DRILLING | T-A® Replaceable Insert Drilling System W

Deep Hole Drilling Guidelines / Pokyny pro vrtani hlubokych dér WWw.mav.cz
| Pro délky vétsi nez 9xD (v€etné prodlouzené, dlouhé, XL, 3XL a specialni délky)
1 P"°t°"i dira Viytvorte pilotni otvor pomoci kratkého vrtaku stejného priméru do hloubky minimalné 2xD.
g 100 % RPM Pouzijte pilotni vrtdk se stejnym nebo vétsim dhlem Spicky.
= 100% mm/rev (IPR)
= Coolant ON
% —= Min 2xD |=— Chlazeni zapnuto
2. Posuv Z& Posurite del3i vrtak do vzdélenosti 1,5 mm (1/16 ”) od stanoveného dna pilotniho otvoru
B 50 RPM max maximalné 50 ot/min a rychlosti posuvu 300 mm/min (12 IPM).
300 mm/min (12 IPM)
Coolant OFF
ﬁ 1.5mm (1/16”) ﬂ h Chlazeni vypnuto
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3. P¥echodové vrtsni's hlubokych otvori Vy’\irte}'te dalsi }xleoIem dna pilvotnlho ot’volru .pri 50%’sn|zerv1| dopor.uc?n? rychlosti a 25%
50 % RPM snizeni doporuceného posuvu. Pfed zavrtanim je nutné dodrzet maximalni rychlost 1 sekundu.
75% mm/rev (IPR) Coolant ON
Min 2xD h XD Chlazeni zapnuto
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@) 4. Vrtani hluboké slepé diry Vrtejte do pIné hloubky pfi doporucenych otackach a posuvu.
100% RPM Cyklus odskakovani se nedoporucuje.
100% mm/rev (IPR) Coolant ON
Chlazeni zapnuto
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% 5. Vrtani hluboké prichozi diry Pouze pro prichozi otvory:
=z 50% RPM Pred vyjezdem z materidlu sniZte rychlost o 50% a posuv o 25%.
T e . ” Lo .
£ 75% mm/rev (IPR) Nevyjizdéjte vice nez 3 mm (1/8 ") za cely primér vrtaku. Coolant ON
= — 3mm (1/8”) ﬂ L Chlazeni zapnuto
6. Vyjezd vrtaku Pted vyjetim vrtaku z otvoru snizte rychlost na maximalné 50 ot / min.
E 50 RPM max &
Coolant OFF
E' _ Chlazeni vypnuto
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Selhani nastroje mlze zpUsobit vazné zranéni. Aby se zabranilo: - Pfi pouZiti drzak( bez podplrnych
pouzder pouzijte kratky drzak T-A® k vytvoreni pilotniho otvoru hlubokého minimalné 2xD. - Neotacejte
X drzdkem nastroje o vice nez 50 ot / min, pokud neni v zabéru s obrobkem nebo upinanim.
% Tool failure can cause serious injury. To prevent:
m - When using holders without support bushing, use a short T-A® holder to establish an initial hole that is a minimum of 2 diameters deep.
o - Do not rotate tool holder more than 50 RPM unless it is engaged with the workpiece or fixture.
,:E Visit www.alliedmachine.com for the most up-to-date information and procedures. Factory technical assistance is available for your specific applications through our Application
L2 Engineering Team.
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