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Frézy

G2

Celni frézy & rohova fréza

Piehled vyrobku

Pousiti Material
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Celni frézy & rohova fréza

Piehled vyrobkii

Material
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Frézy

VBD pro frézovani

System znaceni ISO

G4

Trida tolerance pro rozmér m

S O W
@
6,35 +0,08
9,525 +0,08
12,7 +0,13
15,875 0,15
19,05 0,15
25,4 +0,18

Tvar VBD Uhel hibetu Typ VBD
c| [dsoc A |[Hs5 A ALCIId |w 1]
D | LT ss°| B [ 82 B @
E| 07 kK [T 55 c ¢ KITH T vITY
F | L7500 | H| O 1200 D
V L7 35 0| O1sse E M MTT
R O - p| ®ros F
s| @ ool L | oo G L — —
T A 60° M @ 86° N | o0°. L | O Jinéthly hbetu se
specialnim popisem R t :1 X Mimo normu
w Q 80° P|11°F
Tolerance
[ ! £ o / \ & IC: teoreticky prmeér vepsané kruznice
e T TN m: vyska Spicky
y s: tloustka
s
Tolerance (mm) Tolerance (mm)
Trida Trida
m IC S @ @ S

A +0,005 +0,025 +0,025 J +0,005 +0,05~ +0,13* +0,025

F +0,005 +0,013 +0,025 K +0,013 +0,05~ +0,13% +0,025

Cc +0,013 +0,025 +0,025 L +0,025 +0,05~ +0,13% +0,025

H +0,013 +0,013 +0,025 M | +0,08~ +0,18" | +0,05~ +0,13* +0,13

E +0,025 +0,025 +0,025 N |[+0,08~ +0,18* | +0,05~ +0,13* +0,025

G +0,025 +0,025 +0,13 U |[+0,13~ +0,38" | +0,08~ +0,25 +0,13

* Tolerance zavisi na praméru vepsané kruznice VBD. Viz tabulky nize.

Ttida tolerance pro primér IC

® S T ¢ D VvV WI[R
(7 &7 O
6,35 +0,05

9,525 +0,05 +0,05
12,7 +0,08 +0,08
15,875 +0,10 +0,10
19,05 +0,10 +0,10
25,4 +0,13 +0,10




VBD pro frézovani

System znaceni ISO

Tloustka Geometrie britu se stiraci ploSkou Polomér
Uhel nastaveni it hrbetlf et Polomér (mm)
plosce
- S Smér posuvu r
!
i
AN
LN K, ;
\ o
K
02 s=2,38mm A -45° A - 3° 02 - 0,2
03 s=3,18 D -60° B - 5° 04 - 04
T3 s=3,97 E -75° C-7° 08 - 0,8
04 s=4,76 F -85° D -15° 12 - 1.2
05 s=5,56 P -90° E -20° 16 - 1,6
06 s=6,35 Z - jiné F -25° 20 - 2,0
07 s=7,94 O T G -30° 24 - 24
B asbRs 2. Zkoseny roh A 0:
3. Stiraci ploska P '1__1 i
4. Bogni biit Z - jiné A MO - Kruhova VBD (metricka
N soustava)
o 00 - Kruhova VBD (palce)
L[]
e’ 00t s
e00°°® ° °°
VLD Tvar britu Smér posuvu
Symboly a délka bfitu (mm) P
Typ| C D R S T V ‘ W
e\ VBD H g 9 H c Q \l) Doprava
d (mm) (mgn) (mem) (mé-n) (mgml (mém) (rrém) ol _
3,97 06 (69) F ;
4,76 08 2 Osiry '
5.0 0560 stry —
5,56 0996 | 0997 | 0338 )
6,0 06 (5.0) E < [ b -
6,35 06 64) | 07 (7,7) 06 (5,35 | 11 (11,0 11 (11,1)| 04 (43 Zaobleny
7,94 08 5.0) 07 (7,94) 05 (5.4)
8,0 08 (5,0) }
9,525 0997 | 11 (11,6)| 09(9,525) | 09 (9525)| 16 (165 16 (16,6)| 06 (5.5) T ; {
10 10 100) Zkoseny
12 12 (12,0
12,7 12 (129)| 15 (155)| 12 (12,7)| 12 (127)| 22 (22,0) 08 8,7 ]
15,875 16 (16,1)| 19 (19,4)| 15(15.875)| 15 15,875 27 (27.5) 10 (109) S ; .
16 16 ,
(16.0) Zaobleny Doleva q_/
19,05 19 (193) 19 (19.05)[ 19 (19,05)| 33 (33,0) a zkoseny
20 20 200
25 25350
254 25 (25.4)| 25 (25.4) -
31,75 31(31,75)| 31(31,75)
32 32 (32,0)
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Frézy
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Celni fréza

Typ WGC /WGCM / WGCF

Bézné frézovani oceli, litiny a exotickych materiali

Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
@d1 2d: - 8D
ad2 ?d2 2D2
ods 2ds ad
Ko g™ o a o a» ﬂ:‘
| i
Ty T Ty T
ad O o _ el016
2 — 2D
2D o
M Téleso
@ Standardni typ WGC
. Rozméry (mm) Montaz Pocet [Hmotnost
T C. kat. Sklad 4 Obr.
A oD | ot | 0d2 | H | a | b | ods| ode| ods| 1y | Iz | 2ubd | (ko)
WGC 3032 RS O 32 41 32 40 84 | 56 16 9 14 18 28 4 0,2
WGC 3040 RS @) 40 49 32 40 84 | 56 16 9 14 18 28 4 03
wee | WGC 3050 RS e 50 59 40 40 104 | 63 22 11 18 20 26 5 0,4 1.
3000 | WGC3063RS | O 63 72 50 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 18 20 | 26 6 06
WGC 3080 RS O 80 89 60 50 124 | 70 27 13,5 20 25 31 6 1,1
WGC 3100 RS ) 100 109 70 50 144 | 85 32 - 32 o 7 1,5 2.
WGC 4040 RS C 40 52 32 40 84 | 56 16 9 14 18 28 3 0,4
WGC 4050 RS @) 50 63 40 40 104 | 63 22 11 18 20 26 3 05 :
WGC 4063 RS [ ) 63 76 50 40 104 | 63 22 11 18 20 26 4 0,6 '
wGc | WGC 4080 RS () 80 93 60 50 124 | 70 | 27 | 135 | 20 25 | 31 4 1,0
4000 | WGC 4100 RS ® 100 113 70 50 144 | 85 32 - - 32 - 5 1,5
WGC 4125 RS () 125 138 80 63 164 | 95 40 38 6 2,6 2.
WGC 4160 RS [ ) 160 173 100 63 16,4 | 95 40 38 7 4,0
WGC 4200 RS ) 200 213 130 63 257 | 14,0 60 35 8 6,6 3.
® Stfed. jemnozuby typ WGCM
. Rozméry (mm) Montaz Pocet |Hmotnost
T C. kat. Sklad 3 Obr.
o oD | ot | 0d2 | H | a | b | ods| oda| ods| 1y | Iz | 2ubd | (ko)
WGCM4050RS | © 50 63 40 40 104 | 63 22 11 18 20 26 4 0,5
WGCM 4063 RS | @ 63 76 50 40 10,4 | 63 22 11 18 20 26 5 0,6 1.
WGCM4080RS| @ 80 93 60 50 124 | 7,0 27 13,5 20 25 31 6 1,0
weeMm | WGCM 4100RS | © 100 113 70 50 144 | 85 32 - - 32 - 7 1,5
4000 | WGCM4125RS| © 125 138 80 63 164 | 95 40 38 8 2,6 2.
WGCM4160RS| © 160 173 100 63 16,4 | 95 40 38 10 4,0
WGCM 4200RS | O 200 213 130 63 257 | 14,0 60 35 12 6,6 3.
® Jemnozuby typ WGCF
. Rozméry (mm) Montaz Pocet [Hmotnost
T C. kat. Sklad 3 Obr.
o oD | ot | 002 | H | a | b | ods| ode| ods] 1y | Ip | 2ubd | (ko)
WGCF 4050 RS O 50 63 40 40 10,4 | 63 22 11 18 20 26 5 0,5
WGCF 4063 RS () 63 76 50 40 104 | 63 22 11 18 20 26 6 0,6 1.
WGCF 4080 RS () 80 93 60 50 124 | 70 27 | 135 20 25 31 8 1,0
WGCF | WGCF 4100RS | @ 100 113 70 50 144 | 85 | 32 - 2 32 5 10 15
4000 | WGCF 4125 RS ® 125 138 80 63 16,4 | 95 40 38 - 12 2,6 2.
WGCF 4160 RS () 160 173 100 63 164 | 95 40 38 - 16 4,0
WGCF 4200 RS O 200 213 130 63 257 | 14,0 60 35 - 20 6,6 3.
® =Na skladé
O =Dodéavka na vyzadani
B Nahradni dily Bl Konstrukce
Fréza Podlozka | Sroub podiozky | Sroub VBD Kli¢ Klig ) Sroub upinaci
Upinaci $roub VBD podlozk Podlozka
AR é
WGC 3000 RS - - BFTX 0307 IP | TRDR10IP -
WGC/-F 4000 RS WGCS 13R | BWO0507F |BFTX03512IP| TRDR15IP LH035 ® WGC 3000




