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Spole¢nost Dormer Pramet ma vice nez 100 let zkusenosti v oboru feznych nastroji. Nas prvni produkt pro Zeleznicni
segment jsme vyvinuli jiz pfed nékolika desitkami let. Od té doby jsme toho do naseho portfolia pfidali mnoho a neustale
inovujeme, abychom vyhovéli potfebam zakaznika.

Zelezni¢ni odvétvi vyzaduje Fadu riiznych dild, které jsou obrabény mnoha zp(isoby. Dllezité je tak mit k dispozici spravny
fezny nastroj. Spoleénost Dormer Pramet nabizi ¢etné standardni i na miru Sité soustruznické nastroje pro obrdbéni
Zelezni¢nich kol a naprav, jakoz? i frézovaci a vrtaci nastroje pro obrabéni kolejnic, vyhybek, podkladnic a dild vagonu.

Tento katalog vam prinasi vybér nastrojd, doporuceni jejich poufZiti a dalsi tipy, které vam pomohou zvysit produktivitu,
vykon a spolehlivost.

Vzhledem k mnoha réiznym materialidm obrobk( a rlznym velikostem vyZadujicim vicero obrabécich operaci ukazuje
tento sortiment feznych nastroji zaméreni spolec¢nosti Dormer Pramet na Zelezni¢ni segment, pficemz dalsi vyrobky
jsou planovany v nadchazejicich letech.

Pro vice informaci o sortimentu produkt(i Dormer Pramet navstivte www.dormerpramet.com nebo kontaktujte mistni
obchodni zastoupeni.
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HLAVNi POLOZKY SORTIMENTU

Obrabéni novych kol

Dormer Pramet nabizi ucelenou fadu kruhovych bfitovych desticek
ve velikostech RCMX 16, 20, 25, 30 a 32 s utvareci tfisky vhodnymi od hrubovani
aZz po dokoncovani kovanych kol viakd a lokomotiv.

MiZete si vybrat z vysoce vykonnych CVD material(l pro oblasti P10 aZ P35, které
jsou vhodné pro obrabéni tvrdych i mékkych kol s vyuZitim vysokych posuvi
a feznych rychlosti.

Kromé standardnich nastroji mdzeme nabidnout také specidlni typy bfitovych
desticek a drzakl s rlznou upinaci stopkou.

Obrabéni naprav

Dormer Pramet nabizi standardni sortiment hrubovacich a dokon¢ovacich
soustruznickych nastrojl. Velké, negativni bfitové desticky s utvaredi tfisky jsou
vhodné pro velky ubér materialu, tedy pro operace s vysokymi naroky na tuhost
bfitovych desti¢ek. Na druhou stranu se pro dosazeni jemné kvality povrchu .
pouzivaji mensi pozitivni bfitové desticky s ostrou geometrii.

Vedle standardniho sortimentu monolitnich vrtakd, destickovych vrtaka, vrtakd
Hydra a zavitnikd jsme schopni nabidnout také specidlni zakazkové varianty
téchto typu nastroju.

Renovace dvojkoli

Dormer Pramet nabizi kompletni fadu nastrojl na renovaci dvojkoli. Drzaky
pro Hegenscheidt, Rafamet a dalsi stroje jsou vybaveny vyménnymi kazetami
s ochrannou podlozkou ze slinutého karbidu.

Geometrie a materidly nasich bfitovych desti¢ek vyhovuji nejriiznéjsim potrebam
nasich zadkaznik(. Desticky LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19 a CNMX 19 s utvareci
trisky RR, RM zajistuji vysoky Ubér materialu, zatimco RF, TF vytvareji dokonaly
povrch.

Desticky LNMX 30, LNMT 31 a TNMN jsou vhodné pro velmi vysoky ubér
materialu s maximalni hloubkou fezu az 15 mm.

Nasi nabidku dopliuji desticky ROEX 15 a RNGX 12 pro renovaci kol frézovanim.
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HLAVNi POLOZKY SORTIMENTU

Dynamické frézovani kolejnic

Konstrukce fréz pro obrabéni kolejnic pfindsi zakaznikovi prostorovou

a financni Usporu. Tyto frézy se skladaji z univerzalniho zakladniho télesa pro
levostranné a pravostranné vieteno a ze snadno vymeénitelnych kazet, kde
kazda je osazena jedendacti vyménitelnymi britovymi destickami.

Frézy jsou k dispozici v @ 290 mm, @ 600 mm a @ 900 mm.

Rezny profil je definovan pouzitymi kazetami a vyménitelnymi destickami.
Témito frézami Ize obrabét kolejnicové profily 60E1, 60E2, 54E5, 54E1, 46E3 a
dalsi na vyzadani.

Vysoka spolehlivost fezného procesu je zajisténa pouzitim tuhych

tangencidlnich bfitovych desticek s 8 a nebo 4 feznymi hranami a pouzitim
materidlu PVD, ktery ma Zivotnost az 3,5 km na feznou hranu.

Vyhybky

Jsme schopni uspokojit potieby obrabéni jakéhokoliv materidlu, ze
kterého jsou casti vyhybek vyrabény. Nase zkuSenosti s obrabénim
vyhybkovych sestav Ize prokazat jednoduchym tdajem: za dobu nasi
historie jsme vyrobili a dodali vice nez 400 typ( fréz pro obrabéni hlavy
kolejnice, stojiny, paty a drazek vétsiny béznych profild kolejnic jako
60E1, 60E2, 54E1 a dalsich.

Nase frézy jsou vyvinuty s ohledem na maximalni produktivitu

a maximalni provozni spolehlivost. Proto je vétsina fréz navriena

s tangencialnimi bfitovymi destickami, které jsou diky vysokému poctu
feznych hran také velmi ekonomické.

Nabizime také fadu velmi produktivnich standardnich nastrojd, jako je
rodina rovinnych fréz , Penta HD“ nebo vysoce vykonné vrtaky ,Hydra“
s vyménitelnou vrtaci hlavou.

Soucasti vagona

Dormer Pramet nabizi Sirokou $kalu standardnich a specidlnich nastroja pro
obrabéni mnoha rliznych dilG vagdnu, jako je kostra vagénu, bocni ramy, podpéry,
loziskové kryty, sprahla a dalsi dily. Dokazeme uspokojit vSechny potieby zdkaznikl
v pfipadé Celniho frézovani, frézovani do rohu, HFC frézovani, vrtani vymeénitelnymi
a monolitnimi ndstroji a také v mnoha dalSich aplikacich.

Ukazkou nasich schopnosti v segmentu vyroby vagon( je komplexni nabidka
technologii na miru pro obrabéni sprahel.
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DORMER JPRAMET

USPORA
V KAPRS

Mobilni aplikace Kalkulator feznych podminek je uzite¢ny nastroj kapesni velikosti, ktery Vam pom0ze udrzet hotovost v kapse!
Jsme jednoduse spolehlivi.

" DORMER 2 PRAMET
<

Price per insert or tool

Savings Calculator

Existing Mew

0,00

EUR

Mumber of inserts per Existing New

tool
0,00

Existing New

MNumber of compaonents
per edge set (tool life)

0,00

N

Existing Mew

Maz, indexes per insert
or tool

L

0,00

Existing Mew

Tool or insert cost per
component

0,0000 0,00

Free machine capacity 0.00

Savings per 0.00 EUR
component

Savings per batchor  0.00 EUR BB Download or
Lo _. | Yy , % AppGallery

www.dormerpramet.com @ DORMER @ PRAMET
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ZELEZNICNIi KOLA

Zelezni¢ni kola jsou jedinymi komponenty vlaku, které jsou v kontaktu s kolejnicemi, a maji tedy nejvétsi vliv na jeho
efektivitu. Proto je tfeba na kvalitu povrchu kola klast vysoké pozadavky. Drsnost a tvarova presnost maji zasadni
vyznam pro sily, opotfebeni, tfeni a vibrace.

V kontaktni zéné mezi Zelezni¢nim kolem a kolejnici musi byt povrchy dostatecné pevné, aby odoldvaly normalovym
(svislym) silam zplGsobenymi velkymi zatizenimi a dynamickym odezvam vyvolanym nerovnostmi koleje a kola.
Tangencidlni sily v kontaktni zéné musi byt dostatecné nizké, aby umoznily pohyb tézkych naklad’ s malym odporem,
zaroven musi byt tangencidlni zatiZzeni dostatecné vysoké, aby zajistilo trakci, brzdéni a fizeni vlaka.

Pokud jsou kola Spatné mazdna, dochazi k opotrebeni kvili prokluzu, které je typické pro kontakt kola s kolejnici.
Treni mezi koly a kolejnici je extrémné dulezité, protoze hraje hlavni roli v procesu styku kolo—kolejnice, jako je
adheze, opotfebeni, Unava materialu a tvorba hluku. Efektivni kontrola tfeni prostifednictvim aplikace modifikatort
tfeni na kontakt kola—kolejnice je proto jednoznacné vyhodn4, avsak tento proces musi byt peclivé fizen a hodnota
tfeni mezi kolem a kolejnici musi byt udrZzovdna na spravné arovni.

Dalsim jevem, ktery se musi v Zelezni¢nim provozu sledovat jsou vibrace, které se nasledné prenaseji pudou i do
sousednich objektd. Ty mohou vést bud' k vnimatelnym vibracim (v rozsahu 4 az 80 Hz) nebo k nizkofrekvencnimu
dunéni (30 az 250 Hz). Vibrace se pfendseji i do samotného vozidla a ovliviiuji pohodli cestujicich. Nejdulezitéjsi zdroj
mechanického hluku z vlaku se také vytvari v kontaktu kolo—kolejnice, kde je indukovan vertikalnimi nerovnostmi
jejich povrchd.
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OBRABENi NOVYCH KOL

Dormer Pramet ma dlouholeté zkusenosti s obrabénim Zelezni¢nich kol. Nasim cilem je splnit nejnarocnéjsi

poZadavky na kvalitu, spolehlivost a produktivitu.

V soucasné dobé spolupracujeme s desitkou vyrobcli po celém svété s celkovou ro¢ni produkci vice nez 8 milion( kol.

Poskytujeme také vysoce kvalitni technicky servis.

Obrabéni Zeleznicnich kol je velmi specificka technologie, ktera je zaloZena na principu kopirovani tvaru kruhovym

britem. Jednim z hlavnich problému je stanoveni optimalni tloustky tfisky s ohledem na rovnovahu sil, rozlozeni tepla

a také na idedlni tvorbu tfisky. Dormer Pramet vam nabizi optimalni a ekonomické reseni pro vasi vyrobu.

Stfedni tloustka tfisky

Y £
c
)
ap
hm=fxVvp
D dp
——<
NAzvosLovi
Sitka okolku
I I
l——— -
I : I -
_+_ __________ 4
Vy3ka okolku
Jizdni plocha

l

Problematicka
oblast

Co miZeme nabidnout:

e Spolehlivy proces rezani

e Zivotnost a produktivitu

e Optimalni lamani trisky

e Presnost a stabilitu rozmér(
e Kvalitu povrchu

¢ Neustaly vyvoj

Doporuéena stfedni tloustka tiisky

Desticka
RCMX 32
RCMT, RCMX 16
RCMX 25

RCMX 16

RCMX 20

RCMX 25

RCMX 32

RCMT 20

RCMT 25

RCMX 20
RCMX 25

RCMX 20
RCMX 25

RCMX 25
RCMX, RCMH 32
RCMT 16

RCMT 25

RCMX 28
RCMX, RCMH 32
RCMT 30
RCUM 30

VVVVVV

Utvarec
000108
37
37
331
3
351
361
3N
372
RF1
RF1
RM1
RM1
RM2
RM2
RM3
RM3
RR2
RR2
RR4
RR7

hm
0.400
0.375
0.425
0.225
0.250
0.350
0.450
0.400
0.450
0.225
0.275
0.250
0.350
0.425
0.450
0.350
0.400
0.450
0.450
0.450
0.450

mezi jizdni plochou a okolkem. Kruhové btitové

desticky se zde musi vyporadat s vyssimi silami a musi
odebirat vice materialu, protoZze témeér cela ¢tvrtina
britové desticky je v kontaktu obrobkem. V této oblasti
doporucujeme snizit posuv o 30 %.

Vlivy na proces fezani:
e Rezné podminky

e Geometrie a mikrogeometrie

e Rezny material

e Tvrdost obrobku (250-340 HB)

e Chlazeni
e Vykon a tuhost stroje
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e Utvarec tfisky pro polohrubovaci az hrubovaci obrabé-
ni a plynuly aZ preruSovany fez

e Pro hloubku fezu od 2 mm do 8 mm a posuvy
od 0,8 mm/ot aZz 1,6 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMX 3209MO

37

e Utvarec tfisky pro polohrubovaci az tézké hrubovaci
obrdbéni a plynuly az pterusovany rez.

¢ Pro hloubku fezu od 0,5 mm do 6 mm a posuvy
od 0,4 mm/ot az 1,2 mm/ot

e K dispozici na destickich RCMT 1606MO,
RCMX 1606MOS, RCMX 2006 MO a RCMX 2507MO

331

e Utvarec tfisky vhodny pro polohrubovaci az tézké hru-
bovaci obrabéni a plynuly az prerusovany fez

¢ Pro hloubku fezu od 1 mm do 4 mm a posuvy
od 0,4 mm/ot az 1,2 mm/ot

e K dispozici na desti¢cce RCMX 1606MOS

341

e Utvarec tfisky pro polohrubovaci az tézké hrubovaci
obrdbéni a plynuly az preruSovany fez

¢ Pro hloubku fezu od 1 mm do 6 mm a vyssi posuvy
od 0,4 mm/ot az 1,2 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMX 2006MO

44

DOPORUCENi PRO UTVARECE
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e Utvarec tfisky vhodny pro polohrubovaci az tézké hru-
bovaci obrabéni a plynuly az prerusSovany fez

e Pro hloubku fezu od 1 mm do 6 mm a posuvy
od 0,3 mm/ot az 1,2 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMX 2507MO

361

e Utvarec tfisky vhodny pro hrubovaci az tézké hrubova-
ci obrabéni a plynuly az prerusovany fez

e Pro hloubku fezu od 3 mm do 8 mm a posuvy
od 0,8 mm/ot az 1,6 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMX 3209MO

371

e Utvarec tfisky vhodny pro polohrubovaci az tézké hru-
bovaci obrabéni a plynuly az prerusSovany fez

e Pro hloubku fezu od 1 mm do 5 mm a posuvy
od 0,2 mm/ot.az 1,2 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMT 2006 MOS

372

e Utvarec tfisky pro polohrubovaci az tézké hrubovaci
obrdbéni, plynuly aZ pferusovany fez

e Pro hloubku fezu od 1 mm do 6 mm a posuvy
od 0,2 mm/ot az 1,2 mm/ot

e K dispozici na desticce RCMT 2507MOS
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DOPORUCENi PRO UTVARECE
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RF1

PRVNI VOLBA pro dokon&ovaci obrabéni

Utvarec tfisky vhodny pro dokoncovaci az polohrubo-
vaci obrabéni a plynuly aZ preruSovany fez

Pro hloubku fezu od 1 mm do 7 mm a posuvy
od 0,45 mm/ot az 1,25 mm/ot

K dispozici na destickach
a RCMX 2507MO

RCMX  2006MO

RM1

Utvarec trisky pro dokoncéovaci az hrubovaci obrabéni
a plynuly az prerusovany fez
Pro hloubku fezu od 0,5 mm do 8 mm a posuvy
od 0,5 mm/ot aZz 1,4 mm/ot

e K dispozici na destickich RCMX 2006MO,
RCMX 2507MO
RM2

PRVNI VOLBA pro polohrubovaci ai hrubovaci obra-
béni

Utvarec tfisky pro polohrubovaci az hrubovaci obrabé-
ni a plynuly aZ preruSovany fez

Pro hloubku fezu od 2 mm do 8 mm a posuvy
od 0,7 mm/ot az 1,5 mm/ot

K dispozici na destickach
RCMX 2507MO a RCMX 3209MO

RCMH  3209MO,

RM3
Utvarec tfisky pro polohrubovaci az hrubovaci obrabé-
ni a plynuly aZ preruSovany fez

Pro hloubku fezu od 0,5 mm do 6 mm a posuvy
od 0,3 mm/ot az 0,9 mm/ot

K dispozici na destickach RCMT 1606 MOE

a RCMT 2507MOE

RR2

PRVNI VOLBA pro hrubovaci a? té7ké hrubovaci obra-
béni

Utvarec trisky pro polohrubovaci az tézké hrubovaci
obrdbéni a plynuly az prerusovany fez

Pro hloubku fezu od 4 mm do 8 mm a posuvy
od 0,8 mm/ot az 1,6 mm/ot

K dispozici na destickdch S-RCMX 2809MO, RCMH
3209MO a RCMX 3209MO

RR4

Utvarec trisky pro polohrubovaci az tézké hrubovaci
obrdbéni a plynuly az prerusovany fez

Pro hloubku fezu od 4 mm do 8 mm a posuvy
od 0,8 mm/ot az 1,6 mm/ot

K dispozici na destickach RCMT 3009MO,
RCMT30-1438000

RR7

Utvarec tfisky pro tézké hrubovaci obrabéni a plynuly
aZ prerusovany fez

Pro hloubku fezu od 4 mm do 8 mm a posuvy
od 0,8 mm/ot az 1,6 mm/ot

K dispozici na desticce RCUM 3010MO
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PRIKLAD VYROBNIHO POSTUPU

Priklad postupu obrabéni nového Zelezni¢niho kola na svislém soustruhu. Zelezniéni kolo je obrabéno z obou stran,
proto je potfeba opakovat postup v obou polohach obrobku. Aby byl proces efektivné;jsi, pracuji dva nastroje soucasné.
Hrubovaci operace se provadéji s britovou destickou RCMX 32 nebo RCMT 30, zatimco dokoncovaci operace se provadi
s mensimi velikostmi bfitovych desticek, jako je RCMX 16, 20 nebo 25.

1. USPORADANI

Levy néstroj Pravy nastroj
¢ € na 6D Délka Ve n f €. na- 0D Dpélka Vc n f
. Operace " . . Operace X X
kroku stroje (mm) (mm) (m/min) (1/min) (mm/ot) stroje (mm) (mm) (m/min) (1/min) (mm/ot)
1 703 6-7,hrubovéni@740226515 628 198 90 46 18 T01  1-2,0brabéni@8402:0730 800 92 M5 46 1.2
2 T03 87 hrubovani@290ai@515 403 198 110 87 18 101 1-3, hrubovéni 870 60 185 68 12
3 To4 6‘7""’""';’5;:‘1""“740& 68 198 134 68 12 0 1-3, dokontovinf 870 60 237 87 12
4 104 8-7, dokongovani 403 198 168 133 12 T02 4-5, dokoncovéni 40 60 100 133 12
0290220515 $290a2 0190
8 5 4
6 7 2 1
8- 'Q Y Y “
—
3 N
o™
i
v J
y
9198
—_—
9286
9740
9840 N

2. USPORADANI

Levy nastroj Pravy nastroj
¢ Cna 6D Délka Vc n f €. na- 0D Délka Vc n f
. Operace X . . Operace 5 5
kroku stroje [mm] (mm) (m/min) (1/min) (mm/ot) stroje [mm] (mm) (m/min) (1/min) (mm/ot)
1 T03  7-8 hrubovani@738ai@513 626  162.5 90 46 1.8 TOT  1-2,0brabéni@840a7@740 790 60 15 46 1.2
2 T03  9-8, hrubovani @ 288az@513 401 162.5 60 48 1.8 T01 1-3, hrubovani 840 112 180 68 1.2
3 T4 B d°k°';fgﬁ""073gai 66 1625 187 9% 12 102 1-3, dokonéovéni 840 12 250 9% 12
9-8, dokoncovani 4-5, dokoncovani
4 T04 0288230513 401 162.5 167 133 1.2 102 029023190 240 60 100 133 1.2

T05 5-6, hrubovéni naboje 197 188 80 129 1.2

7 9 5 4 2 1
1 1

135
(N
178
w
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9740
840




Soustruzeni
TO1 TO2
R ‘ ‘
“‘f':ﬁé J / &
TO1 TO3

C10-PRDCN-K32

C10-DRGCL-K32

Nastroj pro hrubovani cela obruce,
jizdni plochy a okolku

RCMX 3209MO

(obé strany)
RCMX 3209MO

TO4
C10-SVICR-K16

T02

C10-PRGCL-K20(25)

Nastroj pro dokoncovani jizdni
plochy, okolku a ¢ela naboje
RCMX 2006MO (RCMX 2507MO0)

kola
VNMG 160408

Vrtani a zavitovani

PHOHODHTF——
A941

PFX HSS-E (5 % kobaltu) dlouhy vrtak, povlak
AlcronaTop

Vysoce vykonny vrtak, schopny vytvaret vysoce
kvalitni a pfesné otvory pfi vysokych rychlostech

a posuvech (tolerance otvoru H10). Samostredici 130°
uhel $picky a specialni provedeni parabolické drazky.
Vhodny pro mnoho materialQ. Povlak Alcrona-TOP
zlepsuje vykon a prodluZuje Zivotnost nastroje.

A976 "ErETTTTrDoDSsS—————

PFX HSS-E (5 % kobaltu) fada extra dlouhych vrtaki
(DIN 1869 rada 1), brouseny povrch

Doporucené pro vrtani velmi hlubokych otvort
nebo pro aplikace, kde je potfeba vétsi dosah.
Speciadlné navrzené parabolické drazky odstranuji
potrebu vrtani hlubokych otvor( v kratkych krocich
(vyprazdnovaci cykly).

Drzdky s koncovkou capto na piéni zakaznika.

Nastroj pro hrubovani disku kola

Nastroj pro dokoncovani disku

VYROBNi PROCES — SEZNAM NASTROJU

T03 T04

TO5

C10-DCLNR-K16

Nastroj pro obrabéni ndboje,
otvoru

CNMM 160616

R R S s—

Monolitni karbidovy vrtak FORCE X 5xD s pfivodem
chladici kapaliny, povlak TiAIN

E258 sm=mlli—— 3=

HSS-E-PM Strojni zavitnik se spirdlovou drdzkou 15°,
metricky, norma DIN

Pomaly zavitnik se spirdlovou drdzkou pro az 1,5xD
hluboké slepé otvory. S 15° Sroubovici pro vétsi
stabilitu zavitovani v tvrdsich a pevnéjsich ocelich.
Zmens$ena stopka zvySuje dosah zavitniku.
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RENOVACE ZELEZNICNICH KOL
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Kola jsou nejvice namahanymi soucdstmi Zeleznic¢nich vozidel. Nesou zatiZzeni naprav aZ 25 tun a vice. Vedou vlak
po kolejnicich v zatackach a vyhybkach a jsou vystaveny soustavnému procesu opotrebovavani. Kvlli bezpeénosti
a pohodli cestujicich musi byt jednou za cas profil vlakového kola renovovan. Musi se eliminovat veskeré nedostatky,
jako napfiklad plosky vzniklé brzdénim, ndnosy, rez a material vykazujici Unavu v disledku valivého kontaktu.

Dormer Pramet nabizi kompletni fadu nastrojli na renovaci Zelezni¢niho soukoli.Drzaky pro stroje Hegenscheidt,
Rafamet a dalsi jsou vybaveny vyménnymi kazetami s ochrannou podlozkou ze slinutého karbidu. Geometrie

a materialy nasich bfitovych desti¢ek vyhovuji nejriznéjsim potifebam zakaznik(. Desticky LNMX 19, LNMX 30,
SNMX 19 a CNMX 19 s utvaredi tfisky RR, RM zajistuji vysoky Ubér materialu, zatimco RF, TF vytvareji dokonaly
povrch.

Hlavni vyhody:

¢ Vyménné kazety

¢ PodloZzka ze slinutého karbidu

e Znacné rliznorodé tvary desticek: CNMX, LNMX, LNMT, RNGX, ROEX, RPUX, SNMX, TNMN
e Utvarece pro vSechny fezné podminky: DF, DM, TF, TF1, TF2, RF, RM, RR, RR2

e Siroky vybér feznych material(: T9310, T9315, T9325, T5305, T5315

e Tuhé upnuti pomoci paky nebo excentrického Sroubu

¢ Snadna vyména bfitové desticky nebo kazety

21



-
|-

e Utvarec trisky pro dokoncovaci a hrubovaci operace
* Pro hloubku fezu od 1 mm do 6 mm a vyssi posuvy
od 0,6 mm/ot az 1,5 mm/ot.

evvs

e K dispozici na desticce LNMX 19

DM

e Utvarec trisky pro dokoncovaci a hrubovaci operace

¢ Pro hloubku fezu od 3 mm do 12 mm a vyssi posuvy
od 0,8 mm/ot az 1,5 mm/ot.

evvs

e K dispozici na desti¢ce LNMX 30

RF

e Utvarec tfisky vhodny pro dokoncovaci operace

* Pro hloubku fezu od 2 mm do 8 mm a posuvy od
0,4 mm/ot az 1,1 mm/ot.

¢ Vhodny pro stfedni fezné rychlosti

e Kdispozici na destickach LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19
a CNMX 19

RM

e Utvarec trisky pro dokoncovaci a hrubovaci operace

¢ Pro hloubku fezu od 2 mm do 10 mm a vyssi posuvy
od 0,45 mm/ot az 1,8 mm/ot.

evvs

e K dispozici na destickdch LNMX 19 a LNMX 30

RR

e Utvarec trisky vhodny pro hrubovaci aZ tézké hrubo-
vaci operace

¢ Pro hloubku fezu od 2 mm do 12 mm a vyssi posuvy
od 0,75 mm/ot az 1,8 mm/ot.

e Optimalni pro stfedni a vyssi fezné rychlosti

e K dispozici na destickdch LNMX 19 a LNMX 30

22
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DOPORUCENi PRO UTVARECE

RR2

e Utvarec tfisky vhodny pro hrubovaci az polohrubovaci
operace

e Pro hloubku fezu od 2 mm do 6 mm a posuvy
od 0,6 mm/ot az 1,8 mm/ot.

e Optimalni pro stfedni a vyssi fezné rychlosti

e K dispozici na desticce LNMX 19

e PRVNI VOLBA

e Univerzalni utvarec trisky pro dokoncovaci az hrubo-
vaci operace

e Vyborny odvod ttisek

e Pro hloubku fezu od 2 mm do 12 mm a posuvy
od 0,4 mm/ot az 1,5 mm/ot.

e Optimalni pro stfedni fezné rychlosti

e Kdispozici na destickach LNMX 19, LNMX 30, SNMX 19
a CNMX 19

TF1

NOVINKA

Utvarec tfisky pro dokoncovaci operace

Pro malé hloubky fezu od 0,5 mm az 7 mm

K dispozici na destickach S-SNMX 19 a S-CNMX 19

TF2

NOVINKA

Utvarec trisky pro dokoncovaci operace

Pro malé hloubky fezu od 0,5 mm az 7 mm

K dispozici na destickach S-SNMX 19 a S-CNMX 19
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LNMT 311240

#

BNMX 201540 -

BNMX 201540

e Oboustrannd desticka s utvarecem

¢ Pro hloubku fezu od 2 mm do 10 mm a vyssi posuvy
od 0,6 mm/ot az 1,5 mm/ot

LNMT 311240

e Utvarec trisky pro dokoncovaci a hrubovaci operace

¢ Pro hloubku fezu od 4 mm do 15 mm a vyssi posuvy
od 0,5 mm/ot az 1,5 mm/ot

LNMT 311240-M

e PRVNI VOLBA

e Utvarec ttisky vhodny pro dokoncovaci aZz tézké hru-
bovaci operace

¢ Velmi dobré utvareni trisky

¢ Pro hloubku fezu od 2 mm do 15 mm a vyssi posuvy
od 0,5 mm/ot az 1,5 mm/ot

$o

TU14-2500612 ROEX 15

TNMN

TNMN

e Kdispozici ve velikostech TNMN 33 a TNMN 39

¢ Vhodné pro starsi stroje

e Doporuceno pouZzivat spolecné s priloznym utvarecem
TU14-2500612

e Pro hloubku fezu od 2 mm do 10 mm a vyssi posuvy
od 1,0 mm/ot az 1,5 mm/ot

TU14-2500612
e Prilozny utvarec pro desticky TNMN

DALSiI RESENi PRO RENOVACI KOL

R

RPUX

LNMT 311240-R

e Desticka s nizsim stfednim vystupkem pro sniZeni fez-
nych sil

Pro hloubku fezu od 4 mm do 15 mm a vyssi posuvy
od 0,5 mm/ot az 1,5 mm/ot

RPUX

e Dodavané verze: RPUX 3010MO a RPUX 2710MO

¢ Jednostranné kruhové bfitové desticky s utvarecem

e Pro hloubku fezu od 2 mm do 7 mm a posuvy
od 0,6 mm/ot aZz 1,2 mm/ot

evvs

L]
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RNGX 12 S-RNEX 15 S-RNEX 16
ROEX 15
e Desticka pro renovaci zelezni¢nich kol frézovanim
e Jednostranna desticka se ctvercovym otvorem pro

spravné upevnéni a snadné pootoceni v lGzku.
¢ Pro hloubku fezu do 5 mm.

