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Pro dosaZeni minimalni drsnosti obrobeného povrchu ma vétsina
biiitovych desti¢ek pro frézovani hladici brit, jako Cast vedlejSiho biitu
0 urcité Sifce a Uhlu nastaveni i, = 0° viz obrazek ¢.1.

Obrézek ¢. 1

O O
e

41

Avsak hladici bfit nemusi byt sdm o sobé zérukou dosazeni nizké
drsnosti obrobeného povrchu. Pfi frézovani tvofi obrobenou plochu
vice bfitl a proto jeji mikrogeometrie zavisi na axidlni hazivosti
jednotlivych bfitd frézy. Obrobeny povrch vytvafi nejvice axialné
vysunute bfity viz obr. €.2. V pfipadé, Ze je posuv na otacku £, mensi
nez Sifka hladiciho bfitu a uplatriuje se pfi vytvareni mikrogeometrie
obrobeného povrchu hladici bfit nejvice axidlné vysunuté bfitové
desticky je jakost obrobeného povrchu dobra.

Obrdzek ¢.2
Biity U ®
Rezné hrany — /@
==
V, 4

B¥it ¢.4 ot.n+1
Rezna hrana ¢.4 ot.n+1

Bfit ¢.4 ot.n
Rezna hrana €.4 ot.n

Pro dosazeni nizkych hodnot drsnosti obrobeného povrchu je proto
zapotfebi, pro dokonéovaci frézovani s definovanym pozadavkem na
drsnost obrobeneho povrchu, sniZit posuv pod hranici f,< 0,8 . a
(kde a je Sifka hladiciho bfitu). Jestlize je Sitka hladiciho bfitu
a = 2 mm potom dodrzeni této podminky neni problém pro frézy
s poctem zubl v rozmezi Z = 2 + 14, tedy pro frézy malych a
stfednich primérG v rozmezi D = 10 + 160 mm.

U vétsich fréz je dodrzeni této podminky v nékterych pfipadech
problematické, protoze maximalni hodnota posuvu f, = 0,8. a/z
se blizi dolni hranici rozmezi doporu¢ovaného pro urcity typ
geometrie VBD. Pod trouto hranici se pfestavaji projevovat vyhody
nékterych specialnich geometrii VBD.

V nésleduiici tabulce €. 8 jsou uvedeny maximalni pipustné hodnoty
posuvu na zub f, v zavislosti na poctu zub( frézy a na Sifce hladiciho
bfitu a, pro dosazeni dobré drsnosti obrobeného povrchu resp. pro
dodrzeni podminky £, < 0,8 . a pro riizné typy VBD.

2/PRAMET

Pre dosiahnutie minimdinej drsnosti obrobeného povrchu ma vac¢sina
reznych dosticiek pre frézovanie hladiace ostrie, ako ¢ast vedfajsieho
ostria o urcitej Sirke a uhle nastavenia «. = 0° vid. obr. €. 5

Obrézok ¢. 1

Hladiace ostrie nemusi byt zérukou dosiahnutia nizkej drsnosti
obrobeného povrchu. Pri frézovani tvori obrobenu plochu viac
reznych hran a preto jej mikrogeometria zavisi na axialnej hadzavosti
jednotlivych reznych hran frézy. Obrobeny povrch vytvara najviac
axialne vysunuta reznd hrana, vid. obr.2. V pripade, ze posuv na
otacku £, je mensi ako Sirka hladiacej reznej hrany a uplatfiuje sa
pri vytvarani mikrogeometrie obrobeného povrchu hladiaca rezna
hrana najviac vysunutej reznej dosticky je kvalita obrobeného
povrchu dobra.

Obrézok ¢.2

g

Brity
Rezné hrany

=N (W) ) (©O) (O

Bfit ¢.4 ot.n+1
Rezna hrana ¢€.4 ot.n+1

Bfit ¢.4 ot.n
Rezna hrana €.4 ot.n

Pre dosiahnutie nizkych hodnot drsnosti obrobeného povrchu je
preto nutné pre dokoncovacie frézovanie s definovanou poZiadavkou
na drsnost obrobeného povrchu, znizit posuv pod hranicuf,<0,8. a
(kde a je Sirka hladiacej reznej hrany). Ak je Sirka hladiacej reznej
hrany a =2 mm potom dodrZanie tejto podmienky nie je problém pre
frézy s poCtom zubov Z = 2 + 14, teda pre frézy malych a strednych
priemerov v rozmezi D = 10 + 160 mm.

Pri va¢sich frézach je dodrzanie tejto podmienky v niektorych
pripadoch problematické, pretoze maximalna hodnota posuvu
f.=0,8.a/z sa blizi dolnej hranici rozmedzia doporucovaného
pre uréity typ geometrie VRD. Pod touto hranicou sa prestavaju
prejavovat vyhody niektorych $peciélnych geometrii VRD.

V nasledujucej taburke ¢.8 su uvedené maximalne pripustné
hodnoty posuvu na zub f,, v zavislosti na pocte zubov frézy a na
Sirke hladiacej reznej hrany a, pre dosiahnutie dobrej drsnosti
obrobeneho povrchu, resp. pre dodrzanie podmienky f,, < 0,8. a,
pre rozne typy VRD.
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Tabulka c.8

VBD
VRD

Velikost hladiciho segmentu a [mm]
Velkost hladiacieho segmentu a [mm]
Pocet zub frézy
Pocet zubov frézy

1

©W 0O ~N o o & wWw DN

O B G O S O O G 'y
o N o o & W0 hdD - O

Velmi d¢innym prostfedkem pro vyrazné zlepSeni jakosti obrobeného
povrchu pfi frézovani je pouZiti Sirokych hladicich bfitd, které se up-
inaji do télesa frézy misto jedné bfitové desticky. Schéma funkce
hladici bfitové desticky je na nasleduijicim obrazku ¢.3.

Obrézek ¢.3

Hladici desticka/Hladiacia dosti¢ka

ADMX 16
LNGU 16
TBMR 27

3,2

2,56
1,28
0,85
0,64
0,51
0,43
0,37
0,32
0,28
0,26
0,23
0,21
0,20
0,18
0,17
0,16
0,15
0,14

PNMQ 13
PNMU 13

2,8

2,24
1,12
0,75
0,56
0,45
0,37
0,32
0,28
0,25
0,22
0,20
0,19
0,17
0,16
0,15
0,14
0,13
0,12
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Tabulka ¢.8
ADKX 15
ADMX 11
owras TS eI
SLQISI:{ 1262 %%hlﬁyrvo%e SOMT09-M SEMT 09
ADKX 15 SOMT09-MI SNHF 12
SEEN 15 PDMT 09
SEER 15 APKT 16 PDMW 09 SOMT09-P SNHF 15
SPGN 25 SDMT 12 SEEN 12 SPKN 12 SNHN 12
SEER 12 SPKN 15 TPKN 16
SEET 12 SPKR 12 TPKN 22
SEEW 12 SPKR 15 TPKR 16
SNMT 12 TPKR 22
2,5 2,2 2,0 1,6 14
max f,
2,00 1,76 1,60 1,28 112
1,00 0,88 0,80 0,64 0,56
0,67 0,59 0,53 0,43 0,37
0,50 0,44 0,40 0,32 0,28
0,40 0,35 0,32 0,26 0,22
0,33 0,29 0,27 0,21 0,19
0,29 0,25 0,23 0,18 0,16
0,25 0,22 0,20 0,16 0,14
0,22 0,20 0,18 0,14 0,12
0,20 0,18 0,16 0,13 0,11
0,18 0,16 0,15 0,12 0,10
0,17 0,15 0,13 0N 0,09
0,15 0,14 0,12 0,10 0,09
0,14 0,13 o1 0,09 0,08
0,13 0,12 0,11 0,09 0,07
0,13 0,11 0,10 0,08 0,07
0,12 0,10 0,09 0,08 0,07
0,11 0,10 0,09 0,07 0,06

Velmi u¢innym prostriedkom pre vyrazné zvySenie akosti
obrobeného povrchu pri frézovani je pouzitie Sirokych hladiacich
reznych hran, ktoré sa upinaju do telesa frézy namiesto jednej
VRD. Schéma funkcie hladiacej reznej dosticky je na nasledujicom
obrazku €. 3.

Obrdzok ¢.3
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primér frézy

ZAPICHOVACI FREZOVANI NASTROU VBD oriemer frézy -
ZAPICHOVACIE FREZOVANIE VRD

[mm]

NASTRCNE FREZY

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

S90AD11E ADMX 11.... 40 + 80 45

S90AD16E ADNX 16.... 40 + 80 75

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

S90LN12 LN.. 12.... 40-110 35

S90LN16 LN.. 16.... 63 + 175 7,0

$90S009 SOMT 09.... 40 + 80 6,0

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

$90SD12 SDMT 12.... 50 + 80 8,0

42 5,0

50 + 52 6,0

% $19PD09 PD.. 0905..

63 + 66 7,0

VOLBA REZ. PODMINEK

pi=o;I\[o]Ke[ch Viev4NeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

80 + 100 8,0

TECHNOLOG. MOZNOSTI

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 6,0

SMOZD12 ZDEW 12.... 50+ 80 9,0
STOPKOVE FREZY

SADTE ADMX 11.... 16 + 40 45

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

SAD16E ADMX 16.... 25+40 75

SLN12 LN.. 12.... 25+40 35

$S009 SOMT 09.... 20+ 32 6,0

e

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

SPD09 PD.. 0905.. 32+40 4,0

SZD09 ZDCW 09.... 25,32 6,0

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA

SZD12 ZDEW 12.... 32,40 9,0

2/PRAMET

282



2014

TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU

TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

primér frézy

POSTUPNE ZAVRTAVANI NASTROU VBD bomor ey o
POSTUPNE ZAVRTAVANIE VRD

[mm]

NASTRCNE FREZY

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

S90AD11E ADMX 16.... 40 + 80 1,7

S90AD16E ADMX 16.... 40 + 80 2,5

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

S90LN12 LN.. 12.... 40 + 110 0,4

S$19PD09 PD.. 09.... 42 +100 2,0

RD.. 12.... 52 + 80 2,8

SCMORD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

RD.. 16.... 52 + 100 42

S45HN06C HNGX 06.... 40 + 125 0,9

S45HN09C HNGX 09.... 50 + 100 1,9

VOLBA REZ. PODMINEK

Bi=ofzI\[o]Ke[ch VievANeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

STOPKOVE FREZY

TECHNOLOG. MOZNOSTI

SADTE ADMX 11.... 16 + 40 1,7

SAD16E ADMX 16.... 25+ 40 2,5

|
|
j:! SLN12 LN..12... 25+40 0,4

{ ! SPD09 PD.. 09.... 32+40 1,8

RDHX 05.... 10+15 1,0

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

RD.. 07.... 15+25 1,2

S(C)RD RD.. 10.... 20+ 35 25

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

RD.. 12.... 24+ 42 3,0

RD.. 16.... 32,35 4,0

& SHN06 HNGX 06.... 25+ 40 0,9

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA

2/PRAMET
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i v v g P ramér fréz,
E  ZAJIZDENIPOD UHLEM NASTROL VED ety s a1
Bk ZACHADZANIE POD UHLOM VRD
== [ §! [
o9 NASTRCNE FREZY
cC c
33 40 38 6,5/100
50 28 4,8/100
S90AD11E ADMX 11.... 63 18 3,01100
=)= 80 16 2,7100
oo 100 12 2,01100
T 40 5,0 s,ejwo
W W 50 35 6,0/100
EEU’ § S90AD16E ADMX 16.... s T 43700
GRG) 80 20 34100
40 083 1,3/100
50 0,66 1,1100
. C90AD15 AD.. 15T3.. s 050 0.8/100
== 80 0,33 0,5/100
0 40 085 141100
'<§‘: '<§‘: 50 0,65 1,0100
W 63 0,45 0,7100
22 S9OLN12 LNGX 12.... % 035 057100
& & 100 0,25 0,3/100
110 02 0,2/100
o X 40 9,0 6,0/40
@2 50 7,0 6,0/51
== RC.. 12.... 63 5,0 6,0/70
S8 80 30 5,11100
NS 100 2,0 3,41100
£ SWORC 63 70 8,067
=< RC.. 16... 80 5,0 8,093
o3 100 4,0 6,9/100
> RC.. 20 80 7,0 10/83
EE S 100 50 8,6/100
Sg 52 4,0 6,0/87
NN RD.. 12... 66 30 5,1/100
== 80 22 3,7100
s SCMORD 52 8,0 8,0/59
aa 66 6,0 8,078
== RD.. 16... 80 4,0 6,9/100
o B 100 30 5,1/100
42 552 8,0 2,0/16
63 7,0 2,018
L S19PD09 PD.. 0905.. 66 6,0 2,021
oz 80 50 2,0/24
g @ 100 30 2,0/40
== SM0zD09 ZDCW 09.... 40 0,35* (2,7)  0,5/100
g g 50 0,50 (2,6)  0,8/100
SMOZD12 ZDEW 12... 63 0,35 (1,8)  0,5/100
80 0,29 (1,3)  04/100
40 15 2,5/100
w 50 1,15 1,9/100
g2 S45HNOGC HNGX 06 63 089 1,5/100
== 80 0,68 1,1100
§ 2 100 0,54 0,8/100
== 125 0,42 0,6/100
B% 50 2,1 3,6/100
5% 63 15 2,5/100
80 1,1 1,8/100
S45HN09C HNGX 09.... 100 55 1 5100
g 125 07 1,1100
35 160 05 0,8/100
2= 40 10 1,6/100
EF SC.. 097340 50 0,75 1,200
=) 63 05 0,8/100
2 = €SC09-12 50 0,75 1,200
T SC.. 12T360 63 05 0,8/100
80 0,25 0,3/100

*) Plati pro konvenéni frézovani. / Platné pre konvencné frézovanie.

PR A ME T **) Mozno pouzit pro HFC frézy / Mozné pouzit pre HFC frézy.
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> >
P . primér frézy =
ZAJlZpENl POD UHLEM NASTROJ VBD priemer frézy Qe up/l % %
ZACHADZANIE POD UHLOM VRD Bk
[mm] [ [mm] E E
B e
STOPKOVE FREZY 53
oC oc
[aa]Nan]
16 135 9,0/40 38
20 9,0 9,0/59
SADTIE ADMX 11.... 25 6,0 9,0/87 29
> >
32 53 9,0/99 =
e
40 38 6,5/100 i
25 12,5 13,0/61 29
[ONO)
SAD16E ADMX 16.. 32 75 13,0101
40 50 8,6/100
25 175 3,0/100 2 2
CAD15 AD.. 15T3.. 32 125 2,1/100 5 o
£k
40 0,83 1,3/100 ==
==
25 2.2 3,700 SIS
& &
j SLN12 LNGX 12.... 32 12 2,0100
40 0,85 14100 o<
i ©
10 15,0 157 zZZ
==
RDHX 05.... 12 11,0 1,5/9 38
o
15 70 1,5/14 N o
15 11,0 2,0/12 = §
m
! RD..07... 20 70 2,018 a2
i = g
\ 25 6,0 2,0/21 -
e %5
- 20 20,0 2,52/9 88
1 ab 25 12,0 2,509 kS
\ { RD.. 10.... ==
I 1 30 8,0 2,5119 &
| ! 99
| - 35 70 2,5/22 ok
| : 1 e
e o t® 2% 25,0 3,018 55
——— o
---- \} RD.. 12.... 35 9,0 3,021
100 mm
42 8,0 3,023
RD..16.... 32 25,0 4,011 =3
0 @
32 0 - w &
SPD09 PD.. 0905.. =
40 8,0 - 29
16 05 (78) 0,800 ©
20 0,3 (102  04/100
SZD07 ZDCW 07....
25 02" (54  0,2/100 L
(SRS
32 01" (33° 01100 ==
[am
25 09" (65  1,5M00 SQ
SZD09 ZDCW 09.... L
32 05" (4,0 0,8100 =
32 127 40F  16/78 =9
SzD12 ZDEW 12.. o ‘ S5
40 07" 37 160100
25 2,69 3,0065 L
x5
SHNO6 HNGX 06.... 32 1,96 3,0/89 53
40 15 3100 EE
=
SC..09... 32 15 2,5/100 58
cse 32 15 2,5/100 Em
SC.. 12.... a &
40 10 1,6/100

*) Plati pro konvenéni frézovani. / Platné pre konvencné frézovanie.

[’j] PR A ME T **) Mozno pouzit pro HFC frézy / Mozné pouzit pre HFC frézy.
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pramér

25 , P , , frézy
== FREZOVANI SPIRALOVOU INTERPOLACI NASTROJ VBD priemer d,, d,. Spax
E E FREZOVANIE SPIRALOVOU INTERPOLACIOU VRD frézy
== frm]
Sl Ll
aZ , . )
o3 NASTRCNE FREZY
T 5
©o 75 - 15
S90AD11E ADMX 11.... 40
. - 78 2,0
LC
L <C —
W < 72 5,0
g g 40
53 - 78 8,0
[ONO)
9% - 45
50
- 9 6,0
2 2 S90AD16E ADMX 16....
C o 118 - 4,0
o
§ § 63
oo - 124 5,0
SIS
= 136 - 15
80
. % - 158 2,0
Z5
== 40 73 78 1,75
S8
e S9OLN12 LNGX 12.... 50 93 98 17
N
o« W
5 < 63 119 124 1,5
-
>
> 52 82 102 28
b5
30 RD.. 12.... 66 110 132 28
o o ‘
== | 80 136 160 28
388 1
32 7 2, g / SCMORD 52 74 104 40
== V4 7
@ @ 66 102 132 40
RD.. 16....
80 130 160 40
s w
& 100 170 200 4,0
w B
oC
= % 42 67,5 81,7 2,0
55
50 83,3 91,7 2,0
52 873 1017 2,0
W w
oL
22 S19PD09 PD.. 0905.. 63 1092 1237 2,0
o
o
P 66 1152 129,7 2,0
=Z==
&5 Y
29 80 1433 1577 20
S5
100 1833  197,7 2,0
< <<
< x SMOZD09 ZDCW 09.... 40 64 76 04
535
m o
=2 50 79 % 07
T
QA
9 SMOzD12 ZDEW 12.... 63 105 122 075
Ly
Hanl o
oo 80 139 156 0,8
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primér

> >
. , , . frézy =
FREZOVANI SPIRALOVOU INTERPOLACI NASTROU VBD pomer  Puin B S ==
FREZOVANIE SPIRALOVOU INTERPOLACIOU VRD ey 3=
[mm] ==
SLU L
=2 =
- - L <C
STOPKOVE FREZY o3
cC c
[aalan]
27 - 83 oo
16
- 30 9,0
" 35 - 75 Be
- 38 90 e
i
45 - 6,5 =
SAD11E ADMIX 11... 25 S5
- 48 75 56
— 59 - 4,0
32
- 62 45
g
75 - 15 ==
— 40 g
m_ - 78 2,0 =
L ==
42 - 10,0 W
25 SEN
- 48 125 .
55 - 6,5
SAD16E ADNIX 1.... 32 . x
- 62 9,0 wQ
=u
72 - 5,0 5=
40 Qo
- 78 8,0 o
‘ i
| 25 43 48 28 < &
<C
1 SLN12 LNGX 12... 32 57 62 2,0 3 =
>
40 73 78 175 .
n = =
7 10 12 20 1,0 338
)Z )Z
RDHX 05... 12 16 24 1,0 o)
==
15 22 30 1,0 S o
[eNe)
_
7 oy ] // @ 15 17 ) 14 oS!
I T
s ’ ‘ RD.. 07.... 20 28 0 14 5o
] (=
: 25 38 50 15
20 22 40 25
1 S(CIRD = u
= 25 32 50 25 o5
1 RD.. 10... il
| 30 42 60 23 f_; o
! o
| a5
| 35 52 70 25 35
‘ 24 26 48 30
RD.. 12.. 35 46 70 30
w
42 62 82 35 &2
RD.. 16.... 32 34 64 4,0 % ?D:
e SPD09 PD.. 0905.. 40 637 777 2,0 5=
o Y
6 205 30 04 29
A<
20 285 38 04 =
SZD07 ZDCW 07....
25 385 48 04
SR
32 525 62 04 =g
oo 0
25 34 48 04 =2
SZD09 ZDCW 09.... =<
32 48 60 04 58
32 43 € 065 @
szD12 ZDEW 12... T
40 59 78 0,65

2/PRAMET
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TOROIDNi FREZY
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TOROIDNE FREZY

Reznou rychlost je vzdy nutno poéitat na efektivnim priiméru.

Hodnoty ,,I [mm] pro rizné hodnoty a, [mm]:

d
[mm] 05 1,0 15 2,0
5 30 4,0 46 -
7 36 49 57 6,3
8 39 53 6.2 6,9
10 44 6,0 7,1 8,0
12 48 6,6 7.9 89
16 56 77 93 10,6
20 6,2 87 10,5 12,0

Optiméalni posuv pro dany obrabény material a hloubku fezu* uréime

z doporuceného rozsahu tlousték tfisky.

*) Doporucené rozsahy hloubek fezu jsou uvedeny v katalogové
Césti.

2,5

8,7
9,7
11,6
13,2

Reznli rychlost je vzdy nutné pocitaf na efektivnom priemere.

) - n.Def.n

¢ 100

[m/min]

Deﬁ =D, +1 [mm]

Hodnoty ,,I“ [mm] pre r6zne hodnoty a [mm]:

a, [mm]
3,0 35 4,0 45 5,0
10,4 - - - -
12,5 13,2 13,9 = -
14,3 15,2 16,0 16,7 17,3

Optiméalny posuv pre dany obrabany materidl a hibku rezu* uréime
z doporuceného rozsahu hrubok triesky.

*) Doporuéené rozsahy hibok rezu sui uvedené v katalégove
Casti.

]/ d
f;= hm — [mm/zub]
)

Doporucené stfedni rozsahy tlousték tiisky s ohledem na skupinu obrdbénych materialti

Oznaceni VBD B Doporucené stredné rozsahy hrdbok triesky s ohfadom na skupinu obrabanych materidlov
Oznacenie VRD
RD.. 0501 1,5 0,03 + 0,08 0,05+ 0,07 0,03 +0,08 0,05+ 0,10 0,05 + 0,07 0,02 + 0,07
RD.. 07T1 2,0 0,03 + 0,09 0,05+ 0,07 0,03 +0,09 0,05+ 0,11 0,05 + 0,07 0,02 + 0,07
RD ..0702 2,0 0,03 +0,11 0,05+ 0,08 0,03 + 0,11 0,05+ 0,13 0,05+ 0,08 0,02 + 0,08
RD.. 0802 2,0 0,03 +0,15 0,05 +0,10 0,03 +0,15 0,05+ 0,18 0,05+ 0,10 0,03 +0,10
RD.. 1003 2,5 0,03 +0,15 0,05 +0,10 0,03 +0,15 0,05+ 0,18 0,05+ 0,10 0,03 +0,10
RD.. 12T3 3,0 0,04 +0,18 0,07 +0,13 0,04 +0,18 0,07 + 0,20 0,07+0,13 0,03+0,13
RD(P).. 1204 3,0 0,04 + 0,20 0,07 +0,15 0,04 + 0,20 0,07 + 0,25 0,07 + 0,15 0,03 +0,15
RC.. 1204 6,0 0,05 + 0,20 0,07 +0,15 0,05+ 0,20 0,07 + 0,25 0,07 +0,15 0,03+0,15
RD.. 1604 4,0 0,05 + 0,20 0,10+0,15 0,05 + 0,20 0,10+ 0,25 0,10+ 0,15 0,04 +0,15
RC.. 1606 8,0 0,05+ 0,30 0,10+ 0,20 0,05+ 0,30 0,10+ 0,40 0,10+ 0,20 0,04 +0,20
RD.. 2006 50 0,05+ 0,30 0,10+ 0,20 0,05+ 0,30 0,10+ 0,40 0,10+ 0,20 0,04 +0,20
RC.. 2006 10,0 0,05+ 0,35 0,10+ 0,25 0,05+ 0,35 0,10+ 0,40 0,10+ 0,20 0,04 +0,20
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

FREZY TYPU SMORC FREZY TYPU SMORC

Doporucené podminky pro frézovani kapes: Doporucené podmienky pre frézovanie kaps:

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

Pocet otoCeni je zavisly na poCtu opérnych ploch, které se lisi Pocet otoCeni je zavisly na pocte opernych pléch, ktoré sa liSia

u jednotlivych velikosti VBD viz obrazek. u jednotlivych velkosti VRD, vid’ obrazok. .
==
oo
o=
<<
RCMT ==
12 Ty
a =08mm o o
v pmax OC O
12 opérnych ploch
12 opernych ploch p 1
4 fezné hrany 6 feznych hran 12 feznych hran « é
4 rezné hrany 6 reznych hran 12 reznych hrén & z
£
=
S5
o5
RCMT a =8mm o N
" max Nost %
16 a =23mm S <
» max 2 &
8 opérnych ploch k ——1 o5
gopemychploch S REERSE== N 00 T Ty T -
4 fezné hrany 8 feznych hran EE
4 rezné hrany 8 reznych hran 88
==
SN PN
[oNe]
==
RCMT 88
_
20 =29mm oc
e e
8 opérnych ploch e
8 opernych ploch e
4 fezné hrany 8 feznych hran
4 rezné hrany 8 reznych hran

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU
TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

HFC FREZY HFC FREZY

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

ap

DDet.

