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Exkluzivní tvar  
pro zahlubování

Zahrnuty 

nové 

rozměry

Inovativní geometrie břitu pro vysoce výkonné válcové zahlubování.
Vynikající lámání třísky a velmi přesné rovné plochy.

VAPDSCB
Vysoce přesné vrtáky Violet pro válcové zahlubování B159CZ2014.01
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VAPDSCB

Vrták VAPDSCB nabízí stejný vysoký výkon jako běžná čelní stopková fréza pro válcové zahlubování, ale zaručuje 
delší trvanlivost nástroje.

Nízký řezný odpor zaručuje vhodnost pro všechny stroje, 
které mohou používat vrtáky HSS.

Zaručuje stabilní obrábění s rychlým posuvem.

Středový břit

Speciální bodová geometrie pro vynikající lámání třísky

Vysoce účinné obrábění

Ideální geometrie třísky Univerzální

Unikátní geometrie ztenčování je 
použita pro zajištení vynikajícího 
lámání třísky.

Vrták Violet dokáže dosáhnout stejné úrovně 
plochosti (< 0,05 mm) jako jiné nástroje pro 
válcové zahlubování.
(*ø14,1–ø20,1: do 0,10 mm
ø22,0–ø32,0: do 0,15 mm)

Geometrie zeslabování Velmi přesné rovné plochy
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Řezné podmínky

Vysoce přesné vrtáky řady Violet pro válcové zahlubování

VAPDSCB (po 1 900 dírách)

Běžná čelní stopková fréza HSS (po 1 900 dírách)

Řezný odpor je stejný jako u vrtáku VAPDS HSS.

Charakteristiky

Vrták VAPDSCBD0800 (ø8)

Obrobek S50C

Řezná 
rychlost

35 m/min (dlouhá trvanlivost nástroje)
45 m/min (vysoká produktivita)

Rychlost posuvu 280 mm/min (dlouhá trvanlivost nástroje)
360 mm/min (vysoká produktivita)

Posuv 0,20 mm/ot

Předvrtávání vrták -

Chladící médium W.S.O.
Pro dlouhou 
trvanlivost 
nástroje

Běžná čelní stopková 
fréza ze slinutého karbidu 
pro válcové zahlubování

Pro vyšší 
produktivitu

Běžná čelní stopková fréza 
ze slinutého karbidu pro 

válcové zahlubování

Běžná čelní stopková fréza

Posuv

280 
mm/min

Posuv

360 
mm/min

Posuv

360 
mm/min

Posuv

50 
mm/min
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VAPDSCB

VAPDSCB

Protože nepřerušované vrtání je možné až do efektivní 
délky bři tu*, není nutné vyvrtávat vodicí díru, 
což zkracuje čas obrábění.

Úhel špičky 180° snižuje přídavek na obrábění na čele.
To snižuje vibrace během dokončovacích vyvrtávacích operací a prodlužuje trvanlivost nástroje.

Vrtání děr pro šrouby Geometrie třísky Geometrie třískyVálcové zahlubování

Válcové zahlubování Vrtání děr pro šrouby

Poznámka) Při válcovém zahlubování pomocí vrtáku VAPDSCB po vyvrtání díry pro šroub (vodicí díry) se mohou vytvářet nezlomené třísky, které se nabalují na nástroj.

Vrtání

Univerzální vrták

Čelní frézování

Běžný způsob obrábění

Tolerance pro obrábění

*Efektivní délka břitu = délka břitu - průměr × (1,0 až 1,5)

Lze vytvářet díry hluboké 3xD
pomocí nepřerušovaného posuvu.
Důlek bude ponechán ve středu.

Univerzální vrták

D í k y  m a l é m u  d ů l k u  z ů s t á v a  n a  k o n c i 
s l e p é  d í r y  v ě t š í  t l o u š ť k a  m a t e r i á l u . 

Vrták VAPDSCB láme třísky a zabraňuje jejich nabalování na nástroj.

