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MINI DVAS

RADY VRTAKU TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU
RYCHLE, SPOLEHLIVE A PRESNE

2 MITSUBISHI MATERIALS



Mini DVAS

MINI DVAS

VYSOKA EFEKTIVITA, DLOUHA ZIVOTNOST NASTROJE,

VYSOKA PRESNOST

TRISTAR, NOVA GENERACE RAD VRTAKU POSKYTUJE 3 SILNE VYHODY

TRISTAR: RYCHLE

Konvenéni vrtani hlubokych otvor( je obvykle pomaly
proces.

Vrtaky DVAS za vyssich rychlosti
a posuvu dosahuiji rychlejsich cykll vrtani.

TRISTAR: SPOLEHLIVE

Doba Fezani 8 s/ otvor

Poskozeni, kratka Zivotnost nastroje a nedostatek
rezné kapaliny mohou byt obvyklé u standardnich
nastroja.

DVAS - Zivotnost nastroje presahuje veskera bézna
ocekavani.

TRISTAR: PRESNE

Zivotnost nastroje

DVAS Konvencni

Konvencné vrtané otvory se mohou znacné vychylovat
a mivaji nepresné umisténi.

Pouzivani vrtakti DVAS umozZiiuje rovnéjsi otvory
a dokonalejsi rozmérovou presnost.

Vstup otvoru Vstup otvoru

Vystup otvoru

DVAS Konvencni



Mini DVAS

MINI DVAS

RYCHLE, SPOLEHLIVE A PRESNE
NOVE STANDARDY UMOZNENE PETI TECHNOLOGIEMI

Prvni z fad TRISTAR je vrtdk o malém priméru s 5 technologickymi vlastnostmi pro rychlé,
spolehlivé a presné vrtani.
G1.0mm-029mmL/D=2-50

---------------- + ZDOKONALENY CHLADICi KANALEK
g NOVE ZTENCENIi XR HROTU

--------- - TVRDA A 0STRA UPRAVA REZNE HRANY
4 e MATERIAL S NOVYM POVLAKEM DP1120

secesseees JEDINECNY TUHY TVAR

150 %

100 %

- I
0

DVAS Konvencni

Rezny odpor

-------------

Material 42CrMok
Néstroj DC=01.0mm,L/D=20
Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.04




Mini DVAS

MINI DVAS

CHLADICi KANALKY S TECHNOLOGI| TRI COOLANT

TRI chlazeni je optimalni pro vrtadky malého priméru a oproti konvenénimu mize dosdhnout vice nez
dvojnasobného objemu pritoku fezné kapaliny. To dokadZe vyznamné zlep$it odvadéni tfisek a rozptyleni
ohrevu, coz velmi prispiva k trvalé Zivotnosti nastroje.

Vrtak DC=@2mm,L/D=20
Rezna kapalina Rezné kapaliny rozpustné ve vodé
700

7 MPa

600

500 1

400

300

200

100 A

Pritok fezné kapaliny (g/min)

DVAS Konvencni

DVAS Konvencni

VELKE CHLADICi KANALKY ZLEPSUJi CHLADICi UCINEK, OMEZUJi POSKOZENI A ZVYSUJi ZIVOTNOST
NASTROJE

Vyssi pratok rezné kapaliny zajistuje efektivni chlazeni dokonce i u obtiznych zplsobUl provadéni nebo pri pouziti
rezné kapaliny na bazi oleje.

SIMULACE RYCHLOSTI PRUTOKU REZNE KAPALINY

6000

5250

4500

3750

3000

2250

Konvencni

1500

750

0
Rychlost (mm/s)




Mini DVAS

MINI DVAS

TVRDA, OSTRA UPRAVA REZNE HRANY

Rovna rezna hrana a ztenceny hrot jsou spojeny jemné zakrivenou geometrii, kterd zna¢né zlepSuje odolnost proti
lomu. Geometrie Uhlu sklonu a dorazu rovnéz zlepsuje opotfebeni nastroje a odvadéni trisek.

Material 42CrMo4

Néstroj DC=@2mm,L/D=20

Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.06
Mokré obrabéni

Rezny rezim Rezné kapaliny rozpustné ve
vodé, 2 MPa

DVAS

Konvencni

NOVE ZTENCENI XR HROTU SNIZUJE REZNE ZATIiZENi A OPTIMALIZUJE TOK ULOMKU

Nové ztenceni hrotu lame tFisky do optimalniho tvaru pro lepsi pritok a dosahuje podstatné nizsiho rezného
odporu.

DVAS

Ztencenim hrotu vytvoreny prostor
tvaru R napomaha formovani
kompaktnich tfisek a podporuje
tok.

KONVENCNi VRTAKY

Vytvareji vetsi trisky
s nizsi rychlosti toku, které mohou




Mini DVAS

MINI DVAS

JEDINECNY TVAR BRITU PRO VETSI PEVNOST

Kratky vrtak je navrZzen pro vysokou pevnost a dobré odstranovani trisek s minimalizovanim délky hrdla.

Oblast odstranovani tfisek je vybavena zdzenym dilem, to zvySi pevnost nastroje o 20 % v porovnani s konvencnimi
modely a rovnéz extra sila zlepsi presnost polohy otvoru.

