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A Informace/Rejstfik — Tailor Made ‘ h <

soustruzeni

¢ Rychla nabidka

Vseobecné

¢ Jednoduché objednani

¢ Konkurenceschopné dodaci terminy

oy

Dalsi nastrojové alternativy navrZzené tak, aby vyhovovaly vasim specifickym poZadavkim

Vedle uceleného sortimentu standardnich vyrobkd, mdzeme
rovnéz nabidnout nastroje podle vami zadanych rozmér(, za
podminek obvyklych pro standardni nastroje. Nase nabidka
Tailor Made vam umoznuje pfimo stanovit poZadované rozméry
bez toho, Ze byste zaplatili cenu za specialni nastroj.

Upichovani a
zapichovani

(@)

Stazeni navodu pro vybér nastroju v provedeni Tailor Made ve
formatu PDF je moZné na adrese:
www.coromant.sandvik.com

DalSi podrobnosti ziskate od prislusného obchodniho zas-
toupeni firmy Coromant.

Rezani zavitl

O

Frézovani
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‘ h < Informace/Rejstfik — Tailor Made A

Skupiny nastroji nabizené v provedeni Tailor Made jsou:

soustruzeni

Upichovani a zapichovani

¢ Britové desticky CoroCut

¢ Britové desticky T-Max Q-Cut

o Nastrojové drzaky CoroCut/T-Max Q-Cut
e Nastrojové drzaky T-Max Q-Cut MBS

Vseobecné

ou)

Rezani zavitl
¢ Britové desticky CoroThread 266
e Britové desticky U-Lock

Upichovani a
zapichovani

o

Celni frézovani

e Frézy s kruhovymi bfitovymi destickami CoroMill 200
e Frézy pro ponorné frézovani CoroMill 210

o Celni frézy CoroMill 245

o Celni valcové frézy CoroMill 290

e Frézy s kruhovymi bfitovymi destickami CoroMill 300
o Celni valcové frézy CoroMill 390

o Celni valcoveé frézy CoroMill 490

¢ Britové desticky CoroMill Century

Rezani zavit(

O

Frézovani kotoucovymi frézami

¢ Britové desticky pro kotoucové frézy CoroMill 331

e Kotoucové frézy CoroMill 331

e Kotoucové frézy CoroMill 331 s pevnymi l(Zky bfitovych desticek
e Britové desticky pro frézy T-Max Q-cutter

e Drazkovaci frézy T-Max Q-cutter

Frézovani

m

Celni frézovani litiny - Automobilovy primysl
e Stavitené frézy Sandvik Auto-AF

e Frézovaci britové desticky T-Line

e Frézy T-Line

e Frézy Sandvik Auto pro vrtani valc(

Vrtani

Frézovani celnimi valcovymi frézami

« Celni valcové frézy CoroMill 390

e Valcové frézy CoroMill 390 s dlouhymi bFity
o Celni valcové frézy CoroMill 490

o Frézy CoroMill 790 Al pro frézovani hliniku

-

Vyvrtavani

Vrtani kratkych dér - vrtaky Delta

Program

¢ Vrtaky CoroDrill Delta-C 840

e Vrtaky CoroDrill Delta-C 850 Al pro obrabéni hliniku
e Vrtaky CoroDrill Delta-C 415.5

¢ Vrtaky Coromant Delta

()

Vrtani kratkych dér - vrtaky typu U

Program

e Vrtaky CoroDrill 880

o Vrtaky CoroDrill 880 s vice priméry nebo sraZzecem hran
¢ Vrtaky Coromant U

¢ Vrtaky Coromant U s vice primeéry nebo srazecem hran
e Vrtaky T-MAX U

Upinani nastrojl/

Stroje

I

=
k=
=
7]
]
[
=

Vrtani hlubokych dér
e Vrtaci hlavy T-MAX

SANDVIK 13




A Informace/Rejstfik — vypoctvé vztahy a definice ‘ h <

Vypoctové vztahy a vymezeni pojmu

=
Sha
O S
&=
23
28
\J
B
® -~ P
. Soustruzeni
=2
T3
o= . A
52 Rezna rychlost (v,) Otacky vietena (n) L . MetrICKe
Se (m/min) (ot/min) Oznaceni | Veli€ina jednotky
C Dy XTI XN Ve x 1000 D, Obrabény primér mm
VC = n= ——————
1000 T X Dm ap Hloubka fezu (D.0.C.) mm
f, %) Posuv na otacku mm/ot
3; Rychlost Gbéru kovu (Q) UZitecny vykon (P.) 5
N (cm3/min) (kW) Ve Rezné rychlost m/min
f=4
N Ve X @p X fr X K P .
2 Q= vex ap x f P, = c p~'n™"c n Otacky vretena ot/min
60 x 103
D P Efektivni vykon kW
Q Rychlost Gbéru kovu cm3/min
Strojni ¢€as (T) Specificka fezna sila (k¢)
(min) (N/mm2) Te Strojni ¢as min
I .
= Te = .. m ke = kg x hyyMe x| 1 - Yo Iy Rezna délka mm
g faxn 100
3 P Prdmérna tloustka tfisky mm
[
oL o hex Maximalni tloustka trisky mm
E Primérna tloustka trisky (h,)
P 5
Kruhové biitové desticky Ke Specificka fezna sila N/mm
(mm) K1 Specificka fezna sila platna pro hy,= 1 mm |N/mm?2
360 x f,, x ap
hy = 2xa mg Opravny soucinitel pro danou h,
‘S iC X 1 X arccos |1-——~® p . .
S iC K, Uhel nastaveni stupen
>
F Poznambka: arccos ve stupnich Yo Uhel cela stupen
re Polomér Spicky mm
Tvar britové desticky: C,D, S, T, V, W
Rinax Hloubka profilu (vySka profilu) pm
(mm)
= . SCL Spiralova fezna délka m
S hm = f, x sin K, P
§ *) Pro upichovani a zapichovani se pouziva takeé f,,, (radialni posuv) a
= f,, (@xialni posuv).
G Max. tloustka tfisky (hey)
Kruhové britové desticky Spiralova fezna délka (SCL)
> (mm)
% > Vnéjsi nebo vnitini (podéIné) soustruzeni Obrabéni kuZelovych ploch
‘%’ Moo = f. x 489 ) 2 ag (mm) (mm)
= ex n . B
z c Dy x| .
§-§ SCL = m «_m SCL = Dm1* Dma 5 n Im2
B 1000 = f, 2 1000 |~ f,
Tvar britové desticky: C,D, S, T, V, W
H (mm) Obrabéni Eelnich ploch .
(mm) oo = \/[I 24 D1~ Dm2 )
_ . 2= 1 5
hex = f,, x sin K, Dt * Do T o 1 m m 2
SCL = X —
2 1000 f
>
‘.g . 7
s Hloubka profilu (Ry,ay) i [
B em) 0 [iee—— b,
2 x125 B e | ™
Rmax =
rS
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Soustruzeni zavitu

Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice

Vypoctoveé vztahy pro urceni prisuvu pro jednotlivé pichody
v redukovaném sledu.

