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Vyvrtavani — Gvod

Uvod

Sandvik Coromant nabizi Siroky sortiment nastrojd pro vy-
vrtavani. Prvni volbou pro vétsSinu aplikaci jsou nastroje rady
CoroBore.

Nastroje fady CoroBore jsou univerzalni nastroje, jejichz prdmér
Ize nastavit podle konkrétni operace. Nastroj CoroBore 820 pro
hrubovaci vyvrtavani je osazen tremi vyménitelnymi britovymi
destickami (VBD), coz umozniuje zvySit produktivitu vyvrtavani.
Naproti tomu néastroj CoroBore 825 pro jemné vyvrtavani vynika
vysokou tuhosti, coz umoznuje vyvrtavat diry s velmi Gzkou
toleranci a vysokou kvalitou povrchu.

S tlumenymi vyvrtavacimi nastroji (Silent Tools) je mozné
obrabét hlubsi diry a pouZivat dlouha vyloZeni bez vzniku
nezadoucich vibraci.

Vystruznik Reamer 830 s vyménnymi hlavami umozniuje
provadéni dokoncovacich operaci s Gzkymi tolerancemi a
vysokou kvalitou obrobeného povrchu pfi pouziti vysokych
rychlosti posuvu.
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Trendy

Stroje a metody obrabéni

e Vicelcelové obrabéni

¢ KratSi doba potfebna pro nastaveni stroje umoZnuje maxi-
malizovat efektivni strojni ¢as

e VysSi produktivita diky rychlejSimu Gbéru materialu

¢ Odolnégjsi tfidy s povlakem z kubického nitridu béru (CBN) a
polykrystalického diamantu (PCD) umoznuji obrabét s vyssi
feznou rychlosti

Soucasti a materialy

¢ Pri obrabéni se dnes stale vice pouzivaji vysoce legované
slitiny

e UzSi tolerance dér

e DelSi vyloZeni nastroje

¢ Dokonéovani v tvrzenych materialech.
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Metody vyvrtavani

Vseobecné
soustruzeni

Vyvrtavani je metoda, slouZici ke zvétseni nebo zlepseni kvality obrobeného povrchu
predzhotovené diry. Sandvik Coromant nabizi nékolik flexibilnich nastrojovych systémi
pro Siroké rozmezi priimérl pro hrubovani, jemné vyvrtavani a vystruzovani.

W

Hrubovani — Nastroje pro obrabéni primérl 25 az 550 mm. Hloubka diry az 6 x
primér spojky. Hrubovani je operace zamérena zejména na Gbér kovu s cilem zvétsit
primér stavajicich dér, které byly plivodné vytvoreny predobrobenim, odlévanim,
kovanim, fezanim plamenem a podobnymi operacemi. Viz. strana F 14.

Jemné vyvrtavani — Nastroje pro obrabéni primérd 3 az 981.6 mm. Hloubka diry aZ
6 x priimér spojky. Metoda urcéena pro dokoncovaci operace ve stavajicich dirach

s cilem dosahnout uzsich toleranci, presnéjsi polohy a vysoké kvality obrobeného
povrchu. Viz. strana F 22.

Vystruzovani — Vicebfity vystruznik pro rozmezi priméri 10 az 31.75 mm. Jedna se o
vysoce produktivni nastroj pro vysokou kvalitu obrobeného povrchu a Gzké rozmérové
tolerance. Viz. strana F 31.

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

Frézovani

Namisto vyvrtavacich nastroju Ize pouZit frézu a Sroubovicovou nebo kruhovou inter-

polaci. Pokud jde o hrubovani, je tato metoda méné produktivni, ale mdze byt dobrou

alternativou pokud:

e je vykon stroje omezen a/nebo neni mozné zajistit pfivod fezné kapaliny do mista
fezu

O

e pfi pouZziti vyvrtavaciho nastroje je velmi obtizné dosdhnout spravného utvareni/
délent trisky

Frézovani

e je vyzadovano dokonale rovné dno diry

m

e omezené misto v zasobniku nastrojd

e pro vyrobu malych sérii. Nastrojem je mozné obrabét diry riznych primeéra.
Viz frézovani, kapitola D.

SoustruZeni vnitinich ploch

Vyvrtavani dér v rotacnich symetrickych souc¢astech se obvykle provadi na soustruhu.
Viz. VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.
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Volba metody 25
P¥i vybéru nejvhodnéjsi metody obrabéni a nastrojového feseni je tfeba zhodnotit tfi rizna hlediska. 55
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1. Rozméry a kvalita diry 2. Material, tvar a pocet obrabénych soucasti 3. Parametry stroje |

N\ _

3

SANDVIK F3 ?

g

8

=



A Vyvrtavani — jak postupovat ‘ ﬁ <

Pocatecni analyza
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T
® S
S F
% 5 1. Zacina dirou. Zakladnimi parametry jsou:
B e primér
e hloubka

¢ kvalita (tolerance, kvalita povrchu, poloha a pfimost diry)

Druh operace:

Hrubovani — obrabéni stavajici diry se zamérenim na Gbér kovu. Jedna
se o pfipravnou operaci pred dokonéovanim. Tolerance diry je vétsi nebo
rovna IT9.

Hrubovani Dokoncovani

Upichovani a
zapichovani

C Dokoncovani — obrabéni stavajici diry s cilem dosahnout co nejuzsi tole-
rance a nejvyssi kvality obrobeného povrchu. Maléa hloubka fezu, obvykle
mensi nez 0.5 mm. Tolerance diry mezi IT6 a IT8.

2 Pozadovana kvalita diry ovliviiuje volbu druhu operace a nastroje.
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8 2. Obrabéna soucast

i

Po analyze diry je tfeba posoudit obrabénou soucast:

E

¢ Je material dobfe obrobitelny a méa dobré viastnosti s ohledem na utvareni trisky?

e Je obrabéna soucast stabilni nebo jsou na ni zeslabena mista, ktera by mohla
zpUsobit vznik vibraci?

e Je pro obrabéni diry potfeba prodlouzit dosah nastroje?

o Lze obrabénou soucéast pevné upnout? S jakymi problémy se stabilitou je tfeba
pocitat?
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e Otaci se obrabéna soucast kolem osy diry symetricky a Ize tedy diru obrabét na
soustruhu?

¢ Velikost davky - jednéa se o sériovou vyrobu, kde je opodstatnéné pouZziti optimali-
zovaného specialniho nastroje pro dosazeni maximalni produktivity nebo se jedna o
obrabéni jednotlivych dér?

= 3. Stroj
o
3":3 Nékteré dllezité parametry stroje:
S2 e Rozhranivietena
g5
=% e Stabilita, vykon a kroutici moment, zejména pro vé&tsi vyvrtavaci
nastroje
H )
¢ Jsou otacky vretena (ot/min) dostate¢né pro obrabéni malych
praméeri?
e Zasobnik nastrojd a manipulator pro vymeénu nastrojd, zejména pro
= Vétsi vyvrtavaci nastroje
§ e Horizontalni vieteno a vnitfni pfivod fezné kapaliny zlepSuji odvadéni
tFisky.
I
<
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Vybér zplisobu obrabéni - priklad

Hrubovani

Vyvrtavani — jak postupovat

Hrubovaci vyvrtavani

Prednosti
¢ Relativné flexibilni

e MozZnost - v uréitém rozsahu - nastavit
prameér

¢ \lysoka rychlost posuvu = vysoka produk-
tivita

Nedostatky

¢ Nastroje se musi sefizovat manualné

eV porovnani s frézovacimi nastroji jsou pfi
vyvrtavani vétsich priméru kladeny vyssi
naroky na kroutici moment a prostor v
zasobniku nastroju

o Nastroje se tfemi brity vyzaduji vysoky vykon
stroje

Vyroba stfednich a velkych sérii

Dokoncovani

Frézovani se Sroubovicovou/kruhovou
interpolaci

Prednosti
e Velmi flexibilni

¢ Vzdy je dosazeno déleni trisky

o U slepych dér Ize vytvorit dokonale ploché
dno

* Mensi naroky na misto v zasobniku nastrojl

Nedostatky
¢ DelSi doba trvani cyklu

Flexibilita, vyroba malych sérii

SoustruZeni vnitfnich ploch

Prednosti
o Velmi flexibilni

e Tvarové obrabéni je mozné provadét
standardnimi nastroji

Nedostatky
e Pouze jeden brit

® | ze pouZit pouze na obrobky, které Ize up-
nout do soustruhu

Obrobky, které se symetricky otaci
kolem osy

Jemné vyvrtavani

Vystruzovani

Prednosti
* Relativné flexibilni

e Moznost - v ur¢itém rozsahu - nastavit
primér

e Nastaveni priiméru s presnosti na mikrom-
etry

Nedostatky

o Nastroje se musi sefizovat manualné

* V porovnani s frézovacimi nastroji jsou pfi
vyvrtavani vétsich prameéri kladeny vétsi
naroky na prostor v zasobniku nastroj

Standardni alternativa, stredni az
velké série

Pfednosti
¢ Velmi vysoka rychlost posuvu

Nedostatky

o Nastroj kopiruje tvar a polohu predobrobené
diry

¢ Jeden nastroj Ize pouZit pouze pro jeden
pramér

Vyroba velkych sérii

Frézovani se Sroubovicovou/kruhovou
interpolaci

Prednosti
o Velmi flexibilni

¢ VZdy je dosaZeno déleni tfisky

¢ U slepych dér Ize vytvorit dokonale ploché
dno

* Mensi naroky na misto v zasobniku nastrojl

Nedostatky
¢ \lyZaduje vysoce kvalitni stroje

Flexibilita
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Prehled - vyvrtavaci nastroje pro hrubovani
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ﬁ § CoroBore® 820 Typické aplikace
Pro hrubovaci vyvrtavani je vzdy vhodné zvazit e Diry stfedniho az velkého priméru (35-306 mm)
B jako prvni volbu vyuZiti nastroje CoroBore 820.

® Maximalni produktivita
Jedna se o univerzalni nastroj s drzaky VBD,
ktery Ize nastavit v uréitém rozmezi podle
priméru diry. Diky tomu Ize v celém rozsahu

e \lyvrtavani se tremi brity, stupnovité vyvrtavani nebo
vyvrtavani jednim britem

©._
5§ nastaveni obrabét diry stejnym nastrojem. e Obrabéci stroje se stfednim aZ vysokym vykonem
Sh2
£c
C Duobore® Typické aplikace
Duobore je vhodnou alternativou v pfipadé, ze e Diry stfedniho aZ velkého priméru (25-270
mame k dispozici pouze stroj s malym vykonem mm)
% nebo hrozi problemy se stabilitou systemu. e Vlyvrtavani se dvéma brity, stupnovité vyvrtavani
< Jedna se o univerzalni nastroj s drzaky VBD, nebo vyvrtavani s jednim bfitem
= ) oz P ;
2 kt(?ry [ze v yrmtgm rozmezl nastaylt podie * Obrabéci stroje s nizkym az stfednim vykonem
pruméru diry. Diky tomu Ize v celém rozsahu
D nastaveni obrabét diry stejnym nastrojem. ¢ Hlubsi diry a delsi vyloZeni
Nastroje pro vyvrtavani v narocnych podminkach Typické aplikace
B Nastroje pro vyvrtavani v naroénych podmin- e Diry velkého priméru (150-550 mm)
G kach predstavuji alternativu pro hrubovaci ) e -
s ,p Py ,J RSN P ¢ Aplikace, které vyzaduji vysoce pevné brity
S vyvrtavani velkych prumeru.
- . . e 2 ) o ¢ Vlyvrtavani se dvéma brity, stupnovité vyvrtavani
Jedna se o univerzalni nastroj s posuvnymi PR
) _ s b ) nebo vyvrtavani s jednim britem
E drzaky, ktery Ize v urCitém rozmezi nastavit
podle primeéru diry. Diky tomu Ize v celém e Obrabéci stroje se stfednim az vysokym
rozsahu nastaveni obrabét diry stejnym nastro- vykonem
jem.
§
S

Hrubovaci metody

Vyvrtavani s vice brity
Vyvrtavani s vice bfity ~ Stupfiovité vrtani Vyvrtavani se provadi 2 nebo 3 bfity soucasné a pouZiva se zejména pro hrubovani dér
s toleranci IT9 nebo vyssi, kde je nejvyssi prioritou rychlost Gbéru materialu. Rychlost
posuvu se vypocte vynasobenim rychlosti posuvu pripadajici na jednu VBD, celkovym

poctem VBD (f, = f, x 2).
Zakladni sestava pro vétsinu vyvrtavacich aplikaci.

Stupnovité vrtani
+ Provadi se jako hrubovaci operace vyvrtavacim nastrojem s bfitovymi destickami nas-
tavenymi na rizné axialni vySky a priméry. PouZiva se v pfipadé, kdy je poZadovana
| ‘ * velka radialni hloubka fezu nebo pokud chceme dosahnout lepsi kontroly utvareni
tfisek u materiall tvoricich dlouhou tfisku, protoZe pfi tomto postup Ize celkovou
Vyvrtavani s tloustku trisky rozdélit do nékolika tfisek mensi tloustky, jejichZ odvadéni je snazsi. PFi
jednim britem stupnovitém vrtani Ize sniZit pocet potfebnych nastrojl a jejich vymén.

G

Upinani nastrojt/

Stroje

Rychlost posuvu a kvalita obrobeného povrchu jsou stejné, jako kdybychom pouzili
pouze jeden bfit (f,, = f;). Vyslednéa dira ma toleranci IT9 nebo vétsi.

Vyvrtavani jednim bfitem
Pro hrubovani a dokoncovani v materialech, kde klademe vysoky ddraz na utvareni
trisky nebo v pfipad€, Ze mame k dispozici stroj s mensim vykonem (f,, = f,).

T

Vyvrtavani jednim bfitem se pouziva u material( tvoricich dlouhou tfisku — vice mista
3 pro tfisky, vyvrtavani dér do dna a dokoncovani dér s toleranci IT9 nebo vétsi.

Materialy

SANDVIK
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Prehled - vyvrtavaci nastroje pro dokoncovani

CoroBore® 825
Pro jemné vyvrtavani je vzdy vhodné zvazit jako
prvni volbu vyuziti nastroje CoroBore 825.

Nastroj Ize nastavit v radialnim sméru, coz
umoznuje obrabét jednim nastrojem urcité roz-
mezi primérl. Nastaveni nastroje lze provadét
s presnosti na mikrometry. Diky tomu je mozné
dosahnout Gzkeé tolerance diry.

Typické aplikace

e Obrabéni dér stfedniho az velkého priiméru s
vysokou presnosti, Gzkou toleranci a vysokou
kvalitou obrobeného povrchu (23-981.6 mm)

e Standardni vyvrtavani a zpétné vyvrtavani
e Hlubsi diry a delSi vyloZeni nastroje

e Obrabéni vnéjsich ploch

Vyvrtavani — jak postupovat

Vseobecné

Hlava pro jemné vyvrtavani
Vyvrtavaci hlava pro jemné vyvrtavani s vyvrta-
vacimi ty¢emi pro obrabéni malych pramérd.

Nastroj Ize nastavit v radialnim sméru, coz
umoznuje obrabét jednim nastrojem urcité roz-
mezi primérl. Nastaveni nastroje Ize provadét
s presnosti na mikrometry. Diky tomu je mozné
dosahnout Gzké tolerance diry.

Pro vysokorychlostni obrabéni pouZivejte hlavu
pro jemné vyvrtavani 391.37B s nastavitelnym
protizavazim.

Typické aplikace

e Obrabéni dér malého az stfedniho priméru s
vysokou presnosti, Gzkou toleranci a vysokou
kvalitou obrobeného povrchu (3—42 mm)

¢ Vlysokorychlostni obrabéni diky nastavitelnému
protizavazi

T-Max U - jednotka pro jemné vyvrtavani
Presné nastroje, které Ize nasadit do special-
nich nastrojl, umoznujicich dosazeni Gzkych
toleranci prdmeérda.

Typické aplikace
e Zakazkova feseni

e Minimalni prameér diry 25 mm

Vystruznik 830

Alternativa ke koncepci vysoce vykonnych
vrtakl CoroDrill 880 pro vrtani vysoce presnych
dér s vysokou rychlosti posuvu.

Typické aplikace
¢ Pfesny nastroj pro obrabéni prichozich dér s
vysokou kvalitou povrchu (10-31.75 mm)

¢ Vlyroba velkych sérii

¢ Vysoké rychlosti posuvu

Metody pro dokoncovani

Vyvrtavani jednim Vicebrité
bfitem vystruzovani

Vyvrtavani s jednim bfitem
Pro dokoncovani pri malé hloubce fezu a pfi poZzadavku na Uzké tolerance (IT6 az IT8)
nebo vysokou kvalitu obrobeného povrchu. Priimér nastroje pro jemné vyvrtavani lze
nastavit s presnosti na mikrometry diky specialnimu vysoce pfesnému mechanismu.

Vicebrité vystruZzovani
Dokoncovaci operace provadéna vicebritym vystruznikem, pfi které Ize s vyuzitim
vysoké rychlosti posuvu dosahnout (zkych toleranci a vysoké kvality obrobeného

povrchu. Bézné se pouziva pro vyrobu velkych sérii.

SANDVIK

Pro dokoncovani dér s toleranci IT9 nebo vysSi Ize pouZit hrubovaci vyvrtavaci nastroj
a vyvrtavani jednim britem.
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Vyklad pojmu vyvrtavani

Rezna rychlost - v, (m/min)

Vyvrtavaci nastroj se otaci urcitou rychlosti (ot/min) a vytvafi diru o ur¢itém primeéru
(D¢)- S vySe uvedenymi parametry souvisi konkrétni hodnota fezné rychlosti v, ktera
se mé&Fi na bfitu a udava se v m/min. Rezné rychlost v, méa pfimy vliv na Zivotnost
nastroje.

Posuv - f,, (mm/ot)

Axialni posuv nastroje se nazyva rychlost posuvu (f,) a méfi se v mm/otacku. Rychlost
posuvu se vypoéte vynasobenim posuvu na zub (f,) efektivnim poctem zubu (pocet
zubl, kterymi se obrabi konecny povrch). Hodnota rychlosti posuvu je klicova hodnota
uréujici kvalitu obrobeného povrchu a také pro zajisténi dobrého utvareni trisky v

Rychlost priiniku (vf) pfedstavuje rychlost axidlniho pohybu a velmi Gzce souvisi s

produktivitou.

Rychlost Gbéru kovu - Q (cm3/min)
Rychlost Gbéru kovu (Q) predstavuje mnozstvi materialu, které Ize odebrat v urcitém
c¢asovém Useku a velmi (zce souvisi s produktivitou hrubovacich operaci.

Hloubka fezu - a, (mm)
Hloubka fezu (ap) je rozdil mezi neobrobenym a obrobenym polomérem diry.

Uhel nastaveni - 1K, (°)
ZpoUsob, jakym vnikéa bfit nastroje do obrobku, je dan Ghlem nastaveni (K,). Jedna se
o Uhel, ktery svira hlavni fezny brit se smérem posuvu.