PlatiproL/D=2,7,12

DVAS

Konvencni

Stejna maximalni vyuzitelna délka.

POROVNANIi PEVNOSTI NASTROJE

0,

Nastroj DC=02mm,L/D=7 150 % AZ21 %
OAL (mm) 60 8
()
Nuceny Stopka k rozsahu hrotu 0-30 mm e
wn
~ Rozlozené zatizeni 140 N ve sméru 2
Zatizeni -
osy Z. @
g
>
a

POROVNANi ROVNOSTI OTVORU

Material 42CrMo4

Nastroj DC=@2mm,L/D=7 r
Ve (m /min) 70 E
f (mm /rev) 0.008 $
ap (mm) 10 é
Rezng resim Mokré obrabéni, fezna kapalina

rozpustna ve vodé, 5 MPa hydroupinani

Pocet otvord 100

Vstup otvoru

Vstup

Vystup

Vystup otvoru

[l : DVAS [ A: Konvencni nastroj



Mini DVAS

MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENi HLUBOKEHO OTVORU

Pro hluboké otvory se doporucuje pouzivat pilotni vrtak pro lepsi vstup otvoru a snizeni odchylky u bodu vystupu.

Material 42CrMo4
Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2

Nastroj
Dlouhy vrtak
DC=P2mm,L/D=20

Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.07

X Mokré obrabéni, fezna kapalina

Rezny rezim

rozpustna ve vodé, 5 MPa hydroupinani

Pocet otvord

100

Presnost polohy (mm)

0.1

e
o
oo

1. Vstup otvoru
2. Vystup otvoru

o
o
o~

o
o
=

o
o
~

Vystup otvoru

MATERIAL S NOVYM POVLAKEM DP1120

Vstup otvoru

Vystup otvoru

DP1120 ma specialni vicevrstvy povlak PVD a mikrozrnny, cementovany slinuty karbid. Mimoradna hladkost
povrchu zamezuje ucpani tfiskami a snizuje poskozeni. K tomu navic vynikajici odolnost cela proti opotrebeni
zachovava ostrost rezné hrany a umoznuje tim dlouhou Zivotnost nastroje.

Nastroj DC=@2mm,L/D=20
Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.06

ﬁezn)’l re3im Mokré obrabéni,

Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa

Pocet otvord

500

[l :DVAS AB

C : Konvencni nastroj

ZVETSENY POHLED

NA POVRCH BRITU

DVAS

Konvencni

Konvenéni
Velké opotrebeni cela



Mini DVAS

PREHLED VRTAKU

DVAS - RADY VRTAKU TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Kéd produktu DC Material Tvar

Rozmér
Polozka
Hloubka
otvoru

i

Pilotnivrtak ~ DVAS: $1.0-029 0.1 20 2|0 O[O0 |0 —-uO—
DVA $1.0-02.9 041 20 710 O[O|0O|0O
DVA $1.0-029 01 20 12|© ©O|0O|0O|O =
DVAS{ $1.0-029 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0O —
Dlouhy
Vrtak DVA! $1.0-029 01 20 25|O0 ©|O|0O|©
DVA $1.0-029 0.1 20 30© ©O|O|0O|O
DVAS{ 330 $1.0-029 0.1 20 400 O|O|O|0 e
DVAS(: 91.0-¢25 05 20 50O ©|O|0O|O =
A4 y 4 y 4
Rezna kapalina L/D
S Vnitfni pFivod fezné kapaliny X50 L/D =50
: X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Pouziti Primér Typ stopky
DVA Univerzalni 01001 @ 1.0 mm S040  Prdmér stopky 4 mm

029010 2.9 mm



Mini DVAS

MINI DVAS 206

PILOTNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU - VRTAKY TRISTAR
PN v G BN sE

1 PL LF
- . s s
== _— ol TILAS S X ; |8
i W = 2
LUX LS
LCF
OAL
DC<3
@ 0.006
-0.004
DCONMS =4
9
-0.008
Objednaci kod DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Typ
DVAS0100X025040 [ ] 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 41.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 [} 1.1 4 2 2.4 35 9.0 411 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X02S040 ( J 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 41.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X02S040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 40.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 [ J 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 40.7 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X025040 [ J 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 40.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X025040 [ ] 1.6 4 2 8.8 5.1 1.1 40.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 [ J 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 40.3 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ( J 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 40.2 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 [} 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 40.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 ( 2.0 4 2 4.4 6.4 12.9 39.9 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 [ J 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 39.8 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X025040 [ J 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 39.7 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 [ ] 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 44.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X02S040 ( J 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 4h4 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 [} 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 44.3 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X02S040 ( J 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 44.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X025040 [ 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 44.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X025040 [ J 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 43.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X025040 [ J 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 43.7 55.0 54.5 0.5 1
1/1
N
“