Metrické

Oznaceni | Veli¢ina jednotky
Aapx Radialni pfisuv mm
X Aktualni priichod (pro sled od 1 do nap)
ap Celkova hloubka profilu zavitu mm
nap Pocet prichodl
j 1. prdchod =0.3

2. priichod =1

3. prdchod =x-1

Vysledky

Ao = G x ]
ax = nap - 1

Priklad:
Podminky Vypocet
Rezani vnéjsich zavit
Rozte¢: 1.5 mm
ap: 0.94 mm
nap: 6 prachodu

Agpx 2=

Aapx3 =5

Agpxd=—=

Agpx5="

Agpx6=—

Agpxl=—f

ogzl x m= 0.23
og4 x JT =0.42
og4 x JT =0.59
og4 x ﬁ =0.73
ogzl x JT= 0.84
og4 x ﬁ =0.94
SANDVIK

Coromant

1. pruchod, pfisuv

=0.23 mm

2. pruchod, pfisuv
0.42-0.23=0.19 mm

3. prlchod, pfisuv

0.59-0.42=0.17 mm

4. prichod, pfisuv
0.73-0.59 =0.14 mm

5. pruchod, pfisuv
0.84-0.73=0.11mm

6. priichod, pfisuv
0.94-0.84 =0.10 mm

A

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojli/

Stroje

3t
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Vseobecné

soustruzeni

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojt/

Stroje

o

=
=
=
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Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice

Frézovani

¢4 S

Rezna rychlost (v¢) Otacky vietena (n) L . !Vletrlcke
(m/min) (ot/min) Oznaceni |Velicina jednotky
Degp X TT XN Ve x 1000 Prmér v fezu pro pfislusnou hloubku
Vo= p- - n= —————— Deap fezu, a mm
1000 T % Dgap P
f, Posuv/zub mm
Posuv na zub (f,) Rychlost dbéru kovu (Q) Z, Celkovy pocet zubu frézy ks
(mm) (cm3/min) . o i
PA Pocet efektivnich zubl ks
Vs ap X Ag X Vg
f,= nxz, Q= 1000 Vi Posuv stolu mm/min
Posuv stolu nebo rychlost posuvu o Posuv/ot mm
(vf) Kroutici moment (M) .
a Hloubka fezu (D.O.C. mm
(mm/min) (Nm) P Y 2u( )
P, x 30 x 103 Ve Rezna rychlost m/min
vi= f, xnxzg M= ————
XN P .
Yo Uhel cela stupen
ae Sitka pracovniho zabéru mm
PoZadovany uzitecny vykon (P)
(kW) n Otacky vietena ot/min
ap X A X Vi X K
po= "% 1T P, Efektivni vikon kW
60 x 106
M, Kroutici moment Nm
Q Rychlost Gbéru kovu cm3/min
Pramérna tloustka tisky (h,,). Pro pfimé biity. hm Primeérna tioustka tfisky mm
Frézovani obvodem frézy hex Maximalni tloustka tisky mm
(mm) -
. 360 x sin K, x ag x f, K, Uhel nastaveni stupen
m 2 x ag Dy, Obrabény pramér (pramér obrobku) mm
T % Dggp x arccos| 1 -
cap
D,, Neobrobeny pramér (priimér obrobku) mm
Gelni frézovani v If’osuv nastroje dany posuvem stolu v .
) . o P fm arovni Dy, (pramér v fezu) mm/min
Pokud je obrobek stfedové umistény vici ose frézy.
(mm)
180 x sin K, x ag x f,
" . e
7T X Dggp x @rcsin
Dcap
Poznamka: arccos a arcsin ve stupnich
Specificka rezna sila (k)
(N/mm?2)
Ko = Koq x hyiMex |1 - 1O
c cl m 100
Jestlize hodnota Y, neni znama, pouZijte
Yo= 0°, takze plati:
Ko = kg1 x hyMe
SANDVIK
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‘ h < Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice A

Vypoctové vztahy pro konkrétni typy fréz

=
Frézy s pfimymi brity E é
o wn
/j | L\ Max. prdmeér v fezu v 2 X ap B
/ | N\ prislusné hloubce mm. Deap = D¢ +
1 r§! | tan K,
! i fp
D,,—-! f = E
~ ‘S =
. Deap Celni frézovani a frézovani Pex 82
P NS SS
obvodem (fréza vystredéna f, = — 25
V& obrobku), piimé brity, Sin By
(@e >Deap/2) mm. C
‘— Celni frézovani a frézo- Ny X Deg -
2 vani obvodem (fréza = et (5 P _ E
nevystredéna vUici obrobku), * SIN Ky Xy Deap X de — de 2
primé bfity(ae <Dgap/2) mm.
D
Frézy s kruhovymi britovymi destickami
Max. priimér v fezu pro §
danou hloubku mm. D¢ap = D +/iC2 = (iC — 2 X a,)? 3
cap [ P =
[
& E
Celni frézovani s vyuzitim Dy X iC
kruhovych bfitovych desticek f,= ﬁ
(@e >Dgap/2) mm. X Vapx 1L —ap
§
=
Celni frézovani (fréza nevystfedéna viigi obrobku) - (8e<Dgap/2), F
kruhové britové desticky (a,<iC/2) mm.
% hex X iC X Dgap
f =
* 4 xila,xiC— ay? x(Dggp x @e — a2 .
z
Stopkové frézy s kulovym celem -
G
Max. primér v fezu v
prisludné hloubce mm. Dgap = VD3% — (D3 — 2 X ap)? g
\\t E
f=
*ap He
DI f— f §_§
cap o>h
L—Ds—-l Posuv na zub (mm/zub), fré- D3 X hey
za vystfedéna vici obrobku. f,= H
Dcap
g
Posuv na zub (mm/zub), D3 X hey §
AP P £
frézovani obvodem frézy. 7 \/Dcapz —(Doap - 2 X 8P
SANDVIK |7
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Vseobecné
soustruzeni

oy

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojt/

Stroje

o

=
=
=
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>
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Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice

¢4 S

Vnitfni postupné zahlubovani po Sroubovici (3-0sé) nebo frézovani
kruhovou interpolaci (2-0sé)

Matematické vyjadreni

Vim =NnXTf,xz,

Vim X (D — Deap)

Vg = Dm

Dpn2 - D2

8¢ e = "4 (Dyy — Doap)

V celistvém obrobku (plny material), kde

D,
Dy=0aager= o
f; = hex
P¥i zvétSovani otvoru
£ = hex hex
7= =
Vi-cos23  sinf
2 * ag off
B=arccos|1-——F —
Dcap

Postupné zahlubovani po
Sroubovici v celistvém obrobku

Posuv na obvodu nastroje

(mm/min)

Posuv v ose nastroje
(mm/min)

Radialni hloubka fezu
(mm)

Posuv na zub
(mm)

Posuv na zub
(mm)

Postupné zahlubovani po
Sroubovici nebo frézovani
kruhovou interpolaci pfi
zvétSovani otvoru

Frézovani kruhovou interpolaci
s odvalovanim ve sméru drahy
nastroje, Dysq

Vnéjsi postupné zahlubovani po sroubovici (3-0sé€) nebo frézovani
kruhovou interpolaci (2-0sé)

Matematické vyjadfeni

Posuv na obvodu nastroje
Vim = N X T X7 (mm/min)
Ve = Vim X (Dm + Deap) Posuv v ose nastroje
f D (mm/min)
hex Posuv na zub
fo= — (mm)
Sin
D2~ Dy? 2% a4 o
Aeeff= "2 2D ) =arccos |1-——
eeff 4 (Dm + Dcap) B Deap
'8 SANDVIK

Coromant
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Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice

