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VSEOBECNE POKYNY

Vydanim tohoto katalogu se dosavadni katalogy stavaji
neplatnymi.

V disledku zmény norem doslo ke zménam hlavnich
rozmérl a provedeni oproti predchozim kataloglim a
cenikim.

Dokud vsak vystaci skladové zasoby, budeme jesté doda-
vat zbytky odpovidajici starému vydani norem.

Vlyslovné si vyhrazujeme pravo na zmény hlavnich
rozmérl, poctu zubU a jejich tvaru na zakladé novych no-
rem nebo dalsiho technického vyvoje.

Obrazové znazornéni vyrobki neodpovida vzdy a ve vsech
detailech skutecnému provedeni.

Za tiskové chyby neprebirame zodpovédnost.

Impressum

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

E-Mail: info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.cz

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

Schreinerweg 2a + 2b
51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40

E-Mail: info@voha-tosec.de
Internet: www.voha-tosec.com

WWW.POKOLM.CZ
WWW.SONDERWERKZEUGE.DE

© 2009/2010 Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG/Voha-Tosec Werkzeuge GmbH
VSechna prava vyhrazena. Reprodukce, Upravy a rozmnozovani jakéhokoliv druhu, jako celek ¢i jeho ¢ast,
je bez pisemného povoleni zakazano.




pokolm S voha

OBJEDNAVKOVY A INFORMACNI HOTLINE

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

ﬁ +49 5247 9361-0
= +49 5247 9361-99
@ 7:30 - 18:00 Hod. (pracovni den)

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

ﬁ +49 2266 4781-0
= +49 2266 4781-40
@ 8:00 - 17:00 Hod. (pracovni den)

@ Kdyz objednate do17.00 hodin, jesté tyz den odesleme!

Chceme, aby jste to méli jednoduché:

Vlyuzivejte nas dalsi servis!

Elektronicka nabidka pomoci "kliknuti"

@ Tim jsou vSechny informace vzdaleny jen
na jedno kliknuti mysi!
@ C(téte dal na strané 11

CD-ROM-Katalog
@ Rozsahlé vyhledavaci funkce

@ CAD/CAM export dat
@ Podrobny popis na strané 12
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Pokolm-Voha. Plus v oblasti poradenstvi.

Vice informaci na: pOI(O] m O VOha
WWW.POKOLM-VOHA.DE PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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TAKHLE TO FUNGUIJE

Na téchto strankdch najdete odpovi-
dajici upinace pro Vase nastroje.

Tak poznate, kdyzZ je celd skupina
nastrojl nova ...

... a tak, kdyZ se jedna o nové nastro-
je, které doplfuji plvodni sortiment.

Toto jsou specidlni charakteristi-
ky, kterymi se ndstroje vyznacuiji.
Vysvétlivky k symbol(im najdete na
karté vlozené v katalogu.

Odpovidajici pfislusenstvi najdete
vzdy pod skupinou zboZi.

Toto je nacrtek néstroje. Odpovidajici
rozméry k VaSemu nastroji naleznete
ve vedlejsi tabulce.

Zde zjistite, jestli je produkt na
skladé, nebo zda je dodévéan na pop-
tavku.

pokolmCvoha

ROHOVE A DRAZKOVAZWREZY

Slotworx® | velikost M

Nova typova fada rohovych adrazkovacich fréz se vyzacuje univerzalnim vyuzitim. Jsou
pouzitelné s VBD Fady Slotworx M az k rohovému radiusu 2 mm.

Frézy s VBD

v AN 4, A,
DuoPlug®
2162675G| 16 | 10 [ 12| 38 [25] - [ 10 [ ¢ 310311 ;
4 AE vVinnE ol
22026756 | 20 | 10 | 12| 40 | 25| - | 12 |186] 2 @ 310311 .
\ P el | I
32526756 | 25 | 10 | 12 | 43 | 25| - | 16 |215] 3 | 31031
PO Lal P o
o
25 505 KP 08500 P
A > Str. 401 B > Str. 403
Frézy s vnéjsSim zavitem
216267 16 [ 10 [12 ] 29 [25] - [ 8 [138] 2 | 314318 }
e [ViEnael
A 220267 20 | 10 | 12| 29 | 25| - | 10| 18| 2 | 319323 .
Lda | e [Ymol
325267 25 | 10 | 12|33 | 25| - | 12| 21| 3 | 32032 :
M‘H‘uﬁ
) 43226732 | 10 | 12| 43 | 25| - | 16| 20| 4 | 3303 -
== [ B, C i"lg
“ - 542267 | 42 [ 10 | 12| 43 | 25| - |16 |29 | 5 | 330335
FPlhal N o [ Cratom—
25 505 KP 25505 P 08500 P
A> Str. 401 B > Str. 401 C> Str. 403 °
4
B
542367 42 | 10 [ 12 43 [ 25 - [ 16| 35 340341 ;
. ° T
e 652367 | 52 | 10 | 12| 53| 25| - | 22 | 40 | o 34234 |y
° {. 1 ae [LERO
= %
S1E i SN ()
= .
| T o
d X 25505 P 08500 P
A> str. 401 B > Str. 403

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku M Skadobs polozka, nezavazné

_ﬁ_

Zde si prectéte doplnujici informace
ke skupiné produktd.
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Vymeénitelné bfitové

destic
dalli informace od strany 168

VelikostM | r 1

4

04 67 820 K10 lesténo
04 67 837 HSC 05 PVFN
04 67 844 P40 PVGO
I )
_I ﬁ & 04 67 848 P40 PVGO
' 3
AY
S 04 67 860 K10 PVTi
04 67 860 D K10 PVDiaN
04 67 896 M40
/
R20 \ ? K10 lesténo
B 1 iy
115 !
NSl | ‘
Lo e |
04 67 848 HF g P40 PVGO
.
04 67 862 HF K10 PVGP

Hlavni aplikace
Vedlejsi aplikace

¥ Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

¥ Stiedni obrabéni
& Stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
& Jemné obrabéni
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Vyménitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

vietenové systémy

Vysokofrekvenéni

Prislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data
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Index

Zde naleznete oznaceni produktu a
odpovidajici dopliujici informace.

V této rubrice se naléza ...

llustracni foto z této skupiny
produktd.

Doplnuijici informace k VBD uvdenym
na této strané naleznete zde.

Rozdéleni obrabénych materiald
naleznete v tabulce v technické casti
katalogu.

Vse prehledné: v technické ¢asti na-
leznete vhodné fezné podminky pro
viechny druhy materidll a dopliujici
informace k obrabéni.

Rozdilné bloky oznacuji rozdilné typy
VBD.

Nemusite dlouho hledat: viechny
fezné materiadly vhodné pro viechny
nastroje naleznete zde!

—
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POKOLM-VOHA

... a pfemysleli jsme!

Vysledkem je spojeni $pickovych nastrojli a intenzivniho
poradenstvi. Protoze dobry nastroj sdm o sobé jesté nez-
namend Uspéch pfi frézovani. Ale komu to vlasné fikame

Jakozto partner pro feSeni problémi povazujeme problé-
my nasich zakaznik(i za své problémy.

Timto tedy nabizime vic nez jen kvalitni nastroje: komplet-
ni feseni od strategického planovani pres realizaci az po
nasledny servis.

Neusnadriujeme si to.
Ale délame to dobfe.

Prostfednictvim promyslenych, systémovych a na praxi ori-
entovanych feseni dosahujeme efektivnich vysledkd.

®JSME PRAVE TAKOVI, JACI JSME ...

Takto nasi zakaznici Setii od zacatku cas i naklady.

Analyzujeme tedy zaddani a stanovené cile planovanych
frézovacich procest a vypracovavame funkéni a praktické
obrabéci strategie.

Pfinasime optimalni vycerpani zdrojli - a téSime se z
kazdého Eura, nebot diky tomu mohou nasi zakaznici

vyrabét levnéji.

Nasi zkuseni a vysoce kvalifikovani servisni technici jsou
i po zavedeni technologii a frézovacich strategii vzdy
pfipraveni realizovat spontanni a G¢inné modifikace,
popfipadé fesit vzniklé problémy.

Jak vidite, nedélame zadnou polovicatou praci.

@ Nas recept:

Diivéra od pocatku planovani az po podporu. Nebot s
know-how od Pokolm-Voha Vam poskytujeme lepsi pora-
denstvi.
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DOBRY VYSLEDEK PREDPOKLADA DOBROU
STRATEGII.

Zadani na 7. evropském High-Speed-Machining-Award 2006 : Obrabéni formy na
¢okoladového velikonocniho zajicka pro cukrafe Romana Hauswirtha z Kittsee, zpraco-
vani na zakladé CAD dat. Obrobek mel slozitou geometrii, ktera se vyznacovala strmymi
i rovnymi konturami. Presto byla pozadovéna vysoka presnost a kvalita povrchu pri opti-
malnim obrobeni formy a soucasném dodrzeni vsech vyse uvedenych pozadavku.

Material: 1.2343, tvrdost 52-54 HRC

oA Presnost tvarové kontury na celkové plose je stanovena na +/- 0,015mm, viechny plochy
K_ » </= 0,3 Ra. Nejmensi povoleny priimér nastroje pouzitého na tvary je 2 mm.

)' ! Kvalita opracovani na nabéhu délici roviny 0,5-0,6 Ra.
Cﬂ s U C Kvalita opracovéni na prechodech fadka 0,8-1,0 Ra, a to v fadkovaci konture nejmensi k

pouZzitému nastroji, primér od 1 mm.

Analyza obrobku "tvarové vlozky"

@ Tvrdost polotovaru s ohledem na velikost formy neznamené zadny problém

@ Strmé bocni plochy u nohou zaji¢ka do hloubky cca. 20 mm, pfi obrdbéni frézou o
priiméru 2 mm odpovida cca. 10xD

@ Pro popisové gravirovani by bylo potfeba vyssich otacek

@ Ale: vieteno s 60.000 ot./min. pro nasazeni pldnovaného 12-Trigaworx®-nastroje ne-
disponuje dostate¢nym vykonem

Stanoveni strategie

@ Nasadit co nejmensi pocet nastrojd

@ Zamezit ndkladiim na vyménu ndstroje a vedlejSim casdm

@ Vyklonit obrobek tak, abychom se dostali do nejhlubsich mist (nohy zajicka) s kratsim
nastrojem

@ Obrabéci strategie: konstantni Z a "pendlovani"

@ CAM-Systém: Tebis

@ Stroj: Hermle C30

@ Nastrojovy systém: Pokolm-Voha

Stanoveni strategie+nastroj

@ Nastroj Trigaworx® je idedlni pro hrubovani tohoto dilce

@ Obrabeni zbytkového materidlu pokud mozno s toroidni frézou
@ Zamezit nulové fezné rychlosti u stfedu nastroje

@ Pouzit kulovou frézu na dokoncovéni uvnitf "zajicka"

@ Pouzit toroidni frézu pro dokoncovani ploch délici roviny pfi zastavené ose, coz

umoziuije Sirsi fadkovani a pozadovanou hloubku nerovnosti

10 krokii, jak dosahnout perfektniho tvaru a dal$i podrobnosti k HSM-Award najdete v nasem letdku "nikdo nefrézuje
zajice rychleji".

—
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SERVIS A SLUZBY JSOU U NAS
SAMOZREJMOSTI

Dobry servis, podrobné poradenstvi a obsahlé sluzby Vse co se nam také podafi. Hodné vynalezl a informaci,
jsou soucasti nasi filosofie a kvality, kterou od nas které pochazi z nasi firmy uznava nase branze - a padélky
ocekavate. Jednoduse receno, chceme, aby jste jako nas na trhu. Tim je naSe sebevédomi jen posileno. To vse nam
zakaznik profitoval z nasich zkusenosti. jen potvrzuje, Ze jdeme spravnym smérem.

Proto si nasi zaméstnanci uvédomuiji tu zodpovédnost,
ktera vytvari kvalitu poradenstvi.

Zatim stoji myslenka vie zdokonalit. Nikdy nebudeme spo- p (o) kO] m G VO h a

kojeni. Chceme vzdy najit lepsi odpovéd' a feseni. PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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VASE ELEKTRONICKA NABIDKA POMOCI
"KLIKNUTI"

N a prani Vam zasleme Vasi nabidku nebo potvr-
zeni objednavky e-mailem v PDF formatu.

Vase elektronicka nabidka pomoci kliknutim mysi. e e G s . Quotation —= |
John Doa Ltd. Docismint no. 2009-1006520
for the attantion of John Dos
123 Examplercad Refererce o,
1234 Examplecity Date 13.08.2009
Vase vyhoda: —

Jen jednim kliknutim mysi vzdy ziskate vechny infor-
mace o produktu pfimo na monitoru:

+4 52 47 /03 8112

© Fotku e
@ Vykres BT esmnngiaomon

v v Do M, John Doal
@ Vsechny rozméry i =

- v , item  item ro. designation wesk  uantity SU prica  ctal price TC
@ Prislusenstvi

. 1 32 200 trrmacied shark end =il oy o3 1 pes LITE" 434 0

@ Prislusné upinace nebo nastroje ? E:“.’:""':‘.‘E;;‘ili‘;‘“

Potfebujete pouze pripojeni k internetu!

arn e 0

Pakakn - Macill Firefox.

Toghcre: o5 B2 AL Dt Bk it

Mkt Hirseahsf .
i 11310700 - B2 4T 1S 18

COMPANY  SHOP/PRODUETS  SERVICE  NEWS  DOWRLOADS
A 4 32 200
i Threaded Shank End Mill Body for Round Inserts
s
L2 | 10| o | 2w 15 d3m2 | 2= bl cockang pghy ll 32 | deb ] ras | d2mM 16.cl3m29 | 2t ntemal Coslane Sugply
Pk Fage
Em it Technical Data Technical Drawin Lharacteristics
(i) shall Type Miling it il il
: o R ds B[]
Eiain Shank End M| 0 Lt T
2 B 7 peniive il o | 22 T
120 posity e "@;
e | BART
Imaneatls ety
- Arban st Adegtons
4 @ =10 |
& sstmarsm 1

B Bl #ronm £ pill B |d]
51 (B Bal and Bull End Corm i T
5 (0 Square Sh. Face Milin
5 T
auane Sass00T ol
; 35 500 Turs gerem "
oeedileiieti T15 500 Terx PR e 1
S Eng =
4 [ Bal bose Forc. End Mi o1 'm
© ¥ . ™
cART nly whur regiaacien, you are sbla o Al yaur bagkers
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Kalkulacka reznych dat
Vam umozriuje rychly
vypocet

posuvu, otacek, Fezné
rychlosti nebo posuvu na
zub - automatické predlohy
Vam ulehcuji ovladani.

Zde zadejte Vase konkrétni
¢islo produktu.

Moznost exportu dat pro
mnohé CAD/CAM progra-
my.

Zde mazete zjistit, jestli je
Vami pozadované zbozi k
dispozici.
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OPETOVNA RENOVACE
TK NASTROJU PREMIUM

TK néstroje Premium Ziji déle - ve Jednotlivé nastroje pfitom kontrolujeme, tfidime a

dvojim smyslu. oznacujeme a obnovujeme originalni brusy. To vSe na ste-
jnych typech strojli a za Uplné stejnych podminek, jako pfi

Servisni tym spolecnosti Pokolm-Voha nabizi v programu prvotni vyrobé novych néstroja.

Workout pro stavajici, jiz pouzivané nastroje z tvrdokovu

(TK) kompletni paletu servisnich sluzeb: Workout nabizi tento servis pro vsechny originalni nastro-
je ze sortimentu spolecnosti Pokolm-Voha a také pro cizi

® Reprodukce vyrobky, pokud to jejich kvalita dovoli.

@ Obnova

Pod heslem "Workout" miizete kdykoliv zasilat vase nafadi

© Modifikace k obnoveni. Kontaktni adresy naleznete na strané 3.

@ Opétné povlakovani

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

Schreinerweg 2a + 2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 0 2266 4781-0
Telefax: +49 0 2266 4781-40

Internet: www.voha-tosec.de
eMail: info@voha-tosec.de
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Servis a sluzby
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KNOW-HOW CENTRUM
POKOLM ACADEMY

Védét, to vytvari naskok.

Prvotfidni produkty jsou jen jedna strana medaile. Ostatni
se zaméruji na znalosti, s nimiZ mohou byt nastroje na-
sazeny hospodarnéji, rychleji a vykonnéji. Jen tak mizete
vyvijet optimalni a komplexni frézovaci stategie. Jen tak si
mizete dlouhodobé zajistit konkurenceschopnost.

Existuje opravdu mnoho cest k feseni. Ktera ale vede k
cili s nejvétsim profitem? Jak zvladate nové vyzvy trhu?
Jak koncipujete nejlepsi strategii? POKOLM ACADEMY
Vam déavé odpovédi. Nasi kvalifikovani experti Vas vyskoli
na profesionalnich seminafich a workshopech podle nasi
filosofie: PREMYSLET V RESENICH. V tom spociva nase
snaha o partnersky dialog, a ne nechat Vas s produkty
samotné. Proto vyuzivejte nasich obsahové hlubokych
poradenskych kompetenci, které jsou na trhu zadouci.
Navstivte nasi ACADEMY a profitujte z vyhod:

@ Predstih ve znalosti odliuje od konkurence

@ Intenzivni znalost produktl k optimalnimu vyuziti
moznosti

@ Nové frézovaci strategie pro nejefektivnéjsi manage-
ment procesu

@ Zajisténi a dobyti pozice na trhu

Chcete i Vy pracovat hospodarnéji?

Pak se jednoduse obratte na naseho zastupce. On Vas
bude osobné informovat o nabidce a terminu ACADEMY.

Ze Vas budeme moci v blizké dobé pozdravit v pfijemné
atmosféfe naseho Know-how centra.

Ve formé seminaft a workshopli nabizime mimo jiné:

@ Prezentaci nastrojovych systémd © Vyvoj vhodné frézovaci strategie

Pokolm-Voha @ Zvoleni vhodnych nastrojovych
@ Predstaveni nabidky sluzeb Po- systém(

kolm-Voha @ Nasazeni CD-ROM vcetné CAM-
@ Zékladni informace k tepelnému propojeni

upinani a vietendm @ Vytvoreni optimalniho CNC pro-
@ Teoretické techniky frézovani gramu

@ Praktické ukazky frézovani

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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VYVAZENI

Hodnoty vyvazeni upinaci Pokolm

druh upinani SK/BT
nahled
\ 3
velikost 30 40 50 32 40 50 63 63 80 100
tvar
. 5 . vse kromé . -
vse vse vse tvar F vse vse
tvaru F
mf" 25 6.3 16 2.5 2,5 25 6.3 2,5 6.3 16
nevyvazku
ot./min. 30.000 | 18.000 | 8.000 | 30.000 30.000 30.000 20.000 | 30.000 | 12.000 8.000
0dlisné hodnoty tabulky pfi vyvazovéni radi zohlednime - zeptejte se nas.
100,0
~ \
2 10,0 —
E ] = —(G 40)
g >< —=—
= : ¢ =
> ~ ™~ ~
= - -—-@w®
Lz s |HSK 80 pe!
o \\\i == F -
7S N B e B s
SE < =~ SK40HSK63 ==_
§ S o Tl M~ -L
2 R e e R ®)
1,0 S TV = - -
EE
~ = Gy
N T =<[-= .. HBK50/HSK 63 F/SK 30/HSK[40/HSK 32
~\~ ==l -~ -~ 4 -
‘\\‘\\\ T -
—— D
\,\.\-\
TG0l
0,1 (G 0,4)
5.000 10.000 15.000 20.000 25.000 30.000 40.000 50.000
Otacky [U/min] DIN/ISO 1940
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Vypocet a definice

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

2
>
&
L
Tridy kvality vyvazovani a jejich typické pouziti:
‘o
3
£2
G 0,4 napf. velmi piesné brusky o 3
G1 napf. malé motory, pohony brusek g =
G 2,5 napf. nastroje, malé nastrojové upinace, elektromotory, turbiny "‘E;%
G 6,3 napf. nastroje, nastrojové upinace, dily pro nastrojarské stroje -
G 16  napr. velké nastrojové upinace, kardanhfidele, pohonné hridele g
G40 napf. pohyblivé hridele, kola na automobil, klikové pohony E ";
s
i
H
>
5
&
Sbirka vzorc: £
]
— 2N
vypocet zbytkového nevyvazku v vypocet frekvence kruhu v [1/s]  [vypocet velikosti kvality nevyvazenosti vypocet vyrovnavaci hmoty >§ g
[gmm/kg] v [mm/s] E %
g0
5 3
oY _ 2mn e U oo em R
m T 60 T 30 T =8
£
S
%
E
Pojmy a velikosti: g
o
_ . 0 2 0 _ i o
G = velikost kvality nevyvazenosti v [mm/s] = nevyvazek (m - ) v [gmm] =
e
= zbytkovy nevyvazek v [gmm/kg] nebo posunuti m  =vaha rotoru v [g] a
= odstrediva sila (U - ®) v [N] .
w = frekvence kruhu (2 ¢ p « f) v [1/s] k]
= polomér nevyvazku v [mm] g
= frekvence (n/60) v [1/s] £
m, = zbytkovy nevyvazek 2@

= otacky v [ot./min]

Index
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Nevyvazek a vyvazovani

Definice nevyvazenosti:

rotacni 0sa = hmotnd osa rotacni osa = hmotna osa
Jestlize se nepfekryva hmotnd osa s osou rotacni, tak se hovoii o nevyvazenosti.

Jak vznika nevyvazenost?

© Polohovaci roh pro vyménik u SK a HSK P¥i vyvaZovani upinali se vyvrtanim vyrovnavacich otvord,
© Drazka pro unadece u SK a BT nebo pfidanim hmoty, nevyvazek vyrovna (obrazek:
© Drazka pro unasece u HSK tvar A, C, CE vyvazovani vrtanim vyrovnavacich otvord).

@ Weldon-ploska na stopce

@ Upinaci Srouby napf. Weldon

@ Nerovné dileni frézovacich nastroj(
@ Klestiny a klestinové matice

@ Vyrobni tolerance

Vyvazovani vr-
tanim vyrovnavacich
otvord,vypoctové piiklady a
nevyvazené upinace vyvazené upinace s vyrov- detailni nacrty hledej na dalsi
navacim otvorem strané.
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Priklad vypoctu:

HSK tepelny upina¢ 50 08 A63 S
vaha: 760 g

polomér kuzele: 31,5 mm

kvalita vyvazeni G 6,3 pfi 20.000 ot./min

U-2-m-n G-m-60
G —— <—> U= ——— 4

6,3 -760- 60 / m
U= —— = U= 2,286 gmm
2 - w-20.000

2,286

760 m

pripominka k obrazku: "S" = hmotna osa

Urceni zbytkové hmoty nevyvazku z vrchniho prikladu:

m-e 760 - 0,003
mn= ———— —> m=  —- = m, = 0,0729
r 31,5

Pomoci jemného vyvazZeni upinace se zmensila hmota nevyvaZenosti na 0,072 g (ve vztahu na polomér kuZele
upinace 31,5 mm).

Vase vyhoda - Proc je toto téma tak dilezité.

Vlyvazovani, hlavné ve spoijitosti s minimalni hazivosti, Setfi pomoci zmenseni odstfedivych sil strojni vieteno a mi-
nimalizuje vznik vibraci. To se projevi predevsim na velmi klidném béhu néstroje, to prispéje k viditelnému zlepseni
kvality obrabéni a vyrobku. Dalsi prednosti je zvySeni obrabécich parametrd - jak u HSC - tak pfi klasickém obrabéni.

—
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DULEZITE REZNE PARAMETRY:
STREDNI TLOUSTKA TRISKY

Zvlastnosti u frézicek s kulatymi destickami

Z divodu carkové tiisky u kulatych desticek, odpovida priifez tfiskou na zacatku po-
suvu na zub (fz) a ke konci jde k "0". Proto je vyhodné, zohlednit pfi urovani reznych
parametri stiedni tloustku trisky (hm).

Teoreticky vypocet stiedni tloustky trisky

opokelm
ae
D¢
o ¢ |0
S NI e
= p e

Porovnani: Rohova fréza |

Priklad obrabéni:

To znamena:

Fréza: 35200
Efektivni pocet zub(: 3
Pozadovana hm: 0,15
Velikost VBD: @12x3,97 mm
Hloubka fezu ap: 2
Sitka Fezu ae: 60%
o| fzz0,15\/1_2*\/i = 0,47 mm
2 60% * 35

@ Vychazi z navyseni rychlosti posuvu o faktor 2,4!

Doporucena stiedni tloustka trisky u kulatych desticek

WSP @ 5 7 10 12 16 20
hm 0,07 0,1 0,15 0,15 0,2 0,25
Pojmy a velikosti
a, axidlni pridavek (hloubka fezu) v [mm] f, Posuvnazub v [mm]

d  PrGmér VBD v [mm] h,  Stfedni tloustka tfisky v [mm]
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KALKULACKA REZNYCH DAT

pro mobilni terminaly

Vyuzivejte nasi Kalkulacku feznych dat, jedno kde
zrovna stojite.

Mobilni kalkulacka feznych dat Vam umoziuje rychly
vypocet feznych dat na Vasem mobilnim telefonu v
kazdou dobu a na kazdém misté.

Posuv, otacky, fezné rychlost nebo posuv na zub se da
snadno zpocitat, automatické zadavani Vam ulehcuje ov-
ladani. Tak zpocitate automaticky napf. otacky, kdyz zada-
te feznou rychlost a priimér nastroje.

Pro instalaci programu navstivte ve Vasem mobilnim
prohlizeci nasledujici stranku:

http://downloads.pokolm.de/sonstiges/Schnittdaten-
rechner.jar (713KB)

a stdhnéte si aplikaci pro Vas mobilni telefon.

[o5wnioad von Schnitt... 600 0 &agd FUGE valll |

Name: Schnittdatenrechner }
Version: 1.0.0.91
[Anbieter: Pokolm Fraestechnik GmbH u.
Co. KG
GroBe: 11.7KB

Beschreibung:
Einfache Berechnung von
Schnittdaten

! Einrichten von

Anwendungsberechtigungen.
T

Stazeni programu

Spusténi programu

Schnittdatenrechner
Spokolm
V¢ (m/min) 250
D (mm) 35
N (-1/min) 2273.64
Vf (mm/min) 4092.56
fz (mm) 0.6]
z3.0
http://www.pokolm.de

Schnittdatenrechner
Spokolm

Ve (m/min) 250

D (mm) 35

N (-1/min) 2273.64

Vf (mm/min) 4092.56

fz (mm) 0.6

z3.0

http:/fwww/
Neue Berechnung
Fz loschen
SchlieRen
Einfiigen

Zadani hodnot

Zvlastni funkce

Servis a sluzby
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KVALITA POVRCHU

Cilem dokoncovaciho obrabéni je zabranit nebo minimalizovat ru¢ni praci.
Myslenka je ale ovlivnéna mnoha ciniteli, které plsobi na kvalitu povrchu vyrobku:

@ geometrie vyrobku, material

@ stabilita upnuti a stroje

@ vyloZeni a fezné parametry

@ presnost, geometrie a systémové provedeni nastrojd, upinaci

Vedle vySe uvedenych bodii se pfi dokoncovacim obrabéni projevi predevsim zvo-

lena hrubost povrchu Rth, kterd plsobi hlavné na kvalitu povrchu a obrabéci casy.
Optimalni vybér feznych parametrd, k dosazeni definované hodnoty hrubosti povr-
chu, usetii drahy obrabéci ¢as pfi dokoncovani a to je Vas naskok pred konkurenci.

Priklad z praxe:

Materidl: ~ 1.2312, stroj s SK40 Plocha k obrobeni: 150 x 200 mm
Nastroj: 08214zd1=8,z=2 n = 14.000 ot./min Vc =350 m/min
Z toho vyplyva: to znamena:

fz ae i Drsnost povrchu [mm] Délka nastroje v Obrabéci cas
Druh obrabeni 1 0,08 0,08 2.240 0,0002 375.000 2 hod. 47 min
Druh obrabeni 2 0,08 0,16 2.240 0,0008 187.500 1 hod. 24 min
Druh obrébeni 3 0,16 0,16 4.480 0,0008 187.500 42 min
Druh obrabeni 4 0,16 0,32 4.480 0,0032 93.750 21 min
Druh obrabeni 5 0,32 0,16 8.960 0,0008 187.500 21 min

Zhruba se da Fict:

@ "Dvojnasobny skok radku nebo dvojnasobny posuv = Volbou hodnoty fz = ae vytvaiime ve vétsiné piipadl kva-
polovicni obrabéci ¢as". litni povrch, ktery se vyznacuje symetrickym obrazkem po-

Pro f = a_plati: vrchu ve sméru pfidavku a posuvu.

@ Dvojnasobnost téchto hodnot zmensi obrabéci ¢as na
Ctvrtinu.

@ Polovicni hodnoty fz a ae vedou k ¢tyfikrat hladsimu
povrchu.

Pojmy a velikosti

d, prdmér nastroje v [mm] d,  efektivni primér néstroje pfi obrabéni v [mm] r polomér nastroje v [mm]
Ripae drsnost povrchu ve sméru piidavku v [mm] Rise drsnost povrchu ve sméru posuvu v [mm] a, radialni pridavek (skok fadku) v [mm]
f, posuv na zub v [mm] B thel vyklonéni osy nastroje v [°] a, axialni pfidavek (hloubka fezu) v [mm]
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Servis a sluzby

[
3
s
N
=
T
o
g
V4 o
Shirka vzorci
2
| =
a v - , - w v ==
@ Vypocet teoretické hloubky drsnosti ve sméru pfidavku 3
'
.. 5
o d | d-a [
8 Rth,ap = T - :g g
= w
5
Piklad: - - ,g g
d 12 12 12-0,2 )
: Ryoy = — =1 ———— = 0,000833 >
a =0,2 027 4
P >
2
E9
| £
c
- - . v =]
‘ Vypocet teoretické hloubky drsnosti ve sméru posuvu 2 3
H
(S 2 2
§ d, d, -f, £
<l Riz= — b
k]
Piklad: _E
2 2 =
d 12 12-0,2 >
1 Rio, = ——=0,000833
f - 0 2 th,0,2
z ] — 2N
EE
S =
R
' gy
o ©
@ Vypocet efektivniho priiméru fezu kulového nastroje pfi kolmé ose S
>
Sy
T
. o Vo d-a) 5
{f <l d..=2Va, (d-a) 2
_L = 3
=]
2 %| priklad: 2
T, | deff
d= 12
a= 02 dy=2V0,2-(12-0,2) = 3,07 z
) ,
>
3
T =
Usporte si vypocet: =
Efektivni priimér kulového nastroje je zavisly na pridavku hloubky. 3
&
Primér nastroje d,:
i
[°]
©
01| 060 0,87 1,08 1,25 1,40 1,54 1,66 1,78 1,99 2,18 2,52 2,82 s
v
02 | 080 1,20 1,50 1,74 1,96 2,15 2,33 2,50 2,80 3,07 3,56 3,98 £
D
03 | 092 1,43 1,80 2,11 2,37 2,62 3,84 3,04 3,41 3,75 4,34 4,86 .
04 | 098 1,60 2,04 2,40 2,71 2,99 3,25 3,49 3,92 4,31 5,00 5,60
05 | 1,00 1,73 2,24 2,65 3,00 3,32 3,61 3,87 4,36 4,80 5,57 6,24

Index
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[
@ Vypocet efektivniho priiméru fezu kulového nastroje pfi vyklonéné ose

Priklad:
g 2-a
= d = d,sin (B+arc cos(1 —d—")) d, =12
= 1 a, =0,2
B =15°

Vzorec plati pro pozitivni uhly vyklonéni.

d=12-sin (15 + arc cos(1 - %)) =5,97

Jestlize budete pouzivat kulovy nastroj s vyklonénou osou, tak se oproti kolmé ose nezméni odbér materialu, ale v
kazdém pfipadé zasahujici primér nastroje do materidlu. Zde je zapotiebi vypocitat efektivni (= pracovni) primér
nastroje.

Uspotte si vypocet:

Efektivni priimér kulového nastroje je zavisly na uhlu vyklonéni a na pfidavku hloubky.

Primér nastroje d,:

5 6
0,1 0,73 117 1,55 1,89 2,21 2,52 2,82 3,11 3,66 4,20 5,23 6,22
0,2 0,89 1,46 1,93 2,34 2,73 3,09 6,44 3,78 4,42 5,04 6,21 7,32
fg 0,3 0,97 1,65 2,19 2,67 3,10 3,51 3,90 4,28 4,99 5,67 6,95 8,16
0.4 1.0 1,78 2,39 2,92 3,40 3,85 4,28 4,68 5,46 6,19 7,56 8,85
0,5 0,98 1,88 2,55 3,13 3,65 4,13 4,59 5,03 5,86 6,63 8,09 9,45
0,1 0,79 1,31 1,77 2,19 2,59 2,99 3036 3,74 4,46 5,16 6,53 7,85
0,2 0,93 1,57 2,12 2,62 3,08 3,53 3,69 4,38 5,19 5,97 1,47 8,92
in 0,3 0,99 1,74 2,36 2,92 3,43 3,92 4,40 4,85 5,73 6,57 8,18 9,72
0,4 1,00 1,86 2,54 3,15 3,71 4,24 4,74 5,23 6,17 7,06 8,76 10,38
0,5 0,97 1,92 2,68 3,33 3,93 4,50 5,04 5,55 6,54 7,48 9,26 10,95
0,1 0,84 1,43 1,97 2,47 2,96 3,43 3,89 4,34 5,22 6,09 1,71 9,42
0,2 0,69 1,67 2,30 2,87 3,41 3,94 4,45 4,95 5,91 6,85 8,68 10,44
:,?‘ 0,3 1,00 1,82 2,51 3,14 3,74 4,30 8,85 5,39 6,42 7,42 9,35 11,20
04 0,99 1,91 2,67 3,35 3,99 4,59 5,17 5,74 6,83 7,88 9,89 11,83
0,5 0,94 1,97 2,79 3,51 4,19 4,83 5,44 6,03 7117 8,27 10,36 12,37
0,1 0,88 1,55 2,16 2,74 3,30 3,84 4,38 4,91 5,95 6,96 8,96 10,92
0,2 0,98 1,76 2,46 3,10 3,72 4,32 4,90 5,48 6,59 7,69 9,82 11,89
Eg 0,3 1,00 1,89 2,65 3,30 4,01 4,65 5,27 5,88 7,06 8,21 10,44 12,61
0,4 0,97 1,69 2,78 3,53 4,23 4,91 5,57 6,20 7,44 8,64 10,95 13,19
0,5 0,91 1,99 2,87 3,67 4,41 5,12 5,80 6,47 1,75 9,00 11,39 13,69
0,1 0,92 1,65 2,33 2,98 3,61 4,23 4,84 5,44 6,62 7,79 10,08 12,34
0,2 0,99 1,84 2,60 3,31 4,00 4,67 5,32 5,96 7,22 8,46 10,88 13,25
:g; 0,3 0,99 1,94 2,76 3,52 4,26 4,96 5,66 6,33 7,65 8,94 11,46 13,91
0,4 0,95 1,99 2,87 2,68 4,45 5,19 5,91 6,62 7,99 9,33 11,93 14,45
0,5 0,87 2,00 2,94 3,79 4,60 5,37 6,12 6,85 8,27 9,65 12,32 14,91

Pojmy a velikosti

d, primér nastroje v [mm] d,,  efektivni pramér néstroje pfi obrabéni v [mm] r polomér nastroje v [mm]
Ryq. drsnost povrchu ve sméru piidavku v [mm] R, . drsnost povrchu ve sméru posuvu v [mm] a, radialni pfidavek (skok fadku) v [mm]
f, posuv na zub v [mm] B thel vyklonéni osy nastroje v [°] a axialni pfidavek (hloubka fezu) v [mm]
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Servis a sluzby

[}
3
s
N
g
©
f=
N
e
I
° Vypocet efektivniho priiméru fezu pro torické nastroje
a8
>
| Priklad: R
U =
(5] ™
§ d=(d; =2r) +2 Va, (2r-a) d, =12
> r 5
| . e . a =0,2 @
. . Vzorec plati pro pozitivni uhly vyklonéni. P g5
1 B @
d, © >
f 2 E
T dy=(12-2-5+2V0,2:(2-5-0,2) = 4,8 o
58
£
>
>
>
2
NP £
Usporte si vypocet: £3
Efektivni prlimér fezu u torickych nastrojli v zavislosti od rohového radiusu a pfidavku hloubky. é g
o
©
T H
Primér nastroje d.:
12 >
E
¥
0,2 3,74 5,74 7,74 9,74 - 13,74 17,74 - k2
~ 0,3 4,11 6,11 8,11 10,11 - 14,11 18,11 - S
0,4 4,40 6,40 8,40 10,40 - 14,40 18,40 - =
0,5 4,65 6,65 8,65 10,65 - 14,65 18,65 -
0,1 2,40 4,40 6,40 8,40 11,40 12,40 16,40 - - =
0,2 2,96 4,96 6,96 8,96 11,96 12,96 16,96 - S 5
o 0,3 3,37 5,37 7,37 9,37 12,37 13,37 17,37 - ER
0,4 3,71 5,71 7,71 9,71 12,71 13,71 17,71 - % -
0,5 4,00 6,00 8,00 10,00 13,00 14,00 18,00 - < g
0,1 - 3,54 - - - - - - e
0,2 - 4,15 - - - - - -
™ 0,3 - 4,62 - - - - - -
0,4 - 4,99 - - - - - - s
0,5 - 5,32 - - - - - - g
0,1 - - - 6,66 9,66 10,66 14,66 19,66 E
0,2 - - - 7,33 10,33 11,33 15,33 20,33 T
s 03 - - - 7,84 10,84 11,84 15,84 20,84
0,4 - - - 8,25 11,25 12,25 16,25 21,25
0,5 - - - 8,61 11,61 12,61 16,51 21,61 g
0,1 - - 3,78 - - - - 18,78 2
0,2 - - 4,50 - - - - 19,50 a
<~ 0,3 - - 5,04 - - - - 20,04 =
U - - 549 - . - - 20,49 H
0,5 - - 5,87 - - - - 20,87 v
0,1 - - - 3,99 - - 11,99 16,99
0,2 - - - 4,80 - - 12,80 17,80 s
" 03 - - - 5,41 - - 13,41 18,41 <
O
0,4 - - - 5,92 - - 13,92 18,92 3
0,5 - - - 6,36 - - 14,36 19,36 £
0,1 - - - - - 4,36 - - 2
0,2 - - - - - 5,32 - -
~ 0,3 - - - - - 6,05 - B
0.4 - - - - - 6,66 - -
0,5 - - - - - 7,20 - -

Index
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DRUHY OPOTREBENI PRI FREZOVANI

Tvorba nardstka

Kdy?z tfiska neodléta a na bfitu se stale zapékava, pak se
hovofi o tvorbé narstka.

Vydroleni fezné hrany

Kdyz se na biitu vylamuji malé ¢astecky tvrdokovu, tak
hovoiime o vydrolovani fezné hrany. Tato chyba nasta-
ne pfi mechanickém pretizeni bfitu a nebo nasleduje po
chybé hiebenové trhliny (obrazek dole).

Opotrebeni hibetu

Kdyz je bfit v fezném procesu, tak dochazi po urcitém
Case k normalnimu opotiebeni otérem. Zde se hovoii o
opotiebeni hibetu.

Hrebenové trhliny

KdyZ se na VBD tvofi trhliny 90° k bitu, tak hovofime o
hfebenovych trhlinach. Postupné zde dochazi k vylomk(im
¢astecek tvrdokovu na fezné hrané.
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Vrubové opotiebeni

Typicka pro vrubové opotfebeni je ryha, ktera se tvofi na
bfitu predevsim ve vySce maximalni hloubky tfisky.

Vylom na cele

Pri stalém pUsobeni tfisky s velkou teplotou na biit
dochazi k vymyvani kobaltu a tim k vylomu na cele.

Zlom VBD / vylomky na bfitu

PFi silném zatizeni britu mdze dojit k vylomkim, v extrem-
nim pripadé ke zlomeni VBD. Na rozdil od chyby vydro-
leni fezné hrany zde dochazi ke znacné vétsim vylomkdm
bfitu.

Plasticka deformace bfitu

Jestlize pusobi na bit pfi obrdbéni soucasné vysoka te-
plota a vysoka mechanickd zatéz, mize dojit k plastické
deformaci bfitu.

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I o . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index
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OPTIMALIZACE CASU FREZOVANI A ZIVOTNOSTI

Nejste-li spokojeni s vysledky procesu, zkontrolujte nasledujici body:

@ Byl spravné zvolen prdmér nastroje a VBD v zavislosti ke stroji? Zvolte v obou pfipadech radéji trochu mensi priimér.
@ Zvolili jste spravny prdmér VBD pro material k obrabéni?

@ Jsou nastavené fezné parametry identické s hodnotami v katalogu?

Proces obrabéni je ovlivnén velkym mnozstvim rliznych faktord. Nasledujici optimaliza¢ni moznosti vdm umozni
pocatecni prehled, ale nevytvaii odpovéd na vse.

Jestlize chcete dosahnout nasazeni nastrojl prizplisobené na Vas specialni obrabéci tukol, tak nevahejte oslovit
naseho technika. Radi Vas navstivime a problém fesime na misté.

Otér a zivotnost

(podivejte se také na stranku "druhy
opotrebeni”)

Urcité opotiebeni pri frézovani je normalni. Pokud opotiebeni vznikne ihned po kratkém case fezného procesu, méli
byste zohlednit nasledujici opatfeni:

Druhy opotfebeni Divody a opatreni

Tvorba nartstku @ Nizkd feznd rychlost a nebo maly posuv na zub podporuje tvorbu nérdstku.

@ Jestlize Ghel na cele je maly nebo fazetka na hibetu neni optimélni, miizeme tok
tiisky zlepsit nasazenim VBD se Zlabkem nebo nastrojem s positiv nimuhlem cela.

@ Pfi Spatném chlazeni bfitu dochdzi k napékani tfisky na kontaktni plochu. Pouzivejte
proto dostatecné mnozstvi chladici kapaliny, aby se optimalné chladil bfit a tim
doslo k patficnému odvodu tepla.

@ Nékdy pom(ize zména povlaku, kterd pfispéje ke zlepseni fezného procesu.

Vydroleni fezné @ Nizka feznd rychlost a nebo velky posuv na zub podporuje vznik malych vylomk{ na
hrany bfitu. Kdyz se hodnoty zvétsi nebo zmensi, dojde casto ke zlepseni procesu.

@ Zlepseni vydroleni fezné hrany dosahnete také nasazenim houzevnatéjsiho tvrdokovu.

@ Mékky fez, ktery dosahnete nasazenim VBD se Zlabkem nebo nastrojem s pozitivnim
Ghlem cela.

@ Velkd fezna hloubka zatéZuje zbyte¢né bfit. Casto zlepsite proces zmensenim fezné
hloubky, pfi zrychleni fezné rychlosti, a tim doséhnete lepsiho vysledku.

Druhy opotiebeni jsou sefazeny podle abecedy
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Druhy opotrebeni Divody a opatreni

Tvorba hiebenovych
trhlin

@ Velka fezna rychlost a velky posuv na zub zatézuji nadmérné bfit. Jako prvni krok ke
zlep3eni procesu je idedlni zménit posuv na zub.

@ Volbou mensiho thlu nastaveni zlepsite polohu VBD k obrobku.

@ Hrebenové trhliny vznikaji také, kdyz dochazi k vyraznym tepelnym zménam na bfitu.
Obrabéni na sucho nebo pfivod vétSiho mnoZstvi kapaliny zde zlep3i obrabéci proces.

Vrubové
opotiebeni

@ U vrubového opotiebeni "vymyva" triska, ve vySce maximalni hloubky fezu, na britu
material z VBD. Zmensenim Fezné rychlosti a posuvu na zub se zlepsi tok tfisky. Volbou
houZevnatéjsiho tvrdokovu podporite také zlepSeni procesu.

@ Volbou mensiho thlu nastaveni nebo varianty hloubky fezu se zde zlepsi obrabéci pro-
ces.

@ Jestlize je vrubové opotiebeni zplisobeno ostfinou na bfitu, Ize zménou obrabéci polohy
nastroje dosahnout zlepseni.

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Vylom na cele

@ U vylomu na cele se jedna o tepelny problém. JestliZe chladici kapalina nezaséhne nebo
jen nedostatecne chladi bfit, velmi se zvysi teplota bfitu. Tento efekt nastane i pfi moc
vysoké fezné rychlosti nebo moc rychlém posuvu.

@ Také volba odolnéjsiho tvrdokovu nebo jiny povlak zlepsi obrabéci proces.

Zlom VBD / vylom-
ky na bfitu

Pficinou zlomu VBD nebo vylomku na bfitu je mechanické pretizeni VBD. PFiciny podléhaji

rGiznym variantam:

@ Pfi nekorektni montazi VBD dochazi k vytvofeni vzduchové mezery, tim se zmensi
opérnd plocha nebo VBD neni viibec podlozena.

@ Kdyz je znatelné vidét opotrebeni zbyvajicich VBD, Ize i rychlejsi vyménou VBD zajistit
obrabéci proces.

@ Jestlize je brit pretizen, zde pomUZe nastavit mensi feznou hloubku nebo zvolit
stabilnéjsi geometrii bfitu. Volbou houzevnatéjsiho tvrdokovu podpofrite zlepseni.

@ Zkuste pomoci zmen3eni fezné hloubky nebo zvétSeni bo¢niho pridavku ovlivnit zavis-
lost mezi hloubkou a Sitkou fezu.

® Také nadmérné kmitani a vibrace spéji ke zZlomu VBD. Ctéte v tomto pFipadé popis "vi-
brace".

@ Je-li zlom VBD vzdy na stejném misté, méli byste zkontrolovat postup programovani.
Moznd, Ze na tomto misté dochazi ke zméné fezné sily, nebo je zde moc zbytkového
materialu pfi dokoncovani.

Vysokofrekvencni Upinaci svstém
vietenové systémy P ¥ v

Prislusenstvi

Specialni produkty

Plasticka defor-
mace bfitu

@ Dojde-li ke spojeni vysoké fezné teploty a vysokého fezného tlaku, mlze se objevit te-
pelne mechanicka deformace bfitu. Zlep3eni nastane volbou otéruvzdornéjsiho tvrdo-
kovu a nebo vyrazného zvy3eni chlazeni.

Vysoké opotiebeni
cela

@ Rychlé opotfebeni cela je zplisobeno hlavné vysokou feznou rychlosti a nebo malym
posuvem. Zde doporucujeme pfizplsobit fezné parametry a nebo zvolit tvrdsi
otéruvzdorné;jsi druh tvrdokovu.

Druhy opotiebeni jsou sefazeny podle abecedy

—

Technicka data

Index
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MOZNOSTI OPTIMALIZACE

Priciny, které negativné ovliviiuji obrabéci proces:

Druhy opotiebeni Divody a opatieni

Tvorba ostfiny na © Kdyz bfit neni dostatecné ostry nebo tupy, tak se tvofi ostfina na bfitu. Pozitivni geo-
biitu metrie VBD (napf. VBD se Zldbkem) nebo ndstroje pfinese zlep3eni.

@ Mozng, Ze je nevhodny jen smér obrabéni. Zde doporucujeme zménu nastaveného
Ghlu, kterd by méla tento proces zlepsit.

Trisky se lepi @ U moc mékkych materialii, které maji nachylnost k mazani, doporucujeme povlako-
vany tvrdokov, eventualné s kluznou vrstvou pro lepsi tok tfisek. U vhodnych VBD
Ize dosdhnout zlepseni i pouzitim patfi¢ né chladici kapaliny. KdyZ nastane problém
lepicich se trisek, doporucujeme zvysit posuv. U tfisek se zvétsi tloustka, tim mohou
nabrat vice teploty a VBD se uZ tak nezahfiva.

PFetizeni stroje © Kdyz dojde k pretizeni stroje, tak to znamena, Ze aktudlni fezny odpor je pfilis vy-
soky. Jeden z nejcastéjSich dlivodu je volba pfilis velkého néstroje a nebo pfilis
velké VBD. Zde navrhujeme pouZit mensi nastroje a VBD, nebo vyzkouset pozitivni
nastrojovou geometrii (7°, 12°, 17°). Rezna sila se d také ovlivnit zmen3enim fezné
rychlosti, posuvu na zub nebo hloubkou fezu.

Néstroj pise @ KdyZ nastroj pide, tak tvofi na obrobené plose nezédouci ryhy. Tato vlastnost se da
odstranit volbou mensiho priméru nastroje nebo mensim thlem nastaveni. Tato
opatfeni snizuji feznou silu. Casto dojde k Uspéchu, kdyZ se vyméni (opotiebované)

VBD.
$patna kvalita ob- © Kdyz pfi¢inu neodivodnime vibracemi (text "vibrace"), zkontrolujte, jestli nedochézi k
robku a povrchu chybé rovinné hazivosti. Zde je zapotfebi vyrovnat vfeteno, upina¢ nebo nastroj.

@ Pfi obrabéni rovinné plochy je zapotiebi nasadit VBD s Celni fazetkou misto VBD s
rohovym radiusem. Jinak navrhujeme nasadit specialni fezné celni hlavy.

@ Nebo mate nastaveny moc velky posuv na otacku?

Dalsi informace k tématu kvalita povrchu najdete v kapitole " Co nds praxe naucila ".

Spatny odvod @ Odvod tisek je zaklad kazdého obrabéni. Postarejte se o to, aby tfisky, které lezi v

tiisek pracovnim prostoru, byly napf. pfivodem vzduchu odstranény. Obrobené tfisky nes-
mi nastroj zpracovat jesté jednou.

@ Kdyz je prostor mezi zuby maly, dochazi k ucpani trisek. Zde se doporucuje pouzit
nastroje s mensim poctem zubl (vétsi prostor na tfisky).
Kdyz zmensime hloubku, Sitku fezu nebo posuv na zub, dosahneme malych tfisek a
tim zlepSime jejich tok.

@ Material, ktery ma pfi obrabéni nachylnost k mazani, lze obrabét Iépe, kdyz
pouzijete specidlniho povlaku s kluznou vrstvou nebo specialni geometrie (napf. VBD
se zlabkem).

Druhy opotiebeni jsou sefazeny podle abecedy.
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Druhy opotfebeni Dilvody a opatreni

@ Jedna z pficin je nedostatecna tuhost stroje. Jestlize nemate moznost nasazeni
stabilnéjsiho stroje, tak doporucujeme vyzkouset mensi nastroj. Pfredevsim pro labilni
stroje najdete v programu malé VBD. Kdy?Z sniZite feznou rychlost a nebo hloubku fezu,

Védé\-‘&?&&?@h na biitw, 062 mUZe dojit ke zlep3eni.

2pUs!

o S.
prabect proce

\ibrace
«f 0

@ Kdyz vznikne vibrace pres nestabilni dlouhou kombinaci upinaciho trnu, doporucujeme
zkontrolovat moZnost nasazeni kratsi varianty.

el

(Pokolm-Voha-CD ROM-Katalog vas v tomto vybéru podpofi.)

@ Viditelnou vyhodou stability je nasazeni kombinaci, jako napf. DuoPlug®-tyci, tyci
z téZkého kovu nebo nasazeni monoblock-upinac(, protoze zde se zmensi pocet
rozhrani. U SK50-strojd je pfinosem a vyhodou systém celni opéry.

@ K obrabéni vétsich hloubek u velkého vylozeni mame k dispozici, vedle jiz jmeno-
vanych systém(, také specialni nastroje do velkych hloubek systému Trigaworx® a
nebo Quadworx®.

@ U labilniho upnuti obrobku by se méla vyzkouset jina metoda upnuti, napf. upinkami
upnout pfimo na stole stroje.

@ Konecné vznikna kmitani také rezonancemi. V tomto pfipadé doporucujeme zménu
otacek, zvySeni posuvu na zub nebo nasazeni pozitivni geometrie.

Vylomky na ob- @ Vylomkim na obrobku mizete zabranit vybérem ostrejsiho bfitu nebo pozitivnejsi
robku geometrii nastroje.

@ Pokud je smér fezné sily nevhodny k obrobku a zméni se smér obrabéci dréhy nebo
druh obrabéni ze sousledného na nesousledné, mtize to zlepsit proces.

@ Predevsim u kiehkych material(i dosahnete srazenim vystupni hrany nastroje zmenseni
nachylnosti vylomkd u obrobku.

Druhy opotiebeni jsou sefazeny podle abecedy.

Jestlize navrzené postupy nepfinesou slibovany efekt, tak nevahejte kontaktovat
naseho technika.

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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NASTROJOVY SYSTEM POKOLM-VOHA
PRES 500.000 KOMBINACNICH MOZNOSTI

Tepelné smrstovaci trny Pokolm trny s kratkym MK trny
kuzelem (redukce)
SK- HSK
Nulova
délka

\

7\
J\-)
4 v —< it
Valcova stopka
A Tepelné- Y Morse kuzel-
Prodlouzeni Tepelné-
Y N Prodlouzeni
o O ‘ . | Y
< Kratky kuzel- \ '\ O : ‘
Tepelné- \ bommmmmoeee--
Y Prodlouzeni Y —O Morse kuzel-
Y Avitem-
O v Se zavmvem i
: Prodlouzeni
/M - | __
DuoPlug®- '\ iy O C H T
TK-ty¢ \ Tézky kov- &
\ tvrdokov [
\\ v Y Prodlouzeni se zavitem Y |
O 4 Q |
) * *
? > |
. : Y ' |
Lo - A O < «—] |
v | o
O w |
DuoPlug®- -
; . Se zavitem-
Tepelny adapt
” AP | Prodlouzeni/
M a :f//  / -redukce
fo s /i g l
Kruhové VBD-  Slotworx® Uniworx® e e o
Frézy / /
ﬁ [ /)
‘ &Y 7 / /
Trigaworx® Rombicka Quadworx® Kulové fréza Torickd frézas  Stopkova fréza
fréza rohovym radi-

usem

VBD-nastroje s Nastroje z tvrdokovu

DuoPlug ® rozhranim

3

6




pokolm S voha

Tepelné upinani
Kratké kuzelové rozhrani
MK spoj
Spoj se zavitem
Nastrény spoj
ER klestinovy spoj
DuoPlug®- rozhrani

Servis a sluzby

Trny s vnitfnim zavitem

SK HSK BT

ER klestinové
upinace
SK HSK BT

%R

G-<—

~—Q
— < J
- 1 [ - ==
l * te:eriné-
: : prodlouzeni
| |
: I
:_4___/:\__4_ ________
|
| | T =TT
| | |
| ||
SN I ki
o
| I v
L obd
I |
—>——e L |
Y Se zavitem- T
Prodlouzeni/
[ -redukce | :

|
-——»——l——»—é——«——J

noo
l I A \.&
v
Quadworx®  Slotworx®

Frézy s vnéjsim zdvitem

L N S,
r

b4

!
4
I

vélcova frézovaci
ty¢ pro frézy s
vnéjsim zavitem*

O

.
1
!

o

Stopkova fréza*

*jestlize pouzivate moderni zafizeni na tepelné
upinani, |ze vSechny nastroje a prodlouzeni s
valcovou stopkou upnout v trnech pro tepelné
upinani.

Nastrcné trny

Celni doraz

SK HSK BT

Nastrena/ Y
Se zavitem-
Adaptér
\ 4

O

% Nastréna
Prodlouzeni

- ——d

O
a1

Quadworx® Slotworx®
Nastréné frézy

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I o . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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FREZY S VBD

Dobre ulozeno:

Pro mnohondsobné vyhody frézovani.

U VBD-frézicek systému Pokolm se jednd o jemné vyladéné nastroje a VBD k rozsahlému programu, ktery vam umozni
vyfesit pres 90% obrabécich situaci pfi vyrobé tvarl v nastrojarnach.

O

Iy

Mﬂ
i

o]

Specidlné vyvinuté a patentované sedlo
desticky ndm vytvafi optimalni spoj mezi VBD
a hlavickou pri vysoké stabilité a tim je mozno
nasadit rychlé posuvy pfi zvysené Zivotnosti
VBD.

Néstroje s neutralnim a rliznym pozitivnim
nastavenim VBD nam umozni u rlznych
materialQ a strojl optimalni fezné podminky.

Patentovany Pokolm DuoPlug-spoj eliminuje
vili licovani v upinaci a tim dosahneme vel-
mi kvalitniho povrchu pfi obradbéni a stabilni
upinaci sily pfi narocném a extrémnim hrubo-
vani.

Bezpecnost u hrubého obrabéni. Podlozka
plsobi zaroven jako tlumi¢ a ochrana.Zvysena
bezpecnost procesu s pozitivnim vlivem na
tichy chod charakterizuje dalsi vlastnost tohoto
vyrobku.

@

Pro obrabéni barevnych kovli a umélych
hmot najdete vhodné nastroje se specialni
VBD-geometrii a s optimalizovanou kluznou
vrstvou.

Aktualni stav techniky: skoro vSechny
nastroje systému Pokolm jsou vybaveny pro
chlazeni stfedem.

Nastroje s bfitem na bod umoziuji
zapichnuti pod thlem 90°.

Optimalizované geometrie a jakosti
tvrdokovi se specidlné vyvinutymi vlast-
nostmi garantuji vyborné vysledky pfi
obrabéni nerezovych, kyselinamodolnych
a zaruvzdornych usllechtilych oceli.

Dalsi informace a specifika k nastrojovému systému Pokolm naleznete na nasledujich stranach.
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TECHNOLOGICKY PREHLED
FREZY S VBD

@ ZLEPSENI EFEKTIVITY

Jen k sedmi zakladnim druhGim kulatych desticek nabizime déle velkou paletu dalSich geometrii a velikosti - v kombinaci
s péti rlznymi uhly nastaveni v nosici VBD - pro skoro vsechny myslitelné zpUsoby pouziti pfi optimalnich podminkach
obrabéni.

Neutrdlni standardni provedeni

pro univerzalni pouziti je doplnéno prvky: -
o5x1,50 | ‘ 012x3,97
""’.—
7° Jak pro stroje s nizkym vykonem vietene, tak i o
4] pro oceli s obsahem chromu nizsim nez 10%
° 07x1,99 016x4,76
12:_1 Pro oceli s obsahem chromu vys$im nez 10%
o 07x2,38 020 x 6,00
175‘] Obzvlasté pro mékky rez u frézovani rovin
o 610x3,18

Optimalni rozlozeni sil

Patentované uloZeni vyménitelné bfitové desticky v nosi¢i ndm optimalné
zachyti vyskytujici se radidlni a axialni frézovaci sily, jelikoz desticka neni
drzena jen Torx Sroubkem, nybrz je zapusténa v nosici. Tlakova fezna sila
zde nepUsobi jen na desticku, nybrz je dodatecné odvedena do nosice.
V porovnani k otevienému sedlu desticky nam umoznuje zapusténi
desticky, také silnéjsi zuby a zlepsi nam jednoznacné stabilitu nastroje.

¢ Dodatecné (dvoj-
té)sevieni

Zapusténi v
nosici

nam umozni pfi extrémnim zatiZzeni excelentni upnuti.

axialni

Rezny tlak radialni

Torx®-3roubky
Snizeni otéru

Zubové mezery jsou specialné konstruovany tak, aby tfeni mezi odchazejicimi tfiskami a nastrojem bylo co nejmensi.
Chladici kanélky jsou umistény na nastroji a upinaci tak, aby pfivadély chladici kapalinu pfimo do mista fezu.

Specialni materidly a tvrdé povlaky maji vetsi pevnost a stabilitu vuci teplote. U nekterych Pokolm-Voha nastroju a upina-
cu je jejich Zivotnost z tohoto duvodu jedinecna.
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UNIWORX® s
£
© UNIVERZALN{ FREZOVAC NASTROJE S MAXIMEM VARIAC i

(=]
=]
>
wv
=
N
‘o
-
w

‘v
>
O ~
. . Y . . — £
Uniworx® obsahuje typovou fadu fréz na kulové a toroidni VBD. Se spe- 52
.z , o v r ] , . . . , . ‘ ~
cidlnim ldzkem VBD ve tvaru V, které znamend silné a jisté spojeni mezi £
VBD, télesem nastroje a upinacim Sroubkem je zajisten nejlepsi vysledek ‘g G
pfi dokoncovani. >§'°
S novymi toroidnimi VBD se dvéma rliznymi povlaky, speciélné pro tvrdé i >
mékké obrabéni, toroidni VBD osazené CBN pro dokonc¢ovani velkych fo- = £
rem z litiny. Spolu se zndmym kulovym programem nabizi tento program = g
nejuniverzalnéjsi moznosti nasazeni. S 3
=3
Speciélni Sroubovity a na jedno upnuti zhotoveny vybrus na VBD je zaru- e
kou hladkého fezu. Diky témto vlastnostem je zajistén absolutné klidny
chod. g
Z
ES
Nastroje jsou koncipovany pro nejvyssi naroky pfi preddokoncovacich a N
dokoncovacich operacich. g
]
— 2N
S E
g
25
S g
g8
Profitujete z nasledujicich vyhod: g.%
>
@ stocend, Sroubovité tvarovana fezna hrana pro nejlepsi opracovani
@ lizko VBD ve tvaru V a pfesny Sroub zajistuje presnou polohu VBD s
@ rlizné povlaky a fezné materialy, speciélné vyvinuté pro dokoncovani g
i
E
£
3
o
s
z
s
3
&
=
3
2
'S
S
2
x
3
£
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SLOTWORX®

@ A ZROVNA TOHLE MI JESTE CHYBELO

Slotworx ® , nova rohova a drazkovaci fréza pro vyrobce forem, nastro-
jarny ale i bézné obrabéni nabizi univerzalni moznosti pouziti. Hrubovani
i dokonc¢ovani oceli a hliniku stejné jako grafitu a plastQ. Extrémné presné
vyrobena télesa nastrojli zajistuji vyborny vysledek frézovani.

Nejvyssi pozadavky na precizni a pfesnou praci jsou zajistény diky

Velmi moderni, spiralovité tvarovana fezna geometrie s pozitivnim thlem
cela vede i pfi zachovani stability fezné hrany k velmi hladkému fezu a
extrémné dobrému opracovani jak na kolmych sténéch, tak na rovnych
plochach.

Hladké povrchy na frézované plose jsou docileny diky integrované hladici
fazetce, a to az do ap = 7 mm, toto také umoziuje odebrani enormniho
mnozstvi materialu pfi jesté vyssi rychlosti procesu.

Profitujete z nasledujicich vyhod:

@ univerzalni moznosti nasazeni: hrubovani i dokoncovani oceli, hliniku,
grafitu, plastl a také kalenych materiald a nerezi

@ Rovinné a obvodové frézovani, drazkovani a frézovani kapes, a také
cirkularni a Sikmé zapichovani

@ optimalizovany pfivod chlazeni az k fezné hrané

@ integrovana hladici fazetka dosahuje vynikajici kvality povrchu

@ Slotworx ® ,L" rovinné frézovani

@ slotworx ® ,M" cirkuldrni zapichovani
0 Slotworx ® ,L" Sikmé zapichovani

G Slotworx ® ,S" obvodové frézovani
0 Slotworx ® ,L" drazkovani
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BASEWORX® :
S
@ POZORUHODNE HOSPODARNE ROVINNE FREZOVANI -

(=]
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w
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3 ~
£2
Rada rovinnych fréz Baseworx® pro hospodarné frézovani s velkymi hlou- E <
bkami fezu se vyznacuje tichym chodem a nizkou spotfebou vykonu. Vel- 2 -g
mi dobré vlastnosti pro hrubovani a dokoncovani oceli a hliniku. g 8
>
>
Rovinné frézovani s ap = 3 mm a fz = 0,5 mm/zub dociluje velkého obje-
mu odebraného materidlu. Pfi odpovidajici konfiguraci stroje je mozné ET
dosdhnout az 2000 cm?® /min. Pfi tom je moZné dosdhnout velmi rovné £y
plochy, pokud nasadite jako nasledujici nastroj dokoncovaci frézu Mirro- E S
worx® pii hloubce fezu 0,1 mm a odpovidajicich feznych podminkach. S §
H
Zde uvedeny potencial je enormni, velké odbéry a dobré opracovani pfi
vysokych posuvech a kratké obrabéci ¢asy = navySeni kapacit a snizeni -
nakladi! 3
&
QL
=2
— 2N
S E
g
Profitujete z nasledujicich vyhod: 2
Q9
© 20° thel ¢ela pro velmi nizky pfikon S 3
@ Uhel nastaveni Kappa (k) cca. 43° pro srazeni hran =%
@ pfi hloubce fezu <= 2,2mm je mozné vyuzit vsech osmi feznych hran
@ vhodné také pro labilni obrobky _
@ velka jistota procesu diky zapusténé VBD g
%
E
£
3
o
s
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e
o
&
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3
3
=
S
R
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MIRROWORX®

@ FREZOVANI NAMISTO BROUSENI

Mirroworx® je rovinna fréza, ktera byla specialné vyvinuta pro vyrobu
absolutné hladkych a rovnych ploch pfi zachovéni dobré hospodarnosti.

Tato nova typova fada s pouze dvéma nastavitelnymi Ilizky umoziuje fré-
zovani rovinnych ploch ohranicenych kolmymi sténami.

Frézy Mirroworx® dociluji diky postupnému vyvoji feznych materiéld z dil-
ny Pokolm rychlost posuvu az 10 000 mm/min a obrobi plochu az 90 000
cm2 pfi minimalnich nakladech na nastroj.

Profitujete z nasledujicich vyhod:

@ Jakost povrchu Rz < 2,5 um; diky tomu je Gplné eliminovan proces
brouseni; toto je cesta k odbourani externich kooperaci v brouseni.

@ Jemné nastaveni vyrovnava nepfesnosti stroje

@ Vhodné také pro labilni obrobky

@ Obzvlasté klidny chod

@ Jsou vidy vyuZity vSechny tfi fezné hrany
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QUADWORX® :
g
® POSUV NA DRUHOU :
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Quadworx® - s timto dalSim vyvojem pfinasi Pokolm na trh ndstroj, ktery 5 §
. . 7 , v s . , . .o ‘=~
ma univerzalni uplatnéni v oblasti vysokoposuvovych nastroja. £
Ohromné posuvy pfi hrubovani oceli, litiny a uslechtilych oceli, a nyni ;E g
nové i korozi a kyselindm odolnych materidld s novou generaci fréz Quad- S
worx® znamena efektivni obrabéni dilcd a s tim i vys$si vyrobni kapacity.
>
Nastroje Quadworx®, které jsou k dispozici jako frézy s vnéjsim zavi- .
tem, nastr¢né nebo s Pokolmem patentovanym systémem DuoPlug® 2%
se vyznacuji minimalni hazivosti a velkou tuhosti. VSechny nastroje jsou ES g
vybaveny vnitfnim chlazenim pro vysokou jistotu procesu a pro jisté 2
odstranéni tisek pfi obrabéni hlubokych dutin. 2
>
E
g
A
(=%
]
Profitujete z nasledujicich vyhod: - =
£E
@ Ctyfi fezné hrany na kazdé VBD pro hospodarné nasa- 23
zeni £2
@ velmi vysoké (béry a extrémné lehky fez S8
@ diky ulozeni VBD pfes dvojitou hibetni plochu a 90° do- =%
raz na nastroji eliminuje pootoceni
@ maximalni jistota procesu pfi preruSovaném fezu diky _
jistému ulozeni VBD g
@ vlivem pfimé fezné hrany a velkého radiusu je mozné 2
docilit dobré jakosti povrchu uz pfi hrubovéni 2
o
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POROVNANI TECHNOLOGIE

Srovnani spoje pres zavit a spoje Pokolm DuoPlug®

pokolm S voha

Rozdil mezi systémy.

Pokolm- upnuti pres zavit -

standartni vykonny systém

Pokolm spoj pres zavit

cerné Sipky
znazornuji upinaci a zavit
opérné sily licovaci plocha

opérnd plocha

Standartni spoj pres zavit vyroben podle nejdostupnéjsich
toleranci pomoci moderni technologie. Optimalizace
nastrojl a upinacl zde znacné zvySuje vykon Pokolm-sys-
tému spoj pres zavit. Systém

DuoPlug®-systém

- perfektni optimum

Pokolm-DuoPlug®=

cerné Sipky
zdlraziuji upinaci
a opérné sily. plocha na cele
smrsténé uloZeni

jemny zavit

Systém Pokolm DuoPlug® nabizi optimalni stabilitu pfi
vysoké presnosti obvodového hazeni. V porovnani se sté-
vajicim systémem nasroubovani pdsobi upinaci sily mezi
nastrojem a upinacem po celé plose, a to diky tepelnému
upnuti véetné smrsténého zavitu. Vénujte pozornost
montaznimu navodu pro DuoPlug® v kapitole "techicka
data".

Pravda je:

Pokolm DuoPlug® je perfektni spoj pfes zavit, zvysila se
zde sila spoje pri nejvyssi preciznosti u velmi stihlého
upinaciho sytému.




Pokolm- spoj pres zavit -
standartni vykonny systém

Vykon

@ bez zapichu a tim se zamezi pfedpokladanému
zlomu

@ vysokoprecizni licovaci a opérna plocha

@ vysoka pevnost tahu a tepelna stabilita pomoci vybéru
specialnich materiald a tvrdych povlaki

@ umozni stovky vymén nastrojl

@ optimalizovné zkosené hrany na upinaci

Vase vyhody

@ zvysend jistota procesu

@ univerzalni nasazeni pfi hrubovani a dokoncovani
@ vysoka stala pevnost a tepelnd tvrdost

@ nizké cena naradi z divodu dlouhé Zivotnosti

@ zfetelné zvySeni stability pomoci zvétsené opérné plo-
chy

Idedlni nasazeni

@ standartni varianta na obrabéni malych a stfednich
hloubek

@ na obrabéni velkych hloubek bez kolmych stén

pokolm S voha

DuoPlug®-systém -
perfektni optimum

Vykon

@ nejvyssi preciznost a minimalni hazivost
@ optimélni stabilita
@ mimoradné precizni a opakovatelny nastrojovy spoj

@ viditelné zvySena upinaci sila oproti znamym
Sroubovacim systém@m

@ vysoka pevnost tahu a tepelna stabilita pomoci vybéru
specialnich materiald a tvrdych povlak

Vase vyhody

@ zvy$ena Zivotnost
@ snizuje vibrace pfi dlouhém vylozeni
@ umoziiuje nejvyssi presnost pfi dokoncovani

@ vysoka pouzitelnost nastrojového systému a
zvysena jistota procesu obrabéni

@ zvySend moznost nasazeni pfi hrubovani

@ vysoka stala pevnost a tepelnd tvrdost

Idedlni nasazeni

@ nejvyssi presnost pii dokoncovani
@ pfi dlouhém vyloZeni u dokoncovani a hrubovani

@ obrabéni kolmych stén s extrémé Stihlymi upinaci

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(o]
o
S
(%]
>
N
‘0
by
('

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index
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Frézy s VBD

DuoPlug®

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 2,5 | neutralni (0° axialni uhel cela frézy)

Nastroje obzvast vhodné pro drobné dutiny a gravirovani
Diky velkému poctu zub( jsou mozné vysoké posuvy

312225 5G

2,5

245 13 -

7 1108]| 3

310-311

s B =
ascoe HBEO
ds . - - mm
® d, 4152255G | 15 5 25128 |13 10 14 4 310-311 I:IQ%Q]
o A B CD,E
-
o 4162255G | 16 5 25| 28 | 13 - 10 | 15 4 310-311 =
ng- i‘lrﬁ?:{rf.-'s]m f A, B, C,D,E | 5 %
a |j— ) g )
L_._s © 5202255G | 20 5 2528 | 1.3 12 {185 5 A3B‘IOC3‘ID‘I ; 1] 5 %
. =
T
i d N
- di - ‘1;] @__ L7 = _— e
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
210225 | 10 5 25| 19 = = 5 9,5 2 312-313 "
ds A B CD,E M."bgﬁ
d 312225M5 | 12 5 251205 1,3 - 5 9,7 3 312-313 ‘s B
g A B,C,D,E L4l [} Y/
312225| 12 5 25 1205| 1,3 - 8 11,8 3 314-318 "
A, B,CD,E YiiRo
415225 | 15 5 251205 1.3 - 8 [138| 4 314-318 'a B
A B, CD,E Ml"ag
520225 | 20 5 25 (255] 13 - 10 | 18 5 319-323 ‘s B
A B CD,E lﬁl"a
(o @an— | s | ——— |
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Frézy s valcovou stopkou
3008125| 8 5 25| 30 - 18 | 10 - 1 366-370 i
d, A B, CD,E agg‘
3010125 | 10 5 2,5 | 30 - 24 | 10 - 2 366-370 i
A B, CD,E Maﬁ
3012125 | 12 5 25|30 | 1,3 24 | 12 - 3 385 ;
A B CD,E M 5 Q]
C— 3016125 | 16 5 25|30 | 13235 16 - 5 375-378 ;
" A B ,CD,E Mlag
-~ \ lim] (CPoKoLH J——— G E —_— | ———
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 140

Poznatky z praxe

0105 835

\4
0105 850 ?
A4

? ? ? HSC 05 PVTi
? P25 PVTi
g g cermet PVTi

© 0105870

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—
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FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 3,5 x 1,99 | neutralni (0° axialni uhel cela frézy)

Nastroje obzvast vhodné pro drobné dutiny a gravirovani
Diky velkému poctu zub( jsou mozné vysoké posuvy

Frézy s VBD

DuoPlug®

2122355G | 12 7 35 (245 - - 7 108 2 310-311 ‘s B
g s.coEF [PHBEOR
3 |
315235S5G | 15 7 35| 28 [ 15 - 10 14 3 310-311 . =
% 4 AcoEr VNIBEO
o — 525235SG | 25 7 35| 30 [ 15 - 16 | 235| 5 310-311 = B
3 [gpotory | ACDEF [ABIBEO
LB -
o~ —
(o (o (PoKOLH ——= s : =
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
12200 | 12 7 35 (285 - - 8 |118| 2 314-318 ‘s B
scer [JHMBOE
d 12200 M5 | 12 7 3,5 28,5 - - 5 1,8 2 312-313 ;
d: B,C,D,EF PO
I 315235 | 15 7 351285 1,5 - 8 |138| 3 314-318 ‘s B
acoer [AHIBO
420235 20 7 351285( 1,5 - 10 18 4 319-323 "
A CD,EF M."b
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630235 | 30 7 351285( 1,5 - 16 29 6 330-335 'a B
A CD,EF ."ag
m o CPokoN }—— o 0
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné
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Frézy s VBD

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 3,5 x 1,99 | neutralni (0° axialni uhel cela frézy)

Nastroje obzvast vhodné pro drobné dutiny a gravirovani
Diky velkému poctu zub( jsou mozné vysoké posuvy

4012100 | 12 7 |35 40 - | 195 16 > 375-378 j
B,C,D,EF Mlagg‘
6012100 | 12 7 1351 60 - |195]| 16 375-378 j
B,C,D,EF Mlbg%
8012100 | 12 7 [35] 80 - | 195 16 > 375-378 j
B,C,D,EF Mlagg‘
3015100 | 15 7 135]30|12(195]| 12 - 385 j
A CD,EF MIGQ]
N3015100( 15 | 7 |35 | 30 | 1,2 |195( 16 = 375-378 [ QQ]
A CDEF
(o (o oot — | (6 ‘
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405

Vymeénitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 142

0107 835 HSC 05 PVTi
0107 840 P40 PVTi
o
0107 842 P40 PVSR
0107 850 P25 PVTi
d 0107 860 K10 PVTi
0107 870 cermet PVTi
RDHX se Zlabkem
0107 831P g K10 lesténo
nxe,/
f 0107 880 D g K10 PVDiaN
\;--
I 0107 880 ? g g K10 PVTi
N Q
[ d - - S -

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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(aan) Apnsep Aza13 anon0xopIny Awiarshs ppeurdn AwsAs anouaraln

2A0NIq SupPHURWAN Juouow JuauanyaLoR0shA INMsuasn|siid Apjnpoud jujenads ejep ey)pluydd) xapu|

Aqzn|s e sinias axeud z Heuzog agn s Aza4

? Jemné obrabéni
57 Jemné obrabéni

v Stredni obrébéni
&/ stredni obrabéni

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

pokolm<voha

Vedlejsi aplikace

pokolm S voha
Hlavni aplikace




pokolm S voha

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 3,5 x 2,38 | neutralni

Univerzalni vyuZiti:
e Pro HSC centra
* Pro hrubovani a dokoncovani

Frézy s VBD

DuoPlug®

; 214200SG | 14 7 35 (245| - - 7 12 2 A3I;OC3L1 : ﬁ lfl 5 % g g\
% [_d_:_] 216200SG | 16 7 351285] 15 - 10 | 15 2 A'3;'031D1' : M 1] 5 % g
o o _ U o
§ '.‘I:p@!sgﬂ;p I 316200SG | 16 7 351(1285]| 1,5 10 | 15 3 A'3;'OC?L1' : M 1] 5 % Q]
. | " 420200SG | 20 7 351(1285] 15 - 12 {186 4 A'3g'031D1' : Iﬁ 1] 5 % g
525200SG | 25 7 35 30 | 1,5 = 16 [ 235 5 A3;0C3L1 : 1] a ;@15
= (FOKOLM J——r O |——|———
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

15200 | 15 7 35 (285 1,5 - 8 138 2 A3|;4C31|)8 : M 1] 5 Q]

) 316200 | 16 7 351285] 1,5 - 8 138 3 A’3;'431fo : |ﬁ lf' 5 Q]

| d: | 420200 | 20 7 35(285| 1,6 - 10 | 18 4 A3|;9C32D3 : Iﬁ .;. a Q]

525200 | 25 7 35 1285|115 - 12 | 21 5 A3§4c32|)9 : M 1] “ Q]

530200 | 30 7 35 (285 1,5 - 16 | 29 5 A3|330c33E)5 : ﬁ lfl 5 Q]

635200 | 35 7 351285] 15 - 16 | 29 6 A3§0C33|’)5 : M 1] 5 Q]

742200 | 42 7 35 (425 1,5 = 16 | 29 7 A3B30c33l‘)5 : M .;. 5 Q]

i) (POKOLM J—r (8 — |
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezavazné




pokolm S voha

Y
E
©
]
>
4212 k]
Frézy s VBD
Q
=
s
N
£y
©
]
o
4015100 | 15 | 7 [ 35| 40 | 26| 23 | 16 | - | 2 375-378 ; s
d, A,B,CD,E Ll Yo
6015100 | 15 | 7 | 35| 60 | 26 | 23 | 16 2 375-378 ;
A,B,CD,E LN Yo/ a
[==]
8015100 | 15 | 7 |35 | 80 | 26| 22| 20| - | 2 379-381 ; =
O A,B,C,D,EMIQQ] =
— 10015100 | 15 | 7 | 3,5]100| 26| 22 | 20 | - 2 379-381 ; 2
) AB,C,D,E Lol ff Yo =
4] 2
3
d _ P £0
o ; (im) @__ C g9 —a | — o g
o
25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 £z
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 £33
}g %
=
>
2
£%
S 3
s
o
B
Z
>
£
]
&
'S
Vyménitelné britové £
desticky s
dalsi informace od strany 144
;E >
S 5
R
[T}
02 07 835 g V HSC 05 PVTi £ 32
=
28
02 07 840 g P40 PVTi =2
02 07 842 g @ P40 PVSR
9 s
02 07 844 g g P40 PVML g
X 2
@ 02 07 850 % P25 PVTi 2
d 02 07 860 g @ K10 PVTi
02 07 870 ? g cermet PVTi %
S
ol
02 07 892 ? CBN pro ocel =
©
o
RDHX se zlabkem &
02 07 831P ? K10 lesténo
ReVs =
{ 02 07 880 @ g g K10 PVTi 3
© 'I 02 07 880 D v K10 PVDiaN £
(=
Ld 1 sl 02 07 897 % % P25 PVGO
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

Frézy s VBD

DuoPlug®

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 5 | neutralni

Umi vie:
Univerzalni nastroj se Sirokym spektrem vyuziti pro témér viechny aplikace.

