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MULTIFUNKCNI VRTAK
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DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS
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MULTIFUNKCNI

Srazeni
hran dér

Srazeni

hran Drazky tvaru V

o
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=== (Qblast rezné hrany

CHARAKTERISTIKY

,eeree===++ TENCi GEOMETRIE

Tenci geometrie podporuje hladky odvod trisky a poskytuje
vynikajici pozi¢ni presnost. Negativni geometrie hrotu vrtaku
nabizi rovnéz vysokou pevnost bFitu.

*.ee--- OSTRY BRIT A VYSOKA ODOLNOST VUCI LOMU

Uhel picky 60°, 90°
Ostry bFit s vysokou odolnosti vi¢i lomu umoZiiuje obrabéni a
zabrafuje vzniku otfepd.

Uhel Zpicky 120°, 145° DLE Konvenéni



DLE

VYNIKAJICi 0STROST A VYSOKA ODOLNOST VUCI LOMU

cscesccsscesscsscesscs DVOJITY UHEL HROTU (60°, 90°)

Dvojity Ghel hrotu zesiluje stfed a zabranuje nahlému zlomeni.

(StFedni ¢ast dna diry nebude mit Ghel 60° / 90°)

Vysoké pevnost uprostred Nachylné k lomu

Konvencni

<++++ JEDNODUCHY UHEL $PICKY (120°, 145°)

Pouzitim vrtdkd o Uhlu 145° se zlepsi presnost vrtané diry v dalsim
procesu.

eecccccccce

pooosecoecese MATERIAL S POVLAKEM DP1020

Nastrojovy material DP1020 nabizi vynikajici odolnost proti opotrebeni
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ceeeseccccces PRO AUTOMATICKE SOUSTRUHY
Stopky kompatibilni s ER klestinami.




DLE

MINI DLE S PRUMEREM 1.0 - 2.5 MM SIG 90°

e*=***** TENCi GEOMETRIE

Prostor pro odvod trisky v prostredni ¢asti zlepSuje zabér a
zajistuje vysokou polohovou presnost dokoncené diry.

cesececcs DVOJITY UHEL HROTU

Dvoustupnovy Uhel hrotu zesiluje stfed a zabranuje ndhlému
zlomeni.

(V prostredni oblasti nebude mit dno diry Ghel 90°.)

UNIKATNi TVAR BRITU

Velky uhel ¢ela a ostré bfity dokazi minimalizovat tvorbu otfepd.

SUS304 Priklad rezu

DLE Konvenéni

es*++=== NOVY NASTROJOVY MATERIAL ,DP102A"

VYNIKAJICi MAZIVOST A TEPELNA ODOLNOST

Karbidovy nastrojovy material s povlakem PVD DP102A ma
vynikajici mazivost a tepelnou odolnost, a vykazuje mimoradnou
odolnost proti opotfebeni zejména pri nizké az stredni rezné
rychlosti.

ttttetectiiiieess DESIGN S DLOUHYM KRCKEM

Dlouhy kréek umoznuje pouzit srazeni hran i uvnitf hlubokych dér.
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20600

