DORMER ) PRAMET

NOVE
VYROBKY

: ‘
® S y Y
. A
-
! g






44




DORMER ) PRAMET

NA VRCHOLU EFEKTIVITY

Nas nejmodernéjsi material pro soustruzeni oceli
ovéreny nasimi zakazniky.

www.dormerpramet.com/T9415 wa W @PRAMET
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PFindSime novou generaci soustruznické rady, ktera nabizi jednu z nejvyssich Urovni produktivity
avsestrannosti na soucasném trhu. T9415 je nas nejpokrocilejsi material MT-CVD, ktery prinasi vétsi
stabilitu a vykon v rliznych feznych podminkach. Pokryva Sirokou oblast pouZiti a nahrazuje nase
predchozi materidly T9310 a T9315. Mimo tuto oblast ¢astecné prekryva i materidl T9325, diky tomu
je T9415 prvni volbou pro soustruzeni oceli.
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e Pozitivni desticky e Negativni desticky
e QOceli, litiny, tvrdé oceli e QOceli, litiny, tvrdé oceli



https://l.ead.me/bdUR52
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I VLASTNOSTI A VYHODY

Vyrazné Sirsi rozsah pouZiti.

Novy povlak MT-CVD je o 30 % silné&jsi, diky
tomu je odolnéjsi proti opotrebeni hibetu,
vylamovani fezné hrany a plastické deformaci.

Nové vyvinutd technologie posiluje stabilitu
fezné hrany.

Desti¢ky vyrobené na nejmodernéjsich
elektronickych lisech.

Optimalizovana geometrie fezné hrany.

Dosedaci plocha desticky brousena po
povlakovani.

Vyrobeno za pouZiti nejnovéjsich technologii.

vV V.V vV v vV Vv

>

Boky desticek zlaté barvy potaZzené TiN.
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DESTICKY PRO SOUSTRUZENI

MATERIAL PRVNi VOLBY

pro soustruzeni rdznych oceli (ISO-P).

ZIVOTNOST NASTROJE A PRODUKTIVITA

vyrazné vzrostly ve srovnani s predchozimi materialy.

VYSSi SPOLEHLIVOST

zejména v nestabilnich podminkach.

VYSOKA PRESNOST

zlepsend opakovatelnost vyroby a zkraceni ¢as(.

SNIiZENE REZNE SiLY

a zvyseny vykon.

LEPSi STABILITA DOSEDACI PLOCHY

a zvys$ena zivotnost nastroje.

UDRZITELNA

nabidka, kterd je Setrna k Zivotnimu prostredi.

SNADNEJSi DETEKCE OPOTREBENI.

I MATERIALY MT-CVD PRO SOUSTRUZENI — APLIKACNi OBLAST

T9315

T9415 |

Otéruvzdornost

HouZevnatost
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I SLOZENi MATERIALU

Vs

Brousena dosedaci plocha

Tepelné a otéru odolny povlak a-Al,04

Otéru odolny TiCN povlak

Adhezni TiN povlak

Substrat

TiN zlaty povlak

Novy CVD povlak je ve srovnani s pfedeslym materidlem o 30 % silnéjsi.

I DIAGRAM VLASTNOSTI

Odolnost vici opotiebeni hibetu T9415

. T9315 |
. T9310 |

Odolnost viéi vylamovani
fezné hrany a plastické
deformaci

Stabilita
dosedaci plochy

Odolnost viéi pferusovanému fezu

Detekce opotiebeni (houZevnatost)
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DESTICKY PRO SOUSTRUZENI

PRIKLADY OBRABENI
Fotografie z plynulého fezu. Vsechny pofizeny po 16 minutach.
Material: CA45 (stfedni uhlikova ocel)
Obrabéni: Plynuly fez
Pouziti: Podélné soustruzeni
Chlazeni: Ano
Rezné podminky —
: S
V. (m/min) f, (mm/r) a, (mm)
300 0.25 2
Desticka

CNMG 120408E-M

Ve =

140% —
120%
100 %
S 80%
=
S 60%
'—
40 %
20%
L L
. T9315 T9310 Konkurence A Konkurence B Konkurence C Konkurence D
Material: 37Cr4 (chromova ocel)
Obrabéni: PferuSovany fez
PouZiti: Podélné soustruzeni \\
Chlazeni: Ne
Rezné podminky
V. (m/min) f, (mm/r) a, (mm)
120 0.2 1 Material obrobku
Desticka
CNMG 120408E-M
100 %
80 %
2 60%
=
2 40%
20%
0 : I E—_F —

T9415 T9310 Konkurence A Konkurence B Konkurence C Konkurence D

fezna rychlost, f, = posuv na otacku, a, = hloubka Fezu



Spolecnost:

Soucast:
Material:
Tvrdost:
Pouziti:

Pfedchozi vysledky:

Subdodavatel pfedni brazilské ropné a plyndrenské
spolecnosti.

Oddélovaci krouzek

SAE 1045 (uhlikova ocel)

250 HB

Vnitfni plynulé soustruzeni. Obrobek je upnut do
soustruhu pomoci hydraulického sklicidla.

Plvodni konkurencni desticka koncila pét kus(.

Vysledek s T9415: Dokonceno celkem 10 kusu, dvojndsobné

mMnNozZstvi.

Reseni Dormer Pramet

CNMG 120412E-RM:T9415

Rezné podminky

V. (m/min) | f, (mm/r) a, (mm)
250 0.3 3

Spolecnost:

Material:

Tvrdost:

Chlazeni:

Pouziti:

Pfedchozi vysledek:

Vysledek s T9415: Pouziti nového materidlu vedlo k zvySeni Zivotnosti

Italsky vyrobce zafizeni pro aretaci htideli pro
energetiku a zpracovatelsky primysl.

C45N (stredni uhlikova ocel)

172-242 HB

Ano

Vnéjsi plynulé soustruzeni, kratké fezy
Soustruzeni vnéjsich pramérd soucasti bylo
provadéno obdobnym rfeSenim od konkurence.

Zakaznik pozadoval delsi Zivotnost nastroje pri
zachovani vysoké kvality povrchu.

nastroje o 20 %, toto zdkaznikovi pfineslo znacné Uspory.

Reseni Dormer Pramet

CNMG 120412E-RM:T9415

Rezné podminky

Ve (m/min)  f, (mm/r) a, (mm)
200 0.35 3

VC
8

Spolecnost:
Soucast:
Material:
Tvrdost:
Chlazeni:
Pouziti:

Predchozi vysledky:

Vyrobce pramyslovych armatur v Italii

Zapustka

DIN 1.2344 (nastrojova ocel)

Rdzna v disledku chybného tepelného zpracovani
Ano

Celni soustruzeni na karuselu s rdiznou tvrdosti
materidlu obrobku.

Trvanlivost plvodniho materialu T9325 kolisala
diky kombinaci tvrdych a mékkych dilct, tedy
nestabilnich podminek. To vedlo k rychlému

a rozsahlému opottebeni bfitové desticky a Spatné
kvalité povrchu obrobku.

Vysledek s T9415: Material fungoval velmi dobre pfi nizké fezné
rychlosti a posuvu. Nejlepsi vykon poskytoval pfi hrubovacich
operacich. Jednou feznou hranou byla obrobena velkd soucast
o primeéru 2500 mm.

=feznd rychlost, f, = posuv na otdcku, a, = hloubka fezu

Reseni Dormer Pramet

SNMM 250924E-HR:T9415

Rezné podminky

v (m/min)  f, (mm/r) ap (mm)
40 0.5 8
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DESTICKY PRO SOUSTRUZENI

Spolecnost: Cesky vyrobce kvalitnich pfesnych dild pro Regeni Dormer Pramet
energetiku, stavebnictvi a automobilovy priimysl. TNMG 160408E-SM-T9415

Soucast: Obrabéni dvojitého svorniku .

Material: 15142 (legovand konstrukéni ocel 42CrMo4) Rezné podminky

Chlazeni: Ano Ve (m/min)  f, (mm/r)  a, (mm)

Pouziti: Vnéjsi plynulé soustruzeni stihlé soucasti 250 0.4 3

Predchozi vysledek: Zakaznik pouzival pfedchozi generaci
soustruznického materialu, ktery vyrobil tfi kusy
na feznou hranu.

Vysledek s T9415: Pti pouziti nového materialu dokazal zdkaznik
obrabét pri vyssi fezné rychlosti a s jednou feznou hranou dokonil
Sest kusu. Toto nejen vyrazné zvysilo produktivitu, ale také
zdvojnasobilo Zivotnost fezného nastroje.

Spolecnost: Cinska automobilova strojirenskd spole¢nost Reéeni Dormer Pramet

Soucast: VyvaZzovaci blok vznétového motoru CNMG 190616E-RM:T9415

Material: Q235 (bézna uhlikova konstrukéni ocel) kezné nodmink

Tvrdost: 180 — 230 HB i e";e po ;“"‘ y

Chlazeni: Ne Ve (m/min) n (mm/r) a, (mm)
virs , U Ly 150 0.35 0.6

Pouziti: Vyrazné prerusovany rez

Predchozi vysledek: Zakaznik pouzival konkurencni nastroj s vyrobou
¢ty kusll na feznou hranu. Otfepy na obrobku
omezovaly Zivotnost bfitové desticky.

Vysledek s T9415: Novy material odolal stavajicim reznym
podminkam a prekonal predchozi volbu. Docilena byla vyroba Sesti
kust jednou feznou hranou.

v, = feznd rychlost, f, = posuv na otécku, a, = hloubka fezu
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I JAKY ZVOLIT MATERIAL?

19310 19315 19325 T9335

Vysokd feznd rychlost, vysoka
tuhost soustavy < < < - -

(stabilni zabérové podminky)

Vysoka feznd rychlost, mirné PN PN P
omezena tuhost soustavy C - C C -
(ménici se hloubka fezu) e e e

Stfedni fezna rychlost, omezend

tuhost soustavy t - - t t

(mirné preruSovany fez)
Nizka feznd rychlost, nizka tuhost

soustavy - - - - \
(pferuSovany fez)

I TECHNICKE INFORMACE

i ;'E £
= - & E
2 3 A S 9
[~ 3 2 :; o ~E
£ S = s E ]
‘s £ = 2 = = 8
K] g b= = =) S = S =
S = SN 3 c £ E o ] o 2 S
: z S 5 sz8g E £ £ :
o =< & & N~ S ENE & [ a =
P05 - P30 [ |
T9415 K05 - K25 ] é‘-.ﬂ égﬂ.l “-.D MT-CVD FGM ++
d
Popis materialu:

Vysoce otéruvzdorny material urceny predevsim pro dokonovaci soustruzeni béznych uhlikovych a legovanych oceli. Pfes vysokou odolnost proti otéru je
vhodny i pro preruSovany fez. Tento materidl doporucujeme jako prvni volbu pro vétinu soustruznickych operaci, zejména ve vysoce produktivnich aplikacich.

10
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DESTICKY PRO SOUSTRUZEN

NAVIGATOR UTVARECU - 1SO POZITIVNi DESTICKY
@ (7)) Prvnivolba pro stabilni zabérové podminky

i _» DalSivolba pro rlizné zébérové podminky
Velmi nestabilni
zabérové
podminky

8

Nestabilni
zabérové
podminky

()

Stabilni
zabérové
podminky

]

4

Tenko-
sténné
astihlé
obrobky | Trmmmmmmmmmeeeeeees

I’

NAVIGATOR UTVARECU - 1ISO NEGATIVNIi DESTICKY
@ D Prvni volba pro stabilni zdbérové podminky

i1 Dal3i volba pro riizné zabérové podminky

Velmi nestabilni
zabérové
podminky

8

Nestabilni
zébérové
podminky

()

Stabilni
zabérové
podminky

L

[
Tenko-
sténné
a stihlé ; :

obrobky L J

=1:c> 0,05-0,2 mm/ot 0,2 - 0,4 mm/ot 0,4—1,0mm/ot > 1,0 mm/ot

% 0,05—2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

1


https://l.ead.me/bdUR55
https://l.ead.me/bdUR56
https://l.ead.me/bdUR57
https://l.ead.me/bdUR58
https://l.ead.me/bdUR5B
https://l.ead.me/bdUR59
https://l.ead.me/bdUR5A
https://l.ead.me/bdUR5C
https://l.ead.me/bdUR5I
https://l.ead.me/bdUR5J
https://l.ead.me/bdUR5K
https://l.ead.me/bdUR5H
https://l.ead.me/bdUR5L
https://l.ead.me/bdUR5D
https://l.ead.me/bdUR5E
https://l.ead.me/bdUR5P
https://l.ead.me/bdUR5F
https://l.ead.me/bdUR5G
https://l.ead.me/bdUR5Q
https://l.ead.me/bdUR5N
https://l.ead.me/bdUR5O
https://l.ead.me/bdUR5M

(mm)

0602 6.350

0803 7.940

0973 9.525

1204 12.700
Produkt

©

CCMT 060202E-FF2
CCMT 060204E-FF2
CCMT 09T304E-FF2
CCMT 09T308E-FF2

Ao

(CMT 060202E-FM
CCMT 060204E-FM
(CMT 060208E-FM
CCMT 09T302E-FM
CCMT 09T304E-FM
CCMT 09T308E-FM
CCMT 120404E-FM
CCMT 120408E-FM

-

CCMT 080304E-FM2
CCMT 09T304E-FM2
CCMT 09T308E-FM2

-

CCMT 060204E-NF2
CCMT 080304E-NF2
CCMT 09T304E-NF2
CCMT 09T308E-NF2

-

CCMT 09T304E-RM
CCMT 09T308E-RM

12

D1

(mm)
2.80
3.40
4.40
5.50

S

T9415
T9415
T9415
T9415

15“%—/

T9415
T9415
T9415
T9415
T9415
19415
T9415
T9415

0,75,

T9415
T9415
T9415

17°J‘L_F_/

T9415
T9415
T9415
19415

0,278
N
17°

T9415
T9415

0.2
0.4
0.4
0.8

0.2
0.4
0.8
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8

.01
18°

0.4
0.4
0.8

0.4
0.4
0.4
0.8

0.4
0.8

44

L S
(mm) (mm)
6.40 238 . —
8.10 3.18 v 1
9.70 3.97 o
12.90 4.76 - |
' \\\ %
Dl L .

Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap
(m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

Uafp B

FF2 je pozitivni geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, plynuly az miré prerusovany fez.

W35 005 08 - - - W35 o005 08 09— - -
W35 012 10 - - - P85 01210 - - -
W 300 0.2 12 - - -WPl®5 o2 12 - - -
W 300 020 - - - w8 o020 12 - - -

i‘kT

FM je geometrie pro dokoncovaci aZ polohrubovaci operace, plynuly aZ mirné prerusovany fez.

W335 00 10 - - - W5 00 0 - - -
W30 01510 - - - W29 01510 - - -
W335 020 10 - - - @35020 10 - - -
W30 00 12 - - - pW30 00 12 - - -
W35 015 12 - - - P2 o015 12 - - -
W30 020 12 - - - #3000 12 - - -
W29 015 17 - - - @8 015 17 - - -
W35 020 17 - - - w2295 020 17 - - -

<
7

FM2 je geometrie pro dokoncovaci az stfedni operace, plynuly az prerusovany fez.

W35 01210 - - - @w oo w0 - - -
W35 012 10 - - - P85 01210 - - -
W30 017 10 - - - W30 017 10 - - -

fU3fp B

NF2 je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az polohrubovaci operace a plynuly fez.

35 012 08 - - - Pl 295 012 08 - - -
¥ 305 012 10 - - - w285 012 10 - - -
¥ 300 0.12 12 - - - w8 02 12 - - -
¥ 340 0.4 - - - m®m3x 01412 - - -

i!r&V

RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az pferuSovany fez.

H 255 025 22 = = = u 240 025 22 = = =
H 285 030 22 = = = u270 030 22 = = =

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

NN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

50
55

H

f ap

(mm/rev)  (mm)

0.18 03
0.15 0.7
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Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

— P M N S H
Produkt ] | Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

@ﬂ&@

RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az pierusovany fez.

e

CCMT 120408E-RM T9415 08 W 280 030 27 = = = u 265 030 27 = = = - - - 5 015 07
(CMT 120412E-RM T9415 12 W 280 033 27 > = o= !265 033 27 = = = - - - |5 017 10

0,25 %u @

RM3 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.

e

CCMT 120404E-RM3 T9415 04 M 215 025 25 - - - u 200 025 2.5 - - - - - - 7 40 013 03
CCMT 120408E-RM3 T9415 08 W 250 027 25 - - - ! 235 027 25 - - - - - - P 5 014 0.7
CCMT 120412E-RM3 T9415 12 W 255 030 25 - - - ! 240 030 25 - - = = = - 2 5 015 1.0
¥ b
151 E
1,0 _*%30°
_115° < UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mirné preruovany fez.
CCMT 060202E-UR 19415 02 W 295 010 08 - - - P8 010 08 = = = = = = = = =
(CMT 060204E-UR T9415 04 MW 270 015 1.0 - - - ! 255 0.15 1.0 = = = = = = = = =
CCMT 060208E-UR T9415 0.8 M 290 020 1.0 - - - ! 275 020 1.0 - - - - - - — — -
CCMT 09T304E-UR T9415 04 M 265 0.15 1.2 - - - u 250 0.15 1.2 - - - - - - - - -
CCMT 09T308E-UR T9415 0.8 M 285 020 1.2 - - - ! 270 020 1.2 = = = = = = = = =
CCMT 120404E-UR T9415 04 W 255 015 1.7 - - - ! 240 0.15 1.7 = = = = = = = = =
CCMT 120408E-UR T9415 0.8 M 275 020 17 - - — ! 260 020 1.7 = = — = = = — — —
CCMT 120412E-UR T9415 12 W 265 027 17 - - - ! 250 027 1.7 - - - - - - - - -
e ma S
12 W-FM je wiper geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, zvy3ené posuvy a lepsi jakost povrchu.
CCMT 060204W-FM T9415 04 W 250 030 0.8 - - - ! 235 030 0.8 - - - - - - - - -
CCMT 09T304W-FM T9415 04 W 305 015 12 - - - Pl 285 015 12 = = = = = = - - -
2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0903 9.525 3.81 9.70 3.18
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 o
2509 25.400 9.12 25.80 9.53
d)o" - L > > S -

P M N S H

Produkt i
u Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

2  #ES
uleg
g R FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci aZ polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerudovany fez.

