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VRTANI SLEPE DIRY
Nepouzivejte sraZece hran.

VRTANIE SLEPEHO OTVORU
Nepouzivajte zrdZace hran.
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VRTANi PRUCHOZI DIRY

NepouZivejte srazece hran.

Pfi vrtani desti¢kovymi vrtaky maze pfi vystupu vzniknout
krouzek. V pfipadé rotujiciho obrobku muze byt tento krouzek
vyhozen vysokou rychlosti. Ujistéte se, Ze je stroj zajistén

z hlediska bezpeénosti obsluhy.

VRTANIE PRIECHODNEHO OTVORU

Nepouzivajte zrazace hran.

Pri vitani dostickovymi vrtakmi mdze pri vystupe vzniknit
kruzok. V pripade rotujiceho obrobka mdze byf tento
krizok vyhodeny vysokou rychlostou. Uistite sa, Ze je stroj
zabezpeceny z hladiska bezpecnosti obsluhy.

VRTANI MIMO OSU

U desti¢kovych vrtakd snizte posuv.

Nepfekradujte hodnoty radidiniho nastaveni.
Monolitni vrtaky nesmi byt vyoseny vice nez 0,02 mm.

VRTANIE MIMO 0S|

Pri vrtakoch s dosti¢kami znizte posuv.

Neprekraéujte hodnoty radidineho nastavenia.
Monolitné vrtaky nesmu byt vyosené viac ako 0,02 mm.

VRTANI DO NEPRAVIDELNEHO A LITEHO POVRCHU

Pfi vstupu destickového vrtdku snizte posuv, dokud nejsou obé
desticky v zabéru.

Pfed vrtanim monolitnim vrtdkem povrch zarovnejte monolitni
frézou.

VRTANIE DO NEPRAVIDELNEHO A LIATEHO POVRCHU

Pri vstupe vrtaka s dosti¢kami znizte posuv, kym nie sd obe
dosticky v zabere.

Pred vitanim monolitnym vrtakom zarovnajte povrch monolitnou
frézou.

VYVRTAVANI A VRTANI DO PREDVRTANE DiRY
Je-li stavajici otvor vétsi nez 1/4 priméru vrtaku, snizte posuv.
Monolitni vrtéky nepouZivejte, hrozi vylomeni Spicky.

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

Monolitné vrtaky nepouzivajte, hrozi odlomenie $pi¢ky néstroja.

VRTANI NAPRIC STAVAJICICH OTVORU

Pfi vrtani v oblasti protinajici diry snizte posuv.

Monolitni vrtaky je mozné pouzit pouze pokud osa vrtaku
protind kolmo osu pfedvrtané diry.

VRTANIE CEZ EXISTUJUCI OTVOR

Pri vitani v oblasti pretinajliceho otvoru znizte posuv.
Monolitné vrtaky je mozné pouzivat len ak os vrtaka pretina
kolmo os predvitaného otvoru.

PRERUSOVANY REZ A PONORNE VRTANI
Pfi vrtani destickovymi vrtaky snizte posuv.
Monolitni vrtaky nelze pouZit.

PRERUSOVANY REZ A PONORNE VRTANIE
Pri vftani vrtakmi s dostickami zniZte posuv.
Monolitné vrtaky nie je mozné pouZi.

VRTANI DO ZAKRIVENEHO POVRCHU

Jestlize osa vrtaku sméfuje do stfedu zaobleni, snizte posuv.
Je-li 0sa vrtani mimo stfed zaobleni, nelze pouZit monolitni
vrték bez pfedchoziho zarovnani povrchu monolitni frézou.

VRTANIE DO ZAKRIVENEHO POVRCHU

Ak os vrtaka smeruje do stredu zaoblenia, zniZte posuv.
Ak je os vitania mimo stred zaoblenia, nie je mozné pouzit
monolitny vrtak bez predchédzajiceho zarovnania povrchu
monolitnou frézou.

SIKMY VSTUP DO MATERIALU

Jestlize se vstupni plocha odchyluje o vice nez 5°, snizte

u destickovych vrtaka posuv, dokud nejsou obé desticky

v zabéru.

Pfed vrtanim monolitnim vrtdkem zarovnejte povrch monolitni
frézou tak, aby byl kolmy na osu vrtani.

SIKMY VSTUP DO MATERIALU

Ak je vstupnd plocha skosend pod uhlom vaésim ako 5°,

pri vrtakoch s dostickami znizte posuv, kym nie st obe dosticky
v zabere.