202008G | 20 | 10 | 5 |35 | - | - | 12 [186] 2 | 310311 B
4 AB,C,D,E VIBEOoR
3 |
3252008G| 25 | 10 | 5 | 35|28 | - | 16 [235] 3 | 310311 -
% [d: ascoe VNIBEO
o ; o —
S |cpekel |
R
|| -
o~ —
(o [FoKoLH J——- O |— | ————
35 500 15 500 vV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D >Str. 405 | E > Str. 405
202000 20 | 10 [ 5 |29 | - | - [ 10| 18| 2 | 319323 -
A,B,CD,E ViR o X
225200 25 | 10 | 5 |33 |28 - | 12| 21| 2 | 324329 ;
AB,C,D,E 4l [} Yo/
325200 25 | 10 | 5 |33 |28 - | 12| 21| 3 | 324329 -
A B,C,D,E Vs o
43020130 | 10 | 5 |33 28| - |12 ] 21| 4 | 324329 ;
AB,C,D,E al [} Yo/
430200 30 | 10 | 5 | 43 |28 | - | 16 | 29 | 4 | 330335 B
AB,C,D,E L4l [F Y/
535200 35 [ 10 | 5 |43 (28| - | 16 |29 | 5 | 330335 -
AB,C,D,E 4l [} Y/
N542200| 42 | 10 | 5 |43 [ 28| - [ 16| 29 | 5 | 330-335 ;
AB,C,D,E L4l [F Y/
642200 42 | 10 | 5 | 43| 28| - | 16 | 29 | 6 | 330335 -
AB,C,D,E 4l (¥ Y/
(i) (CPoKOLH J—— (g —_— | —————
35 500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D >Str. 405 | E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné




pokolm S voha

>
]
E
p
2
>
&
Frézy s VBD
[}
3
s
N
z
©
S
o
4020100| 20 | 10 | 5 |40 | - | 23|20 | - | 2 379-381 : =
d, A.B,CD,E MIBOR
6020100 20 | 10 | 5 |60 | - | 23|20 | - | 2 379-381
A, B,CD,E a
0 8020100 20 | 10 | 5 [ 8 | - | 23| 25| - | 2 382-383 =
A,B,CD,E S
o 10020100 | 20 | 10 | 5 |100| - [ 23| 25| - | 2 382-383 2
" A, B,CD,E
- 12020100 | 20 [ 10 | 5 |120| - [ 23 | 25| - | 2 382-383 '
_'| A,B,CD,E M ROK @
d o _:g a
21, o (ForoL —- O |—| =8
o=
35500 15 500 V28 T15 500 T15 502 £z
A> Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 £
>g %
>
>
E‘
o
£
53
£ S
=0
2
z
>
3
Vymeénitelné bfitové 1
desticky S a
dalsi informace od strany 146 &
(=}
s
)
0210835 ? g HSC 05 PVTi c g
z @
[T
0210837 ? ? HSC 05 PVFN £ 3
S8
02 10 840 g P40 PVTi =2
N
0210 842 v g P40 PVSR
< 2
02 10 844 v g P40 PVML g
$
d 0210 850 % P25 PVTi 2
02 10 860 ? g K10 PVTi
02 10 892 ? CBN pro ocel %
8
Qo
RDHX se zlabkem =
0210 831P g K10 lesténo g
wvy
Y 0210848 g @ P40 PVGO
/ g
= \_' 02 10 880 ? g g K10 PVTi 3
© 'I <
= 0210880 D ? K10 PVDiaN =
_d | __Is|. S
2
02 10 897 % % P25 PVGO
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 5 | neutralni

Umi v3e:
Univerzélni nastroj se Sirokym spektrem vyuziti pro témér vSechny aplikace.

Frézy s VBD

Nastréné frézy

N542310| 42 10 5 43 | 2,8 - 16 35 5 A3§0&34E)1 : QQ]
ds o 3, €, D),
d 2 642310 | 42 10 5 43 | 2,8 - 16 35 6 340-341 ﬁ.;.ag
A B CD,E
(i) (CPoKOLH J——— C:’ gl I
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné




pokolm S voha

>
=)
E
©
]
>
44/4 3
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 146 [
s
N
g
©
i =
S
02 10 835 V g HSC 05 PVTi [
02 10 837 v ? HSC 05 PVFN
a
02 10 840 g P40 PVTi =
N il
0210 842 ? g P40 PVSR 2
02 10 844 ? ? P40 PVML
g
d 02 10 850 % P25 PVTi 25
s @
o=
02 10 860 g ? K10 PVTi £z
= 9
S%
02 10 892 ? CBN pro ocel ET
>
RDHX se zldbkem 5
0210 831P ? K10 lesténo E%
S 3
c >
02 10 848 g @ P40 PVGO S £
o
e
02 10 880 ? g g K10 PVTi @
02 10 880 D g K10 PVDiaN z
@
02 10 897 % % P25 PVGO &
2
o
=
o
;E E.
£5
R
0w
5 3
g &
=2
s
Z
Q
$
]
2
g
=]
=]
S
ol
2
i
b
&
©
5
=]
)
=
o
=
v
R
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—



pokolm S voha

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r5 | 7° pozitivni

Umi vie:
Univerzalni nastroj se Sirokym spektrem vyuziti pro témér viechny aplikace.

325200/7 | 25 | 10 5 1325/ 25 - 12 | 21 3 324-329 ! 5
' ' i 7
d A B CD,E Iﬁ."g
3
d; 642200/7 | 42 | 10 5 14251 25 - 16 | 29 6 330-335 " 5
- A B,CD,E Visg QI
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
642310/7 | 42 | 10 5 |425] 3,5 = 16 | 35 6 340-341 ! s
' ' i 7
ds as.c o€ [ABIOIT
752310/7 | 52 | 10 5 15251 35 - 22 | 40 7 342-344 | 5
o @m— | (s |——
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné




pokolm S voha

>
=)
E
©
]
>
4212 3
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 146 [
s
N
g
©
i =
S
02 10 835 V g HSC 05 PVTi [
02 10 837 v ? HSC 05 PVFN
a
02 10 840 g P40 PVTi =
N il
0210 842 ? g P40 PVSR 2
02 10 844 ? ? P40 PVML
g
d 02 10 850 % P25 PVTi 25
s @
o=
02 10 860 g ? K10 PVTi £z
= 9
S%
02 10 892 ? CBN pro ocel ET
>
RDHX se zldbkem 5
0210 831P ? K10 lesténo E%
S 3
c >
02 10 848 g @ P40 PVGO S £
o
e
02 10 880 ? g g K10 PVTi @
02 10 880 D g K10 PVDiaN z
@
02 10 897 % % P25 PVGO &
2
o
=
o
;E E.
£5
R
0w
5 3
g &
=2
s
Z
Q
$
]
2
g
=]
=]
S
ol
2
i
b
&
©
5
=]
)
=
o
=
v
R
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—



pokolm S voha

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 5| 12° pozitivni

Nastroje pro obrabéni nerez oceli:
e Specialni pro CrNi oceli

* Obzvlasté lehky fez

* Nizky pfikon

e Pro labilni podminky upnuti

Tl -

Frézy s VBD

2020012 20 | 10 | 5 [285| - | - | 10 | 18 [ 2 | 319323 - T
ds A,B,C,D,E,FM."ag
ds 325200012 | 25 | 10 | 5 (32525 - | 12| 21| 3 | 324329 ; ;

' ' H 1
— A,B,C,D,E,FM“ag
43020112 | 30 | 10 | 5 [325)25| - |12 | 21| 4 A3é4-D32E9 NG Y
opokotm 43020012 | 30 | 10 | 5 [425)25| - | 16 | 29 | 4 | 330335 ; -
) A,B,C,D,E,FM“b
. - 53520012 35 | 10 | 5 425025 | - | 16 |29 | 5 | 330335 | yg m ey
= A,B,C,D,EF
i T o = (RoKOLH J—— (4= ‘
‘ 30 500 35511 10 500 V15 T10 500 T10 502
A> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str. 404 | E>Str.405 F > Str. 405

Vyménitelné biitové
desticky
dalsi informace od strany 146

02 10 834

@ v HSC 20 PVTi
\ 4 YT V¥ VvV ¥ o
02 10 841 g P40 AT

? ? P40 PVGM

Q
) 02 10 835K

02 10 895

O

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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? Jemné obrabéni
57 Jemné obrabéni

v Stredni obrébéni
&/ stredni obrabéni

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

pokolm<voha

Vedlejsi aplikace

pokolm S voha
Hlavni aplikace




pokolm S voha

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 5 CBN | neutralni

Specialné ur¢ena pro vysocevykonné dokoncovani na HSC strojich.

Frézy s VBD

DuoPlug®

220294SG | 20 10 5 [395]( - - 12 [ 185 2 310-311 m.agg
A B CD,E
3252945G | 25 10 5 [415]| 25 - 16 | 235| 3 310-311 s B =
o ABCoE [THBEO
E
o
o
a
3]
CPoKoLH }—— (o —
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
A > Str. 403 B > Str. 404 C > Str. 405 D > Str. 405 E > Str. 405
20294 | 20 10 5 1285 - - 10 18 2 A3; 9(-:32D3 : 5 Q]
d 3 1 T T T
~d. 25294 | 25 10 5 1325 25 - 12 21 3 324-329 ;
2 A B, CD,E ag
30294 | 30 10 5 1325]| 25 - 12 21 4 324-329 ;
E ascoe | I8BO
opokotm 35294 | 35 10 5 [425]| 25 - 16 29 4 A3B30&35|')5 : 5 Q]
R .B,C,D,
_“L e [ —
d p—
d, I~ @—— [\7/ ) f—= @2
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
A > Str. 403 B > Str. 404 C > Str. 405 D > Str. 405 E > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné




pokolm S voha

42/2

Servis a sluzby

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 146

RPHN (CBN)

Poznatky z praxe

02 10 092 ? CBN pro ocel
o

AN 0210 093 g CBN pro litinu

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—

Index




pokolm S voha

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 6 | 7° pozitivni | s podlozkou

e Jistota proti vylomeni pfi obrabéni

 Optimalni ochrana téla nastroje diky podlozce

e Pfi zlomeni VBD je mozné podlozky, Sroubky a zavitové pouzdra jednotlivé vyménit;
nemusite tedy pofizovat novy nastroj

Frézy s VBD

Nastréné frézy

42 310/7HL | 42 12 6 42 | 35 - 16 35 4 340-341 " &
A Mot
52 310/7 HL | 52 12 6 |525]| 3,5 - 22 40 5 342-344 " s
ds A-H Visa B oI [
- = 66 310/7 HL | 66 12 6 |525]| 3,5 - 27 48 6 345-347 - 5
-dz- A-H lelkg“ 7<1
80310/7HL| 80 12 6 |525] 3,5 - 27 60 7 345-347 . 5
oy Vo
o B = (oo —- (o
35500 L 35510 355001 09511 15500 TV 2-8
A > Str. 401 B > Str. 401 C> Str. 403 D > Str. 403 E > Str. 403 F > Str. 404
e )
T15 500 T15 502
G > Str. 405 H > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku V) Skladové polozka, nezavazné




pokolm S voha

>
=)
E
©
]
>
4212 3
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 150 [
s
N
£y
©
i =
S
03 12 835K V ? g ? g HSC 05 PVTi <
03 12 837K v ? g g ? HSC 05 PVFN
a
03 12 840K g P40 PVTi =
o 9
0312 842K ? ? g P40 PVSR 2
03 12 844K ? @ ? P40 PVML
‘o
, 3
d 03 12 850K % ? g P25 PVTi 25
s @
o=
03 12 860K g g ? % ? K10 PVTi £z
03 12 870K g ? @ ? cermet PVTi g
=
RDHX se zldbkem 5
0312 831P ? K10 lesténo E%
S 3
c >
03 12 848K g @ P40 PVGO S £
o
e
03 12 880 ? g g K10 PVTi 2
0312 880D g K10 PVDiaN z
- ‘Q
03 12 897K % % P25 PVGO &
2
o
=
o
;E >
S 5
R
o @
“— >
o O
=
22
=2
s
e
Q
$
]
2
g
=]
=]
e
ol
2
i
b
&
©
5
=]
)
=
o
=
v
@
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—_



pokolm S voha

Frézy s VBD

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 6 | 0° (neutralni) a 7° pozitivni

Univerzalni vyuZiti:
e Pro HSC centra
¢ Pro hrubovani a dokoncovani

24200 | 24 | 12 33| - | - [ 12|21 2 | 324329 -
A,B,CD,EF ViR o X
35200 | 35 | 12 43| 3| - | 16|29 3 330-335 =B
A,B,CD,EF ViR ol
435200 | 35 | 12 43 | 3 | - | 16| 29 | 4 | 330335 .
A, CD,EF Vg o
42200 | 42 | 12 43| 3 | - | 16|29 | 4 | 330335 = 6
A,B,D,EF ViR o
542200 | 42 | 12 43| 3 | - | 16|29 | 5 | 330335 :
A GD,EF ViR o
= - (FoKOLH J——- s e
35 500 35510 15 500 V28 T15 500 T15 502
A> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
Nastrcné frézy | 0° neutralni
442310 | 42 | 12 43 | 3 | - | 16 | 35 | 4 | 340341 i
ds A,B,C,D,E,FM“ag
d, 542310 | 42 | 12 B3| - 16135 5 | 340341 |4 ey
A CD,EF
52310 | 52 | 12 53 [ 35| - | 22| 40 | 5 | 342344 -
A,B,CD,EF Vg o
o b (Foxon ——- s ———
35 500 35510 15 500 V28 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
7° pozitivni
3352007 | 35 | 12 425 3 | - | 16 | 29 | 3 | 330335 = -
’ | 7
ds A,B,C,D,E,F‘Jﬁll5g
d 4352007 | 35 | 12 4250 3 | - | 16| 29| 4 | 330335 . :
— A CD,EF ViR oI
cpokiolm
L d . p—
i T o (PoKOLH J—— (4 0
1
35 500 35510 15 500 V28 T15 500 T15 502
A> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné




pokolm S voha

-y
E
p
2
>
4212 3
Frézy s VBD
[}
3
s
N
z
Nastréné frézy | 7° pozitivni g
o
52310/7| 52 | 12 | 6 |525[35| - | 22| 40 | 5 342-344 B - =
' ' | 7
A, B, C,D, E,FMlij]
66310/7| 66 | 12 | 6 [525|35| - | 27| 48| 6 345-347 - B .
1 1 | 7
A B,D,EF Visn R oI a
o
80310/7| 80 | 12 | 6 [525|35 | - |27 | 60 | 7 345347 B - =
. . i 7 -
A B,D,EF Visa R oI 4
0
[
B} : CFoxon }—— (¥ - ‘ ”
35500 35510 15 500 V28 T15 500 T15 502 S
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405 5@
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FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 6 | 12° pozitivni

Nastroje pro obrabéni nerez oceli:
e Specialni pro CrNi oceli

* Obzvlasté lehky fez

e Nizky pfikon

e Pro labilni podminky upnuti

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

33520012 | 35 | 12 6 [425] 25 - 16 | 29 3 330-335 ‘s B 7
ds a5.C .5 ¢ NI O
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Gpeltolm
d R p—
P A o o (oo J— g w
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b= o Coa—— | G |
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A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
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Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Frézy s VBD

Nastréné frézy

_ds_

d2

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 8 | 7° pozitivni | s podlozkou

* Jistota proti vylomeni pfi obrabéni
* Optimalni ochrana téla nastroje diky podlozce
* Pfi zlomeni VBD je mozZné podlozky, Sroubky a zavitova pouzdra jednotlivé vyménit;

nemusite tedy pofizovat novy nastroj
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roraiiial | [ ] §u
66 300/7HL| 66 | 16 53 | 41 - 27 | 48 345-347 " s
roniiial | [ -] e
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3 ———
TV 2-8 T20 500 T20 502
G > Str. 404 H > Str. 405 | > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Frézy s VBD

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 8 | 0° (neutralni) a 7° pozitivni

1. volba pro stroje s SK 50 pro stfedni obrabéni a hrubovani.
Provedeni se 7° se vyznacuji snizenym piikonem.

32200 | 32 | 16 8 [435| - - 16 | 29 2 330-335 !
A B CD,E Ml"gﬁ‘
35201 | 35 | 16 8 |435| 4 - 16 | 29 3 330-335 '
A B,CD,E M."
o CFoKOLH J——- O | ——
45 500 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Nastrcné frézy | 0° neutralni
52300 | 52 | 16 8 |535]| 47 - 22 | 40 4 342-344 '
d3 A,B,C,D,E,FM."Q]
o 66 300 | 66 16 8 |535] 5,1 - 27 48 5 345-347 |
d2 A,B,C,D,E,FMl"
80300 | 80 | 16 8 |535]| 5,8 - 27 | 60 6 345-347 '
A, B, CD,EF Ml"g
100300 | 100 | 16 8 |535]| 58 - 32 | 70 7 348
A, B, CD, E,F
(=) ol CFoKoLH J—— (4w =
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Frézy s VBD

FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 8 | 12° pozitivni

Nastroje pro obrabéni nerez oceli:
e Specialni pro CrNi oceli

* Obzvlasté lehky fez

* Nizky pfikon
e Pro labilni podminky upnuti

552300/12 | 52 | 16 53 3 - 22 | 40 5 342-344 " e
A B CD,EF lﬁ."g
66 300/12 | 66 | 16 53 5 - 27 | 48 5 345-347 ! s
H 12,

a5.Co,E ¢ VIO
80300/12 | 80 | 16 53 5 - 27 | 60 6 345-347 " i7°
AB,C.0,E F MO

125300/12 | 125 | 16 53 5 - 40 | 90 8 349

A B CD,EF
o o1 (FoKoLH —- (= w
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
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Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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FREZY S KRUHOVYMI VBD

r 10 | 0° (neutrdlni) a 7° pozitivni

Tyto nastroje nabizi diky extrémné stabilnim VBD optimalni pfedpoklady pro hrubovéni

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

40200 ( 40 | 20 10 [53,5] - - 16 | 29 2 330-335 !
A B, CD,EF Iﬁ""a
(B} (o] CFoxon }—— (¥ - ‘
45500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C>Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
4040180 | 40 | 20 10 | 40 - - 4 34 2 A 332-3;)39E . g
d 5 r 1 T 1 T
4050180 | 50 | 20 10 | 40 6 - 4 43 3 336-339 .
d2 A,B,C,D,E,F'"g
E
~ (5]
— L]
d , P
d. |- o ol (CForo0H J—- (s 0
45500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
Nastréné frézy | 7° pozitivni
566340/7 | 66 | 20 10 53 | 6,5 - 27 | 48 5 345-347 ' 7
AB.Co e HIOIT
80340/7 | 80 | 20 10 53 | 6,5 - 27 60 5 345-347 ' 7
A B, CD,EF lﬁ"lg
100 340/7 | 100 | 20 10 53 | 6,5 - 32 70 6 348 B
A B, CD,EF g
160 340/7 | 160 | 20 10 53 | 6,5 - 40 [ 120 | 8 349 7
A B,CD,EF g
(o on (FoKoLH J—— ( ga 0
45500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné




pokolm S voha

2
E
p
@
>
2| 3
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 154 [
©
s
N
g
©
f=
S
06 20 835 =
,33 06 20 840 P40 PVTi
2
06 20 844 P40 PVML >
O 3
06 20 850 P25 PVTi Lﬂ_
d
06 20 860 K10 PVTi
‘o
>
O ~
£8
RDHX se zldbkem =g
@
0620 831P g K10 lesténo £z
o P
oy =R
.\ bl
{ 06 20 880 g K10 PVTi £
© 06 20 880 D g K10 PVDiaN
— 2
‘o
el £
58
:
=0
i
2
>
£
2
&
g
(=}
=
=2
-E >
S g
R
[
“— >
o ©
= C
a3
[}
e
s
2
[
3
v
=
£
=]
°
2
Q.
z
]
o
Q.
wvy
[o°]
g
£
v
'S
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—



pokolm S voha

r 10 | 17° pozitivni

FREZY S KRUHOVYMI VBD

obrabéni oceli a nerezi.

Tyto rovinné frézy umoznuji diky extrémné stabilnim VBD nejvyssi obrabéci vykony
a vysoké posuvy. Jsou diky obzvlasté odlehcené fezné geometrii velmi vhodné pro

Frézy s VBD

Nastréné frézy

80340/17 | 80 20 10 53 6 - 27 60 5 345-347 . &
I 17;
AB,C,D,EF Lal L] /[
100 340/17 | 100 | 20 10 53 6 - 32 70 6 348 s
17,
A B CD,EF MQ]
160 340/17 | 160 | 20 10 53 6 - 40 | 120 8 349 5
17;
A B CD,EF Iﬁg
o ol Pkt —— (4 ‘
45500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405

Vymeénitelné britové
desticky
dalsi informace od strany 154
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Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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WaveWorx® | r 8 g
Nova generace kulovych fréz byla koncipovéna specialné pro hrubovani oceli: Ec
e hrubovani, odebirani zbytkového materialu a preddokoncovani oceli S
« pfi velkych pracovnich hloubkéach a nizkych otackach

e se dvémi efektivnimi feznymi hranami, proto dvojndsobna hospodéarnost
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KULOVE FREZY

WaveWorx® | r 10

Nova generace kulovych fréz byla koncipovéna specialné pro hrubovani oceli:
e hrubovani, odebirani zbytkového materidlu a preddokoncovani oceli

* pfi velkych pracovnich hloubkach a nizkych otackach

e se dvémi efektivnimi feznymi hranami, proto dvojnasobna hospodéarnost

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

20275 20 | 19,6 10 |28,8| - - 10 | 18 2 319-323 "
A B, CD,E M." g
ds
da
[ |
Ly
ds " o CPokon J—— (:::gg O S ——
30 505 09 500 TV 1-5 T9 500 T9 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Vyménitelné biitové
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dalsi informace od strany 156

04 20 850 g P25 PVML

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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WaveWorx® | r 12,5 g
Nova generace kulovych fréz byla koncipovéna specialné pro hrubovani oceli: fc
* hrubovani, odebirani zbytkového materidlu a pfeddokoncovani oceli 2
* pfi velkych pracovnich hloubkach a nizkych otackach

e se dvémi efektivnimi feznymi hranami, proto dvojndsobna hospodéarnost
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KULOVE FREZY

WaveWorx® | r 16

Nova generace kulovych fréz byla koncipovéna specialné pro hrubovani oceli:
e hrubovani, odebirani zbytkového materidlu a preddokoncovani oceli

* pfi velkych pracovnich hloubkach a nizkych otackach

e se dvémi efektivnimi feznymi hranami, proto dvojnasobna hospodéarnost

32275| 32 |30,7| 16 |49,2| - - 16 | 29 2 330-335 "
A B CD,E lﬁ." la
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dz
[ |
ds " o CPokon J—— (:fjjgg _ e
40 505 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
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Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Ctyibrita VBD | r 5 g
Diky zvlastni geometrii VBD jsou tyto nastroje idealni pro pfeddokoncovaci a fc
dokoncovaci operace na modernich 5-ti osych strojich. S
Prednosti ctyrbFité VBD:

* otocné VBD, proto dvojndsobnd hospodarnost

Optimalniho vyuziti VBD dosdhnete vyklonénim osy.
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KULOVE FREZY

Ctyrbfita VBD | r 6

Diky zvlastni geometrii VBD jsou tyto nastroje idealni pro pfeddokoncovaci a
dokoncovaci operace na modernich 5-ti osych strojich. Pfednosti Ctyrbfité VBD:
* otocné VBD, proto dvojnasobnd hospodarnost

Optimalniho vyuziti VBD dosdhnete vyklonénim osy.

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

28,7 - - 8 |118| 2 314-318
d A B CD,E Iﬁgﬁ
3
ds
opokolmm
I =™
d, ~ imin T — K:\igg —_—
40520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Vyménitelné biitové
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10 12 860 ? g g ? ? ? K05 PVTi

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Ctyrbrita VBD | r 8 g
Diky zvlastni geometrii VBD jsou tyto nastroje idealni pro pfeddokoncovaci a fc
dokoncovaci operace na modernich 5-ti osych strojich. Pfednosti Ctyrbfité VBD: S
* otocné VBD, proto dvojndsobnd hospodarnost

Optimalniho vyuziti VBD dosahnete vyklonénim osy.

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

Frézy s VBD

‘o
>
O ~
£3
e
=7
16210 | 16 | 16 | 8 |364| - - 8 [138]| 2 314-318 23
A B ,CD,E @ﬁ 2
ds
d, >
2
i
S8
£
opokotm = )
= ™ :
o~ T 2
d; o .m.__ o ) —_— | —e g
50 520 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502 %
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 S
g
=
]
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 158 ‘= E‘
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Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
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Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

ds
do

[]

KULOVE FREZY

Ctyrbrita VBD | r 10

Diky zvlastni geometrii VBD jsou tyto nastroje idealni pro pfeddokoncovaci a
dokoncovaci operace na modernich 5-ti osych strojich. Pfednosti Ctyrbfité VBD:
* otocné VBD, proto dvojnasobnd hospodarnost

Optimalniho vyuziti VBD dosdhnete vyklonénim osy.

369 | - - 10 | 18 2 319-323
A B, CD,E Mgﬁ
o @— | O |———— |
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Vyménitelné biitové
desticky
dalsi informace od strany 158

1020 860

K05 PVTi

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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? Jemné obrabéni
57 Jemné obrabéni

v Stredni obrébéni
&/ stredni obrabéni

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

pokolm<voha

Vedlejsi aplikace

pokolm S voha
Hlavni aplikace
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™1 10O [0 179

PO T pe—

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

UNIWORX® KOMBINACE KULOVYCH
A TOROIDNICH FREZICEK

r3|r4

Nase kulové frézy Vam nabizi nejvyssi pfesnost. Diky [GZku VBD ve tvaru V a diky
brougeni na jedno upnuti. Sroubovité tvarovana zubova mezera zabezpecuje lehky fez
a klidny chod.

Vyhradné pro pfeddokoncovaci a dokoncovaci operace.

08214 | 8 8 [ 3[4 26 - | 189 5 [ 96| 2 312-313
A /B CD,E Iﬁﬁ
ds
d
L]
BECR
4.\ oo CPoRoLH —— O |— |
30522 08 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
3008114 | 8 8 |[3]4] 30 = 20 | 12 = 2 385
e aBCo,E [BOR
5008114 | 8 8 |[3]4] 50 - 20 | 12 - 2 385
A B CD,E Iﬁg%
imisi (CPoKoL J——- e |—
30522 08 500 V15 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Vyménitelné bfitové
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dalsi informace od strany 160 [
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B .
b&/ % 08836V HSC 05 PVTiH
{ a
-—-H—- 08840V P40 PVTi S
=
9
R *
08 093 VR3 v CBN pro litinu
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Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

rd|rb5

UNIWORX® KOMBINACE KULOVYCH
A TOROIDNICH FREZICEK

Nase kulové frézy Vam nabizi nejvyssi presnost. Diky lizku VBD ve tvaru V a diky
brouseni na jedno upnuti. Sroubovité tvarovana zubova mezera zabezpecuje lehky fez

a klidny chod.

Vyhradné pro preddokoncovaci a dokoncovaci operace.

10214 | 10 | 10 | 4]5|245| - - 5 (96| 2 312-313
A B,CD,E Mgﬁ
lmim CFRoKou — @ | —— | ————
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
3010114 | 10 | 10 | 4]5| 30 | - [ 20 | 12 | - 2 385
da A.B,CD,E QIE‘
5010114 10 | 10 | 4]5| 50 | - | 20 | 12 | - 2 385
A B CD,E MQ]F‘
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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UNIWORX® KOMBINACE KULOVYCH
A TOROIDNICH FREZICEK

r5|ré6

Nase kulové frézy Vam nabizi nejvy3si pfesnost. Diky IGZku VBD ve tvaru V a diky

brouseni na jedno upnuti. Sroubovité tvarovana zubova mezera zabezpecuje lehky Fez
a klidny chod.

Vyhradné pro preddokoncovaci a dokoncovaci operace.

Frézy s VBD

DuoPlug®

12214SG | 12 12 | 516 [33,5| - - 7 108 2 310-311 o=
A B,C,D,E LAY o/)
ds
d.
@ s
2]
o L]
o
g -
d, -~ o (CPoKoLH —— E: | _ e
40520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
12214 | 12 12 | 5|6 [285| - - 8 [118]| 2 314-318
A B CD,E MQ]&
ds
d,
Iro (Porom J— @ | —|
40 520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
5012114 | 12 12 | 5|6 | 50 - 50 12 - 2 385
A B, CD,E Mgg‘
b o — | ||
40 520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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UNIWORX® KOMBINACE KULOVYCH
A TOROIDNICH FREZICEK

r7]|r8

Nase kulové frézy Vam nabizi nejvyssi presnost. Diky lizku VBD ve tvaru V a diky
brouseni na jedno upnuti. Sroubovité tvarovana zubova mezera zabezpecuje lehky fez
a klidny chod.

Frézy s VBD

DuoPlug®

Vyhradné pro preddokoncovaci a dokoncovaci operace.

16214SG | 16 | 16 | 7|8 | 40 - - 10 | 15 2 310-311 F=
ascoe [JBOE
ds
da
@ i
S
o L]
[=]
g -
50 520 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
16214 | 16 | 16 | 7|18 [36,5| - = 8 138 2 314-318
A B CD,E Mgg‘
ds
d,
Iro (Porom J— @ | —|
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
3016114 | 16 | 16 | 7|8 | 30 - 30 | 16 - 2 375-378
A B, CD,E Qlﬁ
6016114 | 16 | 16 | 7|8 | 60 - 26 | 20 - 2 379-381
A B CD,E MQ]%
i T | ||
50 520 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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UNIWORX® KOMBINACE KULOVYCH
A TOROIDNICH FREZICEK

r10

Nase kulové frézy Vam nabizi nejvy3si pfesnost. Diky IGZku VBD ve tvaru V a diky

brouseni na jedno upnuti. Sroubovité tvarovana zubova mezera zabezpecuje lehky Fez
a klidny chod.

Vyhradné pro preddokoncovaci a dokoncovaci operace.

Frézy s VBD

DuoPlug®

20214SG | 20 | 20 | 10 |425| - - 12 | 185] 2 310-311 F=
ascoe [JBOE
ds
da
@ i
S
o L]
[=]
g -
50 520 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
20214 20 | 20 | 10 | 37 = = 10 | 18 2 319-323
A B CD,E Mgg‘
ds
d,
Iro (Porom J— @ | —|
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
4020114 | 20 | 20 | 10 | 40 - 40 | 20 - 2 379-381
A B, CD,E Qlﬁ
8020114 | 20 | 20 | 10 | 80 - 80 | 20 - 2 379-381
A B CD,E MQ]%
i T | ||
50 520 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné




42/2

Servis a sluzby

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 160

Poznatky z praxe

HSC 05 PVTiH

20835V % g g ? ? HSC 05 PVTi
V¥V ¥

O
<l

P40 PVTi

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—

Index
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Frézy s VBD

DuoPlug®

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

Slotworx® | velikost S

Urcend pro nasazeni na HSC strojich a malych obrabécich centrech.
e diky velkému poctu zubd mozné vysoké posuvy

4162565G| 16 | 69 [ 0,8 [344| 13| - | 10 | 15 | 4 310-311 -
ds AB,CD,E Vg ol
d 520256SG| 20 | 69 | 0,8 [324| 13| - | 12 |185] 5 310-311 -
2 I ascoe V&Y
=
o
o
=
a
™~
[im) CPoKoLH ——- (5= —_—
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 16 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
210256 | 10 | 69 | 08 [225| 07| - | 5 | 95| 2 312-313 ;
ds A, B,CD,E ial (o]
312256 | 12 | 69| 08 [275| 07| - | 8 |[11,8] 3 314-318 '
8 A, B,CD,E Vine o
416256 | 16 | 69 | 08 [275| 13| - | 8 [13.8] 4 314-318 ;
A, B,CD,E ial (<]
520256 | 20 | 69 | 08 [275[ 13| - | 10| 18| 5 319-323 .
aB.Co,e VIO
i) CPoKoLH —— [L::'::S—z\ [
18 500 06 500 TV 04-1 76 500 16 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
Stopkové frézy
1510156 | 10 | 69 | 0,8 [16,7| 0,7 [556| 10 | - | 2 366-370 ;
d A, B, CD,E Lal Tl o/
-+ 1512156 | 12 | 69 | 0,8 |175] 0.7 |605| 12 | - | 3 385
i ' ' ' ' A’B’C'D’E [ﬁl:' Ig
4016156 | 16 | 6,9 | 0,8 |425| 13 |90,5| 16 | - | 4 375-378 ;
D A, B,CD,E Ve[ o
{18 =
B @ — T
! _d_'_l\#( o CRokoLH J——- O |—
18 500 06 500 TV 04-1 76 500 16 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

42/2

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 166

VelikostS | r 0,8

Poznatky z praxe

02 71 840 RO8 g g P40 PYML

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stiedni obrébéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—E!

Index
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Frézy s VBD

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

Slotworx® | velikost M

Nova typova fada rohovych a drazkovacich fréz se vyzacuje univerzalnim vyuzitim. Jsou

pouzitelné s VBD fady Slotworx M az k rohovému radiusu 2 mm.

DuoPlug®
216267SG| 16 | 10 | 1-2 | 38 | 2,5 = 10 [ 15 310-311 !
ap VIO
% 220267SG| 20 | 10 | 1-2 | 40 | 2,5 - 12 [ 18,6 312—3811 mlsl %Q]
o
325267SG| 25 | 10 | 1-2 | 43 | 2,5 - 16 | 21,5 310-311 !
E ap  VHEO
T o CForo f—-
25505 KP 08 500 P
A > Str. 401 B > Str. 403
Frézy s vnéjsim zavitem
216267 | 16 | 10 | 1-2 | 29 | 2,5 = 8 |138 314-318 Tk |
ac  |[MEINEO!
220267 | 20 | 10 | 1-2 | 29 | 2,5 - 10 | 18 319-323 .
el
325267 | 25 | 10 | 1-2 | 33 | 2,5 = 12 | 21 324-329 "
P el ([
432267 | 32 10 | 1-2 | 43 | 2,5 - 16 | 29 330-335 !
el
~ 542267 | 42 | 10 | 12| 43 [ 25| - | 16 | 29 330335 __
- s [MENO
= b= (Forou —-
25 505 KP 25505 P 08 500 P
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403
542367 42 | 10 | 1-2 | 43 | 2,5 = 16 | 35 340-341 "
" el (]
652367 | 52 | 10 | 1-2 | 53 | 2,5 - 22 | 40 342-344 "
el [
o CFoxoLH J——
25505 P 08 500 P
A > Str. 401 B > Str. 403

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné

102




Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 168

Velikost M | r 1

pokolm S voha

42/2

04 67 820 g K10 lesténo

04 67 837 @ % g HSC 05 PVFN

04 67 844 % % % %’ P40 PVGO

04 67 848 ? \V \vf \W/ P40 PVGO

04 67 860 g g g K10 PVTi
04 67 860 D g K10 PVDiaN
04 67 896 @ g ? M40 PVST
04 67 820 R20 ? K10 lesténo
04 67 848 HF g P40 PVGO
04 67 862 HF K10 PVGP

Hlavni aplikace

Vedlejsi aplikace

& Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

¥ Stiedni obrabéni
&/ stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—E!

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
=]
>
w
=
N
‘o
=
w

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I e . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



I NOVY

Frézy s VBD

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

Slotworx® | velikost M | R+

Upravené téleso nastroje pro nasazeni s VBD s rohovym radiusem >= 3 mm.

216267SGR+| 16 | 10 [ 3[4 [ 38 | 25| - | 10 | 15 310311 o
! vy [ViEnE o
+ - - 'm
% 220267SGR+ | 20 | 10 | 3|4 | 40 | 2,5 12 | 186 31233” VEIE O
a
325267SGR+ | 25 | 10 | 314 | 43 | 25| - | 16 |215 310311 .-
E ! ap  |[VEIBEE O
T4, & o CFoKoLH J——
25 505 kP 08 500 P
A > Str. 401 B > Str. 403
Frézy s vnéjsim zavitem NOVY
216267R+ | 16 | 10 [3]4 [ 29 | 25| - | 8 [138 314-318 o
ac  |MEINEO!
220267R+| 20 | 10 | 3[4 | 29 | 2,5 - 10 | 18 319-323 .
l ac  [VENEO!
325267R+ | 25 | 10 [314 (33 | 25| - |12 | 21 324-329 S
Ac  [MVEno
432267R+| 32 | 10 |314| 43 | 25| - | 16 | 29 330-335 S
s [METnee
. 542267R+| 42 | 10 [3]14| 43 | 25| - | 16 | 29 330-335 S
- s [MENO
o o CPoKoLH J——-
25 505 KP 25505 P 08 500 P
A'> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403
542367R+| 42 | 10 [3]4| 43 [ 25| - | 16 | 35 340-341 o
ds ap |[MEINEQ
652367R+ | 52 | 10 [ 3|4 [ 53 | 25| - | 22| 40 342-344 S
np  [VETBRO!
o CFoxoLH J——
25505 P 08 500 P
A > Str. 401 B > Str. 403

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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I NOVY

Frézy s VBD

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

Slotworx® | velikost L

Univerzélni nastroje pro nasazeni s maximalni hloubkou fezu. Tyto nastroje se
vyznacuji snizenym piikonem a maximalni stabilitou.
Pouzitelné s VBD z typové fady Slotworx L s rohovym radiusem az 3 mm.

225268 | 25 15 [ 113 | 35 3 - 12 21 2 A3BZ4C32|)9 : M l?' Q]
332268 | 32 15 [ 113 | 43 3 - 16 29 3 A3B30c33[)5 . lel Q]
440268 | 40 15 [ 113 | 43 3 - 16 29 4 A3B30C33DS ! Iﬁ] lfl Q]
442268 | 42 15 | 113 | 43 3 - 16 29 4 A3§Oc33[)5 ; M .S' Q]
B o (CFokat }— s |———
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
440368 | 40 15 [ 113 | 43 3 - 16 35 4 A3é10c3£|1)1 : M l?l Q]
442368 | 42 15 | 113 | 43 3 - 16 35 4 A,3[‘;1,0(_:?‘|1)1, ; M ISI
550368 | 50 15 [ 113 | 53 3 - 22 40 5 A3é12c3t|1)4 . M lfl Q]
-.__ j: : 552368 | 52 15 | 113 | 53 3 - 22 40 5 A3é12c3zll)4 ; M .S'
663368 | 63 15 [ 113 | 53 3 - 27 48 6 A3§5C3AE7 ; M lfl Q]
—“' 666368 | 66 15 | 113 | 53 3 - 27 48 6 A3é15c3£|1)7 : M lfl
I 780368 | 80 15 [ 113 | 53 3 - 27 60 7 A3E‘;15C3‘|1)7 ; M ISI Q]
9100368 | 100 | 15 | 1|3 | 53 3 - 32 70 9 N B3g8D E MQ]
o CPoRoL }—— O |—
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 172 [
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Velikost L | r 1 NOVY g
05 68 848 % % P40 PVGO £

05 68 896 % ? M40 PVST
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Velikost L | r 3

05 68 820 R30 ? K10 lesténo

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—E!
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I NOVY

Frézy s VBD

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

Slotworx® | velikost L | R+

Upravené téleso nastroje pro nasazeni s VBD s rohovym radiusem >= 4 mm.

225268 R+ | 25 15 [ 4]5 | 35 3 - 12 21 2 A3BZ4C32D9 : M l?' Q]
332268R+ | 32 15 | 415 | 43 3 - 16 29 3 A3B30c33[)5 . M IEI Q]
440 268 R+ | 40 15 [ 4|5 | 43 3 - 16 29 4 A3B30C33DS ! Iﬁ] lfl Q]
442 268 R+ | 42 15 | 415 | 43 3 - 16 29 4 A3§Oc33[)5 ; M .S' Q]
B o (CFokat }— s |———
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
440 368 R+ | 40 15 [ 415 | 43 3 - 16 35 4 A3é10c3£|1)1 : M l?l Q]
442 368 R+ | 42 15 | 415 | 43 3 - 16 35 4 A,3[[;l,0(_:?‘|1;)1, ; M ISI
550368 R+ | 50 15 [ 415 | 53 3 - 22 40 5 A3é12c3t|1)4 ! M lfl Q]
-.__ j: : 552368 R+ | 52 15 | 415 | 53 3 - 22 40 5 A3é12c3zll)4 ; M .S'
663368 R+ | 63 15 [ 4]5 | 53 3 - 27 48 6 A3§5C3AE7 ; M lfl Q]
—“' 666 368 R+ | 66 15 | 415 | 53 3 - 27 48 6 A3é15c3£|1)7 : M lfl
I 780368 R+ | 80 15 | 415 | 53 3 - 27 60 7 A3§5c34I1)7 E M Q]
9100368R+ | 100 | 15 | 4|5 | 53 3 - 32 70 9 N B3é8D ! MQ]
o CPoRoL }—— O |—
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Velikost L | r 4

05 68 820 R40 ? K10 lesténo

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Velikost L | r 5 NovY

05 68 820 R50 g K10 lesténo

Monolitni
tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni
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pokolm S voha

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

ADEW | r 0,8

Tyto univerzalni frézy pro strojirny a nastrojarny se vyznacuji snizenym pfikonem.

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

15242A | 15 (9,52 0,8 |27,5| 0,9 - 8 13,8 2 314-318 "
ds ab.Cp e [BIO
d 2 20242A | 20 |9,52| 0,8 [27,5] 0,9 - 10 18 3 319-323 "
T 1 A B CD,E ‘ﬁl"Q]
25242 A 25 |952| 08 |[325] 0,9 - 12 21 4 324-329 "
A B CD,E Iﬁl‘lg
32242A | 32 |952| 08 375 0,9 - 16 29 5 330-335 "
G aBCoe VWO
1 | . o
< 25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Vymeénitelné britové
desticky
dalsi informace od strany 174

ADEW | r 0,8
02 78 835 V HSC 05 PVTi
7]
-11O| H 02 78 850 % P25 PVTi
7
- S
02 78 860 D K10 PVDiaN
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
&
ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY
LDLX | r 0,4 g
Nastroje pro strojirny a nastrojarny, specialné urcené pro: g
e konstrukéni oceli S
e hlinik, méd' a plasty

smmmsnas T |

(=]
[=a]
>
wv
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N
‘o
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w

Frézy s VBD
‘o
>
S ~
£3
e
=7
15240 | 15 | 8 | 04 |275| 05 | - 8 [138]| 2 314-318 ' 23
dg AB.CoD,E DO s
20240 20 | 8 | 04 |275]| 12| - 10 | 18 | 3 319-323 :
ds ABCDE [2MO g
25240 25 | 8 | 04 [325]| 13| - 12 | 21 4 324-329 ' zE
AB.CDE [AHO £ %
c >
= 22
” i<
o _ 2
| 1 A (im) (POKOLH J—— (&= —_— | ————— E
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 %
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 S
g
=
]
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 174 ‘2 E‘
g 5
25
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= C
22
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Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

Frézy s VBD

DuoPlug®

ROHOVE A DRAZKOVACI FREZY

CDHT | r 0,8

Tyto univerzalni frézy pro strojirny a nastrojarny se vyznacuji snizenym pfikonem.

162445G | 16 | 93 | 08 [345] 1,2 s ] 2| 3031 |y
g A, B,CD,E
3
@ 202445G| 20 | 93 | 0,8 |32,5] 1.2 12 [185] 3 | 310311 i
2 d A CDE [AHEO
% [Cpokelim) L '
S [Gpokol 252445G| 25 | 93|08 | 36 | 1,6 16 |235| 4 A3|;0C31D1 o
[= - , b, L U,
oo
Nl —
g, WL o (CPokot }—— s |—————
25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E>Str. 405
. 16244 | 16 | 93 ] 08 [27,5] 1,2 8 [138] 2 A3[14&3153 |amo
-"d—L 20244 20 | 93 | 08 |275| 1.2 10|18 | 3 | 319323 -
2 A, B.C,D,E Lp 2
25244 | 25 | 93 | 0.8 [325] 1.6 12| 21| 4 | 324329 ;
ABCD,E [ANEO
m 32244 32 | 93| 08 [375] 1.6 16|29 | 5 | 330335 -
A B,CD,E
”
« " 42244 | 42 | 93 | 08 [375] 1.6 16 | 29 | 6 | 330335 ;
= ABCDE [ANEO
d *A o CFoRoL —— O |— |
25 500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E>Str. 405

Vyménitelné biitové
desticky
dalsi informace od strany 174

CBHT | r 0,8

03 78 835

i w 7 0378 840 P40 PVTi
Ul EZ 03 78 850 P25 PVTi
\e _|S

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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pokolm S voha

£

E

&
XDHW | XDHT | r 1 g
Univerzalni nastroje pro dokoncovani a frézovéani kontur s malymi radiusy. T
e obzvlasté klidny chod v rozich a kapsach S
* nizky pfikon

(=]
=]
>
w
=
N
‘o
=
w

Frézy s VBD
‘o
>
O ~
£3
e
[=
DuoPlug® & 'S
< 0
16281SG| 16 | 6,5 1 31 [ 1,3 - 10 | 15 2 310-311 . ’g%
ds azcoe VMO s
@ |d,| 202815G6| 20 | 65| 1 31,5/ 13| - | 12 [185] 3 | 310311 ;
D -2 Ao [VHBO g
o _D
25281SG| 25 | 6,5 1 375 1.3 - 16 | 235 4 310-311 i =
[} ' ' ' . ' =T R
E agCo [HBO £2
c >
=]
™ S3
- i
o 2
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 -
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 \g
S
g
(=}
=
]
;E E.
S 5
R
g g
5 3
= C
. SR - (=27}
Vyménitelné biitové £9
desticky =%
dalsi informace od strany 176
s
2
XDHW | r 1 3
0279 835 HSC 05 PVTi 2
02 79 892 CBN pro ocel
~ 02 79 894 PCD %
: 3
=
=
=
4
XDHT | r 1 &
0279 831P V K10 lesténo
i)
02 79 880 ? K10 PVTi 3
. IS 02 79 880 D V K10 PVDiaN £
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni ><
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

ROMBUSOVE FREZY

XDHW | XDHT | r 1

Univerzalni nastroje pro dokoncovani a frézovani kontur s malymi radiusy.
* obzvlasté klidny chod v rozich a kapsach
* nizky pfikon

16281 16 | 65| 1 |285|13| - | 8 [138] 2 A‘3é'431szE Vil

2028120 | 65| 1 [285[ 13| - [ 10|18 | 3 | 319323 ;
g:‘ A,B,C,D,E vVing @l
25281 25 | 65| 1 [325(13| - [ 12|21 ] a A,3|§,48§E Vol
3028130 [ 65| 1 (32513 - [ 12]21] 5 A,3I§,432D? : Ving
) 35281 35 | 65| 1 [425[13| - [ 16| 29| 6 AlsBalogstl : Vol
= 42281 42 | 65| 1 |425[13| - [ 16|29 | 6 A'3§'03?; : Vil

(o (Foxom —- @ |—|
25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
A> Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E > Str. 405

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 176

XDHW | r 1

02 79 835
02 79 892 CBN pro ocel
: 02 79 894 PCD
0279 831P V K10 le$téno
l 02 79 880 ? K10 PVTi
. @ 02 79 880 D V K10 PVDiaN

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Univerzalni nastroje pro dokoncovani a frézovani tvarl s malymi radiusy.
e obzvlasté klidny chod v rozich a kapsach

e nizky pfikon

Frézy s VBD

pokolm S voha

ROMBUSOVE FREZY

XDHW | XDHT | r 2

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

DuoPlug®
162825G| 16 | 65| 2 |31 |13 | - [ 10| 15| 2 310-311 e
ds as.Coe [LH&EO
@ |d,| 202825G| 20 | 65| 2 [315] 13| - | 12 |185] 3 310-311 - ;
D -2 aBCpE [IMEO g
o B} . S =&
s 252825G| 25 [ 65| 2 |375] 13 16 |235| 4 Aag 0C31D1 Nl T i
a .« B, L Uy ° ]
- i
z
25500 07 500 TV 04-1 17 500 T7 502 -
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 E
2
©
16282 | 16 | 65| 2 [285] 13| - | 8 [138] 2 314-318 : £
ds A, B,CD,E Yin o =)
20282| 20 | 65| 2 [285|13 | - [ 10| 18| 3 319-323 :
d, A B,CD,E Lal L) _
— 25282| 25 | 65| 2 [325|13 | - [ 12| 21| 4 324-329 V0 28
A,B,CD,E £5
[T
30282 30 | 65| 2 [325[13] - | 12| 21| 5 324-329 &g
S ABCDE [T £
— 35282 35 | 65| 2 [425[13 | - |16 | 29| 6 | 330335 >%
- ABCD,.E | -
o
d; o o (PokoLH J—— (9= —_— -
25500 07 500 TV 04-1 17 500 T7 502 E
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 9
Z
=
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 176
g
s
a
XDHW | r 2 £
02 79 835 R2 V g g g HSC 05 PVTi H
v
o) m
— ®
-~ -
s \C
S
‘g
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

FREZY PRO ROVINNE FREZOVANI

Baseworx®

Pozoruhodné rovinné frézy pro vysoce hospodarné frézovani s velkymi hloubkami fezu.
Tyto nastroje se vyznacuji velmi nizkym pfikonem. Mohou byt nasazeny i jako srazeci
nastroj.

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

335288 | 35 - 42 | 35 - 16 29 3 330-335 "
A B CD,E lﬁ."g
ds
‘ d
40 505 K 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
440388 | 40 - 42 | 35 - 16 35 4 340-341 "
AB,CD E FIHEO
442388 | 42 - 42 | 35 - 16 35 4 340-341 "
A B, CD,EF M."g
550388 | 50 - 52 | 3,5 - 22 40 5 342-344 "
A CD,EF ."Q]
552388 | 52 - 52 | 3,5 - 22 40 5 342-344 "
A CD,EF Ml"g
763388 | 63 - 52 | 3,5 - 27 48 7 345-347 "
A CD,EF ."g
7663838 | 66 - 52 | 3,5 - 27 48 7 345-347 "
A CD,EF Ml"Q]
8803838 | 80 - 52 | 3,5 - 27 60 8 345-347 "
A CD,EF Iﬁl"g
d,
- -— 9100388 | 100 - 52 | 3,5 - 32 70 9 348
A CD,EF M Q]
12125388 | 125 - 52 | 3,5 - 40 | 90 12 349
A CD,EF M g
o = mim| CFoRoI }—— @us= |- - ‘
40 505 K GWSTPS8ISK 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné
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pokolm S voha

Servis a sluzby

42/2

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 176

OFMW/OFET pro Baseworx®

Poznatky z praxe

03 88 831P g K10 lesténo
03 88 840 ? @ P40 PVTi

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—
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pokolm S voha

Frézy s VBD

SEEW

FREZY PRO ROVINNE FREZOVANI

Nase rovinné frézy umoznuji velmi vysoké posuvy a vyzacuji se zaroven nizkym

prikonem.

Mohou byt nasazeny i jako srazeci nastroj.

24245 | 24 | 9,52 32 (42| - | 12|21 2 324-329 :
ds A,B,CD,E ial (o]
dz 30245 | 30 |9,52 33042 - 12|21 3 324-329 .
A B,CD,E Yin ol
Cpoloim
i =
(N [m) CPoKoLH —— (% (— S —
! 30 500 10 500 TV 1-5 710 500 710 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
42345 | 42 | 9,52 44 | 42 16 | 35 | 5 340-341
A, B,CD,E
52345 | 52 |9,52 52,4 | 4.2 2 |40 | 6 342-344 :
A,B,CD,E ] L]
66345 | 66 | 9,52 52,4 | 4,2 27 | 48 | 7 345-347 :
A,B,CD,E Z188 01
[m) CPokoH J—— ( :*gg —_— | ———
30 500 10 500 TV 1-5 710 500 710 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Vymeénitelné britové
desticky
dalsi informace od strany 176

03 09 850

P25

PVTi

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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VDGT | r 1

Tyto ndstroje jsou urcené hlavné pro obrabéni hliniku, médi, plastd a grafitu. Maji
obzvlasté lehky fez a umoznuji velmi vysoké fezné rychlosti a posuvy.

Pouze pro hrubovaci a pro preddokonc¢ovaci operace.

Frézy s VBD

pokolm S voha

OBRABENi BAREVNYCH KOVU

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

‘v
>
O ~
£3
E =
DuoPlug® 2 _S‘
< 0
16261SG | 16 9 1 38 4 - 10 | 15 2 310-311 g = ’g 3
ds a8, [A1MI& :
@ 20261SG | 20 9 1 1395 4 - 12 | 185 2 310-311 g =
2 l-f-—ld2 A.Cp,E [A1HI& 5
% T T 25261SG | 25 9 1 (425]| 4 = 16 | 235 3 310-311 ltl% = ‘j:
a [reteim A B,C,D,E | £
3
— i<
— 2
d I (Wi (RoKOLH ——- & —_— | ————
1 -~ 25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 .
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 \g
B
Frézy s vnéjsim zavitem | neutralni S
©
15261 | 15 9 1 |355]| 4 - 8 138 2 314-318 " £
ds A B,C,D,E |20 s
d 20261 | 20 9 1 355| 4 - 10 18 2 319-323 '
2 A B.C,D,E |20 =7
25261 | 25 9 1 40 4 - 12 | 21 3 324-329 " 2 g
aB,Cp £ 2100 £2
[T
32261 | 32 9 1 [475| 4 - 16 | 29 4 330-335 . & 2
A B,C,D,E |20 %g
42261 | 42 9 1 [425| 4 - 16 | 29 5 330-335 " 2.2
A 8,CD,E A0 s
= (FokoLH J—— O  |— | i
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 E
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405 2
=
T
Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 180
£
=]
°
<
Q.
=
]
02 11 820 lesténo o
&
02 11 860 K10 PVTi
O g
— 0211 860D K10 PVDiaN S
\C
3
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni @ Stedni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

OBRABENi BAREVNYCH KOVU

VDGT | r 1 | 3° vyklonéna

Tyto ndstroje jsou urcené hlavné pro obrabéni hliniku, médi, plastl a grafitu. Maji
obzvlasté lehky fez a umozZnuji velmi vysoké fezné rychlosti a posuvy.

Specialné pro aplikaci na kolmé stény maji

VBD nastaveni 3°.

Pouze pro hrubovaci a pro preddokonc¢ovaci operace.

Frézy s VBD

DuoPlug®

16261356 | 16 | 9 [ 1 [ 38| 4 | - [1w0]15] 2 [ 3103n - =
ds as.Cp e [IBIE
@ 20261356 | 20 | 9 | 1 [395] 4 | - | 12 [185] 2 | 310311 ;
2 l-g—é—l A B,C,D,E ia] [}
& 25261356 | 25 | 9 | 1 [425| 4 | - | 16 [235) 3 | 310311 |4yess
8 [Ppoke A, B,C,D,E &
!
1 - 25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E>Str. 405
152613 15 | 9 [ 1 [35] 4| - | 8 [138] 2 | 314318 ;
A, B,C D, E ing
. 162613 16 | 9 | 1 [355| 4 | - | 8 |138] 2 | 314318 ;
A B,CD,E Ving
202613 20 | 9 | 1 355 4 | - | 10| 18| 2 | 319323 ;
A, B,C D, E Ving
252613 25 | 9 | 1 |40 | 4 | - | 12| 21| 3| 324329 .
A B,CD,E Ving
322613 32| 9 | 1 |475| 4 | - | 16| 29| 4 | 330335 ;
A8 CpE |
422613 42 | 9 | 1 [425| 4 | - |16 | 29| 5 | 330335 ;
Ao |
[im) (PoKOLH —— C ’/gg —_— e
25 500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str. 405 | E>Str. 405

Vymeénitelné bfitové
desticky

dalsi informace od strany 180

VDGT | ri1

02 11 820 lesténo
/\ 02 11 860 K10 PVTi
/ 0211860 D K10 PVDiaN

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Hlavni aplikace




pokolm S voha

Frézy s VBD

OBRABENi BAREVNYCH KOVU

VCGT | r3

Pouze pro hrubovaci a pro preddokoncovaci operace.

Tyto nastroje jsou urcené hlavné pro obrabéni hliniku, médi, plastli a grafitu. Maji
obzvlasté lehky fez a umoznuji velmi vysoké fezné rychlosti a posuvy.

32260 | 32 16 3 48 | 9,5 - 16 | 29 2 330-335 !
d A B, CD,E @'*l
3
42260 | 42 16 3 48 | 9,5 - 16 29 3 330-335 '
d A B, CD,E M"'
o~
o (FokoLH J—— \\’ 4w —_ |
45500 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C>Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
42360 | 42 16 3 57 | 9,5 - 16 | 35 3 340-341 '
A B, CD,E M"'
52360 | 52 16 3 57 | 9,5 - 22 | 40 3 342-344 '
A, B, CD,E lﬁ."
66 360 | 66 16 3 57 | 9,5 - 27 | 48 4 345-347 '
A B, CD,E M"'
80360 | 80 16 3 57 | 9,5 - 27 60 5 345-347 '
A B CD,E lﬁ".
100360 | 100 | 16 3 57 | 9,5 - 32 70 6 348
A B, CD,E
125360 | 125 | 16 3 57 | 9,5 - 40 | 90 7 349
A B, CD,E
(i) CPOKOLH J—— 75 G| —_—
45500 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁ Skladova polozka, nezavazné
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Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 180

VCGT | r3

0522 820

0522 860

0522 860 D

K10

K10

K10

lesténo

PVTi

PVDiaN

Hlavni aplikace

Vedlejsi aplikace

& Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

¥ Stiedni obrabéni
&/ stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I e . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

Frézy s VBD

MIRROWORX®

TEHX

Frézovanim nahradit broudeni - to je motto tohoto dokoncovaciho nastroje. Je vyvi-
nut pro obrabéni absolutné hladkych a rovnych ploch s enormné vysokymi posuvy

predbihaji tyto nastroje oblast brouseni.

242384 | 42 (14,32 43 1 - 16 35 2 340-341 "
PR ]
252384 | 52 (14,32 43 1 - 22 48 2 342-344 "
A B DEFG Ml"
266384 | 66 (14,32 53 1 - 27 60 2 345-347 "
ds A,B,D,E,F,Giﬁ"l
d Z 280384 | 80 (14,32 53 1 - 27 60 2 345-347 M (1]
i) A B DEFG g
T 2100384 | 100 |14,32 53 1 - 32 70 2 348 M
—Nl gty A B D,EFG
Il i
| I o o =] (FORO | (FaRoH— g
di 35500 45500 L GWSTPS8ISK 15500 20500 TV 2-8
A > Str. 401 B > Str. 401 C> Str. 403 D > Str. 403 E > Str. 403 F > Str. 404
|
T15 502
G > Str. 405

Vyménitelné biitové
desticky
dalsi informace od strany 182

HSC 05 PVTi

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Frézy s VBD

DuoPlug®

I NOVY

QUADWORX®

velikost S

chlazenim.

extrémné vysoké posuvy az fz 1,5 mm
NOVE: specidlné vyvinuta sorta M40 s celnim Zlabkem a PVST povlakem nyni i pro

obrabéni Zaruvzdornych (NX) oceli

Ctyfi fezné hrany na kazdé VBD pro hospoddarné nasazeni
velmi vysoké ubéry a extrémné lehky fez
standartné jsou viechny nastroje vybaveny patentovanym uloZenim VBD a vnitfnim

1/2)

2162475G| 16 | 7 [13*[ 31 [ 1 | - [10]15] 2 | 310311 -
B,C,D,E F M08
. 3182475G| 18 | 7 |13 31 [ 1 | - |10 15] 3 | 310311 -
= acoEr [VEIME
3
2 32024756 20 | 7 |13 33| 1 | - | 12 [186] 3 | 310311 -
m 1 ’ INOVY| | :E:
S acEF [EIIIE
(=]
4252475G| 25 | 7 [13*| 35 | 1 16 [235| 4 | 310311 .
” A, C,D,EF MEn &
I_
(o =} (FOKOLH J——- (= ——=
25 500 25500 K 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
A> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str. 404 | E > Str. 405 F > Str. 405
214247 14 | 7 [13*[285] 1 | - | 8 [138] 2 | 314318 —
B.CDEF [LEIBEO
d3
- 216247 16 | 7 [13%|285| 1 | - | 8 |138] 2 | 314318 .
d2 | ' ' ’ ovy|
et sChEr [AETREO!
318247 | 18 | 7 |13*|285] 1 | - | 8 [138] 3 | 314318 -
acCDEF [MENHO
320247 20 | 7 [13*]285] 1 | - |10 |18 | 3 | 319323 o
= aco.Er [UEINO
Lo 425247 25 | 7 |13 [325] 1 | - |12 ] 21| 4 | 324329 I
o 1 aCoEr JEIIO
oo N sl a] Cooii)— | oo |
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 17500 17 502
A> Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str.404 | E > Str. 405 F > Str. 405

* programovany rohovy radius

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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pokoim<yv

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 184

NOVYI

Velikost S

02 47 837 % HSC 05 PVTi
I 7
- T] 02 47 842 P40 PVTi
0 s W
\-- & —
Velikost S se zlabkem
02 47 896 g ? M40 PVST
i
1
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni * programovany rohovy radius
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I i . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



I NOVY

QUADWORX®

velikost M

Ctyfi fezné hrany na kazdé VBD pro hospodarné nasazeni

velmi vysoké ubéry a extrémné lehky fez

e Standartné jsou vSechny nastroje vybaveny patentovanym uloZenim VBD a vnitinim
chlazenim.

e extrémné vysoké posuvy az fz 2,2 mm

* NOVE: specialné vyvinuta sorta M40 s ¢elnim Zlabkem a PVST povlakem nyni i pro

obrabéni zaruvzdornych oceli

1/2)

Frézy s VBD

DuoPlug® NOVY

2222485G | 22 9 [15%[355]| 1,5 - 12 (185 2 310-311 — Bl =%
; A B,C,D,E Laf] (1 o/
@ - * ) .
2 - a2 3252485G | 25 9 [15 40 | 1,5 16 (235 3 A3B10c3'|[)1 . Mls'%g
E by U,
[=]
=
(=]
o)
= (i) (PoKOLH J—— [;, gs —_— | ————
30500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
222248 | 22 9 [15%] 29 [ 15 - 10 18 2 319-323 —
A B, CD,E ‘ﬁl"g
325248 | 25 9 [15%| 33 |15 - 12 21 3 324-329 R
A B, CD,E M."
43
- - 430248 | 30 9 [15%] 42 [ 15 - 16 | 29 4 330-335 .
~dz 7 . . !
e ABCoE [MEREO!
432248 32 | 9 15| 42 | 15| - |16 | 29 | 4 | 330335 |y o
A B CD,E M."g
i 435248 | 35 | 9 |15%| 42 [15| - |16 | 20| 4 | 330335 |4 o
= asCo ¢ [EIEO
| © 535248 35 | 9 [15%] 42 [ 15| - |16 | 29 | 5 | 330335 |4 o
™ 1 A,B,C,D,E dafc] [/
LE 542248 | 42 9 [15%| 42 [ 15 - 16 | 29 5 330-335
= - _k_ ’ U NOVY| :
T A Co [MEINEO!
[im) (PoKOLH —— (% —_—
30500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
542348 | 42 9 |[15%[425]| 15 - 16 | 35 5 340-341 — R
s A, B,CD,E Ml"g
T 652348 52 | 9 [15%[525| 15| - | 22| 40 | 6 | 342344 o] B
A B ,CD,E M."
} o (Fokomn —— i — |
30500 10500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D > Str. 405 E > Str. 405
* programovany rohovy radius
Nové v nasem progamu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku ¥ Skladové polozka, nezavazné
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pokolm S voha

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 184

NOVYI

Velikost M

03 48 842 %/ P40 PVTi
i i/f 03 48 846 % P40 PVGO
1 7 & 03 48 852 % P25 PV
\-- & —
03 48 860 % K10 PVTi
Velikost M se Zlabkem
03 48 896 % % M40 PVST
i
1
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni * programovany rohovy radius
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I i . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



I NOVY

Frézy s VBD

QUADWORX®

velikost L

e (tyfi fezné hrany na kazdé VBD pro hospodarné nasazeni
e velmi vysoké dbéry a extrémné lehky fez
e standartné jsou viechny nastroje vybaveny patentovanym uloZenim VBD a vnitfnim

chlazenim.

e extrémné vysoké posuvy az fz 2,5 mm

* NOVE: specialné vyvinuta sorta M40 s ¢elnim Zlabkem a PVST povlakem nyni i pro
obrabéni zaruvzdornych (NX) oceli

1/2)

335249 | 35 | 10 [23*| 42 | 25| - | 16 | 29 | 3 | 330-335 o
A, B,CD,E Lalczl } [/
d
- 442249 42 | 10 |23*| 42 | 25| - | 16 | 29 | 4 | 330335 —
- ABCoE [DETNEO!
Ll |
|/—-| (/I -
_} L1
- I o o -
L d | (i) (CPoKOLH J—— = —_— e
40 505 K 15500 V28 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E > Str. 405
442349 42 | 10 |23*| 42 | 25| - | 16 | 35 | 4 | 340341 ;
A CD,EF Mgl
—% 552349 | 52 | 10 [23*| 52 | 25| - | 22| 40| 5 B342-344 V=0
- - .G D, EF '
I
- 766349 | 66 | 10 |2,3*| 52 | 25| - | 27 | 48 | 7 | 345347 .
pokotm ! ! novi|
T 5,C0,¢,F [LEIBEOS
@rand 880349 | 80 | 10 [2,3*| 52 | 25| - | 27 | 60 | 8 | 345-347 S
- M'-f h B,C,D,EF Lalza] 1)
I i 1
-t o o (FoKOLH J—— ( _9s w
40 505 K 40 505 15500 vV 2-8 T15 500 T15 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str.404 | E>Str. 405 F > Str. 405

* programovany rohovy radius

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 184

NOVYI

Velikost L

04 49 842 %/ P40 PVTi
i i/f 04 49 846 % P40 PVGO
s W 2 04 49 852 % P25 PVTi
\-- R
04 49 860 % K10 PVTi
Velikost L se zlabkem
04 49 896 % % M40 PVST
i
1
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni * programovany rohovy radius
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

(=]
[=a]
>
wv
=
N
‘o
-
w

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I i . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

TRIGAWORX®

velikost S

e extrémné vysoké posuvy az fz 1,5 mm
e |epsi vyuziti VBD diky tfem feznym hrandm
* velmi klidny chod ve velkych pracovnich hloubkéch a hlubokych konturach

Specidlné pro hrubovani.

Frézy s VBD

DuoPlug®

21627256 | 16 | 7 |[15°]385] 1 | - [ 10 ] 15 ] 2 [ 31031 -
d a5,C 0,5 f VMO
3
32027256 | 20 | 7 [15¢(395] 1 | - | 12 [185] 3 | 310311 n i
® d, A,B,C,D,E,F'~"®Q]
o
5 - 42527256 | 25 | 7 |15%|415] 1 | - | 16 |235| 4 | 310311 i
5 T A8.CD,E F[AI&E O
=
o "
=~ bd &
I - . A .
d . \[D @.—— K,//—faj _— | \\‘
—— 25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 12510
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str.405 | E>Str. 405 F > Str. 405
216272 16 | 7 [15*[285] 1 [ - | 8 [138] 2 | 314318 ;
ds A,B,C,D,E,Fm"'Q]
d2 320272 20 | 7 |15%|285| 1 | - | 10| 18| 3 | 319323 :
v AB.CD £ NIO
425272 | 25 | 7 |15%[325| 1 | - | 12| 21| 4 | 324329 ;
|| A,B,C,D,E,FM"'Q]
o CPoKoLH J——- C ’/gg —_— | ol
25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 12510
A > Str. 401 B > Str. 403 C > Str. 404 D>Str. 405 | E>Str. 405 F > Str. 405

Vymeénitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 188

02 72 835 HSC 05 PVTi

g P40 PVTi

02 72 840

* programovany rohovy radius

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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pokolm S voha

Frézy s VBD

DuoPlug®

TRIGAWORX®

velikost M

e extrémné vysoké posuvy az fz 2 mm

* |epsi vyuziti VBD diky tfem feznym hrandm
* velmi klidny chod ve velkych pracovnich hloubkéch a hlubokych konturach

Specialné pro hrubovani.

