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2 PRAMET NASTROJE NA VYMENITELNE DOSTICKY — OBSAH (ABECEDNY)
PRODUKTOVA SKUPINA & PRODUKTOVA SKUPINA N PRODUKTOVA SKUPINA & PRODUKTOVA SKUPINA &
C DTGN(RL) EXT 346 PCLN(RL) EXT 247 SEUP(RL) INT 113
C.-DCLN(RL) EXT 249 415,441, PCLN(RL) INT 255 SEXP(RL) INT 114
C-DCLN(RL) INT s DD 460,467  PDIN(RL)EXT 74 SEXPRL-EINT 115
C.-DDIN(RL) EXT 277 DVIN(RL) EXT 360 PDNN(RL) EXT 275 SI(RL) 479,524
C.-DDNNN EXT 278 DVPN(RL) EXT 361 PDUN(RL) INT 281 SI(RL)-S 526
C.-DDUN(RL) EXT 279 DVUN(RL) INT 364 PDXN(RL) EXT 276 SRDC(RL) EXT 126
C.-DDUN(RL) INT 282 DWLN(RL) EXT 377 PHz 533 SRDCN EXT 127
C-DRSN(RL) EXT 297 DWLN(RL) INT 382 PHZ-2 534 SRSC(RL) EXT 128
C.-DSDNN EXT 324 G PLBN(RL) EXT 290 SSBC(RL) EXT 139
C.-DSKN(RL) EXT 325 GFI(RL) EXT 37 PRDCN EXT 124 SSDCN EXT 140
C.-DSRN(RL) EXT 326 GFIL-L AXIAL 42), 444 PRSC(RL) EXT 125 SSKC(RL) EXT 14
C.-DSSN(RL) EXT 327 GFIL-R AXIAL 423,445 PRSN(RL) EXT 296 SSSC(RL) INT 144
C.-DTFN(RL) INT 354 GFIR-L AXIAL 424, 446 PSBN(RL) EXT 318 STFC(RL) EXT 155
C.-DTIN(RL) EXT 351 GFIR-R AXIAL 425, 447 PSDNN EXT 320 STFC(RL) INT 158
C.-DVIN(RL) EXT 363 GFK(RL) EXT 455 PSKN(RL) EXT 321 STFC(RL)-A EXT 156
C-DWLN(RL) EXT 381 GFM(RL) EXT 439 PSKN(RL) INT 331 STFC(RL)-E INT 160
C.-DWLN(RL) INT 385 GFML-L AXIAL 426,448 PSSN(RL) EXT 3B STIC(RL) EXT 157
C.-SCLC(RL) EXT 75 GFML-R AXIAL 427,449 PTFN(RL) EXT 348 SVAC(RL)-DCEXT 193
C.-SCLC(RL) INT 81 GFMR-L AXIAL 428,450 PTFN(RL) INT 353 SVGC(RL) EXT 194
C.-SDJC(RL) EXT % GFMR-R AXIAL 429,450 PTGN(RL) EXT 349 SVHB(C)(RL) EXT 172,195
C.-SDNCN EXT 97 GG.(RL) INT 01 PTTN(RL) EXT 350 SVJB(C)(RL) EXT 173,196
C.-SDUC(RL) INT 102 GGI(RL)-90 AXIAL 430,452 PWLN(RL) EXT 380 SVJB(RL) INT 180,204
C.-SRDCN EXT 130 GLSB 14 PWLN(RL) INT 383 SVIC(RL)-DCEXT 197
C.-SVHB(RL) EXT 177,201 GLSF(RL) EXT 410 S SVLC(RL) INT 205
C.-SVJB(RL) EXT 178,202 GLSF(RL) EXT-G M2 SCAC(RL) EXT 70 SVPB(C)(RL) EXT 174,198
C.-SVQB(RL) INT 183,210 GLSF(RL) EXT-S 413 SCBC(RL) EXT 7 SVQB(C)(RL) INT 181,206
C.-SVVBN EXT 179,203 K SCDCR EXT 72 SVUB(C)(RL) INT 182,207
CKIN(RL) EXT 287 KHP-CBN(RL) 251 SCFC(RL) EXT 73 SVVB(C)N EXT 175,199
D KHP-CLN(RL) 252 SCFC(RL) INT 76 SVXB(C)(RL) EXT 176,200
DCBN(RL) EXT 240 KHP-LBN(RL) 291 SCKC(RL) INT 77 SVXC(RL) INT 208
DCKN(RL) EXT 242 KHP-RSC(RL) 131 SCLC(RL) EXT 74 SVXC(RL)-E INT 209
DCLN(RL) EXT 243 KHP-SBN(RL) 328 SCLC(RL) INT 78 SWLC(RL) EXT 215
DCLN(RL) INT 254 KHP-SSN(RL) 329 SCXC(RL) INT 80 SWLC(RL) INT 216
DDJN(RL) EXT 273 KHS-SBC(RL) 142 SDJC(RL) EXT 9% SWUC(RL) INT 217
DDUN(RL) INT 280 M SDNCN EXT 95 SWUC(RL)-EINT 218
132,143 MS-EN 443,463 SDQC(RL) INT 98 X
DKH(RL) 253,292, MTIN(RL) EXT 347 SDUC(RL) INT 9 XLCCN 25BS 42
330 MVIN(RL) EXT 362 SDUC(RL)-E INT 100 XLCCNB 440
DRSN(RL) EXT 295 MWLN(RL) EXT 379 SDZC(RL) INT 101 XLCF(NRL) BS 461
DSBN(RL) EXT 313 P SE(RL) 478,522 XLCF(RL) 465
DSDNN EXT 315 P61(RL) EXT 470 SE(RL)-S 523 XLCFNB 459
DSKN(RL) EXT 316 P61(RL) INT 4 SEGC(RL) EXT 107 XLCFN B LFUX 466
DSSN(RL) EXT 317 P61S(RL)-1INT 474 SELP(RL) INT m XLXFL BS AXIAL 462
DTFN(RL) EXT 345 PCBN(RL) EXT 245 SELP(RL)-E INT 112
DTEN(RL) INT 352 PCKN(RL) EXT 246 SEUC(RL) INT 108
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2 PRAMET VYMENITELNE DOSTICKY — OBSAH (ABECEDNY)
PRODUKTOVA SKUPINA (AR PRODUKTOVA SKUPINA A PRODUKTOVA SKUPINA (A PRODUKTOVA SKUPINA [
C KNUX 284 SPGN CER 147 TNZZINT 477
(((} 60 L SPMR 146 TNGA (BN 344
C((GW (BN 69 LCMF13-CM 418 SPUN 146 TNGA CER 343
Mt 62 LCMF13 -F 418 T TNGN CER 344
Mmw 68 LCMF 13 - MP 419 TCGT 149 TNMA 334
CNGA (BN 239 LCMF16-CM 431 TCGW (BN 154 TNMG 335
CNGA CER 238 LCMF16-M 433 TCMT 150 TNMM 342
(NGG 222 LCMF 16, LCMF30-F 432 TC(MW 154 TPGN CER 164
CNGN CER 238 LCMF 16, LCMF 30 - MP 433 TN 55° PP EXT 508 TPGX 162
CNMA 222 LCMF20-F1 453 TN55°PPINT 509 TPMR 163
(NMG 223 LCMF 20 - M2 453 TN 60° PP EXT 499 TPUN 164
C(NMM 234 LCMF 20 - MP 454 TN60° PP INT 500 v
CPGX 83 LCMR13 -F 419 TN 60°-S PP EXT 501 VBGW (BN 7m
D LCMR 13 -MP 420 TN 60°-S PP INT 501 VBMT 168
DCGT 86 LCMR16-CM 434 TN ACME EXT 515 '((q) 186
DCGW (BN 92 LCMR16-M 435 TN ACME INT 516 V(GW 189
DCMT 87 LCMR 16 - MP 436 TN APIRD EXT 519 V(GX 189
DCMW 92 LCMR 16, LCMR30-F 435 TNAPIRD INT 519 VCMT 190
DCMW PCD 93 LFMX -F1 456 TN BSPT EXT 510 V(MW 191
DNGA (BN 272 LFMX -F2 456 TN BSPTINT 510 VCMW PCD 192
DNGA CER 271 LFMX - M2 457 TNMEXT 495 VNGA (BN 359
DNGN CER 271 LFUX 464 TNMINT 497 VNGA CER 359
DNMA 260 LNUX 40, LN.X 50 289 TN MJ EXT 499 VNMG 356
DNMG 260 R TN NPT EXT 51 w
DNMM 270 RCGT 118 TNNPTINT 512 WCGT 212
E RCGX CER 123 TNREXT 475 WCGX 213
ECGT 104 RCMT 118 TNRINT 475 WCMT 213
ECMT 105 RCMW 120 TN RD EXT 520 WNGA CBN 376
ECMW 106 RCMX 121 TNRDINT 520 WNMA 366
EPGX 110 RNGN CER 294 TN STACME EXT 517 WNMG 366
EPMT 110 RNMG 294 TN STACME INT 518 WNMM 375
G S TNTREXT 512 X
GL.D-GM 406 SCGT 134 TNTRINT 513 X61 468
GL.D-MM 406 SCMT 135 TN TR-S EXT 514 X61R 469
GL.D-PM 407 SCMW 138 TNTR-SINT 514 X61R-1 473
GL.D-PR 408 SNGA CER 3N TNUNEXT 502 X61-1 472
H SNGN CER 312 TNUNINT 503
HZ 531 SNMA 300 TN UNJ EXT 504
HZ-2 532 SNMG 301 TNWEXT 505
K SNMM 307 TNWINT 506

SNMX m TNZZ EXT 476
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Jednoducho a rychlo vykonajte textové vyhladavanie v akejkolvek publikdcii, ktoru
v poslednej dobe uviedla spolo¢nost Dormer Pramet, prostrednictvom nasej aplikacie
kniznice. Stiahnite si ju eSte dnes z obchodu s aplikaciami. Jednoducho Spolahlivi.
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Vseobecna definicia
t. j. ocel, nehrdzavejuca ocel...
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SKUPINY OBRABANYCH MATERIALOV (WMG)

Definicia podla
tvrdosti/medze pevnosti v tahu
t.j. 160 < 220 HB, 620 < 900 n/mm?...

