PROFESIONALNI SADA
KOBALTOVYCH VRTAKU

Popis: Vrtaky jsou vyrobeny ze specidlni rychlofezné oceli obohacené 5%
kobaltu. Maji delSi Zivotnost a lepSi tepelnou odolnost nez bézné vrtaky. Prace

e v v s

S nimi je snazsi, prinasi vySsi produktivitu prace a usporu nakladua.

Pouziti: Specialni brouseni vrtakd s tzv. SPLIT POINTEM umozniuje okamzity fezny
zabér vrtdkd. Vrtaky jsou diky své presnosti ur€eny pro strojni obrdbéni materiall
(CNC stroje). Jsou samoziejmé vhodné i pro stojanové vrtacky a elektrické rucni
narfadi. Jejich kvalita vynikd zejména u nerez oceli, houzevnatych a povrchové
upravenych materiald.

Vyhody:
okamzity zabér
tepelna odolnost

delSi Zivotnost
presnost (doporu¢eny pro CNC stroje)

Upozornéni:
Na prani zakaznika je mozno dodavat praméry vrtakd odstupriované
po 0,1 mm. Dodaci podminky nutno konzultovat s Vasim obchodnim zastupcem.

Technicka data:

Material vrtdka: rychlofezna ocel obohacend 5%Co ( DIN 1414)
Uhel &ela: 135°

Baleni:

Malé sada: 6 ks, A10.5—-13 mm po 0.5mm
Stfedni sada: 19ks, £1—-10 mm, po 0.5 mm
Velka sada: 25 ks, A£1-13 mm, po 0.5mm

NaSe Ustni a pisemna technicka doporuéeni pfedavame s nejlepSim védomim a plati jen jako nezavazné pokyny.

Ve vztahu k pfipadnym praviim tretich osob Vas neosvobozuji od vlastnich zkouSek vyrobkl podle Géelu pouziti.
Aplikace produktt uskute¢néné mimo nase kontrolni moznosti jsou proto vyhradné ve Vasi odpovédnosti. Samoziejmé
zarucéujeme kvalitu produktt podle naSich vSeobecnych prodejnich a dodacich podminek.




DOPORUCGENE MAXIMALNI TVRDOSTI VRTANYCH
MATERIALU

Pro ndmi dodavané kobaltové vrtaky jsou stanoveny nasledujici maximalni
tvrdosti vrtanych materiala :

Oceli 320 Brinnella
Nerez oceli 160 Brinnella
Litiny 250 Brinnella

Udaje jsou udavany dle DIN 338 RN
Dle referenci naSich zakazniku je dosahovano velmi dobrych vysledkd i u vrtani

materiald z fady WELDOX?® a HARDOX?. Pro vy3&i kvalitu opracovani
doporucujeme pouzivani vyrobku NOVAKOV?.

MATERIAL VRTAKU

Materiél vrtakd odpovida normé DIN 1414, DIN Emo5Co5 a v USA AISI M-35

SLOZENI MATERIALU YV %

C 0,93
Cr 4,2
W 6,4
\ 1,8
Mo 5
Co 5

Uvedené prvky jsou v materidlu obsazeny a nejedn& se pouze u povrchovée
obohaceni. Z tohoto duvodu maji i nékolikrat brousené vrtaky stejné vlastnosti
ostfi (co se materialu ty€e, za kvalitu ostfeni nese zaruky jeho autor).
Zlatohnéda barva na povrchu je pouze povrchova Uprava Gold finish pro
odliSeni tohoto druhu vrtdku od ostatnich druhd.

Ostfeni vrtaku se Split Pointem C odpovida normé& DIN 1412. Uhel &ela je 135°.



TABULKA DOPORUCENYCH REZNYCH RYCHLOSTI, OTACEK
A POSUVU V ZAVISLOSTI NA PRUMERU VRTAKU A

MATERIALU

TAB. é.1 PREHLED DOPORUCENYCH REZNYCH RYCHLOSTI, SERIE
POSUVU A ZPUSOBU CHLAZENI VRTAKU PRO VYBRANE

DRUHY MATERIALU.

Vybrany material Rezna rychlost Posuv serie Zpusob chlazeni
( m/min)
Konstr.oceli 20 -25 3 emulze
Nerez oceli 8-12 2 olej
Nitridové oceli 20-25 3 emulze
Oceli pro tep.zprac. 20-25 3 emulze
Nastrojové oceli 10 - 15 2 olej
Slitiny Ti 10 1 olej
TAB.&.2 PREHLED POSUVU V ZAVISLOSTI NA JEHO SERII A
PRUMERU VRTAKU.
Posuv serie
Prameér vrtaku do
mm 1 2 3
Posuv v mm
2,00 0,02 0,03 0,04
3,00 0,03 0,04 0,05
4,00 0,04 0,05 0,06
5,00 0,05 0,06 0,08
6,00 0,06 0,07 0,09
8,00 0,07 0,09 0,11
10,00 0,08 0,10 0,13

TAB. 6.3 PREHLED OTACEK VRTAKU V ZAVISLOSTI NA JEHO REZNE

RYCHLOSTI.
Pramér Rezna rychlost v m/min
vrtaku do 8 | 10 | 12 | 15 | 20 | 25

mm ot / min
2,00 1300 1600 1900 2400 3200 4000
4,00 650 800 950 1200 1600 2000
6,00 400 550 650 800 1100 1300
8,00 320 400 480 600 800 1000

10,00 260 320 380 480 640 800




TAB. €4 REDUKCE REZNE RYCHLOSTI (OTACEK ) A POSUVU PRI
VRTANI HLUBOKYCH DER

Hloubka diry =
=X nasobku praméru vrtaku | Redukce fezné rychlosti ( ot.) Redukce posuvu
X
3 -10 % -10 %
4 -20 % -10 %
5 -30 % -20 %
6 -35az-40 % -20 %

POROVNANI ZAKLADNICH DRUHU VRTAKU

HSS — bézné pouzivané druhy vrtdkl pro Siroké pouziti a béZzné namahani,
vyrobené z nastrojové rychlofezné oceli

HSSCo — specialni vrtdky pro opracovani houzevnatych, tvrdych a tézko
obrobitelnych materialt, vyrobené z nastrojové rychlofezné obohacené oceli,
jsou urceny pro vysoké namahani. Dle obsahu kobaltu (5%, 8%) umoZfiuji vrtat
houZevnatéjSi materialy. Dle naSeho nazoru v bézné udrzbé plné postadi
pouzivat 5% ale dodrZovat pravidla pro obrabéni. Maji nékolikandsobné vysSi
Zivotnost nez vrtaky HSS.

HSSTin — jedna se o povlakované vrtdky. Druha povlakovani je mnoho a neda
se jednoznacné urcit univerzalni druh poviaku pro vétSinu materialu.
Standardné se povlakuji vrtdky fady HSS a jedn& se pouze o povrchovou
Gpravu, ktera zlepSuje pouze specifické vlastnosti vrtakd (snizeni koeficientu
tfeni, zmenSeni chvéni na néstroji, zamezeni nalepovani obrobku na ostfi
nastroje) nikoliv jejich Fezné vlastnosti, které jsou dany materialem téla vrtaku.
Vyhody povlakovani se z vétsi ¢asti ztraceji po opétovném nabrousSeni vrtaku.
Povlak prodluzuje Zivotnost nastroje. V bézné udrzbé se vyhody povlakovanych
vrtakd vyuZziji minimalné.