225273 5G

310-311

25 [103]1,9* 47515 - [ 16 |235] 2 EMEO
A,B,C,D,EF
ds
d.
®
o
E P
2 [
o
=
a "
N "
— < =)
I - T
T (o | o — | (0 . ‘
30 500 35511 10 500 V15 710 500 710 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str. 404 | E> Str. 405 F > Str. 405
225273 25 [103]1,9%[325[ 15| - | 12 [225] 2 | 324329 ;
q A,B,C,D,E,FM“g
3
330273 | 30 [103]19%[425| 15| - | 16 | 29 | 3 | 330335 ;
= A,B,C,D,E,FM."Q
335273 | 35 [10,3]19%*[425| 15| - | 16 | 29 | 3 | 330335 ;
AB.CDEF2BEO
435273 | 35 | 103 |1,9* 425 15| - | 16 | 29 | 4 | 330335 ;
AB,CD,EF ial ']
~ 442273 | 42 103 [1,9%|425[ 15| - |16 | 29 | 4 | 330335 ;
- A,B,C,D,E,FM“g
—~ (] b CPoKOLH J——- (& 0
30 500 35511 10 500 V15 710 500 710 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str. 404 | E> Str. 405 F > Str. 405
442373 ] 42 [103]1,9%|a25]15] - [ 16 | 35 | 4 | 340341 ;
ds A,B,C,D,E,F“Q]
552373 | 52 [103]1,9%|525| 15| - | 22 | 40 | 5 | 342344 ;
[—g-z-] A,B,C,D,E,FM'*'g
(2]
o ‘ (FoKoLH J—— (_ga 0
30 500 35511 10 500 V15 710 500 710 502
A > Str. 401 B > Str. 401 C > Str. 403 D>Str. 404 | E> Str. 405 F > Str. 405

* programovany rohovy radius

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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42/2

Servis a sluzby

Vyménitelné bfitové
desticky
dalsi informace od strany 188

Poznatky z praxe

0373 835 V HSC 05 PVTi

b, ?I 03 73 840 V P40 PVTi
(7]

sl 03 73 850 V P25 PVTi

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrgkven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni * programovany rohovy radius
Vedlejsi aplikace 7 Hrubé obrabéni &/ stredni obrabéni ¢/ Jemné obrabéni

—

Index




pokolm S voha

TRIGAWORX®

velikost L

e extrémné vysoké posuvy az fz 3 mm
e |epsi vyuziti VBD diky tfem feznym hrandm
* velmi klidny chod ve velkych pracovnich hloubkéch a hlubokych konturach

Specidlné pro hrubovani.

Frézy s VBD

Frézy s vnéjsim zavitem

232274 | 32 [143|4,6* |425| 2 - 16 29 2 330-335 "
d A B C,DE,FM."Q]
3
d.
‘opokotm
L]
L] o -
- °
e o ol - (8 ‘
! 45 500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405
452374 52 | 143 |4,6* [525| 2 - 22 40 4 342-344 "
a5, Co,c f[ N0
466374 | 66 | 143 |4,6*[525| 2 - 27 48 4 345-347 "
A B, CD,EF Ml"g
580374 | 80 |14,3|4,6*|525| 2 - 27 60 5 345-347 "
a8 Co,c r[ LN
o o1 (PoRoLH J——= g w
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Str. 401 B > Str. 403 C> Str. 403 D > Str. 404 E > Str. 405 F > Str. 405

Vyménitelné biitové
desticky

dalsi informace od strany 188

g P40 PVTi

* programovany rohovy radius

Nové v naem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁ Skladova polozka, nezévazné
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pokolmSvoha

VYMENITELNE BRITOVE DESTICKY

Kompletni paleta.

Nabidka britovych desti¢ek Pokom-Voha se vyznacuje Vel-
mi rozsahlou a promyslenou pestrosti.

Perfektné odladené néstrojové systémy, s velkym vyberem
sort, geometrii a rozdilnych aplika¢nich moznosti. Nabizi
optimalni feseni tkolu pro kazdé zadani:

Prdméry od 5-20mm, rlizné tvary, materialy a povlaky
umoziuji spolecné s velkym vybérem nosicl a patento-
vanym uloZenim mnoho individualnich kombinaci.

Vsechny VBD od Pokolm Voha se opiraji o aplikace rea-
lizované v praxi u nasich zékaznikd a na zkladé novych
zkusenosti jsou stale dal vyvijeny.

Tento nepfetrzity a inovativni vyvojovy proces, stejné jako
mimoradné intenzivni spoluprace s nasimi dodavateli a
partnery v oblasti povlakovéni zajistuji neustale aktualni
kvalitu.
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KRUHOVE VBD

r2,5

Vymeénitelné britové
desticky (VBD)

0105 835 RDHX 0501 MOT HSC 05 PVTi 5 1,5 2,5 M2

.33/ 0105 850 RDHX 0501 MOT P25 PVTi 5 1,5 2,5 M2

© { 0105870 RDHX 0501 MOT cermet PVTi 5 1.5 25 [ M2
d

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe
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KRUHOVE VBD

r3,5x1,99

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¢ N4 & o
& < d s r &

0107 835 RDHX 07T1 MOT HSC 05 PVTi 7 1,99 35 |M25
B 0107 840 RDHX 07T1 MOT P40 PVTi 7 1,99 35 |M25
4
! - 0107 842 RDEX 07T1 MOT P40 PVSR 7 1,99 35 |M25
@ 0107 850 RDHX 07T1 MOT P25 PVTi 7 1,99 35 |M25
d 0107 860 RDHX 07T1 MOT K10 PVTi 7 1,99 35 |M25
0107 870 RDHX 07T1 MOT cermet PVTi 7 1,99 35 [M25
RDHX se zlabkem
0107 831P RDHX 07T1 MOE K10 lesténo 7 1,99 35 |M25
0107 830D RDHX 07T1 MOE K10 PVDiaN 7 1,99 35 |M25
0107 880 RDHX 07T1 MOE K10 PVTi 7 1,99 35 |M25
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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KRUHOVE VBD

r3,5x2,38

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¢ N4 & o
& < d s r &

02 07 835 RDHX 0702 MOT HSC 05 PVTi 7 2,38 35 |M25
02 07 840 RDHX 0702 MOT P40 PVTi 7 2,38 35 [M25
B 02 07 842 RDEX 0702 MOT P40 PVSR 7 238 | 35 |M25
N
! - 02 07 844 RDHX 0702 MOT P40 PVML 7 2,38 35 [M25
@ r | 02 07 850 RDHX 0702 MOT P25 PVTi 7 238 | 35 [M25
d 02 07 860 RDHX 0702 MOT K10 PVTi 7 2,38 35 |M25
02 07 870 RDHX 0702 MOT cermet PVTi 7 238 | 35 [M25
02 07 892 RDHX 0702 MOT CBN pro ocel 7 2,38 35 |M25
RDHX se Zlabkem
02 07 831P RDHX 0702 MOE K10 lesténo 7 238 | 35 |M25
02 07 880 RDHX 0702 MOE K10 PVTi 7 2,38 35 [M25
02 07 880 D RDHX 0702 MOE K10 PVDiaN 7 238 | 35 |M25
02 07 897 RDPX 0702 MOT P25 PVGO 7 2,38 35 |M25
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

‘v
3
=)
=
_Qm
>
@ =
s >
2%
c %
D O
£
>
>

A4 vV ¥ |V | V| " P
? 54 M&@E \E
v ¥ YV | ¥ Mee £t
\4 5 v | " |pee 2
i
2 4 4 g e
V | V|V | W Y o mg £
A4 V| ¥ VY | " e 2
V| * e 5
54 £ E
A4 M= 23
[
V|V \4 Y M- g:
v 54 Iﬁ - g@g E"g
¥ | N =R .
2
=
£
2
=
E
z
&
S
]
2
'2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 'E

—E!



pokolm S voha

Vymeénitelné britové

KRUHOVE VBD

r5

desticky (VBD)
>
N W& 5
W« S d s r S

02 10 835 RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 [ 318 M3,5
02 10 837 RDMX 1003 MOT HSC 05 PVEN 10 | 3,18 M 3,5
A 02 10 840 RDHX 1003 MOT P40 PVTi 10 | 3,18 M 3,5

%
f 02 10 842 RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 | 3,18 M 3,5
@ 02 10 844 RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 | 3,18 M 3,5
d s 02 10 850 RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 | 3,18 M 3,5
02 10 860 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 | 3,18 M 3,5
02 10 892 RDHX 1003 MOT CBN pro ocel 10 | 3,18 M3,5

RDHX se zlabkem
02 10 831P RDHX 1003 MOT K10 ledténo 10 | 3,18 M 3,5
Y 02 10 848 RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 | 3,18 M 3,5

!,.
@ v 02 10 880 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 | 3,18 M 3,5
£ 02 10 880 D RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 | 3,18 M 3,5
d

02 10 897 RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 | 3,18 M 3,5
02 10 834 REHX 1003 MOT HSC 20 PVTi 10 | 3,18 M3

o
qp 02 10 835K REHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 | 318 M3
02 10 841 REHX 1003 MOT P40 PVTi 10 | 3,18 M3

O
02 10 895 REHX 1003 MOT P40 PVGM 10 | 3,18 M3
T sl

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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KRUHOVE VBD

r5

Vymeénitelné britové
desticky (VBD)

RPHN (CBN)

02 10 092 RPHN 1003 MO CBN pro ocel 10 | 3,18 5

o
'\)\ﬁ 0210 093 RPHN 1003 MO CBN pro litinu 10 | 3,18 5
-’—lgl-‘—

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe
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Vymeénitelné britové

KRUHOVE VBD

re

desticky (VBD)
oD NG J\o‘\\Q
0312835K|  RDHX 1213 MOT HSC 05 PVT] 12 [ 397 M35
0312837 |  RDMX 1273 MOT HSC 05 PVFN 12 | 397 M35
. 0312840K|  RDHX 1213 MOT P40 PVT] 12 | 3,97 M3,5
N
. 03 12 842K RDEX 12T3 MOT P40 PVSR 12 | 397 M35
@ < | 0312844K|  RDHX 1213 MOT P40 PVML 12 | 397 M35
d 0312850K|  RDHX 1213 MOT P25 PVT] 12 | 397 M35
0312860K|  RDHX 1213 MOT K10 PVT] 12 | 397 M35
0312870K|  RDHX 1213 MOT cermet PVT] 12| 3,97 M35
RDHX se zlabkem

0312831P|  RDHX 1213 MOT K10 lesténo 12 [ 397 M35
b, 0312848K|  RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 | 397 M35
@ ‘\"' 0312 880 RDHX 12T3 MOT K10 PVTI 12 | 397 M35
; 0312880D|  RDHX 1213 MOT K10 PVDiaN 12| 3,97 M35
03 12 897K RDPX 12T3 MOT P25 PVGO 12 | 397 M35
0312834K|  REHX 1213 MOT HSC 20 PVT] 12 [397 M35
q/go 03 12 841K REHX 12T3 MOT P40 PVT] 12| 3,97 M35
03 12 895K REHX 12T3 MOT P40 PVGM 12 | 397 M35

%

3| s

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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KRUHOVE VBD

r8

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¢ N4 & o
& < d s r &

04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
B 04 16 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
N
! - 04 16 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 | 4,76 8 [M45
@ { 04 16 844 RDHX 1604 MOT P40 PVML 16 4,76 8 M 4,5
d i 04 16 850 RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 | 4,76 8 [M45
04 16 860 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
RDHX se zlabkem
04 16 831P RDHX 1604 MOT K10 lesténo 16 | 4,76 8 [M45
04 16 848 RDMX 1604 MOT P40 PVGO 16 4,76 8 M 4,5
04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 | 4,76 8 [M45
04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 4,76 8 M 4,5
N
04 16 834 REHX 1604 MOT HSC 20 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
('LQO 04 16 841 REHX 1604 MOT P25 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
. 04 16 895 REHX 1604 MOT P40 PVGM 16 | 4,76 8 [M45
O
e

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe
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KRUHOVE VBD

r10

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¢ N4 & o
& " d s r &

06 20 835 RDMX 2006 MOT HSC 05 PVTi 20 6 10 |M4,5
.é;/ 06 20 840 RDMX 2006 MOT P40 PVTi 20 6 10 |M4,5
© r{% 06 20 844 RDMX 2006 MOT P40 PVML 20 6 10 |M4,5
06 20 850 RDMX 2006 MOT P25 PVTi 20 6 10 |M45
: 06 20 860 RDMX 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 |M4,5
RDHX se Zlabkem
06 20 831P RDHT 2006 MOT K10 lesténo 20 6 10 |M4,5
06 20 880 RDHT 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 |M45
06 20 8380 D RDHT 2006 MOT K10 PVDiaN 20 6 10 |M45

RFHX

06 20 843 RFMX 2006 MOT P40 PVML 20 6 10 |M4,5
[+]
rf)
il s
-
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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tvrdokovové frézy

78 M-&@Q&

Y=o

(7] = g5t

78

Upinaci systémy

78
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Vysokofrekvencni
vietenové systémy

YV V| ¥V 0 g

Prislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
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VBD PRO KULOVE FREZY
WAVEWORX®

r8|1r10|r12,5]|r16

o

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
< X o
‘{3‘?}\ < s r <

03 16 850 P25 PVML 15,6 | 3,18 8 [M25

%

04 20 850 P25 PVML 19,6 | 4,4 10 M3

05 25 850 P25 PVML 24,5 5 125 | M4

06 32 850 P25 PVML 30,7 | 6,3 16 M4

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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Monolitni
tvrdokovové frézy

v 82 \ﬁ &62

Upinaci systémy

v 83 v o

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

PFislusenstvi

g 84 Iﬁ o

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

—

Index




pokolm S voha

Vymeénitelné britové

desticky (VBD)

-©

CTYRBRITE VBD

r5|/r6|r8]r10

10 10 860

ROHX 1002

K05

PVTi

10

2,5

M 3,5

-©

10 12 860

ROHX 1203

K05

PVTi

12

M4

-©

10 16 860

ROHX 16T3

K05

PVTi

16

M5

-©

1020 860

ROHX 2004

K05

PVTi

20

M5

Nové v nasem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe
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Vymeénitelné britové

KULOVE VBD PRO UNIWORX®

r4a|r5|r6]r8|r10

desticky (VBD)
>
N o 5
«° & a« s v S8
08835V ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 M3
08 836V ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 M3
08 840V ROHX 08T1 P40 PVTi 8 2 M3
10835V ROHX 10T2 HSC 05 PVT] 10 [ 275 M 3,5
10836V ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 M 3,5
10840V ROHX 10T2 P40 PVTi 10 2,75 M 3,5
12835V ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 3,3 M4
12836V ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 3,3 M4
12840V ROHX 1233 P40 PVTi 12 | 33 M 4
16835V ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 | 4 M5
16836V ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 M5
16840V ROHX 16T3 P40 PVTi 16 | 4 M5

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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KULOVE VBD PRO UNIWORX®

r4a|r5|r6]r8|r10

%

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¥ NG > 5
«° ] d s v

20835V ROHX 2050 HSC 05 PVTi 20 5 10 M5
2 20836V ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 10 M5
o 1
) 7 ,
{ S| 20 840V ROHX 2050 P40 PVTi 20 5 10 M5
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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pokolm S voha

TORICKE VBD PRO UNIWORX®

r3|rd4|r5]|r7

Vymeénitelné britové

desticky (VBD)
>
N W& 5
«° & o« s v S
08 093 VR3 ROHX 08T1 CBN pro litinu 8 2 M3
08 835VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 M3
08 836 VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 M3
s
10093 V R4 ROHX 10T2 CBN pro litinu 10 [ 275 M 3,5
10 835V R4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTi 10 2,75 M 3,5
10 836 VR4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 M 3,5
s
12 093 VRS ROHX 1233 CBN pro litinu 12 3,3 M4
12 835VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 3,3 M4
12 836 VRS ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 | 33 M 4
s
16093 V R7 ROHX 16T3 CBN pro litinu 16 | 4 M5
16 835 VR7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 M5
16 836 V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTIH 16 | 4 M 5
s

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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pokolm S voha

SLOTWORX®
| 46 Velikost S

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) o< y
g S
¢ N4 & o
& < s P

VelikostS | r 0,8

02 71 840 RO8 XOMX 060208 P40 PVML 69 | 245 | 08 [M18

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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Monolitni
tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni
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SLOTWORX®

_ @ Velikost M

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) S .
g S
¢ N4 & o
& < s P

Velikost M | r 1

04 67 820 XDHT 107310 K10 lesténo 10 3,58 1 M 2,5
04 67 837 XDMT 107310 HSC 05 PVFN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 844 XDHT 107310 P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5
04 67 848 XDMT 107310 P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5
04 67 860 XDHT 107310 K10 PVTi 10 3,58 1 M 2,5
04 67 860 D XDHT 107310 K10 PVDiaN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 896 XDMT 107310 M40 PVST 10 3,58 1 M 2,5

Velikost M | r 2
04 67 820 R20 XDHT 107320 K10 lesténo 10 3,58 2 M 2,5

_5

VelikostM | r 3
04 67 820 R30 XDHT 107330 K10 lesténo 10 3,58 3 M 2,5

Velikost M | r 4
04 67 820 R40 XDHT 107340 K10 lesténo 10 3,58 4 M 2,5

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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SLOTWORX®

_ 9 Velikost M

Vymeénitelné britové
desticky (VBD)

Velikost M | HF

04 67 848 HF XDMT 10 T3 TR P40 PVGO 10 3,58 14 |M25
04 67 862 HF XDMT 10 T3 TR K10 PVGP 10 3,58 14 |M25
e S -
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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Monolitni
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Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
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Specialni produkty

Technicka data
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I NOVY

SLOTWORX®

Velikost L

Vymeénitelné britové
desticky (VBD)

VelikostL | r 1

05 68 848 XDMT 155210 P40 PVGO 15 5,2 1 M 3,5

05 68 896 XDMT 155210 M40 PVST 15 5,2 1 M 3,5

VelikostL | r 3

05 68 820 R30 XDHT 155230 K10 lesténo 15 52 3 |[M35

VelikostL | r 4

05 68 820 R40 XDHT 155240 K10 lesténo 15 52 4 M 3,5

VelikostL | r 5

05 68 820 R50 XDHT 155250 K10 lesténo 15 52 5 M 3,5

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Vymeénitelné britové

OBDELNIKOVE VBD

ADEW | LDLX | CDHT

desticky (VBD)
S -
@‘?}\x <z°“\%
ADEW | r 0,8
0278 835 ADEW 0902 08TR HSC 05 PVTi 9,52 | 2,38 | 08 [M25
]
- 1O ;l 02 78 850 ADEW 0902 08TR P25 PVTi 952 | 238 | 0,8 |[M25
7]
cnlsle 02 78 860 D ADEW 0902 08TR K10 PVDiaN 9,52 | 2,38 | 08 |M25
LDLX | r 0,4
02 77 850 LDLX 06T2 04 P25 PVT 8 | 28 ] 04 [M25
7|
-1 1O ;I 02 77 860 LDLX 06T2 04 K10 PVTi 8 | 28 | 04 [M25
|
Jil-‘ 02 77 860 D LDLX 06T2 04 K10 PVDiaN 8 | 28 | 04 [M25
CBHT | r 0,8
03 78 835 CDHT 0903 08 HSC 05 PVTi 93 [ 298 | 08 [M25
I { 7 03 78 840 CDHT 0903 08 P40 PVTi 93 | 298 | 08 |M25
— ,*’\_'\.I
oy
e 03 78 850 CDHT 0903 08 P25 PVTi 93 [ 298| 08 [M25
\/‘u — 5 -

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

‘v
3
20
=
_Qm
>
@ =
s >
2%
c %
IquJ
£
>
>

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

Prislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

—

Index




pokolm S voha

Vymeénitelné britové

OFMW | SEEW | XDHW | XDHT

8-BRITE, 4-BRITE A ROMBICKE VBD

desticky (VBD)
>
X X o
& <z°“\% s r S
XDHW | r 1
0279 835 XDHW 0602 10 HSC 05 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
0279 892 XDHW 0602 10 CBN pro ocel 6,5 | 2,38 M 2,5
02 79 894 XDHW 0602 10 PCD 6,5 | 2,38 M 2,5
s
XDHT | r1
02 79 831P XDHT 0602 10 K10 lesténo 6,5 | 2,38 M 2,5
0279 880 XDHT 0602 10 K10 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
0279880D XDHW 0602 10 K10 PVDiaN 6,5 | 2,38 M 2,5
s
XDHW | r 2
02 79 835R2 XDHW 0602 20 HSC 05 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
s
OFMW/OFET pro Baseworx®
03 83 831P OFET 05T310SN K10 lesténo = 3,77 M4
03 88 840 OFMW 05T310SN P40 PVTi - 3,77 M4

Nové v naiem progamu!

K dodéni do vyprodani zasob Na poptéavku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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8-BRITE, 4-BRITE A ROMBICKE VBD

OFMW | SEEW | XDHW | XDHT

Vymeénitelné britové
desticky (VBD)

N
S & «©
> N ¥
W O s o s

03 09 850 SEEW 09 T3 AF P25

PVTi 9,52 | 3,5 = M3

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby
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VBD TVARU V

r1]r3

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) S .
’ S
¢ N4 & o
& " s P

VDGT | r 1

02 11 820 VDGT 1172 10 K10 lesténo 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 VDGT 1172 10 K10 PVTi 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 D VDGT 1172 10 K10 PVDiaN 9 2,78 1 M 2,5

VCGT | r3

05 22 820 VCGT 2205 30 K10 lesténo 16 5,56 3 M 4,5
05 22 860 VCGT 2205 30 K10 PVTi 16 5,56 3 M 4,5
0522 860 D VCGT 2205 30 K10 PVDiaN 16 5,56 3 M 4,5
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD
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POLYGON -A 3-HRANNE VBD

TEHX pro Mirroworx®

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) S .
g S
¢ N4 & o
& " s P

04 84 835 TEHX 16T3 ZF HSC 05 PVTi 14,32 4 - M 3,5
Z
s
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe
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I NOVY

QUADWORX®

Quadworx® velikostS | M | L

Vymeénitelné britové .
o Ry S
desticky (VBD) z{f\&@ 0\\\0
K N\ o )
™ @‘?}\ <z°*\ s r o

Velikost S
02 47 837 SDMX 07 02 05 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 05 [M25
i / 7 02 47 842 SDMX 07 02 05 SN P40 PVTi 7 2,38 05 |[M25
1 W
.\-—- s —
Velikost S se Zzlabkem
02 47 896 SDMT 07 02 05 SN M40 PVST 7 2,38 05 |[M25
i
! s
Velikost M
03 48 842 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVTi 9 3,5 0,7 M3
i / 7 03 48 846 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVGO 9 3,5 0,7 M3
1 ) ///l4 03 48 852 SDMX 09 T3 07 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7 M3
.\-—- s —
03 48 860 SDHX 09 T3 07 SN K10 PVTi 9 3,5 0,7 M3
Velikost M se zlabkem
03 48 896 SDMT 09 T3 07 SN M40 PVST 9 3,5 0,7 M3
i
1
Velikost L
04 49 842 SDMX100510 P40 PVTi 10 5 1 M 4
i / 7 04 49 846 SDMX100510 P40 PVGO 10 5 1 M4
1 ) ///l4 04 49 852 SDMX100510 P25 PVTi 10 5 1 M 4
.\-—- s —
04 49 860 SDHX100510 K10 PVTi 10 5 1 M4
Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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I NOVY

QUADWORX®

Quadworx® velikostS | M | L

Vymeénitelné britové
desticky (VBD) S .
g S
¢ N4 & o
« " s P

Velikost L se zlabkem

04 49 896 SDMT 100510 M40 PVST 10 5 1 M 4

Nové v nasem progamu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Vymeénitelné britové

TRIGAWORX®

Trigaworx® velikost S | M | L

desticky (VBD)
>
X2 N o
& <z°“\% s r S
Velikost S
02 72 835 WDHX 0702 05 HSC 05 PVTi 7 2,38 M 2,5
7,
ﬁ 02 72 840 WDHX 0702 05 P40 PVTi 7 2,38 M 2,5
7]
sl
Velikost M
0373 835 WDHX 1003 10 HSC 05 PVTi 103 | 3.4 M3
7,
ﬁ 03 73 840 WDHX 1003 10 P40 PVTi 10,3 3,4 M3
7]
..!. sl 03 73 850 WDHX 1003 10 P25 PVTi 103 | 3.4 M3
Velikost L
04 74 840 WDHX 1404 20 P40 PVTi 143 | 4,76 M 4,5
- 7
/4
sl

Nové v naiem progamu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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ULTRAPERFORM®
MONOLITNi TK FREZY

pokolm S voha

Kompletni program - plny systematickych vyhod

Nejlepsi argument pro tvrdokovové frézy Pokolm-Voha:
My sami pouzivame své vlastni frézy pfi vyrobé velké ¢asti
nasich produktd. Z dobrych dlvoda: TK frézy se vyznacuji
vysokou presnosti v obvodové hazivosti, jsou vhodné pro
tepelné upindni, jsou velice vhodné pro nasazeni v HSC
oblasti a snesou extrémni zatizeni.

Specialné zvolené materialy, jejichz dodavatelé jsou
integrovani pfimo do vyvojového i vyrobniho procesu,
nabizeji ty nejlepsi predpoklady, jak vyrabét s pomoci
vysoce specializovanych pracovnikd na nejmodernéjsich
High-Tech strojich frézy ve Spickové kvalité. Velké mnoZzstvi
rozdilnych feznych geometrii a odpovidajicich povlakd,
Siroka paleta priimérG a délek, umoziuje feSeni vsech
myslitelnych situaci.

Cela paleta nasich TK fréz UltraPerform je soucdst nasich
nastrojovych systému a je presné sladéna se vSemi ostat-
nimi nastroji v katalogu.

0d zacatku jsou nase nastroje koncipovany tak, aby bylo
mozné uz ve vyvojovém stadiu vyroby pocitat ve viech
detailech s jednim dodavatelem. Proto stale udrzujeme
tésné partnerstvi a intenzivni spolupraci s nasimi dodava-
teli polotovarti i dodavateli tepelného opracovani.

Také vyvoj jednotlivych produkti chdpeme jako proces

a tim také garantujeme hodnotné kone¢né produkty.
Nase TK nastroje jsou vzdy bez vyjimky vysledkem azkych
vztah( se zékaznikem a byly témér vzdy vyvinuty z jednot-
livych speciall az ke katalogovym nastrojim.
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)
E
©
&
MONOLITNI' TK FREZY
s
g
g
strana 8
Nova typova fada FGT TK frézy 194
FGT AT TK frézy 195 A
GGT TK frézy 196 =
UGT TK frézy 197 )
Kulové frézy FGT 2 Z, pro ocel | s PH | velmi pfesné | kratka a dlouha 198
2 Z, pro ocel | bez PH | velmi pfesnd| kratkd a dlouhé 201 ~g
2 Z, pro méd, grafit, nezelezné a titanové slitiny| kratka 203 £a
=g
Kulové frézy 2 Z, pro ocel | mini | bez PH | kratka 204 % -%“
2Z, proocel | bez PH | kratka 205 ',g g
2 Z, pro ocel | bez PH | dlouhd 207 >
2Z,proocel | sPH | dlouha 208 =
2 Z, pro ocel | zesilend stopka 209 ‘= -%
2 Z, pro ocel | extra dlouhé provedeni 211 E %
(=}
2 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka 212 =3
2 Z, pro kalenou ocel | s PH | dlouha 213 e
2 Z, pro ocel | sférickd | s PH 214 -
1+2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH 215 é
47, pro ocel | bez PH | kratkd 216 ?
, ©
47, pro ocel | s PH | dlouha 217 §_
47, pro ocel | zesilend stopka | kénicka PH 218
4 7, univerzalni | extra dlouhé provedeni 219 2
2 Z, pro nezelezné materialy |bez PH | kratka 221 g ‘“i;
2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | dlouhd 222 % 2
2 Z, pro nezelezné materidly | kratka a dlouhd 224 g%
2 Z, pro nezelez. materialy | PKD | sférickd | s PH 226 ==
2 Z, pro méd a NKZ materidly (NX)| bez PH | kratkd 227
2 Z, pro méd a NKZ materialy (NX)| bez PH | dlouha 228 E
2 Z, pro grafit | dokoncovani | bezis PH | kratkd a dlouha 229 g
3 Z, pro grafit | predslicht, hrubovani| bez i s PH|kratka a dlouha 232 x
ROHOVE RADIUSOVE 2Z, pro ocel | s PH | velmi pfesnd | kratka a dlouhé 233
FREZY FGT z
2 Z, pro ocel | bez PH | velmi pfesné | kratka a dlouhd 237 'g
Rohové frézy s radiusem 2 Z, pro ocel | bez PH | kratkd provedeni 240 _;
2Z, pro ocel | s PH | dlouhé provedeni 242 H
2 Z, pro ocel | zesilena stopka 244 z
1+2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH 246 ©
47, pro ocel | bez PH | kratka provedeni 247 "':
-
47, pro ocel | s PH | dlouhé provedeni 249 E
4 Z, pro ocel | zesilend stopka | konicka PH 251 2
2 Z, pro nezelezné materidly | bezis PH | kratkd a dlouhé 252
x
=
£

—m
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MONOLITNI' TK FREZY

strana

Rohové frézy s radiusem 2 Z, pro méd a NKZ materidly ( NX)| bezisPH | kratka 254
2 Z, pro nezelez. materialy | PKD | sférickd | s PH 256

2 Z, pro grafit | dokoncovani | bezis PH | kratka a dlouha 257

3 Z, pro grafit | pfedslicht, hrubovani|bez i s PH|kratkd a dlouha 260

47, pro grafit | dokoncovani | bezis PH | kratka a dlouha 264

Toroidni frézy FGT 2 Z, méd, grafit, nezelezné a titanové slitiny | s PH 265
Toroidni frézy 2 Z, pro ocel | bez PH | kratka 266
2Z, proocel | sPH | dlouhd 267

3 Z, litina , nezelezné a ocel | bez PH | kratka 268

3 Z, litina, nezelezné a ocel | s PH | dlouha 269

5 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratkd 270

2 Z, pro ocel | sférickd | s PH 271

2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH 272

2+3 Z, pro kalenou ocel | CBN | sférickd | s PH 273

2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | kratka 274

2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | kratkd a dlouhé 275

Stopkové frézy 2 Z, pro ocel | mini | bez PH 276
2Z, pro ocel | bez PH | kratka 278

2Z, proocel | sPH | dlouha 280

2 Z, univerzalni | extra dlouhé provedeni 281

47, pro ocel | bez PH | kratka 282

47, proocel | sPH | dlouha 283

4 7, univerzalni | extra dlouhé provedeni 284

6-8 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka 285

3-4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | kratka 286

4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | dlouha 287

4 Z, pro extrémni obrdbéni oceli | bez PH | kratka| rohovy R 288

4 7, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | dlouha| rohovy R 289

4 7, pro NKZ materialy (NX) | bez PH | kratkd 290

4 7, pro NKZ materialy (NX) | bez PH | kratkéd | rohovy R 291

4-8 Z, pro ocel | bez PH | kratka 292

4-8 Z, pro ocel | bez PH | dlouha 293

4-6 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka a dlouhd 294

2 Z, pro nezelezné materidly | bezis PH | kratkd a dlouhé 295

2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | dlouhé 298

3 Z, pro grafit| predslicht, hrubovani| bez i s PH|kratka a dlouha 299

2 Z, pro grafit | hrubovani | bez PH | kratka 300

Trigaworx® 4 7, pro extrémni obrabéni | s PH | kratka a dlouha 301
4 Z, pro extrémni obradbéni | s PH | kratka a dlouhd | IKZ 302

—E!

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
)
= 0o
°
i

Upinaci systémy

I o . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

FGT TVRDOKOVOVE FREZY

@ FGT KULOVE A S ROHOVYM RADIUSEM

PRIKLAD POUZITi Z PRAXE

Pokolm-Voha TK, CBN a PKD stopkové frézy jsou PREMIUM produkty,
jejichz vykon a zivotnost jsou vysledkem zdafené kompozice substratu, to-
leranci, povlaki a feznych geometrii.

Pokolm-Voha FGT frézy jsou specialné urceny pro rlizné oblasti pouziti, od
00,4 mm az do 12 mm-kulové frézy a frézy s rohovym radiusem, které
jsou vyrabény ve velmi presnych tolerancich bfitli a radiusg.

Presné stopky maji velky vliv na vybrouseni celé geometrie, proto také
Pokolm-Voha pouziva stupen pfesnosti h5.

Tolerance radiusti 5um je nezbytna, protoZe jen tak jsou rovnomérné
zatizeny oba bfity. Toto zvySuje vedle Zivotnosti nastroje predevsim kva-
litu obrobeného povrchu a nahrazuje ¢asové a financné narocné rucni
dokoncovani.

Ve spolupréci s nasim partnerem vyvinuty povlak PVTiH se snizenym
koeficientem tfeni, zvySeSnou odolnosti proti oxidaci a tvrdosti 3600 HV
je zvast vhodny pro obrabéni oceli o tvrdosti 45-65 HRC a zvySuje také
nékolikrat Zivotnost nastroje.

Zakaznicka data: dokoncovani matrice, horni i
spodni dil, TK kulova fréza, FGT 1722 85 100

Material: 1.2312
Katalogové ¢.: 1722 85 100
Prameér: @10 mm

a, (Sitka zabéru): 0,2

a_(hloubka fezu): 0,2

. (rychlost posuvu): 1700 mm/min
n: 8500 1/min
Zivotnost: 3 x 5 hodin

Fréza nevykazuje ani po 15 hodinach zadné
opotiebeni. Opracovana plocha na obrobku je stale
bezvadna.
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Iy
E
p
2
>
&
V4 V4 ]
FGT PH TVRDOKOVOVE FREZY s
N
z
g
g
[a]
V4 V4 4 g =]
@ FGT PH KULOVE FREZY A S ROHOVYM RADIUSEM -
=
Y
&
‘o
>
23
Vyvinuté pro hospodarné obrabéni Zeber a drazek v Gzkych a hlubokych 5a
P v <=
konturach. £ =
ra ’ I . v I . e s o =
Moderni jemnozrnny substrat a zijemnéna technologie povlakovani garan- %
. r v v v v e e v s ! -}
tuje zvySenou Zivotnost predevsim pfi obrabéni za sucha. E™
>
Nova geometrie krcku zabranuje rozechvivani nastroje pfi obrabéni >
nejhlubsich Zeber a kontur v obrobku. = &
2%
o 9o
Zizené tolerance radiust a prmérd a také nové, podle pozadavk( é 2
odladéné fezné geometrie umoznuji spole¢né se zhora uvedenymi body: 2
2
>
- . £
Profitujete z nasledujicich vyhod: %
@ snizeni vibraci <
@ jasné lepsi Zivotnost £
@ vyssi stabilita S
@ zvétSeni efektivné pouzitelné délky
— 2N
R
Qg
y“— >
o ©
= C
38
£
PRIKLADY POUZITi Z PRAXE g
Y
PRVNI PRIKLAD: ; DRUHY PRIKLAD: é
E
Zakaznicka data: frézovani Zeber na konture Zakaznicka data: frézovani zeber na konture
dokoncovani dokoncovani
Material: 1.2744 tvrdost 48 HRC Materidl: 1.2343 hart 50 - 52 HRC
Stroj: Roders RP 800, HSK 50 Stroj: Roders, RP 800, HSK 50 %
Katalogové ¢.: 1192 85018 Katalogové ¢.: 1192 850102 S
Primér / AT: @1,8mm/8 mm Priimér / AT: @1,0mm/ 10 mm s
a, (Sitka zabéru): 0,10 a_ (Sitka zabéru): 0,03 E
a_(hloubka fezu): 0,10 a, (hloubka fezu): 0,03 ]
\/: (rychlost posuvu): 3500 mm/min V; (rychlost posuvu): 1000 mm/min 2
n: 30000 1/min n: 36000 1/min wn
V_(fezné rychlost): 170 m/min V_ (feznd rychlost): 113 m/min
cas: 20 Std. Cas: 10 Std.
Vysledek: pozitivni Vysledek: pozitivni <
Opracovani: hladké Opracovani: hladké -
Opotrebent: 0,020 Opotfebeni: 0,020 3
c
S
2
3
2
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GGT TVRDOKOVOVE FREZY

@ PRO HOSPODARNE OBRABENI GRAFITU

Nejnovéjsim produktem pro obrabéni grafitu jsou hrubovaci nastroje
s pyramidové ozubenymi bfity. Stopkové frézy od & 3 az 16mm, jsou
urceny pro hrubovani velkého objemu materidlu.

Frézovaci nastroje pro obrabéni grafitu jsou napovlakovany nové vyvi-
nutym diamantovym povlakem.
To zarucuje vysokou Zivotnost a optimalni odvod tfisek pfi objemném
obrabéni grafitovych elektrod.
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UGT TVRDOKOVOVE FREZY 2
=
© UGT STOPKOVE FREZY A FREZY S ROHOVYM RADIUSEM PRO A
OBRABENI NEREZi A ZARUVZDORNYCH MATERIALU £
@ Obrabéni nerezovych a kyselindm odolnych materiald % g
@ Obréabéni titanu a slitin na bazi niklu £z
@ Jako vedlejsi pouziti je tento nastroj vhodny pro obrabéni kalenych 23
oceli do 58 HRC (pfi optimalni frézovaci strategii) ’QE;%
@ frézovani drazky do plna do 1,5xD -

@ Frézovani kontur pfi vyuziti celé délky bfitu

Monolitni
tvrdokovové frézy

Profitujete z nasledujicich vyhod:
@ Hrubovani i dokoncovani s jednim néstrojem

@ Vynikajici jakost povrchu pfi dokoncovani -
@ Nestejnomérné déleni a proménlivy thel Sroubovice umoziiuji E
obrabéni bez vibraci a extra tichy chod &
@ zvyseni jistoty procesu pfi vysoké Zivotnosti 3
@ Hospodarné obrabéni tézko obrobitelnych materiall s
@ Primér nastroje od 3mm - 25mm
;E E.
$ 5
v wn
Z @
g
£
g2
38
=8
5
2
>$
i
]
i
z
°
<
Q.
=
s
3
Q.
wvy
[o]
ks
©
£
v
‘g
=
o
2
x
(<%}
©
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[\

KULOVE FREZY FGT

2 Z, pro ocel | s PH | velmi pfesna| kratka a dlouhé

1192

Dvoubfita, hladka vélcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, pravofezna
PVTiH- povlak

* novy jemnozrnny tvrdokov

* upraveny povlak; optimalizovana geometrie

e pracovni hloubka (PH) 20xd

e velmi presna, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

1/3p

Klasifikace materialu

umacC PVTiH

Monolitni TK frézy

s PH | velmi presna

NW 1192 850041 | 0,4 | 0,4 | 1,5 (0,385 50 | 0,2 4 2 352A355 14
NW 1192850042 | 0,4 | 0,4 3 10,385| 50 | 0,2 4 2 352255 14|
NW 1192850043 | 0,4 | 0,4 5 10,385| 50 | 0,2 4 2 352;—\355 14
NVV 1192 850051 | 0,5 | 0,5 3 1048| 50 [025| 4 2 352:55 Iﬁ
NWV 1192 850052 | 0,5 | 0,5 5 1048| 50 | 025 4 2 352A355 14
N NV 1192850053 | 05| 05| 10 {0,48| 50 |0,25| 4 2 352A355 ﬁ
NWV 1192 850061 | 0,6 | 0,6 3 1058 50 | 0,3 4 2 352A355 14
NV 1192 850062 | 0,6 | 0,6 5 1058| 50 | 0,3 4 2 352A355 14|
. NW 1192850063 | 0,6 | 06 | 10 [ 0,58 | 50 | 0,3 4 2 352A355 ‘ﬁ
- NV 1192 850081 | 0,8 | 0,8 3 /10,78 50 | 0,4 4 2 352:55 14|
\j/ NW 1192 850082 | 0,8 | 0,8 5 1078| 50 [ 04| 4 2 352A355 Iﬁ
N NVv 1192850083 | 0,8 | 0,8 | 10 {0,78| 50 | 0,4 | 4 2 352:55 14|
o= NVV 1192 850084 | 0,8 | 0,8 | 15 (0,78 | 50 | 0,4 | 4 2 352255 4
di N~ NWV 1192 85 0101 1 1 5 1098| 50 | 0,5 4 2 352A355 14
NW 1192 850102 | 1 1 10 [098| 50 | 05| 4 2 352;—\355 14|
NW 1192850103 | 1 1 15 1098 | 50 | 0,5 4 2 352A355 Iﬁ
NW 1192 850104 | 1 1 20 (098 75 | 05| 4 2 352A355 14
NW 1192850105 | 1 1 25 (098] 75 | 0,5 4 2 352A355 ﬁ
NW 1192850151 | 1,5 | 1,5 5 [145]| 50 |0,75| 4 2 352A355 14|
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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2
E
p
@
>
&
Monolitni TK frézy
[}
3
s
N
=
s PH | velmi piesna <
NW 1192850152 | 15| 15| 10 [1,45| 50 |0,75| 4 2 352-355 el £
A V) 0 =9
NW 1192850153 | 15| 15| 15 [ 1,45| 50 [0,75| 4 2 352:55 M o
NW 1192850154 | 1,5 | 15| 20 (1,45| 75 |0,75| 4 2 352-355 e =
A s -
N
NW 1192850155 | 1,5 | 15| 25 [1,45| 75 |0,75| 4 2 352:55 M ,j_'—’
NW 1192850156 | 1,5 | 1,5 | 30 (1,45| 75 |0,75| 4 2 352A355 ﬁ ”
NW 1192 850201 | 2 2 5 [195] 50 1 4 2 352-355 25
A M R 58
@
= f=
NWV 1192 850202 | 2 2 10 | 1,95 50 1 4 2 352A355 M E_S‘
< 0
NW 1192850203 | 2 | 2 | 15 |195[ 50 | 1 | 4 | 2 352-355 S E S
A afmafe s
NWV 1192 850204 | 2 2 20 (1,95| 75 1 4 2 352/:\355 M =
‘o
NW 1192 850205 | 2 2 30 | 1,95] 75 1 4 2 352-355 e E"t
A Lafmafos —;§
c
K (=]
NWV 1192 85 0206 | 2 2 40 [1,95]| 75 1 4 2 352A355 M %é
d: )
e NW 1192850302 | 3 3 10 (2,95 57 | 1,5 6 2 356-360
. A V) @ 9
NW 1192 850303 | 3 3 15 [295] 57 | 1,5 6 2 356260 Iﬁ E,
NW 1192850304 | 3 3 20 | 295| 75 | 1,5 6 2 356-360 %
A V) @ =9 2
£
%_H NW 1192 850305 | 3 3 25 (2,95( 75 | 1,5 6 2 356A360 M 5
N NW 1192 850306 | 3 3 30 [295] 75 | 15 6 2 356:60 M EE
NV 1192850307 | 3 | 3 | 40 |295| 75 [ 15| 6 | 2 356-360 R
\W/ A Lajeulc: S
[
ds - - NW 1192 850402 | 4 4 10 | 3,9 | 57 2 6 2 356:60 Iﬁ :gg
£9
a »_1 NV 1192 850403 | 4 4 15 | 39 | 57 2 6 2 356:60 M Sy
NV 1192850404 | 4 | 4 | 20 |39 | 75| 2 | 6 | 2 356-360 -
A Lafmfe <
NWV 1192 850405 | 4 4 25 | 39 | 75 2 6 2 356/:\360 M é
=]
K]
NV 1192 850406 | 4 4 30 |39 75 2 6 2 356A360 M =
NW 1192 85 0407 | 4 4 40 | 39 | 75 2 6 2 356A360 M E
NW 1192850502 | 5 5 10 | 49 | 57 | 2,5 6 2 356A360 M _§
=
NW 1192 850503 | 5 5 15 | 49 | 57 | 2,5 6 2 356260 Iﬁ E
T
'S
NW 1192 850504 | 5 5 20 | 49| 75 | 2,5 6 2 356:60 M é’_
NV 1192850505 | 5 | 5 | 25 |49 [ 75 | 25| 6 | 2 356-360 S
A s .
NWV 1192 850506 | 5 5 30 | 49 | 75 | 25 6 2 356-360 3
A ¥ (0 =9 S
©
NW 1192 850507 | 5 5 40 | 49 | 75 | 2,5 6 2 356A360 ﬁ s
[
NVV 1192850602 | 6 | 6 | 10 |585( 57 | 3 | 6 | 2 356360 S
A ¥ 7 9
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—m
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[\

KULOVE FREZY FGT

2 Z, pro ocel | s PH | velmi pfesna| kratka a dlouhé

1192

Dvoubfita, hladka vélcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, pravofezna
PVTiH- povlak

* novy jemnozrnny tvrdokov

* upraveny povlak; optimalizovana geometrie

e pracovni hloubka (PH) 20xd

e velmi presna, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

43/3

Klasifikace materialu

umacC PVTiH

Monolitni TK frézy

s PH | velmi presna

d NW 1192 850603 | 6 6 15 | 585 57 3 6 2 356A360 |ﬁ
- NV 1192 850604 | 6 6 20 |[585| 75 3 6 2 356-360
A ¥
NVV 1192 850605 | 6 6 25 [585| 75 3 6 2 356;-\360 lﬁ
NW 1192850606 | 6 | 6 | 30 |585( 75 [ 3 | 6 | 2 356-360 -
A 4
s NVV 1192 850607 | 6 6 40 |[585| 75 3 6 2 356A360 lﬁ
ds
d‘ ~
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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)
E
4
2
>
&
KULOVE FREZY FGT
[}
2 Z, pro ocel | bez PH | velmi piesna| kratka a dlouhé g
N
1722 £
Dvoubiita, hladkd valcova stopka, kulové ¢elo, stfedovy Fez, prava Sroubovice §
PVTiH- povlak &
* novy jemnozrnny tvrdokov
e upraveny povlak .
* optimalizovana geometrie a
* velmi pfesna, r=+/- 0,005, d1=/-0,015 2
p , , , , N
* kréatké a dlouhé provedeni bez pracovni hloubky 1/2) L
Klasifikace materialu ™
é\
& g
O ﬁa
f=
UMGC PVTiH g'g
S D
£ T
>
>
Monolitni TK frézy
>
2
: S
o =3
bez PH | velmi pfesna 3
H
NVV 172285004 | 0,4 | 04 | - | - |50 |02 | 4 | 2 352/;355 Vg
NV 172285005 | 05 | 05| - | - | 50 |025] 4 | 2 352-355 >
A Lafes £
NVV 172285006 | 06 | 06 | - | - |50 |03 | 4 | 2 352;-\355 A g
NVWV 172285008 | 0,8 | 0,8 | - 50 | 04| 4 | 2 352-355 £
A L] s
NW 172285010 | 1 | 1 | - [ - |50 | 05| 4 | 2 352-355
A L =z
- R R 2@
4, NW 1722850101 | 1 | 1 75105 4 | 2 352A355 V5 E%
[TR)
NW 172285015 | 15 | 1,5 | - [ - | 50 |075| 4 | 2 352-355 £ 3
A (A s 25
L9
NW 1722850151 | 1,5 | 1,5 | - 75 1075| 4 | 2 352/;355 Vg =2
NW 172285020 | 2 | 2 | - | - |50 | 1 | 4 | 2 352-355
A WM& .
B NW 1722850201 | 2 | 2 | - | - | 75| 1 | 4 | 2 352/—\355 Vg é
2
) NW 172285030 | 3 | 3 | - | - |57 [15] 6 | 2 356A360 v 2
NW 1722850301 | 3 | 3 | - | - | 75| 15]| 6 | 2 356-360
B A df -
NW 172285040 | 4 | 4 | - | - |57 | 2 | 6 | 2 356-360 Vg E
| A o
Q.
d, NW 1722850401 | 4 | 4 | - | - | 75| 2 | 6 | 2 356A360 Vg z
\©
K]
NW 172285050 | 5 | 5 | - [ - |57 |25| 6 | 2 356;—\360 A 2
NW 1722850501 | 5 | 5 | - | - | 75|25| 6 | 2 356-360
A afo .
NW 172285060 | 6 | 6 | - [ - |57 | 3 | 6 | 2 356-360 3
A [V =g g
NW 1722850601 | 6 | 6 | - - |75 3|6 |2 356-360 £
A afos g
NW 172285080 | 8 | 8 | - | - | 63| 4 | 8 | 2 361A365 Vg
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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KULOVE FREZY FGT

2 Z, pro ocel | bez PH | velmi presnd| kratka a dlouhé

1722

Dvoubfita, hladkd valcova stopka, kulové Celo, stfedovy fez, prava Sroubovice

PVTiH- povlak

* novy jemnozrnny tvrdokov

* upraveny povlak

* optimalizovana geometrie

e velmi presna, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

* kratké a dlouhé provedeni bez pracovni hloubky 212

Klasifikace materialu : N
\ > & D
o & &
o© & &

4‘4 \©
? UMGC PVTiH

& 3
W ¥

Monolitni TK frézy

bez PH | velmi presna

NW 1722 85 0801 | 8 8 = = 90 4 8 2 361-365 Iﬁ e
}&A NW 172285100 | 10 | 10 - - 72 5 10 2 36:370
A L4
NWV 1722 851001 | 10 | 10 = = 100 [ 5 10 2 366;-\370 14
NW 172285120 | 12 | 12 - - 83 6 12 2 371A374 Iﬁ
NW 1722 851201 | 12 | 12 - - 110 | 6 12 2 371A374 ¥
- NW 172285160 | 16 16 - - 92 8 16 2 375A378 ﬁ
- NW 1722851601 | 16 | 16 | - | - |150| 8 | 16 | 2 375/;378 1
<>
ds
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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KULOVE FREZY FGT ',

2 Z, pro méd, grafit, nezelezné a titanové slitiny| kratka

1462 49

Dvoubyita, hladka stopka, kulova, stredovy fez, 30° prava spirdla
PVDiaG-povlak

« kratké a dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

* modifikovany diamantovy povlak

Klasifikace materialu

KAC PVDiaG

Monolitni TK frézy

s PH | kratké a dlouhé

NW 1462 49 0031 | 0,3 | 0,3 1 10,285 50 |0,15| 4 2 352/:\355

NV 1462 490041 | 0,4 | 0,4 1 0,385 50 | 0,2 4 2 352:55 M

NW 1462 49 0051 | 0,5 | 0,5 2 (048| 50 [025| 4 2 352A355 4

4 NWV 1462 490061 | 0,6 | 06 | 2 [0,58| 50 | 0,3 4 2 352A355 4

NW 1462 49 0081 | 08 | 0,8 | 4 (0,78| 50 [ 04 | 4 2 352:55 M

NW 1462 49 011 | 1 1 5 1098| 50 | 05| 4 2 352A355 V) ) [ 59

NW 1462 49 0151 | 1,5 | 1,5 | 10 [1,45]| 50 [0,75| 4 2 352-355

gy NW 1462 49 021 | 2 2 10 [1,95] 50 1 4 2 35:355 M---

= ' A 4]

\j/ NW 1462 49 031 | 3 3 10 (295 57 [ 15| 6 2 356:60 4

. NW 1462 49 0411 | 4 4 15 | 3,9 | 57 2 6 2 356A360 4

=~ NW 1462 49 0511 | 5 5 20 | 49 | 57 | 25| 6 2 356;—\360 4

ds NG NW 1462 49 0611 | 6 6 20 | 585 57 3 6 2 356A360 M

NW 1462 49 0614 | 6 6 40 | 585| 75 3 6 2 356/:\360 (¥ ] (7] (o] s

NVV 1462 49 0811 8 8 20 (7,85| 63 4 8 2 361A365 M

NW 1462 49 1001 | 10 | 10 | 20 [9,85| 72 5 10 2 366A370 4
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni

—H

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
)
= 0o
°
Z

Upinaci systémy

I - . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro ocel | mini | bez PH | kratka

1142

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVTi- povlak

e stopka @ 3mm

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

Mini | bez PM | kratka

NW 1142 56 001 | 0,1 | 0,2 - - 39 (0,05 3 2 350-351 lﬁ
A
NW 1142 56 0015 | 0,15| 0,3 - - 39 |0,075( 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 114256 002 | 0,2 | 0,5 - - 39 [ 0,1 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 1142 56 003 | 0,3 1 - - 39 (0,15 3 2 350-351 lﬁ
A
NW 1142 56 004 | 0,4 1 - - 39 | 0,2 3 2 350-351 Iﬁ
d A
<=5 NW 114256005 | 05 | 15| - | - | 39 |025| 3 | 2 350351 |y
A
NVV 114256 006 | 0,6 | 1,5 - - 39 | 0,3 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 1142 56 007 | 0,7 2 - - 39 (035 3 2 350-351 Iﬁ
A
NVV 1142 56 008 | 0,8 2 - - 39 | 0,4 3 2 350-351 |ﬁ
A
— NW 1142 56 010 1 3 - - 39 | 0,5 3 2 350-351 Iﬁ
A
- NW 114256 011 | 1,1 3 - - 39 (055 3 2 350-351 |ﬁ
A
o NW 114256012 | 1,2 3 - - 39 | 0,6 3 2 350-351 |ﬁ
A
| NW 114256 014 | 1,4 4 - - 39 | 0,7 3 2 350-351 lﬁ
d A
1
NW 114256 015 | 1,5 4 - - 39 10,75( 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 114256 016 | 1,6 5 - - 39 | 0,8 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 114256018 | 1,8 5 - - 39 | 0,9 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 1142 56 020 | 2 5 - - 39 1 3 2 350-351 ‘ﬁ
A
NW 1142 56 025 | 2,5 7 - - 39 (1,25 3 2 35(:;351
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

204




pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
s e g
2 Z, pro ocel | bez PH | kratka g
N
1222 £
Dvoubfita, hladka stopka, kulova, stredovy fez, 30° prava spirdla §
PVTi-povlak e
e kratké provedeni
* bez pracovni hloubky
a8
>
R
1/2) =
Klasifikace materialu ™
é\
& g
O ﬁa
f=}
MGC PVTi g'f
5 2
£ T
>
>
Monolitni TK frézy
>
2
© ©
S 3
" =3
bez PH| kratka g
H
NVV 1222 56 0041 | 0,4 | 0,6 | - - |50 (02| 4| 2 352/—\355 Vg
NWV 1222 56 0051 | 0,5 | 0,8 | - - | 50 |025| 4 | 2 352-355 — >
A Lafes £
NVV 1222 56 0061 | 0,6 | 0,9 | - - | 50|03 4 | 2 352;-\355 A g
NV 122256 0071 | 0,7 | 1,1 | - 50 (035] 4 | 2 352-355 £
A V) 9 = s
NVV 1222 56 0081 | 0,8 | 1,2 | - - |50 |04| 4 | 2 352-355 A
A —
cE
- R R 2@
d, NW 122256011 | 1 | 1,5 50 [ 05| 4 | 2 352A355 Vg E%
[TR)
NW 1222560101 | 1 | 15| - - |57 |05]| 6 | 2 356-360 £ 3
A (A s 25
£%9
NW 1222560121 | 1,2 | 1,8 | - 50 | 06| 4 | 2 352/-\355 Vg =2
NW 1222560141 | 1,4 | 2 | - - | 50|07 4 | 2 352-355 —
A V] =g 5
B NW 1222560152 | 1,5 | 2,2 | - - | 50 [075| 4 | 2 352/-\355 Vg é
2
) NWV 122256 0151 [ 1,5 | 2,2 | - - | 571075| 6 | 2 356A360 Vg 2
NV 122256 0161 | 1,6 | 2,4 | - - | 50|08 4| 2 352-355 —
B A Lafes >
NW 1222560181 | 1,8 | 2,7 | - - | 50|09 4 | 2 352-355 Vg E
| A e
Qo
d, NW 1222560201 | 2 | 3 | - 50| 1| 4] 2 352/;355 Vg TEu
S
NW 122256021 | 2 | 3 | - [ - |57 | 1 | 6 | 2 356;—\360 A 2
NW 1222560252 | 2,5 | 4 | - - |50 [125) 4 | 2 352-355 —
A Lafes .
NVV 122256 025 | 25 | 4 | - - | 57 [125] 6 | 2 356-360 A 3
A £
v
NW 1222560301 | 3 | 45| - - |50 |15 4| 2 352-355 V5 =
A 3
R
NV 122256030 | 3 | 4,5 | - - |57 [15] 6 | 2 356A360 Vg
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§




pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro ocel | bez PH | kratka

1222

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVTi-povlak

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

4212

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NWV 1222 56 0401 | 4 6 = = 50 2 4 2 352-355 Iﬁ —
A
NW 122256040 | 4 6 - - 57 2 6 2 356260 14l
}(ﬂ){ NW 122256050 | 5 7,5 = = 57 | 2,5 6 2 356;—\360 14
NW 122256060 | 6 9 - - 57 3 6 2 356:60 Iﬁ
NW 122256070 | 7 |10,5| - - 63 | 3,5 8 2 361A365 14
NW 122256080 | 8 12 - - 63 4 8 2 361:65 ﬁ
B NW 122256090 | 9 13 - - 72 | 45 | 10 2 366A370 14|
7 NW 122256100 | 10 | 15 | - | - | 72| 5 | 10 | 2 366:70 e
) NW 122256120 | 12 | 18 - - 83 6 12 2 371A374 ‘ﬁ
M NV 122256 140 | 14 | 21 - - 83 7 14 2 A
d NW 122256160 | 16 | 24 = = 92 8 16 2 375A378 Iﬁ
NW 122256180 | 18 | 27 - - 92 9 18 2 A
NWV 1222 56 200 | 20 | 30 = = 104 | 10 | 20 2 379A381 Iﬁ
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
E
p
2
2
r ry %
[}
2 Z, pro ocel | bez PH | dlouha g
N
1232 %
Dvoubiita, hladka valcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice §
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni
* bez pracovni hloubky
2
>
=
9
('
Klasifikace materialu A
QO
¥ @
O ~
£3
\ ﬁ a
f=
MGC PVTi o 'S
< 0
V]
£
—— =
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
: S
bez PH | dlouha = _§
NW 123256010 | 1 1.5 - - 75 | 0,5 6 2 356-360 I 2
A 4] Tl
NW 123256015 | 1,5 | 2,3 | - - 7501075 6 | 2 356A360 Y qET
NW 123256020 | 2 3 - - 75 1 6 2 356-360 ™ %
A lﬁ '\V] E
£
4 NW 123256 025 | 2,5 | 4 - - | 751125 6 | 2 356A360 Y s
A NW 123256030 | 3 4,5 - - 75 | 1,5 6 2 356-360 ® =
A ek =z
NW 123256040 | 4 | 6 | - - 75 2] 6 |2 356-360 m R
A %9 £z
[T
NW 1232 56 050 | 5 7,5 = = 75 | 2,5 6 2 356-360 m s 2
A [P g8
|- - - LR
. NW 123256055 | 5,5 | 8,5 75 |1 2,75| 6 2 356A360 = § =g
NWV 1232 56 060 | 6 9 = = 75 3 6 2 356:60 ¥ %] .
NW 123256070 | 7 |10,5| - - 90 | 3,5 8 2 361265 ] ,é
=]
o~ _ _ I - =
- NW 123256080 | 8 12 90 4 8 2 361A365 4 % =
I<—> NW 123256100 | 10 | 15 - - 100 [ 5 10 2 366-370 ™
di A L4 Tl =
NW 123256120 | 12 | 18 - - 10| 6 12 2 371/:\374 M@] _§
i ) ) h s
NW 123256 160 | 16 | 24 140 | 8 | 16 | 2 375A378 Y z
T
NWV 123256200 | 20 | 30 - - 150 | 10 | 20 2 379-381 ™ 3
A 4] ol =
[0}
5
z
2
[ =
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
v - . A v ’ e . Y v
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stfedni obrabéni V Jemné obrabéni E

—H



pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro ocel | s PH | dlouha

1322

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVTi-povlak

e dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

_,
o
N

s PH | dlouha

NW 1322 56 020 | 2 3 10 | 1,9 | 75 1 6 2 356A360 @I
d,
<> B NW 132256030 | 3 4,5 12 | 29| 75 1,5 6 2 356A360 @I
NW 132256 040 | 4 6 12 | 38 | 75 2 6 2 356A360 @I —
NW 132256050 | 5 7515 | 48 | 75 | 2,5 6 2 356A360 @I
NW 132256 060 | 6 9 20 | 58 | 75 3 6 2 356A360 @I
= NW 132256080 | 8 12 26 | 7,8 | 90 4 8 2 361A365 @I
ds _ -
3] NVWV 1322 56 100 | 10 15 31 9,8 | 100 5 10 2 366A370 g
3 - NW 132256 120 | 12 18 37 (11,8 110 6 12 2 371A374 @I
| I NW 132256160 | 16 | 24 | 43 158|140 | 8 | 16 | 2 375378 Bl e
ds
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
o [/ g
2 Z, pro ocel | zesilena stopka ; g
! N
1162 ' %‘
Dvoubiita, hladka valcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice, §
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni .
* 13: 1,5° kuzel ke stopce | o
! =
| &
1/2) =
Klasifikace materialu x & A
é\
& @
O ﬁa
f=}
MGC PVTi g'g
S 8
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
© ©
£ ¢
zesilend stopka | kuzelovy nabéh = X
i I - 2
NVV 1162 56 0041 | 0,4 | 0,6 | 25 75 1 02| 6 | 2 356A360 60 §| =
NW 116256010 | 1 | 15| 25| - | 75| 05| 6 | 2 356-360 m >
A Vi ) £
NV 1162560101 | 1 [ 15|39 | - | 75 [ 05| 6 | 2 356;—\360 60 §| = g
©
NW 116256015 | 15 | 23| 25 | - | 75 |075] 6 | 2 356-360 m £
A M@ §) g s
NW 116256020 | 2 | 3 [ 25| - [ 75| 1 | 6 | 2 356-360 V60 )| =
A 4 = >
cE
; - . R
d, NW 116256021 | 2 | 3 | 50 100 1] 6 | 2 356A360 Vi B 5%
<> ' 3
NW 116256025 | 25 | 4 | 25 | - | 75 |1,25] 6 | 2 356-360 m s 3
A M § = g2
£%9
NW 116256030 | 3 | 45| 25 | - | 75| 15| 6 | 2 356A360 V6 B g =2
SW 116256034 | 3 | 45|39 | - |75 |15] 6 | 2 356A360 60 §| &= _
2
- NW 116256031 | 3 | 45| 50 | - [100| 15| 6 | 2 356-360 m 2
= A M B & g
NW 116256040 | 4 | 6 |25 | - | 75| 2 | 6 | 2 356-360 @ 2
o A Mm@ §l = P
N 1,5° NVW 1162560401 | 4 | 6 [ 39| - | 75| 2 | 6 | 2 356A360 60 §| &=
™ NW 116256041 | 4 | 6 | 44 [ - [100]| 2 | 6 | 2 356-360 Vi B = %
A A 4 o
r =
Fd—gl\ NW 116256050 | 5 | 75| 25 | - | 75| 25| 6 | 2 356A360 V60 B 9 z
\©
‘O
NV 116256051 | 5 | 75| 50 [ - | 90 | 25| 8 | 2 361;—\365 V60 | = 2
NW 116256060 | 6 | 9 | 35| - | 75| 3 | 8 | 2 361-365 ® e
A sk .
NV 116256061 | 6 | 9 | 50 [ - [100| 3 | 10 | 2 366-370 m 3
A M §l = g
NV 116256080 | 8 | 12 | 50 | - |100| 4 | 10 | 2 366-370 m £
A Mm@ §| &2 E
NV 116256081 | 8 | 12 | 90 [ - [150| 4 | 12 | 2 371-374 m
A M § =
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§

m



pokolm S voha

KULOVE FREZY

1 ; 2 Z, pro ocel | zesilena stopka
|
' 1162
Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, kulové ¢elo, stredovy fez, 30° prava Sroubovice,
PVTi povlak

e dlouhé provedeni
e 13: 1,5° kuzel ke stopce

4212

Klasifikace materialu

NVWV 1162 56 100 | 10 15 50 - 110 5 12 2 371A374 lﬁ@[
ds
NW 1162 56 101 | 10 15 50 - 150 5 12 2 371-374 ™
= A M §)
NW 1162 56 121 | 12 18 | 90 - 150 6 16 2 375;-\378 M@[
1,5°
N
L
;
o
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
=
3
p
2
>
&
KULOVE FREZY
. , %
2 Z, pro ocel | extra dlouhé provedeni g
N
1132 %‘
Dvoubiita, hladkd valcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice §
PVTi povlak &
* extra dlouhé provedeni
* pro modelarny
a8
>
=>
9
'
Klasifikace materialu
‘o
>
O ~
£3
Ea
2
g3
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
X
2
NV 113256030 | 3 |30 | - [ - |60 | 15| 3 | 2 350-351 ks e
A Vv
NW 113256031 | 3 |30 | - | - | 75| 15| 3 | 2 350-351 k| >
A v £
NW 113256040 | 4 |30 | - | - |60 | 2 | 4 | 2 352-355 ke 4
A v S
©
NW 113256041 | 4 [ 30 | - | - | 75| 2 | 4 | 2 352-355 m £
A Laki) s
NW 113256050 | 5 | 35 | - [ - |70 | 25| 5 | 2 385 B
Y
. EE
d NW 113256051 | 5 | 40 | - | - [100] 25| 5 | 2 385 ks s g
2 \ g
= . o
NW 1132 56 060 | 6 40 = - [ 100] 3 6 2 356-360 ﬁml £ 3
A \% = c
28
NW 113256061 | 6 | 50 | - | - [150| 3 | 6 | 2 356-360 m .2
A L) =5
NV 113256080 | 8 | 40 | - [ - [100| 4 | 8 | 2 361-365 ke
A v 5
NW 113256081 | 8 | 50 | - | - [150| 4 | 8 | 2 361-365 ks g
- A v w
—_ >
NVWV 113256100 | 10 | 45 | - [ - [100| 5 | 10 | 2 366-370 ks 2
A M &
NW 113256101 | 10 | 60 | - | - |[150| 5 | 10 | 2 366-370 ke
A A\
- NW 113256120 | 12 | 45 | - | - [100| 6 | 12 | 2 371-374 ke %
A N B
kd_f NW 113256121 | 12 | 75 | - | - |[150| 6 | 12 | 2 371-374 VB =
A v =
NV 113256160 | 16 | 45 | - [ - [100| 8 | 16 | 2 375378 P @
A ) &
NW 113256161 | 16 | 75 | - | - |[150| 8 | 16 | 2 375-378 k)
A v s
[°]
NVV 113246200 | 20 | 50 100 | 10 | 20 | 2 379A381 = 0| E
v
NV 113256200 | 20 | 55 | - | - [125] 10 | 20 | 2 379-381 VB =
A v 2
R
NV 113256201 | 20 | 75 | - | - [150| 10 | 20 | 2 379-381 k|
A Vv
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka

1312

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 15° prava spiréla
PVAT-povlak

o kratké provedeni

o extrémné stabilni primér jadra

* novy ultrajemny tvrdokov

 modifikovany povlak

* optimalizovana geometrie

Klasifikace materialu ¥ D

% MGC PVAT

Monolitni TK frézy

N

bez PH| kratka

NW 1312 59 011 1 1 - - 57 | 0,5 6 2 356-360 lﬁ —
d A
2
H . NW 131259016 | 1,5 | 1,5 - - 57 [0,75| 6 2 356A360 |ﬁ
NW 1312 59 021 2 2 - - 57 1 6 2 356-360
A ¥
NW 1312 59 031 3 3 - - 57 | 1,5 6 2 356A360 lﬁ
NW 1312 59 041 4 4 - - 57 2 6 2 356-360
) A ¥
NW 1312 59 051 5 5 - - 57 | 2,5 6 2 356A360 lﬁ
NwW 131259061 | 6 | 6 | - | - | 57| 3| 6 |2 356360 |y
A
NW 1312 59 081 8 8 - - 63 4 8 2 361-365 Iﬁ —
A
NW 131259 101 | 10 10 - - 72 5 10 2 366A370 Iﬁ
NW 131259121 | 12 12 - - 83 6 12 2 371-374
A ¥
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
4 %
2 Z, pro kalenou ocel | s PH | dlouha g
N
1313 %‘
Dvoubyita, hladka stopka, kulova, stredovy fez, 15° prava spirdla §
PVAT-povlak e
e dlouhé provedeni
* extrémné stabilni primér jadra o
* novy ultrajemny tvrdokov 2
* modifikovany povlak 2
. . ’ . N
e optimalizovana geometrie e
Klasifikace materialu N N
S o &7
\(\Q’ &~ L \{p‘ﬁ & 3® o
53 3 & e o ‘ 3 ~
s{\, 3 ,\,0 K\ 040 é\z =y
AR & 22 & " & S 52
w =
f=}
% MGC PVAT 2 'g
S D
£ T
>
7 " >
Monolitni TK frézy
>
0
: S
1
s PH | dlouha =3
NW 131359011 | 1 | 1 | 6 [095| 75 | 05| 6 | 2 356;\360 V60 | = 2
2
<> - w
\ | ) NW 131359016 | 1,5 | 1,5 | 8 | 1.4 | 75 [075| 6 | 2 356A360 V0 B 2 ?,
NW 131359021 | 2 | 2 [ 10 [ 19| 75| 1 | 6 | 2 356-360 m >
A Y0 §] &2 3
(=}
NW 131359031 | 3 | 3 |12 (29|75 | 15| 6 | 2 356:60 V50 B 9 5
NW 131359041 | 4 | 4 |15 (38| 75| 2 | 6 | 2 356-360 R g
) A M@ | &= .
- NVW 131359051 | 5 | 5 | 18 [ 48 | 75 | 25| 6 | 2 356-360 m e g
A M ] S g 2,
9
ds NW 131359 061 | 6 6 20 | 58 | 75 3 6 2 356A360 ﬁ@[ E §
o o
iy NVW 131359081 | 8 | 8 | 26 [ 78| 90 | 4 | 8 | 2 361-365 m R
lr - NVV 131359101 | 10 | 10 | 31 [ 98 [100| 5 | 10 | 2 366:70 V)60 | =
di 2
NW 131359121 | 12 | 12 | 37 [11,8|110| 6 | 12 | 2 371-374 m 2
A M §) g
2
T
£
=]
°
<
Q.
z
el
o
&
[o°]
©
©
£
S
[ =
=
o
R
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro ocel | sféricka | s PH

1342

Dvoubfita, hladka vélcova stopka, kulové celo, stfedovy Fez, rovny bfit
PVTi povlak

e pro zapichnuti a stoupani

e s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu ¥ D

? MGC PVTi

Monolitni TK frézy

N

sféricka | s PH

NW 1342 56 020 | 2 3 8 1.9 | 75 1 6 2 356A360 14|
’Zﬁi, NVV 134256 030 | 3 4 12 | 29| 75 | 15 6 2 356:60 M
NW 134256040 | 4 5 16 | 3,8 | 75 2 6 2 356A360 14
NW 134256050 | 5 6 20 | 48 [ 100 | 2,5 6 2 356:60 14|
NW 134256 060 | 6 7 24 | 58 [ 100 | 3 6 2 356A360 Iﬁ
- 77_* NW 134256080 | 8 9 32 | 78 | 100 | 4 8 2 361:65 14|
. NW 134256 100 | 10 | 11 40 | 98 | 125 | 5 10 2 366-370
= NW 134256120 12 | 13 | 40 [11,8]| 125| 6 12 2 3716374 Iﬁ--
: A L4

27

d;
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
=
3
p
2
>
&
KULOVE FREZY
[}
1+2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH g
N
1600 %‘
Jedno a dvoubifita, hladka stopka, kulové ¢elo, stfedovy fez §
* pro tvrdé materialy pfes 60 HRC &
e s pracovni hloubkou
* Pouceni: pouzit pouze s vyklonénou C-osou!
g
=
9
('
Klasifikace materidlu N
2 ,@x\”" D
® S .
& g
@ O ~
& £
G > 25
2 S
? CBN 2 <
5 2
g‘c
>
Monolitni TK frézy
>
2
z £ %
g5
CBN | sféricka | s PH = ;f
NV 160010015 | 1,5 | - | 6 [ 1,4 | 50 |075| 6 | 1 356/:\360 £
dy
<> B NW 160010020 2 | - | 8 |19 |50 | 1 | 6 | 1 356A360 ?,
NVV 1600 10 030 | 3 12 1295 [ 15| 6 | 1 356A360 5
©
(=}
NV 1600 10 040 | 4 150385 |2 |6 |2 356:60 5
NVV 1600 10 050 | 5 20 (48|75 | 25| 6 | 2 356A360 —
cE
- . ]
= NVV 1600 10 060 | 6 20 [58|75| 3| 6 |2 356A360 g %
S g
NW 1600 10 080 | 8 35 | 78 [ 100 | 4 8 2 361A365 E §
(=37
o i . £ ¥
NVV 1600 10 100 | 10 35 (98100 5 | 10| 2 366A370 =2
NW 160010120 | 12 | - | 50 | - [100| 6 [ 10 | 2 366:70
5
2
[
g
©
i
)
=]
=]
<
Q
z
el
o
&
[0}
&
-
\C
S
'S
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni E

—!



pokolm S voha

KULOVE FREZY

4 Z, pro ocel | bez PH | kratka

1224

Ctyfbrita, hladké stopka, kulova, stiedovy Fez, 30° prava spiréla
PVTi-povlak

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NW 1224 56 020 | 2 3 - - 57 1 6 4 356A360 14|
NVWV 122456 030 | 3 4,5 - - 57 | 1,5 6 4 356A360 M
NWV 1224 56 0301 | 3 6 - - 57 | 1,5 6 4 356A360 14
NV 122456 040 | 4 6 - - 57 2 6 4 356-360
d NW 122456050 | 5 7,5 - - 57 | 2,5 6 4 3566360 E-
e B "
NW 122456060 | 6 9 - - 57 3 6 4 356:60 14|
NW 1224560601 | 6 |12 | - | - | 57| 3 | 6 | 4 356A360 v
NW 122456080 | 8 12 - - 63 4 8 4 361A365 14|
- NW 122456090 | 9 |[13,5| - = 72 | 45 | 10 4 366:70
) NW 122456100 | 10 | 15 - - 72 5 10 4 366A370 Y s
- NWV 1224 56 1001 | 10 | 20 - - 72 5 10 4 366;-\370 14
A
LT) NW 1224 56 120 | 12 18 - - 83 6 12 4 371A374 Iﬁ
NW 1224 56 1201 | 12 | 24 - - 83 6 12 4 371A374 ¥ s
NVV 122456 140 | 14 | 21 - - 83 7 14 4 A
NW 122456160 | 16 | 24 - - 92 8 16 4 375:78 14
NVV 1224 56 200 | 20 30 - — 1041 10 | 20 4 379A381 M
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
E
p
2
>
]
KULOVE FREZY i
2 %
4 Z, pro ocel | s PH | dlouha g
N
1324 %
Ctyrbfitd, hladka stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice 5
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni
e s pracovni hloubkou
a8
>
=
S
b=
Klasifikace materidlu A
é\
& 2
O ﬁ 3
f=
MGC PVTi 2 =
< 0
V]
£ T
P =
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
; 52
s PH | dlouha = X
NV 132456020 | 2 | 3 [ 10 [19 | 75| 1 | 6 | 4 356/:\360 V60 | = 2
d NW 132456030 | 3 | 45| 12 |29 |75 |15]| 6 | 4 356-360 Vi B z
<> A e
) k- NV 132456040 | 4 | 6 | 12 [ 38| 75| 2 | 6 | 4 356-360 m >
A Wi ) E=a 2
(=}
NVWV 132456050 | 5 | 75| 15 | 48 | 75 | 25| 6 | 4 356A360 V50 §| 9 5
NV 132456060 | 6 | 9 | 20 |58 | 75| 3 | 6 | 4 356-360 R g
A M@= | &= -z
NV 132456061 | 6 | 9 | 20 |58 |100| 3 | 6 | 4 356-360 m e 8
= A ¥ie §) & 22
Y
FrA— NVV 132456080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 4 | 8 | 4 361A365 Vi B = 53
o o
i £9
. NVV 132456100 | 10 | 15 | 31 | 9,8 |[100| 5 | 10 | 4 366A370 V5 B =2
‘_N NW 132456120 | 12 | 18 | 37 11,8110 | 6 | 12 | 4 371/-\374 V)60 | = .
<> NV 132456160 | 16 | 24 | 43 [158|110| 8 | 16 | 4 375-378 m 2
d A YAE §] =9 3
- - °
NVV 132456200 | 20 | 30 | 53 [19,8| 150 | 10 | 20 | 4 379A381 60 §| = 2
£
=]
2
Q.
z
el
]
&
[0}
g
g
2
[ =
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrébéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