Vrtani
Metrické
Rezna rychlost (v¢) Otacky vietena (n) Oznaéeni | Veli¢ina jednotky
(m/min) (ot/min) D L
Do x T x N Ve x 1000 o Primeér vrtaku mm
Ve = = -
¢ 1000 T x Dg Ve Rezna rychlost m/min
n Otacky vietena ot/min
Posuv na otacku (f,) Rychlos.t penetrace (vf) 0 Rychlost (b&ru kovu cmé/min
(mm/ot) (mm/min)
Vs fa Posuv na otacku mm/ot
fh= vi= fyxn
n f, Posuv/bfit mm
Vs Rychlost penetrace mm/min
Rychlost Gbéru kovu (Q) Strojni ¢as (T,)
(cm3/min) (min) Te Strojni ¢as min
D, x f, XV, 1
Q=_°c-n7e. To= m [ Hloubka vrtani mm
4 Vs
P Efektivni vykon kW
PoZadovany efektivni vykon (P.) Kroutici moment (M) Mc Kroutici moment Nm
(kW) (Nm) ;
F¢ Sila posuvu N
p = fr X Vg X Dg X Kg M. = P. x 30 x 108
¢ 240 x 10° ¢ mxn
Specificka fezna sila (k) Sila posuvu (Fy)
(Nm/mm2) (N) CoroDrill® 880
- 1
ke = kog % (f, x sin 1) Mex |1 - Yo Fr~ 0.5 x kg x x f, x sin K, |
100 °
| Tc|=1 5
Pro monolitni karbidové vrtaky: (CoroDrill Pro vrtaky s vymeénitelnymi britovymi !
Delta-C, typ 840) destickami: (CoroDrill 880) | =88°
f,=1f/2 f,="1,
K, =70° K, = 88° o
Yo = 30° Yo = 15°
Vyvrtavani a vrtani na jadro
Rychlost penetrace Posuv na otacku (f,)) Metrické
{mm/min) (mm/ot) Oznadeni | Veli¢ina jednotky
vi= faxn fh=2 %1, Ze Pocet efektivnich bfitd *) ks
a, Hloubka fezu (D.O.C.) mm
Efektivni vykon (P¢) f, Posuv na bfit (VBD) mm /ot
(kW)
ap x iy X Ke X Vg 1 ap *) Poznamka: pfi stupnovitém vyvrtavani z,= 1
P.= -
¢ 60 x 103 De

Sila posuvu (Fy)
(N)

Ff~ 0.5 x ap x fiy x kg x sin K,

Dalsi vypoctové vztahy, viz kapitola Vrtani

A

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

|

Vyvrtavani

»

Upinani nastrojt/

Stroje
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A Informace/Rejstfik — vypoctové vztahy a definice ‘ h <

Novy kalkulator reznych podminek

Velmi shadné pouziti s automatickou napovédou

Vseobecné
soustruzeni

Kalkulator feznych podminek spole¢nosti Sandvik Coromant byl vytvoren tak, aby
umoznoval vypocitat vétSinu pocetnich Gloh, se kterymi je mozné se setkat v oboru
obrabéni kov.

vy

Pouziti kalkulatoru je velice snadné a kalkulator nabizi automatickou napovédu.
Mezi uzivatele se fadi programatofi, obsluha stroj, sefizovaci, vedouci dilen, mistfi,
konstruktéfi a dalsi.

Upichovani a
zapichovani

KaZdy uZivatel mdZe snadno stanovit, které parametry je tieba urcit, na displeji si v
menu zvolit odpovidajici vypoctové vztahy a zadat vstupni hodnoty tak, jak je vyzvan
kalkulatorem. Proto neni nutné, aby si uzivatel pamatoval potfebné vztahy pro vypocet
feznych podminek.

o

Kalkulator feznych podminek spole¢nosti Sandvik Coromant je také mozné pouZit,

2 jako béznou matematickou kalkulacku. Vypocty je mozné provadét v metrickém nebo
Y palcovém reZimu. . o 3
£ e Kalkulator s metrickym/palcovym
c“;" rezZimem
D e Velikost 80x125x15 mm

Vypocetni software
=
g P . .
8 Modul pro vypocet reznych podminek
fr

Soustruzeni, frézovani, vrtani a vyvrtavani Priklad pro CoroDrill® 880

3 CuttingData Module - Microsoft Internet Explorer =10l x|  Drilling, Short Hole drills - Indexable insert: CoroDrill 880 - Microsoft Internet Explorer 1ol x|
DVIK = File =
. e
\©
s Englizh - x
Get your recommendations from our calculator! o k Hardness
¥ = [1iing] 175 He Tafaue (Me):
it Metal removal rate (G
5 e T -
- Z R Cutting time per hole (t): 49 58 sEm
5 ? P et e sunth
T
| @ .
= ) {vc): Spindle speed (n):
Turning mémin [2979 | rpm
G Feed (v
. < L . . . . .. . mm/r  |B26 mm/min

Modul pro vypocet feznych podminek je zdarma k dispozici na inter- i i

netovych strankach: http://www.coroguide.com nebo na: @ Metric © Inch Caloulats
> www.coromant.sandvik.com
= \
a Vstupni tudaje \
< Vy ni Gdaj
= * Material o Primér ystupni udaje
g3 o Trida « Hloubka diry
55
_ Prirucka Plura guide
5 Vybér nastroju, stanoveni feznych podminek a programovani drahy fréz
S CoroMill Plura a CoroMill 316.

K dispozici na CD-ROM, objednaci ¢islo: C-2948:063.
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Prehledné schéma programu pro rezani zavitu

Rezani zavitli - celkovy prehled

C Pravy/ Levy )

Rozte¢

C Rezani vnéjsich zavit )

0.2-2mm

CoroCut® XS

T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266

T-Max Twin-Lock®

CoroMill® 328

Min. pramér diry (mm)

2

Coromant

C Rezani vnitfnich zavitt )

Roztec

0.5-2mm

CoroTurn® XS

32 - 18 t.p.i.

R

0.5-25mm

CoroCut® MB

32 - 11t.p.i.

-/
R

0.5-2mm

T-Max U-Lock 166®

32 - 14 t.p.i.

CoroThread™ 266

T-Max Twin-Lock®

0.7 —=3mm

CoroMill® Plura

27 - 10 t.p.i.

-

R

1-45mm

CoroMill® 327

24 - 5tp.i.

-/
R

1.5 -6 mm

CoroMill® 328

16 - 4 t.p.i.

-/

111

Vseobecné
soustruzeni

W

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavit(

O

Frézovani

m

Vrtani

-n

Vyvrtavani

»

Upinani nastroju/

Stroje

3t
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A Informace/Rejstfik — prehled programu pro fezani zavitd ‘ h <

Doporucené rozmeéry diry pro rezani zavitu

0 'S
c o
8'S
o5
e 2
28 - N . . 3 .
e Radou tabulek doporucované rozméry predvrtanych dér
B pro fezani zavitll neplati pro moderni vrtaky, jako napfiklad |
CoroDrill Delta-C, ktery bézné vytvari ponékud mensi, zato
vSak presnéjsi diry, nez konvenéni HSS vrtaky. Pouziti hodnot
primér’ doporucovanych pro konvenéni vrtaky muize vést k .
; = poskozeni zavitniku. - <
\©
8 g ¢ Pro vétsi primeéry dér pouZijte vrtak CoroDrill 880.
L35
S8 ¢ Pro zkoseni hran pouzijte vrtaky se sraze¢em hran (CoroDrill
Delta-C typ 841) nebo stopkové frézy pro srazeni hran
C CoroMill Plura, CoroMill 327 nebo CoroMill 328. Podrobnéjsi
informace viz strana D 126.
‘2
\©
D
CoroDrill® 880
=
3
[
E
Dc
Metrické zavity dle ISO
§ Vrtani dér pro fezani zavitl
. Zavit Rozte¢ Prameér vrtaku D, mm Doporucéeny vrtak
F
M14 2.00 12.00 880-D1200
M16 2.00 14.00 880-D1400
M18 2.50 15.50 880-D1550
M20 2.50 17.50 880-D1750
= M22 2.50 19.50 880-D1950
'S M24 3.00 20.90 880-D2090
g mM27 3.00 23.90 880-D2390
E M30 3.50 26.40 880-D2640
M33 4.00 29.40 880-D2940
G M36 4.00 32.00 880-D3200
M39 4.00 35.00 880-D3500
5
g
5
ke
He
£
[~a=)
=N
H
g
8
©
=
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‘ h < Informace/Rejstiik — prehled programu pro fezani zavitl A