CNMG 090304E-FM T9415 04 M 305 020 14 - - - [Pl2s5 020 14 - - - - - - - - -
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.
CNMG 090308E-FM T9415 08 M 365 020 14 - - - u 345 020 14 - - - - - - - - -
CNMG 120404E-FM T9415 04 M 290 020 2.1 - - - u 275 020 2.1 - - - = = = = = =
CNMG 120408E-FM T9415 08 M 350 020 2.1 - - - ! 330 020 21 - - - = = = = = =
CNMG 120412E-FM T9415 12 W 330 027 21 - - - u 310 027 21 - - - - = = = = =
‘
0,3 =

01T e ué \P

10° Zo M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
CNMG 090308E-M T9415 08 W 275 032 18 - - - u 260 032 18 - - - - - - »m 5 016 05
CNMG 120404E-M T9415 04 M 265 020 2.1 - - - u 250 020 2.1 - - - - - - »m 5 013 03
CNMG 120408E-M T9415 08 W 270 032 21 - - - u 255 032 21 - - - - - - »m 5 016 07
CNMG 120412E-M T9415 12 W 265 040 2.1 - - - ! 250 040 21 - - - - - - »m 5 02 10
CNMG 160608E-M T9415 08 M 255 032 36 - - - u 240 032 36 - - - - - - »m 5 016 07
CNMG 160612E-M T9415 12 M 250 040 36 - - - u 235 040 36 - - - - - - »m 5 02 10
CNMG 190608E-M T9415 08 W 250 032 42 - - - u 235 032 42 - - - - - - ®m 5 016 07
CNMG 190612E-M T9415 12 W 245 040 42 - - - ! 230 040 42 - - - - - - »m 45 020 10
CNMG 190616E-M T9415 16 M 255 040 42 - - - u 240 040 42 - - - - - - »m 5 02 13

zon A (8

12 NF je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci aZ stfedni operace a plynuly fez.
CNMG 120404E-NF T9415 04 W 315 017 17 - - - u 295 017 17 - - - = = = = = =
CNMG 120408E-NF T9415 08 M 360 0.19 17 - - - ! 340 019 17 - - - = = = = = =
CNMG 120412E-NF T9415 12 W 315 030 21 - - - u 295 030 21 - - - - = = = = =

oz #%:U: 8

10° NM je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az hrubovaci operace a plynuly fez.
CNMG 120404E-NM To415 04 M35 020 21 - - - M - - - - - - - - - - - -
CNMG 120408E-NM To#15 08 M 335 025 21 - - - o - - - - - - - - - - - -

' }
..0,31 _I+ (
2 .
107 NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.

(NMG120404E-NMR  T9415 04 m 245 025 20 - - - |0 - - - - - - - - - - - -
(NMG 120408E-NMR ~ T9415 08 M 255 035 27 - - - | - - - - - - - - - - - -
(NMG 120412E-NMR ~ T9415 12 M 255 040 27 - - - | - - - - - - - - - - - -
CNMG 120416E-NMR T8430 16 M 155 045 27 W 8 041 27 . - - - - - - » 3 032 22 - - -
(NMG160608E-NMR  T9415 08 M 245 035 40 - - - b - - - - - - - - - - - -
(NMG160612E-NMR  To415 12 M 245 040 40 - - - & - - - - - - - - - - - -
(NMG 160616E-NMR  T9415 16 M 240 045 60 - - - | - - - - - - - - - - - -
(NMG 190608E-NMR ~ T9415 08 M 225 035 80 - - - | - - - - - - — - - -
CNMG 190616E-NMR T8430 1.6 W 145 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - 73 032 42 - - -

T9415 1.6 MW 240 045 52 - - - . = = = = = = = = = = = =

o A

& 24° NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirné prerudovany fez.
CNMG 120408-NRM T8430 08 W 150 035 40 W 80 032 40 . - - - - - - » 3 025 32 - - -

T9415 08 W 245 035 40 - - - . = = = = = = = = = = = =
CNMG 120412-NRM T8430 12 M 150 040 40 W 80 036 40 . - - - - - - w30 028 32 - - -

Toms 12 M 245 040 40 - - - 0 - - - - = - - - - - - -

14



Produkt

C(NMG 160608-NRM
(NMG 160612-NRM
C(NMG 160616-NRM

CNMG 190612-NRM

C(NMG 190616-NRM

CNMG 120408E-R
CNMG 120412E-R
(NMG 160612E-R
(NMG 190612E-R
C(NMG 190616E-R

CNMG 120408E-RM
CNMG 120412E-RM
CNMG 120416E-RM
CNMG 160608E-RM
(NMG 160612E-RM
C(NMG 160616E-RM
CNMG 190608E-RM
CNMG 190612E-RM
C(NMG 190616E-RM

CNMG 250924E-RM

CNMG 120404E-SF

CNMG 120404E-SM
CNMG 120408E-SM
C(NMG 120412E-SM
C(NMG 160612E-SM
CNMG 190612E-SM

CNMG 120408W-M
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Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

RE P M N S H
74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

- A
6 24° NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirné perusovany fez.

T9415 08 M 235 035 6.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9415 12 W 235 040 6.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T8430 1.6 M 145 045 60 M 80 041 6.0 . - - - - - - » 3 032 438 - - -
T9415 1.6 W 240 045 6.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T8430 12 M 140 040 80 M 75 036 8.0 . - - - - - - »m 30 028 64 - - -
T9415 12 W 230 040 8.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T8430 1.6 M 140 045 80 75 041 80 . - - - - - - » 3 032 64 - - -
T9415 16 W 230 045 - - . - - - - - - - - - - -
o e s i
%iés"?s"
5°
% R je geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci operace, plynuly az pferuovany fez.
T9415 08 W 230 040 40 - - - ! 215 040 40 - - - - - - »m 45 020 07
T9415 12 W 235 045 40 - - - u 220 045 4.0 - - - - - - »m 45 023 10
T9415 1.2 W 230 045 55 = = = u 215 045 55 = = = = = - 45 023 1.0
T9415 12 MW 225 0.45 70 - - - u 210 045 7.0 - - - - - - »m45 023 10
T9415 16 MW 0.50 - - - ! 210 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13
NCE i‘k& i
(=)
{00 RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.
T9415 08 M 265 040 4.0 - - - u 250 040 4.0 - - - - - - - - -
T9415 12 W 270 045 40 - - - ! 255 045 40 - - - - - - - - -
T9415 16 M 275 050 4.0 - - - u 260 050 4.0 - - - - - - - - -
T9415 08 M 255 040 6.0 - - - u 240 040 6.0 - - - - - - - - -
T9415 12 M 260 045 6.0 - - - u 245 045 6.0 - - - - - - - - -
T9415 16 M 265 050 6.0 - - - ! 250 050 6.0 - - - - - - - - -
T9415 08 W 250 040 7.5 - - - u 235 040 75 - - - - - - - - -
T9415 1.2 W 250 045 75 = = = u 235 045 75 = = = = = = = = =
T8430 1.6 M 150 050 75 M 80 045 75 u 125 050 7.5 - - - P 3 03 60 - - -
T9415 16 M 255 050 7.5 - - - ! 240 050 7.5 - - - - - - - - -
T9415 24 W 125 080 120 - - - u 115 0.80 12.0 - - - - - - - - -
ol
14,5° SF je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovani, obrabéni tenkosténnych dild a plynuly fez.
T9415 04 W 315 017 1.0 - - - u 295 017 1.0 - - - - - - »m 60 013 03
e =@
5° SM je pozitivni geometrie pro stfedni obrabéni, plynuly az prerusovany fez.
T9415 04 W 280 020 20 - - - u 265 020 20 - - - - - - »m 5 013 03
T9415 08 M 305 025 20 - - - u 285 025 20 - - - - - - P60 013 07
T9415 12 W 300 030 20 - - - ! 285 030 20 - - - - - - »m60 015 10
T9415 12 W 290 030 3.0 - - - u 275 030 3.0 - - - - - - »m 5 015 10
T9415 12 MW 280 030 4.0 - - - u 265 030 4.0 - - - - - - »m 5 015 10

e

T9415 08 M 245 045 15 = o=

W-M je wiper geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, zvy3ené posuvy a lepsi jakost povrchu.

-3 045 15 - - - - - - - -
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
i ™ (S
e W-MR wiper geometrie pro dokoncovaci az hrubovaci operace, zvysené posuvy a lepsi jakost povrchu.
(NMG 120404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - W25 030 15 - - - - - - - - -
CNMG 120408W-MR 19415 08 M 245 045 15 - - - P 230 045 15 = = = = = = = = =
CNMG 120412W-MR T9415 1.2 M 245 055 15 - - - #3055 15 = = = = = o - - -
O/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 1 T
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 :
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o | O
\\\ _é
Do fle L ~ Sl

P M N S H
Produkt RE
rodu 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
e L
12 14°
% HR geometrie je pro hrubovéni az tézké hrubovéni, plynuly az preruSovany fez.
34°
CNMM 190624E-HR T9415 24 M 120 0.65 10.0 = = = ! 110 0.65 10.0 = = = = = = = = =
CNMM 250924E-HR T9415 24 M 120 0.65 14.0 - = = u 110 0.65 14.0 = = = = = = = = =
L
20° NPT TS RO S I AL ") e z.s LA ) v s v
HR2 geometrie je pro hrubovéni az tézké hrubovéni, plynuly az preruSovany fez.
CNMM 190616-HR2 T9415 16 M 115 065 100 = = = ! 105 0.65 10.0 = = = = = = = = =
CNMM 190624-HR2 T9415 24 W 110 085 10.0 = = = u 100 0.85 10.0 = = = = = = = = =
C(NMM 250924-HR2 T9415 24 W 110 085 120 - - - u 100 0.85 12.0 - - - - - - - - -
0,41 (
MIXE u P
%21" _
1 ;ﬁ NR2 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ pierusovany fez.
CNMM 120408E-NR2 T9415 08 W 250 040 5.0 = = = u 235 040 5.0 = = = = = = = = =
CNMM 190616E-NR2 T9415 16 M 240 050 9.0 - - - u 225 050 9.0 - - - - - - - - -
CNMM 250924E-NR2 T9415 24 W 120 080 12.0 - - - u 110 0.80 12.0 - - - - - - - - -
..0.22:045 (
1014015 u P
e OR je geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
CNMM 120408E-OR T9415 08 M 250 040 5.0 - = = u 235 040 5.0 = = = = = = - = =
C(NMM 120412E-0R T9415 12 W 250 045 5.0 - - - u 235 045 50 = = = = = = = = =
CNMM 160608E-OR T9415 08 W 245 040 6.0 = = = u 230 040 6.0 = = = = = = = = =
CNMM 160612E-OR T9415 12 W 250 045 6.0 = = = ! 235 045 6.0 = = = = = = = = =
CNMM 160616E-OR T9415 16 M 250 050 6.0 = = = u 235 050 6.0 = = = = = = = = =

16
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Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

— M N S H
Produkt Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
0.22:045 H '
01+0,15
4 e OR je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
CNMM 190612E-OR T9415 12 . 240 045 9.0 - - - u 225 045 9.0 - - - - - - - - -
CNMM 190616E-OR T9415 16 M 240 050 90 - - - P25 05 90 - - - - - - - - -
CNMM 190624E-OR To415 24 M 215 080 90 - - - Pl 200 080 90 - - - = =
CNMM 250924E-OR T9415 24 . 110 1.00 120 - - - u 100 1.00 12.0 - - - - - - - - -
DCMT D/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q_‘o
0702 6.350 2.80 7.80 238 -
173 9.525 4.40 11.60 3.97 A
1504 12.700 5.50 15.50 4.76
e a
y R~
o
S L S

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dalsi vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- M N s H
Produkt Ve f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

PR Lol -
7o
% FF2 je pozitivni geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, plynuly az mirné pferusovany fez.

DCMT 070204E-FF2 To#15 04 M 250 012 08 - - w35 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 070208E-FF2 To415 08 M 25 017 08 - - - Pl 250 017 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T304E-FF2 To415 04 M 250 012 08 - - - P35 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FF2 To5 08 M 25 017 08 - - - @250 017 08 - - - - - - - - -

BN E

15
FM je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.
DCMT 070202E-FM T9415 02 M 275 010 038 - - - P60 010 08 - - - - - - - - -
DCMT 070204E-FM T9415 04 M 275 012 08 - - - Pl 260 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T302E-FM T9415 02 M 275 010 08 - — - P 260 010 038 - - - - - - - - -
DCMT 11T304E-FM T9415 04 M 275 012 08 - - - Pl 260 0.12 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FM To415 08 M 290 017 038 - - - #5017 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T312E-EM T9415 12 W 265 022 12 - - - #2250 02 12 = = = = = = = = =
0,75, :@ '
.01
° FM2 je geometrie pro dokoncovaci az stfedni operace, plynuly aZ preruovany fez.
DCMT 070204E-FM2 To415 04 M 250 012 08 - - - P35 012 08 - - - = =
DCMT 11T304E-FM2 T9415 04 M 250 0.12 038 - - - 35 012 08 = = = = = = = = =
DCMT 11T308E-FM2 T9415 08 M 265 0.17 038 - - - Pl 2% 017 08 = = = = = = = = =

17



44

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

P M N S H
Produk it
rodukt 74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
«p;“’“ ﬂ& 'S
RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
DCMT 11T304E-RM T9415 04 MW 235 020 1.0 - - - u 220 020 1.0 - - - - - - 45 014 03
DCMT 11T308E-RM T9415 08 W 255 027 1.0 = = = ! 240 027 1.0 - - - - - - m5 014 07
DCMT 11T312E-RM T9415 1.2 W 260 0.27 12 = = = ! 245 027 1.2 = = = - - - ®m 5 014 09
DCMT 150408E-RM T9415 08 W 235 027 - - - u 220 027 1.9 = = = - - - ®m 45 014 07
1.0 _»30°
152/ UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mimé prerudovany fez.
DCMT 070202E-UR T9415 02 W 235 0.0 0.8 = = = u 220 0.10 038 = = = = = = = = =
DCMT 070204E-UR T9415 04 W 240 012 08 - - - u 225 012 038 - = = = = = = = =
DCMT 11T302E-UR T9415 02 W 235 010 038 - - - u 220 0.0 0.8 = = = = = = = = =
DCMT 11T304E-UR T9415 04 W 240 012 08 = = = ! 225 012 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T308E-UR T9415 08 W 250 0.7 08 = = = u 235 0.17 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T312E-UR T9415 12 W 230 022 1.2 - - - u 215 022 1.2 - = = = = = = = =

e S
12 W-FM je wiper geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, zvy3ené posuvy a lep3i jakost povrchu.

DCMX 11T304W-FM T9415 04 W 200 030 038 = = = ! 190 030 0.8 = = = = = = = = =
O/PRAMET
m IC D1 L S
M. (mm) (mm) (mm) (mm)
1104 9.525 3.81 11.60 4.76
1504 12.700 5.16 15.50 4.76 X
1506 12.700 5.16 15.50 6.35
e
A
B L S
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek
P M N S H
duk RE
Produkt Ve f ap \d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
%, #E
ol g
fl‘» \l‘ FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné pferusovany fez.
DNMG 110404E-FM T9415 04 M 260 020 038 = = = ! 245 020 038 = = = = = = = = =
DNMG 110408E-FM T9415 08 W 305 020 038 = = = u 285 020 038 = = = = = = = = =
DNMG 150404E-FM T9415 04 MW 235 020 17 - - - u 220 020 17 - - - - - - - - -
DNMG 150408E-FM T9415 08 W 280 020 1.7 - - - u 265 020 1.7 - - - - - - - - -
DNMG 150604E-FM T9415 04 W 235 020 17 = = = ! 220 020 17 = = = = = = = = =
DNMG 150608E-FM T9415 08 W 280 020 17 = = = u 265 020 1.7 = = = = = = = = =
DNMG 150612E-FM T9415 1.2 W 275 025 17 - - - u260 025 17 - - - - - - - - -
DNMG 150616E-FM 19415 1.6 W 270 030 17 - - - HZSS 030 1.7 - - - - - - - - -
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Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
7 lihets P
0,3 -
01 160 P
10° 2o M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
DNMG 110404E-M T9415 04 W 225 020 12 - - - u 210 020 1.2 - - - - - - »m 45 014 03
DNMG 110408E-M T9415 08 M 235 030 12 - - - u 220 030 1.2 - - - - - - » 45 015 07
DNMG 110412E-M T9415 12 W 220 040 1.2 - - - ! 205 040 1.2 - - - - - - » 40 020 09
DNMG 150404E-M T9415 04 M 210 020 19 - - - u 195 020 1.9 - - - - - - »m 40 014 03
DNMG 150408E-M T9415 08 M 220 030 19 - - - u 205 030 19 - - - - - - »m 40 015 07
DNMG 150412E-M T9415 12 W 210 040 19 - - - u 195 040 1.9 - - - - - - P 40 020 09
DNMG 150604E-M T9415 04 ® 210 020 19 - - - ! 195 020 1.9 - - - - - - » 40 014 03
DNMG 150608E-M T9415 08 M 220 030 19 - - - u 205 030 19 - - - - - - »m 40 015 07
DNMG 150612E-M T9415 12 W 210 040 19 - - - u 195 040 1.9 - - - - - - » 40 020 09
25@%“ S
1z NF je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az stfedni operace a plynuly fez.
DNMG 110408E-NF T9415 08 W 315 017 1.0 - - - !295 017 1.0 - - - = = = = = =
DNMG 150404E-NF T9415 04 W 260 0.15 17 - - - u 245 015 17 - - - = = = = = =
DNMG 150408E-NF T9415 08 M 300 0.17 17 - - - u 285 017 17 - - - - = = - = =
DNMG 150604E-NF T9415 04 M 260 0.15 19 - - - u 245 015 19 - - - - - - = = =
DNMG 150608E-NF T9415 08 M 295 017 19 - - - ! 280 017 1.9 - - - = = = = = =
00 #%:U: 6
10° NM je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az hrubovaci operace a plynuly fez.
DNMG 150608E-NM Toa15 08 mM255 05 19 - - - - - - - = = - = = - - -
¥
T
il .
10° NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.
DNMG110408E-NMR  To415 08 M 240 030 08 - - - | - - - - - - - - - - - -
DNMG150408E-NMR  T9415 08 M 220 030 19 - - - & - - - - - - - - - - - -
DNMG 150604E-NMR  To415 04 M 210 020 19 - - - f - - - - - - - - - - - -
DNMG150608E-NMR ~ T9415 08 W 220 030 19 - - - & - - - - - - - - - - - -
DNMG150612E-NMR ~ T9415 12 M 235 030 19 - - - | - - - - - - - - - - - -
o A
& 24° NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirné perudovany fez.
DNMG 150608-NRM To#15 03 M 200 03 30 - - - - - - - - - - - - - - -
o et B
T
01 5050 P
5° Eg i P
{ﬁ R je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
DNMG 150608E-R T9415 08 M 190 040 3.0 - - - u 180 0.40 3.0 - - - - - - »m 35 02 07
DNMG 150612E-R T9415 12 W 200 040 3.0 - - - u 190 0.40 3.0 - - - - - - ® 40 020 09
———
J9° RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.
DNMG 110408E-RM T9415 08 W 230 040 20 - - - u 215 040 20 - - - - - - = = =
DNMG 110412E-RM T9415 12 M 265 030 20 - - - u 250 030 2.0 = = = = = = = = =
DNMG 150408E-RM T9415 08 W 220 040 3.0 - - - ! 205 040 3.0 - - - = = = = = =
DNMG 150412E-RM T9415 12 W 230 040 3.0 - - - u 215 040 3.0 - - - = = = = = =



44

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

i M N s H
Produkt Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

#) @

RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.