RNGX 12, RNEX 15 a RNEX 16

e Desticka pro renovaci zelezni¢nich kol frézovanim
e Oboustrannd destic¢ka

¢ Pro hloubku fezu do 5 mm.
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PROCES RENOVACE KOL SOUSTRUZENIM

PRiIKLAD OBRABEN{— RENOVACE ZELEZNIENiCH KOL SOUSTRUZENIM

1. RENOVACE VYRAZNE OPOTREB. KOLA Krok 1 Krok 2 Krok 3 Krok 4
2 drzaky ve stroji

Popis drzaku (2 kaz.): DKTR 5555 X (2
Kazeta (pravd): KTP-LANR 30
Desticka: LNMX 301940SN-RM, T93xx
Kazeta (levd): KTP-LFNL 19

Desticka: LNMX 191940SN-RM, T93xx
Popis drzaku (1 kaz.): DKTR 5555 X (1
Kazeta (prava): KTP-LANR 30
Desticka: LNMX 301940SN-TF, T93xx

Rezné podminky:

fezné rychlost: v = 50~70 m/min
posuv na otacku: f = 0,55-0,8 mm/ot
axialni hloubka fezu: a =3-10mm

2. RENOVACE VYRAZNE OPOTREBENEHO Krok 1 Krok 2 Krok 3 Krok 4
KOLA

1 drzak ve stroji

Popis drzdku (2 kaz.): DKTR 5055 X A2
Kazeta (prava): KTP-LANR 30
Desticka: LNMX 301940SN-RM, T93xx
Kazeta (levd): KTP-LFNL 19

Desticka: LNMX 191940SN-RM, T93xx

Rezné podminky:

feznd rychlost: v = 80~90 m/min
posuv na otacku: f = 0,4-1,0 mm/ot
axialni hloubka fezu: a= 3-5mm

3. RENOVACE LEHCE OPOTREBENEHO Krok 1 Krok 2
KOLA

1 drzak ve stroji

Popis drzaku (2 kaz.): DKTR 5050 X D2
Kazeta (prava): KTP-LANR 30
Desticka: LNMX 301940SN-RF, T93xx
Kazeta (leva): KTP-LFNL 19

Desticka: LNMX 191940SN-RF, T93xx

Rezné podminky:

feznd rychlost: v, = 80-90 m/min
posuv na otacku: f = 0,4-1,0 mm/ot
axidIni hloubka fezu: a= 3-5mm

4. RENOVACE ZELEZNICNIHO KOLA - Krok 1 Krok 2
1. PROFIL

1 drzak ve stroji

Popis drzdku (2 kaz.): DKTR 5050 X D2

Kazeta (pravd): KTP-SANR 19

Desticka: SNMX 191140SN-TF, T93xx .DJ B
Kazeta (leva): KTP-SFNL 19 JL} ﬂLg
Desticka: SNMX 191140SN-TF, T93xx

N
Rezné podminky:

fezné rychlost: v = 60~70 m/min
posuv na otdcku: f=0,4-1,0 mm/ot
axialni hloubka fezu: a =2-4mm
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RENOVACE ZELEZNICNICH KOL — SPECIALNi NASTROJE

Drzaky na miru s rGznymi typy upinaci ¢asti.

MozZnost specialnich typl drzakl podle prani zakaznika. RGzné typy
koncovek jako CAPTO, kvadraty s delSim presahem a atypické pfiruby,
které vyhovuji strojim zakaznika. VSechny kapsy pro kazety v drzaku
jsou kompatibilni se standardnimi kazetami Dormer Pramet pro vSechny
druhy tvara desticek.

Specialni kazety pro LNMX 301940
tangencialni desticky

KTP-LAN(R)L 30... kazety pro soustruzeni okolk(
s velkou hloubkou fezu. Kazety jsou chranény
podlozkou ze slinutého karbidu. Upinani
desticek excentrickym Sroubem.

25
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Napravy jsou soucasti dvojkoli, na kterych jsou nalisovana kola. Existuji napravy pro lokomotivy, nakladni vozy, osobni
vozy, vysokorychlostni koleje, méstské koleje, primyslova a jina technicka vozidla.

Napravy jsou vyrobeny z uhlikové oceli, legované oceli, nerezové oceli nebo jinych specidlnich material(. Napravy
jsou vyrobkem, ktery vyZaduje velkou spolehlivost a variabilitu v konstrukci a vyrobnim postupu podle rliznych trendi
dodrzovanych v rliznych zemich.

Vétsina téchto dill se vyrabi z kovanych polotovar(l. Nase hlavni pozornost se sousttedi na to, aby ndmi dodavané nastroje
dokazaly maximalizovat spolehlivost procesu a kvalitu hrubovacich a dokoncovacich operaci. Nové napravy se obrabi
na soustruzich do standardizovaného tvaru. Vétsina obrabéni se provadi soustruznickymi operacemi, ale vyskytuji se
také operace vrtani a zavitovani.

Dormer Pramet nabizi standardni sortiment hrubovacich a dokonéovacich soustruznickych nastrojd. Velké, negativni
britové desticky s utvaredi tfisky jsou vhodné pro velky ubér materidlu, tedy pro operace s vysokymi ndroky na tuhost
bfitovych desti¢ek. Na druhou stranu se pro dosazeni jemné kvality povrchu pouzivaji mensi pozitivni bfitové desticky
s ostrou geometrii.

Vedle standardniho sortimentu monolitnich vrtak(, destickovych vrtaka, vrtak( Hydra a zavitnikd jsme schopni nabidnout
také jejich specidlni zakazkové varianty.
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PROCES OBRABENI — VNEJSi SOUSTRUZENI

Vnéjsi soustruzeni, polohrubovaci az super tézké hrubovaci operace

Soustruzeni sedla pro kolo

Drzaky PCLN(RL) 4040 S 25 a PCBN(RL)
4040 S 25 s pevnymi jednostrannymi
destickami CNMM 250924 s rlznymi
dostupnymi geometriemi pro
polohrubovaci az superhrubovaci
obrdbéni a souvislé az prerusované
fezy. VSe dostupné v feznych
materialech pro skupiny materialQ
P,M,Kas.

923 HR NR2 OR

f 0.45-15 05-14 0.2-1.6 0.25-17

E 3.0-16.0 5.0-14.0 1.0-16.0 2.0-16.0

Soustruzeni stfedni ¢asti hridele

Drzaky PSBN(RL) 4040 S 25 s pevnymi
jednostrannymi destickami SNMM 250924
s rGznymi dostupnymi geometriemi

pro polohrubovaci az super tézké
hrubovaci obrabéni a kontinualni az tézké
prerusované rezy. Vse dostupné v feznych
materidlech pro skupiny materiald
P,M,Kas.

vevys

Soustruzeni vnéjsich ploch, dokoncovaci operace

Dokoncovani sedel kol a stfedové casti napravy

Drzaky PDJN(RL) 2525 M 15 s tuhymi negativnimi oboustrannymi destickami
DNMG 150612 s riiznymi dostupnymi geometriemi pro polohrubovaci az
dokoncovaci obrabéni a kontinualni fezy.

Drzaky SRDCN 2525 M 12 s pozitivnimi jednostrannymi destickami

RCMT 1204MO s rGznymi dostupnymi geometriemi pro hrubovaci az jemné
dokoncovaci obrabéni a kontinualni az prerusované rezy.

M M MR UR

0.1-1.0 0.17-0.80 0.2-0.75 0.15-1.0

0.3-50 0.8-5.0 05-50 05-5.0
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PROCES OBRABENIi — FREZOVANI, VRTANi A VYROBA ZAVITU

s

HYDRA: Vysoce vykonné vyménné vrtakové hlavy
Vyménna vrtaci hlava z monolitniho karbidu pro

vysoce vykonné obrabéni oceli, korozivzdorné oceli

a litiny. Bezpecné upnuti hlavy, vyménu lze provadét
bez vysunuti vrtdku ze stroje. K dispozici s pfivodem
chladici kapaliny a vybérem téles HSS od 1,5xD pro lepsi
tuhost pti vrtani mélkych otvoru a plechi az po 12xD
pro aplikace s hlub3imi otvory. K dispozici v @ 12,0 aZ

@ 42,0 mm.

G138: HSS Zahlubnik 90° s kuzelovou stopkou, lestény
Zahlubnik 90° pro zahlubovani béZznych otvorl a srazeni
hran na vrtanych otvorech. Kuzelova stopka umoziuje
pouziti pro stroje, kde se zahlubnik upina ptimo

do vietene. Vhodny pro provadéni ukosu v mnoha
materidlech. K dispozici v @ 25,0 az @ 80,0 mm.

SHNO09C, ECON HN, 45° celni fréza s dvojitou negativni
konstrukci a vnitfnim chlazenim pro frézovani cel
naprav

Vysoce produktivni 45° Celni fréza vyuZivajici
oboustranné desticky typu HN.. 09 s APMX 5 mm.
Hrubovani, dokoncovani a srazeni hran. Ekonomicka
desticka s 12 feznymi hranami. Pouze v nastréném
provedeni, v rozsahu od @ 50 do @ 315 mm.

e ]

R457: Monolitni karbidovy vrtak FORCE X s pfivodem
chladici kapaliny

Vysoce vykonny vrtak, schopny vytvaret vysoce kvalitni
a presné otvory i pfi vysokych rychlostech a posuvech
(tolerance otvoru H9). Samostredici 140°. Povlak TiAIN
zvysuje tvrdost povrchu a prodluzuje zivotnost nastroje
pFi vysokych otdékdach. K dispozici v @ 3,0 az @ 20,0 mm.

e —

- AAMM{-F
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—y m‘[‘m“ﬁi‘#rmf}f'

E258: HSS-E-PM Strojni zavitnik se Sroubovici 15°,
metricky, norma DIN 376

Zavitnik s pozvolnou Sroubovitou drazkou pro az 1,5xD
hluboké slepé otvory. S 15° Sroubovici pro vétsi stabilitu
zavitovani v tvrdsich a pevnéjsich ocelich. Zmensena
stopka zvysuje dosah zavitniku. (M4—-M36).
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Udrzba kolejnic

Existuje nékolik dlivodl pro opravu kolejnic. Jde ale predevsim o bezpecnost provozu. V dlsledku mechanického namahani
pti kontaktu kolo/kolejnice se na povrchu kolejnice objevuiji trhliny (tzv. hlavové trhlinky). Ty je tfeba odstranit dfive nez
se roz$ifi a dojde k destrukci kolejnice.

Dynamické frézovani kolejnic

PFi renovaci kolejnic jsou obecné preferovany dvé moznosti, brouseni nebo dynamické frézovani. Vysokorychlostni
reprofilace kolejnic v porovnani s brousenim predstavuje vyraznou ¢asovou a finanéni Usporu. Specidlné navrzené
vlaky, pohybujici se po kolejich konstantni rychlosti 700 metr( za hodinu renovuji pojezdovy profil traté. Odstranénim
milimetrd kovu z poskozeného povrchu je trat uvedena do plvodniho stavu. Pfi kazdé aplikaci prvni fréza hrubuje
povrch, druha jej dokondi pficemz obé pracuji sou¢asné. Tento specidlni vlak ma tak celkem ctyfi frézy, které obrobi
obé strany trati najednou.

Operace poskytuje vysoce kvalitni povrchovou upravu, kovové tfisky vyprodukované pti frézovani jsou odvadény
do blizkého kontejneru, ¢imz je zajisténo, Ze na trati nezlistane zadny odpad. Tato aplikace ,za pohybu” vyZaduje
k dosaZeni optimalnich vysledk( specializované vybaveni. Jedna se o vlaky, obrabéci stroje, vybavené ¢tyrmi vieteny
osazené kotoucovymi frézami s bfitovymi destickami. Stdle vétsi pocet z nich vyrabi predni svétovi vyrobci, protoze
poptavka Zeleznicnich organizaci a vladnich organli po udrzbé trati roste.

Jednou z velkych vyhod frézovani kolejnic je moznost zmény profilu kolejnic. Lze tak tfeba zménit profil na verzi pro
vysokorychlostni vlaky a nebo opacné na profil standardni rychlosti. Frézovani je také nezbytné pro snizeni hluku
vytvareného vlaky a pro korekci rozchodu koleji.

Stacionarni frézovani kolejnic

Stacionarni frézovani kolejnic je operace, ktera se provadi v dilenskych halach. Kolejnice s obvyklou délkou 120 m jsou
protlacovany stacionarnim obrabécim strojem, kde obdobna fréza jako u dynamického frézovani kolejnic opracovava
hlavu kolejnice pro zajisténi dobré kvality povrchu a Upravu celkové vysky kolejnice.
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FREZY PRO DYNAMICKE FREZOVANI KOLEJNIC

Spolecnost Dormer Pramet nabizi nékolik konstrukcénich provedeni fréz, které jsou urceny k frézovani kolejnic. Lisi
se velikosti (prdméry 290 mm, 600 mm a 900 mm), upinacim systémem (pouziti pro rizné obrabéci stroje; frézy
@ 600 mm jsou vhodné pro vétsinu vlakd a ndkladnich vozi firmy Linsinger), a déle obrdbé&nym profilem (zavisi

na profilu kolejnice).

Vsechna nase feSeni maji spole¢né prvky a vyhody. VSechny frézy jsou konstruovdny jako sestava univerzalnich tél
nastroje a vymeénnych kazet s vyménnymi tangencialnimi bfitovymi destickami.

Vyhodou tohoto feseni je snadna vyména obrabéného profilu pouhou zménou typu kazety nebo i jen vyménou
nékterych destic¢ek v kazeté. Dalsi vyhodou je moznost vymény pouze nékterych kazet v pripadé jejich poskozeni pfi
obrabéni. Tato moZnost Setfi naklady, sniZzuje odstavky a snizuje naroky na skladovaci prostory.

Hlavni komponenty

Télo nastroje — pro kazdy pramér frézy je vidy jedno univerzalni téleso nastroje, které Ize pouZit pro pravostrannou
a levostrannou frézu, a rovnéz pro hrubovaci i dokoncovaci operace. Pfipojovaci kuzel, celni dosedaci plocha a také
|GZka pro kazety jsou vyrabény s velmi vysokou presnosti, aby bylo zajisténo minimalni celkové radialni a axialni
hazeni.

Kazety — pravostranné a levostranné kazety jsou pripevnény k télu ndstroje Sroubem (y). Nékteré z kazet Ize pouzit
pro obrabéni vice nez jednoho profilu kolejnic (napf. kazety CA-502-000 a CA-503-000 Ize poutZit pro profily 60E1,
54E1 a 46E3 se sklonem kolejnic 1:40).

Vymeénitelné britové desticky — spolehlivost bfitovych desticek je klicem k obrabéni kolejnic, kde kazdé zastaveni
vlaku mize zpUsobit mnoho problém. Spolehlivost nasich bfitovych desticek je zajisténa velikosti bfitové desticky (IC
=15 mm, s = 7,94 mm) a pouzitim spolehlivych materiadld PVD (7310 a M8310). Ploché btitové desticky maji 8 feznych
hran, zatimco britové destic¢ky s radii maji 4 fezné hrany.

’,/

—_ Upinaci Srouby kazety

Kazeta

Pero tésné

Télo nastroje

Vyménitelné britové desticky



Produkt

S-290R10-CA526-000809
S-600R22-CA502-000697
$-600L22-CA503-000698
S-600R22-CA438-000546
$-600L22-CA439-000547
600R22-CA252-657-130
600L22-CA253-657-230
600R22-CA252-657-130
600L22-CA253-657-230
S-600R22-CA502-000697
S-600L22-CA503-000698
S-600R22-CA491-000629
S-600L22-CA492-000630
S-600R22-CA502-000697
S-600L22-CA503-000698
S$-900R34-000445
$-900L34-000446

Profil
kolejnice

60E1
60E1
60E1
60E1
60E1
60E2
60E2
60E2 AHC
60E2 AHC
54E1
54E1
54E5
54E5
46E3
46E3
60TBT2344
60TBT2344

Sklon
kolejnice

1:20
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40
1:40

r ©x - ©° - ©° CFf- 20 F 0 O F 0 oo 0=

DC
(mm)

290
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
600
900
900
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DCX
(mm)

3326
643.8
643.8
643.0
643.0
643.2
643.2
643.2
643.2
643.8
643.8
643.8
643.8
643.8
643.8
948.2
948.2

DCONMS

PREHLED FREZ

Styéna plocha
frézy a vietena

DCONMS
(mm)

135.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
130.00
285.78
285.78

R
— N
q
S I
1 [l LO
LFS S
?\ LUX
Sklon
Profil } 1" kolejnice
kolejnice

BDX LF LFS LUX Lo act
(mm)  (mm) (mm) (mm) (mm)

336.3 64.0 29.00 80.30 11.49 10 110
650.0 58.6 15.60 78.90 7.50 22 24
650.0 58.6 15.60 78.90 7.50 22 242
650.1 57.8 14.77 79.30 7.50 22 176
650.1 57.8 14.77 79.30 7.50 22 176
644.5 56.1 15.60 80.10 5.00 22 24
644.5 56.1 15.60 80.10 5.00 22 242
644.5 56.1 15.60 80.10 5.00 22 pLY]
644.5 56.1 15.60 80.10 5.00 22 242
650.0 57.7 15.60 78.90 7.50 22 242
650.0 51.7 15.60 78.90 7.50 22 242
650.0 54.2 15.60 78.90 417 22 242
650.0 542 15.60 78.90 417 22 24
650.0 59.5 15.60 78.90 7.50 22 242
650.0 49.5 15.60 78.90 7.50 22 24
945.0 69.0 26.54 78.83 7.50 34 374
945.0 69.0 26.54 78.83 7.50 34 374
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SORTIMENT PRO DYNAMICKE FREZOVANI
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Levostranna kazeta
Platné pro kazety:
CA-253-000, CA-492-000,
CA-503-000

Platné pro kazetu:
CA-439-000

Platné pro kazetu:
CA-432-000

CiSLOVANI LOZEK NA KAZETE

Pravostranna kazeta

Platné pro kazety:
CA-252-000,
CA-491-000,
CA-502-000

Platné pro kazetu:
CA-438-000

Platné pro kazetu:
CA-431-000

Platné pro kazetu:
CA-526-000
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FREZY A DESTICKY PRO DYNAMICKE FREZOVANIi KOLEJNIC

Fréza na dynamické frézovani
kolejnic @ 290 mm

Fréza pro obrabéni kolejnicového
profilu 60E1, 1:20, obsahuje

10 snadno vymeénitelnych kazet
upnutych 3 srouby, kazda z nich
obsahuje 11 vyménitelnych
desticek.

Fréza na dynamické frézovani kolejnic @ 900 mm
Fréza pro obrabéni kolejnic, ktera se sklada

z univerzdlniho zakladniho télesa a 34 snadno
vymeénitelnych kazet upnutych 1 Sroubem, kazda z nich
obsahuje 11 vyménitelnych desticek. To je dohromady
374 desti¢ek. Rezny profil je definovan pouzitymi
kazetami. Na vyzadani dodavame kazetu pro profil
kolejnice 60 TBT a dalsi.

36

Fréza na dynamické frézovani kolejnic @ 600 mm
Fréza pro obrabéni kolejnic, kterd se sklada

z univerzdlniho zakladniho télesa a 22 snadno
vyménitelnych kazet upnutych 3 Srouby, kazda z nich
obsahuje 11 vyménitelnych desticek. To je dohromady
242 desticek. Rezny profil je definovan pouZitymi
kazetami. Na vyzadani jsou k dispozici kazety pro
profily kolejnic 60E1, 60E2, 54E5, 54E1, 46E3 a dalsi.
Fréza je vhodna pro stroje Linsinger.

Tangencidlni vyménitelné britové desticky
Desticky s vétsi tloustkou a IC pro lepsi spolehlivost.
Spolehlivost také zvysuje pouZiti materialtd PVD
(7310 a M8310). Ploché btitové desticky (S-SNEX 15-
2462000), které se pouZivaji ve vsech lizkach (11)

v kazeté provadeéjici hrubovaci operaciav 9z 11
lGZkach v kazdé kazeté provadéjici dokoncovaci
operaci, maji 8 feznych hran, zatimco btitové desticky
s radiem (typ desticky zdvisi na obrabéném profilu
kolejnice), které se pouzivaji pouze pro dokoncovaci
operace v lizkach 9 a 10 maji 4 fezné hrany.
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OBRABENI VYHYBEK
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Vyhybky jsou mechanicka zafizeni umoznuijici navedeni vlakid z jedné koleje (A) na druhou (B nebo C), viz obrazek. Vyhybka
ma obvykle pfimou ,pribéznou” kolej (hlavni kolej) a odbodujici kolej. Pfima kolej neni vidy pfitomna, napfiklad obé
koleje mohou zatacet, jedna doleva a druhd doprava.

A — Srdcovka

B — Opornice

C — Vodici (zavérné) kolejnice
D - Jazyk

E — Pfidrznice

F — Vnéjsi kolejnice

G — Podkladnice

H — Spojka

| — Doraz

J — Spojovaci ty¢

K — Kluzna stolicka

L — Spojovaci deska

M- Motor vyhybky (prestavnik)
N — Svérka kolejnice

O — Podlozka

P — Prazec

Q — Prestavna tyc

R — Distanéni bloky
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SRDCOVKA

Srdcovka (A) Jedna se o usporadani kolejnic pouzité v kiizeni, kde se dvé kolejnice kfizi, aby umoznily prejezdu okolku
vlakového kola z jedné koleje na druhou.

Hrot — je nejvice namahana cast srdcovky. Kolo je ve vzduchu jen na kratkou chvili, kdyZ opusti kfidlovou kolejnici,

a pak narazi do hrotu srdcovky. To nastane pokazdé, kdyz vlak projede pres srdcovku.

Kridlové kolejnice — kolejnice, které slouzi k vedeni okolku vnitfniho kola vlaku.

Pridrznice (E) — jsou kolejnice, které slouZi k vedeni okolku vnéjsiho kola vlaku. Zajistuji, aby vlak nevykolejil.

Srdcovky mohou byt monoblokové (lité) nebo mohou byt vyrobeny jako sestava (Sroubované nebo svarované).
U obou typl se vyskytuje spousta obrdbécich operaci. PouZité nastroje a fezné podminky se lisi také z divodu
raznych material( obrobku.

Srdcovka z manganové oceli:

Vétsina srdcovek se vyrabi z manganovych oceli (tzv. ,Hadfieldova ocel”)

¢ Obsah manganu 12 — 14 %.

e Materidl s velmi vysokou odolnosti proti opotfebeni a houZevnatosti s tvrdosti 200 — 280 HB (pfed tepelnym zpra-
covanim)

o Priklady materialG: X120Mn12 / 1.3401 /17 618.4

¢ Materidl se béhem obrabéni stava tvrdsim.

Srdcovky z bainitu:

¢ Nizky obsah uhliku<0,4 %

¢ Velmi vysoka odolnost proti opotifebeni, 49 HRC, pevnost v tahu 1 400-1 600 MPa
e Svafitelné

¢ Priklady materialG: Bainit 1400, Bainit 1400 plus, Bainit 1100, Bainit 1000

Proces obrabéni

Protoze je vétsSina srdcovek nebo jejich ¢asti odlévana, provadi se mnoho obrabécich operaci. Hruby obrobek je frézovan
specialnimi profilovymi frézami do konec¢ného tvaru. Srdcovky z obou materiald je obtizné obrabét kvali viastnostem
jednotlivych materidld. To plati zejména pro srdcovku z manganové oceli, kde je materidl po opracovani tvrdsi. Proto
se obvykle pouZiva pouze jeden prlichod. Pridavek na polotovaru neni vSude stejny, takZze se méni radialni a axialni
hloubka fezu. Pro zajisténi potfebné produktivity a spolehlivosti obrabéciho procesu se dirazné doporucuje pouZivat
tangencialni bfitové desticky vyrobené z houZevnatého materidlu (napf. M8345 a M8346) se stabilni feznou hranou
s frézami o velkém prliméru a rezné délce.

Material M8345 (M8346) je prvni volbou pro tyto aplikace. Tento material ma vyjimecnou provozni spolehlivost a je
urcen pro tézké frézovani za neptiznivych podminek v obtiznych a houzevnatych materialech.

Zadni ¢ast

Hrotové kolejnice
Kfidlova kolejnice

T Hrot
Predni ¢ast
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JAZYKY

Jazyk (D) — je pohybliva cast vyhybky, kterad odklani vlak z jedné koleje na druhou. Jazyky leZi v sestavé vyhybky mezi
dvéma opornicemi. Horni a bocni strana jazyku je zkosena tak, aby tyto ¢asti nenesly zadné zatizeni.

Opornice (B) — jsou hlavnimi kolejnicemi, ke kterym tésné priléhaji jazyky. Jsou vnéjsimi kolejnicemi ve vyhybce.
Distancni bloky (R) — jedna se o bloky vloZzené mezi zadni ¢ast opornice a jazyk. Zajistuji dostateénou mezeru pro
okolek kola.

Kluzné stolicky (K) — jedna se o specialni desky, které slouzi k podepreni a ke klouzani predni ¢asti jazyku.

Umoznuje klouzavy pohyb jazyku smérem k opornici a zpét.

Vodici kolejnice (C) — jedna strana vodici kolejnice je pfipojena k zadnimu konci jazyku, zatimco druha strana je
pripojena k ptredni strané srdcovky.

Spojovaci tyc (J) — slouzi ke spojeni pfedni ¢asti jazykl tak, aby se oba pohybovaly po stejné draze.

Jazyky patii k dilim sestavy vyhybky, které je tfeba opracovat do speciadlniho tvaru. Jazyky jsou vyrobeny ze stejnych
materialll jako standardni kolejnice (R260, R350HT, ... viz kompletni tabulka v technické ¢asti str. 568). K takovému obrabéni
se obvykle pouZivaji portalové stroje s dlouhymi stoly. Jazyky se upevniuji upinkami nebo magnetickym upnutim ke stolu.
Dormer Pramet nabizi rlizné frézy pro obrabéni mnoha rGznych profil( jazykovych kolejnic. Nej¢asté;jsi typy nastrojl
pro obrabéni jazyku jsou Uhlové frézy na obrabéni opornicové strany jazyku; uhlové frézy s rddiem pro obrabéni strany
kola a také tvarové frézy na obrdbéni hlavové ¢asti jazyku.

Material M9325 je zde prvni volbou pro frézovaci britové desticky. Tento materidl ma idedlni pomér mezi odolnosti vici
opotrebeni a houZevnatosti, je uréen predevsim pro hrubovaci operace. Vyhodou je vynikajici odolnost proti opotiebeni
i pti relativné vysokych rfeznych rychlostech s vynikajici spolehlivosti. Tento material je vhodnéjsi pro aplikace pfi vyssich

feznych rychlostech a nizsich posuvech. Druhou volbou je material M8346 kvuli jeho mimoradné provozni spolehlivosti
a vhodnosti pro tézké frézovani v nepfiznivych podminkach.

.

Zadni ¢ast

Strana opornice

Strana kola

Predni ¢ast
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SRDCOVKA — OBRABENiI ZAKLADNY

SHNO09C, ECON HN, 45° Rovinné ekonomické frézy
s oboustrannymi destickami a vnitfnim chlazenim.
Vysoce produktivni 45° Celni fréza pro pouziti
" oboustrannych desti¢ek HN..09 s APMX 5 mm.
i Vhodné pro hrubovéni i dokoncéovani rovinnych ploch
§ a ukosovani. Ekonomicka desticka s 12 feznymi hranami.
V sortimentu pouze frézy nastréné ve velikostech @ 50 —
, “"ix,¢ 315mm.

g
s,
b

PENTA HD

ECON HN

SPN13, PENTA HD, Rovinné frézy s oboustrannymi
negativnimi destickami pro tézké frézovani
Vysoce produktivni 57° ¢elni fréza pro oboustranné A }Q
britové desticky typu PN.. 13 a XN.. 13 s max. hloubkou PDF
fezu APMX 10 mm. Vhodna pro rovinné frézovani.

V sortimentu pouze frézy nastréné ve velikostech @ 100
— @ 315 mm. LAdzko pro desti¢ku chranéno podloZzkou.
Snadna vymeéna desticky.

Specialni frézy @ 250 mm
1 — Vysoce produktivni 43° rovinna fréza s 16 kazetami pro ochranu télesa. Oboustranné negativni desticky s max.
hloubkou fezu APMX 15 mm.

2 —Rovinna fréza pro tézké frézovaci aplikace s pozitivnimi bfitovymi destickami RCMT 20 a APMX 10 mm. Pouziti
pridavné upinky pro radné upnuti desticky. Lizko pro desticku chranéné podlozkou.

3 —75° rovinna fréza s mensimi tangencidlnimi oboustrannymi destickami s 8 feznymi hranami a max. hloubkou fezu
APMX 5 mm.
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SRDCOVKA — OBRABEN| SPODNICH KONCOVYCH CASTi A KOPiIROVACIi FREZOVANI

SRC16, 20

SRC16 a SRC20, profilové a kopirovaci frézy pro kruhové
britové desticky velikosti 16 a 20

Fréza pro stfedni az tézké profilové a kopirovaci
frézovani s pozitivnimi destickami RCMT 16 pro APMX
8 mm a destickami RCMT 20 pro APMX 10 mm. Vhodna
pro Celni frézovani, spiralovou interpolaci, zajizdéni
pod Uhlem, postupné zavrtavani a frézovani vysokymi
posuvy. SRC16 jsou dostupné pouze v nastrécném
provedeni s vnitinim chlazenim v rozsahu @ 63 aZ

@ 160 mm.

SRC20 jsou dostupné pouze v nastréném provedeni

s vnitfnim chlazenim v rozsahu @ 80 az @ 160 mm.

K3-CXP

desticky typu ZP..

az @ 50 mm.

pro destickytypu XP..
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L2-SZP, kulova kopirovaci fréza pro

Kulova fréza pro desticky typu ZP..

s APMX od 8,9 do 44,7 mm. Vhodné pro
kopirovaci frézovani. Dostupné s valcovou
stopkou, Weldon, Morse kuzelem

a v moduldrnim provedeni, v rozsahu @ 10

K3-CXP, MULTISIDE XP kopirovaci fréza

Kulova fréza pro desticky typu XP..

s APMX od 8 do 16 mm. Vhodna pro
produktivni kopirovani a frézovani profil{
pomoci 3 bfitovych desticek pro vyssi
produktivitu. K dispozici s valcovou
stopkou a v moduldrnim provedeni,

v rozsahu @ 16 az @ 32 mm.

SRD12 a SRD16, kopirovaci frézy pro kruhové bfitové
desticky velikosti 12 a 16 s vnitfnim chlazenim

Frézy pro profilové a kopirovaci frézovani s pozitivnimi
destickami RD.. 12 a 16 pro APMX 3 mm resp. 4 mm.
Vhodné pro Celni frézovani, spirdlovou interpolaci,
zajizdéni pod uhlem, postupné zavrtavani, kopirovani
a frézovani tvard.

SRD12 k dispozici v modularnim provedeni a jako
nastrénd fréza v rozsahu @ 24 a7 @ 80 mm.

SRD16 k dispozici v moduldrnim provedeni a jako
nastrénd fréza v rozsahu @ 32 az @ 100 mm.
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SRDCOVKA — OBRABENI ZAOBLENI

1 - Nastrcna fréza pro zaoblovani hran

@ 100 mm s 5 efektivnimi zuby pro obrabéni vnéjsich
radid. Pozitivni tangencidlni bfitové desticky se 4 feznymi
hranami s rznymi velikostmi radia.

2 — Stopkova fréza pro zaoblovani hran

Fréza se stopkou Weldon k dispozici s nejmensim

@ 7 mm pro nékolik riiznych polomért zaobleni pro
obrdbéni na tézko dostupnych mistech. Dva efektivni

3 — Fréza pro vnitini zaobleni % -y / 1
zuby pfi pouZiti pouze jedné desticky.

Stopkova (Weldon) fréza pro obrabéni vnitfniho zaobleni
spoleéné se Sikmou sténou. Diky malému @ 16 mm

Ize frézu pouzit do Uzkych drazek. Dva efektivni zuby

pti pouZiti pouze jedné desticky.