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

Reznou rychlost vypoéteme podle vztahu: Reznui rychlost vypocitame podra vztahu:

_n.D,.
<~ 1000

[m/min]

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

Efektivni priméry nastroju pro rovinné frézovani: Efektivne priemery nastrojov pre rovinné frézovanie:

) L . Efektivni prameéry fréz D,v zavislosti na a, [mm]
0 frézy Vyménitelnd desticka Efektivne priemery fréz D, v zavislosti na a, [mm]
[mm] Vymenitelnd dosticka ’

VOLBA REZ. PODMINEK

pi=o;I\[o]Ke[ch Viev4NeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

a =0 ap=0,5 a =10
16 6,0 12,2 15,3
20 10,0 16,2 19,3
ZDCW 070304
25 15,0 212 24,3
32 22,0 28,2 31,3
25 11,6 21,0 23,7
32 ZDCW 097304 18,7 27,9 30,7

40 21,7 35,9 38,7

TECHNOLOG. MOZNOSTI

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

) L B Efektivni praméry fréz D,v z4vislosti na a, [mm]

0 frézy Vyménitelnd desticka Efektivne priemery fréz D, v zévislosti na a, [mm]
[mm] Vymenitelnd dosticka ’

a =0 aP=0,5 aP=1,0 a=15
32 ZDEW 120408 14,5 24,7 28,0 30,1
40 ZDEW 120408 22,5 32,8 36,1 38,2
50 ZDEW 120408 32,5 42,9 46,1 48,3
63 ZDEW 120408 455 56,0 59,2 61,3

80 ZDEW 120408 62,5 73,0 76,2 78,3

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA

2/PRAMET
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

) L Efektivni priméry fréz D, v zvislosti na a, [mm] E ;E
o frézy Vyménitelnd desticka Efektivne priemery fréz D, v zévislosti na a, [mm] T
[mm] Vymenitelna dosticka ’ E "'.<_:
aP=0 aP=0,5 aP=1,0 ap=1,5 aP=2,O EE
32 18,6 213 24,0 26,7 295 &2
40 258 287 316 345 37.3 =
42 278 306 335 364 39,3 o°
50 35,6 38,5 414 443 472
on
52 PD .. 0905 37,6 40,5 43,4 46,3 434 o
63 486 515 54,4 57,4 603 T
66 516 545 57,4 60,3 63,2 % %
80 65,6 68,5 714 74,4 77,3 & &
100 85,6 88,5 91,4 94,3 97,2
. < g
HFC FREZY HFC FREZY £
[N NN
Informace pro programovani CNC: Informécie pre programovanie CNC: '<§—: '<§—:
SLL LU
. R t =z =
Desticka (VBD) INED
Dotitka (VRD) - - oo
xS
ZDCW 070304 1,70 0,60 z=
==
S5
o5
ZDCW 09T304 2,27 0,52 NN
<<
S om
o=
£o
ZDEW 120408 3,52 0,64 >
EE
n n
[eNe]
B
PD.. 0905.. 4,68 1,05 oo
S G
[eNe)
. o xe)
Optimalni posuv pro dany obrabény materidl a hloubku fezu* uréime Optimalny posuv pre dany obrabany materidl a hlbku rezu* uréime ==
z doporucéeného rozsahu tlousték tfisky. z doporuéeného rozsahu hrubok triesky. ﬁ ﬁ
*) Doporuéené rozsahy hloubek fezu jsou uvedeny v katalogové *) Doporugené rozsahy hibok rezu s uvedené v katalégove
casti Casti.

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

f.=h, ﬁ [mm/zub]

p max

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOST! Ryl NI lels]Vi[=\le]

DALSI INFORMACE OPOTREBEN TECHNOLOG. MOZNOSTI
OPOTREBENIE

DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU
TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

KULOVE FREZY TYPU L2-SZP GULOVE FREZY TYPU L2-SZP
Upinani desticek Upinanie dosticiek
Spravné upnuti desticek: Spravne upnutie dosticiek:
znacky na télese frézy a destiCky musi byt stejné. znacky na telese frézy a dosticky musia byt rovnaké
(ese)a(eesee) (ese®)a(eese0)
znackal(e) znacka2 (@ @)

Obrabéni s velkym vylozenim nastroje Obrabanie s velkym vyloZenim nastroja
Pfi obrabéni s dlouhymi nastroji doporuCujeme snizit feznou Pri obrabani s dihymi nastrojmi doporucujeme znizit reznu
rychlost 0 30 az 50 % a vyvarovat se tak vibracim. rychlost o0 30 aZ 50 % a vyvarovat sa tak vibraciam.

aZ
R, = £
8R
Drsnost Rt: Drsnost Rt:
Velikost R, v zavislosti na a, Velkost R, zévisina a,
Praimér frézy
Priemer frézy 10 12 16 20 25 32 40 50
a, 07 10 15 10 15 20 10 20 30 20 30 40 30 40 50 30 40 50 40 60 80 40 60 80
R, 0,01 0,02 0,03 0,02 0,05 0,08 0,02 0,06 0,14 0,05 0,11 0,20 0,09 0,16 0,25 0,07 0,13 0,20 0,10 0,23 0,40 0,08 0,18 0,32
Korekce posuvu v zavislosti na obrabéném profilu. Korekcia posuvu v zavislosti na obrabanom profile.

100%

100%
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

v Rezna rychlost [m/min] Rezna rychlost [m/min]
Pocet otacek [ot.] Pocet otacok [ot.] i

n
D Pr(mér frézy [mm] Priemer frézy [mm| ‘

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

D Efektivni fezny primér [mm] Efektivny rezny priemer [mm] ‘

a Hloubka fezu [mm] Hibka rezu [mm] 90

| |
Def=2.\ ap.(D-ap) [mm] oD,

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

Efektivni fezny primér D, v zavislosti na a, Efektivny rezny priemer D, v zavislosti na a,

a
)4

oD 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17
10 6,0 8,0 9,2 9,8 10,0

12 6,6 8,9 10,4 1,3 11,8 12,0

16 77 10,6 12,5 13,9 14,8 15,5 15,9 16,0 - -

20 8,7 12,0 16,0 17,3 18,3 19,1 19,6 19,9 20,0

25 9,8 13,6 16,2 183 200 214 224 233 240 245 248 250

30 10,8 15,0 180 204 224 240 254 265 275 283 289 294 297 299 300

32 1,1 15,5 187 212 232 250 265 277 288 297 304 310 31,4 317 319 320

40 12,5 174 21,1 240 265 286 304 320 334 346 37 367 375 382 387 392 395
50 14,0 19,6 237 271 300 325 347 367 384 400 414 427 439 449 458 466 @ 474

Priklad: Pro frézu @ 20mm a hloubku fezu a, = 3mm je efektivni @ D, = 14,3mm. Priklad: Pre frézu @ 20mm a hibke rezu a,=3mm je efektivne @ D, = 14,3mm.

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK

Bi=ofzI\[o]Ke[ch VievANeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

TECHNOLOG. MOZNOSTI

Def=2.\ ap.(D-a .coso  [mm]

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

Reznou rychlolst je vzdy nutné poditat na efektivnim praméru. Reznli rychlost je vzdy nutné poditat na efektivnom priemere.
o E
2 >
v = _LE'DB " [m/min] ;'EE
< 1000 zZ2
[m)]
Q0o
= >
Ly
>E E
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

Rozsahy posuvi Rozsahy posuvov

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

h

m

= /zub
fz D2 . )] [mm/zub]
D/2

sin [arc cos. (

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

Doporuéené rozsahy stfednich tlousték tfisek s ohledem na skupinu obrabénych materialli

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

\\;EB b/ % mas Doporuéené rozsahy strednych hrdbok triesok s ohfadom na skupinu obrabanych materialov
E § ZP 10ER-FM 50 8,9 0,05 + 0,08 0,05 + 0,08 0,05+0,10 = 0,04 + 0,06 0,04 + 0,06
o
(nD._ Q ZP 12ER-FM 6,0 10,7 0,05 + 0,08 0,05 + 0,08 0,05+0,10 = 0,04 + 0,06 0,04 + 0,06
E E ZP 12ER-M 6,0 10,7 0,06 + 0,10 0,06 + 0,10 0,06 + 0,12 = = =
§ = ZP 16ER-FM 8,0 14,4 0,06 + 0,10 0,06 + 0,10 0,06 + 0,13 - 0,04 + 0,07 0,04 + 0,07
o=
>Q ZP 16ER-M 8,0 14,4 0,07 +0,12 0,07 + 0,12 0,07 + 0,15 = = =
55 ZP 16ER-R 8,0 14,4 0,09 + 0,15 0,09 + 0,15 0,09+ 0,19 = = =
lo)e}
E& ZP 20ER-F 10,0 17,9 0,04 + 0,07 0,04 + 0,07 - = 0,03 + 0,05 0,03 + 0,05
oo
== ZP 20ER-FM 10,0 17,9 0,06 + 0,10 0,06 + 0,10 0,06 + 0,13 - 0,04 + 0,07 0,04 + 0,07
33 ZP 20ER-M 10,0 17,9 007:012  007:012  007:0,15 = - -
[e)e}
== ZP 20ER-R 10,0 17,9 0,09 +0,15 0,09 +0,15 0,09 + 0,19 = = =
vl ZP 25ER-FM 125 23 008015  008:015  008:017 - 005:008  005:0,08
(=
ZP 25ER-M 12,5 22,3 0,10+0,18 0,10+0,18 0,10+ 0,20 = = =
_w ZP 25ER-R 12,5 22,3 0,12+ 0,22 0,12 +0,22 0,12 + 0,25 = = =
= w
E.é é ZP 32ER-FM 16,0 28,6 0,08 +0,15 0,08 +0,15 0,08 +0,17 - 0,05+ 0,08 0,05+ 0,08
L
?—; e ZP 32ER-M 16,0 28,6 0,10+0,18 0,10+0,18 0,10+ 0,20 = = =
o
S S ZP 32ER-R 16,0 28,6 0,12 + 0,22 0,12 +0,22 0,12+ 0,25 - = =
ZP 40ER-R 20,0 35,7 0,12 + 0,22 0,12+0,22 0,12+ 0,25 - - -
ZP 50ER-F 25,0 447 0,07 + 0,13 0,07 +0,13 - - - -
& (% ZP 50ER-R 25,0 447 0,15+ 0,25 0,15+0,25 0,15+0,3 = = =
==
o
L
=Z==
53
SF
5>
22
=2
53
Q0o
= >
Ly
>E E
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

KULOVE FREZY TYPU K3-CXP GULOVE FREZY TYPU K3-CXP

Vypocet posuvu: Vypocet posuvu:

fo=h, .k .k, (‘b

Doporuéena tloustka tiisky b : Doporucena hrubka triesky b :
max max
EDEE -« BT
O irézy VED ,
VRD Tloustka tfisky k_[mm]

16 XP16ER-FM 0,05-0,10 0,05-0,08 0,06-0,12 - 0,03-0,05 0,03-0,05

20 XP20ER-FM 0,07-0,12 0,07-0,10 0,09-0,15 = 0,05-0,07 0,05-0,07

25 XP25ER-FM 0,07-0,12 0,07-0,10 0,09-0,15 - 0,05- 0,07 0,05-0,07

32 XP32ER-FM 0,10-0,18 0,10-0,16 0,10-0,20 = 0,06 -0,09 0,06 - 0,09
Korekéni faktor posuvu k, v zavislostinaa aa;: Korekény faktor posuvu k, v zavislostinaa,a a:

a a,[mm]

g P 05 1 15 2 25 3 35 | 4 45 5 | 55 6 65 7 75 8 k,
56 05 30
sty :

: , 10
we 2 0 1,0 05
16 25 -
125 3
132 35 1.5
139 4
144 45 0,5
14,8 5 Zakézand oblast
152 55 Zakézana oblast
155 6 20
157 65 J
159 7
60 75 D=16mm
60 8
D a_ [mm]

a e

4 7 o5 1 15 2 |25 3 |35 4 45 5 55 6 65 7 75 8 |85 9 | 95 10 k,
32 05 gg
o5 15 12

51, 10
120 2 3.0 05
132 25 :
143 3
e s

: 1,0
167 45 ’

73 5

179 | 55 2,0 05

183 6

187 65

191 7 Zakazand oblast

194 75 Zakézand oblast

196 8 J
198 85 D =20mm
199 9

200 95

200 10

2/PRAMET
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OBRABANE MATERIALY
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GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

TECHNOLOG. MOZNOSTI

VOLBA REZ. PODMINEK

Bi=ofzI\[o]Ke[ch VievANeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODNI TABULKA

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

PREVODNA TABULKA
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OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK
VOLBA REZ. PODMIENOK

5

EE
€n D
[eNe)
==
INEN|
oo
==
S G
[eNe)
_
oo
==
T
SRS}
i
(==

;ZE
oo
@ m
W
e
P
S o
o g
IS¢
L
w
oL
<<
==
o C
e
L
=Z==
— L
)(i‘))z)
5%
<
S
=
o2
22
= E
=3
QA
[eXe)
= >
W
OC o
o a
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D a a, [mm]

of P05 1 15 2 25 3 35 4 45 5 55 6 65 7 75 8 85 9 95 10 105 11 115 12 125 k,,
70 05 gg
e |8 12
B B 1,0
13,6 2 2’0 .5
15, 25 30 -
16,2 3

17,3 3,5

18,3 4

192 45

20 5

20,7 55 1’5

214 6 0’5

21,9 6,5 1’0

22,4 7

22,9 75

23,3 8

237 8,5 J
Zj’g 995 Zakizana oblast D =25mm

’ ! Zakazana oblast

24,5 10

247 10,5

24,8 1

24,9 1,5

25,0 12

250 125

D a a,[mm]

of P05 1 15 2 25 3 35 4 45 5 55 6 65 7 75 8 85 9 95 10 10,5 11 11,5 12 125 13 13,5 14 14,5 15 155 16 ka
79 05 gg
11 1 1:5
13,5 1,5 1,0
15,5 2 .5
172 25 3,0 2,0 :
18,7 3

20,0 35

21,2 4

222 45 1,5

23,2 5

241 55

25,0 6

257 | 65 0,5

26,5 7

271 75 1’0

277 8

28,3 8,5

28,8 9

39,2 9,5 N
29,7 10

30,0 10,5

30,4 1

2?(7) 111'25 Zakazané oblast D= 25mm

' Zakazand oblast

32,1 12,5

314 13

316 13,5

317 14

31,9 145

31,9 15

320 155

32,0 16

Korekéni faktor posuvu k, , v zavislosti navyloZeni nastroje:

2/PRAMET
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D<L,<3D
31D<L,<4D
41D<L,<6D

6D<L,

Korekeny faktor posuvu k,, v zavislosti na vyloZeni nastroja:

12
1,0
0,9
0,7
0,5
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

Vypocet posuvu: Vypocet posuvu: .
= d
==
[asgyam
[N
==

) 1000. v o

v, = 3 fz n  [mm/min] n= — < [ot/min] Z =
. om m

o 2.9

[asgyam

[salyan]

[oNe]

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

D,=\|D*- (D-2a )

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

Def=\Dz-(D-Zap)z.siny+(D-2ap).cosy [mm]

VOLBA REZ. PODMINEK

Bi=ofzI\[o]Ke[ch VievANeRYIN \VOLBA REZ. PODMIENOK

=

n

e

Efektivni oblast pro 1 bfit nastroje: Efektivna oblast pre 1 brit nastroja: §

1%}

(@)

|

(@]

=

b D D S

[mm] Beﬂ 1 [mm] a, [mm] w

16 41° 5,568 0,51

20 37° 6,314 0,52 a, N
25 37° 7901 0,65 Y 5z
32 37° 10,122 0,83 T/ \ il
/| D \ 0o
; ofL 5E
/ \ 5 &
/ \ © o

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOST! Ryl NI els]VI[= (o]

DALSI INFORMACE OPOTREBEN TECHNOLOG. MOZNOSTI
OPOTREBENIE

DALSIE INFORMACIE

PREVODN| TABULKA
PREVODNA TABULKA
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Upinani desticek:

TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU
TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

Upinanie dosticiek:

Zplsob ustaveni a nastaveni desticky v 1Gzku.
Spdsob ustavenia a nastavenia dosticky v 16zku.

Pouze uvolnéte Sroub (5-6 otacek).
Iba uvolnite skrutku (5-6 otacok).

Vyfouknéte a vycistéte 10zko nastroje.

Vyfuknite a vyistite 16zko néstroja.

Utahnéte Sroub.
Utiahnite skrutku.

2/PRAMET

Vyjméte destiku z lizka ve sméru Sipky.
Vyberte dosti¢ku z 16Zka v smere Sipky.

VloZte desti¢ku do Ilizka ve sméru Sipky.
Vlozte dosticku do 16zka v smere Sipky.



FREZOVANi HLUBOKYCH OSAZENI

TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU

TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

FREZOVANIE HLBOKYCH OSADENI

Doporuéeny rozsah posuvi/tlousték trisek:

Doporuceny rozsah posuvov/hribka triesok:

L,
f o
ae
Kotoucové frézy: Kotucové frézy:
0 frézy Dop. st tloustka trisky h_ a,=2 a,=5 a,=10 a,=20 a,=40
Dop.str.hrubkatriesky i, f . frve  Fwn  Foms S Fonse Fown S Fon Fomas
[mm] [mm] [mm/zub]
63 0,07 + 0,09 039 051 025 032 - - - - - -
80 0,07 + 0,09 044 057 028 036 020 026 = = = =
100 0,07 + 0,09 050 064 032 04 023 029 016 021 - -
125 0,07 + 0,09 055 071 035 045 025 032 018 023 = =
160 0,07 0,09 063 08 040 051 028 036 020 02 015 019
200 0,07 + 0,09 070 090 044 057 032 04 023 029 016 021
250 0,07 0,09 078 1,00 050 064 035 045 025 032 018 023
315 0,07 + 0,09 088 113 05 072 039 051 028 036 020 026
Vélcové frézy typu J-CSD12X / C90SP12X Valcové frézy typu J-CSD12X / C90SP12X
0 fréz Dop. stf. tloustka tiisky h,, a,=2 a,=4 =8 a,=12
' Dopswhwbkatesiyh, f £ f fo fun fee Fan
[mm] [mm] [mm/zub]
40 0,025 + 0,09 0,11 0,41 0,08 0,29 0,06 0,21 0,05 017
50 0,025 + 0,09 013 0,45 0,09 0,32 0,06 0,23 0,05 0,19
63 0,025 + 0,09 014 0,51 0,10 0,36 0,07 0,26 0,06 0,21
80 0,025 + 0,09 0,16 0,57 0,11 0,41 0,08 0,29 0,07 0,24
Valcové frézy typu J-SAD11E / T-S90AD11E Valcové frézy typu J-SAD11E / T-S90AD11E
B ke Dop. st tloustka tfisky b, a,=2 a,=4 a,=8 a,=12
' Dopsehnibkatiesyh, g p £ fon fan fae Faw f
[mm] [mm] [mm/zub]
25 0,05+ 0,08 018 0,29 0,13 0,21 0,09 015
32 0,05 + 0,08 0,20 0,32 0,14 0,23 0,10 0,17
40 0,05+ 0,08 0,23 0,36 0,16 0,26 0,12 0,19 0,10 015
50 0,05 50,08 0,25 0,40 0,18 0,29 013 0,21 0,11 017
Valcové frézy typu J-SLSN1XX Valcové frézy typu J-SLSN1XX
0 fréz Dop. stf. tloustka trisky h,, a,=2 a,=4 a,=8 a,=12
' Dopswnibkatiesyh, f £ £ fo fan Fe Fn Fn
[mm] [mm] [mm/zub]
63 0,08 +0,22 0,45 1,24 0,32 0,88 0,23 0,63 019 0,52
0,08 +0,22 0,51 1,40 0,36 0,99 0,26 0,71 0,21 0,58
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a,=80
Fowin  Somar
0,13 0,17
0,15 0,19
a,=16
Fomin Foma
0,04 0,15
0,05 0,17
0,05 0,19
0,06 0,21
a =16
Foin o
0,09 0,15
a,=16
Fomin | Foman
0,17 0,46
0,19 0,51
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJU
TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

_ . NASTROJE PRO FREZOVANI UKOSU SxxXP16 NASTROJE PRE FREZOVANIE UKOSOV SxxXP16
= d
<< . v v ” ’ a ] ” . .
o x Zavislost posuvu na zub na tloustce trisky a uhlu nastaveni Zavislost posuvu na zub na hrubke triesky a uhla nastavenia
Ek frézy: frézy:
==
==
L <C ) h
22
% ]
o O 4
= @ ‘
[mlm]
28 M~ -
Ll <C r
T
[ f
==
22 ® =90° K, =25°
[ONG]
Provedeni fezné hrany: Prevedenie reznej hrany:
33
<<
i
LET: '<§T: Provedeni / Prevedenie[d Provedeni / Prevedenie §
o -
El El zaoﬁ:enie veznejhhrany 15{ 0‘10 g 5°
Ll i
0C OC
v X j(‘
o
£3
==
S5
o5
o o )
< Zavislost max. hloubky fezu na thlu nastaveni: Zavislost max. hlbky rezu na uhle nastavenia:
=0
= § a Tloustka tisky / Hribka triesky h [mm)]
K sink, 1gK pmer . . . .
EE ' [mm] Provedeni / Prevedenie E Provedeni / Prevedenie S
o9 15° 0,259 0,268 7
NN
o¢Q 25° 0,423 0,466 12
S & 30° 0,500 0,577 14
loNe} .
33 35 0,574 0,700 16
=Z2=2 o
55 40 0,643 0,839 18 0,05-0,07-0,10 0,10-0,12-0,15
o o 45° 0,707 1,000 20
50° 0,766 1,192 22
55° 0,819 1,428 23
— L
5z 60° 0,866 1,732 25
@ @ 75° 0,966 3732 28
=
Qo
?5 a
© Aplikacni diagramy pro frézy SxxXP16 Aplikacné diagramy pre frézy SxxXP16
w Pro desticky s provedenim fezné hrany Pro desticky s provedenim fezné hrany
wS Pre dosticky s prevedenim reznej hrany Pre dosticky s prevedenim reznej hrany
==
oc % Q) e ‘ Q) e T
Q e 100% 100%
= — —
= E [ XPHT 160412E E XPHT 1604128
= ] CN s
< =] >
oo 5 8
g g
§ § § 50% § 50%
5= N N
g 3 20% R
=z = = =
[l
S
% % 0 0,1 02 03 04 0 0,1 0.2 03 04
oo tloustka tfisky / hriibka triesky k [mm] tloustka tfisky / hribka triesky h [mm]
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TECHNOLOGICKE MOZNOSTI NASTROJOV

Startovni fezné rychlosti a rozsahy posuvi na zub: Startové rezné rychlosti a rozsahy posuvov na zub: > >
' 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 1,00 ==
15° | 061-0,86-1,22 050-0,70-1,00 043-0,60-0,86 0,239-054-077 035-0,49-0,71 033-046-065 031-0,43-061 0,19-027-0,39 %g
25° | 037-0,52-0,75 031-043-061 026-0,37-053 024-033-047 022-0,30-043 020-028-040 0,19-0,26-0,37 024-0,28-0,35 gg
30° | 032-044-063 026-036-052 022-0,31-045 020-028-040 0,18-0,26-0,37 0,17-024-034 0,16-0,22-0,32 0,20-0,24-0,30 38

35° | 028-0,39-0,55  023-032-045 0,19-0,27-0,39 0,17-0,24-0,35 0,16-0,22-0,32 0,15-0,21-0,29  0,28-0,33-0,41 | 0,17-0,21-0,26
40° | 0,25-0,34-0,49  020-028-040 0,17-0,24-0,35 0,16-0,22-0,31 0,28-0,34-0,43 | 0,26-0,32-0,39 | 0,25-0,30-0,37 | 0,16-0,19-0,23
45° | 022-0,31-045 0,18-0,26-0,37 0,16-0,22-0,32 0,28-0,34-0,42 0,26-0,31-0,39 | 0,24-0,29-0,36 | 0,22-0,27-0,34 0,14-0,17-0,21
50° | 021-0,29-041  0,17-0,24-0,34 | 029-0,35-0,44 | 0,26-0,31-0,39 0,24-0,29-0,36 | 0,22-0,26-0,33 | 0,21-0,25-0,31 | 0,13-0,16-0,20
55° |0,19-027-0,39  0,16-0,22-0,32 | 027-0,33-0,41 | 0,24-0,29-0,37 0,22-0,27-0,33 | 0,21-0,25-0,31 | 0,19-0,23-0,29 | 0,12-0,15-0,18
60° | 0,18-0,26-0,37 | 0,30-0,36-0,45 | 0,26-0,31-0,39 | 0,23-0,28-0,35 0,21-0,25-0,32 | 0,20-0,23-0,29 | 0,18-0,22-0,27 | 0,12-0,14-0,17
75° | 0,16-0,23-0,33 | 0027-0,32-0,40 | 023-0,28-0,35 | 0,21-0,25-0,31 0,19-0,23-0,28 | 0,17-0,21-0,26 | 0,16-0,20-0,25 | 0,10-0,12-0,16

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

v 280 255 235 225 215 205 200 160

Provedeni / Prevedenie E: XPHT 160412E Provedeni / Prevedenie S: XPHT 160412S

Vztahy pro vypocet feznych podminek nastrojui pro frézovani  Vzfahy pre vypocet reznych podmienok nastrojov pre fré-

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

ukosu: zovanie Ukosov:
’ UKOS S OSAZENIM 5

K . P DRAZKA S
ukos UKOS S OSADENIM i
=
sy
53
D,.. D,.. ‘ T
T N
; ; | /\K, T E

P . =a,) <
A b : 53
o ! 3 o
| O < | O o | Y s >Q
: m b m Y, = e
o a,; 33
D u7, D ==
>INPIN
oo
==
S G
Vztah /Vztaha,a a Vztah/Vzfaha aa Vztah/Vzfaha aa 99
e P Veef P Teef [exe]
==
a -D SRS}
a,=a,,.1gx, [ a,=(a,,-m).tgx, [ a,= <L — .tgx, [l i

a a 2.a
a =—L— [mm] a .= m+—L— [mm] a =D+ —=L [mm] = u
eef th eef eef ] E
r r r ﬂ m
o L
5E
Efektivni primér / Efektivny priemer D, Efektivni primér / Efektivny priemer D, Efektivni primér / Efektivny priemer D, S g
Def=D+2. (a”f+ m) [mm] Def=D+2. (aeef-m) [mm] Def=aeef [mm]

ww
SRS
Posuv na zub f, Posuv na zub f, = %

o
h h R
f=— . BEL [mm/zub] f.== [mm/zub] z=
z sink a,, sin i, 7 W
r 294
o<
Otacky n =

v . 1000 )

n= T [ot/min] %C g
ef 55
o 0
==
Minutovy posuv f, . =<
S8
fow=Ff.-z.n [mmmin] o m
>E o
o
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CELNI FREZY TYPU C90SC CELNE FREZY TYPU C90SC
Doporuéené tloustky tfisek: Doporucené hrubky triesok:
D2 a Doporudené rozsahy stfednich tlousték tfisky s ohledem na skupinu obrabénych materild.
xgg pmax Doporucené rozsahy strednych hribok triesky s ohfadom na skupinu obrabanych materidlov.
SCKR 09T340EN-F 40 40 0,05+ 0,08 0,05+ 0,08 0,05+ 0,10 = 0,04 + 0,06 =
SCKR 12T360EN-F 58 6,0 0,05+ 0,08 0,05+ 0,08 0,05+ 0,10 = 0,04 + 0,06 =
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CELNI FREZY TYPU S57PN13 CELNE FREZY TYPU S57PN13

Vyména bitti VBD bez nutnosti vyjmuti upinaciho $roubku: Vymena britov VRD bez nutnosti vybratia upinacej skrutky:

Viozte desticku BY ubotte destioku na podiozku
do lizka pod thlem 30°. do pozadované pozice
Viozte dosticku v lizku frézy.
do l6Zka pod uhlom 30°. Ulozte dosti¢ku na podiozku

do pozadovanej pozicie

v [6Zku frézy.
30°

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

n Utahovaci moment 15 Nm.
Utahovaci moment 15 Nm.