RADA MULTIFUNKCNICH VRTAKU 60° / 90°

e v
1
Pl LF
S10 <\75 -
== — S 12
LU
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LH
OAL
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PL LF
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L — = RS ——— ] &
e RN
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018
L, o <<
Objednaci kéd S g DC sI6 LU LCF OAL LH S10 LF PL DCON  Obr.
a o
) o
DLE0300S030P060 (] 3 2 9 45 — — 42.9 2.1 3 2
DLEO0400S040P060 [ 4 2.7 12 50 — — 47.2 2.8 4 2
DLE0500S050P060 * 5 3.4 14 60 — — 56.5 3.5 5 2
DLEO0600S060P060 [ J 6 60° 4 15 66 - - 61.8 4.2 6 2
DLE0700S070P060 * 7 4.7 18 74 — — 69.1 4.9 7 2
DLE0800S080P060 [ J 8 5.4 20 74 — — 68.4 5.6 8 2
DLE1000S100P060 [ J 10 6.8 24 84 — — 77 7 10 2
DLE12005120P060 * 12 8.2 28 95 — — 86.6 8.4 12 2
DLE0100S030P0%0 ® 1 0.35 2 45 6.7 3.0 bbb 0.4 3 1
DLEO0150S030P090 [ ] 1.5 0.55 3 45 7.3 4.5 Lb .4 0.6 3 1
DLE0200S030P090 ® 2 0.80 4 45 7.9 6.1 441 0.9 3 1
DLE0250S030P090 [ ] 2.5 1.00 5 45 7.9 7.1 43.9 1.1 3 1
DLE0300S030P090 (J 3 1.2 9 45 — — 43.7 1.3 3 2
DLE0400S040P090 [ J 4 1.6 12 50 — — 48.3 1.7 4 2
DLEO500S050P090 * 5 90° 2.0 14 60 — — 57.9 2.1 5 2
DLE0600S060P090 [ J 6 2.4 15 66 — — 63.4 2.6 6 2
DLEQ700S070P0%0 * 7 2.8 18 74 — — 71.0 3.0 7 2
DLEO800S080P090 [ 8 3.2 20 74 — — 70.6 3.4 8 2
DLE1000S100P090 (J 10 4.1 24 84 — — 79.7 4.3 10 2
DLE1200S120P090 * 12 4.9 28 95 - - 89.9 5.1 12 2
DLE1600S160P090 * 16 6.6 35 113 — — 106.2 6.8 16 2
1. Z d@vodu dvojitého Ghlu (pFibl. DC/4) nebude mit dno diry Ghel 60°/ 90°. V této oblasti rovnéZ neni k dispozici sraZeni hran. 78 V?
2. Primér stfedici diry musi byt mensi nez primér DC vrtaku a za voditko lze vzit vyuZitelnou délku LU. '\4

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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RADA MULTIFUNKCNICH VRTAKU 120° / 145°
BN v

PL LF
~— j e ————— 15
4 ARV
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<é 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018

Objednaci kéd DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON

DLE0300S030P120 (J 8 0.8 9 45 441 0.9 3

DLEO0400S040P120 [ ] 4 1.1 12 50 48.8 1.2 4

DLE0500S050P120 * 5 1.3 14 60 58.6 1.4 5

DLE0600S060P120 [ J 6 1200 1.5 15 66 64.3 1.7 6

DLE0700S070P120 * 7 1.8 18 74 72 2 7

DLE0800S080P120 [ J 8 2.1 20 74 71.7 2.3 8

DLE1000S100P120 ([ ] 10 2.7 24 84 81.1 2.9 10

DLE1200S120P120 * 12 3.3 28 95 91.5 3.5 12

DLE0300S030P145 * 8 0.4 9 45 44.5 0.5 3

DLE0400S040P145 * 4 0.5 12 50 49.4 0.6 4

DLE0500S050P145 * 5 0.7 14 60 59.2 0.8 5

DLE0600S060P145 * 6 1450 0.7 15 66 65.1 0.9 6

DLEQ0700S070P145 * 7 0.9 18 74 72.9 1.1 7

DLE0800S080P145 * 8 1.1 20 74 72.7 1.3 8
DLE1000S100P145 ([ ] 10 1.4 24 84 82.4 1.6 10
DLE1200S120P145 (J 12 1.7 28 95 93.1 1.9 12

1. Prdmér stredici diry musi byt mensi neZ prdmér DC vrtaku a za voditko lze vzit vyuZitelnou délku LU. 8 'XC’

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



DLE

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

UHEL 60°

Material DC

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Nizkouhlikové oceli (< 180 HB) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

DIN C10E atd. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 6800 0.05 (0.03-0.07)

4 5100 0.05 (0.03-0.07)

5 4400 0.06 (0.04-0.08)

Nelegované oceli, legované oceli 6 3700 0.06 (0.04-0.08)
(180-280 HB)

DIN CK45, 41CrMo4 apod. 7 3100 0.07 (0.04-0.09)

8 2700 0.07 (0.04-0.09)

10 2300 0.08 (0.04-0.10)

12 1900 0.08 (0.04-0.10)

8 6300 0.04 (0.02-0.06)