Celni fréza s Ghlem nab&hu 45° Celni fréza

Typ WGC / WGCM / WGCF

B Charakteristiky

@® Vhodné pro vysokorychlostni obrabéni s vc > 400 m/min.

@ Houzevnaté a pritom lehké téleso frézy s Sirokymi kapsami pro
trisky, které zabezpecuji rychly odbér kovu.

@ Levné, presné, lisované VBD umozriuji obrabéni ve tfidé tolerance

(] éiroky rozsah druhd pro vétSinu materal(i obrobku - véetné oceli,
ostatnich ernych kov(, vysokoteplotnich slitin, slitin hliniku a pod.

@ ZlepSuije rychlost odbéru kovu, rovinnost, rozmérovou pfesnost a
jakost povrchu.

H VBD
Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
TN e / N
O < [ o = Loy
—_— ]| & | T
SEET, SEMT SECW XEEW A m— i N A = 5 sl
Pro fadu & kat PVD Povlakovany karbid DLC | Cermet | Nepoviakovanj karbid | PCD Rozméry (mm) Obr
WGC 3000 e ACP100| ACP200| ACP300| ACK200 | ACK300| DL1000 | T250A | EHS20 | H1 [DA2200] 1 | 1C | s* '
SEET 0903 AGFN-L ) ® O ® ®
SEET 0903 AGSN-G o o o |0 o 952520 |3 18200
Dt SEET 0903 AGSN-N [ [ [ [ [ 1.
9,525 SEMT 0903 AGSN-L e o o o o 0505 % | 3 {ge
SEMT 0903 AGSN-G ) [) [ ® ® ' '
5 SEET 13T3 AGFN-L () () () ) () O ® ®
Pro fadu SEET 1373 AGSN-G P P P P P P 1342005 |3 972005
WGC, -M/-F | SEET 13T3 AGSN-N o o o | o o ° 1
SEMT 13T3 AGSN-L ° ) ® ® ° :
SEMT 13T3 AGSN-G e o o o o 13,4200 | 3 g7+0%
‘ SEMT 13T3 AGSN-H [ ] [ ] [ ] [ [
13,4 - SECW 13T3 AGTN-N-NF 1347005 |397:005|
XEEW 13T3 AGFR-W-NF 18 13,4 [397*%%| 3
XEEW 13T3 AGER-W o) Y :
® =Na skladé
O =Dodavka na vyzadani
B Specifikace B Systém utvareCe tfisky ® Geometrie bfitu
Uhel nabé&hu: 45° TypL  TypG  TypH
Axiélni Ghel hibetu:  + 20° ~ +22° Typ N: Zadny utvare¢ tfisky @ 250 20° 15
i T
Radialni Uhel hibetu: -20° ~ - 24° ° Typ H pro tazké
0,03mm (-10°~ -19%) ~§ obrabéni
,E Typ G pro véeobecné pouZiti Typ N
Typ L pro lehké obrabéni
—__ Max. hloubka fezu: 6 mm ;
0’02mm (4 mm) Houzevnatost bfitu —>
Hazivost s VBD Udaj v zavorce ( ) plati pro typ WGC 3000
SEMT13T3 tfidy M
u DOporUéené Fezné pOdmllnky [Ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimum — max.]

Typ VBD SEMT 13T3 AGSN-G
Druh ACP100 ACP200 ACP300

Mateg‘;'obku ur’:llliilc()?/é Legovana| Ocel pro ul';llliig?/é Legovana| Ocel pro 1@ e Liting | Tvama | .| Tvama
Fréza ocel ocel zapustky ocel ocel zapustky | austeniticka |martenziticka litina litina

WGG (/P |8 100-250-400| 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 | 120- 180240 100- 140- 200 | 220-270-450 | 150-180-250 | 180-220-270 | 130- 160 -220
4040 ~ 4200 |t [01-025-04/0:1-0,25-04| 0.1-0,2-08 |01-025-04|0.1-0,25-04| 0.1-02-03 | 0.1-0.2-03 | 01-02-03 |01-0,25-04|01-0,25-0401-0,25-04 |0:1-0,25-04
doo 1,0-3,0-50 1,0-3,0-5,0 1,0-2,0-3,0 1,0-3,0-50 1,0-3,0-5,0
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Frézy
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Celni fréza

Typ UFO / UFOF

Bézné frézovani oceli, litiny a exotickych materialQ

B Specifikace

950

Uhel nab&hu:
Axiélni Uhel hibetu:
Radialni thel hibetu:

45°
+27°
-7°
(-10° pro @ 50 a @ 63)

'
[ Max. hloubka fezu: 5,0 mm (typ UFO 4000)
) 7,0 mm (typ UFO 5000)

M Téleso
. Sklad Rozméry (mm Y x Max.
Typ &. kat. y (mm) Montaz Pocet | hioubka MMOINOst| opy,
R|L| oD | odi | @do| H | ods| a b I zubl | o (kg)
UFO4050R/L-S | @ 50 74 45 | 50 22 | 104 | 63 20 4 1,3
UFO 4063 R/L-S () 63 86 50 | 50 22 104 | 63 20 5 1,6 1.
UFO 4080 R/L-S () 80 | 103 60 | 50 27 | 124 | 70 25 5 2,1
UFO 4100 R/L-S () 100 | 122 75 | 50 32 144 | 85 29 6 2,9 5
UFO 4000 | UFO 4125 R/L-S ® 125 | 146 75 | 63 40 164 | 95 29 7 5,0 42 '
UFO 4160 R/L-S o 160 | 180 | 100 | 63 40 164 | 95 29 9 6,6 3.
UFO 4200 R/L-S ® 200 | 220 | 130 63 60 25,7 | 14,0 32 11 9,5 4
UFO 4250 R/L-S () 250 | 270 | 300 | 63 60 257 | 14,0 40 13 14,8 '
UFO 4315 R/L-S 0 315 | 335 | 240 | 80 60 257 | 14,0 40 15 26,6 5.
UFO 5080 R/L-S () 80 | 102 60 | 50 27 | 124 | 70 25 5 2,1 1.
UFO 5100 R/L-S () 100 | 119 75 50 32 144 | 85 29 6 2,9 5
UFO 5125 R/L-S o 125 | 143 75 | 63 40 164 | 95 29 7 42 '
UFO 5000 | UFO 5160 R/L-S ® 160 | 177 | 100 | 63 40 164 | 95 29 9 7,0 6,6 3.
UFO 5200 R/L-S () 200 | 217 | 130 | 63 60 257 | 14,0 32 11 9,5 .
UFO 5250 R/L-S 0 250 | 267 | 200 63 60 257 | 14,0 40 13 14,8 '
UFO 5315 R/L-S ) 315 | 332 | 240 | 80 60 25,7 | 14,0 40 15 26,6 5.
@ =Na skladé
Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3 Obr. 4 Obr. 5
$d,
$d. $d, #d.
$d4 #d4 #d. $d. $177,8
#d. #d. $66,7 $101,6 $101,6
ol #ds #ds_ 414 #ds_ 418 #ds_ 418 42
o | 3 o a o a | o a ‘ a
—'ﬁ: JEe=m B = _ﬁ:a:: 1 ﬁ:a::
= T T~ | T | | | | | - | ol T
“3 1 U U T T T T T
$ 20
$D $ D ¢ D $D $0D
B Nahradni dily B Konstrukce
Fréza Polohovaci dil | Blok pro VBD Upina¢ VBD
@ Blok pro VBD Doiity
@ VBD ‘ Sroub
4050 - 4063 | UF4KR/L |S-UF4SRIL > Polohovaci Upina¢ VBD
4080-4315 | UF4KR/L | UF4SRIL UFTW R/L ; o>
5080-5315 | UF5KR/L | UF5SRIL 4 a8
Fréza Polohovaci upinaé Dvojity Sroub Kli¢ )
N Dvojity
\\\\\ Sroub
& & 4 -
& . /
Polohovaci
4050 - 4063 upina¢
4080 - 4315 UFKW R/L WB7-15T TT 25
5080 - 5315