Pred vitanim monolitnym vrtakom zarovnajte povrch monolitnou
frézou tak, aby bol kolmy na os vftania.

V.

v

UHEL NA VYSTUPU Z MATERIALU
Jestlize se vystupni plocha odchyluje o vice nez 5°, snizte pfi
vyjezdu posuv.

SIKMY VYSTUP Z MATERIALU
Ak je vystupna plocha skosena pod uhlom va&sim ako 5°,
pri vystupe vrtaka znizte posuv.

%
7%

VRTANI PRES SVAR
Pfed zahajenim vrtani orovnejte plochu. Pfi prichodu svarem
snizte posuv.

VRTANIE CEZ ZVAR
Pred zaciatkom vftania zarovnajte plochu. Pri prechode cez
zvar znizte posuv.
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VRTANi NASKLADANYCH MATERIALU

Naskladané materidly upnéte pevné a tak, aby mezi nimi nebyly
mezery vétsi nez 0,2 mm. Je-li to nutné, snizte posuv.

Nelze pouzit trigonové vrtaky typu 7720 a 7720.1

VRTANIE NAUKLADANYCH MATERIALOV

Naukladané materialy pevne upnite tak, aby medzi nimi neboli
medzery vacsie ako 0,2 mm. Ak je to potrebné, znizte posuv.
Nie je mozné pouzit trigonové vrtaky typu 7720 a 7720.1




TECHNICKE PODMINKY PRO MONOLITNi VRTAKY
TECHNICKE PODMIENKY PRE MONOLITNE VRTAKY

Chladenie

Chlazeni

Pfivod chladici kapaliny vrtdkem zlep$i odvod tfisek, mazani Privod chladiacej kvapaliny cez vrtak zlepsi odvod triesok, mazanie

nastroje a chlazeni.

nastroja a chladenie.

H[oubka vrtani Minimalni doporuceny tlak
Hlbka vftania Minimalny odportcany tlak
<3D 10 bar
>3D 20 bar
>5D 40 bar

Doporuéena koncentrace emulze je 6 — 8%

hloubka vrtani nepfesahne 2,5xD.

Upnuti a hazeni

Virtdky s valcovymi stopkami mohou byt upnuty kletinovym
sklicidlem, hydraulickym skli¢idlem nebo tepelnym upinaem. Pro
nejlepsi vysledky dodrzte hazeni < 0,02 mm.

Tuhost

Tuhost upnuti je dllezita pro dosaZeni nejlep$i Zivotnosti nastroje
a presnosti diry. Zkontrolujte stav vietena stroje, upinace a upevnéni
obrobku, abyste zajistili maximalni stabilitu a tuhost.

Nestabilni podminky mizou zpisobit zlomeni nastroje.

Zivotnost
Vrtaky by nemély byt pouzivany s opotfebenim hlavniho ostfi vétSim
nez 0,1 - 0,3mm méfeno v nejSirSim bodé.

2/PRAMET

Odporucéana koncentracia emulzie je 6 - 8 %
E?(terny privod chladiacej kvapaliny sa odpordca len vtedy, ak
hibka vftania nepresiahne 2,5 x D.

Upnutie a hadzanie

Vrtadky s valcovym Uchytom moézu byt upnuté kliestinovym
skfu¢ovadlom, hydraulickym skfu¢ovadlom alebo tepelnym
upinacom. Na dosiahnutie najlepSich vysledkov dodrzte hadzanie
< 0,02 mm.

Pevnost

Pevnost upnutia je dbleZitd na dosiahnutie najlepsej Zivotnosti
nastroja a presnosti otvoru. Skontrolujte stav vretena stroja,
upinaéa a upevnenie obrobka, aby ste zabezpedili maximalnu
stabilitu a pevnost.

Nestabilné podmienky mozu sposobit ziomenie nastroja.

Zivotnost
Vrtaky by nemali byt pouzivané s opotrebovanim hlavnej cepele
vacsim ako 0,1 - 0,3 mm nameranym v naj$irSom bode.