KULOVE FREZY

4 7, pro ocel | zesilena stopka | kénicka PH

1164

Ctybrita, hladké stopka, kulové ¢elo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice
PVTi povlak

* dlouhé provedeni

* 13: 1,5° kuzel ke stopce

Klasifikace materialu ¥ D

? MGC PVTi

Monolitni TK frézy

N

zesilena stopka | kuzelovy nabéh

NW 116456030 | 3 45| 25 - 75 | 1,5 6 4 356A360 Vi Tl
NVV 1164 56 031 3 45 | 50 - 100 | 1,5 6 4 356A360 M @[
éi, NW 1164 56 040 | 4 6 25 - 75 2 6 4 356A360 m Bl
NW 116456041 | 4 6 50 - 100 | 2 6 4 356A360 Vi Tl
NW 1164 56 050 | 5 75 | 25 - 75 | 2,5 6 4 356A360 M Tl
NW 1164 56 051 | 5 75 | 50 - 90 | 2,5 8 4 361:65 Vi Tl
- NVWV 1164 56 060 | 6 9 | 35| - 75 | 3 8 4 361A365 ™ il
1’50—"’ NW 116456061 | 6 | 9 | 50 | - [100| 3 | 10 | 4 366/;370 M@ §)
> NW 116456080 | 8 | 12 | 50 | - [100| 4 | 10 | 4 366:70 V5 §l
Ld_?i\_: NWV 1164 56 081 8 12 | 90 - 150 | 4 12 4 371274 Iﬁ @[
NW 116456 100 | 10 | 15 | 50 - 10| 5 12 4 371;—\374 Vi Tl ma
NW 1164 56 101 | 10 15 50 - 150 [ 5 12 4 371A374 Iﬁ@[
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

PAK




pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
4 Z, univerzalni | extra dlouhé provedeni g
N
1134 %‘
Ctyrbfita, hladka stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice §
PVTi povlak &
* extra dlouhé provedeni
* pro modelafny
a8
>
R
1/2) =
Klasifikace materialu
‘o
>
S =
£8
@
5
5 2
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
53
g 2
3 =3
:
NV 113456030 | 3 |30 | - | - |60 [ 15| 3 | 4 350-351 ke e
A Vv
NW 113456031 | 3 | 30 | - | - |[100] 15| 3 | 4 350-351 m >
A el g
NV 113446040 | 4 | 30 60 | 2 | 4 | 4 352A355 = B a
©
NW 113456040 | 4 | 30 | - | - |60 | 2 | 4 | 4 352-355 P £
A ks =)
NW 113456041 | 4 | 30 | - | - | 75| 2 | 4 | 4 352-355 ke
A A4 = >
S E
NW 113446050 | 5 |35 | - | - |70 | 25| 5 | 4 385 m 2 g
dz ! \)L(/l [TIRT]
o ' o
NW 113456050 | 5 | 35 | - | - |70 [ 25| 5 | 4 385 k| <32
A v 33
NW 113456051 | 5 |40 | - | - |[100|25| 5 | 4 385 @ 3
A ) s
NW 113446060 | 6 | 40 | - | - |100| 3 | 6 | 4 356A360 = B
5
NW 113456060 | 6 | 40 | - | - |100| 3 | 6 | 4 356-360 ks 2
= A v >§
NW 113456061 | 6 | 50 [ - | - |150| 3 | 6 | 4 356360 |y 2
A v &
NW 113456080 | 8 | 40 | - | - |100| 4 | 8 | 4 361-365 k|
A \
o NV 113456081 | 8 | 50 | - | - |150| 4 | 8 | 4 361-365 V] %
A M K
< > - - B - s
ai NV 113446 100 | 10 | 50 100 5 | 10| 4 366A370 @ B z
T
NV 113456100 | 10 | 45 | - | - [100| 5 | 10 | 4 366-370 ks g
A v [
NW 113456101 | 10 | 60 | - | - |150| 5 | 10 | 4 366-370 k)
A v s
NW 113456120 | 12 | 45 | - | - |100| 6 | 12 | 4 371-374 ks 3
A v g
. ] = ‘g
NW 113446121 | 12 | 75 150 6 | 12| 4 371A374 = B £
R
NW 113456121 | 12 | 75 | - | - |150| 6 | 12 | 4 371-374 k|
A Vv
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§

—q



pokolm S voha

KULOVE FREZY

4 7, univerzalni | extra dlouhé provedeni

1134

Ctybrita, hladké stopka, kulové ¢elo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice
PVTi povlak

e extra dlouhé provedeni

* pro modelarny

4212

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

extra dlouhé

NV 1134 46 160 | 16 50 - - 100 8 16 4 375A378 @1

PN NW 113456160 | 16 | 45 | - | - [100| 8 | 16 | 4 375-378 Y

- A 4l

NV 113456 161 | 16 75 - - 150 | 8 16 4 375-378 Iﬁml

A \%

NWV 1134 46 200 | 20 50 - - 100 | 10 | 20 4 379-381 w

A 9l

NWV 113456 200 | 20 | 40 - - 100 | 10 | 20 4 379-381 Iﬁ m]

A \%

= NVWV 1134 56 201 | 20 75 - - 150 | 10 20 4 379-381 |ﬁ m

A 9l

d;

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
o
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
. : ‘. ol %
2 Z, pro nezelezné materialy |bez PH | kratka g
N
1412 %‘
Dvoubfita, hladka stopka, kulova, stredovy fez, 30° prava spirdla §
PVAS-povlak 4 =
e kratké provedeni 4
* bez pracovni hloubky .
* na pfaniis pracovni hloubkou @
S
S
&
Klasifikace materialu
‘o
>
O ~
£3
e
5
g3
£ T
>
B . ’ >
Monolitni TK frézy
>
2
©° °©
S 3
1
bez PH| kratka = )
NV 141247010 1 (15| - | - |50 [05| 4 | 2 352;\355 9 =
NV 141247015 | 1,5 [ 25| - | - | 50 [075] 4 | 2 352A355 V) ] 0 g g
NW 141247021 2 [ 3 | - | - |50 | 1 | 4 | 2 352-355 4
| A V) 0 [ =9 3
2 (=}
[P B NW 141247020 2 | 3 | - | - |57 | 1 | 6 | 2 356A360 ) i 5
NV 141247030 | 3 (45| - | - |57 [15] 6 | 2 356-360
A V) e g -z
5 |
NW 141247040 | 4 | 6 | - | - |57 | 2 | 6 | 2 356:60 i gsi;
Y
NW 141247050 | 5 | 75| - | - |57 | 25| 6 | 2 356A360 V) e g «gg
= NW 141247060 | 6 | 9 | - | - |57 | 3 | 6 | 2 356A360 V) i =2
NVW 141247080 | 8 [ 12 | - | - | 63| 4 | 8 | 2 361A365 V) i .
NVV 141247100 | 10 [ 15 | - | - | 72| 5 | 10| 2 366-370 2
R A V) ) 9 g
: v NVV 141247120 | 12 | 18 83| 6 [ 12| 2 371A374 ) 9 2
<3
NW 141247140 | 14 | 28 | - | - |83 | 7 | 14| 2 R
£
NVV 141247160 | 16 | 24 | - | - | 92 | 8 | 16 | 2 375/:\378 i 3
NVV 141247200 20 | 30 | - | - |104| 10 | 20 | 2 379-381 V) i =
A =
&
[o°]
©
©
g
‘g
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | dlouha

1422

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVAS-povlak

4 e dlouhé provedeni

* bez pracovni hloubky

* na prani i s pracovni hloubkou

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH | dlouha

NW 142247020 | 2 | 4 | - | - | 75| 1 | 4 | 2 352;-\355 k|
NW 142247030 | 3 15 - - 60 | 1,5 4 2 352A355 14| 9l
NW 1422 47031 | 3 15 - - 75 [ 15| 4 2 352;—\355 14 o
NW 1422 47040 | 4 20 - - 60 2 4 2 352:55 Iﬁ g
NW 1422 47041 | 4 20 - - 75 2 4 2 352A355 14 ]
d, NW 1422 47050 | 5 20 - - 75 | 2,5 5 2 385 @]
<& A

| - NWV 1422 47 0501 | 5 20 - - 75 | 2,5 6 2 356A360 14 o]
NVV 1422 47 051 5 20 - - 100 | 2,5 5 2 3§5 @l

NWV 1422 47 0511 | 5 20 - - 100 | 2,5 6 2 356A360 ‘ﬁ Bl
. NW 1422 47060 | 6 20 - - 100 [ 3 6 2 356:60 14| g
NWV 1422 47061 | 6 20 = = 150 | 3 6 2 356A360 Iﬁ 9l
NW 1422 47080 | 8 25 - - 100 | 4 8 2 361A365 14| T
- . NVWV 1422 47 081 | 8 25 = = 150 | 4 8 2 361:65 Iﬁ 9l
kd—? NWV 1422 47100 | 10 | 25 - - 100 | 5 10 2 366A370 14l %]
NWV 1422 47101 | 10 | 25 - - 150 [ 5 10 2 366;—\370 14| 5]
NW 1422 47120 | 12 | 30 - - 100 | 6 12 2 371A374 M@]
NW 1422 47121 | 12 | 30 - - 150 [ 6 12 2 371:74 M@]
NW 1422 47160 | 16 30 - - 100 | 8 16 2 375A378 ﬁ @I
NW 1422 47161 | 16 | 30 - - 150 [ 8 16 2 375:78 14 m

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
o
SN
=
[
©
@
-
[}
v
Monolitni TK frézy
Q
x
o
o
N
=
bez PH | dlouha e
N
(=]
NW 1422 47 201 | 20 | 35 - - | 150 10 [ 20 | 2 379A381 4 Bl o
d;
—_— -
a
[=a]
>
wv
=
S
e
‘o
>
- O ~
= £
s
o
2
£3
L X
o~ >
= =
< > - >
di "E
£
38
3
=3
H
>
£
g
w
@
'S
©
£
S
]
EE
g B
Z @
<]
5 3
= C
22
>
S
5
2
>$
=
v
=
£
>
°
<
Q.
=
©
o
/]
Q.
wvy
i)
©
©
£
v
'S
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni E

—



I N O VY I

KULOVE FREZY

2 Z, pro nezelezné materidly | kratka a dlouha

1432

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVAS-povlak

e kratké a dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

s PH | kratka + dlouha

NWV 1432 47 0101 1 1.5 6 [095]| 50 [ 05| 4 2 352:55 (V) o] (2] ] s
NW 1432 470102 | 1 1,5] 10 [0,95| 50 | 0,5 4 2 352A355 (V] o] (1) ] s
NW 1432 47 0103 | 1 1.5 15 [095| 50 | 05| 4 2 352;—\355 ¥
NW 1432 470104 | 1 15| 20 [095| 75 | 0,5 4 2 352A355 Iﬁ
NW 1432 47 0105 | 1 15| 25 (095 75 [ 05| 4 2 352A355 [V o] (] (] s
}&A NV 1432 470106 | 1 1,5] 30 [095] 75 | 0,5 4 2 352A355 ﬁ
NW 1432470152 | 15| 25| 10 [ 1,4 | 50 |0,75| 4 2 352A355 4
NW 1432470153 | 15| 25| 15 | 1,4 | 50 [0,75| 4 2 352:55 M
NW 1432470154 | 15| 25| 20 | 14 | 75 |0,75| 4 2 352A355 \ﬁ
~ NW 1432470155 | 15| 25| 25 [ 14| 75 |0,75| 4 2 352:55 (V) o] () [ 54
) NW 1432470156 | 1,5 | 25| 30 [ 1,4 | 75 |0,75| 4 2 352A355 ﬁ
) NW 1432 470212 | 2 3 10 | 1,9 | 50 1 4 2 352A355 (V) o] (7] ] s
M NW 1432 47 0213 | 2 3 15 1 1,9 | 50 1 4 2 352:55 ﬁ
d NW 1432 470214 | 2 3 20 | 19 75 1 4 2 352:55 (V] o] (1) ] s
NWV 1432 47 02141 | 2 3 25 |19 | 75 1 4 2 352;—\355 MEEmE
NWV 1432 47 0215 | 2 3 30 (19 75 1 4 2 352A355 Iﬁ
NWV 1432 47 02151 | 2 3 35 | 19 | 75 1 4 2 352A355 [V o] (] (] s
NWV 1432 47 0253 | 2,5 4 15 124 | 50 [125] 4 2 352:55 ﬁ
NWV 1432 47 0254 | 2,5 4 20 | 24 | 75 [1,25] 4 2 352A355 4
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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mormrm— NOVYI

Monolitni TK frézy
NW 14324702551 | 25 | 4 | 35 [ 24 | 75 |125| 4 2 352A355 W 51 ) [
NW 1432470302 | 3 | 45| 10 |29 |57 | 15] 6 2 356A360 VA o (7] ] s
NV 1432470304 | 3 |45 | 20 | 29 | 57 [ 15| 6 2 356A360 4
NWV 1432470305 3 [ 45| 30 |29 | 75| 15| 6 2 356:60 VA 7 ) ]
NV 1432 47 0306 | 3 45|40 | 29| 75 | 15 6 2 356A360 ﬁ
NV 1432 47 0402 | 4 6 10 [ 38| 57| 2 6 2 356:60 4
NWV 1432 47 0404 | 4 6 20 | 3,8 | 57 2 6 2 356:60 M
NVV 1432 47 0405 | 4 6 | 30 |38 75| 2 6 2 356A360 4
NVWV 1432 47 0406 | 4 6 | 40 | 38 | 75 | 2 6 2 356/:\360 4
»(iA NVWV 1432 47 0604 | 6 6 | 20 | 58 | 57 | 3 6 2 356:60 4
S A NWV 1432 47 0605 | 6 6 [ 30 | 58| 75| 3 6 2 356A360 4
NWV 1432 47 0606 | 6 6 40 | 58 | 75 3 6 2 356A360 M
NWV 1432 47 0607 | 6 6 | 50 | 58100 3 6 2 356A360 4
B NWV 1432 47 0608 | 6 6 | 70 | 58 100 | 3 6 2 356A360 4
) NVWV 14324708051 | 8 | 12 | 35 | 7,8 | 90 | 4 8 2 361A365 (VA (] (371 ] 5
) NVV 1432470807 | 8 | 12 | 50 | 7,8 | 100 | 4 8 2 361:65 ™
L—A‘ NV 1432 47 0808 | 8 12 | 70 | 7,8 [ 100 | 4 8 2 361A365 ﬁ
d; NVWV 1432471006 | 10 | 15 | 40 | 9.8 | 72 5 10 | 2 366A370 V) 5 ) 0 9
NV 1432 47 1007 | 10 15 50 [ 98 [ 100 | 5 10 2 366:70 M
NVV 1432471008 | 10 | 15 | 70 | 9,8 | 100 | 5 10 | 2 366A370 V) 9 ) ]
NVWV 1432 471009 | 10 | 15 | 100 | 9.8 | 150 | 5 10 | 2 366/:\370 VA o] ) ] s
NWV 1432 47 1206 | 12 18 | 40 | 11,8 83 6 12 2 371A374 Iﬁ
NWV 1432471207 | 12 | 18 | 50 | 11,8| 110 6 | 12 | 2 371A374 VA [ ) ]
NVV 1432 47 1208 | 12 18 | 70 (11,8 110 | 6 12 2 371A374 M
NWV 1432471209 | 12 | 18 | 100 | 11,8 | 150 | 6 | 12 | 2 371A374 V) 1 ) )
NV 1432471609 | 16 | 24 | 100 [ 15,8 | 150 | 8 16 2 375:78 M
NVV 1432 47 2009 | 20 | 30 | 100 | 19,8 | 150 [ 10 | 20 | 2 379A381 (VA (i (7] ] 5
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

—

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
CR°
= 0o
°
)

Upinaci systémy

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

Klasifikace materialu

KULOVE FREZY

2 Z, pro nezelez. materialy | PKD | sféricka | s PH

1600

Dvoubfitd, hladka stopka, kulové celo, stfedovy fez

* pro neZelezné kovy
e s pracovni hloubkou

* Pouceni: pouzit pouze s vyklonénou C-osou!

PKD

Monolitni TK frézy

PKD | sféricka | s PH

I

NW 1600 20 040

NW 1600 20 050

NW 1600 20 060

NW 1600 20 080

NW 1600 20 100

NW 1600 20 120

N

15

20

30

35

35

50

3,8

4.8

5.8

7.8

9,8

50

75

75

100

100

100

2,5

2 356/:\360
2 356A360
2 356A360
2 361A365
g 366A370
2 366:70

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
[}
2 Z, pro méd a NKZ materialy| bez PH | kratka g
N
1462 %‘
Dvoubiita, hladka valcova stopka, kulové celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice §
PVCN povlak &
o kratké provedeni
¢ vhodna také pro titanové slitiny o
* na pfani s pracovni hloubkou @
=
S
b=
Klasifikace materialu
‘o
>
O ~
£3
e
5
g3
£ T
>
- . ’ >
Monolitni TK frézy
>
2
© ©
S 3
9
bez PH| kratka = )
NVV 146243004 | 0,4 | 06 | - | - |50 |02 | 4 | 2 352-355 m =
A M §| W =
NW 146243010 | 1 | 15| - | - |50 |05 4 | 2 352A355 4§ g
NW 146243015 | 15 | 25| - | - | 57 |075] 6 | 2 356-360 B o e A
) A ¥ §| 9 =g 2
2 o
<2 NW 146243020 2 | 3 | - | - |57 | 1| 6 | 2 356-360 m H
, A Lafi i =3
NV 146243025 | 25 | 4 | - | - |57 |125] 6 | 2 356-360 T
A Y 9] ) =g -z
NW 146243030 | 3 | 45| - | - |57 |15] 6 | 2 356-360 m 2 8
A 4] ¥l E 2
Y
NV 146243040 | 4 | 6 | - | - |57 | 2 | 6 | 2 356A360 ¥ | = :Z: g
= NW 146243050 | 5 | 75| - | - |57 |25] 6 | 2 356-360 m >
A V) §| 0 = =5
- NW 146243060 | 6 | 9 | - [ - |57 | 3 | 6 | 2 356A360 V) B 6= .
o NW 146243080 | 8 |12 | - | - | 63| 4 | 8 | 2 361-365 P 2
- A V) §] 7 s g
; . . = °
| NVV 146243090 | 9 |13,5 72 [ 45| 10 | 2 366A370 & B = 2
di
NW 146243100 | 10 | 15 | - | - | 72| 5 | 10 | 2 366-370 P
A el fmofes .
NW 146243120 | 12 | 18 | - | - |8 | 6 | 12 | 2 371-374 m
A M 9| = E
NW 146243160 | 16 | 24 | - | - | 92| 8 | 16 | 2 375378 8| =
A v =
&
[0}
&
-
3
'S
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§




pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro méd a NKZ materialy| bez PH | dlouha

1472

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
PVCN-povlak

e dlouhé provedeni

* i pro titanové slitiny

* na prani i s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu ¥ D

KAC PVCN

Monolitni TK frézy

N

bez PH | dlouha

NW 1472 43 051 5 20 - - 100 | 2,5 5 2 3§5 @I
dz
<> B NW 1472 43 061 6 20 - - 150 3 6 2 356A360 @l
d
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
KULOVE FREZY
[}
2 Z, pro grafit | dokoncovani | bezis PH | kratka a dlouha g
N
1452 =)
Dvoubyita, hladka stopka, kulova, stredovy fez, 30° prava spirdla §
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak &
* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak
« kratké a dlouhé provedeni A
* bez i s pracovni hloubkou 2
* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu 2
N
1/3) =
Klasifikace materialu ™
QO
& @
° 3 ~
St £3
4\,"6\ S _°n>:
=
f=
KAC PVDiaN g'?
5 2
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
bezis PH | kratka a dlouha g
H
SVV 1452 4800403 | 0,4 | 0,6 | 2,5 |037| 50 [ 02 | 4 | 2 352;-\355 oV ) e g
SV 14524800404 | 0,4 | 06 | 5 [037| 50 | 02| 4 | 2 352-355 R >
A ¥ (7] ) £
NVV 1452480050 | 0,5 | 08 | - | - | 50 [025| 4 | 2 352-355 &
A V) 9 [ 2
£
SVV 14524800503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 [045| 50 {025| 4 | 2 352/;355 V4 o) B 9 g
NVV 1452 48 00510 | 0,5 | 0,8 | 5 [045| 50 |025| 4 | 2 352;\355 A o) e g s
B e g
d SVV 14524800504 | 05 | 0,8 | 7 [045| 50 |025| 4 | 2 352A355 V4 o) B E%
— — E.w
NVV 1452 480052 | 0,5 | 0,8 | 10 |045| 50 [025| 4 | 2 352;\355 A o) e g :gg
£9
SVV 1452 4800603 | 0,6 | 0,9 | 3,5 [055| 50 | 03 | 4 | 2 352/;355 V) o] 0 g =2
SV 14524800604 | 0,6 | 09 | 7 [055| 50 | 03 | 4 | 2 352-355 S
A V) () [0 = 5
) SV 14524800803 | 0,8 | 1,2 | 5 [075| 50 | 04 | 4 | 2 352;\355 ) o] 0 g g
—_ =]
2
oo — SVV 14524800804 | 0,8 | 1,2 | 10 [0,75| 50 | 04 | 4 | 2 352/;355 V) o) B 2
<>
. NW 145248010 | 1 | 15| - | - |50 |05 4 | 2 352;\355 9 .
[—“ NVV 14524801000 | 1 [ 15| 5 |[095| 50 [ 05| 4 | 2 352/;355 oV ) e g 3
<> NVV 1452480101 | 1 | 15| 10 [095| 50 | 05| 4 | 2 352-355 a
d; A V) o) [ =g £
o
NVV 1452480102 | 1 | 1,5 | 15 [095| 50 [ 05 | 4 | 2 352;-\355 ) o) e g 2
NVV 1452480103 | 1 | 15| 20 [095| 50 | 05| 4 | 2 352-355 S
A Lafrmfmfos .
©
NV 145248011 | 1 15| - [ - |57 |05| 6 | 2 356/:\360 E
v
NWV 145248 01510 | 1,5 | 23 | - - |50 (075 4 | 2 352-355 =
A V) ) =9 E
NVV 1452480152 | 1,5 | 23 | 10 | 1,4 | 50 [0,75| 4 | 2 352;\355 ) o) e g
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§

m



pokolm S voha

KULOVE FREZY

2 Z, pro grafit | dokoncovani | bez i s PH | kratka a dlouha

1452

Dvoubfitd, hladka stopka, kulovd, stfedovy fez, 30° prava spirla
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak

* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

42/3)

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

NW 1452480153 | 1,5 | 23 | 25 (1,4 | 75 [0,75| 4 2 352:55 ¥ ) ) =9
NWV 1452 48 0200 | 2 3 - - 50 1 4 2 352:55 14|
NWV 1452 48 0201 | 2 3 5 1.9 | 50 1 4 2 352;-\355 ¥ ) = =9
NWV 1452 48 0202 | 2 3 10 | 1,9 | 50 1 4 2 352:55 Iﬁ
NWV 1452 48 0203 | 2 3 15 | 1,9 | 50 1 4 2 352A355 ¥ ) = =9
d, NWV 1452 48 0204 | 2 3 20 | 19 75 1 4 2 352A355 ﬁ
< -
NWV 1452 48 0205 | 2 3 25 [ 19 | 75 1 4 2 352A355 ¥ ] [ =g
NVV 1452 48 021 2 3 - - 57 1 6 2 356A360
NWV 1452 48 0301 | 3 4,5 5 29 | 50 | 15| 4 2 352:55 ‘ﬁ
. NWV 1452 48 0302 | 3 451 10 [ 29| 50 | 15 4 2 352:55 Y 1) ) 59
g I NWV 1452 48 0303 | 3 451 15 |29 | 50 | 15 4 2 352A355 ﬁ
. NWV 1452 48 0304 | 3 45120 29| 75 |15 4 2 352A355 ¥ ] ) =9
[;I NV 1452 48 0305 | 3 45|25 129|775 |15]| 4 2 352A355 Iﬁ
I<d—1>‘ NWV 1452 48 0306 | 3 451 30 |29 [100] 15 4 2 352A355 ¥ 7] ) 59
NWV 1452 48 0402 | 4 6 10 | 3,8 | 50 2 4 2 352;—\355 ¥ ) 9 =9
NWV 1452 48 0403 | 4 6 15 | 3,8 | 50 2 4 2 352A355 Iﬁ
NWV 1452 48 0404 | 4 6 20 | 38 | 75 2 4 2 352A355 14
NVV 1452 48 0405 | 4 6 25 | 38| 75 2 4 2 352A355 ﬁ
NWV 1452 48 0406 | 4 6 45 | 3,8 | 100 | 2 4 2 352A355 14
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

Iy
E
p
2
>
&
Monolitni TK frézy
Q
3
=
N
=
bezis PH | kratka a dlouha e
N
NVV 1452480502 | 5 | 75| 10 | 48 | 57 [ 25| 5 | 2 385 R &
It ¥
NWV 1452 48 0503 | 5 751 25 | 48 | 75 | 2,5 5 2 3§5 V) 7] [ 59 A
NVV 1452480504 | 5 | 7,5 | 45 | 48 | 100 | 25 | 5 | 2 385 SR g
bt L4l -
N
NW 1452 48 0600 | 6 9 - - 57 3 6 2 356:60 i"
NW 1452 48 0601 | 6 9 10 | 58 | 57 3 6 2 356-360 ﬁ
A ‘o
>
NW 1452 48 0603 | 6 9 15 | 5.8 | 57 3 6 2 356-360 25
A 4] £8
w
| NWV 1452 48 0604 | 6 9 20 | 58 | 75 3 6 2 356:60 ¥ g _g
2 V]
<> NVV 1452480605 | 6 | 9 | 25 |58 | 75| 3 | 6 | 2 356-360 SR g3
il _ A ¥ £
NW 1452 48 0606 | 6 9 30 | 58 | 75 3 6 2 356-360
A 4] 5
NW 1452 48 0607 | 6 9 45 | 58 | 100 | 3 6 2 356-360 M E ‘f:
A 38
c >
NV 1452 48 0608 | 6 9 60 | 58 [ 150 | 3 6 2 356A360 14 % é
- 2
7_ NWV 1452 48 0800 | 8 12 - - 63 4 8 2 361A365 ﬁ
ds
] NW 1452 48 0801 | 8 12 | 20 | 7.8 | 63 4 8 2 361A365 14 \QET
= NWV 1452 48 0802 | 8 12 | 25 | 78 | 63 4 8 2 361-365 %
" A 4 2
£
= i NV 1452 48 081 | 8 12 | 45 | 7,8 [ 100 | 4 8 2 361A365 M 3
1
NW 145248 082 | 8 12 | 60 | 78 [ 150 | 4 8 2 361:65 14 - E
- - . U g
NWV 1452 48 100 | 10 15 72 5 10 2 366A370 g ‘i
[TR)
NW 145248 1009 | 10 | 15 | 25 | 9,8 | 72 5 10 2 366-370 s 2
A L4 g¢
£%9
NV 1452 48 1010 | 10 15 | 45 | 98 [ 100 | 5 10 2 366A370 M ;’);
NV 1452481209 | 12 | 18 | 25 [11,8| 83 | 6 | 12 | 2 371-374 SR
A ¥ 5
NV 1452481210 | 12 | 18 | 45 (11,8 110 | 6 12 2 371A374 V) 7] ] s é
=]
- °
NVV 1452 48 1220 | 12 18 | 60 |11,8[150| 6 12 2 371A374 Iﬁ =
£
>
2
Q.
z
ped
3
&
[o]
5
£
v
'S
=
o
&
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrébéni ? Jemné obrabéni °

—



pokolm S voha

KULOVE FREZY

3 Z, pro grafit | pfedslicht, hrub| bez i s PH|kratka a dlouha

1453

TribFita, hladka stopka, kulova, stfedovy fez, 30° prava spirdla
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak

* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* s i bez pracovni hloubky

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

NWV 1453 48 025 | 2,5 | 10 - - 50 | 1,25 4 3 352/:\355
NVV 145348050 | 5 35 - - 75 | 2,5 5 3 3§5
NWV 1453 48 1000 | 10 | 15 - - 72 5 10 3 366A370
NVWV 145348 103 | 10 | 25 - - 80 5 10 3 366A370
NWV 1453481009 | 10 | 15 | 25 [ 98 | 72 5 10 3 366A370 M
|<£>‘ NV 1453481010 10 | 15 | 45 | 98 | 100 | 5 10 3 366:70 Y 1) ) 59
) NVV 1453481020 | 10 [ 15 [ 60 [ 98 | 150 | 5 | 10 | 3 366/;370 ¥ (] ] g
NWV 1453 481200 | 12 | 18 - - 83 6 12 3 371A374
T m\ NVWV 145348124 | 12 | 25 = = 90 6 12 3 371:74
ﬁ-_ NWV 145348120 | 12 | 60 - - 150 [ 6 12 3 371274
NW 1453481209 | 12 | 18 | 25 (11,8 | 83 6 12 3 371;—\374 ¥ ) = =9
= NWV 1453 48 1210 | 12 18 | 45 | 11,81 100 | 6 12 3 371A374 Iﬁ
L—)‘; Y VY NW 1453481220 | 12 | 18 | 60 (11,8 150 | 6 12 3 371/:\374 Y 1] ] [sq
d
! NVWV 145348160 | 16 | 45 - - 100 | 8 16 3 375A378
NV 145348 1610 | 16 | 24 | 45 [ 158 100 | 8 16 3 375:78 ¥ ] [ =g
NWV 145348162 | 16 | 24 | 60 [158]| 150 | 8 16 3 375:78 Y ) & =9
NWV 1453 482000 | 20 | 30 | 45 [19,8| 100 | 10 | 20 3 379:81 M
NWV 1453 482010 20 | 30 | 60 [19,8| 150 | 10 | 20 3 379:81 Y 1) ) 59
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

2
E
p
2
>
&
FREZY S ROHOVYM RADIUSEM FGT
[}
2 Z, pro ocel | s PH | velmi presna| kratka a dlouhé g
N
0192 %
Dvoubiita, hladkd valcova stopka, kulové ¢elo, stfedovy fez, prava Sroubovice §
PVTiH- povlak &
* novy ultrajemnozrnny tvrdokov
* modifikovany povlak, optimalizovana geometrie
, v (o]
e s pracovni hloubkou (PH) az 20 x d 2
« velmi pfesna, R = +/- 0,005, d1=/-0,015 2
N
1/4) =
Klasifikace materialu
&
& @
O ~
£3
QO ﬁa
[=
UMGC PVTH g%
S 8
£ T
>
>
Monolitni TK frézy
>
2
©° °
S 3
C =3
s PH | velmi presna 3
2
NVV 0192 8500411 | 0,4 | 0,4 | 1,5 (0,385 50 | 0,1 | 4 | 2 352/—\355 ]
NVV 01928500412 | 0,4 | 0,4 | 3 (0385 50 | 01 | 4 | 2 352/;355 V) g ?’
NVV 01928500413 | 0,4 | 0,4 | 5 (0,385 50 [ 0,1 | 4 | 2 352-355 &
A Lafm 2
£
NVV 0192 8500511 | 0,5 | 05 | 1,5 (048] 50 | 01 | 4 | 2 352/;355 ] g s
NVV 01928500512 | 0,5 | 05| 3 [048| 50 [ 01| 4 | 2 352;\355 Y 0 g .
- e g
o NVWV 01928500513 | 05 | 05| 5 [048| 50 | 01| 4 | 2 352A355 i E%
® g
NVV 0192 8500514 | 0,5 | 0,5 | 10 (048 | 50 [ 0,1 | 4 | 2 352/;355 Y 0 g wgg
£9
NVV 01928500612 | 0,6 | 06 | 3 [058| 50 | 01 | 4 | 2 352/;355 ] =
NVV 0192 8500613 | 0,6 | 06 | 5 [058| 50 [ 01 | 4 | 2 352-355 S
A afral 5
Yl e NVV 0192 8500614 | 0,6 | 0,6 | 10 [0,58| 50 | 0,1 | 4 | 2 352-355 2
\. A Lafmf g
\ N K]
@ NVV 0192 8500811 | 0,8 | 0,8 | 3 [0,78| 50 | 0,1 | 4 | 2 352A355 Ve 2
N - NVV 01928500812 | 0,8 | 08 | 5 [0,78| 50 | 01 | 4 | 2 352/;355 V0 g
A E
_4* | Nw 0192 85 00813 | 0,8 | 0,8 | 10 (0,78 | 50 | 0,1 4 2 352A355 L4l _§
d: } s
a1 INA NVV 0192 8500814 | 0,8 | 0,8 | 15 [0,78| 50 | 0,1 | 4 | 2 352/;355 Y g z
©
5
NW 01928501021 | 1 | 1 | 5 (098] 50 [ 02| 4 | 2 352;-\355 V) o g 2
NV 0192 8501022 | 1 1] 10 (098] 50 [02] 4 | 2 352-355 R
A Lafmal .
(]
NVV 0192 8501023 | 1 1 |15 [098[ 50 [ 02| 4 | 2 352;\355 Y 0 g ZE
NVV 0192 8501024 | 1 1120 (098] 75]02]| 4 | 2 352A355 V] s
[
NVV 0192 85 01025 | 1 1|25 (098[ 75 (02| 4 | 2 352/;355 Y 0 g
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
v - . A v . e . YT v
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stfedni obrabéni V Jemné obrabéni E

—



pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM FGT

2 Z, pro ocel | s PH | velmi pfesna| kratka a dlouhé

0192

Dvoubfita, hladkd valcova stopka, kulové Celo, stfedovy fez, prava Sroubovice
PVTiH- povlak

* novy ultrajemnozrnny tvrdokov

» modifikovany povlak, optimalizovand geometrie

e s pracovni hloubkou (PH) az 20 x d

e velmi presnd, R = +/- 0,005, d1=/-0,015

2/4)

Klasifikace materialu

umacC PVTiH

Monolitni TK frézy

s PH | velmi presna

NW 0192 8501521 | 1,5 | 1,5 5 |145| 50 | 0,2 4 2 352:55 Y 9
NW 01928501522 | 1,5 | 15| 10 [1,45]| 50 | 0,2 4 2 352:55 Y g
NW 01928501523 | 1,5 | 1,5 | 15 [1,45| 50 | 0,2 4 2 352;—\355 Y 9
NW 01928501524 | 1,5 | 15| 20 [1,45]| 75 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ
NW 01928501525 | 1,5 | 1,5 | 25 [1,45| 75 | 0,2 4 2 352:;55 Y s
' NVV 0192 85 02021 2 2 5 [195] 50 | 0,2 4 2 352A355 ﬁ
NWV 0192 8502022 | 2 2 10 | 1,95| 50 | 0,2 4 2 352A355 Y ) g
NV 0192 8502023 | 2 2 15 [ 1,95| 50 | 0,2 4 2 352A355 Y 9
NVWV 0192 8502024 | 2 2 20 (1,95] 75 | 0,2 4 2 352A355 M
G’/Th = NVV 0192 8502025 | 2 2 25 [1,95] 75 | 0,2 4 2 352:55 Y & g
l"@ NW 0192 85 02026 | 2 2 30 (1,95] 75 | 0,2 4 2 352:55 ﬁ
" ! NWV 0192 8502027 | 2 2 40 [1,95] 75 | 0,2 4 2 352:55 ¥ g
_;"*—”' NW 01928502051 | 2 | 2 | 5 |1,95| 50 | 05| 4 | 2 352;-\355 ¥
d_’.-._.._*» NVWV 0192 8502052 | 2 2 10 [ 1,95| 50 | 0,5 4 2 352255 Y ) g
NVV 0192 8502053 | 2 2 15 [195| 50 | 05| 4 2 352;—\355 Y 9
NVV 0192 8502054 | 2 2 20 [1,95] 75 | 05 4 2 352:55 M
NVWV 0192 85 02055 | 2 2 25 (195 75 | 05| 4 2 352A355 Y s
NVV 0192 8502056 | 2 2 30 [1,95] 75 | 05 4 2 352A355 ﬁ
NWV 0192 85 02057 | 2 2 40 [1,95]| 75 | 05 | 4 2 352A355 Y ) g
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

-y
E
p
2
>
3
Monolitni TK frézy
[}
3
s
N
=2
s PH | velmi presna e
N
NV 01928503021 | 3 | 3 | 10 [295| 57 |02 | 6 | 2 356-360 S g
A 4]
NV 01928503022 | 3 | 3 | 15 [295| 57 |02 | 6 | 2 356A360 A g X
NW 01928503023 | 3 | 3 | 20 [295| 75 |02 | 6 | 2 356-360 - g
A L4 -
N
NV 01928503024 | 3 | 3 | 25 [295| 75 |02 | 6 | 2 356:60 VA g 2
NVV 01928503025 | 3 | 3 | 30 [295| 75 [ 02| 6 | 2 356-360 A o g
A ‘o
>
NV 01928503026 | 3 | 3 | 40 [295| 75 |02 | 6 | 2 356A360 Y o g g
=
o=
NV 01928503051 | 3 | 3 | 10 [295| 57 | 05| 6 | 2 356:60 Ao g g _g
NW 01928503052 | 3 | 3 | 15 |295| 57 | 05| 6 | 2 356-360 S— 15
A ¥ s
NV 01928503053 | 3 | 3 | 20 [295| 75 | 05| 6 | 2 356/:\360 Ao -
‘o
NW 01928503054 | 3 | 3 | 25 [295| 75 | 05| 6 | 2 356A360 VAmE % 2
c >
(=]
NV 01928503055 | 3 | 3 | 30 [295| 75 | 05| 6 | 2 356A360 o H <
4y 2
NV 01928503056 | 3 | 3 | 40 [295| 75 | 05| 6 | 2 356/-360 Ao g
NW 01928504021 | 4 | 4 | 10 [ 39|57 |02| 6 | 2 356A360 Vi ?’
NW 01928504022 | 4 | 4 | 15 [ 39|57 |02]| 6 | 2 356-360 &
A ¥ 2
NW 01928504023 | 4 | 4 | 20 [ 39| 75 |02 | 6 | 2 356-360 S— £
g A 4| 2
\ E NW 01928504024 | 4 | 4 | 25 [ 39| 75| 02| 6 | 2 356-360
" : g A M g ez
NVV 01928504025 | 4 | 4 [ 30 |39 |75 (02| 6 | 2 356-360 g
v l A Lajeulc: S
ds . £y
:*_, NVW 01928504026 | 4 | 4 | 40 [ 39| 75| 02| 6 | 2 356A360 Y o 5 g
= ; ,‘GE
a. I /1 NW 01928504051 | 4 | 4 | 10 [ 39|57 | 05| 6 | 2 356:60 Ao g =2
NW 01928504052 | 4 | 4 | 15 [ 39|57 05| 6 | 2 356-360 S—
A ¥ .
NV 01928504053 | 4 | 4 | 20 [39 | 75| 05| 6 | 2 356/:\360 Ao g
=]
@
NW 01928504054 | 4 | 4 | 25 [ 39| 75| 05| 6 | 2 356A360 VmE 2
NV 01928504055 | 4 | 4 | 30 [39 | 75| 05| 6 | 2 356A360 o1 .
NW 01928504056 | 4 | 4 | 40 [ 39| 75| 05| 6 | 2 356/-360 Ao g 3
a
NV 01928505021 | 5 | 5 | 10 [ 49 | 57 |02 | 6 | 2 356A360 Y o z
T
‘S
NVW 01928505023 | 5 | 5 | 20 [ 49 | 75|02 | 6 | 2 356A360 Ao 2
NV 01928505025 | 5 | 5 | 30 [ 49| 75 |02 | 6 | 2 356-360 S
A ¥ .
NV 01928505026 | 5 | 5 | 40 |49 | 75|02 | 6 | 2 356-360 3
A ¥ S
=)
NV 01928505051 | 5 | 5 | 10 [ 49 | 57 | 05| 6 | 2 356A360 A o g s
(=
NV 01928505053 | 5 | 5 | 20 |49 | 75 | 05| 6 | 2 356-360 S—
A L4
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—



pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM FGT

2 Z, pro ocel | s PH | velmi pfesna| kratka a dlouhé

0192

Dvoubfita, hladkd valcova stopka, kulové Celo, stfedovy fez, prava Sroubovice
PVTiH- povlak

* novy ultrajemnozrnny tvrdokov

» modifikovany povlak, optimalizovand geometrie

e s pracovni hloubkou (PH) az 20 x d

e velmi presnd, R = +/- 0,005, d1=/-0,015

q4/4

Klasifikace materialu

umacC PVTiH

Monolitni TK frézy

s PH | velmi presna

NVV 0192 85 05055 | 5 5 30 | 49| 75 | 0,5 6 2 356-360 |ﬁ

A
~% NV 01928505056 | 5 | 5 | 40 | 49 | 75 | 05| 6 | 2 356360 |4

A
NVV 0192 85 06021 6 6 10 | 585 57 | 0,2 6 2 356-360 lﬁ

A
NW 01928506023 | 6 | 6 | 20 [585] 75 | 02| 6 | 2 356-360 -
A ¥
. |50 NW 0192 8506025 | 6 6 30 | 585| 75 | 0,2 6 2 356A360 lﬁ

'\/"K e

I'n, NV 0192 85 06026 6 6 40 |[585| 75 | 0,2 6 2 356A360 |ﬁ
\_/ NV 01928506051 | 6 | 6 | 10 |585| 57 | 05| 6 | 2 36360 | 4o

A

i

ds NVW 0192 8506053 | 6 6 20 (585 75 | 0,5 6 2 356-360 lﬁ
“* 1 NW 01928506055 | 6 | 6 | 30 [585] 75 | 05| 6 | 2 356-360 —
0. IE A L4
NV 01928506056 | 6 | 6 | 40 [585| 75 | 05| 6 | 2 356-360 Y10 =9

A

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

2
E
p
2
>
&
FREZY S ROHOVYM RADIUSEM FGT
[}
2 Z, pro ocel | bez PH | velmi presnda| kratka a dlouhé g
N
0722 %‘
Dvoubiita, hladka vélcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, prava Sroubovice 5
PVTiH- povlak &
* novy jemnozrnny tvrdokov
e upraveny povlak .
* optimalizovana geometrie @
« velmi pfesna, r = +/- 0,005, d1=/-0,015 2
p , , , , N
o kratké a dlouhé provedeni bez pracovni hloubky 1/3) 2
Klasifikace materialu r N z@\ .~
@ Q’i\ \Q,\ N
O R >
&S < 2a
N (\?\}" ‘gb\ S E g
f=
? UMGC PVTiH 2 =
3 8
g‘c
>
Monolitni TK frézy
R
2L
£
S8
X
bez PH | velmi pFesna = S
H
NVV 072285004 | 0,4 | 04 | - | - |50 |01 | 4 | 2 352/—\355 Vg
NVV 072285005 | 05 [ 05| - | - |50 |01 | 4 | 2 352-355 >
A Lafes £
NVV 072285006 | 06 [ 06 | - | - |50 [01 | 4 | 2 352-355 &
A V) g 2
£
NVV 072285008 | 08 | 08 | - | - | 50 |01 | 4 | 2 352/;355 V5 g
NW 072285010 | 1 [ 1 | - | - |50 [02]| 4 | 2 352;\355 A s
- R R 2@
& NV 0722850101 | 1 | 1 75002 4 | 2 352A355 V5 g g
[
NVV 072285015 | 1,5 [ 1,5 - | - |50 [02| 4 | 2 352/;355 Vg 53
38
>
NW 0722850151 | 1,5 | 1,5 | - 75 (02| 4 | 2 352/;355 Vg =2
NV 07228502002 | 2 [ 2 | - | - |50 [02| 4 | 2 352-355
A V= 5
T S ) 2
\/'K . NVV 0722 8502005 | 2 | 2 50 (05| 4 | 2 352A355 Vg g
1 =]
\ i ; N K]
@ NVV 0722 8502102 | 2 | 2 75 102 | 4 | 2 352A355 V5 2
N - NW 07228502105 | 2 | 2 | - | - | 75|05| 4 | 2 352/;355 Wi
A E
"i | NVV 07228503002 | 3 | 3 57 02| 6 | 2 356A360 Vg _g
d, o
d LN NV 07228503005| 3 | 3 | - | - |57 |05]| 6 | 2 356A360 Vg z
T
S
NV 07228503102 | 3 [ 3 | - | - | 75 (02| 6 | 2 356;—\360 A 2
NW 07228503105| 3 | 3 | - | - | 75|05| 6 | 2 356-360
A [ .
NV 07228504002 | 4 | 4 | - | - |57 [02] 6 | 2 356-360 3
e 3
2
NV 07228504005 | 4 | 4 | - | - |57 |05]| 6 | 2 356A360 A §
[
NV 07228504102 | 4 | 4 | - | - | 75 (02| 6 | 2 356A360 Vg
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrébéni V Jemné obrabéni E

—



pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM FGT

2 Z, pro ocel | bez PH | velmi presnd| kratka a dlouhé

0722

Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, prava Sroubovice
PVTiH- povlak

* novy jemnozrnny tvrdokov

* upraveny povlak

* optimalizovana geometrie

e velmi presna, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

* kratké a dlouhé provedeni bez pracovni hloubky 213)

Klasifikace materialu r N z@\ .~
& o
NN &
R &
NN
SO
SR

Monolitni TK frézy

bez PH | velmi pfesna

NVV 0722 8504105 | 4 4 - - 75 | 0,5 6 2 356-360 |ﬁ =

A
NV 0722 85 05002 5 5 - - 57 | 0,2 6 2 356-360 Iﬁ

A
NVV 0722 8505005 [ 5 5 - - 57 | 0,5 6 2 356;-\360 lﬁ
NW07228505102| 5 | 5 | - | - | 75| 02| 6 | 2 356-360
A 4
NV 0722 8505105 | 5 5 - - 75 | 0,5 6 2 356A360 lﬁ
ds NVV 0722 85 06002 6 6 - - 57 | 0,2 6 2 356A360 Iﬁ
NVV 0722 85 06005 | 6 6 - - 57 | 0,5 6 2 356A360 Iﬁ
NV 0722 8506010 | 6 6 - - 57 1 6 2 356A360 lﬁ =
NV 0722 8506102 | 6 6 - - 75 | 0,2 6 2 356-360 \ﬁ

A

» T—
\VK e NW 0722 8506105 | 6 6 - - 75 | 0,5 6 2 356A360 lﬁ
\
@ NWV 0722 8506110 | 6 6 - - 75 1 6 2 356A360 Iﬁ
" ! NV 0722 8508005 | 8 8 - - 63 | 0,5 8 2 361A365 lﬁ
_;*_' NVV 0722 8508010 | 8 8 - - 63 1 8 2 361A365 |ﬁ
d '

Ll e NW 0722 8508105 | 8 8 - - 90 | 0,5 8 2 361-365 —
A ¥
NV 0722 8508110 | 8 8 - - 90 1 8 2 361;-\365 lﬁ —
NV 0722 8510010 | 10 10 - - 72 1 10 2 366-370 lﬁ

A
NV 0722 85 10015 | 10 10 - - 72 (| 15| 10 2 366;570 lﬁ
NVV 0722 8510110 | 10 10 - - 100 1 10 2 366A370 Iﬁ
NW 0722 8510115 | 10 10 - - 100 [ 1,5 | 10 2 366A370 Iﬁ

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

Monolitni TK frézy

Servis a sluzby

bez PH | velmi pfesna

Nwo7228512010 | 12 [ 12| - [ - [ [ 1 [12] 2 371374
A Vg

Poznatky z praxe

d?
[ NWV 0722 8512020 | 12 12 - - 83 2 12 2 371-374
A Ll

NW 0722 8512110 | 12 12 - - 110 1 12 2 371-374
A Mk

NW 0722 8512120 | 12 12 - - 110 2 12 2 371-374
A V=g

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
CR°
= 0o
°
)

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

—q
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro ocel | bez PH | kratka provedeni

0332

Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, prava Sroubovice
PVTi povlak

o kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

* na prani s pracovni hloubkou

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH | kratka

NW 0332 56 00501 | 0,5 | 0,8 = = 50 | 0,1 4 2 352:55 V) e
NVV 0332 56 01001 1 1,5 - - 50 | 0,1 4 2 352:55 Vs
NWV 0332 56 01002 | 1 1.5 - - 50 | 0,2 4 2 352;-\355 ¥
NW 03325601502 | 1,5 | 2,3 - - 50 | 0,2 4 2 352:}55 Iﬁ
NWV 0332 56 015021 | 1,5 3 8 1.4 | 57 | 0,2 6 2 356A360 -
&I NVWV 0332 56 02002 | 2 3 - - 50 | 0,2 4 2 352A355 ﬁ
N NWV 0332 56 02003 | 2 3 - - 50 | 0,3 4 2 352A355 14
NW 033256020 | 2 3 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 Y
NWV 0332 56 03002 | 3 4,5 - - 50 | 0,2 4 2 352:55 ‘ﬁ
- NVWV 0332 56 03003 | 3 4,5 - - 50 | 0,3 4 2 352:55 14|
NW 0332 56 030 | 3 4,5 = = 50 | 05| 4 2 352A355 Iﬁ
- NW 033256031 | 3 4,5 - - 50 1 4 2 352A355 Y s
k—)‘\—: NW 033256 0311 | 3 4,5 = = 57 1 6 2 356:60 Iﬁ
d; NVV 0332 56 04002 | 4 6 - - 50 | 0,2 4 2 352A355 14l
NW 033256040 | 4 6 - - 50 | 05| 4 2 352;—\355 14|
NW 033256041 | 4 6 - - 50 1 4 2 352:55 Iﬁ
NWV 0332 56 040021 | 4 6 - - 57 | 0,2 6 2 356A360 14
NVV 0332 56 0401 4 6 - - 57 10,5 6 2 356A360 ﬁ
NW 0332 56 0411 | 4 6 - - 57 1 6 2 356A360 14
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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2
E
p
@
>
&
Monolitni TK frézy
[}
3
s
N
=
bez PH | kratka o
N
NV 03325605002 | 5 | 75| - | - |57 (02| 6 | 2 356360 &
A ¥
NW 033256050 | 5 7,5 - - 57 10,5 6 2 356A360 4 3
NW 033256051 | 5 | 75| - | - |57 | 1 | 6 | 2 356360 g
A ¥ -
N
NVWV 0332 56 06003 | 6 9 - - 57 10,3 6 2 356:60 \4 g
NW 0332 56 060 | 6 9 = = 57 | 0,5 6 2 356-360 ﬁ
A ‘o
>
NW 033256061 | 6 9 - - 57 1 6 2 356-360 2=
A La £2
d, @ =
o o o f=
K—)' : NW 033256062 | 6 9 57 | 1,5 6 2 356A360 g % _g
NW 033256080 | 8 | 12 | - | - | 63| 05| 8 | 2 361-365 15
A ¥ £
NW 033256081 | 8 12 - - 63 1 8 2 361-365 V] e
A R
‘o
NW 033256082 | 8 12 - - 63 | 1,5 8 2 361-365 M I ‘f:
. A HSC| % §
- NW 033256083 | 8 |12 | - | - | 63| 2 | 8 | 2 361-365 e S8
A 3
NVV 0332 56 100 | 10 15 - - 72 | 05| 10 2 366-370 M = 2
A
N NW 033256101 | 10 | 15 - - 72 1 10 2 366-370 >
. A ¥ £
\I’ NW 033256102 | 10 | 15 - - 72 | 15| 10 2 366A370 Vg g
di S
NW 033256103 | 10 | 15 - - 72 2 10 2 366A370 M g_
NW 033256120 12 | 18 - - 83 | 05| 12 2 371-374 -
A M =z
NV 0332561206 | 12 | 18 | - | - | 83 [ 06 | 12 | 2 371-374 R
A s 2%
[
NW 033256121 | 12 | 18 - - 83 1 12 2 371A374 Vg E §
22
[}
NW 0332 56 122 | 12 18 = = 83 [ 15| 12 2 371A374 M = 5
NW 033256123 | 12 | 18 - - 83 2 12 2 371-374
o e .
2
2
[
3
v
=
£
=]
2
Q.
z
]
o
&
[0}
5
£
©
[ =
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro ocel | s PH | dlouhé provedeni

0362

Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice,
PVTi povlak

* dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

s PH | dlouha

NW 0362 56 020 | 2 3 0 [ 1,9 75 | 0,5 6 2 356A360 Iﬁ il
NW 036256030 | 3 45112 (29| 75105 6 2 356A360 4 il
NW 0362 56 031 | 3 451 12 | 29 | 75 1 6 2 356;—\360 ¥ ]
NW 036256040 | 4 6 12 | 38| 75 | 0,5 6 2 356:60 Iﬁ il
NW 0362 56 041 | 4 6 12 | 38 | 75 1 6 2 356A360 4 il
:_(E}: NW 036256050 | 5 75| 15 | 48| 75|05 6 2 356A360 ﬁ @[
| h NW 0362 56 051 | 5 751 15 | 48 | 75 1 6 2 356A360 4 B
NW 036256060 | 6 9 20 | 58 | 75 | 05 6 2 356:60 \4 g
NW 0362 56 061 | 6 9 20 | 58 | 75 1 6 2 356A360 \ﬁ il
) NW 0362 56 0611 | 6 9 20 | 58 | 100 | 1 6 2 356:60 14 ]
N NV 0362 56 062 | 6 9 20 | 58 | 75 | 1,5 6 2 356A360 Iﬁ il
(—3)- . NW 0362 56080 | 8 12 | 26 | 78 | 90 | 0,5 8 2 361A365 4 g
ZI NWV 0362 56 081 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 1 8 2 361:65 Iﬁ i
d N NW 036256082 | 8 12 | 26 | 78 | 90 | 1,5 8 2 361A365 \4lm B
NW 0362 56 083 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 2 8 2 361;—\365 ¥ i
NwW 036256100 | 10 | 15| 31 [ 98 | 100| 0,5 | 10 2 366:70 Iﬁ il
NW 036256 101 | 10 | 15 | 31 | 9,8 | 100 | 1 10 2 366A370 i4lm ]
NV 0362 56 102 | 10 15 31 [ 98 | 100| 15| 10 2 366:70 ﬁ @[
NW 036256103 | 10 | 15 | 31 | 98 | 100 | 2 10 2 366:70 14lm B
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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2
E
p
@
>
&
Monolitni TK frézy
Q
x
©
s
N
=
s PH | dlouha T
N
NW 036256120 12 | 18 | 37 (11,8| 110 | 0,5 | 12 2 371-374 w e
; A M §)
<> NW 0362 56 121 | 12 18 | 37 [11,8] 110 1 12 2 371-374 MTI
_— A \V
a
NW 036256122 12 | 18 | 37 (11,8| 110 | 1,5 | 12 2 371-374 Iﬁ'?[ g
A v 2
N
NW 036256123 | 12 | 18 | 37 [11,8| 110 | 2 12 2 371-374 w L
A Wi §) =
‘o
>
- 2 ~
= £3
e
N £
: 3
<> 5%
<2 £ T
u >
o =
r >
ds N _2
£
©° °
5%
= 0o
T
2
>
£
2
a
3
(=
.g_
-E E.
g 5
25
[
£s
g &
(Y
e
5
2
Y
3
v
=
£
>
2
Q.
=
Bt
@
&
[o]
5
£
v
s
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni §
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro ocel | zesilena stopka | kuzelova PH

0162

Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, rohovy radius, stredovy fez, 30° prava Sroubovice,
PVTi povlak

e dlouhé provedeni

e 13: 1,5° kuzel ke stopce

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

zesilend stopka | kuzelovy

NW 0162 56 020 | 2 3 25 = 75 | 0,2 6 2 356:60 14 Tl

NW 0162 56 0206 | 2 3 39 - 75 | 0,2 6 2 356A360 Tl

NW 0162 56 022 | 2 3 25 - 75 | 0,5 6 2 356;—\360 14 Tl

NW 0162 56 0221 | 2 3 39 - 75 | 0,5 6 2 356A360 Iﬁ Tl

NW 0162 56 021 | 2 3 50 - 100 [ 0,5 6 2 356A360 14 Tl

d, NVWV 0162 56 03005 | 3 45| 25 - 75 | 0,5 6 2 356A360 ﬁ @[
e S

NW 016256030 | 3 45| 25 - 75 1 6 2 356A360 14 Tl

NW 0162 56 0301 | 3 45| 39 - 75 1 6 2 356A360 14| Tl

NW 016256031 | 3 4,5 | 50 - 100 | 1 6 2 356A360 ‘ﬁ ol

— - NVV 0162 56 04005 | 4 6 25 - 75 | 0,5 6 2 356A360 14| Tl

NW 0162 56 040 | 4 6 25 = 75 1 6 2 356A360 Iﬁ gl

N 1,5° NW 016256041 | 4 6 44 - 100 | 1 6 2 356A360 14| Tl

@ 1 NW 0162 56 050 | 5 75| 25 = 75 1 6 2 356:60 Iﬁ Tl

@)‘\r NW 016256051 | 5 | 75 (50 | - [90 | 1 | 8 | 2 361:365 Vi §|

NW 0162 56 060 | 6 9 35 - 75 1 8 2 361;—\365 14| Tl

NW 0162 56 061 | 6 9 50 - 100 | 1 10 2 366:}70 Iﬁ Tl

NW 0162 56 080 | 8 12 | 50 - 100 [ 2 10 2 366A370 14 Tl

NWV 0162 56 081 8 12 90 - 150 | 2 12 2 371A374 ﬁ @[

NW 016256100 | 10 | 15 | 50 - 110 | 2 12 2 371A374 Vi | &a

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
o
SN
=
[
©
@
-
[}
v
Monolitni TK frézy
Q
x
o
o
N
=
=4
©
S
(=]
NW 0162 56 101 | 10 | 15 | 50 - | 150 | 2 12 | 2 371A374 M Bl b= o
d»
R
a
[=a]
>
wv
=
S
e
‘o
ey >
= 2 ~
£3
o
@ =
15 58
€T
>
- =
N
£
S8
52
= 0o
T
2
>
£
g
w
@
'S
©
£
o
]
-E E.
£%
Z @
<]
53
= C
23
S
5
wv
o
2
=
v
=
£
°
<
Q.
=
©
o
/]
Q.
wvy
i)
©
©
£
v
'S
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

Klasifikace materialu

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

1+2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH

0600

Jedno a dvoubfitd, hladka stopka, s rohovym radiusem

e s pracovni hloubkou
* pro tvrdé materialy pres 60HRC

CBN

Monolitni TK frézy

NW 0600 10 015

NW 0600 10 020

NW 0600 10 030

NW 0600 10 040

NW 0600 10 050

NW 0600 10 060

NW 0600 10 080

NW 0600 10 100

NV 0600 10 120

N

12

10

20

20

35

35

50

2,9

3,8

438

5.8

7.8

9,8

50

50

50

50

75

75

100

100

100

0,2

0,2

0,2

0,2

0,2

0,2

0,2

0,3

03

10

356/:\360
356A360
356A360
356:60
356A360
356:60
361A365
366A370
366:70

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

iy
E
p
2
>
&
FREZY S ROHOVYM RADIUSEM
[}
4 Z, pro ocel | bez PH | kratka provedeni g
N
0334 %
Ctyrbfita, hladka valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice, §
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni
* bez pracovni hloubky
v . (o]
e mozno dodatis PH 2
&
1/2p =
Klasifikace materialu
‘o
3
23
@
E
2%
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
© ©
S 3
" =3
bez PH | kratka 3
z
NVV 03345602002 | 2 | 3 | - - | 50|02 4| 4 352;-\355 Vg
NW 033456020 2 | 3 | - - | 50|05 4| 4 352;\355 Vg ?,
NVV 0334 56 03002 | 3 | 45 | - - | 50|02 4| 4 352;-\355 Al g
NVV 033456 03003 | 3 | 45| - - | 50|03 4| 4 352-355 £
A W& s
NW 033456030 | 3 | 45| - - | 50|05 4 | 4 352-355
A M =z
- - R 2@
d, NW 033456031 | 3 | 45 50 [ 1| 4| 4 352A355 V5 g %
NVV 0334 56 03005 | 3 | 4,5 57 [ 05| 6 | 4 356-360 £ ;
g : A ¥ o =9 g¢
£9
NV 03345604002 | 4 | 6 | - - | 50|02 4| 4 352/;355 Vg =2
NW 033456040 | 4 | 6 | - - | 50|05 4| 4 352-355
A V] =g 5
B NW 033456041 | 4 | 6 | - - 50| 1| 4| 4 352;\355 Vg g
NVV 0334560401 | 4 | 6 57 05| 6 | 4 356A360 2
NV 033456 05002 | 5 | 7.5 | - - | 571026 | 4 356-360
_ A Lafes -
= NWV 0334 7 - - 7 4 -
033456050 | 5 | 7,5 57 | 05| 6 356A360 Vg _g
k—>{ r =
d; NW 033456051 | 5 | 75| - - |57 1| 6| 4 356A360 Vg z
\©
[v]
NVWV 033456 06002 | 6 | 9 | - - | 57102 6 | 4 356;—\360 ) 2
NV 03345606003 | 6 | 9 | - - | 57|03| 6| 4 356-360
A Lafes .
NW 033456060 | 6 | 9 | - - | s57|05| 6 | 4 356-360 3
A Lafes g
NW 033456061 | 6 | 9 - - |57 |1 6 | 4 356-360 =
A Laf g
NW 033456062 | 6 | 9 | - - |57 |15| 6 | 4 356A360 Vg
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

4 7 pro ocel | bez PH | kratka provedeni

0334

Ctyrbrita, hladké valcové stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° pravé $roubovice,
PVTi povlak

e dlouhé provedeni

* bez pracovni hloubky

* mozno dodatis PH

4212

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH | kratka

NV 033456080 | 8 | 12 | - - [ 63]|05] 8 | 4 361-365 e
A
NV 033456081 | 8 | 12 | - -1 63| 1 8 | 4 361-365
. ¥
d, NW 033456082 | 8 | 12 | - - | 63|15 8 | 4 361;-\365 Y Fsg
083 | 8 2 63| 2 | 8 361-36
NW 0334 56 1 - - 4 1-365
A L4
NW 033456100 | 10 | 15 | - - | 72]05]| 10 | 4 366;\370 14
NW 033456101 | 10 | 15 | - |72 1 ]10] 4 366-370
A L4
. NW 033456102 | 10 | 15 | - - | 72| 15] 10 | 4 366;\370 14|
NW 033456103 | 10 | 15 | - - |72 2 ]10] 4 366A370 V) e
NW 033456120 | 12 | 18 | - - | 8 |05]| 12| 4 371-374 ¥
A
- ! NW 033456121 | 12 | 18 | - - 83| 1|12 4 371/-\374 W
r :
kd—ﬂ NW 033456122 | 12 | 18| - | - | 8 |15 12| 4 371A374 Vg
NW 033456123 | 12 | 18 | - - 83| 2|12 4 371/;374 v
NV 033456163 | 16 | 24 | - -1 92| 2|16 4 375/;378 v
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
FREZY S ROHOVYM RADIUSEM
. , %
4 Z pro ocel | s PH | dlouhé provedeni g
N
0364 %
Ctyrbfita, hladka valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice, §
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni
e s pracovni hloubkou
a8
>
R
1/2) =
Klasifikace materialu
‘o
>
O ~
£3
@
E
2%
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
s
s PH | dlouha S
H
NV 036456020 2 | 3 [ 10 [ 19| 75 | 05| 6 | 4 356A360 V5 | =
NW 036456030 | 3 | 45| 12 29| 75|05| 6 | 4 356-360 m >
A M §) £
NV 036456031 | 3 | 45| 12 (29| 75| 1 | 6 | 4 356-360 m &
A Mm@ | 2
£
NW 036456040 | 4 | 6 | 12 |38 | 75| 05| 6 | 4 356:60 00 §| = g
NV 036456041 | 4 | 6 | 12 38| 75| 1 | 6 | 4 356-360 m
A M §l = 2
- = s g
d NV 036456050 | 5 | 75| 15 |48 | 75 | 05| 6 | 4 356A360 5 §| = §§
< - S o
NV 036456051 | 5 | 75| 15 |48 | 75| 1 | 6 | 4 356A360 V6 | :gg
£9
NV 036456060 | 6 | 9 | 20 |58 | 75 | 05| 6 | 4 356A360 V)50 B 9 =2
NV 036456061 | 6 | 9 | 20 [58 | 75| 1 | 6 | 4 356-360 m
A Mm@ §) 5
) NV 036456062 | 6 | 9 | 20 |58 | 75 | 15| 6 | 4 356:60 V60§ 9 g
—_ =]
2
NV 036456080 | 8 | 12 | 26 | 7,8 | 90 | 05 | 8 | 4 361A365 60 | &= 2
[ ds | b NV 036456081 | 8 | 12 | 26 | 78| 90 | 1 | 8 | 4 361-365 m
. A M §) &=
Z% N NV 036456082 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 15| 8 | 4 361-365 Vi B = %
- A 4 o
|
r ) S
di NV 036456083 | 8 | 12 | 26 | 78| 90 | 2 | 8 | 4 361A365 V60 B 9 z
T
K]
NVV 036456100 | 10 | 15 | 31 | 9,8 | 100 | 0,5 | 10 | 4 366;—\370 V60 | = 2
NV 036456101 | 10 | 15 | 31 | 9,8 |[100| 1 | 10 | 4 366-370 B e
A ek .
©
NVV 036456102 | 10 | 15 | 31 | 9,8 | 100 | 1,5 | 10 | 4 366/:\370 V60 | = E
=)
NVWV 036456103 | 10 | 15 | 31 | 9,8 |[100| 2 | 10 | 4 366A370 V0 B 6 s
[
NVV 036456120 | 12 | 18 | 37 [11,8| 110 | 05 | 12 | 4 371-374 m
A M B =
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

4 Z, pro ocel | s PH | dlouhé provedeni

0364

Ctyrbrita, hladké valcové stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° pravé $roubovice,
PVTi povlak

e dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

4212

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

s PH | dlouha

d NW 036456121 | 12 | 18 | 37 [11,8]110] 1 [ 12 ] 4 371/-\374 M B

2

< NW 036456122 | 12 | 18 | 37 |11,8[110| 1,5 | 12 | 4 371-374 -

~> A Vi §| b9
NW 036456123 | 12 | 18 | 37 |18 110| 2 | 12 | 4 371;-\374 M Tl =

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
-]
E
p
2
>
&
FREZY S ROHOVYM RADIUSEM
4 Z, pro ocel | zesilena stopka | kénicka PH g
N
0164 %‘
Ctyrbfita, hladka valcova stopka, rohovy radius, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice, §
PVTi povlak &
e dlouhé provedeni
¢ 13: 1,5° kuzel ke stopce
a8
>
>
S
b=
Klasifikace materialu A
é\
& 2
O ﬁa
f=
MGC PVTi g'?
5 2
£ T
>
- . ’ >
Monolitni TK frézy
>
0
E%
53
g 2
A =3
:
NW 016456030 | 3 | 45| 25| - | 75| 1 | 6 | 4 356/:\360 V60 | = e
NW 016456031 | 3 | 45| 5 | - [100] 1 | 6 | 4 356-360 m
A M@ §| ET
a4, NW 016456040 | 4 | 6 [ 25| - | 75| 1 | 6 | 4 356A360 V60 | = ?
©
—_— (=}
NW 016456041 | 4 | 6 |50 | - [100| 1 | 6 | 4 356A360 V50 §| 9 5
NW 016456050 | 5 | 75| 25| - | 75| 1 | 6 | 4 356-360 R g
A M@= | &= -z
NW 016456051 | 5 | 75| 5 | - |9 | 1 | 8 | 4 361-365 @ e 8
A M\y[ E%
Y
- NW 016456052 | 5 | 6 [ 25| - |75 [15| 6 | 4 356A360 ®E B = :gg
NW 016456060 | 6 | 9 [ 35| - | 75| 1 | 8 | 4 361-365 m R
= A Y0 ) =g =5
e s NW 016456061 | 6 | 9 [ 50 | - [100| 1 | 10 | 4 366;\370 V)60 | = ‘
2
o NW 016456080 | 8 | 12 | 50 | - |100| 2 | 10 | 4 366-370 . 2
l(_;\_ L ) A ¥ §) g
r =
d. NW 016456081 | 8 | 12 [ 90 | - [150| 2 | 12 | 4 371;-\374 V60 | = 2
NW 016456100 | 10 | 15 | 50 | - [110| 2 | 12| 4 371-374 m
A Mm@ §| &2 .
NV 016456101 | 10 | 15 | 50 | - [150 | 2 | 12 | 4 371;\374 V6 | 3
=
z
el
o
&
[0}
&
-
3
'S
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro nezelezné materidly | bez i s PH | kratka a dlouhé

0432 | 0492

Dvoubfitd, hladka stopka, s rohovym radiusem, stfedovy fez, 30°prava spirala
* kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

NVWV 0432 47 021 | 2 2 = = 50 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ
NVV 0432 47 02011 | 2 2 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 V] o] i) s
NWV 0432 47020 | 2 2 10 | 1,9 | 50 | 0,2 4 2 352;—\355 MEEmE
NVV 0432 47 0201 | 2 2 10 | 1,9 | 50 | 0,5 4 2 352:55 Iﬁ
NWW 043247031 | 3 3 - - 50 | 0,2 4 2 352A355 V] o] ] 59
. NVV 0432 47 03011 3 3 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 ﬁ
|<—>| NV 043247030 | 3 3 12 129 | 50 | 0,2 4 2 352A355 (V] o] (7] (] s
NV 0432 47 0301 | 3 3 12 1 29| 50 | 05 4 2 352:55 (V) ] 7] [ s
NV 043247041 | 4 4 - - 50 | 0,2 4 2 352A355 \ﬁ
a B NVV 0432 47 04011 | 4 4 - - 50 | 0,5 4 2 352:55 (V] o] i) 59
) NVWV 043247040 | 4 4 15 | 3,8 | 50 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ
?I NV 0432 47 0401 | 4 4 15 ] 38| 50 | 0,5 4 2 352A355 (V) o] (1) ] s
}(d—1)‘\r NWV 0432 47 050 | 5 5 21 | 48 | 57 | 0,2 6 2 356A360 Iﬁ
NWV 0432 47 0501 | 5 5 21 | 48 | 57 | 05 6 2 356A360 4
NWV 0432 47060 | 6 6 21 | 58 | 57 | 0,2 6 2 356;—\360 ¥
NV 0432 47 0601 | 6 6 21 | 58 | 57 | 05 6 2 356:60 Iﬁ
NW 0432 47 0612 | 6 6 21 | 58 | 57 1 6 2 356A360 [V o] (] (] s
NV 0432 470613 | 6 6 30 | 58 | 75 1 6 2 356A360 ﬁ
NVV 0432 47081 | 8 8 27 | 78 | 63 | 05 8 2 361A365 14
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

iy
E
p
2
>
&
Monolitni TK frézy
[}
3
=
N
=
bezis PH | kratka a dlouha e
N
NVV 043247080 | 8 8 30 | 78 | 63 1 8 2 361-365 &
A V) (7] )
NVV 0432 470805 | 8 8 50 | 7,8 | 90 1 8 2 361A365 Iﬁ A
NVV 0432471011 | 10 | 10 | 32 [ 98 | 72 | 05 | 10 | 2 366-370 SR £
A afmafmfos -
N
- ‘o
NW 043247101 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 1 10 2 366A370 Iﬁ =
d» NV 0432 471014 | 10 | 10 | 40 [ 98 | 100 | 1 10 2 366A370 Iﬁ
‘o
< > >
NW 0432 471016 | 10 | 10 | 60 | 9,8 | 100 | 1 10 2 366A370 Iﬁ EE
S
°
NWW 043247100 10 | 10 | 32 [ 98 | 72 | 1,5 | 10 2 366:70 Iﬁ g_g
NVV 0432471201 | 12 | 12 | 38 |11,8| 83 | 05 | 12 | 2 371-374 E 3
A A 50 9 s £
ds - NVWV 0432 47120 | 12 12 | 38 |11,8( 83 | 15| 12 2 371-374
A M [0 1 =1 5
o NVV 0432471206 | 12 | 12 | 60 [11,8| 110 [ 15 [ 12 | 2 371-374 e e e I
A afcmfmfmfs _sg
~ f =
Y\— NVV 0432 47 1208 | 12 12 | 80 | 11,8( 110 | 1,5 | 12 2 371274 Iﬁ %é
r i 2
k?l NVV 0432 47 1615 | 16 16 50 {158 92 | 15| 16 2 375A378 M
NVV 0432471619 | 16 | 16 | 100 [ 158 150 | 15 [ 16 | 2 375378 SR >
A [V ) [57) ) £
NVV 0432 47 160 | 16 16 | 44 (158 92 2 16 2 375-378 %
A ¥ () [0 2
NVV 0432 472009 | 20 | 20 | 100 [ 19,8 | 150 | 1,5 | 20 2 379-381 - £
A V) & (0] 9 (9 =
NWW 043247200 | 20 | 20 | 54 [19,8| 104 | 2 20 2 379A381 ~_>‘
5 E
g
bez PH | dlouha £2
[TR)
NVWV 0492 47060 | 6 20 - - 100 | 1 6 2 356-360 ™ s 2
) A M 9| 0 = g¢
2 29
K—)‘ : NVV 049247080 | 8 25 - 100 | 1 8 2 361A365 ﬁ@] ;‘);
NVV 0492 47100 | 10 | 25 - - 100 [ 1,5 | 10 2 366-370 ™
A ) ©| 7 = 5
NVV 0492 47 121 | 12 30 - - 150 | 1,5 | 12 2 371A374 M@l ,é
=
=
)
=]
2
( Q
= =
®
@
PEENIN{ &
di
[0}
g
£
©
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni %
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni V Jemné obrabéni b
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro méd a NKZ materidly (NX) | bezis PH | kratka