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Mini DVAS

MINI DVAS

9060

VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

BN ™

P LF
e A s
e pe— SRS : g
e [m]
LUX Ls
LCF
0AL
P LF
(9]
B e or EE @ s - T %
LU a8
LCF Ls
o 0AL
o
-0.010
DCONMS =4
9
-0.008
Objednaci kod DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Typ
DVAS0100X07S040 [ ] 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 41.2 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X12S040 [ J 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 39.2 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X20S040 [ J 1.0 4 20 20.2 — 23.2 38.2 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0100X255040 [ 1.0 4 25 25.2 - 28.2 39.2 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 — 33.2 40.2 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 — 43.2 41.2 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 [ ] 1.0 4 50 50.2 — 53.2 43.2 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X07S040 [ J 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 40.6 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X12S040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 38.1 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X20S040 o 1.1 4 20 22.2 — 25.5 36.1 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.6 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 37.1 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 — 47.5 37.1 90.0 89.8 0.2 3
[MEM DVAS0110X50S040 [ J 1.1 4 50 55.2 — 58.5 38.1 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 40.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X12S040 [ J 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 39.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X20S040 o 1.2 4 20 24.2 — 27.8 38.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ 1.2 4 25 30.2 - 33.8 38.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 — 39.8 39.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ J 1.2 4 40 48.2 — 51.8 40.0 97.0 96.8 0.2 3
[MEM DVAS0120X50S040 [ ] 1.2 4 50 60.2 — 63.8 41.0 110.0 109.8 0.2 8
DVAS0130X07S040 [ J 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 39.3 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X12S040 o 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 37.8 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X20S040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.8 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 — 36.6 35.3 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0130X30S040 [ ] 1.3 4 30 39.2 — 43.1 35.8 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 — 56.1 35.8 97.0 96.8 0.2 3
[MEM DVAS0130X50S040 [ J 1.3 4 50 65.2 — 69.1 35.8 110.0 109.8 0.2 3

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NEW

NEW

MINI DVAS - VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Mini DVAS

Objednaci kod DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Typ
DVAS0140X075040 [ 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 38.7 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0140X125040 [ 1.4 4 12 171 18.5 24.3 39.7 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X205040 [ ] 1.4 4 20 28.3 - 32.5 37.7 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X25S040 [ ] 1.4 4 25 35.3 = 39.5 37.7 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ] 1.4 4 30 42.3 - 46.5 38.7 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ] 1.4 4 40 56.3 = 60.5 39.7 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0140X505040 [ 1.4 4 50 70.3 - 74.5 40.7 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 38.1 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X125040 [ 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 38.6 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 = 34.8 35.6 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ] 1.5 4 25 37.8 - 42.3 35.1 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 ([ ] 1.5 4 30 453 = 49.8 35.6 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X405040 [ 1.5 4 40 60.3 - 64.8 35.6 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ 1.5 4 50 75.3 = 79.8 35.6 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X075040 [ 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 39.4 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ] 1.6 4 12 19.5 211 27.2 40.4 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X205040 [ ] 1.6 4 20 32.3 - 37.1 37.4 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X25S040 [ ] 1.6 4 25 40.3 = 45.1 38.4 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ] 1.6 4 30 48.3 - 53.1 41.4 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X405040 [ ] 1.6 4 40 64.3 = 69.1 39.4 113.0 112.7 0.3 8
DVAS0160X50S040 [ 1.6 4 50 80.3 — 85.1 40.4 130.0 129.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 38.8 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X125040 [ ] 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 39.3 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ] 1.7 4 20 34.3 = 39.4 35.3 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ] 1.7 4 25 42.8 - 47.9 35.8 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ] 1.7 4 30 51.3 = 56.4 38.3 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X405040 [ ] 1.7 4 40 68.3 - 73.4 353 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X50S040 [ 1.7 4 50 85.3 = 90.4 o 130.0 129.7 0.3 3
DVAS0180X075040 [ 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 40.2 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X125040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 41.2 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ] 1.8 4 20 36.3 - 41.7 38.2 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X25S040 [ ] 1.8 4 25 453 = 50.7 39.2 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ] 1.8 4 30 54.3 - 59.7 40.2 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X405040 [ 1.8 4 40 723 = 77.7 41.2 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0180X505040 [ 1.8 4 50 90.3 — 95.7 43.2 143.0 142.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ] 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 39.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X125040 [ ] 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 40.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 = 44.1 36.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 36.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ] 1.9 4 30 57.4 = 63.1 37.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ 1.9 4 40 76.4 — 82.1 37.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0190X50S040 [ 1.9 4 50 95.4 = 101.1 38.0 143.0 142.6 0.4 3
DVAS0200X075040 [ ] 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 41.9 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ] 2.0 4 12 24.4 26.4 32.9 42.9 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ] 2.0 4 20 40.4 - 46.4 40.9 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X25S040 [ ] 2.0 4 25 50.4 = 56.4 41.9 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 42.9 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ 2.0 4 40 80.4 = 86.4 45.9 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ 2.0 4 50 100.4 — 106.4 47.9 158.0 157.6 0.4 3

2/4
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i

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NEW

MINI DVAS - VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Mini DVAS

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.