=
¢

DNMG 150608E-RM To#15 08 M 220 040 30 - - - P25 040 30 - - - - = = - - -
DNMG 150612E-RM T9415 12 M 230 040 30 - - - P25 040 30 - - - - - - - - -
DNMG 150616E-RM To415 16 M 245 040 30 - - - P 230 040 30 - - - - - - - - -

o, w8

ﬁ

-

14,5 SF je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovani, obrabéni tenkosténnych dild a plynuly fez.
DNMG 150608E-SF T9415 0.8 . 290 017 15 = = = !275 017 15 = = = - - - B 5 012 07
‘ I%éD SM je pozitivni geometrie pro stiedni obrabéni, plynuly aZ pieruovany fez.
DNMG 150604E-SM T9415 0.4 . 225 020 1.7 - = = u 210 020 1.7 - = = - - - P 45 014 03
DNMG 150608E-SM T9415 0.8 . 250 025 17 = = = u 235 025 1.7 = = = - - - m5 013 07
DNMG 150612E-SM T9415 1.2 . 245 030 17 = = = ! 230 030 1.7 = = = - - - B 4 015 09
s ©
W-MR wiper geometrie pro dokoncovaci az hrubovaci operace, zvysené posuvy a lepsi jakost povrchu.
DNMG150608W-MR  T9415 08 M 205 040 15 - - - Pl 190 040 15 - - - - - - - - -
DNMG150612W-MR  T9415 12 M 200 050 15 - - - P19 050 15 - - - - - - - - -
O/PRAMET

g IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

M N S H
Produkt ik
Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
s i @
01 015
o 18° . , Ly ey -
4 OR je geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
DNMM 150612E-OR To#15s 12 M 220 040 30 - - - Pl20s 040 30 - - - - - - - -

20
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O PRAMET

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0803 7.940 3.40 8.20 3.18
S
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkultor feznych podminek.
S M N S H
Produkt - Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

o Ug
0,1

° FM2 je geometrie pro dokoncovaci aZ stfedni operace, plynuly aZ peruovany fez.

ECMT 060204E-FM2 T9415 04 285 012 0.8 - = = 270 012 0.8 - - - - - - - - -
ECMT 080304E-FM2 T9415 04 275 012 1.0 = = = 260 012 1.0 = = = = = = = = =
ECMT 080308E-FM2 T9415 038 290 0.17 1.0 = = = 275 017 1.0 = = = = = = = = =
EPMT 2/PRAMET
g IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0502 5.560 2.50 5.70 238
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek
— M N s H
Produkt - Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
L Wi E
NF2 je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az polohrubovaci operace a plynuly fez.
EPMT050202E-NF2  T9415 02 o 355 005 08 - -

- @35 005 08 - - - - - - - - -

21




m INSD
DR (mm)

0602 6.000
0803 8.000
1013 10.000
1204 12.000
1606 16.000
2006 20.000
3009 30.000

D1

(mm)
2.80
3.40
4.40
4.40
5.50
6.50
10.00

(mm)
238
3.18
3.97
4.76
6.35
6.35
9.53

-l
-
(=
o
=
=
-

RCMT 1606M0S-37

RCMT 2006M0S-371

RCMT 0602MOE-FM
RCMT 0803MOE-FM
RCMT 10T3MOE-FM
RCMT 1204MOE-FM

RCMT 0803MOE-RM3
RCMT 1204MOE-RM3
RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 3009MO-RR4

RCMT 0602MOE-UR
RCMT 0803MOE-UR
RCMT 10T3MOE-UR
RCMT 1204MOE-UR

T9415 -
19415 -
T9415 -
T9415 -

T9415 -
T9415 -
T9415 -

4,5
0.7
03T

st

T9415 -

N

30

T9415 -
T9415 -
T9415 -
T9415 -

P

74 f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

e e A

H 200 0.60 3.0

lish e (P

H 185 080 3.0

1l

FM je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné pferusovany fez.

H 320
H 280

045 1.2
0.60 1.6
W 275 065 1.7
W 260 070 1.8

U3 i i

Ve

(s

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

44

v

(m/min)

f

(mm/rev)

ap
(mm)

- P 190 060 30

- ® 175 080 30

300
265
260
245

0.45
0.60
0.65
0.70

1.2
1.6
1.7
18

O

Ve f

(m/min)  (mm/rev)

RM3 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.

W 275 050 13
255 060 1.8
W 245 065 20

lhwe P

H 9% 110 40

|||»

260

» 240

230

90

0.50
0.60
0.65

1.10

13
18
2.0

4.0

UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mimé prerudovany fez.

285
B 265
260
W 245

0.40 1.2
045 16
050 1.4
0.55 18

270
250
245
230

0.40
0.45
0.50
0.55

1.2
1.6
14
18

ap
(mm)

D1

70

S

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

NN N

D PRAMET

Ve

(m/min)

55
50
45

H

f

(mm/rev)

0.25
0.30
0.33

ap
(mm)

0.5
0.8
1.1
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D/PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1204 12.000 4.20 476
1606 16.000 5.20 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 i R
2507 25.000 7.20 7.94 @ o v &
3209 32.000 9.50 9.53

R~
S

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

RE P M N S H
79 f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

5

-
-
(=
o
=
=
=

RCMX 1606M0S-37 T9415 - W 200 060 3.0 = = = ! 190 0.60 3.0 = = = = = = = = =

2 s @

14° 7’5° . PRSP PR AT R SRS 2P 5] Ie e AN A v v
31% 321 je geometrie pro polohrubovéni az tézké hrubovani, plynuly az preruovany fez.

RCMX 1204M0S-321 W70 100 30 - - - e 100 30 - - - - - - - - -

il wi (S

RCMX 1606M0S-331 19415 - W15 120 35 - - - !145 120 35 - - - = = = = = =
Iy
oz (eh e S
142
14° RF1 je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
RCMX 2006M0-RF1 19415 - m 105 080 35 - - - ! 95 080 35 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO-RF1 19415 - |H 100 1.00 35 - - - u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
113
oz [0 (S
14‘%%"‘
51> RMT je geometrie pro dokoncovaci aZ hrubovaci operace, plynuly aZ pferuSovany fez.
RCMX 2006M0-RM1 19415 - m 100 1.00 35 - - - u 95 1.00 3.5 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO0-RM1 19415 - |H 100 1.00 35 - - - u 95 1.00 35 - - - = = = - = =
Iy
e LA
15° \ ;150 RM2 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ pieruSovany fez.
RCMX 2507MO-RM2 19415 - | 9% 110 35 - - - u 9 110 35 = = = = = = = = =
RCMX 3209MO0-RM2 19415 - | 9 100 45 - - - u 9 1.00 45 - - - - = = - = =
0,62 =
w1 e P
15°
16°
RR2 je geometrie pro tézké hrubovani, plynuly az prerusovany fez.
RCMX 3209M0-RR2 19415 - W70 140 45 - - - ! 65 140 45 - - - - - - m 10 070 20

23



44

O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 476
1506 15.875 6.35 6.35
1906 19.050 7.94 6.35
2509 25.400 9.12 9.53 ‘

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nai aplikaci Kalkulator feznych podminek.

— M N s H
Produkt - f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
il e (S
0 15
R2 R1
08 je geometrie pro polohrubovéni az tézké hrubovani, plynuly az prerusovany fez.
RNMG 120400E-08 T9415 - 190 0.70 3.0 - - - 180 0.70 3.0 - - - - - - ®m 35 035 08
RNMG 150600E-08 T9415 - 190 070 3.0 - - - 180 0.70 3.0 - - - - - - ®m 3 03 10
RNMG 190600E-08 19415 - 190 070 3.0 - - - 180 0.70 3.0 - - - - - - »m 3 03 13
W (P
EL 081 je geometrie pro hrubovani az tézké hrubovani, plynuly aZ pferuSovany fez.
RNMG 250900E-081 T9415 - ! 100 090 5.0 - - - ! 95 090 5.0 - - - - - - 2 04 17
SCMT 2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0973 9.525 440 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 4.76

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

Produkt - Ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
159
FM je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.
SCMT 09T304E-FM 19415 04 30 015 12 - - - P30 015 12 - - - - - - - - -
SCMT 09T308E-FM 19415 038 350 020 12 - - - 330 020 12 - - - - - - - - -
SCMT 120404E-FM T9415 04 315 015 16 - - - 295 015 16 - = - = = = -
SCMT 120408E-FM 19415 08 340 020 16 - - - ®320 020 16 = = = - - - - - -
SCMT 120412E-FM 19415 12 30 027 16 - - - #300 027 16 - - - - - - - - -

24



Produkt

44

Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

— L P M N s H
] Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

SCMT 09T308E-FM2

SCMT 09T308E-RM
SCMT 120408E-RM

SCMT 120408E-RM3

0,75 é» J% §
.01 S
18" EM2 je geometrie pro dokoncovaci aZ stfedni operace, plynuly aZ preruSovany fez.

Tos5s 08 W34 017 10 - - - @30 017 10 - - - - = - - = -
N
E"*”g o 6
o RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.
T9415 08 W 295 030 2.0 = = = !280 030 20 = = = - - - m5 015 07
T9415 08 M 295 030 23 - - = u280 030 23 - - = - - - ®m5 015 07
oz FU3 i) (8
RM3 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ pierudovany fez.
T9415 08 M 265 027 23 = = = u250 027 23 = = = - - - »m5 014 07
' B
1 €
1,0

A30° ; N i e
115° 7 UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly aZ mimé pierusovany fez.

SCMT 09T304E-UR T9415 04 W 280 0.15 1.2 = = = u 265 015 1.2 - - - - - - - - -
SCMT 09T308E-UR T9415 08 W 300 020 1.2 = = = ! 285 020 1.2 = = = = = = = = =
O/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
1204 12.700 5.16 12.70 4.76 _
1506 15.875 6.35 15.88 6.35 YV
1906 19.050 7.94 19.05 6.35 / N 1
2509 25.400 9.12 25.40 9.53 o O E"
" \\\\‘ ’////
L - S,
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.
P M N S H
Produkt RE
rodu 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~(mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
%, #5E
107 20°
S je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mimné preruSovany fez.
SNMG 120404E-FM T9415 04 W 305 020 21 = = = u 285 020 2.1 = = = = = = = = =
SNMG 120408E-FM T9415 08 M 365 020 21 - - - u 345 020 2.1 - - - - - - - - -
SNMG 120412E-FM T9415 12 W 345 027 21 - - - u 325 027 21 - - - - - - - - -
‘s
0,3 -
Mé@? u& \P
10" %o M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerudovany fez.
SNMG 120408E-M T9415 08 W 280 032 2.1 - = = u 265 032 2.1 = = = - - - ®m 5 016 07
SNMG 120412E-M T9415 12 MW 275 040 21 - - - u 260 040 2.1 - - - - - - ®m 55 020 1.0

25
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Produkt Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

‘
0.3 H-L (
0.1 16° P
10°
2

M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.

SNMG 150612E-M T9415 12 M 260 040 34 - - - u 245 040 34 - - - - - - »m 5 02 10
SNMG 190612E-M T9415 12 W 255 040 40 - - - ! 240 040 4.0 - - - - - - ®m 5 02 10
SNMG 190616E-M T9415 16 M 270 040 40 - - - ! 255 040 4.0 - - - - - - »m 5 02 13
'
T
G- .
107 NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.
SNMG 150612E-NMR T8430 12 W 155 040 38 m 8 036 338 . - - - - - - ®» 3 028 30 = = =
SNMG 190616E-NMR T8430 1.6 W 150 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - 73 032 4 = = =
T9415 16 M 250 045 52 = = = . = = = = = = = = = = = =
L
& 24° NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirmné prerudovany fez.
SNMG 120412-NRM T8430 12 W 165 040 3.0 M 9 036 3.0 . - - - - - - w35 028 24 - - -
T9415 12 W 265 040 3.0 = = = . = = = = = = = = = = = =
SNMG 150616-NRM T8430 16 M 150 045 50 W 80 041 50 . - - - - - - 23 032 40 - - -
To415 16 M 250 045 50 - - - o - - - - - - - - - - - -
SNMG 250924-NRM T9415 24 W 125 070 9.0 - - - ! 115 070 9.0 = = = = = = = = =
ws B
o bk @
0411 so 50
5°
R je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
SNMG 120416E-R T9415 16 W 250 050 3.8 - - - ! 235 050 38 - - - - - - P 5 025 13
SNMG 150612E-R T9415 12 M 245 045 45 - - - ! 230 045 45 - - - - - - »m 45 03 10
SNMG 190616E-R T9415 16 M 240 050 6.0 - - - u 225 050 6.0 - - - - - - »m 45 025 13
s Hhel §
{90 RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerudovany fez.
SNMG 120408E-RM T9415 08 W 280 040 4.0 - - - ! 265 040 4.0 = = = = = = = = =
SNMG 120412E-RM T9415 12 W 280 045 4.0 - - - ! 265 045 4.0 = = = = = = = = =
SNMG 120416E-RM T9415 1.6 M 290 050 4.0 - - - u 275 050 4.0 = = = = = = = = =
SNMG 150612E-RM T9415 12 M 275 045 50 - - - ! 260 045 5.0 - - - = = = = = =
SNMG 150616E-RM T9415 16 M 285 050 5.0 - - - ! 270 050 5.0 = = = = = = = = =
SNMG 190612E-RM T9415 12 W 270 045 7.0 - - - ! 255 045 7.0 = = = = = = = = =
SNMG 190616E-RM T8430 16 M 165 050 7.0 W 90 045 7.0 u 135 050 7.0 - - - 35 035 56 = = =
To415 16 M 270 05 70 - - - P25 05 70 - - - - - - - - -
SNMG 250924E-RM T9415 24 W 130 080 120 - - - ! 120 0.80 12.0 = = = = = = = = =
ol
5° SM je pozitivni geometrie pro stfedni obrabéni, plynuly az prerusovany fez.
SNMG 120408E-SM T9415 08 M 325 025 18 - - - u 305 025 18 - - - - - - »m65 013 07
SNMG 120412E-SM T9415 12 W 325 030 18 - - - u 305 030 1.8 - - - - - - »m65 015 10



D1

(mm)
5.16
6.35
7.94
9.12
9.12

0
(mm)
1204 12.700
1506 15.875
1906 19.050
2507 25.400
2509 25.400
Produkt

SNMM 190624E-HR
SNMM 250724E-HR
SNMM 250924E-HR

SNMM 190616-HR2
SNMM 190624-HR2
SNMM 250924-HR2

SNMM 190616E-NR2
SNMM 250724E-NR2
SNMM 250924E-NR2

SNMM 250724-NRM
SNMM 250924-NRM

“

SNMM 120408E-OR
SNMM 120412E-0R
SNMM 150616E-OR
SNMM 190612E-OR
SNMM 190616E-OR
SNMM 190624E-OR
SNMM 250724E-0R
SNMM 250924E-OR

04

8

34°

T9415
T9415
T9415

RE

(mm)

(mm)
12.70
15.88
19.05
25.40
25.40

Ve

P

f

(mm)
4.76
6.35
6.35
194
9.53

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

. P

24 W 130 065 9.0
24 W 125 0.65 13.0
24 W 125 065 13.0

L
20°

T9415 16
T9415
19415

0,41

013
15
T9415 16
T9415 24
9415 24

034
o]
L
T9415 24
18430 24
,0.227045
JLo1+015
48
19415 08
T9415 12
T9415 16
T9415 12
T9415 16
T9415 24
T9415 24
T9415 24

W 125 065 89
24 W 120 085 89
24 W 115 085 11.0

NR2 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ preruSovany fez.

- P

W 260 050 8.0
| 125 080 120
| 125 080 120

=

44

M

74 f ap

(m/min) (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

IC

ap

(mm)

- P 120 065 90
- 715 065 13.0
- 7115 065 13.0

- /15 065 89
- ® 110 085 89
- 7105 085 110

- P 25 050 80
- 7 115 080 120
- 115 080 120

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

ap Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirmné prerusovany fez.

W 130 065 9.0
W 130 070 90 W 70 0.63 9.0 ! 105 070 9.0

i P

OR je geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.