0462

Dvoubfitd, hladka stopka, s rohovym radiusem, stfedovy fez, 30°prava spirala
o kratké provedeni

* s velmi malymi rohovymi radiusy

* bez i s pracovni hloubkou

* nové povlaky

112p

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka

NWV 0462 43 011 | 1 1 = - |50 (02 4| 2 352;\355 14
NWV 0462 43010 | 1 1 1101]095| 50 |02 4 | 2 352-355 V) o B
A
NVWV 0462 430151 | 1,5 | 1,5 | - - |50 (02 4| 2 352-355 V) o ]
A
NV 046243015 | 1,5 | 15| 10 | 1,4 | 50 | 02| 4 | 2 352-355 S
A L4
NW 046243021 | 2 | 2 - - |50 (02 4| 2 352-355 V] ] ] 59
A
| d NW 046243020 2 | 2 | 10 | 19|50 | 02| 4 | 2 352/;355 ¥ ) ) 9
NWV 0462 43 02105 | 2 | 2 - - |50 (05 4| 2 352-355 VA o) ] 5
A
NWW 046243 02005| 2 | 2 | 10 | 19|50 05| 4 | 2 352/;355 ¥ () ) 9
NW 046243031 | 3 | 3 8 - |50 (02 4| 2 352-355 o] ] e
A 4]
B NW 046243030 | 3 | 3 | 12 (29|50 |02 4 | 2 352-355 V) o 0
ds = A
NVV 04624303105 | 3 | 3 | - - | 5005 4|2 352-355 = [T
. A L4
NW 04624303005 | 3 | 3 | 12 | 29|50 |05 4 | 2 352-355 v
. A
‘ ‘\r NW 046243041 | 4 | 4 - - | 50(02] 4| 2 352;\355 Vo
>
ai NW 046243040 | 4 | 4 | 15 (38|50 | 02| 4 | 2 352/;355 Y e
NVV 0462 43 04105 | 4 | 4 - - |50 (05| 4 | 2 352-355 ¥ el ] s
A
NV 046243 04005| 4 | 4 | 15 | 38|50 [ 05| 4 | 2 352-355 S
A L4
NWV 046243051 | 5 | 5 - - | 57102 6 | 2 356-360 4l
A
NW 046243050 | 5 | 5 | 21 |48 | 57|02 6 | 2 356-360 SRR
A L4
NWV 0462 4305105 | 5 | 5 - - | 57105 6 | 2 356-360 (V] ] ] 5
A
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku M] Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

2
E
©
]
>
3
Monolitni TK frézy
Q
=
s
N
2
bezi s PH | kratkd 2
N
NVV 0462 43 05005 | 5 5 | 21 | 48|57 |05 6 | 2 356-360 i £
A A 1) 9 =g
NV 0462 4306105 | 6 | 6 | - - |57 ]05) 6 | 2 356A360 [V o] ] sq o
NV 0462 4306005 | 6 | 6 | 21 | 58| 57 [05| 6 | 2 356-360 S g
A M 0 9 9 -
N
NW 046243061 | 6 | 6 | - - | 57107 6 | 2 356A360 [V o] 5] 59 =
NV 046243060 | 6 | 6 | 21 [ 58|57 |07 | 6 | 2 356-360 ¥ 7] [l 9
A )
>
NW 0462 4306110 | 6 | 6 - - 57| 6 | 2 356A360 V) 5 e 2 §§
=
o=
X [=
NVWV 04624306010 | 6 | 6 | 21 | 58| 57 | 1 6 | 2 356A360 V) () ) =g g_g
NW 0462430811 | 8 | 8 - - | 6305 8 | 2 361-365 g3
A ) o) ) s s
|d2 NVV 0462430801 | 8 | 8 | 27 | 78 | 63 | 05| 8 | 2 361/:\365 ¥ ) b g =
ﬁ ‘o
NW 046243081 | 8 | 8 - -1 63107 8| 2 361-365 SR =
A VA o) 50 s —;§
[=
NV 046243080 | 8 | 8 | 27 | 78| 63 |07 | 8 | 2 361A365 A o) e g gé
2
NVWV 0462 430812 | 8 | 8 - - 63| 1 8 | 2 361A365 V) o) ]
) ~ NV 0462430802 | 8 | 8 | 27 | 78| 63 | 1 8 | 2 361A365 ¥ 5 e = ?’
3 R d
NW 046243101 | 10 | 10 | - - | 7210710 2 366-370 o &
. A ) o) ) s 2
£
) NWV 046243100 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 | 0,7 | 10 | 2 366A370 Y ) ) s
NW 0462 431102 | 10 | 10 | - 7201 1] 2 366-370
—_— L
- e ]
| NVV 0462431002 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 | 1 | 10 | 2 366A370 V4 o) o g‘i
)
NW 046243121 | 12 | 12 | - 83 | 07| 12| 2 371/;374 ¥ o) ] 559 ‘;g:g
25
NW 046243120 | 12 | 12 | 38 [11,8| 83 | 07 | 12 | 2 371/;374 oV ) e g =2
NW 0462431213 | 12 | 12 | - 83 [ 15| 12] 2 371-374 o ] sl
A ) o) ) s .
NWV 0462 431203 | 12 | 12 | 38 [11,8] 83 | 15| 12 | 2 371}-\374 Y o b §
=
NW 0462 43161 | 16 | 16 92 (07 ] 16| 2 375A378 V) o) ] 2
NWV 046243160 | 16 | 16 | 44 [158| 92 | 0,7 | 16 | 2 375A378 V) ) B g .
NWV 046243201 | 20 | 20 | - - | 104107 | 20| 2 379/;381 _§
a
NV 046243200 | 20 | 20 | 54 [19,8| 104 | 0,7 | 20 | 2 379/;331 ¥ o) 9 z
&
©
k:
)
=
o
S
R
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni %
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z pro nezelez. materialy | PKD | sféricka | s PH

0600

Jedno a dvoubfitd, hladka stopka, s rohovym radiusem
e s pracovni hloubkou

* pro neZelezné kovy

Klasifikace materialu

PKD

Monolitni TK frézy

N

NWV 0600 20 020 | 2 - 5 1.9 | 50 | 0,2 6 1 356A360

é__ NV 060020040 | 4 | - | 15 38|50 [02| 6 | 2 356A360

NWV 060020050 | 5 - 20 | 48 | 75 | 0,2 6 2 356A360

NWV 060020060 | 6 - 30 | 58| 75 | 0,2 6 2 356:60

NVV 060020080 | 8 - 35 | 7,8 | 100 | 0,2 8 2 361:365

- NWV 060020 100 | 10 - 35 (98 |100| 03| 10 2 366:70

) NVV 0600 20 120 | 12 - 50 - [100] 03| 10 | 2 366A370
ds|
T
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro grafit | dokonc¢ovani | bez i s PH | kratka a dlouha

0452

Dvoubfita, hladka stopka, s rohovym radiusem, stfredovy fez, 30°prava spirdla
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak

* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

e bez i s pracovni hloubkou

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

1/3p

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

SW 0452 48 00403 | 0,4 | 06 | 25 (0,37 | 50 [0,05| 4 2 352A355 4
SW 0452 48 00404 | 0,4 | 0,6 5 1037| 50 [005| 4 2 352A355 4

NWV 0452 48 0050 | 0,5 | 0,8 = = 50 [0,05| 4 2 352;-\355
SW 0452 48 00503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 |045| 50 [005| 4 2 352:55 M
NV 0452 48 0051 | 0,5 | 0,8 5 1045| 50 [0,05| 4 2 352/:\355
Kﬁ)‘ SV 0452 48 00504 | 0,5 | 0,8 7 |1045| 50 [0,05| 4 2 352:55 ﬁ
] A NV 0452 48 0052 | 0,5 | 0,8 | 10 [0,45| 50 [0,05| 4 2 352A355 4
SW 0452 48 00603 | 0,6 | 09 | 3,5 [055| 50 |0,05| 4 2 352:55 4
SW 0452 48 00604 | 0,6 | 0,9 7 |055| 50 [005| 4 2 352A355 M

. NWV 0452 48 008 | 0,8 2 - - 39 - 3 2 350:51
SV 0452 48 00803 | 0,8 | 1,2 5 10,75| 50 [0,05| 4 2 352-355
E SW 0452 48 00804 | 08 | 1,2 | 10 [0,75| 50 [0,05| 4 2 35:355 ﬁ —
. S ' ' A L4

o NV 0452 48 010 | 1 3 = = 39 = 3 2 350:51
d; N SW 0452480103 | 1 1.5 5 1095| 50 [0,05| 4 2 352A355
SW 0452 480104 | 1 15| 10 |095| 50 [0,05| 4 2 352;—\355 V) ] ] s
SW 045248010 | 1 1,5 - - 50 | 0,1 4 2 352:55
NVV 0452 48 01000 | 1 1.5 5 1095| 50 | 0,1 4 2 352/:\355 V) ] ] s
NW 0452 48 01010 | 1 1,51 10 [095| 50 | 0,1 4 2 352A355 ﬁ
NV 0452 48 01011 | 1 1.5 20 [095]| 75 | 01 4 2 352A355 V) 7] ] s

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni

—

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD
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°
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Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

2 Z, pro grafit | dokoncovani | bez i s PH | kratka a dlouha

0452

Dvoubfitd, hladka stopka, s rohovym radiusem, stfedovy fez, 30°prava spirala
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak

* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

42/3)

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

NW 0452 48 01020 | 1 1,5( 10 |095| 50 | 0,2 4 2 352:55 V) ) ] s
NVV 0452 48 0102 | 1 15| 15 [0,95| 50 | 0,2 4 2 352255 V) (1) ) s
SW 0452480152 15|23 | 10 | 1,4 | 50 | 0,1 4 2 352;—\355 V) 7] ] g
NVV 0452 48 0151 | 1,5 | 2,3 - - 50 | 0,15 | 4 2 352A355 Iﬁ
NV 0452480152 | 15| 23| 10 [ 1,4 | 50 |0,15| 4 2 352A355 V) 7] ] g
Kﬁ)‘ NVWV 0452 4801521 | 1,5 | 23| 15 | 1,4 | 50 |0,15| 4 2 352:55 ﬁ
| - SW 04524801521 | 1,5 23| 10 [ 1,4 | 50 | 0,2 4 2 352:55 ¥ 5] ) g
NVV 0452 48 01520 | 15| 23 | 15| 1,4 | 50 | 0,2 4 2 352A355 M
SW 0452480154 | 15|23 | 25 | 1,4 [ 75 | 0,2 4 2 352A355 \ﬁ
. SW 0452 48 0202 | 2 3 10 | 1,9 | 50 | 0,1 4 2 352A355 V) (1) ) 59
NWV 0452 48 0200 | 2 3 = = 50 | 0,2 4 2 352-355
g 1 NVV 0452 48 0201 | 2 3 5 1.9 50 |02 4 2 35:355 Iﬁ —
. ' ' A L4
o NV 0452 48 0202 | 2 3 10 [ 1,9 | 50 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ
d; ) NVV 0452 48 0203 | 2 3 15119 50 | 0,2 4 2 352255 V) (1) ) s
NVV 0452 48 0204 | 2 3 20 (19 75 | 0,2 4 2 352;—\355 ¥
NVV 0452 48 0205 | 2 3 25 |19 ] 75 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ
NVWV 0452 48 021 | 2 3 10 | 1,9 | 50 | 0,3 4 2 352A355 ¥ 7] ] g
NV 0452 48 0214 | 2 3 20 (191 75103 4 2 352A355 ﬁ
NVV 0452 48 0301 | 3 451 15 29| 75 | 0,2 4 2 352A355
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha
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Monolitni TK frézy
Q
x
o
o
N
=
bezis PH | kratka a dlouha o
N
(=]
NW 045248052 | 5 [ 75| 45 | 48 [ 100 | 03 | 5 2 3§5 o
d;
— —
a
[=a]
>
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

3 Z, pro grafit | predslicht, hrub| bez i s PH| kratka a dlouha

0453

TribFita, hladka vélcova stopka, rohovy radius,stfedovy fez, 30° prava Sroubovice
* do 3 mm @: PVDiaG diamantovy povlak

* od 3 mm @: PVDiaN diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkouy

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

1/4)

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH| kratka a dlouha

SW 045348 0306 | 3 45| 10 |1 29| 50 | 0,1 4 3 352:55 14
SW 04534803031 | 3 451 15 29| 50 | 0,2 4 3 352A355 14|
SW 0453 48 03052 | 3 451 25 29| 75|02 4 3 352;—\355 14
NVV 0453 48 0300 | 3 4,5 - - 50 | 0,3 4 3 352:}55 Iﬁ
NVWV 0453 48031 | 3 30 - - 100 | 0,3 4 3 352A355
d, NV 0453 48 0302 | 3 451 10 [ 29| 50 | 03 4 3 352A355 ﬁ
A NVV 0453 48 0303 | 3 451 15 |29 | 5 | 03 4 3 352:55 14
B NVV 0453 48 0304 | 3 45120 (29| 75|03 4 3 352A355 14|
NWV 0453 48 0305 | 3 451 25 (29| 75|03 4 3 352:55 ‘ﬁ
d, e SW 045348 0417 | 4 6 15138 | 75| 0,2 4 3 352A355 ¥ ] ) =g
A SW 04534804053 | 4 | 6 [ 25 (38| 75 (02| 4 | 3 352/;355 v,
" SW 0453 48 04061 | 4 6 45 | 3,8 1 100 | 0,2 4 3 352A355 14|
\ NVV 0453 48 0400 | 4 6 = = 50 | 0,3 4 3 352:55

Pdﬁﬂ\r NV 0453480402 | 4 | 6 | 10 |38 |50 |03 | 4 | 3 352/;355 v
NVV 0453 48 0403 | 4 6 15 | 3,8 | 50 | 0,3 4 3 352;—\355 14|
NW 0453480404 | 4 | 6 | 20 [ 38| 75 |03 | 4 | 3 352/;355 v
NVV 0453 48 0405 | 4 6 25 (38 [ 75 | 03 4 3 352A355 14
NV 0453480406 | 4 | 6 | 45 |38 |100| 03| 4 | 3 352/;355 v

NVV 0453 48 04020 | 4 6 10 | 3,8 | 50 | 05| 4 3 352:55 V] o] o] ] s

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
E
©
]
>
3
Monolitni TK frézy
Q
=
s
N
2
bezis PH| kratka a dlouha e
N
o
NVV 0453 48 04001 | 4 | 6 - - |50 | 1 4 | 3 352/;355 o
NW 04534804021 | 4 | 6 | 10 | 3,8 | 50 | 1 4 | 3 352A355 V) ] ] A
NVV 04534804031 | 4 | 6 | 15 | 3,8 | 50 | 1 4 | 3 352-355 S g
A M 1) 9 9 -
N
NW 04534804041 | 4 | 6 | 20 | 3,8 | 75 | 1 4 | 3 352/-355 ¥ ) e 9 =
NVV 045348 04051 | 4 | 6 | 25 | 3,8 | 75 | 1 4 | 3 352-355 —
A V) () ) 9 ”
NV 04534804061 | 4 | 6 | 45 | 3,8 [ 100 | 1 4 | 3 352/;355 V) o B §§
=
o=
- - o
NWV 045348050 | 5 | 35 75 [ 03] 5 | 3 3/5_3\5 E'S
c B
D QO
NW 045348051 | 5 | 40 | - - l100(03] 5 | 3 3§5 S;:
NVV 0453480502 | 5 | 75| 10 | 48 | 57 | 03 | 5 | 3 3;3\5 ¥ ) B g n
‘o
NV 0453480503 | 5 | 75| 20 | 48| 75 | 03| 5 | 3 3§5 oV o) B %%
c >
NWV 0453480504 | 5 | 75| 45 | 48 | 100 03 | 5 | 3 385 e N
d bt M 0 9 =g =3
) 2
> \ NV 045348067 | 6 | 50 | - - |150(02] 6 | 3 356A360
SW 04534806052 | 6 | 9 | 25 | 58| 75|02 6 | 3 356-360 i )
A ) 1) 0 =g £
= SW 04534806072 | 6 | 9 | 45 |58 [100] 02| 6 | 3 356/;360 V) ) 1 =g g
£
i NV 0453480600 | 6 | 9 | - - | 57036 | 3 356/;360 V) e 59 s
8} ™
) NV 045348060 | 6 | 60 | - - |150(03] 6 | 3 356/—360 -
NVV 0453 48 0603 | 6 9 | 15 |58 | 57 [03]| 6 3 356-360 =]
) A V) () ) (=9 g2
= g9
NV 0453480604 | 6 | 9 | 20 | 58| 75 |03 | 6 | 3 356A360 V) ] 0 gg
ERT
Pd ~ NWV 0453480605 | 6 | 9 [ 25 [ 58| 75 | 03| 6 | 3 356A360 ¥ () ) g =2
1
NV 0453480606 | 6 | 9 | 30 | 58| 75|03 | 6 | 3 356-360 ] e
A A 1) 59 s .
NVV 0453480607 | 6 | 9 | 45 | 58 [ 100 03 | 6 | 3 356/:\360 V) () b g g
=
=
NV 0453480608 | 6 | 9 | 60 | 58 |150| 03| 6 | 3 356A360 V) o) ] 2
NV 04534806030 | 6 | 9 | 15 | 58| 57 [05| 6 | 3 356A360 V) 0 o) ) .
SW 04534806053 | 6 | 9 | 25 | 58| 75 (07| 6 | 3 356A360 ¥ () ) 9 _g
SW 04534806073 | 6 | 9 | 45 | 58 |100| 07| 6 | 3 356-360 i 2
A ) 1) 0 =g e
)
NWV 0453 48 06001 | 6 | 9 - - 571 6 | 3 356A360 ¥ i é’_
NV 04534806031 | 6 | 9 | 15 | 58 | 57 | 1 6 | 3 356-360 —
A M ) 9 9 .
NV 04534806041 | 6 | 9 | 20 | 58 | 75 | 1 6 | 3 356-360 3
A VA 1) 0 s b
=
NWV 045348 06051 | 6 | 9 | 25 | 58 | 75 | 1 6 | 3 356/;360 V) ) 59 s
(=
NV 045348 06061 | 6 | 9 | 30 | 58 | 75 | 1 6 | 3 356-360 S
A ) 0 9 s
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

3 Z, pro grafit | predslicht, hrub| bez i s PH| kratka a dlouha

0453

TribFita, hladka vélcova stopka, rohovy radius,stfedovy fez, 30° prava Sroubovice
* do 3 mm @: PVDiaG diamantovy povlak

* od 3 mm @: PVDiaN diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu

3/4)

Klasifikace materialu

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

bezis PH| kratka a dlouha

NWV 0453 48 06071 | 6 9 45 | 58 | 100 | 1 6 3 356:60 14
NVV 0453 48 06081 | 6 9 60 [ 58 | 150 | 1 6 3 356A360 14|
SV 0453 48 0808 | 8 12 | 32 | 78 | 75 | 03 8 3 361;—\365 14
NVV 0453 48 0800 | 8 12 - - 63 | 0,5 8 3 361A365 Iﬁ
NVV 0453 48 0801 | 8 12 | 20 | 78 | 63 | 05 8 3 361A365 14
d, NVV 0453 48 0810 | 8 12 | 45 | 78 [ 100 | 0,5 8 3 361A365 ﬁ
A NVV 0453 48 0820 | 8 12 | 60 | 7,8 [ 150 | 0,5 8 3 361A365 14
B SW 0453 48 08081 | 8 12 | 32 | 7,8 | 100 | 0,7 8 3 361A365 14|
SW 0453 48 0808102 | 8 12 | 45 | 7,8 | 100 | 0,7 8 3 361A365 ‘ﬁ
d, e NVV 0453 48 08001 | 8 12 - - 63 1 8 3 361A365 14|
Y NV 0453 48 083 | 8 20 = = 75 1 8 3 361A365
o NVV 0453 48 08011 | 8 12 | 20 | 78 | 63 1 8 3 361A365 14|
NWV 0453 48 08101 | 8 12 | 45 | 7,8 [ 100 | 1 8 3 361A365 Iﬁ
Pﬁ\r NVV 0453 48 08201 | 8 12 | 60 | 78 [ 150 | 1 8 3 361A365 14
NVV 0453 48 1000 | 10 | 15 - - 72 | 05| 10 3 366;-\370 ¥ ) g
NV 0453481009 | 10 | 15| 25 | 98 | 100 | 0,5 | 10 3 366:70 Iﬁ
NV 0453 48 1010 | 10 | 15 | 45 [ 98 | 100 | 0,5 | 10 3 366A370 ¥ ) = =9
NVWV 045348102 | 10 15 60 [ 98 | 150 | 0,5 | 10 3 366A370 ﬁ
SW 04534810091 | 10 | 15 | 25 [ 98 | 100 | 0,7 | 10 3 366A370 ¥ ] [ =g
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

2
E
p
@
>
&
Monolitni TK frézy
[}
3
s
N
g
bezis PH| kratka a dlouhd e
N
SW 04534810102 | 10 | 15 | 45 [ 9,8 [ 100 | 0,7 | 10 | 3 366-370 S £
A afmafmfo
NVV 0453 48 1001 | 10 | 15 - - 72 1 10 3 366A370 V) ) 59 A
NV 0453481002 | 10 | 15 | 25 [ 98 [100| 1 | 10 | 3 366-370 S £
A V) () ) g -
N
- ‘o
NV 0453 48 1011 | 10 | 15 | 45 [ 98 | 100 | 1 10 3 366A370 V) (1) ) s =
NW 0453 48 1021 | 10 | 15 | 60 | 9,8 | 150 | 1 10 3 366-370 ﬁ
A ‘o
>
B B - L=
d, NVV 0453 481200 | 12 | 18 83 | 05| 12 3 371A374 V) ) fsq £3
<> e
NVV 0453 48 1209 | 12 18 | 25 | 11,8 83 | 05| 12 3 371A374 M gg
NW 0453481210 | 12 | 18 | 45 [11,8|100| 05 | 12 | 3 371-374 B t S
= A (V) (] [ g £
NW 0453481220 12 | 18 | 60 [ 11,8| 150 | 0,5 | 12 3 371/:\374 ¥ 7] ] g E
ds R NVV 0453 48 12091 | 12 | 18 | 25 [ 11,8 83 | 0,7 | 12 3 371A374 M E“é
- o o
- c >
NVV 0453 48 1201 | 12 | 18 - - 83 1 12 3 371A374 ¥ ] =g %g
2
w NVV 0453 48 1202 | 12 18 | 25 (11,8 83 1 12 3 371A374 M
NW 0453481211 | 12 | 18 | 45 (11,8100 1 | 12 | 3 371-374 R >
ed A afmafmfo £
r w
d1; NVV 0453 48 1221 | 12 18 | 60 [ 11,8 150 1 12 3 371A374 M ?
o
©
NV 045348160 | 16 | 24 - - 92 1 16 3 375-378 £
A V) ) (=9 s
NV 0453481610 | 16 | 24 | 45 {158 100 | 1 16 3 375:78 V) (1) ) s EE
NV 045348162 | 16 | 24 | 60 158|150 | 1 | 16 | 3 375-378 R
A M 0 9 9 |3
[
NVWV 045348200 | 20 | 30 | 45 {19,8] 100 | 1 20 3 379:81 V) (1) e s Eé
o o
29
NV 045348201 | 20 [ 30 | 60 [ 19,8 150 | 1 20 3 379:81 V) ] ] s §‘>;
s
2
[
3
v
=
£
=]
°
2
Q.
z
]
o
&
[0}
5
£
©
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2
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pokolm S voha

FREZY S ROHOVYM RADIUSEM

4 Z, pro grafit | dokoncovani | bez i s PH | kratka a dlouha

0454

Ctyfbrita, hladké valcovéa stopka, rohovy rédius, stfedovy ez, 30° pravé Sroubovice
* do 3 mm @: PVDiaG diamantovy povlak

* od 3 mm @: PVDiaN diamantovy povlak

e kratké a dlouhé provedeni

* doporucena vyhradné pro obrabéni grafitu

Klasifikace materialu ¥ D

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

N

bezis PH | kratka a dlouha

NVV 0454 48 0405 | 4 6 25 | 38 | 75 1 4 4 352A355 4

NVV 0454 48 04051 4 6 25 - 75 1 4 4 352-355

}<$>{ NVV 0454 48 06061 | 6 9 30 | 58 | 75 1 6 4 35:360 Iﬁ -

i . ' A L4

NVV 0454 48 06071 | 6 9 45 | 58 | 100 | 1 6 4 356A360 4

NVV 0454 48 08011 | 8 12 | 20 | 7,8 | 63 1 8 4 361A365 \ﬁ

NVV 0454 48 08101 | 8 12 | 45 | 78 [ 100 | 1 8 4 361:65 14

= NWV 0454 48 08201 | 8 12 | 60 | 7,8 [ 150 | 1 8 4 361A365 Iﬁ

A [ NVV 0454 48 1001 | 10 | 15 - - 72 1 10 4 366-370 Vs

[ok] A

Ny = NV 0454 48 1002 | 10 | 15 | 25 | 9,8 | 100 | 1 10 4 366-370 V) ] s
- A

- i\r NVV 0454 48 1202 | 12 18 | 25 | 11,8 83 1 12 4 371274 Iﬁ

NV 0454 48 1211 | 12 | 18 | 45 (11,8 | 100 | 1 12 4 371;—\374 ¥ 5] 9

NVV 0454 48 1221 | 12 18 | 60 | 11,8 150 1 12 4 371A374 Iﬁ

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

TOROIDNI FREZY FGT

2 Z, méd, grafit, nezelezné a titanové slitiny | s PH | kratka

Servis a sluzby

0442

Dvoubyita, hladka stopka, torickd, 30°prava spirala, PVDiaG- povlak
o kratké provedeni

e s pracovni hloubkou

* modifikovany diamantovy povlak

_/
Poznatky z praxe

a
=]
>
>
S
frs
Klasifikace materialu ~
é\
3 ‘%
oS £3
W % e
[=
KAC PVDiaG g <
3 8
£
>
o ’ s
Monolitni TK frézy
=
0
E%S
38
¢
=3
NVV 0442 490082 | 0,8 | 0,8 5 10,78| 50 | 0,1 4 2 352/:\355 4 ! e
dy NVV 0442 49 0101 1 1 5 1098| 50 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ 5 E.
‘o
NVV 0442 490151 | 1,5 | 1,5 5 [145]| 50 | 0,2 4 2 352A355 m ! g
. (=}
NVV 0442 49 0201 2 2 10 [ 1,95| 50 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ b g_
NV 0442490301 | 3 | 3 | 10 [295[ 57 |02 | 4 | 2 352-355 B o e
A Lol .
v '\ NVV 0442 49 0401 | 4 4 20 | 39| 57 | 0,2 4 2 352-355 ; 2 '5
\/K . : . . Ll g g
. [
D NVV 0442 49 0501 5 5 20 | 49 | 57 | 03 6 2 356A360 Iﬁ 5 lg: g
NWV 0442 49 0601 | 6 6 20 |585| 57 | 05 6 2 356-360 E‘ kT
" A Lalmm) | s
_j_m NVV 0442 49 0800 | 8 8 | 20 |7,85| 63 | 05| 8 2 361:65 M 5 :
ds f, NVV 0442 491000 10 | 10 | 20 [9,85| 72 | 0,5 | 10 2 366-370 ; 2
A Lalma) | g
NW 0442 491215 | 12 | 12 | 25 (11,85 83 | 1,5 | 12 2 371A374 M“ £
£
=]
°
2
Q.
=
=
4
&
[o°]
&
©
£
©
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni ><
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni §
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pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

2 Z, pro ocel | bez PH | kratka

0172

Dvoubfitd, hladkd valcova stopka, toroidni, 30° prava Sroubovice, PVTi povlak
e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

* perfektni jakost povrchu

* znacna Uspora Casu diky ae az 3 x ap

* nové geometrie

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NW 017256 020 | 2 3 - - 57 | 0,6 6 2 356A360 14| 5 I
NW 0172 56 025 | 2,5 4 - - 57 1 6 2 356A360 M 5
NW 017256030 | 3 4,5 - - 57 1 6 2 356260 14 5
NW 017256040 | 4 6 - - 57 |1 1,5 6 2 356-360 j
T‘ﬁﬁ NW 0172 56 050 | 5 7,5 = = 57 | 1,5 6 2 3566360 ’ 5 =
. . A iaff
NW 017256060 | 6 9 - - 57 2 6 2 356:60 14| 5
NW 0172 56 061 | 6 9 = = 57 | 2,5 6 2 356A360 Iﬁ 5 IR
NW 017256080 | 8 12 - - 63 | 2,5 8 2 361A365 ¥ 5 I
- NW 0172 56 081 | 8 12 = = 63 3 8 2 361A365 14 5
NW 017257081 | 8 16 - - 63 3 8 2 361265 5 I
o NW 017256100 | 10 | 15 - - 72 | 25| 10 2 366;—\370 lﬁn
‘ . ‘ . NW 017256101 | 10 | 15 - - 72 3 10 2 366A370 Iﬁa
NW 017256103 | 10 | 15 - - 72 4 10 2 366A370 Ma
NW 017256 121 | 12 18 - - 83 3 12 2 371A374 @5 IR
NW 017256123 | 12 | 18 - - 83 4 12 2 371A374 ma I
NW 017256 124 | 12 18 - - 83 5 12 2 371A374 Ma
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

2 Z, pro ocel | s PH | dlouha

0182

Dvoubiita, hladka stopka, toricka, 30°prava spirala, PVTi- povlak
e dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

* perfektni jakost povrchu

e skute¢nd uspora casu diky ae az 3 x ap

* nové geometrie

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

s PH | dlouha

NW 0182 56 060 | 6 9 [ 20 | 58 (| 75| 2 6 2 356-360 m

l‘iﬁ NVV 0182 56 061 6 9 20 | 58 | 75 | 25 6 2 35:360 M- . 5-

' ' A M ) 88 e

NW 018256080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 25 | 8 2 361A365 4 ol !

NW 018256081 | 8 | 12 | 26 | 7,8 | 90 | 3 8 2 361A365 \aln Bl 5

NW 018256100 | 10 | 15 | 31 | 9,8 [ 100 | 25 | 10 | 2 366A370 Wi ol 5

o - NW 018256101 | 10 | 15 | 31 | 98 | 100 | 3 10 | 2 366A370 \4ln Tl 5

i NV 018256103 | 10 [ 15 | 31 | 98 [ 100 | 4 | 10 | 2 366A370 M @[5

%ﬁ B NW 018256123 | 12 | 18 | 37 (118|110 | 4 | 12 | 2 371A374 M@[&

T - NW 0182 56 124 | 12 18 | 37 | 11,8110 | 5 12 2 371A374 M@I@
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

—q

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
)
= 0o
°
)

Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

3 Z, litina , nezelezné a ocel | bez PH | kratka

0163

Dvoubfitd, hladkd stopka, torickd, 30°prava spirala, PVCC- povlak
* kratké provedeni

* perfektni jakost povrchu

* skute¢na dspora casu diky ae az 3 x ap

* nova geometrie

Klasifikace materialu

MGC PVCC

Monolitni TK frézy

_,
o
N

bez PH| kratka

| NW 0163 57 060 | 6 12 - - 57 | 2,5 6 3 356A360 lﬁn —
2
NW 0163 57 080 8 16 - - 63 3 8 3 361A365 Iﬁa
NW 0163 57 100 | 10 20 - - 72 4 10 3 366-370 :
A L4 |
NW 016357 120 | 12 24 - - 83 5 12 3 371A374 Iﬁa
NW 0163 57 160 | 16 24 - - 92 7 16 3 375-378 :
A iaf
di r
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
TOROIDNI FREZY
. . , . %
3 Z, litina , nezelezné a ocel | s PH | dlouha g
N
0183 %
Tribfitd, hladka valcova stopka, toroidni, 30° prava Sroubovice, PVCC povlak 5
* kratké a dlouhé provedeni &
* perfektni jakost povrchu
e znacna Uspora ¢asu diky az 3 x ap o
* nové geometrie g
=
S
b=
Klasifikace materidlu A
é\
& 2
O ﬁa
f=
MGC PVCC g'g
S D
£ T
>
ot " >
Monolitni TK frézy
>
0
E%
S 3
s PH | dlouha X
) NW 018357060 | 6 | 12 | 20 (58 | 75| 2 | 6 | 3 356/:\360 V60§ §8 i 2
2
— NW 018357061 | 6 | 12 | 20 [ 58 | 75 | 25| 6 | 3 356-360 m B
A Ve §) §8 5 g
NV 018357080 | 8 | 16 | 26 [ 78 | 90 | 25| 8 | 3 361-365 —E B >
A Vi G| 98 2
‘ £
NW 018357081 | 8 | 16 | 26 [ 78| 90 | 3 | 8 | 3 361A365 V160 G| 8 6 5
NV 018357100 | 10 | 20 | 31 [ 9,8 [100| 25| 10 | 3 366-370 R B
B A Iﬁ \/[5 = E‘
- NV 018357101 | 10 | 20 | 31 [ 98 [100| 3 | 10 | 3 366-370 g e 8
ds A P §l e £%
[TR)
NW 018357103 | 10 | 20 | 31 | 98 [ 100 | 4 10 3 366-370 X B E 2
. P g8
B NW 018357120 | 12 | 24 | 37 [11,8|110| 25| 12 | 3 371-374 m >
. A V1 §) §8 =5
NW 018357123 | 12 | 24 | 37 [11,8|110| 4 | 12 | 3 371-374 P
o q Vi §) 88 .
NW 018357124 | 12 | 24 | 37 [11,8|110| 5 | 12 | 3 371-374 21 B 2
A Wi O] §8 g
2
=
)
=]
=]
<
Q
z
el
o
&
[0}
&
-
S
S
'S
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrébéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

5 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka

0275

Pétibfita, hladka stopka, PVAT- povlak
o kratké provedeni

o ektrémné stabilni primér jadra

* novy ultrajemny tvrdokov

* dale vyvinuty povlak

* optimalizovana geometrie

Klasifikace materialu ¥ D

% MGC PVAT

Monolitni TK frézy

N

bez PH| kratka

| NW 027559 060 | 6 4,5 - - 57 2 6 5 356A360 lﬁ 5 —
2
"—" NW 027559080 | 8 5,5 - - 63 | 2,5 8 5 361A365 |ﬁ 5
NW 027559101 | 10 | 7,5 - - 72 3 10 5 366-370 o
A aff
NW 027559100 | 10 | 7,5 - - 72 | 35| 10 5 366A370 lﬁa
NW 027559 120 | 12 9 - - 83 | 35| 12 5 371-374 )
A iaf
- NW 027559160 | 16 | 10,5| - - 92 5 16 5 375A378 lﬁa
wl
R
d,
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
o
E
p
2
>
&
TOROIDNI FREZY
s = Ve g
2 Z, pro ocel | sféricka | s PH g
N
1362 %‘
Dvoubfitd, hladka stopka, torickd, pfima drazka, PVTi- povlak §
e s pracovni hloubkou &
e pro zapichovani a stoupdni
(o]
o
>
=
Y
s
Klasifikace materialu ™
é\
3 ‘g
O ﬁ 3
f=
MGC PVTi e 'g
S D
£ T
>
y . =
Monolitni TK frézy
>
o
E%S
28
g 2
9
sféricka | s PH = )
NW 1362 56 020 | 2 2 8 19175 |05 6 2 356/:\360 Iﬁ! e
2
}<—>| ) NVV 136256 030 | 3 3 12 | 29| 75 |0,75| 6 2 356:60 @5 E
NW 136256040 | 4 | 4 | 16 [ 38 |75 | 1 | 6 | 2 356360 R &
A il 2
| (=}
NW 136256050 | 5 5 20 | 48 [ 100 | 1,25]| 6 2 356:60 Mb g_
NV 136256060 | 6 | 6 | 24 | 58 | 100 | 1,5 | 6 | 2 356-360 S
A il | -z
= R ) O g
NW 136256080 | 8 8 32 | 78 | 100 | 2 8 2 361A365 Iﬁa g .%
— —A S o
NW 136256100 | 10 | 10 | 40 | 9,8 [ 125 | 2,5 | 10 2 366-370 ; & 2
! A Lajmf 28
d g VB o
- NW 136256120 | 12 | 12 | 48 [11,8| 125| 3 12 2 371274 Iﬁa ;,g
3 NW 136256 160 | 16 | 16 | 56 [ 158 165 | 4 16 2 375:78 Ma ~
di =
2
[
3
=
=
£
=]
°
<
Q.
=
s
3
&
[0}
&
©
£
<
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

2 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH

0610

Dvoubfita, hladkd stopka, toricka

e s pracovni hloubkou

* pro zapichovani a stoupéni

* pro kalené materidly pfes 60HRC

Klasifikace materialu ¥ D

T |

Monolitni TK frézy

N

sféricka | s PH

NW 061010040 | 4 | - [ 15 [38 |5 | 1 | 6 | 2 356;\360 7 ) P sl
2
<> NW 061010050 | 5 | - | 20 [ 48 | 75 1,25 6 | 2 355/;360 (71 (&) 8 fsd
NW 061010060 | 6 | - | 20 [ 58| 75 | 15| 6 | 2 356-360
A 0 0 P8 =
NV 061010080 | 8 | - | 35|78 |100| 2 | 8 | 2 361/;365 Ealma) Yo
NW 061010100 | 10 | - | 35 [ 9,8 [ 100 25| 10 | 2 366-370 ;
A malmy Yo
7— NW 061010120 12 | - [ 50 | - [100]| 3 | 10 | 2 366:70 ) L
@ =7
>N
d;
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
-]
E
p
2
>
&
TOROIDNI FREZY
[}
2+3 Z, pro kalenou ocel | CBN | sféricka | s PH g
N
093 £
Dvou a tribfita, hladka stopka, toricka §
* s pracovni hloubkou &
e pro zapichovani a stoupdni
¢ pro kalené materidly pfes 60HRC
a8
>
>
S
b=
Klasifikace materidlu
‘v
>
O ~
£3
@
E
5 2
£ T
>
ot " >
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
£ ¢
sféricka | s PH = _§
. 2
6004093 | 4 |35 [11,5[35|60 | 15| 6 | 2 356A360 ) 6 B =
2
[ i 6005093 | 5 |42 |11,9]46| 60 | 15| 6 | 2 356A360 ) ) B =g z
() 5]
6006093 | 6 | 4 [197|49 |60 | 15| 6 | 2 356A360 2 8 g ?
©
- £
6008093 | 8 | 5 [198|65|60 | 25| 8 | 2 361:65 ) ) B =g 5
8010093 | 10 | 58 [19,8| 85 | 80 | 25| 10 | 2 366A370 2 B —
- S E
- 8012093 | 12 | 65 [19,8[105| 80 | 25| 10 | 2 366-370 ; e 8
= A Rk e
[
38
; -
2
[
g
©
i
)
=]
=]
<
Q
z
el
]
&
[0}
&
-
g
=)
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—



pokolm S voha

TOROIDNI FREZY

2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | kratka

0442

Dvoubfita, hladka stopka, torickd, 30°prava spirala, PVAS- povlak
o kratké provedeni

* na prani i s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NVV 0442 47 004 | 0,4 1 - - 50 | 0,12 4 2 352A355 14| 5
NVV 0442 47 006 | 0,6 1 - - 50 | 0,2 4 2 352:55 ﬁ 5
NVV 0442 47008 | 0,8 | 1,2 - - 50 |0,25| 4 2 352-355
d NVV 0442 47010 | 1 1,5 - - 50 | 0,3 4 2 352:55 ma--
. : A iaf
NV 0442 47015 | 1,5 | 2,3 - - 50 | 0,3 4 2 352:55 ‘ﬁa
NVWV 0442 47020 | 2 3 - - 50 | 0,5 4 2 352:55 14| 5
NVWV 0442 47030 | 3 4 = = 50 | 0,5 4 2 352A355 ﬁ 5
- NV 0442 47040 | 4 6 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 14l 5
NV 0442 47 050 | 5 7 = = 57 1 6 2 356:60 14 5
o NVV 0442 47060 | 6 8 - - 57 1 6 2 356260 14| 5
” g : NVV 0442 47080 | 8 10 - - 63 | 15 8 2 361;—\365 14 5
NVV 0442 47100 | 10 | 12 - - 72 2 10 2 366A370 Iﬁ 5
NVWV 0442 47120 | 12 | 15 - - 83 | 25| 12 2 371A374 Ma
NVWV 0442 47160 | 16 18 - - 92 3 16 2 375A378 ﬁa
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
TOROIDNI FREZY
[}
2 Z, pro nezelezné materidly | bez PH | kratka a dlouhé g
N
0482 %‘
Dvoubfitd, hladka stopka, torickd, povlakovana . §
* kratké a dlouhé provedeni &
* perfektni jakost povrchu
e skute¢nd uspora casu diky ae az 3 x ap o
* nové geometrie g
=
9
('
Klasifikace materidlu A
é\
& 2
KAC PVTi 2
5 2
£ T
>
oyt " >
Monolitni TK frézy
>
2
£
53
¢
bez PH| kratka a dlouha =3
NW 048240061 | 6 | 20 | - | - |8 | 25| 6 | 2 356-360 m e
. A wafiy
2
NW 048240081 | 8 | 25| - | - |8 | 3 | 8 | 2 361-365 B
A Lalolly g
NW 048240082 | 8 | 25 | - | - [120] 3 | 8 | 2 361-365 BB e >
A Iﬁ Vl ! g
NW 048240101 | 10 | 28 | - | - | 8 | 4 | 10 | 2 366-370 B £
A wafip 5
NW 048240102 | 10 | 28 | - [ - [120| 4 | 10 | 2 366-370 Vi E] §8 i
A N S
- S E
= ~ R R o U g
NVV 048240 121 | 12 | 28 80 | 5 | 12| 2 371A374 V%] B g g
[TR)
NW 048240122 | 12 | 28 | - | - [120] 5 | 12 | 2 371-374 P £ 32
A V1§ B = g2
- =8
d; r 5
g
g
Qu
i
)
=]
=]
<
Q
z
et
4
&
[o°]
&
-
£
=)
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni V Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni ><
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni ? Stfedni obrébéni V Jemné obrabéni §




pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

2 Z, pro ocel | mini | bez PH | kratka

0142

Dvoubfitd, hladka stopka, rovné ¢elo, stfedovy fez, 30°prava spirdla, PVTi- povlak
* 3 mm prdmér stopka @ 3mm

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

112p

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

Mini | bez PM | kratka

NVV 0142 56 001 | 0,1 | 0,2 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 0142 56 0015 | 0,15| 0,3 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 0142 56 002 | 0,2 | 0,5 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 0142 56 003 | 0,3 1 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 0142 56 004 | 0,4 1 - - 39 - 3 2 350-351 lﬁ
A
d NW 014256005 | 05 | 15| - | - | 39| - | 3| 2 350/;351 ”
A\ NW 0142 56 006 | 0,6 | 1,5 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 0142 56 007 | 0,7 2 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 0142 56 008 | 0,8 2 - - 39 - 3 2 350-351 \ﬁ
A
NW 014256009 | 09 | 2,5 - - 39 - 3 2 350-351 lﬁ
= A
NV 0142 56 010 | 1 3 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 014256 011 | 1,1 3 - - 39 - 3 2 350-351 lﬁ
' A
= NV 014256 012 | 1,2 3 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
< > NW 014256013 | 1,3 3 - - 39 - 3 2 350-351
d; A ¥
NW 014256014 | 1,4 4 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 014256 015 | 1,5 4 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 014256 016 | 1,6 4 - - 39 - 3 2 350-351 lﬁ
A
NW 014256017 | 1,7 4 - - 39 - 3 2 350-351 |ﬁ
A
NW 014256018 | 1,8 5 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

276




pokolm S voha

Monolitni TK frézy

Mini | bez PM | kratka

NW 014256019 [ 19 | 5 | - | - [ 39| - | 3 | 2 350-351 W
g A
<25 NW 014256020 | 2 [ 5 | - | - [39| - | 3 |2 350-351 V
— y A

Hlavni aplikace

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
CR°
= 0o
°
)

I N . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

2Z, pro ocel | bez PH | kratka

0222

Dvoubfita, hladkd valcova stopka, rovné celo, stfedovy ez, 30° prava Sroubovice, PVTi
povlak

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

* s rohovou fazetkou

112p

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NW 0222 56 0041 | 0,4 | 0,6 = = 50 = 4 2 352:55 Iﬁ
NWV 0222 56 0051 | 0,5 | 0,75| - - 50 - 4 2 352A355 Vi s
NWV 0222 56 0061 | 0,6 | 0,9 - - 50 - 4 2 352;—\355 14
NVV 0222 56 0081 | 0,8 | 1,2 - - 50 - 4 2 352:}55 Iﬁ
NVV 0222 56 0101 1 1.5 - - 50 - 4 2 352A355 Y s
}&‘ NW 0222 56 0121 | 1,2 2 - - 50 - 4 2 352A355 ﬁ
— A NWV 0222 56 0141 | 1,4 2 - - 50 - 4 2 352A355 Y g
NW 0222 56 0152 | 1,5 | 2,5 - - 50 - 4 2 352A355 M
NW 0222 56 0151 | 1,5 | 2,5 - - 57 - 6 2 356A360 ‘ﬁ
B NW 0222 56020 | 2 3 - - 50 - 4 2 352:55 14l
NW 0222 56 022 | 2 3 = = 57 = 6 2 356A360 Iﬁ
- NWV 0222 56 0251 | 2,5 4 - - 50 - 4 2 352A355 Y g
- NWV 0222 56 025 | 2,5 4 = = 57 = 6 2 356:60 Iﬁ
W NW 022256030 | 3 4,5 - - 50 - 4 2 352255 Y g
NW 022256031 | 3 4,5 - - 57 - 6 2 356;—\360 14|
NW 022256041 | 4 6 - - 50 - 4 2 352:55 Iﬁ
NW 022256040 | 4 6 - - 57 - 6 2 356A360 14
NW 022256050 | 5 7.5 - - 57 - 6 2 356A360 ﬁ
NW 0222 56 060 | 6 9 - - 57 - 6 2 356A360 14
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

Monolitni TK frézy
bez PH| kratka
NW 0222 56080 | 8 12 - - 63 - 8 2 361-365
) A ¥
2
<25 ) NW 022256100 | 10 | 15 | - | - | 72| - |10 | 2 366A370 AR
NW 022256120 | 12 | 18 - - 83 - 12 2 371-374
A ¥
NW 022256160 | 16 | 24 - - 92 - 16 2 375:78 V) [ 59
NWV 0222 56 180 | 18 | 36 = = 92 = 18 2 A
- NW 0222 56200 | 20 | 30 - - 104 | - 20 2 379-381
A ¥
d
1
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

m

Frézy s VBD Poznatky z praxe Servis a sluzby

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
CR°
= 0o
°
)

I N . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

2 Z, pro ocel | s PH | dlouha

0322

Dvoubfitd, hladka stopka, rovné ¢elo, stfedovy fez, 30°prava spirdla, PVTi- povlak
e dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

* s rohovou fazetkou

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

_,
o
N

s PH | dlouha

NW 0322 56 020 | 2 3 10 | 1,9 | 75 - 6 2 356-360 m
}<$>{ NV 032256030 | 3 45 (12 (29| 75 - 6 2 3566360 M a— VI -
<> B : : A M §)
NW 032256040 | 4 6 12 | 38 | 75 - 6 2 356A360 14 @ §
NW 032256050 | 5 75| 15 | 48 | 75 - 6 2 356:60 V) 7 &) B
NW 032256 060 | 6 9 20 | 58 | 75 - 6 2 356A360 Iﬁ = B
= NW 032256080 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 - 8 2 361:65 L4]mlE ]
g — NWV 032256100 | 10 [ 15 | 31 | 98 | 100 | - 10 | 2 366A370 i Bl
_NAJ;_M NW 032256120 12 | 18 | 37 [11,8| 110 | - 12 2 371A374 Iﬁ@@]
- ~ NW 032256160 | 16 | 24 | 43 [ 158 140 | - 16 2 375A378 V) 5 &) ol
NW 032256200 | 20 | 30 | 53 {19,8| 150 | - 20 2 379281 4 ]

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
-]
E
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
2 Z, univerzalni | extra dlouhé provedeni g
N
0132 %’
Dvoubiita, hladkd valcova stopka, rovné celo, stfedovy fez, 30° prava Sroubovice, PVTi §
povlak &
* extra dlouhé provedeni
¢ vhodné pro modelarny
a8
>
>
0
[
Klasifikace materialu
‘v
>
O ~
£3
Ea
ek
53
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
53
S 3
9
2
NW 013256030 | 3 |30 | - [ - |60 | - | 3 | 2 350-351 ke 2
A Vv
NW 013256031 | 3 |30 | - | - | 75| - | 3 | 2 350-351 ke >
A v £
NW 013256040 | 4 |30 | - [ - |60 | - | 4 | 2 352-355 ke >
A N4 S
NW 013256041 | 4 |30 | - | - | 75| - | 4 | 2 352-355 m £
A ) 5
NW 013256050 | 5 |35 | - [ - |70 | - | 5 | 2 385 k|
A v z 7
d NW 013256051 | 5 | 40 | - | - [100]| - | 5 | 2 385 V9| e e
2 \ g
e S A g3
) NW 013256060 | 6 40 - - 100 | - 6 2 356-360 ﬁ'?l £ 3
A v S5
NW 013256061 6 | 50 | - | - [150| - | 6 | 2 356-360 m R
A ) ==
NW 013256080 | 8 | 40 | - [ - [100]| - | 8 | 2 361-365 k|
A v s
NW 013256081 | 8 | 50 | - | - [150| - | 8 | 2 361-365 ks 2
= A \ ,g
NW 013256100 | 10 | 45 | - [ - [100| - | 10 | 2 366-370 ks Z
A A e
NW 013256101 | 10 | 60 | - | - [150| - | 10 | 2 366-370 ke
A \
= NW 013256120 | 12 | 45 | - | - [100| - | 12 | 2 371-374 ke %
A v B
<> NW 013256121 | 12 | 75 | - | - [150| - [ 12| 2 371-374 m =
d. A lﬁ\?] £
T
NW 013256160 | 16 | 45 | - [ - [100| - | 16 | 2 375-378 P ]
A ¥ Gl &
NW 013256161 | 16 | 75 | - | - |150| - | 16 | 2 375-378 k|
A v ©
©
NVV 013246200 | 20 | 50 100 20 | 2 379A381 = 0| .
-
v
NW 013256200 | 20 | 40 | - | - |[100| - | 20 | 2 379-381 ks £
A v 2
NW 013256201 | 20 | 75 | - | - [150| - | 20 | 2 379-381 k|
A Vv
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4 Z, pro ocel | bez PH | kratka

0224

Ctyfbrita, hladké valcovéa stopka, rovné ¢elo, stfedovy fez, 30° prava $roubovice, PVTi
povlak

* kratké provedeni

* bez pracovni hloubky

* s rohovou fazetkou

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

_,
o
N

bez PH| kratka

NW 022456015 | 1,5 | 2,5 - - 50 - 4 4 352A355 Y s
NVV 0224 56 021 2 3 - - 50 - 4 4 352A355 M
< d, - NW 0224 56 022 | 2 3 - - 57 - 6 4 356A360 14
NW 022456031 | 3 4,5 - - 50 - 4 4 352A355 14|
NW 022456030 | 3 4,5 - - 57 - 6 4 356A360 Iﬁ
NW 022456040 | 4 6 - - 57 - 6 4 356:60 14|
. NWV 0224 56 050 | 5 7,5 = = 57 = 6 4 356A360 Iﬁ
NW 022456060 | 6 9 - - 57 - 6 4 356:60 14|
— NWV 0224 56 080 | 8 12 = = 63 = 8 4 361A365 14
_""f ] NW 022456100 | 10 | 15 - - 72 - 10 4 366A370 14|
}T'l NW 022456120 | 12 | 18 - - 83 - 12 4 371;-\374 Y
NW 022456160 | 16 | 24 - - 92 - 16 4 375A378 Iﬁ
NWV 0224 56200 | 20 | 30 - - 104 | - 20 4 379A381 14|
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
5 %
4 Z, pro ocel | s PH | dlouha g
N
0324 %
Ctyrbfita, hladka stopka, rovné celo, stfedovy fez, 30°prava spirala, PVTi- povlak §
e dlouhé provedeni =
e s pracovni hloubkou
* s rohovou fazetkou
a8
>
>
0
[
Klasifikace materidlu A
é\
& 2
O ﬁ 3
f=
MGC PVTi 2 'g
S 8
£ T
>
- . ’ >
Monolitni TK frézy
>
2
© ©
S 3
5 =3
s PH | dlouha ©
d NW 032456020 2 | 4 |10 |19 | 75| - | 6 | 4 356/:\360 ¥ 60 ) B 2
2
> B NW 032456030 | 3 | 45| 12 29| 75| - | 6 | 4 356A360 Vi @ § aE>;
NW 032456040 | 4 | 6 | 12 |38 | 75| - | 6 | 4 356-360 m A
A MmEE §l 2
£
NW 032456050 | 5 | 75| 15 |48 | 75| - | 6 | 4 356:60 Vi [ B g
NW 032456060 | 6 | 9 | 20 |58 |75 | - | 6 | 4 356-360 e R e
A Y@@ §) -z
= NW 032456080 | 8 | 12 | 26 | 78| 90 | - | 8 | 4 361-365 m 2 8
A M= gt
[TR)
S D NW 032456100 10 | 15 | 31 [ 98 | 100 | - 10 4 366-370 m s 2
& A Mm@ §) 28
- NW 032456120 | 12 | 18 | 37 |11,8[110| - | 12 | 4 371-374 m 29
ZZ A Mm@ =5
. _i NV 032456160 | 16 | 24 | 43 | 158|140 | - | 16 | 4 375/;378 Vimm | .
1
NV 032456200 | 20 | 30 | 53 | 198|150 | - | 20 | 4 379-381 m 2
A Mm@ g
2
=
)
=]
=]
<
Q
z
=
o
&
[0}
3
£
=)
[ =
=
v
R
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

m



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4 7, univerzalni | extra dlouhé provedeni

0134

Ctyfbrita, hladké valcové stopka, rovné ¢elo, stfedovy fez, 30° prava $roubovice, PVTi
povlak

e extra dlouhé provedeni

* pro modelarny

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

extra dlouhé provedeni

NW 013456 030 | 3 30 - - 60 - 3 4 350-351 lﬁ T]

A Vv

NW 0134 56 031 3 30 - - 75 - 3 4 350-351 |ﬁ TI

A Vv

NW 013456040 | 4 30 - - 60 - 4 4 352-355 Iﬁ T]

A Vv

NW 0134 56 041 4 30 - - 75 - 4 4 352-355 lﬁ 'f']

A \

NW 013456050 | 5 35 - - 70 - 5 4 385 lﬁ v?]

d A ’
2

NW 0134 56 051 5 40 - - 100 - 5 4 385 m

& ) 5 vy

NVV 013456 060 | 6 40 - - 100 - 6 4 356-360 Iﬁ B

A Vv

NW 0134 56 061 6 50 - - 150 - 6 4 356-360 Iﬁ T]

A \

NVV 013456 080 | 8 40 - - 100 - 8 4 361-365 |ﬁ T]

- NW 0134 56 081 8 50 - - 150 - 8 4 361-365 Iﬁ v?]

A \

NW 013456 100 | 10 | 45 - - 100 - 10 4 366-370 lﬁ TI

A "

_w NW 013456 101 | 10 60 - - 150 - 10 4 366-370 lﬁ T]

A \

v NW 013456 120 | 12 45 - - 100 - 12 4 371-374 MT]

<4 A ’
1

NW 013456 121 | 12 75 - - 150 - 12 4 371-374 lﬁ-?]

A Vv

NW 013456 160 | 16 | 45 - - 100 - 16 4 375-378 Iﬁ T]

A Vv

NW 013456 161 | 16 75 - - 150 - 16 4 375-378 |ﬁ TI

A Vv

NW 013456 200 | 20 | 40 - - 100 - 20 4 379-381 \ﬁ v?]

A Vv

NW 0134 56 201 | 20 75 - - 150 - 20 4 379-381 lﬁ Tl

A v

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
o
E
p
@
>
&
STOPKOVE FREZY
[}
6-8 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka g
N
0280 %‘
Vicebrita, hladka stopka, stfedovy fez, 50°prava spirala, PVTi- povlak §
* rohovy radius pro stabilizaci hrany &
e kratké provedeni
* bez pracovni hloubky
2
>
=
'@
('
Klasifikace materialu P N \z@* &
S & '
et & P 3
N ¥ £8
D (\?\}" {_’b\ S E g
f=
? MGC PVTi 2 'g
S 8
£ o©
>
y . =
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
<
bez PH| kratka = )
NVWV 028056 060 | 6 12 - - 57 1 6 6 356-360 4 e
d A
2
H 3 NVWV 028056080 | 8 16 - - 63 1 8 6 361A365 4 E
NVV 028056 100 | 10 | 20 - - 72 | 1,5 ] 10 6 366-370 — %
A iafan 2
(=}
NVV 028056 120 | 12 | 24 - - 83 | 15| 12 6 371A374 Iﬁ g_
NVV 028056 160 | 16 | 32 - - 92 2 16 6 375-378 Iﬁ
A - >
S E
= - R R ]
NVV 0280 56 200 | 20 | 40 104 | 2 20 8 379A381 Vg g .%
® e
“— >
o ©
= C
22
- £5
—>\r <
di 2
2
[
8
]
£
£
=]
°
<
Q.
z
]
3
&
[0}
&
©
£
<
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

m



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

3-4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | kratka

0370

TFi- a Ctyibfita, hladka valcova stopka, rovné Celo, stfedovy fez, 50° prava Sroubovice,
PVTi povlak

o kratké provedeni

* k dodani i s upinaci ploskou, od @ 12 mm standart

* na prani s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH| kratka

NW 0370 56 020 | 2 4 - - 57 - 6 3 356-360 lﬁ —
A
NW 037056 025 | 2,5 5 - - 57 - 6 3 356A360 Iﬁ
NW 037056 030 | 3 6 - - 57 - 6 4 356-360
A 4]
d, NW 0370 56 035 | 3,5 7 - - 57 - 6 4 356A360 lﬁ
A NW 037056 040 | 4 8 - - 57 - 6 4 356-360
A ¥
NV 0370 56 045 | 4,5 9 - - 57 - 6 4 356A360 lﬁ
NVV 037056 050 | 5 10 - - 57 - 6 4 356:60 Iﬁ —
NW 037056 060 | 6 12 - - 57 - 6 4 356-360 Iﬁ —
- A
] NVV 037056 070 | 7 14 - - 63 - 8 4 361A365 |ﬁ
NW 037056080 | 8 16 - - 63 - 8 4 361-365
) A 14
NW 037056090 | 9 18 - - 72 - 10 4 366;-\370 lﬁ
l? NW 037056 100 | 10 20 - - 72 - 10 4 366A370 lﬁ
NW 037056 120 | 12 24 - - 83 - 12 4 371A374 lﬁ [
NW 037056 160 | 16 32 - - 92 - 16 4 375A378 |ﬁ [ —
NW 037056 200 | 20 | 40 - - 104 - 20 4 379-381 Iﬁ [ —
A
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | dlouha

0290

Ctybrita, hladka stopka, rovné celo, stfedovy Fez, 50°prava spirala, PVTi- povlak

e dlouhé provedeni

* k dodani s upinaci ploskou, od @ 12mm standart

* na pfaniis pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

MGC

PVTi

Monolitni TK frézy

bez PH | dlouha

NWV 029056061 | 6 | 18 | - - 75 6 4 356-360 m
. A 4] Tl
2
B NW 029056081 | 8 | 24 | - - | 90 8 4 361A365 kil
NWV 029056 101 | 10 | 30 | - - | 100 10 | 4 366-370 m
A 4] ol
NW 029056 121 | 12 | 36 - 110 12 4 371-374 m
A walil |
NVV 029056 161 | 16 | 48 | - - | 140 16 | 4 375-378 m
) A LAl |
- NWV 029056 201 | 20 | 60 | - 150 20 | 4 379-381 m
A LAl |
d+
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7 Hrubé obrabéni

7 stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

—H

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
)
= 0o
°
)

Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | kratka| rohovy R

0380

Ctyfbrita, hladké valcovéa stopka, rovné ¢elo, stfedovy fez, 50° prava $roubovice, PVTi
povlak

* kratké provedeni

* k dodani i s upinaci ploskou, od @ 12 mm standart

* s rohovym radiusem pro stabilizaci hrany

* na prani s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu ¥ D

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

N

bez PH| kratka

NV 038056030 | 3 6 - - 57 |1 0,3 6 4 356-360 V) e
0 A
|<:>‘77 NVV 038056 040 | 4 8 - - 57 {03 6 4 356A360 M
NV 038056050 | 5 10 - - 57 10,3 6 4 356A360 14
NV 038056060 | 6 12 - - 57 10,3 6 4 356A360 14|
NVV 038056080 | 8 16 - - 63 | 0,5 8 4 361A365 Iﬁ
= NWW 038056090 | 9 18 - - 72 | 05| 10 4 366A370 ¥
NVV 038056100 | 10 | 20 | - - |72 (05| 10 | 4 366A370 V) e
o NW 038056120 | 12 | 24 - - 83 1 12 4 371A374 ¥ [ B
y}<d—1> NV 038056 160 | 16 | 32 = = 92 1 16 4 375:78 14 [
NVV 0380 56 200 | 20 | 40 - - 104 | 1 20 4 379281 14| [
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
=
3
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
[}
4 Z, pro extrémni obrabéni oceli | bez PH | dlouha| rohovy R g
N
0390 £
Ctyrbfita, hladka stopka, rovné celo, stfedovy fez, 50°prava spirala, PVTi- povlak §
e dlouhé provedeni =
* k dodani s upinaci ploskou, od @ 12mm standart
* s rohovym radiusem pro stabilizaci hrany A
* na pfaniis pracovni hloubkou @
=
9
('
Klasifikace materialu
‘v
>
O ~
£3
E =
ek
g3
£ T
>
B . ’ >
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
X
bez PH | dlouha = )
NV 039056061 | 6 | 18 | - | - | 75 |03 | 6 | 4 356-360 m =
) A ¥ Tl
2
> NV 039056081 | 8 | 24 | - | - | 90 | 05| 8 | 4 361-365 m
NV 039056101 | 10 | 30 | - | - [100| 05 | 10 | 4 366-370 ke A
A v S
©
NW 039056121 12 [ 36 | - | - [110| 1 | 12| 4 371-374 m £
A walil | s
NV 039056161 | 16 | 48 | - | - |140| 1 | 16 | 4 375-378 Vgl [
A N - >
- S E
- NV 039056201 | 20 | 60 | - | - [150| 1 | 20 | 4 379-381 P e 8
A Lakil | g2
L
“— >
g
38
A< - -
< s
g
g
©
i
£
=]
°
<
Q.
z
el
o
[}
&
[0}
&
©
£
2
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—&!