Hloubkové válcové zahlubování

Vodicí díra pro vyvrtávání

Slepá díra
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ejn
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íry

Dobré Dobré

DobréSpletené třísky

Doporučený způsob obrábění

Další příklady obrábění

Univerzální způsob obrábění Způsob obrábění s vrtákem VAPDSCB
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VAPDSCBD0200 2.0 0.7 12 60 3 s

 D0210 2.1 0.7 12 60 3 s

 D0220 2.2 0.7 12 60 3 s

 D0230 2.3 0.7 13 60 3 s

 D0240 2.4 0.7 13 60 3 s

 D0250 2.5 0.7 13 60 3 s

 D0260 2.6 0.8 15 60 3 s

 D0270 2.7 0.8 15 60 3 s

 D0280 2.8 0.8 15 60 3 s

 D0290 2.9 0.8 15 60 3 s

 D0300 3.0 0.8 15 60 3 s

 D0310 3.1 0.8 17 70 4 s

 D0320 3.2 0.8 17 70 4 s

 D0330 3.3 0.8 19 70 4 s

 D0340 3.4 0.8 19 70 4 s

 D0350 3.5 0.8 19 70 4 s

 D0360 3.6 1.0 21 70 4 s

 D0370 3.7 1.0 21 70 4 s

 D0380 3.8 1.0 21 70 4 s

 D0390 3.9 1.0 21 70 4 s

 D0400 4.0 1.0 21 70 4 s

 D0410 4.1 1.0 21 80 6 s

 D0420 4.2 1.0 21 80 6 s

 D0430 4.3 1.0 23 80 6 s

 D0440 4.4 1.0 23 80 6 s

 D0450 4.5 1.0 23 80 6 s

 D0460 4.6 1.4 25 80 6 s

 D0470 4.7 1.4 25 80 6 s

 D0480 4.8 1.4 25 80 6 s

 D0490 4.9 1.4 25 80 6 s

 D0500 5.0 1.4 25 80 6 s

 D0510 5.1 1.4 25 80 6 s

 D0520 5.2 1.4 25 80 6 s

 D0530 5.3 1.4 25 80 6 s

 D0540 5.4 1.4 27 80 6 s

 D0550 5.5 1.4 27 80 6 s

 D0560 5.6 1.4 27 80 6 s

 D0570 5.7 1.4 27 80 6 s

 D0580 5.8 1.4 27 80 6 s

 D0590 5.9 1.4 27 80 6 s

VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 s

 D0610 6.1 1.4 30 80 8 s

 D0620 6.2 1.4 30 80 8 s

 D0630 6.3 1.4 30 80 8 s

 D0640 6.4 1.4 30 80 8 s

 D0650 6.5 1.4 30 80 8 s

 D0660 6.6 1.8 30 80 8 s

 D0670 6.7 1.8 30 80 8 s

 D0680 6.8 1.8 32 80 8 s

 D0690 6.9 1.8 32 80 8 s

 D0700 7.0 1.8 32 80 8 s

 D0710 7.1 1.8 32 80 8 s

 D0720 7.2 1.8 32 80 8 s

 D0730 7.3 1.8 32 80 8 s

 D0740 7.4 1.8 32 80 8 s

 D0750 7.5 1.8 32 80 8 s

 D0760 7.6 2.0 35 85 8 s

 D0770 7.7 2.0 35 85 8 s

 D0780 7.8 2.0 35 85 8 s

 D0790 7.9 2.0 35 85 8 s

 D0800 8.0 2.0 35 85 8 s

 D0810 8.1 2.0 35 90 10 s

 D0850 8.5 2.0 35 90 10 s

 D0860 8.6 2.8 38 93 10 s

 D0880 8.8 2.8 38 93 10 s

 D0900 9.0 2.8 38 93 10 s

 D0910 9.1 2.8 38 93 10 s

 D0950 9.5 2.8 38 93 10 s

 D0960 9.6 3.2 41 96 10 s

 D0980 9.8 3.2 41 96 10 s

 D1000 10.0 3.2 41 96 10 s

 D1010 10.1 3.2 41 101 12 s

 D1030 10.3 3.2 41 101 12 s

 D1050 10.5 3.2 41 101 12 s

 D1080 10.8 3.7 45 105 12 s

 D1100 11.0 3.7 45 105 12 s

 D1110 11.1 3.7 45 105 12 s

 D1150 11.5 3.7 45 105 12 s

 D1180 11.8 3.7 45 105 12 s

 D1200 12.0 3.7 49 109 12 s

a

e u u u
 0
─ 0.014

 0
─ 0.018

 0
─ 0.022

 0
─ 0.027

 0
─ 0.033

 0
─ 0.039

L3
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4
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VAPDSCB V 180°

118°
HG HSS

D1<3 3<D1<6 6<D1<10 10<D1<18 18<D1<30 30<D1<32
D1

(mm)

s : Udržováno na skladě v Japonsku.