Vicetcelova fréza s velmi vysokym Ghlem hibetu 270 | Gelni fréza

B Charakteristiky

e Celni frézy s Ghlem nabéhu 45°

® Vicelcelova fréza se super vysokym uhlem htbetu 27° ur¢ena pro frézovani
oceli, dalSich ¢ernych kovu a slitin

® Podstatné zlepSuje rychlosti odbéru kovu na strojich s nizkym vykonem

® VBD s rliznymi Uhly nastaveni zaru¢uji hladky prtbéh obrabéni

® \/ tuhém télese frézy jsou zabudovana karbidova loze a HSS podlozky,
které zajistuji extrémné nizkou hazivost

B Téleso (Jemnozuby typ)

Typ C. kat. Sklad Rozméry (mm) LIRSS Pocet hlhonfglka Hmotnost| qp,
R|L| oD | ¢dy | 6d2 | H | ods | a b I zubl | Lo (kg)
UFOF 4080 R/L-S | ® 80 | 103 60 | 50 27 | 124 | 7,0 25 6 2,1 1.
UFOF 4100R/L-S | @ 100 | 122 75 | 50 32 | 144 | 85 29 8 2,9 5
UFOF 4125R/L-S | ® 125 | 146 75 | 63 40 16,4 | 95 29 10 42 '
UFOF 4000 UFOF 4160R/L-S | ® 160 | 180 | 100 | 63 40 164 | 95 29 12 5,0 6,6 3.
UFOF 4200 R/L-S | O 200 | 220 | 130 | 63 60 | 257 | 14,0 32 16 9,5 .
UFOF 4250 R/L-S | O 250 | 270 | 300 | 63 60 | 257 | 14,0 40 20 14,8 '
UFOF 4315R/L-S | O 315 | 335 | 240 | 80 60 | 257 | 14,0 40 24 26,6 5.
HVBD
Obr. 1
o
SFKN SFKR uw
UFO 4000 = Povlakovany karbid Cermet Nepovlakovany karbid Rozméry (mm)
UFOF 4000 g J], C kat ACP100| ACP200| ACP300 | ACK200| ACK300| T250A | A30N | G10E | Wt [ HiE | 1 | Ic | s* obr
SFKN 12T3 AZFN L] ® O O 10720075 1
1> 75 |SFKN12T3AZTN| © | @ | ® o| o ’ 3,97 4005
SFKR12T3AZTN| © | O 12,7 200 :
UW 12500 R o | 16 [ 122 3.
SFKN 1504 AZFN ) ) o} 15.875 0075 1
UFO 5000 | 15 04 |SFKN 1504 AZTN | @ [ [ ' 4,7609%5
UW 15500 R o | 16 [122 3.
@ =Na skladé
O = Dodavka na vyzadani
. DOporUéené Fezné pOdminky [Ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimum — max.]
Drun ACP100 ACP200 AcP300 | Ack200 | Acksoo |
Material obrobku| Nizko |} oq5vana| Ocel pro | NiZkO || egovana| Ocel pro Nerez. ocel iy Tvarna . Tvarna
uhlikova p uhlikova . Litina i Litina i~
Typ VBD ocel ocel | zapustky | ~ g ocel zapustky | aysteniticka |martenziticka litina litina
UFO (F) Ve [100-250-400| 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240100-140-200|220-270-450 | 150-180-250 | 180-220-270 | 130-160-220
4000 ft 0,1-0,25-040,1-0,25-04| 0,1-0,2-03 |0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 | 0,1-0,2-0,3 |0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-0,4
doc 1,0-3,0-5,0 1,0-3,0-5,0 1,0-2,0-3,0 1,0-3,0-5,0 1,0-3,0-5,0
UFO (F) V¢ |100-250-400 | 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240 |100-140-200|220-270-450 | 150-180-250 | 180-220-270 | 130-160- 220
5000 ft 01-0,25-04{0,1-0,25-04 | 0,1-0,2-03 |0,1-0,25-04|01-0,25-04 0,1-0,2-03 | 0,1-0,2-03 | 0,1-0,2-03 [0,1-0,25-04|0,1-0,25-04|0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-0,4
doc 1,0-4,0-7,0 1,0-4,0-7,0 1,0-3,0-5,0 1,0-4,0-7,0 1,0-4,0-7,0
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Frézy

Fréza "Wave Radius Mill” Vysoce odolna fréza s mnohothelnikovy mi VBD

Typ WRCX

Povlakované karbidy pro ocel, litinu a hlinik

M Viastnosti

Typ "Wave Mill” WRCX je nova multi funk ni fréza pro obrab ni ela, dréa kovani, spiralovité
zahlubovani, rampovani a profilovani. Mezi jeji jedine né konstruk ni rysy mimo jiné pat i,
16 hranné polygonélni VBD a odolné t leso vyrobené z vysoce pevné sintrované oceli,
chrén né tvrdou povrchovou upravou. Tuhost VBD je maximalizovana p ez uzkou toleranci
sedla a upnuti Sroubkem torxscrew ve st edu. Vybirat m ete z mno stvi druh VBD.
Nap iklad nas velmi cen ny druh DL 1000 s povlakem “uhlik jako diamant” schopny
obrab t hlinik s vysokymi posuvy, dale na$ nepovlakovany druh H1 vhodny k obrab ni
ne eleznych kov a v neposledni ad nové druhy ACP/ACK pro oceli a litiny.