CoroDirill® Delta-C

Palcové a metrické zavity dle ISO §§
28
Vrtani dér pro fezani zavitl
B
Zavit Palcové miry Rozteé D, Doporuceny vrtak
M4 x 0.7 0.7 3.35 |R841-0335-30-A1A
M4 x 0.7 0.7 3.40 |R841-0340-30-A1A ©._
M5 x 0.8 0.8 4.25 |R841-0425-30-A1A S
M5 x 0.8 0.8 4.30 |R841-0430-30-A1A 582
M6 x 1.0 1.0 5.00 |R841-0500-30-A1A 2 s
M6 x 1.0 .201" 1/4-20 UNC 1.0 5.10 |R841-0510-30-A1A -
.260" 5/16-18 UNC 6.60 |R841-0660-30-A1A
M8 x 1.25 1.25 6.85 |R841-0685-30-A1A C
M8 x 1.25 272" 5/16-24 UNF 1.25 6.90 |R841-0690-30-A1A
.315" 3/8-16 UNC 8.00 |R841-0800-30-A1A
M10 x 1.5 1.5 8.60 |R841-0860-30-A1A -
M10 x 1.5 1.5 8.70 |R841-0870-30-A1A %
M12 x 1.75 1.75 10.30 |R841-1030-30-A1A I
M12 x 1.75 1.75 10.40 |R841-1040-30-A1A E
453" 1/2-20 UNF 11.50 | R841-1150-30-A1A &
M14 x 2.0 2.0 12.10 |R841-1210-30-A1A
M14 x 2.0 482" 9/16-12 UNC 2.0 12.25 |R841-1225-30-A1A D
532" 5/8-11 UNC 13.50 | R841-1350-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.10 | R841-1410-30-A1A
M16 x 2.0 2.0 14.25 |R841-1425-30-A1A
M18 x 2.5 2.5 15.50 | R841-1550-30-A1A
.650" 3/4-10 UNC 16.50 |R841-1650-30-A1A =
M20 x 2.5 .689" /4-16 UNF 2.5 17.50 |R841-1750-30-A1A ‘g
Jemné zavity &
MF6 x 0.75 0.75 5.30 |R841-0530-30-A1A
MF8 x 1.0 1.0 7.00 |R841-0700-30-A1A E
MF8 x 0.75 0.75 7.30 |R841-0730-30-A1A
MF10 x 1.0 1.0 9.00 |R841-0900-30-A1A
MF10 x 0.75 0.75 9.25 |R841-0925-30-A1A
MF12 x 1.5 1.5 10.50 |R841-1050-30-A1A
MF12 x 1.25 |.421" 1/2-13 UNC 1.25 10.80 | R841-1080-30-A1A
MF14 x 1.5 1.5 12.50 | R841-1250-30-A1A E
MF16 x 1.5 1.5 14.50 |R841-1450-30-A1A £
MF16 x 1.0 1.0 15.00 | R841-1500-30-A1A
Tvarené zavity F
M4 x 0.7 0.7 3.70 |R841-0370-30-A1A
M5 x 0.8 0.8 4.65 |R841-0465-30-A1A
M6 x 1.0 1.8 5.55 |R841-0555-30-A1A
M8 x 1.25 1.25 7.40 |R841-0740-30-A1A %
M10 x 1.5 1.5 9.30 |R841-0930-30-A1A 8
M12 x 1.75 1.75 11.20 |R841-1120-30-A1A s
M14 x 2.0 516" 9/16-18 UNF 2.0 13.10 |R841-1310-30-A1A -
M16 x 2.0 2.0 15.10 |R841-1510-30-A1A G
Frézovani zavitu
M4 0.7 3.30 >
M5 0.8 4.20 °
M6 1.0 5.00 2
M7 1.0 6.00 =
M8 x 1.25 1.25 6.75 |R841-0675-30-A1A 2 -%
M10 x 1.5 .335" 3/8-24 UNF 1.5 8.50 |R841-0850-30-A1A Sa
M12 x 1.75 1.75 10.25 | R841-1025-30-A1A
M14 x 2.0 2.0 12.00 | R841-1200-30-A1A H
M16 x 2.0 2.0 14.00 | R841-1400-30-A1A
M20 2.5 17.50
M24 3.0 21.00
Jemné zavity _
MF6 x 0.5 217" 1/4-28 UNF 0.5 5.50 |R841-0550-30-A1A 8
MF8 x 0.75 0.75 7.25 |R841-0725-30-A1A %
MF12 x 1 1.0 11.00 |R841-1100-30-A1A =
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Vseobecné
soustruzeni

w

Upichovani a
zapichovani

(@)

Rezani zavitl

O

Frézovani

m

Vrtani

n

Vyvrtavani

»

Upinani nastroji/

Stroje

o

=
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Informace/Rejstfik — mé&feni jakosti povrchu ‘ h <

Méreni jakosti povrchu

Strukturu povrchu vytvareného na obrobku je mozné popsat
pomoci tfi zakladnich parametr(:

® P-profil
Zakladni profil, celkovy profil.

e W-profil
Profil vinitosti

e R-profil
Profil drsnosti. Profil R je odvozen z profilu P potlacenim
dlouhovinnych slozek s vyuzitim filtru profilu. Profil R je tedy
zamérnou modifikaci profilu P.

Zakladni principy vyhodnoceni

Pfi méfeni jakosti povrchu se vyhodnoceni obvykle provadi na jediné predepsané referenéni délce. Jestlize
referenéni délka neni uréena na vykrese soucasti, musi v takovém pripadé stanovit referencni délku osoba
provadéjici méreni jakosti povrchu.

Mérené délky

/"\ % /\" /\/\ I, = celkovéa délka (sklada se z délky najezdu, vyhodnocované délky a
A ) Al LA ) AAA‘ délky dobéhu).
) h M 4 1 rey ! 1 A0 Y

I, = vyhodnocovana délka (standardné se sklada z péti zakladnich
délek).
I, = zakladni (referencni) délka.

Ab Ao 4

A
\

Parametry urcené R-profilem:

NejCastéjsi parametry R-profilu jsou:

-Stredni ¢ara profilu

Ra
l /\4 A A_A_ d E’ﬁklad oznageni na vykrese: 3V ]

Ab Ao 4

Vyhodnoceni stfedni aritmetické Gchylky posuzovaného profilu.

R, Stfedni vySka nerovnosti profilu
Stredni hodnota vSech odchylek od stfedni ¢ary profilu na vyhodnocované
délce, bez ohledu na jejich vertikalni smér. To znamena, Ze pomoci hodnoty
R4 nelze uréit, zda odchylky maji charakter vystupk( nebo prohlubni. Hodnota
R4 neni vyznamné ovliviiovana ojedinélymi odchylkami, coz znamena, Ze také
existuje riziko zanedbani velkého vystupku nebo ryhy.

Nejéast&jsi hodnoty R, pro kovové povrchy se pohybuji mezi 0.02 pm a 3.5
um — ¢im nizsi hodnota, tim hladsi povrch (0.02 pm = zrcadlové hladky).

Struktura povrchu se muze jevit velmi odliSné, ale presto
mUZe vykazovat stale stejnou hodnotu R,.
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Informace/Rejstiik — méreni jakosti povrchu

- ~ - - R28
Priklad oznaceni na vykrese:

Rzl + Rz2 + R23 + Rz4 + R25

Zeni

Vseobecné
soustru.