I N O VY I

STOPKOVE FREZY

4 Z, pro NKZ materialy (NX) | bez PH | kratka

0504

Ctybfita, pro obrabéni nerezivéjicich oceli a Zaruvzdornych slitin, PVST- povlak
* rovné Celo, stfedovy fez

* bez nebo s upinaci ploskou

* nepravidelny uhel spirdly

* nepravidelné déleni

Klasifikace materialu ¥ D

g umacC PVST

Monolitni TK frézy

N

bez PH| kratka NovY
NV 0504 56 030 | 3 8 - - 57 - 6 4 356A360 lﬁ
g NW 0504 56 040 | 4 10 - - 57 - 6 4 356A360 |ﬁ
[}
NW 0504 56 050 | 5 12 - - 57 - 6 4 356-360
A ¥
NW 0504 56 060 | 6 16 - - 57 - 6 4 356A360 |ﬁ
NV 0504 56 080 | 8 20 - - 63 - 8 4 361-365 s
- " ¥
) NV 0504 56 100 | 10 26 - - 72 - 10 4 366A370 Iﬁ
- NVV 0504 56 120 | 12 30 - - 83 - 12 4 371A374 |ﬁ
NV 0504 56 160 | 16 37 - - 92 - 16 4 375-378
- A L4
o NVV 0504 56 200 | 20 | 44 - - 104 - 20 4 379A381 |ﬁ
NV 0504 56 250 | 25 50 - - 104 - 25 4 382-383
A 14
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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NOVY'i

>
=
i
p
2
>
]
STOPKOVE FREZY )
Q
4 Z, pro NKZ materialy (NX) | bez PH | kratka | rohovy R g
N
0514 %
Ctyfbfita, pro obrabéni nerezivéjicich oceli a Zaruvzdornych slitin, PVST- povlak §
* rovné Celo, stfedovy fez &
* s rohovym radiusem
* bez nebo s upinaci ploskou
. neprav!deln{{ uPJeI spirély §
* nepravidelné déleni =
L
('
Klasifikace materialu r N \z@\ .~
RS & @
O o >
& & 2~
SN 4 S 58
< A ﬁ >
o
g UMGC PVST 2 =
=7
V]
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
r 4, £y
[=3=]
c >
S 2
bez PH| kratka = _§
d NW 051456030 | 3 | 8 | - | - |57 (02| 6 | 4 356/:\360 1 e
2
o NW 051456040 | 4 | 10 | - | - |57 |03 | 6 | 4 356:60 V) ET
NV 051456050 | 5 [ 12 | - | - |57 (04| 6 | 4 356-360 S A
A [V el 2
£
NW 051456060 | 6 | 16 | - | - | 57 | 05| 6 | 4 356A360 ) 5
NV 051456080 | 8 |20 | - | - |63 (05| 8 | 4 361-365 S
. A V) ) g -z
5 |
) NW 051456100 | 10 | 26 | - | - [ 72| 1 | 10| 4 366A370 1 g .:’:;J
S g
) NW 051456120 | 12 | 30 | - | - | 8 | 1 [ 12| 4 371/;374 V) :g: g
NW 051456160 | 16 | 37 | - | - | 92| 2 | 16 | 4 375/;378 Y 5 =2
-~ NV 051456200 | 20 | 44 | - | - |104| 2 |20 | 4 379-381 :
: S A V) = 9 .
1
NVW 051456250 | 25 | 50 | - | - [104| 3 | 25| 4 382A383 Y 1 £
=
T
£
>
°
<
Q.
z
s
3
&
[o]
&
©
£
2
c
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 'E

—iq



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4-8 Z, pro ocel | bez PH | kratka

0259

Vicebfitd, hladka stopka, rovné Celo, stfedovy fez, 50°prava spirala, PVTi- povlak
o kratké provedeni

* na prani s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

_,
o
N

bez PH| kratka

NW 0259 56 040 | 4 8 - - 57 - 6 4 356-360 lﬁ —
d A
2
’(—ﬂ B NWV 0259 56 050 5 10 - - 57 - 6 5 356A360 |ﬁ
NW 0259 56 060 | 6 12 - - 57 - 6 6 356-360
A ¥
NW 025956 080 | 8 16 - - 63 - 8 6 361A365 |ﬁ
NW 0259 56 100 | 10 20 - - 72 - 10 6 366-370
A ¥
7_“ NW 0259 56 120 | 12 24 - - 83 - 12 6 371A374 lﬁ
NVV 025956 160 | 16 | 32 - - 92 - 16 6 375-378 Iﬁ —
A
= NW 0259 56 200 | 20 | 40 - - 104 - 20 8 379-381 Iﬁ —
A
‘ di
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
E
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
3 >
4-8 Z, pro ocel | bez PH | dlouha g
N
0359 £
Vicebrita, hladka stopka, rovné celo, stfedovy fez, 50°prava spiréla, PVTi- povlak 5
e dlouhé provedeni =
* na pfani s pracovni hloubkou
(o]
o
>
=
Y
s
Klasifikace materialu A
é\
3 g
O ﬁ a
f=
MGC PVTi o _S‘
< 0
V]
£ T
—— =
Monolitni TK frézy
>
2
£
38
bez PH | dlouha X
NW 035956040 | 4 12 - - 57 - 6 4 356-360 I 2
A 4] Tl
2
<> B NWV 035956 050 | 5 15 - - 57 - 6 5 356:60 M @I \GET
NW 035956060 | 6 18 - - 57 - 6 6 356-360 ™ %
A lﬁ '\V] E
£
NW 035956080 | 8 24 - - 63 - 8 6 361:65 14 % 5
NW 035956 100 | 10 | 30 - - 72 - 10 6 366-370 ® =
A ek =z
= NW 035956120 | 12 | 36 - - 83 - 12 6 371-374 m =]
A %9 £z
[
V NV 035956 140 | 14 | 42 = = 100 = 14 6 A @l E §
o o
% - i ! o 29
o NW 035956160 | 16 | 48 92 16 6 375A378 14| T Shy
NWV 0359 56 200 | 20 | 60 = = 125 | - 20 8 379-381 ™
<> - A M Tl -
ds =
2
[
3
=
=
£
=]
2
Q.
=
s
3
&
[0}
5
£
<
[ =
=
o
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 2

—q



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

4-6 Z, pro kalenou ocel | bez PH | kratka a dlouha

0260 | 0270

Vicebfitd, hladka stopka, rovné Celo, stfedovy fez, 60°prava spirala, PVTi- povlak
e kratké a dlouhé provedeni

* bez pracovni hloubky

Klasifikace materialu

MGC PVTi

Monolitni TK frézy

r /d, z
bez PH| kratka a dlouha
NW 0260 56 050 | 5 10 - - 57 - 6 4 356A360
d2
’(—ﬂ NW 0260 56 060 | 6 12 - - 57 - 6 6 356A360
NW 0260 56 100 | 10 20 - - 72 - 10 6 366A370
NW 027056 121 | 12 36 - - 100 - 12 4 371A374 @l
‘ di
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
[}
2 Z, pro nezelezné materidly | bez i s PH | kratka a dlouha g
N
0412 %‘
Dvoubiita, hladka stopka, rovné celo, stfedovy fez, 45°prava spirdla, PVAS- povlak §
o kratké a dlouhé provedeni &
e bez i s pracovni hloubkou
(o]
o
>
R
1/3) =
Klasifikace materialu
‘v
>
O ~
£3
e
5
£
Monolitni TK frézy
>
0
E%
S 3
bezis PH | kratka a dlouha s
H
NW 041247010 1 | 2 | - | - [ 50| - | 4 | 2 352/—\355 V) )
NVW 0412470102 1 | 2 | 10 |095| 50 | - | 4 | 2 352/;355 V) ) ) ) ?’
NV 0412470103 | 1 | 2 | 15 [095| 50 | - | 4 | 2 352;-\355 V) ) ) 9 g
£
NW 041247015 | 15| 3 | - | - | 50| - | 4 | 2 352/;355 VA 5 g g
NV 0412470152 | 1,5 3 [ 10 [ 14|50 | - | 4 | 2 352;\355 V) ) ) 0 s
B B 2 g
d, NV 0412470153 | 15| 3 | 15 | 1,4 | 50 4 | 2 352A355 VA ) ] ) E%
— o ]
NW 041247021 2 | 4 | - | - |50 | - | 4 | 2 352/;355 i :gg
£9
NW 0412470212 2 | 4 |10 |19 |50 | - | 4 | 2 352/;355 V) ) ) ] =2
NW 0412470214 2 | 4 [ 20 |19 |50 | - | 4 | 2 352-355 S —
A (V) o (+7) ¥ [ 5
. NW 0412470215 2 | 4 | 30 (19|50 | - | 4 | 2 352/-\355 V) ) ) 0 g
- S
NW 041247020 2 | 4 | - | - |57 | - | 6 | 2 356A360 V) ] 2
i NW 041247025 |25 | 5 | - | - | 50| - | 4 | 2 352/;355 V) ) 0 g .
] NV 0412470252 [ 25| 5 | 10 | 24 |50 | - | 4 | 2 352/;355 V) ) ) ] _g
Q
\<—m NV 0412470254 | 25| 5 | 20 |24 |50 | - | 4 | 2 352/;355 V) ) ) 0 z
T
S
NW 041247031 | 3 | 6 | - [ - [ 50| - | 4 | 2 352;-\355 ) 9 2
NW 041247030 3 | 6 | - | - | 57| - | 6 | 2 356-360
A V) ) =9 .
©
NV 0412470302 3 | 6 [ 10 |29 |57 | - | 6 | 2 356/:\360 V) ) ) 0 Zf
NVW0412470304| 3 | 6 | 20 |29 |57 | - | 6 | 2 356A360 V) ] ) ] s
[
NV 0412470305| 3 | 6 [ 30 |29 | 75| - | 6 | 2 356A360 V) ) ) )
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni <
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrébéni V Jemné obrabéni '§

m



pokolm S voha

STOPKOVE FREZY

, 2 Z, pro nezelezné materidly | bez i s PH / kratka a dlouha

0412

Dvoubfita, hladkd stopka, rovné celo, stfedovy fez, 45°prava spirala, PVAS- povlak
e kratké a dlouhé provedeni

* bez i s pracovni hloubkou

42/3)

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bezis PH | kratka a dlouha

NW 041247041 | 4 8 = = 50 = 4 2 352:55 ¥ ) g
NW 041247040 | 4 8 - - 57 - 6 2 356A360 14|

NW 0412 47 0402 | 4 8 10 | 3,8 | 57 - 6 2 356;—\360 ¥ o] 2] (i) s

NV 0412 47 0404 | 4 8 20 | 3,8 | 57 - 6 2 356:}60 Iﬁ

NW 0412 47 0405 | 4 8 30 | 38 | 75 - 6 2 356A360 Y (o] [a] (o] s

}(g){ NW 0412470406 | 4 | 8 | 40 |38 | 75| - | 6 | 2 356A360 v
— A NW 041247050 | 5 10 - - 57 - 6 2 356A360 14

NVWV 0412 47 0504 | 5 10 | 20 | 48 | 57 - 6 2 356A360 M

NV 0412 47 0505 | 5 10 | 30 | 48 | 75 - 6 2 356A360 ‘ﬁ
B NW 041247060 | 6 12 - - 57 - 6 2 356A360 ¥ ) s

NV 0412 47 0602 | 6 12 | 15 | 58 | 57 = 6 2 356A360 Iﬁ

- NW 0412 47 0604 | 6 12 | 20 | 58 | 57 - 6 2 356A360 14|

- NW 0412 47 0605 | 6 12 | 30 | 58 | 75 = 6 2 356:60 Iﬁ

W NV 0412 47 0606 | 6 12 | 40 | 58 | 75 - 6 2 356A360 ¥ o) (7] ] 559
NW 041247080 | 8 16 - - 63 - 8 2 361;—\365 ¥ ) g

NV 0412 47 0804 | 8 16 | 20 | 7,8 | 63 - 8 2 361A365 Iﬁ

NV 0412 47 0805 | 8 16 | 40 | 7,8 | 90 - 8 2 361:!65 Y o) 1] (] s

NW 0412 47 0807 | 8 16 | 60 | 7,8 | 100 | - 8 2 361A365 Iﬁ
NV 0412 47100 | 10 | 20 - - 72 - 10 2 366A370 ¥ ] g

Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

AL




pokolm S voha

Monolitni TK frézy

NVWV 0412 47 1006 | 10 | 20 | 40 | 9,8 | 100 | - 10 | 2 366A370 W 51 ) [
NV 0412 47 1008 | 10 | 20 | 60 | 9,8 | 100 | - 10 | 2 366A370 VA o (7] ] s

NW 041247120 | 12 | 24 - - 83 - 12 | 2 371A374 VA ) 59
NW 0412471205 | 12 | 24 | 30 | 11,8 83 - 12 | 2 371-374
}&){ NV 0412 47 1207 | 12 24 | 60 [11,8] 110 = 12 2 3716374 lﬁ----
— ' A ¥
NW 0412471208 | 12 | 24 | 80 | 11,8| 110 | - 12 | 2 371A374 V) [ [7) ] 9
NW 0412 47 1209 | 12 24 {100 | 11,8 | 150 = 12 2 371274 M

NW 041247160 | 16 | 32 - - 92 - 16 | 2 375A378 V) i =
- NVWV 0412 47 1605 | 16 | 32 | 50 | 158 | 92 - 16 | 2 375/:\378 VA o] 7] ] s
NW 0412471606 | 16 | 32 | 70 | 158 120 | - 16 | 2 375A378 VA i (7] ] 5
j’ NWV 0412 47 1607 | 16 | 32 | 100 | 158 | 150 | - 16 | 2 375A378 V) 5 ) ]
’?{ NV 0412471608 | 16 | 32 | 110 | 15,8 | 150 - 16 2 375A378 M

NV 0412 47 200 | 20 | 40 - - | 104 | - 20 | 2 379A381 V) i =
NVV 0412 472006 | 20 | 40 | 60 [19,8| 104 - 20 2 379A381 M
NVV 0412 47 2007 | 20 | 40 | 80 | 19,8 150 [ - 20 | 2 379:81 4
NVV 0412 47 2008 | 20 | 40 | 100 | 19,8 | 150 | - 20 | 2 379A381 VA [ ) ]

Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni

m

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

>
N
‘0
=
c
‘o
58
c >
CR°
= 0o
°
)

Upinaci systémy

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

. STOPKOVE FREZY
2 Z, pro nezelezné materialy | bez PH/ dlouha
0422
. Dvoubfita, hladkd stopka, rovné celo, stfedovy fez, 45°prava spirala, PVAS- povlak

e dlouhé provedeni
* na prani s pracovni hloubkou

Klasifikace materialu

Monolitni TK frézy

bez PH | dlouha

NW 0422 47 030 | 3 15 = = 60 = 3 2 350A351 14| ]
NVV 0422 47 031 3 15 - - 75 - 3 2 350A351 |ﬁ )
NV 0422 47 040 | 4 20 = = 60 = 4 2 352A355 14 9l
NW 0422 47041 | 4 20 - - 75 - 4 2 352A355 lﬁ 9l
NV 0422 47 042 | 4 20 = - [ 100 ] - 4 2 352-355 =
}(EH NW 0422 47050 | 5 20 - - 70 - 5 2 325 Iﬁ -
< S 5]
NWV 0422 47 0506 | 5 20 = = 75 = 6 2 356A360 |ﬁ 4]
NW 0422 47 0516 | 5 20 - - 100 | - 6 2 356A360 ¥ o |
NVV 0422 47 060 | 6 20 = - [ 100] - 6 2 356A360 14 il
= NV 0422 47 061 | 6 20 - - 150 | - 6 2 356A360 14| g
NW 0422 47 080 | 8 25 = - [ 100 ] - 8 2 361;-\365 14 il
- NW 0422 47081 | 8 25 - - 150 | - 8 2 361A365 |ﬁ %]
Kd—?{ _I v NV 0422 47 100 | 10 [ 25 = - | 100 | - 10 2 366A370 14| il
NVWV 0422 47101 | 10 | 25 - - 150 - 10 2 366A370 |ﬁ 9l
NV 0422 47120 | 12 | 30 = - | 100 | - 12 2 371A374 14 9l
NV 0422 47121 | 12 30 - - 150 - 12 2 371A374 M@]
NV 0422 47 161 | 16 | 30 = - | 150 | - 16 2 375A378 ‘ﬁ il
NV 0422 47201 | 20 | 35 - - 150 | - 20 2 379A381 14| 9l
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptévku ¥ skiadovs polozka, nezévazné
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pokolm S voha

)
E
p
2
>
&
STOPKOVE FREZY
[}
3 Z, pro grafit| predslicht, hrub| bez i s PH|kratka a dlouha g
N
0493 %
Tribfita, hladka stopka, stfedovy fez, 30°prava spirala 5
* do @ 3mm: PVDiaG-diamantovy povlak &
* od @ 3mm: PVDiaN-diamantovy povlak
« kratké a dlouhé provedeni A
* bez i s pracovni hloubkou 2
* doporuceno vyhradne pro obrabéni grafitu 2
N
=
Klasifikace materialu ™
QO
& @
° 3 ~
St £3
4\,"6\ S s n>:
w =
f=
KAC PVDiaN 2 'g
S 8
£ T
=
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
£ ¢
bezis PH | kratka a dlouhd =3
1 - - 2
NVV 049348034 | 3 | 10 50 4 | 3 352A355
SW 049348031 3 | 20 | - | - |100| - | 4 | 3 352/;355 ?,
SW 0493480341 | 3 | 45| 10 |29 |5 | - | 4 | 3 352-355 S —— >
A (V) & [+7) ¥4 [0 2
£
SW 04934803030 | 3 | 45| 15 (29|50 | - | 4 | 3 352;\355 V) ) ) 9 5
SW 04934803051 | 3 | 45| 25 [29 | 75| - | 4 | 3 352-355 S —
A (Y A o) 9 g -z
- - 2@
d SW 04934804170 | 4 | 6 | 15 | 38 | 75 4 | 3 352-355 V) ) ) 0 e
< A £&
— - ]
SW 04934804052 | 4 | 6 | 25 [ 38| 75| - | 4 | 3 352/;355 VA ) ] o lgl g
SW 04934804060 | 4 | 6 | 45 [ 38 |100| - | 4 | 3 352;-\355 Y4 5 ] o =2
SW 0493480608 | 6 | 25 | - | - |150| - | 6 | 3 356;\360 ~
2
) NV 0493480631 | 6 | 40 | - | - |100| - | 6 | 3 356A360 £
- =]
L . SW 049348064 | 6 | 9 | 20 | 58 | 75 6 | 3 356A360 V) 7 ) ) 2
ds
SW 04934806050 | 6 | 9 | 25 [ 58| 75| - | 6 | 3 356-360 e e
= A Y o) ) 500 9 .
_NI SW 04934806071 | 6 | 9 | 45 [ 58 [100| - | 6 | 3 356A360 V) ) ) 0 E
o
| i i =
d; SV 04934808080 | 8 | 12 | 32 | 7.8 | 100 8 | 3 361A365 V4 ) ] ) z
K]
SV 0493480808101 | 8 | 12 | 45 [ 78 [100| - | 8 | 3 361A365 VA ) ] ) 2
NV 049348105 | 10 | 25 | - | - |8 | - | 10| 3 366A370
[0}
SV 04934810090 | 10 | 15 | 25 [ 9,8 [100| - | 10 | 3 366-370 SR 3
A afemfmfmfs 3
=)
SW 04934810101 | 10 | 15 | 45 [ 98 [100| - | 10 | 3 366:70 V) ) ) 9 s
[
NVV 04934812090 | 12 | 18 | 25 [11.8| 8 | - | 12 | 3 371/;374 V4 o) i
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni x
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni 2

m



STOPKOVE FREZY

2 Z, pro grafit | hrubovani | bez PH | kratka

0108

Kfizové ozuby, pro obrabéni grafitu, PVDiaN- povlak
* 2 Celni zuby fezné

* vélcova stopka rovné celo

* stfedovy fez

Klasifikace materialu ¥ D

KAC PVDiaN

Monolitni TK frézy

N

bez PH| kratka —
NW 010848030 | 3 10 - - 50 - 3 2 350A351 Iﬁ
d;

r NW 010848040 | 4 |10 | - | - |s0| - | 4| 2 352/;355 V) ) 0 g

NW 0108 48 060 | 6 20 - - 57 - 6 2 356-360
A o]
NW 010848080 | 8 20 - - 60 - 8 2 361A365 Iﬁ
NW 0108 48 100 | 10 25 - - 70 - 10 2 366-370 - vl s
— A [V o) )
NW 010848 120 | 12 30 - - 85 - 12 2 371A374 Iﬁ
NVV 010848 160 | 16 | 45 - - 85 - 16 2 375A378 Iﬁ

i Pl
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
=
3
p
2
>
&
[}
4 Z, pro extrémni obrabéni oceli| s PH | kratka a dlouha g
N
0374 %
Ctyrbfita, hladka valcova stopka, specidlni ¢elni vybrus, PVTi povlak §
o kratké a dlouhé provedeni &
e s pracovni hloubkou
* mozné hrubovani ve velkych hloubkach, velmi tichy chod o
e extrémné vysoké posuvy @
* Pozor: r* = programovany rohovy radius 2
N
=
Klasifikace materidlu A
é\
& 2
O ﬁ 3
f=
MGC PVALSA o _S‘
5 2
£ T
>
3 >
Monolitni TK frézy
>
2
£
S 3
s PH | kratka a dlouhé g
NW 037455032 | 3 3 16 [ 29 | 57 [02°| 6 4 356A360 M e
NW 037455042 | 4 | 4 | 18 |38 |57 |03 | 6 | 4 356A360 ] E.
d, NW 037455052 | 5 5 21 | 48 | 57 | 04" | 6 4 356-360 Iﬁ ?
<=2 A 3
—— A * (=}
NV 037455062 | 6 6 21 | 58 | 57 |05 6 4 356A360 M g_
NW 0374550622 | 6 | 6 | 64 |58 (10005 | 6 | 4 356-360 R
A M= -z
. R 9 g
NW 037455082 | 8 8 27 | 78 | 63 | 0,7 8 4 361A365 Iﬁ g .%
[TR)
- NW 0374 550822 | 8 8 64 | 7,8 [ 100 | 0,7 | 8 4 361-365 ™ & 2
= A Ll 28
. 22
ds B NwW 037455102 | 10 | 10 | 32 [ 98 | 72 |0,85| 10 4 366:370 Iﬁ §‘>;
NW 0374 551022 | 10 | 10 | 60 | 9,8 | 100 (0,85"| 10 4 366-370 ™
) A M@ g 5
NW 037455122 | 12 | 12 | 38 [11,8| 83 | 1" | 12 | 4 371-374 S Z
. A ¥ g
l—>IN\T : R - 2
d NW 0374 551222 | 12 12 | 65 | 11,8 110 | 1 12 4 371A374 M ] =
NW 037455162 | 16 | 16 | 50 [158| 92 | 1,4'| 16 | 4 375-378 S
A ¥ .
NW 0374551622 | 16 | 16 | 65 | 158 | 150 | 1,4 | 16 4 375A378 M @{ _§
=
z
el
o
[}
&
[0}
&
-
\C
|
'S
S
2
Hlavni aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stfedni obrabéni ? Jemné obrabéni * programovany rohovy radius g
Vedlejsi aplikace ? Hrubé obrabéni ? Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—ﬁq
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TRIGAWORX®

4 Z, pro extrémni obrabéni oceli| s PH | kratka a dlouha | IKZ

0474

Ctyfbrita, hladké stopka, specialni vybrus na ¢ele, PVTi-povlak

e kratké a dlouhé provedeni

e s pracovni hloubkou

» mozno hrubovat ve velkych hloubkach diky vnitfnimu chlazeni, velmi tichy chod
* mozné velmi vysoké posuvy

* pfivod kapaliny nebo vzduchu stfedem

* Pozor: r* = k programovanému rohovému radiusu

Klasifikace materialu

MGC PVALSA

Monolitni TK frézy

s PH | kratka a dlouha | vnitini chlazeni

NV 0474 55041 | 4 4 12 [ 38| 57 [03"| 6 4 356A360 14 (1]

}&)‘ NVV 0474 55 061 6 6 21 58 | 57 05| 6 4 356A360 Iﬁ 1]
— A NW 0474550611 | 6 | 6 | 64 | 58 |100(05 | 6 | 4 356A360 V60§ B

NVV 047455081 | 8 8 27 |78 | 63 |0,77| 8 4 361A365 4 1]
NW 0474 550811 | 8 8 64 | 78 [ 100 | 0,7 | 8 4 361A365 Iﬁ il | |

- NW 047455101 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 [0,85"| 10 4 366A370 14 1]
ds B NW 0474551011 | 10 | 10 | 60 | 9,8 [ 100 |0,85"| 10 4 366A370 4 il

) NW 0474 55121 | 12 12 | 38 | 11,8 83 1 12 4 371:374 lﬁlfl
NW 0474 551211 | 12 12 65 | 11,8[110| 1 12 4 371274 M@[.E'

kd—f‘\r NV 047455162 | 16 | 16 | 50 |158| 92 | 14| 16 | 4 5378 v g
NW 0474551621 | 16 | 16 | 65 | 158 | 150 | 1,4 | 16 4 375;—\378 4 il | |

* programovany rohovy radius
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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UPINACI SYSTEMY

Moznost upinani na vSech béznych obrabécich strojich:
Pokolm-Voha upinaci systémy.

Upinaci systémy Pokolm-Voha jsou vhodné pro viechny zndmé typy vieten obrabécich strojd. Nabizi Siroky vybér riznych
provedeni, od extrémé tenkych tepelnych upinacid az po velmi stabilni frézovaci trny. Diky jemnému odstupriovéni dé-
lek v kombinaci s velkym mnozstvim adaptéri zarucuji upinaci systémy Pokolm-Voha dostatecnou stabilitu, flexibilitu a
dostupnost pfi rliznych obrabécich operacich.

Diky absolutné presnému uloZeni bez vile Upinace s nulovou délkou zarucuji pfi
% poskytuje DuoPlug ® zaruku minimalni ha- jﬁo obrabéni ploch eliminaci problémd s torzi a
zivosti a tuhosti - zakladni predpoklady pro vibracemi na minimum.

hospodéarné HSC frézovani, zejména ve velkych
hloubkach.

Upinace s celnim dorazem zarucuji diky vel-
e S pouzitim frézovacich ty¢i z tvrdokovu nebo ? ké dosedaci plose zvySenou stabilitu i pfi
tézkého kovu je mozné vytvofit extrémé obrabéni ve velkych hloubkéch.

dlouhé a tenké upnuti nastroje. Jedinecna

schopnost pohlcovat vibrace umoziuje dosah-

U nout lepsi kvality povrchu. Celotvrdokovové Vsechny upinace jsou samoziejmé presné
mam | ty¢e Pokolm-Voha maji presvédcivou vyhodu: S\m vyvazeny a jsou tedy vhodné i pro HSC
Zarucuji i pfi bezobsluzném obrabéni. Toto zlepsuje dosazené vysledky i
provozu vysokou jisototu procesu pfi bézném frézovani. Hodnoty vyvézeni jsou

na kazdém upinadi viditelné vyznaceny.

. Aktualni stav techniky: Témér vsechny

.;' soucasti upinacich systém@ Pokolm-Voha jsou
: uzpdsobeny pro vnitini pfivod chladiciho mé-

dia (IKZ).

Detailni prehled oblasi pouziti naleznete na nasledujicich stranach.
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g
UPINACE - SYSTEMY
s
strana E
Pokolm-Voha upinaci systém Prehled systémd 306
Tipy a triky od Pokolm-Voha 308 A
Tvary HSK a doddvané provedeni 309 %
Adaptéry pro Pokolm DuoPlug® M7-M16 310 E
Frézy s vnéjSim zavitem M5 312
M8 314 @
M 10 9| £8
M 12 324 £z
M 16 330 s %
Frézy s Morsekuzelem MK 2 - MK 5 336 f’v
Néstréné frézy cep primér 16 mm 340 >
cep pramér 22 mm 342 g ‘%
Cep primér 27 mm 345 E g
¢ep pramér 32 mm 348 =3
Cep primér 40 mm 349 i
Pro proces tepelného upinani pro priimér 3 mm 350 z
pro priimér 4 mm 352 ‘g
pro priimér 6 mm 356 S
pro priimér 8 mm 361 §-
pro primér 10 mm 366
pro priimér 12 mm 371 )
pro primér 16 mm 375 E g
pro primér 20 mm 379 § %
pro primér 25 mm 382 gg
pro priimér 36 mm 384
ER - Pfesné kleStiny pro primér 1 - 12 mm 385 5
HSC - presné kleStinové upinace pro ER 20 386 §
sklicidla pro vrtaky ©0,3-8mm 388 Z
00,5-13mm 30| |
@2,5-16mm 392
HSK upinace (kratky kuzel) KK 3 394 %
Adaptér s ¢elnim dorazem pro celni doraz 395 g'
&
2
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POKOLM-VOHA
UPINACI SYSTEM

Optimalni feSeni pro Vase oblasti pouziti

Upinaci systém Vyhody Doporucené oblasti pouZiti

> 1 | © stabilni standardni provedeni @ Obrabéni ploch i hlubokych tvard, pro

3 @ velky wber typti a délek, flexibilita diky G iy e WA it

= prodlouzeni a redukcim

l:f; @ zachovani stability diky minimalnimu poctu

g komponent(

g !

=

- f \i @ tenké provedeni © pro obrabéni ve stfednich hloubkach s

2 _ F. ® zachovéni stability kolmymi sténami, pro prlimér nastroje do
S B 42 mm

23 H @ v piipadé potieby flexibilni diky

g prodlouZeni a redukcim

o

o 3 | ® MK tyce s upnutim pres Sroub nebo te- @ pro standardni obrabéni s béznou stabili-
g 3 pelnym upnutim pro tvrdokovové nastroje tou a presnosti, pro nastroje do priiméru

2 g — . oo (o 42 mm

= B @ rychla a pruzna vyména nastroje

oo

=l © modularni, dosazeni velkych hloubek

o

~§ stabilni varianta pro hrubovaci a @ stredni az hrubovaci obrabéni ploch i hlu-
w preddokoncovaci operace, velky rozsah bokych tvard, pro priméry nastrojd od 42
Z pramérd a délek mm do 125 mm i vice

g zajisténi stability diky minimalnimu poctu

£ komponent(

@ extrémé stabilni upnuti diky celni plose @ obrabéni hlubokych az extra hlubokych
. , , , tvar(i na strojich s SK50, pro priméry
@ dobré podminky ve velkych hloubkach S 52 G 125 o e
@ zachovani stability diky minimalnimu poctu
komponent(

Upinacs
Celnim dorazem

6 | ® tenké provedeni s ikosem 3° a7 k pfirubé @ obrabéni v omezeném prostoru, pro TK
nastroje do prliméru 25 mm, v pfipadé
kombinace s TK tyci nebo s tyci z tézkého
kovu a7z do priméru nastroje 42 mm

@ piimé tepelné upnuti nastrojl s valcovou
stopkou

@ zachovani stability diky minimalnimu poctu
komponent

® minimalni hazivost

Tepelny upinac
standardni provedeni

- @ mozno kombinovat s tvrdokovovou tyci a
tyci z tézkého kovu (str. 36-37)
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Upinaci systém

Vyhody

Doporucené oblasti pouziti

né opnuti

vibrace

< ! @ provedeni s Ukosem 4,5° az k pfirubé, se  |@ obrabéni se zvySenym pozadavkem na stabi-
g zesilenou stopkou litu, pro TK nastroje do prdméru 20 mm
E = @ primé tepelné upnuti nastroju s valcovou

g stopkou

é @ zachovani stability diky minimalnimu poctu

= k komponentd

£

ko © minimalni hazivost

- 8 @ kombinace tenkého upnuti a extrémnich @ obrabéni ve velkych hloubkéach s kolmymi
% ,‘ délek sténami

[site]

; g = @ maximalni snizeni vibraci diky tvrdokovové | @ hrubovaci operace s vysokou upinaci silou
o D Cl

53 % by @ dokoncovaci operace s vysokymi naroky na
o A @ DuoPlug ® spojeni pro maximalni presnost kvalitu povrchu

] e

s @ vyssi upinaci sila @ do prliméru nastroje 25 mm

2 2 @ kombinace tenkého upnuti a extrémnich @ obrabéni ve velkych hloubkach s kolmymi
g3 ‘ & délek sténami

k= fi, @ tlumeni vibraci diky tvrdokovu @ pro hluboké tvary, tenké stény a zapustky
Q>N

2 ~ | @ diky Sroubovému spoji neni potieba tepel- @ obrabéni v podminkach, kde vznikaji

£ =

o

@ pro nastroje do prdméru 42 mm

Upinac s kratkym kuzelem

3 diky tepelnému upnuti TK tyce nebo tyce z [© obrabéni v extra velkych hloubkach s
3 tézkého kovu pfimo uvnitr télesa upinace je kolmymi sténami, s nedostatkem prostoru
3 mozné obrabéni az k celni plose upinace. a omezenou drahou v ose Z, pfi zvyseném
o v rwr Vv e 7 . , v an A ,
E Toto prinasi vyssi stabilitu diky zkraceni pozadavku na stabilitu a odstranéni vibraci
2 vzdalenosti mezi vietenem a nastrojem.
©
£
o
32 @ univerzalni feseni pro upinani viech @ pro riizné moznosti nasazeni
D& nastrojl s valcovou stopkou L .
3% J P @ pro dokoncovaci, preddokoncovaci a hru-
2 £ @ upnuti nastrojl s primérem stopky mimo bovaci operace
o v v o . . vr
5= fadu, napriklad nastroje se stopkou mensi

nez 3 mm

extra tenky upinaci systém @ specialné pro obrabéni dilcd s nedostatkem

PRI . prostoru, Uzké a hluboké drazky atd.
zmensené vnéjsi rozméry
@ pro TK monolitni nastroje s primérem

stopky 4 a 6 mm

Upozornéni: Upinace s nulovou délkou neni mozné objednat samostatné jsou jiz od vyrobce osazeny tvrdokovovou tyci
nebo tyci z tézkého kovu. Pii objednani je nutné uvést typ pozadované tyce.

—m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
@©
=
o
o

o - . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index
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TIPY A TRIKY OD POKOLM-VOHA

Nastréna prodlouzeni a nastréné adaptéry s vnitinim zavitem

Potfebujete obrabét dilec ve velké hloubce? Neni Vami pozadovany upinac ve stan-
dardu? Je pro Vs problém vyroba specidlniho upinace? Tlaci Vas ¢as?

ZVLASTNI SITUACE PRI OBRABENI VYZADUJI ZVLASTNI RESENI.

Ndstrcna prodlouzeni a nastréné adaptéry s vnitinim zavitem umoziuji bez kompli-
kaci dosahnout velkych hloubek mimo fadu standardnich délek. Standardni upinac je
mozné opatfit zavity (dle pfiloZzeného nacrtu) a pfiSroubovat adaptér. Takto dosédhnete
prodlouZeni upinace o hodnotu mezi 50 az 100 mm. upinac, narys

Soucasti naseho servisu je i vyrobeni zavitG do upinace. A

i

upinac, rez stredem

' S
S \ > v @ C «°

alogove alalogove
60 22 Mxx 783 Nastrcny adaptér s vnitinim zavitem| @ 22 60 035 20 25 M6 x25
100 22 Mxx 783 Nastrcny adaptér s vnitfnim zdvitem| ¢ 77 100 035 20 25 M 6 x 25
60 27 Mxx 783 Nastrény adaptér s vnitfnim zévitem| @27 60 44,5 20 25 M8 x 25
100 27 Mxx 783 T ST ST 2R | g 100 044,5 20 25 M8x25
5022 782 Nastr¢né prodlouzeni @22 50 @35 20 25 M6 x 55
100 22 782 Nastréné prodlouzeni @22 100 @35 20 25 M 6 x 55
5027 782 Nastrcné prodlouzeni @27 50 @ 44,5 20 25 M 8 x 55
100 27 782 Nastr¢né prodlouzeni 027 100 @ 44,5 20 25 M 8 x 55

Pro monté? kazdého adaptéru nebo prodlouzeni je potteba ¢tyF $roubdi. Srouby jsou soucasti dodévky.

Potfebnou velikost a provedeni najdete v nasledujici kapitole.
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Iy
E
p
TVARY HSK A ’
DODAVANA PROVEDENI
s
=
g
g
[a]
=3
:
'@
Tvar A je diky drazce pro uchopeni (A) a polohovaci Tvar E je diky drdzce pro uchopeni (A) vhodny pro au-
drazce (B) vhodny pro automatickou vyménu. Poloho- tomatickou vyménu. Provedeni s otvorem (C) je mozné o
vaci drazka umozriuje definované zastaveni vietene. pouZzit pro manualni ovladani upinaciho mechanismu. 2 =
Provedeni s otvorem (C) je mozné pouzit pro manudlni s
ovladani upinaciho mechanismu a pfivod chladiciho % B
média. = E
V]
g‘c
>
R
L
E9
S8
3
H

>
E
¥
A
3
(=
s
]
DIN 69 893-1 DIN 69 893-5
;E >
S 5
R
Qg
y“— >
g2
8 s
> v
Sy
Tvar EC odpovida zakladnim rozmérdm tvaru E. Je navic Tvar F je diky drazce pro uchopeni (A) vhodny pro au-
doplnén o unaseci drazky (D) a je mozno jej pouzit ve tomatickou vyménu. Provedeni s otvorem (C) je mozné S
strojich s HSK tvaru C a tvaru E. Provedeni s otvorem pouZzit pro manualni ovladani upinaciho mechanismu. g
(C) je mozné pouzit pro manualni ovladani upinaciho Pro zvétSeni dorazové plochy je primér kuzelu (E) v po- é
mechanismu. rovnani s primérem nakruzku (F) zmensen. S
£
>
°
<
Q.
z
8
3
&
[o]
=
©
<
v
‘g
=
o
2
DIN 69 893-5
_ DIN 69 893-6
T x
(<%}
=}
£

m
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ADAPTERY PRO POKOLM
DUOPLUG®

l M7-M16

Tvrdokovové tyce, které jsou kombinovany se systémem POKOLM DuoPlug® jsou
specialné urceny pro HSC obrabéni. Diky uloZeni bez jakékoli vile poskytuji extrémni
presnost a upinaci sily potfebné pro hrubovaci operace.

Upinaci systémy

o 2007603 | 7 | 20 [108]119] 12 - 68 | - | 371374 |y o paig
4007603 | 7 | 40 [10,8[11,9] 12 - 8 | - | 3137 |y o parm
i 6007603 | 7 | 60 | 10,8159 16 - 108 | - - :
N 375378 | o g
i 8007603 | 7 | 80 [ 10,8159 16 - 128 | - - ;
N 375378 | o g
=
1L ds
| ds
d, 2510603 | 10 | 25 | 15 [159] 16 - B | 375378 | o g
5010603 | 10 | 50 | 15 [159 | 16 - 9% | - | 37538 |y o garm
i 7510603 | 10 | 75 | 15 [159 16 - 123 - - ;
N 375378 | o pg
i 10010603 | 10 | 100 | 15 | 159 16 - 148 | - | 375378 |y o e
12510603 | 10 | 125 | 15 [159] 16 - |13 - | 375378 ;
B LafioN | Jiz
| 1
g 15010603 | 10 | 150 | 15 | 159 16 - 200 - | 375378 |y o e
2512603 | 12 | 25 [185[199] 20 - 75| - | 379381 |4 o g
d, o
5012603 | 12 | 50 [18,5(199| 20 - 100 | - | 379381 |y o e
I 7512603 | 12 | 75 [185[19,9| 20 - 125 (- | 379381 4 o g
da_— 10012603 | 12 | 100 | 18,5[19,9| 20 - 150 | - | 379381 |y o pec
= 12512603 | 12 | 125 |18,5(19,9| 20 - 175 | - | 379381 |y o paem
I - - -
=l . 15012603 | 12 | 150 | 18,5 [19,9| 20 200 379381 \w g g
| [d
- G 17512603 | 12 | 175 | 18,5[19,9| 20 2 25| - | 379381 |4 ger
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku M skadov polozka, nezévazné
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-y
E
p
2
>
3
Upinaci systémy
[}
3
s
N
2
®
IS
2516603 | 16 | 25 [23,4[249]| 25 - 81 | - 382383 |y o e g
d, 5016603 | 16 | 50 |23,4 24,9 25 - 106 | - 382383 | o g
- 0 o
7516603 | 16 | 75 [23,4[249]| 25 - 131 | - 382383 |y o g =3
. Bl "
« )
o 100 16603 | 16 | 100 | 23,4 | 24,9 | 25 - 156 | - 382-383 . §
ds LafioN [ o= =
Ell - 12516603 | 16 | 125 | 23,4 |24,9| 25 - 181 | - 382-383 .
Lg " LafloN i "
150 16603 | 16 | 150 | 23,4 | 24,9 | 25 - 206 | - 382-383 . 25
j Lol | s 58
‘.| ds Q=
T 17516603 | 16 | 175 | 23,4 | 24,9 | 25 - 231 - 382-383 Vg M g_g-
=
20016603 | 16 | 200 | 23,4 [ 24,9 | 25 - 256 | - - . E 3
0016603 | 16 | 200 |23, 9 6 382-383 Vg M >§"¢:
=
2
Eq
53
g8
o
e
]
>
£
@
&
E
(=}
a2
>
-E E.
£5
e
[
5¢
28
=2
s
2
[
$
©u
2
£
=]
8
Q
2
i)
o
&
[o°]
3
)
o
‘g
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni b
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Upinaci systémy

M5

FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

HSK 32 tvar E
d. 2505E32 | 5 25 [ 95| 12 | 32 tvar E 12 B 5] | [=E
} l 5005E32| 5 50 | 95| 20 | 32 tvar E 12 ,
I'='1
:%’Aﬁé ;
) 1da] Emm (pe
3" KMR-32 SCHLUESSELHSK32
4 A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 40 tvar E
d, 2505E40 | 5 25 [ 95| 12 | 40 tvar E - 12 B w] | [=E
} l 5005E40 | 5 50 | 95| 20 | 40 tvar E 12 ,
I'='1
‘opokelm
:
:%’Aﬁé ;
! 19 = e
g“ KMR-40A SCHLUESSELHSK40
* A > Strany 406 B > Strany 406
Kombinovana stopka
1012600 | 5 10 | 95 [11,8] 12 - 55 - h
d2 385 I
2012600 | 5 20 | 95 |11,5] 12 65 - 385 Iﬁlfl [
.
o
._L"ﬁ "
! d;
d 5|
1ds)

Nové v nasem programu!
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2
E
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&
Upinaci systémy
[}
3
s
N
=
Valcova stopka e
N
1012 1 11,8 12 - 7 ' £
d; 012600G| 5 0|95 8 55 8 385 &2 c
2012600G | 5 20 | 95 |11,5] 12 - 65 | 7,8 385 Iﬁlfl
o 2
i >
[opetmim >
1 | \g
- - 8
!
=
INICE -
%
sl E g
=2
. . — . D 535
Valcova stopka | tézky kov (densimet) 28
wv
4005601 | 5 | 40 [ 95 [11,3| 12 - 85 | 9 | 371374 E S
V] #s £®
60 05 601 5 60 | 95 |11,3| 12 - 105 9 371-374
2] e >
‘o
1 - - =
80 05 60 5 80 [ 95 |11,3| 12 1251 9 371-374 RalTS g '@
22
S g
=0
T
2
>
£
D
A
40 781 4 1 - N7 - . £
gt 084078 5 095 (138 8 8 314-318 &2l | 3
;E E.
S 5
£2
= < @
£ 32
" o o
— = C
- 22
= =2
di
ds| -
2
2
[
3
v
=
£
=]
2
Q.
z
]
o
&
[0}
5
£
v
'S
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M8

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

S
<<o‘

_d 2508750 | 8 25 (13,8 15 | 40 DIN/_f\SgSﬂ - 12 AB 4 T Joe
5008750 | 8 50 | 13,8 23 | 40 DINA63871 - 12 A M Tl
7508750 | 8 75 (13,8 25 | 40 DIN:§871 - 12 B 4 T Joe
) ;i 10008750 | 8 | 100 |13,8| 30 | 40 DINA6§871 - 12 B 4 ™ Jam
|
e o D
g ""g: KBSK40-69872A KBSK40-69872B
S A > Strany 406 B > Strany 406
SK 40 DIN 69 871 AD | valcovy
5008750 ZYL| 8 50 | 13,8 (13,8 | 40 DIN£3871 = = B 4 T Jon
I D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
2508754 | 8 25 (13,8| 15 | 40 |JIS 18339 - 12 Ml?l
5008754 | 8 50 | 13,8 23 | 40 |JIS BAS339 - 12 M n
7508754 | 8 75 (13,8 25 | 40 |JIS 13339 = 12 Ml?l
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

HSK 40 tvar E

pokolm S voha

2508E40 | 8 | 25 [138| 15 | 40 | tvarE | - | 12 -
d» Ap [Yina
} 5008 E40| 8 50 | 13,8 23 | 40 tvar E - 12 A 4 n
7508 E40 | 8 75 | 13,8 25 | 40 tvar E - 12 7
p———4 A B [ [ |
:
:_'Aﬁé ,
1G] - |
g 2 KMR-40A SCHLUESSELHSK40
* A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 50 tvar E
2508E50 | 8 | 25 [13,8] 15 [ 50 | tarE | - | 12 , _
— d. - A, B ‘ﬁ .:'
5008 E50 | 8 50 | 13,8 23 | 50 tvar E - 12 A ¥ n
7508E50 | 8 75 (13,8 25 | 50 tvar E = 12 0 =
10008 E50| 8 | 100 [13,8] 30 | 50 tvar E - 12 \ =
el
=] (=
KMR-50A SCHLUESSELHSK50
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar A
2508A63 | 8 25 | 13,8 15 | 63 tvar A - 12 7 =
5008A63| 8 50 | 13,8 23 | 63 tvar A - 12 , =
AB Laf 1|
7508 A63 | 8 75 [13,8| 25 | 63 tvar A - 12 0
A B iaf 1]
10008 A63| 8 | 100 |13,8| 30 | 63 tvar A - 12 , =
Ap Ve
f= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar A | valcovy
5008 A63ZYL | 8 50 | 13,8 (13,8 | 63 tvar A = = 0 =
G ==
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7 Hrubé obrabéni

7 stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

—

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD
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tvrdokovové frézy

>
£
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-
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>
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S
©
=
o
o
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M8

* upinace jsou jiZ vyvazeny hodnotu vyvaZeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 63 tvar F

- d 2508F63 | 8 25 (13,8 15 63 tvar F - 12 .S'
7508F63 | 8 75 (13,8 25 63 tvar F - 12 !
o 2 B =
HSK 100 tvar A
'_udzj_- 50 08 A100 | 8 50 | 13,8 23 | 100 tvar A - 12 B Iﬁlsl
I 100 08A100 | 8 | 100 [13,8| 30 | 100 | tarA | - | 12
L O | ' Ap  [Yia
% ; |
B_ﬂ 1,;@1
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406
20670 | 8 20 (13,8 18 2 - - - 336-339 Iﬁ ]
40670 | 8 40 [ 13,8 18 2 - - 8,5 336-339 Iﬁ B
60670 | 8 60 | 13,8| 18 2 - - 8,5 336-339 Iﬁ ]
80670 | 8 80 (13,8 24 3 - - 8,5 336-339 lﬁ ]
100670 | 8 100 | 13,8 | 24,1 3 - - 8,5 - !
336-339 n
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
o
E
©
R
>
&
Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
Kombinovana stopka =
N
di 2016600 | 8 | 20 [13,8|158| 16 - 68 | 7.8 375-378 e [ e
4016600 | 8 40 (13,8158 16 - 88 | 7,8 375-378 Iﬁlfl [
g . 2
| L] 2
] b s
!
=
WIRIGCE ”
2
eIy ‘s @
e
— s 2
Valcova stopka 23
wv
dz 2016600G | 8 | 20 13,8158 16 - 68 | 78 | 375378 |y o ’g%
hal I S
4016600G | 8 40 (13,8158 16 - 88 | 7,8 - \
375-378 4 n =
= £
I = >
= 22
v ") =) 3
—] b =0
1 T
T 2
I d;
d; -~
1dl 45
S
Valcova stopka | tezky kov (densimet) S
4008601 | 8 40 (14,2153 | 16 = 88 9 375-378 Vs g_
]
6008601 | 8 60 14,2153 | 16 - 108 | 9 375-378 V) 4
N N
S E
8008601 | 8 80 (14,2153 | 16 = 128 9 375-378 Iﬁﬂ § g
Z @
[TR)
10008601 | 8 | 100 |14,2|153| 16 - 148 | 9 375-378 s 32
s
12008601 | 8 | 120 |14,2|153 | 16 - 168 [ 9 375-378 L4l ;Ug
15008601 | 8 | 150 [ 14,2153 | 16 - 198 | 9 375-378 V4
s
v 2
Valcova stopka | TK Novy 3
-..d.:-il--. | 4008606 | 8 40 (14,2153 | 16 88 9 375-378 \ﬁ_@lfl =
6008606 | 8 60 14,2153 | 16 - 108 | 9 375-378 V7 O (1]
8008606 | 8 80 (14,2153 | 16 - 128 9 375-378 i " %
alzioN || 3
10008606 | 8 | 100 |14,2|153| 16 - 148 | 9 375-378 \ =
LafzmpoN || =
12008606 | 8 | 120 |14,2|153 | 16 - 168 [ 9 375-378 @1 O ] §
- W wvy
[o°]
&
©
“©
S
'S
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M8

* upinace jsou jiZ vyvazeny hodnotu vyvaZeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Prodlouzeni

_.34._ 0840780 | 8 40 [ 13,8138 8 - - = 314-318 M';l
- ?—-
0860780 | 8 60 (138|138 8 - N - 314-318 \ﬁ ]
i
1
de 1040 781 8 40 [ 13,8 | 18 10 - - 6,5 319-323 '
d il 1]
12 60 781 8 60 |13,8| 21 12 - - 7.8 324-329 |ﬁ B
X
d,
ds|
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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M 10

e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

* upinace v levém provedeni na poptavku

¢ SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

¢ jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

pokolm S voha

PRO FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

\Q@
=
2510750 | 10 [ 25 [ 18 | 23 [ 40 DIN/§3§871 - 12 P L el
5010750 | 10 | 50 | 18 | 25 | 40 DINA63871 - 12 AB v 9 =9 5
7510750 | 10 | 75 | 18 | 30 | 40 DIN£3871 - 12 s | B
10010750 | 10 | 100 | 18 | 35 | 40 DINA63871 - 12 P L Tl
12510750 | 10 | 125 | 18 | 40 | 40 DIN:3871 - 12 ap  |[DMEEIEE
15010750 | 10 | 150 | 18 | 45 | 40 DINA63871 - 12 As  OBmE
D

KBSK40-69872A KBSK40-69872B

A > Strany 406 B > Strany 406
ds 50107502YL| 10 | 50 | 18 | 18 | 40 DINA6IS))871 - | - b Vi
7510750ZyL| 10 | 75 | 18 | 18 | 40 DINA6[€))871 -] - As  [YEamE
100107502vL | 10 [ 100 | 18 | 18 | 40 DINA6§871 -] - b | =

KBSI[EE([)@-[EEHA KBSI@Z@GEDB

A > Strany 406 B > Strany 406
2510754 | 10 | 25 | 18 [ 23 | 40 [uis 3\3339 - 12 | e
5010754 | 10 | 50 | 18 | 25 | 40 [Jis igm -1 ]
7510754 | 10 | 75 | 18 | 30 | 40 |JiS 3\3339 - | 12 ]
10010754 | 10 | 100 | 18 | 35 | 40 J|SBAS339 - 12 TR

Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni ¥ Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7 Hrubé obrabéni

& stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

_Iq

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 10

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 40 tvar E

2510E40 | 10 | 25 18 | 23 | 40 tvar E - 12 ,
} l 5010E40 | 10 50 18 | 25 | 40 tvar E - 12 !
7510E40 | 10 | 75 18 | 30 | 40 tvar E - 12 ’
————— ar AB [ 1|
Gpowotm :
:
:%’Aﬁé ;
incn = b=
Z" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
4 A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 50 tvar E
2510E50 | 10 | 25 18 | 23 50 tvar E - 12 !
A B Laf 1|
5010E50 | 10 50 18 | 25 50 tvar E - 12 !
AB L] [ |
7510 E50 | 10 75 18 30 50 tvar E - 12 ,
AB ¥ing
100 1T0E50 | 10 | 100 | 18 | 35 50 tvar E - 12 !
Em JPJ ;
KMR-50A SCHLUESSELHSK50
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar A
2510A63 | 10 | 25 18 | 23 63 tvar A - 12 !
' NP L]
5010A63 | 10 50 18 | 25 63 tvar A - 12 !
AB L] [ |
7510A63 | 10 | 75 18 | 30 | 63 tvar A - 12 "
AB Ld] 7 |
100 10 A63 | 10 [ 100 | 18 | 35 63 tvar A - 12 !
! NP L]
12510A63 | 10 [ 125 | 18 | 38 | 63 tvar A - 12 !
150 10 A63 | 10 | 150 | 18 45 63 tvar A - 12 !
' AB Laf 7|
=] (e
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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-y
E
p
2
>
&
Upinaci systémy
[}
3
s
N
z
HSK 63 tvar A | valcovy s
N
5010A632YL| 10 | 50 | 18 | 18 | 63 | tvarA | - | - ' &
A B a1 el
100 10A632ZYL| 10 | 100 | 18 | 18 | 63 | tvarA - A
ap  |[VBEEIE .
g
2.
0
[
G [ @
KMR-63A SCHLUESSELHSK63 S5
A > Strany 406 B > Strany 406 =3
o=
<
HSK 100 tvar A 2%
wv
50 10A100 [ 10 | 50 | 18 [ 25 | 100 | tvarA | - | 12 , = E 3
ﬂd’j_' ap  [YMEEIED £
A 7510A100 | 10 | 75 | 18 | 30 | 100 | tvarA 12
lL‘I A,B lﬁ.;' ~E
| f=4
L 100 10A100 | 10 | 100 | 18 | 35 | 100 | tvarA | - | 12 e %
150 10A100 | 10 | 150 | 18 | 45 | 100 | tvarA 12 ‘ s
ap  |[VBEEIE =3
z
B= =
KMR-100A SCHLUESSELHSK100 >
A > Strany 406 B > Strany 406 £
&
20680 | 10 | 20 | 18 | 18 | 2 - - 36339 | yy £
i =
40680 | 10 | 40 | 18 | 18 | 2 - 336339 | pq
j =7
60680 | 10 | 60 | 18 | 18 | 2 - - 36339 |44y <2
‘ s
[T
80680 | 10 | 80 | 18 | 24 | 3 8,5 | 336-339 ‘ £ 3
. ' S ©
al || ey
100680 | 10 | 100 | 18 | 23,6 | 3 - 85 | 336339 |0 =2
s
2
Kombinovana stopka §
252 - X , 2
g 520600 | 10 | 25 | 18 |19,8| 20 75 | 7.8 | 379-381 Vine [ 2
4520600 | 10 | 45 | 18 | 19,8 20 95 | 7.8 | 379-381 Ve [
g . z
= =]
o g
& "ﬁ " s
B b £
o
L o
| d; &
d;
1 .
£
)
v
‘g
=
v
R
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrébéni ? Jemné obrabéni '§

—
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 10

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka

d‘;_ 2520600G | 10 25 18 119,8| 20 - 75 | 7.8 379-381 MI‘I
4520600G | 10 | 45 18 119,8| 20 - 95 | 7,8 379-381 \ﬁltl
o~
[
._L Lel
i d,
[«
14l
Valcova stopka | tézky kov (densimet)
d, 6010601 | 10 60 (18,5193 | 20 - 110 9 379-381 MH
gy P 1
8010601 | 10 80 [18,5(19,3| 20 - 130 9 379-381 ﬁﬂ
10010601 | 10 | 100 | 18,5[ 19,3 | 20 - 150 9 379-381 Iﬁﬂ
12010601 | 10 | 120 [ 18,5(19,3 | 20 - 170 9 379-381 MH
14010601 | 10 | 140 [ 18,5[ 19,3 | 20 - 190 9 379-381 \ﬁﬁ

Valcova stopka | TK NOVY

6010606 | 10 [ 60 | 18,5193 | 20 - 10| 9 379-381

it Ve e
I 8010606 | 10 | 80 |18,5(19,3| 20 - 130 9 379-381 ﬁ zfoR |
10010606 | 10 | 100 | 18,5| 19,3 | 20 - 150 | 9 379-381 M_U_I%I
12010606 | 10 | 120 | 18,5|19,3 | 20 - 170 [ 9 379-381 4 ol | |
K ! _-’ 14010606 | 10 | 140 | 18,5] 19,3 | 20 - 190 | 9 | 379-381 Vo
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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2
E
p
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Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
s
N
(=]
_-g‘-_ 1040780 10 | 40 | 18 | 18 | 10 319-323 lﬁlfl [
- ?-a-
1060780 10 | 60 | 18 | 18 | 10 - - - 319-323 lel
‘ a
=]
i -
R
2
L '
! ‘o
3
£3
e
T2
Redukce 5
wv
V]
dy 1240781 | 10 | 40 18 | 21 12 = = 7.8 324-329 ; £ T
£ ial [ s
1660781 | 10 | 60 | 18 | 29 | 16 - - 7.8 330-335 idl |
[ 1 E“
X £ g
" =3
- T
= 2
d, -
d s 3
&
Nastrény adapter S
£
34 6022M10783 | 10 | 60 | 18 | 48 | 22 - - 12 342A344 n 2
2
10022 M10783| 10 [ 100 | 18 | 48 | 22 - - 12 342-344 .
% | J ? A [ ] S
S E
6027M10783 | 10 | 60 | 18 | 62 | 27 = = 12 345-347 \ 23
Q 7 : ] gt
" [T
10027 M10783| 10 [ 100 | 18 | 62 | 27 - - 12 345-347 . < 3
= . " g2
07 =3
9] Br—oe Br—o @
ds M6X25 M8X25
= A > Strany 402 B > Strany 402 s
2
[
2
v
=
£
=]
2
Q.
z
=
o
&
[o°]
5
£
i)
[ =
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 12

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

S
<<o‘

SK 40 DIN 69 871 AD | kuzelovy

2512750 12 | 25 | 21 | 24 [ 40 DIN§§871 - | 12 np [VimeE
5012750 | 12 | 50 | 21 | 30 | 40 DINA63871 - 12 AB iaf o
7512750 | 12 | 75 | 21 | 35 | 40 D|N/§3§871 -2 np [V
10012750 | 12 | 100 | 21 | 38 | 40 DINA63871 - n ns  [YmamE
12512750 | 12 | 125 | 21 | 44 | 40 DIN:3871 -2 np  [VMmE
15012750 | 12 | 150 | 21 | 48 | 40 DINA63871 - n T
D

KBSKA0-69872A KBSK40-69872B

A > Strany 406 B > Strany 406
g, 50127502vL| 12 [ 50 [ 21 [ 21 [ 40 DINA6IS))871 - |- ap  [VBAEmE
75127502vL| 12 | 75 | 21 | 21 | 40 DINA6[€))871 - P T T
100127502vL | 12 | 100 | 21 | 21 | 40 DINA6§871 - - np  [VBEEmE

KBSI[EE([)@-[EEHA KBSI@Z@GEDB

A > Strany 406 B > Strany 406
o 2512754 | 12 | 25 | 21 | 24 [ 40 [us 3\3339 - | 12 s
5012754 | 12 | 50 | 21 | 30 | 40 |uis 3\8339 12 ViR
7512754 | 12 | 75 | 21 | 35 | 40 |Uis 3\8339 - |12 Vi
10012754 | 12 | 100 | 21 | 38 | 40 |Uis BAS339 12 VR

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodani zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
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3
©
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>
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v
Upinaci systémy
Q
3
=
N
=
SK 50 DIN 69 871 AD =
N
5012710 | 12 [ 50 | 21 | 30 | 50 |DIN69871| - | 12 . &
AD ap  [OME
ds 10012710 | 12 | 100 | 21 | 38 | 50 |DIN69871| - | 12 g
AD A [ABeE
' [a]
15012710 | 12 | 150 | 21 | 52 | 50 |[DIN69871| - | 12 . S
AD A [VRIE 2
N
20012710 | 12 | 200 | 21 | 68 | 50 [DING69871| - | 12 ‘ 2
AD A [ABEE =
e = 25012710| 12 | 250 | 21 | 63 | 50 [DING69871| - | 12 nE
; i AD A B — ”
- ;} = 30012710 12 300 | 21 | 68 | 50 [DING69871| - | 12 ‘ g5
Wl/m’ AD ap  |[MEED £2
d, d w <
& £z
i = =D 2%
c -
KBSK50-69872A KBSK50-698728 2 g
A > Strany 406 B > Strany 406 >
BT 50 MAS BT g
5012714 | 12 [ 50 | 21 | 30 | 50 |nsB6339| - | 12 : £ %
da AD ‘ﬁl:' % %
c >
10012714 | 12 | 100 | 21 | 38 | 50 |JISB6339| - | 12 ‘ S 2
AD M.ﬁ' = ;9‘
15012714 | 12 | 150 | 21 | 52 | 50 |JISB6339| - | 12 . e
AD l:'
20012714 | 12 | 200 | 21 | 58 | 50 [JSB6339| - | 12 ‘
% AD sa] {15 g
gl g 25012714 | 12 | 250 | 21 | 63 | 50 [JSB6339| - | 12 . |2
i AD il (5 b
1 ©
[d3] 30012714 | 12 [300 | 21 | 68 | 50 [JISB6339| - | 12 ‘ £
| d | AD K2l | i =)

HSK 50 tvar E =z
2512E50 | 12 | 25 | 21 | 24 | 50 | tvarE - |12 ' =
ae  [MWEE £3
[T
5012 E50 | 12 50 21 30 50 tvar E - 12 ! & >
ap  [MmeEsE 25
. >
7512E50 | 12 | 75 | 21 | 35 | 50 | tvarE 12 b VS .2
100 12E50 | 12 | 100 | 21 | 38 | 50 | tvarE V) ,
A B wn] 1 ol _
| : 2
2 h £
M i o=
4. KMR-50A SCHLUESSELHSK50 z
- A > Strany 406 B > Strany 406 o
£
=]
8
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2
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 12

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

2512A63 | 12 | 25 | 21 | 24 | 63 | tvarA - | 12 B ial | JoslE
5012A63| 12 | 50 | 21 | 30 | 63 | tvarA - |12 A ial | Il
7512A63 | 12 | 75 | 21 | 35 | 63 | tvarA - | 12 A il | Il
10012 A63 | 12 | 100 | 21 | 38 | 63 | tvarA - |12 A ial | Il
12512A63 | 12 [125| 21 | 43 | 63 | tvarA - | 12 AB ] | Josl
150 12A63 | 12 | 150 | 21 | 45 | 63 | tvarA - |12 A ial | el
17512A63 | 12 [175| 21 | 50 | 63 | tvarA = | 12 A al | Il

= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406

HSK 63 tvar A | valcovy

5012A63ZYL | 12 | 50 | 21 | 21 | 63 tvar A - -

Ap  |[VmeEEEd
:

10012 A63 ZYL| 12 | 100 | 21 21 63 tvar A - - !
g |[VImeEEEs

% | ‘ {
TaTl KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
]
E
p
@
>
]
(%]
Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
HSK 100 tvar A S
N
5012A100 | 12 | 50 | 21 | 30 | 100 | tvarA - | 12 ' &
Ap  [Yina
10012 A100 | 12 | 100 | 21 38 | 100 tvar A - 12 \
el R
15012 A100 | 12 [ 150 | 21 | 52 | 100 | tvarA | - | 12 e =
200 12 A100 | 12 | 200 | 21 58 | 100 tvar A - 12 B Iﬁlﬁl i"
[ ) (= @
KMR-100A SCHLUESSELHSK100 2 a
A > Strany 406 B > Strany 406 =2
w
=7
10610 12 [ 10 | 21 | 24 | 3 - | - | 336339 |y ]
! >
s
30610 | 12 | 30 | 21 |236| 3 - - 8,5 336-339 m ]
i R
N
45610 | 12 | 45 | 21 241 | 3 = < 8,5 336-339 M n g f'%j
c >
60610 | 12 | 60 | 21 |241| 3 - - 8,5 336-339 Iﬁ ] § §
- 75610 | 12 | 75 | 21 (241 | 3 - - 8,5 336-339 M b 2
95610 | 12 95 21 | 241 3 - - 8,5 336-339 Iﬁ ] E
' 5]
120610 | 12 | 120 | 21 [316| 4 - - 8,5 336-339 M . %
[ ]| 5
(=}
. . s
Kombinovana stopka >
d, 3025600 | 12 | 30 | 21 [249| 25 - 8 | 7,8 382-383 M ] [
e ) — =
S E
5025600 | 12 | 50 | 21 [249| 25 - 106 | 7,8 382-383 ﬁ B [ é g
) ES
O « 3
ol L=
g2
——n 23
Vi
I d; -
d; E
[d|
=
Valcova stopka &
d&. 3025600G | 12 | 30 | 21 | 249 25 - 8 | 7,8 382-383 &2l ||
5025600G | 12 | 50 | 21 |24,8| 25 - 106 | 7,8 382-383 . %
a1 ] 'g
b o
. =
e =
iy
— — wvy
NINIGCE .
d; 5
1ds) <
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 12

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka | tezky kov (densimet)

7512601 | 12 | 75 | 23 [243| 25 - 131 9 382-383 L4l
10012601 | 12 | 100 | 23 | 243 | 25 - 156 | 9 382-383 M -
12512601 | 12 | 125 | 23 | 243 | 25 - 181 9 382-383 Vs
15012601 | 12 | 150 | 23 | 243 | 25 - 206 | 9 382-383 W 4w
17512601 | 12 | 175 | 23 | 243 | 25 = 231 9 382-383 4
8012606 | 12 | 80 | 23 |24,3| 25 - 136 | 9 382-383 4 o
10012606 | 12 | 100 | 23 | 243 | 25 - 156 | 9 382-383 ﬁ TR |
12012606 | 12 | 120 | 23 | 243 | 25 - 176 | 9 382-383 4 o
14012606 | 12 | 140 | 23 | 243 | 25 - 19 | 9 382-383 ™ o
16012606 | 12 | 160 | 23 | 24,3 | 25 = 216 | 9 382-383 M ol |
du_ 1240780 | 12 | 40 | 21 21 12 = = = 324-329 Iﬁlil
gy 1260780 | 12 | 60 | 21 | 21 | 12 - -] - 324329 |y g
i
!
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

pokolm S voha

1640781 12 | 40 | 21 29 | 16 = = 330-335 \
gt Ving
=Y
di
ds|
Nastrény adapter
6022 M12783 | 12 60 | 21 48 | 22 = = 12 - ,
34 342A344 .
2
10022 M12783 | 12 | 100 | 21 48 | 22 - - 12 342-344 .
% U ? A [ ]|
6027 M12783 | 12 | 60 | 21 62 | 27 = = 12 345-347 .
( Q ; ) B 1
- 10027 M12783 | 12 | 100 | 21 62 | 27 - - 12 345-347 .
% B .:'
O, M6X25 M8X25
= A > Strany 402 B > Strany 402
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7/ Hrubé obrabéni

7 stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 16

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

S
<<o‘

SK 40 DIN 69 871 AD | kuzelovy

2516750 | 16 | 25 | 29 | 29 | 40 D|N1§33871 -] - A ia] | I
5016750 | 16 | 50 | 29 | 34 | 40 DINA63871 - 12 At w4l | Il
7516750 | 16 | 75 | 29 | 35 | 40 D|N/§s§871 - | 12 At ial | 1=
10016750 | 16 | 100 | 29 | 40 | 40 DINA63871 - |12 A ia] | I
12516750 | 16 | 125 | 29 | 44 | 40 DIN:3871 - | 12 A B a] el
15016750 | 16 | 150 | 29 | 48 | 40 DINA63871 - | 12 A ia] | I
20016750 | 16 | 200 | 29 | 48 | 40 DINA6§871 S (2 Ap  [YMEEIEE
25016750 | 16 | 250 | 29 | 48 | 40 DIN§§871 - | 12 A ial | I
KBSI[EE(KJJEEESDHA KBSI%%HB
A > Strany 406 B > Strany 406
ds 5016750ZYL | 16 | 50 | 29 | 29 | 40 DIN§§871 - |- At 1a] | Il
75167502ZYL| 16 | 75 | 29 | 29 | 40 DINA6§871 -] - A ia] | I
10016 7502ZYL | 16 | 100 | 29 | 29 | 40 DINA6§871 - | - A 1a] | I
KBSI%[EEUA KBSI%;J@EHB
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodéni do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladové polozka, nezavazné
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>
o
i
©
]
>
b,
(2]
Upinaci systémy
Q
3
a
N
g
BT 40 MAS BT 5
N
2516754 | 16 | 25 | 29 | 29 | 40 [NsB6339| - | - . ~
d AD Lal 1} =
5016754 | 16 | 50 | 29 | 34 | 40 [JISB6339| - | 12 A
AD ud] [ Jael
a
7516754 | 16 | 75 | 29 | 35 | 40 |usB6339| - | 12 , g
>
N
10016754 | 16 [ 100 | 29 | 40 | 40 |)ISB6339| - | 12 ‘ @
12516754 | 16 [ 125 | 29 | 44 | 40 |)SB6339| - | 12 .
AD " -
>
15016754 | 16 [ 150 | 29 | 48 | 40 |JISB6339| - | 12 ‘ S
AD n £2
£z
SK 50 DIN 69 871 AD 2%
wv
5016710 | 16 | 50 | 29 | 34 | 50 [DIN69871| - | 12 , e
AD AL £*
10016710 | 16 [ 100 | 29 | 40 | 50 |DIN69871| - | 12 A
- AD A [Vine g
15016710 | 16 | 150 | 29 | 48 | 50 |DIN69871| - | 12 . =
AD ap  [MBEES £
1 g g
20016710 | 16 | 200 | 29 | 50 | 50 |DIN69871| - | 12 ‘ s 2
AD AL =3
2H = 25016710 | 16 | 250 | 29 | 62 | 50 |DING69871| - | 12 Vg 2
% AD A B "
i = 30016710 | 16 | 300 | 29 | 68 | 50 |DIN69871| - | 12 - >
il AD AB " 5
a &
-de] I EID S
KBSK50-69872A KBSK50-698728 £
A > Strany 406 B > Strany 406 =)
BT 50 MAS BT _
ds 5016714 | 16 | 50 | 29 | 34 | 50 [JISB6339| - | 12 - 2 g
AD Iﬁ li' E %
[T
10016714 | 16 [ 100 | 29 | 40 | 50 [JISB6339| - | 12 ‘ s 2
AD Iﬁ .i' % g
15016714 | 16 [ 150 | 29 | 48 | 50 |JISB6339| - | 12 . e
fl’:(ﬁ 20016714 | 16 | 200 | 29 | 58 | 50 |JSB6339| - | 12 ‘
% AD li. —
=] e H
il 25016714 | 16 | 250 | 29 | 62 | 50 |JSB6339| - | 12 . 2
- AD =g 2
I =
[d5] 30016714 | 16 | 300 | 29 | 68 | 50 |JSB6339| - | 12 ‘ 2z
| dy | AD 1 e
HSK 50 tvar E =
2516E50 | 16 | 25 | 29 | 29 | 50 | tvarE - | - .
5016E50 | 16 | 50 | 29 | 34 | 50 | tvarE -l n ‘ g
var A B ] £
751650 | 16 | 75 | 29 | 35 | 50 | warE | - | 12 . g
P ] g
B ©
3
04 = g
KMR-50A SCHLUESSELHSK50 £
A > Strany 406 B > Strany 406 S
[
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni E

—
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 16

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

2516A63 | 16 | 25 | 29 | 29 | 63 | tvarA - = B il | ol
5016A63 | 16 | 50 | 29 | 34 | 63 | tvarA - |12 A ial | Il
7516A63 | 16 | 75 | 29 | 35 | 63 | tvarA - |12 A il | Il
10016 A63 | 16 | 100 | 29 | 40 | 63 | tvarA - |12 A ial | Il
12516A63 | 16 | 125| 29 | 44 | 63 | tvarA - |12 A hal | ]
150 16 A63 | 16 | 150 | 29 | 48 | 63 | tvarA - |12 A ial | el
17516 A63 | 16 [ 175 | 29 | 50 | 63 | tvarA - | 12 B 2] | [l
20016A63 | 16 | 200 | 29 | 50 | 63 | tvarA - |12 A 3l | ool
25016 A63 | 16 | 250 | 29 | 50 | 63 | tvarA = || 2 A al | Il
B -
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406

HSK 63 tvar A | valcovy

5016 A63ZYL | 16 | 50 [ 29 | 29 | 63 tvar A - -

Ap  |[MmeEEEd
:

10016 A63ZYL | 16 | 100 | 29 | 29 | 63 tvar A - - !
Ap  [MBEEE

= 1;[41 ]
TaTl KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

HSK 100 tvar A

5016A100 | 16 | 50 | 29 | 34 [100 | tvarA | - | 12 . ;
ap  [YMEEIED
100 16 A100 | 16 | 100 | 29 | 40 | 100 | tvarA | - | 12 b Vin
150 16 A100 | 16 [ 150 | 29 | 58 | 100 | tvarA | - | 12 . =
20016 A100 | 16 | 200 | 29 | 58 | 100 | tvarA | - | 12 ‘
A B La] 1 el
25016 A100 | 16 | 250 | 29 | 66 | 100 | tvarA | - | 12 ‘
ap |[MEImEEIEd
30016 A100 | 16 | 300 | 29 | 66 | 100 | tarA | - | 12 ‘ -
ap  [MEIEEEIE]
[T (e
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406
10630 | 16 | 10 | 29 [315| 4 - - |- 336-339 .
N] | |
35630 | 16 | 35 | 29 |31,5] 4 85| 336339 |y e
50630 | 16 | 50 | 29 [31,6| 4 - 85| 336339 |y
65630 | 16 | 65 | 29 |31,6| 4 85| 336339 |y e
80630 | 16 | 80 | 29 |31,6| 4 - - [ 85| 336339 |y
95630 | 16 | 95 | 29 |31,5| 4 85| 336339 |y e
: 100650 | 16 | 100 | 29 [44,5| 5 - 8,5 T
336-339
120650 | 16 | 120 | 29 |445| 5 85| 336339 |y
150650 | 16 | 150 | 29 [44,7| 5 - 85 | 336339 |4
180650 | 16 | 180 | 29 | 44 | 5 85| 336339 |y
Kombinovana stopka
dz 5032600 | 16 | 50 | 29 [31.8]| 32 - 10 | 7.8 Vimn [
O «
oo
_L'ﬁ "
i d,
[«
14l
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni

& stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

—

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

I o . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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FREZY S VNEJSIM ZAVITEM

M 16

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
e upinace v levém provedeni na poptavku

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka

d; 5032600G| 16 | 50 | 29 |31,8] 32 - 110 ] 7.8 Vine
o
=
._L Lel
| d;
d.s
Idsl
Valcova stopka | tezky kov (densimet)
"'i'd'“'zr" 10016601 | 16 | 100 | 31,5 | 343 ] 36 - 160 | 9 B [
— 15016601 | 16 | 150 | 31,5 |34.3| 36 - 210| 9 B |y
20016601 | 16 | 200 | 31,5343 | 36 ; 260 | 9 LTI VO
25016601 | 16 | 250 | 315|343 | 36 - 310 | 9 By
1 )
n 30016601 | 16 | 300 | 31,5343 | 36 360 | 9 By

Valcova stopka | TK NOVY

—lgr- “ 10016 606 | 16 | 100 | 31,5| 34,3 | 36 - 160 | 9 384 Iﬁ_@_l?l
I 15016606 | 16 | 150 | 31,5|34,3 | 36 - 210 | 9 384 ﬁ zfoR |
20016606 | 16 | 200 | 31,5|34,3| 36 - 260 | 9 384 ¥ TR | |
25016606 | 16 | 250 [ 31,5]34,3| 36 - 310 | 9 384 4 TR |
K ! _-’ 30016606 | 16 | 300 [31,5[343] 36 - 360 | 9 N e
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
]
E
©
2
>
b
(2]
Upinaci systémy
Q
3
a
N
g
s
N
1640780 | 16 | 40 | 29 | 29 | 16 - - | - : . ~
a4 330335 |4 pg g
- ?-a-
1660780 | 16 | 60 | 29 | 29 | 16 - -] - 330335 A
af 1]
a
[=-]
>
1 (%]
>
@
L [
! ‘o
>
O ~
£3
o
=2
Nastrény adapter % =
%]
6022M16783 | 16 | 60 | 29 | 48 | 22 - - | 12| 342344 . £ S
de Az £®
2
10022 M16783 | 16 | 100 | 29 | 48 | 22 - - 12| 342344 .
% U ? A ] | | >
‘o
6027M16783 | 16 | 60 | 29 | 62 | 27 - - | 12| 345347 . g
Q 7 ] | £¢
" e >
- 10027 M16783 | 16 | 100 | 29 | 62 | 27 - - | 12| 345347 , S 2
> R vis] | =3
S)/m/ ’
a5 M6X25 M8X25 >
= A > Strany 402 B > Strany 402 g
&
=
o
-
)
;E >
S g
S
Q@
y“— >
g2
38
=2
s
Z
Q
3
]
2
g
=]
=]
o
Qo
2
=
o
&
©
5
-
)
v
‘g
=
[
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni E

—
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Upinaci systémy

SK 50 DIN 69 871 AD

FREZY S MORSEKUZELEM

MK2-MK5 | MK 2

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

* pro Morse prodlouZeni bez i s vyraZzecim nosem

* velmi stihlé provedeni

* jina velikost na poptavku

402710 50 | 30 50 |DIN69871| - = -
AD A,D,E,F,G,HM
902710 90 | 30 50 |DIN 69871 - - =
AD B,D,E,F,G,HM
1402710 140 | 30 50 [DIN 69871 - = =
AD C,D,E,F,G,HM
B0 o @ PO DO
M10X40 M10X90 M10X140 GWST-M5X8-914 1003
A > Strany 402 B > Strany 402 C > Strany 402 D > Strany 403 E > Strany 404
17D =D @]
KBSK50-69872A KBSK50-69872B ZGHM2414

F > Strany 406

G > Strany 406

H > Strany 407

HSK 63 tvar A

100 MK2 AL A63 100 | 30 | 44 | 63 tvar A - 7.8 V) g 23
A B HSC] faoocd
= L .
KMR-63A SCHLUESSELHSK63

A > Strany 406

B > Strany 406

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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)
E
p
2
>
]
(%]
FREZY S MORSEKUZELEM
%
MK2-MK5 | MK 3 g
N
inace jsou jiz vyvaz hod dZeni najd kol harakteristik ]
L]
upinace jsou Jiz vyvvaze,ny, 9 notL’lvvy\{azenl najdete v kolonce charakteristika 5
* pro Morse prodlouZeni bez i s vyraZzecim nosem 2
* velmi stihlé provedeni
* jina velikost na poptavku
(o]
o
>
>
0
('
Upinaci systémy
‘o
>
O ~
£3
@
T
SK 50 DIN 69 871 AD 2 E
V]
503710| 3 | 50 | 38 | 46 | 50 |DIN69871| - - = =
AD A,E,F,G,H,lM =
1003710 3 | 100 | 38 | 56 | 50 [DIN 69871 - _
AD B,EFG,H,I L4 &)
1503710 3 | 150 | 38 | 62 | 50 [DIN69871| - - = E%
AD CEF G H, I [ S8
2003710 | 3 | 200 | 38 | 70 | 50 |DIN 69871 - S 2
16| E
AD D.E,F, G, H, I [ 2
H
pr—e 5 im—f ) p— e oo B D
M12X40 M12X90 M12X135 M12X185 GWST-M5X8-914 z
A > Strany 402 B > Strany 402 C > Strany 402 D > Strany 402 E > Strany 403 @
ES
- [Im@1nn =i Of E
1003 KBSK50-69872A KBSK50-698728B ZGHM2414 =
F > Strany 404 G > Strany 406 H > Strany 406 | > Strany 407 =
HSK 63 tvar A ‘= E-
ds 120MK3ALA63 | 3 [120] 35 | 46 | 63 | wara | - [ 78 — c g
A B M5 boosd 3 x
I—UT ' S o
o | % 3
= C
g 22
apoksbm 1 ; )g
\ 0
[ ’ M
= 2
r } 2
4 1 [
I ATIINGE [ | g 5
ds KMR-63A SCHLUESSELHSK63 2
4 A > Strany 406 B > Strany 406 &
)
=]
=]
<
Q
z
el
]
&
[0}
©
-
g
=
[ =
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni 2
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Upinaci systémy

SK 50 DIN 69 871 AD

FREZY S MORSEKUZELEM

MK2-MK5 | MK 4

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

* pro Morse prodlouZeni bez i s vyraZzecim nosem

* velmi stihlé provedeni
* jina velikost na poptavku

804710 80 | 44 | 56 | 50 |[DIN 69871 - -
AD A,B,C,D,E,FM
1304 710 130 | 44 | 70 | 50 |DIN 69871 - =
AD A,B,C,D,E,FM
1804 710 180 | 44 | 70 | 50 |DIN 69871 - =
AD A,B,C,D,E,FM
2504710 250 | 44 | 70 | 50 [DIN 69871 - =
AD A8,C,D,E, | D
Bimmic) = Igim D
M16X50 GWST-M5X8-914 1004 KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 402 B > Strany 403 C > Strany 404 D > Strany 406 E > Strany 406
Of
ZGHM2414L

F > Strany 407

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

338
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>
-]
E
p
2
>
]
(%]
FREZY S MORSEKUZELEM
%
MK2-MK5 | MK5 g
N
e upinace jsou jiz vyvazeny, hodnotu vyvaZeni najdete v kolonce charakteristika fc
* pro Morse prodlouZeni bez i s vyraZecim nosem 2
* velmi stihlé provedeni
* jina velikost na poptavku
(o]
o
>
>
9
('
Upinaci systémy
‘o
>
O ~
£3
@
T
SK 50 DIN 69 871 AD 2 E
1005710 5 [100] 56 | 70 | 50 [DIN69871] - [ - Vi g
AD A, B, C, D,E, F|— e 3
1505710 5 | 150 | 56 | 70 | 50 |DIN69871| - - -
AD A, B, C,D, E, F| 2 &)
2005710 | 5 | 200 | 56 | 75 | 50 |DIN 69871| - - = ES
AD A B,C,D,E F|H k= S8
e o
Sl c) 5 1gim ElD =3
M20X50 GWST-M5X8-914 1005 KBSK50-69872A KBSK50-698728 e
A > Strany 402 B > Strany 403 C > Strany 404 D > Strany 406 E > Strany 406
: £
of £
ZGHM3316L B
F > Strany 407 g
(=}
=
]
;E E.
S 5
R
Qg
5 3
= C
28
=2
5
2
[
g
©
i
)
=]
=]
<
Q
z
el
]
&
[0}
©
-
g
=
[ =
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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Upinaci systémy

SK 40 DIN 69 871 AD

NASTRCNE FREZY

cep primér 16 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

* soucasti dodavky jsou naroubované kameny

S
<<o‘

A > Strany 402

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 406

2516750Z | 16 | 25 | 38 | 40 | 40 D|N£3871 < 7.8 LB L4 (1]
5016750Z | 16 | 50 | 38 | 42 | 40 DINA63871 7.8 ABCD ‘ﬁ (1]
Iri‘ 7516750Z | 16 | 75 | 38 | 45 | 40 DINA6§871 < 7.8 ARG L4 (1]
[ \\ 10016750Z | 16 | 100 | 38 | 48 | 40 DINA63871 7.8 ABCD A4 (1]
/ '. 12516750Z | 16 | 125 | 38 | 50 | 40 DINA63871 - 7.8 SR .al
o :l 15016750Z | 16 | 150 | 38 | 50 | 40 DINA6[§)3871 7.8 ABCD Eal | |
} ._g_n. 1 17516750Z | 16 | 175 | 38 | 50 | 40 DINA6§871 = 7.8 SR =
:E:_ 20016750Z| 16 | 200 | 38 | 50 | 40 DINA6§87’I 7.8 ABCD Eal | |
IO 5E (o (=D
M3X10 NUTEN8X8 KBSK40-69872A KBSK40-698728B

BT 40 MAS BT

A > Strany 402

B > Strany 406

d 25167542 | 16 | 25 | 38 | 40 | 40 [nsB6339[ - | 7.8 .
AD A B
50167542 | 16 | 50 | 38 | 42 | 40 [JisB 6339 7.8
AD ap  |PEIE
75167542 | 16 | 75 | 38 | 45 | 40 |nsB6339| - | 7.8 .
— = AD A B
o 100167542 | 16 | 100 | 38 | 48 | 40 [JIsB 6339 7.8 .
=1 3 AD A B
3
I gimmlc) L
CF M3X10 NUTEN8XS
4

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodani zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

340




Upinaci systémy

SK 50 DIN 69 871 AD

pokolm S voha

A > Strany 402

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 406

5016710Z | 16 | 50 | 38 | 42 50 D|NA63871 7.8 e |ﬁ (1]
100167102 | 16 | 100 | 38 50 | 50 D|NA6§371 7.8 ABCD lﬁ.;.
150167102 | 16 | 150 | 38 | 50 | 50 D|NA6§871 7.8 ARG \ﬁla.
20016710Z| 16 | 200 | 38 50 | 50 D|N§§871 7.8 ABCD .E'
25016710Z| 16 | 250 | 38 | 50 | 50 D|NA63871 7.8 LR lE'
30016710Z| 16 | 300 | 38 50 | 50 D|NA6§871 7.8 AB.C.D .5.

o O o8 (1o =D
M3X10 NUTEN8X8 KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406

2516 A63Z | 16 | 25 | 38 | 40 | 63 tvar A 7,8 AB,C.D \ﬁla'

5016A63Z| 16 | 50 | 38 | 42 63 tvar A 7.8 ABCD M.?'