Uzite€ny vystupni vykon - p. (kW)
UZite€ny vystupni vykon (p,) je vykon, ktery musi byt stroj schopen vyvinout pro

dosazeni radného zabéru nastroje. Mechanicka a elektricka G¢innost stroje jsou para-
metry, které je tfeba vzit v Gvahu pfi stanoveni feznych podminek.

Kroutici moment - M, (Nm)
Kroutici moment (M) je tociva sila, kterou vyvrtavaci nastroj vyvine v priibéhu fezu a
kterou musi byt stroj schopen poskytnout.

Vice informaci o definicich a vzorcich tykajicich se vyvrtavani viz Informace/Rejsttik, Kapitola I.

SANDVIK
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Upnuti nastroje

Tuhost v ohybu a prenos krouticiho momentu jsou nejdalezitéjSimi faktory pfi vybéru

nastrojového drzaku pro vyvrtavaci operace. Pro nejvyssi stabilitu a kvalitu diry
pouZivejte upinaci systém Coromant Capto nebo drzaky CoroGrip ¢i HydroGrip.

Upinaci systém Coromant Capto je jedinym modularnim nastrojovym systémem
vhodnym pro vSechny kovoobrabéci operace, véetné vsech metod pro vrtani dér.
Stejné obrabéci nastroje a adaptéry Ize pouZit pro riizné aplikace a stroje. To umoznuje
sjednoceni nastrojového systému v ramci celé dilny.

P¥i vybéru drzaku pro vystruzovaci operace je nejdllezitéjsi zajistit co nejmensi hazeni
nastroje. Pro vystruznik Reamer 830 jsou vhodna presna sklicidla HydroGrip nebo
CoroGrip.

¢ Vlyberte co nejkratsi adaptér

¢ \lyberte adaptér s co nejvétsi tuhosti

¢ Pokud je tfeba pouZit redukce, pfednostné pouzijte kuzelové provedeni
e Pro dlouha vyloZeni (>4 x D), pouZijte adaptéry s tlumenim vibraci

¢ Pro dlouha vyloZeni, zajistéte dostatecné tuhé upnuti a pokud moZno také kontakt
s Celem vretena pres prirubu

e Maximalni doporucené hazeni pro vystruzniky je 5 mikrometrd.

Viz kapitola G - Nastrojové drzaky/obrabéni.

Montaz vyvrtavaciho nastroje

Vyvrtavaci nastroje je ¢asto nutné sestavit z nékolika dilG, aby
vyhovovaly pro danou operaci:

e posuvné drzaky nebo kazety
e vyvrtavaci adaptéry

e redukce

® nastavce

e zakladni drzaky

Pfi montazi je vzdy dulezité dodrzovat doporuc¢ené hodnoty
utahovaciho momentu a také pouZzivat vhodné upinaci
pfipravky a spolehlivy sefizovaci pfistroj.

Vyvrtavani — jak postupovat

SANDVIK

'|'|
©

Vseobecné

Upichovani a

A

soustruzeni

W

zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

G

Upinani nastrojt/

Stroje

3t

Materialy

Informace/Rejstiik ==



Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

G

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik =

Vyvrtavani — jak postupovat ‘ h <

Kontrola utvareni trisek

Utvareni a odvadéni tfisek je pfi vyvrtavani nejvétSim problémem, zejména pri
vyvrtavani slepych dér. Nevhodné nastaveni feznych podminek muiZe vést ke vzniku
prilis kratkych/tlustych tfisek. V dlisledku toho pak vznikaji vysoké hodnoty feznych sil
a dochazi k prihybu a vibracim néstroje. Prilis dlouha tfiska (vlaknita tfiska) se zase
mUzZe zachytavat v dife a negativné ovlivnit kvalitu obrobeného povrchu. Hromadéni
tfisky v dife muZe také zpUsobit zZlomeni VBD.

Idealni tvar tfisky jsou bud kratké rovné tfisky nebo tfisky ve tvaru spiraly, které Ize z
diry nejsnadnéji odvést. Faktory, které ovlivauji déleni tfisky jsou:

* mikro a makro geometrie VBD

¢ hloubka fezu, posuv a fezna rychlost
e material

® polomér Spicky nastroje

¢ (hel nastaveni.

Vyvrtavani v riznych materialech

Vice informaci o soustruzeni rliznych material(i najdete v ¢asti VSeobecné soustruzeni,
Kapitola A. Informace zde obsazené plati v naprosté vétsiné také pro vyvrtavani.

Rezné podminky

vibrace nastroje.

Obvykle je mozné pouZzit doporuéené hodnoty pro danou bfitovou desticku a tfidu,
ovSem s nasledujicimi vyjimkami:

e Maximalni doporu¢ena pocatecni hodnota fezné rychlosti pro zajisténi dobrého
odvadeéni tfisky je 200 m/min pro hrubovaci vyvrtavani a 240 m/min pro jemné
vyvrtavani.

e Doporuéené pocatecni hodnoty fezné rychlosti pro vyvrtavaci hlavu pro jemné vy-
vrtavani 391.37A s ocelovou nebo karbidovou vyvrtavaci ty¢i s bfitovymi destickami,
jsou 90-120 m/min (nizsi hodnotu rychlosti pouzijte pro dlouhé ocelové tyce).
Doporucena pocatecni hodnota pro brousené karbidové vyvrtavaci tyce je
60 m/min.

e Maximalni doporuc¢ena hloubka fezu pro jemné vyvrtavani je 0.5 mm

¢ Reznou rychlost je potfeba sniZit, pokud pracujete s dlouhym vyloZenim, viz. strany F
42 aF 47.

Pro dané vyloZeni Ize vyuZzit tltumené nastroje (Silent Tools) pro dosazeni vyssich
feznych rychlosti, viz. strana F 42 a F 47.

Pokud je nastroj nastaven na nejmensi mozny priimér, mohou vzniknout problémy s
odvadénim tfisky a bude nutné snizeni hloubky fezu.

Maximalni rychlost posuvu pfi jemném vyvrtavani je omezena naroky na kvalitu
obrobeného povrchu. Z tohoto ddvodu jsou moznosti ovlivnit utvarent trisky pouze
omezene.

F10
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Zivotnost VBD
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Vyvrtavani — jak postupovat

VsSechny tfi hlavni parametry obrabéni, tedy fezna rychlost, rychlost posuvu a hloubka fezu, ovliviuji Zivotnost nastroje. Nejmensi
vliv na Zivotnost nastroje ma hloubka fezu, nasledovana rychlosti posuvu. Zdaleka nejvétsi vliv na Zivotnost VBD ma fezna rychlost.

Vliv hloubky fezu

Zivotnost nastroje

Maly vliv na Zivotnost nastroje.

-—
—
-.__..-
_—

Prilis mala

e Ztrata kontroly nad utvarenim tfisky
e Vibrace

e Nadmérny vyvin tepla

e Nehospodarnost.

Prilis velka

¢ \lysoka spotieba energie
e Lom VBD

o \VySSifezné sily.

Vliv rychlosti posuvu

Zivotnost nastroje
MenS§i vliv na Zivotnost
~ , nastroje nez v,

~

-

~

~N

Vliv fezné rychlosti

Zivotnost nastroje

Pro dosazeni co nejvyssi hos-
podarnosti pfizplsobte v,.

Ve

Prilis nizka

o VIaknita triska

* Rychlé opotfebeni hibetu
o NarUstek na bfitu

e Nehospodarnost.

Prilis vysoka

e Ztrata kontroly nad utvarenim tfisky
e Spatné kvalita povrchu

e Opotfebeni ve tvaru zlabku/plasticka

Prilis nizka

o NarUstek na britu
e Otupeni britu

e Nehospodarnost.

Prilis vysoka

* Rychlé opotfebeni hibetu

« Spatna kvalita obrobeného povrchu
* Rychlé opotfebeni ve tvaru Zlabku

deformace

¢ Plasticka deformace.

¢ \lysoka spotreba energie

e Navarovani tfisek
o Zasekavani trisek.

Polomér hrotu VBD a hloubka rezu

Polomér hrotu VBD je pfi vyvrtavacich operacich klicovym
faktorem. Vybér poloméru Spicky VBD zavisi na hloubce fezu
a rychlosti posuvu a ma vliv na kvalitu povrchu, déleni tfisky a
pevnost VBD.

PFi malych hloubkach fezu je vysledna fezna sila radialni a tlaci
na VBD ve sméru od vyvrtavaného povrchu. PFi zvySeni hloubky
fezu se vysledna fezna sila méni na axialni.

e Zakladni pravidlo je, Ze hloubka fezu by neméla byt mensi nez
2/3 poloméru hrotu VBD. Pfi dokon¢ovani s malymi hloub-
kami Fezu se vyvarujte pouZziti hloubky fezu mensinez 1/3
poloméru hrotu VBD.

¢ Na kvalitu obrobeného povrchu ma pfimy vliv kombinace
poloméru hrotu VBD a rychlosti posuvu. Vypocet teoretické
kvality obrobeného povrchu pro konvenéni VBD a hladici VBD
najdete v ¢asti VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.

Velky polomér hrotu VBD
¢ Vlysoka rychlost posuvu

¢ Velka hloubka fezu

¢ Vlysoka spolehlivost bfitu

e ZvySena radialni rezna sila

Maly polomér hrotu VBD

Maly polomér hrotu VBD je ideaini pro malé hloubky fezu a pro
sniZeni vibraci. ZvySuje se riziko lomu.

Hladici VBD

Hladici VBD lze pouZit pro zlepSeni kvality obrobeného povrchu
nebo pro zvyseni rychlosti posuvu.

Poznamka: Hladici VBD nejsou vhodné pro nestabilni podminky
nebo dlouha vyloZeni nastroje.
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A Vyvrtavani — jak postupovat ‘ ﬁ {

Rezna kapalina

Hlavnimi funkcemi fezné kapaliny jsou odvadéni tfisky, chlazeni a mazani kontaktnich ploch mezi
nastrojem a obrobkem. Tim je ovlivnéna kvalita diry a Zivotnost nastroje. Vétsina vyvrtavacich nastrojd
firmy Sandvik Coromant je opatfena vnitfnim pfivodem fezné kapaliny a tryskami, které nasmeéruji
feznou kapalinu do oblasti fezu.

VSeobecné
soustruzeni

vy

¢ PouZijte vodny roztok rozpustného oleje s koncentraci oleje 5-8 %.

¢ \lysSi tlak a objem zlepsSuji odvadéni trisky.

e Minimalni mazani ¢i olejovou mlhu Ize pouZzit zejména u hliniku.

e U material(l, tvoficich kratkou tfisku Ize vyvrtavat za sucha, a to pokud mozZno v horizontalnim sméru

nebo pfi vyvrtavani priichozich dér. Zivotnost nastroje se snizi. Odvadéni tfisky Ize vyznamné zlepsit
ofukovanim stlaéenym vzduchem.

|
|
i

Upichovani a
zapichovani

c Poznamka: Obrabéni za sucha neniv zadném pripadé doporuceno u materiall jakymi jsou napriklad
korozivzdorna ocel (ISO M) nebo Zaruvzdorné superslitiny HRSA (ISO S).

-~ PFi pouziti vnitfnino pfivodu fezné kapaliny zajistéte, aby fezna kapalina z nastroje vychazela co
I§ nejblize fezné hrany.
E U materialu tvoricich kratkou tfisku Ize pouZit vnéjsi privod fezné kapaliny, feznou kapalinu je vSak
2 nutné privadét do mista fezu nepretrzité. Pokud to neni mozné, vyzkousSejte vyvrtavani za sucha.
D
=
S
0
[
E / - - - - \

Jak dosahnout dobreé kvality diry

e Odvadeéni trisky

Presvédcte se, Ze déleni trisky a jeji odvadéni probiha uspokojivé. Hromadéni tfisek ovliviuje kvalitu diry a spolehlivost a

_ Zivotnost nastroje. Nejdulezité€jSimi parametry jsou geometrie VBD a fezné podminky. Viz. strana F 10.
\©
£ * Stabilita, sefizeni nastroje

PouZivejte co nejkratSi mozné vyloZeni nastroje a adaptér s co nejvyssi tuhosti. Pro vyloZeni delSi nez 4 x prdmér spojky
pouZivejte tlumené nastroje (Silent Tools). Viz. strana F 9.

o Zivotnost VBD
Pravidelné kontroluje opotfebeni VBD a zavedte program sledovani zivotnosti nastroj(.

o Udrzba
Pravidelné ménte upinaci Sroub VBD a v pfipadé potreby také podlozky a talifové pruziny. Pii kazdé vyméné VBD ocistéte [0zko
VBD a pred sestavenim nastroje vzdy peclivé oCistéte jednotlivé soucasti sestavy. Pouzivejte momentovy kli¢ a pastu Molycote.
Viz. strana F 13.

G « Nastroje
Vyvrtavaci nastroj, tfida a geometrie VBD ovliviuji kvalitu obrabéni. Hladici VBD zlepSuji kvalitu obrobeného povrchu, ale jejich
5 pouziti neni vhodné pfi nestabilnich podminkach nebo dlouhém vyloZzeni nastroje.
5 » Rezné podminky
i ; o L )
& Pro kazdou aplikaci a material VBD pouZzivejte spravné rezné podminky.
‘% Q9
S8 » Nastaveni
=2 Po provedeni méficiho fezu vzdy provedte konecné nastaveni priméru nastroje pro jemné vyvrtavani, nastroj pfitom ponechte
H upnuty ve stroji.
s
8
©
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I
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‘ ﬁ { Vyvrtavani — jak postupovat

Momentovy kli¢

Pro dosazeni co nejlepsi funkce vyvrtavacich nastrojd pouZivejte pro upnuti VBD a
montaz vyvrtavacich nastrojli momentovy klic.

Prilis vysoky utahovaci moment negativné ovliviuje praci nastroje a mize zpUsobit
poskozeni VBD, podlozky, talifové pruZiny nebo upinaciho Sroubu.

PFilis nizky utahovaci moment ma za nasledek pohyb nebo posunuti VBD. Navic bude
cely systém nachylny ke vzniku vibraci, coz vSe negativné ovlivni vysledky obrabéni.
Spravné hodnoty utahovacich momentl najdete v Hlavnim katalogu.

Udrzba nastroju

Pravidelné kontrolujte Iizka VBD, abyste se ujistili, Ze nedoSlo k jejich poskozeni
b&hem obrabéni nebo pfi manipulaci s nastrojem. Lizka VBD musi byt Cista, bez
jakékoli Spiny nebo zbytk( tiisek.

Opotiebované nebo nefunkéni Srouby, podlozky a talifové pruziny je nutné okamzité
vymeénit. Pro dosazeni spravného utahovaciho momentu pouzivejte momentovy Klic.

Pro zajisténi co nejlepsi funkce je doporu¢eno vSechny soucasti sestavy vzdy alespon
jednou ro€né rozebrat, vycistit a vSechny funkéni plochy namazat olejem. V pfipadé
potfeby naneste na zavity vrstvicku maziva.

Sefizovaci mechanismus na nastrojich pro jemné vyvrtavani je nutné pravidelné
mazat, viz. strana F 48 a F 53.

-~ N
Bezpecnostni opatfeni - upozornéni na nebezpeci

Trisky jsou velmi teplé a maji ostré hrany. Nikdy neprovadéjte jejich odstranéni rukama. Trisky mohou zpUsobit popaleniny na
kdZi nebo poranit vase o¢i.

Vzdy se ujistéte, zda VBD a obrobek jsou radné upnuty a dotaZeny v prislusnych drzacich ¢i skli¢idlech tak, aby nemohlo dojit k
jejich uvolnéni béhem obrabéni. Prilis dlouhé vyloZeni nastroje mlze zpUsobit vznik vibraci a poSkozeni nastroje.

Pro bezpeéné zachyceni tfisek nebo odfiznutych ¢asti obrobku a jejich odstranéni ze stroje vzdy vyuzivejte bezpecnostnich
systému a kryt( stroje. Tyto kryty nikdy neodstranujte ani neupravuijte.

Ujistéte se, zda ma vas stroj dostatecny vykon a kroutici moment pro hrubovaci vyvrtavaci operace se tribritymi nastroji, s velkou
hloubkou fezu nebo pro vyvrtavani dér s velkym pramérem.
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Hrubovani — vybér nastrojl

Hrubovani

Hrubovaci vyvrtavaci operace slouzi ke zvétSeni priméru stava-

jici diry a k jeji pfipravé pro dokonéovaci vyvrtavani.

Vyvrtavaci operace Ize pouZit pro obrabéni dér, které

byly vytvofeny napriklad nékterou z nasledujicich metod:
predobrobenim, odlévanim, kovanim, rezanim plamenem,

protlacovanim, apod.

Vybér nastro

U

CoroBore® 820

DuoBore™

Velké zatizeni

Frézovani

h/ 4

Rozsah vyvrtavanych

AR 35-306 25-270 25-101 99-150 150-300 250-550
prumeéru (mm)
Hloubka vrtani 4 X Dgyy 4 X Dg, 6 x D, 600 mm 4 X Dg, 400 mm
Tolerance otvoru IT9 IT9 IT9 IT9 IT9 IT9
N|S|H N|S|H N|S|H N|S|H N|S|H N|S|H
Pocet britl 3 2 2 2 2 2
Druh VBD TMax P TMax P CoroTurn® 107 | CoroTurn® 107 T-Max P T-Max P

CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

Pozadavky na vykon

Stredni, vysoké

(Nizké), stredni

(Nizké), stfedni

(Nizké), stredni

Stredni, vysoké

Stredni, vysoké

Uhel nastaveni

84° (75°), 90°,
95°

75°, 84°, 90°

75°,90°

75°,90°

75°, 90°, 95°

75°, 90°, 95°

strané F 59.

Vybér metody

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroji najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na

Vsechny hrubovaci vyvrtavaci nastroje firmy Sandvik Coromant Ize pouZit pro vy-
vrtavani s vice brity, stupnovité vyvrtavanii vyvrtavani jednim bfitem. Podrobnéjsi
informace o vybéru jednotlivych metod najdete na strané F 6.

F16

Viz frézovani,
kapitola D.



‘ h < Hrubovani — vybér nastrojd A

Tvar VBD .
PFi hrubovacim vyvrtavani je vhodné pouZivat VBD s pozitivni geometrii (CoroTurn § %
igg?a),ti;\)/:]oitgégrsztﬂ(i)-u2|tl téchto VBD vznikaji mensi rezné sily, nez pri pouziti VBD s gpj&\ﬁ%?fozi“vm geometri ﬁ §
Za stabilnich podminek volte VBD s negativni geometrii (T-Max P) pro dosaZeni vyssi B

hospodarnosti nebo pro narocné aplikace, které vyZaduji vysokou pevnost VBD a lepsi
spolehlivost obrabéciho procesu.