Objednaci kod DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Typ
DVAS0210X075040 [ 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 41.3 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X125040 [ 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 41.8 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X205040 [ ] 2.1 4 20 42.4 - 48.7 38.8 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X25S040 [ ] 2.1 4 25 52.9 = 59.2 39.3 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 39.8 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ] 2.1 4 40 84.4 = 90.7 41.8 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0210X505040 [ 2.1 4 50 105.4 — 1M1.7 42.8 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 40.6 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X125040 [ 2.2 4 12 26.8 291 35.7 40.6 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0220X205S040 [ ] 2.2 4 20 444 = 51.0 36.6 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 [ ] 2.2 4 25 55.4 - 62.0 36.6 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 ([ ] 2.2 4 30 66.4 = 73.0 36.6 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 [ ] 2.2 4 40 88.4 - 95.0 37.6 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X505040 [ 2.2 4 50 110.4 = 117.0 37.6 158.0 157.6 0.4 8
DVAS0230X075040 [ 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 43.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X125040 [ ] 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 44.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X205040 [ ] 2.3 4 20 46.4 - 53.3 41.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X25S040 [ ] 2.3 4 25 57.9 = 64.8 43.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 [ ] 2.3 4 30 69.4 - 76.3 44.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 [ ] 2.3 4 40 92.4 = 99.3 47.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0230X505040 [ 2.3 4 50 115.4 — 122.3 50.5 176.0 175.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 42.4 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X125040 [ ] 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 43.4 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 = 55.6 39.4 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 40.4 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 = 79.6 41.4 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X405040 [ ] 2.4 4 40 96.4 - 103.6 43.4 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X50S040 [ 2.4 4 50 120.4 = 127.6 45.4 176.0 175.6 0.4 3
DVAS0250X075040 [ 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 41.7 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X125040 [ ] 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 42.2 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ] 2.5 4 20 50.5 - 58.0 37.2 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X25S040 [ ] 2.5 4 25 63.0 = 70.5 37.7 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ] 2.5 4 30 75.5 - 83.0 38.2 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X405040 [ 2.5 4 40 100.5 = 108.0 39.2 150.0 149.5 0.5 8
DVAS0250X50S040 [ 2.5 4 50 125.5 — 133.0 40.2 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ] 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 41.1 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X125040 [ ] 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 41.1 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 52.5 = 60.3 35.1 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 35.1 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 [ ] 2.6 4 30 78.5 = 86.3 35.1 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 [ 2.6 4 40 104.5 — 112.3 35.1 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0260X50S040 [ 2.6 4 50 130.5 = 138.3 35.1 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0270X075040 [ ] 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 43.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 [ ] 2.7 4 12 32.9 35.7 42.9 45.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ] 2.7 4 20 54.5 - 62.6 42.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X25S040 [ ] 2.7 4 25 68.0 = 76.1 43.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 45.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 [ 2.7 4 40 108.5 = 116.6 48.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0270X50S040 [ 2.7 4 50 135.5 — 143.6 51.0 197.0 196.5 0.5 3

3/4
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Mini DVAS

MINI DVAS - VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Objednaci kod DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS OAL LF PL Typ
DVAS0280X075040 [ 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 42.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ 2.8 4 12 34.1 37.0 443 43.8 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X205040 [ 2.8 4 20 56.5 - 64.9 39.8 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X25S040 [ ] 2.8 4 25 70.5 = 78.9 40.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 4 30 84.5 - 92.9 41.8 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 [ ] 2.8 4 40 112.5 = 120.9 43.8 167.0 166.5 0.5 3
[MET DVAS0280X505040 [ 2.8 4 50 140.5 — 148.9 45.8 197.0 196.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 422 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 42.7 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X205S040 [ ] 2.9 4 20 58.5 = 67.2 37.7 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ] 2.9 4 25 73.0 - 81.7 38.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 ([ ] 2.9 4 30 87.5 = 96.2 38.7 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X405040 [ 2.9 4 40 116.5 — 125.2 39.7 167.0 166.5 0.5 3
[MET DVAS0290X50S040 [ 2.9 4 50 145.5 = 154.2 40.7 197.0 196.5 0.5 8

4/4
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Mini DVAS

MINI DVAS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC L/D Vc n fr
1.0 2-30 65 (30 - 100) 20700 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 65 (30 -100) 20700 0.030 (0.020 - 0.040)
15 2-30 65 (30 -100) 13800 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 65 (30 -100) 13800 0.045 (0.030 - 0.060)
Nizkouhlikove oceli 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Nelegovana ocel,
legovans ocel 2.0 40, 50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
2.5 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100) 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 60 (20 -100) 19100 0.025 (0.010 - 0.040)
1.0 40, 50 60 (20 -100) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (20 -100) 12700 0.038 (0.015 - 0.060)
fe‘fttli’;g'Erfo‘;‘l’vrz";;v;deogzsuoCe“ 15 40, 50 60 (20 - 100) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
M Feritické a martenzitické korozivzdorné 2.0 2-30 60 (20 - 100) 9500 0.050 (0.020 - 0.080)
oceli , _ , 2.0 40, 50 60 (20 - 100} 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
Egiﬁ'p'tacne vytvrzované korozivzdorné 2.5 2-30 60 (20 - 100) 7600 0.063 (0.025 - 0.100)
25 40, 50 60 (20 -100) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (20 -100) 6600 0.073 (0.029 - 0.116)
2.9 40, 50 60 (20 -100) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 70 (40 - 100) 22300 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 70 (40 - 100) 22300 0.030 (0.020 - 0.040)
1.5 2-30 70 (40 - 100) 14900 0.053 (0.030 - 0.075)
1.5 40, 50 70 (40 - 100) 14900 0.045 (0.030 - 0.060)
Litiny 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Tvarné litiny 2.0 40, 50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
2.5 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100) 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 140 (100 - 180) 31800 0.040 (0.020 - 0.060)
1.0 40, 50 140 (100 - 180) 31800 0.035 (0.020 - 0.050)
15 2-30 140 (100 - 180) 21200 0.060 (0.030 - 0.090)
15 40, 50 140 (100 - 180) 21200 0.053 (0.030 - 0.075)
L 2.0 2-30 140 (100 - 180) 15900 0.080 (0.040 - 0.120)
Hlinikové slitiny
2.0 40, 50 140 (100 - 180) 15900 0.070 (0.040 - 0.100)
2.5 2-30 140 (100 - 180) 12700 0.100 (0.050 - 0.150)
2.5 40, 50 140 (100 - 180) 12700 0.088 (0.050 - 0.125)
2.9 2-30 140 (100 - 180) 11000 0.116 (0.058 - 0.174)
2.9 40, 50 140 (100 - 180) 11000 0.102 (0.058 - 0.145)