7516 A63Z | 16 | 75 | 38 | 45 | 63 tvar A 7,8 AR lﬁ.a.
10016 A63Z | 16 | 100 | 38 50 63 tvar A 7.8 ABCD M.E'
12516 A63Z | 16 | 125 | 38 | 50 | 63 tvar A 7,8 LB lﬁlil
15016 A63Z | 16 | 150 | 38 | 50 | 63 tvar A 7,8 A B CD lﬁ.;.
17516 A63Z | 16 | 175 | 38 | 50 | 63 tvar A 1.8 BB IIIIEI

_.%: 20016 A63Z| 16 | 200 | 38 | 50 | 63 tvar A 7,8 A B CD (1]
e s =
M3X10 NUTEN8X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7/ Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

Upinaci systémy

SK 40 DIN 69 871 AD

NASTRCNE FREZY

cep primér 22 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

* soucasti dodavky jsou naroubované kameny

Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se
stfedicim kuzelem!

§
&

N

2522750 | 22 | 25 | 40 [ 40 [ 40 DIN§§871 | asco [Viee
{d; 5022750 | 22 | 50 | 40 | 48 | 40 DINA63871 7.8 ABCD ¥ing
| \\ 7522750 | 22 | 75 | 48 | 48 | 40 DIN£3871 | asco [Vine

/ '. 10022750 | 22 | 100 | 48 | 48 | 40 DINA63871 | asco [YmmE
S 15022750 | 22 | 150 | 48 | 48 | 40 DIN:3871 | asco [MmE
| _dﬁf t 20022750 | 22 | 200 | 48 | 48 | 40 DINA63871 | abco [
_.d 3
e fimmTo) L (o (HarD
M4X10 NUTEN10X8 KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406

BT 40 MAS BT

A > Strany 402

B > Strany 406

2522754 | 22 | 25 | 40 | 40 [ 40 [usB 6339 7.8 .
AD AB Mlzl
" 5022754 | 22 | 50 | 40 | 40 | 40 |)sB6339 7.8 ‘
d AD AB Ll T ol
7522754 | 22 | 75 | 48 | 48 | 40 |)sB 6339 7.8 .
AD AB L4l 1
10022754 | 22 | 100 | 48 | 48 | 40 |JISB 6339 7.8 ‘
= AD ap  |IBEEIEE
Tor 15022754 | 22 | 150 | 48 | 48 | 40 |)ISB 6339 7.8 .
3 3 AD AB |[DMEEIE
!.— 1l
1 20022754 | 22 | 200 | 48 | 48 | 40 |)sB 6339 7.8 ‘
Tda”
ds i) o
M4X10 NUTEN10X8

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodani zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

342




pokolm S voha

>
E
p
2
>
&
Upinaci systémy
&
& g
N
=
SK 50 DIN 69 871 AD §
5022710 22 | 50 [ 40 | 40 | 50 |DIN69871| - = . G5 S
g AD aBcD M0 -
10022710.01 | 22 | 100 | 48 50 | 50 |DIN 69871 78 G
AD asco (V08
{ (o]
| 15022710 | 22 | 150 | 48 | 62 | 50 |DIN69871| - 7,8 -G ]
f ' i 16 >
e AD asco [F0E -
o= N
T T 20022710 22 | 200 | 48 | 78 | 50 |[DIN 69871 7,8 o G @
- - AD aBcD [VIMIED =
| B ® ge G D ”
o e M4X10 NUTEN10X8 KBSK50-69872A KBSK50-698728B § _
T A > Strany 402 B > Strany 406 C> Strany 406 D > Strany 406 5 é
w
o
HSK 63 tvar A 2 2
=7
2522A63| 22 | 25 | 40 | 40 | 63 | tarA | - | - e E 3
N ABCD MBS £~
5022A63 | 22 | 50 | 40 | 40 | 63 tvar A - \ x|
I—n;ml asco (V08 =
‘o
H=L 7522A63.01 | 22 | 75 | 48 | 50 | 63 | tvarA 7.8 . - =&
) asco [AMEE £
opokelm 10022 A63.01| 22 | 100 | 48 | 50 | 63 tvar A 78 \ = S 3
4 —"i asco [VNIEIE s3
| 1502263 | 22 | 150 | 48 | 48 | 63 | tvarA 7.8 . 2
i : asco [VMNEE
...d ‘|_., . >
. ds | (€] o0& 0= = E
ds M4X10 NUTEN10X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63 E,
A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406 e
HSK 100 tvar A =
5022 A100 | 22 | 50 | 40 | 40 | 100 | tvarA = = \ e
5 aBCD [VBMEIE - =
2 c E
7522A100 | 22 | 75 | 48 | 48 | 100 | tvarA - ‘ . 2§
l[—u_n—|| AB,CD v 9 =9 5 gt
O S o
10022 A100 [ 22 | 100 [ 48 | 50 | 100 | tvarA 7,8 0 = =9
L \ | A, B, C D lﬁl{' % g
e 15022 A100 | 22 | 150 | 48 | 50 | 100 tvar A 7.8 \ = L9
- ow9m| i A, B,C D Mlt' =5
! i _l 20022 A100 | 22 | 200 | 48 | 50 | 100 | tvarA 7.8
| ar G il sl [Ge
1 | ABCD MM ~
| Id ,___“ ww_ g
3f* O CL [ SCHLUES- §
M4x10 NUTEN10X8 KMR-100A SELHSK100 2
A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406 a-
S upinanim pres celni plochu z
20022740 | 22 | 200 | 48 | 78 | 50 |[Celnid = 38
elni doraz 29; ™ E
ds ! e
25022740 | 22 | 250 | 48 | 82 | 50 |Celni doraz 38 395 =
A B b £
30022740 | 22 | 300 | 48 | 86 | 50 |Celnidoraz| - 38 395 ]
35022740 | 22 | 350 | 48 | 90 | 50 |Celni
elni doraz 38 395 ™
A B ©
40022740 | 22 [ 400 | 48 | 95 | 50 |Celnidoraz| - 38 395 ]
I g
d ; £
..g 3 @E @ oM E
. M4X10 NUTEN10X8
A > Strany 402 B > Strany 406
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrébéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

NASTRCNE FREZY

cep primér 22 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

* soucasti dodavky jsou naroubované kameny

Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se
stfedicim kuzelem!

Upinaci systémy

Nastreny prodlouzeni

5022782 | 22 50 | 48 | 48 22 - - - 342-344 |
ds agc [FnE
d
= 10022782 | 22 | 100 | 48 | 48 | 22 - -] - 302344 |4
AB,C e
opokelm
:1
di] O oD@ g
ds M4X10 M6X55 NUTEN10X8
A > Strany 402 B > Strany 402 C> Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

344
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NASTRCNE FREZY

cep primér 27 mm

e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
¢ SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

¢ jina velikost na poptavku
e soucasti dodavky jsou nasroubované kameny

Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se
stfedicim kuzelem!

Upinaci systémy

SK 40 DIN 69 871 AD

S
<<o‘

A > Strany 402

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 406

. 1527750 | 27 | 15 | 48 | 48 | 40 |DIN69871[ - | - .
— AD aBco YN
[ 5027750 | 27 | 50 | 48 | 48 | 40 |DIN 69871 -
/ AD asCo [VMEIE
7527750 | 27 | 75 | 48 | 48 | 40 |DIN69871| - | - .
AD AB,CD |THIEILE
10027750 | 27 | 100 | 48 | 48 | 40 |DIN 69871 - A
| AD A D [DBEEE
i .
°T S ® T I =D
KEu M5X12 NUTEN12X8 KBSK40-69872A KBSK40-698728
bt A > Strany 402 B > Strany 406 C> Strany 406 D > Strany 406
BT 40 MAS BT
: 1527754 | 27 | 15 | 48 | 48 | 40 |[NSB6339| - | - .
5027754 | 27 | 50 | 48 | 48 | 40 |JiSB 6339 - ‘
AD A B "
7527754 27 | 75 | 48 | 48 | 40 |NsB6339| - | - .
814840 R [ 1
AD AB
10027754 | 27 | 100 | 48 | 48 | 40 |sB 6339 - . -
: Smlc) T
: M5X12 NUTEN12X8
- A > Strany 402 B > Strany 406
SK 50 DIN 69 871 AD
5027710| 27 | 50 | 62 | 62 | 50 |DIN69871[ - | - o
d2 AD A, B, CD ml:'
pr— 10027710 27 | 100 | 62 | 70 | 50 |DIN 69871 78 -
[ AD ascp [V
15027710 | 27 | 150 | 62 | 76 | 50 |DING9871| - | 7.8 -
/ AD asco [F0E
20027710 | 27 [ 200 | 62 | 76 | 50 |DIN 69871 78 -
AD asco VN
7 25027710 | 27 [ 250 | 62 | 76 | 50 [DING9871| - | 7.8
1 AD ABcp [H1HE
T
d 4 —
5] @ ok Imimi] =D
g M5X16 NUTEN12X12/2 KBSK50-69872A KBSK50-698728

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7/ Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



pokolm S voha

NASTRCNE FREZY

cep primér 27 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

* soucasti dodavky jsou naroubované kameny

Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se
stfedicim kuzelem!

Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

d., 2527A63 | 27 | 25 | 48 | 48 | 63 tvar A = =

asco [ABIERE
5027A63 | 27 | 50 | 48 | 48 | 63 | tarA | - | -

agco [HBEEE

7527A63 | 27 | 75 | 48 | 48 | 63 | tvarA | - | - .
aBCcD |[DMEE

10027 A63 | 27 | 100 | 48 | 48 | 63 tvar A - -

ABcCp [DBEEIE]

pr—® o = e
M5X12 NUTEN12X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406
HSK 100 tvar A
ds 5027 A100 | 27 | 50 | 62 | 62 [ 100 | tvarA - -

A, B, C D La] sl

10027A100 | 27 | 100 | 62 | 71 [100 | warA | - |78 S
ag D [HBEEEE]
15027A100 | 27 | 150 | 62 | 80 [ 100 | tarA | - |78 .
A B.C.D Lal 1 Il
20027A100 | 27 [200 | 62 | 80 [ 100 | warA | - |78

ABCpD |DBEEIE]

=

PO OH = SCHLUES-
M5X16 NUTEN12X12/2 KMR-100A SELHSK100
A > Strany 402 B > Strany 406 C> Strany 406 D > Strany 406
S upinanim ve dvou plochach
20027740 | 27 | 200 | 62 | 78 | 50 |Celnidora - 38
i doraz ng EaLi,
25027740 | 27 | 250 | 62 | 82 50 |Celnidoraz| - 38 395
b -
30027740 | 27 | 300 | 62 | 86 | 50 |Celnid - 38
elni doraz z9g T
35027740 | 27 (350 | 62 | 90 50 |Celni doraz| - 38 395
As |
40027740 | 27 | 400 | 62 | 95 | 50 [Celnidoraz| - | 38 395
A B -
d o
43 I/ ® oH
2 M5X16 NUTEN12X12/2
A > Strany 402 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

346




Upinaci systémy

Nastrény prodlouzeni

5027 782

d

cpokelm

100 27 782

pokolm S voha

27

27

50 | 62 | 62

100 | 62 | 62

27

27

345-347
A B, C

345-347
A B C

pr—o@

M5X16
A > Strany 402

pr— O

M8X55
B > Strany 402

NUTEN12X12/2

BE

C > Strany 406

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 Stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
(5]
=
o
o

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index
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NASTRCNE FREZY

cep pramér 32

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

* soucasti dodavky jsou naroubované kameny

Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se
stfedicim kuzelem!

Upinaci systémy

SK 50 DIN 69 871 AD

5032710 | 32 50 | 95 78 50 |DIN 69871 7.8 G
— AD asco [FMAES
[ 10032710 | 32 | 100 | 95 | 78 | 50 |DIN 69871 78 -
AD asco [F08
| 15032710 | 32 | 150 | 95 78 50 |[DIN 69871 7.8 —
L AD A B,C.D il 1]
L= 20032710 | 32 [ 200 | 95 | 78 | 50 |DIN 69871 78 -
il AD aBcD [HHE
1 =
g, Simm) o) 58 ) =)
- M5X16 NUTEN14X14 KBSK50-69872A KBSK50-69872B
T A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406
HSK 100 tvar A
5032 A100 | 32 50 | 8 | 85 | 100 tvar A = \
. d: - A B CD li'
| | 10032 A100 | 32 | 100 | 85 85 | 100 tvar A o
ar - '
el | AB,CD |THEEIE]
15032 A100 | 32 [ 150 | 85 | 85 | 100 tvar A = \
aBcp (M
- o8, G
© 1 ;
— ‘4
Eﬁ_ o O oE ER SCHLUES-
=g M5X16 NUTEN14X14 KMR-100A SELHSK100
= - A > Strany 402 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 406
S upinanim pres celni plochu
10032740 | 32 | 100 | 85 | 98 50 |Celni doraz 38 395
A [T
15032740 | 32 | 150 | 85 98 50 |Celni doraz 38 395
A B -
20032740 | 32 [ 200 | 85 | 98 50 |Celni dora: 38
i doraz ng 52k
25032740 | 32 | 250 | 90 | 105 | 50 |Celni doraz 38 395
A?B -
30032740 | 32 (300 | 90 | 110 | 50 |Celnid 38
elni doraz zQE o
35032740 | 32 | 350 | 90 | 117 | 50 |Celni doraz 38 395
as |
d 40032740 | 32 | 400 | 90 | 124 | 50 |Celni doraz 38 395
s A B i
~d. -

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

)
3
p
2
>
]
NASTRCNE FREZY i
Y o %
cep prumér 40 g
N
e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika %
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pres nakruzek na poptavku §
¢ jina velikost na poptavku &
e soucasti dodavky jsou nasroubované kameny
Pozor: Upinace s celni dorazovou plochou Ize pouzit pouze ve spojeni se a
stredicim kuzelem! >
>
9
('
Upinaci systémy
‘o
3
\ 258
& =g
T
S upinanim pres celni plochu Eg
V]
d 10040740 | 40 | 100 | 100 | 124 | 50 |[Celnidoraz| - | 38 395 ET
i A AT 3
15040740 | 40 | 150 | 100 | 124 | 50 |[Celnidoraz| - | 38 395
A B - 5
20040740 | 40 | 200 | 100 | 124 | 50 |Celnidoraz| - | 38 395 5
Ag AT 53
S8
=0
e
H
d B ® L
Lds_ M6X16 NUTEN16X16 >
ds A > Strany 402 B > Strany 406 S
&
g
(=}
=
]
-E E.
S 5
R
¢ o
5 3
= C
28
=2
5
2
[
g
©
i
)
=]
=]
<
Q
z
el
o
&
[0}
5
-
£
=
[ =
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni 'E

m



pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 3

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka
11203604S | 3 12| 8 16 | 16 - 160 = 375-378 MI‘I

d
- 160 | - 385 4 ]

115036045 | 3

| T =
d,
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
50037505.01| 3 50 [ 9 | 156 40 [DIN69871| - | 78 0
AD AB ia] ||

ds
10003750501 3 [100| 9 [235| 40 |DIN69871| - | 7.8 ‘ _
AD ap  [ViNe
= 7|=< :
by
SINIGE =G =D
ds KBSK40-69872A KBSK40-69872B
ds A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 40 tvar E
d, 4003€405.01| 3 |40 | 9 | 14 | 40 | tvarE | - |78 i eEs
’ \ 7003E405.01| 3 | 70 | 9 [1879| 40 | tvarE | - |78 ‘ -
P

|

P =
1{

|5

4 d - :/:H
f" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
* A > Strany 406 B > Strany 406

Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
-]
E
p
2
>
]
(%]
Upinaci systémy
[}
x
©
s
N
g
HSK 40 tvar EC g
N
d, 4003EC40S.01| 3 | 40 | 9 [14,07| 40 | tvarC+E | - | 7.8 T EE £
I 1 7003EC40S.01| 3 | 70 | 9 18,79 40 | tvarC+E | - | 7.8 ‘
(@] g 5 .
g
'E -
N=—F >
_L7:7 " ;i'_’
L ”
33 g —_
£0
AR ] ﬁ g
£z
HSK 50 tvar E g2
wv
5003E50S5.01| 3 | 50 | 9 |156| 50 | tvarE - |78 . E 3
d, A B ] el >§-
’ \ 10003 E505.01| 3 [100| 9 [23,51| 50 | tvarE - 178 ‘ _
A B Ml:l E
28
~| F " §%
- - <
z
d ,
+ d ! 0= =
~ld. KMR-50A SCHLUESSELHSK50 >
- A > Strany 406 B > Strany 406 E
&
HSK 63 tvar A 2
5003A635.01| 3 | 50 | 9 [156| 63 | tvarA - |78 . = £
A B M [ [ | g—
10003A635.01| 3 |[100| 9 |235| 63 | tvarA - 178 ‘ _
ap  |[MBEEIE =z
£ 5
i 22
[
K 1 3
! g &
=2
Ei =
g KMR-63A SCHLUESSELHSK63
- A > Strany 406 B > Strany 406 5
2
DuoPlug® §
300307SG| 3 |30 | 7 |108]| 7 - - |104| 310311 . Z
@ &) Bl & 9 x
o
3 350310SG| 3 | 35| 7 | 15| 10 - - - 310-311 S =
S
a £
3
S
Q
I =
- :§
Q.
1 v
d,
_ds_|
[0}
&
-
)
v
‘g
=
v
R
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 4 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka
11204604S| 4 | 112 | 9 16 | 16 - 160 = 375-378 .
Al |

d.
11504604501 | 4 [ 115]105]| 12 | 12 - 160 | - 385 '
Al i |

| T =
d,
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
5004 7505.01 | 4 50 [ 105|149 | 40 [DIN69871| - | 7,8 0
AD AB ia] ||

da
DIN 69871 - 7,8 ﬁl?l

75047505.01| 4 | 75 | 10,5 [17,54 40
AD A B
10004 7505.01 | 4 | 100 | 10,5(20,16| 40 |DIN69871| - | 7.8 .
AD AB ving
= 7|=< :
by
SHNIEE N Eo
ds KBSK40-69872A KBSK40-698728B
ds A > Strany 406 B > Strany 406

BT 40 MAS BT
50 04 754 S.01 4 50 [10,5( 14,9 40 |JISB6339| - 7.8 !
AD Lal 1}

- d" -
100 04 754 5.01 4 100 | 10,5 |20,16| 40 [JISB6339| - 7.8 )
AD I B

Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

iy
E
p
2
>
3
Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
HSK 32 tvar E o
N
4004E325.01| 4 | 40 [10,5(13,87| 32 | tvarE - 178 ’ S
d, Ap  |[Yina -
a8
————4 =
el a
s o
— — [
d ,
! g ! Emm (= @
- i KMR-32 SCHLUESSELHSK32 2=
-~ A > Strany 406 B > Strany 406 =3
o=
=2
HSK 40 tvar E 2%
wv
4004 E40S.01| 4 | 40 |10,5]|13,9| 40 | tvarE - |78 ' 23
’ \ 70 04E40S.01| 4 | 70 |10,5[17,02| 40 | tvarE - |78 ‘
ag [V 2
. 3
== £3
i £ g
:Jr - =3
e
z
+ d < Bmm (e
~1d. KMR-40A SCHLUESSELHSK40 >
- A > Strany 406 B > Strany 406 E
ES
HSK 40 tvar EC 2
4004 EC40S.01| 4 | 40 [105(13,87| 40 | tvarC+E | - | 7,8 ' £
d, (2] D F=a 2 s
} (0] \ =z
S g
z E |74
== -
o
_L7:7 ") S g
—_— —_— = C
22
NNEE =%
d 3
d.4 .
2
[ =
HSK 50 tvar E 3
5004 E50S.01 | 4 | 50 |10,5(14,92| 50 | tvarE - |78 . =
’ \ 100 04 E505.01| 4 | 100|105(20,1| 50 | tvarE - |78 ‘
150 04E50S | 4 [150 | 9 | 24 | 50 | tvarE - | 7.8 . g
=== Ay (AW 3
N &
— — =
o
)
[}
+ d d 1 ‘ {—ll | 1.%
- i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
= A > Strany 406 B > Strany 406 ©
3
)
v
‘g
S
R
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni 'E
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 4 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 63 tvar A
— d’ -—

50 04 A63 S.01 4 50 | 10,5(14,92| 63 tvar A - 7.8 AB lﬁ n
75 04 A63 S.01 4 75 | 10,5(17,54| 63 tvar A - 7.8 ! =
100 04 A63 S.01 4 100 | 10,5 (20,16| 63 tvar A - 7.8 .
1 A B ¥ine
1
= :,;;41 ]
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
—_= A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar F
5004 F63S| 4 50 9 14 63 tvar F - 7.8 n
10004 F63S | 4 100 9 19 63 tvar F - 7.8 !
var & B
ER 20
da 4004674S| 4 40 12 15 20 - - 3 386-387 Iﬁ ]
6004 674S | 4 60 9 |158] 20 - - 7.8 386-387 Iﬁ B
— 8004674S | 4 80 12 15 20 - - 3 386-387 1]
L-’1:7 "
FALId,
d 3|
1ds)
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

DuoPlug®

pokolm S voha

Vysokofrekvencni

3004 07 SG 30 [ 9 [108] 7 - 1126 310311
¢
3 b 3504 10 SG 351 9 [ 15 [ 10 - | 310311
5 7
30
% 4504 125G 45 | 9 [185] 12 . - | - | 310311
7
%
T
1
d,
~ds_
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7/ Hrubé obrabéni

7 stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

—

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

Technicka data Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 6 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka
11206604S| 6 | 112 | 11 16 | 16 - 160 = 375-378 MI‘I

d
11506604S| 6 | 115 | 11 12 | 12 - 160 | - 385 al ]

| T =
d,
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
50067505 | 6 50 | 12 | 16,4 | 40 [DIN69871| - | 7,8 0
AD AB La) | o]

ds
7506750S| 6 | 75 | 12 | 19 | 40 |[DIN69871| - | 7,8 ‘
AD A B iaf 1]
100067505 | 6 |100| 12 |21,7| 40 |DIN69871| - | 7.8 . -
AD A B ving
= 7|=< :
by
SHNIEE N ED
ds KBSK40-69872A KBSK40-698728B
ds A > Strany 406 B > Strany 406

SK 40 DIN 69 871 AD | zesilené provedeni
5006750SB| 6 | 50 | 21 [27,6| 40 |DIN69871| - | 7,8 0
AD ap [N

ds
10006750SB| 6 | 100 | 21 |355| 40 [DIN69871| - | 78 .
D ap  [YReEEE

0D =D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406

Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

iy
E
p
2
>
3
Upinaci systémy
[}
3
s
N
2
BT 40 MAS BT T
N
5006754S| 6 | 50 | 12 | 16 | 40 [JISB6339| - | 7.8 ' e
AD Iﬁ .:'
100067545 | 6 | 100 | 12 |21,7| 40 |)ISB6339| - | 7.8 ‘
AD ] 1| .
g
>
@
b
d, ‘o
J L 3~
I Ld £3
o
£z
SK 50 DIN 69 871 AD £
%]
o, 5006710S| 6 | 50 | 12 | 17 | 50 |DIN69871| - | 7,8 . = E S
r 1 AD ap YN0 2
100067105 | 6 | 100 | 12 |21,7| 50 |DIN69871| - | 7,8 ‘ _
AD ap Ve R
15006 710S| 6 | 150 | 12 | 27 | 50 |DIN69871| - | 7.8 . = £
AD A, B [ [ | % g
f =
200067105 | 6 |200| 12 | 32 | 50 |DIN69871| - | 7.8 ‘ s 8
D AB (] = ;é
z
o EID
KBSK50-69872A KBSK50-698728B >
A > Strany 406 B > Strany 406 E
&
HSK 32 tvar E 2
4006E32S| 6 | 40 | 12 [154| 32 | tvarE - |78 , £
d 2 A B M [ | g—
’ \ 7006E32S| 6 | 70 | 12 | 19 | 32 | tvarE - | 7.8 ) _
AB [ 1 | =z
S E
L E N
= £%
= C
22
[}
d , =2
+ d ! [ . -
~1d. KMR-32 SCHLUESSELHSK32
= A > Strany 406 B > Strany 406 s
2
HSK 40 tvar E 3
4006E40S| 6 | 40 | 12 [154| 40 | tvarE - | 7.8 . =
d. Ap  [Yina £
’ \ 7006 E40S| 6 | 70 | 12 |185| 40 | tvarE - |78 ‘ _
AB Lal 1 | =
10006 E40S| 6 [ 100 | 12 | 22 | 40 | tvarE - | 7.8 .
=== ap  [AweEsEE 3
g v s
- - :
o
+ d d 1 ‘ {—l | 1.%
- i KMR-40A SCHLUESSELHSK40
= A > Strany 406 B > Strany 406 ©
3
B}
v
‘g
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni V Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 6 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 40 tvar EC

4006 EC40S| 6 40 12 | 154 | 40 | tvar C+E - 7.8 lﬁ "
7006 EC40S| 6 70 12 19 40 | tvar C+E - 7.8 !
}o\ ial | o]
10006 EC40S| 6 100 | 12 22 40 | tvar C+E - 7.8 .
—_— ' ¥ine
=
_L7:7 ")
: d,
d 3
de
HSK 50 tvar E
d, 5006 E50S| 6 50 12 |1 16,4 | 50 tvar E - 7.8 A lﬁ n
’ \ 10006 E50S | 6 100 | 12 |21,6| 50 tvar E - 7.8 ! =
15006 E50S | 6 150 | 12 27 50 tvar E - 7.8 7
L—:- "
+ ‘I B:ﬂ “u] .
d v
*i" KMR-50A SCHLUESSELHSK50
- A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar A
5006 A63S| 6 50 12 |1 16,4 | 63 tvar A - 7.8 A Iﬁ n
7506 A63S| 6 75 12 19 63 tvar A - 7.8 !
A B ving
10006635 | 6 [100| 12 |217] 63 | warA | - | 78 S
1 A B ¥ing
1
Em :/:H
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
—_= A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

pokolm S voha

5006A63SB| 6 | 50 | 21 |27,6| 63 | tvarA | - | 78 ) _
ds ap  |[YIMEEIED
10006 A63SB| 6 | 100 | 21 |355| 63 | tarA | - | 7.8 A
} o | ap  |[VBEEIE
opekolm
| d. ) (=
g KMR-63A SCHLUESSELHSK63
. A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar F
F63 S 12 | 17 F - [7 )
50 06 F6 6 | 50 63 | tvar 8 ENEE
10006 F63S| 6 [ 100 | 12 | 22 | 63 | tvarF - 178 e
HSK 100 tvar A
100 06 A100S| 6 | 100 | 12 | 22 [ 100 | tvarA | - | 7.8 ‘ _
ap [MEIBEEIEd
i
1
Ei =
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
- A > Strany 406 B > Strany 406
ds_ 5006 MK2S| 6 | 50 | 12 | 18 | 2 - | 78| 336339 |y e
E 5006 MK3S| 6 | 50 | 12 | 24 | 3 78| 336339 |y e c
10006 MK2S| 6 | 100 | 12 | 18 | 2 - S| 78| 336339 |
— 15006 MK3S| 6 [ 150 | 12 | 24 | 3 78 | 336339 o
}r i i
ds
da
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni

Vedlejsi aplikace

7/ Hrubé obrabéni

7 stredni obrabéni

¢/ Jemné obrabéni

_m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
©
=
o
o

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 6 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Kratky kuzel
2

100 [ 12 [ 21 | 3 - - - i
d 10006 6755 | 6 A 7T
12 7 1251 12 | 22 3 - - N '
5066755 | 6 394 oSl |
porpskadry
=1
)
d
ds
ds
ER 20
ds 2006674S| 6 | 20 | 14 [ 14 | 20 - = = 386-387 n
4006674S| 6 | 40 | 12 | 15 | 20 - - | 1.8 | 386-387 Ve
— 6006674S| 6 | 60 | 12 [ 15 | 20 - = = 386-387 1]
=
—"Lr " 8006674S| 6 | 80 | 12 [ 15 | 20 - - | 7.8 | 386-387 n
FALId,
ds
1dsl
350610SG| 6 | 35 | 12 | 15 [ 10 = = - 310-311 v 85 s
450612SG| 6 | 45 | 12 |185]| 12 - - - 310-311 V0 G 0
500616SG | 6 | 50 | 12 [235] 16 - S R IR 12T P
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku M] Skladové polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
E
p
2
>
&
PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI
[}
o v x
pro prumér 8 mm g
N
e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika %
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pres nakruzek na poptavku §
* jina velikost na poptavku &
(o]
o
>
)
b=
‘o
Upinaci systémy § =
2g
5
g3
s E™
Valcova stopka =
d, 11008604S | 8 [110] 13 | 20 | 20 - 160 | - 379381 |y
—— 1] E"
Ew
53
:
o l =0
-~ T
- |2
1 >
45
d, g
ds =
&
(=}
=
SK 40 DIN 69 871 AD =)
4 _ 5008750S| 8 | 50 | 16 [ 20,4 | 40 |DIN69871| - | 7.8 ' =
7508750S| 8 | 75 | 16 | 23 | 40 [DIN69871| - | 7.8 ‘ _ t g
AD AB ving &
[T
10008750S | 8 | 100 | 16 [257| 40 |DIN69871| - | 7,8 , _ £ 32
AD ap  [YiNa 25
=2
o o .
KBSK40-69872A KBSK40-698728B a
A > Strany 406 B > Strany 406 ’§
2
SK 40 DIN 69 871 AD | zesilené provedeni a
da 5008750SB| 8 | 50 | 21 |27,6| 40 |DIN69871| - | 7,8 . =
AD ap YW S
10008750SB | 8 | 100 | 21 |355| 40 |DIN69871| - | 7.8 A
AD AB ving 3
=
z
el
o
&
o o P
KBSK40-69872A KBSK40-698728 3
A > Strany 406 B > Strany 406 b
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—iq



pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 8 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

&
<

BT 40 MAS BT

5008754S| 8 50 16 | 21 40 |JISB6339| - 7.8 ,
AD mal [ |
10008 754S | 8 100 | 16 | 25,7| 40 [JISB6339| - 7.8 \
SK 50 DIN 69 871 AD
5008710S| 8 50 16 | 21 50 [DIN69871| - 7.8 !
r~ G- AD A B =] ':'
10008 710S| 8 100 | 16 26 50 |DIN 69871| - 7.8 !
AD ap  [ViNe
15008 710S| 8 150 [ 16 | 30,9 | 50 [DIN 69871 - 7.8 7 -
AD ap YW
20008 710S| 8 | 200 | 16 36 50 [DIN69871| - 7.8 \
AD AB "
o o
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 32 tvar E
d, 4008 E32S| 8 40 16 | 20 | 32 tvar E - 7.8 A B n
p———<
._L—z- "
+ A ds - :/;LAJ L
"f" KMR-32 SCHLUESSELHSK32
—t A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha

>
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Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
HSK 40 tvar E =
N
4008E40S| 8 | 40 | 16 | 19 | 40 | tvarE - |78 ' &
d, A B il 1]
7008 E40S | 8 70 | 16 | 23 | 40 tvar E - 7.8 \
’ \ Ag  |Hina R
o
————4 =
el i‘
- B " 2
— — ('
d }
+ d ! G = @
"’d . KMR-40A SCHLUESSELHSK40 2 a
-~ A > Strany 406 B > Strany 406 =3
@
=z
HSK 40 tvar EC 2 =
wv
d, 4008EC40S| 8 | 40 | 16 [19,4| 40 | tvarC+E | - | 7.8 Vs § s
i 130.000) <
7008 EC40S| 8 70 | 16 |22,5| 40 | tvar C+E - 7.8 \
(®) Iﬁ [ 1] ~E
10008 EC40S| 8 [ 100 | 16 | 26 | 40 | tvarC+E = 7.8 0 = ‘=
P ia] [ £
= g g
- FI=3
_L - =3
2
LU
d s -
ds 3
S
HSK 50 tvar E 2
5008E50S | 8 50 | 16 |20,3| 50 tvar E - 7.8 7 £
d 2 A B M [ [ | g—
’ \ 10008 E50S| 8 [ 100 | 16 |257| 50 tvar E - 7.8 , =
15008 E50S | 8 | 150 | 16 30,9 | 50 | tvarE - |78 . R
—_— A B e £z
= A ' g
J— — o ©
= C
a3
[}
d =8
+ d ! [ .
"’d . KMR-50A SCHLUESSELHSK50
= A > Strany 406 B > Strany 406 s
2
HSK 63 tvar A ,§
5008 A63S| 8 50 | 16 [20,4| 63 tvar A = 7.8 0 @
A B ving (=
7508A63S| 8 | 75 | 16 | 23 | 63 | tarA | - | 7.8 ‘ -
AB Lal 1 | -
10008 A63S| 8 (100 | 16 |257| 63 tvar A - 7.8 0
A B iaf 1] -§
=
= =
]
o
) | =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406 ©
&
-
£
v
'S
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 8 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

d, 5008 A63SB | 8 50 | 21 |27.6| 63 tvar A - 7.8

ap  (VBEERE
10008 A63SB| 8 | 100 | 21 |355| 63 tvar A - 78 | =

d, Emm :,;u r
-g L KMR-63A SCHLUESSELHSK63
: A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar F

5008 F63S| 8 50 [ 16 | 21 | 63 tvar F - |78 "
o Y] | Joecl

10008F63S| 8 [ 100 | 16 | 26 | 63 tvar F - |78 \
[ 1]

HSK 100 tvar A NOVY

100 08 A100S | 8 100 | 16 | 25,7 | 100 tvar A - 7.8 |
ar Ap  |[MEInE

i

1
Em :/:H

d KMR-100A SCHLUESSELHSK100
—_= A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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pokolm S voha
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Upinaci systémy
[}
3
s
N
g
©
S
. 5008 MK2S| 8 |50 | 16 | 18 | 2 - - | 7.8 g ' S
-‘1':" 336-339 1] o
5008 MK3S | 8 50 | 16 | 24 3 - - 7.8 - .
336-339 N
a
10008 MK2S| 8 [ 100 | 16 | 18 2 - - 78 336-339 . =3
n -
=
N
10008 MK3S| 8 | 100 | 16 [23,6| 3 - - 7.8 - \ o
— 336-339 1] =
- B 15008 MK3S| 8 | 150 | 16 | 24 3 - - 7.8 - 0
}»_y’— 336-339 N -
d 2
ds 20008 MK5S| 8 | 200 | 16 [445]| 5 - - 7,8 336-339 \ 2=
da [ | Jos = é
w
=z
DuoPlug® £ B
wv
V]
_de _ 450812SG| 8 45 | 16 |18,5| 12 = = = 310-311 ' £
o [do Iﬁl.'bé >
3 500816SG| 8 50 | 16 [23,5| 16 - - - 310-311 -
% ! |ﬁ [ [ | % s (] >
3 ‘g
° E%
58
c >
. 22
o
- T
— 2
1
d 1 >
_ds,_ £
D
&
3
(=}
=
]
;E >
S g
R
[
“— >
o ©
= C
22
[}
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s
2
[
3
v
=
£
=]
2
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z
]
o
&
[0}
5
£
v
'S
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni 5
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni E
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 10 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

Valcova stopka

da 10410604S| 10 | 104 | 15 | 25 25 - 160 = - \
- 382-383 -
L
|
11010604S | 10 | 110 | 15 20 20 - 160 - 379-381 )
ha] [
g s
il
| d
d,
SK 40 DIN 69 871 AD
5010750S | 10 50 | 20 [24,4| 40 [DIN69871| - 7.8 !
R AD A B V9l =
7510750S | 10 75 20 27 40 |DIN 69871 - 7.8 !
AD AB ¥ing
10010750S | 10 | 100 | 20 |29,7| 40 |DIN 69871| - 7.8 0
AD AB ¥ing
o Fo
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
SK 40 DIN 69 871 AD | zesilené provedeni
5010750SB | 10 50 | 24 [30,6| 40 [DIN69871| - 7.8 ,
= AD ap YN
10010750SB | 10 | 100 | 24 |38,5| 40 |DIN69871| - 7.8 ,
AD AB ving
Idm o
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

BT 40 MAS BT

pokolm S voha

5010754S | 10 | 50 | 20 |24,4| 40 |JISB6339 7,8 0
AD .:'
10010754S | 10 | 100 | 20 |29,7| 40 |JISB 6339 7.8 \
AD mea] 1|
SK 50 DIN 69 871 AD
d. 5010710S | 10 | 50 | 20 | 25 | 50 |DIN 69871 7.8 0 =
r 1 AD ap YN0
10010710S | 10 | 100 | 20 | 30 | 50 |DIN 69871 7.8 ,
AD A B ving
15010710S | 10 | 150 | 20 | 35 | 50 |DIN 69871 7.8 0 -
AD ap  [YiNe
20010710S| 10 | 200 | 20 | 40 | 50 |[DIN 69871 7.8 ,
AD A B [ 1
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 32 tvar E
4010E32S| 10 | 40 20 | 24 | 32 tvar E 7.8 g
d: A B [ ] |
—————4
— "
d )
+ d ! (= U
"’d . KMR-32 SCHLUESSELHSK32
= A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 40 tvar E
4010E40S| 10 | 40 | 20 [23,4| 40 tvar E 78 0 -
d 2 A, B \ﬁ l:.
7010E40S | 10 | 70 | 20 |26,5| 40 tvar E 7.8 \
AB Lal 1 |
100 10E40S| 10 [ 100 [ 20 | 30 | 40 tvar E 7.8 0
% A B [ ] |
FL—z- "
d
+ d 1 ‘ h .=
*i" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
= A > Strany 406 B > Strany 406
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni
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>
£
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-
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>
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S
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o
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I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 10 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
e jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 40 tvar EC

d, 4010 EC40S | 10 40 20 24 40 | tvar C+E - 7.8 o3 'E'
70 10 EC40S | 10 70 20 | 26,5| 40 | tvar C+E - 7.8 !
} (@] \ [ 1 |
10010 EC40S| 10 | 100 | 20 | 29,6 | 40 | tvar C+E - 7.8 !
> 4 clt 1]
=]
_L7:7 "
| d;
d
d.4l
HSK 50 tvar E
50 10 E50S | 10 50 20 | 24,4 50 tvar E - 7.8 .
de o NP ]
’ \ 10010 E50S | 10 | 100 | 20 30 50 tvar E - 7.8 !
p———+

Ly
—-—T-—‘
i

s

4 d Em F T
*i" KMR-50A SCHLUESSELHSK50
- A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar A
5010A63S| 10 [ 50 | 20 |[244 | 63 tvar A - 78 ,
' NP L]
7510A63S| 10 | 75 | 20 | 27 | 63 tvar A - 7,8 \
AB L] [ |
10010 A63S| 10 | 100 | 20 | 30 | 63 tvar A - |78 h
AB Lal 7 |
150 10A63S| 10 | 150 | 20 | 35 | 63 tvar A - 78 ,
200 10 A63S | 10 | 200 | 20 [40,1 | 63 tvar A - |78 h
b= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku M] Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

pokolm S voha

5010A63SB | 10 | 50 | 24 |306| 63 | tarA | - | 78 . _
ds ap [YMOEIED
100 10A63SB | 10 | 100 | 24 [385| 63 | tarA | - |78 A
} o | ap  |[VBEEIE
opekolm
| d. [ =
g KMR-63A SCHLUESSELHSK63
. A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 63 tvar F
ds 5010F63S| 10 | 50 | 20 | 25 | 63 | tvarF | - | 7.8 ENEE
J o
—
ool
..Jr*w "
SINICE
ds
d4]
HSK 100 tvar A
100 10A100S | 10 | 100 | 20 [29,7 [ 100 | tvarA | - | 7.8 J _
ap |[MEImEEIEd
(1 (=
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406
, 50 T0MK3S | 10 | 50 | 20 | 24 | 3 - - |78 - .
'dr:" 336339 | g
10010 MK2S | 10 | 100 | 20,5 [20,5| 2 7.8 - .
5 20, , 336339 | e
10010 MK3S| 10 | 100 | 20 | 24 | 3 - S| 78| 336339 | pen
— 150 10 MK4S | 10 | 150 | 20 | 32 | 4 78| 336339 | pany
_*L_y 20010 MK5S | 10 | 200 | 20 |442| 5 - TR 36339 | e
da
d 3
da
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 10 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

DuoPlug®
34 501016SG| 10 | 50 | 20 [23,5| 16 = = = 310-311 Iﬁlil?é

%

3

o

S

[=]

- =

1 A

d,

Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI
imé %
pro prumér 12 mm g
N
e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika %
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pres nakruzek na poptavku §
* jina velikost na poptavku &
(o]
o
>
>
9
('
‘o
Upinaci systémy § =
= @
E =
ek
g3
£ T
Valcova stopka =
& 104126045 | 12 [ 104 | 17 | 25 | 25 - 160 | - 382383 |y 4e
i >
i '—| E
£
53
=3
r:ll_ i B
>
T 1 ~§
| ds ‘i
o ld 2
&
(=}
=
SK 40 DIN 69 871 AD =)
4 _ 5012750S| 12 | 50 | 24 |28,4| 40 |DIN69871| - | 7.8 ' =
7512750S | 12 | 75 | 24 | 31 | 40 |DIN69871| - | 7.8 ‘ - e e
AD AB ving &
[TR)
100127505 | 12 | 100 | 24 [33,6| 40 |DIN69871| - | 7.8 , £ 32
AD ap  [VBAEED 25
=2
o o .
KBSK40-69872A KBSK40-698728B a
A > Strany 406 B > Strany 406 ’§
2
SK 50 DIN 69 871 AD (S
da 5012750SB | 12 | 50 | 24 |30,6| 40 [DIN69871| - | 7,8 . =
AD ap YW S
10012750SB | 12 | 100 | 24 |38,5| 40 |DIN69871| - | 7.8 A - =
AD A B " ]
Q
z
el
o
&
o o P
KBSK40-69872A KBSK40-698728 3
A > Strany 406 B > Strany 406 b
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 12 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

&
<

BT 40 MAS BT

5012754S | 12 50 | 24 | 29 | 40 [JISB6339| - 7.8 ,
AD mal [ |
10012754S| 12 | 100 | 24 |33,7| 40 |JISB6339| - 7.8 \
SK 50 DIN 69 871 AD
5012710S | 12 50 | 24 [28,4| 50 [DIN69871| - 7.8 !
r~ G- AD A B lﬁ ':'
10012710S| 12 | 100 | 24 |33,7| 50 |DIN 69871 - 7.8 !
AD ap  [ViNe
15012 710S | 12 | 15 24 3 5 DIN 71| - 7, !
0 0 0 9 0 698 8 n
AD A, B
o Eo
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 40 tvar E
d, 4012E40S | 12 | 40 | 24 (274 40 tvar E - 7.8 A Iﬁ n
’ \ 7012 E40S | 12 70 24 130,5]| 40 tvar E - 7.8 ,
100 12E40S | 12 | 100 | 24 | 32 | 40 tvar E - 7.8 7 =
=——= A B [ 1}
'_L—r "
! 4 d = :/:H
"f" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
—t A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

372
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E
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Upinaci systémy
[}
x
©
s
N
z
HSK 40 tvar EC S
N
4012EC40S| 12 | 40 | 24 | 28 | 40 | tvarC+E | - | 7 ’ S
d, 012EC40 0 8 | 40 ar C 8 e &
I l 7012EC40S| 12 | 70 | 24 [305| 40 | tvarC+E | - | 7.8 A
0 g 5 .
g
'El -
N=—F >
_L7:7 " ;i'_’
NIN|ICE -
33 g —_
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K S @
=
w =
£z
HSK 50 tvar E £
wv
5012E50S | 12 | 50 | 24 [284| 50 | tvarE - |78 . = E 3
d, A B “ing =
’ \‘ 100 12E50S5 | 12 | 100 | 24 | 34 | 50 | tvarE - |78 A
A B g 5 E
- 2
ol /s £
- =
Z
d ,
+ d ! [ i
~d, KMR-50A SCHLUESSELHSK50 >
- A > Strany 406 B > Strany 406 E
&
HSK 63 tvar A 2
5012A63S| 12 | 50 | 24 [284| 63 | tvarA - | 7.8 . £
A B M [ [ | g—
7512A63S| 12 | 75 | 24 | 31 | 63 | tvarA A iy
[ [ Qs
Ao EE
10012 A63S| 12 | 100 | 24 |33,7| 63 | tvarA - |78 . - =]
ae  [YMIEE £%
£¢
o o
= C
28
>
Sy
(1 =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Strany 406 B > Strany 406 s
2
HSK 63 tvar F 2
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 12 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upinaci systémy

HSK 100 tvar A

d 100 12 A100S | 12 | 100 | 24 | 33,7 | 100 tvar A - 7.8 A s lﬁ.;'
Emm :,;u ;
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406
ré_\ 5012 MK3S | 12 50 24 |245| 3 - - 7.8 336-339 n
10012 MK3S | 12 | 100 | 24 24 3 - - - 336-33 )
o [ ]|
15012 MK4S | 12 | 150 | 24 31 4 - - 7.8 - y
336-339 1]
— 20012 MK5S | 12 [ 200 | 24 (445 5 - - 7.8 336-339 N
§> f da
d 3
da
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI
meé %
pro priumér 16 mm g
N
e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika %
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pres nakruzek na poptavku §
* jina velikost na poptavku &

Upozornéni:

, v - v , s ey a
Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz . 2
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pfi objednani uvadéjte typ tyce. 2

N
=
‘o
Upinaci systémy 3
h=—l =)
B o]
o e
& 25
S D
£ T
SK 40 DIN 69 871 AD | upinac s nulovou délkou >
0016750S| 16 | 0 | - | - | 40 [DIN69871| - | - .
d, AD A B Mltl o ~E
@ ES
E sE
z 3
% 2
%
K >
= 10 HID
P KBSK40-69872A KBSK40-698728 2
—1 A > Strany 406 B > Strany 406 S
£
SK 40 DIN 69 871 AD =)
4 _ 5016750S| 16 | 50 | 32 [36,4| 40 |DIN69871| - | 7,8 ' =
7516750S | 16 | 75 | 32 | 39 | 40 [DIN69871| - | 7.8 ‘ _ R
AD ap  [ViNe :%
[T
100167505 | 16 | 100 | 32 [41,7| 40 |DING69871| - | 7,8 , _ £ %
AD ap  [YiNa 25
=8
Mo HIo s
KBSK40-69872A KBSK40-698728 a
A > Strany 406 B > Strany 406 ’§
2
BT 40 MAS BT &
5016754S| 16 | 50 | 32 36,4 | 40 |NSB6339| - | 7,8 .
AD =nd z
100167545 | 16 | 100 | 32 |41,7| 40 |NSB6339| - | 7,8 .
=
z
s
3
&
[0}
5
<
=
[ =
S
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 16 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upozornéni:

. Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pii objednani uvadéjte typ tyce.

Upinaci systémy

5016710 S DIN 69871 0
AD AB al ||
10016710S| 16 | 100 | 32 |41,7| 50 |[DIN69871| - | 7,8 , -
AD A [ViNe
15016 710S | 16 | 150 | 32 | 46,9 | 50 |DIN69871| - | 7,8 n
AD ap YN
20016 710S| 16 | 200 | 32 | 52 | 50 |DIN69871| - | 7.8 ,
AD A B "
10D =D
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
HSK 40 tvar E
d, 4016 E40S | 16 | 40 | 32 | 32 | 40 tvar E = = A Ml?l
p—————x
._L—:- "
+ d d ! B:ﬂ 1,;‘@1 L
“d . KMR-40A SCHLUESSELHSK40
- A > Strany 406 B > Strany 406

HSK 40 tvar EC

d, 4016 EC40S | 16 | 40 | 32 | 32 | 40 | tvarC+E - =
} O \
—

1 =9 G

—

|

d 3
ot

o

Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy
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<
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Ap |[OMAEIEE =3
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B= e
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HSK 63 tvar F 2
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10016 F63S| 16 | 100 | 32 | 42 | 63 | tvarF - | 7.8 R _—
S E
c g
R
o
5 2
g &
[}
e
5
- 2
HSK 100 tvar A Novy 3
60 16 A100S | 16 | 60 | 32 |37,5| 100 | tvarA - |78 ‘ =
Ap |DEIBEEIE a
£
=]
=]
S
Q
= =
o
o
‘ {—l | 1.%
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406 ©
£
)
v
‘g
=
v
R
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—



pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 16 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
e jina velikost na poptavku

Upozornéni:

Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pri objednani uvadéjte typ tyce.

Upinaci systémy

'dé 150 16 MK4S | 16 | 150 | 32 | 32 4 - = 1,8 336-339 T Joe
20016 MK5S | 16 | 200 | 32 |442| 5 - - 7.8 336-339 \
[ |
Gpolotm
§> f da
d 3
da
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku M] Skladova polozka, nezavazné
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PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI
meé [
pro priumér 20 mm g
N
e upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika %
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pres nakruzek na poptavku §
* jina velikost na poptavku &

Upozornéni:

, v - v , e ey a
Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz . 2
upnutou TK tyci nebo s tyci z tézkého kovu. Pfi objednani uvadéjte typ tyce. .

N
=
‘o
Upinaci systémy 3
h—a)
B o]
o e
& 2%
2
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£ T
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mal { ol g2
AD A B = <
=8
Mo EIo s
KBSK40-69872A KBSK40-698728 a
A > Strany 406 B > Strany 406 ,§
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 20 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku
* jina velikost na poptavku

Upozornéni:

. Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pii objednani uvadéjte typ tyce.

Upinaci systémy

BT 40 MAS BT NOVY
- d’ -—

5020754S | 20 50 | 40 [44,4| 40 [JISB6339| - 7.8 '
AD 2] B
SK 50 DIN 69 871 AD | upinac s nulovou délkou
0020710S | 20 0 - - 50 [DIN69871| - - !
ds AD ap  [OM EE
&
=
g
E
=
-
1
%Ef 02D =D
d KBSK50-69872A KBSK50-69872B
=t A > Strany 406 B > Strany 406
SK 50 DIN 69 871 AD
. 5020710S | 20 50 | 40 [44,4| 50 [DIN69871| - 7.8 ,
pp— AD ap  [AMEE
10020710S| 20 | 100 | 40 50 50 [DIN69871| - 7.8 ,
AD ap  [ViNe
W@, EIo
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodani zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy
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A, B Iﬁ [ 1] ~E
E%
53
52
=0
i<
Z
B= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63 >
A > Strany 406 B > Strany 406 E
&
HSK 100 tvar A 2
6020 A100S | 20 | 60 | 40 |455| 100 | tvarA - 178 ‘ - £
A B Lazz] T | =)
.E >
S g
R
)
“— >
o o
= C
28
T >
d, =5
Ta,l Ei (=
Td. [ KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Strany 406 B > Strany 406 s
2
[
g
©
i
)
=]
=]
<
Q
z
]
3
Q.
wvy
[0}
£
kY
v
'S
=
v
R
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stredni obrabéni ? Jemné obrabéni '§

—iq



pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 25 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upozornéni:

Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pii objednani uvadéjte typ tyce.

Upinaci systémy
&
<

SK 40 DIN 69 871 AD | upinac s nulovou délkou
. 0025750S | 25 10 | 44 | 44 | 40 |DIN69871| - - ,
-‘. ¢ ‘h AD A B lﬁ':l)ﬁﬂ
g | \
S |
5| 07m =D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
SK 40 DIN 69 871 AD
. 6025750S| 25 | 60 | 46 | 46 | 40 |DIN 69871 - - !
e IS ap  |[VBEEIES
o o
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
SK 50 DIN 69 871 AD | upinac s nulovou délkou
0025710S | 25 0 - - 50 [DIN69871| - - !
ds AD ap M EE
&
=
ﬂ
s
=
;
%
TH 1 =i
d KBSK50-69872A KBSK50-69872B
— L A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy
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©
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SK 50 DIN 69 871 AD o
N
R 6025710S| 25 | 60 | 46 | 46 | 50 |DIN69871| - | - ' = &
AD ap  [MMEE
100257105 | 25 | 100 | 46 | 56 | 50 |DIN69871| - | 7,8 ‘ _
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pokolm S voha

PRO PROCES TEPELNEHO UPINANI

pro primér 36 mm

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
 SK a BT upinace s pfivodem chlazeni pfes nakruzek na poptavku

* jina velikost na poptavku

Upozornéni:

Upinace s nulovou délkou nelze dodat samostatné. Jsou z vyroby dodavany s jiz
upnutou TK tyci nebo s ty¢i z tézkého kovu. Pii objednani uvadéjte typ tyce.

Upinaci systémy

&
&
SK 50 DIN 69 871 AD | upinac s nulovou délkou
A 0036710S| 36 10 50 50 50 [DIN69871| - - \
- - 0 ap [V g
o |
5| | .
3|
T4 | wom D
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Strany 406 B > Strany 406
SK 50 DIN 69 871 AD
s 6036710S| 36 | 60 | 72 72 50 [DIN69871| - = )
- IS ap  |[VBEEIE
ol - D
. g' - KBSK50-69872A KBSK50-69872B
- A > Strany 406 B > Strany 406
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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>
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&
ER - PRESNE KLESTINY
imé 2
pro prumér 1-12 mm g
N
Piesna klestina dle DIN 6499-B =)
e klestiny s dvojitym kuZelem 5
* dvojité profiznuti =
¢ hézivost 6 um
* opakovana pfesnost 6 um .
Klestiny v jinych velikostech a provedenich na poptavku. 2
>
S
&
Upinaci systémy
‘v
>
O ~
£8
Ea
S
=B
V]
ER20051 | 1 | - | 05| - | 20 - - - 386387 |y E=
A B >
ER201-2| 2 | - | 1 | - |20 - -l - 386-387
A B id 5
ER2023| 3 | - | 2 | - |20 - | - | 386387 |y £
As S ¢
ER2034| 4 | - | 3 | - |20 : S -] 386387 |y 22
A B °
ER2045| 5 | - | 4 | - | 20 - - |- 386387 |y, e
A B
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A B id §
ER207-8| 8 | - | 7 | - | 20 - - - 386387 |y, 2
A B S
ER209-10 | 10 | - | 9 | - | 20 . || 6387 |y £
A B =
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Upinaci systémy

HSC - PRESNE KLESTINOVE

UPINACE

pro ER 20

* upinace jsou jiZ vyvazeny. Hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika
* specialni HSC provedeni

* soucasti dodavky je i pfesna klestinova matice
Klestiny v jinych velikostech a provedenich na poptavku

&
<
SK 40 DIN 69 871 AD
50ER20750 | 20 | 50 | 28 | 33 | 40 |DIN69871| - |[33,8 0
I_dzl AD aBco [VBIEIE
[ 100 ER20 750 | 20 | 100 | 28 | 40 | 40 |DIN 69871 33,8 , =
S AD asco [Vm
II III
) of INdinn =D
20 501 ER20 001 KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Strany 404 B > Strany 405 C> Strany 406 D > Strany 406
BT 40 MAS BT
50 ER20754 | 20 | 50 | 28 | 32 | 40 |JISB6339 33,8 "
AD AB ia] ||
100 ER20 754 | 20 | 100 | 28 | 40 | 40 [JISB6339 338 ,
AD A B il 1]
5 on
20 501 ER20 001
A > Strany 404 B > Strany 405
HSK 40 tvar E
50 ER20E40 | 20 | 50 | 28 | 32 | 40 tvar E - 338 n =
d2 asco [AMEE
? |
20 501 ER20 001 KMR-40A SCHLUESSELHSK40
A > Strany 404 B > Strany 405 C > Strany 406 D > Strany 406

Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
386
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Upinaci systémy
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I NOVY

Upinaci systémy

SKLICIDLA PRO VRTAKY

pro primér 0,3 - 8 mm

CNC presné sklicidlo pro vrtaky

* mozno pouzit do 7 000 ot./min.
e svnitfnim chlazenim

e zavisi na sméru otacek
* velmi krétky a tenky tvar

Dodavka obsahuje velky a maly tésnici krouzek.

SK 40 DIN 69 871 AD/B

S
<
NOVY
BF03-87501C| 8 | 57 | - | 36 | 40 |DIN69871] - | - —
AD A.B,C D, | ETBE
INBUS 4T KBSK40-69872A KBSK40-69872B BF 08DS04 BF 08DS08
A > Strany 404

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 407

E > Strany 407

BFOBMW

F > Strany 407
HSK 40 tvar E NOVY
BF0,3-8E40IC | 8 74 - 36 | 40 tvar E - - -
A B0 £ FIEN
@ a INBUS 4T KMR-40A SCHLUESSELHSK40 BF 08DS04 BF 08DS08
| A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
a I I
P BFOSMW
F > Strany 407
HSK 50 tvar E NOVY
BF0,3-8 E50IC | 8 72 - 36 | 50 tvar E - - !
AB,CD,E FOENE
S [ q 1
@ a INBUS 4T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BF 08DS04 BF 08DS08
| A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
d1 ! I
dnmdd BFOSMW
F > Strany 407
Nové v nasem programu! K dodani do vyprodani zésob Na poptavku M] Skladova polozka, nezavazné
388
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Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

I-_dz_T

0]

13

NOVYI

BF 0,3-8 A63 IC 3] - [36]63] wara | - | - J
AB,CD,E FOENE
—_— |_<,'_H :,un r
INBUS 4T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BF 08DS04 BF 08DS08

A > Strany 404

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 407

E > Strany 407

BFOSMW
F > Strany 407

I3
I(',f.'\
\&/

Pro zavit M16

BF 0,3-8 M16 IC 7536]36]16] - - |- | 330335 ‘
ABCD [
INBUS 4T BF 08DS04 BF 08DS08 BFOBMW

A > Strany 404

B > Strany 407

C > Strany 407

D > Strany 407

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7 Hrubé obrabéni

N stiedni obrabéni
7 Stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

m

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

>
£
‘@
-
17
>
[
S
@
=
(=%
o

I N . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



Upinaci systémy

I NOVY

SKLICIDLA PRO VRTAKY

pro primér 0,5 - 13 mm

CNC presné sklicidlo pro vrtaky
* mozno pouzit do 7 000 ot./min.
e svnitfnim chlazenim
e zavisi na sméru otacek
* velmi kratky a tenky tvar

Dodavka obsahuje velky a maly tésnici krouzek.

SK 40 DIN 69 871 AD/B

S
<
NOVY
BF0,5-137501C| 13 | 97 | - | 50 | 40 |DIN69871| - | - —
AD A.B,C,D,E | ETBE
INBUS 6T KBSK40-69872A KBSK40-69872B BF 08DS06 BF 13D513
A > Strany 404

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 407

E > Strany 407

BF13MW
F > Strany 407

BF0,5-137101C| 13 | 93 - 50 | 50 |DIN69871| - - -
AD A B0 £ FIEN
INBUS 6T KBSK50-69872A KBSK50-69872B BF 08DS06 BF 13DS13
A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
BF13MW
dizad F > Strany 407
HSK 50 tvar E NOVY
BF 0,5-13 E50IC| 13 | 96 - 50 | 50 tvar E - - !
A B0 £ FIEN
— [ q r
@ a INBUS 6T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BF 08DS06 BF 13DS13
| A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
d1 ! I
dnmdd BF13MW
F > Strany 407
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
390
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Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

NOVYI

A > Strany 404

B > Strany 407

C > Strany 407

BF0,5-13A631C| 13 | 84 = 50 | 63 tvar A = =
— g2 ! NOVY| t
F AB,CD,E FOENE
0]
—_— u_ﬂ TH I
@ o INBUS 6T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BF 08DS06 BF 13DS13
. A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
di : )
P BF13MW
F > Strany 407
HSK 100 tvar A NOvY
BF0,5-13 A1001C| 13 | 89 = 50 | 100 | tvarA = =
g2 u vor] [}
x AB,CD,E FOENE
0]
|— [ ;‘:n L
@ o INBUS 6T KMR-100A SCHLUESSELHSK100 BF 08DS06 BF 13DS13
. A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
di : )
P BF13MW
F > Strany 407
Pro zéavit M16
BFO0,5-13M16IC| 13 | 100 | 50 | 50 | 16 = = = 330-335 '
_dz afezm]
k A B, CD
{ { L]
| opokom |
il =
1 — —_— I :
d;:a‘j‘ INBUS 6T BF 08DS06 BF 13DS13 BF13MW

D > Strany 407

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7/ Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

_ﬂq

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index



Upinaci systémy

I NOVY

SKLICIDLA PRO VRTAKY

pro primér 2,5 - 16 mm

CNC presné sklicidlo pro vrtaky
* mozno pouzit do 7 000 ot./min.
e svnitfnim chlazenim
e zavisi na sméru otacek
* velmi kratky a tenky tvar

Dodavka obsahuje velky a maly tésnici krouzek.

SK 40 DIN 69 871 AD/B

S
<
NOVY
BF 2,516 7501C | 16 | 82 | - | 57 | 40 |DIN69871| - | - —
AD A.B,C,D,E | ETBE
INBUS 6T KBSK40-69872A KBSK40-69872B BF 16D506 BF 16D516
A > Strany 404

B > Strany 406

C > Strany 406

D > Strany 407

E > Strany 407

BF13MW
F > Strany 407

BF 2,5-16 7101C | 16 | 98 - 57 | 50 |DIN69871| - - -
AD A B0 £ FIEN
INBUS 6T KBSK50-69872A KBSK50-69872B BF 16DS06 BF 16DS16
A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
BF13MW
dizad F > Strany 407
HSK 50 tvar E NOVY
BF 2,5-16 E50IC | 16 | 101 - 57 | 50 tvar E - - !
A B0 £ FIEN
— [ q r
@ a INBUS 6T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BF 16DS06 BF 16DS16
| A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
d1 ! I
dnmdd BF13MW
F > Strany 407
Nové v naem programu! K dodani do vyprodéni zasob Na poptavku Iﬁl Skladova polozka, nezavazné
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Upinaci systémy

HSK 63 tvar A

NOVYI

A > Strany 404

B > Strany 407

C > Strany 407

BF 2,5-16 A631C | 16 | 89 = 57 | 63 tvar A = =
— g2 ! NOVY| t
F AB,CD,E FOENE
0]
—_— [ TH t
@ o INBUS 6T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BF 16DS06 BF 16DS16
. A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
di : )
P BF13MW
F > Strany 407
HSK 100 tvar A NOvY
BF 2,5-16 A100IC | 16 | 83 = 57 | 100 | tvarA = =
g2 o vor] [}
x AB,CD,E FOENE
0]
|— [ ;‘:n L
@ o INBUS 6T KMR-100A SCHLUESSELHSK100 BF 16DS06 BF 16DS16
. A > Strany 404 B > Strany 406 C > Strany 406 D > Strany 407 E > Strany 407
di : )
P BF13MW
F > Strany 407
Pro zéavit M16
BF 2,516 M16IC| 16 | 100 | 50 | 50 | 16 = = = 330-335 '
- g o) |
k A B, CD
{ { L]
| opokom |
il =
1 — —_— I :
d;:a‘j‘ INBUS 6T BF 16DS06 BF 16DS16 BF13MW

D > Strany 407

Hlavni

Vedlejsi aplikace

N Hrubé obrabéni
7/ Hrubé obrabéni

N Stiedni obrabéni
7 stredni obrabéni

? Jemné obrabéni
¢/ Jemné obrabéni

_E!

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data
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Upinaci systémy

SK 40 DIN 69 871 AD

KK 3

HSK UPINACE (KRATKY KUZEL)

* tyto zakladni upinace tvofi spole¢né s novym systémem POKOLM extrémné tenké

upinaci kombinace pro hluboké a tzké prostory

* upinace jsou jiZ vyvazeny, hodnotu vyvazeni najdete v kolonce charakteristika

00k3750 | 3 | 3 | 30 | 31 | 40 [DiNegs7| - | - . _
AD A B,C, D, AW EIE

50K3750 | 3 | 50 | 31 |37,5| 40 |DIN 69871 : S

AD A.B,C,D,E A BEEIES

ie=1©) E—e] o (=] Ol
ZMIM8020M 751112755 KBSK40-69872A | KBSKA0-69872B ZMKMAA4065

A > Strany 402

B > Strany 404

C > Strany 406

D > Strany 406

E > Strany 407

HSK 50 tvar E

50K3E50 | 3 50 31 |37,5| 50 tvar E - - 7 e

A.B,C,D,E A BEIES

iE=[0) — o) = = @]
ZMIM8020M ZSLL1275S KMR-50A SCHLUESSELHSK50 ZMKMA406S

A > Strany 402

B > Strany 404

C > Strany 406

D > Strany 406

E > Strany 407

Nové v nasem programu!

K dodani do vyprodéni zasob

Na poptévku

Iﬁl Skladova polozka, nezavazné

394
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>
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ADAPTER S CELNIM DORAZEM
X It %
Celni doraz D1 = 50 g
N
« stredici kuzel pro ¢elni dorazy - skupina *740 £
* pro stroje s vietenem SK50 a HSK100 tvar A 5
a.
(o]
o
>
>
S
i
Upinaci systémy
‘o
>
O ~
£3
E =
S
SK 50 DIN 2080 22
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: g
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o E §
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Z
SK 50 DIN 69 871 A
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AD A, B id sEg
z A
KBSK50-69872A KBSK50-69872B 2
A > Strany 406 B > Strany 406 =
HSK 100 tvar A Novy =B
S .
40 740 A100 | 50 |43,5| 126 | 126 | 100 | tvarA - - g <
- ra— A Cp [MEINE <&
- - S o
0o 5 3
[ o | 35
A . - L9
= i e w \‘0‘4 [ > s
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A > Strany 402 B > Strany 403 C > Strany 406 D > Strany 406 =
g
g
©
2
)
=]
=]
<
Q
z
©
3
&
[0}
©
-
Y
=
[ =
=
o
2
Hlavni N Hrubé obrabéni N Stiedni obrabéni S Jemné obrabéni .
v - . e v ’ e . Y v
Vedlejsi aplikace @ Hrubé obrabéni @ Stfedni obrabéni V Jemné obrabéni E

_m



pokolm S voha

VRETENOVE SYSTEMY

S MODERNIMI VRETENOVYMI SYSTEMY K LEPSi JAKOST OPRACOVANI A VYRAZNA USPORA CASU

EFEKTIVNiIM FREZOVACIM VYKONUM
VWhody presvédcuji: Vysoké fezné rychlosti a vyuziti

Mnoho frézovacich stroji - a to plati pro nové stroje maximalniho posuvu stroje - i u nejmen3ich nastroju.
stejné jako pro starsi modely - disponuji relativné niz- Také lepsi jakost povrchu a vyrazné méné erodovani. V
kymi maximalnimi otackami. Nizké maximalni otacky konecném dlsledku jsou vykazovany podstatné kratsi

samoziejmé znamenaji vyhody pfi hrubovéni, jsou oviem obrabéci casy a plné vyuziti vyhod CNC techniky.
brzdou na cesté k efektivnim posuviim pfi frézovani.

Také vyhody modernich CNC aplikaci jsou vlivem nizkych Pro individualni aplikaci na stdvajici stroje nabizi Pokolm-
otacek omezeny. Nasledek: Viyrazné delsi obrabéni jedné Voha rlizné vietenové systémy. Pfi frézovéni s nastavi-
zakazky a obsazeni potrebné kapacity stroje. telnou A+C osou se diky vyklopnému systému zvysuji

mozZnosti vaseho stroje.
Také pro tuto problematiku nabizi Pokolm-Voha
presvédcivé feseni: moderni vietenové systémy pro efek- VyuZijte na maximum rychlost Vasich strojli za pomoci
tivni vysledky frézovani. vieten Pokolm-Voha. Vysledkem je tspora Vaseho casu.

Formy | Zapustky | Stroje | Modely | Nastroje

Vietenové systémy

ﬁ Zeptejte se u naseho "vietenového servi-

] su", a je jedno jestli potrebujete:

‘ @ Néhradnidily @ Otocné zafizeni
g

@ Opravy @ Pfipojeni k CNC
@ Kontroly stroji

@ Udrzbu

Mluvte s nami!
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TECHNIKA TEPELNEHO UPINANI

NEJPRVE TEPELNE UPNOUT, PAK FREZOVAT

WERKZEUGSYSTEME PROZESSOPTIMIERUNG FRASSTRATEGIEBERATUNG Technlka tepelného upl,na,nl, pfesvédéuje Svy,ml Vy'hodaml
oproti obvyklym metodam upinani stéle vice uzivatel(. Pfi
tom plati predevsim extrémné nizka hazivost a nejvyssi

toho umozZriuje technika tepelného upinani velmi pevné
@ TSI 3510 spojeni mezi nastrojem a upinacem a zarucuje tak pfenos
maximalniho krouticiho momentu.

Moznost maximalnich otacek je nejlepsim predpokladem
pro dosaZeni optimalni jakosti opracovani a usetfit pfi

drahém procesu dokoncovani.

V porovnani s pouzivanymi klestinovymi upinadi jsou
tepelné upinace podstatné stihlejsi a umoznuji tedy
obrabéni v tézko pristupnych mistech a vyrobu jinak
tézko realizovatelnych zakazek.

Pokolm-Voha nabizi pro technologii tepelného upinani
velmi rozsahly program: Mnoho hodnotnych indukénich
pfistrojd, upinacl pro tepelné upinani pro vsechny bézné
typy strojli a patentovany systém DuoPlug ®. Vice infor-
maci o systému DuoPlug ® hledejte v kapitole "Frézy s
VBD".

pokolmCvoha

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy
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PRISLUSENSTVI

K tomu urcité patfi:
kvalitni original PrisluSenstvi.

Kdo se jednou rozhodne pro kvalitu frézovacich nastrojl
Pokolm-Voha, mél by pouzit stejné méfitko i pfi vybéru
Pfislusenstvi.

POKOLM-VOHA pouzivd kvalitni Srouby, Sroubovaky a
PFislusenstvi nejlepsich vyrobc(, optimalné zvolené podle
vykonostni trovné nasich produktd.
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pokolm S voha
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Utahovaci momenty pro Torx® Srouby 400
Torx-Srouby Torx-Srouby 401
Torx Srouby pro kulové VBD 401

Licovaci Srouby 401

Sroub svéraci 401

Valcové Srouby s vnitinim Sestihranem Pro drazkové kameny 402
Pro MK reduk¢ni pouzdra 402

Pro adaptéry nastréné a s vnéjsim zavitem 402

Pro trny s kratkym kuzelem 402

Dalsi Srouby a podlozky Zavitovy kolik 403
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Silovy Sroub 403

Svéraci podlozka 403

Podlozka 403

Klice Torx-Sroubovéky 403
Klice pro klestinové matice 404

Klice pro MK redukéni pouzdro 404

Klice pro kratké kuzelové upinaci trny 404

Klice pro sklicidla 404

Momentovy Sroubovék s PfisluSenstvim Momentovy $roubovak 404
Pripravek na sefizeni moment. Sroubovaku 404

Standardni vyménna torx-cepel 405

Vyménna torx-Cepel s pfidr. pruzinou 405

Svorky 405
Upinaci prsty 405
Pfevle¢nd matice 405
Unaseci kameny 406
HSK Prislusenstvi Pfedavaci trubicka pro kapalinu pro HSK 406
Montazni klic pro pfedavaci trubicku 406

Upinaci ¢ep Upinaci Cepy bez tésnici drazky 406
Upinaci Cepy z tésnici drazkou 406

Zavitova pouzdra 407
Sklicidla - PFisluSenstvi Tésnici podlozky 407
Montazni kli¢ 407

Cistici pasta / médéna pasta 407

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy
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leTAHOVACI' MOMENTY PRO TORX®
SROUBY

pro momentové Sroubovaky Pokolm-Voha

TEN N

8.0 Nm / 70.0 in.Ibs. max.

-

AoNm

rg ninths. max

Pfipustné utahovaci momenty pro Torx® Srouby ze sorti-

mentu Pfislusenstvi Pokolm-Voha

TORX® velikost

Moment upnuti * [Ncm]

M1,8 T6 40

M 2,0 T6 62

M 2,5 T7/78 128
M 3,0 T9/T10 225
M 3,5 T10/T15 345
M 4 T15 515
M 4,5 T20 760
M5 T20 1020

*Utahovaci momenty plati pro Srouby tfidy pevnosti 12.9 a znamenaji
90% vyuziti meze kluzu a jsou zaloZeny na stfednim koeficientu tfeni

0,14 pm.

U momentovych Sroubovakd firmy Pokolm-Voha velmi
snadno a rychle nastavite pozadovany utahovaci moment.
Nastavitelny momentovy Sroubovak poskytuje diky velmi
dobfe citelné stupnici jisté ovladani. A diky vyménnym
koncovkam také univerzalni pouziti.

Vase vyhoda:

Definované a opakovatelné upnuti bitové desticky a upinacich elementd v téle nastroje znamend jisté upinaci sily a
eliminuje tim riziko poskozeni nastroje, bfitové desticky a Sroubu.

