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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — PREHLAD STRANY

OEETTE GuRkk e

FORCE AD11 rohova fréza s vnutornym chladenim
90° stopkové a nastrcné frézy na pozitivne dosticky AD.. 11s APMX 9mm. Vhodné pre celné, rohové, drazkovacie, Spiralové, trochoidné, zanorovacie
a odvrtavacie frézovanie. Dostupné v prevedeni's valcovou, weldon a morse stopkou, modularne a néstréné (s nerovnomernou zubovou roztecou),
s priemermi 016 az @125mm. Teleso je povrchovo upravené pre prediZenie Zivotnosti nstroja.

o 2PRAMET e S

FORCE AD DCON MS
KWW g
N4
KAPR 90°
APMX 9.0mm Y
£.
e
DCON MS
gae } - 0 DCCB
i E’::] DC |
0 G DCON Ms
g 8 ™z
e z 8 ]
n 3 = w 4 an
5 1 g 3
z DCON MS
z
-] (v) 3
2 x| 3 oY Y
| © | .0 i 9
N L@ &
DC DC DC
% 0, 0.16 )
: g d 4 =0 (=
I 0187013

1 ©

DIN 18354

R

Gl169

%?i?
le=
50020
50021
50022
50023
50025

AC001
AC002
AC003

Produkt

1 6A2R02mADI 1E-C

16A2R024A16-SAD11E-C
16A2R050A16-SAD11E-C
18A2R029A20-SAD11E-C
20A2R029A20-SAD11E-C
20A2R070A20-SAD11E-C
20A3R029A18-SAD11E-C
20A3R029A20-SAD11E-C
22A3R029A20-SAD11E-C
25A3R034A25-SAD11E-C

D

US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62506-T07P
US 62505-T07P

)

o 2 =
s 5 8 2
[=)
(mm)  (mm)  (mm) ~ (mm)
160 14 - 24
135 16 - 24
135 16 - 50
15 20 - 29
150 20 - 29
150 20 - 70
200 18 - 29
150 20 - 29
200 20 - 29
170 25 - 34
=
ADMX 11T3..

=

12 M2.5
12 M2.5
12 M25
12 M25
12 M2.5

ik g

KS 1230
KS 1635
KS 2040

LUX

(mi

LF

@

D2

§

6
6
6
6
5

ZCms

254

26/

et

D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P
D-T07P/TO9P

: O N g RHES
©0%0%a%

4 30100 0.19 $Q025
4 2 30100 0.20 GI169 SQ025
45 2 - 28400 \/ 035 GI69 SQ025 -
5 2 - 27000 v° 033 G169 SQ020 -
5 2 - 27000 v° 032 G169 SQ020 -
5 3 - 27000 v~ 038 Gl169 SQ025 -
5 3 - 27000 v° 033 G169 SQ025 -
5 3 - 25600 v 049 GI169 SQ025 -
5 3 - 24100 v° 042 G169 SQ020 -
(e}
ADEX 11T3..
@?ZZ% 52
- FlagTO7P -
FG-15 - -
FG-15 - HS 0830C
FG-15 - HS 1030C
- Flag TO7P -

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

Typicka strana so zobrazenim fréz s vymenitelnymi dostickami — $pecifické podrobnosti strany sa budu lisit.
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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — PREHLAD STRANY

Poz.  Popis

Oznacenie frézy

Odporucania pre skupiny materidlov

Upinaci systém dosticky

llustra¢ny obrdzok

Popis ndstroja

Uhol nastavenia a maximalna teoretickd hibka rezu (mm)

Geometria ndstroja

Schematicky nakres néstroja

Dosiahnutelhd kvalita povrchu

Charakter rezu/pracovnych podmienok

Maximalny rozsah strednej hriibky triesky (mm) pre stopkové frézy
a/alebo ndstréné frézy

Aplikdcie frézy

Typ stopky

© © 600060060606 00

Poz.

O 0 O 6 66 6 © 6 6 6

25/
26/

Popis

150 kad frézy

Rozmery (mm), uhly " (°) a kéd rozmeru spojenia

Pocet zubov

Nepravidelny rozstup zubov

Maximélne otacky frézy

Vniitorné chladenie

Hmotnost (kg)

Skupina kompatibilnych dosticiek 2

Skupina néhradnych dielov 2

Skupina Specialneho prislusenstva 2

Kompatibilné dosticky

Nahradné diely

Specialne prislusenstvo

"y, = RadidIny uhol nastavenia celnej plochy (GAMF) 16zka dosticky — pozrite technické informacie o frézach na vymenitelné dosticky

2)

7, = Axidlny uhol nastavenia celnej plochy (GAMP) lozka dosticky — pozrite technické informdcie o frézach na vymenitelné dosticky

Ikony nahradnych dielov a 3pecidlneho prisluSenstva su kvéli jednoduchému pochopeniu navrhnuté schematicky. Nie s zahrnuté v zozname ikon. Skrutky st v niektorych pripadoch doplne-

né o informacie o hodnote kritiaceho momentu v Nm, dizke skrutky a velkosti zavitu.
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DOSTICKY NA FREZOVANIE — PREHLAD STRANY

o PRAMET

Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q{o
113 6.530 2.90 11.00 3.97

O

L bols

@
W1

15°

Vhodnost a $tartovacie hodnoty pre reznii rychlost (vc), posuv (f) a hibku rezu (ap). Daliie moznosti vypoctov reznych parametrov njdete v nasej aplikacii Machining Calculator.

— P M N s H
Produkt w Ve f ap 17d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

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

. —
23 006 ¥
% F geometria s velmi ostrym pozitivnym prevedenim pre fahké obrébanie. @

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

ADMX 11T304SR-F 8215 04 M 245 010 2.0 2 145 0.09 20 ! 230 010 20 ® 735 012 20 » 60 008 16 - - -
0 M 270 010 20 P 135 0.09 20 u 255 0.10 2 - - - - - - - - =
o @ # W 240 010 20 P 140 0.09 20 u 225 0.10 @ 720 012 20 B 60 0.08 1.6 - - -
0 % H 220 010 2.0 ® 130 0.09 2.0 u 205 0.10 2. - - - 5 008 16 - - -
M9340 04 m 285 0.0 2.0 P 170 0.09 2.0 . - - - - - - ®m 70 008 16 - - -
ADMX 11T308SR-F 8215 0.8 M 290 0.10 20 ® 170 0.09 2.0 u 275 010 20 » 870 012 20 » 70 0.08 16 - - -
M8330 0.8 W 285 0.10 2.0 ® 170 0.09 2.0 u 270 010 2.0 P 855 012 20 P 70 0.08 16 - - =
M8340 08 M 260 0.0 2.0 P 155 0.09 2.0 u 245 010 20 - - - B 65 008 16 - - -
M9340 0.8 W 340 0.0 2.0 ® 200 0.09 2.0 . - - - - - - 8 008 16 - - -
?ﬁfﬁﬁg
M geometria s pozitivnym prevedenim pre lahkeé az stredné obrabanie.