EJ utsnnste sroub.
Utiahnite skrutku.

VOLBA REZ. PODMINEK

i
Si

TECHNOLOG. MOZNOST! [ReJH=YNal=vaR=leTa]VII=Nol'¢

DALS/ INFORMACE OPOTREBEN TECHNOLOG. MOZNOSTI
OPOTREBENIE

DALSIE INFORMACIE

PREVODNI{ TABULKA
PREVODNA TABULKA
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TVORBA NARUSTKU

Popis a piciny:

Jedna se o nalepovani obrdbéného materialu na bfit néstroje. Narustek
mé charakter ndvaru na bfitu. Pfi jeho odtrhdvani méiZe dojit ke kfehkému
porudeni bfitu nastroje. Tento jev je dale charakterizovan snizenim jakosti
obrabéného povrchu.

Opatreni:

- zménit (zvysit) feznou rychlost

- zménit (zvysit) posuv

- aplikovat povlakované typy slinutych karbidd

- pouzit jinou feznou geometrii

- pouzit feznou kapalinu s vy$8im protindristkovym tcinkem (pokud neni
k dispozici, upustit od chlazeni)

OPOTREBENI HRBETU

Popis a piiny:
Otér hibetu je jednim z hlavnich kritérii charakterizujicich trvanlivost VBD.

Vznikd v dlsledku styku nastroje a obrabéného materidlu v priibéhu fezného
procesu. Jeho velikost (intenzitu) Ize pouze sniZit.

Opatreni:

- pouzit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu

- snizit feznou rychlost

- zvySit posuv (v pfipadé, Ze posuv je mensi nez 0,1 mm/zub)
- pouzit feznou kapalinu resp. zvysit intenzitu chlazeni

VYMOL NA CELE

Popis a piciny:

Viymol na ¢ele je typ opotfebenti, které se nejvyraznéji projevuje u VBD s rov-
nym ¢elem, jeho vyskyt neni vak omezen pouze na tento typ desticek. Pfi
obrabéni mékkych materiald vznika vymol irsi a mélci, u tvrdych materiali
naopak vymol tizky a hluboky.

Opatreni:

- pouzit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu

- pouzit povlakovany typ, zejména (MT) CVD

- snizit feznou rychlost

- pouzit jiny (pozitivnéjsi) typ fezné geometrie

- pouzit feznou kapalinu resp. zvysit intenzitu chlazeni

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI FREZOVANI
DRUHY OPOTREBENIA VRD PRI FREZOVANI

TVORBA NARASTKU

Popis a priciny:

Jednd sa o nalepovanie obrabaného materidlu na reznd hranu nastroja.
Nérastok m& charakter névaru na reznd hranu . Pri jeho odtrhdvani moze
dojst ku krehkému poruseniu ostria nastroja. Tento jav je tiez charakterizo-
vany znizenim akosti obrobeného povrchu.

Opatrenia:
zmenit (zvysit) reznd rychlost
zmenit (zvysif) posuv
aplikovat povlakované typy spekanych karbidov
pouzi inti rezni geometriu
pouzit kvapalinu s vy$&im protinarastkovym Géinkom (pokial nie je
k dispozicii, nechladit)

OPOTREBENIE CHRBTA

Popis a pri€iny:
Oter chrbta je jednym z hlavnych kritérii charakterizujicich trvanlivost VRD.

Vznikd v dosledku styku néstroja a obrabaného materidlu v priebehu rezného
procesu. Jeho intenzitu je mozné znizit.

Opatrenia:
pouzit oteruvzdornejsi typ karbidu
znizit reznd rychlost
zvysit posuv / v pripade, Ze posuv je mensi jako 0,1 mm/zub
pouzit reznti kvapalinu, resp. zvysit intenzitu chladenia

VYMOL NA CELE

Popis a priciny:

Viymol na Cele je typ opotrebenia, ktory sa najvyraznejSie prejavuje pri
VRD s rovnym celom, jeho vyskyt nie je vSak omedzeny len na tento typ
dodticiek. Pri obrabani mékkych materidlov vznika vymol $irSi a plytci, pri
tvrdych materidloch naopak vymol tzky a hiboky.

Opatrenia:

pouzit oteruvzdomejsi typ spekaného karbidu

pouzit povlakovany typ, najma (MT) CVD

znizit reznd rychlost

pouzit iny (pozitivnej$i) typ reznej geometrie

pouzit reznti kvapalinu, resp. zvysit intenzitu chladenia



Obrézek / Obrazok

"hmmum:mw
-

”,”mum

Obréazek / Obrazok

Obrézek / Obrazok

W ”/”/unummuumn}("»y

2/PRAMET

OXIDACNI RYHA
NA VEDLEJSIM BRITU

Popis a piciny:
Oxidaéni ryha na vedlejsim bfitu - je jednim z nejvyznaméjSich kritérii limitujicich
zivotnost VBD. Setkdvame se s ni zejména u soustruzeni. Propojeni oxidacni

ryhy s vymolem na Cele se jednozna¢né projevi na zvySeni drsnosti povrchu
obrobku, dojde k jevu, ktery je slengové nazyvan jako “chlupaceni”.

Opatreni:

- pouzit povlakovany resp. otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu, dovoluji-li
to podminky, pouzit VBD s povlakem obsahujici Al,O,

- pouzit chladici emulzi resp. zvysit intenzitu chlazeni

- snizit feznou rychlost

PLASTICKA DEFORMACE SPICKY

Popis a piiny:
Plasticka deformace $picky - dlivodem tohoto typu opotebeni je pifetizeni bi-
tu v dusledku vysokych feznych teplot (tedy vysokych rychlosti a posuv).

Opatreni:

- pouZit otéruvzdoméjsi typ slinutého karbidu

- snizit feznou rychlost

- snizit posuv

- pouzit chladici emulzi resp. zvysit intenzitu chlazeni
- pouzit VBD s vét§im polomérem zaobleni Spicky

- pouzit VBD s vé&t§im uhlem $picky

VRUBOVE OPOTREBENI
NA HLAVNiM BRITU

Popis a piciny:

Vrubové opotebeni na hlavnim bfitu - vzniké v oblasti styku bfitu nastroje
s povrchem obrobku. Je zapfi¢inéno pfevazné zpevnénim povrchovych
vrstev obrobku a otfepy. Tento typ opotfebeni se vyskytuje zejména u ko-
rozivzdornych austenitickych oceli.

Opatreni:

- pouzit poviakovany resp. otéruvzdornéjsi typ slinutého karbidu, dovoluji-li
to podminky, pouzit VBD s povlakem obsahujici Al,O,

- zvolit ndstroj s mensim dhlem nastaveni

- nerovnomérné rozdélit tfisku

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI FREZOVANI
DRUHY OPOTREBENIA VRD PRI FREZOVANI

OXIDACNA RYHA
NA VEDLAJSEJ HRANE

Popis a priciny:

Oxidaénd ryha na vedlajSej reznej hrane je jednym z najvyznamnejsich
kritérif limitujucich Zivotnost VRD. Stretdvame sa s fiou najmé pri ststruzeni:
Prepojenie oxidacnej vrstvy s vymolom na ¢ele sa jednoznacne prejavi
na zvyseni drsnosti povrchu obrobku. Ddjde k javu, ktory sa v dialekte
nazyva ,chlpatenie®.

Opatrenia:

- pouzit povlakovany, resp. oteruvzdornejsi typ spekaného karbidu, ak to
dovoluji podmienky, pouzit VRD s povlakom obsahujticim AL,O,

- pouzit chladiacu emulziu, resp. zvysit intenzitu chladenia

- znizit rezn rychlost

PLASTICKA DEFORMACIA SPICKY

Popis a pri€iny:
Plasticka deformdcia $picky - dévodom vzniku tohoto typu opotrebenia ja

pretazenie reznej hrany v dosledku vysokych reznych tepldt (teda vysokych
rychlosti a posuvov).

Opatrenia:

- pouzit oteruvzdornejsi typ spékaného karbidu

- znizit reznt rychlost

- znizif posuv

- pouzit chladiacu emulziu, resp. zvysit intenzitu chladenia
- pouzit VRD s v&&$im polomerom zaoblenia $picky

- pouzit VRD s va¢sim uhlom $picky

VRUBOVE OPOTREBENIE
NA HLAVNEJ HRANE

Popis a priciny:

Vrubové opotrebenie na hlavnej reznej hrane, vznikd v oblasti styku ostria
nastroja s povrchom obrobku. Je zapriinené prevazne spevnenim povrcho-
vych vrstiev obrobku a otrepmi. Tento typ opotrebenia sa vyskytuje najmé
pri koroziivzdornych austenitickych oceliach.

Opatrenia:

- pouzit povlakovany, resp. oteruvzdornejsi typ spekaného karbidu, ak to
dovoluji podmienky, pouzit VRD obsahujticu Al,0,

- zvolit nstroj s mensim uhlom nastavenia

- nerovnomerne rozdelit triesku

OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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KREHKE PORUSOVANI REZNE
HRANY

Popis a piciny:
Kiehké porusovani fezné hrany (mikrovystipovani) - ve vétsiné pfipadd se
vyskytuje v kombinaci s jinym typem opotfebeni, je samostatné obtizné

identifikovatelné. Jeho pfi¢inou byva zejména nizkd tuhost soustavy stroj-
néstroj-obrobek nebo ,tvrdé utvéafeni“.

Opatreni:

- pouzit houzevnatéjsi typ slinutého karbidu
- zvolit méné intenzivni fezné podminky

- pouzit jinou feznou geometrii

- pii najizdéni do zabéru zmensit posuv

PORUSOVANI REZNE HRANY
(MIMO ZABER)
Popis a piiny:
Porudovani fezné hrany (mimo zabér) - jeho picinou je nevhodné utvareni
tfisky, kterd pfi svém odchodu nardzi na bfit a ten mechanicky poskozuje.

Opatreni:

- zménit posuv

- zvolit nastroj s jinym dhlem nastaveni

- pouZit jinou feznou geometrii (jiny utvarec)
- pouzit houZevnatéjsi typ slinutého karbidu

HREBENOVITE TRHLINY

Popis a piciny:
Hrebenovité trhliny - tento jev je disledkem dynamického tepelného zatizeni
pii preruSovaném fezu.

Opatreni:

- upustit od chlazeni kapalinou (mozno pouzit vzduch z diivodi odstanéni
tfisek z mista fezu)

- zvolit houZevnatéjsi materidl VBD

- snizit feznou rychlost

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI FREZOVANI
DRUHY OPOTREBENIA VRD PRI FREZOVANI

KREHKE PORUSOVANIE REZNEJ
HRANY

Popis a priciny:

Krehké poruSovanie reznej hrany (mikrovystiepnutie) sa vo vacsine pripadov
vyskytuje v kombinacii s inym typom opotrebenia. Je samostatne obtiazne
identifikovatiné. Jeho pri¢inou byva najma nizka tuhost sustavy stroj - néstroj
- obrobok alebo tvrdé utvaranie triesky.

Opatrenia:

- pouzit hiizevnatej$i typ spekaného karbidu
- zvolit menej intenzivne rezné podmienky

- pouzit inti reznu geometriu

- pri nabiehani do zaberu zmensit posuv

PORUSOVANIE REZNEJ HRANY
(MIMO ZABER)

Popis a pri€iny:
Poru$ovanie reznej hrany (mimo zéber) - jeho pri€inou je nevhodné utva-

ranie triesky, ktord pri svojom odchode naraza na ostrie a ten mechanicky
poskodzuje.

Opatrenia:

- zmenit posuv

- zvolit nastroj s inym uhlom nastavenia

- pouzit inti reznu geometriu (iny utvarag)

- pozif hizevnatej$i typ spekaného karbidu

HREBENOVE TRHLINY

Popis a priciny:
Hrebefiové trhliny vznikaji v dosledku dynamického tepelného zatazenia
pri preruSovanom reze.

Opatrenia:

- upustit od chladenia kvapalinou (méze sa pouzit vzduch z dévodu
odstranenia triesok z miesta rezu)

- zvolit huzevnatej$i material VRD

- znizit reznd rychlost
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2/PRAMET

UNAVOVE TRHLINY
PODEL HRBETU

Popis a piciny:
Vznikaji v disledku dynamického zatizeni oblasti tésné za bfitem.

Opatreni:

- pouzit houzevnatéjsi typ slinutého karbidu

- zménit zpusob najizdéni a vyjizdéni nastroje

- zménit zabérové podminky

- poutzit jiny typ fezné geometrie resp. VBD s jinou tpravou fezné hrany
(T, .S, K P)

- zménit posuv

DESTRUKCE BRITU
RESP. SPICKY NASTROJE

Popis a piiny:
Destrukce biitu resp. Spicky nastroje - pficiny tohoto jevu mohou byt riizné
a jsou zavislé na materidlu néstroje i materialu obrobku, stavu a zejm.

tuhosti soustavy stroj-nastroj-obrobek, vliv ma i velikost a typ opotfebeni
a zabérové podminky.

Opatreni:

- pouzit houZevnatéjsi typ slinutého karbidu

- zvolit méné intenzivni fezné podminky (sniZit posuv i hloubku)
- pouzit VBD s vét§im polomérem zaobleni Spicky

- pouzit VBD s vé&t§im uhlem $picky

- pouzit jinou feznou geometrii (jiny utvarec)

- stabilizovat fFeznou hranu (bfit)

- pfi najizdéni do zabéru zmensit posuv

DRUHY OPOTREBENI VBD PRI FREZOVANI
DRUHY OPOTREBENIA VRD PRI FREZOVANI

UNAVOVE TRHLINY
POZDLZ CHRBTA

Popis a priciny:
Vznikaju v dosledku dynamického zatazenia v oblasti tesne za reznou
hranou.

Opatrenia:

- pouzit hiizevnatejsi typ spekaného karbidu

- zmenit spdsob ndbehu a vybehu nastroja

- zmenit zaberové podmienky

- pouzit iny typ reznej geometrie, resp. VRD s inou Gpravou reznej hrany
(.T,...S, .. K ..P)

- zmenit posuv

DESTRUKCIA REZNEJ HRANY
RESP. SPICKY NASTROJA

Popis a pri€iny:

Destrukcia reznej hrany, resp. $picky néstroja - priciny tohoto javu mézu
byt rézne a st zavislé na materidle nastroja aj materidly obrobku, stave
sUstavy stroj - nastroj - obrobok, vplyv mé aj velkost a typ opotrebenia
a zaberové podmienky.

Opatrenia:

- pouzit hiizevnatej$i typ spekaného karbidu

- zvolit menej intenzivne rezné podmienky (znizif posuv a hibku)
- pouzit VRD s v&&$im polomerom zaoblenia §picky

- pouzit VRD s va&sim uhlom $picky

- pouzit inti rezn(i geometriu (iny utvarag)

- stabilizovat reznu hranu (ostrie)

- pri nabiehani do zaberu zmensit posuv

OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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VYSOKA DRSNOST OBROBENEHO
POVRCHU

Popis a piciny:
U findlnich operaci, kde je kladen poZadavek na drsnost povrchu, ktera
je samozfejmé ovlivnéna mnoha faktory, mezi nimiz Ize jmenovat: material

obrobku, fezné prostfedi, provedeni a stav bfitu nastroje, fezné podminky
(zejm. posuv a fezn rychlost) a stabilita soustavy stroj-nastroj-obrobek.

- $patna volba nastroje

- $patna tloustka trisky

- $patné zvolend fezna rychlost

- obrabéni materidlu vyzaduje pouziti fezné kapaliny
- vysoky posuv

Opatreni:

- pouzit hladici VBD resp. VBD s hladicim segmentem

- pouzit VBD s vhodnou feznou geometrii

- snizit posuv

- upravit (vét8inou zvysit) feznou rychlost

- pouzit chlazeni ¢i mazani (MQL)

- eliminovat chvéni

- pouZit nastroj s moznosti pfesnéji sefidit polohu jednotlivych VBD
- zménit tloustku tfisky (upravit zabérové podminky)

POCHVELY POVRCH

Popis a pFiciny:

Je jevem velice Castym, mezi hlavni pficiny patfi nevyvaZzenost obrobku
resp. nastroje, nestabilni upnuti obrdbéné soucasti a vysoka hodnota
feznych sil.

- nizka tuhost soustavy stro-nastroj obrobek

- pfili§ vysokd hloubka tfisky (jak axidlni tak radiaini)

- hazeni - Spatna vyvaZenost obrobku resp. néstroje

- vysoké vylozeni nastroje

Opatfeni:

- pfezkou3et stabilitu upnuti obrobku

- prezkouset stabilitu upnuti néstroje

- zmenéit hlouku fezu

- pouZit nastroj s mensim vylozeni

- upravit feznou rychlost

- zmensit tioutku tfisky
(zménit fezné ¢i zabérové podminky)

- vhodnou volbou fezné geometrie a materiélu nastroje minimalizovat
silovou bilanci fezného procesu (co nejostiej$i a nejpozitivnéjsi) tedy
pouzit nastroj s niz8im feznym odporem

- v pfipadé frézovani pouzit nastroj s mensim thlem nastaveni

NEZADOUCI JEVY
NEZIADUCE JAVY

VYSOKA DRSNOST OBROBENEHO
POVRCHU

Popis a priciny:
Pri findlnich operaciach, kde je kladena poZiadavka na drsnost povrchu,
ktord je samozrejme ovplyvnend mnohymi faktormi, medzi ktorymi je
mozné menovat material obrobku, rezné prostredie a stav ostria néstroja,
rezné podmienky, najma posuv a reznu rychlost a stabilita sustavy stroj -
nastroj - obrobok.

- zla volba néstroja

- zIa hrdbka triesky

- zle zvolena rezna rychlost

- obrabanie materidlu vyzaduje pouZiti reznej kapaliny
- vysoky posuv

Opatrenia:

pouzit hladiace VRD alebo VRD s hladiacim segmentom

pouzit VRD s vhodnou reznou geometriou

znizif posuv

upravit (vacsinou zvysit) reznd rychlost

pouzit chladenie alebo mazanie (MQL)

eliminovat chvenie

pouzit ndstroj umozfiujlci presnejsie zoradit polohu jednotlivych VRD
zmenit hriibku triesky (upravit zaberové podmienky)

ROZOCHVENY POVRCH

Popis a priciny:
Je javom velmi castym. Medzi hlavné priciny patri nevyvazenost obrobku

alebo nastroja, nestabilné upnutie obrabanej suciastky a vysoka hodnota
reznych sil.

nizka tuhost sistavy stroj - néstroj - obrobok

- velmi vysoka hibka triesky (jako axidina tak aj radialna)
hadzanie - zIa vyvazenost obrobku alebo nastroja

- velké vyloZenie nastroja

Opatrenia:

preskusat stabilitu upnutia obrobku

preskusat stabilitu upnutia néstroja

zmenit hibku rezu

pouzit néstroj s mensim vylozenim

upravit reznt rychlost

zmensit hribku triesky (zmenit rezné alebo zaberové podmienky)

- vhodnou volbou reznej geometrie a materidlu nastroja minimalizovat
bilanciu rezného procesu (o najostrej$i a najpozitivnejsi), teda pouzit
néstroj s niz§im reznym odporom

- v pripade frézovania pouzit néstroj s mensim uhlom nastavenia
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2PRAMET

TVORBA OTREPU

Popis a piciny:
Tento jev je velmi Easty, nelze mu vZdy zabranit. Otfep vznik4 zejména pfi
obrabéni mékkych oceli a plastickych materiald.

Opatreni:

pouzit VBD s ostrym biitem
- pouzit VBD s pozitivni geometrii
- pouzit nastroj s mensim Uhlem nastaveni

ROZMEROVA A TVAROVA
NEPRESNOST OBROBKU
Popis a pficiny:

Je ovlivnéna velkym mnozstvim faktor(i resp. vlastnostmi soustavy stroj-
nastroj-obrobek.

Opatreni:

- zvolit VBD s dostate¢nou odolnosti proti opotfebeni

- pfezkou3et stabilitu upnuti obrobku

- prezkouSet stabilitu upnuti nastroje(snizit vylozeni, pfipadné zajistit
vyvéazeni)

- vhodné zvolit velikost pfidavku na obrabéni

NEVHODNY TVAR TRISKY

Popis a piciny:

Vhodny tvar tfisky - je v soucasnosti stejné dulezitym kritériem jako
trvanlivost. Na vhodné utvafeni ma vliv zejména materidl obrobku, posuv,
hloubka fezu a samoziejmé vhodna volba fezné geometrie (utvarece).
Dlouhd (neutvarend) tfiska je z mnoha divod( neakceptovatelna, ale
i prili$ kratkd “drcend” tfiska je nezadouci (svédéi o pfetizeni bfitu a vede
ke vzniku vibraci)

Opatreni:

- upravit posuv a hloubku fezu
- zvolit vhodnéjsi geometrii

- zménit zabérové podminky

NEZADOUCI JEVY
NEZIADUCE JAVY

TVORBA OTREPU

Popis a priciny:
Tento jav je velmi asty a neda sa mu vzdy zabranit. Otrep vznika najma
pri obrabani makkych oceli a plastickych materidlov.

Opatrenia:

pouzit VRD s ostrou reznou hranou
pouzit VRD s pozitivnou geometriou
pouzit nastroj s mensim uhlom nastavenia

ROZMEROVA A TVAROVA
NEPRESNOST OBROBKU

Popis a priciny:
Je ovplyvnend velkym mnozZstvom faktorov a viastnostami suistavy stroj -
nastroj - obrobok.

Opatrenia:

zvolit VRD s dostateénou odolnostou proti opotrebeniu

preskusat stabilitu upnutia obrobku

preskusat stabilitu upnutia néstroja (znizit vylozenie, zaistit vyvazenie)
- vhodne zvolit velkost pridavku na obrabanie

NEVHODNY TVAR TRIESKY

Popis a priciny:

Vhodny tvar triesky je v su¢asnosti rovnako déleZitym kritériom ako
trvanlivost. Na vhodné utvaranie ma vplyv najma material obrobku, posuv,
hibka rezu a samozrejme vhodna volba reznej geometrie (utvaraga ). Diha
(neutvarana) trieska je z mnohych dévodov neakceptovatelna, ale aj velmi
kratka, rozdrvena trieska je neziadtica a svedci o pretazeni ostria a vedie
ku vzniku vibrcii.

Opatrenia:

- upravif posuv a hibku rezu

- zvolit vhodnejsiu geometriu
- zmenif zaberové podmienky
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OBECNE PLATNE ZA

Kontrola stavu IGizka VBD:

Pfed nasazenim nové VBD nebo vyménou bfitu pootoéenim VBD je nutno odistit lizko, zkon-
trolovat stav ltizka popfipadé podlozky ¢i podpémého klinu (otlaceni, poskozeni zejména pod
$pickou VBD).

Kontrola a tidrzba upinacich segmentu:

Neméné duleZitd je i kontrola samotnych upinacich segmentt (Uhlové paky, $roubku, upinky ¢i
upinaciho klinu. Pro upnuti zdsadné pouzivat segmenty neposkozené v pfipadé jejich vymény
pouzivat pouze nahradni dily uvedené v katalogu pro dany néstroj. Pravidelné mazat zavity a ku-
Zelové dosedaci plochy Sroubkd- napf. mazivem odolnym proti vy$sim teplotdm (Molyko G). Pro
montaz i demontéaZ pouZivat vyhradné Sroubovaky a kli¢e uvedené v katalogu nebo doporucené
vyrobcem nastroje, dale je nutno dbét na sprévné dotaZeni roubkl (Uimérné dotaZenil) - nejlépe
pouzivat momentovy Kli¢.