QPMT...-H: Siln j§ib it

r

B Vyhody ® Odolné t leso — Specialni sintrovana ocel s velmi tvrdym povrchem
@ Obrab ni s vysokym posuvem — thimalizovany rozestup a vysoky po et eznych hran
@ Vynikajici odvod t isky — Siroka kapsa s integrovanymi chladicimi otvory
@ Maximalni tuhost — Tuhé upnuti desti ek Sroubky TORXPLUS
@ Siroka Skala aplikaci — Uhlikové, legované a nerez. oceli, &ruvzdorné slitiny,
zapustkové oceli, hliniky, ne elezné kovy atd.
B VBD
@ QPMT... : 16 hranny polygonaini typ . QPET...-S: Lest né kruhové VBD pro ne elezné materialy

Obr. 1 X Uhel h betu: 25°
° 4 hranné pou it
mio,os R: wiper radius
Povlakovany druh [:;(a)wgﬂt Negmak. P . . ‘ ’
-kat. AGP100] ACP200[ AGP300 | ACK200]ACK300| DL1000 | Hr _|(mm)|(mim) | () | 4F7amé | 8framé - Obr
QPMT 080330 PPEN e o o o o
QPMT080330PPEN-H | @ | @ (@ | @ | @ 8 80|81 38 | 10| @
QPMT 10T335 PPEN o | o e o ® 5 1 °
QPMT10T335PPEN-H | @ | @ | @ | @ | @ 10 | 3% | 397| 47 ;
QPET 107350 PPFR-S ) [ 5,0 - 2]
QPMT 120440 PPEN e | o L ) ® ‘0 ; °
QPMT 120440PPEN-H | @ | ®© | ®© | ® | @ 12 | 40| 476| 56 S
QPET 120460 PPFR-S () 6,0 - 2]
QPMT 160660 PPEN o | O e o ® 60 ”1 °
QPMT 160660 PPEN-H e o o | o 16 | > | 65| 76 '
QPET 160680 PPFR-S e | o 8,0 - 2]
QPMT 200670 PPEN L I ) e o ®
QPMT 200670PPEN-H | @ (@ | @ | @ | ® 0]70]65] 94 | 25 | @
@ = Na sklad
® Antivibra ni Typ (parované sady pro obrab ni bez vibraci) ©=Dodavkana vy adani
Typ _ Typ
08 008 CP
LT o5l VAL o5
Povlakovany druh Damen ookl i [ r | s Max. oo
-kat. ACP100] ACP200] ACPa00 | ACK200]ACK30D  DLioga| 1| (mim) | (mim) | (mrm) | 4fremé | Sfvereé | Typ VED
QPMT 160608 PPEN e o o o o 16 | sl s 70 1,2 08
QPMT 200608 PPEN e o o o o 20 | ’ 9,4 1,6
QPMT 160608 PPEN-CP | ® | @ [ B ) [ ) 16 os | 65 7.6 2,3 P
QPMT 200608PPEN-CP | ® | ®© | ®© | ® | © 20 | ’ 9,4 2,9

Kombinace r znych VBD

ve st idavém uspo adani

m ni hloubku ezu atim
eliminuje vibrace kdy je
posuv:

ft<0,15 (|C=16 mm)
or
f[< 0,2 (|C=20 mm).
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® Tvorbat isek
08 Antivibra ni typ Standardmtyp

VBD typu CP a 08
jsou pou ivany

cP \96\ ’ Q
%30 &

Vv parech Material obrobku: 50C
ezné podminky: f; = 0,1mm/zub, doc =7 mm
Velikost VBD: IC =20 mm




Fréza "Wave Radius Mill”

Obr.2

od:

od2
ods

Typ WRCX

Axialni thel h betu:
Radialni uhel h betu:

-3°
0°

H*

. T |eSO * Pozn. Obr.3 Pro gD=160 : Kryt chlazeni (CCAP-160) se 4 Srouby (BX0620) a kli em
® Standardni Typ WRCX (THO50) jsou k dispozici zvla$ .
2 Sroubovité LA
IC\:/ I(?’ml?n) kat. Sklad oD I:ogm QZ (mm) = ont Fz’abet vyvrtavani er::jm HT&‘"';S‘Obr.
1 |eoda | H a b | ods |@ds |ods | |4 0B standard g
WRCX 12040 RS [ 40 28 36 | 36 | 40 84 | 56| 16 9 | 14 | 18 4 68 + 11 10° 0,2
WRCX 12050 RS () 50 | 38 46 | 40 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 4 88 + 11 7 0,3
WRCX 12052 RS (] 52 | 40 48 | 40 | 40 | 104 | 63| 22 | 11 | 18 | 20 5 92 +11 6°30° | 03 |1
WRCX 12063 RS ([ ] 63 | 51 590 | 40 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 | 18 | 20 5 114 £ 11 5 0,4
WRCX 12080 RS [ 80 68 76 55 | 50 | 124 | 70| 27 |135] 20 | 25 6 148 + 11 3°30" | 0,9
WRCX 16063 RS () 63 | 47 | 50| 50 | 40 | 104 | 63| 22 | 11 | 18 | 20 3 110+ 15 8° 04 |,
WRCX 16080 RS ® 80 | 64| 70 | 55| 50 | 124 | 70| 27 |135| 20 | 25 4 144+15 | 5°30° | 08 | |
WRCX 16100 RS () 100 | 84| 90| 70 | 50 | 144 | 85 | 32 - | 46 | 32 5 184 + 15 4° 13 |,
WRCX 16125 RS O 125 | 109 | 115 | 80 | 63 | 164 | 95 | 40 - | 56 | 38 5 234 +15 3° 2.4
@ Jemnozuby typ WRCXF
- Sroubovité LA
|(\:/ ?ma) Kat. Skiad [—— :oém GZ (mm) - Manti Po et | vyvrtavani Zi’[:;’j“' HT&'"‘;StObr.
1 |oda | H a b | ods |@ds |@ds | |4 0B standard ]
WRCXF 16052RS | © 52 | 36 | 45 | 45 | 40 | 104 | 63 | 22 | 11 |17,7| 20 4 88 15 10° 0,3
WRCXF 16063 RS () 63 | 47 | 50| 50 | 40 | 104 | 63| 22 | 11 | 18 | 20 4 110+ 15 8° 04 |1
WRCXF 16080RS | @ 80 | 64 | 70| 55| 50 | 124 | 70| 27 [135| 20 | 25 5 144 £15 530 | 08 | |
WRCXF 16100RS | ® | 100 | 84 | 90 | 70 | 50 | 144 | 85| 382 | - | 46 | 32 6 18415 | 4° 13 |2 |
WRCXF 16125 RS (] 125 | 109 | 115 | 80 | 63 | 164 | 95| 40 | 29 | 52 | 29 6 234 15 3° 24 |1 -
WRCXF 16160 RS | ® | 160 | 144 | 150 | 100 | 63 | 164 | 95| 40 | - | 93 | 29 8 304+18 | 2° 40 |3 o
WRCXF 20080RS | ® 80 | 60 | 68| 55| 50 | 124 | 70| 27 [135| 20 | 25 5 140+18 | 7° 07 |1 | &
:'i‘: |20 WRCXF20100RS | ® | 100 | 80 | 8 | 70 | 50 | 144 | 85| 82 | - | 46 | 32 6 180+18 | 5° 11 ]2 |
%’ . WRCXF20125RS | @ 125 | 105 | 113 | 80 | 63 | 16,4 | 95 | 40 | 29 | 52 | 29 6 230 + 18 3°30" | 23 |1
WRCXF 20160RS | ® | 160 | 140 | 148 | 100 | 63 | 164 | 95| 40 | - | 93 | 29 8 30018 | 2°30° | 3,9 |3*
® Extra Jemnozuby typ WRCXX
VD Kat. Sklad Rozm 1y (mm) Ll Po ot | {roWokn; Zavrtvanitmotnost
IC (mm) oD*| 0C |odi |@da | H* | a | b |ods |@ds|ods| [1 | 290 | B sandara| Omax | (KQ)
@16 WRCXX 16080RS | @ 80 | 64 | 70| 55| 50 | 124 | 7,0 | 27 [135| 20 | 25 6 144 £15 5°30" | 08 |1 |
WRCXX 16100RS | © 100 | 84 | 90 | 70 | 50 | 14,4 | 85 | 32 - | 46 | 32 7 184 +15 4° 13 | 2
Pozn.: Kdy pou ivate antivibra ni VBD typu CP/IC =16,zm te vySe uvedené rozm ry: oD*+0,3 & H*+0,15mm
Vp ipad antivibra niVBD /IC =20,zm te vy$e uvedené rozm ry: oD*+0,4 & H*+0,2mm