Upinani VBD s negativni geometrii (T-Max P)

Upichovani a
zapichovani

Nastaveni prumeru
Nastroje s VBD s pozitivni geometrii Nastroje s VBD s negativni geometrii -~
:‘é
<)) CoroBore® 820 =
%9 Rozmezi primérd 106-306 mm &
oy
Duobore® Duobore® D
Rozmezi pramérd 25-270 mm Rozmezi primérd 69-150 mm
Duobore® s tlumenim vibraci Néarocné aplikace se spojkou Coromant Capto ‘
Rozmezi primérd 25-150 mm mzmezi pramérd 150-300 mm &
[
Narocné aplikace Néaroc¢né aplikace
Rozmezi primérd 250-550 mm Rozmezi pramérd 250-550 mm E
T T T T T T T T T T T T - | 1 1 I I I | I I I I I -
0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 Dc 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 Dc
SN . . §
Vybér uhlu nastaveni pro hrubovani S
Uhel nastaveni vyvrtavacich nastrojd ovliviiuje smér plsobent a velikost axialnich a
radialnich sil. Pfi velkém (hlu nastaveni vznika velka axialni sila pUsobici smérem
ke vietenu. Naproti tomu pfi malém Ghlu nastaveni vznika velka radialni reznéa sila a
tloustka trisky je mensi.
Doporuceni G
VBD s pozitivni geometrii VBD s negativni geometrii
=
c
90° - Prvni volba pro vSeobecné operace, stupnovité vy- 8
vrtavani a pro vyvrtavani do rohu £,
: £
90 S5
N7
H
75°/84° - Pro pferuSované fezy, materialy s vmeéstky pisku,
vyvrtavani ve svazku, apod., ale pouze pro prichozi diry
75° 84°
g
8
95° - Pro vysoké rychlosti posuvu nebo lepsi kvalitu 8
obrobeného povrchu pfi pouZiti hladicich VBD (CoroBore
95° 820) za stabilnich podminek a5 |
<
.d%:.
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Hrubovani — vybér nastrojl

Prvni volba

¢4 S

CoroBore 820 je vysoce produktivni hrubovaci nastroj se tfemi bfity, ktery je vzdy
vhodné zvazit jako prvni volbu pro stroje se stfednim az vysokym vykonem.

V pfipadé nestabilnich podminek, slabych strojd nebo dlouhého vyloZeni zvolte nastroj

Duobore.

Pokud je poZadovana vysoka pevnost VBD nebo pokud se jedna o vyvrtavani diry o

velkém praméru, zvolte nastroje pro obtizné podminky.

Hluboké diry

Pro vyvrtavani hlubokych dér nebo vyvrtavani s vylozenim nastroje delSim nez 4 x
primér spojky je doporucen tlumeny nastroj Duobore. Viz. strana F 41.

Doporuceni pro volbu geometrii a trid

Stredni obrabéni Hrubovani Alternativni
volba
VBD s pozitivni geometrii -PM / GC4225 -PR / GC4225 WM / GC4215
-MM / GC2025 -MR / GC2025 WM / GC2015
CoroTurn® 107 -KM / GC3215 -KR / GC3215 WM / GC3215
- upinani Sroubem N AL / H10 AL / H10 -AL / GC1810
S| vm / GC1105 -MM / GC1105 -UM / GC1115
*
VBD s negativni geometrii -PM / GC4225 -PR / GC4225 “WMX / GC4215
-MM / GC2025 -MR / GC2025 -WMX / GC2015
T-Max® P, CoroTurn® RC -KM / GC3215 KR / GC3215 -WMX / GC3215
- pevna upinka
P P S -QM / GC1105 -QM / GC1105 MM / GC1115
H *

* Doporuceni pro jemné vyvrtavani v materialech ISO H, najdete v ¢asti VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.
Poznamka: Doporucené tridy plati pro primérné podminky obrabéni.

Doporuceni tykajici se pouziti alternativnich tfid najdete v ¢asti s informacemi o tfidach, na strané F 63.

Metodické pokyny

Velké priméry

Pro diry velkych primeérd je potfeba stroj s vySSim krouticim momentem nez pro diry o
malém priméru.

Presvédcte se, zda ma vas stroj dostatecny kroutici moment. Vyvrtavaci nastroje

pro hrubovaci vyvrtavani dér o velkych prdmeérech vyuZzivaji vétsi VBD a proto mohou
pracovat s vétSimi hloubkami fezu, nezZ je tomu u nastroju pro diry malych primérd.
Presvédcte se, zda vas stroj dosahuje poZzadovaného vykonu.

Slabé stroje

PFi hrubovani se ujistéte, Ze vas stroj ma pozadovany vykon a kroutici mo-

ment potfebny pro konkrétni vyvrtavaci operaci. Hlavni parametry, které ovlivauji
pozadovanou hodnotu vykonu stroje jsou rychlost posuvu, pocet VBD, priimér diry a
hloubka Fezu. Vice informaci najdete v ¢asti Informace/Rejsttik, Kapitola I.

F18
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Vmeéstky pisku - odlitky
Vmeéstky pisku (zadrobeniny) v odlitcich zvySuji opotfebeni VBD.

Doporuceni:
e Zvolte houZevnatou tfidu

e Snizte fezné podminky

¢ Pro lepsi spolehlivost procesu a minimalizaci opotfebeni vyberte odolnou ¢tvercovou
VBD s negativnim zakladnim tvarem.

Diry vypalené plynovym horakem

U dér, které byly vypéaleny plynovym horadkem se mohou vyskytovat lokalné vytvrzené

oblasti, které zpUsobuji vySSi opotrebeni VBD.

Doporuceni:
e Zvolte houZevnatou tfidu

e Snizte fezné podminky

* Pro lepsi spolehlivost procesu a minimalizaci opotfebeni vyberte odolnou ¢tvercovou
VBD s negativnim zakladnim tvarem.

Prerusované rezy

Obrabéni s prerusovanymi fezy, jako je napfiklad vyvrtavani kfiZicich se dér, klade
vysoké naroky na vybér spravnych feznych podminek pro danou VBD.

Doporuceni:
e Zvolte houZevnatou tfidu

¢ Pro praci za stabilnich podminek zvolte pro zvySeni spolehlivosti procesu odolnou
¢tvercovou VBD s negativnim zakladnim tvarem.

e Pokud dochazi k Gastému preruSovani fezu, snizte fezné podminky.

Slepé diry
PFi obrabéni slepych dér je velmi dulezité zajistit fadné odvadeéni trisky.
¢ Pro dosazeni spravného utvareni tfisky je zapotrebi zvolit spravné rezné podminky

» Ujistéte se, Ze nedochazi k hromadéni tfisek nebo opotrebeni VBD v disledku
zasekavani tfisek

¢ Tlak a pratok fezné kapaliny je tfeba volit tak, aby bylo zabezpeceno fadné odvadéni
tFisky

¢ U vertikalnich obrabécich strojli se problém s odvadénim tiisek fesi obtiznéji nez u
horizontalnich obrabécich stroju.

SANDVIK
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A Hrubovani — metodika ‘ h <

Velka hloubka rezu

0 'S
c o
8 § Pokud potfebujete skutecné velkou hloubku fezu, zvazte jako vhodnou alternativu
;j g stupfovité vrtani.
Ujistéte se, zda ma stroj pozadovany vykon a kroutici moment.
B

Upichovani a
zapichovani

C
Vystredné diry

_ Pokud stfedova osa predobrobené diry neni shodné se stfedovou osou vyvrtavaciho

b nastroje, mlze byt hloubka fezu na jedné strané diry mnohem vétsi nez na druhé

= strané diry.

G

& K tomuto jevu obvykle dochazi u odlitkd.

D Dobrym feSenim pro tyto aplikace je stupnovité vyvrtavani, které umoznuje dosahnout
skutecné velké hloubky fezu. Nesymetrické fezné sily mohou zpUsobit priihyb nastroje
a zpUsobit urcité vyboceni nastroje nebo vibrace, zejména v pripadé, kdy pouzivame
dlouhé vyloZeni nastroje.

=

S

i

[

E

§

S

-
Posouzeni aplikace a uzitecné rady

® Zvolte vicebfité vyvrtavani (se tfemi brity nebo dvéma brity), stupnovité vyvrtavani
nebo vyvrtavani s jednim bfitem.

* \lyberte co nejvétsi velikost upinani.

G
e 7Zvolte vhodny Ghel nastaveni.
>
g
8 o Zajistéte spravné utvareni trisky. PFilis kratké nebo tvrdé tfisky mohou zpUsobovat
£ o vibrace a dlouhé tfisky zase mohou negativné ovlivnit kvalitu obrobeného povrchu
§L§ ¢i zplsobit zlomeni VBD. PFi vyvrtavani slepych dér pouzijte pro lepsi odvadéni trisky
horizontalni obrabéni a vyplachovani vyvrtu feznou kapalinou.
H
e Zvolte geometrii a tfidu VBD:
> ¢ Pokud nepotfebujete pouze malou hloubku fezu, zvolte geometrii pro
% hrubovani.
s ¢ Pro mensi hloubku fezu nebo lepsi déleni tfisky pouzijte stfedni geometrii.
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‘ h { Hrubovani —metodika A

» Posouzeni aplikace a uzitecné rady - pokracovani
% o
> w
¢ Vyberte nejkratSi mozné vylozeni nastroje. Pro vyloZeni delSi nez 4 x rozmér spojky
pouzijte nastroje s tlumenim vibraci (Silent Tools). B
® oolst
e Zvolte vhodné Fezné podminky a délku vyloZeni. Silent : Tools )
Poznamka: Nepouzivejte maximalni doporucenou rychlost posuvu a a, soucasne. ‘= E
. Py ~ P - 2 v o P civaw o Py Py 2 yx - © >
Maximalni doporucena pocatecni fezna rychlost pro zajisténi spravného odvadéni é 2
tfisky je 200 m/min. h-
2N
C
¢ Velky polomér hrotu VBD (r) pfinese zvySeni spolehlivosti procesu a umozni zvysit
rychlost posuvu, ale také muZe zpUsobit vibrace. Jako pocatecni polomér hrotu VBD rE
proto doporucujeme 0.8 mm. _
j‘%
¢ VBD s pozitivni geometrii bfitu jsou prvni volbou ale pro zvySeni hospodarnosti a =
spolehlivosti procesu pfi stabilnich podminkach Ize vyuZit VBD s negativni geometrii B
bfitu. -
D
¢ Nedostatecny zabér britu (hloubka fezu/posuv) mize zpUsobovat vibrace, protoze
namisto hladkého chodu v fezu dochazi ke tfeni. ?n
e Pevné upnuti tak, aby nastroj byl v kontaktu s ¢elem vietena, zlepSuje stabilitu. g
3
o P¥ilis velky zabér britu do materialu (velka hloubka Fezu a/nebo velka rychlost po-
suvu) mohou zpUsobit vibrace. E
o Ujistéte se, zda stroj spliuje poZadavky na kroutici moment a vykon pro danou vyvrta-
vaci operaci.
§
S
® Pro nékteré operace zkuste vyuZit tfidu VBD s vySSi houZevnatosti, kterd vam umozni
Celit riziku zasekavani tfisek nebo sklondim k vibracim.
* Pro zlepSeni kvality obrobeného povrchu nebo pokud chcete obrabét s vyssi rychlosti
posuvu muZete pouZzit hladici VBD. Tento typ VBD vSak neni vhodny pro nestabilni
podminky nebo dlouha vyloZeni nastroje.
o Ujistéte se, zda je vyvrtavaci nastroj a obrobek fadné upnut. G
¢ Pro zlepSeni odvadeéni tfisky, prodlouZeni Zivotnosti nastroje a lepsi geometrii diry,
pouZivejte feznou kapalinu. >
)
8
¢ Pro dosaZeni maximalni vykonnosti nastroje CoroBore 820, je doporuceno obrabét pri ;
vysSich hodnotéach a,, a rychlosti posuvu, zejména pfi delSim vyloZeni nastroje. g%
Poznamka: Maximalni hodnotu a, nepouZivejte soucasné s maximailni rychlosti po- Sa
Suvu a naopak.
H
e Vyvrtavani s vice bfity umoznuje dosahnout maximalni rychlosti penetrace. Pokud
je vyzadovana skuteéné velka hloubka fezu, mlze byt produktivné&jsi vyuzit metodu - : =
stupnovitého vrtani, protoze tato metoda umoznuje minimalizovat dobu trvani cyklu a ) :g
soucasné pro tuto operaci postaci mensi pocet nastroja. g
BN r/
' I
-~ <
;i?
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Jemné vyvrtavani — vybér nastrojl ‘ ﬁ <

Jemné vyvrtavani

Proces jemného vyvrtavani slouzi k dokonceni stavajici diry tak,
aby bylo dosazeno Uzké tolerance, spravné polohy diry a vysoké
kvality obrobeného povrchu. Jemné vyvrtavani se provadi s
malou hloubkou fezu, obvykle mensi nez 0.5 mm.

-, = O
Volba nastroju
Hlava pro CoroBore® 825
jemné CoroBore® 825 -Tlumené nastroje pro Frézovani
vyvrtavani - Nastroje pro jemné vyvrtavani jemné vyvrtavani
j l Z Silent £ Tools’
Rozsah vyvrtavanych 3-42 19-176.6 | 150-324.6 | 250-581.6 | 250-981.6 | 23-176.6 | 150-324.6 | VZfrezovani,
pramért (mm) kapitola D.
Hloubka vrtani 5x D, 4 X Dgy, 4 X Dgy, 400 mm 400 mm 6 x D 6 X Dgy,
Tolerance otvoru IT6 IT6 IT6 IT6 IT6 IT6 IT6
N|S|H N[S|H N[S|H N|S|H N[S|H N|S|H N[S|[H
Uhel nastaveni 90°, 91°, 92° 92° 92° 92° 92° 92° 92°

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroju najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na
strané F 59.

Vybér metody

Vybér obrabécich postupl a metod najdete na strané F 7.

Tvar VBD

VBD CoroTurn 107 s pozitivni geometrii bfitu jsou prvni volbou pro vS§echny aplikace
v oblasti jemného vyvrtavani, protoze pfi pouziti téchto VBD jsou vznikajici fezné sily
mensi, neZ pri pouziti VBD s negativni geometrii bfitu. Nase nabidka obsahuje Siroky
sortiment VBD s riznou geometrii.

CoroTurn® 107

VBD CoroTurn 111 s pozitivni geometrii bfitu jsou vhodnou alternativou v pfipadé, kdy

potfebujeme extrémné pozitivni geometrii bfitu.
CoroTurn® 111

F 24
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Nastaveni priiméri

Vystruznik 830
Rozmezi primérd 10-31.75 mm

Hlava pro jemné vyvrtavani

s g Rozmezi pramérd 3—-42 mm

CoroBore® 825

Silent © Tools®

Jemné vyvrtavani — vybér nastroju

Rozmezi primérd 23-324.6 mm

CoroBore® 825 s tlumenim vibraci
Rozmezi pramérd 23-324,6 mm

CoroBore® 825 hlava s tyCi pro narocné podminky
Rozmezi pramérd 250-581.6 mm

CoroBore® 825 hlava s hlinikovou ty¢i
Rozmezi primérd 250-981.6 mm

T T T T T T T l‘/ T
0 25 50 200 250 300 350 500

Diry malého az stfedniho priméru

Pro diry o priméru 3 az 42 mm nabizime vyvrtavaci hlavu
391.37A pro jemné vyvrtavani, spolu s vyvrtavacimi tyéemi pro
jemné vyvrtavani. Tato hlava je prvnivolbou pro diry o priméru
mensim nez 23 mm.

Vyvrtavaci hlava 391.37A pro jemné vyvrtavani predstavuje
doplnkovou volbu pro vyvrtavani dér o priiméru v rozmezi 23 az
42 mm. Tuto vyvrtavaci hlavu pouZivejte spolu s vyvrtavacimi
tyCemi pro jemné vyvrtavani a prislusnymi objimkami, coz vam
umozni obrabéni v Sirokém rozmezi pramérud s jednim nastro-
jem.

Viyvrtavaci hlavu 391.37B pro jemné vyvrtavani je mozné vyvazit
a tato hlava je prvni volbou pro vysokorychlostni obrabéni dér o
prdméru v rozmezi 3 az 26 mm.

Doporuceni pro volbu geometrii a trid

T T /\/ T T o
550 600 900 1000
D,

Diry stfedniho az velkého priiméru

Pro diry o prdméru od 23 mm do 981.6 mm, je prvni volbou
nastroj CoroBore 825 pro jemné vyvrtavani. Tento nastroj na-
bizime v rGznych provedenich.

Hluboké diry

Pro vyvrtavani hlubokych dér nebo vyvrtavani s vylozenim
nastroje delSim nez 4 x primeér spojky, doporucujeme nastroj
CoroBore 825 s tlumenim vibraci. Viz. strana F 46.

Obecné plati, Ze VBD pro jemné vyvrtavani by mély mit pozitivni geometrii ¢elnich ploch, ostré fezné hrany

a maly polomér hrotu tak, aby se minimalizovala velikost radialnich feznych sil. Podrobnéjsi informace pro

CoroBore 825 najdete na strané F 47. Podrobnéjsi informace pro hlavu 391.37A /37B pro jemné vyvrtavani

najdete na strané F 52.

Uhel nastaveni

Uhel nastavenf pro jemné vyvrtavani by mél byt alespori 90°, aby se podatilo minimali-

zovat velikost radialnich feznych sil a zabranilo se vibracim.

Vétsina nastrojl pro jemné vyvrtavani vyrabénych spolec¢nosti Sandvik Coromant ma
Ghel nastaveni 92°, aby bylo mozZné provadét vyvrtavaci operace do rohu a ve slepych

dirdch bez toho, aniz by se cely bfit dostal do zabéru.

SANDVIK
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A Jemné vyvrtavani — metodika ‘ h <

Metodické pokyny

Vseobecné
soustruzeni

Dulezité parametry pro jemné vyvrtavani jsou:

vy

e stabilita
e pomér délky nastroje k velikosti spojky nebo priméru tyce
® geometrie VBD

e odvadeéni trisky

Upichovani a
zapichovani

e nastaveni priméru

¢ prahyb (vychyleni) nastroje.