Kontrola upnuti:

Pfi upinani je nutno zkontrolovat dosednuti VBD po celé dosedaci plose a opfeni VBD v radialnim
a axialnim sméru. upinané VBD a samoziejmé i ndstroje musi byt vzdy Cisté a neposkozené.

2/PRAMET

OBECNE PLATNE ZI:\SADY
OBECNE PLATNE ZASADY

OBECNE PLATNE ZA

Kontrola stavu l6zka VRD:

Pred nasadenim novej VRD alebo vymenou ostria pootoéenim VRD je nutné vycistit 162ko,
zkontrolovat stav 16zka, pripadne podiozky alebo podperného klinu (otlacenie, poskodenie
najmé pod pickou VRD).

Kontrola a tidrzba upinacich segmentov:

Nemenej ddleZitd ja aj kontrola upinacich segmentov (uhlovej paky, skrutky, upinky a upinacieho
klinu). Pre upnutie zasadne pouzivat segmenty neposkodené, v pripade ich vymeny pouzivat len
nahradné diely uvedené v katalogu pre dany nastroj. Pravidelne mazaf zavity a kuzelové dosadacie
plochy skrutiek, napr. mazivom odolnym proti vy$§im teplotdm (Molyko G). Pre montaz a demontaz
pouzivat vyhradne skrutkovade a kilie uvedené v katalégu alebo doporugené vyrobcom néstroja.
Je nutné tiez dbat na spravne dotiahnutie.

Kontrola upnutia:

Pri upinani je nutné zkontrolovat dosadnutie VRD po celej dosadacej ploche a oprenie VRD v ra-
didinom a axialnom smere. Upinané VRD a aj nastroje musia byt vzdy Cisté a neposkozené.



Veli¢ina

Pocet otacek
Pocet otacok

Rezna rychlost
Rezna rychlost

Posuv na otacku

Minutovy posuv
(rychlost posuvu)

Mindtovy posuv
(rychlost posuvu)

Posuv na zub

Priifez tfisky
Prierez triesky

Tloustka tfisky
(pro VBD s rovnym britem)
Hrabka triesky

(pre VRD s rovnou reznou hranou)

Tloustka tfisky
(pro VBD s kruhovym bitem)
Hrubka triesky

(pre VRD s kruhovou rez.hranou)

Odebrany objem
Odobrany objem

Potiebny vykon
Potrebny vykon

Pfiblizné potfebny vykon
Priblizne potrebny vykon

2/PRAMET

Vzorec pro vypocet

A Jednotka
Vzorec pre vypocet
v,. 1000
= — t/mi
n D [ot/min]
n.D.n
V.= W [m/min]

= =J .z Jot
frev n fz [mm/ot]
fmin = f= ey 1 =fz- zZ.n [mm/min]
frev fmi
= = f2ub
f; z o [mm/zub]
A=f. 4 [mm?]
h=f .sinx, ]
a
h=f .\ [mm]
fz v D
a .a. X
=2 =% [cme/min]
1000
a.a. X
= P—ef""” kK [KW]
¢ 60.10°.nm " Ty
a .a .
P = p—e-f kW]
¢ x

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU
VZORCE PRE VYPOCTY PARAMETROV

Poznamka

n Pocet otacek / Pocet otacok [ot/min]

D Pramér (nastroje nebo obrobku) [mm]
Priemer (nastroja alebo obrobku)

v, Rezné rychlost / Rezné rychlost [m/min]

£ Posuv na otécku / Posuv na otacku [mm/ot]

S Minutovy posuv (rychlost posuvu) [mm/min]
Mintitovy posuv (rychlost posuvu)

f. Posuv na zub [mm/zub]

z Pocet zubli / Pocet zubov 11

A Priiez tfisky / Prierez triesky [mm?]

f,  Posuvnaotécku [mm/ot]

a, Axidlni hloubka fezu / Axidlna hibka rezu [mm]

a, Radilni hloubka fezu [mm]
Radidlna hibka rezu

k. Uhel nastaveni hlavniho bitu [°]
Uhol nastaveniai hlavnej reznej hrany

h Tloustka tiisky / Hribka triesky [mm]

v, Reznérychlost/Rezné rychlost [m/min]

f,  Posuvna otécku / Posuv na otacku [mm/ot]

S Minutovy posuv (rychlost posuvu) [mm/min]
Mindtovy posuv (rychlost posuvu)

f. Posuv na zub [mm/zub]

Q Odebrany objem materidlu za 1 minutu [cm¥/min]
Odobrany objem materidlu za 1 minttu

[P Prikon / Prikon [kW]

a, Axiaini hloubka fezu / Axidlna hibka rezu [mm]

a, Radidini hloubka fezu [mm]
Radidlna hibka rezu

f Posuv [mm.ot]

K, Mérny fezny odpor / Memy rezny odpor [MPa]

ky Soucinitel zahmujicf viiv Ghlu y, [°]
Sicinitel zahrfiujdci vplyv uhlu y,

n  Uginnost frézky obvykle n = 0,75 H

X Soucinitel zahrnujici vliv obr. materialu []
Stcinitel' zahriiujuci vplyv obr. materidlu

Materiél 82:: I_ngg‘n‘; Al
S‘S‘L“CCI::;‘:I'; 24000 30000 120000

2014

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

X
i
Z&
==
OD
Qo
- o
N
gy
<
m
o
o=
o Xe)
=
EE
n v
lofe)
=z =
>N >N
oo
==
IGRO]
loge)
P |
[ofe)
= =
I T
[ON®)
L w
[

OPOTREBEN
OPOTREBENIE

>

L
(&)
<
=
o
(@)
L
=
D
—
=
fa

DALSIE INFORMACIE

PREVODN[ TABULKA
PREVODNA TABULKA

311



OBRABENE MATERIALY 201 4
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

TECHNOLOG. MOZNOSTI

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

L
(&)
<
=
oc
o
L
=
B
—
=
a

DALSIE INFORMACIE

PREVODNI TABULKA
PREVODNA TABULKA

312

Poloha bfitové destiky upnuté v t&lese nastroje je ur€ena nékolika
uhly viz obr. €. 4.

Obrazek c. 4

PRACOVNI (FUNKCNI) A KONSTRUKCNI UHLY FREZY S VBD
PRACOVNE (FUNKCNE) A KONSTRUKCNE UHLY FREZY S VRD

Poloha reznej dosticky upnutej v telese nastroja je uréena niekolkymi
uhlami vid obr. €. 4.

Obrazok ¢. 4

Konstrukéni uhly (nastrojové uhly) slouzi k zakladni orientaci
polohy IGzka do kterého je upnuta bfitova desticka a ma vyznam
predevsim pro konstrukci télesa frézy. Jde o dva Uhly ¢ela axialni
Uhel Cela y, (nastrojovy zadni thel Cela) a radiaini thel Cela v,
(nastrojovy bocni Uhel Cela) viz obrazek ¢. 5.

Pracovni (funkéni) hly jsou thel nastaveni x, ortogonaini dhel
Cela y, thel sklonu ostfi A_.

- Ortogonalni thel €ela y - ma vliv na velikost plastické defor-
mace odfezavané tisky a tudiz na velikost fezné sily a na troven
fezné teploty. Cim vétsi je Uhel ¥, tim mensi jsou fezné sily a tim
mensi je i potfebny vykon hnaciho motoru frézky a naopak.
Zmensujici se Uhel y, ma za nasledek rist fezné sily i fezné
teploty.

- Uhel nastaveni %, - urCuje pfi urCitém posuvu na zub f, a axialni
hloubce fezu a_tloustku a Sitku tfisky (délku zabirajiciho bfitu).
Tim ovliviiuje fezné sily, specifické zatizeni, opotfebeni a trvanli-
vost biitu. ZmenSujici se Uhel nastaveni y, pfi konstantnim posuvu
f, mé za nésledek zmeneni tioustky tfisky h.

- Unhel sklonu ostfi ._- spolu s thlem nastaveni y, a thlem Gela
v, urCuje misto prvniho dotyku bfitu s obrobkem pfi vnikani
bfitu. Proto ma vliv na odolnost bfitu v{iéi kfehkému poruseni
pfi obrabéni preruSovanym fezem obecné. Sou¢asné ma vliv
i na smér odchodu tfisky z mista fezu.

2/PRAMET

Konstrukéné uhly (nastrojové uhly) sliziou k zakladnéj orientécii
polohy |6zka, do ktorého je upnuta VRD a ma vyznam najma pre
konstrukciu telesa frézy. Jedna sa o dva uhly ela. Axialny uhol ¢ela
v, (nastrojovy zadny uhol Cela) a radiainy uhol Cela v, (nastrojovy
bocny uhol ¢ela) viz obrazok ¢. 5.

Pracovné (funkéné) uhly su uhol nastavenia cr, ortogonalny uhol

Cela y,, uhol sklonu ostria 2.

- Ortogonalny uhol €ela y, - mé vplyv na velkost plastickej de-
forméacie odrezavanej triesky a teda na velkost reznej sily a na
trovedi reznej teploty. Cim va¢si je uhol Y,, tim mensie su rezné
sily a tym menSi je aj potrebny vykon hnacieho motoru frézky
anaopak. Zmensuijlci sa uhol y, ma za nasledok rast reznej sily
a reznej teploty.

- Uhol nastavenia y, - urCuje pri urCitom posuve na zub f,
a axialnej hlbke rezu a_ hribku a Sirku triesky (dizku zabera-
juceho ostria). Tym ovpﬁ/vhuje rezné sily, $pecifické zatazenie,
opotrebenie a trvanlivost ostria. Zmensuijlici sa uhol nastavenia
%, pri konstantnom posuve f, ma za nasledek zmensenie hribky
triesky h.

- Uhol sklonu ostria 1 - spolu s uhlom nastavenia y, a uhlom
Cela y, urCuje miesto prveho dotyku ostria s obrobkom pri vnikani
ostria. Preto ma vplyv aj na smer odchodu triesky z miesta
rezu.
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NOMOGRAMY PRO URCENI PRACOVNi GEOMETRIE FREZY
NOMOGRAMY PRE URCENIE PRACOVNI GEOMETRIE FREZY

Obrdzek ¢. 5 Obrazok ¢. 5
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Pfi frézovani pracuje bfit frézy téméf vzdy v podminkach preruso-
vaného fezu. Béhem otécky nastroje kazdy bfit vnikd minimainé
jedenkrat do obrobku a jedenkrat ze zabéru vychazi. Navic dochazi
béhem frézovani k periodické zméné tioustky tfisky béhem 1 otacky
frézy. To ma za nasledek i kolisani velikosti i sméru tangencialni
slozky fezné sily. Bfit frézy je proto vystaven cyklickému namahani,
které je pfiCinou jeho specifického opotfeben.

Pro trvanlivost bfitu frézy jsou proto rozhodujici podminky, za
kterych bfit do obrobku vnikéa a za kterych z obrobku vystupuije.
Vhodna volba téchto podminek zasadnim zplsobem ovliviiuje
priibéh i vysledek frézovani z hlediska fezného vykonu i kvality
obrobené plochy.

V okamZiku vniknuti do obrobku je bfit vystaven vice ¢i méné inten-
zivnimu mechanickému razu, ktery vyvolava jeho mechanické na-
mahani v bezprostfedni blizkosti ostfi. Tento rdz miize pfi nevhodné
zvolenych zébérovych podminkach vyvolat kiehké poruseni bfitu
a to bud' ve formé lomu nebo vydroleni ostfi.

Pfesto pro néstroje s vyménitelnymi bfitovymi destickami doporu-
¢ujeme realizovat sousmérny zabér (tj. aby bfit zabiral do pokud
mozno maximalini tloustky tiisky. Déle misto prvniho dotyku bfitu
s obrobkem by mélo lezet dale od Spicky a od ostfi, coz vSak za-
visi jednak na zakladni geometrii britu tj. dhlech y,, A, %, , tak na
vzajemné poloze osy frézy a vstupni hrany obrobku .

Stejné tak i vystup bfitu ze zabéru je provazen jednak namahanim
bfitu teplotnimi razy zplsobenymi prudkym ochlazenim povrcho-
vych vrstev bfitu v blizkosti ostfi a jednak mechanickym razem
vyvolanym uvolnénim pruznych deformaci zejména povrchovych
vrstev obrobku pfi rychlém poklesu fezné sily.

Proto pro vystup bfitu ze zabéru je zadouci, aby tloustka tfisky
byla mala. Diivodem je omezeni teplotniho rdzu i nepfiznivého
mechanického zatizeni biitu. Neméla by vSak byt pfilis tenka, pro-
toze potom vznika nebezpedi vydroleni osti pfi odtrhavani ¢astic
narlstku, ktery vznika pfi extrémné tenké tfisce i pravdépodobnost
vzniku otfepu na vystupni hrané obrobku.

Na rozdil od soustruzeni, kde je ve vétsiné pfipadd tloustka tiisky
konstantni a zavisi jen na posuvu a dhlu nastaveni hlavniho bfitu
se pfi frézovani méni tloustka tiisky béhem zabéru, béhem kazdé
otacky a je jednou z nejvyznamnéjSich veli¢in pfi uréovani pracov-
nich podminek pfi frézovani.

S ohledem na velkou proménlivost tloustky tfisky pfi riznych zpd-
sobech frézovani se obvykle pocita s jeji stfedni hodnotou k.

Tloustka tiisky h se méni béhem 1 otacky v zavislosti na Uhlu
¢ podle zavislosti ho = f, x sing. (tzn. kiivka znazornujici tuto
zavislost je sinusovka).

Maximalni tlioustku rovnou £, dosahuje tfiska v ose frézy. Stfedni
hodnota tloustky tfisky h, , kterou odebiré 1 zub béhem 1 otacky
predstavuje vysku obdélnika o stejné ploSe, jako je plocha pod
sinusovkou vztazena na radialni hloubku fezu a . Velikost stiedni
tloustky tfisky je zavisla na druhu frézy a na zabérovych podminkéch
zejména na pomeéru a /D, posuvu na zub f, a pfirozené na uhlu
nastaveni y,. Nazornou pfedstavu o zavislosti k, na zabérovych
podminkach podava nasledujici obrazek ¢. 6.
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Pri frézovani pracuje ostrie frézy takmer vzdy v podmienkach
preruSovaného rezu. Behom otacky ndstroja kazda rezna hrana
vnika minimélne raz do obrobku a raz zo zaberu vychadza. Naviac
dochadza behom frézovania k periodickej zmene hrubky triesky za
jednu otacku frézy. To ma za nasledok aj kolisanie verkosti a smeru
tangenciélnej zlozky reznej sily. Ostrie frézy je preto vystavené cyk-
lickému namahaniu, ktoré je pri¢inou Specifického opotrebenia.
Pre trvanlivost ostria frézy st preto rozhodujice podmienky, za
ktorych ostrie do obrobku vnika a za ktorych z obrobku vystupuije.
Vhodna volba tychto podmienok, zasadnym spdsobom ovplyvriuje
priebeh a vysledek frézovania, z hfadiska rezného vykonu a kvality
obrobenej plochy.

V okamihu vniknutia do obrobku je ostrie vystavené viac ¢i menej
intenzivnemu mechanickému razu, ktory vyvolava jeho mechanické
namahanie v bezprostrednej blizkosti ostria. Tento raz moze pri
nevhodne zvolenych zaberovych podmienkach vyvolat krehké
porusenie ostria a to vo forme lomu alebo vydrobenia.

Napriek tomu pre nastroje s VRD doporucujeme realizovat stibezny
zéber (tj. aby ostrie zaberalo do pokial mozno maximalnej hribky
triesky). Miesto prvého dotyku ostria s obrobkom by malo leZaf dalej
od Spicky a od ostria, o vSak zavisi jednak na zakladnej geometrii
reznej hrany, tj. uhloch y, A, %, tak na vzajomnej polohe osy frézy
a vstupnej hrany obrobku.

Rovnako tak aj vystup ostria zo zaberu je sprevadzany namahanim
teplotnymi razmi spésobenymi prudkym ochladenim povrchovych
vrstiev a jednako mechnickym rdzom vyvolanym uvolnenim pruz-
nych deformacii, najma povrchovych vrstiev obrobku pri rychlom
poklese reznej sily.

Preto pre vystup ostria zo zaberu je ziadUce, aby hrubka triesky bola
mald. Dévodom je obmedzenie teplotného rdzu a nepriaznivého
mechanického zataZenia ostria. Nemala by vSak byt prili§ tenka,
pretoze potom vznika nebezpedie vydrobenia ostria pri odtrhavani
Castic narastku, ktory vznikd pri extrémne tenkej trieske a pravde-
podobnost vzniku otrepu na vystupnej hrane obrobku.

Na rozdiel od sustruzenia, kde je vo va&Sine pripadov hribka
triesky kon$tantna a zavisi len na posuve a uhle nastavenia hlavne;
reznej hrany, sa pri frézovani meni hribka triesky behom zaberu,
v priebehu kazdej otacky a je jednou z najvyznamnejich veliCin
pri urovani pracovnych podmienok frézovania.

S ohfadom na velku premenlivost hribky triesky pri réznych spdso-
boch frézovania sa obvykle pocita s jej strednou hodnotou k.

Hrubka triesky h sa meni v priebehu 1 otacky v zavislosti na uhle
¢ podfa zavislosti ho = f. x sin¢ (to znaci, Ze krivka znazoriujlca
tlto zavislost je sinusoida).

Maximalnu hribku rovnt f, dosahuije trieska v ose frézy. Stredna
hodnota hrdbky triesky hm, ktort odobera 1 zub v priebehu otacky,
predstavuje vysku obdiZnika o rovnakej ploche jako je plocha pod
sinusoidou vztiahnuté na radialnu hibku rezu a,. Velkost strednej
hrtibky triesky je zavisla na druhu frézy a na zaberovych podmien-
kach, najma na pomere a /D, posuve na zub f, a na uhle nastavenia
hm. Nazornu predstavu o zavislosti k., na zaberovych podmienkach
ddva nasledujuci obrazok €. 6.
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Obrdzek ¢. 6 Obrdzok ¢. 6

hy = f..sin @
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Stredni tloustka tfisky se pro pfipady frézovani podle obr. 6 a, b, c,  Strednd hribka triesky sa pre pripady frézovania podfa obr. 6 a, b,
d vypocte podle vzorce: ¢, d vypocita podla vzorca:

a a

e e

h, =f .sink .1146.

h, =f .sink .1146.
: 2a

e

D f Zae
.arccos. | 1- D

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

D.arccos. {1-

resp. posuv f, pro zvolenou hodnotu k , podle vzorce: resp. posuv f, pre zvolent hodnotu k, podfa vzorca:

2a

L 2a
h D.arccos. |1- —=

h D. arccos. {1- —

- D

S 114,6.a,

- D

S 114,6.a,

TECHNOLOG. MOZNOSTI

kde  h, - stfedni tioustka tfisky [mm] kde k- stredna hribka triesky [mm]
f. - posuv na zub [mm/zub)] f. - posuv na zub [mm/zub)]

OPOTREBENI
OPOTREBENIE

a_ - radidlni hloubka fezu [mm] a, - radialna hfbka rezu [mm]

D - primér frézy [mm] D - priemer frézy [mm]
%, - Uhel nastaveni hlavniho bitu [°] X, - uhol nastavenia hlavnej rez.hrany [°]

Pro frézovani podle obr. 6e kdy je pomér a /D velmi maly < 0,2 se Pre frézovanie podfa obr. 6e, kde je pomer a /D velmi maly < 0,2 sa
pro vypodet stfedni tloustky tfisky k  doporucuje pouZit vzorec: pre vypodet strednej hrdbky triesky h, doporuéuje pouzit vzorec:

a a
h, = f sinx, < h = f sinx <
m z D m z r D

resp. pro posuv f, pro pozadovanou hodnotu k. : resp. pre posuv f, pre pozadovand hodnotu h :
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VYPOCGET STREDNI TLOUSTKY TRIiSKY

VYPOCGET STREDNI TLOUSTKY TRISKY

VYPOCET STREDNEJ HRUBKY TRIESKY

Pro kazdy z typu nastroji uvedenych v tomto katalogu je optimalni
urgity rozsah stfednich tloustek tfisky. Pi pouZiti hodnot nizsich,
nez je uvedeno v tomto rozsahu hrozi nebezpedi, Ze nastroj
“nebude fezat” resp. Ze bude dochazet k nadmérnému opotiebeni
a v krajnim pfipadé i k destrukci VBD. Ale i v pfipadé, Ze bude tato
doporucena hodnota pfekrocena hrozi destrukce VBD v dusledku
pfetizeni nastroje. V ndsledujici tabulce jsou uvedeny typy fréz spolu
s rozsahy doporucenych stiednich tloustek tfisky.

Pre kazdy z typov néstrojov uvedenych v tomto katalégu je optimainy
urcity rozsah strednej hrabky triesky. Pri pouziti hodnét niz$ich, ako
je uvedené v tomto rozsahu hrozi nebezpedie, ze nastroj “nebude
rezat” resp. Ze bude dochadzat k nadmernému opotrebovaniu a v
krajnom pripade i k destrukcii VRD. Ale i v pripade, Ze bude téato
doporuéena hodnota prekroéena hrozi destrukcia VRD v désledku
pretazenia nastroja. V nasleduijlicej tabufke st uvedené typy fréz
spolu s rozsahmi doporucenych strednych triesok.

ROVINNE FREZY

s kruhovymi destickami

=60° =75° =75° =45°
R R N * s kruhovymi dostickami
negativni / negativne pozitivni / pozitivne negativni / negativne
0125 + 315mm 080+ 315mm 2 63 + 250mm 250 + 315mm 040+ 100mm

h, 0,08 +0,50mm h, 0,08 +0,40mm

h 0,07 +0,35mm

h, 015+0,40mm h, 0,08 +0,40mm

ROHOVE FREZY NASTRGNE VALCOVE FREZY / VALCOVE FREZY KOTOUCOVE FREZY / KOTUCOVE FREZY

K, =90°

040+ 160mm
h, 0,06 +0,25mm

250 + 80mm
h 010+0,15mm

Sitka/Sirka 4 + 14 mm
h, 0,07 +0,09mm

925 +40mm
h, 0,06 +0,08mm

STOPKOVE FREZY

K, =90°

016 + 40mm
h,0,06+0,13mm

2/PRAMET

K, =45°

210+ 32mm
h, 0,07 +0,25mm

s kruhovymi destickami
s kruhovymi dostickami

08+25mm
k0,06 +0,18mm
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VYPOCGET STREDNI TLOUSTKY TRIiSKY

Pro optimalni aplikaci jakéhokoliv frézovaciho néstroje se Pre optimalnu aplikaciu akéhokolvek frézovacieho nastroja sa

a3
proto doporucuje provést kontrolu tloustky tfisky. resp podle preto doporucuje vykonat kontrolu hribky triesky, resp. podfa ==
doporuceného rozsahu k,  zvolit (vypocCist) vhodny posuv. doporuceného rozsahu h,, zvolit (vypoéitat) vhodny posuv. b
Samoziejmé je nutno rovnéz zohlednit samotnou geometrii VBD. Samozrejme je rovnako nutné zohfadnit samotnt geometriu VRD. ==
Pro vypocet f, |ze pouzit vzorce uvedené vyse nebo je rovnéz mozno Pre vypocet f, je mozné pouzit vzorce uvedené vyssie, alebo je Z =
pouzit nasledujici vzorec. rovnako mozné pouzit nasledujuici vzorec. g E
Hodnoty koeficientu ¢ ode¢teme z nasledujiciho grafu: Hodnoty koeficientu ¢ odpo¢itame z nasledujuceho grafu: 53

4

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD
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3 \ OBRABENI BOKEM FREZY
\ OBRABANIE BOKOM FREZY
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REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY
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OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

VOLBA REZ. PODMINEK
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ROVINNE FREZY / ROVINNE FREZY

Oznaceni
nastroje
Oznacenie
nastroja

SHNO06
S45HN06C
S45HN09C
$450D05D
$450D06D
SSE09
S45SE09F
S45SN12Z
S57PN13
C60HN09
F60SB22X
W60SP25P
CSCo9
CsC12
C90SC09
C90SC12

FREZY DO ROHU / FREZY DO ROHU

Oznaceni
nastroje
Oznacenie
nastroja

SAD11E
S90ADT1E
SAD16E
S90AD16E
S90AD16E
CAD15
C90AD15
SAP10D
S90AP10D
SAP16D
SAP16D
S90AP16D
SLN12
S90LN12
S90LN16
S$S009
$90S009
S90SD12
F90TB27X
W90SP25P
W90X012

Upinaci $roub
Upinacia skrutka

US 3007-T09P
US3007-T09P
US 3512-T15P
US 3509-T15
US 4511-T20
US 3007-T09P
US 3007-TO9P
US 4511-T20
US 68026-T30P
US 74016-T15P
DS 01Z
DS 02
US 63513-T15P
US 63513-T15P
US 63511D-T15P
US 63511D-T15P

Upinaci $roub
Upinacia skrutka

US 2505-T08P
US 2505-T08P
US 4008-T15P
US 4011-T15P
US 4008-T15P
US 63511D-T15P
US 63511D-T15P
US 2506-T07P
US 2506-T07P
US 4008-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 44012-T15P
US 44012-T15P
US 45012-T20P
US 3006-T09P
US 3006-T09P

US 3511-T15

DS 01Z
DS 02
DS 0420

2/PRAMET

Upinaci moment

[Nm]

2,0
2,0
3,0
3,0
5,0
2,0
2,0
5,0
15,0
35
6,0
8,0
3,0
3,0
3,0
3,0

Upinaci moment

[Nm]