B Maximalni otd ky (min") za pou iti QPET
desti ek pro obrab nine eleznych material

Fréza
=1 @] OF | OF
oD n
25 28.000
32 25.000
40 22,000
50 20.000 14.000
63 18.000 13.000
80 16.000 12.000
100 10.000
125 9.000
160 8.000
B Nahradni dily
Fréza Sroub Kli¢
WRCX 12000 BFTX04091P | TRDR15IP
16052 ~16100 | BFTX05111P
WRCKFIX 105 16160 | BFTX 05131 | |"0n20IP
WRCX/-F 20000 BFTX0615IP | TRDR 25IP

Zavrtani

@B standard
(viz tabulky)

B standard

B Doporu ené ezné podminky

+0,3/+0,4

+0,15/ +0,2

Ol max : (viz tabulky)

Material| Uhlikova ocel |Legovana ocel (Ne){fgéfquglg_ Litina Ne elezné
(p .C40~C50) | (pod HRC40) P 9) (p .GG20) kovy
oD sz//;
(mm) ACP100, ACP200 | ACP100, ACP200 | ACP200, ACP300 | ACK200, ACK300 |  DL1000, H1
40 ~ Ve | 100-160-200 | 100-140-180 80-120-160 80-120-160 | 200-500-1000
80 | fy 0,2-0,4-0,6 0,2-0,3-0,4 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,4 0,1-0,3-0,4
100 ~ Ve | 150-200-250 | 100-160-200 | 160-180-200 | 100-150-200 | 200-500-1000
160 | f; 0,3-0,4-0,6 0,1-0,3-0,5 0,15-0,2-0,3 0,1-0,15-0,2 0,2-0,3-0,6

[Ve = m/min, fi=mm/zub] [min.— optimum — max.]
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Fréza ”Metal Slash Mill”

Typ MSX

Frézovani s vysokym posuvem pro ocel, nerezavéjici ocel, zapustkovou ocel a litinu

1,5m 20° 20m 20° 2,5m 20°

(MSX 08000 M) (MSX 120001M) (MSX 14000HM)

e

Obr. 1 Obr. 2
od; od;
od, od>
a, a
[ [ ]
o Qo
= - |
= A
T T T T
- od3 oda
ods
oD oD
M Téleso
Rozm mm 23 = Sroubovité il vz
. kat. Sklad ry (mm) Mot Pocet | \yrtavant (F24rvaN Vaha | oy | yhodng vBD
oD | odi| H | a b |odz |ods |eds| 11 | ZUDU | GB o i| Omax | (KQ)
~ 30" WDMT
MSX 08040 RS () 40 37 45 | 84 | 56 16 | 9 [135| 18 4 65 ~78 1°30 0,2 1 o g
Z0TRIH
MSX 12050 RS () 50 47 50 |104 | 63 | 22 |11 18 | 20 4 78 ~99 2°30° 0,3
MSX 12052 RS o 52 47 | 50 |104 | 63 | 22 |11 |18 | 20 4 82~103 | 2°00° | 0,3 WDMT
MSX 12063 RS o 63 60 50 | 10,4 | 63 22 | 11 18 | 20 5 104 ~125 | 1°30° 0,4 1 1205 g
MSX 12066 RS ) 66 60 | 63 124 | 7,0 | 27 |135| 20 | 25 5 110~131 | 1°00° | 0,4 ZDTRH
MSX 14050 RS () 50 47 50 | 10,4 | 63 | 22 |11 17 | 20 3 73 ~ 98 | 3°30° 0,3
MSX 14063 RS () 63 60 50 [104 | 63 | 22 |11 |18 | 20 4 99 ~124 | 2°00° 0,6 1 |wour
MSX 14066 RS o 66 60 63 |124 | 70 | 27 |135| 20 | 25 4 107 ~132 | 2°00° 0,7 14069
MSX 14080 RS ) 80 76 | 63 |124 | 70 | 27 | 135 20 | 25 5 | 133~158 | 1°30° | 1,2 ZDTRH
MSX 14100 RS [ 100 96 63 | 144 | 85 | 32 - | 44 | 32 6 173 ~198 | 1°00° 1,8 2
@ = Na skladé
Zavrtani Sroubovité vyvrtavani 0B Standard -
. i anagara -
Olmax : (viz tabulky) = (viz tabulky)
>
N o
)
(e Z
of Max
S - _
t
B Doporucené fezné podminky
Hloubka fezu : doc (mm)
B VBD Posuv 1 ft (mm/zub)
Rezna 240 | 050~66 | 080~ 100
od Material \'/I'%% rychlost éVBKDt
V¢ (m/min) -Kat. | doe | fr | doc | ft | doc | ft
B3 ocel WDMT0804| 10 [ 12| - | - [ - | -
r (pod HB200) ACP200|100-150-200 |\ WDMT 1205| - - [ 12 (14| - -
s P WDMT1406| — | — | 1515|1515
kat Povlakovany karbid Rozméry (mm) | Max. Legovana WDMT0804| 08 (1,2 | — | — | - | -
) ’ ACP200|ACP300|ACK300| od s r doc ocel ACP200| 80-130-180  WDMT 1205| - - (10 (14| - -
WDMT 0804 ZDTR [ N ) ) 65| 40 | 20 | 15 (pod HRC45) WDMT 1406, — - |13 ]15[13 |15
WDMTO0804ZDTR-H o o e |~ ’ ’ Nerez ocell wpmMT 0804 1,008 | - | - [ - | -
WDMT 1205 ZDTR o o o X5CRNI1810 ACP300| 80-120-150|WDMT1205| — | - |12 |12 | - | -
12150 | 20 | 20 ( ) WDMT1406| - | — | 15|13 /15|13
WDMT 1205 ZDTR-H e o o L e B : ; ; ,
WDMT 1406 ZDTR e o o Litina ’ S A A R
14 | 6,0 | 20 | 25 ACK300|100-150-200 | WDMT 1205| - - [ 12 (15| - -
WDMT 1406 ZDTR-H o O 0. —— GG, GGG WDNT1406| — | — | 15|18 | 15|18
= Na sKlaae
ZDTR-H : Silny bfit Kalend ocell WDMT 0804 05 | 08 | - | - | - | -
(pod HRC50) ACK300| 40-80-100 |\WDMT 1205| - - (06 (10| - -
P WDMT 1406| — | — | 1,0 /12|10 |12
- VySe uvedené fezné podminky mohou vyzadovat Upravy v zavislosti na tuhosti stroje
a upnuti obrobku.
, Y - VySe uvedené hodnoty jsou pfikladem k pouziti u BT50.
B Nahradni dily
Sroub Kli& Upina¢ | C Krouzek Sroub Vhodné t leso
R Y &
BFTX 0306 IP TRDR 08 IP CCH3,5 CRO03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 08000RS
BFTX 0409 IP TRDR 15 IP CCH35 CR03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 12000RS
BFTX 0511 IP TRDR 20 IP CCH45 CR03 BFTX 03510 IP 08 | MSX 14000RS
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v