VRTÁKY VIOLET

Objednací kód
Průměr 
vrtáku

118° 
Průměr

Délka 
břitu

Celková 
délka

Průměr 
vrtáku

S
kl

ad

D1 D5 L3 L1 D4

Objednací kód
Průměr 
vrtáku

118° 
Průměr

Délka 
břitu

Celková 
délka

Průměr 
vrtáku

S
kl

ad

D1 D5 L3 L1 D4

Oceli Kalené oceli Korozivzdorné 
Oceli Litina Lehká slitina Žáruvzdorné 

slitiny

Krátké drážky, vysoká přesnost, pro válcové zahlubování

Unikátní geometrie zaručuje vysoce účinné válcové zahlubování.
Vynikající lámání třísky a rovné plocha po válcovém zahlubování.

Jednotky: mm

ztenčení

Tolerance
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VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 s

 D1300 13.0 4.2 49 109 12 s

 D1350 13.5 4.2 51 121 16 s

 D1380 13.8 4.2 51 121 16 s

 D1400 14.0 4.2 51 121 16 s

 D1410 14.1 5.5 58 123 16 s

 D1420 14.2 5.5 58 123 16 s

 D1450 14.5 5.5 58 123 16 s

 D1480 14.8 5.5 58 123 16 s

 D1500 15.0 5.5 58 123 16 s

 D1550 15.5 5.5 60 125 16 s

 D1570 15.7 5.5 60 125 16 s

 D1580 15.8 5.5 60 125 16 s

 D1600 16.0 5.5 60 125 16 s

 D1700 17.0 5.5 62 132 20 s

 D1750 17.5 5.5 63 133 20 s

 D1760 17.6 6.5 63 133 20 s

 D1770 17.7 6.5 63 133 20 s

 D1780 17.8 6.5 63 133 20 s

 D1800 18.0 6.5 63 133 20 s

 D1810 18.1 6.5 65 135 20 s

 D1900 19.0 6.5 65 135 20 s

 D1980 19.8 7.5 67 137 20 s

 D2000 20.0 7.5 67 137 20 s

 D2010 20.1 7.5 67 137 20 s

 D2100 21.0 7.5 75 165 25 s

 D2200 22.0 7.5 75 165 25 s

 D2300 23.0 7.5 80 170 25 s

 D2400 24.0 8.5 80 170 25 s

 D2500 25.0 8.5 85 180 25 s

 D2600 26.0 9.0 85 180 32 s

 D2700 27.0 9.0 95 190 32 s

 D2800 28.0 10.0 95 190 32 s

 D2900 29.0 10.0 100 195 32 s

 D3000 30.0 11.0 100 195 32 s

 D3100 31.0 11.0 105 200 32 s

 D3200 32.0 13.0 105 200 32 s

Jednotky: mm

Objednací kód
Průměr 
vrtáku

118° 
Průměr

Délka 
břitu

Celková 
délka

Průměr 
vrtáku

S
kl

ad

D1 D5 L3 L1 D4
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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 0.11
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

s : Udržováno na skladě v Japonsku.

VRTÁKY VIOLET

1) Výše uvedené řezné podmínky jsou určeny pro vrtání děr hlubokých 3xD bez vodicí díry. Při vrtání děr 
menších než je hloubka 1xD lze zvýšit otáčky o 20 %.

2) Doporučujeme vrtání bez vodicí díry. Při použití vodicí díry se třísky nelámou. Pokud je vyžadováno lámání 
třísky, použijte přerušovaný posuv.