1,2
1,2
35
3,5
35
3,0
3,0
1,2
1,2
35
35
3,5
35
35
5,0
2,0
2,0
3,0
6,0
8,0
3,0

Drik
Driek

rd

D-T07P/TO9P
D-TO8P/T15P

D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

Drik
Driek

rd

D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

D-TO8P/T15P

D-TO8P/T15P

Rukojet
Rukovat

&

FG-15
FG-15

FG-15
FG-15

Rukojet
Rukovat

&

FG-15

FG-15
FG-15

FG-15

FG-15

Sroubovéak
Skrutkovaé

o

SDR T15

SDR T20
SDR T09P
SDR T0O9P
SDR T20-T
SDR T30P-T

Sroubovak
Skrutkovac

SDR T07P
SDR T07P
SDR T15P
SDR T15P
SDR T15P

SDR T20P-T
SDR TO9P
SDR TO9P

SDR T15

DOPORUCGENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU

Sroubovak Klig
Skrutkovaé Kra¢
3
o 0
FLAG TO9P -
- KL 04
- HXK 5
FLAG T15P -
FLAG T15P -
Sroubovak Klié
Skrutkovacé Kra¢
¢
% O
FLAG TO8P -
FLAG T15P -
FLAG T15P -
FLAG T15P -
- KL 04
- HXK 5
- HXK2

DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY SKRUTIEK

Upinaci Sroub
Upinacia skrutka

Délka

Zavit Dizka

[mm]
M3 7
M3 7
M3,5 12
M3,5 9
M4,5 1
M3 7
M3 7
M4,5 1
M8 26
M4 16
M8 20
M 10 28
M3,5 12
M3,5 12
M3,5 1
M3,5 1

Upinaci Sroub
Upinacia skrutka

Délka
Zavit Dizka
(mm]
M2,5 5
M2,5 5
M4 8
M4 1
M4 8
M3,5 1
M3,5 1
M2,5 6
M2,5 6
M4 8
M4 1
M4 1
M4 12
M4 12
M5 12
M3 6
M3 6
M3,5 1
M8 20
M10 28
M4 20
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DOPORUCGENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU

DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY SKRUTIEK

> >

K < “ “ - Upinaci $roub ==

VALCOVE FREZY / VALCOVE FREZY Uonca skt 22

k&

Upinaci §roub Ubinaci moment Drik Rukojet Sroubovak Sroubovak E E

Oznadeni Upinacia skrutka P Driek Rukovat Skrutkova¢ Skrutkovaé =z =

znaceni . =

nastroje Délka e

Oamateni Zavit Dizka ==

znacenie 9 e o o

race P - ) 2% o 88

nastroja 2 )

J-SAD11E US 2506-T07P 1,2 - - - FLAG TO7P M2,5 6 % E

> =

T-S90AD11E US 2506-T07P 1,2 D-TO7P/TO9P FG-15 - - M2,5 6 L <

oo

SSAP US 4511-T20 5,0 - - SDR T20 - M4,5 1 oo

==

SSAP-A US 4511-T20 50 - - SDR T20 - M4,5 1 8 8

J-CSD12X US 63511D-T15P 3,0 D-TO8P/T15P FG-15 - - M3,5 1 @
T-C90SD12X US 63511D-T15P 3,0 D-T0O8P/T15P FG-15 - - M3,5 1

SLSN US 45012-T20P 5,0 - - SDR T20P-T - M5 12 - >

= d

=<

2416E = = = = = = - = ==

[N NN

£k

==

NI

SEN

A = Z 1A - Z Upinaci Sroub Wl L

KOTOUCOVE FREZY / KOTUCOVE FREZY Ui skt £

. N

Upinaci $roub hEsl feE Sroubovak ﬁ o

Oznaceni Upinacia skrutka P Skrutkovaé =z ﬁ

znaceni . w

P Délka ==

nastroje L P a3

Oznacen Zévit Dizka o5

znacenie )

D s

nastroja @ [Nm] [mm} NN

s %

5

S90SN11N4 US 3504-T09P 3,0 SDR T09P M3,5 4 g 6

=

S90SN11N5 US 3504-T09P 3,0 SDR T09P M3,5 4 R

= =

S90SN12N6 us 7o 5,0 SDRT15 M4 5 338

= =

S90SN12N8 usn 5,0 SDRT15 M4 7 (’3‘ ('3‘

S90SN12N10 us72 50 SDRT15 M4 9 e

S90SN12N12 Us 73 5,0 SDRT15 M4 1 g g

S90SN12N14 Us73 5,0 SDRT15 M4 1 ==

SRS

S90SN11N4-R US 3504-T09P 3,0 SDR T09P M3,5 4 E E
S90SN11N5-R US 3504-T09P 3,0 SDR T09P M3,5 4

S90SN12N6-R us 7o 5,0 SDRT15 M4 5 W

=«

S90SN12N10-R us 72 5,0 SDRT15 M4 9 oo

o

S90CN10 US 4011-T15P 3,5 SDR T15P M4 1 E %

=

S90XN12 US 4011-T15P 3,5 SDR T15P M4 11 g Q

o
S90XN16 US 5012-T15P 5,0 SDR T15P M5 12
S90CN10-R US 4011-T15P 3,5 SDR T15P M4 1
S90XN12-R US 4011-T15P 3,5 SDR T15P M4 1
S90XN16-R US 5012-T15P 50 SDR T15P M5 12
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DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU
DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY SKRUTIEK

> > ) . ) , o
‘% ‘% KOPIROVACI FREZY / KOPIROVACIE FREZY Um;;cal :;?Stia
Lk
E E Upinaci $roub Upinaci Drik Rukojef Drik Moment. rukojet Sroubovék Sroubovéak
Z=Z Oznageni Upinacia skrutka moment Driek Rukovat Driek Moment. rukovat Skrutkovac Skrutkovac¢ .
% Eé Znace Délka
ZE gt . y o fw Dika
o Xe) néstroja @\\\\\ [Nm] / % / / “ 6 [mm]
22 SMORC12 US63509-T15P 3,0  D-TOSP/TISP FG-15 - - - - M3,5 10
W= SMORC16 US65014-T20P 5,0 = = = = SDR T20P-T = M5 14
& E SMORC20 US66015T25P 7,5 - - - - SDR T25P-T - Me 15
g§u> § B.-SRD07 US 25 1,2 - - - = SDRT07 = M2,5 5
@9 B.-SRD10 US 3507-T15 3,0 - - - - SDRTI5 - M35 7
SRDO5 US 20 0,9 = = = = SDRT06 = M2 3
> > SRDO7 Us 25 1,2 - - - - SDRT07 - M2,5 5
== SRD10 US 3507-T15 3,0 - - - - SDRT15 - M3,5 7
= SCRD12 US 3507-T15 3,0 - - - - SDRT15 - M35 7
oo SRD12 US 3507-T15 3,0 = = = = SDRT15 = M3,5 7
S& SCRD16 US 4511-T20 5,0 - - - - SDRT20 - M4,5 11
o SCMORD12 US 3507-T15 3,0 = = = = SDRT15 = M3,5 7
< E SCMORD16 US 4511-T20 5,0 - - - - SDRT20 - M4,5 11
=2 SPD09 US45011-T20P 50 = = = = = FLAG T20P M5 11
;3 (ED $19PD09 US45011T20P 5,0 - - - - SDR T20P-T - ms 11
= - A-SZD07 US 2205-T07P 0,9 = = = = = FLAGTO?P  M2,2 5
o« W B-SZD09 US 3006-T09P 2,0 - - - - - FLAG TO9P M3 6
& & B-SZD12 US 4011-T15P 3,5 = = = = = FLAG T15P M4 11
=X sZD07 US 2205-T07P 0,9 - - - - - FLAGTO?P | M2,2 5
EE SZD09 US 3006-T09P 2,0 = = = = = FLAG TO9P M3 6
)% ,% szp12 US 4011-T15P 35 - - - - - FLAG T15P M4 11
== SMOZD09 US 3006-T09P 20 D-TO7P/TO9P FG-15 = = = = M3 6
oS SMOZD12 US4011TISP 35 D-TOBPITISP FG-15 - - - - M4 11
C;> C;> L2-SZP10 US 62004-TOGP 0,6 = = = = = FLAG TO6P M2 4
535 L2-SZP12 US62506-T08P 1,2 - - - - - FLAGTOSP  M25 6
e L2-SZP16 US62508-TO8P 1,2 = = = = = FLAGTOSP  M2,5 7
L2-SZP20 US63510-TIOP | 2,0 - - - - - FLAGTIOP M35 9
= & L2-SZP25 US4011ATISP 35 = = = = = FLAG T15P M4 11
& & L2-SZP32 US 65013-T20 5,0 - - - - SDRT20 - M5 13
)(ED f—; L2-SZP40 US66015T25P 7,5 = = = = SDR T25P = me 15
S35 L2-SZP50 US68020-T30P 15,0 - - - - SDRT30 - M8 20
K3-CXP16 US63009TO9P 1,2 = = = = = FLAG TO9P M3 9
K3-CXP20 US63513TI5P 3,0 - - - - - FLAGTISP M35 12
i § K3-CXP25 US64014TI5P 35 = = = = = FLAG T15P M4 14
% = K3-CXP32 US65017-T20P 5,0 - - - - - FLAG T20P ms 17
Q g A-SVC22C US 4511-T20 3,5 = = D-T20 MR-5,0 = = M4,5 11
% % SVC22C US 4511-T20 3,5 - - D-T20 MR-5,0 - - M4,5 11
2= S90VC22C US 4511-T20 3,5 = = D-T20 MR-5,0 = = M4,5 11
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DOPORUCGENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU

DOPORUCENE UTAHOVACIE MOMENTY SKRUTIEK

, L, . . , , inaci & 2
FREZY PRO SPECIALNI APLIKACE / FREZY PRE SPECIALNE APLIKACIE UUP'”a.C' Sroub ==
pinacia skrutka el
Upinaci $roub I Drik Rukojet Sroubovak .
Oznageni Upinacia skrutka Uit e Driek Rukovat Skrutkovac¢ % %
znaceni A L <C
nastroje Délka Lo
Oamateni Zavit Dizka ==
znacenie 9 oM m
nacer < . / fmm] 838
nastroja @ [Nm] 2
SSD09 US 3509-T15 3,0 - - SDRT15 M35 9 S8
> >
SSD09 US 3507-T15 3,0 = - SDRT15 M35 7 W <
N-$5009 US 3006-T09P 2,0 - - SDR TO9P M3 6 i
==
2516 US 4011-T45P 35 = - SDR T15P M4 11 99
2636 US 4011-T15P 35 - - SDR T15P M4 11 “@
SXXXP16 US 3509-T15 3,0 D-TO7/T15 FG-15 M35 9
scc US 3007-T0O9P 2,0 - - SDR TO9P M3 7 .
= d
scc US 2506-T07P 1,2 - - SDR TO7P M2,5 6 ==
[N NN
£k
==
SLL LU
=z =
N N
- x . - - o
MOMENTOVE SROUBOVAKY / MOMENTOVE SKRUTKOVACE
X
o 3y rige)
Momentova rukojef Upinaci moment (N Zévit upinaciho $roubu =Z
Momentova rukovat % ? Zévit upinacej skrutky (%D E
o
MR-0,8-2,0 vario 08-2,0 M2-M3 e
N
MR-1,0-5,0 vario 1,0-50 M25-M5 o W
= <
o
<X}
MR-0,9 fix 0,9 M2 ==
MR-2,0 fix 2,0 M3 %5
MR-3,0 fix 3,0 M35 ee
(SKS
MR-3,5 fix 3,5 M4 ==
MR-5,0 fix 5,0 M5 88
-
[eNe]
=2 =
I T
[ON®)
L . , L . HE
VYMENNE DRIKY / VYMENNE DRIEKY MAZANI SROUBKU
= w
Vyménné diky / Vzhledem k velkému teplotnimu namahani upinacich Sroubkd doporucujeme jejich- E z
Vymenné drieky mazani vysoce kvalitni mazaci pastou MOLYKOTE 1000. Tuto pastu Ize objednat W
U o . z ’ 7 =
D-T6 shodnym zpusobem jako nahradni dily. o5
o (a1
D-T6P ©
D-T7
D-T7P MAZANIE SKRUTEK
w w
D-T8 o8
D-T8P Vzhladom k velkému teplotnému namahaniu upinacich skrutiek doporuéujeme ich = %
D-T9 mazanie vysoko kvalithou mazacou pastou MOLYKOTE 1000. Tuto pastu je mozné ; e
D-ToP objednat rovnakym spdsobom ako nahradné diely. ;é E
D-T15 3=
D-T15P
D-T20
D-T20P

<C
S
=
o2
22
= E
zZ
QA
[eXe)
= >
W
oC o
o a
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KALKULATOR STRANA 1

PRIKLADY POUZITI KALKULATORU REZNYCH RYCHLOSTI
PRIKLADY POUZITIA KALKULATORA REZNYCH RYCHLOSTI

3) strana kalkulatoru

4) strana kalkulatora

[TTTTTTTTT T
0 cm 1

70 100

AR
15 20 30

Rezné rychlost 10 50
Cutting speed V¢ [m/min]

3 4 10

Otaitky "
Revolutions nmin"] 50 70 100 150 200 300

500 700 1000

L L L L LR LR RN R R R R R R R R R R
2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14

200 300 500 1000 2000 3000 5000

( i T
50 ‘70‘ 1(‘)0 2(‘)0 3(‘)0 ‘5(‘)0‘ ‘10‘00 2000 30! 1
8
2000 3000 5000 10000 20000 40000
7 10 15 20 30 4050 70 100 1
[ N R A RN R N Ay

R LU R R R A
3 2 1 07 05 03 02 0,1 0,07 0,05

Posuv
Feed rate

PRAMET

v [nmmin]20 30 50 70 100

Data Calculator

200 300 500 1000

Kalkulator reznych rychlosti

‘\‘\‘\‘HH‘HH‘H\\‘HH‘HH‘
0,03 0,02 0,01
Vg [mm/min] | <7

2000 3000 5000 10000 20000

FREZOVANI

uréeni otaéek a minutového posuvu — strana kalkuldtoru 1
Priklad pouziti:

1) fréza @ 50mm, 5 zubd;

2) v katalogu nebo na krabicce VBD zjistime feznou rychlost v
napf. v = 150 m/min a posuv na zub f, = 0,14 mm;

3) na strané 1 kalkulatoru, na stupnici oznacené D_[mm]
zadame pramér nastroje a tuto hodnotu posuneme pod horni
stupnici
v_[m/min.], pod hodnotu 150;

4) Cervena Sipka na stupnici otacky » [ot/min], oznaduje otacky
nastroje n = 950 ot/min.

5) horni pravitko nechame ve stejné poloze;

6) spodni posuvnou asti urcime minutovy posuv v, [mm/min];

7) v Casti oznacené f, [mm] si najdeme hodnotu zvoleného po-
suvu na zub (f= 0,14 mm) a hodnotu posuneme pod stupnici
oznagenou Z, kterd ndm udéva pocet zubd v nastraji (5);

8) Cervena Sipka na stupnici minutovy posuv 7, [mm/min.]
oznacuje minutovy posuv, tedy v = 660 mm/min.

2/PRAMET

FREZOVANIE

uréenie ota€ok a minutového posuvu - strana kalkuldtora 1
Priklad pouzitia:

1) fréza @ 50 mm, 5 zubov;

2) v katalégu, alebo na krabicke VRD zistime rezni rychlost v_
napr. v_= 150m/min a posuv na zub f, = 0,14 mm;

3) na strane 1 kalkulatora, na stupnici oznacenej D, [mm] za-
dame priemer nastroja a tito hodnotu posunieme pod hornu
stupnicu v_[m/min.], pod hodnotu 150;

4) Cervena Sipka na stupnici otacky » [ot/min], oznaduje otacky
nastroja n = 950 ot/min.

5) horné pravitko nechame v rovnakej polohe;

6) spodnou posuvnou Gastou uréime mindtovy posuv
v [mm/min.];

7) v Casti oznacenej f, [mm] si najdeme hodnotu zvoleného po-
suvu na zub (f= 0,14 mm) a hodnotu posunieme pod stupnicu
oznacenu Z, ktora udava pocet zubov v nastroji (5);

8) Cervena Sipka na stupnici minutovy posuv i [mm/min.]
oznacuje mindtovy posuv v, = 660 mm/min.



PRIKLADY POUZITi KALKULATORU REZNYCH RYCHLOSTI

PRIKLADY POUZITIA KALKULATORA REZNYCH RYCHLOSTi

KALKULATOR STRANA 2
2) 1) :
strana kalkulatoru
strana kalkulatora
/ ‘HH\HH‘HH\HH‘HH\HH‘HHHH\‘HHHH\‘HH\HH‘HH\HH‘HHHH\‘HHHH\‘HHH\H‘HH\HH‘HH\HH‘HH\HH‘HH\HH‘ \
5 6 7 8 9 10 1 12 13 14

@ PRAMET

Vg [mm/min]

Odebrany mater. ~ Q [cm¥min] 20
Metal removal rate

Viykon motoru
Power

Prot (kW]

W] GRAD= www.pramet.com
2000 3000 5000 2

|
70 50 40 30

2000 3000 = 5000

o} O &

S SIFNN

S8 @ @‘“s\"’ &

o "§ & \* K \@.
\“Q%\ '\%(‘\ o
0,60,250,1

01429(CZ/EN) WA

FREZOVANI

Uréeni objemu odebranych trisek — strana kalkulatoru 2

Priklad pouziti:

1) frézovanou Sitku napt. a, = 30 mm posuneme pod hodnotu
v, =660 mm/min;

2) bude-li napf. @ = 2 mm, na stupnici Q [cm3/min]
odecteme 40, tedy objem odebranych tfisek bude
Q =40 cm®/min.

Urceni orientaéniho pfikonu motoru - strana kalkulatoru 2

Priklad pouziti:

3) obrabény material 12050 posuneme pod odebrany material
Q =40 cm¥/min;

4) na stupnici pfikonu motoru P odecteme hodnotu pfikonu
motoru na zékladé zvoleného posuvu na zub (f= 0,14 mm),
tedy pfikon motoru bude pfiblizné 1,8 kW, tuto hodnotu je
potfeba brat jako orientacni.

2/PRAMET

FREZOVANIE

Urcéenie objemu odobranych triesok - strana kalkulatora 2

Priklad pouzitia:

1) frézovanu Sirku napr. a, = 30 mm posunieme pod hodnotu
v,= 60 mm/min;

2) ak bude napr. a_ =2 mm, na stupnici Q [cm®/min] odpo¢itame
40, teda objem odobratych triesok bude Q = 40 cm3/min.

Urcenie orientacéného prikonu motora - strana kalkulatora 2

Priklad pouzitia:

3) obrabany material 12050 posunieme pod odobrany material
Q =40 cm¥/min;

4) na stupnici prikonu motora P, odpocitame hodnotu prikonu
motora na zéklade zvoleného posuvu na zub (f= 0,14 mm),
teda prikon motora bude priblizne 1,8 kW, tito hodnotu je
potrebné brat ako orienta¢n.

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY
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GEOMETRIE VBD OBRABENE MATERIALY
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GEOMETRIA VRD

VOLBA REZ. PODMIENOK

OPOTREBENIE

324

Obrazek c.7

znaceni VBD (ISO); material

INFORMACE UVEDENE NA KRABICCE S VBD
INFORMACIE UVEDENE NA KRABICKE S VRD

Obrazok ¢.7

interni kéd

¢islo vyrobku (JK)

material

¢arovy kod

mnozstvi VBD Stitek vyrobce

ADMX 11T308SR
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m @ &
0 R

11 3 80016675

I [
m L8 P10- P30
U] Lo g Sr 75955
- @ f < 010018
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B
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;M9325

3283-2194464 QTY 10

M10 - M25 -
225-150 -
0,10-0,14 -
1,068 -

NON-FERROUS | SUPERALLOYS =>_~u§>._.m_m_>_.L

- —
- 505-515 — &L
- 110-50 S ”\
- 0,10:0,11 I
- 1054 R e
S .

hloubka fezu

posuv

fezna rychlost

znacenie VRD (ISO); material

rozsah hloubky fezu s ohledem na typorozmér a utvare¢

rozsah posuvu s ohledem na typorozmér a utvare¢

priorita dané volby:
(zohlednuje vhodnost
uziti s ohledem

na fezny material

i geometrii)

M - hlavni oblast pouziti
Nl - dalsi pouziti

[ - podminéné pouziti

interny kod

¢islo vyrobku (JK)

material

rozsah startovnich feznych rychlosti
s ohledem na hloubku fezu i posuv

aplikacni oblast fezného materialu

¢lenéni materialu dle 1ISO 513

Ciarovy kéd

mnozstvo VRD Stitok vyrobca

ADMX 11T308SR

>

o

=

= 80016675
nlsv- I
8 g P10-P30
<l v, 375255
= f,= 010018
= a, | 1090
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;M9325

3283-2194464 QTY 10

M10 - M25 -
225-150 -
0,10-0,14 -
1,068 -

NON-FERROUS | SUPERALLOYS =>_~u§>._.m_m_>_.L

$05- 815
- 110-50
- 0,10-0,11 ——~—

- 1,0-54

2PRAMET

hibka rezu

posuv

rezna rychlost’

2/PRAMET

rozsah hibky rezu s ohfadom na typorozmer a utvaraé

rozsah posuvov s ohfadom na typorozmer a utvara¢

priorita danej volby:
(zohladnuje vhodnost
pouzitia s ohladom
na rezny material

i geometriu

M - hlavna oblast’ pouzitia
Al - dalSie pouzitie

[ - podmienené pouzitie

rozsah Startovacich reznych rychlosti
s ohladom na hibku rezu i posuv

aplikacna oblast rezného materialu

¢lenenie materialu podla ISO 513
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podskupina

CSN
10000
10 004
10216
11109
11110
11120
11140
11300
11301
11304
11305
11320
11321
11325
11330
11331
11343
11353
11364
11366
11368
11369
11373
11375
11378
11379
11381
11416
11418
11419
11423
11425
11428
11431
11443
11453
11474
11478
11481
11483
11484
11500
11523
11529
11531
11550
11600
11700
12010
12011
12014
12014
12020
12021
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PREVODNA TABULKA

Q195

Y12
Y20
Y35

08F

A3

Q235C

Q225A

16Mn

Q275
16Mn

G

EN

S185
$185
Fe B22
11SMn28
10820

35520

FeP 02
FeP 03
FeP04

DC o1

FeP01/DCO1
$235JRG1

P235GH
P235GH

$235JRG1
$235JRG2
Fe37B1, FN, FU
$235JRG2Cu

P265GH
P265GH
P310NB

S275JR

Fe42B

P 295 NH
P 295 GH
P295GH

$365J2G3

E295
Fe510
$§365J2G3Cu
Fe 510 D2
$355J0Cu
E355
E360
2C10

C15E

DALSI INFORMACE

DALSIE INFORMACIE

el

IS0

Fe 310
Fe 310-0

Type 2

35520

Cro4

Cro4
Cro3
Crot

Cro
CR1

P3
P5

Fe360 B
Fe360B
Fe 360C

F5
F7

Fe 4308

P11
P11

Fe510D

Fe490
Fe510

R50-NBK
Fe590
Fe690

C10

C15E4
TS5

AFNOR

A33
A33
Fe E24
$250
10F1
20F2
35 MF 6

ES
Fd4
FeP 01

DCO1/FeP01
A34-2

A 37 APCP
A37 AP
A 37 AP

A37FP
$235JRG1
E24-2NE
E24-3

A37FP
A42 AP
A42F
A42FP1
E28-2
E28-2
E28-3
A42F
E28-2

A48CP
A48 FP
A 48 APFP
E36-3
A 48FP1
A50
E36-3

A52FP
E335

A70
XC10

C18RR

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

Ok

UNI

Fe 320
Fe 320

CF 9 SMn 28
CF10S20

CF 35 Smn 10
3CD5

DC 01/FeP 01

FeP01/DCO1
Fe330
Fe360

FeE235
Fe 360-1KG,KW
Fe 360-1 KG
Fe 360-2KG
Fe360BFU
$235JRG2
Fe 360C

Fe360-2KG
Fe 410KG,KTKW
P 265 GH
Fe 410-2KG

Fe430B
Fe 430 C
Fe 410-2 KG,KW

Fe 460-1 KG
Fe 460-1 KG KW
Fe 510-1 KGKW

Fe 510

Fed90
Fe510

§355J2G4
Fe 540
E335
Fe690
c10

C15
C14

TECHNOLOG. MOZNOSTI

JIs

SUM22

SWRM6
SPCD

SPCE

SPCC
SPCE
SPCCl.2
SPCC
§S330
STKM12A
SPV 450
SGV 410
SGV 410
STPL380
STKM12A
§8330

SG 295
SG 295

§S41

$5400

SM 400 C

SLA2

STKM 138

SG 365

SPV 315

SM490

58490

SM520C

STKM 16 A

SM570

S9CK

STB 340

DIN

ST33.1
St33-2
G
9SMn28
10820
22820
35520
D6-2
ust 13

Sti4
St14
St12

St3
St2
St34-2
St35
H1
HI
ASt 35
ASt35
USt37-2
$235JRG2
§t37-3
RSt 37-2 Cu3
ASt35
HIl
St45.8
ASt 41
ust42.2
RSt42-2
St4d2-3
ASt 41
St44-2
St45
HIV
ASt45
ASt 45
ST52-3