4 — Stopkova fréza pro zaoblovani hran

Fréza se stopkou (Weldon) @ 40 mm se 3 efektivnimi
zuby pro obrabéni vnéjsich radid. Pozitivni tangencialni
bfitové desticky se 4 feznymi hranami s rlznymi
velikostmi radia.
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SRDCOVKA — OBRABENI HLAVY

1 — Robustni kotoucova fréza pro rovinné
frézovani

@ 320 mm s odlehéenou Gpravou pro opracovani
rovné plochy srdcovky. Rezny proces s plynulym
zabérem. Tangencialni desticky s 8 feznymi
hranami.

2 — Konkavni fréza pro obrabéni kfidlovych kolejnic
maximalni @ 340 mm s velmi Sirokou feznou plochou
pro frézovani radia rohu (R13), hornich radit (R80, R300)
a dvou Sikmych ploch (1: 20, 1 : 10).

3 — Fréza ve tvaru hrnce pro obrabéni hornich pfednich
casti

@ 330 mm pro obrabéni hornich radit (R13, R80, R300),
plochych a Sikmych (1:8) ploch. Robustni tangencialni
desticky s 8 feznymi hranami vhodné pro tézké fezné
podminky.

7 vz

4 — Kotoucova fréza pro opracovani horni ¢asti hlavy
kolejnice

@ 350 mm, opracovani radia rohu (R13) a strany hlavy

v drdZce. Ochranné bfitové desticky v nejvétSim priméru
frézy pro pripad potfeby vétsiho ubéru materidlu.

5 — Fréza pro obrabéni hornich éasti konct
@ 200 mm s radiem rohu R1,2 mm pro opracovani sikmé plochy
(1:20) a 90° stény
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SRDCOVKA — OBRABENi DRAZEK

1 - Kotoucova fréza pro obrabéni drazek
Fréza @ 420 mm, pro opracovani stén drazky
(1:20, 1:5) a spodniho poloméru (R15).
Produktivni FeSeni diky silné konstrukci téla
s 8 efektivnimi zuby a pouziti tangencialnich
desticek.

2 — Kotoucova fréza pro opracovani stény drazky

Fréza @ 250 mm se 6 efektivnimi zuby pro opracovani
strany drazky s kratkym radiem pro odlehéeni. Robustni
tangencidlni britové desticky s 8 feznymi hranami, resp.
2 feznymi hranami (radiové bfitové desticky) zajistuji
spolehlivost fezného procesu.

c 9 4 - Stopkova fréza pro obrabéni drazek

Fréza @ 22 mm s pozitivnimi bfitovymi destickami pro

v s s oge

3 — Kotoucova fréza pro obrabéni 90° stén

Fréza @ 420 mm pro opracovani 90° stény a spodniho
radia (R10) v drazZce. 10 efektivnich zub(, 30 bfitovych
desticek s tangencidlnim radiem, kazda se dvéma
feznymi hranami.
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SRDCOVKA — OBRABENI ZADNi A PREDNi CASTI

J(T)-SLSN

J(T)-SLSN, ROUGH SN, Fréza s bfity ve Sroubovici

a vnitfnim chlazenim pro tézké obrabéni

Stopkova fréza 90° s bfity ve Sroubovici s bfitovymi
destickami LNET 16 a SN.. 13 a APMX od 104

do 134 mm. Téleso frézy ma vyménitelny koncovy
dil. Vhodna pro frézovani do rohu, drazek a pro
¢elni nebo zapichovaci frézovani. Dostupna

s kuZelem velikosti 50 dle DIN 69871, BT a DIN 2080
a primérech @ 63 — @ 80 mm

J(T)-SAD16E

J(T)-SAD16E, HELICAL AD, Fréza s brity ve Sroubovici
a vnitinim chlazenim pro stfedné tezké frézovani
Celni valcova fréza s bfity ve $roubovici pro pozitivni
desticky AD.. 16 s APMX 40 az 108 mm s vnitfnim
chlazenim. Vhodna pro frézovani do rohu, drazek

a pro Celni nebo zapichovaci frézovani. Dostupna jako
nastrcéna fréza, fréza s kuzelem DIN 69871, BT a DIN
2080 a primérech @ 50 — @ 100 mm. K dispozici také
s rozdilnou rozteci zub.

Specialni fréza s bfity ve Sroubovici pro tézké frézovani
s oddélitelnou koncovou hlavici

90° nastréna fréza s bfity ve Sroubovici pro negativni
britové desticky s APMX 77 az 100 mm s vnitfnim
chlazenim. Vhodna pro frézovani do rohu a celni
frézovani. Dostupnd v nastréném provedeni a v @ 80

a @ 100 mm v pravostranné a levostranné verzi.
Vymeénitelna hlavice s tangencidlnimi destickami

s rohovym radiem, hlavni télo s tangencialnimi
destickami s 8 feznymi hranami.

A )
&
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SRDCOVKA — OSTATNi OBRABENI

1 — Multifunkéni fréza

s tangencialnimi destickami, kterou Ize pouZit pro
obrdabéni Sikmé horni plochy srdcovky, nebo ji Ize pouZit
pro obrabéni drazek pro upinky, ale také k obrobeni
stran téchto drazek.

2 -75° rovinna fréza

pro obrabéni horni plochy hrotu srdcovky, kde je potifeba
jemny povrch. Tangencidlni britovd desticka s radiem

v rohu a 8 feznymi hranami je pouZita na obvodu i z ¢ela
jako hladici desticka.

3 — Kotoucova fréza pro zpétné frézovani spodku
srdcovky

@ 290 mm s tangencidlnimi bfitovymi desti¢kami
CNHQ 1005AZTN vhodnymi pro opracovani spodni
strany srdcovek a jazykovych kolejnic.
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SRDCOVKA/JAZYK — OBRABENIi STOJINY

A }Q ECON LN stopkova fréza pro frézovani do rohu pro
POF desticku LN.. s vnitfnim chlazenim
90° stopkova fréza nebo ndstréna fréza pro
cg oboustranné destic¢ky LN.. 12 s APMX 9 mm. Vhodna
pro Sirokou skalu aplikaci. K dispozici s valcovou
stopkou, Weldon, v moduldrnim provedeni a jako

nastrénd frézav @ 25 az @ 125 mm. K dispozici
s herovhomeérnou zubovou roztedi.

Specialni plnoprofilova fréza pro obrabéni stojiny —
jedna fréza /jeden pruchod

Spolehlivé tangencialni bfitové desticky se 4 a 8 feznymi
hranami. Fréza obrobi plny profil pti jednom prlichodu.
Vhodnad pro vykonné a tuhé stroje.

Specialni poloprofilova fréza pro obrabéni stojiny — dvé
frézy / dva prichody

Monolitni fréza s ISO kuzelovou stopkou. Robustni
tangencidlni britové desticky se 4 a 8 feznymi hranami.
Fréza obrabi polovicni profil (jedna fréza spodek stojiny,
druhad vrch).

Specialni profilova fréza pro obrabéni stojiny — jedna
fréza / dva prichody

Robustni tangencidlni bfitové desticky se 4 a 8 feznymi
hranami. Fréza obrabi profil ve dvou prlichodech, fezné
sily a vibrace jsou proto nizsi.
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JAZYK — OBRABENI HLAVY A OBRABENi OTVORU

Specialni profilova fréza pro obrabéni hlavy kolejnice
Pravostranné a levostranné frézy pro rlizné profily kolejnic
a jejich sklony. Vhodné pro opracovani vrcholu hlavy
kolejnice, radia rohu a zkosené stény na jazycich, ale také
na obou koncich srdcovek. Tangencidlni britové desticky
zvysuji spolehlivost obrabéni.

e S

HYDRA: Vysoce vykonné vyménné vrtakové hlavy
Vymeénna vrtaci hlava z monolitniho karbidu pro vysoce
vykonné obrabéni oceli, korozivzdorné oceli a litiny.
Bezpecné upnuti hlavy, vyménu Ize provadét bez
vysunuti vrtaku ze stroje. K dispozici s pfivodem chladici
kapaliny a vybérem téles HSS od 1,5 x D pro lepsi tuhost A

pfi vrtani mélkych otvor( a plech( az po 12 x D pro }:I?F’
aplikace s hlubsimi otvory.

Dostupnév @ 12,0 a7 @ 42,0 mm. 69

Vrtak s vyménitelnymi bfitovymi destickami s vnitfnim
pfivodem chladici kapaliny

Vysoce vykonny vrtak s vyménitelnymi britovymi
destickami pro vrtani slepych a prlibéznych otvorl(

a potencialné kfizové, mimostiedové, spiralové

a vrtani vrstvenych materialll, postupné zavrtavani,
vrtani na konkavnich nebo Sikmych plochach, vrtani

s pferusovanymi fezy, vytvareni ukosl vrtanim

a dokonce i vrtani vyvrtavaciho typu.

K dispozici od @ 15 do @ 40 mm v 2xD, od @ 15

do @58 mmv3xD,od @ 17 do @ 58 mm v 4xD a od @ 19
do @ 31 mm v 5xD.
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JAZYK — OBRABENI SIKMYCH PLOCH

Oboustranna kuzelova fréza

Specialni fréza dodavana v rlznych primérech, kterou
Ize upnout z obou stran, aby umoznila obrabéni
standardnich i obracenych zkoseni se stejnym télem
frézy. Poutziti tangencidlnich bfitovych desti¢ek

s 8 feznymi hranami €ini proces fezani produktivnim

a spolehlivym.

KuZelova fréza s dvojitym thlem pro obrabéni jazykd
Specialni fréza pro obrabéni dvou spojenych zkoseni

na jazykovych kolejnicich, které budou slicovany s
protilehlymi povrchy na opornici. Pouziti tangencialnich
bfitovych destic¢ek s 8 feznymi hranami.

KuZelova fréza pro obrabéni jazyku.

Specidlni fréza s @ 100 mm pro obrabéni obracenych
zkoseni na mensich obrabécich strojich. Diky 8 feznym
hranam na kazdé tangencidlni bfitové desticce je proces
ekonomictéjsi.
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JAZYK — OBRABENI POJEZDOVE STRANY PRO KOLO

Profilova fréza pro obrabéni jazyku

Frézy pro razné profily kolejnic s minimalnim @ 150 mm
a maximalnim @ 300 mm. Opracovani strany kola
jazykové kolejnice. Zkosena plocha, radius horniho
rohu a horni plocha jazyku. Fréza vybavena velkymi
tangencialnimi destickami na nejvétsim priméru pro
pfipad potfeby vétsiho ubéru materidlu.

Profilova fréza pro obrabéni horniho radia a zkosené
plochy

Profilova fréza o @ 200 mm pro opracovani jazykd.
Tangencidlni bfitové desticky s 8 feznymi hranami,
resp. 4 feznymi hranami na radiusovych desti¢kach

a na ochrannych destickach nahote i dole.

Profilova fréza pro obrabéni jazykd

Frézy pro ruzné profily kolejnic s minimalnim @ 110 mm
a maximalnim @ 300 mm. Opracovani strany kola jazyku.
Spodni radius, zkosena plocha, radius horniho rohu

a horni plocha jazyku. Fréza vybavena tangencialnimi
britovymi destickami pro vysokou spolehlivost.

a zkosené plochy 1:3. Oboustranné tangencialni desticky
s radiem a ¢tyfmi feznymi hranami a 8 bfité oboustranné
Ctvercové desticky pro velky Ubér materidlu.

51


https://api.cdtrfbgg54-sandvikab1-p1-public.model-t.cc.commerce.ondemand.com/medias/Railway-tools-10.pdf?context=bWFzdGVyfHJvb3R8MTYxMDE5MXxhcHBsaWNhdGlvbi9wZGZ8aGQwL2hkZS84ODM4NjYwNjUzMDg2L1JhaWx3YXlfdG9vbHNfMTAucGRmfDQ1N2ZlMmQwOTE3NmYyY2U2ZTUxM2Q5ODdjZTk4MjFmMzFhOTUyMjhkZWM3MDQyNzE2NDNmODM2MWM4NjRlYTg

44

JAZYK — OBRABENi POJEZDOVE STRANY PRO KOLO

Uhlové nastréné frézy pro obrabéni pojezdové strany
jazykovych kolejnic

Specidlni pravostranné a levostranné frézy v Siroké

Skale praméra (@ 80 — 200 mm), rizné Ghly nastaveni
KAPR (1:3, 1:4, 1:5, ...), velikosti radit (R13, R14, R20, ...)

a hloubky fezu.

Tangencialni bfitové desticky ¢tvercového tvaru

s 8 reznymi btity, 4 nebo 2 bfity na rddiusovych britovych
destickach, které zajistuji vysoky ubér materialu.
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JAZYK — UKOSY

2516, 45° srazeci fréza s trojuhelnikovou destickou

a vnitinim chlazenim

Fréza na Ukosy 45° s jednostrannymi bfitovymi destickami
TC..16 a APMX 8,5 mm. Vhodné pro ukosy na horni hrané
jazyku. K dispozici pouze s upindnim Weldon, v rozsahu
vnéjsich @ 31 a @ 39 mm.

A )
&

Specidlni fréza pro obrabéni 90° stény a spodniho
ukosu

Fréza @ 160 mm pro opracovani boku stojiny jazykové
kolejnice s moznosti frézovani 45° ukosu na spodni
hrané. Poutziti tangencidlnich bfitovych desti¢ek

s 8 feznymi hranami ¢ini proces fezani produktivnim

a spolehlivym.

J(T)-SXP16, ukosova fréza s brity ve Sroubovici

a vnitinim chlazenim

Ukosova fréza s jednostrannymi bfitovymi desti¢ckami
XPHT 16 a APMX od 7 do 28 mm. Vhodna pro horni
ukosy. K dispozici pouze v nastréném provedeni. Vnéjsi
@ 35 a @ 45 mm, v rozsahu UhlG Ukosu 15°, 25° 30°, 35°,
40°, 45°, 50°, 55° a 60°.
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OBRABENIi TRAMVAJOVYCH PROFILU

Specidlni profilova fréza pro opracovani stojiny
tramvajové kolejnice ve dvou krocich

Fréza @ 300 mm pro obrabéni stojiny kolejnice, radia
R10, zaobleni se zkosenim 1:5 a horni plochy zakladny

se zkosenim 1:10. Provedeno ve dvou prijezdech
nastroje. Fréza ma 4 efektivni zuby pti pouziti
Ctvercovych tangencialnich desticek s 8 feznymi hranami
a Ctvercovych tangencialnich desticek s radiem v rohu se

2 feznymi hranami.
< poF

&

Specidlni profilova fréza pro opracovani stojiny
tramvajové kolejnice a boku hlavy ve dvou krocich

Fréza @ 280 mm pro opracovani boku hlavy kolejnice

se zkosenim 1:6, radiem R35, radiem stojiny kolejnice
R10, zaobleni se zkosenim 1:5 a vrchni strany zakladny
se zkosenim 1:10. Provedeno ve dvou pruijezdech
nastroje. Fréza ma 4 efektivni zuby pfi pouziti
¢tvercovych tangencidlnich desticek s 8 feznymi hranami
a Ctvercovych tangencialnich desticek s rddiem v rohu se
2 nebo 4 feznymi hranami.

Specidlni profilova fréza pro opracovani stojiny
tramvajové kolejnice ve dvou krocich

Fréza @ 240 mm pro opracovani boku hlavy kolejnice

s 90° sténou, radiem R15, radiem stojiny kolejnice

R10, zaobleni se zkosenim 1:5 a vrchni strany zakladny
se zkosenim 1:10. Provedeno ve dvou pruijezdech
nastroje. Fréza ma 4 efektivni zuby pfi pouZziti
Ctvercovych tangencialnich desticek s 8 feznymi hranami
a Ctvercovych tangencialnich desticek s rddiem v rohu se
2 nebo 4 feznymi hranami.
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OBRABENI BLOKU

Specialni profilova fréza pro opracovani strany bloku
srdcovky

Fréza je sestavena ze dvou kust s minimalnim @ 90 mm
a maximalnim @ 165 mm. Frézu lze upnout z obou stran,
coz pfinasi moznost pouZivat frézu v pravostranné
i levostranné verzi.

Specidlni profilova fréza pro obrabéni boku a spodni
€asti bloku srdcovky.

Fréza s maximalnim @ 220 mm pro obrabéni zkosenych
stran bloku srdcovky a pro obrabéni 90° stény ve spodni
¢asti. Tangencialni britové desticky ¢tvercového tvaru

s 8 brity a 4 bfity na radiusovych destickach zajistuji
velky Ubér materialu.

Specidlni kuzelova stopkova radiusova fréza pro
obrabéni drazky bloku srdcovky

Stopkova fréza pro obrabéni Sikmych stén drazky (sklon
1:4) a zaobleni R10. Minimalni primér frézy 27,5 mm

a APMX 27 mm.

Specidlni profilova fréza pro obrabéni patnich
(distancnich) blok

Fréza je sestavena ze tfi &asti s minimalnim @ 109 mm

a maximalnim @ 165 mm. Fréza slouZi k opracovani
stfedni ¢4asti (90°) a dvou zkosenych ploch (1:3) na patnim
bloku. Soucasti jsou i ochranné desticky pro pripad extra
materidlu ve vybranich.
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OBRABENIi PRESTAVNYCH TYCi

Specialni profilova fréza pro obrabéni prestavné tyce
Profilova fréza s max. @ 200 mm pro obrabéni zaobleni
s radiem R5 a vnéjsich radit R150 mm, resp. R200 mm.
Fréza je vybavena tangencidlnimi bfitovymi desti¢kami
s 8 nebo 4 bfity, které zajistuji vysoky ubér materialu.

Specialni stopkova fréza s obracenym kuzelovym tvarem

Fréza @ 49 mm s maximalnim APMX 32 mm je vybavena
robustni tangencialni destickou pro obrabéni rohového radia
R3 a radialnimi standardnimi desti¢kami s ostrou geometrii
pro hladky proces frézovani Sikmé stény. Fréza obrabi
obracenou zkosenou sténu se sklonem 70° (1:2,75).
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OBRABENI PODKLADNIC
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Podkladnice slouzi k upevnéni kolejnice k praZci. Nazyvané také jako podkladni desky. Tyto podkladnice zvétSuji nosnou
plochu a drzi kolejnici ve sprdvném rozchodu.

Podkladnice jsou k praZci pfipevnény Srouby (tzv. vrtulemi) nebo trny. Kolejnice je k podkladnici pfipevnéna systémem
pevnych nebo pruznych svérek, podle provedeni. Pro zamezeni vibraci a snizeni hluku je mezi kolejnici a podkladnici
a také mezi podkladnici a prazcem poufzita pryzova podlozka. Cast podkladnice pod kolejnici m@ze byt rovna, ale ¢asto
je zkosena 1:X (1:20, 1:40, ...), takZe obé kolejnice v kolejisti jsou sklonény ke stfedu koleje.

Podkladnice jsou vyrobeny z dlouhého vélcovaného pasu s predvalcovanymi zebry. Déleni valcovaného pdsu se pak provadi
stfthanim nebo rezdanim. Otvory jsou vyrazeny nebo vyvrtany a drazka pro Sroub s T-hlavou je provedena frézovanim

Podkladnice jsou vyrobeny z oceli S275JR s obsahem C 0,21 % s pevnosti v tahu 410 az 560 MPa.

Dormer Pramet nabizi Sirokou $kalu standardnich nastrojl pro ¢elni frézovani, obrabéni drazek, vrtani a specialni nastroje,
které je nutné pouzit pro obrdbéni rybinové drazky pro Sroub s T-hlavou.

Prvni volbou pro obrdbéni podkladnic jsou materidly M8326, M8340 v oblasti frézovani a D8330, D8345 pro vrtani.

¥
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SPN13, PENTA HD, Rovinné frézy s oboustrannymi
negativnimi destickami pro tézké frézovani

Vysoce produktivni 57° €elni fréza pro oboustranné
bfitové desti¢ky typu PN.. 13 a XN.. 13 s max. hloubkou
fezu APMX 10 mm. Vhodné pro rovinné frézovani.
Upinani pouze na upinaci trn, v rozsahu od @ 100

do @ 315 mm. LGzko pro desti¢ku chranéno podlozkou.
Snadna vyména desticky.
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OBRABENi PODKLADNIC — SPODNi PLOCHA

SRD12 a SRD16, kopirovaci fréza pro kruhové bfitové
desticky velikosti 12 a 16 s vnitinim chlazenim

Fréza pro kopirovaci a rovinné frézovani s pozitivnimi
destickami RD.. 12 a 16 a APMX 3 mm a 4 mm. Vhodné
pro frézovani roviny, spiralovou interpolaci, zajizdéni
pod Uhlem, postupné zavrtavani, kopirovani a frézovani
tvaru.

SRD12 k dispozici v moduldrnim a nastréném provedeni
v rozsahu @ 24 az @ 80 mm.

SRD16 k dispozici v modularnim a nastréném provedeni
v rozsahu @ 32 az @ 100 mm.

SHNO06C a SHNO9C, ECON HN, 45° celni fréza s dvojitou
negativni konstrukci a vnitfnim chlazenim

Vysoce produktivni 45° Celni fréza vyuZivajici
oboustranné desticky typu HN.. 06 s APMX 3 mm.
Hrubovani, dokoncovani a vytvareni tkosl. Ekonomicka
desticka s 12 feznymi hranami. Rozdilna zubova roztec.
SHNO6C: K dispozici je upinani Weldon, modularni

a nastréné provedeni, v rozsahu od @ 25 do @ 125 mm.
SHNO9C: Frézy pouze v nastréném provedeni, v rozsahu
od @ 50 do @ 315 mm.

SRD12, 16
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OBRABENi PODKLADNIC - HRUBOVANI DRAZKY

J(T)-SAD11E

J(T)-SAD11E, FORCE AD stopkova fréza s brity ve Sroubovici pro ADMX desticku pro stfedni frézovani

90° stopkova fréza s brity ve Sroubovici pro pozitivni bfitové desticky ADMX 11 s APMX 37 az 56 mm s prlichodem
chladici kapaliny. Vhodna pro frézovani do rohu, frézovani drazek a pro celni nebo zapichovaci frézovani. Upinani
k dispozici pouze v provedeni Weldon, Morse a v nastréném provedeni, v @ 25 a7 @ 50 mm.

S90CN(XN), kotoucova fréza s nastavitelnou Sirkou

90° kotoucova fréza pro bfitové desticky CNHQ 10, XNHQ 12 a 16 APMX s hloubkou drazky 25 a7 110 mm

a nastavitelnym CW Sirky frézy 14 az 30,5 mm. Vhodna pro frézovani osazeni a drazek, celni a zpétné frézovani.

K dispozici s upindnim na trn nebo v ndstréném provedeni, v rozsahu @ 125 a7 @ 315 mm.

S90SN, kotoucova fréza

90° kotoucova fréza pro britové desticky SNHQ 11 a 12 a APMX s hloubkou drazky 10,5 az 62 mm a CW se Sifkou
drazkovani 4 az 14mm. Vhodna pro frézovani osazeni a drazek, celni a zpétné frézovani. K dispozici s upindnim na trn
nebo v nastréném provedeni, v rozsahu @ 63 aZ @ 200 mm.

S90CN(XN)
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OBRABENi PODKLADNIC - HRUBOVANI DRAZKY

® ® o o

S710 S812HA 5822 5922 C135

$710, dvoubfita monolitni karbidova stopkova fréza

Fréza s kratkou pracovni ¢asti, 2 brity a Uhlem Sroubovice 40° poskytuje vysokou tuhost pro frézovani standardnich
drazek. Povlak AICrN prodluZuje Zivotnost a zlepsuje vykon. Pro zavrtavani, zajizdéni pod Uhlem a frézovani profil(.
K dispozici v rozsahu od @ 1 do @ 20 mm s APMX od 3 mm do 38 mm.

S812HA, dvoubfita drazkovaci karbidova fréza se stopkou dle DIN 6535 HA
Stfredné dlouha dvoubfita konstrukce poskytuje vysokou tuhost pro frézovani standardnich drazek s toleranci P9.
Povrchova Uprava Alcrona prodluZuje Zivotnost a zlepSuje vykon. Pro zavrtdvani, zajizdéni pod dhlem a frézovani
profild. K dispozici v rozsahu od @ 2 do @ 20 mm s APMX od 6 mm do 32 mm.

$822, dvoubfita drazkovaci fréza z monolitniho karbidu

Stfredné dlouha dvoubfita konstrukce poskytuje vysokou tuhost pro frézovani standardnich drazek s toleranci P9.
Povrchova Uprava Alcrona prodluzZuje Zivotnost a zlepSuje vykon. Pro zavrtdvani, zajizdéni pod dhlem a frézovani
profild. K dispozici v rozsahu od @ 2 do @ 20 mm s APMX od 8 mm do 38 mm.

$922, dvoubfita monolitni karbidova drazkovaci fréza, stopka DIN 6535HB

Stfedné dlouha dvoubfita konstrukce poskytuje vysokou tuhost pro frézovani standardnich drazek s toleranci H10.
Povlak AITiN pro vyssi teplotni odolnost a delsi Zivotnost nastroje. Pro zavrtavani, zajizdéni pod uhlem a frézovani
drazek. Ekonomicka fada fréz s Weldon stopkou. K dispozici v rozsahu od @ 2 do @ 20 mm s APMX od 6 mm

do 38 mm.

C135, dvoubfita HSS-E drazkovaci fréza, extra dlouhd, stopka DIN 1835B
Dvoubfita konstrukce s dlouhym dosahem poskytuje vysokou tuhost pro frézovani standardnich drazek pro pero
v toleranci P9. Poskytuje zvySenou pevnost a snizené vibrace v tézko dostupnych mistech. Lze pouzit pro zavrtavani,
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C825, HSS-E kotoucova fréza, stopka Weldon
Univerzalni kotoucova fréza pro obrabéni drazek.
Stopka Weldon poskytuje pfesné a stabilni upnuti pfi
vertikdlnim obrabéni drazek. LeStény povrch zabranuje
nalepovani tfisek na bfit. K dispozici v rozsahu od @ 40
do @ 63 mm s APMX od 3 mm do 16 mm.

2 — Hrubovaci fréza na rybinovou drazku
Stopkova fréza @ 45 mm pro hrubovéni rybinové
drazky. Pouziti standardnich pozitivnich SOMT 09T3

44

OBRABENi PODKLADNIC — RYBINOVA DRAZKA

1 - Specialni fréza na frézovani T-drazek s pozitivnimi
destickami

Stopkova fréza @ 42 mm pro obrabéni T-drazky

s APMX 10 mm. Standardni pozitivni desticky SOMT 09T3
pro hladky proces fezani.

a specialnich tangencialnich bfitovych desti¢ek LDEX 12.

3 — Levostranna dokoncovaci fréza na rybinové drazky
Stopkova fréza @ 57 mm, ktera vytvari plny tvar drazky
spolu s 90° sténou na stranach drazky.

4 — Levostranna dokoncovaci fréza na rybinové drazky
Stopkova fréza @ 57 mm, ktera vytvari plny tvar drazky
spolu s 90° sténou na stranach as desti¢kami pro
srazeni hornich hran drazky.

5 — Specidlni stupnovité vrtaky

Stupniovité vrtaky s rdznymi priiméry pro vrtani
montdaznich otvord v podkladnicich. Vrtak srazi horni
hranu a spodni hranu pomoci kruhové interpolace.
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Pro obrabéni téchto dild nabizi Dormer Pramet monolitni nastroje pro vrtani, zavitovani a odstrafiovani otfepl
na rdznych ¢astech vagdnd, jako jsou ramy vagonu a podvozky. Nalézt zde mUzete Sirokou $kalu rliznych geometrii
a feznych materiald pro rlizné druhy materialt obrobkl a aplikaci.

Hydra

Vrtaky s vymeénnou vrtaci hlavou z monolitniho karbidu
pro vysoce vykonné obrdbéni oceli, korozivzdorné oceli

a litiny. Spolehlivé upnuti hlavy, vyménu Ize provadét

bez vysunuti vrtdku ze stroje. K dispozici s pfivodem
chladici kapaliny a vybérem téles HSS od 1,5xD pro lepsi
tuhost pfi vrtani mélkych otvord a plechd az po 12xD pro
aplikace s hlubsimi otvory.

Vrtaky Force— X, M, N

Karbidové vrtaky FORCE X — jsou vyvinuty pro

vysoce vykonné obrabéci aplikace v Siroké skale
materiall obrobkd, jako jsou uhlikové a legované oceli
do 1 500 MPa a litiny. Vrtaky FORCE X také dobfie funguiji
v korozivzdorné oceli a hliniku, coz z nich ¢ini idealni
prvni volbu pro subdodavatelské obrabéci spolecnosti.

Zavitniky Shark

Rada zavitnikd DIN spole¢nosti Dormer zalozena

na aplikacich pod znackou Shark Line je zndma svym
vysokym vykonem a je snadno rozpoznatelna podle
barevnych krouzk(, které oznacuji doporuceni pro
pouziti pro konkrétni materidly. (Vice informaci viz
katalog Zavitovdni spolecnosti Dormer Pramet,)

Karbidové vrtaky FORCE M byly navrZeny tak, aby
poskytovaly nejvyssi vykon a spolehlivost procesu pfi
vrtani korozivzdorné oceli a Zaruvzdornych superslitin.
Vrtaky FORCE M jsou idedlni pro aplikace, kde je potfeba
vrtat velké mnoZstvi otvor( s vysokou a konstantni
presnosti.

Karbidové vrtaky FORCE N se doporucuji pro
vysokorychlostni vrtani do tvarenych a litych hlinikovych
slitin. Pro zlepSeni odvodu tfisek jsou drazka a fezna
geometrie specialné navrieny tak, aby se tfiska rozbijela
na kratké kousky. Vrtaky FORCE N poskytuji Spickovy
vykon a Zivotnost nastrojl pro stfedni a velkosériovou
vyrobu.

(Vice informaci viz katalog Obrdbéni otvoru spolecnosti

Dormer Pramet,) Karbidové technické frézy

Nase rada karbidovych technickych fréz predstavuje
vysoce kvalitni a uceleny program. Zahrnuje rtzné
konstrukce a tvary, které nabizeji idedlni volbu pro
vétsSinu aplikaci ve vSech hlavnich pramyslovych
odvétvich.
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OBRABENI DiLU PODVOZKU — NASTROJE S VBD

Standardni frézy a vrtaci nastroje pro frézovani do rohu a rovinné frézovani vysokymi posuvy pro obrabéni bocnich

ramu, podpér, loZziskovych domk( a dalSich dila podvozk.