ADMX 11T3025R-M M8330 02 ® 190 015 40 W 110 0.4 4.0 . 180 0.15 4.0 - - - B4 012 32 - - -
M8340 0.2 M 170 0.15 4.0 W 100 0.14 4.0 u 160 0.15 4.0 - - - P 40 012 32 - - -

8215 04 M 205 015 40 W 120 014 40 = 19 015 40 - - - @

4.0

50 012 32 = = =

(M8310] 0.4 M 220 015 40 2 110 0.4 205 015 40 - - - —

ADMX 11T304SR-M:M8310 Pri objednavke poutite cely kéd pecifikicie dogticky!

Material
Obsahuje dvojbodku

ISO kod dosticky

Typicka strana so zobrazenou frézovacou dostickou — Specifické podrobnosti strany sa budu lisit. Va¢sinu dosti¢iek najdete v tomto kataldgu
hned pri prislusnej fréze alebo alternativne v samostatnej kapitole o dostickach.
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DOSTICKY NA FREZOVANIE — PREHLAD STRANY
Poz.  Popis Poz.  Popis

Oznacenie dosticky 1S0 kdd dosticky

Tabulka s rozmermi dosticky (mm) Materidl
Schematicky nakres dosticky

Polomery dosticky (mm)

Obrdzok reprezentativnej dosticky

o Profil hlavnej reznej hrany

0 Ikony — 3pecifické vlastnosti a typ reznej hrany

Popis geometrie

© 0 00
@ 6 06 0 O

Oblast pouzitia dosticky "

U Qdporucania tykajuce sa korekcie reznej rychlosti najdete na konci kapitoly Frézovanie v technickej ¢asti.

Technické informacie nasleduju bezprostredne za stranami s frézami, ich kompatibilnymi dostickami a informaciami
o Startovacich reznych rychlostiach. Tieto vim poméZu spravne pouzivat nastroje. Ak si nie ste isty, ako tieto informacie
pouzit alebo interpretovat, obratte sa na technicku €ast na konci kapitoly o frézovani alebo sa obratte na svojho zastupcu
spolo¢nosti Dormer Pramet.
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Vseobecné ikony

>

Hlavné pouZitie

Mozné pouZitie

Operacie frézovania

SNNNNN

Stopky

1SO 6462
DIN 8030

=

1SO 6462
DIN 8030

[z 1
1SO 6462
DIN 8030

o

DIN 1835A

320

Rovinné frézovanie

Plytké frézovanie do rohu

Hiboké frézovanie do rohu

Frézovanie plytkych drdzok

Frézovanie hibokych drdzok

Nastrnd fréza DIN 8030

Nastrénd fréza DIN 8030 — Spirdlovd fréza

Nastrcna fréza DIN 8030 — kotiicova fréza

DIN 1835A valcova stopka

44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — PREHLAD IKON

D@ @E=E

NI

T

DIN 18358

i

DIN 228A

Y
PSC
—
Iy

1S0 297

Skupina materidlov P

Skupina materidlov M

Skupina materidlov K

Skupina materidlov N

Skupina materidlov S

Skupina materidlov H

Frézovanie T-drazky

Tvarované povrchy (kopirovacie frézovanie)

Irazacie frézovanie

Spiralovd interpolcia

Spiralovd interpolécia do predvftaného otvoru

DIN 18358 stopka Weldon

Stopka Morse DIN 228-1

Polygdnovd stopka IS0 26623-1

Kuzelova stopka DIN 2080-1

<
<4
|

I IRTED

4.’

LIRS

150/DIS
7388-1

—f

JIS B 6339

o

MODULAR

Dokoncovanie
— velmi dobrd kvalita povrchu

Stredné obrabanie
— dobrd kvalita povrchu

Hrubovanie
— neobmedzena drsnost povrchu

Vhodné na stabilné pracovné podmienky

Vhodné na nestabilné pracovné podmienky

Vhodné na nérocné pracovné podmienky

Odvrtavacie frézovanie

Postupné zavrtavanie

Zachddzanie pod uhlom

Zadné celné frézovanie

KuZelova stopka DIN 69871-1

Kuzelovd stopka MAS BT (JIS-B-6339)

Stopka so zavitom



Vlastnosti

ﬂ Prvd volba

Narocné pracovné podmienk
% p p y

Iy

W Frézovanie vysokym posuvom

W Dosticka s hladiacou geometriou

Ostatné

r'ep Upinaci moment skrutky (Nm)
Nm

EX Efektivny pocet zubov

1

Zﬁf Pocet zubov (Spirdlové frézy)

Technické casti

Uhol zrdzania (°)

A

O]
S
e

Hibka rezu (mm)

>
T
=
=

Maximélna hibka rezu reznej dizke (mm)

/

oY)
w

Dizka hladiacej reznej hrany (mm)

Multiplikacny faktor pre posuv
(obrabanie na stredovej linii)

0]

?