4 4700 0.04 (0.02-0.06)

5 4100 0.05 (0.03-0.07)

Nelegované oceli, legované oceli 6 3400 0.05 (0.03-0.07)
(280-350 HB)

DIN 40CrNiMoA apod. 7 2900 0.05 (0.03-0.07)

8 2500 0.05 (0.03-0.07)

10 2200 0.06 (0.03-0.08)

12 1800 0.06 (0.03-0.08)

3 1500 0.03 (0.01-0.05)

4 1100 0.03 (0.01-0.05)

5 1200 0.04 (0.02-0.06)

Austenitické korozivzdorné oceli (< 200 HB) 6 1000 0.04 (0.02-0.08)

DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 apod. 7 900 0.04 (0.02-0.06)

8 790 0.04 (0.02-0.06)

10 630 0.04 (0.02-0.06)

12 530 0.04 (0.02-0.06)

3 7900 0.05 (0.03-0.07)

4 5900 0.05 (0.03-0.07)

5 5000 0.06 (0.04-0.08)

Sedé litiny (< 350 MPa) 6 4200 0.06 (0.04-0.08)

DIN GG30 apod. 7 3600 0.07 (0.04-0.09)

8 3100 0.07 (0.04-0.09)

10 2700 0.08 (0.04-0.10)

12 2200 0.08 (0.04-0.10)

3 5800 0.05 (0.03-0.07)

4 4300 0.05 (0.03-0.07)

5 3800 0.06 (0.04-0.08)

Tvarné litiny (< 450 MPa) 6 3100 0.06 (0.04-0.08)

DIN GGG40.3 apod. 7 2700 0.06 (0.04-0.08)

8 2300 0.06 (0.04-0.08)

10 1900 0.07 (0.04-0.09)

12 1500 0.07 (0.04-0.09)

1. Pri srazeni hran musi byt primér nastroje (DC) z intervalu D < DC < 2D.
2. Privyrobé drazky tvaru V a sraZeni hran omezte rezné podminky.
3. Pri stfedovém vrtani na zakrivenych nebo Sikmych plochach snizte rychlost posuvu.
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UHEL 90°, 120° A 145°

Material DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
1.5 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
4 5900 0.06 (0.04-0.08)
Nizkouhlikové oceli (< 180 HB)
DIN C10E atd. 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12 (0.10-0.14)
1 6300 0.02 (0.01-0.03)
1.5 7400 0.02 (0.01-0.03)
2 7900 0.04 (0.03-0.05)
2.5 8200 0.04 (0.03-0.05)
3 6800 0.06 (0.04-0.08)
Nelegované oceli, legované oceli 4 5100 0.06 (0.04-0.08)
(180-280 HB) 5 4400 0.07 (0.05-0.09)
DIN Ckas, 41CrMo4 apod. 6 3700 0.07 (0.05-0.09)
7 3100 0.08 (0.05-0.10)
8 2700 0.08 (0.05-0.10)
10 2300 0.09 (0.05-0.11)
12 1900 0.09 (0.05-0.11)
16 1500 0.12 (0.10-0.14)
1 4700 0.02 (0.01-0.03)
1.5 6300 0.02 (0.01-0.03)
2 7100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7600 0.04 (0.03-0.05)
3 6300 0.05 (0.03-0.07)
Nelegované oceli, legované oceli 4 4700 0.05(0.03-0.07)
(280-350 HB]) 5 4100 0.06 (0.04-0.08)
DIN 40CrNiMoA apod. 6 3400 0.06 0.04-0.08)
7 2900 0.06 (0.04-0.08)
8 2500 0.06 (0.04-0.08)
10 2200 0.07 (0.04-0.09)
12 1800 0.07 (0.04-0.09)
16 1400 0.08 (0.06-0.10)
1 6300 0.01 (0.005-0.015)
1.5 4200 0.01 (0.005-0.015)
2 3100 0.04 (0.03-0.05)
2.5 2500 0.04 (0.03-0.05)
3 1500 0.04 (0.02-0.06)
4 1100 0.04 (0.02-0.06)
Austenitické korozivzdorné oceli (< 200 HB)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 apod. 5 1200 0.06 (0.04-0.08)
6 1000 0.06 (0.04-0.08)
7 900 0.06 (0.04-0.08)
8 790 0.06 (0.04-0.08)
10 630 0.06 (0.04-0.08)
12 530 0.06 (0.04-0.08)