VYMENITLNE DESTICKY
VYMENITELNE DOSTICKY

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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VYMENITLNE DESTICKY NASTAVITELNE POUZDRO DESTICKOVE VRTAKY MONOLITNI VRTAKY OBSAH
NASTAVITELNE PUZDRO VRTAKY S DOSTICKAMI MONOLITNE VRTAKY OBSAH

VYMENITELNE DOSTICKY

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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TECHNICKE PODMiNKY PRO DESTICKOVE VRTAKY

RADIALNi NASTAVENI

Nastaveni priiméru otvoru a doporuéeni pro nastaveni

Vrtaky s vyménitelnymi destickami mohou byt posunuty mimo sted,
aby se docilil mensi nebo vétsi primér nez ma skuteCny vrtak.
Hodnoty ,Radidlniho nastaveni“ jsou uvedeny u hlavnich rozmérd
vrtaku.

Rotujici nastroj

Pro pfesné nastaveni priméru otvoru IT10 se doporucuje nastavitelny
upinac pfi pouziti nastavitelnych vrtak fady 80xD.

Stacionarni nastroj

Pfi montazi vrtaku se ujistéte, ze osa vrtaku je shodnad s osou
obrobku. Pro dosazeni vétsiho priméru otvoru pfestavte vrtak tak,
aby se obvodova desticka posunula smérem od osy obrobku.

ZIVOTNOST NASTROJE

Desti¢ky by se nemély pouzivat pfi opotfebeni hibetu vétSim nez
0,2 + 0,4mm, méfeno v misté nejvétsiho opotfebent.

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

TECHNICKE PODMIENKY PRE VRTAKY S DOSTICKAMI

RADIALNE NASTAVENIE

Nastavenie priemeru otvoru a odportcenie na nastavenie

Vrtaky s vymenitelnymi dostickami mozu byt posunuté mimo stred,
aby sa dosiahol mensi alebo va¢si priemer otvoru ako ma skutoCny
vrtak. Hodnoty radidlneho nastavenia su uvedené pri hlavnych
rozmeroch vrtakov.

Rotujtici nastroj

Na presné nastavenie priemeru otvoru IT 10 sa pri pouziti
nastavitelnych vrtakov rady 80xD odporuca nastavitelny upinac.

Stacionarny nastroj

Pri montazi vrtaka sa uistite, Ze os vrtaka je zhodna s osou obrobka.
Na dosiahnutie va¢Sieho priemeru otvoru prestavte vrtak tak, aby
sa obvodova dosticka posunula smerom od osi obrobka.

ZIVOTNOST NASTROJA

IDosticky by sa nemali pouzivat pri va¢Som opotrebovani chrbta
ako je 0,2 + 0,4 mm, ktoré je namerané v mieste najvacSieho
opotrebovania.

Odporucané rezné rychlosti, ktoré st uvedené v tomto kataldgu,
zodpovedaju Zivotnosti obvodovej dosticky pri vftani otvoru celkovej
dizky 7 m (20 + 30 min)

DOPORUCENY TLAK PRIVADENE REZNE KAPALINY / ODPORUCANY TLAK PRIVADZANEJ REZNEJ KVAPALINY

Prdmér vrtaku / Priemer vrtdka

Tlak fezné kapaliny p / Tlak reznej kvapaliny p

D Délka vrtaku / Dizka vrtdka
[} 20:25D 30:50D
15+ 25 6 bar 12 bar
26+ 40 4.5 bar 9 bar
> 40 3 bar 6 bar
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TECHNICKE PODMINKY PRO DESTICKOVE VRTAKY
TECHNICKE PODMIENKY PRE VRTAKY S DOSTICKAMI
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20 | f=0,18 mm/ot.' r ==
v 83
15 ,/ ///
— ]
E // | f=012mmiot. |
10 // — _—]
LT+ — | s
L // =3
5 ] | f=0,08mmfot. = E
=
/ = %
EE
0 33
15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 g9

Pramér vrtaku / Priemer vrtdka D [mm)]

60 SPOTREBA CHLADICI KAPALINY
SPOTREBA CHLADIACEJ KVAPALINY

50

P VRTANI ZA SUCHA
40 e Bez chladiciho prostiedku (fezné kapaliny) Ize vrtat litinu a ocel;
/ je zapotfebi priichod tlakového vzduchu.