St50-2
St52-3
St 52-3 Cu3
ASt 52
ST 55
E335
St70-2
C10

C15
St35.8

1.0035

1.0715
1.0721
1.0724

1.0314
1.0333
Ust 14
1.0338
1.0822

1.0330
1.0028
1.0308
1.0345
1.0345

1.0036

1.0167

1.0425

1.0437

1.0426
1.0044

1.0445

1.0436
1.0570

1.0050
1.0570
1.0585
1.0577
1.0507
1.0060
1.0070
1.1121

1.1141
1.0306

PN

St0s

A10X
Al

A35

1.0336
08J
08X

St3SX
R35
St36K
St 36K

St3sX
St3S
Staw
St3SCu

St41K

St38X
St4v
St4w
St3m

R45

G355

St5
16G2
1862 A-Cu

R55
MSte
St7
10

E2
E2

K10

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

—
@
ONORM

ST 00H
St0OH

uce
St03F

St 02F

Sto2F
St34RG

St 35 KW
St 35KW
St35 KW

St37F
RSt360B
St37TK

St41KW
St41KW

St42 RG,RGT
Std2F
StdaT

17MndKW
St52F

St50F
St510D

St60F
St70F
RC12

-

GOST

Sto
Sto
Al

A12

A30
05kp

08Ju
08kp
08Ju

08J

15K

15K
St3kp
St3sp
16D

16K
20K

VSt 4 kp,ps
St4
VSt 4 sp
20K
St4sp

16 GS
14G2
18K

S345

5285
17GS
1062 BD

BSt5 ps
Stésp
8375

08
08
10880
10880

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

)
ss

1300-00
1300

1912-04
1912

1957-03
1146

1147
1144
1142

1142
1312
1233
1330
1330
1330
1332
1311
1312
1312

1430
1430

1411
1411

2103
2132

2172
2132

1650
1655
1265

1370-40

NJLZ
AN

BS

5185
15 HR, HS

230M07
210M15

212M36
2HRHS,CR,CS
1HRHS,CR,CS
DC 01/FeP 01

Cr2
3CR
CEW2BK
CFs3
141-360
141-360

Fe360B
$235JRG-2
40D

151-400
161-430
224-400
43/25 HR HS
161-430
43C
400-22
43B,C
430
223-490
224-460B
430LT
50C

43/35HS
50/35HR

224-460
CcDs7
E335
E360
045A10

080M15

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

AISISAE

GrA
GrA

1213
Gr.1108

1140
Gr.1005
1008

A619

1008

366
GrC
1120
Gr55
Gr.A

Gr1

Gr.C
Gr36
Gr58

Gr55
GrA
Gr60
Gr.60
1020
GrD
Gr.70
X 42

1035
Gr.F
GrB,C
X 46
Gr.50 typel az 4

Gr50
Gr.15180

GrA
1050
Gr65

Gr. 1010,1011,M1010

Gr.1016
GrA

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

=
@®

$185
AE235B

11SMn28
10820

35MnS 6

DC04

DC 01
AP 04

FeP01/DCO1
S235JRG1

F.6304
A 37RCI
A37RBIl
A37RBII
S235JRG1
S235JRG2
AE 235D

A37RBII
A 42RCll
A 42RBII
A42RBIl

AE275B
AE275D
F.6310

P 295 GH
A47RCI
$356J2G3

A490-2
$355J2G3

AE 355D
Fe590-2FN

E360
C10k

C16k

d VYNIANXS - NTYIHILVIN HOANIGYHEO0 INYNAOHOd

o
o
ol
o
<
=
>
=
m
o
w
0
>
o
>
=
=<
=
=1
m
=
>
=
o
<
(72}
P
c
2
=
>
o




9ee

1IWVId(C

PﬁEVODN[ TABULKA DALSI INFORMACE OPOTREBEN| TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMINEK REZNE MATERIALY GEOMETRIE VBD OBRABENE MATERIALY
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€SN GB EN 1S0 AFNOR UNI JIS DIN W.-nr PN ONORM GOST SS BS AISISAE

1 12022 TS 14 c18 STB 410 St45.8 1.0405 K18 20 430 GrB

1 12023 15 C15E C15E4 XC15 C15 §15C C15 1114 15 RC15 15 040A15 Gr.1015

1 12024 20 Cc22 C25 XC 18 Cc21 §22C Cc22 1.0402 20 20 1450 070M20 1020

3 12030 25 2025 C25E4 XC25 C25 528C C25 1.0406 25 25 070M26 Gr.1025 C25k

1 12031 30 C30 C30E4 XC32 C30 $30C Ck 30 1.0528 30 080M32 1030

] 12 040 35 C35 C35E4 C35 C35 §35C C35 1.0501 35 C35 35 1550 40HS Gr.1035 C35

3 12041 40 C40 C 40E4 XC42HI C40 S40C Ck 40 1.0511 40 40 080M40 1040 C40

1 12042 35B C35BKD 38B3 C35BKB SWRCHB 234 3582 F.1295

2 12050 45 C45 C60E4 C45 C45 §45C C45 1.0503 45 Ca58W 45 1650 50HS Gr.1043 Cask

2 12051 50 C50 C50E4 XC 48 H1 C50 §50C Ck 50 1.1206 50 1674 080M50 1050 1C50

3 12060 55 C55 CB5E4 Cs4 C55 §55C Cs5 1.0535 55 50 1655 50 Gr.1055 C55

4 12 061 60 2C60 C60E4 C60 C60 $58C Ck 60 1.0601 60 60 1665 60HS,CS 1060 C60

2 12071 1CS67 C68 ce7 §70C-CSP Ck 67 65 080A67 Gr.1070

2 12081 75 1CS75 CS75 XC75 C75 Ck75 1.1248 75 75 1774 80HS Gr.1078

3 12090 85 2CS 85 CS 85 C90RR Cc85 SK 5-CSP C 85E 1.1269 85 85 80HS,CS 1086

2 13141 30Mn2 28Mn6 28Mn6 35M5 C28Mn SCMn2 28Mn6 1.1165 30G2 30G2 120M36 Gr.1330 30Mn5

2 13151 4587 468i7 1.5024 458 9250 46Si7

4 13180 80Mn4 65G 70G

3 13240 35SiMn 38MS5 37MnSi5 1.5122 358G 355G

3 13242 42Mnv7 1.5223

4 13251 45817 Type 3 4587 46Si7 1.5024 458 5082 250A53 9250 F.1451

4 13270 60Si2Mn 60Si7 60S7 60Si7 SUP6 60Si7 1.5028 60S2 60S2 251A58 Gr.9260H 60Si7

8 14100 GCri5 100Cr6 Type 1-0 100C6 100Cré suJ2 100Cré LH 15 Sch 15 2258 534A99 52100 F.1310

2 14109 GCr 15 100Cr6 Type 1-0 100Cré 100Cré suJ2 100Cr6 1.3505 LH 15 8Ch15 2258 535 A99 52100 100Cr6

1 14120 15Cr 15Cr2 37Cr4 12C8 SCr415 15Cr3 1.7015 15H 15Ch 523M15 5015

2 14140 35Cr 37Cr4 TYPE2 37Cr4 38Cr4 SCr435H 37Cr4 1.7034 40H 41Cr4sP 38ChA 2245 530A36 Gr5135 37Cr4

3 14160 55C3 50ChG

3 14209 CraSiMn 100CrMné TYPE 3 100CM6 SuJ3 100CrMn6 1.3520 LH158G 8Ch155G 535A99 Gr2 100CrMn6

1 14220 15CrMn 16MnCr5 TYPES 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 1.7131 15HG 18ChG 2127 527M17 No.5115 16MnCr5

1 14221 20CrMn 20MnCr5 Type 7 20MC5 20MnCr5 SMnC 420 H 20MnCr5 1.7147 18HGT 18ChG 5120 F.150.0

1 14223 18ChGT

3 14230 27ChGR

3 14231 30ChGT

3 14240 35Mn2 SMn438 36Mn5 1.5067 35G2 Gr.1340H

3 14260 60Si2CrA 548iCré 488i7 SUP7 548iCré 1.7102 60S2 60S2ChA 2090 250A61 9260

3 14 331 30HGS 30ChGSA

8 14 340 34CrAlB 1.8504 38Ch2Ju

3 14 341 37HS 38ChS

1 15020 16Mo3 F26,P26,7526 15D3 15Mo3 STBA12 15Mo3 1.5415 16M 15Mo3KW 2912 240 GrA 16Mo3

1 15121 12CrMo 13CrMod-5 F32,P32,T526 15CD4-5 14CrMo3 SFVAF12 13CrMo4-4 1.7335 15HM 13CrMo44KW 12ChM 2216 620-440 GrP12 14CrMods

1 15124 18CrMo4 18CrMo4 18CrMo4 18CrMo4 SCM418 18CrMo4 18HGM 20ChM 708H20 18CrMod4-1

1 15128 13MoCrve TS33,P33,F33 14MoV6-3 1.7715 13HMF 660-460 GrP24 13MoCrVé

2 15130 30CrMo 25CrMo4 25CrMo4 25CD4 25CrMo4 SCM 430 25CrMo4 25 HM 24CrMo5 S 20ChM 2225 708A25 4130 25CrMo4

3 15131 30CrMo 34CrMo4KD 25CD4 30CrMo4 SCM 420 34CrMo4 1.7220 26HM 30ChM 2225 708A25 4130 AM 34CrMo4

2 15142 42CrMo 41CrMo4 TYPE 3 42CD4 38CrMo4KB SCM440 41CrMo4 1.7225 40HM 42CrMo4SP 38ChM 2244 708M40 Gr.4140 42CrMo4

1 15217 09CuPCrNi-A S355J0WP Fe 355W-1A E 36W-A3 $355J0WP SPA-H 9CrNiCuP 324 1.8962 10H WR50A,8,C Gr1

1 15221 15ChF Gr6118

1 15223 CDS 109 GrB

2 15230 1.7361

3 15231 27MnCrv4 1.8162

2 15236 25Cr2MoVA 24CrMoV/55 1.7733 25Ch1MF

2 15240 40ChFA 6135

2 15241 42CrV6

2 15260 50CrvA 51Crv4 TYPE 13 51Crv4 50Crv4 SUP 10 50Crv4 1.8159 50HF 50ChFA 2230 735A50 Gr.6150 51Crv4
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3 15261 58CrV4 1.8159
1 15313 12CrMo 10CrMo9-10 P34, TS34,F34 10CD9.10 12CMo910 SCMV4 10CrMo9-10 1.7380 10H2M 10CrMo910KW 2218 622 Grp22 12CrMo910
3 15320 24CrMoV55 24CrMoV55 1.7733 24CrMoV55 20ChMFL 671-850
1 15323 17CrMoV10 1.7766
2 15330 31CrMoV10 30CrMov9 1.7707 30H2MF 30Ch3MF 31CrMoV10
3 15340 38CrMoAl 40CAD 6.12 41CrAIMo7 SACM 645 41CrAIMo7 1.8509 38HMJ 38Ch2MJuA 905M39 CLA 41CrAIMo7
3 15341 42CrMo4 SCM 4 42CrMo4
1 15412 10CrMo11 1.7276
1 15423 20CrMoV 135 1.7779
1 16220 120rNi2 15NiCr6 16NC6 16CNi4 15CrNi6 15713 15HN 12ChN2 2512 815M17 Gr4320 16NiCr4
1 16222 1,5Ni
1 16231 20NC6 20CrNi4 19CrNi8 20Ch2N4A 822M17 3120
3 16 240 35NC6 SNC 236 36NiCré 1.5710 40ChN 3135
1 16 320 18Ni14 12ChN3 En33
3 16341 36CrNiMo4 40NCD3 38NiCrMo4KB SCNM439 36CrNiMo4 36HNM 40ChN2MA 817A37 Gr.9840 35NiCrMo4
3 16342 34CrNiMo6 36CrNiMo6 35NCD6 35NiCrMo6 KB SNCM 447 34CrNiMo6 40ChNMA 817M40 4340
3 16343 34CrNiMos Type 3 35NCDB 35CrNiMos SNCM 447 34CrNiMo6 1.6582 34 HNM 38Ch2N2MA 2541 817M40 4340 34CrNiMos
1 16420 13NiCr14 SNC815 14NiCr14 1.5752 12Ch2N4A 655H13 E3310X
3 16 431 26NiCrMo8-5 1.6931
3 16440 30NC12 SNC 836 31INiCr14 1.5756 37HN3A 30ChN3A
3 16444 34CrNiMos Type 3 35NCDB 35NiCrMo6 KB SNCM 447 34CrNiMo6 34HNM 36Ch2N2MFA 2541 817M40 4340 34CrNiMos
3 16532 30HGSNA 30ChGSN2A
3 16 540 34ChN3MA
3 16 640 40NC17 35NiCr18 835M30
1 16720 18H2NAWA 18Ch2N4MA
1 19,065 C35W3
2 19083 Y342 C45W3 1.1730 K945 F5131
2 19103 Y355 SK7 C60W3 1.1740 N5 K960
2 19125 Y365 SK7 Co7W 1.1744 N6
2 19132 T7 CT70 c70U C70 E2U C70KU SK6 C70W2 N7 K 970 u7-1 W17 F5103
2 19133 7 CT70 c7ou Y170 C70KU SKe C70W 1.1620 N7 K970 u7 c7ou
2 19152 T8 CT80 C8ou Y180 C80KU SK5 C80W2 1.1625 N8 K980 Us-1 BW1A W1GrA c8ou
2 19191 T10A CT105 C105U C105E2U C100KU SK3 C105W1 1.1645 N10E K990 U101 1880 BW1B W5 C102U
2 19192 T10 CT 105 cou C 105 E2U C 100 KU SK3 C105 W2 N 10 K990 U10-1 W 110 F5117
3 19221 T CT120 120U Y2120 C120KU C1iow2 1.1654 N12 K990 ut2- BW1C F-5123
4 19255 CT 120 TC 120 C120 E3U C120KU SK2 C125W 1.1663 N 12 K 995 U131 W 112 c120U
3 19312 90MnV8 90MnCrv8 90MnV8 90MnVCr8KU 90MnCrv8 1.2842 NMV K720 9G2V B02 02 90 MnCrV 8
3 19313 90MnV8 90MnCrV8 90MnV8 90MnVCr8 KU 90MnCrv8 NMV K720 9GF2 BO2 02 90MnCrV8
3 19340 60SiMn7 60Si8 56SiMn7 KU 70817 No 22
2 19 356 100 V2 TCV 105 C 105 E2 UV1 102 V2KU SKS 43 100 V1 1.2833 NV K 760 BW 2 w210 100 V2
3 19418 80CrV5 NCV 1 8Ch 80Crv2
3 19419 80CrV2 NCV 1 8Ch 80CrV2
4 19420 Cro6 Y2140C SKS 8 140Cr2 1.2008 NC5 K 205 13Ch 140Cr2
3 19421 107Crv3 107CrV3KU 115Crv3 1.2210 K510 L2 120CrV2
3 19422 145Cr6 NC6 K 505
2 19423 SKC 11 90Cr3 1.2056 9ChF L2
2 19426 9CcV2 85017 K 201 9Ch1
3 19434 X21Cr13 X20Cr13 X21Cr13KU X20Cr13 1.2082 1.2082 X20Cr13 F5261
3 19435 X41Cr13 X40Cr14 X40Cr14 X41Cr13KU SUS 420 J2 X42Cr13 4H13 40Ch13 2314 420845 F5263
4 19436 X210Cr12 €210Cr12 7200C12 X205Cr12KU SKD1 X210Cr12 1.2080 NC11 K100 Chi2 BD3 D3 X210Cr12
4 19437 X210CrW 12-1 X210Crw12 X210CrW 12-1 215CrW 12-1 KU X210Crw12 2313 2313
3 19452 Y60SC7 585iCr8 1.2103 K244
1 19487 21MnCr5 1.2162
4 19512 45CDV6 35CrMo8 KU 48CrMoV 6 7

PREVODNI TABULKA DALSI INFORMACE OPOTREBENI TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMINEK REZNE MATERIALY GEOMETRIE VBD OBRABENE MATERIALY
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4 19520 35CrMo8 35CrMo7 40CrMnMo8 35CrMosKU 40CrMnMo7 WLB 40CrMnMo7

2 19541 30CrMoV12-11 32CrMoV12-28 32CDV12-28 30CrMoV12-27KU SKD7 X32CrMoV33 1.2365 WLy W320 3Ch3M3F BH10 H10 30CrMoV12

3 19552 4Cr5MoSIV X37CrMoV5-1 X37CrMoV5 1 238CDV5 X37CrMoV51KU SKD6 X38CrMoV5.1 1.2343 WCL W300 4Ch5MFS BH11 H11 X37CrMoSiV5

3 19553 4Cr5MoSiV X37CtMoV5-1 X37CrMoV5 1 238CDV5 X37CrMoV51KU SKD6 X38CMoV5. 1 1.2343 WCL W300 4ChSMFS BH11 H11

3 19554 4Cr5MoSiV1 X40CMoV511 40CrMoV5 1 X40CrMoV5 X40CrMoV511KU SKF61 X40CrMoV/51 1.2344 WLV W302 4ChSMF1S 2214 BH 13 H13 X37CrMoSiV5

3 19561 H42

3 19571 Cr5MotV. X100CrMoV/ 5 1 X100CrMoV5 Z100CDV5 X100CrMOV51KU SKD 12 X100CrMoV 5 1 NCLV. K 305 9ChSVF 2260 BA2 A2 F5227

3 19572 X160CrMoV 12 1 7160CDV12 C165CrMoV12KU SKD 11 x165cRMOV 12 k105 Ch12 MF 2310 D2 F5211

4 19581 A7

3 19614 55NICr10 1.2718 K 605 2550 F5224

3 19642 4ONCrMoV16 4ONCrMoV16 KU 35NiMo16 W 502 BP 30 35NiCMo16

3 19655 40NCrMo16 45NiCMo16 4ONCDV16 4ONICMoV16KU X45NiMo4ll1.2 1.2767 K 600

3 19,662 5CrNiMo 55NICrMoV7 55NCDV7 44NiCrMoV7 KU SKT4 55NiCrMoV6 12711 WNL W 502 5ChNM BH 224/5 L6 F520.8

3 19,663 55NICrMoV7 55NICrMoV7 55NCDV7 56NICrMoV7KU SKT4 56NiCrMoV7 12714 WALV W501 5ChNV BH224/5 L6 55NICrMoV7

4 19675 28NICrMoV10 1.2740

4 19 680 X50NICrWV 13-13

3 19710 w SKS7M 120W 4 1.2414 NW 1 K 405 F1 F.5238

3 19711 110W4 KU SKS 2 120 WV 4 1.2516 Chv1 BF 1 F520C

3 19712 110WCrV5 Chv6

3 19714 SKS 11 X 130W5 K 400 ChV 4F F2

2 19720 30W4Cr2VA X30WCrV 53 30WCrV5 X32WCrV5 X30WCrV 5 3KU SKD 4 30WCrV 5.3 W 105

3 19721 3Cr2wev X30WCrv93 X30WCrv9-3 Z30WCV9 X30WCrVa3Ku SKD5 X30WCrv9.3 1.2581 www W100 3Ch2VeF BH21 H21 X30WCrva

3 19723 WWN 1 W-103 BH21A

3 19732 45WCrSiV8 50WCrV8 45WCV20 45WCrV8KU 45WCHV7 1.2542 NZ2 K50 50ChV2SF 2710 BS1 S 45 WCrSiva

3 19733 55WCrV8 60WCIV8 55WC20 55WCrV8 KU 60WCrV7 NZ3 K 455 5Chv2S BS1 S1 60WCISiVe

3 19740 30 WCrV 151 1.0564 WWS 1 W 106 F527

3 19,802 SKHe S121-2 1.3318 Swi2 R12F3

4 19810 Z130WV 13.4 S12-1-4 1.3302 swi2 RIF5

3 19824 W18CraV HSv18-0-1 HS 18-0-1 Z80WCV18-04-01 HS 18-0-1 SKH 2 HS 18-0-1 1.3355 swi8 5200 R18 2750 BT1 T HS 18-0-1

4 19,830 W6MoSCrav2 HS 6-5-2 HS 6-5-2 Z85WDCV06-05-04-02 HS 6-5-2 SKHs1 HS 652 1.3343 SW7M $600 R6MS 2722 BM2 M2 HS 652

4 19,852 W6Mo5CraV2Co5 HS 6-5-2-5 HS6-525  Z85WDKCV0G-05-04-02  HS 6-5:2-5 SKHs5 HS 6-52-5 1.3243 SK5M 5705 R6MS5KS 2723 BM35 HS 6-5-2-5

4 19,855 W18Cr4VCod HS18-1-1-5 ZBOWKCV 18-05-04-01  HS 18-1-1-5 SKH 3 HS 18125 5305 R18K5F2 BT4 T4 F.5530

4 19,856 R9K5

4 19858 W12Cr4V5C05 HS12-1-5-5 HS12-1-5-5 HS 12-1-55 HS12-1-5-5 SKH 10 HS 12-1-4-5 1.3202 SK5V 5308 R13F4K5 BT 15 T15 HS12-1-5-5

4 19,861 HS 10-4-3-10 Z130WKCDV. HS 104-3-10 SKHs7 HS 10-4-3-10 1.3207 SK1ov 700 R12F3K10M3-8 2736 BT42 HS 10-4-3-10

1 422630 c18D 20-40 20-40M FeG400 SC37 GS38 1.0416 L1400 GS38 15L:1 AM1 GrN1

1 422633 A42C-M FeG38VR SC 360 GS-38.3 1.0416 L 11400 GS-38 15 LIl 1306 AM1 GrN 1

1 422640 2345 A48 M1 FeG 45 SC 46 GS-45 1.0443 LI 400 GS-45 25L 1305 161-430 A N1

1 422643 3345 FB-M GC20 SC450 GS-45 1.0443 120 GS45 20L 430A GrWCA

1 422650 26-52 E26-52-M FeGA49-1 5C480 GS-52 1.0551 L1500 GS52 30L 161Gr400A GrN-2

2 422653

2 422660 2G 310-570 30-57 30M6M FeG 570 scC3 GS-60 1.0553 LIl 600 GS-60 4512 1606 A3 Gr.80-40

2 422670 E26-52-M SCes GS-62 1.0554 551 AW3 Gr.105-85

2 422709 35M5 SCMn2 GS-20Mn5 L20G 35G GrA Gr.80-40 AM30Mn5

1 422712 20M6M FeG 49-2 SCW 480 GS-20Mn5 L20G 20 GL 2172 161-540 A GrA F.8310

1 422713 G17Mns 20 M5M GS-16Mn5 G17Mn5 wee G17Mn5

1 422714 G-21 Mn5 G 22mN3 SCA1 GS-20Mn5 1.1133 120G GS-21Mn5 20GL GrA LcB AM 22Mn5

3 422715 2640Mn 35M5 SCMn3 GS-36Mn5 1.1167 35G2 36Mn5

3 422719 GrA

3 420724 30ChGSFL

3 422726 L35HGS 35ChGSL

1 422733 GS 24CrVd2

1 420744 GS-17CrMo55 15CD5-05M G 15CrMo55 SCPH 21 GS-17CrMoS55 L18HM GS-17CrMos5 20ChMFL 621 GrWC6 AM-18CMo05-05

1 422745 G17CrMoV511 15CDV4-10M SCPH23 GS-17CrMo511 L18HMF GS-17CrMoV511 Gr9
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CSN
17020
17 021
17 022
17023
17 024
17029
17 040
17041
17 042

17102

17113
17115
17116
17125
17134
17153
17 240
17 241
17242
17 246
17247
17248
17249
17 251
17253
17254
17255
17322
17335
17 341

17 346

17347
17348

17349

17 350
17 351
17351.9
17352
17 356
17436
17 460
17 465
17536
176184
422904
422905
422906
422911
422912
422913
422914
422916

0Cr13
1Cr12
2013
3Cr13
4C13

1Cr15
1Cr15

10MoCr50

4Cr9si2

OCr13Al

1Cr25Ti
OCr18Ni9

1Cr18NigTi
0Cr18Ni10Ti
0Cr18Ni10Ti
00Cr19Ni10
1Cr20Ni14Si2

1Cr16Ni35

1Cr25Ni20Si2

0Cr17Ni12Mo2

0Cr18Ni12Mo2Ti
00Cr17Ni14Mo2
00Cr17Ni14Mo2

0Cr17Ni12Mo2
1Cr18Ni12Mo3Ti

5Cr21Mn9Ni4N

ZG1Cr13
2G1Cr13
ZG2Cr13
ZG1Cr17

ZGCre8

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE
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X6Cr13
X10Cr13
X20Cr13
X30Cr13
X39Cr13

X6Cr17
X8Cr17

5CrMo16

X10CrAISi7
X 45CrSig

X10CrAI13
X5CrNi18-10

X10CrNiTi18-10
X 6CrNiTi 18-10
X6CrNiTi18-10
X2CrNi 18 10
X 15CrNiSi 20 12
X12NiCrSi35-16

X8CrNi25-21

X5CrNiMo 17 122

X6CrNiMoTi17-12-2
X2CrNiMo 17-12-2
X2CrNiMo18-14-3

X3CrNiMo 17-13-3

X 53 CrMnNiN21 9

G-X22CrMoV12-1

o@

IS0
TYPE1
Typed
Type 4
Type 5
Type 6

Type 8
TYPE8

1837

TYPE 1
TS38
TYPE H3
TS40

Typet1

TYPE 15
TYPE 15
Type 15
Type 15
TYPE H13
H17

H16

TS 63
TYPE 20

21
Type 19

TYPE 19a
TYPE7
TYPE7
Type 20a

Type 9

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

il
®

AFNOR

Z6C13
Z12C13
X20Cr13
Z30Cr13
Z40C13

28C17
Z8C17

Z10CD5-05

Z8CA7
Z45CS9

Z13C13
221CDV12
Z10C24
X5CrNi18-10

Z10CN1809
Z6CNT18-10
Z6CNT 18-10
Z6CNT18-10
Z3CN 18-11
Z17CNS 20 12
Z12NCS37.18

Z8CN25-20

Z6CND17-138
Z6CND 17.11

Z6CNDT17-12
Z3CND 18-12-02
Z3CND 17-12-03

Z7CND 18-12-3

Z 52 CMN 21.09

Z120M12
Z6CN12-1M
Z12C13-M
Z20C13-M
Z20CN17-2

Z40C28 M
Z40C28-M

il
D)
UNI

X6Cr13
X12Cr13
X20Cr13
X30Cr13
X40Cr14

X8Cr17
X8Cr17

A16CrMo 25 5
KG, KW
X7AL
X 45CrSig8
X12CroKG
X 10CrAl12
X20CrMoNi201KG,KW.
X16Cr26
X5CrNi18-10
X10CrNi18 09
X15CrNi1809
X8CINiTi1811
X 6CrNiTi 18 11
X6CrNiTi1811
X2CrNi 18.11
X 16CrNi 23 14