16 390 0.08 (0.06-0.10)
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UHEL 90°, 120° A 145°

Material DC n f
1 9500 0.02 (0.01-0.03)
1.5 9500 0.02 (0.01-0.03)
2 9500 0.04 (0.03-0.05)
2.5 9500 0.04 (0.03-0.05)
3 7900 0.06 (0.04-0.08)
&ode Lt 4 5900 0.06 (0.04-0.08)
DTNeGgé%ya[;ﬁo MPa) 5 5000 0.07 (0.05-0.09)
6 4200 0.07 (0.05-0.09)
7 3600 0.08 (0.05-0.10)
8 3100 0.08 (0.05-0.10)
10 2700 0.09 (0.05-0.11)
12 2200 0.09 (0.05-0.11)
16 1700 0.12(0.10-0.14)
1 3100 0.02 (0.01-0.03)
1.5 5300 0.02 (0.01-0.03)
2 6300 0.04 (0.03-0.05)
2.5 7000 0.04 (0.03-0.05)
3 5800 0.06 (0.04-0.08)
Tarme it 4 4300 0.06 (0.04-0.08)
D\;?\lrg(éétllgy;;:jg MPal 5 3800 0.07 (0.05-0.09)
6 3100 0.07 (0.05-0.09)
7 2700 0.07 (0.05-0.09)
8 2300 0.07 (0.05-0.09)
10 1900 0.08 (0.05-0.10)
12 1500 0.08 (0.05-0.10)
16 1100 0.11(0.09-0.13)
1. PFi srézeni hran musi byt primér nastroje (DC) z intervalu D < DC < 2D.
2. Privyrobé drazky tvaru V a sraZeni hran omezte rezné podminky.
3. Pri stfedovém vrtani na zakrivenych nebo Sikmych plochach snizte rychlost posuvu.
PROVOZNi SMERNICE PRO VRTAKY
Upnuti vrtaku Délka vrtaku Montazni tolerance Tenké obrobky Privod Fezné kapaliny
! Pokud
/ dochazi
NG k prihybu
% ol
Podpora
obrobku

Privod rezné kapaliny
Obvodové hazeni < 0.03 mm je idedlni na konci
a uprostred.

Klestinova sklicidla Neupinejte
pevné drzi vrtak. v oblasti bFitd.
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REZNY VYKON

POROVNANi BEHEM STREDENI
NizSi potFfebna osova sila ve srovnani s konvencnimi produkty.

2000
Material DIN Ck45
- 1800
Vrtak DLE1200S120P090 @12
1600
Ve (m/mm) 60
f (mm/ot) 0.06 z 10
g 1200
Mokré obrabéni s vn&jsim 2 1000 4
ZpUsob obrabéni privodem rezné kapaliny 5
(emulze bez obsahu chléru) S 8u0
600 A —
Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum 400 —_—
200 ——
0 0.5 1 1.5 2 2.5
Cas (s)

POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJE PRI STREDOVEM VRTANi NEREZOVE OCELI (UHEL 120°)
DLE vykazoval mensi vibrace a poskytoval zlepseny povrch ve srovnani s béznymi vyrobky.

Material X5CrNi18-10 (1.43.01)
Vrtak DLE0600S060P120 @6
Ve (m/mm) 20

fr (mm/ot.) 0.06

Cilova hloubka diry

B e 1 055
pro pramér diry (mm)

Lom

Mokré obrabéni s vnéjsim
ZpUsob obrabéni privodem rezné kapaliny
(vodou nefeditelné)

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum \ \ \ \
0 200 400 600 800 1000 1200

Pocet dér

SROVNANI ZIVOTNOSTI STREDENI PRI ZPRACOVANI JIS SUS304:

UHEL HROTU 90° (MALY PRUMER 2 MM)

Pri zpracovani korozivzdorné oceli vykazuji vrtaky DLE delSi Zivotnost nastroje pri vynikajici tepelné odolnosti a
odolnosti proti opotrebeni hranice.

