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M Inovativni geometrie britu pro vysoce vykonne valcové zahlubovani.
B Vynikajici lamani trisky a velmi né plo




Vysoce presné vrtaky rady Violet pro valcové zahlubovani

VAPDOSIL(B

Charakteristiky
Specialni bodova geometrie pro vynikajici Iémé%

Geometrie zeslabovani
Unikatni geometrie ztencovani je
pouzita pro zajiSteni vynikajiciho
lamani tfisky.

Velmi pfesné rovné plochy

Vrtak Violet dokaze dosahnout stejné urovné
plochosti (< 0,05 mm) jako jiné nastroje pro
valcové zahlubovani.

(*¢14,1-220,1: do 0,10 mm

©822,0-232,0: do 0,15 mm)

Stredovy brit

Zarucuje stabilni obrabéni s rychlym posuvem.

Idealni geometrie trisky . Univerzalni

Nizky fezny odpor zaruéUJlt(a vhodnost pro vSechny stroje,
které mohou pouzivat vrtaky HSS.
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Vysoce ucinne obrabeni C ee—
Vrtak VAPDSCB nabizi stejny vysoky vykon jako bézna €elni stopkova fréza pro valcové zahlubovani, ale zarucuje
delSi trvanlivost nastroje.
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Il Doporuéeny zptisob obrabéni

W Vrtak VAPDSCB lame tfisky a zabrariuje jejich nabalovani na nastroj.

Geometrie trisky Geometrie tfisky

Vrtani dér pro Srouby Valcové zahlubovani

Valcové zahlubovani Vrtani dér pro Srouby

Poznamka) PFi valcovém zahlubovani pomoci vrtaku VAPDSCB po vyvrtani diry pro Sroub (vodici diry) se mohou vytvaret nezlomené tfisky, které se nabaluji na nastroj.

M Dalsi priklady obrabéni

® Hloubkové valcové zahlubovani ® Slepa dira
ProtoZe nepferuSované vrtani je mozné az do efektivni Diky malému dudlku zGstava na konci
délky bfitu*, neni nutné vyvrtavat vodici diru, slepé diry vétsi tloustka materidlu.
coz zkracuje Cas obrabéni.

Vrtani + Celni frézovani VAPDSCB Univerzalni vrtak VAPDSCB

Stejna hloubka diry

A
BE-

Bézny zpusob obrabéni Lze vytvaret diry hluboké 3xD
pomoci nepreru$ovaného posuvu.
Dulek bude ponechan ve stredu.

*Efektivni délka bfitu = délka bfitu - pramér x (1,0 az 1,5)

® Vodici dira pro vyvrtavani

Uhel $picky 180° snizuje pfidavek na obrabéni na &ele.
To snizuje vibrace b&éhem dokon&ovacich vyvrtavacich operaci a prodluzuje trvanlivost nastroje.

- Tolerance pro obrabéni

Univerzalni vrtak VAPDSCB




VAPDSCE DO &
Kratké drazky, vysoka presnost, pro valcové zahlubovani

Oceli Kalené oceli | Korozivzdomé Litina Lehka slitina Zéruy;dorné Tolerance D1<3 | 3<D1=<6 | 6<D1=<10 | 10<D1=18 | 18<D1=<30 | 30<D1 <32
Oceli slitiny
D1 0 0 0 0 0 0
(@) @) @) @) (mm) —0.014| —0.018| —0.022 | —0.027 | —0.033| —0.039
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@ Unikatni geometrie zarucuje vysoce Uc¢inné valcové zahlubovani.
Vynikajici lamani tfisky a rovné plocha po valcovém zahlubovani.
Jednotky: mm

) o Primér| 118° | Délka (Celkova Prdmér| g i o Primér| 118° | Délka (Celkova Primér| g
Objednaci kod | vrtaku |Primér| bfitu | délka | vrtaku = Objednaci kod | vrtaku |Primér| bfitu | délka | vrtaku =