30 SUCHE VRTANIE
// Bez chladiaceho prostriedku (reznej kvapaliny) je mozné vitaf

20 A do liatiny a ocele. Je potrebny priechod stlaceného vzduchu.
e

L

DESTICKOVE VRTAKY
VRTAKY S DOSTICKAMI

[V/min]
X

10
15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
Pramér vrtaku / Priemer vrtdka D [mm)]

VYMENITLNE DESTICKY NASTAVITELNE POUZDRO
NASTAVITELNE PUZDRO

VYMENITELNE DOSTICKY

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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VYMENITLNE DESTICKY ~ NASTAVITELNE POUZDRO ~ DESTICKOVE VRTAKY MONOLITNi VRTAKY OBSAH
NASTAVITELNE PUZDRO ~ VRTAKY S DOSTICKAMI MONOLITNE VRTAKY OBSAH

VYMENITELNE DOSTICKY

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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a) snizte feznou rychlost
b) zvyste koncentraci chladici kapaliny

ODSTRANOVANi PROBLEMU PRI VRTANI MONOLITNiMI VRTAKY

RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTANi MONOLITNYMI VRTAKMI

a) znizte reznt rychlost
b) zvyste koncentraciu chladiacej kvapaliny

a) béhem vnikani vrtaku snizte posuv
b) zvyste tlak chladici kapaliny a sefidte posuv
pro optimalizaci tvofeni tfisek

a) v priebehu vnikania vrtéka znizte posuv
b) zvyste tlak chladiacej kvapaliny a upravte posuv za tc¢elom
optimalizécie tvorenia triesok

a) béhem vnikani / vystupu vrtaku snizte posuv
b) snizte feznou rychlost
c) zvyste koncentraci chladici kapaliny

a) v priebehu vnikania / vystupu vrtéka znizte posuv
b) znizte reznu rychlost
c) zvyste koncentréaciu chladiacej kvapaliny

a) jsou-li blize obvodu, zvySte feznou rychlost
b) jsou-li blize ke stfedu, zvySte posuv

a) ak st blizSie k obvodu, zvySte reznt rychlost
b) ak su blizSie k stredu, zniZte posuv

a) zvyste posuv

a) zvyste posuv

a) béhem vnikéani vrtéku snizte posuv
b) pfedvrtejte kratkym vrtakem

a) v priebehu vnikania vrtéka znizte posuv
b) predvrtajte kratkym vrtakom

a) shiZte posuv
b) zvyste feznou rychlost

a) znizte posuv
b) zvyste reznui rychlost

a) béhem vnikéni / vystupu vrtéku snizte posuv
b) nastavte fezné podminky pro zlepSeni odvodu tfisek

a) v priebehu vnikania / vystupu vrtéka znizte posuv

b) nastavte rezné podmienky na zlep$enie odvadzania
triesok

2/PRAMET



ODSTRANOVANI PROBLEMU PRI VRTANI DESTICKOVYMI VRTAKY
RIESENIE PROBLEMOV PRI VRTANi VRTAKMI S DOSTICKAMI

_ NizKY VYKON HNACIHO MOTORU
(NizKY KROUTICi MOMENT NA VRETENU)

NiZKY VYKON HNACIEHO MOTORA
(NiZKY KRUTIACI MOMENT HRIADELA)

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

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

NADMERNE OPOTREBENI BRITU
OBVODOVE VBD

NADMERNE OPOTREBOVANIE CEPELE
OBVODOVEJ VBD

a) snizeni fezné rychlosti
b) volba otéruvzdorngjsiho druhu materialu VBD
c) zvySeni objemu a tlaku fezné kapaliny

a) zniZenie reznej rychlosti
b) vyber oteruvzdornejsieho druhu materidlu VBD
c) zvySenie objemu a tlaku reznej kvapaliny

KREHKE PORUSENi REZNE HRANY OBVODOVE VBD

VYLAMOVANIE REZNEJ HRANY OBVODOVEJ VBD

a) snizeni posuvu pfi zavrtavani

(zejména u nerovného vstupniho povrchu obrobku)
b) volba houzevnatéjsiho druhu materialu VBD
c) snizeni fezné rychlosti

a) znizenie posuvu pri zavrtavani (zviast pri nerovnom
vstupnom povrchu obrobka)

b) volba sudrznejSieho druhu materialu VBD

C) znizenie reznej rychlosti

KREHKE PORUSENI REZNE HRANY VNITRNi VBD

VYLAMOVANIE REZNEJ HRANY VNUTORNEJ VBD

NASTAVITELNElPOUZDRO
NASTAVITELNE PUZDRO

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

a) zniZenie posuvu pri zavftavani
b) kontrola upnutie vrtaka a obrobka

PLYNULA, SPATNE UTVARENA TRISKA

PLYNULA, NESPRAVNA TVORBA TRIESOK

VYMENITLNE DESTICKY
VYMENITELNE DOSTICKY

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

a) zmena posuvu
b) zvyste rezn rychlost a siicasne znizte posuv

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA

PECHOVANI KRATKYCH TRISEK
V DRAZKACH PRO OBVOD

ZHLUKOVANIE SA KRATKYCH TRIESOK
V OBVODOVYCH DRAZKACH

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

a) zvySenie objemu a tlaku reznej kvapaliny
b) zniZenie reznej rychlosti
C) zmena posuvu