Material DIN X5CrNi189
Vrtak DLE0200S030P090
Ve (m/mm) 30

fr (mm/ot.) 0.045

Mokré obrabéni s vnéjsSim
ZpUsob obrabéni privodem rezné kapaliny Lom
(vodou nefeditelné)

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum

1000 1500 2000 2500

Po obrobeni Po vyvrtani Po vyvrtani
2 400 dér 1500 dér 600 dér

Pocet dér

[l :DLE WA B:Konvencninastroj



PRIKLAD POUZITI

- &

Desticka DLE0400S040P090
Obrobek (strojni soudasti) DIN C10E

Ve (m/min) 30

f(mm/ot.) 0.045

Prdmér vodici diry (mm) 03

ZpUsob obrabéni

Mokré obrabéni s vnéjSim privodem rezné
kapaliny (emulze bez obsahu chléru)

Obrabéci stroj

NC soustruh,
otaceni nastroje

Ve srovnani s konvencnimi produkty

Stredéni a srazeni hran

Potlaceni otfepl

Vysledky poskytuje DLE delSi Zivotnost nastroje
a produkuje mnohem mensi otrepy.

Desticka DLE0200S030P090

Obrobek (strojni soucasti) DIN X5CrNi189 (dily motoru)

Ve (m/min) 38

fr (mm/ot.) 0.02

Pramér vodici diry (mm) 06

ZpUsob obrabéni

Mokré obrabéni s vnéjsim privodem rezné
kapaliny (emulze bez obsahu chléru)

Obrabéci stroj

NC soustruh,
otaceni nastroje

Ve srovnani s konvencnimi produkty

Stredéni diry o priméru 0.6 mm

Srovnani Cel po stredéni

60 000 dér

30000 dér

DLE Konvencni
Lom

Vysledky poskytuje DLE delsi Zivotnost nastroje
a produkuje mnohem mensi otrepy.

Desticka DLE0300S030P090

Obrobek (soucasti motoru) DIN X12CrNiS188

Ve (m/min) 25

fr (mm/ot.) 0.04

Prdmér vodici diry (mm) 020

ZpUsob obrabéni

Mokré obrabéni s vnéjSim privodem rezné
kapaliny (vodou nefeditelné) zakriveny povrch

Obrabéci stroj

CNC automaticky soustruh

Vysledky

Konvenc¢ni produkty generovaly béhem
vrtani prvni diry otrepy. DLE vyvrtal 60 dér
bez znatelného poskozeni nebo generovani
otfepl a poskytl vynikajici jakost povrchu.

Stredéni a srazeni hran

Po 60 dirach Po 1 dire

DLE Konvencni

"
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VYBER PRUMERU VRTAKU

PRI SRAZENi HRAN

Podle prdméru D vodici diry vyberte pramér vrtaku (DC) z rozsahu D < DC < 2D.

OK

DC

Pokud je prdmér vodici diry D 5
mm: Prdmér vrtaku DC musi byt
vétsi nez 6 mm, ale mensi nez 10
mm.

PRI STREDENI

X

Pokud se DC rovna nebo je vétsi
nez dvojnasobek priméru diry
(2D)

Pokud je primér vrtaku DC prilis
velky v porovnani s primérem
vodici diry D, srazeni hran

nelze provadét.

Pokud se primér vrtaku DC rovna
nebo je mensinez D

Srazeni hran nelze provadeét,
kdyz je pramér vrtaku DC stejny
jako pramér vodici diry D.

Stredéni nelze provadét, kdyz je primér vrtaku DC stejny jako pramér vodici diry D.
Jako voditko vezméte vyuzitelnou délku LU (str. 7).
Diky dvojitému Uhlu Spicky na vrtacich typu 60° a 90° (pri priblizné DC/4) nebude mit dno diry thel 60°/90°.
Pokud ma Spicka vrtaku min nez 143°, zlepsSi se presnost dalSiho vrtani.

DALSi PROCES VRTANI

Vycentrovani Ghlu bodu SIG145°
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