D1 D5 L3 L1 D4 D1 D5 L3 L1 D4
&Y VAPDSCBD0200 | 2.0 0.7 12 60 3 * VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 | %
GED D0210 2.1 0.7 12 60 3 * D0610 6.1 14 30 80 8 *
G D0220 2.2 0.7 12 60 3 *  GED D0620 6.2 1.4 30 80 8 [
D D0230 2.3 0.7 13 60 3 *  GEW D0630 6.3 1.4 30 80 8 | %
e D0240 2.4 0.7 13 60 3 *  @ED D0640 6.4 1.4 30 80 8 [
e D0250 2.5 0.7 13 60 3 * D0650 6.5 1.4 30 80 8 *
e D0260 2.6 0.8 15 60 3 * D0660 6.6 1.8 30 80 8 *
GEWD D0270 2.7 0.8 15 60 3 *  GEWD D0670 6.7 1.8 30 80 8 |x
GED D0280 2.8 0.8 15 60 3 * D0680 6.8 1.8 32 80 8 *
eV D0290 2.9 0.8 15 60 8 * D0690 6.9 1.8 32 80 8 | *x
D0300 3.0 0.8 15 60 3 * D0700 7.0 1.8 32 80 8 *
e D0310 3.1 0.8 17 70 4 * D0710 71 1.8 32 80 8 *
GEYD D0320 3.2 0.8 17 70 4 *x G D0720 7.2 1.8 32 80 8 *
D0330 3.3 0.8 19 70 4 *  GEWD D0730 7.3 1.8 32 80 8 *
D0340 34 0.8 19 70 4 *  GED D0740 74 1.8 32 80 8 *
D0350 3.5 0.8 19 70 4 * D0750 7.5 1.8 32 80 8 *
G D0360 3.6 1.0 21 70 4 *  GEYD D0760 7.6 2.0 35 85 8 [
GED D0370 3.7 1.0 21 70 4 *  GEWD D0770 7.7 2.0 35 85 8 |x
D0380 3.8 1.0 21 70 4 * D0780 7.8 2.0 35 85 8 *
GEYD D0390 3.9 1.0 21 70 4 * D0790 7.9 2.0 85 85 8 *
D0400 4.0 1.0 21 70 4 * D0800 8.0 2.0 35 85 8 *
D D0410 4.1 1.0 21 80 6 * D0810 8.1 2.0 35 90 10 *
D0420 | 4.2 1.0 21 80 6 * D0850 85 | 20 35 90 10 [
D0430 4.3 1.0 23 80 6 * D0860 8.6 2.8 38 93 10 *
GV D0440 4.4 1.0 23 80 6 * D0880 8.8 2.8 38 93 10 *
D0450 4.5 1.0 23 80 6 * D0900 9.0 2.8 38 93 10 *
e D0460 4.6 1.4 25 80 6 * D0910 9.1 2.8 38 93 10 *
e D0470 4.7 1.4 25 80 6 * D0950 9.5 2.8 38 93 10 *
D0480 4.8 1.4 25 80 6 * D0960 9.6 3.2 41 96 10 *
e D0490 49 14 25 80 6 * D0980 9.8 3.2 41 96 10 [
D0500 | 5.0 1.4 25 80 6 * D1000 | 10.0 | 3.2 41 96 10 |
D0510 | 5.1 1.4 25 80 6 * D1010 | 10.1 3.2 41 101 12 | %
GED D0520 5.2 1.4 25 80 6 * D1030 | 10.3 3.2 41 101 12 |
eV D0530 5.3 1.4 25 80 6 * D1050 10.5 3.2 41 101 12 *
e D0540 54 1.4 27 80 6 *  GED D1080 10.8 3.7 45 105 12 *
D0550 55 14 27 80 6 * D1100 11.0 3.7 45 105 12 *
G D0560 5.6 1.4 27 80 6 * D1110 11.1 3.7 45 105 12 *
D D0570 5.7 1.4 27 80 6 * D1150 11.5 3.7 45 105 12 *
D0580 5.8 1.4 27 80 6 * D1180 11.8 3.7 45 105 12 *
eV D0590 5.9 1.4 27 80 6 * D1200 12.0 3.7 49 109 12 *

% : Udrzovano na skladé v Japonsku.