L
[&]
=4
=
oo
(@]
L
=

“w
4
o
=
T
[&]
i}
'_

2/PRAMET

MONOLITNI VRTAKY OBSAH
MONOLITNE VRTAKY OBSAH

DESTICKOVE VRTAKY
VRTAKY S DOSTICKAMI

TECHNICKE INFORMACIE

63



VZORCE PRO VYPOCET REZNYCH RYCHLOSTI
VZORCE NA VYPOCET REZNYCH RYCHLOSTI

OZNACENI A VZORCE / OZNACENIA A VZORCE

Parametr

Parameter Vzorec Jednotky

T T
<<
wn n
[aa]an]
[eXe}

v_. 1000
% — HoeE|
Otacky n D [ot.min]

Rezna rychlost gy R-D.n (m.min']
Rezna rychlost ¢ 1000 '

MONOLITNI VRTAKY
MONOLITNE VRTAKY

Rychlost posuvu B »
Rychlost posuvu Vi=mn. f [mm.min7]

Plocha pfiéného priirezu otvoru . D? ,
v . A= — [mm?]
Plocha priecneho prierezu otvoru 4

DESTICKOVE VRTAKY
VRTAKY S DOSTICKAMI

Objem odebiraného materiélu S A [cm®.min]
Objem odoberaného materialu Q= 1000 '

NASTAVITELNEIPOUZDRO
NASTAVITELNE PUZDRO

Doba obrabéni L+h .
Cas obrabania T = — [min/kus]

D  Primér vrtaku [mm] D  Priemer vrtéka [mm]
Posuv na otacku [mm.ot”] Posuv na otaéku [mm.ot"]

h  Bezpeénd vzdalenost najezdu [mm] h  Bezpetna vzdialenost ndjazdu [mm]
Spicky vrtaku od obrobku Spicky vrtaka od obrobka

L  Hioubka diry [mm] L  Hibka otvoru [mm]

VYMENITLNE DESTICKY
VYMENITELNE DOSTICKY

—h
—h

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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PFi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou

Pro zjednodu$eni rozdélujeme obrabéné materidly do Sesti zak-
ladnich skupin, respektive do dvacetictyf podskupin v nichz jsou
sdruzovany materidly, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni
(namahani) bfitu a tudiz vyvolavaji i podobny typ opotfebeni.
Proto prvnim krokem je zafazeni materialu obrobku do jedné
z (pod)skupin - viz nasleduijici tabulka ¢. 1.

Tabulka ¢. 1

Skupina

Podskupina = Definice podskupiny

P1

P2

P3

P4

M1
M2
M3

M4

K1
K2
K3

K4

N1

N2

N3
N4
S1

S2
S3
S4

H1

H2

H3

H4

Oceli a ocelolitiny s velmi dobrou (zlepSenou)
obrobitenosti, automatové a nizkouhlikové oceli

Nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
stfednim obsahem uhliku (0,25 <C<0,55) s pevnosti
do 900MPa 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 300HB

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

Feritické korozivzdorné oceli
Martenzitické korozivzdorné oceli
Austenitické korozivzdorné oceli
Feriticko - austenitické (duplexni) a
superaustenitické korozivzdorné oceli
Seds 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 (nevytvrzeng), tvrdost do
100HB

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

Mékkeé slitiny Cu Automatova mosaz a ostatni
mékkeé mosazia bronzy

Hurfe obrobitelné a tvrdé slitiny Cu

Technicky Cisty Ti, slitiny o, o-+f a B slitiny
zu$lechténé a starnuté

Slitiny na bazi Fe
Slitiny na bazi Ni
Slitiny na bazi Co

Vlysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli a kalené a
zulechténé oceli o tvrdosti 40-50HRC

Tvrzend a bila litina 350-600HV

Kalené a zu$lechténé oceli o tvrdosti v rozmezi
50-55HRC

Kalené a zuslechténé (pfevazné nastrojové) oceli o
tvrdosti vy$$i nez 55HRC
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SKUPINY OBRABENYCH MATERIALU
SKUPINY OBRABANYCH MATERIALOV

