centerdrill - Progresivni metoda
vyroby presnych otvoru a zavitu tvarenim

Technologii centerdrill Ize beztfiskovym zplso-
bem vyrobit otvory s pouzdrem v tenkosténych
kovech aZ do tloustky stény 12mm. Tato pouz-
dra maji délku do 4-nasobku plvodni tloustky
materidlu a rozsah pramér( 1,8 - 32mm.

Vyhody technologie
centerdrill

Uspora ¢asu

Uspora materialu a sniZeni hmotnosti diky
pouziti tenkosténych profilt

Zvyseni tazné sily zavitd (tvareni zavitl)
Tésnost otvord

Neni nutné navafovani matic nebo nytovani
Zvyseni tvrdosti materialu - snizeni
opotiebeni pfi opakovaném upinana
Pouze jeden zakladni material, zamezuje
se tak vzniku elektrochemické koroze
Vysokd nosnost pouzder s loZiskem
Odstranitelné spojeni - zékladni material
z(stava bez primési ostatnich kov(

Tento proces je zaloZen na kombinaci axialni

sily a relativné vysokych otacek, ¢imz se tfenim
uvolfiuje znacné teplo. Nastroje centerdrill tak
prostoupi materidlem a vytvafi otvor s pouzdrem
béhem nékolika sekund.

Pro jaké materialy lze pouzit
technologii centerdrill?

Technologii centerdrill ze prakticky pouZit pro
vsechny tenkosténné kovy (mimo cinu a zinku);
napfiklad viechny svafitelné oceli, nerezové
oceli, hlinik, méd, mosaz, bronz, magnetické
materidly a specialni slitiny.

Neékolik pfikladd pouziti:
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Pozadavky pro technologii
centerdrill

Jakékoliv dostatecné vykonna stojanova vrtacka,
NC/CNC obrabéci centrum nebo jiné stroje s
pozadovanymi otatkami a vykonem jsou vhod-
na zafizeni pro technologii centerdrill.

Pro bezpecné upinani byl vyvinut specialni
klestinovy upinac s ochlazovacim krouzkem,
diky kterému se vznikajici teplo ideédlné rozpty-
luje. K dosazeni optimalniho vystfedéni trnd
centerdrill se pouzivaji pfesné klestiny.



Jaky centerdrill pro jaké pouziti?

Standardni verze trnG centerdrill se dodéavaji
v kratkém a dlouhém provedeni. Oba typy se
lisi pouze délkou valcové pracovni ¢asti; thel
kuzelové ¢asti je stejny. Pfi pouziti téchto verzi
se ¢ast materidlu vytlacuje proti sméru posuvu

Procesni udaje

trnu a vytvari na povrchu vyrobku limec. Oba
modely se dodavaji i v provedeni s ploskou.
Zde je vybrouseno do nakruzku trnu ostfi, které
odstranuje ve stejne operaci vznikly limec. Vys-
ledkem je hladky povrch vyrobku.

Uvedené hodnoty jsou pro material St37-2 v tloustce stény 2mm. V zavislosti na pouZiti a strojnim
vybaveni Ize rychlost procesu vyrazné zvysit. Nasi technici Vam radi poradi.

Standardni centerdrill centerdrill vykon stroje centertap [
zavit velikost trnu otacky za minutu KW otacky za minutu
Metricky ISO zavit dle DIN 13
M3 2,7 3000 07 = 1500
M4 37 2600 0.8 1100
M5 4,5 2500 0.9 900
M6 5,4 2400 1,1 800
M8 7.3 2100 1.5 600
M10 9.2 1800 1.7 380
M12 10,9 1500 1,9 300
M16 14,8 1400 2,4 200
M20 18,7 1200 3,0 160
Trubkovy zavit
G1/8" 9,2 1800 | 1,7 380
G1/4" 12,4 1600 | 2,1 280
G3/8" 15,9 1400 2,6 200
G1/2" 19,9 1200 3,2 140
G3/4 254 1000 38 100
G1" 32,0 800 4,6 70
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Centertap -
tvareni zavita

Tvafeni zavitl pomoci metody centertap
nabizi stejné vyhody jako vyroba presnych
otvorl metodou centerdrill. Jedna se o
beztfiskovy proces, v zasadé podobny
valcovani vnéjsich zavitl. Béhem tohoto
procesu dochazi k zhusténi materidlu na
boku profilu zavitu. Tazna sila je tak pro
zavity tvafené vy33i nez pro zavity fezané.
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