265
270
265
250
260
225
120
120

0.40
0.45
0.50
0.45
0.50
0.80
1.00
1.00

4.7
47
6.0
8.0
8.0
8.0
12.0
12.0
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D/PRAMET

Ve

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)
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Produkt

SNMM 2509245-923

(mm)

06T1 3.970

0902 5.560

1102 6.350

1613 9.525
Produkt

L

TCMT 06T102E-FF2
TCMT 06T104E-FF2
TCMT 090204E-FF2
TCMT 110204E-FF2
TCMT 110208E-FF2
TCMT 16T304E-FF2
TCMT 16T308E-FF2

TCMT 110202E-FM
TCMT 110204E-FM
TCMT 110208E-FM
TCMT 16T304E-FM
TCMT 16T308E-FM

TCMT 16T308E-RM
TCMT 16T312E-RM

b

TCMT 16T304E-RM3
28
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

" P M N S H
Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
s 3 H S
20%) S,
. ﬁ 923 je geometrie pro polohrubovéni az tézké hrubovani, plynuly az silné perusovany fez.
Toms 24 M 15 085 110 - - - @05 08 110 - - - - = - - = -
D/PRAMET
D1 L S 60°
(mm) (mm) (mm)
2.20 6.90 1.98 Re
2.50 9.60 2.38 f;
2.80 11.00 2.38 ; L
440 16.50 3.97 A O

IC

By
iLkL

ey
<>

A
Y

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap

(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
i % FF2 je pozitivni geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, plynuly az mimé pferusovany fez.
T9415 02 W 335 005 08 - - - u 315 0.05 08 - - - - - - - - -
T9415 04 M 265 012 08 - - - P25 012 08 - - - - - - - - -
T9415 04 M 260 012 1.0 - - - ! 245 012 1.0 - - - - - - - - -
T9415 04 M 265 012 08 - - - u 250 0.12 08 - - - - - - - - -
T9415 08 W 280 0.17 08 - - - u 265 0.17 08 - - - - - - - - -
19415 04 W 265 0.12 08 - - — P50 0122 08 - - - - - - - - -
T9415 08 M 0.17 - - - ! 265 0.17 08 - - - - - - - - -
15°{5ﬁ_/

FM je geometrie pro dokoncovaci aZ polohrubovaci operace, plynuly az mirné perusovany fez.
T9415 02 M 29 010 0.8 - - - ! 275 0.10 08 - - - - - - - - -
T9415 04 M 295 012 08 - - - ! 280 0.12 08 - - - - - - - - -
T9415 08 M 310 017 08 - - - u 290 0.17 08 - - - - - - - - -
T9415 04 W 270 0.12 17 - - - HZSS 0.12 17 - - - - - - - - -
T9415 08 W 0.17 - - - ! 270 017 1.7 - - - - - - - - -
«p;“m. ﬂ& \
(=)
L RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
T9415 08 W 250 027 19 - - - u 235 027 19 - - - - - - 15 014 07
T9415 1.2 W 265 027 19 - - - u 250 027 1.9 - - - - - - m 5 014 09
s Uil §
RM3 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.

T9415 04 M 205 020 2.0 - - - u 190 020 2.0 - - - - - - m 4 014 03
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Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
gz Ve
RM3 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly a pierusovany fez.
TCMT 16T308E-RM3 T9415 08 W 220 027 20 - - - u 205 027 20 - - - - - - ® 40 014 07
' 5
a2l il -
1.0 _»30°
UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mirné preruovany fez.
TCMT 110204E-UR T9415 04 W 255 012 08 - = = u240 012 08 = = = = = = - = =
TCMT 16T304E-UR T9415 04 W 255 012 08 - - - u240 012 08 - - - - - - - - -
TCMT 16T308E-UR T9415 08 W 265 0.17 0.8 - - - HZSO 017 08 - - - - - - - - -

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
2706 15.875 6.35 27.50 6.35

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Produkt
74 f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
= BE
el g
\;, FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.
TNMG 160404E-FM T9415 04 M 250 020 1.7 - - - u 235 020 1.7 = = = = = = = = =
TNMG 160408E-FM T9415 08 M 300 020 1.7 - - - ! 285 020 1.7 = = = = = = = = =
TNMG 160412E-FM T9415 1.2 M 290 025 1.7 - - - u 275 025 1.7 - - - = = = - = =
TNMG 220404E-FM T9415 04 W 250 0.20 17 - - - u 235 020 1.7 - - - - - - = = =
TNMG 220408E-FM T9415 08 M 300 0.20 - - - u 285 020 1.7 = = = = = = = = =
= H-L i
0.1 16°
10° £ M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
TNMG 160404E-M T9415 04 M 230 020 1.6 - - - u 215 020 16 - - = - - - 45 014 03
TNMG 160408E-M T9415 08 M 240 030 1.6 - - - u 225 030 1.6 - - - - - - P 45 015 07
TNMG 160412E-M T9415 12 M 225 040 1.6 - - - ! 210 040 16 - - - - - - P 45 020 09
TNMG 220408E-M T9415 08 W 230 030 2.1 - - - u 215 030 2.1 - - - - - - 45 015 07
TNMG 220412E-M T9415 12 M 225 040 21 - - - u 210 040 2.1 - - - - - - 45 020 09
NF je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az stfedni operace a plynuly fez.
TNMG 160404E-NF T9415 04 W 285 015 14 - - - u 270 0.15 14 - - - = = = = = =

29
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
10° NM je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az hrubovaci operace a plynuly fez.
TNMG 160408E-NM T9415 08 W 290 025 19 - - - . - - - - - - - - - - - -
T
22
o
NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.
TNMG 160408E-NMR T9415 08 W 235 030 17 = = = . = = = = = = = = = = = =
TNMG 160412E-NMR T8430 12 M 155 030 17 W 85 027 . - = = - - - 3 024 14 - = =
T9415 12 W 250 030 17 - - - . - - - - - - - - - - - -
TNMG220412E-NMR ~ T9415 12 M 245 030 - - -R- - - - - - - - - - - -

o HJ- (
0411 s 50
5°
R je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
TNMG 160408E-R T9415 08 W 205 040 3.0 - - - u 190 040 3.0 - - - - - - ® 40 02 07
TNMG 160412E-R T9415 12 W 215 040 3.0 - - - ! 200 040 3.0 - - - - - - » 40 020 09
TNMG 220408E-R T9415 08 M 195 040 40 - - - u 185 0.40 4.0 - - - - - - »m 35 02 07
TNMG 220412E-R T9415 12 W 205 040 - - - u 190 040 4.0 - - - - - - » 40 020 09
L 035, **& (
(=)
foe RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
TNMG 160408E-RM T9415 08 M 235 040 3.0 - - - u 220 040 3.0 = = = = = = = = =
TNMG 160412E-RM T9415 12 W 245 040 3.0 - - - u 230 040 3.0 - - - = = = = = =
TNMG 220408E-RM T9415 08 M 225 040 40 - - - u 210 040 4.0 = = = = = = = = =
TNMG 220412E-RM T9415 12 W 235 040 40 - - - ! 220 040 4.0 - - - = = = = = =
TNMG 220416E-RM T9415 16 M 250 040 4.0 - - - u 235 040 4.0 = = = = = = = = =
TNMG 270616E-RM T9415 16 M 140 040 6.0 - - - u 130 040 6.0 - - - = = = = = =
e = 6
5° SM je pozitivni geometrie pro stfedni obrabéni, plynuly az prerusovany fez.
TNMG 160404E-SM T9415 04 W 240 020 17 - - - u 225 020 17 - - - - - - »m 45 014 03
TNMG 160408E-SM T9415 08 M 265 025 17 - - - u 250 025 17 - - - - - - »m 5 013 07
TNMG 220408E-SM T9415 08 M 265 025 17 - - - u 250 025 17 - - - - - - ®m5 013 07
TNMG 220412E-SM T9415 12 W 260 030 17 - - - ! 245 030 17 - - - - - - »m 5 015 09
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TN M M 2/PRAMET

Q Ic D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 3.81 16.50 476

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dalsi vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

— M N s H

Produkt - Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

o i B

01 015
OR je geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci operace, plynuly az preruovany fez.

TNMM 160408E-0R To415 08 M 225 040 30 - - - P20 040 30 - - - - - - - - -
Q/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

s

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nai aplikaci Kalkultor feznych podminek.

K M N S H
Produkt - Ve f ap Ve f ap \7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

% FF2 je pozitivni geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, plynuly az mimé pferusovany fez.

VBMT 160404E-FF2 To#15 04 M 230 012 08 - - - Bas 012 08 - - - - - - - - -

' ©

M FM je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirmé pferuSovany fez.

VBMT 110304E-FM To#15 04 M 255 012 08 - - - Pl 240 012 08 - - - - - - - - -
VBMT 110308E-FM T9415 03 M 270 017 08 - - - P 255 017 08 - - - - - - - - -
VBMT 160402E-FM To415 02 M 245 010 12 - - - #2230 010 12 - - - - - - - - -
VBMT 160404E-FM Tos5s 04 M 245 012 12 - - - @B 012 12 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-FM To415 08 M 260 017 12 - - - P45 017 12 - - - - - - - - -
VBMT 160412E-FM To#15 12 M 245 02 12 - - - #3002 12 - - - - - - - - -
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H
Produkt it
Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
g
.01
° FM2 je geometrie pro dokoncovaci aZ stfedni operace, plynuly aZ pferuovany fez.
VBMT 160404E-FM2 T9415 0.4 . 220 012 1.2 = = = u 205 012 1.2 = = = = = = = = =
VBMT160408E-FM2  T9415 08 M 220 020 12 - - - P 205 020 12 - - - - - - - - -
VBMT160412E-FM2  T9415 12 M 225 022 12 - - - ®210 02 12 - - - = =
pech it ©
[=)
RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az pferuSovany fez.
VBMT 160404E-RM To415 04 M 255 012 12 - - - P o212 - - - - - - w5 012 03
VBMT 160408E-RM T9415 0.8 . 270 017 1.2 = = = !255 017 1.2 = = = - - - ®m 5 012 07
VBMT 160412E-RM T9415 1.2 . 240 027 1.2 = = = u 225 027 1.2 = = = - - - P 45 014 09
na lollh -
1.0 _%30°
_115° < UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mirné preruovany fez.
VBMT 160404E-UR T9415 04 M 210 012 12 - - - P19 012 12 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-UR T9415 08 M 25 017 12 - - - #0017 12 - - - = == -
VBMT 160412E-UR To415 12 W20 022 12 - - - P19 02 12 - - - - - - - - -
VCGT 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1303 7.940 3.40 13.80 3.18
(&z S
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nai aplikaci Kalkulator feznych podminek.
- M N s H
Produkt
Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
o . HUFF)) (B
2o
% FF2 je pozitivni geometrie pro jemné a dokoncovaci operace, plynuly az mirné pferuSovany fez.
VCGT 130302E-FF2 To415 02 M 270 005 10 - - - P25 005 10 - - - - - - - - -
VCGT 130304E-FF2 T9415 04 M 215 012 10 - - - P200 012 10 - - - - - - - - -
VCGT 130308E-FF2 T9415 08 M 25 017 10 - - - w200 017 10 - - - - - - - - -
il B
NF2 je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az polohrubovaci operace a plynuly fez.
VCGT 130304E-NF2 ToMs 04 W25 010 10 - - - Pau 010 10 - - - - - - - - -
VCGT 130308E-NF2 T9415 08 W25 017 10 - - - K210 017 10 - - - - - - - - -
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O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

v

sl

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dalsi vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

Produkt - f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

\

el il
008 30°
L

1 FM je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.
VCMT 160404E-FM T9415 0.4 230 012 1.2 = = = 215 0.2 1.2 = = = = = = = = =
VCMT 160408E-FM T9415 0.8 245 0 17 1. 2 = = = 230 017 1.2 > = = = = = = = =
1,0

%30
115° < UR je geometrie pro jemné a dokoncovaci operace a plynuly az mirmné pferuSovany fez.

VCMT 110304E-UR 9415 04 210 012 08 = = = 195 012 08 = = = = = = = = =
VCMT 110308E-UR T9415 0.8 20 017 08 = = = 205 017 0.8 = = = = = = = = =
VCMT 160404E-UR 19415 04 200 012 1.2 = = = 190 0.12 1.2 = = = = o = - -
VCMT 160408E-UR 19415 0.8 210 017 1.2 = = = 195 0.17 1.2 = = = = = = - - -
VNMG 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.60 4.76

—_— M N S H
Produkt - Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.

UNMG 160404E-FM T9415 04 25 020 12 - - - P20 020 12 - - - - - - - - -
UNMG 160408E-FM T9415 08 255 020 14 - - - P 240 020 14 - - - - = - - = -
UNMG 160412E-FM T9415 12 %5 02 14 - - - WM 022 14 - - - - - - - - -
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
‘
0,3 -
o, e B
10° M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
VNMG 160404E-M T9415 04 M195 020 12 - - - P85 00 12 - - - - - - w35 014 03
UNMG 160408E-M T9415 08 lzoo 030 14 - - - P19 03 14 - - - - - - ®m 4 015 07
‘ [géi NF je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az stiedni operace a plynuly fez.
VNMG 160404E-NF T9415 0.4 255 012 12 = = = !240 012 12 - - = - - = - - =
VNMG 160408E-NF T9415 08 M 270 017 14 - - - w255 017 14 - - - - - - - - -
s T
0,31
, (s
107 NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.
VNMG 160408E-NMR 79415 0.8 lzoo 3% 4 - - -B- - -"- - - - - -7 - - -
' 14, g SF je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovani, obrdbéni tenkosténnych dildi a plynuly fez.
VNMG 160408E-SF 19415 038 lzss 017 14 - - - P 017 14 - - - - - - @m0 012 07
‘ IééD SM je pozitivni geometrie pro stfedni obrabéni, plynuly az prerusovany fez.
VNMG 160404E-SM T9415 04 .210 0.18 1.2 - - - !195 018 1.2 - - - - - - »m 4 013 03
WCMT 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0613 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H

Produkt RE
rodu Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap

(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

FM je geometrie pro dokoncovaci aZ polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.

WCMTO6T304EFM  To415 04 M 305 015 12 - - - W28 015 12 - - - - - - - - -
WCMT 06T308E-FM To#15 03 M 330 020 12 - - - P30 020 12 - - - - - - - -
WCMT 080408E-FM To415 08 M35 020 17 - - - P29 020 17 - - - _ - - -
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D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
0604 9.525 3.81 6.50 4.76
0804 12.700 5.16 8.70 476

Q IC D1 L S
80°
%

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Produkt 79 f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

& ©

FM je pozitivni geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az mirné prerusovany fez.

&

WNMG 060404E-FM T9415 04 M 305 020 14 - - - Pl285 020 14 - - - - - - - -
WNMG 060408E-FM T9415 08 M 365 020 14 - - - PI345 02 14 - - - - - - - - -
WNMG 060412E-FM To#15 12 M350 027 12 - - - ®330 027 12 - - - - - - - - -
WNMG 080404E-FM T9415 04 M 310 020 12 - - - P29 020 12 - - - - - - - - -
WNMG 080408E-FM T9415 03 M350 020 19 - - - P330 020 19 - - - - - - - - -
WNMG 080412E-FM T9415 12 M 335 027 1. - - - E3 07 19 - - - - - - - - -

9
01 0’31su u& (F

M je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerudovany fez.

N
o
o,
o
°

WNMG 060404E-M T9415 04 W 270 020 18 = = = u 255 020 138 = = = - - - ®B 5 013 03
WNMG 060408E-M T9415 08 W 275 032 18 = = = u 260 032 138 = = = - - - 5 016 07
WNMG 080404E-M T9415 04 M 265 020 2.1 > = = u 250 020 2.1 = = = - - - ®B 5 013 03
WNMG 080408E-M T9415 08 W 270 032 21 = = = ! 255 032 2.1 = = = - - - ®m 5 01 07
WNMG 080412E-M T9415 12 W 265 040 2.1 = = = u 250 040 2.1 = = = - - - ®m5 02 10

=

NF je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az stfedni operace a plynuly fez.

N
STG
R

o

[—

(92

WNMG 060404E-NF T9415 04 M 340 017 08 = = ! 320 017 038 = = = = = = = = =
WNMG 060408E-NF T9415 08 MW 380 0.19 1.0 = = = u 360 019 1.0 = = = = = = = = =
WNMG 080408E-NF T9415 08 M 360 0.19 17 = = = u 340 019 17 = = = = = = = = =

WNMG 080412E-NF T9415 12 W 315 030 21 > o o 295 030 2.1 = = = = = = = = =

3025 = ﬂ;g? (S

NM je vysoce pozitivni geometrie pro jemné dokoncovaci az hrubovaci operace a plynuly fez.

WNMGOSO404ENM  To415 04 M 305 020 21 - - - - - - - - - - - - - - _
WNMG 080408E-NM T9415 08 W 335 025 2.1 = = = . = = = = = = = = = = = =
L]
ol 8
2l .
10°

NMR je pozitivni geometrie pro stfedni az hrubovaci operace a plynuly fez.

WNMG 060408E-NMR T8430 08 M 155 035 27 W 8 032 27 .
WNMG 080404E-NMR T9415 04 W 240 025 27 = = =

WNMG 080408E-NMR T9415 08 W 255 035 27 = = =
WNMG 080412E-NMR 9415 12 W 255 040 27 S = =

|

|

|

|

|

|
I w
S
o
[N}
U
!\)
N

|

|

|
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44

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Produkt Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

¥

i NRM je pozitivni geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az mirné perusovany fez.