J(T)-SAD16E, HELICAL AD, celni valcova fréza s bfity

ve Sroubovici pro desticku AD.. pro stiedné tézké frézovani
stopkova fréza s brity ve Sroubovici pro pozitivni desti¢ky
AD.. 16 s APMX 40 az 108 mm s prichodem chladici
kapaliny. Vhodna pro frézovani do rohu, drazek a pro celni
nebo zapichovaci frézovani. Dostupna jako nastréna fréza,
fréza s kuzelem DIN 69871, BT a DIN 2080 a primérech @ 50
— @ 100mm. K dispozici také s rozdilnou rozteéi zubu.

HELICAL AD

FEED ZD, fréza s vysokym posuvem s vnitinim chlazenim
Vysoce produktivni vysokoposuvova fréza s pozitivni
desti¢kou ZD.. 07; ZD.. 09 nebo ZD.. 12 se 4 feznymi
hranami a APMX 1,0 az 1,6 mm. Vhodna pro Sirokou
Skalu aplikaci. K dispozici ve vadlcovém, moduldrnim

a nastréném provedeni, v rozsahu od @ 16 do @ 80 mm.

Vrtak s vyménitelnymi bfitovymi destickami s vnitfnim
privodem chladici kapaliny

Vysoce vykonny vrtak s vyménitelnymi bfitovymi
destickami pro vrtani slepych a pribéznych otvor(

a potencidlné kfiZzové, mimostredové, spiralové

a vrtani vrstvenych materiall, postupné zavrtavani,
vrtani na konkavnich nebo Sikmych plochach, vrtani

s prerusovanymi fezy, vytvareni ukosU vrtanim

a dokonce i vrtani vyvrtavaciho typu.

K dispozici od @ 15 do @ 40 mm v 2xD, od @ 15

do @58 mmv 3xD, od @ 17 do @ 58 mm v 4xD a od @ 19
do @ 31 mm v 5xD.
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| ] FORCE AD16
FORCE AD16 Rohova fréza s vnitinim chlazenim
stopkové a nastrcné frézy pro poutziti pozitivnich
desticek AD.. 16 s APMX 13 mm. Vhodna pro rovinné
frézovani, frézovani osazeni, spiralové, trochoidni,
zapichovaci frézovani a zajizdéni pod uhlem.
K dispozici se stopkou vélcovou, Weldon, kuzelem
Morse, v modularnim provedeni a jako nastréna fréza
(s rozdilnou roztedi zubd), v @ 25 az @ 175 mm.

FEED ZD

ECON HN

SHNO06C a SHN09C, ECON HN, 45° celni fréza s dvojitou
negativni konstrukci a vnitfnim chlazenim

Vysoce produktivni 45° rovinna fréza vyuzivajici
oboustranné desticky typu HN.. 06 nebo HN.. 09

s APMX 3 mm a 5 mm. Hrubovani, dokoncovani

a vytvareni Ukosu. Ekonomicka desticka s 12 feznymi
hranami. Rozdilna zubova roztec.

SHNO6C: K dispozici je upinani Weldon, modularni

a nastréné provedeni, v rozsahu od @ 25 do @ 125 mm.
SHNO9C: Upindni pouze v nastréném provedeni,

v rozsahu od @ 50 do @ 315 mm.
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OBRABENIi SPRAHLA

Komplexni technologie, kterou nabizime pro oblast obrabéni sprahel je pfikladem nasich schopnosti v odvétvi vyroby

vagond.

1 - Specialni jezkova fréza

Fréza @ 100 mm, pro obrabéni stén s vysokym APMX
do 150 mm. Produktivni feseni diky silné konstrukci téla
se 4 efektivnimi zuby a poufziti tangencidlnich desticek.

2 — Specidlni jezkova fréza pro frézovani uzkych drazek
Fréza s @ 36 mm a APMX 70 mm pro frézovani 90° stén

v Uzkych drazkach. Kvili dlouhému vyloZeni nastroje je
nutné pouzivat tangencialni britové desticky s utvarecem
trisky.

3 — Specialni stupnovity vrtak

Vrtani @ 32 mm a @ 50 mm spolu s dokonéenim horni
plochy o max. @ 100 mm. Pevna a tuha konstrukce

s pevnym télem s pouZitim standardnich vrtacich
desti¢ek. Maximalni hloubka otvoru 145 mm

4 — Specialni kuZzelova monoblokova fréza — 70°
Fréza @ 77 mm s APMX 70 mm pro obrabéni zkosené 70°
stény a spodni plochy.

5 — Specidlni obracena kuzelova fréza — 108°

Fréza pro obrabéni obracenych zkosenych ploch s thlem
108°. Maximalni @ 130 mm a APMX 65 mm. Fréza je
vybavena pevnymi tangencialnimi bfitovymi destickami
s 8 feznymi hranami. Pozvolna Sroubovice zajistuje
plynuly fez.

6 — Specidlni obracena kuzelova fréza — 131°

Fréza pro obrabéni obracenych zkosenych ploch s thlem
131°. Maximalni @ 138 mm a APMX 40 mm. Fréza je
vybavena pevnymi tangencialnimi bfitovymi destickami
s 8 feznymi hranami. Pozvolna Sroubovice zajistuje
plynuly fez.

66

7 — Specidlni celistva kuzelova fréza — 47°

Specidlni kuZelova fréza s minimalnim @ 15 mm a APMX
46 mm. Standardni, ostré, radialni britové desticky

a velké drazky zajistuji hladky fez a dobry odvod tfisek.
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Obecna definice
tj. ocel, korozivzdorna ocel...

P v@nN s H

Rozdéleni
podle struktury/slozeni

tj. béZna uhlikova ocel, legovana ocel...

44

SKUPINY OBRABENYCH MATERIALU (WMG)

Rozdéleni
podle tvrdosti/meze pevnosti v tahu
tj. 160<220 HB, 620<900 N/mm?...

P
2 | ]|
2 HEE
s HEE
4 HEE

ROZLISENi OBRABENYCH MATERIALU SPOLECNOSTI DORMER PRAMET

Skupiny obrabénych materidld (WMG) se pouZivaji k usnadnéni
vybéru spravného fezného nastroje a k vybéru pocatecnich reznych
podminek v konkrétnim pouziti.

Norma 1SO 513 klasifikuje obrdabéné materidly do Sesti rdzné
zbarvenych skupin:

* Modra: ocel a ocelolitina (skupina P)

o Zluta: korozivzdorna ocel (skupina M)

« Cervena: litina (skupina K)

e Zelena: nezelezné kovy (skupina N)

o Hnéda: Zarupevné slitiny (skupina S)

« Seda: kalené materialy (skupina H)

Sest zakladnich 1SO skupin se dale déli na podskupiny na zakladé
struktury a sloZeni material. Napfiklad ocel a ocelolitina skupiny P se
déli na tyto ¢tyti podskupiny:

e P1-automatova ocel

® P2—bézna uhlikova ocel

¢ P3—legovand ocel

® P4—nastrojova ocel

Treti Uroven rozdéleni zahrnuje vlastnosti materidlu, jako je tvrdost
a mez pevnosti v tahu. Zde poskytujeme nasim zakaznikdm vybér
vhodného nastroje, vcCetné doporucenych pocatecnich feznych
podminek.

Tabulka na nasledujici strané uvadi popis jednotlivych skupin
obrabénych materidlli a pfiklady bézné pouzivanych oznadeni.



IS0

P1

P2

P3

P4

M1

M2

M3

M4

K1

K2

K3

K4

K5

N1

N2

N3

N4
N5
51

2
S3

S4
H1
H2

H3
H4
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WMG (skupiny obrdbénych materiald)

P11

P1.2
P13

P21

P2.2
P23
P3.1

P3.2
P3.3
Z

P4.2
P4.3
M1.1
M1.2
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M33

M4.1

M4.2

K1.1
K1.2
K1.3
K2.1
K2.2
K2.3
K3.1
K3.2
K3.3

K4.1

K4.2

K4.3
k4.4
K4.5
K5.1
K5.2
K5.3
N1.1
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2
N2.3

N3.1

N3.2

N3.3

N4.1
N4.2
N4.3
N5.1
S11

$1.2
S13
S2.1

S22
$3.1

$3.2
S4.1
$4.2
H1.1
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Automatovd uhlikové ocel obsahujici
(uhlikovd ocel se zvySenou obrobitelnosti)

Bézna uhlikovd ocel
(zejména oceli s obsahem Zeleza a uhliku)

Legovand ocel
(uhlikové oceli s obsahem legujicich prvki < 10 %)

Néstrojové ocel
(legovand ocel pro ndstroje, zapustky a formy)

Korozivzdornd feriticka ocel
(nevytvrditelné slitiny s obsahem chromu)

Korozivzdornd martensitickd ocel
(vytvrditelné slitiny s obsahem chromu)

Korozivzdorna austenitickd ocel
(s obsahem chromu, niklu a slitiny s obsahem chromu, niklu a manganu)

Korozivzdorné (Duplexni) ocel, austeniticko-feritickd nebo superausteniticka
Korozivzdornd austeniticka ocel, precipitacné vytvrzend

Seda litina
(odlitky s obsahem uhliku a Zeleza s lamelarni grafitou mikrostrukturou)

Temperované litina (ASTM A602)
(litina s vockovym grafitem s tvrdosti)

Tvémé litina
(odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s noduldrni/globularni grafitovou mikrostrukturou)

Austeniticka Seda litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou lameldmi
grafitovou mikrostrukturou)

Austeniticka tvamé litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou noduldrni

grafitovou mikrostrukturou)

Izotermicky kalend tvarnd litina
(slitinové odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s ausferitickou mikrostrukturou)

Litina s vermikularnim (kompaktnim) grafitem (ASTM A842)
(litina s vermikularnim grafitem s tvrdosti)

Cisty hlinik a tvaiené slitiny hliniku

Tvéfené slitiny hliniku

Odlévané slitiny hliniku

Automatové slitiny médi s vynikajicimi vlastnostmi pfi obréabéni

Slitiny médi s kratkou tfiskou a dobrymi nebo stredné dobrymi vlastnostmi pii obrabéni

Elektrolyticka méd'a slitiny médi s dlouhou tfiskou se stfedné dobrymi az nepfiznivymi vlastnostmi

pfi obrabéni

Termoplastické polymery
Termosetové polymery
Vyztuzené polymery a kompozity
Grafit

Titan nebo slitiny titanu

Zarupevné slitiny na bézi Fe
Zarupevné slitiny na bazi Ni

Iarupevné slitiny na bazi Co
Tvrzend litina

Kalend litina
Kalend ocel s tvrdosti < 55 HRC

Kalend ocel s tvrdosti > 55 HRC

WMG (SKUPINY OBRABENYCH MATERIALU)

Siru

Siru a fosfor

Siru/fosfor a olovo

S ohsahem <0.25% C

S ohsahem < 0.55% C

S obsahem > 0.55% C
Zihand

Vytvrzend a temperovand
Zihand

Vytvrzend a temperovand

Zihané
Kalend a temperovana
Precipitacné vytvrzend

Feritick nebo feriticko-perlitickd
Feriticko-perlitickd nebo perlitickd
Perliticka

Feritickd

Feritickd nebo perliticka

Perlitickd

Feritickd

Feritickd nebo perliticka

Perliticka

Feriticka
Feriticko-perliticka
Perliticka

Polo vytvrzené
Vytvrzené

Tvrdost
(HB nebo HRC)

<240HB
< 180HB
<180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180260 HB
260 -360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 - 220 HB
<200HB
200280 HB
280-380HB
<200HB
200260 HB
260 -300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240 -280HB

<160 HB
160 —200 HB
200-240HB

<180HB
180 - 220 HB
220-260 HB

< 180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180220 HB
220-260 HB
<60HB
60— 100 HB
100-150 HB
<75HB
75-90HB
90-140HB

<200HB
200-280 HB
280-360 HB
<200HB
200- 280 HB
<280HB
280-360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
< 55HRC
> 55HRC
<5THRC
51-55HRC
5559 HRC
> 59 HRC

Mez pevnosti
vtahu
(MPa)
<830
<620
<620
<620
<830
<1030
<620

> 620 < 900

>900 < 1240
<900

>900 < 1240

> 1240 < 1450
<520

> 520 <700
<670
>670 <950
> 950 <1300
<750
>750<870
> 870 < 1040

<990

<1320

<190
>190 <310
>310<390
<400
> 400 < 550
> 550 < 660
<560
> 560 <680
> 680 < 800

<190

<740

>840<980
>980 <1130
> 1130 < 1280
<400
>400 < 450
>450 <500
<240
> 240 < 400
> 400 < 590
<240
>240<270
>270 <440

<660

> 660 < 950

>950 <1200
<690

>690 <970
<940

> 940 < 1200
<800

> 800 < 1070

69
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PARAMETRY REZNYCH NASTROJU PODLE ISO 13399

Vsechny fezné nastroje jsou definovany fadou parametrd danych normou 1SO 13399. Tento seznam obsahuje vsechny parametry pouZité
v tomto katalogu a jejich definice.

ISO 13399 predstavuje mezinarodni normu pro Udaje o feznych nastrojich. Poskytuje rozméry a parametry v neutralnim formatu, ktery je ne-
zavisly na jakémbkoli konkrétnim systému nebo nazvoslovi spole¢nosti. Pokud jsou fezné nastroje jasné definovany podle globalniho standardu,
mohou vSechny typy softwaru zpracovévat elektronicka data rychleji, coz zlepsuje kvalitu komunikace a usnadriuje hladky tok vymény informa-
ci. Podpora spolecného jazyka v nasich popisech feznych ndstroji napomaha k lepsi komunikaci mezi systémy. Usetfi vam to znac¢né mnozstvi

s normou ISO 13399 nebude nutné ru¢né interpretovat data a zadavat je do systému.

PRIKLADY:
== T

<

o

T

m
&l L s S @
8
LH
LF

1S0 13399 Popis 150 13399 Popis
APMX MaximaIni hloubka fezu KAPR Uhel fezné hrany néstroje
B Sitka stopky L Délka fezné hrany
BD Primér téla LAMS Uhel sklonu
BLRAD Radius vyztuZeni bfitu LB Délka téla
BW Sitka téla desticky LF Funkéni délka
CDX Maximélni hloubka fezu LFA Rozmér A na LF
CND Priimér vstupu chladici kapaliny LFS Sekundarni funk¢ni délka
CUTDIA Maximalni priimér upichovéni obrobku LH Délka hlavy
cw Sitka Fezu LU PouZitelnd délka
CWTOLL Dolni tolerance 3itky fezu M M rozmér
CWTOLU Horni tolerance Sitky fezu OAL Celkova délka
D1 Priimér upeviiovaciho otvoru PDX Vzdélenost profilu X
DAXIN Minimdlni vnitini primér axidIni drazky PDY Vzdalenost profilu Y
DAXN Minimdlini vnéj3i primér axidIni drézky PSIRL Levy thel vedeni ndstroje
DAXX Maximalni vnéjsi primér axidlni drézky PSIRR Pravy dhel vedeni néstroje
DCON MS Priimér pfipojeni RE Radius rohu
DMIN Miniméini primér otvoru S Tloustka desticky
DMINP Minimdlni primér kolmého otvoru S1 Celkova tloustka desticky
GAMO Ortogondlni dhel cela TP Stoupani zavitu
GAMP Axidlni thel Cela TPI Zvity na palec
H Vy3ka stopky TPIN Zavity na palec
HBH Vyska offsetu spodni ¢asti hlavy TPIX Zavity na palec
HBKW Sitka offsetu spodni ¢asti hlavy TPN Minimélni stoupéni zdvitu
HF Funk¢ni vyska TPX Maximdlni stoupdni zdvitu
IC Priimér vepsané kruznice w1 Sitka desticky
INSD Pridmér desticky WF Funkeni Sitka
INSL Délka desticky WFS Sekundarni funkeni Sitka

73
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DESTICKY PRO SOUSTRUZENi — PREHLED STRANKY

0 <PRAMET
‘:‘ IC D1 L S

[mm] [mm] [mm] [mm] §
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 L
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 7
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o O a
\\\\\ ’/, 4 _é
%, L S

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

— & P M N s H
Product @ ve f ap e 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]

g, 10s

@ DM je geometrie pro polohrubovani az hrubovéni, plynuly aZ pferusovany fez.

CNMM 160612E-DR T9315 12 W 225 045 6.0 > = = ! 210 045 6.0 - = = - - - - - -
MW 200 045 6.0 ® 120 041 6.0 u 190@ 6.0 - - - - - - - - -
2 W 170 045 60 ® 100 041 6.0 . = - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 W 215 040 8.0 = = = u 200 040 8.0 = = = - - - - - -
T9325 08 M 190 040 80 P 110 036 8.0 u 180 040 8.0 = = = - - - - - -
CNMM 190612E-DR T9315 12 W 220 045 8.0 > = = u 205 045 80 = = = - - = - - -
T9325 12 W 195 045 80 ® 115 041 80 ! 185 045 8.0 - = = - - - - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 | - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 1.6 W 195 050 9.0 ® 115 045 9.0 u 185 050 9.0 = = = - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 || - - - = = = - - - - - -

0o b P

12 PJZ&
o HR geometrie je pro hrubovani az tézké hrubovani, plynuly az preruSovany fez.

CNMM 190616E-HR 6640 16 M 75 060 100 » 45 054 10.0. 70 0.60 10.0

18345 16 M 55 060 100 P 30 054 100 # 50 060 10.0 = = = > = = > = =
19325 16 M 105 060 100 ® 60 054 100 ™ 95 060 10.0

CNMM190616E'HRET8345 PFi objedndvce pouZijte cely kdd specifikace desticky!

A

Material

Zahrnte dvojtecku

Kéd britové desticky
ISO

Typicka stranka s vyobrazenim soustruznickych desticek — konkrétni detaily stranky se budou lisit.
74



Poz.

Popis

Oznadeni desticky

Schematické vyobrazeni desticky

Tabulka s velikostmi desticek (mm)

Obrézek zndzornéni desticky

Profil hlavni fezné hrany

Ikony — konkrétni vlastnosti a typ fezné hrany

44

DESTICKY PRO SOUSTRUZENIi — PREHLED STRANKY

Poz.

e 6 6 0 O

Popis

Kéd britové desticky 150

Materidl

Rddius desticky (mm)

Popis geometrie

Aplikacni oblast desticky
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SOUSTRUZNICKE UPINACE — PREHLED STRANKY

o I R HREE D - 0

T

X
DMIN

[
=

wl o

2| \J
LH

LF HF

[——

-l ] (7O
% 3 ©O
= =

)

S = - 2 2 [( & P T
« 5 0z = = \ d
Product § S = - = 5 3 B & o=
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [
A25T-DDUNR 11 25 32 17 23 1.5 300 28 -12 -6 v 0.96 Gl046 DD11 -

v 168  Glo46 DD -

A32T-DDUNR 11 ) 4 ) 30 530 30 -0 -6
A40T-DPPR15 40 50 7 37 185 0 36 N 6 @ @ m m
A50U- 15 50 63 35 7 B 50 39 8 6

v

A25T-DDUNL 11 25 32 17 23 1n5 300 28 -12 -6 0.96 G046 DD11 -

I. A32T-DDUNL 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.69 G046 DD11 -
A40T-DDUNL 15 40 50 27 37 18.5 300 36 -1 -6 v 259 Gl044  DD154  AT002
A50U-DDUNL 15 50 63 35 47 235 350 39 -8 -6 4 5.25 G044  DD154  AT002

o]

el £y

Gl044 DN.. 1506..

Gl046 DN.. 1104..

»
2 O 0 #

DD11 DCS 09 1.7 DDS 267-01 US 2004-T09P FLAGT09P

DD154 DCS 12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5

7. 3 D =

=5 CrY

AT002a DN.. 1504.. - DDS 266-01
AT002b CER DN.N 1506.. DCS 1204 -
AT002c CER DN.A 1506.. DCS 12Q2 -

Typicka stranka s vyobrazenim soustruznického upinace — konkrétni detaily stranky se budou lisit.
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Poz.

® 6 000000600 00

Y Primdrné je zobrazeno pravé provedeni drzaku
2 GAMO = ortogonalni (ihel cela nastroje (viz technicka ¢ast)
LAMS = (hel sklonu bfitu néstroje (viz technicka ¢ast)

Popis

Oznadeni soustruznického upinace

Doporucené skupiny materialdi

Upinaci systém desticky

Zobrazeni produktu ¥

Popis ndstroje

Profil obrobku

Schematické vyobrazeni nastroje

Dosazitelnd jakost povrchu

Charakter fezu / pracovni podminky

Technologické moznosti ndstroje

Konstrukce néstroje

44

SOUSTRUZNICKE UPINACE — PREHLED STRANKY

Poz.

O 6 6 6 © 6 6 6 6 O

Popis

1S0 kdd nastroje

Rozméry [mm] a Ghly 2 [°] nastroje

Pivod vnitfniho chlazeni

Hmotnost [kg]

Skupina kompatibilnich desticek *

Skupina nahradnich dil

Skupina pfisluenstvi 4

Kompatibilni desticky

Néhradni dily

Specidlni pfisludenstvi

3 Oznadeni skupin desticek, nahradnich dilii a specialniho pfislusenstvi slouzi pouze pro potieby tohoto katalogu. Pro objednavku jej nelze uzit.

4 Nahradni dily a specidlni pfisluSenstvi jsou zobrazeny schematicky pro snadné pochopeni. Nejsou obsaZeny v seznamu ikon. Sroubky jsou doplnény v nékteryich pfipadech informacemi

o utahovacim momentu v Nm, délce Sroubku a velikosti zavitu.

77



OBECNE IKONY

B Hiavni pouiti

P Podminéné pouiti

VLASTNOSTI

Prvni volba

Pro materialy s kratkou tfiskou

Pro houZevnaté materialy (dlouhd tfiska)

® Té7ké zabérové podminky

=y

HFC Obrébéni vysokym posuvem

HSC  Obrabéni vysokou feznou rychlosti

(%)

SOUSTRUZNICKE OPERACE

Soustruzeni kuZelu — vnéjsi

Soustruzeni kuZelu — vnittni

Kopirovaci soustruZeni (vicesmérné obrabéni)

Celni kopirovaci soustruzeni

Celni kopirovaci soustruzeni vnitini

Celni soustruzeni s osazenim

Celni soustruzen bez osazeni

0 (& () () (=) () ()

vy

<]

Sd IR

il

(I (17 () () ()
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SOUSTRUZNICKE UPINACE — PREHLED IKON

Dokoncovani — velmi dobrd kvalita povrchu

Stfedni obrabéni — dobra kvalita povrchu

Hrubovani - neomezena drsnost povrchu

Desticka s hladici geometri

Velké vylozeni

Obrabéni zeleznicnich kol

Stihlé a tenkosténné obrobky

Univerzalni moznost Sirokého rozsahu

Srézeni hrany (tkosovéni)

Srazeni hrany (Ukosovani) zezadu

Zkoseni (tikosovani) v otvoru

PodéIné soustruzeni s osazenim — vnéjsi

PodéIné soustruzeni s osazenim — vnitini

PodéIné soustruZeni bez osazeni — vnéjsi

PodéIné soustruzeni bez osazeni — vnitini

0

o = @ = m

(I

)

Vhodné pro stabilni pracovni podminky

Vhodné pro nestabilni pracovni podminky

Vhodné pro velmi nestabilni pracovni
podminky

Ostra hrana

Zaoblend hrana

Hrana s fazetkou

Zaoblend hrana s fazetkou

Hrana s dvojitou fazetkou

Zaoblend hrana s dvojitou fazetkou

Obrabéni zadniho Cela (0sazeni) zezadu

Vicesmérné kopirovaci soustruzeni — vnéjsi

Vicesmérné kopirovaci soustruzeni — vnitfni

Jednosmérné kopirovaci soustruzeni — vnéjsi

Jednosmérné kopirovaci soustruzeni — vnitini

Mélka radialni drazka



TECHNICKE STRANKY

Jemné dokoncovani

Dokoncovani

SHRIE

Stfedni obrabéni

>
>
>
>

<
<
<

Hrubovéni

Tézké hrubovani

Multiplikacni faktor pro rychlost obrabéni

Hloubka fezu [mm]

2836~

DEHERS

@) Kroutici moment droubku [Nm]
Nm

Bl © o

(MT)CVD

PVD

S 1@

44

SOUSTRUZNICKE UPINACE — PREHLED IKON

Posuv [mm/ot]

Trvanlivost [min]

Rezny material

Povlak

Rezné rychlost

Profil fezné hrany

Chlazeni

Skupina hlavic pro hrubovani

Y

2 O

,'A

lad

Velmi vysoka feznd rychlost, excelentni tuhost
soustavy (stabilni zdbérové podminky)

Vysoka feznd rychlost, dobré tuhost
soustavy (stabilni zabérové podminky)

Vy33i feznd rychlost, mirné snizend tuhost
soustavy (kolisava hloubka fezu)

Stredni feznd rychlost, snizend tuhost soustavy
(mirné pferusovany fez)

(pferusovany fez)

Nizka feznd rychlost, velmi nizké tuhost
soustavy (velmi Spatné zabérové podminky)

Vnitfni pfivod chlazeni
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NASTROJE — NAVIGATOR

ISO SOUSTRUZENI — VNEJSI
DLOUHE A NESTABILNI SOUCASTI (pozitivni desticky)

SRDCN EXT SRSC(RL) EXT C.-SRDCN EXT

RC.. RC.. RC..
77777777777777777777777777 8 8 8
‘ 06 06 10
08 08 12
. 10 10
Nz, 16 16
7 7 7 “
7 32%25 7 32x25 7 G
m m m m 1] o
100 92-97 101 92-97 102 92-97
ISO SOUSTRUZENIi — TEZKE HRUBOVANI — VNEJSI _
NOZOVE DRZAKY

PRDCN EXT PRSC(RL) EXT KHP-RSCR/L + DKH(RL)

RC.. RC.. RC..
16 ? 3 16 ? 20
20 20 25
25 25 32
32
7 7 7 I
% 50x50 % 40%40 % 60x80
) @ @ @ @ @
98 92-97 99 92-97 103-104 92-97
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NASTROJE — NAVIGATOR

ISO SOUSTRUZENI — TEZKE HRUBOVANI — VNEJSI (
OBRABENI ZELEZNICNICH KOL

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP

C CN.. C

N.. LN.. SN.. LN.. SN.. N.. LN.. SN..
1 88 A B 8 A

Lf_’J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19
30 30 30

= = = 0o oo oo = = =

ech = = gL | x| o ech = =

= = = == == == = = =

S = 3 S5 35 3% S = 3

% -9 a. -9 % [- - a. o a. o % o a. o.

] s E £ E ] s EE EE EE | sows E £ E

[am] ] ] (N} ] ] (a8} ] 8]

& m m 134 & m 12 134 & m m 134

112,124,135 119 31 % 112,124,135 m-120 0 BI-B2 10-183 113,125,136 119 131 i

DKT(RL)-B2 + KTP DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP

CN.. CN. LN.. CN.. LN.. SN..

LN.. SN.. : SN..
8 8 B 8 &8 B a

I
o

Lf_J 19 19 19 Lﬁ_J 19 19 19 Lf_J 19 19 19
30 30 30
—— | e | — - - —— | D
EE E&2 E& E & & EE E25 EE
== == == = = = == == 5 ==
SE SE E5 S = 3 sssess SS 5:5 S5
% a a a a a a % a a a % X aa aaS da
| sows EE EE EE ] sxs E £ £ ) P EE EEZ EE
=
@ =8B 0 - @ R R+
2 3 m m 134 m m 134
113,125,136 1191!1120 1311-132 142“43 114,126,137 119 131 142 114,126,137 -0 B2 10418
DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP S-DKT(RL)4065X-C
CN.. LN.. SN.. CN.. LN.. SN.. CN..
g g & B =k
L/——J 19 19 19 Lf—J 19 19 19 Lf_J 19
30 30
= =5 = el B R o ) e © 6
E & E EE | EE EE
= = = == == ==
S 3 3 S& 35 38
7 P (-9 (-9 P
] sows E £ E | s»ws EE EE EE 7
m m 134 m m 134 k= =
115,127,138 119 131 i 115,127,138 -0 B2 W48 116 m
S-DKT(RL)4065X-S S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP

SN.. CN.. CN..