Jednotky: mm

. o Prdmér| 118° | Délka [Celkovd Pramér( 3
Objednaci kod | vrtaku |Pramér| bfitu | délka | vrtaku =
D1 Ds L3 L1 D4
VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 *
D1300 | 13.0 42 49 | 109 12 [ *
D1350 | 13.5 42 51 121 16 | *
D1380 | 13.8 4.2 51 121 16 [
D1400 | 14.0 4.2 51 121 16 | *
D1410 | 14.1 55 58 | 123 16 [ *
GED D1420 | 142 55 58 | 123 16 | *
GED D1450 | 14.5 55 58 | 123 16 | %
D1480 | 14.8 55 58 | 123 16 | %
D1500 | 15.0 55 58 | 123 16 | *
G D1550 | 15.5 55 60 | 125 16 | *
GED D1570 | 15.7 55 60 | 125 16 [ *
D1580 | 15.8 55 60 | 125 16 | *
D1600 | 16.0 55 60 | 125 16 | %
D1700 | 17.0 55 62 | 132 20 | *
D1750 | 17.5 55 63 | 133 20 | *
D1760 | 17.6 6.5 63 | 133 20 | *
G D1770 | 17.7 6.5 63 | 133 20 | *
D1780 | 17.8 6.5 63 | 133 20 | *
D1800 | 18.0 6.5 63 | 133 20 | *
D1810 | 18.1 6.5 65 | 135 20 | %
D1900 | 19.0 6.5 65 | 135 20 | *
D1980 | 19.8 75 67 | 137 20 | *
D2000 | 20.0 75 67 | 137 20 | %
D2010 | 20.1 75 67 | 137 20 | *
GED D2100 | 21.0 75 75 | 165 25 | %
D2200 | 22.0 75 75 | 165 25 | %
D2300 | 23.0 75 80 | 170 25 | x
D2400 | 24.0 8.5 80 | 170 25 | *
G D2500 | 25.0 85 85 | 180 25 | %
D2600 | 26.0 9.0 85 | 180 32 | *
GED D2700 | 27.0 9.0 95 | 190 32 | %
D2800 | 28.0 | 10.0 95 | 190 32 | *
D2900 | 29.0 | 10.0 | 100 | 195 32 | *
D3000 | 30.0 | 11.0 | 100 | 195 32 | *
G D3100 | 31.0 | 11.0 | 105 | 200 32 | *
D3200 | 32.0 | 13.0 | 105 | 200 32 | *




"DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Konstrukéni oceli Nelegované oceli 1.1213 | Nastrojové oceli 100Cr6 [Legované nastrojové oceli
Hlinikové slitiny Legované oceli SCM Feritické korozivzdorné H13
Material Litina FCD oceli 1.4016, 1.4002 (—40 HRC)
Martenzitické Korozivzdorné oceli
korozivzdorné oceli vytvrzované starnutim
1.4021, 1.4125 1.4542, 1.4568
Prameér Otacky |Rychlost posuvu| Otacky  [Rychlost posuvu| Otacky  |Rychlost posuvu|f Otacky  |Rychlost posuvu

(mm) (min-1) (mm/ot) (min-1) (mm/ot) (min-1) (mm/ot) (min-1) (mm/ot)
2.0 5600 0.07 4800 0.07 3200 0.07 2800 0.04
3.0 3700 0.10 3200 0.10 2100 0.10 1900 0.05
4.0 2800 0.12 2400 0.12 1600 0.12 1400 0.06
5.0 2200 0.14 1900 0.14 1300 0.14 1150 0.07
6.0 1850 0.15 1600 0.15 1050 0.15 950 0.08
8.0 1400 0.20 1200 0.20 800 0.20 720 0.10
10.0 1100 0.23 960 0.23 640 0.21 570 0.1
12.0 950 0.26 800 0.26 530 0.24 470 0.12
14.0 800 0.27 680 0.27 450 0.25 410 0.13
16.0 700 0.28 500 0.28 360 0.26 300 0.14
18.0 620 0.29 450 0.29 320 0.27 260 0.15
20.0 560 0.30 400 0.30 290 0.27 240 0.15
22.0 510 0.32 360 0.32 260 0.29 220 0.16
24.0 460 0.33 330 0.33 240 0.30 200 0.16
26.0 430 0.35 310 0.35 220 0.31 180 0.17
28.0 400 0.36 290 0.36 210 0.33 170 0.18
30.0 370 0.37 270 0.37 190 0.34 160 0.18
32.0 350 0.38 250 0.38 180 0.35 150 0.19