(vs)

z 5
Inl In2 In3 In4 In5
R, Maximalni vyska profilu (primérna) g =
Nejvétsi vyska profilu je primérna hodnota jednotlivych vySek profilu, R,, stanovenych z nejvétsi vysky vystupku a nejvétsi hloubky prohlubné 'S g
profilu na zakladnich délkach, ze kterych se sklada vyhodnocovana délka. Obvykle se jedna o pét zakladnich délek, ale jejich pocet se u moder- % S
nich méficich pfistroji miZe liSit. Hodnota R, na zakladni délce, ktera udava nejvétsi Gchylku, se oznaduje Ry ax NEbO také Ryax. ) §

(@)

td

i zavi

Rezan

- [ . R4
Priklad oznaceni na vykrese:

O

R; Celkova vySka profilu
Celkova vyska profilu je souctem vysky nejvyssiho vystupku profilu a hloubky nejnizsi prohlubné profilu na vyhodnocované déice (ktera se
obvykle skladéa z péti zakladnich délek). Nezavisla hodnota Ry (kterd nesouvisi s R, nebo R) predstavuje jeden z nejpfisnéjsich poZzadavki na
R-profil.

Frézovani

m

Vrtani

Rog +Rop + Roa + Ros + Ros
Ry= 5

n

R, Maximalni vySka vystupku profilu (primérna)
Maximalni vySka vystupku profilu je stfedni hodnota jednotlivych nejvétsich vySek vystupki profilu, Ry, stanovenych pro jednotlivé zakladni
délky. Parametr jakosti povrchu, Rp, spolus, Ry, Ize pouZit pro stanoveni (dajd o vlastnostech povrchu.

Vyvrtavani

»

~

. =)

N Hloubka profilu g

0

Priklad oznaceni na 'S

A “»\ M /"“ A + Vztazna (referencni) vikrese: =
Y A B LG G A . = Groven R
55
=N

/R 70%/C =1

3t

Materialovy
pomér profilu

f————T—T——1 (nosny podil)
0 20 40 60 80100%

A
y

Iy

R Materialovy pomeér profilu - nosna kfivka (Abbot-Firestoneova kfivka)
Nejvhodnéjsi metodou pro uréeni " miry odolnosti proti opotfebeni" u dané soucasti je stanoveni pfislusného materialového poméru profilu
jejiho povrchu. Hodnota Ry, se udava v %. Vyhodnoceni materialového poméru profilu se provadi jednoduchou metodou, kterd umoziuje
posoudit stupen povrchovych vad.

>
©
=
<
2
©
=
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A Informace/Rejstik - tolerance dér ‘ h {

~ - v
.- Tolerancni pole der
2 E
&2 Tolerancni pole dér
B Rozmér diry je uréen tremi parametry:
e Jmenovity rozmér (teoreticky presna hodnota)
« Sitka toleranéniho pole (dle ISO oznagovana IT)
¢ Poloha tolerancniho pole (dle ISO oznacovana velkymi
S pismeny)
&S
Sh2
N i
‘2
\©
D
- Dinax Minus Dy, j€ Sifka toleranéniho pole oznaovana jako IT.
[
E Rozsah prameérd, D (mm) Priklady
Stupen d
presnosti | D>3-6 D>6-10 D>10-18 |D>18-30 |[D>30-50 |D>50-80 |D>80-120 |[D>120-180|D>180-250
ITS 0.005 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 0.015 0.018 0.020
IT6 0.008 0.009 0.011 0.013 0.016 0.019 0.022 0.025 0.029
o LoZiska
= IT7 0.012 0.015 0.018 0.021 0.025 0.030 0.035 0.040 0.046
> IT8 0.018 0.022 0.027 0.033 0.039 0.046 0.054 0.063 0.072
F IT9 0.030 0.036 0.043 0.052 0.062 0.074 0.087 0.100 0.115 Diry pro fezani
zavitl zavitniky bez
IT10 0.048 0.058 0.070 0.084 0.100 0.120 0.140 0.160 0.185 drézek
IT11 0.075 0.090 0.110 0.130 0.160 0.190 0.220 0.250 0.290
; IT12 0.120  |0.450  [0.180  |0.210  |0.250  [0.300  [0.350  |0.400  |0.460 B&zné diry pro
g IT13 0.180 0.220 0.270 0.330 0.390 0.460 0.540 0.630 0.720 fezéani zavitd
>§ o Cim je &iselné oznaéeni stupné presnosti nizsi, tim uzsi je Sitka
tpleranéniho pole.
G e Sitka tolerancniho pole pro dany stupen presnosti se zvétSuje v zavislosti
na velikosti praméru.
5
g
5
ke
He
£
[~a=)
-~ H
Nazorny priklad:
. +0.07 Jmenovity
rozmer: 15.00 mm
ﬁimaggl'g_ranc' 0.07 mm (I 10 dle 1SO)
= +0.00 Nulova &ara 3
b Poloha: 0 azplus (H dle ISO)
©
=
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‘ h ’\ Informace/Rejstfik - tolerance dér A

Tolerance hridele a diry

'S
HiT
o >
o5
o wn
QS
” . - P . - S P 28
Tolerance diry velmi Casto souvisi s toleranci hridele, ktery musi rozméroveé odpovidat
prislusné velikosti diry. B
Priklad: ©._
2§
20
o c
£ 0
L35
=3
=N
Hridel ! 1 Dira C

@20 mm h7 j__= @20 mm h7

=
=
by
‘2
\©
3
oy

Poloha toleranénich poli hiidele je oznacovana malymi pismeny a jejich znaceni kore-

sponduje s oznacovanim toleranci diry. Nize uvedeny obrazek nabizi celkovy prehled:
=
'S
(=]
[

i

y §
B x (] 8
: C Nejcast&jsi pripad v

cD U F

Prgm{er dTIy Vetsi nez Primeér htidele vétsi nez
primér hridele pramér diry ig
5
=

v
mﬁ]
()

|
| |
- | | 3
5 | | X =
| | Y %
- 28
? | | | Z 55
S vali | Kluzné ! Nastréné ! S pfesahem % H

S Pevna ulozeni (=negativni vile)
UloZeni s viili (loZiska) "<':.: (nerozebiratelna spojent) B

=
k=
=
7]
>
[
=
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A Informace/Rejstfik — Nejéastéji kladené otazky ‘ h <

Nejcastéji kladené otazky

Vseobecné
soustruzeni

Kde Ize nalézt informace o nejriiznéjSich tématech

oy

Kde je mozné najit fezné podminky?

¢ Upozornujeme, Ze doporucené fezné rychlosti a rychlosti posuvu Ize najit v Hlavnim katalogu, jedinou vyjimkou jsou doporuéeni
pro rychlost posuvu frézovacich nastroju, viz strana D 192.
e Doporuceni pro volbu feznych podminek, feSeni problému a jak se jim vyvarovat, jsou vSak soucasti této prirucky.