IN.  SN. IN.  SN.
B g & B g & B
L/—J 19 9 19 19 LQHEJ 19 13 19

Lf—J 0
5 5

w
w

00 IS oo 0D oo oo
=22 B8 28 Ex =x =
S¢ 33 35 36| 3= | 2%
’ - .

7/ 7| s EE EE EE | s EE EE EE

(1] o m (1] o M

. y P 1 n 134 aQ m n o
129,140 e m -0 B 198 118,130, 141 e BLm s

x
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VYMENITELNE BRITOVE DESTICKY —1SO SYSTEM ZNACENI

I s
T N N

@ﬁg@ ANSI

T
T
i I ' Eaeaaal e

Tvar desticky Uhel hibetu desticky Provedeni desticky

=AW

=c b=

N
2
N
N

H 0 p R A B N 2 ‘ez
= \E R
@ 0 0 O s
¢ b A Z17Z 717
s T C D \P \E M A dan
" 15 G %z
B AN & v ;o8
E F T . A e
E M v W Z\B"“ 25;’& Q CE 2=
] 72|
E B = & ° " | o
B > W R E
L A B K - ¢ o- e
P 0 J %=
Speetithi
3
Tolerance
(mm) (")
M(+) S() IC(£) M () S(+) IC ()
A 0.005 0.025 0.025 0002 001" .0010”
F 0.005 0.025 0.013 .0002" 001" .0005"
C 0.013 0.025 0.025 .0005” 001" 0010
H 0.013 0.025 0.013 .0005" 001" .0005"
E 0.025 0.025 0.025 0010 001" .0010”
G 0.025 0.130 0.025 .0010” 005" 0010
) 0.005 0.025 0.05-0.13 .0002" 001" .002-0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 .0005" 001" .002-0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0010 001" .002-0.005"
M 0.08-0.18 0130 0.05-0.13 003 -0.007" 005" .002-0.005"
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 003 -0.007" 001" .002-0.005"
1} 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 005-0.015" 005" .003-0.010"
&
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VYMENITELNE BRITOVE DESTICKY -

08
08

22
22

0
0

4
4

5
4
4

W W =

ISO SYSTEM ZNACENI

I 5 R |
Délka fezné hrany (velikost) desticky Tloustka desticky Radius Spicky desticky
d=Ic D M Vv W R K ! RE
- - (m) )
Mmgﬁg!g!!!!gﬁlg | | w0 o
. D WR e e oo g
5/32" 1.2 ! ! 04 0.4 1/64”
4.76 04 08 04 05 04 04 08 I3 08 08 137
3/16” 15 .
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 mm O 2 12 3/64
7/32" 18 16 1.6 116"
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 o1 159 116" 24 24 332
4 2 A 32 118"
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 n 198 | S/
5/16" 25 02 238 33
9.525 e 05 04 07 09 16 09 ; M 09 09 16 06 09 16 . 18 g Kruhové desticky
127 07 05 09 12 2 12 15 B 12 22 08 12 3 397 | 532"
172" 4 : :
15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15 04 476 316"
5/8" 5 ; d=1¢
19.05 Moo 1B 19 33 19 3 19 19 3 B 1 05 536 732
3/ 6 06 635 14 §
25.40 4010 18 25 44 25 3126 25 44 17 25 () 00
1 8 07 794 516"
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31 . (mm) MO
118 10 09 952 38
| ANSI I D 8
| 5 | | 6 | | 7 | Provedeni fezné hrany desticky
Vepsana kruznice Tloustka desticky Radius Spicky desticky
F) Ostré hrany (UE) Zaoblené hrany
N ./ni T Hranysfazetkou (US) Zaoblené hranys fazetkou
0 0 0
. d=IC Symbol (mm) o N 0 | e - Hrany s dvojitou fazetkou - Zaoblené hrany s dvoujitou fazetkou
g (mm) () 1 1588 | 116" 0.5 0198 | 1/128"
L e e e ; |
12 3969 | 53 15 2381 | 332 2 o794 | 13
15 4716 | 316 .
18 555 | 732 R R L 3| W e Smér posuvu
: : 25 3969 53 . ECERT
2 630 | A , :
25 798 | 516" 335 :Ziz j/; 51984 | s/l R .
3 9ss | = ! 6 238 | 3 Posuy «— ==
. 4 630 | , N ) R
4 w700 | 1 R 7| am | ey = <+ —
5 15875 | 58 - 3 3975 | 1 —> Posuv Posuv Posuv
6 19050 | 34" 6 | 955 | ; ,
A R R T 10
8 25.400 . 8 12.700 12" 12 4.763 3/16"
10 30750 | 54 9 14288 | 916’ 14 555 | 73 Utvare
12 38100 | 64" 10 15875 | 58 16 6350 | 14
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NASTROJE PRO SOUSTRUZEN{ VNEJSiCH PRUMERU - 1SO KOD

Stopka II=:I BEEEERREEE R FEAEEEEEE B
P CLN I R-3225L 12-M
1 b 2 B 3 B 4 0 5 N o I oFf 10 B 12|
® C4-D C L N R -27050-12
| | | | | | | | | | | | | | |
B @ BN G |
C% B\. ~ Dz DB

@” G\M A

P [ 80 ] ’ |. M \/Q P
C cNMs M E‘% it
DCONM

E M R\ St T
K E?ME 12%°0

Ui, Vv W
&) 50 X W L A B K 93°i 72°3o’ SOﬁ . 85@
(3 63 z
N ] % |

wa

(€] 80
I | | B 0
Uhel hibetu desticky Smér fezu Sitka drzaku & Vyska driaku (”) Celkova délka drzaku
LF [mm]
R — E } "\ b o«
\H m 1w
! i - _ F
L ﬁ é "" H 100
) 110
N B C P :éﬁ Wk
¢ s 7 1w N T[0T L Mo
M 150
7 A N 160
- ‘s Pro ctvercové priiezy drzaki je Sitka i vyska vyjadiena poctem Sestndctin B P 170
Vyska drzaku (mm) Eﬁ palce. Pro obdelnikové priifezy drzaki: prvni islo (3itka) je pocet osmin C Q 180
08 10 2 1 2 palce, druhé islo (vyska) je pocet ¢turtin palce. D R 200
BooEw s 0 o T W | -
F T 300
“ Funkéni Sitka [mm] Funkéni délka [mm] M U 350
Sitka drzaku (mm) @E[ N v 400
* R W 450
08 10 12 16 20 25 S X Spec.
32 38 40 45 50 60 T Y 500
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NASTROJE PRO SOUSTRUZEN{ VNITRNICH PRUMERU - 1SO KOD

15 B 16 N 17 e 2 B 3 N 4 B 5 N 6 N 12 BN 14|

A 25 T - P C L N L 12 - X
5] el 77 (2] [37 a7 [ Ce] Oz

Délka fezné hrany (velikost) desticky Udaje vyrobce

d

I
fa)

H o0 P S T C D E M V W R K

(mm) @ Q Q Q A Q & Q Q - é) W M Zpiisob upinani “S” s podlozkou
B 06 04 6 0

3.97
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
Udaje vyrobce
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
6.35 03 0 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 X Specialni
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
9.525 05 04 07 09 16 09 n 09 09 16 06 09 16 :
12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
93 Hodnota thlu k pfi drzaku “Z”
15.875 09 06 n 15 27 16 19 16 15 27 10 15
19.05 n 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19 .
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
15 § 16 | | |
Provedeni drzaku @ stopky [mm] L Q@* Celkova délka drzaku
DCON MS (mm) 1F (mon]
- D 60
S Ocelovy drzék ﬁ) ,,,,,,,,,,, N
\ LF F 80
10 10 H 100
P - J 10
A Ocelovy drzék s chladicim otvorem 12 12 F K 15
16 16 H L 140
K M 150
o - 20 20 M N 160
E  Karbidovy drzék s chladicim otvorem % % P P 170
Q Q 180
32 32 R R 200
S S 250
a0 40 T T 300
v v 400
60 60 w W 450
Y X Spec.
X Y 500
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HLAVICE - 1SO KOD

[ 1 M 2 | [ 3 W 4 W 5 N ¢ N 7 |
ALAvIcE KH P - C L N R 25

- 8 6 M 9o W 10 | 11|
DRZAK HLAVICE DKH R 50 60 W

L2
Hlavice Systém upnuti VBD Tvar VBD Provedeni drzaku - ihel nastaveni
A By — ¢ ~ D 3 D
B . wu\\ %: "I
Uhel hibetu VBD 90° 75° 90° 45l
D E \7 Foom, G\[D H = N
T 90° 107°30° 93°
M

A & - L

L +— Ni— P
75° 95° 50°L ) 62030 62°30
R Q K

@ Q I \{ Sy S % T \/@
Smér fezu G [ 107030i 7ge ] o
W Goi Special

R
wVU\V/

— x 93° 72°30° 85°
L ,;5:
. Z
L I:I Special
N - - G ‘K"/‘
7
Délka fezné hrany (velikost VBD) Drzak hlavice Celkova délka drzaku
d=I H o P S T C D E M V W R K LF [mm)
H 100
om o POONANy NN -0 - A
397 B3 06 04 % 0 Vyska drzéku (mm) K 25
476 04 08 04 05 04 04 08 L3 L 140
I
556 05 09 05 06 05 05 09 03 Ej - M 150
I N 160
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 08 10 12 16 20 25 = p -
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 3240 | 50 60 | 70 | 80 Q 180
—

9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 B R 200
2
127 07 05 09 12 02 12 15 13 12 2 08 1 o 5 %0
Sitka drzaku (mm) s T 300
15.875 09 06 1 15 27 16 19 16 15 27 10 15 U 350
1905 Moo 1B 19 33 19 03 19 19 3B B W Eﬂ v 400
2540 1 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25 w 450
08 10 12 16 20 25 X Spec.

3175 18 13 23 31 5 32 38 32 31 5 21 3
240 50 60 70 80 Y 500
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ISO DRZAKY A KAZETY PRO OBRABENI ZELEZNICNICH KOL

B e 3 B 4 N 5 N 6 N 7 |
e KT P - L A N L 19
8 | 6 | o I 0 M 11 N 12 |
De2Aky DKT R 50 55 X X

Kazeta Upinaci systém Tvar desticky Typ nastroje — tihel fezné hrany
C S L A F
I = N [ ] - -
Uhel hibetu 90° 90°

N Smér fezu
=0° AN
* ﬁ

R — E ] L &i Délka fezné hrany

Drzék kazety Vyska stopky (mm)

I =

50 55

Cellovs délk 0

Sitka stopky (mm)

" e — g
‘ LF ‘ 50 55

Typ stroje
Al Hegenscheidt 1kazeta v drzdku a Rafamet UBB 112/2 1kazeta v drzaku
A2 Hegenscheidt 2kazety v drzaku Q Rafamet UBB 112/2 2kazety v driku
B1 Rafamet UDA 125N 1kazetav drzéku D1 Rafamet UBB 112 1 kazeta v driéku
B2 Rafamet UDA 125N 2kazety v drzaku D2 Rafamet UBB 112 2 kazety v driaku
4065X-C  Talgo 2 desticky (NMX v drzaku 4065X-S  Talgo 2 desticky SNMX v drzaku
4065X+KTP  Talgo 2 kazety v drzaku 5556-+KTP  Talgo 2 kazety v drzaku
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POZITIVNI BRITOVE DESTICKY
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OP 06

KARBIDOVE DESTICKY

OPCN

0 90

89



RC RP
M4

OPCN 06 2 PRAMET

Q IC L )
(mm) (mm) (mm)
1606 15.875 6.576 3.18

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
Ve f ap 7d 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)

el ¢¢ P

Geometrie pro dokoncovaci az stfedni operace, plynuly az prerusovany fez.

OPCN 06-2081000* T9315 17 M 95 060 20 W 65 060 20 P % 060 20 - - - - - - - - -
$-0PCN06-000720* 78330 13 M 105 060 15 ® 70 060 15 P 100 060 15 - - - - - - - -
$-0PCN06-001355* 78330 13 M 105 060 20 W 70 060 20 P 100 060 20 - - - - - - - -

T9315 13 M 95 060 20 W 65 060 20 Pl 90 060 20 - - - - - - - - -

* Specidini polozky

90
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44

KARBIDOVE DESTICKY

© © © ©

92 93 e o9 w97

PRIRAZENI SPRAVNE VELIKOSTI (p¥iklad)

RCMT 1204MOE-RM3 SRDCN 3225 P 12-M
PRDCN EXT PRSC(RL) EXT SRDCN EXT SRSC(RL) EXT
RC.. RC.. RC.. RC..

a 8 1) )

16 16 ‘ 06 06
20 20 08 08
25 25 ® ) 10 10
2 % 12 12
Nz, 16 16
7/ 7] 2P 7 7
% 50%50 % 40%40 % 32x25 % 32%25
@ m M @ @ m m m
98 92-97 99 92-97 100 92-97 101 92-97
C.-SRDCN EXT KHP-RSCR/L + DKH(RL)
RC.. RC..
10 20
12 25
32
SA DKHR+KHP-RSCR
7 - 77/ -y
% G 7 60x80
@ m m m
102 92-97 103 92-97



op RP
¢
D/PRAMET
Q INSD D1 s
(mm) (mm) (mm)
3209 32.000 10.50 9.53
000403 32.000 10.50 9.53
001450 32.000 10.50 9.53
i M N s H
Product
Ve f ap 7d 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)

II I |||» '

%ﬁ RM2 geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.

RCMH3209MO-RM2* 75315 - ® 95 100 45 - - - M % 100 45 - - - - = - - - -
S-RCMH3209MO-RM2* 75305 - ® 95 100 45 - - — M 9 100 45 - - - - - - - -
S-RCMH3209MO-RM2* 79210 W90 100 45 - - - # 85 100 45
v =)
y H P
RR2 geometrie pro tézké hrubovani, plynuly aZ pieruovany fez.
RCMH3209MO-RR2* 6630 - m 70 100 45 - - - W 6 100 45 - - - - - - - - -

I I I Iy '

& 000403 geometrie pro polohrubovani az tézké hrubovani, plynuly az pferuSovany fez.

S-RCMH32-000403* T9315 - M8 100 45 - - - [Pl & 100 45 - - - - - - - - -
T9325 - M 75 100 45 - - - @70 100 45 - - - - =
4,5

o5 e P
0,7

“ 001450 geometrie pro hrubovéni az téZké hrubovéni, plynuly az preruSovany fez.

S-RCMH32-001450% T9310 - W 60 140 45 - - -5 o140 45 = = = = o= = - - -
* Specidlni polozky




op RP

[«
DPRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0602 6.000 2.80 238
0803 8.000 3.40 3.18
1073 10.000 4.40 3.97 -
1204 12.000 4.40 476 o
1606 16.000 5.50 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 R
2507 25.000 8.60 7.94 1} s
3009 30.000 10.00 9.53 <2

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

Produkt it P M N S H
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)
e m | I
0.3 8 HFC

RCMT 1606M0S-37 T9315 - M 165 060 30 - - - P55 060 30 - - - - - - - - -
T9325 - M 145 060 30 - - - #7135 060 30 - - - - = - -

355 I 2

® e \P

RCMT 2006M0S-371 T9315 - W 145 080 3.0 - - - u 135 0.80 3.0 - - - - - - - - -
T9325 - W 125 080 3.0 - - - HHS 0.80 3.0 - - - - - - - - -
I 2
0251 % g \S
15% 15 /8°
372 je geometrie pro polohrubovani az tézké hrubovani, plynuly aZ pferusovany fez.
RCMT 2507M0S-372 T9325 - ® 9% 080 30 - - - ! 85 080 3.0 - - - - - - - - -
Iy
12 ﬂ' rC \S

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

RCMT 0602MOE-FM 735 - w215 045 12 m 165 041 120 - - - - - - - - = - -
T8430 - M 200 045 12 M 110 041 12 P 165 045 12 P 555 054 12 - - - - - -
T9315 - M 260 045 12 - - - 5 045 12 - - - - - - - -
T9325 - M 235 045 12 W 140 041 12 P 220 045 12 - - - - - - - - -
RCMT 0803MOE-FM 7325 - 119 060 16 M 145 054 16 || - - - - - - - - - - -
T8430 - M 175 060 1.6 M 95 054 1.6 Pl 140 060 1.6 P 480 072 16 - - - - - -
T9315 - W25 060 16 - - - P 210 060 16 - - - - - - - - -
T9325 - M 200 060 1.6 M 120 054 1.6 P 190 0.60 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-FM 7325 - w185 065 17 M 140 059 17 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 170 065 17 M 90 059 17 P 135 065 17 P 465 078 17 - - - - - -
T9315 - W20 065 17 - - - P25 06517 - - - - - - - - -
T9325 - M 195 065 17 M 115 059 17 P 185 065 17 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-FM 735 - w175 070 18 ®m 135 063 18 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 155 070 1.8 M 85 063 1.8 Pl 130 070 18 P 435 084 18 - - - - - -
T9315 - W25 070 18 - - - P19 070 18 - - - - - - - - -
79325 - M 19 070 1.8 M 110 0.63 1.8 P 180 070 18 - - - - - - - - -
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Produkt

RCMT 0803MOE-RM3
RCMT 1204MOE-RM3

RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 3009MO-RR4

@

RCMT 0602MOE-UR

RCMT 0803MOE-UR

RCMT 10T3MOE-UR

RCMT 1204MOE-UR

94

op RP

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
Ve f ap 7d f ap 7d 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)

Epom
9.2 5973 ® o \S

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

19315 - W 225 050 13 - - - u210 0.50 13 - - - = = =
HO7 - - - - P65 054 18 . 105 0.60 1.8 - - - - - -
17325 - P 165 060 18 P 125 054 18 . - - - = = = - - -
18430 - W15 060 18 P 80 054 18 u 125 060 1.8 - - - = = o
19315 - W 205 060 18 - - - u 190 0.60 1.8 - - - = = =
17325 - 160 065 20 P 120 059 20 . - - - = = = - - =
18430 - W 145 065 20 m 80 059 20 ! 120 0.65 2.0 - - - - - -
19315 - H 195 065 20 - - - u 185 0.65 2.0 - - - = = =
4,5 C L L 2
ox > | 3 (HEC P
20° ﬁ:y/ RR4 geometrie pro téZké hrubovani, plynuly az pferuSovany fez.
19310 - m 9% 110 40 - - - ! 85 1.10 4.0 - - - - - -
19315 - | 8 110 40 - - - u 80 1.10 4.0 - - - = = =
Iy
") wio
1.0, A30° o P
u15° A UR geometrie pro jemné az dokoncovaci operace a plynuly az mirné preruSovany fez.
16310 - W 170 040 12 ®m 120 036 12 . 135 040 1.2 - - - - - -
18430 - W 180 040 12 m 95 036 12 u 145 040 1.2 - - - = = =
19315 - H 240 040 12 - - - u 225 040 1.2 - - - = = =
T9325 - W 215 040 12 ®m 125 036 12 u 200 040 1.2 - - - = = =
16310 - W 160 045 16 P 115 041 16 . 125 045 1.6 - - - - - -
17325 - 2 180 045 16 2 140 041 16 . - - - - - - - -
18430 - W 170 045 16 P 90 041 16 u 135 045 1.6 - - - = = =
T9315 - W 220 045 16 - - - u 205 045 16 - - - = = =
19325 - W 200 045 16 P 120 041 16 ! 190 045 1.6 - - - - - -
16310 - W 160 050 14 »m 115 045 14 . 125 050 1.4 - - - = = =
17325 - ®m 175 050 14 m 135 045 14 . - - - - - - - - -
18430 - 165 050 14 ®m 90 045 14 u 135 050 1.4 - - - = = =
19315 - m 215 050 14 - - - !200 050 14 - - - - - -
19325 - m 190 050 14 2 110 045 14 u 180 050 1.4 - - - = = =
16310 - W 150 055 18 ® 105 050 1.8 . 120 055 1.8 - - - = = =
18430 - W 145 055 18 ®m 80 050 1.8 u 120 055 1.8 - - - = = =
19315 - m 200 055 18 - - - u 190 055 1.8 - - - - - -
19325 - W 180 055 18 ® 105 050 1.8 ! 170 055 1.8 - - - = = =

vC

(m/min)

45

25

40

25
35

H

f

(mm/rev)

0.25

0.30

0.30

0.33
0.33

ap

(mm)

0.5

0.8

0.8

1.1
1.1



op RP

[«
DPRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.60 3.18

1204 12.000 420 476

1606 16.000 5.20 6.35 0 o
2006 20.000 6.50 6.35 @ o | Q
2507 25.000 7.20 7.94

3209 32.000 9.50 9.53 &
000108 32.000 9.50 9.53 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 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)
.| Iy
e 3 o \E
g

31 je geometrie pro dokoncovéni az polohrubovani, plynuly aZ pferuSovany fez.

RCMX 1003MO0S-31 T9325 - W 165 050 20 ® 95 045 20 u 155 050 2.0 - = = - = = - = =
moom Iy

0.3 ® o \S

RCMX 1606M0S-37 T9315 - W 165 060 3.0 - - -\ 55 060 30 = = o = = = = = =
T9325 - W 145 060 3.0 - - - 135 060 30 = = = = = = = = =
RCMX 2006M0S-37 6630 - W 135 060 3.0 - - - 125 060 30 = = = = = = = = =
RCMX 2507M0S-37 6630 - W 9% 060 30 - - - 7 & 060 30 = = o = = = = = =
2.1 Ry | >
0.2 ® HFC S

RCMX 1204M0S-321 19315 - W 130 1.00 3.0 - - - !120 1.00 3.0 - - - - - - - - -
T9325 - W 120 1.00 3.0 - - —!110 1.00 3.0 - - - - - - - - -
27 Rgpp "=
o2 ® o \S
14° 475°
- 331 je geometrie pro polohrubovani az tézké hrubovani, plynuly aZ pferusovany fez.
RCMX 1606M0S-331 6630 - 100 120 35 - - - ! 95 120 35 - - - - - - - - -
19315 - m 120 120 35 - - —!110 120 3.5 - - - - - - - - -
19325 - m 105 120 35 - - - u95 120 35 - - - - - - - - -
19335 - ® 110 080 35 ———.——— - - - - - - - - -
Ep B Iy
® o \S

RCMX 2006M0S-341 6630 - ®m 105 100 35 - - -9 100 35 - - - - - - - - -
6640 - W 9% 100 35 - - - M & 100 35 - - - - = = - - -
Ep B Iy
02 ® Twc \S
4 14°
357 je geometrie pro polohrubovani az tézké hrubovéni, plynuly az prerudovany fez.
RCMX 2507M0S-351 6630 - m 70 100 35 - - - e 100 35 = = = - - - - - -
6640 - M 60 100 35 - - - M 55 100 35 - - - - - - - - -

95



op RP

44
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
Produk it
rodukt Ve f ap 7d 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)
e m | I
035 ® o \S
14°é ;w
361 je geometrie pro hrubovani az tézké hrubovani, plynuly az silné perusovany fez.
RCMX 3209M05S-361 6640 - M 50 140 45 - - - . 45 140 45 - - - - - - - - -
e m
0.2 %) o \S
14
14° RF1 je geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci operace, plynuly az prerusovany fez.
RCMX 2006MO-RF1 75305 - 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9310 - W 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9315 - ® 100 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
T9325 - M 9% 080 35 - - - u 8 080 35 - - - - - - - - -
T9335 - M 110 080 35 - - - | - - - - = - - - - - = -
RCMX 2507MO-RF1 T8345 - W 45 100 35 - - - u 40 1.00 35 - - - - - - - - -
T9310 - m 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 - - - - - - - - -
T9315 - 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - m 80 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
T9335 - M 65 100 35 - - - o - - - - = - - - - - = -
Iy
0,22 HFC S

14 %%"'
51> RM1 je geometrie pro dokoncovaci aZ hrubovaci operace, plynuly aZ pferusovany fez.

RCMX 2006M0-RM1 19310 - | 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 = = = - = = - - =
19315 - m 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
19325 - m 8 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
19335 - W 125 060 3.0 - - - e - - - - - - - - -
RCMX 2507M0-RM1 19310 - | 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 - - - - - - - - -
19315 - ® 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - M8 100 35 - - - @75 100 35 - - - - = - - = -
19335 - m 8 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
e
0.4 ® o \S
15° \ ;1 5o RM2 je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az pierudovany fez.
RCMX 2507MO-RM2 19310 - m 9% 110 35 - - - u 85 110 35 - - - - - - - - -
19315 - | 8 110 35 - - - u 80 1.10 35 - - - - - - - - -
T9325 - W75 110 35 - - - u 70 1.10 3.5 - - - - - - - - -
RCMX 3209MO0-RM2 15315 - ® 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
19310 - m 9% 100 45 - - - u 85 1.00 45 - - - - - - - - -
19315 - W 8 100 45 - - - u 80 1.00 45 - - - - - - - - -
T9325 - W75 100 45 - - - u 70 1.00 45 - - - - - - - - -
T9335 - W 55 140 45 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 19415 - W 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
0,62 e m | I
0135’ 8 HFC P
d 15°
16
RR2 je geometrie pro téZké hrubovani, plynuly aZ prerusovany fez.
RCMX 3209M0-RR2 T9315 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 - - - - - - B 10 070 20
T9316 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 - - - - - - - - -
. m IEp
$ 0% ® e \S
G 000108 geometrie pro polohrubovani az tézké hrubovani, plynuly az preruSovany fez
S-RCMX32-000108* T9310 - M 9% 100 45 - - - P 8 10 45 - - - - - - - - -
19315 - m 8 100 45 - - - ! 80 1.00 45 - - - - - - - - -
19325 75 1.00 45 u 70 1.00 45

9 * Specidlni polozky
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O PRAMET

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
3010 30.000 10.00 9.60
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
- M N s H
Prodotto
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)

we (P

zseb RR7 geometrie pro tézké hrubovéni, plynuly a prerusovany fez.

RCUM 3010MO-RR7*

- 70 100 40 - - - W6 10 40 - - - - - - - - -
- B o085 40 - - -@®- - -°0- - - - - -5 - - -

* Specidini polozky
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Vnéjsi drzak pro kruhové desticky RC.., Upinané pakou
Vnéjsi neutrdini drzk s upinnim pakou pro pozitivni desticky RC.. 16 az 32. Vhodny pro podéIné a Celni soustruZeni bez osazeni, kopirovaci
soustruzeni do 90° a pro soustruzeni kuzeld a Gkosd. Dostupny v kvadratech 32x25 az 50x50 mm. Drzak je zuslechtény pro prodlouZeni Zivotnosti.

HF
H

©
©

vy .
% 8 O

!

(%) (=} L
L = o == = = E ) ?
Produkt = = = = = = = = Cay =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PRDCN 3225 P 16 32 25 32 20.5 170 32 0 0 0.80 Gl090 PRP70
PRDCN 3232 P 20 32 32 32 26 170 32 0 0 1.30 61069 PRP90
N PRDCN 4040 S 20 40 40 40 30 250 40 0 0 3.10 6l069 PRP90
PRDCN 4040 S 25 40 40 40 325 250 40 0 0 3.20 G122 PRP80
PRDCN 5050 S 32 50 50 50 41 250 50 0 0 3.50 Gl096 PRP32
PRDCN 5050 T 32 50 50 50 a1 300 50 0 0 5.12 61096 PRP32
3 ©
G
G069 RCMX 2006MO
G090 RCMX 1606MO
Gl096 RCMX 3209MO
Gl122 RCMX 2507MO
DY f
LT = & < ® B I ¥ & <
PRP32 RCU 320600 PU10 Us 47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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v

27°

vvv

%
M

8

vevs

Vnéjsi drzak pro kruhové desticky RC.., Upinané pakou
Vnéjsi drzak pravy/levy s upindnim pékou pro pozitivni desticky RC.. 16 az 25. Vhodny pro podélné a Celni soustruzeni bez osazeni, kopirovaci
soustruzeni do 27° a pro soustruzeni kuzel( a tkosti. Dostupny v Kvadratech 32x25 az 40x40 mm. Drzék je zuslechtény pro prodlouzeni Zivotnosti.

RP

2/PRAMET

P

HF

WF

LF

\

=

= BB

Gl069
1090
G122

%??
=
PRP70

PRP80
PRP90

Produkt

PRSCR3225P 16
PRSCR 4040 R 16
PRSCR3232P20
PRSCR 4040 S 25
PRSCL3225P 16
PRSCL 4040 R 16
PRSCL3232P20
PRSCL 4040 S 25

RCU 160300
RCU 250600
RCU 200400

PU 07
PU 08
PU09

(mm)
32
40
32
40
32
40
32
40

(mm)
25
40
32
40
25
40
32
40

US 36
US38
US 36

v
= = = =
(mm) (mm) (mm) ()
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0

RCMX 2006MO
RCMX 1606MO
RCMX 2507MO
® B [
6.0 M 8x1 26
8.0 M 10x1 29
6.0 M 8x1 26

GAMO

O O O O ©O O o o

NT 05
NT 06
NT 07

0.90
2.38
1.40
3.40
0.90
2.38
132
3.40

MT 05
MT 06
MT 07

(1090
(1090
Glo69
G122
Gl090
1090
Glo69
G122

PRP70
PRP70
PRP90
PRP80
PRP70
PRP70
PRP90
PRP80

HXK 4
HXK 5
HXK 4
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Vnéjsi drzak pro kruhové desticky RC.., Upinané Sroubem
Vnéjsi neutrdlni drzak s upindnim Sroubkem pro pozitivni desticky RC.. 06 aZ 16.Vhodny pro podéIné a Celni soustruzeni bez osazeni, kopirovaci
soustruzeni do 90° a pro soustruzeni kuzeld a tkosti. Dostupny v Kvadratech 12x12 az 32x25 mm. Drzék je zuslechtény pro prodlouzeni Zivotnosti.

i
M

90°

- WF
B

% 8 O

H oW kEeH

|l

)

n o B
Produkt = = - = = = % % @g dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRDCN 1212 F 06 12 12 12 9 80 12 0 0 0.10 Gl054 S01
SRDCN 1616 H 06 16 16 16 1 100 12 0 0 0.20 6l054 S01
SRDCN 2020 K 08 20 20 20 14 125 20 0 0 0.38 GI051 S03
SRDCN 2020 K 1003-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 G064 SR10
N SRDCN 2020 K 10-M-A 20 20 20 15 125 25 0 0 0.40 G013 SR10
SRDCN 2525 M 10-M-A 25 25 25 17.5 150 25 0 0 0.68 G013 SR10
SRDCN 2525 M 12-M-A 25 25 25 18.5 150 30 0 0 0.68 G014 SR12
SRDCN 3225 P 10-M 32 25 32 17.5 170 25 0 0 0.90 G013 SR10
SRDCN 3225 P 12-M 32 25 32 18.5 170 30 0 0 0.90 Glo14 SR12
SRDCN 3225 P 16-M 32 25 32 20.5 170 32 0 0 1.00 G161 SR16
& ©
G013 RC.. 10T3MO
Gl014 RC.. 1204MO
Gl051 RC.. 0803MO
G054 RC..0602MO
G064 RC.. 1003MO
Gl161 RC.. 1606MO
7 & @ = I » £ <
S01 US 2506-107P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S03 US 3007-T09P 2.0 M3 7.3 - - FLAGTO9P -
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3M0 MS 5015 FLAGT20P HXK 5

100



oP RP
44

@@.@@@ 2/PRAMET S

vevs

Vnéjsi drzak pro kruhové desticky RC.., Upinané Sroubem
Vnéjsi drzak pravy/levy s upinanim Sroubkem. Vhodny pro celni a podéné soustruzeni bez osazeni, kopirovaci soustruzeni a soustruzeni kuzeli a
Gikos(i pozitivnimi destickami RC.. 06 az 16. Kvadrat drzaku 12x12 az 32x25 mm, téleso drzéku je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

WF

e L) L s

1 -
i
]
T
kel

= = & £ s = 2 Z CRIN §
Produkt - =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
SRSCR 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.09 Gl054 S01
SRSCR 1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 Gl054 S01
SRSCR 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 S03
SRSCR 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 G013 SR10
R SRSCR 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G013 SR10
SRSCR 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCR 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCR 3225 P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 Gl014 SR12
SRSCR 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 G161 SR16
SRSCL 1212 F 06 12 12 12 16 80 12 0 0 0.10 Gl054 S01
SRSCL1616 H 06 16 16 16 20 100 12 0 0 0.22 Gl054 S01
SRSCL 2020 K 08 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 GI051 S03
SRSCL 2020 K 10-M-A 20 20 20 25 125 20 0 0 0.45 G013 SR10
|_ SRSCL 2525 M 10-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G013 SR10
SRSCL 3225 P 10-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.06 G013 SR10
SRSCL 2525 M 12-M-A 25 25 25 32 150 20 0 0 0.75 G014 SR12
SRSCL3225P 12-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.07 G014 SR12
SRSCL 3225 P 16-M 32 25 32 32 170 20 0 0 1.10 Gl161 SR16
R ©
Co
Gl013 RC.. 10T3MO
Gl014 RC.. 1204MO
Gl051 RC..0803MO
G054 RC.. 0602M0
GI161 RC.. 1606MO
2 & @ = I »®» £ 7
S01 US 2506-T07P 0.9 M2.5 6.3 - - FLAGTO7P -
S03 US 3007-T09P 2.0 M3 73 - - FLAGTO9P -
SR10 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 100300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR12 US 3510-T15P 3.0 M3.5 10.6 SRN 120300 MS 3510 FLAGT15P HXK 3.5
SR16 US 5018-T20P 5.0 M5 18.2 SRN 16T3MO MS 5015 FLAGT20P HXK 5
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PSCvnéjsi rychlovyménna hlava pro desticky RC.., Upinané Sroubem

RP

DPRA

MET S

Vnéj3i neutraini hlava s upindnim Sroubkem a vnitfnim chlazenim pro pozitivni desticky RC.. 10 az 12. Vhodnd pro Celni a podéIné soustruZeni bez
osazeni, pro soustruzeni kuZeldi a tkosd. Dostupné s PSC (Polygon Shank Coupling) ve velikostech C4 a C6. Hlava je zuslechténa pro prodlouzeni

Zivotnosti.