Multiplikacny faktor pre posuv
(obrébanie mimo stredovej linie)

{0

4

Multiplikacny faktor pre reznt rychlost

Priemer frézy (mm)

Maximalny priemer frézy (mm)

M

Efektivny priemer frézy (mm)

ax

3

Hibka rezu pre odvftavanie (mm)

- Y

(=
e

Efektivny dosah néstroja (mm)
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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — PREHLAD IKON

g DIhé vyloZenie

¥
¥ Tenkostenné a stihle obrobky

i’} Moznost univerzdlneho pouZitia
\F Ostrd hrana

Priemer otvoru (mm)

Posuv (mm/zub)

I~ @

—h
3
3

Minimélny posuv (mm/zub)
k:g Maximélny posuv (mm/zub)
ﬁ Utvéra¢
L_ﬂ% Ffektivna pracovnd dizka néstroja (mm)

Maximalna Sirka obrabanej plochy (mm)
Pocet pouzitelnych hran

» Pocet zubov

ae Pomer (%) radidInej Sirky rezu k reznému
DC priemeru

a. Pomer (%) radidInej Sirky rezu
Dcx  k maximalnemu reznému priemeru

EE/ Polomer rohu dosticky (mm)

E

S

ﬂ P Zaoblend hrana s dvojitou fazetou

RPMX
~_f

~)

~r

s
o (@)

s
DMIN @

Y

=>f

e
i

"

ZFE

Maximélny uhol zachddzania pod uhlom (°)

Maximélna hibka na otacku pre maximélny
priemer otvoru (mm)

Maximélna hibka na otacku pre minimélny
priemer otvoru (mm)

Startovaci posuv (mm/zub)

Konttrovaci krok pri konvenénom frézovani
(mm)

Kontdrovaci krok pri priecnom frézovani zhora
nadol (mm)

Drsnost opracovaného povrchu R, (pum)

(as (min)

Stdpanie zdvitu

Pocet zdvitov na palec
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SRC20
538
616
510
SPD09
@ 627
SAD11E
[ 420
J(T) CSD12X
£ 505
SSN11
0 622
SRD12
0 556
STN16
450

322

SWNO04C

607

L2-SZP

3 568

K2-SRC

579

s e |

F-SCC

664
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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — PREHLAD

K3-CXP

575

[ 397

J(T)-SAD11E

482

SHNO09C
STN10 356

SODO05

360

SOE06Z

376

SAD16E

SLN12 429
455
648

323
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MATERIALY DOSTICIEK NA FREZOVANIE — SPRIEVODCA

Skupina  Cementovany karbid s MTCVD Cementovany karbid s PVD Bez povlaku Skupina  Cementovany karhid s MTCVD Cementovany karbid s PVD Bez poviaku
3
&
o
s
o
&2
&
K
B @
=
53 g 2
= = =
s
|
Skupina  Cementovany karbid s MTCVD Cementovany karhid s PVD Bez povlaku Skupina  Cementovany karbid s MTCVD Cementovany karhid s PVD Bez povlaku
)
Py ()
Skupina  Cementovany karhid s MTCVD Cementovany karbid s PVD Bez poviaku Skupina  Cementovany karhid s MTCVD Cementovany karbid s PVD Bez poviaku
=
=
=
o o
[ > =
g 2 g
g 2 o
= = ]

M6330
M8340
M8345
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Identifikacia materialu

Oblast poutitia

P05 -P25
K10-K30

P10-P30

K10-K30

H H AN H H EH L B B L B B | Alkida

M30-M40

P05-P20

K05 - K25

PO1-P10 ||
Mo1-M10 (4
|
7
P10-P20 |
M10-M20 [d
|
|
d
|

P20-P40 | |

M15-M30 (d

P20-P40 § |
M20-M35 W
|

M20-M40

Posuv

A-lﬂﬂ

A-lﬂﬂ

A-llﬂ

A-lﬂﬂ

‘nl.U

‘nl.U

‘-lll

‘-lll

A-III

Rezna rychlost

Agﬂ.l

Agl.l

Anlﬂﬂ

Agﬂll

‘-l.U

‘-l.U

‘-lﬂﬂ

A-IUU

‘-EUU

Odolnost voci nepriaznivym
pracovnym podmienkam

‘-QUD

‘-lﬂﬂ

4‘-.l

‘gﬂﬂﬂ

‘nlﬂﬂ

‘nl.D

‘nl.D

‘-lll

‘-lli

Povlak

I I N I — oo

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

PVD

PVD

PVD

PVD

PVD

44

Substrat

H

ultra
submikron H

submikron H

submikrén H

submikron H

Vplyv chladiacej kvapaliny

+/-

+/-

+/-

FREZOVACIE MATERIALY — PREHLAD

Popis materialu

Frézovaci material s vysokou odolnostou voci oteru aj pri vysokom tepelnom zatazeni.
Hlavnou oblastou pouZitia st vysSie rezné rychlosti so strednou alebo malou hlbkou
rezu.

Tento materidl md idedlnu rovnovdhu medzi odolnostou voci opotrebeniu
a hdzevnatostou, a je urceny najmé na hrubovacie operdcie. Vyhodou je vynikajtica
odolnostvoci opotrebeniu aj prirelativne vysokych reznych rychlostiach s vynikajicou
spolahlivostou. Tento materidl je vhodnejsi pre aplikacie, ktoré pouzivaju vyssie
rychlosti a niZ3ie rychlosti posuvu.

Velmi hdzevnaty materidl, ktorého hlavnou vyhodou je vysoka pevnost reznej hrany
a odolnost voci nepriaznivym podmienkam obrdbania. Aj ked je tento materidl
povlakovany MT-CVD M30 — M40, pri jeho pouZiti je mozné pouzit emulzné chladenie,
najma v optimalnych reznych podmienkach.

Jeden z najoteruvzdornejsich materidlov na frézovanie, ktory by sa mal pouzivat pri
stabilnych podmienkach. Jeho hlavnou vyhodou je extrémne vysoka odolnost voci
tepelnému naméahaniu a abrazivnemu opotrebeniu v materidloch K05 — K25. PouZiva
sa hlavne na obrdbanie tvrdych a velmi tvrdych materidlov, najma liatiny.

Materidl Specidlne vyvinuty na kopirovacie frézovanie, vyznacujlci sa vysokou
odolnostou voci oteru. Je vhodny na obrdbanie pri vysSich reznych rychlostiach pri
stabilnych reznych podmienkach a na obrébanie prakticky vetkych skupin obrébanych
materidlov (najmd pevnych a tvrdsich materidlov).

Jeden z najuniverzalnejsich frézovacich materidlov, a to z hladiska spektra obrdbanych
materidlov a tiez z hladiska samotnych aplikdcii. Vyznacuje sa vysokou oteruvzdornostou
a prevaddzkovou spolahlivostou. Medzi jeho dalsie vyhody patri vynikajtica odolnost voci
tvorbe trhlin po tepelnych razoch.

Hlavnou aplikacnou oblastou tohto materidlu je obrabanie vsetkych druhov oceli
(vrdtane nehrdzavejlcich) v ,makkom stave”. MoZe sa tieZ pouZivat na obrabanie
maksich liatin. Vhodny na obrdbanie M15—-M30 pri strednych rychlostiach pri
priemernych reznych podmienkach.