(=]

WNMGO080408-NRM  To415 08 m 255 035 27 - - - @ - - - - - - - - - - - -
WNMG 080412-NRM T8430 12 W 155 040 27 W 8 036 27 . - - - - - - P 3 028 22 - - -
T9415 12 W 255 040 27 = = = . = = = = = = = = = = = =
w P
. ek @
0111 5o5
5°
R je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
WNMG 080408E-R T9415 08 W 235 040 35 - - - u 220 040 35 - - - - - - B 45 020 07
WNMG 080412E-R T9415 12 M 240 045 35 - - - ! 225 045 35 - - - - - - »m45 03 10
e L1 L
Jg° RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerudovany fez.
WNMG 060412E-RM T9415 12 W 280 045 3.0 - - - u 265 045 3.0 - - - = = = = = =
WNMG 080408E-RM T9415 08 W 265 040 4.0 - - - ! 250 040 4.0 - - - = = = = = =
WNMG 080412E-RM T9415 12 W 270 045 40 - - - u 255 045 40 - - - = = = = = =
WNMG 080416E-RM T9415 16 W 275 0.50 - - - u 260 0.50 4.0 - - - - = = - = =
14,5° SF je pozitivni geometrie pro jemné dokoncovani, obrébéni tenkosténnych dild a plynuly fez.
WNMG 080408E-SF T9415 08 MW 355 020 1.0 - - - u 335 020 1.0 - - - - - - m7 013 07
e =% ©
5° SM je pozitivni geometrie pro stfedni obrabéni, plynuly az pferusovany fez.
WNMG 080404E-SM T9415 04 W 280 020 20 - - - ! 265 020 2.0 - - - - - - »m 5 013 03
WNMG 080408E-SM T9415 08 M 305 025 20 - - - u 285 025 20 - - - - - - »m 60 013 07
WNMG 080412E-SM T9415 12 W 300 030 20 - - - u 285 030 20 - - - - - - »m6 015 1.0

g
0,3
202

W-M je wiper geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, zvy3ené posuvy a lepsi jakost povrchu.

WNMG 060408W-M T9415 08 M 255 045 12 = = = ! 240 045 1.2 = = = = = = = = =
WNMG 060412W-M 9415 12 W 250 055 1.2 = = = u 235 055 1.2 = = = = = = = = =
WNMG 080408W-M T9415 08 W 245 045 15 = = = u 230 045 15 = = 0= = = 0= = = =

é %i us S
1o W-MR wiper geometrie pro dokoncovaci aZ hrubovaci operace, zvysené posuvy a lep3i jakost povrchu.

WNMG060408W-MR  T9415 08 M 255 045 12 - - - [Pl 240 045 12 - - - - - - - - -
WNMG080404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - Pl 225 030 15 - - - - - - - - -
WNMGO080408W-MR  T9415 08 M 245 045 15 - - — W1 230 045 15 - - - - - - - - -
WNMGOSO412W-MR 719415 12 M 245 055 15 - - — W 230 05 15 - - - - - - - - -

36
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ROZSIRENI SORTIMENTU — SOUSTRUZNICKY PVD MATERIAL

Rozsifujeme sortiment Pramet o nasi vlajkovou lod v PVD materidlech, T8430 — nejuniverzalnéjsi
materidl pro vSeobecné soustruzeni, tézké hrubovani a neptiznivé podminky. Je vynikajici pro ocel
a ocelolitinu a méa vyborné vysledky i v korozivzdorné oceli, litiné a superslitinach. Mezi doplnky patfi
negativni bfitové desticky s utvarecem tfisky NMR, NRM a RM, které jsou nyni k dispozici s vétsimi
radiusy rohu. Timto se zvysuje jejich aplikacni rozsah, vykon a Zivotnost nastroje pri hrubovacich
operacich.

PRAMET

e Univerzalni geometrie e Hrubovaci geometrie ¢ Univerzalni geometrie
e Mékké oceli, korozivzdorné oceli e Mékké oceli, korozivzdorné oceli ¢ Oceli, korozivzdorné oceli, litiny
e Lehké aZ stredni soustruzeni e Stredni aZ hrubovaci obrabéni e Stredni az hrubovaci obrabeéni

38
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I VLASTNOSTI A VYHODY

Vicevrstvy PVD povlak.

Jedine¢na vrchni vrstva TiBN snizZuje vytvareni
narlstku na bfitu pfi nizsich feznych
rychlostech.

Sortiment je rozSiten o vétsi radiusy, pro vyssi
schopnost hrubovani.

Mélké geometrie NMR, NRM a RM s Sirokou
pozitivni fazetkou.

vV V. VvV 9

44

NEGATIVNI DESTICKY PRO SOUSTRUZENI

UNIVERZALNI

pouziti pro Sirokou skalu operaci.

ZIVOTNOST NASTROJE

vyrazné zlepsena, zejména u oceli.

PRODUKTIVITA

zvysena diky SirsSimu rozsahu rychlosti posuvu.

APLIKACNIi ROZSAH

rozsifen pro vétsinu materidl( obrobka.

bfitu a lepsi vykon

Unikatni vrchni TiBN (nitrid titanu a boru)
vrstva pro snizeni rizika vzniku narustku na

fezné hrany

Silny povlak TiN s nizkym tlakovym napétim
pro vysokou odolnost proti vylamovani

opotrebeni hibetu

Tvrda vrstva AITiN pro odolnost proti

T8430

Odolnost vici opotrebeni

HouZevnatost
39
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ROZSIRENI SORTIMENTU — UTVAREC KR

Nase rada desticek pro soustruzeni litiny a abrazivnich materidll byla rozsifena o nové tvary
aradiusy. VSechny nové pridané bfitové desticky maji utvarec tfisky KR se Sirokou neutralni fazetkou
a bezpecnym zaoblenim fezné hrany. Tento je v kombinaci s materidlem MT-CVD T5315 se silnym
povlakem.

PRAMET

O] (el (el
I 1.4
[=] [=] : [=]p-~
o o . ..0.33 i
~ ¥ \1'5°
1 1 —y
O O oi o
= S K N
P =2
@) (Vs
e Produktivni desti¢ky e Hrubovaci desti¢ky * Urcené pro polohrubovaci
. , . e , . a hrubovaci obrabéni, litiny,
e Litiny, tvrdé oceli e Litiny, tvrdé oceli o . . ! .,
pripadné oceli a tvrdé materialy,
e Stfedni az hrubovaci obrabéni e Stredni az hrubovaci obrabéni plynulé a preruéované fezy.
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[«
NEGATIVNI DESTICKY PRO SOUSTRUZENI

I VLASTNOSTI A VYHODY

Silnd geometrie KR se Sirokou neutralni » SPOLEHLIVY A BEZPECNY

fazetkou a zaoblenym btitem. fez p¥i soustruzent litiny.

K dispozici v materidlu MT-CVD T5315 se » DLOUHA ZIVOTNOST
silnymi povlaky TiCN a Al,Os. u abrazivnich materiald.

APLIKACNIi ROZSAH

rozsifen pro tézsi operace.

Sortiment je rozsSiten o vétsi radiusy, pro
vys$si schopnost hrubovani.

Stabilni geometrie
fezné hrany

Silny povlak
MT-CVD

[DNMG—KR]
[TNMG-KR] o

e Material MT-CVD e Ekonomické desticky
¢ Silny povlak TiCN a Al,0;

e Odolnost proti otéru

¢ Univerzalni desticky
e Litiny, tvrdé oceli e Litiny, tvrdé oceli

e Lehké aZ hrubovaci soustruzeni e Lehké aZ stredni soustruzeni



https://l.ead.me/bdUR5g
https://l.ead.me/bdUR5h
https://l.ead.me/bdUR5f

44

NASTROJE PRO DLOUHOTOCNE SOUSTRUHY

Do soustruznické rady Pramet byly pfidany malé metrické nastroje pro soustruzeni vnéjsich priimér,
uréené pro dlouhotocné soustruhy (soustruhy Svycarského typu). VSechny nastroje maji upinani
ISO-C pro malé britové desticky CC, DC, TC, VB a VC. Diky tomu jsou idedIni pro obrabéni malych dilG.

2/PRAMET

E%5E

of
<D
-
x
O
<
O
(Vp)]

e Vnéjsi drzaky pro
desticky CC.. 09

¢ Kvadraty stopky
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 90°

OF o)
)|

SCLC(RL)-S

e Vngjsi drzaky pro
desticky CC.. 09

¢ Kvadraty stopky
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 95°

[=]:f[m]
e

SDFC(RL)-S

e Vnéjsi drzaky pro
desticky DC.. 07, 11
¢ Kvadraty stopky
12 x12,16 x 16 mm
e KAPR 91°

EFE
0

SDJC(RL)-S

¢ Vnéjsi drzaky pro
desti¢ky DC.. 07, 11
e Kvadraty stopky
12x12,16 x 16 mm
e KAPR 93°
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| VLASTNOSTI A VYHODY

Specialné navriené nastroje pro

dlouhotocné soustruhy.

[=]x-1[=]
SDUCL-S ﬁ%ﬂ
[=]

e Vnéjsi drzaky pro
desticky DC.. 07

e Priméry stopky
20230 mm

e KAPR 93°

EHE
0

SDXC(RL)-S | %

¢ Vnéjsi drzaky pro
desticky DC.. 07, 11

¢ Kvadraty stopky
12 x12,16 x 16 mm

* KAPR 62,5°

44

SOUSTRUZNICKE DRZAKY

VYSOKA PRESNOST

pfi vyméné nastroj.

OO

STAC(RL)-S

e Vnéjsi drzaky pro
desticky TC.. 11

e Kvadraty stopky
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 91°

=

g

(=

SVIB(RL)-S

* VVnéjsi drzaky pro
desticky VB.. 11, VC.. 11

e Kvadraty stopky
12x 12,16 x 16 mm

e KAPR 93°

43
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2/PRAMET

¢ \Vnéjsi drzaky s upindnim pakou

44

i
f

. MI(EXT) ]E

¢ Vnéjsi drzaky s klinovou pfilozkou

V o

»
.

Predstavujeme novou fadu drzakd ISO-P (typ s upinanim pakou) a typu ISO-M (typ s upindnim
klinovou pfrilozkou). Tyto vnéjsi a vnitfni soustruznické drzaky jsou v novém provedenim a novou
povrchovou Upravou. Vsechny drzaky jsou nyni poniklované pro vyssi odolnost proti oxidaci
a opotrebeni. VSechny vnitini drzdky maji také kanaly chladici kapaliny pro delsi Zivotnost a lepsi
odvod trisky. DileZitd poznamka: Nékteré nahradni dily, rozméry nebo Uhly nastaveni se mohou
lisit od dfive dodavanych nastroj.

e Vnitfni drzdky s upindnim pdakou

44
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SOUSTRUZNICKE NASTROJE
I VLASTNOSTI A VYHODY

VYSOKA ZIVOTNOST

a odolnost proti oxidaci.

Niklovana téla drzakd a vyrobena z vysoce
kvalitni nastrojové oceli.

v

ZVYSENA ZIVOTNOST DESTICKY

diky sniZeni tepla na fezné hrané.

kanadly pro chladici kapalinu jsou ve viech
vnitinich drzacich.

v

Niklovana téla drzakd
pro ochranu proti oxidaci

Vnitni kanaly
pro chladici kapalinu

45
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I UuvoD

Na trh byla uvedena novd, vysoce ekonomicka fada cCelnich fréz s destickami ONMX 06. Tato
nejnovéjsi fada Pramet obsahuje tfi varianty 16bfité desticky ONMX pro hloubky fezu az 4 mm. Tyto
Ize doplnit hladici destickou ONMX-W pro zvyseni kvality povrchu, ¢i zvySeni posuvu pfi zachovani
stejné kvality povrchu. Dale pak nabizi dvé varianty 8bfité hrubovaci desticky SNMX pro hloubky rfezu
az 7 mm. Jsou vhodné pro obrabéni Siroké skaly materiald a k dispozici je mnoho fréz od priméru
50 mm do 250 mm.

2/PRAMET

e Ekonomicka 16bfita lisovana

desticka

e Oceli, korozivzdorné oceli a HRSA
(tézko obrobitelné materialy)

e Lehké frézovani

@
=

EF
x

o
p
>
>
Z

O

e Ekonomicka 16bfita lisovana

ONMX-F

desticka e Ekonomicka 16bfita lisovana
e Oceli, tvrdé oceli, korozivzdorné desticka

oceli, HRSA (téZko obr. materidly) e QOceli, litiny, tvrdé oceli
e Stredné tézké frézovani e Hrubovaci frézovani
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I VLASTNOSTI A VYHODY

Osmihranné, pfimo lisované negativni
desticky.

Geometrie F, M a R.

Optimalizovana kombinace materialQ
a geometrii.

Ctvercové, pfimo lisované negativni
desticky.

Velka hloubka fezu u bfitovych
desticek SNMX.

K dispozici je i hladici desticka
ONMX-W.

¢ Hladici desticka
e Oceli, korozivzdorné oceli
e V/ysoce kvalitni povrch

44

16 REZNYCH HRAN

SNADNY VYBER

FREZY A DESTICKY

geometrie pro lehké, stfedni nebo hrubovaci frézovani.

8 REZNYCH HRAN

britova desticka SNMX pro hloubku fezu az 7 mm.

VYSOKY KUBICKY UBER MATERIALU

pro ekonomicka reseni.

> UNIVERZALNI POUZITI
pro Sirokou $kalu obrdbénych materiald.

VYSOKA KVALITA POVRCHU

u fréz s vétsim primérem a pfi vyssich posuvech.

EE
ok
om]

SNMX-M

e Ekonomicka 8britd hrubovaci
desticka

e Oceli, tvrdé oceli, korozivzdorné
oceli, HRSA (tézko obr. materidly)

e Stredné tézké frézovani

o1

'SNMX-R

e Ekonomicka 8bfitd hrubovaci
desticka

e Qceli, litiny, tvrdé oceli

e Hrubovaci frézovani
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I VLASTNOSTI A VYHODY FREZ SON06C

Poniklované télo frézy je vyrobeno > VYSOKA ODOLNOST

z vysoce kvalitni nastrojové oceli. kaleného téla frézy.

Silny upinaci $roub a snadno pFistupné > JEDNODUCHE A BEZPECNE

kalené sedlo desticky. upnuti destigky.

Vnitini chlazeni v celém sortimentu > VELKA ZIVOTNOST NASTROJE

fréz, vcetné velkych priiméra. a lepsi odvod tFisky pro vysokou kvalitu povrchu a spolehlivost.

Nastréné frézy dostupné v Siroké RUZNE MOZNOSTI
Skale prdméri a s rliznymi zubovymi > - o Sl

. pro Sirokou skalu aplikaci.
mezerami.

SONO06C

e Nastréna fréza

e Rozsah DC
50-250 mm
2,00" - 6,00"

48
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FREZY A DESTICKY

I PRIKLADY CELNiIHO FREZOVANI

Obrobek: Deska z uhlikové oceli (210 HB)
Material: 1.1191 / C45 £
Fréza: 63A06R-S450N06-C s
Chlazeni: Stlaceny vzduch é
Rezné podminky ;
v, (m/min) f, (mm) a, (mm) a (mm) é
250 0.25 2 50 §
=
Testovana geometrie desti¢ky Zivotnost nastroje (min) 3
ONMX 060508SR-M:M8330 42
Obrobek: Deska z uhlikové oceli (145 HB)
Material: 1.4404 / 316L =
Fréza: 63A06R-S450N06-C ket —
. v 2 (2]
Chlazeni: Stlaceny vz‘fiuch < s
Rezné podminky o o
v, (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % S
160 0.15 2 50 S S
=
Testovana geometrie desticky Zivotnost nastroje (min) S
ONMX 060508SR-F:M6330 58
Obrobek: Deska z uhlikové oceli (145 HB)
Material: 1.4404 / 316L =
Fréza: 63A06R-S450N06-C f | -
Chlazeni: Chladici olejova emulze (~ 10 %) g g
Rezné podminky o U]
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % S
80 0.15 2 50 S S
=
Testovana geometrie desticky Zivotnost nastroje (min) S
ONMX 060508SR-F:M6330 56
Obrobek: Litinova deska (205 HB)
Material: GG25 / FC250 £
Fréza: 63A06R-S450N06-C E N
Chlazeni: Stlaceny vzduch A D
= b4
Rezné podminky o= G)
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % =
250 0.4 2 50 g =
- =
Testovana geometrie desticky Zivotnost nastroje (min) 3
ONMX 060508SR-R:M5315 137+

v = feznd rychlost, f, = posuv na zub, a, = axidlni hloubka fezu, a, = radialni hloubka Fezu
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. @ . @ @ D/PRAMET S

ECON ONO06 43° rovinné ekonomické frézy s oboustrannymi destickami a vnitinim chlazenim

Vysoce ekonomickd a produktivni Celni fréza se dvéma typy oboustrannych negativnich desticek. Ekonomické osmihranné bfitové desticky
ON..06 se 16 bfity pro APMX 4 mm a produktivni ¢tythranné desticky SN.. 17 s 8 biiity pro APMX 7 mm. K dispozici v ndstréném provedeni
s nerovnomeérnou zubovou rozteci. Téleso s tipravou pro delsi Zivotnost nstroje

KAPR 43°
APMX 40(7.0) DCON MS
I Tkww
cawP GAMF DCON MS a
' By Kkww S ‘
\ LB | \
,,,,,,,,,, }, } & é ‘ w |
®) /\g, L A S \
- |
30 , @) “43 "
| |.pccs _ DBC1 _
DC DC
oy vv v DCX < DCX
DC 50 — 125 mm DC 160 — 250 mm

0.04-0.25 3

= =y — a [ o 1 0
Produkt s g § g § = % E % % F@w @. N g e}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
50A04R-5450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 4 v'o9400 v 042 G342 (0621 -
50A05R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 5 - 9400 v° 039 G342 (0621 -
63A05R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 5 vi8400 v 059 G342 (0621 -
63A06R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 6 v' 8400 v° 055 GI342 (0621 -
80A06R-S450N06-C 80 908 27 2. - 50 124 7 -10 -5 6 v 750 v 127 G342 (0622 -
80A08R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 8 - 750 v° 119 G342 (0622 -
100A08R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 8 v' 6700 v° 188 G342 (0620 AC002
100A10R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 10 - 6700 v 181 GI342 (0620 AC002
& 125A08R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 8 v’ 6000 v° 353 GI342 (0620 AC003
oneo 125A10R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 10 v’ 6000 v° 365 GI342 (0620 AC003
125A12R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -1 -5 12 - 6000 v° 355 GI342 (0620 AC003
160C08R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 8 v’ 5700 v° 554 GI342 (0623 -
160C12R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 12 v' 5700 v° 574 G342 (0623 -
160C14R-5450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -1 -5 14 - 5700 v° 565 GI342 (0623 -
200C12R-5450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 12 v 4700 v° 9.00 GI342 (0624 -
200C16R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 16 - 4700 v° 9.02 GI342 (0624 -
250C14R-S450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 14 v 4300 v° 1546 GI342 (0625 -
250C18R-5450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 18 - 4300 v° 1551 GI342 (0625 -
cR © © ©
G342 ONMX 0605.. ONMX 0605..-W.. SNMX 1705..