X6CrNi2520

X5CrNiMo1712
X5CrNiMo 17 12

X6CrNiMoTi17-12
X2CrNiMo 17 12
X2CrNiMo1713

X5CrNiMo 17 13
X6CrNiMoTi17-13

X 53CrMnNiN 21 9

GX12Cr13
G X12Cr13
G X30Cr13
GX35Cr17

G X35Cr28

TECHNOLOG. MOZNOSTI
TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK
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SUS410S
SUS 410
SUS420J1
SUS420J2

SUS 430
SUS430

SFVAB5AB

SUH 1
SFVAF9

SUH446
SUS304
SUS 302

SUS321
SUS 321
SUS321
SUS 304
SUH 309
SUH330

SUS3108

SUS 316

SUS316Ti
SUS 316
SUS 316L

SUS 316
316Ti

SUH 35

SCSt
SCS1
SCs2

SCH2
SCH2

-
@
DIN

X7Cr14
X10Cr13
X20Cr13
X30Cr13
X39Cr13

X6Cr17
X6Cr17

12CrMo1 95

X10CrAISi7
X 45CrSi 9.3
X12CrMo9-1
X10CrAI13
X20CrMoV121
X8CrTi25
X5CrNi18-10
X12CrNi 18 8
X12CrNi188
X12CrNiTi189
X 6CrNiTi 18 10
X6CrNiTi1810
X2CrNi 19 11
X 15CNiSi 20 12
X12NiCrSi36-16

X8CrNi25-21

X6CrNiMo1713
X 5CrNiMo 17 122

X6CrNiMoTi17-12-2
X2CrNiMo 17 132
X2CrNiMo18-14-3

X5CrNiMo 17133
X10CrNiMoT18-12
X40MnCr18

X 53 CrMnNiN21 9
Ni 36
X120Mn12
GX8CNi13
G-X12Cr13
G-X20Cr14
G-X22CrNi17
G-X40CrSi17
G-X40CrSi23
G-X70Cr29
G-X22CrMoV12-1

-
@

W.-nr
1.4000
1.4006
1.4021
1.4028
1.4031
1.4034
1.4016
1.4016

1.7362

14713
14718

1.4724

1.4301
1.4300

1.4878
1.4541
1.4541
1.4306
1.4828

1.4845

1.4919
1.4401

14404
14435

1.4436

1.3817
1.3965
1.4871
1.3912
1.3401
1.4008

1.4027

1.4922

VOLBA REZ. PODMINEK

el

PN

OH13
1H13
2H13
3H13
4H13

H17
H17
H18

H5M

H9S2

H13J8
23H11MNF

OH18N9
1H18N9
1H18N9
1H18N9T

OH18N10T

H20N1252
H16N36S2

H25N20S2

H17N13M2T
00H17N14M2

H17N13M2T

1H17N4G9
50 H21GON4
FeNi36Pr

LOH 13
LH 14

LH 26
LH 26

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

—
@

ONORM

X22CrMoV121S

X5CrNi18-10S

X6CrNiTi1810KKW
X 6CrNiTi 18 10 S
XBCrNiTi1810KKW
X2CrNi19 11 KKW

X5CrNiMo171228

X5CrNIMo 17 12
2KW

X6CrNiMoTi171228

X2CrNiMo 17 13
2KKW

X2CrNiMo18143KW

X5CrNiMo 17 13 3 KW

G-X22CrMoV12-1

-
()

GOST

08Ch13
12Ch13
12Ch13
30Ch13
40Ch13

12Ch17
12Ch17
95Ch18

15ChsM

15Ch6SJu
40Ch9s2

10Ch138Ju

15Ch25T
08Ch18N10

17Ch18N9
08Ch18N10T
08Ch18N10T
08Ch18N10T

03Ch18N11
20Ch20N14S52

12Ch21N5T

20Ch23N18
4Cr14Ni14W2Mo

ChN35 VT

10Ch17N13M2T
03Ch17N14M2
03Ch17N14M2

08Ch17N13M2T

12Ch17G9AN4
55Ch20G9AN4
36N
110G13L
10Ch12NPL
15 Ch13L
20Ch13 1

75Ch28L
20Ch12WNMFL

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

6

SS

2301

2302

2302
2304-03

2320
2320

2203
2317

2322
2333-02

2337-02
2337
2337
2352

2361

2347

2350-02
2348
2353

2343

2183

=
>N

BS

403517
41082
420837
420845
X39Cr13

430518
430815

625

401845
629-470

304831

302825
321812
321831
321831
304811
309524

310831
331842

316851
316831

321812
316511
316514

316831
320833

349854
NILO 36

410C21
410C21
420024
ANC 2

452C11
452C11

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

=
osh

AISI/SAE

Type 403
Type 410
Type 420
Type 420
Type 420

Type 430
Type 430
440C

Type 501, 502

HNV 3
GrF9
TYPE 405

446
Type 304
302
Gr.302
321
Type 321
Type 321
304L
TYPE 309
330

3108
Ev9

TP316H
TYPE 316

316Ti
316L

TP316L
TYPE 635
TYPE 635

316
316Ti

Gr.202
EV 12
NILO 36

Gr.CA-15
Gr.CA-40
Gr.CB30

GrHC
GrHC
Gr.CA28MnV

=
®

X6Cr13
X12Cr13
X20Cr13
2304-03
X39Cr13

X6Cr17
X6Cr17

F.240B

X10CrAI7
F.3220

F.3152
X5CrNi1810

X6CNiTi1810
F.3523
X6CrNiTi18-10
X2CrNi 18 10
F.3312
X12CrNiSi36-16

X15CNiSi25-20

X5CrNiMo17122
X 5CrNiMo 17 122

X6CrNiMoTi17122
X2CrNiMo 17 132
X2CrNiMo18143

X5CrNiMo 17 133
F.3217

F.8401
F.8387
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422917
422920
422921
422931
422932
422933
422934
422936
422938
422941
422942
422944
422952
422953
422955

422958
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CsN
422303
422304
422305
422306
422307
422308
422410
422415
422420
422425
422430
422435
422456
422465
422472
422481
422532
422533
422534
422536
422540
422545
422555

podskupina
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PREVODN| TABULKA

PREVODNA TABULKA
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[®]
)

-
)

ol
el

EN 150 AFNOR UNI Js DIN Wnr PN
GXaCNite Z60N12-1M GXeCNiT2
Z6Mn13-1-4 Z120M12M XGi20Mnf2  SCHMnHiaz3  GX120Mni3 13802 C120613
Zi20Mi2M  GX120MnCr1202  SCMnH 11 L120G13H
Z61Cr8Ni9 Z6N1810M  GXGCINI2010 SCs 12 GX10CNi 188 14312 LH18NO
Z25CN200M | GX30CrNi2010 G X250NiSi 189 14825
Z6CNND1810M | GXBCINiND2011 scs2t G-XTCINiND189 LH{GNGT
SCH 12 G X400NiSI 229 14826 LH2aN18C
Z40CN2512M G X35CNi25 12 SCH18A  GX4OCINISi25 12 1.4837
ZGCNDNb 18 12-M G X6CNMoNb20 11 SCS 22 LH18N1OMzT
Z6CND18-12M | G XBCrNiMo 20 11 SCs 14 GX10CNiMo 189 1.4410 LH18N10M2
G X350NI 28 09 SCH17
Z40CN2520M G X40CNi 2620 SCH22 G-X40CINiSi 2520 14848 LHa5N1952
LH21NS
G X50NICr 39 19 SCH20 G-X4ONICrSi 85 25
Z6NCDV 252004 M G XSNICICuMo 2921 SCS 15 G XTCrNMoCuNe

i1 Il
® D

(@]
)

-
&)

e
@

—
PN

GB EN IS0 AFNOR UNI JIs DIN W.-nr
FGS 37071 S 370-17 FCD 370 GGG-353 7535022
400-12 FGS400-12 GS400-12 FCD4O GGG40 7540015
GJS 5007 5007 FGS 5007 GS 500-7 FCD 500 GGG-50 2550007
600-3 FGS600-3 GS600-3 FCD60 GGGBO 7560003
GJS-7002 7002 FGS 7002 GS700-2 FCD 700 GGG-70 2570002
800-2 FGS800-2 GS800-2 FCD8O GGG8O 2580002
Gr100 Ft10 G10 FC-100 GG10 1100
FGL 150 G15 FC 150 GG-15 21150
FG20 Gr200 Fi20 G20 FC-20 6G20 7200
FGL 250 G25 FC 250 GG-25 21250
Gr300 Ft30 G30 FC 300 GG-30 71300
Fi35 G35 FC35 GG35 71350
FBO
785
ZIAL7Cr
MN 32:8 B32-12 FCMB 310 Zce 32000
B-35-10 MN35-10 B35-10 FCMB35 GTS35-10 Zcc35010
W35-04 MB35-7 GMN35 FCMN34 GTW35-04 Zch 35004
W 40-05 MB 400-5 GMN 40 FOMW 370 GTW 40-05 Zch 40005
P45-06 MN 450-6 P45-06 FCMP 440 GTS 45-06 Zep 45006
P55-04 NN 550-4 P55-04 FCMP 540 GTS 55-04 Zep55004
DALSI INFORMACE OPOTREBENI TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMINEK

DALSIE INFORMACIE

OPOTREBENIE

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK
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ONORM GOST
G-X8CrNi12 20Ch12WNMFL
A6Mn10 110G13L
10Ch18N9L
G-X5CrNiNb189 10Ch18N9TL
40Ch24N12SL
40Ch24N12SL
12Ch21N5G2STL
G-X5CrNiMoNb 18 10, 10Ch18N12M3T
20Ch25N19S2L
12Ch21N5G2SL

=
® @

ONORM GOST

VC 3817
VC40

GGG 500 VC 50-2
GGGE0O VC60

GGG-700 VC70-3
V€80
GG100 sC10
GG 150 sC 15
GG200 sC20
GG-250 sC25
GG-300 sC30
GG-350 SC35

ACS-15
2Cs5

2Cch2

2CJurCh2
KC 33-8
GTS-350 KC35-10
GTW-350
GTW 400
GTS-450 KC 457
KC 55-4

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

el
Yk

SS BS

BW 10

2333 302C25
302C35
347C17
309C30
309C35

318C17
2243 315C16
309C40
310C40

331C40
2564

=
(21N
)
SS BS
0717-15 Gr.350/22
0717-00 Gr.420-12
0727-02 5007
0732-03 Gr.600/3
0737-01 Gr.7002
Gr.800/2
0110-00
0115-00 Gr.150
0120-00 Gr220
0125-00
0130-00 Gr. 300
0135-00 Gr350
1C
0815-00 B 310/10
0815-00 B35-12
W35-04
W 40-05
0854-00 P45-06
P55-04

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

=

AISI/SAE

=
@®

B-1az4 AM-X120Mn12

CF-16F
CF20

CF-8C AM-X7CrNiNb2010

CF3MN
CF-8M

HK F.8452

CN-7M

=

=
w  ®

AISI/SAE
FGE 38-17
Gr.60-40-18 FGE 42-12
65-45-12 FGE 50-7
Gr.80-55-06 FGE60-2
100-70-03 FGE 70-2
Gr.120-90-02 FGE 80-2
Class 20B FG10
C1.25B FG15
Class 30B FG20
C1.35B FG 26
No. 45 FG 30
Class50B FGG35
Type D, C1.1II
Type B
Gr.32510 Type A
Type B
42 2540
Gr.45006 Type E
6004 Type C

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY
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CSN
423001
423001
423001
423001
423001
423001
423001
423001
423001
423004
423005
423016
423018
423042
423044
423045
423046
423047
423048
423053
423058
423064
423065
423115
423119
423120
423120
423121
423122
423123
423123
423123
423135
423135
423135
423138
423138
423144
423144
423145
423145
423146
423146
423147
423147
423183
423184
423200
423201
423202
423203
423210
423212
423213

DALSI INFORMACE

DALSIE INFORMACIE
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Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP

CuSné
CuSn8
CuAl5As

CuAl10Fe3Mn2
CUAI1ONi5Fe4

CuSi3Mn1

CuSn10-C
Cusn11P-C
CuSn11P-C

CuSn10Pb10-C
CuSn12-C
CusSn12-C
CuSn12-C

CuSn5Zn5Pb5-C
CuSn5Zn5Pbs-C
CuSn5Zn5Pb5-C

CuAlI10Fe2-C
CuAl10Fe2-C

CuAl10Fe5Nis-C
CuAl10Fe5Ni5-C

CuZns
Cuzn10
Cuzn15
CuzZn20
Cuzn30
CuZn33
Cuzn36

o@

IS0

Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP
Cu-ETP

CuSné
Cusn8
CuAl5
CuAIgMn2
CuAigFe3
CuAl10Fe3
CUAI10Ni5Fe4

CuSi3Mn1
CuCd1

CuNi44Mn1
CusSns
Cusn10
CuSn10P
CuSn10P

CuPb10Sn10
Cusn12
Cusni2
Cusni2

CuPb5Sn5Zn5

CuPb5Sn5Zn5

CuPb5Sn5Zn5
CuSn10Zn2
CuSn10Zn2

CuAl10Fe3
CuAl10Fe3

CuAl10Fe5Nis
CuAI10Fe5Ni5

CuPb30
Cu-Zn5
Cuzn10
Cuznis
CuzZn20
Cuzn30

Cuzn37

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

il
)

AFNOR

Cu-at
Cu-al
Cu-at
Cu-at
Cu-at
Cu-at
Cu-at
Cu-at
Cu-at

CuSn6P
CuSn9P
CuAle

CuAI9Ni5Fe3

CuNi44Mn

Cusng

CuSn10Pb10
CuSni2
CuSni2
Cusnt2

CuSn5Pb5Zn5
CuSn5Pb5Zn5
CuSn5Pb5Zn5

CuAlI10Fe3
CuAl10Fe3

CuAl10Fe5Nis
CuAlI10Fe5Ni5

Cuzns
Cuzn10
Cuzn1s
CuZn20
Cuzn30
CuZn33
CuZn36

TECHNOLOG. MOZNOSTI

VOLBA REZ. PODMINEK

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

' |
D

P-CuSn8
P-CuAl5

P-CuAl10Fe5Ni5

P-CuSi3Mn1

P-CuNi44Mn1

G-CuSn10

G CuPb10Sn10
G-CuSni2
G-CuSni2
G-CuSni2

G-CuSn5Zn5Pb5

G-CuSn5Zn5Pb5

G-CuSn5Zn5Pbs

G-CuSn10Zn2

G-CuSn10Zn2

G-CuAl10Fe3
G-CuAl10Fe3

P-Cuzn10
P-Cuzn1s

P-Cuzn30
P-CuzZn33
P-CuZn37

JIs

C1100
C1100
C1100
C1100
C1100
C1100
C1100
C1100
C1100
C1821

C5191
C5212

C6301

C2
LBC3

BC6
BC6
BC6
BC3
BC3

AIBC1
AIBC1

AIBC3
AIBC3

KJ3
21000
2200
C2300
C2400
C2600
2680
C2720

DIN

E2-Cus8
E2-Cus8
E2-Cu58
E2-Cus8
E2-Cus8
E2-Cu58
E2-Cus8
E2-Cus8
E2-Cu58

C-Cu
CuSné
Cusn8

CuAlsAs
CuAI9Mn2

CuAl10Fe3Mn2
CuAI10NisFe4

CuNi30Mn
CuNi44Mn1

G-CuSn10
CuSn10P
CuSn10P
G-CuPb5Sn
G-CuPb10Sn
G-CuSn12
G-CuSn12
G-CuSn12
G-CuSn5Zn5Pb
G-CuSn5Zn5Pb
G-CuSn5Zn5Pb
G-CuSn10Zn
G-CuSn10Zn

G-CuAl10Fe
G-CuAl10Fe

G-CuAI1ONi
G-CuAI10Ni
G-CuPb22Sn
CuPb30
Cuzns
Cuzn10
Cuzn1s
Cuzn20
CuZn30
Cuzn33
Cuzn37

PN

Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,9E
Cu99,7G
Cu 99,56
CuSné
CuSn8
CuAlsAs

CuAl10Fe3Mn2
CuAI10Ni5Fe4

CuSi3Mn1
CuCd1

CuNi44Mn1

Cusn10
CuSn10P
CuSn10P

CuPb10Sn10

CuSn5Zn5Pb5

CuSn5Zn5Pb5

CuSn5Zn5Pb5
CuSn10Zn2
CuSn10Zn2

CuAl10Fe3
CuAl10Fe3
CuAI10Fe3Mn2
CuAl10Fe3Mn2
CuAl10Fe4Ni4
CuAl10Fe4Ni4

Cuzns
Cuzn10
Cuzni5
Cuzn20
CuzZn30
CuZn33
Cuzn37

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

—
@

ONORM

CuE
Cu-E
Cu-E
CuE
CuE
Cu-E
Cu-E
CuE
Cu-E
Cu-C

CuSné
Cusn8
CuAlsAs

CuAl10Fe3Mn2
CuAI10NisFe4

CuSi3Mn

CuNi44Mn1

Cuzn10
Cuznis
CuZn20
CuzZn30
CuZn33
Cuzn37

-
()

GOST

Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
Cu99,9
M2
M3
BrOF6,5-0,15
BrOF-0,2
BrAs
BrAMc9-2
BrAZ9-4
BrZMc10-3-1,5
BrAZN10-4-4

BrkMc3-1
Brkd1

MNMc43-0,5

Br O10F1
Br O10F1

Br010S10

BrO5C5S5
BrO5C5S5
BrO5C5S5
BrO10C2
Br010C2
BrAgMc2L
BrA9Mc2L
BrA9Z3L
BrA9Z3L
BrA10Zn3Mc2
BrA10Zn3Mc2
BrAI10Z4N4L
BrAl10Z4N4L

BrS30
L 9%
L90
L85
L80
L70
L68
L63

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

)
ss

5010
5010
5010
5010
5010
5010
5010
5010
5010

CuSné

Cusn10

CuPb10Sn10
Cusn12
Cusni2
Cusni2

CuSn5Pb5Zn5

CuSn5Pb5Zn5

CuSn5Pb5Zn5
CuSn10Zn2
CuSn10Zn2

CuAl10Fe3
CuAl10Fe3

CuAl10Fe5Ni5
CUAI10Fe5Ni5

Cuzn15
CuzZn20
Cuzn30

Cuzn37

7 @4

C101
G101
G101
C101
C101
G101
C101
C101
C101

c107
PB102
PB104

CA104

Cs101
C108

CT1
PB1
PB1

LB2
PB2
PB2
PB2
LG2
LG2
LG2
B1

B1

AB1
AB1

AB2
AB2

CZ125
Cz101
Cz102
CZ103
Cz106

Cz108

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

(EY
AISUSAE

C110000
C110000
110000
C110000
C110000
110000
C110000
C110000
C110000

C 14200
C51900
C52100
C60800

C61900
C63000

C65500
C16200

90700

C92700
93700
C91700
C91700
C91700
83600
83600
83600
90500
C90500

95200
95200

95500
95500

Cu-5Zn
22000
23000
C24000
26000

C27400

=
®

CuSngP
CuAl5
CuAIgMn2

CuAl10Fe3Mn2
CuAI10Fe5Ni5

CuSi3Mn1

CuNi44Mn1

Cusn10

CuPb10Sn10
Cusn12
Cusni2
Cusni2

CuSn5Zn5Pb5

CuSn5Zn5Pb5

CuSn5Zn5Pb5
CuSn10Zn2
CuSn10Zn2

CuAl10Fe3
CuAl10Fe3

CuAl10Fe4Nis
CuAI10Fe4Ni5

Cuzns
Cuzn10
Cuzni5
CuzZn20
Cuzn30
CuZn33
Cuzn37
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CSN
423214
423220
423221
423222
423223
423231
423234
423237
423256
423303
423311
423313
423319
423320
423321
423322
424002
424003
424004
424005
424201
424203
424206
424218
424222
424237
424253
424254
424315
424330
424331
424332
424336
424337
424357
424361
424380
424386

ONZ 424400
ON 424406
424412
424413
424415
ONZ 424432
424515
424518
424519

podskupina

LR\ R R il AR AC RGNS BB OB\ O \C T \C RS\ C RO BB\ S \C T AT R S e S e Ll S e e e e e S S e N

PREVODN| TABULKA

PREVODNA TABULKA

-
O C)
GB

el

EN I1SO
CuZn35Pb1 CuZn35Pb1
CuZn40 Cuznd0
CuZn37Pb1 CuZn37Pb1
Cuzn38Pb1 CuZn39Pb1
CuZn39Pb2 CuZn40Pb2
CuZn39AIFeMn
CuZn40Mn2Fel
Cuzn38Sn1AS Cuzn38Sn1
CuNi15Zn21
Cuzn168Si4-C
CuZn25A15Mn4Fe3-C  CuZn25AI6Fe3Mn3
CuZn33Pb2-C CuZn33Pb2
CuZn37A11-C
CuZn32A2Mn2Fel-C|  CuZn35AIFeMn
AW-AI99,8 (A) AI99,8 (A)
AW-AI99,7 AI99,7
AW-EAI99,5 E-AI99,5
AW-AI99,5 AI99,5
AW-AICu4MgSi AICuMgSi
Al-P2024 AlCu4Mg1
AW-AICu2Mg1,5Ni
Al-P7075 AlZn6MgCu
AW-AISi12,2MgCuNi
AW-AICu4PbMg AlCu4PbMg
Al-CudNi2Mg2
AC-AISi12(a) AL-Si12
AC-AISi10Mg (A) Al-Si10Mg
AC-AISiTMg Al-Si7Mg(FE)
AC-AISi12CuNiMg
Al-SiCu3
Al-P6082 AlSiTMgMn
AW-AI99,98Mg0,5
AW-AMg2 AlMg2
AW-AIMg3 AMg3
AW-AlMg4 AlMg4,5Mn0,7
AW-AlMn1 AlMn1
AC-AIMg5Si AIMg5Sit
AC-AIMg9 AlMg10

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

il
)
AFNOR

CuZn35Pb2
CuZnd0
CuZn39Pb0,8

CuZn39Pb2

Cuzn38Sn1
CuNi15Zn22

CuZn19Al6 Y20
CuZn33Pb-Y20

CuZn40 Y40
CuZn30AIFeMn
1080A
1070A

1050A
2017A
2024

2618A
7075
4032
2024-F
2030
A-U4NT
A-S12U
A-810G
A-S7G
A-S11UNG
A-89GU
A-S5U3G
A-U8S

A-S18UNG
6082

5052
5154 A
5183
3103
A-G6

A-G10SY4

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

il
@
UNI

P-CuZn35Pb2
P-CuZn40
P-CuZn39Pb1

P-CuZn40Pb2
CuZn39AI1FeMn1

P-CuZn39Sn1

G-CuZn34Pb2
G-CuZn40

G-CuZn38Pb2
G-CuZn38AI1FeiMn1
P-AI199,8
P-AI99,7

P-AI99,5
P-AICu4MgMnSi
P-AICu4,4MgMn

P-AlZn5,8MgCuCr
P-AISi12MgCuNi

P-AlCu4,5MgMnplacc.