C

Rezné sily pri vyvrtavani jednim britem
% Kdyz je nastroj v zabéru, tangenciaini a radialni slozka fezné sily plisobi na nastroj a
= vychyluji ho smérem od obrobku. Tangencialni slozka fezné sily tla¢i nastroj smérem
B dolG a od stfedové osy. V dlsledku pusobeni této sily dochazi ke zmenseni Ghlu hibetu
- nastroje.
D Jakékoli vychyleni nastroje v radialnim sméru znamena, zmenseni hloubky fezu a

tloustky tfisky, coz muZe vést ke vzniku vibraci.
=
S
0
[
E . . -y o L

Pruhyb jednobritého vyvrtavaciho nastroje Préihyb (um)

Tangencialni

Velikost tangencialni a radialni slozky fezné sily zavisi na hloubce fezu, A prahyb

poloméru hrotu VBD a na Ghlu nastaveni. ar
_ Radialni vychyleni ovliviuje primér obrabéné diry a tangencialni vy-
§ chyleni znamena, Ze brit VBD je tlacen smérem doll od stfedové osy.
>

Pro eliminaci radialniho vychyleni pouzijte doporuc¢enou strategii, ktera an Radialni

je popsana na strané F 29. Nastroje Sandvik Coromant pro jemné vy- prihyb

vrtavani jsou osazeny mechanismem, ktery umoZiuje nastavit primér s L

presnostiaz na 2 ym.

ap
ap<re ap>ry >
o e Hloubka fezu (mm)
G
3 I
°  Vyvazeni
\©
= ¢ Nevyvazenost zpUsobena nesymetrickym nastrojem nebo e VSechny modularni nastroje firmy Sandvik Coromant jsou
§°§) velkym hazenim je pficinou vzniku sily, ktera plsobi na vyvrta- predem vyvazené od vyrobce. Pokud je potfeba provést jemné
Sa vaci nastroj. dovyvazeni, spole¢nost Sandvik Coromant nabizi vyvazovani
H ¢ Ve vétSiné aplikaci je velikost sily, ktera vznika nevyvazenosti ce}le nas:trO{qve sestavy (zcela smontované - od VBD az po
) . - . PN . zakladni drzak).
systému, zanedbatelna ve srovnani s velikosti feznych sil.
. p L o . . Chcete-li ziskat vice informaci, obratte se na mistni obchodni
e Pri vysokych rychlostech a zejména pfi velkém vylozeni P ;
. . . oy . : zastoupeni firmy Sandvik Coromant.
nastroje, vSak tato nevyvazenost mlze zpUsobovat vibrace a

> negativné tak ovlivnit kvalitu diry.
\©
g
©
=

F26

x
=
S
a2
[7)
o
N
o
o
©
£
S
i)
=



‘ h < Jemné vyvrtavani — metodika

Posouzeni aplikace a uzitecné rady
¢ Vlyberte nejvétsi moznou velikost spojky nebo priiméru tyce.

® Zajistéte vhodné utvareni trisek. Kratké nebo tvrdé tfisky mohou zplsobovat vibrace
a dlouhé tfisky mohou negativné ovlivnit kvalitu obrobeného povrchu nebo zplsobit
zlomeni VBD.

¢ Rezné podminky nastavte podle Gdajl na krabicce se zvolenou VBD. Maximalni
doporuéena pocatecéni fezna rychlost pro CoroBore 825 je 240 m/min. Maximalni
hloubka fezu je 0.5 mm a neméla by byt mensinez 1/3 poloméru hrotu. Pocateéni
fezna rychlost pro hlavu 391.37A pro jemné vyvrtavani je 120 m/min pro kratké
ocelové a karbidové tyCe s vyménitelnymi britovymi destickami (VBD), respektive
90 m/min pro dlouhé ocelové ty¢e a 60 m/min pro monolitni karbidové tyce s
brousenou geometrii.

¢ Vyberte nejkratS§i mozné vylozeni nastroje. Pro vyloZeni nastroje delsi nez 4 x velikost
spojky pouzijte nastroje s tlumenim vibraci (Silent Tools).

e Velky polomér hrotu VBD (r) zvySi spolehlivost procesu a kvalitu obrobeného povr-
chu, ale miZe zpUsobovat vibrace. Neni vhodné pouZivat VBD s polomérem hrotu
vétSim nez 0.4 mm. Pro hlavu 391.37 A/B pro jemné vyvrtavani doporucujeme VBD s
polomérem hrotu 0.2 mm. %,

¢ VBD s tenkym povlakem nebo nepovlakované VBD obvykle generuji pouze malé fezné
sily, oproti VBD se silnou vrstvou povlaku. Toto je velmi dllezité si uvédomit zejména v
pripadé, kdy je pomér mezi délkou nastroje a jeho primeérem velky. Ostré bfity
obvykle zlepsuji kvalitu diry diky minimalizaci vibraci.
rE

e Geometrie s otevienym lamacem tfisek (napfiklad geometrie L-K) mUZe byt ¢asto
velmi vhodna pro vyvrtavani. Tato geometrie je prvni volbou pro hlavu 391.37 A/B pro
jemné vyvrtavani.

e Geometrie L-F a L-WK umoznuji dosahnout dobré kvality obrobeného povrchu, ale
nedoporucujeme jejich pouziti v nestabilnich podminkach, pfi dlouhém vyloZeni
nastroje a pro hlavy 391.37 A/B pro jemné vyvrtavani.

e Geometrie L-F je vhodnou volbou, pokud je tfeba zlepsit déleni trisky.

¢ Nedostatecny zabér britu mlZze zplsobovat vibrace, protoze namisto hladkého chodu
v fezu dochazi ke treni.

e PFilis velky zabér britu do materialu (velka hloubka fezu a/nebo velka rychlost po-
suvu) mohou zpUsobit vibrace v dlisledku vychyleni nastroje.

® Pro nékteré operace zkuste vyuZit tfidu VBD s vySSi houZevnatosti, kterd vam umozni
Celit riziku zasekavani tfisek nebo sklonu k vibracim.

* Pokud obrabite diru s Gzkou toleranci, vzdy provadéjte kone¢né nastaveni priméru
nastroje po provedeni mériciho fezu. Pritom nastroj ponechte upnuty ve vietenu
stroje. Tak Ize vylougit vliv poruseni souososti pfesunem mezi sefizovacim pripravkem
a vietenem, minimalizovat radialni vychyleni nastroje a opotfebeni VBD.

o Ujistéte se, zda je vyvrtavaci nastroj a obrobek fadné upnut.

¢ Pro zlepSeni odvadeéni tfisky, prodlouZeni Zivotnosti nastroje a lepsi geometrii diry,
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A Jemné vyvrtavani —metodika ‘ h <

Nastaveni stupnice na nastroji CoroBore 825 a hlavé 391.37A / 391.37B pro
jemné vyvrtavani

Jedno otoceni o celou otacku posune VBD o0 0.25 mm radialné.
Prdmeér se zménio 0.5 mm.

Vseobecné
soustruzeni

vy

Na stupnici je 50 dilkd. Kazdy dilek predstavuje 0.5/50 = 0.010
mm/priméru.

Nonius méa celkem 5 dilk(. Kazdy dilek stupnice Ize tedy rozdélit
na 5 ¢asti 0.010/5 = 0.002 mm, coZ umoznuje nastavit pramér
v krocich po 0.002 mm.

Upichovani a
zapichovani

o

Pfiklad nastaveni

V tomto prikladu slouZi jako referenéni modra ryska na stupnici, ktera v pocatecni poloze splyva s prvni
ryskou noniusu.

Rezani zavit(

O

Pocatecni poloha Poloha po nastaveni
T Otacejte koleCkem se stupnici po sméru hodinovych

rucicek, dokud ¢ervena ryska nesplyne s druhou (zele-

nou) ryskou na noniusu. Primér se zvysi o 0.002 mm.

Otacejte koleckem se stupnici po sméru hodinovych
rucicek, dokud cervena ryska nesplyne s treti (zelenou)
ryskou na noniusu. Primér se zvysi o 0.004 mm.

Otacejte koleCkem se stupnici po sméru hodinovych
rucicek, dokud cervena ryska nesplyne s ¢tvrtou (zele-
nou) ryskou na noniusu. Priimér se zvysi o 0.006 mm.

Otacejte koleCkem se stupnici po sméru hodinovych
rucicek, dokud ¢ervena ryska nesplyne s patou (zelenou)
ryskou na noniusu. Primér se zvysi o0 0.008 mm.
Otacejte koleckem se stupnici po sméru hodinovych
rucicek, dokud cervena ryska nesplyne s Sestou (zelenou)
ryskou na noniusu. Primér se zvysi 0 0.010 mm =

1 dilek na stupnici.
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‘ h < Jemné vyvrtavani — metodika A

Jak s nastrojem pro jemné vyvrtavani dosahnout Gizké tolerance diry

Vseobecné
soustruzeni

Poznamka: Popis montaZe a nastaveni nastroji CoroBore 825 a hlavy 391.37A
/391.37B pro jemné vyvrtavani najdete na strané F 48 a F 53.

o

Pfi jemném vyvrtavani dér s Gzkou toleranci, je treba vzit v Gvahu moznost radialnino
vychyleni (zejména pfi dlouhém vyloZeni nastroje) a poruseni souososti pfesunem
mezi sefizovacim pfipravkem a vietenem.

Eliminaci tohoto vychyleni Ize provést nékolika zpUsoby, napfiklad:

e provedenim kratkého mériciho fezu a naslednou Gpravou nastaveni priiméru (pfi
nastaveni priiméru je tfeba nastroj ponechat upnuty ve vietenu)

Upichovani a
zapichovani

e rozdélenim hloubky fezu na dvé stejné ¢asti - viz. doporu¢ena metoda v nize
uvedeném prikladé.

(@)

¢ rozdélenim hloubky fezu na tfi stejné casti

Rezani zavit(

Priklad (doporuc¢ena metoda)

PoZadovany primeér Dg = 60 mm
Tolerance diry H6 = +0.019/-0 mm (plati pro priimér 60 mm)
Predobrobeny priimér D, = 59.2 mm

O

1. Odectenim praméru predobrobené diry (D,) od poZadovaného prdméru (D) ziskate hodnotu rozdilu
pramérd (D).

2. Rozdélte vyslednou hodnotu na dva stejné dily a tuto hodnotu vydélte dvéma. Ziskate prvni radialni
hloubku fezu (Aq).

Frézovani

m

3. Nastavte prlimér (D¢1) na predobrobeny primér (D,) plus dvojnasobek prvniho fezu (2 x A1) a zacnéte
vyvrtavat.

4. Zméfte ziskany primér (Dg4) a vypoététe rozdil (Dpo) od nastaveného prdméru (Dg1).

5. Vypoctéte novou hloubku fezu (A,) korigovanou o radialni vychyleni (Dao/2) a prictéte polovicni hodnotu
tolerance diry (H6/2).

Vrtani

6. Zvyste hodnotu priiméru (D¢»o) nastroje o dvojnasobek nové vypoctené hloubky fezu (2 x A,) . Toto provedte
na nastroji, ktery zistava stale upnuty ve stroji. Nasledné zacnéte vyvrtavat.

7. Prdmér (Dg») by nyni mél byt v poZadované toleranci.

Dr D, D1 = Dg- D, A;=(0Dp1/ 2/ 2)
1,2, | 60 | | 59.2 | | 0.8 | ——
3.2 Prvnt nastavent orime Deg =Dy+2x Ay De1 Dp2 = (De1 - Dg1)
- 4. rvni nastaveni praméru
P | 59.6 | 59.58 | 0.02 | s
g
D “%
A2 H6 c
A=A+ 5 t—- z,
5. Vypocet nové hloubky fezu 0215 £°9
- =N
DCQ H
Pramér zvétsit o De2
6.,7. Druhé nastaveni praméru dvojnasobek hod- 60.01
noty A,
>
S
8
©
=
=
B,
3
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A Jemné vyvrtavani —metodika ‘ h <

Zpétné vyvrtavani

w0 'S

c o

8 § Zpétné vyvrtavani se pouziva pro vyvrtavani osazeni v otvoru, které neni mozné provést z opacné

§ g s’Erany. Zp,étné vyvrt?véni Ize také pouZit pro zlepSeni souososti diry, protoZe v tomto pfipadé je cela
dira vyvrtana z jedné strany.

B Poznamka: Ujistéte se zda vyvrtavaci nastroj je dostateéné dlouhy, aby proSel celou dirou s osazenim

a soucasné dbejte na to, aby nemohlo dojit ke kontaktu ¢ela vyvrtavaciho nastroje s obrobkem.
PFi zpétném vyvrtavani je vyvrtavaci nastroj sestaven tak, aby prosel celou dirou o minimalnim
priméru D./2 + Dyq/2.

Sefizeni nastroje pro zpétné vyvrtavani:
e VySroubujte zatku z horniho vystupniho otvoru fezné kapaliny (viz. strana F 48) a nasroubujte ji
do spodniho vystupniho otvoru fezné kapaliny tak, aby fezna kapalina byla ptrivadéna presné na

Upichovani a
zapichovani

C spravné misto (u nejmensich nastroji neni mozné zatku do spodniho vystupniho otvoru fezné
kapaliny nasroubovat)
e OtocCte kazetu o0 180°
¢ V pfipadé potfeby pouzijte distan¢éni viozku
% e Zménte smér otacek
o
D
\ Obrabéni vnéjsich ploch s nastrojem pro jemné vyvrtavani
% Obrabéni vnéjsich povrchd Ize s nastrojem pro jemné vyvrtavani provadét z ddvodu /@
& dosazeni uzsi tolerance priméru. maximaini T
e Zméiite smér otadek ot/min |
E * Otoéte hlavu 0 180° |
¢ Abyste predesli kolizi nastroje s obrobkem, uvaZujte s maximalni moznou délkou . =
obrabéni I3 a vnéjSim primérem nastroje [
PFi obrabéni vnéjsich ploch se bude kolem obrobku otacet hmota tvofena posuvnym H_)_I | T
drzakem a hlavou pro jemné vyvrtavani. V disledku toho bude vznikat velka odstrediva |
= sila. Proto je nutné vypocitat maximalni feznou rychlost pro obrabéni vnéjsich ploch s i
£ ohledem na maximalni feznou rychlost pro pfislusny priimér, pfi otoceni hlavy o 180° (tedy .] i
pfi usporadani nastroje pro jemné vyvrtavani). El’ci |
Pnkl}ad: Lx Cixe o maximalni
e Mame obrabét vnéjsi primér 80 mm. /@ fezna rychlost
e Maximalni vnitfni obrobitelny pramér (pfi této poloze posuvného drzaku a hlavy) je maximalni Ve , vnitini
210 mm. Poznémka: Vzdy k vn&j§imu obrab&nému priiméru pfipoététe 130 mm. ot/min obrabéni

Ziskate tak priimér potfebny pro vypocet maximalnich otacek za minutu.

e Maximalni fezna rychlost pro CoroBore 825 je 1200 m/min (v pfipadé obrabéni
vnitfnich ploch).

* 1200 m/min pfi priméru 210 mm predstavuje 1820 ot/min. To znamena, Ze 1820 ot/

G min je maximalni hodnota rychlosti otaceni pro danou polohu posuvného drzaku a hlavy.
e \/ pripadé obrabéni vnéjsich ploch odpovida 1820 ot/min, fezné rychlosti 460 m/min

= na praméru 80 mm.

% Zaveér:

% e Maximalni fezna rychlost pro obrabéni vnéjsich ploch na priméru 80 mm je

T O 460 m/min. r—Dgo—™ maximalni

S8 Fezné rychlost

SO Ve, VNEjSI
obrabéni

H

s

8
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Vystruzovani

Vystruzovani je dokoncovaci operace provadéna vicebritym
nastrojem, kterda umoznuje vytvorit vysoce presnou diru. PFi
malych hloubkéach fezu a vysokych rychlostech penetrace je
dosahovano velmi dobré kvality obrobeného povrchu a velmi
Gzkych toleranci rozmérd.

- v - = O

Vyber nastroju
Reamer 830

Rozsah vystruzovanych 10-31.75
priméra (mm) ’
Hloubka vystruZovanych 45-106 mm
dér
Tolerance otvoru H7
Material -

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroju najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na
strané F 62.

Obrabény material

Vystruznik 830 ve standardnim provedeni Ize pouZit pro obrabéni oceli, nodularni
tvarné litiny (perlitické) a temperované litiny (perlitické). Podminky pro ostatni materialy
naleznete v nasi rozsifené nabidce na strané F 62.

Vystruzované primeéry a kvalita diry

Pro tolerance uzsi nez je H7 nebo pro prdméry mimo nas standardni sortiment vyuZijte
nasi rozsifené nabidky na strané F 62.

Prichozi nebo slepa dira

Vystruznik 830 je urcen pouze pro prichozi diry. Nastroje pro vystruzovani slepych dér
najdete v nasi rozSifené nabidce na strané F 62.

SANDVIK

Vystruzovani — vybér nastroju

il
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Vystruzovani - metodika ‘ h :<

Metodické pokyny

Upnuti nastroje

¢ PFi vybéru nastrojového drzaku pro vystruzovani je nejdulezit€jSim parametrem malé
hazeni. Maximalni doporu¢ené hazeni nastroje je 5 ym.

¢ Jako prvni volba jsou doporucena presna sklicidla HydroGrip.

¢ Zvolte nejkratSi mozZné vyloZeni nastroje.

Zivotnost nastroje

Mezi parametry, které ovlivhuji Zivotnost nastroje patfi:
e hloubka fezu

¢ fezna rychlost a rychlost posuvu
e material obrobku

e hazeni

e vyrovnani do osy

e fezna kapalina

e pferuSované fezy

e upnuti obrobku

e geometrie a tfida

¢ délka nastroje.

Poloha vystruzniku

e Osové vyrovnani vystruzniku a predobrobené diry musi byt co nejpfesnéjsi s
ohledem na omezeni rizika vzniku vibraci.

Ustaveni obrobku
e Presvédcte se, zda je obrobek spravné upnut.
¢ U prichozi diry se ujistéte, zda je volny dostatecny prostor pro odvadéni tfisek.

e PFi vystruzovani tenkosténnych obrobkUl zajistéte, aby byla upinaci sila rovhomérné
rozloZzena po celém obrobku.

32




‘ h < Vystruzovani - metodika A

Prerusované rezy

o 'S
c o
Vystruznik 830 ve standardnim provedeni Ize obvykle pouZit pro obrabéni: 8 §
e piicnych dér s primérem mensim nez 2 mm, pokud je primér hlavy vystruzniku 2 2
mensi nez 22 mm. -7

e pficnych dér s primérem mensim neZ 3 mm, pokud je primér hlavy vystruzniku B

22 mm nebo vetsi.

Pro ostatni operace s prerusovanymi fezy vyuzijte nasi rozSirené nabidky na strané
F 62.

Upichovani a
zapichovani

C
Sklonény povrch
e Maximalni doporuceny Ghel sklonu na vstupu do diry je pfi pouZiti standardnich E
vystruznik( firmy Sandvik Coromant 5°. Pokud potiebujete vétsi Ghel sklonu, vyuZijte E
nasi rozSitené nabidky na strané F 62. 2
e 7ZvySuje hazeni na maximalni Groven.
D
Predobrobena dira
(=]
e\/ystruzovani neni operaci, od které mizeme ocekavat korekci nepresnosti rovinnosti g
¢i polohy predobrobené diry.
e Primost predobrobené diry by méla byt lepsi nez 0.05 mm. E
e Ujistéte se, zda pramér predobrobené diry umozZnuje vyuZit doporucenou radialni
hloubku fezu.
§
=

Rezna kapalina

¢ Hlavnim Gkolem Fezné kapaliny je chlazeni bfitd s cilem optimalizovat Zivotnost
nastroje a také zajistit vytlacovani tfisek smérem ven z diry.

n

e Pokud misto oleje pouzijete jako feznou kapalinu emulzi, obvykle tim prodlouZzite
Zivotnost nastroje.

e Tlak 4 bary je dostatec¢ny.