—_

. Doporucené podminky plati pouze pfi vnitfnim privodu Fezné kapaliny.
. Zkontrolujte stav tfisek a v pripadé potreby provadéjte vrtani po krocich.
Poznamka k délce kroku: 0.2 az 1.0 DC

N

. Upravte rezné podminky podle obrabéciho stroje, tuhosti upnuti obrobku, geometrie obrabéni atd.
. Nedoporuéujeme pracovat s hloubkou obrabéni presahujici délku bfitu (LU).

. Upevnéte vrtak tak, aby jeho hazeni nepresahovalo 0.003 mm.

. Neupeviujte ¢ast vrtaku s bFitem.

o~ U1 N W



Mini DVAS

MINI DVAS

Material DC L/D Vc n fr

1.0 2-30 30 (10 - 50) 9500 0.015 (0.010 - 0.020)
1.0 40,50 30(10 - 50) 9500 0.015 (0.010 - 0.020)
1.5 2-30 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
15 40,50 30 (10 - 50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
., . 2.0 2-30 30 (10 - 50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
Zaruvzdorné slitiny
2.0 40, 50 30 (10 -50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
2.5 2-30 30 (10 - 50 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.5 40,50 30(10 - 50) 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.9 2-30 30(10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
2.9 40,50 30 (10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
1.0 2-30 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
) Lo 2.0 2-30 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
Titanova slitina
2.0 40, 50 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40, 50 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
e 2.0 2-30 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
Chromkobaltové slitiny
2.0 40, 50 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (30 - 90) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40,50 60 (30 - 90 6600 0.058 (0.029 - 0.087)

—_

. Doporucené podminky plati pouze pfi vnitfnim privodu rezné kapaliny.
. Zkontrolujte stav tfisek a v pripadé potreby provadéjte vrtani po krocich.
Poznamka k délce kroku: 0.2 az 1.0 DC
. Upravte fezné podminky podle obrdbéciho stroje, tuhosti upnuti obrobku, geometrie obrabéni atd.
. Nedoporudujeme pracovat s hloubkou obrabéni presahujici délku britu (LU).
. Upevnéte vrtak tak, aby jeho hazeni nepresahovalo 0.003 mm.
. Neupevnujte ¢ast vrtaku s britem.

N
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Mini DVAS

PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D = 2-40

VRTANI - PLOCHE CELO
VRTANi SLEPEHO OTVORU

1. Vrtani vodici diry

===l

2. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

o=

1. PoufZijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu neZ u super
dlouhého typu. Pouzijte nejkratsi mozny brit.
Vrtékem DVAS s L/D = 2 lze vrtat az do L/D = 3 pFi vrtani pilotnich
otvord.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Primérné DCx3.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otacky 500-1000 min' rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 1-3 mm pred dnem vodiciho otvoru.

3. Vrtani hluboké diry

A S SO SOSN _

4. Vyjeti vrtaku

BSOSO

1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu
s neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

1. Ke konci vrtani snizte otacky 0.5-1 mm pred koncem otvoru.
(Otacky asi 500-1000 min)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.

3. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti vrtani 20-30 m/min
a rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.




Mini DVAS

PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D = 2-40

PRERUSOVANE VRTANI

VRTANi A PRORAZENI U NEPRAVIDELNYCH POVRCHU NEBO UHLU

1. Valcové celni zahlubovani

2. Vrtani vodici diry

BT )%

1. Obrabéni plochych nebo nepravidelnych povrchl za pouZiti
vhodné koncové frézy nebo zahlubovaciho vrtaku. Vytvorte
povrchovy otvor o stejném prdméru jako je prdmér pozadovaného
hlubokého otvoru.

1. Pouzijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu nez u super
dlouhého typu. Pouzijte nejkratsi mozny bfit.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Primérné DCx2.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

3. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

eSS

4. Vrtani hluboké diry

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otaky 500-1000 min™, rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 0.5-1 mm pred dnem vodiciho
otvoru.