Tento materidl je univerzalny a dd sa pouzit na obrabanie roznych typov materidlov.
Jeho prioritnd oblast pouZitia vsak zahfiia najmé ocele a tvarne liatiny. Odportca sa na
frézovanie pri strednych rychlostiach a nestabilnych reznych podmienkach.

Jeden z najhdzevnatejsich frézovacich materidlov, urceny pre obrabanie nizsimi
reznymi rychlostami, za enormne nepriaznivych zdberovych podmienok. Je vhodny pre
vsetky operdcie kde je kladeny doraz na hiizevnatost britu néstroja.
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FREZOVACIE MATERIALY — PREHLAD

£
S e £
= 5 £ g
s 52 =2 Popis materiélu
£ 8 « 23 g
= 85 S g = =
3 3 5 = E =
S 2 = 2 2 E % =
£ ¥ 2 3 5 £ x - E %
£ & = 32 g s = € & =
2 g8 2 & & SE & & & £
P30-P50 B Tento materidl ma mimoriadnu prevadzkovd spolahlivost a je urceny na ndroné
M8345 ‘-.ll a1 _amfld PV x - frézovanie v nepriaznivych podmienkach v tazkoobrobitelnjch a hizevnatych
M30-M40 W materidloch.
m .
Materidl na frézovanie s mimoriadnou spolahlivostou. Obzvlast vhodny na obrabanie
M6330 M20-m35 M __gfifl _o] _.msl W =  4+/- tazko obrdbatelnych materidlov. Vkonny v aplikicidch, kde dominuji nepriaznivé
podmienky a ndrocné frézovanie.
|
P01-P10 J”|
= Materidl najodolnejsi voci opotrebovaniu urceny pre nastrojarske aplikcie a vyrobu
M4303 Ko1-Ki0 L} .U l ﬂﬂ VD gE foriem. Pondka vynimocnt vykonnost pri vysokych reznych rychlostiach a nizkych
d N el —~ad s E posuvoch pri stabilnych reznych podmienkach. Vhodny na dokoncovacie operdcie
3 v tazkoobrobitelnych materidloch obrobkov.
|
 ros-pis [
Mo5-M15 [d ES X i L, ) , .
-5 Univerzdlny materidl pre ndstrojarske aplikacie. Vhodny na dokoncovacie
M4310 m el _.af] _.ad W £F - a polohrubovacie operacie. Tento materidl kombinuje vysoku odolnost vodi
- e opotrebovaniu s mimoriadnou prevadzkovou spolahlivostou.
|
P01-P10 J”|
Mo1-M10 4 = Materidl na frézovanie s vynikajticou odolnostou voci opotrebovaniu. Najvhodnejsi na
s £ obrdbanie tvrdych a vysoko pevnych materidlov pri stabilnych reznych podmienkach
2003 m n “-.U “-.U “-UD PVD = g T a strednych/vysSich reznych rychlostiach. Vhodny pre obrabanie vetkych ostatnych
[ 2 materidlov okrem nezeleznych kovov.
7
E Submikronovy materidl na frézovanie nezeleznych kovov a ich zliatin s vyvazenym
Mo0315 | ‘--ll ‘--ﬂﬂ ‘--.U PVD = - pomerom odolnostivoci opotrebeniu k hiZevnatosti. Je opatreny jedinetnym povlakom
S s vynikajtcimi trecimi viastnostami.
Materidl na frézovanie bez povlaku s vynikajticou odolnostou voci erézii plochy britu.
$26 .l _ ] _.ed - v 4+ Jeurteny vyhradne na obrabanie uhlikovych a legovanych oceli pri nizkych reznjch
rychlostiach.
- HdzZevnaty rezny materiél bez povlaku vhodny na obrdbacie aplikécie, kde dominuje
545 P30-P45 B “-.l ‘ﬂﬂﬂﬂ “-. B ' nizkarezn rychlost a nepriaznivé podmienky frézovania.
M10-M20 (4 =
s Materidl bez povlaku, ktory je primérne urceny na obrabanie nezeleznych kovov; méze
HF7 | | - = ++  sapoutitajnainé obrabané materidly (okrem ocele). Tento material je mozné pouzit na
T | e T | =
g stistruzenie, frézovanie a dokonca na vyvrtdvanie.
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H
submikrén H
ultra submikron H

S

MT-CVD
PVD

+/-

++

44

FREZOVACIE MATERIALY — PREHLAD

Substrat
Substrat na baze WC-Co
Jemnozrnny substrat na baze WC-Co (< 1 pm)
Ultra jemnozrnny substréat na baze WC-Co (< 0.5 um)
Substrat s kubickymi karbidmi
Povlak

Chemické metdda povlakovania pri strednej teplote
Fyzickd metdda povlakovania pri nizkej teplote

Materidl bez povlaku

Vplyv chladiacej kvapaliny
Velmi negativny vplyv na Zivotnost nastroja — chladenie sa neodportca
Mierne negativny vplyv na Zivotnost ndstroja
Vplyv chladenia mdZe byt pozitivny aj negativny — rozhodujdcim faktorom sd konkrétne pracovné podmienky

Pozitivny efekt na Zivotnost néstroja — chladenie sa odporuca

Stupen vplyvu

o ] | ] _amllll Stupeii1-5
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

ROVINNE FREZOVANIE
|| sHNoec SHN09C SOD05 SOD06D SOE06Z
45° 45° 45° 45° 43°
APMX(mm) 3.0 APMX (mm) 5.0 APMX(mm) 2.7(10.0) APMX (mm) 3.1(8,6) APMX (mm) 3.3(9.9)
DC (mm) 25-125 DC (mm) 50-315 DCX (mm) 32-125 DC (mm) 63160 DC (mm) 50-200
€
E
3
Valcova stopka A
| b
" 5
€
E
Weldon stopka I
W
% =5
E
Modularna r.- | z
k1
E e == E
9 \ 5 &
Nastréna in : Rt 4
3 = 9 =
] ¥ 3
Strana 352 356 360 376

s0 el cEeE cEeE N T
ee @0 000 600 000

Dosticky HNGX 0604 HNGX 0906 gg ?ggg 0D.. 0605 g:m gggj
XNGX 0604 XNGX 0906 5D, 1205 RPE. 1505 XEHT 0604

Pocet reznych hran 121 12/1 8/-/4 8/1/- 8/-11

Rovinné frézovanie 0 [ | [ | [ | [ | [ |

Zrazacie frézovanie / | | [ | [ | |

Spiralova = ] 4

interpolacia

Postupné (‘

zavitavanie u u u 4

Zachadzanie ?