50
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|" < <»
A f) = I 5 "
(0620 US 45013A-T20P M5 13 SDRT20P-T - - - -
0621 US 45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0622 US 45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1230C - - -
0623 US 45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
(0624 US 45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK 7
(0625 US 45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC250C HSD 1025C HXK 7
2 g ll
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

2PRAMET

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkultor feznych podminek.

M

g D1 S

- (mm) (mm)

0605 17.000 5.70 7.08
Produkt

Ve

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

Ve

f

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

ap

Ve

ap
(m/min) (mm/tooth)  (mm)

v

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

ap Ve

S

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

v

H

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

i

ONMX 060508SR-F

ONMX 060508SR-M

8215

M6330
M8330
M8340
M9325
M9340

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

1T e

navrzena s vysoce pozitivnim thlem cela, izkou fazetkou a zaoblenim bfitu pro lehké obrabéni.

m s
m 20
m 270
| s
m 320

0.10
0.10
0.10
0.10
0.10

2.0
2.0
2.0
2 0

4

i:iigii

M je univerzalni geometrie a je prvni volbou pro Sirokou Skélu feznych podminek. Je navrzena s pozitivnim thlem Cela, stfedni fazetkou
a zaoblenim biitu pro stfedni obrabéni.

m 20
- 1%
m 20
m 210
. 285
m 25

0.20
0.20
0.20
0.20
0.20
0.20

2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

4

4
4
4

165
165
160
145
190

135
140
135
125

150

0.09
0.09
0.09
0.09
0.09

0.18
0.18
0.18
0.18

0.18

20 8
20 1

20 1
20
o 8

2.0
2.0
2.0

e
o

(D
o

65
65
65
60
80

I
EENEN

55
55
55
50

60

NN

I
N

0.07
0.07
0.07
0.07
0.07

0.14
0.14
0.14
0.14

0.14

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

16 W
1.6
16 ®
1.6
- m
1.6

45

45

55

0.14

0.14

0.14

1.0

1.0

1.0

51
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Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H

Produkt it
Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

018 "I -
%E R je tuhd geometrie a pouziva se pro hrubovani a tézké zabérové podminky. R je tuhd geometrie a pouzivé se pro hrubovani a tézké zabérové
podminky.

ONMX 060508SR-R 8215 0.8 . 210 030 2.0 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - H 4 021 10
M5315 08 P 255 030 20 - - — M 240 03 20 - - - - - - m 5 021 10
M8330 038 . 210 030 2.0 = = = . 195 030 2.0 = = = - - - P 40 021 10
M8340 08 M 19 030 20 - - — P18 030 20 - - - - - - - - -
M9325 038 . 250 030 2.0 - - - . 235 030 20 - - - - - - ®m5 021 10

. - 21
= Ju] B S
' 22° Provedeni s hladici geometrii pro lepsi kvalitu povrchu pfi obrébéni velkymi frézami a vysokym posuvem.

ONMX 060508SR-W 8215 08 M 340 010 03 ®m 20 009 03 B - - - - - - - - - - - -
M8330 08 M 325 0.0 03 M 195 009 03 || - - - - - - - - - - - -

SNMX 17 2 PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1705 17.000 5.70 5.56

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- M N S H
Produkt Ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

#hFU7 @

M je univerzaIni geometrie a je prvni volbou pro Sirokou Skalu feznych podminek. Je navrzena s pozitivnim dhlem cela, stredni fazetkou
a zaoblenim bfitu pro stfedni obrabéni.

SNMX 170508SR-M 8215 08 M 265 020 40 w 155 018 40 B - - - - - - ®65 014 32 M 5 014 10
M6330 0.8 M 225 020 40 w1 160 018 40 | - - - - - - w65 01432 - - -
M8330 0.8 M 265 020 40 W 155 018 40 || - - - - - - w65 014 32 M 50 014 10
M8340 0.3 M 240 020 40 W 140 018 40 || - - - - - - w60 01432 - - -
M9325 08 M 325 020 40 - - - || - - - - - - - - - ®m65 014 10
M9340 08 M 295 020 40 W 175 018 40 | - - - - - - w70 01432 - - -

R je tuhd geometrie a pouziva se pro hrubovani a tézké zabérové podminky. R je tuhd geometrie a pouziva se pro hrubovani a tézké zabérové
podminky.

SNMX 170508SR-R 8215 03 M 240 030 40 - - - W25 03 40 - - - - - - E 45 02110
M5315 08 P 300 030 40 - - — M 285 030 40 - - - - - - m60 021 10
M8330 08 M 240 030 40 - - - M 25 030 40 - - - - - - w4010
M8340 08 M 220 030 40 - - — P 205 030 40 - - - - - - - - -
M9325 08 M 200 030 40 - - - W25 030 40 - - - - - - @55 o021 10
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N

& 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

d @) [

148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

ONMX06-F ONMX06-M  ONMX06-R  ONMX06-W  SNMX17-M SNMX 17-R

0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
0.75 0.75 0.75 430 0.70 0.70
E 400 C 1 1 1 1 y 0 [ [ T T 1 y 0 C [T T
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 b 25 h 25
1.6 16 16
10 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 0.4 04
f f f

o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.40
0.63
1.00
1.60
250
400
{
o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.40
0.63
1.00
1.60
250
4.00
{
o
0.06
0.10

16

25

3

0

0

0

0
{

8 8 8 8 8

40.0 T T T T T 400 T T T T T y 400
25.0 1 ONMX 060508SR-W F 250 | SNMX 1705085R-M |7 250 | SNMX 170508SR-R

160 160 160
100 100 100
63 63 = 63 —
™N
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
0.63 063 063
0.4 i i 04 04

E 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
50 51.06 5211 53.19 54.27 55.35 56.43 5751 58.59
63 64.06 65.11 66.19 67.27 68.35 69.43 70.51 71.59
80 81.06 821 83.19 84.27 85.35 86.43 8751 88.59
100 101.06 102.1 103.19 104.27 105.35 106.43 107.51 108.59
125 126.06 1271 128.19 129.27 13035 131.43 132.51 133.59
160 161.06 162.11 163.19 164.27 165.35 166.43 167.51 168.59
200 201.06 2021 203.19 204.27 205.35 206.43 20751 208.59
250 251.06 2521 253.19 254.27 255.35 256.43 257.51 258.59
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E 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00

50 4724 4940 51.56 53.73 55.90 58.06 60.23 6240

63 60.24 6240 64.56 66.73 68.90 71.06 1323 75.40

80 77.24 7940 81.56 8373 8590 88.06 90.23 9240
100 97.24 99.40 10156 10373 105.90 108.06 110.23 1240
125 122,24 124.40 126.56 128.73 130.90 133.06 135.23 13740
160 157.24 159.40 161.56 163.73 165.90 168.06 1703 172.40
200 197.24 199.40 20156 20373 20590 208.06 2103 21240
250 24724 249.40 251.56 25373 255.90 258.06 26023 26240
(¥ = © ®

50 135 0.36 RPMX APMX/I RPMX APMX/I
63 139 040 ~< Bl A — |
80 1.4 045 50 03 0.4/100 47.24 0.1 0.1/100
100 148 0.1 63 02 0.25/100 60.24 0.1 0.05/100
125 1.53 0.57 80 02 0.2/100 77.24 0.1 0.05/100
160 1.58 0.64 100 0.1 0.1/100

200 1.63 0.72 125 0.1 0.05/100

250 168 0.80
DMIN DMAX o .

50 98 110 0.5 0.95 15

63 123 136 0.5 0.85

80 157 170 0.65 0.85

100 197 210 065 08

125 247 260 0.65 08

160 317 330 06 07

200 397 410 07 08

250 497 510 06 07

->4.0 16 ->17.0
->35.1 14 —>14
->10.7 8
->11.5 6

ONMX 06-W

©

->0.5

8
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44

Na trh byl uveden novy sortiment Celnich fréz pro vSeobecné strojirenstvi a MRO. Nejnovéjsi rada
Pramet obsahuje dvé ekonomické presné britové desticky (SDMT a SDET) pro hloubky fezu az 6,4 mm.
Jsou vhodné pro obrabéni siroké skaly material( a je k dispozici nékolik geometrii desticek a fréz.

e Univerzalni lisovana desticka e Univerzalni lisovana desticka
e QOceli, litiny a tvrdé oceli e QOceli, litiny a tvrdé oceli
e Stfedné tézké frézovani e Hrubovaci frézovani

56


https://l.ead.me/bdUR63
https://l.ead.me/bdUR64
https://l.ead.me/bdUR65

I VLASTNOSTI A VYHODY

Specifické geometrie a materialy pro
danou aplikaci.

Geometrie M a R u ekonomické
lisované desticky (SDMT 13).

Ostra geometrie F u presné brousené
desticky (SDET 13).

LeSténa a extra ostra geometrie
FA u specidlné brousené desticky
(SDET 13).

Siroky hladici brit u véech geometrii.

K dispozici je i hladici desticka
XDET 13.

® Pfesné brousena desticka

e Korozivzdorné oceli
a superslitiny HRSA

e Lehké aZ stfedné tézké frézovani

vV vV vV vV VvV Y

e Lehké aZ hrubovaci frézovani

44

FREZY A DESTICKY

SNADNY VYBER A POUZITI

pro Sirokou $kalu obrdbénych materiald.

LEHKE, STREDNE TEZKE A HRUBOVACI FREZOVANI

v ocelich, litindch a tvrdych ocelich.

SPOLEHLIVE A BEZPECNE

obrabéni korozivzdornych oceli a tepelné odolnych superslitin (HRSA).

PRODUKTIVNIi FREZOVANI

v nezeleznych materidlech.

VYSOKA KVALITA POVRCHU

v mnoha rliznych aplikacich, od tézkého hrubovani az po dokoncovani.

PRODUKTIVNI A VYSOKA KVALITA POVRCHU

u fréz s vétsim primérem.

¢ Hladici desticka
e Oceli, litiny, korozivzdorné oceli

® Pfesné brousena desticka
¢ NezZelezné materialy

e VVysoce kvalitni povrch

57



https://l.ead.me/bdUR66
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I FREZY SSD13F — VLASTNOSTI A VYHODY

Stopkové a nastréné frézy o priméru > VICE MOZNOSTI
32 -250 mm (1.25" —10.00"). pro irokou $kalu obrébécich stroja.

DODATECNA OCHRANA PRO VYSOKOU ODOLNOST
> télesa frézy, ktera zaroven poskytuje stabilitu britové desticky a bezpeénost
procesu.

Karbidova podloZka desticky.

Vnitini chlazeni v celém sortimentu > VELKA ZIVOTNOST NASTROJE

a lepsi odvod tfisky pro vysokou kvalitu povrchu a spolehlivost.

fréz, véetné velkych priimeéra.

Sroubek
desticky

Desticka

e Stopka Weldon e Nastréna fréza .y
P — Sroubek podlozky
e Rozsah DC e Rozsah DC
32 -40 mm 40-250 mm — Karbidova podlozka
1,25"-1,50" 1.50" -10,00"
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FREZY A DESTICKY

I PRIKLADY CELNiIHO FREZOVANI

Obrobek: Deska z uhlikové oceli (215 HB)
Material: 1.1191 / C45 £
Fréza: 63A05R-545SD13F-C i
Chlazeni: Stlageny vzduch é
Rezné podminky =
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) =
250 0.25 2 50 =
=
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (min) a
SDMT 13T3AFSN-M:M8330 97
Obrobek: Deska z uhlikové oceli (145 HB)
Material: 1.4404 / 316L £ .
Fréza: 63A05R-545SD13F-C =3 -
Chlazeni: Stlaceny vzduch é g
< =
Rezné podminky = 0]
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) = S
120 0.15 2 50 2 S
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (min) 3
SDET 13T3AFSN-F:M6330 42
Obrobek: Deska z uhlikové oceli (145 HB)
Material: 1.4404 / 316L £
Fréza: 63A05R-545SD13F-C 8 -
Chlazeni: Chladici olejova emulze (~ 10 %) é ; g
~ =
Rezné podminky < o
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) < S
80 0.15 2 50 o S
Geometrie testované desti¢ky Zivotnost nastroje (min) e
SDET 13T3AFSN-F:M6330 100
Obrobek: Litinova deska (205 HB)
Material: GG25 / FC250 £
Fréza: 63A05R-545SD13F-C < N
. . - -
Chlazeni: Stlaceny vzduch 3 D,
Rezné podminky ; (U]
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) LEL =
300 0.4 2 50 = =
=
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (min) a
SDMT 13T3AFSN-R:M5315 42

v = feznd rychlost, f, = posuv na zub, a, = axidlni hloubka fezu, a, = radialni hloubka Fezu
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I R R s

VER SD13 45° rovinné frézy s pozitivnimi destickami a vnitinim chlazenim

Vysoce univerzalni 45° Celni fréza pro jednostranné britové desticky typu SD.. 13 s APMX 6,4 mm. Vhodna pro Sirokou Skalu aplikaci v jakémkoli
obrdbéném materidlu.K dispozici v provedeni Weldon i ndstréném a s nerovnomérnou zubovou rozteci. Télo je s tpravou pro del3i Zivotnost
ndstroje, podlozky ze slinutého karbidu pro zvysenou bezpecnost procesu.

. DCON Ms
KAPR 45°
APMX 6.4mm !
m
n
g _»DCONMS _ a
GAMP GAMF Ej z KWW =
} " ***"::i:i - a DCON MS =] =
T o g M8
=
| | © - ‘ |
(o E— a7 4 ] | |
I o | |
. / 5 A b T ‘ T
377 LA A 3|y g i S
- —— 7 ) /\450‘ | v ‘ 3‘ 3450 / | ‘ |
DC DCCB - DBC1
vy vy DCX e DC ] - pe
DCX < DCX

0.04-0.32

‘ DC 40 - 125 mm DC 160 — 250 mm

0.04-0.28

— = ==} — a w o "
Produkt 2 8 8 § = & = = g = % % :@f @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

—+ 32N3R045B25-55D13F-C 32 449 120 25 - - 45 - - - -5 15 3 - 16100 v 043 GI341 (0610 -

owssss - AON3R045B32-SSD13F-C 40 535 120 32 - - 45 - - - -7 15 3 - 14400 v 072 GI341 C0610 -
40A03R-S45SD13F-C 40 535 - 6 14 - - 40 84 56 -7 15 3 - 14400 v 027 GI341 (0611 -
50A04R-S45SD13F-C 50 635 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 4 v' 12900 v 0.51 GI341 C0612 -
63A05R-S45SD13F-C 63 764 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 5 v/ 11500 v 0.53 GI341 (0612 -
80A07R-5455D13F-C 80 934 - 27 22 - - 50 124 7 -7 15 7 v’ 10200 v© 132 GI341 (0613 ACOOT
100A08R-S455D13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 8 v' 9100 v 1.83 GI341 (0613 AC002
100A10R-545SD13F-C 100 1129 - 32 45 - - 5 144 8 12 15 10 - 9100 v° 194 GI341 (0613 AC002

k2 125A08R-545SD13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 8 v' 8100 v 341 GI341 (0613 AC003

5242 125A12R-S455D13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 12 - 8100 v° 331 GI341 C0613 AC003
160C10R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 <12 15 10 v° 7200 v 6.69 G341 (0614 -
160C14R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 12 15 14 v 7200 v 6.62 GI341 (0614 -
200C12R-S45S5D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 12 Y 6400 v 9.06 GI341 (0615 -
200C16R-5455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 16 v 6400 v 11.85 GI341 (0615 -
250C14R-545SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 14 v 5700 v' 19.50 GI341 (0616 -
250C20R-S45SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 <12 15 20 v 5700 v© 19.20 GI341 (0616 -

R ©) ©) (©

G341 SDET 13T3.. SDMT 13T3.. XDET 13T3..

60



44

;W@E/%ﬂﬂ

0610  US63513-T15P M35 13 FlagT15P - - - SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0611 US63513-T15P 3.0 M3.5 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS0830C SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0612 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HSD1025C SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
(0613 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 - SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0614  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 CAC160C HSD 0825C HXK5
(0615  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 (CAC200C HSD 1025C HXK7
(0616  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 (CAC250C HSD 1025C HXK7

2 @ o~

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

SDET 1 3 2/PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 1.5 3.97

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dalsi vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H
Produkt ik
Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

T e

navrzena s vysoce pozitivnim Ghlem Cela, izkou fazetkou a zaoblenim bfitu pro lehké obrabéni.

SDET 13T3AFSN-F M6330 - M 250 015 30 m 175 014 30 M - - - - - - m70 0m 24 - - -
M8310 - M 315 015 30 ® 160 0.14 30 P 295 015 30 - - - 0 o0
M8330 - M 285 015 30 M 170 0.14 30 P 270 015 30 ¥ 85 018 30 ® 70 011 24 - - -
M8340 - W 265 0.5 30 W55 014 30 #1250 015 30 - - — m 65 011 24 - - -
M9340 - M 330 0.5 195 014 30 0| - - - - - - m 01 24 - - -

"1IHI '

obrobky.LeSténé a brousené provedeni s vysoce pozitivnim thlem ceIa.

SDET 13T3AFFN-FA HF7 - N- - - - - - W - - - m360 012 30 - -
M35 - | - - - - - -PB- - -mmon3 - - - ==
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SDMT 13 2 PRAMET

Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 15 3.97

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

M N S H
Produkt ik
Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

- B

M je univerzaIni geometrie a je prvni volbou pro Sirokou Skalu feznych podminek. Je navrZena s pozitivnim Ghlem cela, stiedni fazetkou
a zaoblenim biitu pro stfedni obrabéni.