F

BNy

-
- |
w i
J A
=
( ] C )
A\
vvv A A 4 v
% 3, @ - oo
H Wk B B
= - o ;
Produkt § = = S B:;} GA (=
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
C4-SRDCN-00050-12A 40 6 50 28 0 0 v 0.32 Gl014 (-SR12V-1
N C5-SRDCN-00060-10A 50 5 60 25 0 0 v 0.56 Gl013 C-SR10V
(5-SRDCN-00060-12A 50 6 60 28 0 0 v 0.56 Gl014 C-SR12V-2
5 ©
AN
Glo13 RC.. 10T3M0
Gl014 RC.. 1204MO
2] N e
7T o) = I =S . &
C-SR10V US 2010-T15P 3.0 M3.5 10.1 SRS 110-01 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
(-SR12V-1 US 2001-T15P 3.0 M3.5 121 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-01
(-SR12V-2 US 2001-T15P 3.0 M3.5 12.1 SRS 110-02 MS 9001 FLAGT15P/3,5 (N 034-02
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KHP modularni hlava pro desticky RC.., Upinané pakou
Upinaci hlava s rybinou, prava/leva, upinané do drzékii DKH. Vhodnd pro tézké operace pfi podélném soustruzeni bez osazeni, pro soustruzeni
kuzeldi a celni soustruzeni pozitivnimi destickami typu RC.. 20 - RC.. 32. Hlava je zuslechténa pro prodlouzeni Zivotnosti.

WF

i

DKHR+KHP-RSCR

= o [v,
% 8

=

\
1
]
T
I8

(V) o i
= = = = B d’ ?
Produkt = = S GA [
(mm) (mm) () ()
KHP-RSCR 20 35 45 0 0 1.30 Gl069 PRP90
R KHP-RSCR 25 35 45 0 0 1.30 Gl122 PRP80
KHP-RSCR 32 35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32
KHP-RSCL 20 35 45 0 0 1.30 Gl069 PRP90
L KHP-RSCL 25 35 45 0 0 1.30 Gl122 PRP80
KHP-RSCL 32 35 45 0 0 1.30 Gl096 PRP32
5 ©
AN
Gl069 RCMX 2006MO
G096 RCMX 3209MO
G122 RCMX 2507M0O
DF I
I == & <« ® B § ¥ & <
PRP32 RCU 320600 PU10 Us 47 8.0 M 12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP80 RCU 250600 PU 08 US38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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vevs

Vnéjsi drzak pro hlavy KHP/KHS uréeny pro tézké hrubovani
Drzdk s rybinou pravy/levy pro upindni modularnich hlav KHP/KHS. Vhodny pro tézké soustruZeni s osazenimi. Dostupny v kvadrétech 40x50 az
60x80 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

A OAL N
LH
A H
m
V
vyv \ A 4 v - LF .
7 i
[~=) B Z:' 3 [N dl’ %
Produkt = e N e
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

DKHR 4050V 40 50 400 425 100 7.10 Gl098 DKH10
R DKHR 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHR 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 61098 DKH10

DKHL 4050V 40 50 400 425 100 7.10 61098 DKH10
I_ DKHL 5060 W 50 60 450 475 110 11.30 Gl098 DKH10

DKHL 6080 W-A 60 80 450 485 90 19.65 Gl098 DKH10

L

G098 KHP KHS
$¥
@ & ﬂ
DKH10 SR14 HXK 10
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D/PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
2710 27.760 10.20 9.525
3010 30.800 10.00 9.525
1867000 30.800 10.00 9.525

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

i M N s H
Prodotto Ve f ap 7d 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)

025 |
& e S

Geometrie pro tézké hrubovaci obrébéni a plynuly az prerusovany fez.

RPUX 2710M0* T9325 - M 70 100 40 - - - @70 100 40 - - - - = - - - -
530 - m 4 085 40 - - - - - - - = - - = - - = -

025 =
‘% T (S

Geometrie pro tézké hrubovaci obrabéni a plynuly az prerudovany fez.

RPUX 3010M0* T9315 - M8 100 40 - - - Pl s 100 40 - - - = = = - = =
T9325 - M 75 100 40 - - - P70 100 40 - - - - - - - - -
530 - m 4 085 40 - - -1 - - - - = - - = - - = -

025 =
‘% T (S

Geometrie pro tézké hrubovaci obrabéni a plynuly az preruovany fez.

RPUX 30-1867000% 6630 - ®m 70 100 40 - - - [P e 100 40 - - - - - - - - -

* Specidlni polozky
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KARBIDOVE DESTICKY
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44

O PRAMET

Q Wi L )
(mm) (mm) (mm)

2015 12.000 20.00 15.00

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka Fezu (Ap). Dalsi 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)

BNMX 201540* $30 40 W 40 085 40 - - - - - -

* Specidini polozky
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KARBIDOVE DESTICKY

[o]

Bom

PRIRAZENIi SPRAVNE VELIKOSTI (priklad)
Desticka
CNMM 120412E-OR DCBNR 2525 M 12

DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP

CN.. N.. N.. CN..
L— ? — " L— b — b
= == = ==
S SS S SY
7 soxss g ] x5 EE 7L g 7] sows EE
[N anm @ i [N onm o anm
12 19 12 119-120 113 119 13 119-120
DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP
CN.. N.. CN.. N..
a a a a
2 22 2 % 22
= == z =
’ < ’ 5555 Zd ’ i 2 £d
7 S g 7l ..., EE ] sows g soxaes  EE
[N anm @ i [N anm m anm
114 19 114 119-120 15 119 115 119-120
S-DKT(RL)4065X-C S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP
CN.. N.. CN..
a a a
7 s ] s EE 7]  soxs  EE
g 0 @ o1 m @m
116 m 17 119-120 18 119-120



Q IC

(mm)

1907 19.050
1911 19.050
Produkt

v

CNMX 190740SN-RF

S-CNMX 190740SN-RF*
CNMX 191140SN-RF

C(NMX 191140SN-TF

S-CNMX 191140SN-TF1*

S-CNMX 191140SN-TF2*

* Specidlni polozky

LN
44

SN

TN

D/PRAMET

D1

(mm)
7.5
1.75

o
w

qui
I o

15315 4.0
T9315 4.0
T9325 4.0
T9315 4.0
_ 035
1lo.25
2l
T9310 4.0
T9315 4.0
T9325 4.0
13
T9315 4.0
0.25
A
T9315 4.0

L S
(mm) (mm)
19.30 7.94
19.30 11.00

P

Ve f ap

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

b ¢ (@

80 085 4.0
80 085 40
70 085 4.0
80 085 4.0

b ¢

HEEN

Ve

(m/min)

M

f

(mm/rev)

(mm)

Ve f ap Ve f

ap

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

0,2
18°¥ﬂﬁ];}V
RF geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci obrabéni a plynuly az preruSovany fez.

- W5 o085 40 - -
-/ 5 08 40 - -
65 085 40 - -
75 085 40 - -

TF geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci obrdbéni a plynuly az preruSovany fez.

W 8 080 45
Hm 30 080 45
H 70 080 45

b ¢

- P s o8 45 - -
- w75 08 45 - -
- P65 080 45 - -

TF1 geometrie pro dokoncovaci aZ polohrubovaci obrabéni, plynuly az pieruSovany fez.

¥ 80 08 40

ek ¢-¢ |

- 5 o085 20 - -

TF2 geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci obrabéni, plynuly aZ pferuSovany fez.

7 80 08 40

- W5 o085 20 - -

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

S

74 f ap 74

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

H

f

(mm/rev)

0.43
043

0.43

0.40
0.40

0.40

0.40

ap

(mm)

2.7
2.7

2.7

2.7
2.7

15

15

m



BN LN SN TN
M4

D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zelezni¢nich kol. K dispozici ve velikosti kvadrétu 50x55 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Hegenscheidt. Téleso drzaku je
zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

6"’/ !
v Te |
¥ \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N o | o
' LF
S e B2 -

® 8 @ R —

v o I
[ L ks = = ﬂ f) ?
Produkt = . = = = 3 eA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT
DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
|. DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT
DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
DY
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3



D/PRAMET

DKT(RL)-B

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 50x49,5 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UDA 125N. Téleso drzaku
je zuslechténo pro prodlouzent Zivotnosti.
Y ﬁ
6°

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(¥
WF
B

vy

L5
o

% 8@ - ;

(%) o ‘
- = = = = o] i2) |
Produkt = . = = = 3 GA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
L DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
G188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
Y
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Specidlni polozky

13
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DKT(RL)_C @ D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikostech kvadrétu 5555 a 55%52 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UBB 112/2.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
N ¥
ey O O
. . T

Lf_—J

HF

Q2 7 S N O I @
a = -
LF
CanNiania Q@ % ERREEE
m
® (8 @ |
(V) o I
== =) v S § = = eﬂ ¢ ?
Produkt - S 3 7o\ =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 GI189 DKT
DKTR 5555 X 2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI391 DKT
l. DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
l. S-DKTL5552XC2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI390 DKT
S-DKTL5555XC2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19%x - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Special items



oo J

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5049,5 mm. Vhodny pro obrabéci stroje Rafamet UBB 112. Téleso drzaku
je zuslechténo pro prodlouzent Zivotnosti.

Lf_—J

-
=

B

| (Y]

% 8 O

~ X

d

Gl188
GI189
GI390
GI391

¥
[

DKT

Produkt

DKTR 5050 X D1*
DKTR 5050 X D2*
DKTL 5050 X D1*
DKTL 5050 X D2*

d

KTP-LANL 19
KTP-LANR 19
KTP-LANL 19
KTP-LANR 19

* Specialni polozky

(mm)
50
50
50
50

g

KTP-LANL 30
KTP-LANR 30
KTP-LANL 30
KTP-LANR 30

(mm)
495
49.5
495
49.5

C

USS 0617

LN

M4

SN

TN

6°
= T
D1 & o
(5% ()
7 e
l\
LF
30
(]
[
D2 = o
67 ()
(]
LF
(V) o
o o o = 2 Bl
= = = s 3 %
(mm) (mm) (mm) () ()
262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391
262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - -
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - -
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
(o
HXK 3

D/PRAMET

DKT
DKT
DKT
DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19

115
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<
S-DKT(RL)4065X-C @ CIPRAMET
Zakladni R/L drzak pro upinani desticek CNMX 19.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 4065 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
T - r
14° T ST
H =
o L an
© © 5;/ [
R © ©
L m
4 © ©
L )
vy A A 4 v - LF -
v o I
w w b = = o] o)
Produkt - = - — = 3 eA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

R S-DKTR4065X-000243* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 38 Glo42 C1907
S-DKTR4065X-000378* 40 65 217 22 45 -14 -6 3.70 Glo62 C1907
S-DKTR4065X-000437* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.50 Glo62 C1907
S-DKTL4065X-000247* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 383 Glo42 C1907

L  s-DKTL4065X-000379* 40 65 217 22 45 -14 -6 3.70 Glo62 C1907
S-DKTL4065X-000438* 40 65 205.9 22.75 45.16 -14 -6 3.50 Glo62 C1907

cll =]

Gl042 CN..1907

Gl062 CN..1911

DF

" @ 8 ¢ & B § & <
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Specialni polozky



LN
M4

SN

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP nebo pfimé upinani desticek CNMX 19.

Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 40x65 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

TN

D/PRAMET

14° L L
0 0
L [ [
T J = =
5
@ © ©
S
Y (©)%% © ©
—
vvv A A 4 v
o = =
(== L5 E=
Produkt - = = S S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000435* 40 65 2559 22.75 54 -14 6 4.60
L S-DKTL4065X-000436* 40 65 2559 22.75 45.16 -14 -6 343
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
¥
Y P 4 s
DKT USS 0617

* Specidlni polozky

HXK 3

i

GI391 DKT

GI390 DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19

17



M4

S-DKT(RL)5556 PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5655 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
69 i
i

HF

Lf_—J

I ' 1
-

vy .
% 8 O

v o ]
w o = = = o] Y
Produkt - @ - = = = 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT

d d d d d d d d

61390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19%x KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
61391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19%x KTP-LFNL 19 KTP-SENL 19 KTP-CFNL 19
)

[ o7 ﬂl/o

DKT USS 0617 HXK3

* Specidlni polozky

—_
(o]



N )

Kazeta pro desticky CNMX 19 pro renovaci Zeleznicnich kol
R/L soustruznicka kazeta pro negativni desticku CNMX 19 upinanou pakou. Pro upinéni do drzéku DKT. Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

\[o®
1)

KTP-CANR

-

vvv

vy

%

9«

S
8

GI275
Gl277
Glo42

i
7=

(1907
am

Produkt =
(mm)
KTP-CANR 1907 32
KTP-CANR 1911 32
KTP-CANR 1906-217 32.15
KTP-CANR 1906-219 32.15
KTP-CANL 1907 32
KTP-CANL 1911 32
KTP-CANL 1906-218 32.15
KTP-CANL 1906-220 32.15
&
CNX 19X340 PU 05
CNX 19X340 PU 16

&

US38
Us 95

(mm)
205
205
223

26.45
205
205
223

26.45

LN
44

SN

HF

TN

2/PRAMET

LH

LF

L’

= L =
(mm) (mm) (mm)
23 43 35
23 43 35
25.1 48.7 35
29 48.7 35
23 43 35
23 43 35
25.1 48.7 35
29 48.7 35

C(NMX 1907..

CNMX 1911..

CN..1907

O -

8.0 M 10x1 29
10.0 M10x1 30.5

0.16
0.15
0.15
0.19
0.16
0.15
0.15
0.19

NT 06
NT 06

R

GI275
Gl277
Glo42
Gl042
GI275
G277
Glo42
Gl042

MT 06
MT 06

P

(1907
am
(1907
(1907
(1907
am
(1907
(1907

d

HXK 4
HXK 4

19
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Tl ol

Kazeta pro desticky CNMX 19 pro renovaci Zeleznicnich kol
R/L soustruznicka kazeta pro negativni desticku CNMX 19 upinanou pakou.Pro upindni do drzéku DKT. Vhodnd pro renovaci Zeleznicnich kol.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

KTP - CRML

WF HF

Ui
L)
Aioe)
[
1

-
I

LH

LF

vvv A A 4 v . B _

" - . = [o] by
Produkt = = = - eA [e2

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-CFNR 1907 32 18.25 19.05 43 35 0.15 GI275 (1907
KTP-CFNR 1911 32 18.25 19.05 43 35 0.14 GI277 aam
I. KTP-CFNL 1907 32 18.25 19.05 43 35 0.15 G275 (1907
KTP-CFNL 1911 32 18.25 19.05 43 35 0.14 Gl277 a9

R o]

GI275 CNMX 1907..

G277 CNMX 1911..

DF

T 2 & ¢ @ E B & & 7
(1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
1911 (CNX 19X340 PU 16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4

120
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KARBIDOVE DESTICKY

- a

o122 o1

PRIRAZENI SPRAVNE VELIKOSTI (pfiklad)
Desticka
LNMX301940SN-TF KTP-LANR 30

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

LN.. LN.. LN.. LN..

= i_} ik

L— It — it — e — e
30 30 30 30
2 28 2 =]
= == = ==
s S5 s S5
] soxss £ ] x5 EE 7 R g | sows EE
(1] (2122-123 (8] 08122123 [} 122123 @ 01221123
124 131-132 124 131-132 125 131-132 125 131-132
DKT(RL)-C1 + KTP DKT(RL)-C2 + KTP DKT(RL)-D1 + KTP DKT(RL)-D2 + KTP
IN.. IN.. N.. IN..
Lf_J 1 Lf_J 1 Lf_J 1 Lf_J 19
30 30 30 30
=
2 223 2 22
5 55%55 S 5 5%
% a % X aa S % a % a a
7 x5 £ 7 e | EER 50%49.5 £ sx495 EE
=
[} 0122:123 @ £3122-123 m 1122123 [} 0122123
126 131-132 126 131-132 127 131-132 127 131-132

S-DKT(RL)4065X + KTP S-DKT(RL)5556 + KTP

8 ..
y

— 19
| sxes
] 9122123 0 31224123

128 131132 130 131-132

_
W o=
owIIJF

w
(=]

KTP-LAN(RL)
KTP-LFN(RL)
KTP-LAN(RL)
KTP-LFN(RL)

7SS

121
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44
2/PRAMET
Q W1 D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) I

1919 10.000 6.35 19.05 19.05 -

3019 12.000 6.35 30.00 19.05 @ O o
Y

. L Wi
&

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 7d 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)
055 Lil t=¢
o4 R \P
1% DF je geometrie pro hrubovéni az tézké hrubovani, plynuly a pierusovany fez.
LNUX 191940SN-DF T9325 40 M 65 1.10 40 - - -\ 110 40 = = = = = = - - -
[TH]
05 =6
15% 15° x S
DM je geometrie pro hrubovéni az tézké hrubovéni, plynuly az prerusovany fez
LNUX 301940SN-DM 9215 40 W 8 130 50 - - -5 o130 50 = = = = = = = = =
T5315 40 ® 80 130 50 = = = . 75 130 50 = = = - - - |15 05 27
T9315 40 W 95 130 50 - - = u 9 130 50 - = = - = = - = =
T9325 40 MW 80 130 5. = = = u 75 130 5.0 = = = = = = = = =

0
R Aadl

14
F%/ RF je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ pferuSovany fez.

B

LNMX 191940SN-RF T9315 40 ® 105 075 35 - - - . 95 075 35 - - - - - - - - -
LNMX 301940SN-RF T9315 40 » 105 075 5.0 = = = . 95 075 5.0 = = = = = = = = =
05 LS 66
03T % (P
MF%&/
RM je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly az preruSovany fez.
LNMX 191940SN-RM T9310 40 M 70 093 35 - - - ! 65 093 35 - - = - - = - - -
T9315 40 ® 105 093 35 - - - M 9% 093 35 - - - - - - - - -
T9325 40 M 60 093 35 - - - ! 55 093 35 - - - - - - - - -
T9335 40 MW 55 118 6.0 - - - ! 50 1.18 6.0 - - - - - - - - -
LNMX 301940SN-RM T9310 40 MW 60 118 6.0 - - - ! 55 118 6.0 - - - - - - - - -
T9315 40 ® 95 118 60 - - - M % 118 60 - - - - - - - - -
T9325 40 M 55 118 6.0 - - - ! 50 1.18 6.0 - - - - - - - - -
Tl
oo fahte S
154?%50/
RR je geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci operace, plynuly aZ preruSovany fez.
LNMX 191940SN-RR 15315 40 » 80 110 4.0 = = = . 75 110 4.0 = = = - - - P15 05 27
LNMX 301940SN-RR T9325 40 W 5 110 7.0 - - - ! 50 1.10 7.0 - - - - - - - - -
0.7 Ll
% ¢ (S
15°
RR2 je geometrie pro hrubovéni az tézké hrubovani, plynuly aZ preruSovany fez.
LNMX 191940SN-RR2 T5315 40 P 80 120 40 - - - . 75 120 40 - - - - - - »m 15 060 27
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Produkt

LNMX 191940SN-TF

LNMX 301940SN-TF

LNMX 191940*
LNMX 301940*

S-LNMX 301940-56*
* Special items

Q w1

(mm)

3112 19.050

Produkt

Ay

LNMT 311240SN-M
S-LNMT311240SN-M

LNMT 311240

LNMT 311240SN-R*

* Specidlni polozky

CN SN TN

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
Ve f ap 7d 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)

Tozs [ ¢ (P

T5315 40 ® 80 095 50 - - - . 75 095 5.0 - - - - - - ®m15 048 27
T9315 40 MW 75 095 50 = = = u 70 095 5.0 = = = - - - m15 048 27
T9325 40 HW 70 095 50 = = = ! 65 095 5.0 = = = = = = = = =
T5315 40 ® 80 095 7.0 - = = . 75 095 7.0 - = = - - - 15 048 27
T9310 40 MW 80 095 7.0 - - - u 75 095 7.0 - - - - - - ®m 15 048 27
T9315 40 MW 75 095 7.0 = = = u 70 095 7.0 = = = - - - B 15 048 27
157 _05 Lol
% ¢t (P
Y
t sﬂ TF je geometrie pro polohrubovéni az tézké hrubovéni, plynuly az preruovany fez.
15°
S30 40 W 40 085 40 ———.——— - = = - = = - = =
$30 40 M 40 085 40 ———.——— - - - - - - - - -
0.35
[TH |
22° ¢
‘ 2 (. P
N TF je geometrie pro polohrubovéni az tézké hrubovéni, plynuly az preruSovany fez.
T9310 40 MW 80 1.00 50 = = = ! 75 1.00 5.0 = = = - - - m15 048 27
- L - 2PRAMET
/) L\
D1 L S @
(mm) (mm) (mm)
D1 W1
7.93 31.75 12.70 - ~ =
&
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkultor feznych podminek.
—— P M N S H
m 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)
05 "x” ¢ (p
13@ Geometrie M pro dokoncovaci i hrubovaci obrabéni, kontinudIni i pferuSované fezy.
T9315 476 M 75 1.00 95 = = = u 70 1.00 95 = = = - - - 15 05 27
T9310 476
05 "*H = @
1;@ Geometrie pro dokoncovaci a hrubovaci obrdbéni, kontinudlni a preruSované fezy.
T9315 476 W 75 1.00 95 = = = ! 70 1.00 95 = = = - - - 15 05 27
[ TH |
W08 % 6 KP
13@ Geometrie pro dokoncovani aZ hrubovani, kontinudini az pferusovany fez.
T9310 476 M 65 1.00 95 = = = u 60 1.00 95 = = = - - - B 15 05 25
T9315 476 M 70 1.00 95 - - - u 65 1.00 95 - - - - - - B 15 05 25
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BN CN SN TN
M4

D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zelezni¢nich kol. K dispozici ve velikosti kvadrétu 50x55 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Hegenscheidt. Téleso drzaku je
zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

6"’/ !
v Te |
¥ \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N o | o
' LF
S e B2 -

® 8 @ R —

(o 2 = i
Produkt - = = - = % % @E wr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT

DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
I. DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT

DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

a 7 m

DKT UsS 0617 HXK 3
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D/PRAMET

DKT(RL)-B

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 50x49,5 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UDA 125N. Téleso drzaku
je zuslechténo pro prodlouzent Zivotnosti.
Y ﬁ
6°

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(¥
WF
B

vy

L5
o

% 8@ - ;

w n o ]
Produkt - = = = = % 525 @E d[r
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
L DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
G188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

DF
[ o7 ﬂ%
DKT UsS 0617 HXK 3

* Specialni polozky
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M4

DKT(RL)_C @ D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikostech kvadrétu 5555 a 55%52 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UBB 112/2.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
N ¥
ey O O
. . T

Lf_—J

HF

C2 7 S N O I @
a = -
LF
L (v @ ¢ T ]
om
LF
v o ]
o w o = = o] T
Produkt - = = = s 3 eA [62
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G189 DKT
DKTR 5555 X C2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 410 GI391 DKT
I. DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 410 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 410 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
I. S-DKTL5552X(2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 730 GI390 DKT
S-DKTL5555X(2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Specialni polozky
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CN

oo J

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5049,5 mm. Vhodny pro obrabéci stroje Rafamet UBB 112. Téleso drzaku
je zuslechténo pro prodlouzent Zivotnosti.

Lf_—J

-
=

B

| (Y]

% 8 O

~ X

d

Gl188
GI189
GI390
GI391

¥
[

DKT

Produkt

DKTR 5050 X D1*
DKTR 5050 X D2*
DKTL 5050 X D1*
DKTL 5050 X D2*

d

KTP-LANL 19
KTP-LANR 19
KTP-LANL 19
KTP-LANR 19

* Specialni polozky

(mm)
50
50
50
50

g

KTP-LANL 30
KTP-LANR 30
KTP-LANL 30
KTP-LANR 30

(mm)
495
49.5
495
49.5

C

USS 0617

M4

SN

TN

6°
= T
D1 & o
(5% ()
7 e
l\
LF
30
(]
[
D2 £ o
67 ()
(]
LF
(V) o
w L L = = E
(mm) (mm) (mm) () ()
262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391
262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188
262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - -
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - -
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19
(o
HXK 3

D/PRAMET

DKT
DKT
DKT
DKT

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19
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S-DKT(RL)4065X

&

Lf_—J

g
-

v

% 8 O

Produkt

R

S-DKTR4065X-000435*
L  s-DKTL4065X-000436*

d d

GI390 KTP-LANL 19
GI391 KTP-LANR 19

* Specialni polozky

(mm)

40

40

d

KTP-LANL 30

KTP-LANR 30

CN

M4

SN

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP nebo pfimé upinani desticek CNMX 19 nebo SNMX 19.

Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 4065 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti

14° L
Y
L [
T =
4
RS ©
S
BAOL- ©
—
- LF
. (%) o
== b = = <§: <§:
— S
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
65 255.9 2275 54 -14 6
65 255.9 2275 45.16 -14 -6
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19

TN

D/PRAMET

USS 0617

UsSS 0617

d

KTP-CFNR 19
KTP-CFNL 19



BN CN SN TN

¢4
S-DKT(RL)4065X-S

Zakladni R/L drzak pro upinani desticek SNMX 19.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 40x65 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
T . !
14° SR b
! |
I L

— [ —
f% ‘m © © ) |
.

D/PRAMET

H

@ © ©
m . LF .
% 8 @

(V) o )
. o o = = o] X
Produkt = = = = = 3 O [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000244* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI189 SN..1911
|_ S-DKTL4065X-000248* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI391 SN..1911

S ©]

GI277 SN..1911

DF

1 @ 8 ¢ ® B
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Specidlni polozky
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BN CN SN TN
M4

S-DKT(RL)5556 @ 2PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.

Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5655 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

67 ]

HF

[]

vy .

% 8 O

v o ]
. o e = = o] X
Produkt - ® - = S 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT

d d d d d d d d

61390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19%x KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
61391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19%x KTP-LFNL 19 KTP-SENL 19 KTP-CFNL 19
)

[ o7 ﬂl/o

DKT USS 0617 HXK3

* Specialni polozky
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BN CN SN TN
44

T - p

Kazeta pro desticky LN.X 19 a LN.X 30 pro renovaci Zeleznicnich kol
R/L kazeta pro upindni negativni desticky LN.X 19 nebo LN.X 30 excentrickym 3roubem. Pro upindni do drzaku DKT. Vhodny pro renovaci
Zeleznicnich kol. Téleso drzaku je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

ETP-LANL

—

HF

T
|
L
1
/] S Y
AREALANEA 4 . B .
w &= L o = ﬂ dlb ?
Produkt = = eA [e2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
KTP-LANR 19 32 22.6 23 43 35 0.25 G202 LN19
R KTP-LANR 30 32 226 23 43 35 0.17 GI200 LN30
KTP-LANR30/X-043 32 34.2 35 31 23 0.15 GI200 LN30
KTP-LANL 19 32 226 23 43 35 0.25 GI202 LN19
|_ KTP-LANL 30 32 22.6 23 43 35 0.17 GI200 LN30
KTP-LANL30/X-044 32 34.2 35 31 23 0.15 GI200 LN30

o
B el

1200 LN.X3019..
GI202 LN.X1919..

2 ¢ 2
7 = o al ) # il
LN19 LNX 197350 US 4007-T07P UP 1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
LN30 LNX307350 US 4007-T07P UP1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
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44

T —

Kazeta pro desticky LN.X 19 pro renovaci Zeleznicnich kol
R/L kazeta pro upindni negativni desticky LN.X 19 nebo LN.X 30 excentrickym $roubem. Pro upindni do drzaku DKT. Vhodny pro renovaci
Zeleznicnich kol. Téleso drzaku je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

KTP-LFNR 19

HF

—
=

B .
- L
|
L [
vvv A A 4 v B
Produkt = = eA pe=
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-LFNR 19 32 18.25 19 43 35 0.15 GI202 LN19
|_ KTP-LFNL 19 32 18.25 19 43 35 0.15 Gl202 LN19

Bl El

GI202 LN.X1919..

it o ¢ &) # .

LN19 LNX 197350 US 4007-T07P UP 1515-T15P 8.0 FLAGTO7P FLAGT15P
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KARBIDOVE DESTICKY

@

B 134

CN LN

44

PRIRAZENI SPRAVNE VELIKOSTI (p¥iklad)

Desticka

SNMG 190616E-RM

DKT(RL)-A1 + KTP
SN..

B

— »
2
=
3

] soxss £
@ (0134
135 142

DKT(RL)-C1 + KTP
SN..

B

L— b
g
=
3

7S £
@ (134
137 142

S-DKT(RL)4065X + KTP

-3
y

8

19

TP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)

4565

K

DSDNN 3232 P19

DKT(RL)-A2 + KTP
SN..

B

9

-

=8|

5055

KTP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)

(] 0134
135 142143

DKT(RL)-C2 + KTP
SN..

a

9

s

=

KTP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)

% 55%55
. 55%52

18] 134
137 142-143

S-DKT(RL)5556 + KTP
SN..

A

9

ey

]

KTP-SFN(RL)

56x55

18]
141

SE KTP-SAN(RL)

TN

DKT(RL)-B1 + KTP DKT(RL)-B2 + KTP

5049.5

)

136

DKT(RL)-D1 + KTP

0

oM
138

50x49.5

SN..