Rohova fréza

Typ CNP / CNPF

Rohova fréza pro ocel, nerezavéjici ocel a litinu

Uhel nabéhu
Axialni thel hibetu
Radiélni thel hibetu

90°

T +10°~17°
T +10°~16°

Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
od- odi @di
ad, od2 2d;
a a a
¥ gl ¥ g
o] al .oi
= 4 = ¥ =
T I I T
odq
P_ds» ads 2ds
oD 2D oD
B Téleso (Standard, typ CNP)
- R " —~ Y Max.
Typ &. kat. Sklad ozmery (mm) Montaz Pocet | hioubka |HMOnost| opy,
oD | ody H | od2 |ods | eds| a | b | Iy | zubl | "o (kg)
CNP 13040 RS [ 40 36 40 22 | 14 | 9 84| 56| 18 4 0,3
CNP 13050 RS () 50 40 40 27 18 | 11 | 10,4 | 63 | 20 4 0,4 ’
CNP 13063 RS ® 63 40 40 22 18 | 11 | 104| 6,3 | 20 5 0,4
) 80 60 50 27 | 20 | 13 | 124 70| 25 5 0,9
CNP13000 CNP 13080 RS 12,0
CNP 13100 RS ® 100 70 50 32 - - | 144 85| 32 6 1,3
CNP 13125 RS () 125 80 63 40 = - | 16,4| 95| 38 7 25 2,
CNP 13160 RS ) 160 | 100 63 40 - - | 16,4| 95| 38 8 42
CNP 13200 RS 200 | 150 63 60 - - | 257 (140 | 34 10 7.2 3.
B Téleso (Jemné rozlozeni, Typ CNPF)
CNPF 13063 RS [ ) 63 40 40 22 18 | 11 | 10,4| 63 | 20 7 0,4 .
CNPF 13080 RS [ 80 60 50 27 | 20 | 13 | 124| 70| 25 7 0,9 '
® 100 70 50 32 = - |144| 85| 32 8 1,4 m
CNPF13000 CNPF 13100 RS 12,0 o
CNPF 13125 RS ) 125 80 63 40 - - |164| 95| 38 9 2,4 2. N
CNPF 13160 RS (] 160 | 100 63 40 - - |16,4| 95| 38 11 43
CNPF 13200 RS 200 | 150 63 60 - - | 257|140 | 34 13 7.4 3.
/ Pozn,: VBD nejsou obsazeny v dodavce. ® = Na skladé
./:
Obr. 1 80° Obr. 2 80°
B VBD — | — — |
Pozn.: ﬁ\\ © f‘h\ @
-G: univerzalni v V
-H: silny bit L ] i L
9,525 6,35 9,625 . Nahradnl dlly
& kat Trida  |Polomér Povlakovany karbid o Fréza Sroub Kli¢
o tolerance | Spicky | ACP100| ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 ' ®
CNMU 130608 N-G Moz e e e o @ &
CNMU 130608 N-H M 0,8 ® ) ) ) ) : )
CNMQ 130608 N M 08 CNP-(F) 13000 | BFTX0412N | TTX15W
CNMQ 130616 N M 1,6 ® ® ® ) ) 2,
CNEQ 130608 N E 08 @ = Skladové polozka
. DOpOI‘Uéené Fezné pOdmI’nky [Ve =m/min, fy=mm/zub] [min.— optimum — max.]
Typ VBD CNMU / CNMQ 130600 N / -G/ -H
Druh ACP100 ACP200 ACP300
Material Nizko . Nizko . Nerez. ocel Lz P
obrobku | uhlikova |-e90vana| Ocelpro | iU, Legovana) Ocel pro Litha | TYAMA | e, | Tvama
Fréza ocel ocel zapustky ocel ocel zapustky | austeniticka |martenziticka litina litina
V¢ |100-250-400 | 80-220-280 | 80-150-250 | 80-200-370 | 70-150-250 | 60-130-220 |120-180-240 |100-140-200|220-270-450 | 150-180-250 | 180-220-270 | 130-160- 220
CNP 13000 | ft |0,1-0,25-040,1-0,25-0,35| 0,1-0,2-03 | 0,1-0,25-04|0,1-0,25-0,35] 0,1-0,2-03 | 0,1-0,2-025 | 0,1-0,2-0.25 | 0,1-0,25-0,4 | 0,1-0,25-04 | 0,1-0,25-04 | 0,1-0,25-0,4
doc 10 10 10 10 ~10
Pozn.: Jestlize je hloubka fezu (D.O.C.) vétSi nez 5 mm, snizte doporu€ené rychlosti posuvu 0 50 %.

VySe uvedené podminky jsou pouze orientaéni. Upravte fezné podminky podle aktualniho materialu

obrobku a tuhosti stroje.
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”Sumi Power Mill””

Typ PWC

7y v yd ” 'V Ve " v mgm Uh| abéh . 88°
Vysoce ucinna fréza s tangencialnimi VBD pro sedou litinu | 0o veen © oo
Radialni thel hibetu : - 5°
Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
od- [2[e @di
2d, od,
F;a’l a
Y
te T
- I
O
ads 205
oD oD
B Téleso (Standardni Typ PWC)
= Sklad Rozméry (mm) Montaz Poget Max. | tnost
Typ C. kat. RIL| oD | ods | H | ods |ods | ods| a | b | 1, | zubd | Noubka g™ Obr.
PWC 4080R/L-S |® 80 60 50 27 |295| 13 | 124| 70| 25 | 7 0,9 1.
PWC 4100R/L-S | @ 100 70 | 50 | 82 | 46 | - |144] 85|29 | 8 1,3 5
PWC 4000 PWC 4125R/L-S | @ 125 80 63 40 | 56 | - |164) 95| 29 | 10 | 12,0 2,5 '
PWC4160R/L-S | @ 160 | 100 63 40 | 88 | - |164] 95| 29 | 12 | 4,2 3
PWC 4200R/L-S | ® 200 | 150 63 60 | 130 | — |257|140 | 35 16 7.2 '

B Téleso (Close Pitch, Typ PWCF )

- Sklad Rozméry (mm 25 % Max.
Typ &. Kat. y (mm) onte Pocet | hioubka | MONOst| opr,
RIL| oD | edi | H | ods |eds|eds| a| b | 1y | 200 | 7™ | (Kg)
PWCF 4080 R/L-S | ® 80 | 60 | 50 | 27 | 09 | 1.
PWCF 4100R/L-S | ® 100 | 70 | 50 | 82 14,
ﬁ' PWCF 4000, PWCF 4125 R/L-S | ® 125 80 63 40 12,0 2,6 '
‘0 PWCF 4160 R/L-S | ® 160 | 100 | 63 | 40 | 43 s
- PWCF 4200 R/L-S | ® 200 | 150 | 63 | 60 7.4 '
Pozn.: Bez VBD. ® = Na skladé
B Vykonnost ® Rezn4 sila: srovnéni ® Sila bfitu: srovnéni
w2~ L wxr osuvu
o, enizeni ! . i yySSim p
o0} 20 ~40% SN Hlavni slozka sily 3&i spolehllVOVSt pH V¥ O Stabilni
1400 S|0vikal SI'|yVPOSUlVU Vys Reznéa délka (mm) XLom
= 1o00 Zpéina slozka sily 0 5 100 150 200 250 300
S~ T T T T T T
= 1000 . f1=05 (N=2) o)
\g 800 | ”Sumi Power| f,=05 o
S Mill” PWC | fi=04 e}
N 600 : =03 o
400
% fi=0,5 (N=2)
200 Konkurent C X f,=05
"Sumi Power  Konvencni  Konkurent  Konkurent (Sroubovaci :::g; X lo
Wil PWC  fréza B
Material obrobku : GG25 Rezné podminky: Material obrobku : GG25 Rezné podminky:
Fréza: PWC 4080 RS, 280 V¢ =200 m/min Fréza : PWC 4080 RS, 280 Ve =160 m/min
VBD : LNMX160608PNSN-G ft=0,1 mm/zub VBD : LNMX160608PNSN-G ft=0,3 ~0,5 mm/zub
Druh: ACK200 Hloubka fezu : 4,0 mm Druh : ACK200 Hloubka fezu: 5,0 mm
Sitka fezu : 50 mm Sitka fezu : 80 mm
Bez chlazeni Bez chlazeni
Bl Doporucené fezné pominky B Nahradni dily
Fréza Sroub Klig
|— — |— | \\%
N
100 150 250 300 100 150 200 250 \\\\
Posuv (mm/zub == —— = =
( ) ol @ e U @ PWC (F)4000 | BFTX0412N | TTX15W
Druh ACK200, ACK300
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Vysoky odbér kovu
Vysoky pocet VBD
Vysoce vykonné VBD

©® Geometrie M Prednosti

@ Velky pocet VBD
Tangencialni nasmérovani silnych karbidovych desticek, zvySuje
pocet feznych hran (3 hrany/palec) a tim doshuje maximalniho
kontaktu s obrobkem v poctu feznych hran.