1. Zacnéte vrtani pfi doporucené rychlosti a posuvu
s neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

5. Konec pruchozi diry

%\x\; S 7‘(7)\J7 -

6. Vyjeti vrtaku

BSOSO

1. PFi prordzeni mize dojit k poskozeni Fezné hrany.
2. Privnorovani snizte rychlost posuvu.

1. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.
(Otacky asi 500-1000 min)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s poc¢atecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.

17
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Mini DVAS

PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D =50

VRTANI - PLOCHE CELO
VRTANi SLEPEHO OTVORU

1. Vrtani vodici diry

===

2. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

eSS

1. PoufZijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu neZ u super
dlouhého typu.
PouZijte vrtdk DVAS s L/D = 7.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Prdmérné DCx7.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otacky 500-1000 min-' rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 1-3 mm pred dnem vodiciho otvoru.

3. Vrtani hluboké diry

A S SO SO SN _
=

4. Vyjeti vrtaku

EaSosSos=

1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu
s neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

1. Ke konci vrtani snizte otacky 0.5-1 mm pred koncem otvoru.
(Otacky asi 500-1000 min)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.

3. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti vrtani 20-30 m/min
a rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.




Mini DVAS

PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D =50

PRERUSOVANE VRTANI

VRTANi A PRORAZENI U NEPRAVIDELNYCH POVRCHU NEBO UHLU

1. Valcové celni zahlubovani

2. Vrtani vodici diry

e
eSS

casm==s]

1. Obrabéni plochych nebo nepravidelnych povrchl za pouZiti
vhodné koncové frézy nebo zahlubovaciho vrtaku. Vytvorte
povrchovy otvor o stejném prdméru jako je prdmér pozadovaného
hlubokého otvoru.

1. Pouzijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu nez u super
dlouhého typu. Pouzijte vrtak DVAS s L/D = 7.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Primérné DCx7.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

4. Vrtani hluboké diry

3. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

eSS

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otaky 500-1000 min™, rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 0.5-1 mm pred dnem vodiciho
otvoru.

1. Zacnéte vrtani pfi doporucené rychlosti a posuvu
s neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

5. Konec pruchozi diry

NS SOSOD SoS

6. Vyjeti vrtaku

NSNS

1. PFi prordzeni mize dojit k poskozeni Fezné hrany.
2. Privnorovani snizte rychlost posuvu.

1. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.
(Otacky asi 500-1000 min)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s poc¢atecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.
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Mini DVAS

MINI DVAS

SMERNICE PR

0 POUZITI

UPNUTIi VRTAKU

DELKA VRTAKU

NASTAVENi VRTAKU

b

Fizovaci Srou

Se

TLAK REZNE KAPALINY

Nastavte tlak rezné kapaliny podle
typu a koncentrace rezné kapaliny.

Prim. , ,
a Rozpustnéve  Nerozpustné
vrtaku vodé ve vodé
DC DC
DC<2mm >3MPa >7MPa
Klestina zaruc::;iﬁolehhve upnuti AsDCyx?2 Neupinejte v oblasti drasek. DC<3mm »2MPa 5 MPa

PILOTNi VRTAK

MANIPULACE S REZNOU KAPALINOU

TENKE OBROBKY

Pro vrtani hlubokych otvort viz
obrézek nize.

L/D<40

UIES

PouZijte DVA

*L/D = 2 lze vrtat az do DCx3 pFi vrtani

Malé ¢astecky trisek ucpou olejovy
otvor u vrtadkd malého praméru.
Vzdy pouzivejte jemny sitovy filtr

jako preventivni opatreni.

Podepreni obrobku

-

PRERUSOVANY REZ

Jeden proces
0K

1. Snizte
rychlost
posuvu

T T pri vrtani
V prerusované
| Casti.

Pokud se vyskytne ohyb
NG*

VyZaduje predchozi obrabéni

pilotnich otvord. Prdm. . L.
‘K J  sitovy il 1. Pred vrtanim
L/D>40 vrtaku emny sitovy filtr wtvoreni
DC ‘ povrchového
= ) otvoru
DC<Zmm <10pm ,: | koncovou
frézou.
Pousijte DVAS DC<3mm <20 pm Y1/
*NG - Zobrazuje drnéeni a vibrace
TVORBA OTREPU A

ODSTUPNOVANE OTVORY

VYDROLOVANi 0BROBKU

AL
N\

Rozdélte na dvé operace.

1. Vrtejte vétsi otvor jako prvni.

2. Na objednavku dodavame
nastroje pro obrabéni valcovych
a kuZzelovych zahloubeni.

1. Na konci otvoru sniZte rychlost
posuvu 0 50 %.
2. Zménte Uhel Spicky vrtaku.

20



Mini DVAS

TIPY PRO VRTANI HLUBOKEHO
OTVORU PRESAHUJICIHO L/D = 40

METODA ROTACE OBROBKU:
MALE A AUTOMATICKE TYPY SOUSTRUHU

(1) CELNi ZAPUSTENIi (DOPORUCEN VRTAK DLE)

— (

(2) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO HLOUBKY ASI 3D (DOPORUCEN VRTAK DVAS)

— =S (

(3) VYVRTEJTE HLUBOKY OTVOR ZA POUZITi DVASO000X505040.

e S S e e e S e ‘D\_D%“

METODA ROTACE NASTROJE:
OBRABECi CENTRA A KOMBINOVANE TYPY STROJU

(1) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO HLOUBKY ASI 3D (DOPORUCEN VRTAK DVAS)

._‘”§-::a—n [y

(2) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO VETSi HLOUBKY ASI 7DPOKUD
POKUD JE POZADOVANA VETSi STABILITA, VYVRTEJTE CELY OTVOR HLOUBEJI NEZ 7D.