Pri volbe nastroja a poCiatoénych reznych podmienok je jednou z
najdélezitejSich veci spravna identifikdcia obrabaného materidlu.
Na zjednodu$enie rozdelujeme obrabané materidly do Siestich
zékladnych skupin. Respektive do dvadsiatich Styroch podskupin,
v ktorych su zdruzované materidly, ktoré vyvolavaju kvalitativne
rovnaky typ zataZenia (namahania) Cepele, ako aj podobny typ
opotrebovania. Preto je prvym krokom zaradenie materidlu obrobka
do jednej z (pod)skupin - pozri nasledujucu tabulku €. 1.

Tabulka ¢. 1.
. . Pikad £ 5%
Definicia podskupiny Priklad § §'§
g =g
Ocele a oceloliatiny s velmi dobrou (zlepSenou) CSN 11109 1,33
obrébatenostou, automatové a nizkouhlikové ocele
Nelegované a nizkolegované oceloliatiny a ocele so CSN 12 050 1,00

strednym obsahom uhlika (0,25 < C < 0,55) s pevnostou
do 900 MPa a tvrdostou v rozsahu 160 - 255 HB

Horsie obrabatelné nelegované a nizkolegované CSN 15 340 0,80
oceloliatiny a ocele so strednym obsahom uhlika
s pevnostou do 1 000 MPa a tvrdostou do 300 HB

Stredne az vysoko legované oceloliatiny a ocele CSN 19436 0,60
(va¢sinou s obsahom uhlika 0,55 < C), pevnost
do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB, resp. 40 HRC)

Feritické nehrdzavejlice ocele CSN 17041 1,09
Martenzitické nehrdzavejlce ocele CSN 17042 1,06
Austenitické nehrdzavejlice ocele CSN 17 247 1,00
Feriticko-austenitické (duplexné) a CSN 17 465 0,93
superaustenitické nehrdzavejuce ocele

Sivé liatiny CSN 42 2425 1,00
Temperované liatiny CSN422545 0,95
Tvarne liatiny feritické a feriticko-perlitické CSN 422304 0,90
Tvarne liatiny perliticko-feritické, perliticko- CSN 42 2307 0,85

sorbitické a perlitické

Hlinik a jeho mékké zliatiny (s nizkym obsahom Si), ~ CSN 42 4400 1,00
najmé tvarnené a liate (nevytvrdené), tvrdost
do 100 HB

Tvrdé zliatiny Al, najmé liate vytvrdené (s vysokym  CSN 42 4330 0,65
obsahom Si)

Makkeé zliatiny Cu, automatova mosadz a ostatné CSN 42 3135 0,60
makké mosadze a bronzy

Horsie obrabatelné a tvrdé zliatiny Cu CSN 42 3145 0,40
Technicky Cisty Ti, zliatiny o, o+ a B zliatiny TiAl6V4 1,75
zu8lachtené a starnuté

Zliatiny na baze Fe INCOLOY 800 1,20
Zliatiny na baze Ni INCONEL 718 1,00
Zliatiny na baze Co Haynes 25 0,75
Vlysoko pevné a tvrdé nastrojové ocele a kalené CSN 19 854 1,15
a zusfachtené ocele s tvrdostou 40 - 50 HRC

Turdend a biela liatina 350-600HV CSN422483 1,10

Kalené a zugfachtené ocele s tvrdostou v rozmedzi ~ CSN 19 552.4 1,00
50 - 55 HRC

Kalené a zuslachtené (prevazne nastrojové) ocele CSN 19 436.4 0,95
s tvrdostou vy$sou ako 55 HRC

VYMENITLNE DESTICKY
VYMENITELNE DOSTICKY

REZNE PODMINKY
PODMIENKY REZANIA
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DESTICKOVE VRTAKY MONOLITNI VRTAKY OBSAH
VRTAKY S DOSTICKAMI MONOLITNE VRTAKY OBSAH

NASTAVITELNElPOUZDRO
NASTAVITELNE PUZDRO

TECHNICKE INFORMACIE
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DOPORUCENE PRUMERY VRTAKU POD ZAVITY
ODPORUCANE PRIEMERY VRTAKOV PRE ZAVITY