@ Usporné obrabéni
Pouzitim pfesné sintrovanych VBD s 8-mi feznymi hranami
doséahnete snizeni vstupnich a provoznich nakladu.

@ DelSi zivotnost
Nové druhy na litinu ACK200 pro bézny fez a ACK300 pro tézky fez,
zarucuji delSi zivotnost nastroje a vySsi produktivitu.

@ Odolné téleso Powermill
Robustni téleso frézy vyrobené ze specialni legované ocel
a povlakované tvrdou vrstvou odolavajici posSkrabani, poskozeni
L_,| od tfisek a korozi.

Sklon _:_";‘l)“ée:'az o Stiraci ploska = 2,4 mm
TypH :15°
@® VBD typu G ® VBD typu H
M VBD 176° pro lehky fez se silnou feznou hranou
r=
08
048 (Obr. 1) (Obr. 2)
ol IO n
' \\*J | | 0,2mm
- e
16,1 6,29
&. kat Radius Poviak CVD Poviak PVD | Pouziti Poznamk
. kat. : uziti z
ACK100 ACK200 ACK300 Y
LNMX 160608 PNSN-G 08 [ ) [ ) 1 | Obecné pouziti Prvni doporugeni
Nestabilni obrabéni s | Vhodna tabilni
LNMX 160608 PNSN-H 08 O ® ® 2 téikymlpflué. Fezen: ° pogm?r?k?/ro st

B Novy povlakovany druh pro litinu

g AER T Litina () (GG, GGG) Druh Charakteristiky - Pouziti

o

g | ACK100 Médéna K01 [ K10 [ K20 | K30 | K40 Vysoka otérova odolnost dana specialnim tvrdym
ﬁ ACK100 ACK1 OO substratem a jemnozrnou strukturou Ti Al203 CVD

= . . povlaku, pro vysokorychlostni obrabéni

ACK200

8 O Sl el Vynikajici odolnost proti opotfebeni je dosazena CVD
5 gl ACK300 AC K200 povlakem z jemnozrnné vrstvy na bazi Ti a

E B&zné obrabéni houzevnatého Al2O3.

= ~ Vynikajici houzevnatost dana jemnozrnym karbidovym
S b substratem. Novy PVD povlak legovany Cr dokézal
L ACZ310 T

te) Bézné a tézké obrabéni zlepSit tvrdost a odolnost proti oxidaci.

Odolnost proti lomu = (dobra)
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Frézy

Celni fréza SUMIDIA

Typ RF

Vysokorychlostni dokonéovani slitin hliniku

Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
od: od:
od1 2d2 od2
ng > 0667 21016
2% od 214 od 218
=l & iyt fﬂa
Qo o) i
= T - ﬁ Iz fet 9"1 =
I T I
i | h 229 . - 232
Y __ed @D \ oD \
W Téleso
. Rozméry (mm Y % Max.
Typ &. kat. Sklad y (mm) lonte Pocet | hioubka |HMOINOSt] opy,
oD | ody | @d> H ods a b 14 zubu fezu (kg)
RF 4080 R-S ] 80 82 60 | 50 27 | 124 | 7,0 29 6 0,7
RF 4100 R-S ® 100 | 102 75 | 50 32 | 144 | 85 29 6 1,0 1.
RF 4125 R-S ° 125 | 127 75 | 63 40 | 164 | 95 29 8 1,6
RF 4000 RF 4160 R-S O 160 162 100 63 40 16,4 9,5 29 10 3,0 2,6 2.
RF 4200 R-S 200 202 130 63 60 25,7 | 14,0 38 12 3,6
RF 4250 R-S 250 252 130 63 60 257 | 14,0 38 16 6,0 3
RF 4315 R-S 315 | 317 | 240 | 80 60 | 257 | 14,0 40 18 11,0
Pozn.: PCD planzety, kazety a VBD nejsou obsazeny v dodavce.
Sroub
L . B Konstruk
B VBD pro hrubovani a dokon¢ovani onstrukce
Ocel. kryt
Tvar C. Kat. Druh | Sklad s povlakem
Ni slitiny
~| Karbidova VBD Hlavni upinaci
@ ke SDET 1204 ZDFR H | ®
12,70
p s 7 |PCDVBD
0 «k4% |SNEW 1204 ADFR-NF DA2200 | ® | Stavéci Sroub
12,70 | o 476[0%
o =1 |VBD s povlakem typu wiper
PAEE S VBD
0 “’ ' SNEW 1204 ADFR-W-NF DA2200 | @ Polohovaci
1270 |7 47eR® zarazka
B Planzeta "Sumidia” W Kazeta
PCD druh = x Slw
DA2200 C. kat. |Sklad Tvar C. kat. |Sklad B Vyber VBD
Standardni typ Pro karbidovou VBD Pro snadnou montaz:
|, A RFB o} RFR ° Planzeta PCD RFB
Planzeta PCD RFB (typ wiper)
Typ Wiper L
P ! RFBW | O | |[ProVBD Sumidia Pro dokon¢ovani:
S Kazeta RFF
- RFF ® PCD VBD SNEW 1204 ADFR-NF (standardni typ)
y PCD druh: DA2200
Pro hrubovani:
- RFD o @ =Na skladé Kazeta RFR
O =Dodavka na vyzadani VBD z nepovlakovaného karbidu
SDET 1204 ZDFR, druh: H1
B Nahradni dil :
y - Il Nastavovaci hodinky
‘ % THOS0 ¢ —
o © — W 9
) & IDE o » & A
THO15,THO25|
Polohovaci |Hlavni upinaci| Pomocny | Upinaci Sroub 20 & Upinaci $roub | 6-hranny kli¢ | Momentovy kli¢
Kyt zarazka Sroub upinaci Sroub krytu Stavéci Sroub THO15. TH025
RFC RFS BX0620 | BTD0510 | FBUP2-A0-8 RFJ BFTX0509N THO50 TTX20 RF-SET
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Nejsou obsazeny v dodavce.



Celni fréza SUMIDIA

Typ SRF

Vysokorychlostni dokonéovani slitin hliniku

Aza14

Obr. 1 Obr. 2
50
100
_ i. , 60 40
N (=)
P < fofiE FEE
: =N
RS 6,3
oiSEi- 2 2 02)
/
Tl B Nahradni dily
eleso e Nastavovaci Sroub
5 m Momentovy kli¢ SRFJ
. Cet tnost
C. kat. Skiad | oD(mm) | opa| Tvar [OTOSY @Sy TRDIS
zubd (kg) S '((6 %
SRF 30 R-ST O 30 3 Obr. 1 0,34 VBD &roub © > 6-hranny kli¢
SRF 40 R-ST o | 40 4 | obr.1 | 050 BFTX 0409 N QD TH020
SRF 50 RS o) 50 5 | Obr.2 0,59
SRF 63 RS ©) 63 6 | Obr.2 | 067
VBD jsou prodavany zvIast
O =Dodéavka na vyzadani
Kli¢
1,8x45
B VBD
9,525 9,555 9,525 3,962
5 C0,5 5 Co0,5 5 RO,5 o
] ] ] ' maln ; °
R100 —® Bl Maximalni hloubka fezu (D.0.C.) (SRF50RS, 5 zub)
© © © Uvadime smérnice pro maximalni D.O.C., které vyplyvaji z internich testu.
@ @ @ Symbol "0” oznaduje mozny rozsah pouziti. Skuteéné fezné podminky musi byt
- - nastaveny podle skute¢nych charakteristik stroje a obrobku.
Obr. 1 Obr. 2 Obr. 3
. - SUMIDIA T b Rychlost posuvu vi (mm/min)
Ot it DAzo00| osuv 2500 | 4000 | 5000
SNEW 09T3 ADTR-NF Standard o | obr1 D.O.C. Posuv fi (mm/zub)
) mm
SNEW 09T3 ADTR-U-NF | TypWper | O | Obr.2 . 208 200 20
SNEW 09T3 ADTR-R-NF Zaobleni Spicky o] Obr. 3 1’0 o o o
O =Dodavka na vyzadani 15 o o O
@ Na tomtéz télese frézy mohou byt pouzity standadrni VBD i VBD wiper 2,0 o o S
omtéz télese frézy mohou byt pouzity s per. 25 o o o
@ Tam, kde existuji vibrace, je nutno pouzit standardni VBD se zaoblenim 3,0 O O O
8picky. VBD typu wiper zde jsou nepouZitelné. 3,5 O O -
4,0 O - -
@ VBD je mozno tfikrat prebrousit (na minimalni prameér IC 9,225 mm). 45 O - -
5,0 O - _