+ SESSESEESS

(3) VYVRTEJTE HLUBOKY OTVOR ZA POUZITi DVASO000X505040

ﬁ T e e e e e e e . e . e = e ]
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Mini DVAS

MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENI

POROVNANIi EFEKTIVITY VRTANi U AUTOMATICKEHO SOUSTRUHU

Efektivita vrtani je 10krat vySSi v porovnani s délovymi vrtaky.
Obrabéni je vysoce efektivni a stabilni dokonce i pfi vrtani slitin a korozivzdorné oceli.

VRTANI 34CrMo4

OBECNE PODMiNKY OBRABENI PRO DELOVE VRTAKY

DVAS

Doba obrabéni 107.8 s/ otvor

Doba obrabéni 10.8 s/ otvor

Nastroj DC=@2mm, L/D=50 Nastroj DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 50 Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.007 f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa
POUZITi VRTAKU DVAS

VRTANI X5CrNi18-10

OBECNE PODMiNKY OBRABENi PRO DELOVE VRTAKY

Doba
obrabéni
snizena
090 %

DVAS

Doba obrabéni 188.4 s/ otvor

Doba obrabéni 18.8 s/ otvor

Nastroj DC=@2mm, L/D=50 Nastroj DC=@P2mm, L/D=50

Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 40

f(mm/rev) 0.005 f(mm/rev) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa
VRTANI DVAS

090 %
snizena
doba
obrabénf




Mini DVAS

MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENI

PRIKLAD LEPSi EFEKTIVITY VRTANi U AUTOMATICKEHO SOUSTRUHU

DVAS podstatné snizuje dobu cyklu a zajiStuje konzistentni vrtani.

MINI DVAS

Material C45E

Nastroj DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Iiezm'/ rezim Mokré obrabéni, olej, 7 MPa

PROCES VRTANi U 0BOU OBRABENYCH KONCU PROCES VRTANi S VRTAKEM DVAS
1. Z jedné strany vrtany slepy otvor. 1. Vrtani skrz otvor najednou z jedné strany.
——=S_ S S NS S

Doba obrabéni
asi 1 min

2. Obrobek je prevraceny pro otvor skrz.

—

Doba obrabéni

20 min

Pravdépodobné dojde k
nevhodnému spojeni otvord.

23



Mini DVAS

MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI ZLOMENI PRI VRTANI 42CrMo4

Model DVAS ma vynikajici odolnost proti lomu a Zivotnost nastroje je dvojndsobna v porovnani s konvenénimi

produkty.
Material 42CrMok 1200
Nastroj DC=@2mm, L/D=20 Stale probiha
Ve (m/min) 50 1000
f(mm/rev) 0.06
ap (mm) 40 800
Rezny resim Mokré obrabéni -
Y rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa 5
% 600
S DC=P2mmL/D=2 =
Pilotni vrtaky Hloubka otvoru 4 mm >§
& 400 —
PO 400 OTVORECH PO 400 OTVORECH
o 200 —
Poskozeni
U —

Konvencni C

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI LOMU BEHEM VYSOCE EFEKTIVNiIHO REZANIi 42CrMo4

Vrtak DVAS je velmi stabilni dokonce i za vysoce efektivnich reznych podminek.

Material 42CrMok 700
Nastroj DC=@2mm, L/D=20

Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 40

Mokré obrabéni
fezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa

Rezny reZim

DC=@2mmL/D=2

Pilotnivrtaky Hloubka otvoru 4 mm / otvor

Pocet otvorl

PO 300 OTVORECH PO 300 OTVORECH

Konvencni C

24 [l :DVAS A B C: Konvenéni nastroj



Mini DVAS

MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI NAVAROVANI A ODSTRANOVANI TRISEK BEHEM VYSOCE EFEKTIVNiIHO
OBRABENI AUSTENITICKE NEREZOVE OCELI 1.4350 (X5CrNi189)

Dosahuje skvélé odolnosti vi¢i navarovani a odstranovani tfisek pri vrtani korozivzdorné oceli.

P0 1200 OTVORECH

Material X5CrNi18-10
\
Pilotni vrtak i
DC=@2mm,L/D=2
Hloubka otvoru 4 mm
Nastroj
Dlouhy vrtak
DC=@2mm,L/D=20
Hloubka otvoru 40 mm 4
Ve (m/min) 50 DVAS
f (mm/rev) 0.06
0 Mokré obrabéni Fezné kapaliny
Rezny rezim

rozpustné ve vodé, 2 MPa

Konvenéni A Néjaké kontinualni trisky

Konvencni B Kontinualni trisky

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI LOMU PRI VRTANi INCONEL®718

VysSSi rychlost odvadéni rezné kapaliny dosahuje stabilniho obrabéni u Zaruvzdornych slitin v porovnani
s konvencnimi produkty.