A

? —

E

=

3

g 7R
0134 m

142 136

SN..
B
9 Lf_—J

i

ey

2

=

3

£ 5049.5
134 (0
142 -143 138

SN..

a

9

-

KTP-SAN(RL)
KTP-SFN(RL)

0134
142 -143

SN..

a

9

ey

E  KTp-SAN(RL)
2 KTP-SFN(RL)

142-143

DKT(RL)-D2 + KTP
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Q IC

(mm)

1906 19.050
1911 19.050
Produkt

SNMX 191140SN-RF
S-SNMX190640SN-RF*

SNMX 191140SN-TF

S-SNMX 190640SN-TF1*

S-SNMX 190640SN-TF2*
* Specidini polozky

134

D1

(mm)
6.35
1.75

0,
I

0,2
18‘%?;}1%
RF geometrie pro polohrubovaci aZ hrubovaci obrabéni a plynuly az preruSovany fez.

T9315 4.0

T5315 4.0
035
1lo.25

20

15315 4.0

T9315 4.0

T9325 4.0

Z‘L\

T9315 40
0.25

A

T9315 40

CN
L S
(mm) (mm)
19.05 6.35
19.05 11.00

P

Ve f ap

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

e ¢-¢ @

P 105 075 55
¥ 8 085 45

i ¢-¢ @

TF geometrie pro polohrubovaci az hrubovaci obrdbéni a plynuly aZ prerusovany fez.

7 8 080 55
H 80 080 55
m 75 080 55

TE

TF1 geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci obrabéni, plynuly aZ preruSovany fez.

H 30 08 20

TF2 geometrie pro dokoncovaci az polohrubovaci obrabéni, plynuly aZ pferuSovany fez.

H 80 08 20

Ve

M

f

(m/min) ~ (mm/rev)

(mm)

LN
44

ap 74 f ap

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

- W 95 075 55
- W 75 085 40

- W 8 080 55
- 75 080 55
- P 70 08 55

- 75 08 20

- 5 o085 20

ap

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

TN

D/PRAMET

H

ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

15 043

Z 15 040
Z 15 040

7 15 040

Z 15 040

ap

(mm)

2.7

2.7
2.7

15

15
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DKT(RL)-A @ D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadrétu 50x55 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Hegenscheidt. Téleso drzaku je
zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

6"’/ !
v Te |
t \%\B /}—% T
Lf_—J Lf__J
A1 A2
% %% A g N | o
' LF
S e B -

® 8 @ R —

w n o ]
Produkt - = = = = % % @E d[r
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 G189 DKT
DKTR 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.70 GI391 DKT
L DKTL 5055 X A1 50 55 210 44 55 -6 -6 3.82 G188 DKT
DKTL 5055 X A2 50 55 210 44 55 -6 -6 3.78 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
G391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

a o7 m

DKT UsS 0617 HXK 3
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DKT(RL) B 2/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 50x49,5 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UDA 125N. Téleso drzaku
je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

i P :

Lf__JLf__J

BE |
- [ |

HF

LF

<
(4]
Wa
B

vy

L5
o

% 8 @ - p

[ o y
Produkt = ® = = = % % @E wr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G189 DKT
DKTR 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI391 DKT
|. DKTL 5050 X B1* 50 49.5 261 50 47 -6 -6 4.00 G188 DKT
DKTL 5050 X B2* 50 49.5 261 50 55 -6 -6 4.00 GI390 DKT
G188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
GI189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19

DF
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Specialni polozky

136



M4

DKT(RL)-C @ D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikostech kvadrétu 5555 a 55x52 mm. Vhodny pro obrébéci stroje Rafamet UBB 112/2.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
N ¥
By O O
. . T

Lf_—J

HF

2 P~ S N O I @
a s o o
60 Y | i
(]
\
LF
WAREAAAREA 4 Q2 o B
m
® (8 @ |
v o 1
) . w = = = o] HF
Produkt = - = = 3 eA =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 GI189 DKT
DKTR 5555 X 2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI391 DKT
L DKTL 5555 X C1* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 4.10 G188 DKT
DKTL 5555 X (2* 55 55 217 44 65.50 -6 -6 4.10 GI390 DKT
R S-DKTR5552X(2-000231* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI391 DKT
S-DKTR5555X(2-000474* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI391 DKT
L S-DKTL5552X(2-000230* 55 52 217 44 65.50 -6 -6 7.30 GI390 DKT
S-DKTL5555XC2-000475* 55 55 217 44 70.00 -6 -6 7.70 GI390 DKT
Gl188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
G390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ%
DKT USS 0617 HXK 3

* Specialni polozky
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DKT(RL)_D @ D/PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5049,5 mm. Vhodny pro obrabéci stroje Rafamet UBB 112. Téleso drZaku
je zuslechténo pro prodlouzeni Zivotnosti.

6°

HF

Lf_—J

Eh
-]

7

D1 & o

LF

3°

v D2

LF

e« °E

)
8

v o ]
o w = = = o] T
Produkt . = = = = 3 eA [62
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R DKTR 5050 X D1* 50 49.5 262 50 55.50 -6 -6 4.20 GI189 DKT
DKTR 5050 X D2* 50 49.5 262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI391 DKT
l. DKTL 5050 X D1* 50 49.5 262 50 55.50 -6 -6 4.20 G188 DKT
DKTL 5050 X D2* 50 49.5 262 50 63.00 -6 -6 4.20 GI390 DKT
GI188 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx - - -
G189 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx - - -
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
¥
[ o7 ﬂ
DKT USS 0617 HXK 3

* Specialni polozky
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Produkt

R S-DKTR4065X-000435*

L  S-DKTL4065X-000436*

d

GI390
GI391

* Specialni polozky

d

KTP-LANL 19
KTP-LANR 19

CN

(mm)

40

40

d

KTP-LANL 30
KTP-LANR 30

LN
M4

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP nebo pfimé upinani desticek SNMX 19.

Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 40x65 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

TN

D/PRAMET

14° l‘T"\FTj L‘{LT‘E
1 1
Ll L L
T J Y =
5
@ © ©
S
Y (©)%% © ©
—
v o f
w o . e = o] Y
= - = = = 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) () ()
65 2559 22.75 54 -14 -6 4.60 USS 0617
65 2559 22.75 45.16 -14 -6 343 USS 0617
KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
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S-DKT(RL)4065X-S 2PRAMET

Zakladni R/L drzak pro upinani desticek SNMX 19.
Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 4065 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.
T . )
14° SR b
! |
I L

— — —

H

7@ © ©
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% ‘m © © ) |
.

v o )
. o o = = o] X
Produkt = = = = = 3 O [
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR4065X-000244* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI189 SN..1911
|_ S-DKTL4065X-000248* 40 65 217 221 45 -14 -6 371 GI391 SN.. 1911

S ©]

GI277 SN..1911

DF

1 @ 8 ¢ ® B
C1907 CNX 19X340 PU 05 US 38 8,0 M10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 4
C1911 CNX 19X340 PU 16 Us 95 10,0 M10x1 30,5 NT 06 MT 06 HXK 4

* Specialni polozky
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S-DKT(RL)5556 @ PRAMET

Zakladni R/L drzak pro kazety KTP.

Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. K dispozici ve velikosti kvadratu 5655 mm. Téleso drZaku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

HF

]

) vy . :
% 8 O

wv o [
. o e = = o] DY
Produkt . ® - = S 3 =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
R S-DKTR5556-000381* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI391 DKT
|_ S-DKTL5556-000382* 56 55 176 423 55.5 -6 -6 3.40 GI390 DKT
GI390 KTP-LANL 19 KTP-LANL 30 KTP-SANL 19 KTP-CANL 19xx KTP-LFNR 19 KTP-SFNR 19 KTP-CFNR 19
GI391 KTP-LANR 19 KTP-LANR 30 KTP-SANR 19 KTP-CANR 19xx KTP-LFNL 19 KTP-SFNL 19 KTP-CFNL 19
I
[ 7 ﬂl/o
DKT USS 0617 HXK 3

* Specidlni polozky
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T L

Kazeta pro desticky SNMX 19 pro renovaci Zeleznicnich kol
R/L upinaci hlava pro negativni desticku SNMX 19. Pro upindni do drzaku DKT. Vhodny pro renovaci Zeleznicnich kol. Téleso drzaku je zuslechténo
pro prodlouZeni Zivotnosti.

KTP-SANR

LH

LF

Produkt = = eA [¢2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-SANR 19 32 22 23 43 35 0.20 GI203 SN19
|_ KTP-SANL 19 32 22 23 43 35 0.20 Gl203 SN19
& o]
C
G203 SNMX 1911..
¥ i
@ & « @ B I § & 7
SN19 SNX 19X340 PU 16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4

142



44

Tl ol

Kazeta pro desticky SNMX 19 pro renovacni soustruzeni Zeleznicnich kol
R/L soustruznickd kazeta pro negativni desticku SNMX 19 upinanou pakou. Pro upinéni do drZaku DKT. Vhodnd pro renovaci Zeleznicnich kol.
Téleso drzdku je zuslechténo pro prodlouZeni Zivotnosti.

KTP-SFNR

HF

1

LH

LF

) [v]
A0

() |

Produkt = = = = S e

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
R KTP-SFNR 19 32 18.25 19 43 35 0.16 GI203 SN19
|_ KTP-SFNL 19 32 18.25 19 43 35 0.16 GI203 SN19

R ©]

GI203 SNMX 1911..

DF f

7% =2 & ¢ ® B § F & 7
SN19 SNX 19X340 PU16 US 95 10.0 M 10x1 30.5 NT 06 MT 06 HXK 4
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O PRAMET

Q IC L S
(mm) (mm)

(mm)
33 19.05 33.00 10.00
39 22.70 39.30 10.00

M N S H
Produkt RE
rodu 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)
o et @
%B Geometrie pro hrubovani az tézké hrubovani a plynuly aZ prerusovany fez.
TNMN33-013001 30 40 m 40 08 40 - - -0 - - - - - - - - _  _ _ .
{ ;E % ¢ §
‘ 1% Geometrie pro hrubovani az t&Zké hrubovani a plynuly az pferusovany fez.
TNMN39-018102° 530 6o m 40 085 40 - - -0 - - - - - - - - - _ _ _
* Specidlni polozky
D/PRAMET

Q w1 L S
(mm) (mm)

14 14.10 24.70 7.50

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 7d f ap 74 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)
Pfilozny utvaie¢ — pouzivany s destickami TNMN.
TU 14-2500612* 6 : - _ - . - - - _

an - - - - - B-- -0 - - -

* Specidlni polozky
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PARAMETRY REZNYCH NASTROJU PODLE ISO 13399

Vsechny fezné nastroje jsou definovany fadou parametrd danych normou I1SO 13399. Tento seznam obsahuje vSsechny parametry pouzité
v tomto katalogu a jejich definice.

ISO 13399 predstavuje mezinarodni normu pro Udaje o feznych nastrojich. Poskytuje rozméry a parametry v neutralnim formatu, ktery je ne-
zavisly na jakémbkoli konkrétnim systému nebo nazvoslovi spole¢nosti. Pokud jsou fezné nastroje jasné definovany podle globalniho standardu,
mohou vSechny typy softwaru zpracovévat elektronicka data rychleji, coz zlepsuje kvalitu komunikace a usnadriuje hladky tok vymény informa-
ci. Podpora spole¢ného jazyka v nasich popisech feznych nastroji napomaha k lepsi komunikaci mezi IT systémy. Usetii vdm to znaéné mnozstvi

s normou ISO 13399 nebude nutné ru¢né implementovat data a zadavat do IT systémd.

POUZE PRIKLADY!

Kod 150 13399 Popis Kod 150 13399 Popis

APMX Maximélni hloubka fezu CHW Sitka rohového zkoseni

BD Prlimér zvitového ocka IC Prlimér vepsané kruznice
BDX Maximélni primér téla INSD Prlimér desticky

BCH Délka rohového zkoseni INSL Délka desticky

BS Délka hladiciho bfitu KAPR Uhel Fezné hrany nastroje
(BDP Hloubka pfipojovaciho otvoru KWD Hloubka drazky pro pero
(O] Rezny primér desticky Kww Sitka drazky pro pero

DX Maximélni hloubka fezu L Délka fezné hrany

w Sitka fezu LB Délka téla

zcms Kéd velikosti pfipojeni na strané stroje LE Efektivni délka fezné hrany
D1 Prlimér upeviiovaciho otvoru LF Funkeni délka

DAH4 Priimér pfistupového otvoru LH Délka hlavy

DAH5 Priimér pfistupového otvoru L PouZzitelnd délka

DAH6 Priimér pfistupového otvoru LUX Maximalni pouZitelna délka
DBC1 Prlmér kruznice Sroubu 1 M Mrozmér

DBC2 Prlimér kruznice Sroubu 2 NOF Pocet drazek

DBC4 Prlmér kruznice Sroubu OAL Celkové délka

DBCS Prlimér kruznice Sroubu P Roztec biiti

DBC6 Primér kruznice Sroubu PRFA Uhel profilu

DC Rezny primér PRFRAD(2) Rédius profilu

DCB Prlimér pfipojovaciho otvoru RE Radius

DCCB Primér zahloubeni pfipojovaciho otvoru S Tloustka desticky

DCN Minimdlni fezny primér S1 Celkova tloustka desticky
DCON MS Prlimér stopky TDZ Velikost priméru zavitu
DCX Maximalni fezny priimér TP Stoupdni zévitu

DHUB Prlmér ndboje TPI Zvitli na palec

DN Primér kreku W1 Sitka desticky

GAMF Radiélni dhel ¢ela INP Pocet obvodovych hran na néstroji
GAMP AxidIni Ghel cela
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FREZOVACIi VBD NA MiRU PRO OBRABENIi VYHYBEK,
PODKLADNIC, DYNAMICKE FREZOVANIi KOLEJNIC A RENOVACE KOL

(S-)SNE. 12 - 15 (RE) (S)SN.. 12; 15 (CHW) (S)SNE.12;15(KCH) M LNE434 | 513000; LNEQ 28
3150 3 150 151 151 151
(S-)CN... 08 - 15 (S-)SN... 12; 15 (RE) (S)LNE. 13; 15 (RE) (S-)SN../(S-)LNEQ 12; 15 (RE) (S-)SN.. 15 (CEMR)
152 152 152 153 153
(S)SN.. 12; 15 (CEMR) (S)XOEX 12 (S)LDEX 12; 13 (CEMR) [ S-CDEW 11/(S-)XDE. 12— 16 Ml (S-)SN.. 12; 16 (CEMR)
— O C )
0 154 3 154 L 155 L 155 156
[ sNxN13 [ SNEX13;15(CEMR) | (S)SNEX 13 - 27 (S)SPX 12 - 27 (S)SN.Q 15
3 157 3 157 0 158 159 160
| SINEX15 (SLPGX 27 (s)sPw14-19 M s-speN12 Ml SSPEN12;15 |
[ ] = o o o
160 161 161 L 162 162
| SRPGN20 (SJLC16-32 (S)LC32 | RNGx12 B ROEX1S |
163 163 [ 164 [ 164 163
165 165
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1/ \\ ‘_‘ GB
%)
Oy
\ /| L L

S N VW O © ! YV In
Produkt W1 L S D1 RE BN GB CEDC NSIDE E é 5 g 5 § 5 § 5 =
= = = =E = =E E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SNEQ 12-410000 6.35 12.700  12.700 44 0.40 015 8 8 2 — | === =|=|=|—|®]|-
S-SNEQ 12-410000 6.35 12700  12.700 44 0.40 015 8 8 2 - - - - - 0 0 = = =
SNEX 12-2500021 7.94 13.000  13.000 55 0.25 - - 8 2 === === |-
SNEX 12-2482000 8.20 13.200  13.200 55 0.25 - - 8 2 e e e e el el e B e
SNEX 13-2222000 6.35 13.500  13.500 44 0.40 - - 8 2 === |=]1=|=|=|—-|—-|-
SNEX 13-2223000 6.46 13.500  13.500 44 0.40 - - 8 2 == === =|=|=|—=|-
S-SNEX 13-001317 7.30 13.500  13.500 55 0.20 - - 8 2 il el el el el e e Bl e
SNEX 15-2300000 7.00 15700  15.700 5.5 0.20 - - 8 2 e e e B e B R e B
S-SNEQ 15-001885 6.35 15.875  15.875 5.6 0.80 0.25 30 8 2 === |=|=|=|-|- -
SNEQ 15-520000 7.94 15.875  15.875 55 0.40 0.20 15 8 2 - === === =] ®]| =
SNEX 15-2422000 7.94 15.875 15875 55 0.40 - - 8 2 e — - = | === |-
. ...CHW
&

/ \ -1 GB
%)
Oy
\ /| L L

- L o ‘W’I‘
n OV © © wn v
s W1 L S D1 (W BN GB  CEDC  NSIDE E é g HEEIR R §
= = == = =E = =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()

SNEQ 121118000 6.35 12700 12700 440 04 0.140 15 8 2 s e e Rl e el
SNEX 12-2118000 6.35 12700 12700 440 0.5 - - 8 2 —|—o|l=|—-|=|-]—-|-|-
SNEX 12-2431000 6.35 12700 12700 440 0.5 0.050 3 8 2 el e e e e e e e Rl e
S-SNEX 12-2431000 6.35 12700 12700 440 0.5 0.050 3 8 2 e A e e
S-SNXQ 12-001847 6.35 12700 12700 530 - 0.824 20 8 2 | =|=|=|=|=|=]—-]°|-
SNXQ 12-1601000 7.94 12700 12700  5.50 0.2 - - 8 2 e e e e e e e e R e
S-SNEX 15-2462000 7.94 15.000 15.000  4.40 0.5 - - 8 2 L e e el e e e e
S-SNEQ 15-001886 5.56 15.875  15.875 5.55 - 0.350 25 8 2 e e el e e e e el R
SNEA 15-2019000 7.94 15875 15875 530 0.5 - - 8 2 -l —|o|=|=|=|=|=-]|—-|-
S-SNEA 15-2019000 794 15875 15875 530 0.5 - - 8 2 e e e e e e e Rl e
SNEX 15-2501252 7.94 15.875 15.875  5.50 0.5 0.050 3 8 2 e e e e e e e -

® skladem oneniskladem  — navyZzadani
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Produkt wi
(mm)
S-SNEQ 12-000419 6.35
SNEQ 152421000 7.94
Produkt Wi
(mm)
LNE 434-100 6.35
Produkt i
(mm)
513000 m
LNEQ 28-1821000 9.52
LNEQ 28-2500782 9.52

(mm)
12.700
15.875

(mm)

19.05

(mm)
2413
28.60
28.57

(mm)

12.700
15.875

(mm)
12.70
14.30
15.88

(mm)

14.29

D1

(mm)
44
6.5
5.6

D1

(mm)
44
53

D1

(mm)

5.5

RE

(mm)

12

CHW

(mm)
0.8
0.8

CHW

(mm)

0.75

KCH

()

30
30

44

DL
X
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T
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45
45

KCH

30

BN
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0.20

0.25
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2 — ===
2 _ ===
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Produkt

(NHU 08-1691000
CNHU 08-2044000
S-CNHU 08-1691000
CNHU 08-1345000
(NE 635-600000
(NE 635-635000
(NM 563

W1

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00
6.35
6.35
8.00

L S
(mm) (mm)
9.1 7.90
9.1 790
9.1 790
8.1 8.90
129 11.95
129 12.70
16.2 15.00

Produkt

S-SNCQ 12-000211
SNCQ 12-485001
S-SNCQ 12-485003
SNCQ 12-485002
SNEX 15-2501818
SNEQ 15-2501257
S-SNUQ 15-001290

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
794
794
7.94

L S
(mm) (mm)
12.700  12.700
12.700  12.700
12700  12.700
12700 12700
15.000  15.000
15.875  15.875
15.875  15.875

Produkt

LNEQ 15-2500104
S-LNEX 15-001866
S-LNEQ 13-001368

152 o skladem

W1

(mm)
6.35
7.94
7.94

o neni skladem

L S
(mm) (mm)
15.875 12.7
15.875 12.7
15.000 13.5

— navyzadani

D1

(mm)
3.5
35
35
3.5
44
44
55

D1

(mm)
44
44
44
44
44
5.5
5.5

D1

(mm)

4.65

5.90
4.40

RE

(mm)
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
1.2
1.2

RE

(mm)
0.8
1.2
2.0
3.0
2.0
2.0
3.0

RE

(mm)
2.5
2.0
2.0

BN

(mm)
0.10
0.10
0.10
0.15
0.10
0.10
0.10

BN

(mm)
0.2
0.2
0.2
0.2

0.2

BN

(mm)

0.15

i 7
i
Y
S LS | Lwi
e/
GB CEDC NSDE 2 = e Q
REEE
0
12 4 2 - — - o0
i) 4 2 |- |-[--
12 4 2 _ - =
2 4 2 |- |-|-|-
15 4 2 N Y }
15 4 2 |- |-[--
0 4 2 - o - -
&
: ) 1
) { Cr
v L
L Wi
GB CEDC NSIDE 2 w2 e aQ
REEE
0
15 4 2 |- |-|-|-
15 4 2 - - — e
15 4 2 o — -
15 4 2 - — — e
- 4 2 o - — -
— 4 2 —_ - - —
15 4 2 | =[=-]-]-
&
i
O | s
Y
L W1
GB CEDC NSIDE 2 @ e Q
REEE
o
15 4 2 |- |-|-|-
— 4 2 j— — — —
- 4 2 o — - -

M8326
M8330
M8340
M8345

M8326
M8330
M8340
M8345

M8326
M8330
M8340
M8345

BN

GB

M8346
M9315

BN GB

M8346
M9315

|
|
O
|

BN GB

M8346
M9315

M9325
M9340

M9325
M9340

[¢]

M9325
M9340



Produkt

S-SNXQ 12-001858
S-SNCQ 12-000416
LNEQ 15-1389000

S-LNEQ 15-2001000

S-SNEQ 15-000107
SNEQ 15-2501569
S-SNEQ 15-000194
SNEQ 15-2042000

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
7.94
7.94
7.94
7.94

(mm)
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

Produkt

S-SNGX 15-001112
SNGX 15-546000

S-SNEX 15-001874
S-SNEQ 15-001077

W1

(mm)
7.94
7.94
7.94
7.94

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875

D1

(mm)
5.80
440
4.65
4.65
5.50
5.50
5.50
5.50

D1

(mm)
5.5
5.5
5.8
55

RE

(mm)
4.00
5.00
3.00
4.00
3.55
4.00
5.00
6.35

CEMR

(mm)

10

44

BN

(mm)

0.20
0.20
0.20
0.25
0.20
012

GB

15
15
15
n

15

CEDC

N N N EE R R

BN

(mm)
0.2
0.2
0.2

CEDC

R

o

NN NN NN NN

N NN N

NSIDE

W1

7310
8215
M8310
M8325
M8326
M8330
M8340

D1

NSIDE

7310
8215

@ skladem

M8325
M8326
M8330
M8340

o neni skladem

BN

GB
2328
Mm o~ on M
®© &© & o
= = = =
BN

GB
2328
Mm @M on
® & & o
== = =
- 0 | = =
- & — e
- 0 - -
_ 0| = =

— navyzadani

M9340

M9340
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44

o <HW
Y BN
§ / \ I GB
\ /) D"
\\\ /// CS
s = 44,?
. S W1
Py v 2 n OV © © wn v
Produkt W1 L S D1 (EMR  (HW BN GB CEDC  NSIDE E § 2 g 5 § 5 § 5
= === = =E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ()
SNCQ 12-487001 6.35 12700 12700 44 20.0 - 0.2 15 2 1 | == |=|—|=|—|-
S-SNCQ 12-487001 6.35 12700 12700 44 20.0 - 0.2 15 2 1 === |=|=|—|—=]—|°
S-SNEX 15-001863 556 15875 15.875 55 6.0 - - - 2 1 - - - - - - -0
SNCQ 15-489006 794 15875 15.875 55 8.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
S-SNCQ 15-000778 794 15875 15.875 55 8.0 - 0.2 15 2 1 === |=|=|—|—]—|°©°
SNCQ 15-489001 794 15875 15.875 55 10.0 - 0.2 15 2 1 === |=|=|—=|—=]|—|®
SNEQ 152063000 794 15875 15.875 5.5 10.0 0.5 - - 2 1 === === |—|—|-
SNCQ 15-489004 794 15875 15.875 5.5 1.9 - 0.2 15 2 1 == === |—|—=|—]®
SNCQ 15-489003 794 15875 15.875 5.5 14.0 - 0.2 15 2 1 === == |—=|—|-
S-SNCQ 15-489003 794 15875 15.875 55 14.0 - 0.2 15 2 1 =l === === |-|-
SNCQ 15-489005 794 15875 15.875 55 16.0 - 0.2 15 2 1 === |=|—=|—-|—|—|0©°
S-SNCQ 15-489005 794 15875 15.875 5.5 16.0 - 0.2 15 2 1 === == |—|—|—| -
$-SNCQ 15-000462 794 15875 15.875 55 22.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
SNCQ 15-489002 794 15875 15.875 55 40.0 - 0.2 15 2 1 - - - & - = - — e
S-SNEX 15-001873 794 15875 15.875 5.8 40.0 - 0.2 15 2 1 - - - - - - - -0
& &
A \(
2 a
Y
Wi
Re
L
Py v 2 n O © © un v
Produkt w1 L S D1 RE CEDC NSIDE "E § 2 g 5 § 5 § 5
= === = =E =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
S-XOEX 12-000013 3.8 12.7 9.450 44 2.8 2 1 - - - - - - - =0
XOEX 12-2355000 3.8 12.7 9.525 44 0.8 2 1 === = |=|=|—|-|-
® skladem o neni skladem — navyzadani
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M9315
M9325
M9340

o

M9315
M9325
M9340



Produkt

S-LDEX 12-1780000
LDEX 12-2102000
S-LDEX 12-1566000
S-LDEX 12-001056
LDEX 13-1225000

W1

(mm)
3.97
6.35
6.35
4.76
6.35

(mm)

12.7
1.7
1.7
12.7
13.8

Produkt

S-CDEW 11-001712
S-XDEW 12-001713
S-XDEX 14-1564000
S-XDEX 14L-1565000
XDEX 16-1223000

W1

(mm)
4.76
4.76
6.35
6.35
6.35

(mm)
105
12.0
14.0
14.0
15.7

(mm)
9.525
9.525
9.525
9.525
9.525

(mm)
7.940
9.525
9.525
9.525
9.525

D1

(mm)
44
44
44
44
44

D1

(mm)
34
44
44
44
4.4

RE

(mm)
0.40
3.20
3.15
315
3.15

44

CEMR

(mm)

26.0
28.0
15.5
32.0

750

D1

'
CEMR ;

(CEDC

NN N NN

NSIDE

CEMR

(mm)
32,0
26.8
26.8
30.6

EPSR

()
80
70
74
74
74

CEDC

N NN NN

NSIDE

1
1
1
1
1

=

L
HEEE
> - T ]

= = =
— - - e
— 0o — — e

M8310
M8325
M8326

|
|
|
e e ¢ O O

o skladem

M8330
M8340
M8345

M8330
M8340
M8345

o neni skladem

M8346

M8346
M9315

M9315
M9325
M9340

M9325
M9340

— navyzadani
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Produkt

SNCQ 12-2500051
SNCQ 12-488001
S-SNCQ 12-488001
SNCQ 12-488002
SNCQ 12-488003
SNXX 12-1602003
SNXX 12-1602008
SNXX 12-1602009
SNXX 12-1602000
S-SNXX 12-1602000
S-SNXX 12-000086
SNXX 12-1602001
SNXX 12-1602005
S-SNXX 12-1602005
SNXX 12-1602004
SNXX 12-1602002
SNXX 12-1602007
SNXX 12-1602006
S-SNEX 15-001868
SNGX 16-1667000
S-SNGX 16-1667000
SNGX 16-1667002
SNGX 16-1667001
S-SNEQ 15-000418
SNEQ 15-2500185
SNEQ 15-2501218
S-SNEQ 15-000454
SNEQ 15-2501219
SNEQ 15-2501220

o skladem
156

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
794
7.94
7.94
7.94
7.94
194
794
794
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94
6.35
792
792
792
792
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94
7.94

o neni skladem

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

— navyzadani

D1

(mm)
44
44
44
44
44
55
55
5.5
55
55
55
55
55
55
55
5.5
5.5
55
55
55
55
55
55
5.5
55
55
55
5.5
55

CEMR

(mm)
13.0
20.0
20.0
80.0
150.0
7.0
10.0
12.0
13.0
13.0
14.0
15.0
20.0
20.0
23.0
25.0
35.0
40.0
55.0
15.0
15.0
20.0
25.0
12.3
13.0
16.0
18.0
20.0
220

BN

(mm)

0.20
0.20
0.20
0.20

44

GB

15
15
15
15

CEDC

NN NN NN NN DNNDNDN N NN DNDNNNDNDNNNDDNDNDNDND NN

D1

NSIDE

S S G S G U U U UGS U U P Gy

w1

7310
8215
M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

|
o

CEMR

BN

GB
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M9325
M9340

o
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O

o
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Produkt

SNXN 13-2500361

Produkt

SNEX 13-2501077
SNEX 13-2501591
SNEX 13-2501078
SNEX 15-2500362
SNEX 15-2500363
SNEX 15-2500364

IC

(mm)

12975

(mm)
12.970
12.970
12.970
14.975
14.975
14.975

(mm)

6

(mm)

N N N OO

CHW

(mm)

0.05

CEMR

(mm)
18.00
19.33
62.00
16.50
18.98
60.00

KCH

()
45

RE

(mm)
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

44

-
*V/\O
=IC > =S>
CEDC NSIDE e wn 2 &
REEE
8 2 - - - -
«S.
CEDC NSIDE 2 w 2 &
REEE
4 2 e
4 2 - - - -
4 2 - - -
4 2 - - - -
4 2 - - - -
4 2 - - - -
® skladem

M8326
M8330
M8340
M8345

M8326
M8330
M8340
M8345

o neni skladem

M8346
M9315

M8346
M9315

M9325
M9340

(@]
|
|

M9325
M9340

— navyzadani
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Produkt

SNEX 13-2375000
SNEX 14-2386000
SNEX 14-2157000
SNEX 14-2190000
SNEX 14-2396000
S-SNEX 14-000979
S-SNEX 14-000909
SNEX 15-2500522