Upichovani a
zapichovani

C Jakou metodu a nastroj je vhodné pouzit?
Prvni ¢ast kaZzdé kapitoly o produktech, nazvana Aplikace, nabizi metodické pokyny pro volbu nastrojd a zpUsob jejich aplikace tak,
_ aby bylo mozné dosahnout uspokojivych vysledku.
:é Kapitola
§ ® Soustruzeni, rotacni frézovani H |
oy
D e Upichovani a zapichovani H |
o Rezani zavitd, frézovani zavitl H 1
eFrézovani H |
‘E e Vrtani, postupné zahlubovani po Sroubovici H |
o
N
= e Vyvrtavani a vystruzovani, frézovani kruhovou/Sroubovicovou H I
interpolaci
E e Upinani nastroju/Stroje H |
lg Kde je mozné ziskat vice informaci o zvoleném produktu?
S
Detailni informace o jednotlivych produktech je mozné ziskat v dalsi ¢asti kazdé kapitoly, nazvané Produkty:
F Kapitola
® VSeobecné soustruzeni (véetné vSech nastroji CoroPlex) - B C D E F G H |
-~ e Upichovani a zapichovani A - © D E F G H |
b e Soustruzeni zavitl A B - D E F G H |
£
e Frézovani A B © - E F G H |
vt A0 [ e e
=
T e Vyvrtavani a vystruzovani A B (v D E - G H |
g
; ¢ Upinani nastrojl/Stroje A B © D E F - H 1
£%
S~
=7
H Reseni problému
Kazda kapitola obsahuje ¢ast nazvanou Problémy a jejich feseni.
Kapitola
_ * VSeobecné soustruzeni - B (v D E F G H |
8
% e Upichovani a zapichovani A - (© D E E G H |
=

* Soustruzeni zavitl A B - D E F G H |

|18 SANDVIK




‘ h < Informace/Rejstfik — Nejcastéji kladené otazky A
>

eFrézovani A B © - E F G H |
« Vitani A B c o [Eas - G H |

o Vyvrtavani a vystruzovani A B (o D E - G H |

Vseobecné
soustruzeni

w

e Upinani nastrojl/Stroje A B © D E F - H 1

Upichovani a
zapichovani

Obrabéci stroje

Kapitola

(@)

® Soustruznicka centra A B c D -

® Obrabéci centra A - -

* Stroje/metody obrabéni na vicelc¢elovych obrabécich strojich - B c - E F - H |
as2. 0 o3z

* Stroje/metody obrabéni drobnych soucasti

Rezani zavitl

T

O

Nastrojové materialy

Kapitola

i 870 est osm £ee Fes
A B C D E F

* Tabulka s celkovym prehledem tFid (typy povlaku atd.)

(o]

®
m

Frézovani

e Zakladni informace — co je to PVD, CVD, keramika atd.

A B C D E F

()

Vrtani

Materialy obrobku

-

Kapitola

Jak obrabét rizné materialy obrobku - -

Nova klasifikace materialli véetné:

* hodnoty k¢ A B c D E F G
o charakteristik rliznych materialt obrobku

e vlivu legujicich prvku atd.

o

m

@

I )
Vyvrtavani

»

e Srovnavaci tabulka — nové MC vs CMC vs lokalni normy A B © D E F G - |
=
=
2
2
Doplnkové informace =
\© O
Kapitola = 2
=N
e Hospodarnost vyroby - A B © D E F G H | H
s e o ps e -
* Vypoctové vztahy A B (o D E F G H -
e Diry pro fezani zavitt A B (v D E F G H - §
Q
©
e Méreni drsnosti povrchu A B C D E F G H - =
e Tolerance dér A B C D E F G H -
SANDVIK 119
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A Informace/Rejstiik — Nejcast&ji Kladené otazky ‘ ‘h‘ %

w '© v P v -
. VSeobecné soustruzeni Bl e e o e e e e
3 F
)GJ =]
28
B Volba nastroje, britové desticky a zplisobu jeho upinani Strana
* Co je tfeba uvazit pti volbé nastrojll, pokud je cilem dosazeni maximalni produktivity? A5
S ¢ Kde Ize nalézt stru¢ny popis koncepci soustruznickych nastroju. AG-A9
S\©
28 A 14, A 48-A 52
% é_ e Jaké zvolit tvarové provedeni bfitové desticky? A 59’—A 61 ’
=3
2N
o Cim je uréena velikost poloméru $picky nastroje? A17,A 63
e Kdy a jak je moZné pouZit hladici bfitové desticky? A 18, A 94-A 99

e Jak zvolit spravnou:

o3>
3 — geometrii biitové desticky? A19,A100,A 112
g _ tfidu? A21,A 151
- I A24,A27,A29,
— geometrii a tfidu? A33 A36 A39 AA45
e Misto brouseni by mélo byt vyuzivano soustruzeni tvrzenych soucasti. Jak jej spravné provadét? A 40

* Maji vSechny vyvrtavaci ty¢e CoroTurn 107 a CoroTurn 111 otvory pro pfivod fezné kapaliny?
— Ano, vSechny vyvrtavaci ty¢e maji otvory pro privod fezné kapaliny, s vyjimkou mensich velikosti tlumenych vyvrtavacich

= tyci.

\©

3

X

[

E Zpusob aplikace a pouZivani nastroju Strana
¢ Co je tfeba uvazit pfi pfipravé dané aplikace? A4
¢ Jak rychlost posuvu, fezna rychlost a hloubka fezu ovliviuje Zivotnost nastroje? A12
* Je tfeba predejit nutnosti vymény britové desticky v pribéhu dokoncovaciho fezu. Jak je mozné predikovat Zivotnost A 37

:g nastroje?

- ¢ Jakym zplsobem je mozné minimalizovat prihyb nastroje pii vnitinim soustruzeni? A 62

F e Jakym zpUsobem lze zlepsit kontrolu utvareni tFisky? A91
e Jakym zplsobem je mozné omezit potize s vibracemi? A 92

‘S

5 Upinani nastrojl, jejich sefizovani a tdrzba Strana

>
¢ Jak je mozné zkontrolovat spravné nastaveni vysky Spicky bfitové destiGky do osy hrot(i? A 67
o V jakém rozsahu je mozné zkratit vyvrtavaci ty¢ CoroTurn SL (570)? A 68

=

= e Jak se urci velikost korekce nastroje na vicetGcelovém obrabé&cim stroji? A 80

5 o e |ze pro objimky EasyFix pouZit vyvrtavaci ty¢e s plosSkami?

(= e - - P ol -~ o - ~ < . -

‘g—g — Ano, jejich pouziti je mozné, ale nelze spravné nastavit vysku Spicky tyCe do osy hrotu, protoze ty¢ s ploSkami neni

opatfena polohovaci drazkou.

T

Opotfebeni nastroje a kvalita soucasti Strana

e Viz Reseni problém( A 89-A 92

=
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Volba nastroje, britové desticky a zplisobu jeho upinani Strana B

* Ktera geometrie je nejvhodnéjsi pro upichovani bez ostfin a vyénélku? B 15, B 17

 Pi vyrobé radialni drazky je treba dosahnout rovného dna. Kterou geometrii je treba pouZit? B21 S
S \©
'S

o Ktery typ britové destiCky a geometrie je nejvhodnéjsi pro obrabéni tvrzenych soucasti? B 9,B20,B30 % ;:Z
g£s
2N

Zpusob aplikace a pouzivani nastroju Strana C

e | ze pfi upichovani pouZit feznou kapalinu? B8
>

e Jak Ize pfedchazet problémdm se vznikem vibraci? B 6, B 46 =
N
'S

e Co je tfeba uvazit pri upichovani ¢asti obrobku s vyvrtanou dirou? B 17 g
oy

¢ Jak Ize predchazet problémUim s tvorbou otrep(? B 18 D

¢ Jaka je nejvhodnéjsi metoda pro hrubovaci zapichovani? Vicenasobné zapichovani nebo ponorné soustruzeni? B 22

* Jsou britové destiky pro upichovani a zapichovani opatfeny hladici Gpravou rohu a jaké to ptinasi vyhody?
— Ano, u geometrii TF a CF jsou rohy britové desticky opatfeny hladici Gpravou, coz ma pozitivni vliv na vyslednou kvalitu
povrchu pfi upichovani a zapichovani.