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

O KLASIFIKACII OBRABANYCH MATERIALOV SPOLOCNOSTI DORMER PRAMET

Skupiny obrdbanych materidlov (,WMG") sa pouZivaju na podporu
jednoduchého a spolahlivého vyberu spravneho rezného nastroja
a pociato¢nych podmienok obrabania v konkrétnych aplikaciach.
Dormer Pramet klasifikuje obrabané materialy do Siestich réznych fa-
rebnych skupin:

* Modra: Ocel a liata ocel (skupina P)

o ZIta: Nehrdzavejica ocel (skupina M)

o Cervena: Liatina (skupina K)

¢ Zelena: NeZelezné kovy (skupina N)

o Hneda: Ziaruvzdorné a Ziarupevné materialy (skupina S)

e Siva: Kalené materidly (skupina H)

Kazda z nich je rozdelend do podskupin na zdklade ich Struktury
a/alebo zloZenia. Napriklad ocel skupiny P a liata ocel sa delia na $tyri
podskupiny, menovite na:

¢ P1—Konstrukéna a automatova ocel

e P2 —Uhlikova ocel

¢ P3 —Legovana ocel

¢ P4 —Vysokolegovana a nastrojova ocel

Koneéné rozdelenie zahftia vlastnosti materialu, ako je tvrdost a me-
dza pevnosti v tahu. Cielom je poskytnut nasim zakaznikom komplex-
né odporucanie nastrojov, vratane pociatocnych hodnét rychlosti
rezu a posuvu.

Tabulka na nasledujticej strane obsahuje opis kazdej skupiny obraba-
nych materidlov, ako aj priklady beZne pouzivanych oznaceni.



150 skupina

P1
P2
P3

P4
M1

M2

M

M4

K1
K2

K3

K4

K5
N1

N2
N3

N4
N5
S1
S S2
S3

54
H1
H2
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WMG (Skupina obrébanych materialov)

P11

P1.2
P13
P21

P2.2
P23
P3.1

P3.2
P3.3
X

P4.2
P4.3
M1.1

M1.2
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

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

N4.1
N4.2
N4.3
N5.1
S11
S1.2
S1.3
S2.1
$2.2
S3.1
$3.2
S41
$4.2
H1.1
H2.1
H2.2
H3.1
H3.2
H4.1
H4.2

Lahkoobrobitelnd a automatova ocel
(nizkouhlikové ocele so zvySenou obrobitelnostou)

Uhlikové ocel
(nizkolegované ocele)

Legovand ocel
(uhlikové ocele s obsahom legur < 10 %)

Néstrojovd ocel
(Specidlna legovand ocel pre néstroje, oblast ndstrojarskych aplikacii)

Feritickd nehrdzavejtica ocel
(priame chrémové nekalitelné zliatiny)

Martenziticka nehrdzavejuica ocel
(priame chromové kalitelné zliatiny)

Austenitick nehrdzavejtica ocel
(zliatiny chrém-nikel a chrém-nikel-mangén)

Austeniticko-feriticka (DUPLEX) alebo super-austenitické nehrdzavejica ocel
Precipitacne vytvrdend austenitickd nehrdzavejuca ocel

Siva liatina (ASTM A48) alebo automobilova siva liatina (ASTM A159)
(zliatiny Zeleza a uhlika s lameldrnou grafitovou mikrostruktdrou)

Temperovand liatina (ASTM A602)
(zliatiny Zeleza a uhlika s mikrostruktdrou bez grafitu)

Tvarna liatina (ASTM A536)
(zliatiny Zeleza a uhlika s mikrostruktdrou globuldmeho grafitu)

Austenitickd sivd liatina (ASTM A436)
(zliatiny Zeleza a uhlika s austenitickou lameldmou grafitovou mikrostrukttrou)

Austenitickd siva liatina (ASTM A439 alebo ASTM A571)
(zliatiny Zeleza a uhlika s austenitickou globularnou grafitovou mikrostrukttrou)

Austenitickd tvarna liatina (ASTM A897)
(zliatiny Zeleza a uhlika s ausferitovou mikrostruktirou)

Liatina s kompaktnym grafitom CGI (ASTM A842)
(zliatiny Zeleza a uhlika so Struktdrou vermikuldmeho grafitu)
Komercne Cisty tvérneny hlinik

Tvérnené zliatiny hlinika

Odlievané zliatiny hlinika

Lahkoobrobitelné zliatiny medi s vynikajicimi viastnostami obrébania

Zliatiny medi tvoriace kratku triesku s dobrymi az strednymi vlastnostami obrabania

Elektrolytickd med'a zliatiny medi tvoriace dIhd triesku
50 strednymi aZ zIymi obrabacimi vlastnostami
Termoplastické polyméry

Termosetové polyméry

Spevnené polyméry alebo kompozity

Grafit

Titdn alebo zliatiny titdnu

Ziaruvzdomé zliatiny na baze Zeleza
Tiaruvzdomé zliatiny na baze niklu

Ziaruvzdomé zliatiny na baze kobaltu
Tvrdené liatina

Kalend liatina
Kalend ocel' < 55 HRC

Kalend ocel > 55 HRC

S obsahom siry

S obsahom siry a fosforu

S obsahom siry, fosforu a olova
Obsahuje < 0,25% ¢
Obsahuje < 0,55% ¢
Obsahuje > 0,55 % c

Zihané

Kalend a temperovand

Iihané

Kalend a temperovand

Iihana
Kalend a temperovand
Precipitacne vytvrdend

Feritické alebo feriticko-perliticka
Feriticko-perliticka alebo perliticka
Perlitickd

Feriticka

Feritickd alebo perlitickd

Perlitickd

Feritickd

Feritickd alebo perlitickd

Perlitickd

Feritickd
Feriticko-perlitickd
Perlitickd

Temperované na stredni pevnost
Temperované na vysoki pevnost

Turdost’
(HB alebo HRC)

<240HB
< 180HB
< 180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180 - 260 HB
260360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 -220HB
<200HB
200-280HB
280380 HB
<200HB
200260 HB
260 - 300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240 - 280 HB

<160HB
160 - 200 HB
200-240HB

< 180HB
180-220HB
220-260 HB

<180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180-220HB
220-260HB
<60HB
60-100HB
100150 HB
<75HB
75-90HB
90— 140HB

<200HB
200-280HB
280360 HB
<200HB
200-280HB
<280HB
280360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
<55HRC
> 55 HRC
<51HRC
51-55HRC
55-59 HRC
> 59 HRC

Maximalna
pevnost'v tahu
(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

WMG (SKUPINA OBRABANYCH MATERIALOV)

Priklady obrabania materialov — pozrite kapitolu VSEOBECNE TECHNICKE INFORMACIE (strana 539).
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PARAMETRE REZNEHO NASTROJA PODLA 1SO 13399

Vsetky rezné nastroje su definované mnozstvom parametrov podla normy ISO 13399. Tento zoznam obsahuje vSetky parametre pouzité
v tomto katalégu a ich definicie.

ISO 13399 je medzindrodnd informacna norma pre rezné nastroje. Poskytuje rozmery a parametre v neutrdlnom formate, ktory je nezavisly od
konkrétneho nazvoslovia systému alebo spolo¢nosti. Ak su rezné nastroje jasne definované podla globdlneho Standardu, vSetky typy softvéru
moZu spracovavat elektronické Gdaje rychlejsie, ¢im zlepsuju kvalitu komunikacie a pomahaju plynulej vymene informacii. Podpora spolo¢ného
jazyka v nasich opisoch rezacich nastrojov bude pomahat pri komunikdcii medzi systémami. Usetri vdm to zna¢né mnoZstvo ¢asu a umozni jed-
noduchsie zhromazdovanie vysokokvalitnych udajov v rdmci nasej ponuky 40 000 monolitnych a vymenitelnych nastrojov. Pri pouziti systému
kompatibilného s normou 1SO 13399 nebude potrebné manudlne prepisovat Udaje z papierovych kataldgov a vkladat ich do systému.

IBA PRIKLADY!

= T

=

o

T

m
%L L s, S ®
8
LH
LF

1S0 13399 Popis 1S0 13399 Popis
APMX Maximalna hibka rezu KAPR Uhol reznej hrany néstroja
B Sirka stopky L Dizka reznej hrany
BD Priemer tela LAMS Uhol sklonu
BLRAD Polomer vystuZenia cepele LB Dizka tela
BW Sirka tela dosticky LF Funkéna dizka
CDX Maximalna hibka rezu LFA Rozmer A na LF
CND Priemer vstupného otvoru pre chladenie LFS Funkené dizka, sekundérna
CUTDIA Maximélny priemer obrobku pre upichnutie LH Dizka hlavy
cw Sirka rezu LU Pouzitelnd dizka
CWTOLL Dolnd tolerancia Sirky rezu M M-rozmer
CWTOLU Hornd tolerancia Sirky rezu OAL Celkové dizka
D1 Priemer upeviiovacieho otvoru PDX Vzdialenost profilu X
DAXIN Minimalny vndtorny priemer pre axidlne zapichovanie PDY Vzdialenost profilu Y
DAXN Minimdlny vonkaj3i priemer pre axidlne zapichovanie PSIRL Uhol ndbehu néstroja - favy
DAXX Maximalny vonkajsi priemer pre axialne zapichovanie PSIRR Uhol ndbehu nastroja - pravy
DCON MS Priemer stopky pre upnutie RE Polomer rohu
DMIN MiniméIny priemer otvoru S Hridbka dosticky
DMINP Minimélny priemer otvoru, kolmo S1 Celkovd hrdbka dosticky
GAMO Ortogondlny uhol cela TP Stdpanie zavitu
GAMP Axidlny uhol ¢ela TPI Pocet zavitov na palec
H Vy3ka stopky TPIN Potet zavitov na palec
HBH Vyska odsadenia hlavy TPIX Pocet zavitov na palec
HBKW Sirka odsadenia hlavy TPN Minimélne stdpanie zavitu
HF Funk¢né vyska TPX Maximélne stipanie zdvitu
IC Priemer vpisanej kruznice w1 Sirka dosticky
INSD Priemer dosticky WF Funkéna Sirka
INSL Dizka dosticky WFS Funk¢na Sirka, sekundarna
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Cely nds sortiment, viac
ako 40 000 poloziek,
ktory obsahuje nastroje
a vymenitelné dosticky
je zahrnuty v aplikacii
Kalkulator reznych rychlosti.
Ak uz obrabate cokolvek, je
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tu ndjdete riesenie.
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DOSTICKY NA SUSTRUZENIE — PREHLAD STRANY

0 <PRAMET
Q IC D1 L S

[mm] [mm] [mm] [mm] Qg/
1204 12.700 5.16 12.90 476 ) /
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 d 7
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o O E‘
N \\\ /,/// _é
. L S

Vhodnost a $tartovacie hodnoty pre rezni rychlost (vc), posuv (f) a hibku rezu (ap). Dalsie moznosti vypoctov reznjich parametrov najdete v nasej aplikacii Machining Calculator.