pod uhlom u u u 4

Frézovanie )

tvarovych ploch Q . !I

(kopirovanie) —

Plytké frézovanie 57

do rohu [ |

Frézovanie

plytkych drazok / o

Odvrtavacie il .

frézovanie

M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

ROVINNE FREZOVANIE
SOE09Z SSE09 SSN12z SPN13 CHNO9 FSB22X
43° 45° 45° 57° 60° 60°
APMX (mm) 5.0(14.1) APMX (mm) 4.5 APMX (mm) 6.5 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 15.0
DC(mm) 80-315 DC (mm) 20-160 DC (mm) 50-250 DC (mm) 100-315 DC (mm) 80-125 DC (mm) 125-315

20—32 (mm)

4

DC

32160 (mm)

383 389 [ 393 397 401 405

Bn nis vl s Buc s Bol s« H 0 W
000 @ @ oo @ g

OEHT 0906
REHT 2406 SET09T3 SN.T 1205 PNM. 1308 HN.. 0905 SB.. 2207

DC

XEHT 0906
8/-/1 4 4

¢] Q)

N

GIEYEITIEY

XN.. 1308

10/1

12

4/1

M Hlavné pouZitie ~ PIMoZné pouzitie

329



FREZOVANIE DO ROHU

Valcova stopka

Weldon stopka

Modularna

Nastréna

Strana
ISO

Tvar dosticky

Dosticky

Pocet reznych hran

Plytké frézovanie
do rohu

Spiralova
interpolacia

Frézovanie
plytkych drazok

Odvitavacie
frézovanie

Postupné
zavitavanie

Zachadzanie
pod uhlom

Rovinné frézovanie
Frézovanie

tvarovych ploch
(kopirovanie)

330

GEIEYIEAIENY

EAINEYES

SADO7D
90°
APMX (mm) 5.0

DC (mm) 10-32

£ 413
P M KN S

&

AD.X 0702

DC=10-25 (mm)

DC=12-32(mm)

M4

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

SAD11E
90°
APMX (mm) 9.0

DC(mm) 16125

ADX11T3

N H EH B Bn

DC=16—40 (mm) DC=16-132(mm) DC=16—35 (mm)

40— 125 (mm)

DC

APMX (mm)

SAD16E
90°
13.0

DC (mm) 25-175

AD.X 1606

25-32 (mm)

DC=32-40 (mm) DC=25-40 (mm) DC

40— 175 (mm)

DC

SAP10D SAP16D
90° 90°
APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0
DC (mm) 10-63 DC (mm) 25-160
5 x E
2 2
‘ o e
; 5{ [ f I
T = e =2
3 S
2 2
Il I
s =
1) 438
APKT 1003 APT 1604
2 2
[ | |
[ | |
[ | |
[ | |
[ | |
[ | |
4 4
M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie



NEE

AINIEYCS

STN10

90°
APMX (mm)
DC(mm)

446

Flm «n
&§

TNGX 1004

5.0
18-32

40 - 80 (mm) DC=20-32(mm) DC=20-32(mm) DC=18-35 (mm)

DC

STN16 NEW

90°
APMX (mm)
DC (mm)

10.0
25-175

3

450

Blm o«
&

TNGX 1606

25 —35(mm)

DC

25-40 (mm)

DC

25-40 (mm)

40-175(mm)  DC

DC

44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

FREZOVANIE DO ROHU

SLN12 SLN16 S$S0050 S$S009
90° 90° 90° 90°
APMX (mm) 9.0 APMX (mm) 13.0 APMX (mm) 45 APMX (mm) 8.0
DC(mm) 25-125 DC(mm) 63175 DC(mm) 12-40 DC(mm) 20-125

25-32 (mm)
12 =25 (mm)

i

DC

DC

-
20-32 (mm)

_ﬂ'_
25-40 (mm)
- -
20-32 (mm)

FE
DC=
DC=
——y
)
DC=

£
E
o
<
]
w
~
]
o
=]}
= € €
E £ E
4 E
wn o e
I L < I
.
| ﬁll |
o o
=3 "‘I’I‘ =3
] Il
g
=2 S =2

455 461 466 469

FivEs B By wBuc s Fmc s
(7 & L q

LNG. 1205 LN.U 1607 SOMT 0502 SOMT 0973

4 4 4 4

[ | [ | | |
|4

[ | [ | [ | [ |

[ | [ | [ | [ |
4

4

4 4
|4 4 |

M Hlavné pouZitie ~ PIMoZné pouzitie
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

STVORCOVE FREZOVANIE DO ROHU

T e
90° 90°
APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 18.0
DC(mm) 50-160 DC(mm) 140-260

Valcova stopka

Weldon stopka

Modularna

Nastréna -

Strana 3472 10 475

IS0 PN s P v
Tvar dosticky @ ‘

Dosticky SDMT 1205 TBMR 2707

Pocet reznych hran 4 3

Plytké frézovanie
do rohu

Q)
[ |
[ |

Spiralova %
interpolacia

Frézovanie
plytkych drazok

Odvitavacie
frézovanie

I
[ ]
N

Postupné
zavitavanie

Zachadzanie
pod uhlom

Rovinné frézovanie

Frézovanie
tvarovych ploch
(kopirovanie)

AINEYES

M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie
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M4

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

HLBOKE FREZOVANIE DO ROHU

_ J(T)-SAD11E J(T)-SAD16E J(T)-SLSN J(T)-SSAP J(T)-2416

90° 90° 90° 90° 90°
APMX(mm)  370-560  APMX(mm)  40.0-1080  APMX(mm)  1040-1340  APMX(mm)  58,0-950  APMX(mm)  40.0-63.0

DC (mm) 25-50 DC (mm) 50-100 DC (mm) 63-80 DC (mm) 50-280 DC (mm) 20-40

€
i E

' 2

Weldon stopka k I
= <

I;; I

Ex <
=5

£
I <

Morse kuzel’ ]
<

DC

TR

e S—
DC=50-80 (mm)
i
x

=50 (mm)
-
5~
&
50— 100 (mm)

i ".iim..;.’;'
Nastréna y d -44
-

<+

DC

DC

Strana L) 482 L) 488 1) 494 1) 498 1 503

ISO PM.NSHPM.NSHP. PM.NSHPM.N
Tvar dosticky # a @ @ @7 @ =

vpix LNET 1606 APE. 150412
Dosticky AD 11T3 AD.. 1606 SN.. 1305 SPE. 1204
Pocet reznych hran 2 2 2/8 2/4 -
Hlboké frézovanie
do rohu u u u u u
Frézovanie

hibokych drazok

Rovinné frézovanie

Odvitavacie
frézovanie

el
|
|
.
.
~

M Hlavné pouZitie ~ PIMoZné pouzitie
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