@ Pouzijete-li pfebrousenou VBD, doporu¢ujeme Vam znovu potvrdit vySku
VBD a obrabény primér pomoci sefizovace nastroju.

@ Na téze fréze nikdy vzajemné nemichejte nové a prebrousené VBD, ani
VBD s rliznou velikosti pfebrousent.

@® Rezné podminky

Fréza:  SRF 50 RS

VBD: SNEW 09T3 ADFR-NF (DA2200)
N: 10.000 ot/min

Sitka: 35 mm pfi vySe uvedeném D.O.C.

B Doporucené fezné podminky pro frézy typu RF a SRF

. ) Rezna rychlost (mm/min) Hloubka fezu (mm)
Material obrobku % Si Operace Druh Posuv (mm/zub)
Typ RF Typ SRF Typ RF | Typ SRF
Si <139 Dokonc¢ovani | DA2200 (PCD) | 2.000 ~ 5.000 ~ 4.000
i <139
° Hrubovani H1 (Karbid) |1.000 ~ 2.500 -
Slitina hliniku 0,05 ~0,2 ~3,0 ~5,0
Dokonc¢ovani | DA2200 (PCD)| 400 ~ 800 ~ 800
Si 213% -
Hrubovani H1 (Karbid) 200 ~ 400 -
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SUMIBORON ”BN Finish Mill”

Typ FMU

Vysokorychlostni dokonéovani litiny

g

B Charakteristiky
- = ® Vysokorychlostni obrabéni ve = 1500 m/min
: ® Vynikajici drsnost povrchu Rz=3,2 (Ra=1,0)
® Bezpecna konstrukce z hlediska odstfedivé sily v podmin-
kach vysokorychlostniho obrabéni
® Hazivost mensi nez 10 um
/ ® Snadna montaz s pouzitim sefizovaci méerky

® NizSi provozni naklady diky pouziti ekonomické VBD

B Pouziti
GG25~GG30 (HB200~250) - Seda litina s perlitickou

strukturou a feritickou strukturou (HB130~160)
Priklady pouziti: blok motoru, blok valcl atd.

B Specifikace

Typ FMU: 280 ~ 2315 mm
VBD: SNEW1203ADTR/L
Typ pro nizkou feznou silu:

B Doporucené fezné podminky

Rychlost:  v¢ =800 ~ 2000 m/min
Posuv: ft=0,1 ~ 0,3 mm/zub
Hloubka: doc=0,5 mm nebo méné
Obrabéni bez chlazeni

Frézy

B Vykonnost
® Zivotnost nastroje

SNEW1203ADTR/L-S

@ Predpokladana zivotnost nastroje

240 —
220 —
200 —
180 —

Ve =600

Ve =800

80 —
60 —
40 —
20 —

Opotiebeni hibetu Vg (um)

160 Ve = 1000

1125

750 —

375 —

Rychlost odbé&ru kovu (cm?)

0 500 1000 1500 2000
Rezna rychlost (m/min)

140 — Ve = 2000

120 -

100 — Ve = 1500
| | |

0
0 100 200 300 400 500 600 700 800
Rychlost odbéru kovu (cm3)

Material obrobku: GG25 Hg240 (perlit)
Rezna rychlost : ve = 600 ~ 4000 m/min
Posuv . ft=0,15 mm/zub

Hloubka fezu  : doc = 0,5 mm, bez chlazeni

Material obrobku: GG25 Hg240 (perlit)
Rezna rychlost : vc = 400 ~ 4000 m/min
Posuv : ft=0,15 mm/zub
Hloubka fezu  : doc = 0,5 mm, s chlazenim

G18

@ P¥i frézovani odlitkdl z kujné litiny a legované oceli nejsou dosahovény nejlepsi vysledky.

@ Je doporucovano obrabéni bez chlazeni. Obrabéni s chlazenim vede k vylamovani bfitd
v pocatecnich stadiich v dlsledku trhlin vyvolanych tepelnym pnutim.



SUMIBORON ”BN Finish Mill”

Typ FMU

Aza14

B Specifikace B Konstrukce
Uhel nab&hu: 90°
Axialni Uhel hibetu: +8°
Radialni uhel hibetu: + 2°
€
o €
[To]
=)
5
N
(o}
¢ S
X
S
oD o
<
od: g Nastavovaci  Dvojity
upina¢  Sroub
B Téleso
Obr. 1 Obr. 3 Obr. 4 Obr. 5
od1 3224’ od1
od Z‘LT n:bod1 6 rﬁ8 \2
N ‘ ‘7%’ »\ 1245
| ATHlg) E iEplini
- = Q d = =| ¥ &
T B
| v 218 H’\ I
2 926 932
oD o] ¥
oD |
N Sklad Rozméry (mm Y v Max.
Typ C. kat. y (mm) LS Poggt hloubka Hmﬁtnost Obr.
R|L| oD odq odo H ods a b I4 Zubul fezu (kg)
FMU 4080 R-S e 80 | 828| 60 | 63 27 | 124 | 70 25 6 1,6 1.
FMU 4100 R-S [ ) 100 | 102,8| 76 | 63 32 144 | 85 29 8 2,4 5
FMU 4125 R-S ) 125 | 127,8| 75 | 63 40 164 | 95 29 10 3,4 ’
FMU 4000 | FMU 4160 R-S @) 160 | 162,8 | 100 63 40 16,4 9,5 29 12 0,5 5,6 3.
FMU 4200 R-S 200 | 202,8| 130 | 63 60 | 257 | 14,0 38 16 9,2 .
FMU 4250 R-S 250 | 252,8| 130 | 63 60 | 257 | 14,0 38 20 14,3 )
FMU 4315 R-S 315 | 317,8 | 240 | 80 60 25,7 | 14,0 40 28 27,8 5.
@ = Na skladé
O =Dodavka na vyzadani
Bl VBD M Kazeta
Obr. 1 8 ,
[ ="
B2 &
@ g Sl § © A
e -
12,70 0,08 Kazeta Sroub  |Nastavovaci §roubl O-krouzek Klig Kli¢
0,025 FMUU |BFTX0509N| FMUJ P3 TRX20 1,8 x 45
< Sklad Druh
C. kat. L CBN Obr.
SNEW 1203 ADT L/R ® | BN700 1
SNEW 1203 ADT L/R-S BN700| 2
@ =Na skladé
B Nahradni dily B Nastavovaci sada
——
) &
D
N \\ {
Q G
Sroub Sroub  [Stavéci objimkal Dvojity $roub Kli¢ Kli¢ Kli¢ . .
Nastavovaci sada neni
BH0620 | BTD0609 FMUE WB5-10 THO040 LHO030 LH025 RF-SET obsazena v dodavce
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