Frézovani

* Je s vyuzitim bfitovych destiCek pro upichovani a zapichovani s hladici Gpravou rohl mozné zdvojnasobit rychlost
posuvu?
— Ne. Hlavnim dlvodem, pro¢ jsou britové desticky s geometrii TF a CF opatfeny hladici Gpravou rohU, je dosazeni
mnohem lepsi kvality obrobené plochy. Jestlize je rychlost posuvu zvysena pfilis, kontrola tfisky se stava obtiznou, coz
ma negativni vliv na Zivotnost nastroje.

m

¢ Jaky je hladici G¢inek pfi podéiném soustruzeni britovymi destickami CoroCut?
— P¥i provadéni soustruznickych operaci s geometrii TM nebo TF je tfeba zvysit rychlost posuvu v axialnim sméru tak, aby
doslo k prahybu/naklonéni drzaku/bfitové desticky a vytvoreni potfebné vile. Tento jev je oznacovan jako hladici efekt a
ma za nasledek skvélou kvalitu obrobené plochy a vysokou produktivitu.

Vrtani

|

¢ Co je tfeba udélat, aby bylo mozné vyuZzit hladici technologji také pfi provadéni celnich zapichd?
— PouZit bfitové desticky CoroCut s geometrii TF. Geometrie TF navic staci tfisky smérem od obrobku, coZ ma za nasledek

vysokou spolehlivost procesu s nejvyssi moznou kvalitou obrobené plochy.

=

\©

g

s

£
Upinani nastrojl, jejich sefizovani a tidrzba Strana G
e Jak spravné upevnit pruzinou upinanou bfitovou desti¢cku? B7

>

3

fg
Opotfebeni nastroje a kvalita soucasti Strana 2,

£F
* Viz Reseni problémi B 47-B 48 53
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Rezani zavitu SN |

Volba nastroje, britové desticky a zplisobu jeho upinani

e Jak je definovan zavit?

e Kdy upfednostnit frézovani zavitl pred soustruzenim zavit(?

* Jaky je rozdil mezi fezanim zavitl britovou destiCkou s plnym profilem, V-profilem a hiebinkovou bfitovou destickou?
* Jaké jsou rozdily mezi geometrii A, F a C?

* Kde Ize najit strucny popis koncepci nastrojl pro fezani zavit(?

* Jaky je rozdil mezi fezanim pravochodych a levochodych vnéjsich zavitd?

e Jak zvolit podloZku pro zajisteni spravného Ghlu sklonu ostfi?

o Jaky zvolit primeér frézy pro dosazeni spravného profilu zavitu?

e Kde je mozné najit hodnotu RPRG pro frézy CoroMill Plura?

Zpusob aplikace a pouZzivani nastroju

* Jaké jsou hlavni rozdily mezi bo¢nim, pfirdstkovym a radialnim pfisuvem?
e Jak spravné pouZivat feznou kapalinu?

¢ Jak docilit nejlepsi kontroly utvareni tfisek?

¢ Jaké jsou hlavni faktory ovliviujici dosazeni dobré kvality zavitu?

Upinani nastroju, jejich sefizovani a tdrzba

¢ Co je tfeba zohlednit pfi sefizovani soustruznického nastroje pro fezani zaviti?

Opotfebeni nastroje

e Abnormalni opotfebeni hfbetu na jedné strané britu?

Kvalita soucasti

e Pro¢ profil zavitu neni spravny?

| 22 SANDVIK

Strana
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C8,D9%

C5,C13

c12

C10,D 95,111

C27,C33,D97
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c18

C19

C21,C26,C32

D98
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C35
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C34
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Volba nastroje, britové desticky a zplisobu jeho upinani Strana B

e Jak maximalizovat produktivitu? D 16

* Kde najit struény popis frézovacich aplikaci a pouzitelnych nastroju. D6-D8

e Kde Ize nalézt informace o geometriich bfitovych destiCek?

* Kde Ize nalézt informace pro volbu vhodné tridy?

D 13,D 134,D 184

D 192-D 195,H 14

Upichovani a
zapichovani

(@)

e Jak zvolit spravny drzak pro danou frézu? G 42
=
Zpusob aplikace a pouzivani nastroju Strana ]
=
\©
e Jaky vliv ma tloustka tfisky na doporuceni pro rychlost posuvu? D 20 E
e Co znamena pojem "odvalovaci zpUsob najezdu do zabéru - tzv. narolovani do zabéru? D 25 D
¢ Jak je mozné predejit vibracim pfi frézovani ron(i? D 26
¢ Jak Ize snizit sklon k vibracim pfi frézovani? D 30, D 130
=
* Ma pouziti fezné kapaliny vliv na Zivotnost nastroje? D 28 §
8
¢ Co je tfeba uvazit pri frézovani rliznorodych material(? D 32-D 41

e Ktera metoda umoznuje snizeni prihybu pfi frézovani tenkosténnych soucasti?
¢ Jaky je nejacinnéjsi zplisob obrabéni hlubokych dutin?
¢ Jak je mozné obrabét diry pomoci frézovacich nastroji?

¢ Jaké jsou vyhody trochoidalniho (kotalnicového) frézovani?

D 31,D 52,D 59

D 117

D 102-D 114

D41,D94,D 121

m

Vrtani

-n

Upinani nastrojl, jejich sefizovani a tdrzba Strana
¢ Jak spravné sefidit frézu CoroMill Century? D 145
'E
\©
¢ Kde Ize ziskat informace o preostfovani stopkovych fréz CoroMill Plura? D 185 8
s
Opotfebeni nastroje Strana G
¢ Velikost opotfebeni ve tvaru vrubu limituje Zivotnost nastroje. Co Ize udélat? D 39,D 129 >
S
k7
2
Kvalita soucasti Strana E =
53
* Pfi dané operaci nelze dosahnout pozadované kvality obrobené plochy. Pro¢? D29,D131
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B Volba nastroje, britové desticky a zplisobu jeho upinani Strana
e Kdy zvolit monolitni karbidovy vrtak a kdy vrtak s vymeénitelnymi bfitovymi destickami? ES5
© . *Jakou geometrii a tfidu je vhodné pouZit pfi obrabéni materiald s odliSnymi viastnostmi pomoci vrtaku CoroDrill 8807? E 52-E 53
S\©
'S
% -F: e Jaky typ vrtaku je mozné pouZit pro ponorné vrtani? E 36
2§
® Jak zvolit spravny drzak pro dany nastroj pro vrtani? G 49
¢ Jaky vyznam ma tolerance H8? |16
=
3 ZpUsob aplikace a pouzivani nastroji Strana
‘S
E * Co je tfeba zohlednit pfi sefizovani vrtaku na stroji? EG6,E42
oy
D * Co je tfeba uvazit pti vrtani materiall obrobkd s odliSnymi viastnostmi? E 16-E 17
e |ze vyvrtat diru do sklonéného povrchu? E 22
* Jakym zpusobem je mozné zlepsit odvadéni tiisek? E7,E15
‘2
g ® Je mozné vyrobit diru, ktera ma vétsi primeér nez je nominalni pramér vrtaku? E 32, E 35, E43
N
i3
- ® Je mozné pouZzit vrtak CoroDrill 880 pro vyvrtavaci operace? E 34
E ¢ Jak zhotovit vodici diry pred vrtanim pomoci vrtaku CoroDrill 8057 E 19
Upinani nastrojl, jejich sefizovani a tdrzba Strana
E e Jak spravné nastavit stavitelny adaptér pro vrtaky? E 32-E 33
=
F * Kde ziskat informace o preostfovani vrtakd CoroDrill Delta-C? E 64-E 65
Opotrebeni nastroje Strana
= e Dochazi k vylamovani brit(i. Co je treba udélat? E 48, E 46
g
s
£
Kvalita soucasti Strana
¢ Co je dlleZité pro dosazeni vysoké kvality diry? E8
':g ® Primér vyvrtaného otvoru je prilis velky. Co je pfic¢inou? E 44
7
2
o
£T
85
=N