HLBOKE FREZOVANIE DO ROHU

90°
APMX (mm) 441-873

DC (mm) 40-63
€
il E
= - 2
PCS ; |
% g
i I
e | =
=
E
Morse kuzel’ R
I Il
| o
i
=
E
. \ 3
Tin p— ¢ !
Ml <
:% I
¥ =
€
E
8
Nastréna |
R
Il
2
Strana 1) 505
ISO P M S
Tvar dosticky @
Dosticky SD.X 1205
Pocet reznych hran 4
Hlboké frézovanie ]
do rohu
Frézovanie

hibokych drazok

Rovinné frézovanie

Odvitavacie
frézovanie

el
|

M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie
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FREZOVANIE DRAZOK

Kotucova

Nastrcna

Strana
ISO

Tvar dosticky

Dosticky

Pocet reznych hran

Frézovanie
hlbokych drazok

Hlboké frézovanie
do rohu

Rovinné frézovanie

Zadné celné
frézovanie

LININIE

44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

S90SN S90CN(XN)
90° 90°
APMX (mm) 4.0-14.0 APMX (mm) 14.0-30.5
C (mm) 80-200 DC(mm) 125-315
H H
= - o N
= 6o T ~
;Q.‘__ ", v S
N 8 [
] 1l
= =
€ E
e E E
Ses s E
N }.'J*‘ = 7 ‘T uL
VY = g -
b Il Il
a =
0 510 1 516

P

v [
SNHQ 11
SNHQ 12

4

v [
X

(NHQ 1005
XNHQ 1205
XNHQ 1606

2

W Hlavné pouZitie

P Mozné pouZitie
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M4

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

KOPIROVACIE FREZOVANIE

APMX (mm) 5.0 APMX (mm) 6.0 APMX (mm) 8.0 APMX (mm) 10.0 APMX (mm) 15

DCX (mm) 25-66 DCX (mm) 40-100 DCX (mm) 63 -160 DCX (mm) 80-160 DCX (mm) 10-15
E
£
>
Valcova stopka s
~
]
>
. a

Weldon stopka
R f I
T T < [ 1
Modularna N |
'l_ ' ] !
el ®; Te
=5
£
3
Nastrcna <4
=
%
[=)
Strana L1 526 10 542

ISO P M . S HPM . H P . H
Tvar dosticky &

Dosticky RC10T3 RC1204 RC1606 RC2006 RD 0501

Pocet reznych hran - - = = -

Frézovanie
tvarovych ploch
(kopirovanie)

Rovinné frézovanie

e) [Q) (¢

Spiralova
interpolacia

Postupné
zavitavanie

§-
|

H B
H B

Zachadzanie
pod uhlom

Frézovanie
plytkych drazok

Hlboké frézovanie
do rohu

Zrazacie frézovanie

Odvitavacie
frézovanie

GIYCEEY

M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

KOPIROVACIE FREZOVANIE

QJ (2

GIYEEY

APMX (mm)
DCX (mm)

RD 0702

2.0
15-25

DCX =15 (mm)

DCX=15-25 (mm)

APMX (mm)
DCX (mm)

RD 1003

25
20-52

20 (mm)

DX =

42-52(mm)  DCX=20-42 (mm)

DX =

APMX (mm)
DCX (mm)

RD 1213

3.0
24-80

DCX =24 - 42 (mm)

50 - 80 (mm)

DCX

APMX (mm)
DCX (mm)

RD 1604

4.0

32-100

32 (mm)

52-100 (mm) DX =

DCX

APMX (mm)
DCX (mm)

P

8.9-447 APMX (mm) 8,0-16.0

10-50 DCX (mm) 16-32

DCX=12-50(mm) DCX=10-32(mm)

DCX=10-32 (mm)

W Hlavné pouZitie

DCX=16-32 (mm)

| —

DCX=16—25 (mm)

N
DCX=16-32 (mm)

XP

P Mozné pouZitie
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Valcova stopka

Weldon stopka

Modularna

Nastréna

Strana
ISO

Tvar dosticky

Dosticky

Pocet reznych hran

Frézovanie
tvarovych ploch
(kopirovanie)

Rovinné frézovanie

Spiralova
interpolacia

Postupné
zavitavanie

Zachadzanie
pod uhlom

Frézovanie
plytkych drazok

Hlboké frézovanie
do rohu

Zrazacie frézovanie

Odvitavacie
frézovanie

338

e) [Q) (¢

§-

GIYCEEY

K2-SRC

APMX (mm)

DCX (mm) 8-20

579

] |
Qq

RC
LC

0.6-3.2

M4

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

KOPIROVACIE FREZOVANIE

K2-SLC
90°

APMX(mm)  1.0-30

DCX (mm) 12-20
€
£
]
-
I
>
a
€
£
<
-
I
>
a

[0 588

HPM.

o Oﬂﬂ

LC

K2-PPH

APMX (mm)
DCX (mm)

g

PPH
PPHF
PPHT

2

0.3-4.0

8-32

S

832 (mm)

DCX

DCX =16 — 20 (mm)

APMX (mm)
DC (mm)

svc22c SWNo04C
90° 90°(93°)
3.0(16.0) APMX (mm) 0.5(2.0)
32-80 DC (mm) 20-35
| E | E
[ £ | E
i il
= A =
E B
E ! E
oW 5
OO - J
E
E
T
2
u
L0 604 £ 607
N P . H
VCGT 220530 WN.. 0403
2 6
|
|
|
|
4 |
7
v |
|
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

KOPIROVACIE FREZOVANIE

. scNosc

90°(93°)
APMX (mm) 0.5(1.0)
DC (mm) 12-20
E
£
T
n
. =2

o
DC=12-20(mm)