3) Pro válcové zahlubování šikmého čela doporučujeme čelní stopkovou frézu ze slinutého karbidu.
4) Při obrábění austenitických korozivzdorných ocelí (1.4350, 1.4401) snižte otáčky o 30–60 % a rychlost 

posuvu o 40–60 %.
5) Použijte prosím vrtací držák kleštinového typu nebo sklíčidlo.
6) Pokud upnutí obrobku nebo stroj postrádá tuhost, snižte prosím otáčky a rychlost posuvu podle situace 

během vrtání.
7) Použijte dostatečné množství řezné kapaliny.

Výše uvedené řezné podmínky lze považovat za standardní, pokud se používají emulzní řezné kapaliny.
Pokud použijete olejovou řeznou kapalinu, snižte prosím otáčky.

DOPORUČENÉ ŘEZNÉ PODMÍNKY

Materiál

Konstrukční oceli
Hliníkové slitiny

Nelegované oceli 1.1213
Legované oceli SCM

Litina FCD

Nástrojové oceli 100Cr6
Feritické korozivzdorné 

oceli 1.4016, 1.4002
Martenzitické 

korozivzdorné oceli
1.4021, 1.4125

Legované nástrojové oceli 
H13

(─40 HRC)
Korozivzdorné oceli 

vytvrzované stárnutím
1.4542, 1.4568

Průměr 
(mm)

Otáčky  
(min-1)

Rychlost posuvu 
(mm/ot)

Otáčky  
(min-1)

Rychlost posuvu 
(mm/ot)

Otáčky  
(min-1)

Rychlost posuvu 
(mm/ot)

Otáčky  
(min-1)

Rychlost posuvu 
(mm/ot)
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VAPDS

VAPDSSUS

VAPDS ø0.5~ø13.0

VAPDS VAPDSSUS

VAPDM ø0.5~ø32.0

VAPDSSUS ø0.5~ø20.0

VAPDMSUS ø0.5~ø13.0

Vysoce přesný vrták s povlakem Violet 
VAPDS, VAPDM

Vysoce přesný vrták s povlakem Violet pro korozivzdorné oceli 
VAPDSSUS, VAPDMSUS

Paprskový graf použití Paprskový graf použití

Příklad řezu Příklad řezu

Vynikající odolnost proti žáru a opotřebení v kombinaci s geometriemi navrženými pro specifické účely, poskytuje 
lepší přesnost, účinnost a delší trvanlivost nástroje.
Vrtáky VAPDS a VAPDM jsou určeny pro oceli a kalené materiály s tvrdostí až 40 HRC.
Vrtáky VAPDSSUS a VAPDMSUS jsou vhodné pro korozivzdorné oceli a měkčí materiály.

Zajištění dlouhé trvanlivosti nástroje díky vynikající odolnosti proti opotřebení

Vrták TiN jiných společností Zlomení

Konkurenční produkty  
Vrták s povlakem TiN

Vysoký výkon v široké řadě řezných podmínek

Vysoce přesný vrták s povlakem Violet

Vrták VAPDS ø6,0

Obrobek S50C

Otáčky 1 800 min-1 (35 m/min)

Posuv 0,3 mm/ot

Hloubka díry Průnik 16 mm

Chladící médium Emulze

Vrták VAPDSSUS ø6,0

Obrobek SUS304

Otáčky 800 min-1 (15 m/min)

Hloubka díry Průnik 16 mm

Chladící médium Emulze

nízkouhlíkové oceli
(150 HB)

nízkouhlíkové oceli
(150 HB)

Nelegované oceli
(200 HB)

Nelegované oceli
(200 HB)

Tepelně zpracované oceli
(40 HRC)

Tepelně zpracované oceli
(40 HRC)

Austenitické korozivzdorné oceli
(SUS304)

Austenitické korozivzdorné oceli
(SUS304)

Hliníkové slitiny Hliníkové slitiny

P
oč

et
 o

tv
or

ů

1 500

1 000

500

0
0,120 500 1 000 1 500 2 000 2 500 3 000 0,14 0,16 0,18

Otáčky (mm/ot)Počet otvorů

Lze 
pokračovat
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