» VyS3i tlak fezné kapaliny miZe mit pozitivni vliv na utvareni a déleni tfisky. L ” G
¢ Je mozné pouZit technologii MQL (minimal quality lubrication - minimalni mazani).
=
25
55
v eyt e s . [ P v o1 o H
Upozorneni tykajici se novych nepouzitych vystruzniku
¢ Ostré brity mohou zpUsobit drobné vibrace na vstupu do diry. Nicméné po vyvrtani
nékolika dér tento problém zmizi.
g
8
©
=
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Problémy a jejich reseni

Vseobecné
soustruzeni

w

Opotrebeni VBD

Pokud chcete dosdhnout nejvyssi hospodarnosti z hlediska Zivotnosti nastroje, kvality obrobku a optimali-
zovanych feznych podminek, je nutné peclivé sledovat stav bfitu. Viz. VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.

Upichovani a
zapichovani

Tézké vyvrtavani

(@)

Pricina Reseni
= PFili§ kratké, tvrdé trisky ® Zvyste feznou rychlost
j:s; e Snizte hodnotu rychlosti posuvu
= * Zménte geometrii za jinou, s oteviené&jSim utvareCem
[ = ~e
& trisek (PR)
’&
PFilis dlouhé trisky e Zvyste rychlost posuvu

O

e Snizte feznou rychlost
* Zménte geometrii za jinou, s uzavienéjSim utvarecem
trisek (PM)

PFiliS vysoky pomér mezi délkou nastroje a velikosti e Pouzijte nejvétsi moznou velikost spojky

Spojky o Zkratte nastrojovou sestavu na nejmensi moznou
délku

® Pouzijte vyvrtavaci nastroje s tlumenim vibraci (Silent
Tools)

Frézovani

m

Nestabilni podminky ® Zajistéte tuhé upnuti tak, aby ¢elo nastroje bylo v
kontaktu s vietenem

® Pouzijte nastroj Duobore

e Zkontrolujte upnuti obrobku

e Zkontrolujte zda je celd nastrojova sestava spravné
sestavena a jednotlivé komponenty dotazeny
spravnym utahovacim momentem

* Zkontrolujte vieteno stroje, upnuti, opotrebeni, apod.

Vibrace nastroje

'S
'S
e
£
>

PFili$ nizka rychlost posuvu ® Zvyste rychlost posuvu (zejména v pfipadé CoroBore
820)

PFilis vysoka rychlost posuvu ® SniZte hodnotu rychlosti posuvu

PFilis vysoka fezna rychlost ® SniZte feznou rychlost

Prilis velka hloubka fezu e Pouzijte stupnovité vyvrtavani, viz. strana F 6

PFilis vysoka fezna sila ® Snizte hloubku fezu

e Pouzijte VBD s pozitivni geometrii

=

= ® Pouzijte mensi polomér hrotu VBD

“3’. ¢ Pro dlouha vyloZeni nastroje nebo nestabilni podminky
g neni vhodna hladici VBD

& o

£9T

(o=

=N

o

PFilis nizka fezna sila ® Zvyste hloubku fezu (zejména v pfipadé nastroje
CoroBore 820)
Omezeny vykon stroje ® Snizte fezné podminky
z ® PouZijte stupnovité vyvrtavani, viz. strana F 6
3
©
=
| Omezeny vykon stroje
=
3
3
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Jemné vyvrtavani

Pricina

Reseni

PFilis kratké, tvrdé trisky

PFilis dlouhé tfisky

Déleni tiisky

e ZvySte feznou rychlost
e Snizte hodnotu rychlosti posuvu

® Pouzijte geometrii s otevienéjSim utvarecem trisek
(L-K, L-WK)

e ZvysSte rychlost posuvu

e Snizte feznou rychlost

® Zménte geometrii za jinou s uzavienéjsim utvarecem
tfisek (L-F, PF)

PFilis vysoka fezna sila

Vibrace nastroje

PFilis vysoky pomér mezi délkou nastroje a velikosti

spojky

Nestabilni podminky

PFili$ vysoka rychlost posuvu

PFilis vysoka fezna rychlost

Misto hladkého chodu v fezu dochéazi ke treni

e Zvolte VBD pro lehky fez (L-K)

® Pouzijte mensi polomér hrotu VBD

e Zvolte ostry brit s tenkym povlakem nebo bez povlaku

e Hladici VBD a VBD s geometrii L-F nejsou vhodné pro
nestabilni podminky nebo dlouha nastroje.

® Pouzijte mensi polomér hrotu

® Snizte hloubku fezu

® Pouzijte nejvétsi moznou velikost spojky

e Zkratte nastrojovou sestavu na nejmensi moznou
délku

e Pouzijte vyvrtavaci nastroje s tlumenim vibraci (Silent
Tools)

e Zajistéte tuhé upnuti tak, aby ¢elo nastroje bylo v
kontaktu s vietenem

e Zkontrolujte upnuti obrobku

® Zkontrolujte zda je cela nastrojova sestava spravné
sestavena a jednotlivé komponenty dotazeny
spravnym utahovacim momentem

eZkontrolujte vieteno stroje, upnuti, opotfebenti, apod.

e Snizte hodnotu rychlosti posuvu
e Snizte feznou rychlost

eZvyste hloubku fezu

Vibrace

Stopy po posuvu nastroje

Kvalita povrchu
Opotrebena VBD

Poskrabani povrchu tfiskami

SANDVIK

® Snizte feznou rychlost. Dalsi feSent, jak je uvedeno
vyse.

e Pouzijte geometrii L-WK nebo L-F (neplati pro nastroj
391.37 A / B, dlouha vylozeni nastroje. nebo nesta-
bilni podminky)

e Pouzijte vétsi polomér hrotu VBD

e Snizte hodnotu rychlosti posuvu

e Zménte VBD. Informace o tom, jak pfedchazet
jednotlivym typtm opotfebeni najdete v ¢asti
VSeobecné soustruzeni, Kapitola A

o ZlepSete délenti trisky

F35
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Vystruzovani

Pric¢ina

Reseni

Prekroceni priméru diry

Kuzelova dira, vétsi
primér na vystupu

Kuzelova dira, vétsi
primér na vstupu

Spatna kruhovitost diry

Spatna kvalita povrchu

Poskozeni povrchu nasled-
kem vibraci

F 36

a) Radialni hazeni/nespravna osa otaceni, ktera neni
rovnobézna s osou predvrtané diry

b) Nespravna poloha

c) Narlstek na britu

d) ZvySené vibrace

a) Nespravna poloha

a) Radialni hazeni/nespravna osa otaceni, ktera neni
rovnobézna s osou predvrtané diry
b) Nespravna poloha

" ¢) Pilis velky tlak na vystruznik pfi vstupu do diry

a) Radialni hazeni/nespravna osa otaceni, ktera neni
rovnobézna s osou predvrtané diry

b) Nespravna poloha

c) Nesymetricky fez v dUsledku vstupu nastroje do
materialu zeSikma

d) PFilis velky tlak na vystruznik

e) Pocet / usporadani zubu

a) Stopy opotfebeni na bfitech, zasekavani trisek
b) Nespravné parametry obrabéni

c) Nespravné zvolena geometrie hlavniho bfitu
d) NarGstek na britu

a) Nesymetricky fez v dUsledku vstupu nastroje do
materialu Sikmo k povrchu

b) Radialni hazeni/nedostatecné vyrovnani do osy

c) Nespravna poloha

d) Nespravné zvolena geometrie hlavniho bfitu

e) PFilis velky tlak na vystruznik pfi vstupu do diry

SANDVIK

a) Minimalizujte hazeni — pouzijte adaptér HydroGrip

b) Ujistéte se, Ze osa vystruzniku je souosa se stfedovou
osou predobrobené diry

c) Upravte nastaveni fezné rychlosti, pfipadné pouZijte
hlavu s povlakovanymi bfity (viz. rozSifena nabidka)

d) Minimalizujte hazivost — pouZijte adaptér HydroGrip,
zvyste feznou rychlost nebo posuv

a) Ujistéte se, Ze osa vystruzniku je souosa se stredovou
osou predobrobené diry

a) Minimalizujte hazeni — pouzijte adaptér HydroGrip

b) Ujistéte se, Ze osa vystruzniku je souosa se stredovou
osou predobrobené diry

¢) Snizte rychlost posuvu pfi vstupu nastroje do diry
(normalné to neni nutné)

a) Minimalizujte hazeni — pouzijte adaptér HydroGrip

b) Ujistéte se, Ze osa vystruzniku je souosa se stredovou
osou predobrobené diry

¢) Minimalizujte hazeni — pouZijte adaptér HydroGrip

d) Snizte rychlost posuvu

e) Vyberte si vystruznik z nasi rozSirené nabidky

a) Pouzijte novou hlavu

b) Upravte nastaveni fezné rychlosti, pfipadné pouzijte
povlakovanou hlavu (viz. rozSifena nabidka)

¢) Zménte geometrii hlavniho bfitu (viz. rozSitena
nabidka)

d) Upravte nastaveni fezné rychlosti, pfipadné pouzijte
povlakovanou hlavu (viz. rozSifena nabidka)

a) Minimalizujte hazeni - pouzijte adaptér HydroGrip

b) Minimalizujte hazeni - pouZijte adaptér HydroGrip

¢) Zménte geometrii hlavniho bfitu (viz. rozSitena
nabidka)

d) Snizte rychlost posuvu pfi vstupu nastroje do diry
(normalné to neni nutné)
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A Hrubovaci vyvrtavani — CoroBore® 820 ‘ h <

CoroBore® 820

Vseobecné
soustruzeni

Kratky, tuhy a kompaktni nastroj
N\ — Maximalni stabilita

vy

\‘ \ Privod fezné kapaliny stfedem nastroje
\ — Dobré odvadeéni trisky

Vyvrtavani
Posuvné uchyceni drzaki VBD, individualné \{l__/ s Vicebrity
o= nastavitelné v axialnim i radialnim sméru ""
&S — Hospodarnost
20 << P Z i o
Sc — Mensi skladové zasoby nastrojl
§S
fa
S N

(@)

CoroTurn® 107 - upinani Sroubem
— Prvni volba, Siroky sortiment VBD

2
£ T-Max® P, CoroTurn® RC - pevna upinka
3 — Pro vyssi hospodarnost a spolehlivost procesu za stabilnich
- podminek Vyvrtavani s jednim
D britem
Pouziti
‘S
\©
s
- F6 F6 F 6
E Rozsah vyvrtavani (mm) 35-306 Vyvrtavani s vice bfity ~ Stupriovité vyvrtavani  Vyvrtavani s jednim
bfitem
Hloubka vyvrtavani 4 X Dg),
Tolerance otvoru IT9
— F 19
f=
& Material
- mam Velké praméry Slabé stroje PreruSované fezy

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroju

najdete v ¢asti RozSirena nabidka, na strané F 59.

F19

Slepa dira Velka hloubka fezu Vlyosené diry

G

Rezna rychlost pfi riizném vyloZeni nastroje

=

% P¥i praci s delSim vyloZenim nastroje je nutné snizit feznou ry- ve A

S chlost. V tabulce jsou uvedeny obecné pokyny pro snizeni fezné

= rychlosti pro rGizné délky vyloZeni a rlizné geometrie. \
£

X

Poznamka: Informace uvedené v této tabulce ukazuji pouze
typicky pribéh platny pro vztah mezi feznou rychlosti a
pomérem vyloZeni/velikost spojky.

T

Materialy

F38 SANDVIK
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‘ h < Hrubovaci vyvrtavani — CoroBore® 820 A

Doporuceni pro volbu geometrii a trid

Informace o doporucenych geometriich a tfidach najdete na strané F 18.

Vseobecné
soustruzeni

o

Udrzba nastroju
Pfed montazi a sefizenim néastroje vycCistéte vSechny styéné plochy.

Vice informaci o Udrzbé nastrojli najdete na strané F 13.

Upichovani a
zapichovani

1. Drzak VBD
2. Adaptér
3. Sada C
podlozek
4. kryty
2
s
®
'S
\©
)
oy
Montaz a serizeni
Vyvrtavani s vice bfity Stupnovité vrtani Vyvrtavani jednim bfitem £
>
Pozadavky: Pozadavky: Pozadavky: 5
e 1 adaptér e 1 adaptér e 1 adaptér =
e 3drzaky VBD e 3 drzaky VBD e 1 drzak VBD
¢ 1 sada podloZek o 2 kryty E
\ % \\\\:’:///
VSechny tfi drzaky VBD nastavte na stejny Nastavte v§echny tfi drzaky VBD na rlizné Pouzijte pouze jeden drzak VBD.
prameér a vysku. praméry a vysky. =
\G
=
Montaz drzakd VBD

Na obé zbyvajici sty¢né plochy namontujte
Kryty.

Poznamka: Kryty maji vodici koliky, které musi
spravné zapadnout do dér v adaptéru. Tyto diry
se nachazi na obou styénych plochach mezi
dorazovym kolikem a stavécim kolikem.

»

Vysroubujte stavéci Srouby co nejvice to bude mozné jejich otacenim proti sméru hodinovych rucicek.

Umistéte vymezovaci podlozky na dvé ze
tfi styénych ploch na adaptéru. Poznamka:
Vymezovaci podlozky maji riznou tloustku.

Poznamka: Celkovou hloubku fezu rozdélte do
tfi stejné velkych ¢asti pripadajicich na kazdy
brit/drzak VBD tak, aby byl nastroj co nejlépe
vyvazen.

Upinani nastrojt/

Stroje

25

Namontujte drzaky VBD na adaptér. Dorazovy kolik na adaptéru musi zapadnout do prislusné drazky v drzaku VBD.

Na upinaci Srouby nasadte talifové pruziny (vétsi prdmér talifové pruziny musi smérovat k drzaku VBD).

Drzaky VBD zatlacte co nejdale smérem ke stfedu adaptéru a dotahnéte upinaci Srouby rukou tak, aby bylo mozné drzaky snadno nastavit bez
nutnosti vyvinuti velkeé sily.

Materialy

>

F 39

Informace/Rejstiik ==



Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

G

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik =

Hrubovaci vyvrtavani — CoroBore® 820 ‘ ﬁ {

» Montaz a sefizeni - pokracovani

Vyvrtavani s vice Vyvrtavani jednim
brity bfitem
Sefizeni nastroje
Upnéte VBD.
Upnéte adaptér do sefizovaciho pristroje.
Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany Na sefizovacim pristroji nastavte nejmensi Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany
pramér pozadovany primer. pramér

Najdéte drzak VBD se silnéjsi vymezovaci
podlozkou.

Otacejte adaptérem dokud nenajdete nejvétsi primeér pro zvoleny brit.
Adaptér v této poloze zajistéte.

Otacejte stavécim Sroubem po sméru hodinovych rucicek dokud se polomér hrotu VBD nedotkne nastaveného priméru. Poznamka: Stavéci Sroub
Ize pouZit pouze pro nastaveni z mensiho prdméru na vetsi.

Dotahnéte upinaci Srouby.

Na sefizovacim pfistroji nastavte poZzadovanou

DJpELL FDRLl e el 2 2 stredni hodnotu prdmeéru.

Najdéte drzak VBD s tenci vymezovaci
podlozkou

Otacejte adaptérem, dokud nenajdete nejvétsi
prameér. Adaptér zajistéte v této poloze.

Otacejte stavécim Sroubem dokud se polomér
hrotu VBD nedotkne nastaveného priimeéru.

Dotahnéte upinaci Srouby.

Na sefizovacim pristroji nastavte nejvétsi
pozadovany priimer.

Najdéte drzak VBD bez vymezovaci podlozky.

Otacejte adaptérem, dokud nenajdete nejvétsi
primér. Adaptér zajistéte v této poloze.

Otacejte stavécim Sroubem dokud se polomér
hrotu VBD nedotkne nastaveného priimeéru.

Dotahnéte upinaci Srouby.

Dotahnéte upinaci Srouby pozadovanym utahovacim momentem, viz. Hlavni katalog (v pfipadé potreby Ize toto provést i mimo sefizovaci pristroj).

V sefizovacim pristroji zkontolujte primér a délku nastroje. Pokud je to mozné, zadejte Gdaje o nastroji do fidiciho systému stroje.

Alternativni moznosti nastaveni pro CoroBore 820
Nastaveni pomoci posuvného méfidla
1. Zmérte primér stavéciho koliku.

2. Nastavte Celisti posuvného méridla na hodnotu odpovidajici poloméru diry plus
poloméru stavéciho koliku.

3. Podle vyse uvedenych pokynd nastavte drzaky VBD.
Hrubé nastaveni s pomoci stupnice na adaptéru

1. Nastavte rysku na posuvném drzaku na pozadovanou hodnotu prdméru na stupnici
adaptéru. Kazdy dilek predstavuje 2 mm na priiméru.

Nastaveni pomoci posuvného méridla

F 40




‘ h < Hrubovaci vyvrtavani — Duobore® A

DuoBore™

Vseobecné
soustruzeni

Kratky, tuhy a kompaktni nastroj
— Maximalni stabilita

W

Privod fezné kapaliny stfedem nastroje
— Dobré odvadéni trisky

1 Vyyrtévénisvice
2 1 .| brity

Posuvné uchyceni drzaku s individualnim nastavenim v
axialnim i radialnim sméru

— Univerzalnost

— Hospodarnost

— Mensi skladové zasoby nastrojl

Upichovani a
zapichovani

(@)

Stupnovité vrtani

CoroTurn® 107 - upinani Sroubem
— Prvni volba, Siroky sortiment VBD

T-Max® P, CoroTurn® RC - pevna upinka
— Pro vyssi hospodarnost a spolehlivost procesu ve
stabilnich podminkach

\ 1

Rezani zavitl

O

Frézovani

silent * Toole" silent  Toole"

Rozsah vyvrtavani (mm) 25-150 148-270 25-101 99-150 E
Hloubka vyvrtavani 4 X Dgy, 4 X Dgy, 6 x D, 600-700 mm
Tolerance otvoru IT9 IT9 IT9 IT9

Vrtani

g M|
Material IN[S[H| N[S[H N[S[H N[S|H

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroji najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na

strané F 59.
Pouziti
=
=
o
\‘%’
F6 F6 F6 F 18 F 18 £
G o
Vyvrtavani s vice brity Stupnovité vyvrtavani Vyvrtavani s jednim Velké priméry Slabé stroje g-§
bFitem
F 19 F 19
Prerusované rezy Slepa dira Velka hloubka fezu Vyosené diry

Materialy

a1

Informace/Rejstiik ==



Vseobecné
soustruzeni

vy

o

Rezani zavit(

Upichovani a
zapichovani

O

Frézovani

m

Vrtani

G

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik =

Hrubovaci vyvrtavani — Duobore® ‘ h <

Rezna rychlost pfi riizném vyloZeni nastroje

P¥i praci s delSim vyloZenim néastroje je nutné snizit feznou ve A
rychlost. V tabulce jsou uvedeny obecné pokyny pro snizeni

fezné rychlosti pro rlizné délky vyloZeni a rdzné geometrie. \

Poznamka: Informace uvedené v této tabulce ukazuji pouze
typicky pribéh platny pro vztah mezi feznou rychlosti a
pomérem vyloZeni/velikost spojky.

i I I I I f—-
1 2 3 4 5 6 L,/ Dgn
e —PR
e -WM
Rezna rychlost pro konvencni adaptér a adaptér s tlumenim vibraci
Tabulka ukazuje, Ze adaptéry s tlumenim vibraci Ize pouZit pfi ve A
vySSich feznych rychlostech nez bézné adaptéry v pripadé, kdy
je vyloZeni nastroje vétsi nez 4x velikost spojky.
Poznamka: Informace uvedené v této tabulce ukazuji pouze
typicky priibéh platny pro vztah mezi feznou rychlosti a
pomérem vyloZeni/velikost spojky.
i I i >
Ll/ D5m

® Konvencniadaptér

® Adaptér s tlumenim vibraci

Doporuceni pro volbu geometrii a trid

Informace o doporucenych geometriich a tfidach najdete na strané F 18.