Vyvrtavani - PR | PO

o

Volba nastroje, britové desticky a zplsobu upinani nastrojl Strana

E e Jak zvolit vhodny nastrojovy drzak pro dany vyvrtavaci nastroj? G 52

@

s ® Jakou geometrii a tfidu zvolit pro jemné vyvrtavani? F25,F47,F52
¢ Jakou geometrii a tfidu zvolit pro hrubovaci vyvrtavani? F 18 >
| 24 SANDVIK
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o Kdy je lepsi pouZit vystruzovani namisto jemného vyvrtavani? F5,F31 8 'S
¢ Je vhodné pouZit vyvrtavani s vice brity, stupnovité vyvrtavani nebo vyvrtavani jednim britem? F6-F7 =T
¢ Je lepsi pouzit nastroj CoroBore 820 nebo Duobore? F6,F16 B
e Kdy je vhodné pouZit tlumené nastroje Silent Tools? F41-F 42
©._
e Jaky pramér nastroje je tfeba zvolit, aby bylo mozné dosahnout presného profilu zavitu? F 46, F 52 £ §
30
_g <
¢ Jaka je presnost nastaveni nastroje CoroBore 825 a hlavy pro jemné vyvrtavani 391.37A = §
2N

(@)

Zpusob aplikace a pouzivani nastroju Strana
e Jaké je doporuceni pro pouziti fezné kapaliny pfi vyvrtavani? F12
>
.‘§
e Co je tfeba uvazit pri obrabéni slepych dér? F19,F 31 ﬁ
<
\©
¢ Jaka je nejlepsSi metoda pro dosazeni Gzkych toleranci diry pfi pouZiti nastroje pro jemné vyvrtavani? F29 <
® Lze pomoci vyvrtavaciho nastroje provadét také vnéjsi obrabéci operace? F 30 D
o Jak predchézet vibracim? (viz Reseni problémi) F34
¢ Co je tfeba uvazit pfi zpétném vyvrtavani? F30 -
f=
‘G
>
e Jak dosahnout maximalni vykonnosti p¥i praci s CoroBore 8207? Viz Kontrolni postup F20 3
[
e Je tfeba upravit fezné podminky pfi vyvrtavani s velkym vyloZzenim nastroje? F38,F42,F47 E
¢ Jaké fezné podminky pouZit pro préaci s vyvrtavacim nastrojem? F10
* Co je tfeba uvazit pfi obrabéni dér velkych praméri? Fi18
* Jaké je maximalni pfipustné hazeni pro vystruznik? F32 =
@
=
Upinani nastrojl, jejich sefizeni a tdrzba Strana F
e Jak sefidit hrubovaci vyvrtavaci nastroj pro vyvrtavani s vice bfity, stupfiovité vyvrtavani a vyvrtavani jednim britem? F39,F43,F 45
¢ Jak spravné nastavit primér na stavitelném néastroji CoroBore 825 nebo hlavé pro jemné vyvrtavani 391.37A/B? F 28-F 29 =
‘G
>
e Ma hlava pro jemné vyvrtavani 391.37B vyvyZovaci protizavazi? Jak toto protizavazi nastavit? F54 ‘§
>
>
e Jakou udrzbu vyZzaduji nastroje pro vyvrtavani? F13 G
v - - =0 >
Opotrebeni nastroju Strana 2
7
o Jak posuzovat opotfebeni bFitové desticky? (viz ReSeni problém(i) H 10 %
g3
55
N7
Kvalita soucasti Strana H
e Co je tfeba uvazit, aby bylo mozné dosahnout dobré kvality obrobené diry? F12
>
]
8
©
s
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Upinani nastroju/Stroje
Vybér systému upinani nastroji
e Jaké vyhody nabizi rychlovyménny systém?

— Rychlejsi sefizeni a lepsi vyuZiti stroje
* Predstavuje spojka Coromant Capto jak rychlovyménny, tak modularni systém?

— Ano, modularita vam nabizi moZnost sestavit si nastroje potfebné délky ze standardnich prvk( tak, aby vyhovovaly pro
danou aplikaci a typ obtabéciho stroje, moznost rychlé vymény znamena rychlejsi sefizeni a lepsi vyuziti stroje.

o Jaky typ systému upinani nastroju je vhodny pro dany typ stroje?

e Lze pouZivat stejné nastroje se spojkou Coromant Capto také na jinych strojich?
— Ano, na vSech typech novych i stavajicich strojl. Existuje pouze jediné provedeni spojky.

* |ze pouZit nastroje se spojkou Coromant Capto také na strojich s jingym typem rozhrani?
— Ano, pomoci zakladnich drzakli je mozné adaptovat nejbéznéjsi typy rozhrani stroje na systém Coromant Capto.

¢ Jak by mél byt vybaven novy vicelc¢elovy obrabéci stroj po jeho koupi?
— Pro takovy typ stroje je velmi dllezité pouziti systému, napfiklad Coromant Capto, ktery vyhovuje veSkerym narokim
vyplyvajicim z Castych zmén podminek a pozadavku (soustruzeni, frézovani a vrtani), a ktery je vysoce Gcinny jak ve
stacionarnich, tak i v rotacnich aplikacich.

® Lze pouZit stavajici specialni stopkové nastroje po zavedeni systému Coromant Capto, jako standardu na stroji?
— Ano, s vyuzitim Siroké nabidky adaptérd pro nastroje se ¢tyrhrannou stopkou.

* Je mozné pouZzit spojku Coromant Capto pro jiné Gcely?
— Ano, napriklad pro upinani v pfipravku nebo upnuti obrobku

o Jakeé typy drzaku jsou k dispozici pro zvolené soustruznické/frézovaci/vrtaci/vyvrtavaci/zavitorezné nastroje?
* Jsou zapotiebi informace o:

— Skli¢idlech HydroGrip

— Sklicidlech CoroGrip

— Tlumenych adaptérech Silent tools

— CoroTurn SL

— Objimkach EasyFix

Zpusob aplikace a pouzivani nastroju

¢ Jak aplikovat upinaci jednotky na soustruznickych centrech?
-V zavislosti na rozhrani obrabéciho stroje existuje nékolik standardnich nebo obrabécimu stroji pfrizptisobenych
jednotek.

e Jaky muze mit vliv hazeni nastrojového drzaku na vznik vibraci a vyslednou kvalitu obrabéciho procesu?
— Snizeni Zivotnosti nastroje a Spatna kvalita obrobené plochy jsou ¢asto diisledkem nadmérného hazeni. Pouzijte
nastroje s prfimo integrovanym upinacim systémem nebo sklicidla Hydro-Grip pro nastroje s valcovou stopkou.

Upinani nastrojl, jejich sefizovani a udrzba

e Jsou k dispozici informace o maximalnich pfipustnych otackach a vyvazenosti?

* Pfi poufZiti starého typu klestinového sklicidla se spojkou Coromant Capto upinaci mechanismus nepracuje spravné?

— PoufZiti dorazového Sroubu eliminuje nebezpeci, Ze nastroj bude ¢astecné zasunut az do pracovni oblasti tahla.

o I

Strana

G5

G7

G20

G7

G7

G 28

G7

G7

G 36

G114
G 103

G 100,A 126

G 86, A124,A 147,
B 58, C 40

A 127

Strana

G 22

G 12-G 15

Strana

G 13-G 15

G 16
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¢ Rezna jednotka zlistava zachycena v upinaci jednotce/vietenu. Co je tfeba udélat?

o Nastrojovy drzak CoroGrip pravdépodobné neupina frézu spravnou upinaci silou. Jak je mozné zkontrolovat spravnou
funkci?

e Jak je mozné zkontrolovat spravny chod tahla u smontované upinaci jednotky?

* Pro modularni nastrojovy systém je zapotfebi montazni pfipravek.
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