£ 610

N
o

CN.. 0502

mmfe

GINYEIEY
[

M Hlavné pouZitie ~ PIMoZné pouzitie
339



FREZOVANIE VYSOKYM POSUVOM

Valcova stopka

Weldon stopka

Modularna

Nastréna

Strana
ISO

Tvar dosticky

Dosticky
Pocet reznych hran

Rovinné frézovanie

Spiralova
interpolacia

Plytké frézovanie
do rohu

Odvitavacie
frézovanie

Postupné
zavitavanie

Zachadzanie
pod uhlom

Frézovanie
tvarovych ploch
(kopirovanie)

Frézovanie
plytkych drazok

340

GIIEN

LS

SBN10
20°

APMX (mm) 1.0

DCX (mm)

BNGX 10T3
ANHX 10T3

4/2

16-42

DCX=16-35 (mm)

DCX =16 —40 (mm)

40 — 42 (mm)

DCX

=

44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

SSN11 NEW
18°
APMX (mm) 1.7
DCX (mm) 32-125
I =
‘ £
=] "I‘
¢ g

SNGX 1104

HE N N B B N

N

S

32-40(mm)

40-125(mm) DCX

DX =

SPD09

19°
APMX (mm)
DCX (mm)

PD..0905

32-140

32-40(mm)

DCX

42 - 140 (mm)

DCX

APMX (mm)
DCX (mm)

SZDo07 SZD09
10 APMX (mm) 10
16-32 DCX (mm) 25-66
E
E
T
| .G
l g
E
e E
T
i
| 5
E E
! £ £
=iy > =
| |
B > >
et 2 2
E
E
8
|
=
I
S
£ 633 [0 637
B «» B
ZDCW 0703 ZDCW 09T3
4 4
[ |
4 v
4 7
v 7
4 v
v v
4 v
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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

FREZOVANIE VYSOKYM POSUVOM

APMX (mm) 1.6
DCX (mm) 32-80
(= E
1, N
i =3
| M
a4 s
5 E
E E
-1 =
| !
‘ ¢ i
£RB 3
E
£
8
&
a4
=
3 641
I | H
ZDEW 1204
4
<7 [ |
s 4
7 4
} 4
3
&, | 4
&)
AUAN | 4
Y7/, 4
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44

FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

ZRAZENIE, FREZOVANIE T-DRAZKY

| sspog N-SS009 2516 2636 J(T)-SXP16

45° 45° 45° 10°- 80° 15°-75°

APMX (mm) 45 APMX (mm) 45 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 8.5 APMX (mm) 7.0-28.0

DC (mm) 10-25 DC(mm) 8-25 DC (mm) 1-19 DC(mm) 5-23 DC (mm) 35-45
€
E
Valcova stopka T
©
I
b =

Weldon stopka

DC=10-25 (mm)
P
™

Morse kuzel’

DC=10-25 (mm)

P
Nastréna ¢ .?-l' '

Strana L) 648 £ 651 1) 654 1) 657 1) 660

ISO PM. S HIP MK S PM.S PM.S P M K N
Tvar dosticky d _ & a ”

Dosticky SDE. 0903 SOMT 09T3 TCMT 16T3 TCMT 16T3 XPHT 1604
Pocet reznych hran 4 4 3 3 2

Zrazacie frézovanie

Zadné celné
frézovanie

Frézovanie T-drazky

Plytké frézovanie
do rohu

Frézovanie
plytkych drazok

SYEYENENIN

M Hlavné pouzitie P Mozné pouZitie
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FREZY NA VYMENITELNE REZNE DOSTICKY — SPRIEVODCA

ZRAZENIE, FREZOVANIE T-DRAZKY

90°
APMX (mm) 11.0-18.0
DC(mm) 25-40

=

SYICYIENENIN
[
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44

ISO SYSTEM OZNACOVANIA — NASTRCNE FREZY

Il I I Il BN S N S B B e
63 A 06 R - S 20 A D 16 E

BN ' B ° | | M - (]

Rezny priemer Typ frézy, druh a velkost upinania Pocet zubov frézy Standard Sposob upinania Uhol(lll(i;‘s;;;lenia

A 150 6462/A B 150 6462/B C 150 6462/C

g omsosoa  owsosos  omssoc (EEE 2 ]

75°

DC=27
m Smer rezu

s T
g DC=32mm S
DC DC=40mm p ; 60°
J  DC=50mm EI R W
A A\
L

Zh
A
= @

45°

Mo @ DC [mm]

B ¢ B 0 | DT |

Tvar dosticky Uhol chrbta Dizka reznej hrany

M DC=80mm

00—

T TE—E

o]
o
X

[

[

(]

=

o

A B IC H P s T C D E M V W R K

H 0 P R
<:> O @ Q ~ om 0 QDO OB AT 6 @&

04 08 04 05 04 04 08 L3

05 09 05 06 05 05 09 03

6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06

C D
N &7
E F
1.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07

E v w 9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
80°

o
=

02 2 e T
w >
wv ~
[} (=)

15.875 09 06 M 15 27 16 19 16 15 27 10 15

L A B K 19.05 m 07 13 19 33 19 23 19 19 3 1B 19
P 0 3 25.4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
85 82" = Specidlny
| |r\ I/\ //\ 31.75 1 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 3
Uhol chrbta hladiaceho britu Dizka (Sirka) reznej hrany
CW (mm)/ APMX
ALP B e w
G || loase —
0.187
0.250 g
N ALP=0° C AP=7° P ALP=11° A\ 0313 g
. . . L CW, ] 0375
D ALP= 15° E ALP= 20° F ALP= 25

344



44

ISO SYSTEM OZNACOVANIA — STOPKOVE FREZY

Rezny priemer

C

DC

DC

W@Lﬁ%

B ©° B 0 | T

. . Dizka ; .
Typ frézy a uhol nastavenia vylozenia Typ upinacej stopky
A E ) N H K (mm) e —— N | DIN 1835A
“ n n n n “ BE= B 150 3338-2, DIN 18358
‘n bd AdAAJiAd U e | E 150 296, DIN 228-1
? ~ v ~ ~ il
B G 150 297, DIN 208-1
B = oy O —
Pocet zubov frézy Smer rezu N 150 12 164-1, DIN 69893
R L N - RS
X MAS BT
; : ) B [
' HER
- ANSIB5.50

Tvar dosticky Uhol chrbta
A __ B
o0 -
« —
: o =
B S
: ) 20° 2&
‘wm" m

©

Specidlny

Standard

Sposob upinania

(mm)