Udrzba nastroju
Pfed montaZi a sefizenim nastroje vycCistéte vSechny stycné

plochy.

Vice informaci o (drzbé néastrojl najdete na strané F 13.

1. Drzaky VBD
2. Podlozka
3. Kryt

4. Adaptér

Fa2



Montaz a sefizeni
Vyvrtavani s vice brity

Pozadavky:
e 1 adaptér
e 2 drzaky VBD

¢« S

Stupnovité vrtani

Pozadavky:

e 1 adaptér

e 2 drzaky VBD
e 1 podlozka

Hrubovaci vyvrtavani — Duobore®

Vyvrtavani jednim bfitem
Pozadavky:

e 1 adaptér

e 1 drzak VBD
o 1 kyt

Montaz drzakt VBD

Umistéte vymezovaci podlozku na jednu ze
dvou styénych ploch na adaptéru.
Poznamka: Celkovou hloubku fezu rozdélte

na dvé stejné velké casti tak, aby zlstalo
zachovano co nejlepsi vyvazeni nastroje.

Na zbyvajici sty¢nou plochu namontujte kryt.
Poznamka: Kryty maiji vodici koliky, které musi
zapadnout do prislusnych otvord v adaptéru.

Sefizeni nastroje

Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany
pramer.

Na sefizovacim pristroji nastavte nejmensi
pozadovany pramer.

Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany
pramér.

Opakujte stejny postup i pro drzak 2.

Najdéte drzak VBD s podlozkou.

Opakujte postup pro drzék 2, ale v tomto
pripadé nastavte na sefizovacim pristroji
pozadovany konecny primer.
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Vseobecné
soustruzeni

vy

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

G

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Materialy

Informace/Rejstiik ==

Nastroje pro hrubovaci vyvrtavani v naroénych podminkach ‘ h <

Narocné podminky

Kratky, tuhy a kompaktni nastroj
— Maximalni stabilita

Privod fezné kapaliny stfedem nastroje
— Dobré odvadéni trisky

Vyvrtavani s vice
Posuvné uchyceni drzakl se samostatnym nastavenim v brity

axialnim i radialnim sméru

— Univerzalnost

— Hospodarnost

— Mensi skladové zasoby nastroju

CoroTurn® 107 - upinani Sroubem
— Prvni volba, Siroky sortiment VBD

T-Max® P, CoroTurn® RC - pevna upinka
— Pro vyssi hospodarnost a spolehlivost procesu ve
stabilnich podminkach

Vyvrtavani s
jednim britem

—

t

Pouz

F 6 F6 F 6
Rozsah vyvrtavani (mm) 150-300 250-550 Vyvrtavani s vice biity  Stupfovité vyvrtavani - Vyvrtavani s jednim
bfitem
Hloubka vyvrtavani 4 x Dgyp 400 mm
Tolerance otvoru IT9 IT9
F 18 F 19

Material mgm mam Velké praméry Slabé stroje Prerusované rezy

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastrojl naj-

dete v ¢asti RozSitena nabidka, na strané F 59.

F19

Slepa dira Velka hloubka fezu Vlyosené diry

Doporuceni pro volbu geometrii a trid

Informace o doporucenych geometriich a tfidach najdete na strané F 18.

1. Kazeta

2. Posuvny drzak

3. Distanéni vlozka

4. Adaptér

5. Adaptér pro celni frézu

Udrzba nastroju
Pfed montaZi a sefizenim nastroje vycCistéte vSechny stycné
plochy.

Vice informaci o (drzbé néastrojl najdete na strané F 13.
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‘ ﬁ { Nastroje pro hrubovaci vyvrtavani v naroénych podminkach

Montaz a serizeni

Vyvrtavani s vice brity Stupnovité vrtani Vyvrtavani s jednim britem

Pozadavky:

e 1 adaptér/ty¢

e 2 posuvné drzaky
e 2 kazety

Pozadavky:

e 1 adaptér/ty¢

e 2 posuvné drzaky
e 2 kazety

e 1 distanéni vlozka

Pozadavky:

e 1 adaptér/ty¢

e 1 (2) posuvné drzaky
e 1 (2) kazety

Montaz posuvnych drzaki
Na adaptér/ty¢ namontujte posuvné drzaky.

Na jeden posuvny drzak nasadte distanc¢ni
vlozku. Poznamka: Celkovou hloubku fezu

rozdélte na dvé stejné velké casti tak, aby
z(stalo zachovano co nejlepsi vyvazeni
nastroje.

Do posuvnych drzakd namontujte kazety.
Kazety zatlacte v posuvném drzaku co mozna nejvice ke stredu adaptéru/tyce
Na upinaci Srouby nasadte podlozky.

Rukou dotahnéte upinaci Srouby tak, aby bylo mozné snadno a bez pouziti velké sily nastavit posuvné drzaky a kazety.

Sefizeni nastroje
Upevnéte VBD do jedné z kazet.

Upnéte VBD. Upnéte VBD. Poznamka: Druhy posuvny drzak s kazetou
slouzi k vyvazeni nastroje.

Upnéte adaptér do sefizovaciho pfistroje.

Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany Na sefizovacim pristroji nastavte nejmensi Sefizovaci pristroj nastavte na pozadovany
pramer. pozadovany pramer. pramer.

Najdéte posuvny drzak s distanéni viozkou.
Otacejte adaptérem dokud nenajdete nejvétsi pramér pro zvoleny brit.
Adaptér v této poloze zajistéte.

Pohybem posuvného drzaku s kazetou nastavte primér a dotahnéte upinaci Sroub na posuvném drzaku.

Otacejte stavécim Sroubem na kazeté po sméru hodinovych ruc¢icek dokud se polomér hrotu VBD nedotkne nastaveného prdméru.
Poznamka: Stavéci Srouby na kazeté |ze pouZit pouze pro nastaveni z mensiho priméru na veétsi.

Dotahnéte upinaci Sroub na kazeteé.
Opakujte postup pro drzék 2, ale v tomto

Opakujte stejny postup i pro drzak 2. pfipadé nastavte na sefizovacim pripravku
poZadovany konecny primer.

Dotahnéte upinaci Sroub na posuvnych drzacich a kazetach pozadovanym utahovacim momentem - viz. Hlavni katalog (v pripadé potreby Ize toto
provést i mimo sefizovaci pripravek).

V sefizovacim pristroji zkontolujte primeér a délku nastroje. Pokud je to mozné, zadejte daje o nastroji do fidiciho systému stroje.

Vseobecné

o

soustruzeni

Upichovani a
zapichovani

o

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

()

Upinani nastrojt/

Stroje

25

Materialy

Informace/Rejstiik =




A Jemné vyvrtavani — CoroBore® 825 ‘ h <

CoroBore® 825

Vseobecné
soustruzeni

* Nastaveni priiméru po 0.002 mm

vy

¢ Distancni vlozky pro rozsifeni rozsahu vy-

vrtavanych primér( a pro zpétné vyvrtavani | Kazety pro VBD CoroTurn 107
a CoroTurn 111

e Vnitini privod fezné kapaliny — Siroka nabidka VBD

-~

CoroTurn® 107
TCMT 1103

Upichovani a
zapichovani

(@)

CoroTurn® 107
TCMT

CoroTurn® 111

Kazety jsou navrzeny s
TPMT

ohledem na co nejvyssi
stabilitu obrabéni

Rezani zavit(

O

=

\©

3

9

= silent * Tools® silent * Tools’

E Rozsah vyvrtavani (mm) 19-176.6 150-324.6 250-581.6 250-981.6 23-176.6 150-324.6
Hloubka vyvrtavani 4 x Dgyy 4 X Dg 400 mm 400 mm 6 x D, 6 X Dg,
Tolerance otvoru IT6 IT6 IT6 IT6 ITé IT6

'S
@
S
=t
>

Material m m m m
IN[S[H] N[s|H N[s[H IN[S[H] IN[S[H] [N[S[H]

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroji najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na

strané F 59.
Pouaziti

=

=)

o

g

£ F 26 F 30

G o

g-§ Bé&zné jemné vyvrtavani Zpétné vyvrtavani Obrabéni vnéjsich ploch

>

S

o}

&

=

=

3

[3)

€
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Rezné podminky pfi riizném vyloZeni nastroje

Jemné vyvrtavani — CoroBore® 825

P¥i praci s delSim vyloZenim nastroje je nutné snizit feznou ry- ve A
chlost. V tabulce jsou uvedeny obecné pokyny pro snizeni fezné
rychlosti pro rlizné délky vyloZeni a rlizné geometrie. \
Poznamka: Informace uvedené v této tabulce ukazuji pouze
typicky pribéh platny pro vztah mezi feznou rychlosti a
pomérem vyloZeni/velikost spojky.
I I i I -
1 2 3 4 6 L4/Dsgpm
e |-K
o -F/L-WK
Rezna rychlost pro konvencni adaptér a adaptér s tlumenim vibraci
Tabulka ukazuje, Ze adaptéry s tlumenim vibraci Ize pouZit pfi ve A
vySSich feznych rychlostech nez bézné adaptéry v pripadé, kdy
je vyloZeni nastroje vétsi nez 4x velikost spojky.
Poznamka: Informace uvedené v této tabulce ukazuji pouze
typicky pribéh platny pro vztah mezi feznou rychlosti a
pomérem vyloZeni/velikost spojky.
I i >
L1/ Dgpy
® Konvencniadaptér
® Adaptér s tlumenim vibraci
Doporuceni pro volbu geometrii a trid
Nestabilni podminky | Stabilni podminky Alternativni volby
VBD s pozitivni geometrii K/ GC1115 WK/ GC1515 -PF/ GC1515
-K/ GC1125 -WK / GC1115
-F/ GC1125
K/ GC1115 WK / GC1115 -MF / GC1115
CoroTurn® 107 -F/ GC1125
- upinani Sroubem K/ GC1515 -KF / GC3005 -WF / GC3215
N -K/ GC1115 -AL / H10 -AL / GC1810
S -K/ GC1115 -WK / GC1115 -MF / GC1105
H *
-PF / GC1515 -PF / GC1515
'/ -MF / GC1125 -MF / GC1125
[/ CoroTurn® 111 -KF / GC3215 -KF / GC3215
/’ - upinani Sroubem N
q" S| -MF/Gc1125 -MF / GC1125
H *
* Doporuceni pro jemné vyvrtavani v materialech ISO H, najdete v ¢asti VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.
Poznamka: Doporucené tfidy plati pro primérné podminky obrabéni.
Doporuceni tykajici se pouZiti alternativnich tfid najdete v informacich o tfidach na strané F 63 a v ¢asti VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.
Poznamka: Geometrie -F je optimalizovana pro lamani tfisky a dobrou kvalitu obrobeného povrchu pfi jemném vyvrtavani.
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Jemné vyvrtavani — CoroBore® 825 ‘ h <
Udrzba nastroju

Pfed montazi a sefizenim nastroje vycCistéte vSechny styéné plochy.

Vice informaci o Gdrzbé néstrojli najdete na strané F 13.

Mazani

Mazani je tfeba provadét v pravidelnych intervalech v zavislosti na tom, jak ¢asto dany
nastroj pouzivate. Kazdy nastroje je ale vzdy tfeba promazat alespon jednou za rok.
Mazani se provadi tak, Ze stisknete kulicku s pruzinou, ktera uzavird mazaci otvor

a dovnitf nakapete par kapek lenkého oleje. Plisobenim odstredivé sily pfi otaceni

nastroje je olej vytlacovan smérem ven a brani priniku necistot do adaptéru.

Doporucen je lehky olej:
Napriklad:

Mobil Vactra - olej €islo 2
BP Olex HLP-D

Kluber Isoflex PDP 94

Vyvazeni

Nastroj CoroBore 825 je dokonale vyvazen presné pro stfedni hodnotu rozsahu
nastaveni priiméru. Toto vyvaZzeni je vhodné pro vSechny doporucené aplikace za
predpokladu, Ze je pouzito doporucené nastaveni feznych podminek.

Pokud je poZadovano jemné vyvazeni, spoleénost Sandvik Coromant vam doporuci
vhodny postup a nabidne vyvazeni celé nastrojové sestavy (smontované od VBD po

zakladni drzak).

Montaz a serizeni

Poznamka: Dosazeni (zké tolerance prdméru diry, viz strana
F 29.

Pozadavek:
e Sefizovaci pristroj

Montaz kazety

1. Upevnéte kazetu do kiizového posuvného drzaku.

2. Dotahnéte Sroub kazety poZadovanym utahovacim
momentem, viz. Hlavni katalog.

Montaz kazety pro zpétné vyvrtavani

1. VySroubujte zatku z horniho vystupniho otvoru fezné kapaliny
a nasroubujte ji do spodniho vystupniho otvoru fezné kapal-
iny.

2.V pripadé potfeby namontujte distancni vliozku.

3. Otocte kazetu 0 180° a upevnéte ji do kfizového posuvného
drzaku nebo posuvného drzaku kazety

4. Dotahnéte Sroub kazety pozadovanym utahovacim
momentem, viz. Hlavni katalog.

Poznamka: Pokud pouZzivate distancni vliozky je nutné pouzit
delsi Sroub dodavany spolu s distanéni viozkou! Pfi zpétném
vyvrtavani je nutné zmeénit smér otaceni! Zkontrolujte délku
nastroje a délku adaptéru. Presvédcte se, Ze vyvrtavaci nastroj
projde dirou s osazenim a ujistéte se, zda nemuZe dojit ke kolizi

¢elni plochy nastroje s obrobkem.

F 48

Absolutni
hodnota
nevyvazenosti

D, max.

I 1
D, min.

Horni vystupni otvor
fezné kapaliny

Spodni vystupni otvor fezné kapaliny

Nastaveni priméru
1. Upnéte VBD.

2. Nastavte sefizovaci pfistroj na pozadovany primeér.

3. Upnéte nastroj do sefizovaciho pfistroje.

4., Otacejte nastrojem tak, aby se na displeji zobrazil nejvétsi
prdmeér.

. Uvolnéte aretacni Sroub.

. Odsunte kazetu otacenim kruhové stupnice proti sméru
hodinovych rucicek, abyste zajistili nastaveni priiméru z
mensiho na vétsi.

7. Nastavte primér otacenim kruhové stupnice po sméru

hodinovych rucicek.

8. Dotahnéte aretacni Sroub poZadovanym utahovacim

momentem, viz. Hlavni katalog.

9. V sefizovacim pristroji zkontolujte primér a délku nastroje.

Pokud je to mozné, zadejte Gdaje o nastroji do fidiciho
systému stroje.

o O

SANDVIK



‘ h < Jemné vyvrtavani — CoroBore® 825 A

Montaz modularnich vyvrtavacich nastrojt Nastaveni priméru

1. Do vyvrtavaci hlavy pro jemné vyvrtavani nasadte O-krouzek. 1. Upnéte VBD. 2 §

2. Vyvrtavaci hlavu pro jemné vyvrtavani pripevnéte k posu- 2. Nastavte sefizovaci pristroj na pozadovany primeér. 1; %
vnému drzaku. 3. Upnéte néstroj do sefizovaciho pfistroje. 8 5

3. Dotahnéte oba Srouby pro upnuti hlavy. 4. Otacejte nastrojem tak, aby se na displeji zobrazil nejvétsi

4. Prodluzovaci drzak namontujte do adaptéru pres vystupni primer. B

otvor pro feznou kapalinu (ze kterého jste nejprve 5. Provedte hrubé nastaveni pohybem posuvného drzaku.
vySroubovali zatku). 6. Dotédhnéte Srouby na posuvném drzaku.
5. Nainstalujte protizavazi. 7. Uvolnéte aretaéni &roub hlavy pro jemné vyvrtavani. s,
6. Upevnéte kazetu do kfizového posuvného drzaku. 8. Odsurite kazetu otaéenim kruhové stupnice proti sméru §'g
7. Dotahnéte Sroub kazety pozadovanym utahovacim hodinovych ruicek, abyste zajistili nastaveni praméru z £8
momentem, viz. Hlavni katalog. mensiho na vétsi. S
9. Nastavte priimér otacenim kruhové stupnice po sméru hodi-
novych rucicek. C
10. Dotahnéte aretacni Sroub poZadovanym utahovacim
momentem, viz. Hlavni katalog.
11. Nastavte protizavazi na stejné hodnoty na stupnici jako jste 2
nastavili pro posuvny drzak. 8
12. Dotahnéte Srouby protizavazi pozadovanym utahovacim S
1.Kazeta momentem, viz. Hlavni katalog. &
2. Hlava pro jemné vy- .. . o . . .. B B .
vrtavani 13. V sefizovacim pfistroji zkontolujte prameér a délku nastroje.
3. Posuvny drzak Pokud je to moZné, zadejte (daje o nastroji do fidiciho D
4. Distanéni viozka systému stroje.
5. Adaptér
6. Protizavazi Uziteéna rada
Pokud chcete dosahnout optimalniho vyvazeni modularnich -
vyvrtavacich nastrojd, méla by byt kazeta v hlavé pro jemné S
vyvrtavani sefizena na stfedni hodnotu v rozsahu pro nastaveni E
hlavy pro jemné vyvrtavani. Nastavte protizavaZzi na stejné -
hodnoty na stupnici jaké jste nastavili pro posuvny drzak. Dalsi E
jemné vyvazeni mlzete provadét pohybem vyvazovacich SroubU
na protizavazi.
§
S
Srouby pro jemné vyvazeni
5
g
Eo
£
53
Varovani - pozor na poskozeni nastroje!
Nez pfistoupite k nastaveni priméru vzdy nejprve uvolnéte H
aretacéni sSroub (1).
Ujistéte se, Ze rovna ploska na kuliéce (nikoli tedy kulova plo-
cha) je otocena smérem ke kiizovému posuvnému drzaku (2).
Neprekracujte povolené rozmezi pro nastaveni praméru (3).
g
8
©
=

F a9
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A Jemné vyvrtavani — CoroBore® XL ‘ h <

CoroBore® XL

0 'S

Sha

O S

o=

23

28

Jemné a hrubovaci vyvrtavani velkych priméra
B
— Nekompromisni a spolehliva vykonnost pfi
obrabéni dér velkych pramerd.