Metrické zavity Doporuceny pramér vrtaku pro Metrické zavity Doporuceny pramér vrtaku pro
Metrické zavity Odporucany priemer vrtéka pre Metrické zavity Odporucany priemer vrtaka pre
% % Zavit Stgupépl’ fezacf zév!tn[k tvléfgci.zé\,/it.m'lf Zavit Stqupépl’ Fezac[ze:lv?tm:k t\{éfgci .zéyit.nl'lf
a8 Stupanie rezaci zavitnik  tvamiaci zavitnik Stdpanie rezaci zavitnik  tvarniaci zavitnik
M4 0,70 33 37 M22 250 19,5 208
M4 x0,5 0,50 35 38 M22x2,0 2,00 20,0
M4,5 0,75 37 42 M22x1,5 1,50 205 213
=2 M5 0,80 42 46 M22x1,0 1,00 21,0
= B M5 x0,5 0,50 45 48 M24 3,00 210 25
> > M6 1,00 50 55 M24x2,0 2,00 220
E E M6 x0,75 0,75 52 57 M24x1,5 1,50 25 233
% % M6x0,5 0,50 55 58 M27 3,00 240
== M7 1,00 6,0 6,5 M27x2,0 2,00 25,0
M7x0,75 0,75 6,2 - M30 3,50 265
M8 125 6,8 74 M30x2,0 2,00 28,0
= M8 x1,0 1,00 7,0 76 M33 3,50 295
E é M8 x0,75 0,75 73 77 M36 4,00 320
w ’§ M8 x0,5 0,50 75 - M36x3,0 3,00 330
g % M9 125 78 - M39 4,00 35,0
(Z) é M9x1,0 1,00 8,0 - M42 450 37,5
oc M10 150 85 93 M42x3,0 3,00 39,0
M10x1,25 125 88 94 M45 4,50 405
oo M10x1,0 1,00 9,0 96 M4g 5,00 430
QS M10x0,75 0,75 9,3 97 M48x3,0 3,00 450
S M10x0,5 0,50 95 - M52 5,00 47,0
e % 11 1,50 95 - M52x3,0 3,00 480
== M12 1,75 10,2 1,2
= M12x15 1,50 105 13
2= M12x1,25 1,25 108 114
M12x1,0 1,00 11,0 15
> % M12x0,75 0,75 11,3 -
=)= M13x1,0 1,00 12,0 -
@9 M4 2,00 12,0 130
E E M14x1,5 1,50 125 133
E ; M14x1,25 1,25 12,8 -
% g M14x1,0 1,00 13,0 135
>z M14x0,75 075 133 -
M15x1,5 150 135 -
< M15x1,0 1,00 14,0 -
<z M6 200 14,0 15,0
=K M16x1,5 150 145 15,3
< M16x1,25 1,25 148 .
% % M16x1,0 1,00 15,0 155
T O M16x0,75 0,75 15,3 -
M17x1,0 1,00 16,0 -
M18 2,50 15,5 16,8
§§ M18x2,0 2,00 16,0 -
= M18x1,5 150 16,5 173
% g M18x1,0 1,00 17,0 -
Wy M20 2,50 175 188
S M20x2,0 2,00 18,0 .
é § M20x1,5 150 185 193
o= M20x1,0 1,00 19,0 -
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DOPORUCENE PRUMERY VRTAKU POD ZAVITY
ODPORUCANE PRIEMERY VRTAKOV PRE ZAVITY