P M N S H

Product &
Ve f ap Ve f ap Ve f ap \d 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]

23°
&%—/— @ DR geometria pre polohrubovacie az hrubovacie obrabanie a plynuly az prerusovany rez.
CNMM 160612E-DR T9315 1.2 W 225 045 6.0 = = = ! 210 045 6.0 - - - - - - - - -
W 200 045 60 P 120 041 6.0 ! 190@ 6.0 - - - - - - - - -
W 170 045 6.0 P 100 041 6.0 . - - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 W 215 040 8.0 - - - ! 200 0.40 8.0 - - - - - = - - -
T9325 08 M 190 040 80 P 110 036 8.0 ! 180 0.40 8.0 - - - - - = - - -
CNMM 190612E-DR T9315 1.2 W 220 045 80 = = = ! 205 045 8.0 - - - - - = - - -
T9325 1.2 M 195 045 80 ™ 115 041 8.0 ! 185 045 8.0 - - - - - - - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 || - - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 1.6 M 195 050 9.0 ® 115 045 9.0 ! 185 0.50 9.0 - - - - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 [ - - - - - - - - - - - -
04, <007 hxq (F
=
o HR geometria pre hrubovacie aZ tazké hrubovacie obrabanie a plynuly aZ prerusovany rez.

CNMM 190616E-HR 6640 1.6 M 75 060 100 & 45 0.54 10.0. 70 0.60 10.0 > = = = = = > = =
18345 1.6 W 55 060 100 & 30 054 100 ® 50 0.60 10.0 = = = = = = = = =

T9275 14 B 105 Nan0 100 P AN 0N54 100 P71 05 Nan 100

C(NMM190616E-HR:T8345 Pri objednavke pouZzite cely kod Specifikacie dosticky!

Material

Obsahuje dvojbodku

ISO kéd dosticky

Typicka strana so zobrazenou dostickou — $pecifické podrobnosti strany sa budu lisit.
12



Poz.

Popis

Oznacenie dosticky

Schematicky nakres dosticky

Tabulka s rozmermi dosticiek (mm)

Obrézok reprezentativnej dosticky

Profil hlavnej reznej hrany

Ikony — 3pecifické vlastnosti a typ reznej hrany

44

DOSTICKY NA SUSTRUZENIE — PREHLAD STRANY

@ 6 6 0 O

Popis

150 kéd dosticky

Materidl

Rohovy rédius (mm)

Popis geometrie

Oblast pouzitia dosticky
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SUSTRUZNICKE NOZE — PREHLAD STRANY

o I R EE D @ 0

Vnutorny sistruznicky ndz s reznym uhlom 93° a upinanim tpinkou pre dosticky DN..

Vndtorny Pravy/Lavy sustruznicky ndZ s upinanim dpinkou, vndtornym chladenim a reznym uhlom 93° pre negativne dosticky DN.. 11 a 15.
Minimélny priemer otvoru pre stistruzenie @32mm. Vhodny pre Sirokd Skalu operdcii vnitorného ststruzenia a kopirovania do 27°. Dostupny s
velkostou stopky 025 az @50mm. Teleso je povrchovo upravené pre predlzenie Zivotnosti ndstroja.

T

X
DMIN

[
=

wl o

2| \J
LH

LF HF

[——

-l (70
x 8

00

= ®E H E

)

L

-

R

Gl044
6l046

¥
£

DD
DD154

=]

AT002a
AT002b
AT002c

= = . o) o q (o) be @
s = 2z £ = | d
Product § S = = = = S B & o=
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ [
A25T-DDUNR 11 25 32 17 23 11.5 300 28 -12 -6 4 0.96 Glo46 DD11 -
A32T-DDUNR 11 32 40 22 30 15 300 30 -10 -6 4 1.68 G046 DD11 -
AMOT-DRIPR15 40 50 Y, 3 1854Wm300 36 N -6 @ @ m m
A50U- 15 50 63 35 47 23. 50 39 -8 -6
A25T-DDUNL 11 25 32 17 23 1.5 300 28 -12 -6 v 0.96 Glo46 DD11 -
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 Gl044  DD154  AT002
® -~
DN.. 1506..
DN.. 1104..
H <

¥ 8 @ = P

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

DCS12 39 DDS 266-02 US 2002-T15P FLAGT15P/3,5

&R (21 IS =
DN.. 1504.. - DDS 266-01
CER DN.N 1506.. DCS 1204 -
CER DN.A 1506.. DCS 12Q2 -

Typicka strana so zobrazenym sustruznickym noZom — $pecifické podrobnosti strany sa budu lisit.

14



Poz.

@ 606006000060 0O

U Sastruznicky drziak je priméarne zobrazeny v pravom prevedeni (R)
2 GAMO = ortogonalny uhol ¢ela ( pozri technicku Cast)

Popis

0Oznacenie ststruznickeho noza

Odporucania pre skupiny materidlov

Upinaci systém dosticky

Ilustracny obrazok "

Popis ndstroja

Profil obrobku

Schematicky nékres ndstroja

Dosiahnutelhd kvalita povrchu

Charakter rezu/pracovnych podmienok

Technologické moznosti ndstroja

Prevedenie ndstroja

LAMS = uhol skolnu hlavnej reznej hrany

44

Poz.

©O 06 6 6 © 6 6 6 6 O

SUSTRUZNICKE NOZE — PREHLAD STRANY

Popis

1S0 kdd nastroja

Rozmery [mm] a uhly 2 [] noza

Vnutorné chladenie

Hmotnost [kg]

Skupina kompatibilnych dosticiek>

Skupina nahradnych dielov 3+

Skupina prislusenstva 3%

Kompatibilné dosticky

Néhradné diely

Specidlne prislusenstvo

3 Oznacenie skupin dosticiek, ndhradnych dielov a $pecidlného prislusenstva slizi iba pre potreby tohto kataldgu. Nieje mozné ich pouZit pre objednavku.

Ikony néhradnych dielov a $pecidlneho prislusenstva st zobrazené schematicky pre jednoduché pochopenie. Nie si zahrnuté v zozname ikon. Skrutky st v niektorych pripadoch doplnené
o informaciu o ktitiacom monente v Nm , dizke skrutky a velkosti zavitu.



VSEOBECNE IKONY

B Hlavné poutitie

Pl Moiné pousitie

VLASTNOSTI

ﬂ Prva volba

L)
_‘:L Na materialy vytvérajtce krétke triesky

AL Na hizevnaté materidly (dlhé triesky)

e R
Narocné pracovné podmienk
% p p y

d 0 .
HFC Obrébanie vysokym posuvom

HSC  Obrabanie vysokou rychlostou

(%)

SUSTRUZNICKE OPERACIE

Stistruzenie kuZela — vonkajsie

SustruZenie kuzela — vnitorné

Kopirovacie sustruZenie (viacsmerové
obrabanie)

Celné kopirovacie ststruZenie

Celné kopirovacie ststruzenie vnitorné

Celné sdstruzenie s osadenim

Celné ststruzenie bez osadenia

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

vy

<]

Sd IR

il

(I (17 () ) ()

44

SUSTRUZNICKE NOZE — PREHLAD IKON

Dokoncovanie — velmi dobrd kvalita povrchu

Stredné obrabanie — dobrd kvalita povrchu

Hrubovanie — nepredpisana drsnost povrchu

Dosticka s hladiacou geometriou

Velké vyloZenie

Obrébanie Zeleznicnych kolies

Tenkostenné a Stihle obrobky

Moznost univerzaineho pouZitia

Zrazanie hran

Irazanie zozadu

Irazanie v otvore

Pozdiine ststruzenie s osadenim — vonkajsie

Pozd(zne stistruZenie s osadenim — vniitorné

Pozdiine sistruzenie bez osadenia — vonkajsie

Pozd(zne ststruzenie bez osadenia — vniitorné

0

o = @ = m

(I

aallijten]ic)

Vhodné na stabilné pracovné podmienky

Vhodné na nestabilné pracovné podmienky

Vhodné na velmi nestabilné pracovné
podmienky

Ostra hrana

Zaoblend hrana

Hrana s fazetou

Zaoblend hrana s fazetou

Hrana s dvojitou fazetou

Zaoblend hrana s dvojitou fazetou

Obrabanie zadného cela (osadenie) zozadu
Viacsmerové kopirovacie stistruzenie
— vonkajsie

Viacsmerové kopirovacie stistruzenie
—vnitorné

Jednosmerové kopirovacie sdstruzenie
— vonkajsie

Jednosmerové kopirovacie sdstruzenie
— vnitorné

Plytky radialny zdpich



TECHNICKE STRANY
FF Jemné dokoncovanie
F Dokoncovanie
M

Stredné obrabanie

>
>
>
>

<
<
<

Hrubovanie

Tazké hrubovanie

Koeficient pre zndsobenie reznej rychlosti

Hlbka rezu [mm]

2836~

OSTATNE

U@)  Utahovaci moment skrutky [Nm]
Nm

Bl © o

(MT)CVD

PVD

S 1@

N/

44

Posuv [mm/ot]

Trvanlivost [min]

Materidl

Povlak

Reznd rychlost

Profil reznej hrany

Chladenie

Skupina kaziet/hlavic na hrubovanie

SUSTRUZNICKE NOZE — PREHLAD IKON

®© 00

,'A

lad

Velmi vysokd reznd rychlost, excelentnd tuhost
stistavy (stabilné z&berové podmienky)

Vysoka rezna rychlost, vysoka tuhost (stabilné
zaberové podmienky)

Vysoka reznd rychlost, mierne
obmedzend tuhost (meniaca sa hibka rezu)

Strednd reznd rychlost, obmedzend
tuhost (mierne preruSovany rez)

Nizka reznd rychlost, nizka tuhost sistavy
(prerusovany rez)

Velimi nizka rezna rychlost, velmi nizka tuhost
(velmi nestabilné zaberové podmienky)

Vnutorné chladenie
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POZITIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA

CCGT CCMT CcCCMW CCGW CBN
0 60 L 62 0 68 0 69
DCGT DCMT DCMW DCGW CBN DCMW PCD
0 86 87 9 w9 93
ECGT ECMT ECMW [ EPGx | EPMT
104 105 L 106 110 o 10
RCGT RCMT RCMW RCMX RCGX CER
L ns L 118 0120 01 123
SCMT SCMW [ spmR_ B SPUN |
134 135 138 0 146 0 146
SPGN CER
L 147
TCMT TCMW TCGW CBN

o
o

>

0 149

150

0 154

0 154

-

8
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POZITIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA

TPGX TPMR TPUN TPGN CER
0 162 163 0 164 164
VBMT VBGW CBN VCGT VCGW VCGX
168 m I 186 L 189 189
VCMT VCMW VCMW PCD
190 191 M 192
WCGT WCGX WCMT
@ 023 o 213
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NEGATIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA

(¢\'[c]c CNMA CNMG CNMM
w2 o m o223 234
CNGA CER CNGN CER CNGA CBN
238 238 o 239
| _DnvA I DNMG BN DNMM | DNGA CER DNGN CER
260 260 I 270 0 o

DNGA CBN

/o)

o 2n

284

LNUX 40, LN.X 50

0 289

RNGN CER

0 294

294

N

0
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NEGATIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA

& 300 30 307 o 3
SNGA CER SNGN CER
31 312
TNMA TNMM TNGA CER TNGN CER
334 335 M 34 o 343 344
TNGA CBN
(0 344
VNMG VNGA CER VNGA CBN
356 359 [0 359
| _wnvA BB wWwNmG I WNMM WNGA CBN
366 366 375 o 376

21
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POZITiVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

787 o ew
% T2

1 v 7 Veoe
{1 Moiné pouiitie
Velmi
nestabilné
zéberové

podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

+I

Tenkostenny a
Stihly obrobok

f 0.05-0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2 - 0.4 mm/ot 0.4 - 1.0 mm/ot > 1.0 mm/ot

E 0.05-2mm 0.05—2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

Navrhnuté na jemné az dokoncovacie obrébanie ocele 05,25 Navrhnuté na hrubovanie az tazké hrubovacie obrabanie
PO ; e P 2- L . g . .
UR 1,0 _sg0- aliatin, a pripadne nehrdzavejiicej ocele, kontinudlne OR . 0204 o cele, nehrdzavejiicej ocele a liatin, pripadne superzlia-
5 a prerusované rezy tin, kontinudlne a preruované rezy

Navrhnuté na dokoncovacie az polohrubovacie

M obrabanie ocele a nehrdzavejlicej ocele, pripadne liatin

a nezeleznych materidlov, sivislé a mierne preruSované
rezy

Navrhnuté na polohrubovacie obrébanie ocele, nehrdza-
N . . . . ’ . . 2
RM 9278y vejlicej ocele a liatin, pripadne superzliatin a kalenych
materidlov, kontinudlne a preruSované rezy

22
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POZITIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

M

@ 1.volba
@ Mozné pouZitie

Velmi
nestabilné
zaberové
podmienky

3

Nestabilné

zdberové F M 2 R F

T NE oR
0)

Stabilné
zaberové

Py SF2  NF2 EVI R

! DR4

SR

*
Tenkostenny a
Stihly obrobok
E‘; 0.05 - 0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2-0.4 mm/ot 0.4—1.0 mm/ot > 1.0 mm/ot
\aZi 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
19 Pozitivna geometria na jemné dokoncovacie aZ stredné . - o
: - L L 051,25 Navrhnuté na hrubovanie az tazké hrubovacie obrébanie
W obrabanie nehrdzavejicej ocele a superzliatin, pripadne 0,2-04 - L .
NF1 1ol oo p iy L OR ocele, nehrdzavejlicej ocele a liatin, pripadne superzlia-
ocele, nezeleznych a tvrdych materidlov, kontinudlne 15° . o .
rezy 40-14>  tin, kontinudIne a preruSované rezy

Navrhnuté na dokoncovacie aZ polohrubovacie

M obrébanie ocele a nehrdzavejcej ocele, pripadne liatin
15“{&?—/

a nezeleznych materialov, suvislé a mierne preruSované
rezy

0,278 Navrhnuté na polohrubovacie obrébanie ocele, nehrdza-
RM Sy vejlicej ocele a liatin, pripadne superzliatin a kalenych
materidlov, kontinudlne a preruSované rezy

23
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POZITiVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

v @ e

t 1+ Moiné pouitie
L} U

Velmi
nestabilné
zdberové | e
podmienky

g 3 RM3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

4

Tenkostenny a
Stihly obrobok

|:f> 0.05-0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2— 0.4 mm/ot 0.4 - 1.0 mm/ot > 1.0 mm/ot

% 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

0,1 R
.F'ff Navrhnuté na hrubé obrabanie liatin, pripadne ocele,

RF .c. R nehrdzavejlcej ocele a tvrdych materidlov, kontinudlne
6,35 1,0 M ,
o555 15 aprerusované rezy
12,7 25
0,27§_ Navrhnuté na polohrubovacie obrébanie ocele, nehrdza-
RM - vejlicej ocele a liatin, pripadne superzliatin a kalenych

materidlov, kontinudlne a preruSované rezy

05,25 Navrhnuté na hrubovanie a7 tazké hrubovacie obrabanie
0,2-04 - . , .

OR . ocele, nehrdzavejlicej ocele a liatin, pripadne superzlia-
40-14  tin, kontinudine a prerusované rezy

24
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POZITIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

N

@ 1.volba
@ Moiné pouZitie

Velmi
nestabilné
zaberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové

5 S[FB
(]

NF1

FM

Stabilné
zaberové
podmienky
—
*
Tenkostenny a
Stihly obrobok &
|:f> 0.05-0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2 - 0.4 mm/ot 0.4—1.0mm/ot > 1.0 mm/ot
\""Z} 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

Velmi pozitivna geometria na jemné a dokoncovacie ob-
rdbanie superzliatin, nehrdzavejicej ocele a nezeleznych
materidlov, pripadne ocele, liatiny a tvrdych materidlov,

kontinudlne rezy

SF3

Vysoko pozitivna geometria na jemné dokoncovacie az

AL W hrubé obrabanie hlinika, zliatin hlinika a injch nezelez-

nych materidlov, pripadne superzliatin, kontinudIne rezy

25
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POZITiVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

S

@ 1.volba
@ Mozné pouZitie

Velmi
nestabilné
zéberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

Tenkostenny a
Stihly obrobok

NF1

SER IN[E2

S

- & W

0.05-0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2— 0.4 mm/ot 0.4—1.0 mm/ot

0.05-2mm 0.05-2mm 2—-4mm 4-10mm

< Velmi pozitivna geometria na jemné a dokoncovacie
©- ©, 7 . . . ’ . .
SF2 % ﬁcl—/ obrabanie superzliatin, pripadne nehrdzavejticej ocele,

ocele a neZeleznych materidlov, kontinudlne rezy

Velmi pozitivna geometria na jemné a dokoncovacie ob-
rdbanie superzliatin, nehrdzavejicej ocele a nezeleznych
materidlov, pripadne ocele, liatiny a tvrdych materidlov,

kontinudlne rezy

Pozitivna geometria na jemné dokoncovacie aZ polohru-

NF2 17"71?%/_ bovacie obrébanie nehrdzavejticej ocele a superzliatin,

26

kontinudlne rezy

> 1.0 mm/ot

>10mm



@@

Velmi
nestabilné
zaberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

Tenkostenny a
Stihly obrobok

MW T

0.05-2mm

44

POZITIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

H

1. volba

Mozné pouZitie

RM3

NF1 .CMW

SF3

a2

f 0.05-0.2 mm/ot

2

0.05-0.2 mm/ot

&

0.2-0.4 mm/ot

0.05-2mm 2—-4mm

Velmi pozitivna geometria na jemné a dokoncovacie ob-
rdbanie superzliatin, nehrdzavejicej ocele a nezeleznych
materidlov, pripadne ocele, liatiny a tvrdych materidlov,
kontinudlne rezy

Pozitivna geometria na jemné dokoncovacie az stredné
obrébanie nehrdzavejicej ocele a superzliatin, pripadne
ocele, nezeleznych a tvrdych materidlov, kontinudlne
rezy

Navrhnuté na jemné dokoncovacie az polohrubovacie
obrabanie liatiny, pripadne tvrdych materidlov, kontinu-
alne a mierne preruSované rezy

RM3 ~

0,25
20°

&

0.4—1.0 mm/ot

> 1.0 mm/ot

4-10mm >10mm

Navrhnuté na hrubé obrébanie liatin, pripadne ocele,
nehrdzavejlcej ocele a tvrdych materidlov, kontinudlne
a prerusované rezy

27
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NEGATIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

. 1.volba AR )
) 5y A T
{1 Moiné pouzitie ! ¥ 1
- 1 1 1 1
Velmi | : 1 i i
nestabilné | ¥ N i
zaberové B —— . ¥ I i
podmienky : 'y ¥ N i
1 ] ]
: o "HR | -
1 1y | & :
1 L'} 1 1 1
i i E ] ! 923 !
! I R 1
1 1 1 I
1
Nestabilné i
zaberové :
podmienky
Stabilné ] )
zéberové ] i :
podmienky ' ! :
] 11 1 1 1
i T i s :
1 1 1 1 1
1 (] 1 1 1
: i ' ! !
+I : : 'NR2
1 11 1 L py
1 (] 1
1 (] 1
1 1 1
Tenkostenny a ! X S | ]
Stihly obrobok ! (UG !
‘NM :
=f> 0.05-0.2mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2-0.4 mm/ot 0.4-1.0mm/ot > 1.0 mm/ot
E 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
006 Vvsoko pozitivna deometria navrhnut na iemné Pozitivna geometria navrhnutd na stredné obrdbanie
FF .2 E dzkonE:vacie obrgbanie nehrdzavejlicej ocJeIe aocele SM 1Y 2% nehrdzavejicej ocele, superzliatin, ocele a liatiny, pri-
Juce) ’ i padne neZeleznych a tvrdych materidlov a na obrébanie

ripadne liatiny, kontinudine rez P P
prip 4 y tenkych stien, sivislé a preruSované rezy

Vsestranna pozitivna geometria navrhnutd na jemné
1,94 dokoncovacie obrabanie ocele, nehrdzavejlicej ocele,
SF Q liatin a superzliatin, a tvrdyich materialov, pripadne RM
14,57 nezeleznych materidlov a na obrabanie tenkych stien,
pomocou kontinudlnych rezov

Navrhnuté na polohrubovanie a hrubovanie ocele,
nehrdzavejlcej ocele a liatin, pripadne superzliatin,
kontinudlne a prerusované rezy

02 . . . S - . PR .
0 Pozitivna geometria navrhnutd na dokoncovacie az 3'12,20 ?;545 Navrhnuté na dokoncovacie aZ tazké hrubovacie
20° S S E +0; - AT .
M polohrubovacie obrabanie ocele a liatiny, pripadne OR . 180 obrdbanie ocele a liatin, pripadne nehrdzavejticej ocele
el superzliatin, plynulé a mierne preruSované rezy a superzliatin, kontinudlne a preruSované rezy

28
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NEGATIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

D:D 1.volba
' t : : Mozné pouzitie
Velmi
nestabilné
zdberové
podmienky
Nestabilné
zaberové F M
podmienky
Stabilné
zdberové S E
podmienky
.
*
Tenkostenny a EE
Stihly obrobok E
£ 0.05 - 0.2 mm/ot 0.05- 0.2 mm/ot
& 0.05-2mm 0.05-2mm
~%% g Vysoko pozitivna geometria navrhnutd na jemné
AR dokoncovacie obrdbanie nehrdzavejicej ocele a ocele,
1y
7 pripadne liatiny, kontinudlne rezy
VSestrannd pozitivna geometria navrhnutd na jemné
1,94 dokoncovacie obrdbanie ocele, nehrdzavejticej ocele,
SF %l-\——/L liatin a superzliatin, a tvrdych materidlov, pripadne
14,57 nezeleznych materidlov a na obrabanie tenkych stien,
pomocou kontinualnych rezov
255 045 Vysoko pozitivna kon3trukcia na jemné dokoncovacie
NF a stredné obrdbanie nehrdzavejiicej ocele, ocele,
12° pripadne liatiny, nezeleznych materidlov a superzliatin,

kontinudlne rezy

M

HR

NRM

SV

)