SDMT 13T3AFSN-M 8215 - 245 030 3.0 145 027 3.0 230 030 3.0 - - - ®m 60 024 24 W 45 021 1.0
M6330 - 215 030 3.0 W 150 027 3.0 = = = - - - W 60 024 24 = = =
M8330 - 245 030 3.0 W 145 027 3.0 230 030 3.0 - - - B 60 024 24w 45 021 10
M8340 - 225 030 3.0 W 135 027 30 210 030 3.0 - - - MW 5 024 24 = = =
M9325 - 295 030 3.0 = = = 280 030 3.0 = = = - - - 55 021 10
M9340 - 265 030 3.0 W 155 027 3.0 = = = - - - W 65 024 24 = = =

v S

R je tuhd geometrie a pouZivd se pro hrubovani a téZké zabérové podminky. R je tuhd geometrie a pouzivé se pro hrubovéni a tézké zabérové

podminky.
SDMT 13T3AFSN-R M5315 - 285 035 3.0 - - - 270 035 3.0 - - - - - - H 55 025 10
M8310 - 255 035 3.0 P 130 032 3.0 240 035 3.0 - - - - - - ®m 5 025 10
M8330 - 240 035 3.0 P 140 032 3.0 225 035 3.0 - - - - - - |45 025 1.0
M8340 - 220 035 3.0 P 130 032 3.0 205 035 3.0 - - - - - - - - -
M9325 - 280 035 3.0 - - - 265 035 3.0 - - - - - - M55 025 10
XDET 13 D/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 3.97

25°
D1

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

— M N S H
Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

S WE

=

Provedeni s hladici geometrii pro lepsi kvalitu povrchu pfi obrabéni velkymi frézami a vysokymi posuvy.

XDET 13T3AFER 8215 - 420 010 02 P 250 0.09 0.2 395 010 0.2 = = = = = = = = =
M8330 - 395 010 02 m 235 0.09 0.2 375 010 0.2 = = = = = = = = =
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N

& 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

d @) [

148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ SDET 13-F SDMT 13-M SDMT 13-R SDET 13-FA XDET 13
. 1.75 1.75 1.75 1.75 8.19

\ 40.0 i i i i i | 40 | | | | | N %0 i i i i i
= 250 [ SDET13TIAESNE || = 250 [ somT3T3AEsNM_ |- = 250 [ SDMT13T3AFSN-R |
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04 —
o§§§§§§2223=ﬁ> o§§§§;§3£::=f:> 0§§§§;§3223=f:>
, o T T 200 —
= 250 [ SDET13T3AFFN-FA_ |- 250 [ xoETuTIAFER |-
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04 ] |
o§§§§;~§2::s;=fz> uggfggg‘:f:‘i:];

)
2
@ If:m:> (o) % DMIN  DMAX m ﬂ J’
2 122 0.15 2 W 64 600 898 17 17 15
40 126 0.16 40 g 64R 750 1070 17 17
50 130 0.18 50 98 64/39 %0 1270 17 17
63 134 0.20 63 1 64049 200 1528 17 17
80 139 0.2 80 5 64 150 1863 17 17
100 14 0.24 100 4 649 100 190 258 17 17
125 148 0.26 125 30 545100 125 0 2056 17 17
160 153 0.29 160 00 16000 160 320 3456 17 17
200 158 033 200 04° 055100 200 4050 4256 17 17
250 163 0.36 250 03 04/100 250 5050 5256 17 17
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I UuvoD

Novy sortiment negativnich tangencialnich bfitovych desticek LNEX 12 se ¢tyfmi feznymi hranami
poskytuje vysoce produktivni feSeni pro Sirokou Skalu aplikaci. Desticka Pramet LNEX 12 byla
navrzena pro frézovani do rohu s maximalni hloubkou fezu az 10 mm. Nabizi stabilni upnuti a pevnou
feznou hranu. Robustni téleso frézy zarucuje dlouhou Zivotnost nastroje a vynikajici odolnost proti
zlomeni. Soucasné snizuje vibrace.

2/PRAMET

e Produktivni brousend ¢tyrbfita e Produktivni brousend ¢tyrbfita
desticka desticka

¢ Nizkouhlikové oceli, mékké ¢ Oceli a litiny, pfipadné tvrdé
korozivzdorné oceli oceli

e Lehké azZ stfedné tézké frézovani e Stfedni aZz hrubovaci frézovani

64
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VLASTNOSTI A VYHODY

Robustni ¢tyrbritd desticka se dvéma
geometriemi M a F.

Pozitivni uhel ¢ela na stabilni tangencidlni
desti¢ce pro nizké fezné sily.

Obvodové brousenad, vysoce presna desticka
pro frézovani do rohu.

Patentovany utvarec s tvarem U v rohu

bfitové desticky pro vynikajici utvareni trisky.

Sirokd $kala aplikaci s moZnosti zajizdéni pod
Uhlem, spiralovou interpolaci a spichovaciho
frézovani.

Patentovany utvairec s tvarem U
v rohu britové desticky pro
vynikajici utvareni t¥isky.

Vykon desticky diky
oboustrannému provedeni:

e Umoznuje zajizdéni pod thlem

e Zajistuje dobrou jakost povrchu

44

FREZY A DESTICKY

PRODUKTIVNIi RESENI

pro Sirokou skalu aplikaci se zvySenym posuvem na zub a hloubkou fezu.

HLADKY REZ

snizené zatiZeni vietena, vynikajici odvod trisek a stabilita celého
procesu.

PRESNY 90° ROH

s vysSi pfesnosti a rovinnosti stény.

VYBORNY ODVOD TRIiSEK

rozsifuje oblast pouZiti pro stroje s nizkym vykonem a malou hloubkou
fezu.

PROVOZNi UNIVERZALNOST

nabizejici ekonomické reseni.
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I FREZY SLN12X — VLASTNOSTI A VYHODY

Zvysena tuhost télesa a silné jadro frézy > SPOLEHLIVY REZ

pro vyssi tuhost. s nizkymi vibracemi a dlouhou Zivotnosti bfitové desticky i frézy.

> JEDNODUCHA VYMENA

a manipulace s destickou.

Snadno pfistupné velké upinaci Srouby.

29
G
'
>
N
—i
P
e Valcova stopka e Stopka Weldon e Nastréna fréza
e Rozsah DC e Rozsah DC ® Rozsah DC
25-40 mm 25-40 mm 40-125 mm
1.00" —-1.50" 1.00" —-1.50" 1.50" - 5.00"
T —
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FREZY A DESTICKY

I PRIKLADY FREZOVANI DO ROHU

Obrobek: Kovani konstrukéni oceli — dvefni zavés (220 HB) g
Material: 1.0553 / 345A / S355J0 A =
Fréza: 50A05R-S90LN12X-C %
Chlazeni: Chladici olejova emulze (~ 8 %) %
Rezné podminky £ g

V. (m/min) f, (mm) ap (mm) 3 (mm) TOH (mm) ;% %
212 0.09 7 30 58 252
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (ks) E % £ Té
LNEX 121008SR-F:M8340 2200 e

Obrobek: Deska z uhlikové oceli (220 HB)

Material: 1.1186 / 1040/ C40 £
Fréza: 50A05R-S90LN12X-C ;
Chlazeni: Ne

Rezné podminky

Vynikajici kvalita povrchu pii hrubovani kontury.

Vysoka presnost 90° stény i pfi vyloZeni ndstroje 138 mm.
Perfektni odvod tfisek. Po 48 minutéch zadné zjevné opotiebeni.

g
£
V. (Mm/min) f, (mm) ap (mm) 3, (Mm) TOH (mm) =
113 0.18 5 3.5 138 :
118 0.28 3 30 84 -
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (min) B
LNEX 121008SR-F:M8340 48+
Obrobek: Kovani konstrukéni oceli — tfrmen napravy (~ 210 HB) sz
Material: EN8D / 1045 / CK45 g i%:
Fréza: 32A3R042B32-SLN12X-C ;—’; é
Chlazeni:  Chladici olejova emulze (~ 6 %) 538
=<
Rezné podminky $E2
V. (Mm/min) f, (mm) ap (mm) 3, (Mmm) TOH (mm) igé %
221 0.23 10 10 61 25
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (ks) = gg
LNEX 121008SR-M:M8310 127 T e
Obrobek: Kovani konstrukéni oceli — trojcestny ventil (~ 190 HB) o3
Material: 1.4401 / 316 / X5CrNiMo17-12-2 g ié
Fréza: 25A2R042B25-SLN12X-C f‘f% % -
Chlazeni: Ne 523 g
Rezné podminky %g g O
V. (m/min) f, (mm) ap (mm) 3, (mm) TOH (mm) 2% g S
100 0.2 3 6 45 =5 =
Geometrie testované desticky Zivotnost nastroje (min) S gs
LNEX 121008SR-F:M8340 82 o

v = feznd rychlost, f, = posuv na zub, a, = axidlni hloubka fezu, a, = radiaIni hloubka fezu, TOH = vyloZeni nastroje
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DPRAMET

S

SLN12X

ALY

PROD LN12 90° tangencialni fréza pro frézovani do rohu s vnitinim chlazenim

Vysoce produktivni 90° fréza pro frézovani do rohu vyuZivajici tangencidlni desticku LNEX 12 se 4 feznymi hranami a APMX 10 mm.Vhodna
pro Sirokou 3kalu aplikaci. K dispozici ve vdlcovém, Weldon a ndstrném provedeni. Robustni télo frézy podporuje dlouhou Zivotnost néstroje
a vynikajici odolnost proti zlomeni.

~ _DCONMS
]
KAPR 90°
APMX 10.0 mm
. 'EA«\MF g _ _DCONMS
"‘\i ﬁ é % 4 [
[ : I < = 6( %
W e DCON MS
G £ 2 % | kww
i z s
A A UT_J ]
v e 3 ; %3 h\&ofb
v : L o]
DC DC . DCCB
0 - L
)
@) |2
2= 0.06-0.18mm
g [~=) = =
— = L5 51 p
Produkt = 3 § g = = = = % % Q N @E dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042A25-SLN12X-C 25 170 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.55 G206 (0382
25A2R080A25-SLN12X-C 25 170 25 - 80 - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.50 Gl206 (0382
32A3R042A32-SLN12X-C 32 195 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 Vv 1.01  GI206 SQ340
32A3R090A32-SLN12X-C 32 195 32 - 90 - - - -22.5 -5 3 - 15300 v 0.99 G206 SQ340
40A4R050A32-SLN12X-C 40 195 32 - 50 - - - -22.5 -5 4 - 13700 v 117  GI206 SQ340
25A2R042B25-SLN12X-C 25 100 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.29 G206 (0382
32A3R042B32-SLN12X-C 32 110 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 Vv 0.55 G206 SQ340
40A4R050B32-SLN12X-C 0 120 32 - 50 - - - N5 5 4 - 1700 v 073 G206 SQ340
40A03R-S90LN12X-C 40 - 16 12.4 - 40 8.4 56  -225 -5 3 - 13700 Vv 0.15 G206 SQ345
40A04R-S90LN12X-C 40 - 16 124 - 40 8.4 56  -225 -5 4 13700 Vv 0.23 G206 SQ345
50A05R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 5 - 12300 Vv 0.34 G206 SQ343
50A06R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -19.5 -5 6 - 12300 v 0.34 G206 SQ343
52A05R-S90LN12X-C 52 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 5 - 12300 v 0.37 GI206 SQ343
63A06R-S90LN12X-C 63 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 6 v 10900 v 0.52 G206 5Q343
&4 63708R-S90LN12X-C 68 - 2 165 - 40 104 63 -195 5 8 - 10900 v 050 G206 SQ343
" 66M06R-S9OLN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 6 v 10900 v 054 G206 50343
80A07R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 7 v 9700 v 1.00 GI206 SQ341
80AT0R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 10 - 9700 v 0.98 G206 SQ341
100A08R-S90LN12X-C 100 - 32 451 - 50 14.4 8 -17.5 -5 8 v 8700 v 191  GI206 SQ341
100A11R-S9OLN12X-C 00 - 32 451 - 5 144 8 175 5 11 - 8700 v 188 G206 SQ341
125A12R-S90LN12X-C 125 - 40 56.1 - 63 16.4 9 -17.5 -5 12 ' 7800 v 3.39 G206 SQ341
ch o
Gl206 LNEX 1210..
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# ¢ ® B § < & & &

(0382 US 44010-T15P 35 M4 10 - - FlagT15P -
SQ340 US 44012-T15P 35 M4 12 - - FlagT15P -
SQ341 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ343 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
SQ345 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 90835

D/PRAMET

Q w1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) /%\
1210 6.000 4.40 13.30 10.26

D1
L

S W1

Startovni fezné podminky, fezné rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

- P M N s H
Produkt Ve f ap Ve f ap \7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm)
0,13 H r
-5, WIS
? F je ostrd geometrie, kterd se pouziva pro lehkeé a stfedni obrabéni, vhodnd pro aplikace s velkym vyloZenim. Je navrzena s vysoce pozitivnim
Ghlem Cela, tzkou fazetkou a zaoblenim bfitu pro lehké az stfedni obrabéni.
LNEX 121008SR-F M6330 08 W 220 0.17 3.0 P 155 0.15 3.0 . - - - - - - - - - - - -
M8310 08 W 280 0.7 3.0 P 140 0.15 3.0 u 265 0.17 3.0 - - - - - - ®m55 01 10
M8330 08 W 260 0.17 3.0 P 155 0.15 3.0 u 245 017 3.0 - - - - - - »m5 011 10
M8340 08 W 235 0.17 3.0 P 140 0.15 3.0 ! 220 017 3.0 - - - - - - - - -
LNEX 1210125R-F M6330 12 M 230 017 30 ® 165 015 30 | - - - - - - - - - -
M8310 12 W 295 0.7 3.0 ® 150 0.15 3.0 u 280 0.17 3.0 - - - - - - 55 01 10
M8330 12 W 270 0.17 3.0 P 160 0.15 3.0 u 255 017 3.0 - - - - - - »m5 011 10
i @
27° oo S
M je univerzalni geometrie a je prvni volbou pro Sirokou Skalu feznych podminek. Je navrzena s pozitivnim thlem cela, stiedni fazetkou
a zaoblenim bfitu pro stfedni az polohrubovaci obrdbéni.
LNEX 121008SR-M M6330 08 W 210 020 35 - - -B- - - - - - - - = - -
M8310 08 W 265 020 35 - - - . 250 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8330 08 W 245 020 35 - - - . 230 020 35 - - - - - - »m 45 016 10
M8340 08 W 220 020 35 - - - u 205 020 35 - - - - - - - - -
M9315 08 W 320 020 35 - - - . 300 020 35 - - - - - - P60 016 10
M9325 08 W 300 020 3.5 - - - . 285 020 3.5 - - - - - - »m 60 016 10
M9340 08 W 270 020 3.5 - - - . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-M M8310 12 W 280 020 3.5 - - - . 265 020 3.5 - - - - - - ®m 55 016 10
M8330 12 M 255 020 35 - - - . 240 020 35 - - - - - - B 5 016 10
M8340 12 W 235 020 35 - - - u 220 020 35 = = = = = = = = =
LNEX 121016SR-M M8310 16 W 295 020 3.5 - - - . 280 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8330 16 W 270 020 35 - - - . 255 020 35 - - - - - - »m 5 016 10
M8340 16 M 245 020 35 - - — P 230 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121020SR-M M8330 20 W 285 020 3.5 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8340 20 W 255 020 35 - - - ! 240 020 3.5 - - - - - - - - -
LNEX 121024SR-M M8330 24 W 285 020 35 - - - . 270 020 35 - - - - - - ®m 55 016 10
M8340 24 W 255 020 35 - - - u 240 020 35 - - - - - - - - -
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A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
J§ LNEX 12-F LNEX 12-M
Re/ 08 12 08 12 16 20 24
B
\]‘_’]S/ 2.25 1.73 2.25 1.73 133 1.15 0.79
ap )} 400 | ap )} 40 | N T
250 LNEX 121008SR-F o ﬁ 250 LNEX 1210085R-M
160 | LNEX 121012SR-F 160 LNEX 1210125R-M
} . LNEX 1210165R-M
10.0 10.0 LNEX 1210205R-M
LNEX 1210245R-M
63 6.3
40 4.0
25 25
1.6 16
1.0 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
© 5558288838 = " ggz8g88888 =
'p
[ncXa ap
,,’ ﬁ 2.0 3.0 4.0 5.0
25
0.30 0.20 0.20 0.15
=>f
7R RPMX APMX/I SHAX SHAX
3 Bl DMIN DMAX ﬁ- T
25 0.80° 1.40/100 44,0 48.0 0.6 0.7
32 0.60° 1.00/100 58.0 62.0 0.8 1.0
40 0.35° 0.60/100 74.0 78.0 0.7 0.8
50 0.30° 0.50/100 94.0 98.0 0.7 0.8
52 0.30° 0.50/100 98.0 102.0 0.7 0.8
63 0.20° 0.35/100 120.0 124.0 0.3 0.4
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ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2,000 2.236 2449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
40 [SEE 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 =2 0.775 1.000 1414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3464 4.000 4472
52 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
63 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

o

B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.8 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.894
1.2 - 0.170 0.219 0.310 0379 0.438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0.980
1.6 & 0.196 0.253 0358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
24 0.245 0316 0447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414

v
-

n
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I uvoD

Na trh byla uvedena nova robustni geometrie HM, ktera dopliiuje sortiment rodinu frézy Dormer
Pramet SSN11 pro vysoky posuv a bfitové desticky SNGX 11. Tato geometrie je uréena specialné
pro zuslechténou ocel a litinu. Jde o nejnovéjsi prirlistek k ekonomickym oboustrannym bfitovym
destickam SNGX, které maji osm rfeznych hran.

2/PRAMET

e osmibfita HFC desticka
e Tvrdé oceli, litiny
e Stfedni az hrubovaci frézovani
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I VLASTNOSTI A VYHODY

Robustni geometrie

Vysoce negativni fazetka poskytuje
Spickovou ochranu, zlepsSuje odolnost
a bezpecnost procesu.