© . — Pro pouziti spole¢né se stavajicimi hlavami

£ § pro jemné vyvrtavani CoroBore 825.

Z 0

% S — Pro pouziti spole¢né s hlavami pro jemné

s § vyvrtavani CoroBore 826 pro nejvyssi
presnost a kvalitu obrobené plochy.

C — Pro pouZziti spolecné s kazetami CoroBore
820 pro produktivni hrubovani a
polodokoncovani

=

s

R

‘S

\©

3

oy

Aplikace

= CoroBore® 825 XL

2 Jemné vyvrtavani v rozsahu prdmérd 298-1275 mm (11.732-50.196 inch)

£ CoroBore® 826 XL

£ Jemné vyvrtavani v rozsahu priimérd 298-1260 mm (11.732-49.606 inch)

CoroBore® 820 XL
Hrubovaci vyvrtavani v rozsahu pramért 298-780 mm (11.732-30.709 inch)
Polodokoncovaci vyvrtavani v rozsahu priimérd 298-1260 mm (11.732-49.606 inch)

‘S

)

=

Optimalizované nastrojové drzaky
Mimoradna stabilita pro vyvrtavani velkych primérd.

¢ Velké opérné plochy pro nejvyssi stabilitu.

¢ Pfivod fezné kapaliny stfedem i pfirubou.

¢ Moznost otoceni mustkoveé vyvrtavaci ty¢e o 90° zvysuje flexibilitu.

G * Brousena zadni strana pfiruby s dirami pro Srouby umoznuje montaz podlozky a
zvyseni stability a zlepSeni kontaktu v éelni oblasti.
>
B
E 2 Standardni nastrojové drzaky:
=% _Coromant Capto C8-C10
H - 1SO 7388.1 velikost 50
- MAS/BT velikost 50
- CAT/V velikost 50
s
8
©
=

K dispozici jsou stfedici ¢epy pro pfimou montaz mUstkové vyvrtavaci ty¢e do vietena s lepSim ¢elnim kontaktem a stabilitou pfi
vyvrtavani velkych primérd.

F 50
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‘ h < Jemné vyvrtavani — CoroBore® XL A

Vseobecné
soustruzeni

Mdustkové tyce a nastavce mustkovych tyci

Systém CoroBore XL zahrnuje Sest velikosti mistkovych vyvrtavacich tyéi umoZznujicich Gpiné pokryti celého
rozsahu pramérd pii dokonéovacim a hrubovacim vyvrtavani.

o

¢ Vysoce pevna hlinikova slitina zarucuje vysokou tuhost a
sniZzeni hmotnosti pro usnadnéni manipulace.

Upichovani a
zapichovani

e Velky pficny priifez pro zvySeni tuhosti a stability.

e Tvrdy povlak prodluZujici Zivotnost.

(@)

¢ Nastavce pro vyvrtavani pramérd vétsich nez 538 mm
(21.18 inch) poskytuji vysokou flexibilitu s ohledem na
velikost priiméru a dovoluji omezeni nadmérnych skladovych
zasob potifebnych nastroju.

Rezani zavit(

O

CoroBore® 826 - hlava pro jemné vyvrtavani

Hlavy pro jemné vyvrtavani s uzivatelsky komfortnim sefizovanim je mozné pouZit pro stavajici adaptéry
CoroBore 825 urcené pro vyvrtavani primeérd v rozsahu 150-300 mm (5.905-11.811 inch) a pro systém
CoroBore XL pro priméry nad 300 mm (11.811 inch).

Frézovani

m

¢ Jednoduché a spolehlivé nastaveni priméru.

e Pri sefizovani primeéru je kazdé zvySeni citit jako cvaknuti.
Znamenita vyhoda v pfipadé, Ze nastroj je upnut do vietena
s omezenym pristupem/viditelnosti.

Vrtani

¢ Vysoka presnost a Uzké tolerance — kazdym zvySenim se
zméni nastaveni prdméru o 0.002 mm.

¢ Vlysoka kvalita obrobené plochy a vysoka produktivita pfi
pouZziti hladicich britovych desti¢ek CoroTurn 107.

»

Upinani nastrojli/

Stroje

25
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A Jemné vyvrtavani — Hlava 391.37A / 391.37B pro jemné vyvrtavani ‘ h <

Hlava pro jemné vyvrtavani 391.37A / 391.37B

Vseobecné
soustruzeni

e Nastaveni priiméru po 0.002 mm

vy

e Vnitfni pfivod fezné kapaliny

* Tyce pro jemné vyvrtavani pro VBD CoroTurn 107 a
CoroTurn 111

¢ Hlava 391.37B se stavitelnym protizavazim umoznuje
obrabéni pri vysokych feznych rychlostech

e Upinaci pouzdra pro vyssi flexibilitu

Upichovani a
zapichovani

Hlava pro jemné vyvrtavani Hlava pro jemné vyvrtavani

o

391.37A 391.37B
=]
=
R
'E
G
)
oy
Hlava 391.37A Hlava 391.37B Ocelové tyce Karbidové tyce | Tyce z monolitniho
karbidu

‘g
\©
3
X
w

Rozsah vyvrtavani (mm) 3-42 3-26 8-42 9-28 3-11

Hloubka vyvrtavani <109 mm <60 mm <88 mm <109 mm <25 mm
:g Tolerance otvoru IT6 IT6
=

Material mgm mgm

Max. r_ychlost otaceni dmy, 12 =7 000 | dm,, 12 = 20 000

(ot/min) dm,, 16 = 5 000

dm,,, 20 = 3 500
dm,, 25 = 2 500

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroji najdete v ¢asti RozSirena nabidka, na strané F 59.
- Pouziti Doporuceni pro volbu geometrii a trid
)
\g Doporucena prvni volba je geometrie pro lehky fez (L-K) s polomérem hrotu 0.2 mm.
‘g
) F 26
Q o
=N

Bézné jemné vyvrtavani

H VBD s pozitivni geometrii -K / GC1515/GC1125
-K/ GC1115
CoroTurn® 107 -K / GC1515
orolurn
- upinani Sroubem N K/ GC1115
_ S K/ GC1115
©
s

* Doporuceni pro jemné vyvrtavani v materialech ISO H najdete v ¢asti
VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.

F 52
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‘ h < Jemné vyvrtavani — Hlava 391.37A / 37B pro jemné vyvrtavani A

Upinaci pouzdra

Aby bylo moZné do jedné hlavy upnout vyvrtavaci tyce s rliznym
priimérem stopky, obsahuje nabidka specialni upinaci pouzdra
(16 mm tyce tak Ize upnout do hlav pro ty¢e o priiméru 20 a
25 mm a 20 mm tyCe Ize upnout do hlav pro ty¢e o priméru
25 mm). Diky tomu Ize kazdou hlavou pro jemné vyvrtavani
obrabét diry v SirSim rozmezi pramerd.

Udrzba nastroju
Pred sestavenim nastroje vyCistéte vSechny stycné plochy.

Vice informaci o Udrzbé nastrojli najdete na strané F 13.

Mazani

Mazani je treba provadét v pravidelnych intervalech v zavislosti na tom, jak ¢asto
dany nastroj pouzivate. Kazdy nastroj je ale vZy treba promazat alespon jednou za
rok. Mazani se provadi tak, Ze stisknete kulicku s pruzinou, ktera uzavira mazaci otvor
a dovnitf nakapete par kapek lehkého oleje. Plisobenim odstredivé sily pfi otacéeni
nastroje je olej vytlacovan smérem ven a brani priiniku necistot do adaptéru.

Doporucen je lehky olej:
Napfiklad:

Mobil Vactra - olej Cislo 2
BP Olex HLP-D

Kluber Isoflex PDP 94

Montaz a serizeni
Hlava pro jemné vyvrtavani 391.37A

Pozadavky:
e Sefizovaci pfistroj

Montaz vyvrtavaci tyce

Do hlavy vloZte upinaci pouzdro (pokud je jeho pouZiti nutné).

Ryska na pouzdie musi byt pfimo proti rysce na hlavé (pokud pouzdro
pouZzivate).

Vyvrtavaci ty¢ upnéte do hlavy/pouzdra.
BFit vyrovnejte s ryskou na hlave.

Presvédcte se zda vyvrtavaci ty¢ nema presah vétsi nez je hodnota
uvedena v krouzku na stopce nastroje (plati pro ty¢e 16, 20 a 25 mm).

Dotahnéte upinaci Sroub pozadovanym utahovacim momentem, viz.
Hlavni katalog.

Hlava pro jemné vyvrtavani 391.37B

PoZadavky:
e Sefizovaci pristroj

Vyvrtavaci ty¢ upnéte do hlavy.

BFit vloZte s ryskou na hlavé. Pfesvédcte se, zda je vyvrtavaci ty¢ zcela
zasunuta aZ na dno hlavy.

Dotahnéte upinaci Sroub pozadovanym utahovacim momentem, viz.
Hlavni katalog.

Vyznacené rysky

F 53
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A Jemné vyvrtavani — Hlava 391.37A / 391.37B pro jemné vyvrtavani ‘ h {

» Montaz a sefizeni - pokracovani

soustruzeni

Hlava pro jemné vyvrtavani 391.37A Hlava pro jemné vyvrtavani 391.37B

Vseobecné

vy

Nastaveni nastroje
Upnéte VBD.

Nastavte sefizovaci pfistroj na poZzadovany priimeér a upnéte nastroj do sefizovaciho pfistroje.

Otacejte nastrojem dokud se na displeji nezobrazi nejvétsi primér a uvolnéte aretacni Sroub sefizovaciho mechanismu.

Upichovani a
zapichovani

Odsunte vyvrtavaci ty¢ otacenim kruhoveé stupnice proti sméru hodinovych rucicek, abyste zajistili nastaveni priméru z mensiho na vétsi.

C Nastavte primér otacenim kruhové stupnice po sméru hodinovych Nastavte primér otacenim kruhové stupnice po sméru hodinovych
rucicek. rucicek a nastavte vyvazovaci protizavazi podle popisu nize.
Dotahnéte pojistny Sroub pozadovanym utahovacim momentem, viz. Hlavni katalog.

% V sefizovacim pristroji zkontrolujte primér a délku nastroje. Pokud je to mozZné, zadejte Gdaje o nastroji do fidiciho systému stroje.

N

=

&N» Varovani - pozor na poskozeni nastroje!

NezZ pristoupite k nastaveni praméru vzdy nejprve uvolnéte
D aretacni Sroub (1).
Ujistéte se, ze rovna ploska na kuli¢ce (nikoli tedy kulova plo-
cha) je otocena smérem ke kiizovému posuvnému drzaku (2).
Neprekracujte povolené rozmezi pro nastaveni priméru (3). @

g =3

s <=—— E=H

5 =

[

E

IR Minimalni délka upnuti
| Minimalni
‘ délka upnuti Vyvrtavaci tyée s primérem stopky 16, 20 a 25 mm maji na
[ stopce vyrazenu hodnotu minimalni upinaci délky (tato hodnota
= ‘ Upinaci je v krouzku), ktera vlastné predstavuje maximalni vyloZeni.

- ‘ pouzdro Vyvrtavaci tyée s priimérem stopky 12 mm nemaji na stopce

! Hloubka vyznacenou hodnotu minimalni upinaci délky a je proto tfeba
zasunuti je do hlavy pro jemné vyvrtavani zasunout na doraz. Montaz a
do diry sefizeni vyvrtavaci hlavy pro jemné vyvrtavani jsou popsany na

strané F 53.
92°0"
Upnuti ty€e s vyuzitim upinaciho
pouzdra

G

Nastaveni vyvazovaciho protizavazi

1. Uvolnéte aretacni Sroub mechanismu pro nastaveni vyvazovaciho
protizavazi.

2. Zvolte vyvrtavaci tyc.

3. Zvolte prameér, ktery chcete obrabét.

4. Urgete hodnotu, kterou je tfeba nastavit, viz. strana F 55. ﬁ;i?g\i‘;ipro

5. Otacejte kruhovou stupnici, dokud nesplyne ryska s pozadovanou E’ vyvazeni
(nastavovanou) hodnotou s referenéni ryskou.

6. Zajistéte pojistny Sroub. o

Upinani nastrojt/

Stroje

T

Priklad (viz. Cervené znacky na obrazku a v tabulce pro nastaveni):

Vyvrtavaci tyé R429.90-14-040-09-AC Referendn
D.,=18.1mm ryska
Hodnota pro vyvazeni = 56

Materialy
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‘ ‘h‘ % Jemné vyvrtavani — Hiava 391.37A / 391.378 pro jemné vyvrtavani A\

Hodnoty pro nastaveni vysokorychlostni vyvrtavaci hlavy
pro jemné vyvrtavani s nastavitelnym protizavazim

N

D. =

ALA

C
R429.90-03-.. R429.90-05-.. R429.90-08-.. R429.90-11-.. R429.90-14-.. R429.90-17-.. R429.90-20-.. R429U-A08-02.. | R429U-A11-03..
D=0 D,=o D=9 D,=p D=0 D,=o D=9 D,=p D=0
mm a8 mm Bl mm a8 mm a.a mm B8 mm aLa mm Bl mm a8 mm a8
3.0 8 5.0 12 8.0 12 11.0 14 14.0 14 17.0 12 20.0 18 8.0 16 11.0 14
3.2 10 5.2 14 8.2 14 11.2 16 14.2 16 17.2 14 20.2 20 8.2 18 11.2 16
3.4 12 5.4 16 8.5 16 11.4 18 14.4 18 17.4 16 20.4 22 8.5 20 11.4 18
3.7 14 5.7 18 8.7 18 11.6 20 14.6 20 17.6 18 20.6 24 8.7 22 11.6 20
3.9 16 5.9 20 8.9 20 11.9 22 14.8 22 17.8 20 20.8 26 8.9 24 11.9 22
4.1 18 6.1 22 9.2 22 12.1 24 15.0 24 17.9 22 21.0 28 9.2 26 12.1 24
4.3 20 6.3 24 9.4 24 12.3 26 15.2 26 18.1 24 21.2 30 9.4 28 12.3 26
4.6 22 6.6 26 9.6 26 12.5 28 15.4 28 18.3 26 21.4 32 9.6 30 12.5 28
4.8 24 6.8 28 9.8 28 12.7 30 15.5 30 18.5 28 21.5 34 9.8 32 12.7 30
5.0 26 7.0 30 10.1 30 12.9 32 15.7 32 18.7 30 21.7 36 10.1 34 12.9 32
5.2 28 7.2 32 10.3 32 13.1 34 15.9 34 18.9 32 21.9 38 10.3 36 13.1 34
5.4 30 7.4 34 10.5 34 13.4 36 16.1 36 19.1 34 22.1 40 10.5 38 13.4 36
5.7 32 7.7 36 10.8 36 13.6 38 16.3 38 19.3 36 22.3 42 10.8 40 13.6 38
5.9 34 7.9 38 11.0 38 13.8 40 16.5 40 19.4 38 225 44 11.0 42 13.8 40
6.1 36 8.1 40 11.2 40 14.0 42 16.7 42 19.6 40 22.7 46 11.2 44 14.0 42
6.3 38 8.3 42 11.5 42 14.2 44 16.9 44 19.8 42 22.9 48 11.5 46 14.2 44
6.6 40 8.6 44 11.7 44 14.4 46 17.1 46 20.0 44 23.1 50 11.7 48 14.4 46
6.8 42 8.8 46 11.9 46 14.6 48 17.3 48 20.2 46 23.3 52 11.9 50 14.6 48
7.0 44 9.0 48 12.2 48 14.9 50 17.5 50 20.4 48 23.5 54 12.2 52 14.9 50
7.2 46 9.2 50 12.4 50 15.1 52 17.7 52 20.6 50 23.7 56 12.4 54 15.1 52
7.4 48 9.4 52 12.6 52 15.3 54 17.9 20.8 52 23.9 58 12.6 56 15.3 54
7.7 50 9.7 54 12.8 54 15.5 56 18.1 éé 20.9 54 24.1 60 12.8 58 15.5 56
7.9 52 9.9 56 13.1 56 15.7 58 18.3 58 21.1 56 24.3 62 13.1 60 15.7 58
8.1 54 10.1 58 13.3 58 15.9 60 18.5 60 21.3 58 24.5 64 13.3 62 15.9 60
8.3 56 10.3 60 13.5 60 16.1 62 18.6 62 21.5 60 24.6 66 13.5 64 16.1 62
8.6 58 10.6 62 13.8 62 16.4 64 18.8 64 21.7 62 24.8 68 13.8 66 16.4 64
8.8 60 10.8 64 14.0 64 16.6 66 19.0 66 21.9 64 25.0 70 14.0 68 16.6 66
9.0 62 11.0 66 16.8 68 19.2 68 22.1 66 25.2 72 16.8 68
17.0 70 19.4 70 22.3 68 25.4 74 17.0 70
19.6 72 22.4 70 25.6 76
19.8 74 22.6 72 25.8 78
20.0 76 22.8 74 26.0 80
23.0 76
R429U-A14-04.. |[R429U-A17-04.. |R429U-A20-04.. |R429U-A12-08.. |R429U-A12-11.. |R429U-A12-14.. |R429U-A12-17.. | R429U-A12-20..
D=9 D=8 D=0 D=9 D=9 D=0 D=0 D=0
mm aLa mm Bl mm a8 mm a8 mm a8 mm Bl mm Bl mm a.a
14.0 14 17.0 16 20.0 14 8.0 16 11.0 12 14.0 14 17.0 20 20.0 18
14.2 16 17.2 18 20.2 16 8.2 18 11.2 14 14.2 16 17.2 22 20.2 20
14.4 18 17.4 20 20.4 18 8.4 20 11.4 16 14.3 18 17.3 24 20.3 22
14.6 20 17.5 22 20.5 20 8.7 22 11.6 18 14.5 20 17.5 26 20.5 24
14.8 22 17.7 24 20.7 22 8.9 24 11.8 20 14.7 22 17.7 28 20.6 26
14.9 24 17.9 26 20.9 24 9.1 26 11.9 22 14.8 24 17.8 30 20.8 28
15.1 26 18.1 28 21.1 26 9.3 28 12.1 24 15.0 26 18.0 32 20.9 30
15.3 28 18.3 30 21.3 28 9.6 30 12.3 26 15.1 28 18.2 34 21.1 32
15.5 30 18.5 32 21.5 30 9.8 32 12.5 28 15.3 30 18.3 36 21.2 34
15.7 32 18.6 34 21.6 32 10.0 34 12.7 30 15.5 32 18.5 38 21.4 36
15.9 34 18.8 36 21.8 34 10.2 36 12.9 32 15.6 34 18.7 40 21.5 38
16.1 36 19.0 38 22.0 36 10.4 38 13.1 34 15.8 36 18.8 42 21.7 40
16.3 38 19.2 40 22.2 38 10.7 40 13.3 36 15.9 38 19.0 44 21.8 42
16.4 40 19.4 42 22.4 40 10.9 42 13.4 38 16.1 40 19.2 46 22.0 44
16.6 42 19.5 44 22.5 42 11.1 44 13.6 40 16.3 42 19.3 48 22.2 46
16.8 44 19.7 46 22.7 44 11.3 46 13.8 42 16.4 44 19.5 50 22.3 48
17.0 46 19.9 48 22.9 46 11.6 48 14.0 44 16.6 46 19.7 52 22.5 50
17.2 48 20.1 50 23.1 48 11.8 50 14.2 46 16.8 48 19.8 54 22.6 52
17.4 50 20.3 52 23.3 50 12.0 52 14.4 48 16.9 50 20.0 56 22.8 54
17.6 52 20.5 54 23.5 52 12.2 54 14.6 50 17.1 52 20.2 58 22.9 56
17.8 54 20.6 56 23.6 54 12.4 56 14.8 52 17.2 54 20.3 60 23.1 58
17.9 56 20.8 58 23.8 56 12.7 58 14.9 54 17.4 56 20.5 62 23.2 60
18.1 58 21.0 60 24.0 58 12.9 60 15.1 56 17.6 58 20.7 64 23.4 62
18.3 60 21.2 62 24.2 60 13.1 62 15.3 58 17.7 60 20.8 66 23.5 64
18.5 62 21.4 64 24.4 62 13.3 64 15.5 60 17.9 62 21.0 68 23.7 66
18.7 64 21.5 66 24.5 64 13.6 66 15.7 62 18.1 64 21.2 70 23.8 68
18.9 66 21.7 68 24.7 66 13.8 68 15.9 64 18.2 66 21.3 72 24.0 70
19.1 68 21.9 70 24.9 68 14.0 70 16.1 66 18.4 68 21.5 74 24.2 72
19.3 70 22.1 72 25.1 70 16.3 68 18.5 70 21.7 76 24.3 74
19.4 72 22.3 74 25.3 72 16.4 70 18.7 72 21.8 78 24.5 76
19.6 74 225 76 25.5 74 16.6 72 18.9 74 22.0 80 24.6 78
19.8 76 22.6 78 25.6 76 16.8 74 19.0 76 22.2 82 24.8 80
20.0 78 22.8 80 25.8 78 17.0 76 19.2 78 22.3 84 24.9 82
23.0 82 26.0 80 19.3 80 225 86 25.1 84
19.5 82 22.7 88 25.2 86
19.7 84 22.8 90 25.4 88
19.8 86 23.0 92 25.5 90
20.0 88 25.7 92
25.8 94
26.0 96
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A Jemné vyvrtavani — jednotky T-Max U pro jemné vyvrtavani ‘ h <
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T-Max U - jednotky pro jemné vyvrtavani

e Pfesné vyvrtavaci jednotky pro jemné vyvrtavani, které
Ize vsadit do specialnich nastroji umoznujicich dosazeni
Gzkych toleranci prameérd.