G-AICu4NiMg
G-AISi13CuMn
G-AISi9Mg
G-AISi7Mg

G-Al5,5Cu

P-AISi1MgMn

P-AIMg2,5
P-AIMg3,5
P-AlMgé, 4

P-AlMn1,2Cu

TECHNOLOG. MOZNOSTI
TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

JIs

C3501
C2801
C3501
C3710
C3771
C6782

C4640

$zBC2
HBsC4
YBsC2

YBsC3

HBsC1

1080A
1070

1050
2017
2024

2618
7075
4032

ACS5A
AC3A
ADC3

AC8A

AC2A

AC9A

6061

5052

5154

5082
3003

ADC5

DIN

CuZn36Pb1,5
CuZnd0
CuZn39Pb0,5
CuZn38Pb1,5
CuZn40Pb2
CuZn40Alt
CuZn40Mn2
Cuzn38Sn1

G-CuZn158i4
G-CuZn25A15
G-Cuzn33Pb

G-CuZn37A1
G-CuZn34A12
AI99,8
AI99,7
E-Al
AI99,5
AlCuMg1
AlCuMg2

AZnMgCut 5

AlCuMg2pl
AlCuMgPb
G-AICu4NiMg
G-AISi11
G-AISi10Mg

G-AISiCu4

AMgSi1
AIRMgO0,5
AMg2,5
AlMg2,7Mn
AlMg4,5
AlMn1
G-AIMg5Si

GD-AIMg9

PN

CuZn36Pb1,5
CuzZnd0

CuZn38Pb1,5
CuZn40Pb2
CuZn39AI1FeiMn1
CuZn40Mn1,5
Cuzn38Sn1
CuNi15Zn21
Cuzn168i3,5

CuZn38AI2Mn1Fe
AI99,8
AI99,7

AI99,5E
AI99,5
AlCuMg1
AlCu4Mg2
AlCu2SiMn
AICu2Mg2Nit
AlZn6Mg2Cu

AlSit1
AlSioMg
AISi7Mg

AISi13Mg1CuNi

AiSiCu4

AISi{MgMn

AMg2
AMg3
AlMgé,5Mn
AlMnt
AMgSSit

VOLBA REZ. PODMINEK

o
@

ONORM GOST
CuZn36Pb1,5 LS63-2
Cuznd0 L60
LS60-1
CuZn38Pb1 LS 59-1
LS 60-2
Cuzn37Al
Lmc58-2
CuZn39Sn LO60-1
MNC15-20
LC15K4
LC23AZ3Mc
LC40S
Al99,8 AD000
AI99,7 ADOO
E-Al ADOE
Al99,5 ADO
AlCuMg1 D1
AlCuMg2 D16
AK6
AK-1
AlZnMgCul,5 Vo5
D16P
ALt
GAISi12 AK12
G AISi10Mg AK9
AK7
AK12M2MgN
GAISi6Cu4 AK5M4.
Al5
AlMgSit AD35
AMg2,5 AlMg2
AlMg3 AMg3
AlMg4,5Mn AMg4,5
AlMn Amc
AMgsK
AMg10

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

)
ss

CuZn40Pb
CUZN38Pb1
CuZn40Pb2

CuZn33Pb2

CuZn39Pb2Al
CuZn35AIFeMn

AI99,7
EAI99,5
AI99,5

AISi12Cu
AISi10Mg
AISi7MgFe

AlSi6Cu4

AISi{MgMn

AMg2,5
AMg3
AlMgé,5Mn
AlMn
AMgSSi

9k

BS

Cz 118
CZ109
CZ123
Cz129
CZ120

CZ136
CzZ112
NS105

SCB3

DCB1
HTB1
1080A

1350
1050A

2024

2618A
7075

AlCu4Ni2Mg2
LM20

LM25
LM13

Lm21

Lm28
6082

5251
5454
5083
3103
LM5

LM10

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

AISISAE

34000
28000
36500
C37000
C37700

C46400

C87500
86200

86500
85800
86400

1350
A91060
A92017

2024

A92618

A97075

A94032
AlcladA9024

A02420
A04130
A-0359.0
A03560

A03080
A02130

A96061
A95052
A95154

A95083
A93003

A05200

=
®

CuZn35Pb2
CuzZnd0
Cuzn40Pb
CuZn39Pb1
CuZn39Pb2
CuZn39AI1FeMn

Cuzn38Sn1
CuNi15Zn21

CuZn25AI6FeMn3
CuZn33Pb

CuZn40Pb
CuZn35AIFeMn
Al-99,8 (A)
AI-99,7
Al 99,5E
Al-99,5
Al-4CuMg
A-4Cu1Mg

Al-2CuMgNi
Al-6ZnMgCu
Al-12SiNi

Al-4Cu2NiMg
Al-128i1Cu

A-7SiMg
A-12SiNi

Al-6Si4Cu
Al-7CuSi

A-1SiMgMn

Al2,5Mg
Al-3Mg
Al5Mg
Al-1Mn

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY
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PREVODN| TABULKA

PREVODNA TABULKA

podskupina

CSN

Uranus B6
ZBNCTV25-15BFF
Incoloy 800 HT
G-X40NiCrSi38 18
X5NiCrAITi 31 20
X12NiCrSi 36 16
X2NiCrAITi 32 20
X1NiCrMoCu 32 28 7
X1NiCrMoCuN 31274
A-286
X40CoCrNi20 20
Ni70Cu30
NiFe17CuCr
NiFe48
NiCr21Mo16AI
NiCr21Mo16W
NiCrCo18Ti
NiCo20Cr15MoAITi
NiMoCr15W
NiCr22Mo9Nb
CoCr23Ni10W7Ta4
Hastelloy C-4
Hastelloy X
Hastelloy B
Hastelloy C & C 276
Nimonic C-263
Nimonic 90
Nimonic PE 13
Nimonic 115
Nimonic 263/C263
Nimonic 105
Nimonic PK33
Nimonic 80A_
Nimonic 901
Nimonic PK 25
Nimonic PE 16
Nimonic 75
Nimocast 842
Inconel 600
Inconel 601
Inconel 617
Inconel 625
Inconel 690
Inconel 706
Inconel 713
Inconel 718
Inconel 722
Inconel X-750
Inconel X-750
Inconel 751
Incoloy 825
Incoloy 901
René 41
René 95

WWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWLWMNPNPPNPNPNPNPNPNDNDNDND

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

O

IS0 AFNOR

Z2NCDU25-20
E-Z6NCTDV 25.15
Z10NC32-21

Z12NCS35-16

ZINCDU31-27-03

Z42CNKDWNb

NiCu30 NiCu32Fe1,5Mn

NiMo16Cr16
NC22DNb

NC22FeD
ND37FeV
ND16C15

Nc20ATV
NC22FeD
NCK15ATD
NCK20D
NCKD20ATV
NC19KDUV
NC20TA
ZSNCDT42
NKOD20ATU
NW11AC
NC20T
NC13AD
NC15Fe

NC22FeDNB
NC 30 Fe
38C16NBT
NC12AD
NC19FeNB
NC16FeTi
NC15FeTNbA
NC16FeTNb

NC21FeDU

ZSNCDT42

NC19KDT
NC14K8

TECHNOLOG. MOZNOSTI

' |
D

UNI JIs DIN
X1NiCrMoCu25 20 5
X5NICrTi 2615
X10NiCrAITi3221
XGS50NiCr39 19 SCH15 G-X40NiCrSi38 18

X5NiCrAITi 31 20
X12NiCrSi 36 16
X2NiCrAITi 32 20
X1NiCrMoCu 32 28 7
X1NiCrMoCuN 3127 4
X5 NiCrTi 25 15
X40CoCrNi20 20
NiCu30Fe
NiFe16CuCr
NiFe47

F-3313 SUH330

NiMo16CrTi

S-NiMo30
G-NiMo30

NiCr20Co18Ti
NiCr22Fe18Mo
NiCo15Cr15MoAITi
NiCr15Co19MoTi
NiCo20C15MoAITi
NiCr20Co16MoTi
NiCr20TiAk
NiCr15MoTi
NiCr18CoMo
NiFe33Cr17Mo
NiCr20Ti
S-NiCr13AI6MoNb
NiCri5Fe
NiCr23Fe

NiCr22Mo9Nb
NiCr29Fe

S-NiCr13AI6MoNb
NiCr19Fe19NbMo
NiCr16FeTi

NiCri6FeTi
NiCr16Fe7TiAl
NiCr21Mo
NiFe35Cr14MoTi
NiCr19Co11MoTi

VOLBA REZ. PODMINEK
TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

W.-nr

1.4539
1.4980
1.4876
1.487
1.49
1.4864
1.456
1,456
1.4563

1,498

2,461

2.4603
2.4800
2481

2.4650
24632
2.4665
2.4636
2.4650
24634

24631
LW2 4662
2.4666

2.4630
LW2.4670
2.4816
2.4851

2.4856
2464

LW2.4670
LW2.4668

2.4669
2,469
2.4858
LW2.4662
2.4973

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

el
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PN ONORM GOST
NiCu30 NMZMc28-2,5-1,5
NiFe49Pr

EI-437B

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

)
ZIN]
SS BS
2562
2570
330C11
NA 15
2584
HR401,601
HR5,203-4
HR8

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

=
osn

AISI/SAE

904 L,UNSV0890A
660
B 163

=
®

N 08330
330
N 08800
N 08831
N08028
AMS 5732 - 5737

ALLOY 59
INCONEL alloy 686
NIMONIC alloy 90 (HEV6)
NIMONIC alloy 105
UNS N10276

MAR-M509

AMS 5754
AMS 5396
AMS 5750

AMS 5754 E

UNS N07080
AMS 5661 A
AMS 5753

SAE 5391 A
AMS 5665
AMS 5715

NO6617
5666

AMS 5702
AMS 5391
AMS 5589
AMS5541
AMS 5667
AMS 5582

AMS 5660
AMS 5399
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Zahranicni ekvivalenty / Zahraniéné ekvivamenty

1SO 513
podskupina

3 Monel 400
3 Monel K-500
3 Udimet 500
3 Udimet 710
3 Udimet 700
3 Udimet 718
3 Udimet 720
3 Waspaloy
4 Haynes 25
4 Haynes 188
4 Air Resist 213
4 Jetalloy 209
1 Ti1 Pd

1 TIAI3V 25
1 TIAIBVAELI
1 TiAI5Sn2.5
1 TiAI5Sn2

1 TiAIBSN2Zr4Mo2Si
1 TiAIBV4

1 TiAI6V6Sn2
1 TiAMo4Sn2Si0,5

PREVODN| TABULKA

PREVODNA TABULKA

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

il
)
AFNOR

NU30
NU 30 AT
NCK19DAT
NCK18TDA
NCK20AT
NC19FeN
NC18K15TDA
NC20K14
KC20WN
KC22WN
KC20WN
KC22WN

T-ASE

T-A6V

T-A4DE

OPOTREBEN|

OPOTREBENIE

il [o H=
@ © @

UNI

JIs DIN

NiCu30Fe
NiCu30AI
NiCr18Co18MoTi

NiCo15CrMoAITi
NiCr19Fe19NbMo

NiCr19Fe19NbMo

CoCr20W15Ni
CoCr22W14Ni
Ti1Pd
TiAI3V 2.5
TiAIBVAELI
TiAI5Sn2.5
TiAI5Sn2
TiAIBSn2Zr4Mo2Si
TiAlgV4
TiAIBVESN2
TiAl4Mo4Sn2Si0,5

-
@

W.-nr

2.4360
2438
24983

2.4636
LW2.4668

LW2.4668
LW2.4964

3,723
3,720

37115
3,712
3,715
3.7165
3,718
3,719

el

PN

TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMINEK
TECHNOLOG. MOZNOSTI  VOLBA REZ. PODMIENOK

= = = KR E O
ZahN
ONORM GOST SS BS AISISAE
NA 18 4676
AMS 5751
5383
AMS 5544
AMS 5759
AMS 5772
5537C
AMS 5772
TP 1 R 52250
TA11 AMS R56401
TA14/17 AMS R54520
R 54620
TA10-13/TA28 AMS R56400
TA 45-51/TA 57
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podskupina

CSN
120104
120204
120234
120244
120714
14 100.4
14109.4
141204
14 209.4
142204
142214
142234
142314

14 260
153404
162204
16231.4
16 420.4
165324
16720.4
170234
170244
17.029.4
170424
190834
191034
191259
191324
191334
191524
191914
191924
192214
192554
193124
193134
193404
19 356.4
194184
194194
194204
194214
194224
194234
194264
194344
194354
19436.4
194374
194524
194874

19501
19501.4
195124

W2 B PAEAPAPPOATBEBEPEPRERPEREPEPPAPEEREREEEPAEPEESE™REEEPAPEPAPPRPPP OO OPPPAEPEEREREPAEPAEPAEEEREEREEAEPAEPAEEREBDEDS

DALSI INFORMACE
DALSIE INFORMACIE

B
)
EN

GB
10 2C10
15 C15E
15 C15E
20 Cc22
1CS67
GCr15 100Cr6
GCr 15 100Cr6
15Cr 15Cr2
CraSiMn 100CrMn6
15CrMn 16MnCr5
20CrMn 20MnCr5
60Si2CrA
38CrMoAl
12CrNi2 15NiCr6
3Cr13 X30Cr13
4C13 X39Cr13
T7 CT70
T7 CT70
T8 CT80
T10A CT105
T10 CT 105
™ CT120
CT 120
90MnV8
90MnV8
60SiMn7
100 V2
Cro6
107Crv3
9CV2
X21Cr13
X41Cr13
X210Cr12
X210CrW 12-1
100CrMo7
100CrMo7

o@

IS0

c10
C15E4
C15E4

C25

Type 1-0
Type 1-0
37Cr4
TYPE 3
TYPES
Type 7

Type 5
Type 6

c70U
C70U
C8ou
C105U
Cc90u
C120U
TC 120
90MnCrv8
90MnCrv8

TCV 105

X40Cr14
C210Cr12

X210Crwi2

OPOTREBEN|
OPOTREBENIE

AFNOR

Xc10
C18RR
XC15
XC 18
C68
100C6
100Cré
12C8
100CM6
16MC5
20MC5

548iCré
40CAD 6.12
16NC6
20NC6
13NiCr14

Z30Cr13
Z40C13

Y342
Y355
Y365
C70 E2U
Y170
Y180
C105E2U
C 105 E2U
Y2120
C120 E3U
90MnV8
90MnV8
60Si8
C 105 E2 UV1

Y2140C

X20Cr13
X40Cr14
2200C12
X210CrW 12-1
Y60SC7

100CD7
100CD7
45CDV6
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UNI JIs DIN W.-nr PN
c1o0 S9CK C10 1.1121 10
C15 C15 1.1141
C15 $15C C15 1.1141 15
c21 S§22C Cc22 1.0402 20
(-4 $70C-CSP Ck 67
100Cr6 SuJ2 100Cr6 LH 15
100Cré suJ2 100Cr6 1.3505 LH 15
SCr415 15Cr3 1.7015 15H
SuJ3 100CrMng 1.3520 LH15SG
16MnCr5 16MnCr5 1.7131 15HG
20MnCr5 SMnC 420 H 20MnCr5 1.7147 18HGT
488i7 SUP7 548iCré 1.7102 60S2
41CrAIMo7 SACM 645 41CrAIMo7 1.8509 38HMJ
16CrNid 15CrNi6 1.5713 15HN
20CrNi4 19CrNig
SNC815 14NiCr14 1.5752
30HGSNA
18H2N4WA
X30Cr13 SUS420J2 X30Cr13 1.4028 3H13
X40Cr14 X39Cr13 1.4031 4H13
1.4034
H18
C45W3 1.1730
SK7 C60W3 1.1740 N5
SK7 Ce7w 1.1744 N6
C70KU SK6 C70w2 N7
C70KU SK6 C70W 1.1620 N7
C80KU SK5 C8ow2 1.1625 N8
C100KU SK3 C105W1 1.1645 N10E
C 100 KU SK3 C 105 W2 N10
C120KU C110W2 1.1654 N12
C120KU SK2 C125 W 1.1663 N12
90MnVCr8KU 90MnCrV8 1.2842 NMV
90MnVCr8 KU 90MnCrv8 NMV
56SiMn7 KU 70817
102 V2 KU SKS 43 100 V1 1.2833 NV
80CrV5 NCV 1
80Crv2 NCV 1
SKS 8 140Cr2 1.2008 NC5
107CrV3KU 115CrvV3 1.2210
145Cr6 NC6
SKC 11 90Cr3 1.2056
85Cr7
X21Cr13KU X20Cr13 1.2082 1.2082
X41Cri3KU SUS 420 J2 X42Cr13 4H13
X205Cr12KU SKD1 X210Cr12 1.2080 NC11
215CrW 12-1 KU X210Crw12
58SiCr8 1.2103
21MnCr5 1.2162
100CrMo7 SuJ4 100CrMo7 1.2303
100CrMo7 SuJ4 100CrMo7 1.2303
35CrMo8 KU 48CrMoV 6 7

REZNE MATERIALY
REZNE MATERIALY

-
()

ONORM GOST
RC12 08
RC15 15

20
65
Sch 15
8Chi5
15Ch
8Ch155G
18ChG
18ChG
18ChGT
300hGT
6052ChA
38Ch2MJUA
12ChN2
20Ch2N4A
12Ch2N4A
30ChGSN2A
18Ch2N4MA
30Ch13
400n13
95Ch18
K945
K960
K 970 U7-1
K970 u7
K980 -1
K990 101
K990 U101
K990 Ut2-1
K 995 U131
K720 9G2V
K 720 9GF2
K 760
8Ch
8ch
K 205 13Ch
K510
K 505
9ChF
K 201 9Ch1
400013
K100 Chi2
K244

GEOMETRIE VBD
GEOMETRIA VRD

-I N
(ZIN|

SS BS
1265 045A10
1370-40 080M15
040A15
1450 070M20
080A67
2258 534A99
2258 535 A99
523M15
535A99
2127 527M17
2090 250A61
905M39
2512 815M17
822M17
655H13
2304-03 420845
X39Cr13

BW1A

1880 BW1B
BW1C

B02

BO2

No 22

BW2
2314 420545

BD3

2313

OBRABENE MATERIALY
OBRABANE MATERIALY

=
osn

=
®

AISI/SAE
Gr. 1010,1011,M1010 C10k
Gr.1016 C16k
Gr.1015
1020
Gr.1070
52100 F.1311
52100 100Cr6
5015
Gr2 100CrMn6
No.5115 16MnCr5
5120 F.150.D
9260
ClL.A 41CrAIMo7
Gr.4320 16NiCr4
3120
E3310X
Type 420 2304-03
Type 420 X39Cr13
440C
F5131
W17 F5103
C70U
WAGrA C8ou
W5 C102U
w110 F5117
F-5123
W 112 c120U
02 90 MnCrV 8
02 90MnCrv8
w210 100 V2
80Crv2
80Crv2
140Cr2
L2 120Crv2
L2
X20Cr13 F5261
F.5263
D3 X210Cr12
2313
L7 F.520.F
L7 F.520.F
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ESN GB EN 1SO AFNOR UNI JIs DIN ONORM GOST SS BS AISI/SAE

3 195204 35CrMo8 35CrMo7 40CrMnMo8 35CMoBKU 40CrMnMo7 WLB 40CrMnMo7

1 195414 30CrMov12-11 32CrMoV12-28 320DV1228 | 30CrMoV12-27KU SKD7 X32CrMoV33 12365 wLy W320 3Ch3M3F BH10 H10 30CrMoV12

3 19552.4 4Cr5MoSiV X87CrMoV5-1 X87CrMoV5 1 738CDV5 X87CrMoV51KU SKD6 X38CrMoV5.1 12343 weL W300 4ChMFS BH11 H11 X37CrMoSIV5

3 19553.9 4C5MoSIV X37CiMoV5-1 X37CrMoV5 1 Z36CDV5 X37CrMoV51KU SKD6 X38CrMoV5.1 12343 weL W300 4Ch5MFS BH11 H11

3 19554.4 4Cr5MoSiV1 X40CrMov511 40CrMoV5 1 X40CrMoV5 X40CMoV511KU SKF61 X40CiMoV51 12344 WeLY W302 4Ch5MF1S 214 BH 13 H13 X37CrMoSiV5

4 19561.4 Ha2

4 195714 Cr5MotV. X100CiMoV 5 1 X100CiMoV5 2100CDV5 X100CrMOV51KU SKD 12 X100CrMoV 5 1 NCLV K 305 9Ch5VF 2260 BA2 A2 F5227

4 19581.4 A7

4 196144 55NICr11 12719 K 606 2551 F5224

1 19642.4 40NICTMoV16 40NICrMoV46 KU 35NiMo16 W 502 BP30 35NiCrMo16

3 19655.4 40NICrMo16 45NiCrMo16 40NCDV16 40NICrMoV16KU X45NiModll1.2 12767 K 600

3 19662.4 5CrNiMo 55NICrMoV7 55NCDV7 44NICrMoV7 KU SKT4 55NICrMoV6 12711 WNL W 502 5ChNM BH 224/5 L6 F520.8

1 19675.4 28NICrMoV10 12740

1 19678 28NiMo17 12747

1 19678.4 28NiMo17 12747

4 197104 w SKS 7M 120W 4 12414 NW 1 K 405 F1 F5238

4 19712.4 110WCHV5 Cchve

4 197144 SKS 11 X 130W5 K 400 chv 4F F2

1 197204 30WACr2VA X30WCrV 5 3 30WCHV5 X32WCrV5 X30WCrV 5 3KU SKD 4 30WCHV 5.3 W 105

1 197214 3Cr2wav X30WCrV93 X30WCrV9-3 Z30WCV9 X30WCIVI3KU SKD5 X30WCrV9.3 1.2581 www W100 3Ch2VeF BH21 H1 X30WCHV9

1 19723.4 WWN 1 W-103 BH21A

4 19732.4 45WCrSiv8 50WCrV8 45WCV20 45WCrVEKU 45WCrV7 12542 NZ2 K450 50ChV2SF 2710 BS st 45 WCrSiV8

4 19733.4 55WCIV8 60WCIV8 55WC20 55WCIV8 KU 60WCIV7 NZ3 K 455 5ChV2S BS 1 s1 60WCISIV8

1 19740.4 30WCrV 151 12564 WWS 1 W 106 F527

4 19802.4 SKHB S 1212 13318 swi2 R12F3

4 198104 Z130WV 134 S 12-1-4 13302 swi2 R9F5

4 19824.4 W18CraV HSV18-0-1 HS 18-0-1 Z80WCV18-04-01 HS 18-0-1 SKH2 HS 18-0-1 13355 swis $200 R18 2750 BT T HS 18-0-1

4 19830.4 W6Mo5Crav2 HS 652 HS652  Z8BSWDCV0G-05-04-02  HS6-52 SKH51 HS 652 13343 SW7M 600 REMS 2722 BM2 M2 HS 652

4 19852.4 W6Mo5Cr4V2Co5 HS 6-52-5 HS6-525  ZBSWDKOV0G0504-02  HS 6-5:25 SKH55 HS 6-5-2-5 13243 SK5M 5705 RBMSKS 2723 BM35 HS 6-52-5 o=

4 19855.4 W18CréVCo4 HS18-1-1-5 ZBOWKCV 18050401 HS 18-1-1-5 SKH3 HS 18-12:5 $305 R18K5F2 BT4 T4 F.5530 o

4 198564 R9K5 g 8

4 19858.4 W12Cr4v5Co5 HS12-1-5-5 HS12-1-55 HS 12-16:5 HS12-1-5-5 SKH 10 HS 12-1-4-5 13202 SK 5V $308 RI3F4KS BT15 Ti5 HS12-1-5:5 =X

4 19861.4 HS 10-4-3-10 Z130WKCDV HS 10-4-3-10 SKH57 HS 10-4-3-10 13207 K10V 700 R12F3K10M3-S 2736 BT42 HS 10-4-3-10 :Z> g

4 422880.6 JuND4 = =

4 4228816 JuND8 m :Z>

4 4208876 AINICo18/9 8 3

4 4228916 AINiCo 3515 JUN14DK25A T @

4 4228936 AINCo 30110 = e

4 4228956 AINiCo44/5 JUN13DK24S > @

4 4229924 R9 E E‘

2 422478 z¢ch3 o0 <

2 422483 Z8i15 Csts sitd Gri S x

2 422484 2C4u30 ;g, =

2 420491 76cn16 o =

2 GX260NiCr42 G-X 260 NiCr 4 2 0,962 0512-00 Grade 2 A Ni-Hard 2 o m

2 GX330NiCra2 G-X 330 NiCr 42 0,963 0513-00 Grade 28 Ni-Hard 1 |:E :1:

2 GX260NiCr42 G-X 260 NiCr 42 0,962 051200 Grade 2 A Ni-Hard 2 or

2 GX330NCr42 G-X 330 NiCr 42 0,963 0513-00 Grade28 Ni-Hard 1 .< .C"

2 GX300CiSi952 G-X 300 CrNiSi 952 0,963 Ni-Hard 4 »ww

2 | GX300CMo153 G-X 300 CrMo 153 0,964 é é

2 G-X300 CrMoNi 1521 G-X 300 CrMoNi 15.2 1 0,964 U U

2 G-X260 CrMoNi 202 1 G6-X 260 CrMoNi202 1 0,965 § §

2 GX260Cro7 G-X 260 Cr 27 0,965 0466-00 Grade 3D A532 lll A 25% Cr T T
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LEE LE—( Medza pevnosti Medza pevnosti
% % [MPa] BRINELL  VICKERS ROCKWELL ~ROCKWELL [WPa] BRINELL  VICKERS ~ROCKWELL ~ROCKWELL
¥
°° HRB HRC HB HV HRB HRC
g 285 86 90 1190 - 1190 352 370 - 37,7
E % 320 95 100 56,2 : 1220 361 380 : 38,8
é é 350 105 110 62,3 - 1255 371 390 - 39,8

385 114 120 66,7 - 1290 380 400 - 408
EE 415 124 130 712 - 1320 390 410 - 418
E E 450 133 140 75,0 - 1350 399 420 - 427
g g 480 143 150 78,7 - 1385 409 430 - 43,6
e 510 152 160 817 - 1420 418 440 - 445
i fZ: 545 162 170 85,8 - 1455 428 450 - 453
é 2 575 171 180 87,1 - 1485 437 460 - 46,1
jn E 610 181 190 89,5 - 1520 447 470 - 46,9
g g 640 190 200 915 - 1555 456 480 - 47,7
= 675 199 210 935 - 1595 466 490 - 484
§ é 705 209 220 95 - 1630 475 500 - 491
g8 740 219 230 9,7 - 1665 485 510 - 49,8
% % 770 228 240 98,1 - 1700 494 520 - 50,5
o 800 238 250 995 - 1740 504 530 - 51,1
= u 820 242 255 - 23,1 1775 513 540 - 51,7
% é 850 252 265 : 248 1810 523 550 - 52,3
58 880 261 275 : 26,4 1845 532 560 - 53,0

900 266 280 . 27,1 1880 542 570 - 53,6
gg 930 276 290 : 285 1920 551 580 . 54,1
é 5;3 950 280 295 - 29,2 1955 561 590 - 54,7
;g’ % 995 295 310 : 31,0 1995 570 600 - 55,2

S

1030 304 320 . 322 2030 580 610 - 55,7
$ % 1060 314 330 - 333 2070 589 620 - 56,3
% E 1095 323 340 - 34,4 2105 599 630 - 56,8
§ g 1125 333 350 - 35,5 2145 608 640 - 57,3
£ 1155 342 360 - 36,6 2180 618 650 - 57,8
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