0.2 - 0.4 mm/ot

2-4mm

SM mléépf/;o =

0,31
22
NMR “FHE—

0.41
0.13
21°
15

0.4 - 1.0 mm/ot

OR

HR2

&

> 1.0 mm/ot

4-10mm >10mm

Pozitivna geometria navrhnutd na stredné obrdbanie
nehrdzavejlcej ocele, superzliatin, ocele a liatiny, pri-
padne neZeleznych a tvrdych materidlov a na obrébanie
tenkych stien, sivislé a preruSované rezy

Pozitivna konstrukcia na stredné az hrubovacie obraba-
nie nehrdzavejlicej ocele a tieZ makkej ocele a superzlia-
tin, kontinudlne rezy

Navrhnuté na dokoncovacie az hrubovacie obrabanie ne-
hrdzavejticej ocele a ocele, pripadne liatin a superzliatin,
kontinudlne a preruSované rezy
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NEGATIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

E[D . 1. volba
R Bt 1 T :
- -: Mozné pouZitie : 1
Velmi E i 4 !
nestabilné q ! '
zéberové i ! 1
podmienky . } ! ]
1 1) 1
HR i :
1 ]
1 ]
1 ]
1 ]
1 ]
Nestabilné
zdberové
podmienky
(CTTT ST T T TR T TR T 1
1 ]
1 1
@ i i ] :
i i s :
Stabilné i E [ :
zdberové i ] ! 1
podmienky i : : :
! 1 i ]
1 1 1 1
: : ‘NR2
1 1 L 1
' i i
4 1 1
1 1
1 1
1 ]
1 ]
Tenkostenny a ! S F ]
Stihly obrobok |~ =TT mmmmmm s s s s s
|:f> 0.05-0.2 mm/ot 0.05-0.2 mm/ot 0.2-0.4 mm/ot 0.4—1.0 mm/ot > 1.0 mm/ot
% 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
Navrhnuté na jemné dokoncovacie az polohrubovacie - 81220-?;5 Navrhnuté na dokoncovacie az tazké hrubovacie
.NMA obrdbanie liatiny, pripadne tvrdych materidlov, kontinu- OR A e obrdbanie ocele a liatin, pripadne nehrdzavejicej ocele
alne a mierne prerudované rezy 4 h a superzliatin, kontinuéIne a prerudované rezy
o2 Navrhnuté na dokon¢ovacie a polohrubovacie obrabanie 0.72 Navrhnuté na hrubovacie az tazké hrubovacie obrabanie
M /%" liatiny, pripadne ocele a tvrdych materidlov, kontinudlne HR2 20+ ocelesvelkymi posuvmi ocele a liatin, pripadne nehr-
5° a prerusované rezy dzavejucej ocele, kontinudIne a preruSované rezy
3;;‘3 Navrhnuté na polohrubovacie a hrubovacie obrabanie
KR 155 liatiny, pripadne ocele a tvrdych materidlov, kontinudlne
S apreruované rezy
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NEGATIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

(1T

I

Velmi
nestabilné
zaberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

Tenkostenny a
Stihly obrobok

a2

f 0.05 - 0.2 mm/ot

\aZi

0.05-

SF @@
25° 0,15
- 130520 0,25

1.volba

SF

Mozné pouZitie

NF

2

0.05 - 0.2 mm/ot

2mm 0.05-2mm

Viestrannd pozitivna geometria navrhnuté na jemné
dokoncovacie obrabanie ocele, nehrdzavejtcej ocele,
liatin a superzliatin, a tvrdych materidlov, pripadne
neZeleznych materiélov a na obrdbanie tenkych stien,
pomocou kontinuélnych rezov

Vysoko pozitivna geometria na jemné dokoncovacie

a stredné obrabanie nehrdzavejlicej ocele, ocele,
pripadne liatiny, neZeleznych materidlov a superzliatin,
kontinudlne rezy

Pozitivna geometria navrhnutd na stredné obrabanie
nehrdzavejlcej ocele, superzliatin, ocele a liatiny, pri-
padne neZeleznych a tvrdych materidlov a na obrabanie
tenkych stien, sivislé a preruSované rezy

N

SM

SI
NM

&

0.2-0.4 mm/ot

&

0.4 - 1.0 mm/ot

> 1.0 mm/ot

2—-4mm 4-10mm >10mm

Vysoko pozitivna geometria na jemné dokoncovanie,
stredné a hrubé obrabanie nehrdzavejucej ocele,
ocele, pripadne neZeleznych materialov a superzliatin,
kontinudlne rezy

NM 301E°0D 0,25

Pozitivna geometria na jemné dokoncovacie az polohru-
bovacie obrabanie ocele, nehrdzavejlcej ocele a liatiny
a pripadne neZeleznych materiélov, kontinudIne rezy

S|

15182
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HD 1. volba
@ HD Mozné pouZitie

Velmi
nestabilné
zéberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

Tenkostenny a
Stihly obrobok

&

f 0.05— 0.2 mm/ot

QZ; 0.05—2mm

139 0,25

NRM {1ier

32

SE

0.05-2mm
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NEGATIVNE DOSTICKY 1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

S

NR2

S RV

NM

NF

2

0.05-0.2 mm/ot

& W

0.2 - 0.4 mm/ot 0.4 - 1.0 mm/ot > 1.0 mm/ot

2-4mm 4-10mm >10mm

Viestrannd pozitivna geometria navrhnutd na jemné
dokoncovacie obrabanie ocele, nehrdzavejtcej ocele,
liatin a superzliatin, a tvrdych materidlov, pripadne

neZeleznych materiélov a na obrabanie tenkych stien,

pomocou kontinuélnych rezov

Pozitivna geometria navrhnutd na stredné obrabanie
nehrdzavejlcej ocele, superzliatin, ocele a liatiny, pri-
padne neZeleznych a tvrdych materidlov a na obrébanie

tenkych stien, sivislé a preruSované rezy

Pozitivna geometria na polohrubovacie a hrubovacie
obrabanie nehrdzavejtcej ocele, makkych ocelia superz-

liatin, kontinudIne rezy
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NEGATIVNE DOSTICKY I1SO — SPRIEVODCA LAMACA TRIESOK

1. volba

I

Velmi
nestabilné
zaberové
podmienky

3

Nestabilné
zaberové
podmienky

()

Stabilné
zaberové
podmienky

Tenkostenny a
Stihly obrobok

a2

f 0.05 - 0.2 mm/ot

\""Zi 0.05—

139 0,25

.NMA

Mozné pouZitie

.NMA R

SM

SF

2

0.05-0.2 mm/ot

2mm 0.05-2mm

Viestrannd pozitivna geometria navrhnuté na jemné
dokoncovacie obrabanie ocele, nehrdzavejtcej ocele,
liatin a superzliatin, a tvrdych materidlov, pripadne
neZeleznych materiélov a na obrdbanie tenkych stien,
pomocou kontinuélnych rezov

Pozitivna geometria navrhnutd na stredné obrabanie
nehrdzavejlcej ocele, superzliatin, ocele a liatiny, pri-
padne neZeleznych a tvrdych materidlov a na obrabanie
tenkych stien, stvislé a preruSované rezy

Navrhnuté na jemné dokoncovacie az polohrubovacie
obrabanie liatiny, pripadne tvrdych materidlov, kontinu-
alne a mierne preruSované rezy

H

0.2— 0.4 mm/ot

0,4

T%»Tfly P

0.4—1.0 mm/ot

&

> 1.0 mm/ot

4-10mm >10mm

Navrhnuté na polohrubovacie a hrubovacie obrabanie
liatiny, pripadne ocele a tvrdych materidlov, kontinudlne
a prerusované rezy
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Identifikacia materialu

19310

T9315

19325

T9335

17325

17335

15305

15315

6640

=
=
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R 2 3
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s [
05 - 20 [FEEP | |
]
ps - s I
w5 - ks IZREPT | |
d
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Mo - M0
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]

]

m - w5 I
ws -0 m gl

]

GIEIE
mo-ws m g

]

- P

wo - w0 m gl
—anill

]

m - s ]
ko - ks [P | |

]

m - p ]
wo - ws m _ gl

Rezna rychlost

Agﬂll

Agﬂll

A-IUU

A-lﬂﬂ

Agl.U

A-lﬂﬂ

Aglll

0Odolnost vo¢i nepriaz-
pracovnym podmienkam

nivym

‘-lﬂﬂ

‘-lﬂﬂ

‘-I.U

‘-lll

‘-lﬂﬂ

‘-l.l

‘gﬂﬂﬂ

A-l.l ‘-EUU

‘-lﬂﬂ

‘-l.l

Povlak

S S N I N oo

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD

MT-CVD
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Substrat

FGM

FGM

FGM

FGM

FGM

FGM

Vplyv chladiacej kvapaliny

+4+

++

+++

4+

+++

4+

SUSTRUZNICKE MATERIALY — SPRIEVODCA

Popis materialu

Materidl s vysokou odolnostou voci oderu, ktory sa da pouzivat na mierne preruso-
vany rez. Bude sa pouzivat na dokoncovacie alebo polohrubovacie operdcie. Tento

materidl sa mozZe pouZit aj na hrubovacie operdcie, ak je konfiguracia obrébacieho
stroja a obrobku dostatocne tuhd.

Vsestranny materidl s vynikajtcimi vlastnostami odolnymi voci opotrebeniu aj pri
intenzivnych reznych podmienkach. MdZe sa tiez pouzivat na operdcie s preru-
Sovanymi rezmi. Vdaka svojim vyvaZzenym vlastnostiam moze byt tento material
prvou volbou na Siroku Skalu sstruznickych operdcii. Nie je vhodny na nizke rezné
rychlosti.

Z technologického hladiska ide o mimoriadne univerzalny materidl s velmi vysokou
odolnostou voci mechanickému poskodeniu pri nepriaznivych reznych podmienkach
a so zachovanim vynikajticej odolnosti voci opotrebovaniu. Sprévne poufitie tohto
materidlu vyZaduje vysoké rezné rychlosti.

Jeden z najhizevnatejsich materidlov, ktory je obzvlast vhodny pre nepriaznivé
rezné podmienky pri strednych aZ vysokych rychlostiach posuvu a strednej rychlosti
rezania. V porovnani s jeho predchodcami, M15 — M40, je nielen htizevnatejsi, ale aj
odolnejsi voci oderu, ¢o je vhodné pri vyuZivani intenzivnych reznych podmienok.

Jeden z najuniverzalnejsich materidlov na sistruzenie. Specidlne urceny na obraba-
nie nehrdzavejlicej ocele. Optimalna rovnovaha medzi odolnostou voci opotrebova-
niu a spolahlivostou vykonnosti. Vhodny na Sirokd skalu aplikacii v ststruznickych
operdcidch.