e Sefizeni z predni strany

e Samosvorné ulozeni, pfred nastavenim tedy neni nutné
odjisténi mechanismu a jeho opétovné zajisténi po
provedeni nastaveni.

e CoroTurn® 107 v provedeni s upinanim Sroubem

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroji najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na

SANDVIK



‘ h < Jemné vyvrtavani — jednotky T-Max U pro jemné vyvrtavani A

Udrzba nastrojli

'S
c o
Pred sestavenim nastroje vyCistéte vSechny stycné plochy. 8 §
o w
Sefizeni B
® Pro nastaveni priméru diry otacejte stavéci matici. =
e Stavéci matice ma stupnici, kde jeden dilek odpovida zméné radialni hloubky fezu o " .
0.01 mm. £§
58
¢ Na objimce maji jednotky nonius, ktery umozniuje radialni sefizeni v krocich po 52
0.001 mm. Poznamka: Nejmensi velikost neni noniem vybavena. S8
Poznamka: C
¢ Pri sefizovani jednotky, ktera je namontovana pod uréitym Ghlem, se zména polohy v
axialnim sméru rovna radialnimu posuvu/tg 53°8".
¢ PFi navrhu specialnich nastroji vzdy pfi vypoctu jmenovitého priiméru obrabéné diry =
uvaZzujte jako vychozi hodnotu nastaveni jednotky do stfedni polohy v rozsahu regu- I§
lace, e,. Tim je umoznéno sefizeni hodnoty jmenovitého prdméru v obou smérech. E
¢ Nikdy nevySroubovavejte kazetu vice, nez udava jazycek na klici pro sefizeni <
jednotky. V pfipadé prekroceni této hranice je jednotka trvale a nenavratné
posSkozena. D
e Pro spravnou funkei vyvrtavacich jednotek je nutné dodrzet rozméry a tolerance
uvedené v tabulce dole.
=
3
[
E
§
=
Montazni rozmeéry pro jednotky T-Max U pro jemné vyvrtavani
Poznamka: Lze namontovat do slepych dér
120° +15! Plati pro jednotky s délkou bfitu 16 dp5—t45° dz™*45°
\ mm. d,3 dp3™ /
Y -
Al hfz d21 /1'r_ 7l :
|
o qE! F 15 ¢ hos
120° +15 ¥ s - Irn G
e hoq 1) .
i 21 — d —=
h i A 3
2 | 1. Minimalni rozmér. MlzZe byt vétsi, pokud to %
T dovoluje konstrukce jednotky. '©
Max 118° 2 2. Maximaini hodnoty pro minimaini rozmér. § 2
S5
Rozméry, mm
a1 ’
[ —— dr H7 dpq Y dpq? do3 hy4? hpy?) hog? Ith The Th
06 16 19 4.6 3.2 11.5 2.8 1.6 9 9.65 +£0.02 M3
09 20 25 4.6 3.2 15.5 4 1.6 9 12.5 £0.05 M3
11 22 30 6.5 4.3 24 5 1.8 13 15.4 +£0.05 M4 :T:G
16 32 46 11.9 5.4 33 6.3 - 16 23 £0.5 M5 %
06 16 19 4.6 3.2 11.5 2.8 1.6 9 9.65 +£0.02 M3 -
1D+0.2 2402 3 0.2 l
-0
<
.d%:\
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A Jemné vyvrtavani — jednotky T-Max U pro jemné vyvrtavani ‘ ﬁ <

Vyména kazety v jednotce R/L148C pro jemné vyvrtavani

0 'S

c o

8 § Poznamka: Pro vyménu kazety je nezbytné poZit montazni pripravek 148A-20. Pokud tento pfipravek nepouZzijete hrozi nevratné

2 2 poskozeni jednotky. Montazni pripravek udrZuje predpéti systému po vyjmuti kazety. Stejny pripravek se pouZiva pro pravostranné i
~ 7 levostranné jednotky.

B

Je nutné dodrzet nasledujici postup:

1. Upnéte montazni pripravek do svéraku.

Upichovani a
zapichovani

2. Jednotku pro jemné vyvrtavani vlozte do pfipravku (obrazek A) a otacejte ji dokud
odpruzeny ¢ep nezapadne do drazky na zadni strané kazety. Otaéenim jednotky
zkontrolujte, zda odpruzeny cep skutecné spravné zapadl do drazky. Odpruzeny ¢éep
se musi otacet spolu s jednotkou.

o

3. Upevnéte jednotku v pfipravku previe¢nou matici.

4. Zatlacte na vyvrtavaci jednotku dokud vodici kolik na pfipravku nezapadne do jedné
z dér v objimce. Je-li poloha spravna, je Sipka na télese montazniho pfipravku v
jedné linii s bfitem (obrazek B).

Rezani zavit(

5. Dotahnéte matici pfipravku tak, abyste stale citili uréitou vuli v zavitu jednotky pro

jemné vyvrtavani. V této poloze se stavéci matice snaze otaci (obrazek C).

O

6. Pomoci sefizovaciho klice demontujte kazetu otacenim sefizovaci objimky po sméru
hodinovych rucicek. Kdyz se kazeta zacne otacet spolu s objimkou, vySroubuijte ji
proti sméru hodinovych rucicek.

Poznamka: Pokud je v této fazi matice pfipravku uvolnéna, neni jiz mozné kazetu
namontovat a celd jednotka pro jemné vyvrtavani je nevratné znicena.

Pfed montaZi se ujistéte, zda jsou vSechny dily sestavy Gisté.

Frézovani

7. Nasroubujte kazetu rukou (obrazek D) tak, aby odpruzeny ¢ep zapadl do pfislusné
drazky v kazeté. Brit by mél nyni byt v jedné linii se Sipkou na montaznim pripravku.
Pokud je bFit otocen vici této Sipce 0 180°, postupujte takto:

m

a) Pomoci sefizovaciho klice otocte sefizovaci objimku o polovinu otacky ve
sméru hodinovych rucicek.

b) Rukou otocte kazetu po sméru hodinovych rucéicek do spravné polohy.
PridrZzujte kazetu v této poloze a sou¢asné pomoci sefizovaciho klice
otacejte sefizovaci objimkou -proti sméru hodinovych rucicek - viz obrazek

Vrtani

pro kolik na spodni ¢asti jednotky, nebot kolik musi zapadnout do otvoru,
aniz by doslo k jeho poskozeni.

8. Montaz je mozné usnadnit mirnym otacenim kazety smérem dopredu a zpét a
soucasnym opatrnym otacenim sefizovaci objimky proti sméru hodinovych rucicek.

9. Povolte matici montazniho pfipravku a vyjméte jednotku pro jemné vyvrtavani.

G
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‘ h < Rozsifena nabidka — nastroje pro hrubovaci a jemné vyvrtavani A

Rozsifena nabidka

Vyvrtavaci nastroje pro hrubovaci a jemneé vyvrtavani
B

Standardni nastroje - platforma pro specialni nastroje

Standardni vyvrtavaci nastroje firmy Sandvik Coromant, jako napfiklad CoroBore 820, Do

Duobore nebo CoroBore 825 Ize vyuZit pro vytvareni celé Fady rliznych nastrojovych £5

reseni optimalizovanych pro rlizné konkrétni aplikace. g %
C
D
E

'S
'S
e
c
>

Flexibilni vyvrtavaci nastroje Sandvik Coromant predstavuji stavebnici, Luzko VBD

skladajici se z blokl opatifenych 1GZky pro upnuti VBD, kazet, jednotek pro
jemné vyvrtavani a upinacich prvkd.

=
=
S
Libovolné kombinace § 2
Jednotlivé stavebnicové prvky Ize mezi sebou 5=
vzajemné kombinovat bez jakychkoli omezeni a
vytvofit tak vhodny vyvrtavaci nastroj pro konkrétni H
aplikace.
Jeden nastroj pro mnoho operaci :
Timto zplsobem je mozné sdruZit v jednom néstro- Doporuceny upinaci systém
ji celou fadu operaci, které Ize provést béhem Coromant Capto >
jednoho priichodu nastroje. 3
Jednotka pro g
jemné vyvrtavani
<
3
[}
o
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Vystruzovani - Vystruznik Reamer 830

Vystruznik Reamer 830

Rozsah vyvrtavani (mm) 10-31.75
Hloubka vyvrtavani 45-106 mm
Tolerance otvoru H7

Material -

¢4 S

¢ Vysoka kvalita obrobeného povrchu a
spolehlivost obrabéciho procesu
— Uginné odvadént tfisky diky
nasmeérovani fezné kapaliny na kazdy
jednotlivy brit.

Valcova stopka
— Kratké a dlouhé provedeni stopky

Vysoka rychlost penetrace
f, = 0.4-1.5 mm/ot
Ve = az 200 m/min

Snadna vyména hlavy
Rychlé upinani a vyjimani hlavy - staci
otocit o 1/4 otacky

Poznamka: Informace o nasi nabidce specialnich nastroju najdete v ¢asti Rozsifena nabidka, na

strané F 62.

ti

Pouz

F31

Prichozi diry

F 60

Sklonény povrch

F 33

KFiZici se otvory

SANDVIK

¢ Pfresna spojka se stavécim kuZelem a
pfirubou
— presné vystredéni
— vysoka tuhost
— souosost
— vysoka opakovatelnost
— presnost pfi vyméné hlavy <3 um



¢4 S

Udrzba nastrojli

Pred sestavenim nastroje vyCistéte vSechny stycné plochy.
Nastroj se sklada z:

e Hlavy

e Pridrzny ¢ep

e Drzak

e Upinaci Sroub pro ¢elni upinani.

Montaz hlavy

1. ZaSroubujte pridrzny ¢ep do zavitu v hlavé vystruzniku.
Poznamka: Levy zavit.

2. Otacejte upinacim Sroubem proti sméru hodinovych rucicek
az do krajni polohy.

3. TeCky na hlavé a drzaku dejte proti sobé a zasunte hlavu do
drzaku az na doraz.

4. Utdhnéte upinaci Sroub po sméru hodinovych rucicek
(smér utahovani je vyznacen na drzaku). Plocha A se nesmi
dotknout dorazového koliku B. Pro utaZzeni pouzijte
predepsany moment, viz. Hlavni katalog.

Vyjmuti hlavy
Otacejte klicem proti sméru hodinovych rucicek.

Upozornéni!
Pred uvolnénim Sroubu nejprve pevné chytnéte hlavu
vystruzniku, protozZe ta muZe byt ze stopky prudce vymrsténa.

PFidrzny cep
Hlava

Vlystruzovani - Vystruznik Reamer 830

Upinaci
Sroub

Stopka

SANDVIK
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A Roz&ifena nabidka — vystruzniky ‘ h <

Rozsirena nabidka
Vystruzovaci nastroje

Vseobecné
soustruzeni

vy

Vystruzniky nabizené mimo nas standardni program

Rozmezi priimér: 7.00-65.00 mm

Tridy: Karbid wolframu (nepovlakovany nebo povlakovany)

Upichovani a
zapichovani

Cermet (nepovlakovany nebo povlakovany)

C PCD (polykrystalicky diamant)
CBN (kubicky nitrid béru)
= Nejmensi tolerance diry: IT6 pro nepovlakované hlavy a IT7 pro povliakované hlavy
s
\©
z Material obrobku: - IE‘ - IE IE‘ IE
3
oy
D
Priklad der vhodnych pro pouziti vystruzniku Reamer 830 z nestandardni nabidky
Pruchozi dira Pruchozi dira s pficnymi dirami nebo drazkami Vidlice
& ] B0
: S -
= | LT
E
Slepé diry Slepé diry s pficnou dirou
§
=
Druhy hlav Upinaci systéem
Rozmezi primér
(mm) Pracovni délka (mm)
Celni upinani (pfidrzny cep)
15.80 - 65.00
G h 7.00 - 18.59 45
5
S
‘g 15.80 - 65.00
© O
£T
o o
=7
Axialni upinani (Sroub se dvéma zavity)
H 7.00 - 18.59 45
> 15.80 - 65.00
S
8
©
=
=
.ﬁﬂ?
2 reo SANDVIK
g
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‘ ﬁ < Vwrtavani — informace o tfidach A

AN L d -
Informace o tridach *3
Obecné informace a pokyny tykajici se jednotlivych tfid pouZivanych pfi vyvrtavani najdete nize. Informace o tfidach a pokyny pro 83
obrabéni riznych druh( material najdete v ¢asti VSeobecné soustruZeni, Kapitola A. -
B

GC1115

e Tenky PVD povlak s vysokou pfilnavosti k substratu, také na
ostrych britech

¢ Nizké azZ stfedni rychlosti a prerusované fezy v Zaruvzdornych
superslitinach

¢ Funguje bez problému s vydrolovanim bfitu nebo
nerovnomeérnym opotfebenim hibetu

GC3005

e Karbid s CVD povlakem, ktery vynika vysokou odolnosti
povlaku vici opotfebeni a jeho vysokou prilnavosti k tvrdému
substratu a soucasné je odolny vici vysokym teplotam.

¢ Pro dokoncovani az hrubovani nodularni litiny a vysoce pevné
temperované litiny a legované ("plastické") Sedé litiny.

Upichovani a
zapichovani

¢ Dobra odolnost v{i¢i opotiebeni ve tvaru vrubu pfi kratké dobé  GC3215 C
kontaktu nastroje s obrobkem e Karbid povlakovany metodou CVD s hladkym povlakem na
tvrdém substratu, ktery vynika odolnosti vici opotiebeni a
GC1515 odolava i v obtiznych podminkach pfi pferusovaném fezu.
e Mikrojemnozrnny karbid s CVD povlakem. e Osvédcena volba pro hrubovani vsech typl litiny, pfi malych ‘%
« Dokon&ovaci operace pfi obrabéni nizkouhlikovych az az stfednich feznych rychlostech. ‘\%
nizkolegovanych, ale také ostatnich oceli snadno ulpivajicich 2
na bfitu, pfi sfednich az nizkych feznych rychlostech. GC4225
o Skvélé vysledky, pokud je vyzadovana dokonalé kvalita ¢ Karbid povlakovany metodou CVD s tlustym povlakem na D
obrobeného povrchu nebo provadéni ostrych fezd. tvrdém a houZevnatém substratu, ktery vynikéa vysokou odol-
« Diky vysoké odolnosti viigi tepelnym Sokim je tato tfida nosti v(¢i opotFebent.
vhodna také pro lehké nespojité (pferuSované) rezy. * Hrubovani az dokoncéovani v oceli a ocelovych odlitcich.
e Alternativni volba pro naro¢né vyvrtavaci operace v litiné. e Je vhodny pro spojité i nespojité (prerusované) rezy v oceli. -
GC2025 H10 (HW) 2
e Karbid s CVD povlakem. * Nepovlakovany karbid se skvélou odolnosti vici opotrebeni
e Optimalizovany pro hrubovéani aZ polodokon&ovani austeni- otérem a s vysokou ostrosti bfitu. E
tické korozivzdorné oceli a duplexni korozivzdorné oceli pfi ® Pro hrubovéani az dokoncovani ve slitinach hliniku.
stfednich feznych rychlostech.
¢ Dobra odolnost v{ci teplotnim a mechanickym Sokim. Skvéla
spolehlivost bfitu pfi nespojitych (pferuSovanych) fezech.
§
>

: . ISO P = ocel G
Pouziti HouZevnatost Prvni volba Ogglorl?:tbg;?tl
E ISO M = korozivzdorna ocel ~
Hrubovani GC4235 GC4225 GC4215 5
GC2035 GC2025 GC2015 . ISO K = litina g
GC4215 GC3215  |GC3210/GC3205* ] o 3 £,
N GC1115 H10 GC1810 ISO N = nezZelezné materialy £ g
N7
S| GC1115/H13A GC1105 GC1105 E ISO S = Zaruvzdorné superslitiny
Dokon&ovani GC1125/GC4225|GC1515/GC1115|CT5015/GC4215 H
GC1125 GC1115 GC2015 E ISO H = tvrzené materialy
GC1515/GC3215 GC3005 GC3005
N GC1115 H10 GC1810/CD10
S| GC1125/H13A |GC1115/GC1105 GC1105 Doporucené fezné podminky viz Hlavni katalog. >
\\ H | ** * % * % B
B
=

* GC3210 Nodularn litina, GC3205 Seda litina
** Doporuceni pro jemné vyvrtavani v materialech 1ISO H najdete v ¢asti VSeobecné soustruzeni, Kapitola A.
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