R ayf Doporuceny pramér vrtaku pro Whitworthovy zévity Doporuceny pramér vrtaku pro
Palcové zavity UNC e o ) . L o )
Odporucany priemer vrtaka pre Whitworthove zavity Odporucany priemer vrtaka pre
- Stoupéni fezaci zavitnik  tvareci zavitnik - Stoupéani fezaci zavitnik  tvareci zavitnik ==
Zavit L Zavit A BB
Stuipanie rezaci zavitnik | tvarniaci zavitnik Stupanie rezaci zavitnik  tvarovaci zavitnik o9
No.8 32 35 38 G116 28 6.8 73
No. 10 24 39 43 G1/8 28 88 93
No. 12 24 45 50 G1/4 19 11,8 125
7 20 52 58 G38 19 153 16,0 >z
516 18 66 73 G112 14 19,0 200 =
38 16 8,0 88 G5/8 14 21,0 220 = o
=
716 14 94 102 G3/4 14 245 255 'Ci) E
112 13 107 17 G7/8 14 28,3 293 z2
o
9/16 12 12,3 13,2 G1 11 30,8 32,0 ==
58 11 13,5 14,7 G11/8 11 355
3/4 10 16,7 17,8 G11/4 il 39,5
7/8 9 19,5 208 G13/8 11 41,8 <=
<C X
1 8 222 238 G112 il 453 E =
118 7 25,0 . G134 1 51,0 wg
o
114 7 282 - G2 11 57,0 S 2
138 6 31,0 - =
w =
1172 6 34,0 - of
13/4 5 39,5 ]
2 412 452 - Q o
21/4 412 51,6 - NI
)
2112 4 57,2 - Sz
N L
z =
= m
gl
ES
NI z =
’ yay '_
Palcové zavity UNF Doponlxv:eny prumer V”a,"“ pro @2
Odporucany priemer vrtaka pre ==
Zavit Stoupéni fezaci zavitnik  tvareci zavitnik >~
Stuipanie rezaci zavitnik  tvarniaci zavitnik S0
E 0
w s
No. 8 36 35 39 ow
=
No. 10 P 41 45 =
=
No. 12 28 46 5,1 & Z
=
14 28 55 59 =
=>
516 24 69 75
3/8 24 8,5 9,0
716 20 99 105 > 2
<C
12 20 15 12,1 =
[am
916 18 13,0 136 8 >
o
5/8 18 145 152 w G
304 16 175 18,3 N2
Hanl o
7/8 14 205 21,3 =
1 12 234 24,3
11/8 12 26,5
11/4 12 29,8
138 12 33,0
1172 12 36,0

TECHNICKE INFORMACE
TECHNICKE INFORMACIE
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PREVODNi TABULKA TVRDOSTI
PREVODNA TABULKA TVRDOSTI

MEZ Tvrdost / Tvrdost VEZ Tvrdost / Tvrdost
_— PEVNOSTI PEVNOSTI
22 PEVNOST PEVNOST
o [MPa] [MPa]

BRINELL VICKERS ~ ROCKWELL  ROCKWELL BRINELL VICKERS ~ ROCKWELL  ROCKWELL

Rm HB HV HRB HRC Rm HB HV HRB HRC
g g 285 86 90 1190 — 1190 352 370 — 37,7
E
= o 320 95 100 56,2 — 1220 361 380 — 38,8
=
EE
g ;3 350 105 110 62,3 — 1255 371 390 — 398
[©Xe)
== 385 114 120 66,7 — 1290 380 400 — 40,8
415 124 130 71,2 — 1320 390 410 — 41,8
> =
; g 450 133 140 75 — 1350 399 420 — 427
e
; § 480 143 150 78,7 — 1385 409 430 — 436
(@]
x N
O 510 152 160 81,7 — 1420 418 440 — 445
DE
g 545 162 170 85,8 — 1455 428 450 — 453
575 171 180 87,1 — 1485 437 460 — 46,1
22
@ @ 610 181 190 89,5 — 1520 447 470 — 46,9
o F
o
s 640 190 200 915 — 1555 456 480 — 477
m
’;‘c = 675 199 210 935 — 1595 466 490 — 48,4
E 5
‘ﬁ = 705 209 220 95 — 1630 475 500 — 49,1
e 740 219 230 96,7 — 1665 485 510 — 49,8
28
§ = 770 228 240 98,1 — 1700 494 520 — 50,5
Do
(]
; " 800 238 250 99,5 — 1740 504 530 — 51,1
=
ZE 820 242 255 — 23,1 1775 513 540 — 51,7
==
=z 850 252 265 — 24,8 1810 523 550 — 52,3
880 261 275 — 26,4 1845 532 560 — 53
<C
, =
= E 900 266 280 — 27,1 1880 542 570 — 53,6
=g
g_QD_ < 930 276 290 — 28,5 1920 551 580 — 54,1
w3
N = 950 280 295 — 29,2 1955 561 590 — 54,7
SOC (@)
- 995 295 310 — 31 1995 570 600 — 55,2
w w 1030 304 320 — 32,2 2030 580 610 — 55,7
(&]
<< <
§ = 1060 314 330 — 33,3 2070 589 620 — 56,3
o
L T
= = 1095 323 340 — 34,4 2105 599 630 — 56,3
X
O o
= 1125 333 350 — 355 2145 608 640 — 57,3
[ONS)
i
= 1155 342 360 — 36,6 2180 618 650 — 57,8
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