Material s funkénym substratom vyznacujuci sa velmi vysokou prevadzkovou
spolahlivostou a velmi dobrou odolnostou voci opotrebovaniu. Je najvhodnejsi na
obrébanie velmi hizevnatych materiélov M20 — M40.

Materidl s velmi vysokou odolnostou voci chemickému opotrebovaniu; vhodny na
dokoncovacie operdcie s pouzitim vysokych reznych rychlosti. Vdaka svojej vysokej
odolnosti voci oderu je vhodny aj na produktivne obrébanie K01 — K15, obrabanie
kalenych a zuslachtenych materiélov.

Material urceny predovetkym na produktivne obrabanie, ktory mé vysokd odolnost
voci oderu a dobru prevadzkovu spolahlivost. Vdaka svojim vlastnostiam je tento
material vhodny predovSetkym na hrubovacie a dokoncovacie operdcie pri dobrych
alebo mierne nepriaznivych podmienkach rezania.

Jeden z najhizevnatejsich sistruznickych materidlov, ktory sa da pouzit najma pri
hrubovacich operéciéch alebo kde je prioritou prevadzkovd spolahlivost pri nepriaz-
nivych reznych podmienkach. Dalia idedlna volba pre stroje pracujtice s nizkymi az
strednymi reznymi rychlostami a strednymi az vysokymi rychlostami posuvu.
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Identifikacia materialu

18315

T8345

76310

T0315
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M20 -
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SUSTRUZNICKE MATERIALY — SPRIEVODCA

Popis materialu

Materidl vyznacujici sa vynikajticou odolnostou voci oderu pri zachovani nadprie-
mernej prevadzkovej spolahlivosti je vhodny na obrabanie pri strednych aZ vysokych
reznych rychlostiach pri krétkych trieskach z tvrd3ich materiélov.

Nepochybne najuniverzélnej3i rezny material, ktory je vhodny na obrabanie
vsetkych typov obrabanych materidlov a je prakticky pouZitelny takmer pri vietkych
typoch ststruznickych operdcii. Jeho hlavnymi vyjhodami sd vysokd prevadzkova
spolahlivost a velmi dobré trecie vlastnosti; je preto vhodny pre aplikacie so stred-
nymi a niz3imi reznymi rychlostami.

Viestranny rezny materidl, ktory je vhodny na obrabanie vietkych typov obrabanych
materidlov a je prakticky pouZitelny takmer pri v3etkych typoch stistruznickych
operdcii. Jeho hlavnymi vyhodami sti vysokd prevadzkova spolahlivost a velmi

rychlostami.

Toto je najhtizevnatejsi ststruznicky material, ktory je urceny hlavne na obrébanie
v najhorsich reznych podmienkach a v aplikaciach s najvy3simi poziadavkami na
prevadzkovi spolahlivost. Kvéli tymto vlastnostiam sa tento materidl odportca pre
nizsie rezné rychlosti.

Vysokoodolny voci opotrebovaniu so Spickovou PVD vrstvou. Vhodny na dokonco-
vacie operdcie a aplikdcie, kde je velmi déleZitd ostré reznd hrana spolu s vysokou
odolnostou voci opotrebeniu chrbta

Submikrénovy materidl na ststruZenie nezeleznych kovov a ich zliatin s vyvazenim
odolnosti voci opotrebeniu a hizevnatosti. Dodavany je s jedinecnym povlakom
s vynikajlcimi trecimi vlastnostami.

Materidl bez povlaku, ktory je primarne uréeny na obrébanie nezeleznych kovov; ale
mozZe sa pouZit aj na iné obrdbané materialy (okrem ocele). Tento materiél je mozné
pouZit na stistruZenie, frézovanie a dokonca na vyvrtavanie.

Nepovlakovany ststruznicky materidl vhodny na obrabacie aplikacie, kde odolnost
voci oxiddcii nie je prevladajiicim kritériom Zivotnosti ndstroja. Urceny na obrdbanie
zliatin na baze Ti. Materidl vykazuje vysoku pevnost reznej hrany spolu s dobrou
odolnostou voci opotrebeniu.

Cermet s povlakom pouzivany na jemné a dokoncovacie stistruzenie uhlikovych
alegovanych oceli (vratane nehrdzavejicich). Jeho vynikajuce trecie vlastnosti sa
dalej zlepsia povlakom aplikovanym pomocou techniky PVD.
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£ £
) \ < =
& 8 °E =
< N v - ‘T
E i - = (=3 bl . e
= = 2 55 s & Popis materidlu
= S = 2 £ B
= = = = % T = =
= = S = e = ™) s I
= 171 ] > ol s E S ] s = >
< = = 2 5 s = £ & =
= 3 2 & & 328 & B 3 =
[ Cermet bez povlaku, ktory je vhodny na jemné obrdbanie vietkych typov ocele (vra-
g tane nehrdzavejiicej) pri velmi nizkych rychlostiach posuvu. Jeho hlavnou vyhodou
£ -
17010 ‘QQUU Aﬂﬂﬂl ‘QGUU x g ! je minimalny polomer reznej hrany a vysokd odolnost vo¢i mechanizmu fyzikalneho
Mor - Mo 4 a chemického opotrebenia.
2 Keramicky materidl na obrdbanie liatiny. Vhodny na obrdbanie s vysokou reznou
1S -
TC100 " el o8 o] x g rychlostou pri stabilnjch podmienkach.
EXCN -
Materidl CBN na obrébanie kalenych materidlov. Vhodny na obrébanie s vysokou
TB310 @ _atl) _orr@ ool x (BN rychlostou a malymi posuvmi rezania pri stabilnych podmienkach.
4
Materidl PKD na sistruZenie neZeleznych materidlov. Idedlna volba na précu s vyso-
PD1 " el o8 ool x P kou reznou rychlostou a malym posuvom pri stabilnych podmienkach.
Specialny material zlozeny z HSS substratu a tenkého tvrdého PVD povlaku. Material
333TN w35 - mao 4 “..l ‘ﬂgﬂﬂ “-. PVD B 44+ snajvyssou hiizevnatostou v portféliu. Dosticky s tymto materidlom sa pouzivaji

m - len na obrézanie drazok pre pera.

Substrat Vplyv reznej kvapaliny
H WCCo zékladny substrat +++ PouZitie chladiacej kvapaliny je nevyhnutné
submicronH  W(-Co zékladny substrét jemnozrnny b Vysoko odportcané
ultra submicron H  W(-Co zakladny substrat jemnozrnny + Odporicané

FGM Funkéne gradientny substrat +/- Volitelné
Cermet Spekany karbit bez WC =s NepouZzivajte chladiacu kvapalinu
ceramics Keramika = Chladiaca kvapalina sa neodportca

PCD Polykrystalicky diamant

(BN Polykrystalicky kubicky nitrid béru

HSS Rychloreznd ocel

Povlak

MT-CVD  Chemické metdda povlakovania pri strednej teplote
PVD Fyzikélna metdda povlakovania pri nizkej teplote

X Nepovlakovany materiél
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ISO SUSTRUZENIE - VONKAJSIE
DLHE A NESTABILNE OBROBKY (Pozitivne doticky)

SCAC(RL) EXT SCBC(RL) EXT SCDCR EXT SCFC(RL) EXT
90° «. 75° «. 45° «. «.

90°
= =N = g
—_ o W 6 L
09 12 ~ 09
=] X
7 08x08 7 12x12 7 7 08x08
_—— A 7/ 7 _——
@ @ ,J o [L m w fin
60— 69 60— 69 60— 69 60-69
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93° 62°30°
-@ -Q ,Q Q
06 1T E 07 P 7 f' 08
- 08 1 % o5 n
] 09 15
A 12 X2
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% 25%25 // 25%25 // 25%25 // 16x16
LlJ m o m LLJJ m o v
60-69 94 86-93 86-93 107 104 -106
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75°
.@. 77777777777777777777777777 @ @, - -@‘
§ 08 ‘ 06 06 | 09
08 08 12
i =
l. 10 10 ' 25
Az 12 12 - 38
Nz, 16 16
77/ I 7. 12x12 7. 12x12 7. 12x12
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45° sC.. 75° sC.. 90° 1C.. 90° 1C..
777777777777777777 i i A A
‘ | 09 ? ' 09 1 D 1
45° 16 [y

e 12 ~ 12

p ) ’ 12x12 ’ 16x16 .
7/ - 7 7 = 7
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ISO SUSTRUZENIE - VONKAIJSIE ’
DLHE A NESTABILNE OBROBKY (Pozitivne dosticky)

STJC(RL) EXT SVAC(RL)-DC EXT SVGC(RL) EXT SVHB(C)(RL) EXT

93° 107°30° VB, V.
é g -g ~
1 13 07 A 1
16 ‘ a0 ‘\\ 16
“\ 350
o Q} A Q
% 16x16 2 1010 7 08x08 7 16x16
% 25%25 2. 25%25 % 16x16 % 25%25
o m o m m m m (0168171
157 149 - 154 193 186—192 194 186 —192 172,195 186 —192
SVJB(C)(RL) EXT SVJC(RL)-DC EXT SVPB(C)(RL) EXT SVVB(C)N EXT
93° VB, VC.. 117°30° VB, VC.. 72°30° VB, VC..
~ g ~
1 U_% 13 1
13 13
50°
16 A 16
R
% 12x12 % 1010 % 16x16 % 12x12
% 32%25 % 25%25 % 32%25 % 32%25
m 1168 - 171 m 8] m 1168 -171 m 1168 -171
173,196 186 —192 197 186—192 174,198 186 —192 175,199 186 —192
SVXB(C)(RL) EXT SWLC(RL) EXT CKJN(RL) EXT C.-SCLC(RL) EXT NEW
0g° VB, VC..
-~ .@ -Q Q
1l 1n 06 16 T 09
13 08 12
30“% 16
‘j
7 12x12 7. 16x16 7] X 7. L
v 32%25 v 25%25 v 32%25 v Ep)
) (0168171 ) ) o m m m
176, 200 186—192 215 212-214 287 284286 60— 69
C.-SDJC(RL) EXT NEW C.-SDNCN EXT NEW C.-SRDCN EXT NEW C.-SVHB(RL) EXT NEW
a | e e -
n ‘ n 10 16
12
% a % “ % “ ” 4
g jan} g e} o @ o 168 -171
96 86—93 97 86—93 130 118-123 177,201 186—192
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - VONKAJSIE
DLHE A NESTABILNE OBROBKY (Pozitivne doticky)

C.-SVJB(RL) EXT NEW C.-SVVBN EXT NEW

93° VB, VC.. 72°30° VB, VC..
1 16
3 50° 16
s Ty
% G % 4
7« 7«
[N 1168 -171 [N 1168 -171
178,202 186 -192 179,203 186-192
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NASTROJE — SPRIEVODCA