Pozitivni uhel Cela a Uzka fazetka pro
snizeni feznych sil.

Vyvazeny pomér ostrosti a ochrany
brita.

vV v Vv V¥
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FREZY A DESTICKY

PRO TVRDE OCELI A LITINY

rozsifuje rozsah pouziti fady fréz SSN11.

PRODLOUZENA ZIVOTNOST NASTROJE

az 0 50 % ve srovndni s pfedchozim sortimentem.

VYLEPSENA STABILITA PROCESU

s nizsim zatizenim vretena, snizenymi vibracemi a hladsim fezem.

UNIVERZALNI VOLBA
pro frézovani s vysokym posuvem, vhodna pro stroje s mensim krouticim
momentem a nizsi tuhosti.

I PRIKLADY HFC CELNIHO FREZOVANI

Obrobek: Zapustka z nastrojové oceli (310 HB)
Material: 1.2343 / H11 / SKD6 =
Fréza: 50A05R-SMOSN11-C 5
Chlazeni: Ne =
Rezné podminky 2
v (m/min) f, (mm) ap (mm) a, (mm) TOH (mm) ;
150 1.2 1.5 33 62 s
Testované geometrie desticek Zivotnost nastroje (min) 527:
M:M8310 78 -
SNGX 110416SR- HM:-M8310 105
Obrobek: Litinova deska (210 HB)
Material: GG25 / FC250 -
Fréza: 50A05R-SMOSN11-C § :
Chlazeni: Ne 2 :
Rezné podminky = X
=
v (m/min) f, (mm) ap (mm) a, (mm) TOH (mm) % g
180 1 33 62 g 4 ;
Testované geometrie desticek Zivotnost nastroje (min) é
M:M8330 27 -
SNGX 110416SR- HM:-M8330 4

v, = feznd rychlost, f, = posuv na zub, a, = axidlni hloubka fezu, a, = radiaIni hloubka fezu, TOH = vyloZeni nastroje
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Rada fréz SBN10 s vysokym posuvem byla doplnéna o nékolik novych nastrénych fréz. Nejnovéjsi
modernizace zahrnuje priméry fréz od 50 do 66 mm se dvéma variantami zubovych rozteci. VSechny
nové frézy maji odlisny Uhel nastaveni dosedaci plochy oproti stavajicimu sortimentu, to zajistuje
idealni odvod tfisek pfi pouziti bfitovych desticek BNGX 10. Jsou idedlni pro produktivni HFC frézovani.

e Nastréna fréza

e Rozsah DC nové:
40—-66 mm
1,50" - 2,00"
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I NASTRCNE FREZY SBN10 — VLASTNOSTI A VYHODY

Poniklované télo frézy je vyrobeno z vysoce
kvalitni nastrojové oceli.

>
>
>

Novy uhel nastaveni lZek desti¢ek zabranuje
nadmérnému prefezavani trisek.

Nastréné frézy dostupné ve vétsich
primérech a rliznych zubovych roztecich.

Nové uhly nastaveni zabranuji
nadmérnému prefezavani
trisek.

Nové frézy s KAPR = 29° jsou
kompatibilni se vSemi bfitovymi
destickami BNGX 10.
ANHX 10 nelze pouzit!

e Ctyrbritd HFC desticka
e Oceli, litiny
e Stfedné tézké frézovani

e Ctyrbfita HFC desticka
e Korozivzdorné oceli, HRSA
e Lehké frézovani

VYSOKA ODOLNOST

kaleného téla frézy.

DLOUHA ZIVOTNOST DESTICKY

diky lepSimu odvodu tfisek.

KONKURENCESCHOPNA RADA

vsech fréz SBN10 pro Sirokou aplikaci.

 BNGX-MM | 2

e Ctyrbfitd HFC desticka
| * Litiny, tvrdé oceli

. * Hru bovaci frézovani

FREZY

[BNGX-HM]%’
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VYSOCE PRESNE FREZY — ZDOKONALENI
i uvoD

Vyrazna modernizace tél vsech fréz SWNOA4C. Tyto modularni frézy maji novou konstrukci upinaciho
valce (DCON MS), ktery ma velmi strmy kuZel s pfirozenou samosttedici schopnosti. VSechny frézy
SWNOA4C jsou nyni ¢ernény namisto niklovani, toto zvysuje pfesnost upinani a vymény bfitovych
desticek. Obé modernizace vedou k vysoce presnému upnuti a ke snizeni radidlniho hazeni témér
na nulu, ptricemz zGstavaji kompatibilni s béZnymi moduldrnimi drzaky!

bl

AL

[ Ofi0
|
o2 =¥
O O
< <
o o
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m m

e Modularni fréza

e Rozsah DC:
16 —35 mm

e Valcova stopka

® Rozsah DC:
16 -32 mm
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FREZY

I MODULARNI{ FREZY SWNO4 — VLASTNOSTI A VYHODY

Nova konstrukce upinani se samostredici L. L,
schopnosti, presto kompatibilni s béznymi > \{YSOKA,PBES,NOST UPINANI
vsech modularnich fréz.

moduldrnimi drzaky!

Diky €ernéni misto niklovani jsou véechny > ZLEPSENE RADIALNI HAZENI

tolerance jesté presnéjsi. v Fadu né&kolika malo mikrond.

Télo frézy z vysoce kvalitni, cernéné > VYSOKA ODOLNOST

kaleného téla frézy.

nastrojové oceli.

Cernéné télo frézy pro
vyssi presnost dosedaci
plochy a modularniho
pripojeni.

Specialni presné brousené
upinani kuzelového
tvaru se samostredici
schopnosti.

« Sestibfita dokon¢ovaci bfitova
desticka

e Tvrdé oceli, litiny,
oceli a ocelolitiny

e Dokoncovani stén a cCela
s dlouhym vyloZzenim
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DORMER JPRAMET

VSECHNY
NASTROJE NA

74 N4

Savings Calculator

Price per inse of 1001 Exsting
0,00
Cely sortiment monolitnich
nastrojl a vyménitelnych
britovych desticek najdete

v mobilni aplikaci Kalkulacka
feznych podminek. Obsahuje
vice nez 40 000 polozek!

S touto aplikaci bude Vase
obrabéni snadnéjsi.

Jsme jednoduse spolehlivi.

EUR

Numbar af insarts par Exisling MNew

tool
0,00

Mumber of components Existing New
per adge et (ool life)

0,00 0,00

Max, indexes per insen Existing Mawr

or ool
0,00

Tanl A ineart saet par Enisling

£ Download on the
' App Store .
0.0000

F GETITON
»
»® Google Play W

eomponant

Download on Savinge per hatch or

b4t AppGallery

www.dormerpramet.com @ DORMER @ PRAMET
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TECHNICKE INFORMACE
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Korekeni faktory pro konkrétni typ operace Cyq

%

f
=

utvarece pro jemné dokoncovani
(FF, FF2...)

utvarece pro dokoncovani
(NF, SF..)

utvarece pro stredni obrabéni
(FM, M, NM, NMR, SM.....)

utvarece pro hrubovani
(RM, NRM, NR, R....)

utvarece pro tézké hrubovani
(HR, HR2, NR2, OR.....) pro 45min odolnost

|
0.05

1.15

G2

Korekeni faktory pro pozadovanou Zivotnost Cy .t

C

Operace vieobecného obrabéni
(jemné dokoncovani az hrubovani)

Operace tézkého obrabéni
(tézké hrubovani)

Dalsi korekéni faktory Cyca

Prostredi obrabéni

Stav obrabéného materialu
(klira vykovku nebo odlitku)

Vnitini soustruzeni

Upichovani a zapichovani (radialni)

Celni zapich

Pferusovany rez

Nepfiznivé podminky a horsi stav stroje
Standardni podminky a primérny stav stroje

Vyborné podminky a novy stroj

Vysledna korigovana fezna rychlost vec

0.5
I ] 1
0.08 0.10 0.10
100 095 085
- 120 1.05
minuty 10
113

vee = v, x kyg % Cyoo X Cyer X Cyep

v. — pocatecnirychlost z katalogové stranky

k,c — koeficient pouZitého materidlu

80
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]

15
Il i |
015 0.20 0.20

0.80 - -

1.00 105  1.00

1.10

15

1.00

CVcA

0.70

0.75
0.88
0.80
0.80
0.85
1.00
1.20

KOREKCNi FAKTORY — SOUSTRUZENI

Y

25

0.30

0.90

1.00

20

0.93

|
0.40

0.95

1.25

0.40

0.85

1.10

1.25

30

0.84

1.10

&

5.0 12.0
] | | ] |
0.60 080 0.80 1.00 1.30
1.00 095  0.65 - -
120 115 105 1.00 095
45 60
0.76 0.71
1.00 0.93



Korekeni faktory pro konkrétni typ frézy a operace Cy,o

Celni frézy s KAPR 45°-60° a negativnimi destickami
(SHNO6C, SHN09C, CHNOS9, ...)

Celni frézy s KAPR 45° a pozitivnimi destickami
(SOE06Z, SOE09Z, SODO5,...)

Frézy pro frézovani do rohu s KAPR 90°

(SADO7D, SAD11E, SAD16E, SLN12, SLN16..)
Kopirovaci celni frézy

(SRC10 — SRC20, SRDO5 - SRD16, ...)

Kopirovaci stopkové frézy

(K2-PPH, K2-SLC, K2-SRC, K3-CXP...)

Diskové frézy

(S90CN(XN), S90SN...)

Frézy pro frézovani do rohu s prodlouzenym biitem
J(T)-CSD12X, J(T)-SAD11E, J(T)-SAD16E...)

Celni frézy pro narocné frézovani

(FSB22X, SPN13..)

Frézy pro frézovani do rohu pro narocné frézovani
(FTB27X..)

Korekéni faktory pro poZzadovanou odolnost Cy.r

@ minuty

Operace vieobecného obrabéni
(jemné dokoncovani az hrubovani)

Operace tézkého obrabéni
(tézké hrubovani)

Dalsi korekeni faktory Cy.4

Prostiedi obrabéni

15

1.23

Stav obrabéného materialu (tvrda kiira zptisobena kovanim nebo odlévanim)

Nestabilni podminky obrabéni
Bézné podminky obrabéni

Stabilni podminky obrabéni

44

20

1.13

KOREKCNi FAKTORY — DESTICKOVE FREZY

()

1.15
1.15
1.10
1.10
1.10
1.10
1.25
1.30

1.25

30

1.00

1.23

45

0.89

1.13

8

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

60

0.81

1.00

Korekeni faktory pro feznou rychlost pro celni frézovani a frézovani do rohu s < 100% radialnim zanofenim Cygcr

a.
DC

X.V 1.48 135 1.27 1.22 1.19

Vysledna korigovana fezna rychlost vcc

5% 10% 15% 20% 25%

30%

1.16

40%

1.1

vee = Ve X ki % Cyeo % Cyer % Cyea X Cfzrer

v. — pocatecnirychlost z katalogové stranky
k,c — koeficient pouzitého materidlu

50%

60 %

70%

75%

1.00

90

0.72

0.89

CVcA

0.70
0.85
1.00
1.20

80%

1.00

k3

0.85
0.85
0.90
0.90
0.90
0.90
0.80
0.85

0.85

90 %

1.00

120

0.81

100 %

1.00
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WMG (SKUPINY OBRABENYCH MATERIALUD)

Turdost Mez pevnosti Korekéni
10 WMG (skupiny obrabénych materiald) (HB nebo HRO) vtahu faktor
(MPa) kvG
P11 A < uhikord ol absahuic Siru < 240HB <830 133
B PY utomatovauhlikova ocel obsahulfet Situ afosfor <180HB <620 149
(uhlikovd ocel se zvySenou obrobitelnosti) =
P13 Siru/fosfor a olovo < 180HB <620 1.53
P21 Biind uhlikova ocel S obsahem < 0.25% C <180HB <620 114
P2 py conauoONe . ) S obsahem < 0.5 % C <240HB <830 1.00
(zejména oceli s obsahem Zeleza a uhliku)
P2.3 S obsahem > 0.55 % C <300HB <1030 0.89
P31 Legovand ocel Tihang <180HB <620 0.92
P3 E;; (uhlikové oceli s obsahem legujicich prvkdi < 10 %) Vytvrzend a temperovana ;zg : izg :g >> 96 02 (? SS 19 23) gz‘;
P41 p—— Tihana <26 HRC <900 0.55
R P2 (I:Sorz?lva'aooc(eel ro néstroje, zapustky a formy) Vytvrzend a temperovand 26-39HRC > 900 <1240 0.47
P4z Y MO TN b y 39-45HRC | >1240<1450 0.38
M1 M1.T" Korozivzdorné feritickd ocel <160 HB <520 1.22
M1.2  (nevytvrditelné slitiny s obsahem chromu) 160 — 220 HB >520<700 1.03
M2.1 Korozivadorns martensitickd ocel Zihand <200HB <670 1.08
M2 M Oreavzdorma martensiicks oce Kalend a temperovana 200-280HB > 670<950 0.89
(vytvrditelné slitiny s obsahem chromu) = =
M2.3 Precipitacné vytvrzend 280-380HB = >950 <1300 0.75
M3 | rozivadoma austeniticks ocel <200HB <750 1.00
M3 M3 | rorvadomadusienitica ocel . 200-260HB  >750<870 0.86
(s obsahem chromu, niklu a slitiny s obsahem chromu, niklu a manganu)
M3.3 260—300HB > 870 <1040 0.77
M4.1 Korozivzdorna (Duplexni) ocel, austeniticko-feritickd nebo superaustenitickd <300HB <990 0.75
M4
M4.2 Korozivzdornd austenitickd ocel, precipitacné vytvrzena 300-380HB <1320 0.64
K1.1 Skl Feriticka nebo feriticko-perlitickd <180HB <190 1.35
edd litina " o o
KIS k1.2 (odlitky s obsahem uhliku a Zeleza s lamelarni grafitou mikrostrukturou) Feonko,—perhncka TRED il D=2l > BV K0
K1.3 Perlitickd 240-280HB  >310<390 0.75
K2.1 e Feritickd <160 HB <400 139
K2 K2 (Tl‘ff‘m'fg‘:l‘ﬁ:;o"';'"ma (gsgt'f n’?ﬁ%: o Feritick nebo perlitickd 160-200HB = >400<550 113
K23 e Perliticks 200-240H8  >550<660 0.90
K31 _, Feriticka <180HB <560 1.23
K3 3, Imdlitina Feritickd nebo perlitické 180-220HB > 560 <680 0.94
"~ (odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s nodularni/globulami grafitovou mikrostrukturou) o - :
K3.3 Perliticka 220-260HB > 680 < 800 0.76
Ka Austenitickd §eda litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou lamelamni <180HB <190 114
grafitovou mikrostrukturou)
K4 K42 Austeniticka 'tvarna litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou noduldrni <240HB <740 0.86
grafitovou mikrostrukturou)
K43 Izotermicky kalend tvdrnd litina < 28018 > 840980 0.63
kit (slitinové odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s ausferitickou mikrostrukturou) NI | 20 Ve IEY 051
K4.5 320-360HB > 1130 <1280 0.45
K51 L ., Feriticka <180HB <400 1.29
K5 K52 (Ll':t':]aassflee'r'r'r‘]':;t'fa'r’:;‘] (k;';‘t'fmk‘:g‘r)dgzgtem (ASTM A842) Feriticko-perlitickd 180-220HB > 400<450 0.97
K5.3 g Perlitickd 220-260HB > 450 <500 0.75
N1.1 Cisty hlinik a tvafené slitiny hliniku <60HB <240 1.33
N1 N12 Tuatens slitiny hiniku Polo vytvrzené 60— 100 HB > 240 < 400 1.00
N1.3 y Vytvrzené 100 - 150 HB > 400 <590 0.67
N2.1 <75HB <240 0.67
N2  N2.2 Odlévanéslitiny hliniku 75-90HB >240<270 0.60
N2.3 90-140HB > 270 < 440 0.43
N3.1  Automatové slitiny médi s vynikajicimi viastnostmi pfi obrabéni = = 0.70
N3 N3.2 Slitiny médis kratkou tfiskou a dobrymi nebo stiedné dobrymi vlastnostmi pfi obrabéni - - 0.41
N33 Elektrolytickd méd'a slitiny médi s dlouhou tfiskou se stfedné dobrymi az nepiiznivymi vlastnostmi B B 0.21
" pii obrébéni :
N4.1 Termoplastické polymery = = 0.70
N4  N4.2 Termosetové polymery = = 0.27
N4.3  Vyztuzené polymery a kompozity - - 0.29
N5  N51 Grafit - - 1.00
NA <200HB <660 1.94
S1  S1.2 Titan neboslitiny titanu 200-280HB > 660 < 950 1.72
S1.3 280-360HB > 950 <1200 1.44
21 |, AT - <200HB <690 1.33
52 g, ‘Zimpenésitingnabizife 200-280HB  >690<970 117
31 |5, - T <280HB <940 1.00
S3 g3 Hirupemesitiny nabiziNi 280-360HB | >940.<1200 0.83
S41 ., e o <240HB <800 0.78
Bl 5. |inpenésltinynabizl G 240-320HB  >800.<1070 0.67
H1  H11 Tvrzendlitina <440HB - 1.52
H2.1 . <55HRC = 0.90
H2 -\, Kalenilitna > 55 HRC - 0.77
H3.1 , . <5THRC = 1.00
H3 W32 Kalend ocel s tvrdosti < 55 HRC 51 55 HRC a 0.52
H4.1 ) . 55— 59 HRC - 0.64
H4 Ha2 Kalend ocel s tvrdosti > 55 HRC > 59 HRC - N
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POZNAMKY
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POZNAMKY






SIMIPLY
| RELIABLE

Jako odbornici mizete sami pouhym pohledem na tfisku
posoudit kvalitu odvedené prace. Triska svym cCistym

a jednoduchym tvarem v sobé nese pribéh. Nase triska
je jasny a neménny ukazatel a proto je nasim symbolem.
Jsme prosté spolehlivi.

881132
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