN{ REZNE HRANY VNITRN{ VBD

BbIKPALUMBAHUE PEXYLLE KPOMKM
LEHTPAZIBHOM NAACTUHbI

WYKRUSZENIA PtYTKI CENTRALNEJ
KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY VNUTORNEJ VRD

PLYNULA, SPATNE UTVARENA TRiSKA

MNOXOE CTPYXKOOBPA3OBAHUE
(HEMPEPBIBHAA CTPYKKA)

DLUGIE WIGRY O NIEKORZYSTNYM KSZTALCIE
PLYNULA, ZLE UTVARANA TRIESKA

PECHOVANT KRATKYCH TRISEK
V DRAZKACH PRO OBVOD

3ABUBAHUE KAHABOK MENKOCETMEHTHOW
CTPYKKOW

GROMADZENIE SIE KROTKICH WIOROW
W ROWKACH WIOROWYCH

ZHLUKOVANIE SA KRATKYCH TRIESOK
V OBVODOVYCH DRAZKACH
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a) shizeni posuvu pfi zavrtavani
b) prekontrolovat upnuti vrtaku a obrobku

a) yMeHbLUMTe CKOPOCTb NOAAYM NP BPe3aHum

6) NpoBepbTe HAAEKHOCTb 3aKPenaeHUs CBEPAa W 3ar0TOBKM UM HE UCMONb3YHTE IKCLEHTPUKOBYIO BTYIKY

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

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

a) zména posuvu
b) zvysit feznou rychlost pfi sou¢asném snizeni posuvu

a) M3MeHMTe CKOPOCTb NoAauM
6) yBennubTE CKOPOCTb PE3AHMA 1 OAHOBPEMEHHO YMEHBLIMTE NOAAYY

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

a) zmena posuvu
b) zvyste rezn( rychlost a su¢asne znizte posuv

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

a) yBennubTe 06bEM 1 fasneHne COXK
6) yMeHbLUMTE CKOPOCTb Pe3aHua
B) MU3MEHMTE CKOPOCTb NoJauM

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 PROMERY VRTAK( POD ZAVITY
Tabamua 12 PEKOMEH/YEMbIE JMAMETPbI CBEP/ N0/, PE3bBY
Tabela 12 ZALECANE SREDNICE WIERTLA PRZED GWINTOWANIEM
Tabulka 12 DOPORUCENE PRIEMERY VRTAKOV POD ZAVIT
Metrické zavity Doporuceny prdmér vrtaku Palcové zavity UNC Doporuceny pramér vrtaku
Metpuueckue pe3bbbl no IS0 PekomeHayemblit AuameTp ceepna [ioiimoBble pe3b6bl no IS0 PekomeHzayeMbIit AuameTp cBepa
Gwinty metryczne I1SO Zalecana srednica otworu Gwinty calowe UNC Zalecana srednica otworu
Metricky zavit Odporucany priemer pre Zavit UNC Odporucany priemer pre
Zavit Stoupéni Rezaci zavitnik Tvareci zavitnik Zavit Stoupani Rezaci zavitnik Tvéreci zavitnik
Pe3bba WWar Metymk PacKkaTHuK Pe3bba War MeTumK PackaTHUK
Gwint Skok Gwintownik Wygniatak Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
Zavit Stupanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik Zavit Stipanie Rezaci zavitnik Tvérniaci zavitnik
M16x1,0 1,00 150 155 34 10 16,7 178
M16 x 0,75 0,75 15,3 -
M17x1,0 1,00 16,0 = /8 ? 195 208
M18 2,50 15,5 16,8 1 8 22,2 238
M18x2,0 2,00 16,0 = 11/8 7 25,0 -
M18x 1,5 1,50 16,5 17,3 11/4 - 282 B
M18x1,0 1,00 17,0 =
M20 2,50 17,5 188 13/8 6 31,0 -
M20x2,0 2,00 18,0 = 11/2 6 34,0 =
M20x 1,5 1,50 18,5 19,3 13/4 5 39,5 _
M20x1,0 1,00 19,0 =
M22 2,50 195 208 2 4172 452 -
M22x2,0 2,00 20,0 - 21/4 41/2 51,6 -
M22x1,5 1,50 20,5 21,3 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 23,3 Whitworthovy zavity Doporuceny priimér vrtaku
M27 3,00 24,0 - Tpy6Han pe3bba Whitworth PekomeHZyemblil AameTp ceepa
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 Tvareci zavitnik
M36 4,00 32,0 - Pe3bba War MeTunk PackaTHuK
M36x 3,0 3,00 33,0 - Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
M39 4,00 350 - Zavit Stupanie Rezaci zavitnik Tvérniaci zavitnik
M42 4,50 37,5 =
M42x3,0 3,00 39,0 - G3/8 19 15,3 16,0
Lk el el - 61/2 14 19,0 200
M48 5,00 43,0 -
Md8 x3,0 3,00 450 - ok 14 210 220
M52 5,00 47,0 _ G3/4 14 24,5 25,5
M52x3,0 3,00 48,0 - G7/8 14 28,3 29,3
G1 11 30,8 32,0
Palcové zavity UNF Doporuceny pramér vrtaku G11/8 1 355 -
[lioiimoBas pe3bb6a UNF PeKkoMeHayemblit AuameTp caepna G11/4 1 39,5 -
Gwinty calowe UNF Zalecana $rednica otworu G13/8 11 41,8 -
Zavit UNF Odporucany priemer pre G11/2 1 453 _
G13/4 11 51,0 =
Zavit Stoupani Rezaci zavitnik Tvareci zavitnik G2 11 57,0 _
Pe3bba War Metunk PackaTHuk
Gwint Skok Gwintownik Wygniatak
Zavit Stlpanie Rezaci zavitnik Tvarniaci zavitnik
3/4 16 17,5 18,3
7/8 14 20,5 213
1 12 23,4 243
11/8 12 26,5 -
11/4 12 29,8 =
13/8 12 33,0 -
11/2 12 36,0 o
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