1ISO SUSTRUZENIE - VNUTORNE

DLHE A NESTABILNE OBROBKY (Pozitivne dosticky) %

SCFC(RL) INT SCKC(RL) INT SCLC(RL) INT SCXC(RL) INT
90° « « « «

. 750 . 950 . 400 .
1=k 1=k =k =k
‘ 06 f 06 3 06 06
ac | |8 09 ] 09
Y 12 12
- -— ‘_1
g 13 : 11 : 11 g 13
o = ! o 1 E
m m m m LL m ﬂlj @
60-69 60-69 60— 69 60-69
SDQC(RL) INT SDUC(RL) INT SDUC(RL)-E INT SDZC(RL) INT
107°30° 93° 93° 93°
-Q -Q -@ -@
07 07 07 07
1 1 1 1
£ 13 E _@_ E _1_3_ E _2_7_
0 & I 2 nf i
Lu o LlJ m m m m m
86-93 86-93 100 86-93 101 86-93
SELP(RL) INT SELP(RL)-E INT SEUC(RL) INT SEUP(RL) INT
95° 93° 93°
-@‘ Q -@‘ Q
05 05 06 05
08 wi
< < A
: 8 - ;1 :
II 16 II 8 16 II 32 II 83
@ o m m s} o m m
m 110 112 110 108 104 - 106 113 110
SEXP(RL) INT SEXP(RL)-E INT SSSC(RL) INT STFC(RL) INT
52°30° 52°30°
@ J@‘ E‘ é
05 = 09 06
i |k 09
‘ n
2 S 16
v -
: 25 g 8.5
O 0 &
@ o @ o @
110 144 134-138 158 149 - 154
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - VNUTORNE &
DLHE A NESTABILNE OBROBKY (Pozitivne doticky) %

SVQB(CIRL) INT

,é -g g g
3 06 1 13 1
%D 09 13
1 16
i 8.5 : 25
0 & U 5
0 (] m 1168 -171 (] 1168 - 171
160 149 - 154 180, 204 186 —192 205 186—192 181,206 186—192
SVUB(C)(RL) INT SVXC(RL) INT SVXC(RL)-E INT SWLC(RL) INT
93° VB, VC.. 13°
-~ -@ -@ @
1 | 07 | 07 ‘ 06
13 ﬁg 08
16
“
- 20 B
H s 50 E[ 40
m 1168 - 171 m m m m
182, 207 186—192 186—192 186—192 216 212-214
SWUC(RL) INT SWUC(RL)-E INT C.-SCLC(RL) INT NEW C.-SDUC(RL) INT NEW
930 Wc.. 930 Wc.. 950 c(.. 930 Dc..
£ £ = -4
02 % ? 02 ? 09 — 07
1
“
;38 : 8 : X
II s 78 II G II 3
) o o o o o o
217 212-214 212-214 81 60-69 102 86-93
C.-SVQB(C)(RL) INT NEW
108° VB, VC..
777777777777777 =4
—{ 16
335"
2
m -
1] 1168 - 171
183,210 186—192
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - VONKAIJSIE _
KRATKE A STABILNE OBROBKY (negativne dosticky)

75° CN.. 75° CN.. 75° CN.. 75° CN..

1=k 1=k 1=k 1=k
12 | 12 12 R |/' 12
16 ‘ 16 " 16 F— " 16
VR 19 19 ! 19
- iia} - ' 25 t !
7/ R, 7 7/ R 7/ R,
% 40%40 % 50%50 % 32X32 % 40x40
o m o m m m o m
240 222-239 245 222-239 242 222-239 246 222-239
DCLN(RL) EXT PCLN(RL) EXT DDJN(RL) EXT PDJN(RL) EXT
950 CN.. 950 CN.. 930 DN-- 930 DN-.
a a Y- 4 - 4
09 12 | n j‘z” n n
12 16 30° 15 ! aor 15
16 19 ‘
t {
19 25 5&
77 I 7/ R, 7 7/ R,
% 40x40 // 50%50 // 32x32 // 32x32
m m m m m m m m
243 222-239 247 222-239 273 260 - 272 274 260—272

PDNN(RL) EXT PDXN(RL) EXT PRDCN EXT PRSC(RL) EXT
o DN.. RC.. RC..

62°30° DN.. 98

Y- 4 -4 | o o
3 1 5 5 15 16 16
N ‘ 15 20 20
, 25 25
7 Iy 7 Iy 7 7
% 32x25 & 32x25 & 5050 & 4040
@ @ @ @ @ @ @ @
275 260272 276 260272 124 118-123 125 118-123
DRSN(RL) EXT PRSN(RL) EXT DSBN(RL) EXT PSBN(RL) EXT
o s " & 7 a
12 i 12 12 i 12
15 15 15
(S 19 19 19
J - B 5
7 77 I 77 77
7 A o A o A
@ @ 5] @ 0 @ @ ]
295 294 296 294 313 300-312 318 300-312
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NASTROJE — SPRIEVODCA

I1SO SUSTRUZENIE - VONKAJSIE _
KRATKE A STABILNE OBROBKY (negativne dosticky)

DSDNN EXT PSDNN EXT DSKN(RL) EXT PSKN(RL) EXT
SN.. 45° SN.. o SN.. o SN..

45° 75 75
e B B | B
12 V—% 12 12 12
5 , 15 ‘ 19 15
25 -— | @ 25 t 25
7 I 77 I, 77 77 I,
% 40x40 % 50x50 % 3232 % 50x50
@ [ @ @ [ @ m m
315 300-312 320 300-312 316 300-312 321 300-312
DSSN(RL) EXT PSSN(RL) EXT DTFN(RL) EXT PTFN(RL) EXT
450 SN.. 450 SN.. 900 TN.. 900 TN..
B e A -
12 % 12 16 16
15 15 L’_f 2 2
19 19 Y 27
7 I, 77 I 7/, 77 I
% 4040 // 50x50 // 25x25 // 40%40
o m o o m m m o
317 300-312 323 300-312 345 334-344 348 334-344
DTGN(RL) EXT PTGN(RL) EXT MTJN(RL) EXT PTTN(RL) EXT
90° N.. 90° N.. 93° N.. 60° ..
A A A -
| I T E 16 16 16 LT 16
| 2 2 2 - 22
N 7 .\
& o -
77/ I 7. 1616 7. 16x16 7] X
% 32x25 // 4040 // 32x32 // 32x25
m m m m m m m m
346 334-344 349 334-344 347 334-344 350 334-344
DVJN(RL) EXT MVJN(RL) EXT DVPN(RL) EXT DWLN(RL) EXT
930 VN-- 930 VN-- 62030’ VN-- 950 WN--
“~ e e L
16 e 16 * [ 16 | 11 E 06
‘ ‘ 08
50° 10
B N Y
77 I, 77 I 77 I 77 I
% 32x25 % 32x25 % 32x25 % 40x40
@ [ @ [ @ @ @ m
360 356 —376 362 356 —376 361 356 —376 377 366 —376
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NASTROJE — SPRIEVODCA

1ISO SUSTRUZENIE - VONKAJSIE

KRATKE A STABILNE OBROBKY (negativne dosticky) ill
MWLN(RL) EXT PWLN(RL) EXT C.-DCLN(RL) EXT NEW C.-DDJN(RL) EXT NEW
950 WN.. 950 WN.- 950 cN-- 930 DN-.
2 | ® g Y4
08 § 06 § 2 ‘ 1
2 08 % 16 15
c 19
RO
7/ 7/ 7 8 7 “
% 40x40 % 32%25 // <} // %
@ @ @ @ m m ) m
379 366 —376 380 366 —376 249 222-239 277 260 - 272
C.-DDNNN EXT NEW C.-DDUN(RL) EXT NEW C.-DRSN(RL) EXT NEW C.-DSRN(RL) EXT NEW
62 50 DN.. 930 DN.. RN.. 750 SN--
=4 & 8 A
15 3 15 § 12 ! 12
% 19
(N
8
\V
5 R
% % “
) @ ) @ o m 1) m
278 260 - 272 279 260-272 297 294 326 300-312
C.-DSDNN EXT NEW C.-DSKN(RL) EXT NEW C.-DSSN(RL) EXT NEW C.-DTJN(RL) EXT NEW
45° SN.. 750 SN.. 45° SN.. 93° ..
B A B Y
12 | 12 | 12 T 11F 16
19 ‘
% “ % “
7 7
@ @ @ @ m m @ m
324 300-312 325 300-312 327 300-312 351 334-344
C.-DVJN(RL) EXT NEW C.-DWLN(RL) EXT NEW
930 VN.- 950 WN-.
e £
16 | I 06
| 08
j@%
7 “
7.
) @ ) m
363 356 —376 381 366 — 376
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - VNUTORNE F&
KRATKE A STABILNE OBROBKY (negativne dosticky) %ﬁ

95° CN.. 95° CN.. 93° DN.. 93° DN..

a | a 4 -4
09 09 1 1 ‘ n
B 12 [ 12 15 15
@ ‘9 16 27
- 19
' 3 !
0 = O 0 =
S| 50 S| 80 S| 50
o m m m o @ o m
254 222-239 255 222-239 280 260—272 281 260—272
PSKN(RL) INT DTFN(RL) INT PTFN(RL) INT DVUN(RL) INT
SN.. .. .. N..
93° g 90° 90°
n 16 16 16
L 15 C@ 2 ‘g 2
| 3 O 5 E
II g % g % II g 50
o m m m o m o v
331 300-312 352 334344 353 334344 364 356376

DWLN(RL) INT PWLN(RL) INT C.-DCLN(RL) INT NEW C.-DDUN(RL) INT NEW
95° WN.. 95° WN.. 95° CN.. 0 DN..