Material Inconel®718 80
Pilotni vrtdk
DC=02mm,L/D=2
Hloubka otvoru 4 mm 60
Nastroj
Dlouhy vrtak oo
DC=02mm,L/D=12 §
Hloubka otvoru 20 mm S 40
@
Ve (m/min) 30 ’S
a
f (mm/rev) 0.03
ap (mm) 20 20 7
Rezny rezim Mokré oblrabenl fezne kapaliny Poskozeni  Poskozeni
rozpustné ve vodé, 2 MPa
0 . .
PO 60 OTVORECH
Il : DVAS [ A| B : Konvenéni nastroj 25
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Mini DVAS

MINI DVAS

REZNY VYKON

PRIKLAD VYSOCE EFEKTIVNiHO OBRABENIi AUSTENITICKE NEREZOVE OCELI 1.4350 (X5CrNi189) L / D = 50

Dosahuje vynikajiciho odstrafovani trisek a vysoké efektivity pri vrtani hlubokych otvora do korozivzdorné oceli.

Material

X5CrNi18-10

Pilotni vrtdk
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm

Nastroj

Kratky vrtak
DC=@2mm,L/D=7
hloubka otvoru 14 mm

Dlouhy vrtak
DC=0@2mm,L/D=50
hloubka otvoru 100 mm

Vc (m/min)

60

f (mm/rev)

0.05

Rezny reim

Mokré obrabéni
Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 7 MPa

Material

X5CrNi18-10

Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm

Nastroj

Kratky vrtak
DC=@2mm,L/D=7
hloubka otvoru 14 mm

Dlouhy vrtak
DC=02mm,L/D=50
hloubka otvoru 100 mm

Ve (m/min)

100

f (mm/rev)

0.08

Rezny rezim

Mokré obrabéni
Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 7 MPa

\LLLLET




Mini DVAS

MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANIi SKUTECNE ROVNOSTI PRI VRTANI 42CrMo4 L/D = 40

Vychylovani otvoru je skvéle zredukovano pri porovnani s konven¢nimi produkty.

0.2
0.047
0.1
[ ]
0
-0.1
-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
DVAS Konvenéni
Konvenéni
i Vstup otvoru
Material 42CrMo4 CD
Pilotni vrtak H
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm
Nastroj
Dlouhy vrtak
DC=@2mm,L/D =40
Hloubka otvoru 80 mm
f (mm/rev) 0.07 v

Mokré obrabéni Vystup otvoru

Rezny rezim Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 7 MPa | Vstup otvoru

Vystup otvoru !



SYMBOLY

N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
[\IEA"VA z aktualniho jarniho ¢ podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEAWA jarnich/podzimnich uvedeni, které viak nejsou zahrnuty Stredni Fez
v poslednim Hlavnim katalogu.
POUZITi Lehky fez
Celni frézovani Preddokoncovani

Srazeni hran

Dokoncovani

Frézovani do rohu R

Super dokoncovani

CLOCIOCHE

Celni frézovani v blizkosti stény

NASTROJOVY MATERIAL

Rohové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Valcové frézovani

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi Materials.

Frézovani drazek

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti vaéi vysokym teplotam.

Kopirovani

Velmi tvrda, praskovou metalurgii vyrobena HSS
Substrat je z velmi tvrdé, praskovou metalurgii vyrobené
rychlorezné oceli.

Sikmé zahlubovani

Vysoce vykonna, vysoce legovana rychloiezna ocel
Substratem je vysoce vykonna, vysoce legovana
rychlorezna ocel.

Frézovani drazek R

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

06HCIHOCSOLHON




SYMBOLY

POVLAK

VLASTNOSTI

Povlak SMART MIRACLE
Nova technologie hladkych povlakd s vysokou hustotou pro
vykonné frézovani tézko obrobitelnych materiala.

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

Ve srovnani s povlakem TiN 2-3krat zvysuje trvanlivost Uhel sklonu

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

Nové generace povlakd vhodna pro véechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

Povlak MIRACLE
Originalni povlak MIRACLE (AL, Ti)N.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukdzano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(AL TiIN nabizi vy$&i univerzalnost.

Hrubovaci ostFi

(ALTi,Cr)N vicevrstvy povlak
Nabizi vy$si univerzalnost pro nelegované oceli,
legované oceli a kalené oceli.

Proménliva Sroubovice

IMPACT MIRACLE povlak
Jednofazova nanokrystalicka povlakovaci technologie pro
vySSi tvrdost a tepelnou odolnost povlaku.

Zaoblena fazetka

=S s S I JleaJlee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL TiIN povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

VFR povlak
(Vicevrstvy povlak ALCrS iN/(ALTiStiN PVD) je idealni pro
obrabéni extrémné tvrdych materiali do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobn4, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vlakny
a hlinikové slitiny.

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

Diamond povlak
Originalni CVD diamantovy povlak. Vhodny také pro vrtani
vyztuzenych plastd.

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
87 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@

Utvareé

LOOGCOC




SYMBOLY

TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele Fezné ¢asti nastroje.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

Vnéjsi pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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