3.97
4.76
5.56
6.35
1.94
9.525
12.7
15.875
19.05
254

31.75

0

03 02
04 03
05 04
07 05
09 06
mn 07
14 10
18 1

4

Dizka reznej hrany

S

T

08

09

22

27

3

44

54

Uhol chrbta hladiaceho britu

N ALP=0°

C AP=7°

Velkost stopky

6-40mm

6-50mm

1-6

40-50mm

30-50mm

25-100mm

C

04

05

06

08

09

25

32

P ALP=11°

D ALP= 15° E ALP= 20° F ALP= 25°

D

05

06

07

09

23

31

38

E

04

05

08

06

09

26

32

MV

04 08
05 09
08 N
07 13
09 16
12 22
15 27
19 3
25 44
31 54

w

03

04

05

06

08

R

@000 ANOAOBTALOS

06

07

09

25

31

K
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ISO SYSTEM OZNACOVANIA — VYMENITEENE REZNE DOSTICKY PRE FREZOVANIE

o2 L3 | L4 |
P G
P K N

2 e 4 |
Tvar dosticky Uhol chrbta Prevedenie
" 0 p R A B N V72 vz
= 2w 7 )
© © & © F 72
C D A A au
s T C D LP QE M A aw
G A
B A N & . : W o OE @
L2 S T VI
E M v w Q % e
HE =8 ¢« w° : =
S5 = s, @B
H i o
L A B K
p 0 C ﬁ %57,
m s s e T e ) VD
X Specidiny
L T 3
Tolerancia
(mm) (")
M(z) S(x) IC(+) M(x) S(x) IC(+)
A 0.005 0.025 0.025 0.0002" 0.001” 0.0010"
F 0.005 0.025 0.013 0.0002” 0.001” 0.0005"
C 0.013 0.025 0.025 0.0005" 0.001” 0.0010”
H 0.013 0.025 0.013 0.0005" 0.001” 0.0005”"
E 0.025 0.025 0.025 0.0010" 0.001" 0.0010”
G 0.025 0.130 0.025 0.0010" 0.005" 0.0010"
J 0.005 0.025 0.05-0.13 0.0002” 0.001" 0.002" - 0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 0.0005” 0.001” 0.002” - 0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0.0010” 0.001” 0.002” - 0.005"
M 0.08-10.18 0.130 0.05-0.13 0.003" - 0.007" 0.005" 0.002” - 0.005"
N 0.08-10.18 0.025 0.05-0.13 0.003" - 0.007" 0.001” 0.002” - 0.005"
U 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 0.005” - 0.015" 0.005" 0.003"-0.010"

A B @ o= [
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ISO SYSTEM OZNACOVANIA — VYMENITELNE REZNE DOSTICKY PRE FREZOVANIE

12 03 08

12 03 ED S R
5 | [ 6 | [ 7a | .8 | L9 |
2
ED S R

b
NN

- . . Uhol Uhol
b A ) il nastavenia chrbta fazetky
1.C. H 0 4 S T C D E M V W R K
-EI -:Im KAPR
ALP
<M<99!!A!!QH59g5 | ‘
3.97 06 -EI
5/32" 1.2" KAPR ALP
4.76 i 04 08 04 10; 04 04 08 L3 A 45 A 3
: Symbol Y o
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 ¢ (mm) ) D 60 B 5
732" 1.8” 5 E 750 C 7
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 o1 1.59 116
14" X F 85° D 15°
T 1.98 5/64"
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 P 90° E 20°
5/16” 25" 02 238 3/32 . 250
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8” 3 03 318 1/8" G 30°
12.7 . 07 05 09 12 2 1 15 B 12 2 08 1 3 397 530" N o
15.875 09 06 1 15 27 1% 19 16 15 27 10 15 04 476 3/16” 4 Specidiny P m°
58" 5
19.05 moo B o193 9B YW BB L 536 | 732 -
3/4" 6" 06 635 e z pecidlny
25.4 410 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
5/1” 8 07 7.94 5/16"
31.75 18013 23 31 54 3238 32 31 54 21 3 § 77— $pecidin
Ve 0 09 952 3/8 pediainy
| ANSI I B 8
\ 5a | | 6a | | 7a ‘ Prevedenie reznej hrany
Vpisana kruznica Hribka Radius Spicky . )
- Ostré hrany - Zaoblené hrany
g -EI -:I ./ - Hrany s fazetkou - Zaoblené hrany s fazetkou
Hranysdvoutoufazetkou - Zaoblené hrany s dvojitou fazetkou
Symbol
1.C. (mm) (")
Symbol Symbol
TR s e or um e 9
1 375 18 1 1588 116" 02 0099 /256"
12 3969 5/3 12 1984 5/64 05 0198 1/128" Smer posuvu
15 476 316 1502381 33 10397 1/64"
18 555 732 23 2 0794 13 | —>f
2 6350 14 25 3969 532 3 1191 364" R - > .— e >
25 798 56 3 4763 3/16" 4 1588 /16" N
3955 3 35 5556 7/3 5 1984 5/64" f <—. |
4 w70 12 4 6350 14 6 2381 330 L |
515875 58 5 7938 516 7 2718 /64"
6 19050 34 6 9525 3 8 35
7 onuns 7o e 0 oosee s e 10
8 25400 1 8 12700 12 12 4763 316
10 31750 5/4" 9 14.288  9/16" 14 5.556 | 7/32" Oznacenie utvaraca triesky
1238100 6/4" 10 15875 58" 16 6350 14

347



44

DORMER JPRAMET

VSETKO
V JEDNOM

Vsetky publikacie na jednom mieste, Sité na mieru a aktualizované o najnovsie verzie.
Na Co eSte Cakate? Stiahnite si aplikaciu este dnes vo Vasom obchode.

Jednoducho Spolahlivi.

ntry: United Kingdam
LG &N

]ﬁ Catalogues

Brochures

| Press Releases
I\ safety data sheets
Promotional Documents
FORCE AD Promation

Download on the

App Store

y A
. 6

7 GETITON

® Google Play

= Download on
% AppGallery

www.dormerpramet.com



	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 316
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 317
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 318
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 319
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 320
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 321
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 322
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 323
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 324
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 325
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 326
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 327
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 328
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 329
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 330
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 331
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 332
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 333
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 334
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 335
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 336
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 337
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 338
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 339
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 340
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 341
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 342
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 343
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 344
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 345
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 346
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 347
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 348
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 349
	DORMER-PRAMET-Milling-Catalogue-2021-SK 350