2 2 a S
06 A 06 | 09 pum| 1
= 08 % 08 i 12
16
- ‘_l
: 32 : 5 :
I = I = T =
382 366 —376 383 366 —376 257 222-239 282 260 - 272
C.-DTFN(RL) INT NEW C.-DWLN(RL) INT NEW
TN.. WN..
A ¥ s
16 1T 06
08
“
m m
5 S
354 334-344 385 366 —376
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - TAZKE HRUBOVANIE - VONKAJSIE _
NOZOVE DRZIAKY

75° CN.. 75° CN.. 75° CN.. 95° CN..

a il a a
19 - 19 |J 19 19
VA
7 % 4040 % 7
7 7/ 7 7
@ @ @ @ @ @ @ @
240 222-239 245 222-239 246 222-239 243 222-239
PCLN(RL) EXT PLBN(RL) EXT PRDCN EXT PRSC(RL) EXT
95° CN.. 75° LN.. RC.. RC..
g = 8 8
19 § 40 20 16
25 f P 50 25 25
:
7/ 7/ e 7/ 7/ e
A4 5555 Z 4 55x5 Z
@ @ @ @ @ @ @ @
247 222-239 290 289 124 118-123 125 118-123
PRSN(RL) EXT DSBN(RL) EXT PSBN(RL) EXT DSDNN EXT
RN.. 75° SN.. 75° SN.. 45° SN..
8 = B =
19 19 i 19 1 i 19
25 25
- > p 40%40 %
7 7 7 e 7
@ @ m @ @ @ m @
296 294 313 300-312 318 300-312 315 300-312
PSDNN EXT PSKN(RL) EXT DSSN(RL) EXT PSSN(RL) EXT
450 Sé- 750 Sé- 450 ’%. 450 ’%-
19 % 19 i 19 % 19
25 25 25
&
f
(]
7/ 7/ 7 s 7/ R
4 5550 4 5% 22 . A s
@ @ @ @ m @ @ @
320 300-312 321 300-312 317 300-312 323 300-312
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NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - TAZKE HRUBOVANIE - VONKAJSIE _
NOZOVE DRZIAKY

SSBC(RL) EXT DWLN(RL) EXT

750 SC.. 95° WN..
- B -
s paE e
38 |
ke i
- A
’ 4040 .
72 66250 7
o o o o

139 134-138 377 366 - 376

48



44

NASTROJE — SPRIEVODCA

ISO SUSTRUZENIE - TAZKE HRUBOVANIE - VONKAJSIE _
KAZETY (KH)

KHP-CBNR + DKH(RL) KHP-CBNL + DKH(RL) KHP-CLNR/L + DKH(RL) KHP-LBNR + DKH(RL)
75° CN.. 75° CN.. 95° CN.. o LN..

75
a - g g _}
25 | 25 | 19 | 40
25
7 7 7 7
% 6080 % 6080 % 6080 % 6080
251,253 222-239 251,253 222-239 252,253 222-239 291,292 289
KHP-LBNL + DKH(RL) [l KHP-RSCR/L + DKH(RL) il KHP-SBNR + DKH(RL) KHP-SBNL + DKH(RL)
750 I-Nn .E; 750 .Sé- 750 .Sé-
40 20 = 25 - F 25
25
32
7 7 7 7
/ﬁ 6080 % 6080 % 6080 % 6080
291,292 289 131,132 118-123 328,330 300-312 328,330 300-312
KHP-SSNR/L + DKH(RL) il KHS-SBCR + DKH(RL) KHS-SBCL + DKH(RL)
45° % 75° jé 75° jé
25 38 38
7] 0 7] 0 7 S
7 60x80 7 60x80 7 60x80
329,330 300-312 142,143 134-138 142,143 134-138
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DORMER 2 PRAMET
VZ
Vv SPOJ

Nemate Ziadne WiFi alebo pripojenie na internet? Kalkulacka obrabania funguje dokonale aj ked' ste offline, takze je k dispozicii
vzdy ked'ju potrebujete. Jednoducho Spolahlivi.

Q

2. Download on the
' App Store



DORMER JPRAMET
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DUIT
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DOSTICKY —1SO KOD 0ZNACOVANIE

I I NS
T N N

@ﬁg@ ANSI

T
T
i I ' Eaeaaal e

Tvar dosticky Uhol chrbta dosticky Prevedenie dosticky

=AW

=c b=

N
2
N
N

H 0 P R A B N A w2
:E \E v
. 5 |-|
¢ b A ZNZ 717
s T C D M A dan
~ 15° 6 AT
. A . ’ E F - I
T L B e
<
: . . " P T
U 7=
& B = & ° " \ § o an
I
o - il
L A B K C Cﬂ =2
P 0 J VA
Specidl .
3
Tolerancia
(mm) @]
M () () IC() M(2) S(4) IC(#)
A 0.005 0.025 0.025 .0002” .001” 10010
F 0.005 0.025 0.013 .0002” .001” 10005
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 10010 .001” 0010
G 0.025 0.130 0.025 0010 005" .0010"
J 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 10010 .001” .002-0.005"
M 0.08-0.18 0.130 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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DOSTICKY — 1SO KOD 0ZNACOVANIE

08
08

22
22

0
0

4
4

W W =

| 5 |
Dizka reznej hrany Hriibka dosticky Rohovy radius dosticky
d=Ic D MoVow K f RE
= [ - )
Mmgﬁg!g!!!!gﬁlg | | w0 o
- D WR e e v s
5/32" 1.2 ! \ 04 04 1/64"
4.76 . 04 08 0415 05 04 04 08 13 g 08 08 137
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 om0 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" by 24 33
4 2 V) 32 118"
7.94 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 n 198 | Si64
5/16” 25 02 238 330
9.525 e 05 04 07 09 16 09 ; M 09 09 16 06 09 16 . 318 e Kruhové doticky
127 07 05 0 12 2 12 15 B 1 2 08 12 B 397 | 532"
12" 4 ‘ ‘
15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15 04 476 3/16"
5/8" 5 ; d=IC
19.05 Moo 1B 19 33 19 3 19 19 3 B 1 05 536 732
3/ 6 06 635 14 i
25.40 410 18 25 4425 3 26 25 44 17 25 () 00
1 8 07 794 5/16"
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 3N 54 2 AN . (mm) MO
114 m 09 952 38
| ANSI e 8
| 5 | | 6 | | 7 | Prevedenie reznej hrany
Vpisana kruznica Hribka dosticky Rohovy radius dosticky
\UF ) Ostrérezns hrana {UE) Zaoblenarezns hrana
Fi= T ) Rezndhranasfazetkou - Zaoblend reznd hrana s fazetkou
0 0 o . " Zaoblena rezn hrana s dvojitou
. ToiC Symbol (mm) o N 0 | e - Rezné hrana s dvojitou fazetkou - fazetkou
§ (mm) () 1 1588 | /16" 0.5 0198 | 1/128"
L e e e e e ; |
12 3969 | 532 15 2381 | 330 2 ot | 13
15 4716 | 316 .
18 555 | 732 R R L 3| W e Smer posuvu
: : 25 3969 | 532 . ECERT
2 630 | A ,, :
25 7938 | 56 3| 4763 | 516 5 1984 | s/ R
" 0
3 9ss | 35| 5356 | 732 6 238 | 3 Posuv +— ==
. 4 630 | , N ) R
4 w700 | 1 R 7| am | ey = <+ —>
5 15.875 | 5/8" ’ 8 3975 1/8" — Posuv Posuv Posuv
6 19050 | 34" 6 | 955 | ,
A R R T 10
8 25.400 I 8 12.700 12" 12 4.763 3/16"
10 31750 | 54 9 14288 | 916’ 145556 | 732 Utvira
12 38100 | 64 10 15875 | 58 16 6350 14

53



44

VONKAJSIE SUSTRUZNICKE NOZE - 1ISO KOD 0ZNACOVANIE

conte m B N N TS A N

néstroja P C L N R-3221L 12-M
FEEENRNEFE NN EEEWT KN

e G4-D C L N R -27 050 - 12
| | | | | | | | | | | | | | |

Stopka

nastroja -

B BN c | | I

Velkost pripojenia Sposob upinania Tvar dosticky Tvar drZiaku - uhol nastavenia

o

c A B\ \\ D2 D
<:> O Q Q —H F \. Gi J\B
ot Y RREER
W ’ i e T
1

C  oconws M EI% N . 1o
o MR I I
WL | P A T

G 5 X W 723()@ ﬂ Specialne i

DCON MS

D,

w

(8 80
Uhol chrbta Smer rezu Sirka drziaka & Vy3ka drziaka (") Celkova dizka
LF [mm]
— E} N b @
AN m En
! ‘\ Fooow
- C— —
B H 00
J 110
N B C P v L K 125
N <~ —
0° 5° 72 L 140
M 150
7 A N 160
Vyika driiaka (mm) E?I Pre Stvorcové prierezy drziakov je Sirka a vyska vyjadrend Sesnastinami B P L
4 v palca. Pre obdlZnikové drZiaky: prvé Cislo (3irka) je vyjadren osminami ( Q 180
% 0 1 ” " " palca, druhé islo (vyska) je vyjadrend Stvrtinami palca. D R 200
B0 s T T | T
F T 300
“ Funkéna Sirka [mm] Funkéna dizka [mm] M U 350
. 400
Sirka drziaka (mm) EEI N v
o R W 0
08 10 12 16 20 25 S X Spec.
32 38 40 45 50 60 T Y 500
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VNUTORNE SUSTRUZNICKE NOZE - 1ISO KOD 0ZNACOVANIE

G N A NN RS N RN E

A 25 T - P C L N L 12 - X
5] o] 0 [2J [0 [0 5] e 0]

Dizka reznej hrany Udaje vyrobcu

d=1C H o P S T C D E M V W R K

(mm) @ Q Q Q A Q & Q Q - @ T Wod M Spasob upinania“S” s podlozkou
B3 06 04 6 0

3.97
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
Udaje vyrobcu
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
6.35 03 02 04 08 " 06 07 08 08 n 04 06 X Specidlne prevedenie stopky
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 Uhol nastavenia reznej hrany “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 4 10 18 25 44 25 3 26 25 44 1725
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
15 | T §__ 7 |
Prevedenie drziaka Stopka @ [mm] i Q@* Celkova dizka
DCON MS [mm] LF
S D 60
S Ocelovy drziak ﬁ) ,,,,,,,,,,, X
\ LF F 80
10 10 H 100
P, o J 10
A Ocelovy drziak s chladiacim otvorom 12 12 F K 15
16 16 H L 140
K M 150
. .. 2l 0 M N 160
E  Karbidovy drZiak s chladiacim otvorom 2 % P P 170
Q Q 180
32 32 R R 200
S S 250
U 40 T T 300
v v 400
60 60 w w 450
Y X Spec.
X Y 500
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KAZETY - 1SO KOD OZNACOVANIE

1 2 EEE I O I

HAZETA KH P - C L N R 25
. [ 8 | I
PREAK DKH R 50 60 W
I

Kazeta Sposob upinania Tvar dosticky Tvar noza - uhol nastavenia

A\ BT ¢ ~ D ' D &
l-H .05
By F N G\[D J(
A D 60°L_,_| QOOT 107°30° 93°
K o N P

=

g

" I T Y
e ¢ B ¢ @ 3 T .0 ..

i

7

~

Uhol chrbta

-

w " TR w{x YO

93° 72°30°

Special

85°

z
= o L I X e ﬁ%

7
Dizka reznej hrany Drziak kazety Celkova dizka
d=IC D vV W K LF ([mm]

QQQQ Q QQ e
) é =4 g@lg T

397 Vyska drziaka (mm)
: K 125
476 04 08 04 05 04 04 08 L3 L 140

I
556 05 09 05 06 05 05 09 03 Ej - M 150
N 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
127 07 05 09 12 02 12 15 13 12 2 08 1 o 5 250
Sirka drziaka (mm) e 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 @E v 400
2540 4 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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