SNEX 15-2501820-R 80

SNEX 15-2500015
S-SNEX 15-2500169

SNEX 15-2501819-R 13

SNEX 15-2500014
S-SNEX 15-000953
SNEX 15-2500013
S-SNEX 15-000032
S-SNEX 15-000706
SNEX 15-2301000
SNEX 15-2425000
SNEX 15-2322000
SNEX 15-2318000
SNEX 15-2302000
SNEX 15-2224000
SNEX 15-2427000
SNEX 15-2426000
SNEX 15-2321000
SNCQ 15-2500317
S-SNEX 15-001870
SNEX 15-2225000
SNEX 15-2323000
SNCQ 15-2500318
S-SNEX 15-001871
SNEX 15-2500950
S-SNEX 15-001849
SNEX 15-2000000
SNEX 15-2000002
SNEX 15-2455000
SNEX 15-2424000
S-SNEX 15-2424000
SNEX 15-2000003
SNEX 27-1900000

o skladem
158

W1

(mm)
6.350
7.220
7.220
7.220
8.000
8.000
8.570
7.940
8.100
8.170
8.280
8.400
9.130
9.140
9.140
9.200
9.200
5.790
5.820
5.870
5.950
5.960
6.000
6.070
6.250
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
6.350
7495
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
7.940
13.30

o neni skladem

(mm)
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
14.500
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
27.000

(mm)
6.220
6.220
6.290
6.536
7.300
7318
7.700
7.940
7910
7.900
8.280
7.500
1937
7.940
8.218
7.940
7.940
5.450
5.400
5485
5.560
5.580
4410
4910
5.200
5.050
5.330
5.330
5.380
5.200
6.200
6.200
7100
6.300
5.350
6.940
6.300
7.030
7.030
7440
8.520

— navyzadani

S1

(mm)
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
13.500
14.500
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.000
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
27.000

D1

(mm)
440
440
440
440
5.50
5.50
5.60
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
440
5.50
5.60
440
440
5.50
5.60
5.50
5.50
490
490
490
5.50
5.50
490
9.12

CEMR

(mm)
150.000
10.000
16.500
18.500
16.500
18.650
19.800
20.600
83.000
100.000
27.800
13.000
23.500
18.000
30.000
12.000
12.000
90.000
50.000
80.000
79.000
80.000
16.000
16.000
25.000
12.000
13.000
13.000
18.750
20.000
80.000
80.000
80.000
6.000
8.475
15.000
15.000
15.700
15.700
35.000
15.000

M4

O |&
v \\\\\ /’///
S W1 _

RE PNA  (EDC NSIDE 2 =

R &

(mm) ()

0.4 - 4 1 - |-
- 144.0 4 1 - |-
- 154.0 4 1 -
- 161.4 4 1 - -

0.4 160.0 4 1 - |-

0.4 160.7 4 1 o -

0.4  155.67 4 1 -

0.4 - 4 1 - -

0.4 175.0 4 1 -| -

0.4 - 4 1 - |-
0.4 - 4 1 o -
0.4 150.0 4 1 - -
0.4 - 4 1 - | -
0.4 155.0 4 1 o -
0.4 - 4 1 - =
0.4 148.0 4 1 -
0.4 150.0 4 1 o -
0.4 - 4 1 - |-
0.4 172.0 4 1 - -
0.4 - 4 1 - -
0.4 - 4 1 - -
0.4 - 4 1 - |-
0.4 144.0 4 1 - -
0.4 159.4 4 1 - -
0.4 158.0 4 1 - |-
0.4 154.0 4 1 -| -
0.8 - 4 1 - =
0.8 - 4 1 - -
0.4 154.0 4 1 - -
0.4 158.0 4 1 - ©
0.8 - 4 1 - =
0.8 - 4 1 -| -
- - 4 1 - -
- 120.0 4 1 - |-
- - 4 1 - -
_ _ 4 1 - | =
- 140.0 4 1 - |-
- 159.5 4 1 - |-
- 159.5 4 1 o -
_ - 4 1 - | =
0.8 124.0 4 1 - |-

M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

M9325
M9340



Produkt

SPEX 12-2003004
SPEX 12-2003001
SPEX 12-2003002
SPEX 12-1646000
SPEX 12-2003000
SPEX 122003012
S-SPEX 12-1646001
SPEX 12-2003011
SPEX 12-1646003
S-SPEX 121646002
SPEX 12-2003006
SPEX 12-2003007
SPEX 12-2003005
SPEX 122003008
SPEX 12-2003003
SPEX 12-2003009
SPEX 15-1522001
SPEX 15-1522002
SPEX 15-1522003
SPGX 19-2280000
S-SPGX 19-000968
SPEX 27-2161000

W1

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35
7.25
7.25
7.94
7.94
7.94
8.60
8.60

13.30

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
13.050
13.050
15.875
15.875
15.875
19.000
19.000
27.085

(mm)

491
513
535
5.35
519
5.35
4.85
535
535
5.05
545
5.55
6.20
575
5.65
7.24
7.50
7.74
6.35
6.60
8.45

S1

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
12.700
13.050
13.050
15.875
15.875
15.875
19.000
19.000
27.085

D1

(mm)
440
440
440
440
4.40
4.40
440
440
4.40
440
440
440
4.40
4.40
440
440
5.50
5.50
5.50
6.70
6.70
9.12

CEMR

(mm)
0.00
2.00
3.00
4.00
4.00
5.00
5.00
6.00
6.50
8.00
10.00
13.00
15.00
80.00
5.00
5.00
30.00
40.00
80.00
15.78
17.00
15.00

44

RE

(mm)
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.4
1.0
0.8

PNA

110.0
110.0
134.0
110.0
120.0
134.0
130.0
140.0
134.0
1347
143.0
149.5

100.0
140.0
158.0

131.0
131.0
124.0

CEDC

B e S N I N I N I NG I O O I N I N I N N O N N NN I ES

NSIDE

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

7310

8215

M8310
M8325
M8326
M8330
M8340
M8345

¢}
|

o skladem

o neni skladem

M8346

M9315
M9325
M9340

|
|
¢}

— navyzadani
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Produkt

S-SNEQ 15-001652
S-SNCQ 15-510001
SNEQ 15-2064001
SNCQ 15-1806000
SNCQ 15-510002

S-SNEQ 15-2064000

SNCQ 15-510003
$-SNCQ 15-510003
S-SNCQ 15-000484

W1

(mm)

7.94
7.94
7.94
794
794
794
794
7.94
7.94

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

Produkt

S-LNEX 15-001853
S-LNEX 15-001854

o skladem
160

W1

(mm)
7.8
7.8

o neni skladem

(mm)

(mm)

6.90
6.94
6.94
6.56
6.94
719
6.94
6.94
7.70

15.875
15.875

— navyzadani

S1

(mm)
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875
15.875

(mm)
6.8
76

D1

(mm)
55
55
55
55
55
55
55
55
5.5

S1

(mm)
12.7
12.7

CEMR

(mm)

8.00

10.00
12.70
13.00
13.00
15.00
15.25
15.25
80.00

PNA

()
140

D1

(mm)
5.65
5.65

44

. .CHW
&
A — S
O = i~
\ Vi - .
Y - Q%
- St .S
W1
(HW  KCH (EDC NSIDE 2 @« 2 3
REEE
(mm) ()
0.5 45 4 2 - - - =
_ _ 4 2 — == =
0.5 45 4 2 - - -
_ _ 4 2 — == =
- - 4 2 - — — e
0.5 45 4 2 - - - -
— _ 4 2 R R N
— - 4 2 R N R
_ _ 4 2 JE R S .
S
| /
\
S W1,
CEMR CEDC NSIDE 2 = e ]
REEE
(mm)
13 2 1 - ===
80 2 1 - ===

M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315

M8326
M8330
M8340
M8345
M8346
M9315
M9325
M9340

M9325
M9340

o



Produkt

LPGX 27-2351000
S-LPGX 27-1903000
LPGX 27-2501570

Produkt

SPEW 14-2162000
S-SPGW 15-1906000
SPGW 15-2500368
SPMW 19-1904000
S-SPGW 19-1905000

W1

(mm)
1.22
10.91
11.28

(mm)
14.280
15.875
15.875
19.050
19.050

(mm)
25.36
26.337
26.337

(mm)
6.35
6.35
6.35
6.35
6.35

S S1

(mm)
18.953
18.953
18.953

(mm)
6.35
6.35
6.35

D1

(mm)
44
55
5.5
6.6
6.6

RE

(mm)
0.0
0.5
0.8
0.4
0.1

D1

(mm)
6.7
6.7
6.7

44

CEMR

(mm)

13.2
15.5
16.4

BN

(mm)

0.25
0.20
0.15
0.15

W1
)
o Y
O|¢ | ="
A
Iy
A g
_ S1 S\
PNA (EDC NSIDE 2 w 2 &
RE2E
§]
135.50 2 1 - ===
135.00 2 1 o - - -
129.15 2 1 - 0o -
Qfo
{ : Ak
\ Y/ By
IC=L * S
GB CEDC NSIDE 2 w 2 &
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Operace

Vrtani

Frézovani

Soustruzeni

Zapichovani
a upichovani

0PVD
1CVD

2PVD
3CVvD

4PVD
5CVD

6 PVD
7 CVD

8PVD
9 CVD
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Povlak / substrat Generace

Specialni aplikace 1-9

Volny

Pro materialy
skupiny K, H

Pro materidly
skupiny M, S

Univerzalni

PKBN

Keramika

PKD

Cermet

MATERIALY PRO SOUSTRUZENI

1 5
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Substrat

FGM

FaM

FGM

FGM

FGM

FGM

FaM

FGM

Vliv chlazeni
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MATERIALY PRO SOUSTRUZENI

Popis materialu

Materidl urceny pro aplikace tézkého hrubovani. Univerzalni material s vysokou odolnosti
proti mechanickému poskozeni a s velmi dobrou odolnosti proti opotiebeni. Pouzitelny pi
nizsich feznych rychlostech.

Materidl s vysokou odolnosti proti otéru, ktery Ize pouzit pro mirné pferusovany fez. Pouziva
se pro dokoncovaci nebo polohrubovaci operace. Tento materidl Ize také pouzit pro hrubovaci
operace, pokud je soustava stroj-obrobek dostatecné tuhd.

Univerzdlni materidl s vynikajici odolnosti proti opotfebeni i za intenzivnich feznych
podminek. Lze jej rovnéZ pouZit pro operace s prerusovanym fezem. Diky dobie vyvazenym
vlastnostem miZe byt tento material prvnivolbou pro Sirokou $kalu soustruznickych operaci.
Nevhodny pro nizké fezné rychlosti.

Material uréeny pro Zeleznicni aplikace. Univerzalni materidl s vynikajici odolnosti viici
opotfebeni. Pouzitelny pfi nizsich a vysokych feznych rychlostech.

1 technologického hlediska se jedné o extrémné univerzalni material s vysokou odolnosti
proti mechanickému poskozeni za nepfiznivych feznych podminek, ktery si zachovéva
vynikajici odolnost proti opotfebeni. Sprdvné pouZiti tohoto materiélu vyZaduje vysoké
fezné rychlosti.

Jeden z nejhouzevnatéjsich materidld vhodny zejména pro nepfiznivé fezné podminky
pfi stfednich aZ vys3ich posuvech a stednich feznych rychlostech. Ve srovnani se svymi
predchtidci M15—M40 je nejen houzevnatéjsi, ale také odolnéjsi proti otéru, co? je uzitecné
pfi pouZiti intenzivnich feznych podminek.

korozivzdorné oceli. OptimaIni rovnovaha mezi odolnosti viici opotfebeni a spolehlivosti
vykonu. Vhodny pro Sirokou Skdlu soustruznickych aplikaci.

Materidl s funkéné gradientnim substrdtem vyznacujici se velmi vysokou provozni
spolehlivosti a velmi dobrou odolnosti viici opotiebeni. Nejvhodnéjsi pro pouziti pfi obrabéni
velmi houzevnatych materidli M20-M40,

Materidl s velmi vysokou odolnosti viici chemickému opotiebeni; vhodny pro dokoncovaci
operace s vysokou feznou rychlosti. Diky své vysoké otéruvzdornosti je vhodny také pro
produktivni obrébéni kalenych a zuslechténych materiald KO1-K15.

Material prioritné urceny pro produktivni obrabéni s vysokou odolnosti viici otéru a dobrou
provozni spolehlivosti. Diky svym vlastnostem je tento materidl zvldsté vhodny pro
hrubovacia dokoncovaci operace pfi dobrych nebo mirné nepfiznivych feznych podminkdch.

Sirokorozsahovy soustruznicky materidl vhodny zejména pro aplikace pfi stfednich aZ nizSich
feznych rychlostech a stfednich a vy3Sich posuvech. Idedini prvni volba pro konvencnistroje.
Své uplatnéni nalezne pfi polohrubovacich, ale i hrubovacich a dokon¢ovacich operacich

Jeden z nejtvrdsich soustruznickych materidld, ktery Ize pouZit zejména pii hrubovacich
operacich nebo tam, kde je prioritou provozni spolehlivost za nepfiznivych Feznych
podminek. Dalsi idedlni volba pro stroje pracujici s nizkymi az strednimi feznymi rychlostmi
a stfednimi az vysokymi rychlostmi posuvu.
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Vliv chlazeni
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MATERIALY PRO SOUSTRUZENI

Popis materialu

Vysoce otéruvzdorny materidl pro soustruzeni s vynikajicim PVD povlakem. Vhodny pro
dokoncovaci operace a aplikace, kde je velmi ddileZitd ostra feznd hrana, s vysokou odolnosti
viici opotfebeni hibetu

Materidl s vynikajici otéruvzdornosti pfi zachovani nadprimémé provozni spolehlivosti,
ktery je vhodny pro obrdbéni pfi stfednich aZ vysokych feznych rychlostech u tvrdsich
materialti s krdtkou tfiskou.

Nepochybné nejuniverzalnéjsi fezny materidl, ktery je vhodny pro obrabéni viech druhi
obrabénych materidld a je prakticky pouZitelny téméf ve viech typech soustruznickych
operaci. Mezi jeho hlavni vyhody patfi vysoké provozni spolehlivost a velmi dobré tfeci
vlastnosti; je proto vhodny pro pouZiti pfi stfednich a niz3ich feznych rychlostech.

Jednéd se o nejhouzevnatéjsi materidl pro soustruzeni, ktery je uréen predeviim pro
obrabéni za nejhorsich feznych podminek a v aplikacich s nejvy3simi pozadavky na provozni

Material bez povlaku, ktery je primarné urcen pro obrabéni neZeleznych kov; av3ak Ize jej
pouZiti pro jiné obrabéné materidly (kromé oceli). Tento materidl Ize pouZit pro soustruzeni,
frézovani, a dokonce i pro vyvrtavani.
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MATERIALY PRO FREZOVANI

Popis materialu

Frézovaci materidl s vysokou odolnosti proti otéru i pi vysokém tepelném zatizeni,
hlavni oblasti pouZiti jsou vy33i fezné rychlosti se stfedni nebo malou hloubkou fezu.

Tento materidl mé idedIni rovnovéhu mezi odolnosti viici opotfebeni a houZevnatosti,
je uréen predevsim pro hrubovaci operace. Vyhodou je vynikajici odolnost vici
opottebeni i pfi relativné vysokych feznych rychlostech s vynikajici spolehlivosti,
tento materidl je vhodnéjsi pro aplikace vyuZivajici vy3si rychlosti a nizsi rychlosti
posuvu.

Velmi tvrdy materidl, kde hlavni vjhodou je vysoka pevnost fezné hrany a odolnost
viidi nepfiznivym feznym podminkam. Ackoli ma tento material povlak MT-CVD M30
— M40, je mozné pro jeho aplikaci pouZit chlazeni emulzi, zejména za optimélnich
feznych podminek.

Jeden z nejodolnéjSich materidld pro frézovéni, ktery je tieba pouzivat za stabilnich
podminek. Jeho hlavni vyhodou je extrémné vysokd odolnost viici tepelnému
namdhdni a abrazivnimu opotfebeni K05-K25. PouZiva se hlavné pro obrabéni
tvrdych a velmi tvrdych materiald, zejména litiny.

Materidl specidlné vyvinuty pro kopirovaci frézovéni, ktery se vyznacuje vysokou
odolnosti vii¢i otéru. Je vhodny pro obrébéni pii vyssich feznych rychlostech za
stabilnich feznych podminek a pro obrabéni prakticky viech skupin obrabénych
materidl{ (zejména pevnéjsich a tvrdsich materialt).

Jeden z nejuniverzélnéjSich materidlli pro frézovani, a to jak z hlediska rozsahu
materidld obrobkd, tak z hlediska moznych pouziti. Vyznacuje se vysokou odolnosti viici
opotfebeni a provozni spolehlivosti. Mezi jeho dalsi vyhody patii vynikajici odolnost
viici praskani vyvolanému teplotnim Sokem. Diky svym jedinecnym vlastnostem je
tento materidl nepochybné jednim z pilifi frézovaci fady.

Hlavni oblasti pouZiti tohoto materidlu je obrabéni vSech druhi oceli (vcetné
korozivzdornych) v ,mékkém stavu”. Lze jej rovnéZ pouzit k obrébéni mékcich litin.
Vhodny pro obrébéni M15 — M30 pfi strednich rychlostech za primérnych feznych
podminek.

Tento materidl je univerzalni a lIze jej pouzit k obrabéni riznych druhii materild.
Jeho prioritni oblast pouZiti v3ak lezi v ocelich a tvarnych litindch. Doporucuje se pro
frézovani pii stfednich rychlostech za nestabilnich feznych podminek.

a nepfiznivymi podminkami. Tento materidl je idedlni pro vSechny operace, kde je
hlavnim pozadavkem houzevnatost fezné hrany.
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MATERIALY PRO FREZOVANI

Popis materialu

Tento materidl mé vyjimecnou provozni spolehlivost a je urcen pro obtizné fezy za
nepfiznivych podminek v obtiznych a houZevnatych materidlech.

Frézovaci materidl s mimofadnou provozni spolehlivosti. Obzvlasté vhodny pro
obrabéni tézko obrobitelnych materidll. Vykonny v aplikacich, kde dominuji nepfiznivé
podminky a obtizné fezy.

Nejvice otéruvzdorny materidl pro formy a zépustky. Nabizi vyjimecny vykon pfi
vysokych feznych rychlostech a nizkych posuvech za stabilnich feznjch podminek.
Vhodny pro dokoncovaci operace u obtizné obrobitelnych materidld.

Speciélni materidl pro tézké obrébéni. Hlavni oblasti pouZiti tohoto materidlu je
obrdbéni vsech druhii oceli (vetné korozivzdornych) v ,mékkém stavu”. Lze jej
rovnéZ pouZit k obrdbéni mékcich litin. Vhodny pro obrabéni M15 — M30 pfi stfednich
rychlostech za prlimérnych feznych podminek.

Specidlni materidl pro tézké obrébéni. Tento materidl md vyjimecnou provozni
spolehlivost a je urcen pro obtizné fezy za nepfiznivjch podminek v obtiznych
a houzevnatych materidlech.

Je to jeden z nejvice otéruvzdornych materidll, ktery je vysoce viestranny a své
uplatnéni nachazi zejména pfi dokoncovacich operacich, tedy pii vysokych feznych
rychlostech a malych prifezech tiisky odebiranych za idedlnich feznych podminek.
IdedIni volba pro obrabéni tvrdych az velmi tvrdych materiald.

Velmi univerzéIni materidl vhodny pro dokoncovaci i polohrubovaci operace. Jde
o materidl, ktery si pfi zachovani velmi dobré otéruvzdornosti zachovavd i velmi dobrou
provozni spolehlivost.

Materidl bez povlaku, ktery je primarné urcen pro obrabéni nezeleznych kov; Ize
jej pouzit i pro jiné obrdbéné materidly (kromé oceli). Tento materidl Ize pouzit pro
soustruzeni, frézovani, a dokonce i pro vyvrtavani.

Material bez povlaku s dobrou odolnosti proti tvorbé vymoli na cele. Je urcen vyhradné
pro obrabéni uhlikovych a legovanych oceli pfi nizkych feznych rychlostech.
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submicron H
ultra submicron H
S
FGM
Cermet
ceramics
PCD
(BN

HSS

Substrat

Substrét na bazi WC-Co

Substrat na bazi WC-Co, jemnozrnny (< 1 pum)
Substrat na bazi WC-Co, velmi jemnozrnny (< 0,5 pum)
Substrat s kubickymi karbidy

Funkéné gradientni substréat

Slinuty karbid bez WC

Rezné keramika

Polykrystalicky diamant

Kubicky nitrid béru

Rychlofezné ocel

Velmi negativni vliv na Zivotnost néstroje — chlazeni se nedoporucuje

Mirné negativni vliv na Zivotnost néstroje

M4

MT-CVD

PVD
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Vliv chlazeni - frézovani

Povlak

Stredné teplotni chemickd metoda povlakovani
Nizkoteplotni fyzikalni metoda povlakovani

Materidl bez povlaku

Vliv chlazeni - soustruzeni
Poufiti chladici kapaliny je nezbytné
Vysoce doporucené
Doporucené
Volitelné
NepouZivejte chladici kapalinu

Chladici kapalina se nedoporucuje

Vliv chlazeni mlize byt pozitivni i negativni — rozhodujici jsou specifické pracovni podminky

Pozitivni vliv na Zivotnost nastroje — chlazeni se doporucuje

o ] el x| _amlll  Stupeii1 -5

Stupen vlivu
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M4

VYPOCET UHLU 1: X

Sklon se ¢asto pouZiva k oznaceni strmosti naklonéné roviny, coz je velikost sklonu nebo naklonéni ve srovnani s vodo-

rovnou rovinou.

Sklon neboli gradient je obecné popsan ,nartstem vysky” (1) na urcité délce (X).
Priklad: 1 : 20 znamen3, Ze na kazdych 20 milimetr( se vyska zvétsi o 1 milimetr.

Pro vypocet Uhlu sklonu mizeme pouZzit matematicky vzorec:

Tan™a = 1/X

Sklon a a 90°-a 90°-a
1X ) ") ) ")
1:1.75 29.744 29°44'42" 60.255 60°15'18"
12 26.565 26°33'54" 63.435 63°26'6"
1:2.25 23.962 23°57'45" 66.038 66°2'15"
1:2.75 19.983 19°58'59" 70.017 70°1'1"

13 18.435 18°26'6" 71.565 71°33'54"
1:4 14.036 14°2'10" 75.964 75°57'50"
1:4.85 11.650 11°39'1" 78.350 78°20'59"
1.5 11.310 11°18'36" 78.690 78°4124"
1:6 9.462 9°27'44" 80.538 80°32'16"
17 8.130 8°7'48" 81.870 81°52'12"
18 7.125 7°7'30" 82.875 82°52'30"
19 6.340 6°20'25" 83.660 83°39'35"
1:10 5711 5°42'38" 84.289 84°17'22"
1M 5.194 5°11'40" 84.806 84°48'20"
112 4.764 4°45'49" 85.236 85°14'11"
113 4399 4°23'55" 85.601 85°36'5"
114 4,086 4°5'8" 85.914 85°54'52"
1:15 3.814 3°48'51" 86.186 86°11'9"
1:16 3.576 3°34'35" 86.424 86°25'25"
117 3.366 3°21'59" 86.634 86°38'1"
1:18 3.180 3°10'47" 86.820 86°49'13"
1:19 3.013 3°0'46" 86.987 86°59'14"
1:20 2.862 2°51'45" 87.138 87°8'15"
1:21 2.726 2°43'35" 87.274 87°16'25"
1:22 2.603 2°36'9" 87.397 87°23'51"
123 2.490 2°29'22" 87.510 87°30'38"
1:24 2.386 2°23'9" 87.614 87°36'51"
1:25 2.291 2°1726" 87.709 87°42'34"
1:40 1.432 1°25'56" 88.568 88°34'5"

|
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Velic¢ina

Pocet otacek

Rezna rychlost

Posuv na otacku

Minutovy posuv (rychlost posuvu)

Teoreticka hodnota maximalni
nerovnosti povrchuR_

Stredni drsnost obrobeného
povrchuR,

Priifez trisky

Tloustka tfisky
(VBD s rovnym bfitem)

Tloustka trisky
(VBD s kruhovym bitem)

Odebrany objem materialu

Potiebny prikon

Piiblizny
potiebny piikon

Vzorec pro vypocet
V.. 1000
"= D.p
p.D.n
V= _—
¢ 1000
fm/’n
rev - n
fmin = Vf= frev' n
. 125.f 7
max RE
439.f 1%
Ra = RE07
A=f .a
rev: p

h=f .sink
rev

Q

Il
Q
<

p v ¢

a.f "k .v.kk
¢

f .
“ INSD

44

Jednotka

(1/min)

(m/min)

(mm/ot)

(mm/min)

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

(cm?/min)

p°rev
6.10°.n
a.f.v
p= _p ¢
4 X

(kW)

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU

Poznamka

n pocet otdcek
D priimér (ndstroje nebo obrobku)
v, feznd rychlost

- posuv na otécku

- minutovy posuv (rychlost posuvu)
R teoretickd hodnota maximélini

max— nerovnosti povrchu
R, stfedni drsnost obrobeného povrchu
f. posuv na otacku
RE  radius zaobleni Spicky nastroje
A Prirez tifisky
f. Posuv na otdcku
a, AxidIni hloubka fezu
Kr Uhel nastavent hlavniho bfitu
h Tloustka tisky
v, Reznd rychlost
f Posuv za minutu

min— (linedrni rychlost posuvu)
Q Odebrany objem materidlu

za 1 minutu

INSD  Priimér desticky
P pottebny piikon
a, hloubka fezu
f. posuv
c konstanta KTV
k. mérny fezny odpor

S soucinitel zahrnujici vliv dhlu kr
1 Gcinnost soustruhu (obvykle n=0,75)
x soucinitel vlivu obr. materidlu

Material Ocel Litina
Soucinitel x 20 25

(1/min)
(mm)
(m/min)
(mm/ot)

(mm/min)

(mm)

(mm)
(mm/ot)

(mm)

[mm’]
[mm/ot]
[mm]
[’]
[mm]

[m/min]

[mm/min]

[cm3/min]

[mm]

Al
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Veli¢ina

Pocet otacek

Rezna rychlost

Posuv na otacku

Minutovy posuv (rychlost posuvu)

Posuv na zub

Priifez tiisky

Tloustka ttisky (pro VBD s rovnym biitem)

Tloustka ttisky (pro VBD s kruhovym biitem)

0Odebrany objem

Potiebny vykon

Pfiblizné potiebny vykon

Poznamka:
Velicina
n  Pocetotdcek
DC  Primér (ndstroje nebo obrobku)
v. Rezndrychlost
Posuv na otdcku
A Priifez tiisky
a Axidlni hloubka fezu
a Radidlni hloubka fezu
KAPR  Uhel nastavent hlavniho biitu
f Minutovy posuv (rychlost posuvu)
f  Posuvnazub

z Pocet zubli
INSD  PriimérVBD

44

Jednotka
(ot/min)
(m/min)
(mm/ot)
(mm/min)
(mm/zub)
(mm?)
(mm)
(mm)
(cm?/min)
(kW)
(kW)
Jednotka
(ot/min) h
(mm) Q
(m/min) P,
(mm/ot) k.
(mm?) ky
(mm) n
(mm) X
()
(mm/min)
(mm/zub)
()
(mm)

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU

Vzorec pro vypocet
v, X 1000
DCxp
2. DCxn
< 1000
f=—"—=fxz
rev n z
fminzvfzfrevxnzfzxzxn
f f
f — rev. — min
z z nxz
A=fXxa
277
h=f xsinKAPR
aﬁ’
h=6>\ s
_a,%a,x fa
1000
b apxaexfmm ‘ xk
T Box0oxh
axaxf.
— e min
¢ X
Velicina Jednotka
Tloustka téisky (mm)
Odebrany objem materidlu za T minutu (cm*/min)
Prikon (kW)
Mérny fezny odpor mm? (MPa)
Soucinitel zahrnujici vliv Ghluy, (°)
Ucinnost frézky, obvykle 1) = 0.75 ()
Soucinitel zahrnujici vliv obrabéného materidlu ()
Material Ocel Litina Al
Soudinitel x 24000 30000 120000
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M4

VSEOBECNA CAST — TECHNICKE INFORMACE

Tvrdost a pevnost v tahu

HV HRC HB Pevnost v tahu HV HRC HB Pevnost v tahu
Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tons/sq. in. Vickers Rockwell Brinell N/mm2 Tons/sq.in.

940 68 - - - 434 44 413 1400 91
900 67 - - - 423 43 402 1360 88
864 66 - - - 413 42 393 1330 86
829 65 - - - 403 4 383 1300 84
800 64 - - - 392 40 372 1260 82
773 63 - - - 382 39 363 1230 80
745 62 - - - 373 38 354 1200 78
720 61 - - - 364 37 346 1170 76
698 60 - - - 355 36 337 1140 74
675 59 - - - 350 - 333 1125 73
655 58 - 2200 142 345 35 328 1110 72
650 - 618 2180 141 340 - 323 1095 Al
640 - 608 2145 139 336 34 319 1080 70
639 57 607 2140 138 330 - 314 1060 69
630 - 599 2105 136 327 33 3N 1050 68
620 - 589 2070 134 320 - 304 1030 67
615 56 584 2050 133 317 32 301 1020 66
610 - 580 2030 131 310 31 295 995 64
600 - 570 1995 129 302 30 287 970 63
596 55 567 1980 128 300 - 285 965 62
590 - 561 1955 126 295 - 280 950 61
580 - 551 1920 124 293 29 278 940 61
578 54 549 1910 124 290 - 276 930 60
570 - 542 1880 122 287 28 273 920 60
560 53 532 1845 119 285 - 27 915 59
550 - 523 1810 17 280 27 266 900 58
544 52 517 1790 116 275 - 261 880 57
540 - 513 1775 15 272 26 258 870 56
530 - 504 1740 113 270 - 257 865 56
527 51 501 1730 112 268 25 255 860 56
520 - 494 1700 110 265 - 252 850 55
514 50 488 1680 109 260 24 247 835 54
510 - 485 1665 108 255 23 242 820 53
500 - 475 1630 105 250 22 238 800 52
497 49 472 1620 105 245 - 233 785 51
490 - 466 1595 103 243 21 231 780 50
484 48 460 1570 102 240 - 228 770 50
480 - 456 1555 101 235 - 223 755 49
473 47 449 1530 99 230 - 219 740 48
470 - 447 1520 98 225 - 214 720 47
460 - 437 1485 96 220 - 209 705 46
458 46 435 1480 96 215 - 204 690 45
450 - 428 1455 94 210 - 199 675 44
446 45 424 1440 93 205 - 195 660 43
440 - 418 1420 92 200 - 190 640 41
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SIMIPLY
| RELIABLE

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

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

DORMER JPRAMET

VZDY AKTUALNI
KONTAKTY NA MISTNI
PODPORU PRODEJE!

FOLLOW US...
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