1) Vy$e uvedené Fezné podminky jsou uréeny pro vrtani dér hlubokych 3xD bez vodici diry. Pfi vrtani dér
mensich nez je hloubka 1xD Ize zvysit otacky o 20 %.

2) Doporuéujeme vrtani bez vodici diry. PFi pouziti vodici diry se tfisky nelamou. Pokud je vyzadovano lamani
tfisky, pouzijte pferusovany posuv.

3) Pro vélcové zahlubovani Sikmého ¢ela doporugujeme ¢elni stopkovou frézu ze slinutého karbidu.

4) P¥i obrabéni austenitickych korozivzdornych oceli (1.4350, 1.4401) snizte otacky o 30-60 % a rychlost
posuvu 0 40-60 %.

5) Pouzijte prosim vrtaci drzak klestinového typu nebo skli¢idlo.

6) Pokud upnuti obrobku nebo stroj postrada tuhost, snizte prosim otacky a rychlost posuvu podle situace
béhem vrtani.

7) Pouzijte dostate¢né mnozstvi fezné kapaliny.

VySe uvedené fezné podminky Ize povazovat za standardni, pokud se pouzivaji emulzni fezné kapaliny.
Pokud pouzijete olejovou feznou kapalinu, snizte prosim otacky.

* : Udrzovano na skladé v Japonsku.




M Vysoce piresny vrtak s poviakem Violet

M Viynikajici odolnost proti Zaru a opotfebeni v kombinaci s geometriemi navrzenymi pro specifické ucely, poskytuje
lepSi pfesnost, ucinnost a delsi trvanlivost nastroje.
Vrtaky VAPDS a VAPDM jsou ur€eny pro oceli a kalené materidly s tvrdosti az 40 HRC.
Vrtaky VAPDSSUS a VAPDMSUS jsou vhodné pro korozivzdorné oceli a mékéi materialy.

VAPDS ¢0.5~013.0

S }
VAPDM 20.5~¢32.0
OIS N——————

VAPDSSUS ¢0.5~020.0
]

VAPDMSLS ¢0.5~213.0
otbabaS——

nizkouhlikové oceli
(150 HB)
10,

Nelegované oceli

Hlinikové slitiny (200 HB)

Tepelné zpracované oceli
(40 HRC)

Austenitické korozivzdorné oceli
(SUS304)

nizkouhlikové oceli
(150 HB)
10,

Nelegované oceli

Hlinikové slitiny (200 HB)

Tepelné zpracované oceli
(40 HRC)

Austenitické korozivzdorné oceli
(SUS304)

VAPDS

Zajisténi dlouhé trvanlivosti nastroje diky vynikajici odolnosti proti opotfebeni

” I N

\ .
Vrtak TiN jinych spole¢nosti ‘ATZIome ni
| |
0 500 1000 1500 2000 2500 3000
Pocet otvor(
Vrtak VAPDS 26,0
Obrobek | S50C
Otacky 1800 min-! (35 m/min)
Posuv 0,3 mm/ot
Hloubka diry| Prinik 16 mm

Chladici médium| Emulze

VAPDSSUS

Vysoky vykon v Siroké fadé feznych podminek

VAPDSSUS

Konkurenéni produkty
Vrtak s povlakem TiN

1500

1000

Podet otvor(

500

| |
0,14 0,16
Otacky (mm/ot)

0,18

Vrtak VAPDSSUS 26,0
Obrobek | SUS304
Otacky 800 min~" (15 m/min)
Hloubka diry| Prinik 16 mm

Chladici médium| Emulze
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