Vyssi kvalitativni standart: Pokom-Voha pouziva vysoce kvalitni Srouby a Sroubovaky od nejlepsich vyrobct, které
jsou optimalné modifikovany pro vykonovou troven nasich produkti. VSechny dily Prislusenstvi najdete v kapitole
Pfislusenstvi na nasledujicich strankach.
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>
§
©
2
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(V]
PrisluSenstvi v
[}
Oznaceni E
o
N
Torx-Srouby | Torx-Srouby ,x_,>’
©
18 500 Sroub torx M 1,8 | L3,7 | T6 M1,8 | L3,7 T6 §
a.
21500 SroubtorxM2,0 | L3,3|T6 M 2,0 L33 T6
25500 Sroub torx M 2,5 | L5,0 | T7 M 2,5 L5,0 T7 a
>
25500 K Sroub torx M 2,5 | L45|T7 M 2,5 L4,5 T7 %
‘o
[
25505 KP | Sroub pro Slotworx M @16;20;25M 2,5 | L 5,3 | T 8 Plus M 2,5 L53 | T8Plus
25505 P | Sroub pro Slotworx M ©32;42;52 M 2,5 | L7,3 | T8 Plus M 2,5 L7,3 T8 Plus ‘%
=)
. £ 2
30 500 Sroub torx M 3,0 | L7,0 | T10 M 3,0 L7,0 T10 ﬁ =
35500 Sroub torkM3,5|L75|T15 M 3,5 L7,5 T15 ,g ‘5
ET
35500 L Sroub torx M 3.5 | L11 | T15 M 3.5 L11 T15 -
. =
40 505 K Sroub torx M 4,0 | L9,35 | T 15 Plus M 4,0 L 9,35 |[T15Plus ~§
EQ
45 500 Sroub torx M 4,5 | L 10,0 | T 20 M4,5 | L10,0 | T20 e 8
232
45500 L Sroub torx M 4,5 | 14,5 | T 20 M4,5 14,5 T20 g
Torx-Srouby | Torx Srouby pro kulové VBD z
25 505 Sroub torx M 2,5 | L 6,36 | T 8 Plus M 2,5 L 6,36 | T8 Plus “%
>
| ] 30 505 Sroub torx M 3,0 | L 7,25 | T9 Plus M 3,0 L 7,25 | T9Plus g
s
40 505 Sroub torx M 4,0 | L10,58 | T15 M4,0 | L1058 | T15 =
-E E\
Torx-Srouby | Licovaci Srouby )§ g
30522 Sroub licovaciM 3,0 | L6,9 | T8 M 3,0 L6,9 T8 % E
. 58
- 35520 Sroub licovaciM 3,5 | L7,6 | T10 M3,5 L7,6 T10 8> %
s
G:D:I: L 40 520 Sroub licovaci M 4,0 ]L10,2 ]| T15 M 4,0 L 10,2 T15
50 520 Sroub licovaci M 5,0 | L 13,5 | T 20 M50 | L13,5 | T20 s
=]
Torx-$rouby | Sroub svéraci é
35510 Sroub svéraci M 3,5 | T15 M 3,5 T15
] 35511 Sroub svéraciM 3,5 | T 10 M 3,5 T10 E-
=]
2
Q
=
o
o
&
[0}
3
S
o
'S
S
2
x
(%)
2
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Prislusenstvi

Oznaceni

Valcové Srouby s vnitinim Sestihranem | Pro drazkové kameny

M6X16 | Sroub pro unaseci kimen 16 x 16 M 6 | L 16 | DIN 912 M 6 L16 DIN 912
M5X12 | Sroub pro undseci kdmen 12 x 12 M 5 | L 12 | DIN 912 M5 L12 | DIN912
M4X10 Sroub pro unaseci kédmen 10 x 8 M4 | L 10 | DIN 912 M 4 L10 |[DIN912
@Q @ M3X10 Sroub pro unaseci kamen 8 x 8 M3 | L 10 | DIN 912 M3 L10 | DIN912
M5X16 | Sroub pro unaseci kémen 14 x 14 M5 | L 16 | DIN 912 M5 L16 | DIN912
M12X35 | Sroub pro unaseci kimen M12X35 | 10.9 M 12 | L 20 | M 12 L20 DIN 912
DIN 912
Valcové sSrouby s vnitinim Sestihranem | Pro MK reduk¢ni pouzdra
M10X40 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 10 L40 | DIN912
M10X90 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 10 L90 | DIN912
M10X140 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 10 L 140 | DIN912
M10X190 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 10 L190 | DIN912
M12X40 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 12 L40 | DIN912
@E @ M12X90 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 12 L90 | DIN912
M12X135 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 12 L135 [DIN912
M12X185 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 12 L 185 | DIN912
M16X50 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 16 L50 | DIN912
M20X50 Sroub pro MK redukéni pouzdro M 20 L50 | DIN912
Vélcové Srouby s vnitinim Sestihranem | Pro adaptéry nastréné a s vnéjsim zavitem
M6X25 Valcovy Sroub M 6 L25 | DIN912 12.9
M6X55 Vélcovy Sroub M 6 L55 |[DIN912 12.9
@E @ M6X90 Valcovy Sroub M6 L90 | DIN912 12.9
M8X25 Valcovy Sroub M8 L25 | DIN912 12.9
M8X55 Vélcovy Sroub M8 L 55 DIN 912 129
Valcové Srouby s vnitinim Sestihranem | Pro trny s kratkym kuzelem
ZMIM8020M Sroub pro kratky upinaci kuzel M 8
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Prislusenstvi

Dalsi Srouby a podlozky | Zavitovy kolik

Oznaceni

GWST-M5X8-914 Zévitovy kolik M5 L8 |[Inbus2,5 DIN 914
@ GWST-M6X10-914 Zavitovy kolik M6 L0 | Inbus3 | o
GWST12ISK Zavitovy kolik M12 L12 Inbus 5 DIN 913
Dalsi Srouby a podlozky | Zavitivé pouzdro
35500 | Zavitové pouzdro vnitrni vnitrni vné |Inbus 3,5
M3,5 M5x0,5
455001 Zavitové pouzdro vnitrni vnitrni vné Inbus 4,5
M4,5 | M6x0,75
Dalsi Srouby a podlozky | Silovy Sroub
GWSTPS8ISK Zavitové koliky s vnitrnim Sestihranem M8x1,25 [ M8x0,75 | Inbus 4
i |
Dalsi Srouby a podlozky | Svéraci podlozka
10510 Svéraci podlozka on pro M
4,5
Podlozka
09 511 Podlozka pro RDHX 12T3 210
10511 Podlozka pro RDHX 1604 214
Klice | Torx-Sroubovaky
06 500 Sroubovék torx T6
07 500 Sroubovak torx T7
08 500 Sroubovak torx T8
08500 P Sroubovak torx (torx plus) T8IP
- —
09 500 Sroubovak torx T9
10 500 Sroubovék torx T10
15 500 Sroubovak torx T15
20 500 Sroubovék torx T20

—q

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy
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Prislusenstvi

Oznaceni

Klice | Klice pro klestinové matice

20 501 Upinaci kli¢ pro prevlecnou matici ER 20 M 24

?

Klice | Klice pro MK redukéni pouzdro

1003 kli¢ pro MK redukéni pouzdro MK 2 MK 3
1004 kli¢ pro MK redukéni pouzdro MK 4
[:mj 1005 kli¢ pro MK redukéni pouzdro MK 5

Klice | Klice pro kratké kuzelové upinaci trny
ZSLL1275S Klic pro kratké kuzelové stopky 212

|O

Klice | Klice pro sklicidla

—

INBUS 4T INBUS 4T s T-ichytem pro sklicidla 0,3 - 8 4T Sw4

INBUS 6T INBUS 6T s T-tichytem pro sklicidla 0,5-13a2,5-16 SW6

Momentovy Sroubovak s Prislusenstvim | Momentovy Sroubovak

TV 1-5 Torque Vario® - S momentovy Sroubovék 0d 1,0 | do 5,0 | se stup-
Nm Nm nici
TV 2-8 Torque Vario® - S momentovy Sroubovak 0d2,0 | do8,0 | sestup-
‘n Nm Nm nici
4 TV 04-1 Torque Vario® - S momentovy Sroubovék od 04 | do1,0 | sestup-
Nm Nm nici
TV 08-2 Torque Vario® - S momentovy Sroubovak 0d 0,8 | do2,0 | sestup-
Nm Nm nici

Momentovy Sroubovék s Prislusenstvim | Pripravek na sefizeni moment. Sroubovaku
TV 500 Torque Vario® - SETTER stelovaci nastroj
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Prislusenstvi v
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Oznaceni ® E
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Momentovy Sroubovak s Prislusenstvim | Standardni vyménna torx-cepel &
T6 500 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T6 L175 |max. 0,6
Nm
T7 500 Torx vymenitelnd nasada pro Torque Vario® T7 L175 |max.0,9 a
Nm >
T8 500 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T8 L175 |max. 1.3 =
Nm 2
T9 500 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T9 L175 |max. 2.5
Nm
T10 500 Torx vymenitelnd nasada pro Torque Vario® T10 L175 |max. 3,8 2
Nm £3
T15 500 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T15 L175 |max.5,5 ﬁ =
Nm A
T20 500 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T20 L175 |max. 8,0 s %
Nm ET
=
Momentovy Sroubovdk s Prislusenstvim | Vyménna torx-cepel s pfidr. pruzinou
>
T6 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T6 L175 | max. 0,6 5]
Nm £
= >
T7 502 Torx vymenitelnd nésada pro Torque Vario® T7 L175 |max.0,9 28
e o
Nm =
T8 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T8 L175 |[max. 1,3 'g
Nm
0 T9 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T9 L175 |max.2,5
Nm z
T10 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T10 L175 |max. 3,8 )
Nm a
T15 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T15 L175 |max.5,5 g
Nm ‘g_
T20 502 Torx vymenitelna nasada pro Torque Vario® T20 L175 | max. 8,0
Nm
;E E\
09 510 Upinaci svorka pro CBN-VBD a7 % -
g
12510 Upinaci svorka pro Trigaworx® S proM ]
2,5 =8
5
Upinaci prsty §
10514 Upinaci prst pro CBN se T15 =z
Sroubem ;;:':
M 4,0
©@—=
£
>
2
Q.
Prevlecna matice TEu
ER20 001 Pievletna matice M24 | 1,0 g
&
@ [o]
5
£
v
'S
S
2
x
(<%}
2
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Prislusenstvi

Oznaceni
NUTEN8X8 Unéseci kameny 8 x 8 B8 H8 L12
NUTEN10X8 Unaseci kameny 10 x 8 B 10 H8 L18
NUTEN12X8 Unaseci kameny 12 x 8 B 12 H8 L20
NUTEN12X12 Unéseci kameny 12 x 12 B 12 H12 L20
NUTEN12X12/2 Unaseci kameny 12 x 12 B 12 H12 L 20
NUTEN14X14 Undseci kameny 14 x 14 B 14 H14 L24
NUTEN16X16 Unaseci kameny 16 x 16 B 16 H 16 L24

HSK Prislusenstvi | Predavaci trubicku pro kapalinu pro HSK

KMR-32 Predavaci trubicka pro kapalinu pro3;ISK tvarA+E

KMR-40A Predavaci trubicka pro kapalinu pr(iuI;ISK tvarA+E

KMR-50A Predavaci trubicka pro kapalinu proS:-)iSK tvarA+E

B:D KMR-63A Predavaci trubicka pro kapalinu proﬁ?SK tvarA+E
KMR-80A Predavaci trubicka pro kapalinu prog(l;iSK tvar A
KMR-100A Predévaci trubicka pro kapalinu pr?OI-(I)SK tvar A

HSK Prislusenstvi | Montazni klic pro predavaci trubicka

SCHLUESSELHSK32 Montazni klic pro predavaci trubicku HSK 32 HSK 32
SCHLUESSELHSK40 Montazni klic pro predavaci trubicku HSK 40 HSK 40
SCHLUESSELHSK50 Montazni klic pro kapalinovou trubicku HSK 50 HSK 50
SCHLUESSELHSK63 Montazni klic pro predavaci trubicku HSK 63 HSK 63
SCHLUESSELHSK80 Montazni klic pro predavaci trubicku HSK 80 HSK 80
SCHLUESSELHSK100 Montézni klic pro predavaci trubicku HSK 100 HSK 100

Upinaci ¢ep bez tésnici drazky

KBSK40-69872A Upinaci cep SK40 | DIN 69

. 872 A

‘ ’ KBSK50-69872A Upinaci ¢ep SK'50 | DIN 69
872 A

Upinaci cepy z tésnici drazkou

KBSK40-69872B Upinaci cep s tesnicim zapichem SK40 | DIN 69
8728

] KBSK50-69872B Upinaci ¢ep s tesnicim zapichem SK50 | DIN 69
872 B
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Oznaceni ©
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N
Zavitova pouzdra %‘
ZGHM2414 Zavitové pouzdro, pravy zavit M 24 §
a.
ZGHM2414L Zavitové pouzdro, levy zavit M 24
ZGHM3316L Zavitové pouzdro, levy zavit M 33 a
>
ZMKMA406S Sroub svéraci pro kratké kuzelové stopky M 14 =
B
s
Sklicidla - Prislusenstvi | Tésnici podlozky NovY
BF 08DS04 tésnici podlozka 0804 "g
23
BF 08DS08 tésnici podlozka 0808 ﬁ =
=2
L
BF 08DS06 tésnici podlozka 1306 s 5
€T
>
BF 13DS13 tésnici podlozka 1313 =
>
BF 16DS06 tésnici podlozka 1606 5]
Ew
= >
BF 16DS16 tésnici podlozka 1616 =
S g
=0
T
Sklicidla - Prislusenstvi | Montazni kli¢ NovY 2
BFOSMW montazni kli¢ 08
>
- E
BF13MW montazni kli¢ 13/16 %
>
v g
Cistici pasta / médéna pasta g_
03 500 Médéna pasta, tuba 100g 100g
D 02 500 Cistici pasta, tuba 250g 250q £ E
st
02 500/1KG Cistici pasta, kelimek 1kg 1kg 52
53
= C
a3
£8
5
2
7
3
=
£
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<
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=
]
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ZVLASTNI PRODUKTY

Frézy s VBD TK frézy Upinaci systémy
V nejvyssim standardu: nase nabidka specialnich A vidy piesné sladéné s ostatnimy komponenty
nastroju. nastrojového systému Pokolm-Voha.
Mnoho produktil ze sortimentu Pokolm-Voha vzniklo na Pro Vasi individualni poptavku nebo objednavku pouzivejte

zakladé individuélnich pozadavk( zdkaznikl a nslednym pfipraveny poptavkovy formulaf na nasledujici strané.
vyvojem byly zafazeny mezi Uspésné standardni produkty. ~ Samoziejmé je i ke stazeni jako PDF soubor na www.po-

Dnes Vam nabizi Pokolm-Voha optimalné odladény sorti- kolm-voha.de

ment nastrojli a upinacl, ktery je mozné kombinovat ve

vice nez 500.000 moznych kombinacich. Pfiblizné 90% Nebo nas navstivte na strankach www.sonderwerkzeu-
vech zadani ve vyrobé néstroji a forem je podle nasich ge.de, kde najdete rozséhly prehled viech vyrabénych
zkusenosti mozné vyresit nasim standardnim sortimen- speciall. Takto mizete najit prostrednictvim kliknuti mysi
tem. feSeni a vyhnout se tak nakladné vyrobé specialu.

| pfesto pro Vas vyrabime pro zvlastni pfipady nasa-
zeni specialni nastroje a upinace dle Vaseho zadani.

@ rychle
@ spolehlivé
® vcas

408
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OBJEDNAVKOVY/POPTAVKOVY
FORMULAR

TK, CBN a PKD specialni nastroje

Prosim faxujte na:
@ POKOLM: +49 5247 9361-99

(nejdfive zkopirujte a pak vypliite!)

SEMACO: +420 584 4585-39

Poptavka ¢./ objednévka ¢. Datum:

Firma:

Adresa:

Oddéleni: Odpovédny pracovnik:

Telefon: Fax: E-mail:

I:I Pozadovany dodaci termin

Optimalné sladime zékladni substrat s povlakem pro Vas obrabény material. Specialni
zadani poznamenejte do odpovidajici kolonky.

Monolitni TK: Povlak:

I:I KAC I:I CBN I:I UMGC I:I PVAT I:I PVALSA

MGC I:I PKD I:I PVAS I:I PVTi

PVCC I:I PVDiaN
I:I Levorezné: I:I PVCN I:I PVTiH

Tvar stopky dle DIN 6535 I:I PVDiaG Jiné:
I:I Tvar HA (hladka) Obrabény material:
I:I Tvar HB (s upinaci ploskou) Dalsi udaje:

I:I Pocet zubi
I:I Pozadovany pocet kus I:I Sroubovita drazka I:I pfima drazka

Kulova fréza: Fréza s rohovym radiusem:| Toricka fréza: Trigaworx®
o] o] ] ‘]
-l it JP— i e ——

A ) A — yy

L] L]

L
ﬁ vy % li‘! y

Prosim dopliite pozadované rozméry:

'V

Y

L]
d’l_l | d’l:l—ﬁ dD_E d’l:l '3|:A]
4 [
‘[ ] (I

Vnitini referent: Odpovédny zastupce:

m

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

PFislusenstvi

=
°
o
=4
o
£
0
v
@
=3
(%]

Technicka data

Index
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FORMULAR

Specialni upinace

OBJEDNAVKOVY/POPTAVKOVY

(nejdfive zkopirujte a pak vyplite!)

Poptavka ¢./ objednévka ¢.

Prosim faxujte na:
@ POKOLM: +49 5247 9361-99

SEMACO: +420 584 4585-39

Datum:

Firma:

Adresa:

Oddéleni:

Odpovédny pracovnik:

Telefon:

E-mail:

Upinac pro frézu s vnéjSim zavitem

[ o

!

Pozadovany dodaci termin

Povrchova tprava | | Niklovéno| | Cernéno

m’/ :[ sK | | (velikost) | | (DIN)

A
“ A 4
‘ S I | 1 B | O
4 a 7
\ — —
-
I:I Kust ' |
I:I Pozadované vyvazeni s I:I o

Pivod chlazeni

|
I:I Stredovy otvor

I:I _‘[ | | Niklova’no| | Cernéno
A -
A
y r i T\ s | | (velikost) | | (DIN)
dA dz d| | |I ;JI - I -~ -/ - - -------------~--=
v 7y LZ % _H'/ HSK | | (velikost) | | (tvar)
\ 4 . .
I:I s Privod chlazeni
HRC L
I:I Kust ! ' I:I Stredovy otvor
I:I Pozadované vyvazeni ' I:I Vyrobeno z materiélu I:I Pfes pfirubu
Tepelny upina¢
P yup I:IUheI | |Niklovéno Cernéno
3 €
7y + m Jﬂ:lﬁ sk | (velikost) | | (DIN)
d, d, d, e o e T i
\ >
v / M’i HSK | (velikost) | | (tvar)
HRC — Privod chlazeni
L « LI
I:I Kusti I:I Stfedovy otvor

!

Pozadované vyvazeni

[ ]

\ 4

Pouceni: Pro valcové provedeni vypliite d, = d, tydny zkraceni dodaci lhuty pfi povrchové Upravé cernéni.

Vnitini referent:

Odpovédny zastupce:

410
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OBJEDNACI/POPTAVKOVY FORMULAR
£
Prosim faxujte na: &
- . ) POKOLM: +49 5247 9361-99
(nejdfive zkopirujte a pak vypliite!) a
SEMACO: +420 584 4585-39 2
Poptavka ¢./ objednévka ¢. Datum:
Firma: g 5
Adresa: é %
Oddéleni: Odpovédny pracovnik: ’g%
Telefon: Fax: E-mail:

Prodlouzni z tézkého kovu pro frézy s vnéjSim zavitem

I:I Pozadovany dodaci termin d, I:I

d3|_| d |_| d, |:|

<

/

I3 E
I:I I: s ploskou Weldon
‘ l E i f
Kust 1 > s vnitinim pfivodem
LI

chlazeni

TK tyce pro Pokolm DuoPlug ®

d
I:I Pozadovany dodaci termin N I:I
A y

o[ ][] D: o]

»
!

<
<%

A

. I . -
Kust > I:I s vnitfnim pfivodem

chlazeni

MK adaptér pro frézy s vnéjsim zavitem Povrchova tprava
I:I d I:I I:I Niklovénol:lieméno
Pozadovany dodaci termin
- AT o
| MK s vnitinim pfivodem
d3|:| d I:I I:I chlazeni
\ 4 ‘
Yi —
] ~—1 F—
HRC
. 1 » it d
| | material | | Kust - | I o I:I ingw.'m privodem

Pouceni: Pro valcové provedeni vypliited d, = d, tydny zkraceni dodaci Ihuty pfi povrchové (pravé cernéni.

Vnitini referent: Odpovédny zastupce:

_IH

Monolitni
tvrdokovové frézy

vietenové systémy Upinaci systémy

Vysokofrekvencni

PFislusenstvi

=
°
o
=4
o
£
0
v
@
=3
(%]

Technicka data

Index



OBJEDNACI FORMULAR

Prosim faxujte na:
Vase faxova objednavka @ POKOLM: +49 5247 9361-0

SEMACO: +420 584 4585-39

(nejdfive zkopirujte a pak vyplite!)

MizZete také samoziejmé objednat
pfimo u naseho zastupce.

Cislo zbozi Oznaceni zbozi Objednané mnozstvi| Jednotkova cena Celkova cena
Suma
Fakturacni a dodaci adresa: Odlisna dodaci adresa:
Firma Cislo zékaznika Firma
Oddéleni Ulice Ulice
Odpovédny pracovnik PsC, Mésto PsC, Mésto

Pro tuto faxovou objednévku plati nase vieobecné obchodni podminky.
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N

2
E
p
R
2
&
V4 V"4 g
OBJEDNACI FORMULAR £
N
g
2
N
&
2
Prosim faxujte na: -
v V4 - rd \N
Vase faxova objednavka POKOLM: +49 5247 9361-0 £
(nejdfive zkopirujte a pak vyplite!) SEMACO: +420 584 4585-39
‘o
>
Muzete také samoziejmé objednat g §
pfimo u naseho zastupce. @<
=z
= 2
g%
g‘c
Cislo zbozi Oznaceni zbozi Objednané mnozstvi| Jednotkova cena Celkova cena =
>
2
Ee
58
g8
3
2
>
£
@
&
'S
£
(=%
]
;E >
S g
R
[
y“— >
g2
(=27}
>
.é
Suma S
3
v
=
Fakturacni a dodaci adresa: 0dlisna dodaci adresa: =
o
=
z
o
o
&
Firma Cislo zékaznika Firma
g
Oddéleni Ulice Ulice 5‘.:
£
- - &
Odpovédny pracovnik PSC, Mésto PSC, Mésto
Pro tuto faxovou objednévku plati nase vieobecné obchodni podminky. %
=}
[=

—
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TECHNICKA DATA

Vf — 2275-3" 0,6 = 4095 mm/min

- + Grof
WHe DN writennien BS

Fe 490 15501 2172
e e [

10151017

10421045

51155117

12162 |21MnCrs | 2IMnCrS

1.2307 |29CrMove| 29CrioVd

40CrMn " 63
1.2311 Mo? 35 Crivo B 35 Crivo B KU F52!

l X210CrW12 1 P20+1

=

12 | ey

48CrMa
V6-7

12313

5 Crvo 16




pokolm S voha

Iy
E
@
.E
TECHNICKA DATA )
=
g
g
strana 8
Piehled materidli s porovnavaci tabulkou norem 416
Porovnavaci tabulka tvrdosti 421 a
Sorty feznych materiall Rozdéleni dle DIN/ISO 513 422 %
Otéruvzdornost/houZevnatost 423 E
Rezné rychlosti Frézy s VBD 424
Posuvy na zub/hloubky Fezu Kruhové VBD 426 R
Kulové a torické VBD 430 | 58
Dal3i VBD || £z
Rozsifend data Nastroje s kruhovymi VBD 436 :é g
Slotworx® 438 =
Nastroje s rombickymi VBD 440 z
Baseworx® 441 E §
Nastroje pro obrabéni nezeleznych materialu 442 g é
Quadworx® 443 =3
Trigaworx® 445 i
Poznédmky 447 z
Rezné rychlosti pro TK frézy 448 ‘§
Posuvy na zub/hloubky fezu TK Trigaworx® pro frézy 2D + 3D 449 g
TK frézy kulové, s rohovym radiusem a torické pro 3D 450 s
kopirovani
TK drazkovaci a hrubovaci frézy pro drazky a kapsy 452 ;§ E
TK drazkovaci a hrubovaci frézy pro frézovani kontur 454 E g
TK vicezubé frézy pro frézovani kontur 456 § %
Posuvy na zub/hloubky fezu pro kapsovani, 458 gg
drazkovani a kopirovani
Rezné rychlosti/posuvy na zub/ 459 .
hloubky fezu E
VBD Oznaceni dle DIN/ISO 1832 460 g
Piehled povlaki 462 é
Piehled feznych materiald 463
Protokol o obrabéni - frézovani 464 %‘
Vzorce a pfiklady vypoctl 465 -§_
Montdazni ndvody Trubicka pro pfivod chlazeni pro HSK tvar A 466 ¢-§
Pokolm systém kratky kuZel (KK) 467 §
Pokolm DuoPlug® 468
Frézy s kruhovymi VBD a s podlozkou 470 2
Zavitovy kolik Mirrorworx® a Baseworx® 471 ZE
Objednaci a potavkovy formular 472 g
2
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PREHLED MATERIALU
S POROVNAVACI TABULKOU

10037 | s372 | S235R | E342 | 3723HR | SN400B |Fe360BFU| 1311 | AE235B | 1015
10044 | St42 | sa75R | E282 | 4325HR | SN400B |Fe430BEN| 1412 | AE275B | 1020

o 10050 | S50 | 295 AS0-2 4360 $S490 | Fed90 | 155012172 | A490

‘g 10070 | St702G6 | E360 AT0-2 4360 Fe 690 1655 A690

Bl 050 | ss23 | a6 | e363 | soBsHR ABvYE || 21322134 | AE35SD | 1024

g 11141 K15 C15E XC18 | 080M15 | stsC C16 1370 ask | 101571017

: R Ckds CASE XC45 | 030Md6 | s4sc 5 1672 CASE | 104271045
11730 | casw su  |¥342/v348| EN43B 1672 E114 1045
17131 | 16MnCr5 | 16MnCi5 | 16MC5 | 527M17 16MnCr5 | 21732511 | F1516 | 5115/5117
12067 | 100ct6 | 102¢6 | ¥100C6 BL3 SU 2 100Cr6 13
12162 | 21MnC5 | 21MnCrs
12307 | 29CMoV9 | 29CrMov

é 12311 | 40CrMnMo7 | 35CrMo8 35CrMo8KU £5263 P20

% 1Bm | G X2100W12 | P20+1

; 12323 | 48CrMov67

*g 12341 | 6CMo155 | 5CrMot6 P4
12343 |X37CrMoV5-1{X37CrMov5-1| Z38CDV5 | BH 11 SKD6 | ey | CreMo | XS0 H11
12344 [X40CMoV5-1(Xa0CrMovs-1| Z40Dvs | BH13 | skpet | XIOGMo gy | XAOCL s
12842 | 90MnCV8 | 90MnCrv8 | 90MVS B0 2 0 ey F5229 02
12080 | x210cr2 | x210c12 | z200c12 | BD3 SKD 1 X2100r12 | X210cr12 D3

Bl 12363 [X100CrMoV5 X100CMoV5| Z100CDVS | BA2 sko12 | X%, | 2260 [xtoociMovs| A2

o |0 e oo o0 | R0 | o0 | e | @

% 12567 | 30WCrV17-2 | X30WCrVS3 SKD 4

g 12708 |54NiCrMoS 6

g 12713 | 55NICrMoV6 [55 NiCrMoV/ 7 (5KT4) F5205 16




pokolm S voha

Ocel

velmi zaruvzdorné slitiny

o ” Evropské Francie  Velka Britanie " Svédsko  Spanélsko USA
C. materidlu DIN normy AENOR BS Japonsko NIS Itdlie UNI 5s UNE/HA  AISUSAE
0= 40CrMnNi | 40CrMnNi
S %8 | Mose4 | Mogod
§°§ 12767 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 B || A
S 3
B 16358 | oi8es
13401 | X120Mn12 2120M12 | BW10 | SCMnH1 [GXt120mn12| 2183 F8251
Lages | GXONICr | GXaoNicr | GxdoniCr [3330C11/ | qyqs | GX4ONICr | GXAONICr | Gxdoicr
: §33-19 | 3819 | Si3819 | 331C40 §3819 | Si3819 | Si38-19
24375 |y a0l (NU30AT) | NA18 Monel K:500
NiMo16Cr16Ti
z 24610 (Almenit 4610) NA 45 Hastelloy C-4
2| 24619 | eemotersy Hastelloy -3
s NiCr20TIAI | N-P95-HAT (2HR201; Nimonic 80 A;
S| 2431 |imonicgon)| (aEcm) | NCZOTA | yraoteor) | NCFBOA HEV 5
T 24636 [ HR 4 Nimonic 115
EL-NiCr19Nb
24648 (FoxNibas 70/20)
NiCr19NbMo | NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 | NICr19Fe19 | NiCr19Fe19 | Inconel 718
24668 | (inconel 718)|  NbSMo3~ | NCT9FeNb | “nishos™ | NCF718 | “Nibsvio3™ | NbSMo3 | NbSMo3 | - XEVA
24856 [\ICLMOND NS [Ncaoreob |NasaNa21| Nere2s | NSEE | NCEE | MGEE | inconel 625
Ti99,5
HB 30-200
Ti99,6
HB 30-170
Ti99,7
HB 30-150
Ti99,8
HB 30-120
TIAIGVAELI TAT1 AMS R56401
TiAISSn2.5 TASE | TA14/17 AS 54520
= IERUS Ti1 27A1 AMS R50250
v [ENIPN Ticu2 2TA2124
=
= EENIT AMS R54620
37165 | TiAleva rAey | TAIDIS/ AMS RS6400
37175 | TiAlGvesn2
37184 |TiAl4Modsn2
37185 |TiAl4Mo4sn2 Lol
37225 | Titpd ™ AMS 52250

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Vysokofrekvencni Upinaci svstém
vietenové systémy P ¥ v

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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PREHLED MATERIALU
S POROVNAVACI TABULKOU pokracovani)

o ” Evropské Francie  Velka Britanie " Svédsko  Spanélsko USA
C. materidlu DIN normy AENOR BS Japonsko NIS  Italie UNI sS UNE/LHA  AISUSAE
1.2316 | X36CrMo17 | X38CrMo16 | Z38CD16-01 | X38CrMo16 - X38CrMo16 - £.5267
1.2367  |X38CrMoV/5-3|X38CrMoV5-3| Z38CDV5-3 [X38CrMoV5-3 2 X38CrMoV/5-3(X38CrMoV5-3(X38CrMoV5-3

1.3543  |X102CrMo17{X108CrMo17| Z100CD17 |X108CrMo17| SUS440C |X105CrMo17[X108CrMo17|  F.3425 440 C

1.4059 | GX22CNiT| - 20l anc2

14122 |Gx35cMot7pagcmon 71| B8Q  hsacor71f - [x39CMo17-1{X39CMo17-1{X39CMo17-

14301 | XSCrNi18-10 | XSCri18-10 | Z6CN18.09 | 304515 | SUS304 [ xscrvingto | 2332 F.3504 304
R 14305 [X120Nis184{8CNiS1BO | Z8CNF1B09 | 303531 | SUS303 [xiociNisigs| 2346 F310.C 303
227;; 14340 |GXd0CNi274| - . . . G
: ¢ XOGNIo | JoCNIMo | ZTCND | 316533 | sus3te | XSGNMo | 5347 | k3534 | 316

14462 X2CrNiMoN | X2CrNiMoN | Z2CND 318513 | SUS 32913L X2CrNiMoN 2377 X2CrNiMoN | 31803/

253 | 2253 | 220603 2253 253 | 32205

14541 XI0GINTI1BN6CINITIT810]Z6CNT 18-10| 321531 | sUS321 [xecmimitg0| 2337 | F3523 | 321

14551 [x10cmi189| XpCNe | Z6CNND - | susy3na

14571 | KIOCMNiMo | X6CNMo - Z6CHDT 1320531 | sus3tem | X6GMMo | 9350 | E3535 | 3t6T

14712 | X10Crsi6

14742 | X10GAN8 | X10Cri18 | Z10CAS18 | 430515 | SUS430 | X8Cr17 : F3113 | 430

06010 | GGIO |ENGIL100 | Fi0D | GRADET00 [ FC10 G0 | 011000 | FG10 | N020B
2| 06020 | G620 |ENGL200| FQ0D | GRADE20D | FC20 G | 012000 | FG20 | No30B
3| o0 | ce0 |ewew3oo | Fsop | GRabesoo | Fc30 G0 | 013000 | FG30 | NodsB

06040 | GG4O |ENGIL350 | F35D | GRADE3SO | FC35 G5 | 013500 | FG35

07040 | GGe40 | ENG | Fes40012 |sNG42012 | FcD400 | GS400M2 | 071702 | FGE3817 | 6040-18

0.7050 GGG-50  |EN-GJS-500-7| FGS500-7 | SNG500/7 | FCD 500 GS500/7 | 072702 | FGD50-7 | 654512

0.7060 GGG-60 [EN-GJS-600-3| FGS600-7 | SNG600/3 | FCD 600 GS 600/3 07 32-03 FGE 60-2 80-55-06

zelezolitina

0.7070 GGG-70 %’(\)IOG%%J FGS700-2 | SNG 70072 | FCD 700 GS70072 | 073701 FGS70-2 [ 100-70-03

litina s kulickovym grafitem

07080 | GeG8o | FENGS | FGsg002 | SNG802 | FD8OD | G802 - - | 1209002
| ars3st0 | ENONE | wn3sto | B 3son2 - - 0815 - 32510
= | Grsasos | NGB P 44077 - - 08 52 - 40010
E arssso4 | EESME- | wpsos | psion - - 0854 - 50005
* [ ases02 ENSIVE- | mpeo3 | P 5703 - - 0885 - 70003

418




pokolm S voha

Svédsko  Spanélsko USA
SS U.N.E./LH.A  AISI/SAE

Servis a sluzby

Evropské Francie  Velkd Brita-
normy AFNOR nie BS

3.0255 AI99.5  [EN-AW-1050A] A59050C | L31/L34/L36 - - - - 1000

C. materiélu DIN Japonsko NIS  Itélie UNI

3.1325 AlCuMg1  [EN-AW-2017A

3.2163 G-AISi9Cu3 [EN-AC-46200

Poznatky z praxe

3.2315 AlMgSi1 | EN-AW-6082

3.2383 | G-AISiTOMg - - M9 - - 4253 - A360.2

3.2581 G-AlSi12  [EN-AW-2017A = M6 > > 4261 > A4132

Frézy s VBD

3.3535 AMg3 | EN-AW-5754

3.4345  |AlZnMgCu0,5 | EN-AW-7022 | AZAGU/9051 L 86 - - - - 7050

GMgZn4
3.5105 SET7r1 - G-ZATR MAG 5 - - - - EM

3.5812 | G-MgAI8Zn1 = G-A9 MAG 1 - - - - AZ 81

desticky (VBD)

Vymeénitelné bfitové

CuMn5F36

CuSi2MnF34

E-Cu57

Monolitni
tvrdokovové frézy

Cuzn15 = CuZn 15 (2102 > - = > € 23000

Cuzn30 - Cuzn 30 CZ 106 - - - - €26000

CuZn37 = CuZn 37 CZ108 ® Q720 > > C27700

CuzZn36Pb3

Upinaci systémy

G-CuZn34A12 = U-Z36N 3 HTB 1 > 8 - > 86200

Nezelezné kovy/nekovy

G-CuSn5ZnPb - U-E5Pb5Z5 1G2 - - - - (83600

G-CuPb10Sn = U-E10Pb10 LB 2 - - - - €93700

CuCrzr - U-Cr0,8 Zr €C102 - - - - € 18200

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

150-63

150-90

150-93

PFislusenstvi

150-95

Ureol®
5211 A/B

Ureol®
5212 A/B

Ureol®
5213 A/B

Ureol®
5214 A/B

Ureol®
5215 A/B

Ureol®
5216 A/B

Ureol®
5217 AIB

Ureol®
5218 AIB

Ureol®
5219 A/B

Specialni produkty

Technicka data

Index
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PREHLED MATERIALU
S POROVNAVACI TABULKOU (pokracovani)

C. materidlu  DIN E\rllr:rﬁnsté s Vel:iéeBBrsi,té_ fapce I it SRl g\IésdsSko US?\IaE(jIISIEI(OA o
12311 | 40CrMnMo7 | 35CrMo8 . . - [350Mo8 KU
|
153 |dsciovsT
2
E 12343 |X38CrMoV5-1{X37CiMoV5-1| Z38CDV5 | BH 11 s6 | KMo xazcmovs1| 520 H11
s
B 3 | xa0cmovst [xaocmovs| zaocovs | B 13 K61 | jeoMo | 2242 | XMoo g3
12708 | 54NiCrMoS6
12842 | 90MnCV8 | 90MnCV8 | 9oMv8 802 - SOMMCT | gomncrv | F5229 02
12080 | x210cM2 | xa10cr2 | z200c12 | BD3 ko1 | xet0cr2 | xa10cr2 | Es21 D3
12323 | 48CrMov67
12344 [X40CrMoV5-1[X40CrMovs-1| Z40CDVS | BH13 | SKD61  [x40CrMovs-1| 2242 [x4ocMovs-1|  H13
12363 | X100 |x100cMovs| z100covs | BA2 SKD12  |X100CrMoV5| 2260  [X100CrMovs| A2
12369 | SiMoC - - - - - - - 613
. B Xissenl | X133 zeocovi2 | o2 | skotr | X3S 1 a0 | KIRS | b2
}% S| 12567 | 30wcwir2 | x3owcis3 . . SKD 4
g 12708 | 54NiCrMoS6
- 12713 | 55NiCrMoV6 | 55NICrMov7 | 55NCDV7 . SKT4 : : F5205 L6
o | SO | PO | Sl | VB | ey | VR | ey | Vel |
12767 | X45NiCrMod | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 |  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16
12842 | 90MnCV8 | 9OMnCV8 | 90MnCV8 |  BO2 . 90MnCHV8 | 90MnCHV8 | 90MRCHV8 | 02
12080 | Xx210cr2 | x210c12 | z200c12 | BD3 ko1 | x210cr2 | xe10c2 | X2t0ci2 | D3
12363 |X100CrMoV5 [X100CrMovs | z100DV5 | BA2 SKD12  |X100CMoV5| 2260  [X100CrMovs| A2
12369 | SiMoc - - - - - - - 613
B 519 | Yo | Mong |Zeecoviz | ep2 | soto | N Lozt | NGET | b2
E 12767 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16
=
B 250 | sovncvs | somncs | comncvs | 802 . 90MnCV8 | 90MnCrV8 | 90MnCh8 | 02
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E
5
©
]
>
3
POROVNAVACI TABULKA TVRDOSTI
Q
=
Pevnost v tahu, tvrdost dle Vickerse, Brinella a Rockwella s
2
=
i =
N
e
(=]
[=-]
>
Pevnost vtahu  Tvrdost-Vickers . Tvrdost-Rockwell Pevnost vtahu  Tvrdost-Vickers ) Tvrdost-Rockwell >
RM N/mm2 HV10 tvrdost-Brinell HB HRC Rm N/mm2 HV10 tvrdost-Brinell HB HRC E_,
255 80 76,0 1155 360 342 36,6
270 85 80,7 1190 370 352 37,7 °
285 90 85,5 1220 380 361 38,8 s
305 95 90,2 1255 390 371 39,8 = g
320 100 95,0 1290 400 380 40,8 <<
335 105 99,8 1320 410 390 41,8 £%
350 110 105 1350 420 399 42,7 ET
370 115 109 1385 430 409 43,6 -
385 120 114 1420 440 418 44,5 >
‘o
400 125 119 1455 450 428 45,3 £
415 130 124 1485 460 437 46,1 S8
o
430 135 128 1520 470 447 46,9 S $
450 140 133 1555 480 456* 47,7 °
465 145 138 1595 490 466* 48,4 2
480 150 143 1630 500 475* 49,1
495 155 147 1665 510 485* 49,8 g
510 160 152 1700 520 494* 50,5 i
530 165 156 1740 530 504* 51,1 N
545 170 162 1775 540 513* 51,7 £
560 175 166 1810 550 523* 52,3 s
575 180 171 1845 560 532* 53,0
595 185 176 1880 570 542+ 53,6 =B
610 190 181 1920 580 551* 54,1 e e
625 195 185 1955 590 561* 54,7 £ f
640 200 190 1995 600 570* 55,2 § §
660 205 195 2030 610 580* 55,7 22
675 210 199 2070 620 589+ 56,3 =5
690 215 204 2105 630 599+ 56,8
705 220 209 2145 640 608* 57,3 _
720 225 214 2180 650 618* 57,8 g
740 230 219 660 58,3 3
755 235 223 670 58,8 z
770 240 228 20,3 680 59,2 &
785 245 233 213 690 59,7
800 250 238 22,2 700 60,1 z
820 255 242 23,1 720 61,0 E|
835 260 247 24,0 740 61,8 g_
850 265 252 24,8 760 62,5 E
865 270 257 25,6 780 63,3 -‘§
880 275 261 26,4 800 64,0 2
©
5
-]
h
=
o
=
v
2
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ROZDELENi REZNYCH MATERIALU
VBD PRO FREZOVANI

dle materialovych skupin/pouziti dle 1SO 513

ROZSAH POUZITI MATERIALOVA SKUPINA

oznaceni sorty

BN-K10 . I B B e
BN-K20 | wow| [ | [ [ | [ [ [®f | |
HC-P10 | — @

HC-KO5 = B @
HC-P10 N ®
HC-K05 R o

HW-M15
HW-K10 : |

HC-M15

HCK10 B O
HC-P25 R o

HC-M25

oznaceni normy

HC-K20

HC-P25 - @
ma |

hepdo | [ [ | | | | eonmems | (O] [ | | |
HC-P35 - . O

HC-M35

HCK30 | °
HC-P30 ) o

HC-K25 [ O

HCP3s = o
|

HC-M35 |

HCP40 ~—— IS

HC-M40 | ]

HC-P40 . o

HC-M40

@ Hlavni pouziti QO Vedlejsi pouiti
PIné kolecko znazorfiuje hlavni rozsah pouziti a barevné oznaceni druh materialu.

Vrchol pétithelniku ukazuje hlavni oblast pouZiti a oblasti vlevo a vpravo od vrcholu mozné pouziti. Mozné poutziti je znazornéno barevnymi krouzky.
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2
E
p
DIAGRAM :
Rozdéleni hlavnich TK sort pro frézovani podle otéruvzdornosti/
Q
x
houzevnatosti &
=
g
g
2
Tento diagram znazoriiuje pomér mezi otéruvzdornosti a houzevnatosti hlavnich TK sort pro frézovani. Ob- Z
razek graficky znazornuje, kde se jednotlivé TK sorty prekryvaji a kde je jiz nutné pouzit jinou TK sortu. Déle 3
zobrazuje celkovy rozsah pouziti. -
‘o
3 ~
£2
s
5
58
£ T
=
CBN na ocel , idedlni
CBN na litinu fezny materiél g
:
o =0
= €
> 2
:q_)'
o
>
E
g
- A
o
]
EE
s g
25
I [
5 3
38
e
s
’é
> 2
HouZevnatost &
g
3
<
Q.
z
g

Technicka data
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REZNE RYCHLOSTI
V.V M/MIN
FREZY S VBD

» A RIA AP . A
3 & > Q&
O N S o & N X L
e & & 8 s & E
S’ o Q) Q & “ “
S S N N Q N v
N MR + + + > R R4
. L v 150- 200 100- 300
nelegovana ocel/konstrukeni - 400- 400 150-350 150-350 150-350
e - ¥ 150- 250 100- 250
néstrojova ocel/ocelolitina - 200- 350 150-350 150-300 150-300
tézkoobrobitelné nastrojové oceli a \/ 120-200 80- 180 150- 180
ocelolitiny 4 150-300 150- 250 150- 250 80-180 150- 250
vysoce a zaruvzdorné slitiny A 25-50 gggg ;g:gg
. A - 35-50 20-50 40-80
titanové slitiny L 4 35-50 35-50 35-50 40-100
. ¥ 80-200
(vsechny druhy) v 100- 200 100- 250 120-180 80-230
eda litina v 150- 200 150- 200
A4 200-350 150- 250 150- 250
» o ) ¥ 150- 200
litina s kulickovym grafitem 4 200- 350 150- 250 150- 250 150- 250
A 100-150
zu$lechténa litina A4 200-350 150 - 200 150- 200
. A 100- 800 100 - 800
hlinik A4 100 - 800 100- 800 100- 800
-, v 100- 400 100-400
méd A4 100 - 400 100 - 400 100-400
i - 200- 800 200-800 200- 800
gran ¥ 200-800 200-800 200- 800 200-800
| v 200-800 200-800 200-800
plasty ¥ 200-800 200-800 200- 800 200-800
¥ 150- 250 150- 250
do 48 HRC A4 150- 250 150- 250 150- 250
A 100- 180 100- 180
do 55 HRC A4 100- 180 100- 180 100- 180
v 35-150 35-150
do 65 HRC A4 35-150 35-150 35-150

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich
nastroji piimo ve Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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QJ ?
d
-
1
(4 - =
- w 13 g g
n & I
1 )
= 3
3
3 -
» A RIA AP . A
o ¢ A ..'
RS K\ RO ey & C
ot S S ot »© N é"’
& & e & N & & 3
160-250 100-250 lgg:ggg 140-180 il nelegovana ocel/konstrukéni
100-200 100-200 ]gg:ggg 140-180 < nastrojova ocel/ocelolitina
100- 150 100- 150 150- 180 90- 140 v tézkoobrobitelné nastrojové oceli a
150-250 v ocelolitiny
%g:gg gg:gg i vysoce a zaruvzdorné slitiny
gg:“g 645)_'182% < titanové slitiny
70-180 80-180 v .
100- 200 110-250 v (vechny druhy)
130-180 160-220 v g fee
150-200 160-220 500 - 1000 L 4 Seda itina
:gg:;gg 128:%%3 500- 1000 i litina s kulickovym grafitem
100- 160 160-220 v v Y e
120-180 160-220 500- 1000 v zuslechténd litina
- hlinik
il méd
; grafit
; plasty
80-150 400- 1000 il do 48 HRC
400-1000 < do 55 HRC
400- 800 il do 65 HRC

A o 4 ;s
-—r
= hrubovani

-——w v s s
g dokoncovani

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
KRUHOVE VBD

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

N & & & &
@‘o & S 09 N S
; e © € 2\ <&
05x1,50 ;F ((m)) b 0103
anr: i e -0 i 0103
07x2,38 ;P ((m) 0103 0107 01075
S 010 105 o 015
912x397 ;F ((m) 8} . ?2 %,115..3'33 001151054 g% ) 2(7)
016x4,76 ;P ((m)) 050 05 s 03-40
206,00 ;F ((m)) 0022520; 0022520(;1 %,225-_4366 %,225-_51,62
05x15 ;F((m)
07x199 ;P ((m)) 3} :gjﬁ
=B (75238 ;F ((m)) 00 '11._(3 '725 g; . 8?
A 010x3,18 ;,,((Tn';)) 3} :(1):(2) g;?g
012x397 ;P ((m) 001101205 %,135-_10,35
016x4.76 ;,, ((r,"n':‘n)) %1252053 %,135-_2%5
206,00 ;F ((m)) gg : gg
054150 o 01005
07158 2 o) 1103 0102
07x238 ;F ((m) 8} i 8% 31 : 8% g; : 8;
010x3,18 ;P((r;mm)) 05 105 10
012x397 ;F ((m)) %,115._0(?'33 001 15-_0(3'33 gé i gg
016x4,76 :,, i S0s o 0250
020%6,00 ;P ((m) 00115(? s

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich
nastroji piimo ve Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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R ATERIAL A PO
Q\\Q’O Q&%\, @(s C (%Y
& S & & &
;p o 05x1,50
0107 0107 af\,, o 07x1,99
0i-0s 107 i o123
0215 15 iRy tm
0320 0320 0118 ;, i 012x397
030 0230 0230 ;, o 016x476
250 ;p o 020x6,00
;, i 05x1,50
103 o) 074159
007 ;p ((m) 07x2,38
0110 Zp((m) 010x3,18
W10 ;p A 012x397
to25 ;p o 016x4,76
;, i 020600
;p ((m) B5x1,50
8,'1 :gé ;p ((m) 07x199
;, ((m)) 07x238
0110 ;p((m) 010x3,18
0115 ;p o 012x3,97
0230 af\,, ((m) 016476
f{nm) 020600

a, (mm)

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data
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POSUVY [\IA ZUB/HLOUBKY REZU
KRUHOVE VBD (Pokra¢ovani)

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

se /&S S8 S
' e /& & v &

B5x1,50 ;F((m)) g] :g:g g: :8:;
F7x1,99 ;p((r,ﬂn':])) 31 igj§ g: :8:2
—_— e Gor | oo | gior
010x318 ;p((m)) T s ity
012x397 ;F((Tnmm)) e Yy Trae
016x4,76 ;P((m)) 85 :g:g g% : (3)(5) g% i 2(5)
020x6,00 ;v ((m)) e W40 140
5x15 ;F((Tnmm)) 81 :g:§
I O

=l 71238 ;F((m)) g] :?:g g] i ?g

2l 0101318 ;F ((r,"n':])) 0T 0113
o G120 | 0120
016x4,76 ;,,((TnTn)) o340 0743
0204600 2o 1230 | 6256
@5x1,50 ;P((m) 06,11 _.%,125
F7x199 ;p((m)) 06,11_»%,125 %11%125
07x238 ;,,((rrnnmm)) 0103 0103
] G105 | 01-05
912x397 ;F((m)) 06,11 _.%,275 %11 _-%,275
016x4,76 :p((r,"nmm)) To1s RN
020x6,00 ;Pm)) 0210 0210

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich
nastroji piimo ve Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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& RO A‘$ o
K Ky K o &
& e & & & >

;p(('m) 05x15

0108 ;, ((m) 07x199

01 07 G b7:238

0110 0115 0o ;p((m) 010x3,18
0215 0115 ; = 012x397
g:% :(z):g 8% :g:g ;p ((mm':q)) 016x476
06,225-_5%6 ;p (('m) 320%6,00

f(mm) @5x1,5

ap(mm) o

;p((m) 07x199

;p . 07x238

;p((m) 010x3,18

;p ((m) 012x397

;p ((Tn"r;)) 016x4,76

;, = 020x6,00

;p ((m) 05x1,50

;p((m) 07x199

8:1 :g:g 81 :8:3 ; ((m)) 97x2,38

0103 0108 ;p((mm':q)) 010x3,18

0105 ;p . 012x397

A ;p ((m) 016476

U215 ;p H 020600

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
KULOVE FREZY

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

REZNY MATERIAL A POVLAK

Material

velikost VBD

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich
nastroji piimo ve Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.

Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Pfedpoklad:

REZNY MATERIAL A POVLAK

Frézy s VBD

Material

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

velikost VBD

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

VBD pro kulové frézy Waveworx®

Prislusenstvi

REZNY MATERIAL A POVLAK

Material

Specialni produkty

velikost VBD
Technicka data
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

VBD tvaru V pro obrabéni nezeleznych kovi

REZNY MATERIAL A POVLAK

K10 lesténo/ PVTi/ PVDiaN

Material
)
» ® e S
Vv < e
[=)
= VDGT 1172 10 03-05
= a,(mm) 0,1-2,0 01-25
(=]
=8l VCGT 22 05 30 &8 3 16 fz(mm) 0,1-0,6 0,1-0,6 0,1-0,6
o a,(mm) 0,1-4,0 0,1-4,0 0,1-4,0

Trigaworx®

REZNY MATERIAL A POVLAK

Material

WDHX 07 02 05 7 £ (mm) 03-15 03-15

a, (mm) 03-06 03-06

=3 WoHx 1003 10 ; 13 1, (mm) 05-20 05-20 05-20

- ) a, (mm) 03-10 03-10 03-10
(=]

(=l WDHX 14 04 20 143 f (mm) 05-3,0

g a, (mm) 03-12

Rombické VBD

REZNY MATERIAL A POVLAK

XDHW / XDHT 0602
Material ¢ ) L
& S°
(-,
» SR
S S Q
® & Q
ocel 0,1-03 0,1-03
ap(mm) 0,15-1,0 0,15-1,0
vysoce zaruvzdorné slitiny 6,5 f (mm) 0,1-03 01-03
a,(mm) 0,1-10 0,1-1,0
=l nerezivéjici B 6,5 £ (mm) 01-03 01-03
; ocel a, (mm) 0,1-10 0,1-1,0
SN selezolitina 65 f (mm) 01-03 01-03
o a (mm) 0,1-1,0 01-1,0
> J
nezelezné kovy 6,5 f (mm) 0,1-035 0,1-035
g a,(mm) 01-1,0 0,1-1,0
kalené 6,5  (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25
materialy a, (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vyloZeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastrojli pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

Obdélnikové VBD

R A RIA AP . A
&
Ky . .
< N &
& oL S
A L v &
ADEW 09 02 08 TR 08 9,52 f (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-025
C a,(mm) 0,1-2,0 0,1-2,0 0,1-2,0

LDLX 06T2 04 = 04 8 £ (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-025

a,(mm) 0,1-2,0 0,1-2,0 0,1-2,0
CDHT 09 03 08 08 93 f, (mm) 0,1-0,25 0,1-0.25

a (mm) 0,1-2,0 0,1-2,0

Baseworx®
R A RIA AP . A
o
oS .
& &

OFET 05 T3 12,77 f (mm) 08-03

a, (mm) 01-35
OFMW 05 T3 ) 12,77 f (mm) 0,1-05

et a, (mm) 02-3,0
Mirroworx®

Material

REZNY MATERIAL A POVLAK

a
[=-]
>
Fol ocel
(=] \
3 7elezolitina i 16,6 f (mm) 05-2,0
JACAN a, (mm) 0,05-02
nerezivéjici ) 16,6  (mm) 02-10
ocel [O\ a, (mm) 0,05-0,1
Ctvercové VBD

Material

SEEW 09 T3 AE

REZNY MATERIAL A POVLAK

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I - . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

Quadworx® S

REZNY MATERIAL A POVLAK

SDMX 070205 SN/SDMT 070205 SN
Material ¢
&\
2\ . A
o L &
Q 3 S
© »
B A\
ocel > 03-15
= a, (mm) 02-07
vysoce zaruvzdorna slitina Iff') 05 7 f (mm) 02-08
= a (mm) 0,1-0,5
nerezivéjici ocel Iff') 05 7 f (mm) 02-1,0
N a, (mm) 0,1-05
Zelezolitina (f') 05 7 f,(mm) 03-15
= a, (mm) 02-07
kalené materialy (f') 05 7 ,(mm) 03-10
= a (mm) 02-05

Quadworx® M

REZNY MATERIAL A POVLAK

SDMX 097307 SN/ SDHX 091307 SN/ SDMT 097307 SN
Material A
. Q :
&/ ST S E
S O ) w
X Qv N
ocel 05-2,0 05-2,0
= a, (mm) 03-10 03-10
vysoce zaruvzdorna slitina Iff} 07 9 f (mm) 03-09
Yy 3, (mm) 02-0,7
nerezivéjici ocel Iff') 07 9 f (mm) 03-12
= a, (mm) 02-09
zelezolitina I/f> 0,7 9 f (mm) 05-2,2
=/ a, (mm) 02-12
kalené materialy I/f-y 0,7 9 f (mm) 02-1,0
=/ 3, (mm) 02-05

Quadworx® L

REZNY MATERIAL A POVLAK

SDMX 100510 SN/ SDHX 100510 SN/ SDMT 100510 SN

Material
. Q : A
N N & &
N QQ QQ (’Q )
DR\ Qv N\
ocel (f') 03-25 03-25
=) a, (mm) 03-15 03-15
vysoce Zaruvzdorna slitina (f') 1 10 f (mm) 035-1,0
= a, (mm) 025-0,9
nerezivéjici ocel (f') 1 10 f (mm) 035-15
==l a, (mm) 025-15
zelezolitina Iff') 1 10 f (mm) 03-25
= a, (mm) 03-17
kalené materialy = 1 10 f (mm) 03-15
= a, (mm) 03-08
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Slotworx® S

Material

ocel

REZNY MATERIAL A POVLAK

XOMX 060208 R

pokolm S voha

POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

a, (mm) 01-25
vysoce zaruvzdornd slitina 038 694 ,(mm) 0,02-0,10

a, (mm) 01-1,7
nerezivéjici ocel 038 6,94 f (mm) 0,02-0,14

a, (mm) 0,1-25

Slotworx® M

REZNY MATERIAL A POVLAK

XDHT 10T310/XDHT 10T310/XDHT 10T330/XDHT 107340

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

. o
Material & L ® < o .
N o & S RO
$ & S S \
S SN © ®
< 9 <] S
ocel = 0,05-0,35
& 3, (mm) 01-9
vysoce zaruvzdorna slitina ;‘\ 1 10 f (mm) 0,08-0,35
& a, (mm) 0,1-9
P
nerezivéjici ocel A 1 10 £ (mm) 008-035
& a, (mm) 0,1-9
zelezolitina & 1 10 f (mm) 0,08-04
G a, (mm) 01-9
nezelezné kovy &2 (12314 10 £ (mm) 0,08-0,35 0,08-0,35
& a, (mm) 01-9 01-9
kalené materialy & 1 10  (mm) 0,08-0,25
3 a, (mm) 01-5

Slotworx® L

Material

ocel

REZNY MATERIAL A POVLAK

XDHT 10T310/XDHT 107310/ XDHT 10T330/XDHT 107340

vysoce Zaruvzdorna slitina

f (mm)

0,08-030,1-14

nerezivéjici ocel

f, (mm)
a, (mm)

0,08-0,5
0,1-14

Zelezolitina

neZelezné kovy

1121314

f (mm)
a, (mm)

0,08-0,35
0,1-14

Vysokofrekvencni Upinaci svstém
vietenové systémy P ¥ v

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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ROZSIRENA DATA

Nastroje s kruhovymi VBD

Axialni zapichovani do plna

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani
f,  tabulkovou hodnotu snizit na 30%

Frézy @ d,
mm

8-160 1 1.2

10

2,5

12

20

Sikmé zapichovani

y minimalni dréha

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani

a/f,  odpovidajici tabulkova hodnota

Frézy @ d,
mm

(o]

N
N
3l
(%2l
N

10

12

20

10 -

12 <14,0

14 <9,5

15 <81

[e=3 ENT [ ) -

16 <71

18 <57

_\_;
~|o
A
=
=
W

|

20 <4,7
22 -

24 - -

25 - =

30 - -

32 - =

35 - -

40 } }

<13,0

42 - -

<6,5

50 - =

52 - -

<57

66 - =

<3.9

<10,1

28

80 - -

<68

42

100 - =

<3,0

<46

62

125 - -

<33

87

160 - =

130

<23

122
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Cirkularni zapichovani do plna

odpovidajici tabulkova hodnota

nejmensi prmér predvrtani v zavislosti na
priméru nastroje

nejvétsi pramér predvrtani v zavislosti na
priméru nastroje

Frézy @ d,
mm

16 20

42 72 84 66 84 62 84 - - - -
50 - - - - - - - - 62 100
52 - — 86 104 82 104 74 104 - —
66 - - - - 110 132 102 132 94 132
80 - - - - 136 160 130 1610 122 160
100 - - - - - - 170 200 162 200
125 - - - — - — 220 250 212 250
160 - - - - - - 290 320 282 320

Pojmy a velikosti

a, hloubka fezu (mm) D .= nejvétsi pramér pfedvrtani v zavislostina D = nejmensi primér predvrtani v zavislosti o Uhel zapichovéni v °

f, posuv na zub (mm) priméru nastroje na praméru nastroje

X

maximalni pfipustna hloubka zapichovani

y

minimalni draha

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni Vymeénitelné bfitové
vietenové systémy P ¥ v tvrdokovové frézy desticky (VBD)

PFislusenstvi

Specialni produkty

Technicka data

Index
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ROZSIRENA DATA

Slotworx® -Série

Slotworx® S

Sikmé zapichovani

Axialni zapichovani do plna Cirkularni zapichovani do plna

o
y@dd, X max. o y - o
mm mm mm mm mm

10 0,7 10 3 13 20

12 0,7 6,5 5 17 24

16 1,3 4 9 25 32

20 1,3 2,5 13 33 40
x maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drdha D, nejmensi primér predvrtani v zdvislosti na
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% x maximalni pfipustna hloubka zapichovani prdméru nastroje

a/f, dle tabulkovych hodnot D, nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na priméru

néstroje
a,/f, dle tabulkovych hodnot

Slotworx® M

Axialni zapichovani do plna Sikmé zapichovani Cirkularni zapichovani do plna

&l &l &l &l &)
¥ ¥ ¥ ¥ ¥
87y @ d, X max. a’ y D
min max
mm mm mm mm
16 2,5 <24,5 5,3 21,3 32
20 2,5 <14,5 9,3 29,3 40
25 2,5 <8 14,3 39,3 50
32 2,5 <5 21,3 53,3 64
42 2,5 <3 31,3 73,3 84
52 2,5 <2,5 41,3 93,3 104
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimélni draha D, nejmensi primér predvrtani v zavislosti na
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% x maximalni pfipustna hloubka zapichovani priméru nastroje
a,/f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na praméru
nastroje
a /f dle tabulkovych hodnot
W
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,,= nejvétsi primér predvrtaniv zavislostina D = nejmen3i primér predvrtani v zavislosti o Uhel utdpéniv®
f, posuv na zub (mm) priméru nastroje na priiméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
X maximalni pfipustna hloubka zapi- y minimalni drdha
chovani
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ROZSIRENA DATA

Slotworx® -Série

Slotworx® L

Axialni zapichovani do plna Sikmé zapichovani

Cirkularni zapichovani do plna

Frézy @ d,

mm

25 3 <83

32 3 <59

40 3 <44

42 3 <42

50 3 <33 100

52 3 <32 104

63 3 <25 118 126

66 3 <24 124 132

80 3 <19 152 160

100 3 <15 192 200
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni dréha D,., Nejmensi primér predvrtani v zdvislosti na
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% x maximalni pfipustna hloubka zapichovani priméru nastroje

a,/f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na praméru
nastroje
a /f dle tabulkovych hodnot
W
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,.= nejvétsi primér predvrtaniv zavislostina D, = nejmen3i primér predvrtani v zavislosti na o Uhel zapichovani v °
f, posuv na zub (mm) priméru nastroje priméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drédha

desticky (VBD) Frézy s VBD Poznatky z praxe Servis a sluzby

Vymeénitelné bfitové

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

Specialni produkty Prislusenstvi

Technicka data

Index
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ROZSIRENA DATA
Rombické VBD

Axialni zapichovani do plna

Sikmé zapichovani

Cirkularni zapichovani do plna

|
Dmin

d,

/Dmax

e
XDHW 0602 XDHW 0602 XDHW 0602
FreZy @ d‘I (XO y Dmin max
mm mm mm mm
16 1,2 16,7 4 28 32
20 1,2 8,5 8 36 40
25 1,2 53 13 46 50
30 1,2 3,8 18 56 60
35 1,2 3,8 23 66 70
42 1,2 2,3 30 80 84
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni draha D, nejmensi prmér pfedvrtani v zavislosti na priméru
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% X maximalni pfipustna hloubka zapichovani nastroje
a/f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi pramér predvrtani v zavislosti na priméru néstroje
a,/f, dle tabulkovych hodnot
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D..= nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na Dpin™ nejmensi prmér predvrtani v zavislostina @ Uhel zapichovani v ©
f, posuv na zub (mm) prdméru nastroje prdméru nastroje
x maximalni pfipustnd hloubka zapichovani ¥ minimalni drdha
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Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data

BASEWORX®
A D ao p D 0 D 0 D
| ——— ‘ = B
e i I —
g A A A A
Frézy @ d, X max. o y ° y
mm mm dP & mm o mm
35 3,5 28,25 16 11,6 46,6 70
40 3,5 32,95 11 16,6 56,6 80
42 3,5 34,85 10 18,6 60,6 84
50 3,5 42,57 7 26,6 76,6 100
52 3,5 45,25 6,5 28,6 80,6 104
63 3,5 55,39 4,5 39,6 102,6 126
66 3,5 57,75 4 42,6 108,6 132
80 3,5 72,20 3 56,6 136,6 160
100 3,5 92,35 2 76,6 176,6 200
125 3,5 117,30 1.5 101,6 226,6 250
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni draha D, nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% X maximalni pfipustna hloubka zapichovani nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
nastroje
a, If, dle tabulkovych hodnot
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,.= nejvétsi primér predvrtaniv zavislostina D, = nejmen3i primér predvrtani v zavislosti na o Uhel zapichovani v °
f, posuv na zub (mm) priméru nastroje priméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drédha
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ROZSIRENA DATA

VBD tvaru V pro obrabéni nezeleznych kovi

VDGT 11

Axialni zapichovani do plna

Sikmé zapichovani

Cirkularni zapichovani do plna

Frézy @ d, y D, D,
mm mm mm mm
12 4 63,4 2 20 24
15 4 63,4 2 26 30
16 4 45,0 4 28 32
20 4 26,6 36 40
25 4 17,1 13 46 50
32 4 11,3 20 60 64
42 4 7,6 30 80 84
x maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drdha D, nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% x maximalni pfipustna hloubka zapichovani nastroje
a, /f, dle tabulkovjch hodnot D, Nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na priméru
nastroje
VCGT 2 2 a, /f, dle tabulkovych hodnot
A D 0 ao p D 0 P 0 aop

Y
d 1 d 1
Frézy @ d, X max. a® y D, D,
mm mm mm mm mm
32 9 42,0 10 42 64
42 9 24,2 20 62 84
52 9 16,7 30 82 104
66 9 11,6 44 110 132
80 9 8,8 58 138 160
100 9 6,6 78 178 200
125 9 5,3 103 228 250
X maximalni pfipustna hloubka utapéni y minimalni draha D, nejmensi prmér pfedvrtani v zavislosti na priméru
fz tabulkovou hodnotu snizit na 30% x maximalni pfipustna hloubka zapichovani nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,,= nNejvétsi primér predvrtaniv zavislostina D, = nejmen3i primér predvrtani v zavislosti na o Uhel zapichovani v °
f, Posuv na zub (mm) dle tabulkové priméru nastroje priméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
hodnoty X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drédha
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Quadworx® -Série

ROZSIRENA DATA

Quadworx® S

di |
mm err?;X.
14 1
16 1
18 1
20 1
25 1

X maximalni pipustna hloubka utapéni
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30%

Quadworx® M

- d1 -
Fraser @ d, X Max.
mm mm
22 1,5
25 1,5
30 1,5
35 1,5
42 1,5
52 1,5

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani
f, tabulkovou hodnotu snizit na 30%

Pojmy a velikosti

a, hloubka fezu (mm)
f, posuv na zub (mm)

X

.| ’ - =
od !
[ . L. dq -
i D min/max
/7 7
a° y Dmin Dmax
mm mm mm
<135 4 18 28
<838 6 22 32
<6,6 8 26 36
<52 10 30 40
<33 15 40 50

y  minimalni drdha

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani

a, /f, dle tabulkovych hodnot

D__ nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru

min

nastroje

D, nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na priméru

max

nastroje

a, /f, dle tabulkovych hodnot

_\ ) =~
ol i '
Ldr |
e it : D min/max

i I
©
a° y min max
mm mm mm
<137 6 28,5 44
<9,2 9 34,5 50
<58 14 44,5 60
<43 19 54,5 70
<3,1 26 68,5 84
<21 36 88,5 104

y  minimélni draha

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani

a, /f,dle tabulkovych

D _ = nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na

max

hodnot

D, nejmensi primér predvrtani v zavislosti na priméru

min

nastroje

D__ nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na praméru

max

néstroje

a, /f, dle tabulkovych hodnot

D,,.= nejmensi primér pfedvrtani v zvislosti o
na priméru nastroje a/f,
maximalni pfipustna hloubka zapichovani 'y minimalni dréha

Uhel zapichovani v °

odpovidajici tabulkova hodnota

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

Specialni produkty Prislusenstvi

Technicka data

Index
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ROZSIRENA DATA

Quadworx® -Série

Quadworx® L

' LB
8 _‘ x =)
Ldr R L
a4 ] D minimax___|
frs frs fre frs frs
Frézy g di xmax. aD y Dmin Dmax
mm mm mm mm mm
35 2,5 <83 17 52 70
42 2,5 <59 24 66 84
52 2,5 <4, 34 86 104
66 2,5 <29 48 114 132
80 2,5 <23 62 142 160
Legenda jako u Quadworx ® M Legenda jako u Quadworx ® M Legenda jako u Quadworx ® M
Technické informace
Quadworx® S - L, L,
Pfi rovinném frézovani a naprogramovani
g na rohovy radius zdstava na zbytkovém
S materidlu pfidavek. Pfi nasazeni dalsiho
rovinny ~* pastroje je potfeba brat v ivahu tyto hod-
[ noty: rozmér "t" je 0,51 mm (S), 0,65 mm
2 16 247 SG 16 5,7 0,51 (M), 0,83 mm (L).
318247 SG 18 7,7 0,51
320247 SG 20 9,7 0,51
425 247 SG 25 14,8 0,51
214247 14 3,7 0,51 —Nemnd@_
216 247 16 5,7 0,51 p PNl
318247 18 7.7 051 Zjisténi nulového bodu pfi méreni néstroje
z;g ;j; gg &78 8'21 { laserem. P¥i zaméFovani nulového bodu
- - I nastroje s pomoci laseru musi byt pouzit
Quadworx® M | 23 rozmér "rovinny priimér".
O _::ss:zu"kl
- > Quadworx® L
rovinny
pramér
222248 5G 2 7.1 0,65 *
325248 5G 25 9.8 0,65 o >
222248 22 7.1 0,65 Loyiny
325248 25 9,8 0,65 pramér QS
430248 30 14,7 0,65 335249 35 17,7 0,83
435248 35 19,6 0,65 442249 42 24,7 0,83
535248 35 19,8 0,65 442 349 42 24,1 0,83
542248 42 26,5 0,65 552 349 52 34,7 0,83
542 348 42 26,5 0,65 7 66 349 66 48,7 0,83
652 348 52 36,5 0,65 880 349 80 62,7 0,83
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,.= nejvétsi primér predvrtani v zavislostina D, = nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti o Uhel zapichovéni v °
f, posuv na zub (mm) priiméru nastroje na priiméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani 'y minimalni dréha
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ROZSIRENA DATA

Trigaworx® -Série

Trigaworx® S

Axialni zapichovani do plna

Sikmé zapichovani

Cirkularni zapichovani do plna

Dmin /D mgx

I’T)Ilm mym a’ mym
16 1,0 14,0 4 20 32
20 1,0 7,1 28 40
25 1,0 4,4 13 38 50

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani
fz tabulkovou hodnotu snizit na 30%

Trigaworx® M

Axialni zapichovani do plna

y  minimalni drdha

X maximalni pfipustna hloubka zapichovani
a /f, dle tabulkovjch hodnot

Sikmé zapichovani

D, nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru

nastroje

D, Nejvétsi pramér predvrtani v zavislosti na priméru
ax

nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot

Cirkularni zapichovani do plna

Dmin /D mgx

o y [ y
@ mm @ mm
25 1,5 12,0 7 32 50
30 1,5 71 12 42 60
35 1,5 5,0 17 52 70
42 1,5 3,6 24 66 84
52 1,5 2,5 34 86 104
X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni draha D,,, Nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
f, tabulkovou hodnotu snizit na 30% x maximalni pfipustna hloubka utapéni nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot D, Nejvétsi pramér pfedvrtani v zavislosti na priméru
néstroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,.= nejvétsi primér predvrtaniv zavislostina D = nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti o Uhel zapichovéni v °
f, Posuv na zub (mm) dle tabulkové priiméru nastroje na priméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
hodnoty X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drdha

Monolitni Vymeénitelné bfitové . . 5
tvrdokovové frézy desticky (VBD) Frézy s VBD Poznatky z praxe Servis a sluzby

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

Specialni produkty Prislusenstvi

Technicka data

Index
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ROZSIRENA DATA

Trigaworx® -Série

Trigaworx® L

Axialni zapichovani do plna Sikmé zapichovani

Cirkularni zapichovani do plna

Dmin /D mgx

B B B B B
=) =) =) =) =)
y ° y
mm o mm
32 2 11,3 10 42 64
52 2 3.8 30 82 104
66 2 2,6 44 110 132
80 2 2,0 58 138 160
X maximalni pipustna hloubka zapichovani y  minimalni drdha D, nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti na priméru
f, tabulkovou hodnotu sniZit na 30% x  maximalni pfipustna hloubka zapichovani nastroje
a, /f, dle tabulkovjch hodnot D, Nejvétsi primér predvrtani v zavislosti na priméru
nastroje
a, /f, dle tabulkovych hodnot
Pojmy a velikosti
a, hloubka fezu (mm) D,.= nejvétsi primér predvrtani v zavislostina D = nejmensi primér pfedvrtani v zavislosti o Uhel zapichovéni v °
f, Posuv na zub (mm) dle tabulkové priiméru nastroje na priméru nastroje a/f, odpovidajici tabulkova hodnota
hodnoty X maximalni pfipustna hloubka zapichovani y minimalni drdha
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REZNA RYCHLOST VC

pro TK frézy

- ., -— - S
= hrubovani ' dokoncovani
v v
R A RIA AP . A
e 2
A'be q’é\
4 N > L \'5"'° &
S AVERS ¢ s> & SR\ S 3
& @@ ¢ NS N Y 9 .
AP ST & /S P EE
. - v 150-250
nelegovand ocel/konstruk¢ni w 250-350 200-350 180-300 5001000
R iy v 150-220 150-220
nastrojova ocel/ocelolitina A 4 220-300 220-300 150- 250 500 - 1000
tézkoobrobitelné nastrojové oceli a \/ 120-170
ocelolitiny A4 170-250 150-250 100-200 400-800
y o v 30-50
vysoce a zaruvzdorné slitiny w 50-80 60-80 50-60
I v 30-50
titanové slitiny v 50-80 60-80 50-60
. v 70-110
(véechny druhy) A4 110-150 100-120
s v 250-300 250-300
Seda litina 4 300-400 300-400 200-350 5001000
» o , v 150200
i 5 AL E s e A4 200-250 180-250 150-230 500-1000
florhete s 14 v 100- 160
zuslechténd litina A 4 160-200 150-200 120-180 500- 1000
o v 400- 600 400- 600 400- 600
hlinik v 400- 600 800- 1000 800- 1000 800- 1000 500-1200
- v 400-500
e A4 300-500 450-600 500- 600 500- 800
" v 200-350 800-870
grat 4 300-500 350500 350-500 870-1000 500800
| v 200-350 200-350
EB 4 200-350 350500 350-500 350500 500 - 1200
v
dna i A4 150-190 300-800
v
do 55 HRC A4 120-250 300-800
do 65 HRC - 80-120 200-500
v

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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A4 w
POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU PRO 5
('}
v
HRUBOVANI 2D/3D
[}
3
Posuv na zub (f), hloubka fezu (a ) &
P z
<
©
E
H o
Trigaworx® UltraPerform £
4Z, pro ocel, extrémni obrabéni, vysoké posuvy, Sitka zabéru A4 hrubovani v stfedni obrabéni
(ae) v oceli: 60-95% prdméru
a
o
.. =
Material »
ﬁ
‘ ¥ o g
"c? f& "\Q \," ",\ w
5 A o '\
) ) o o )
‘o
3
nelegovand ocelikonstrukéni fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-0,45 £3
9 a(mm | ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25 o
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 3
a(mm | ¥ 0,15-0,2 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 £
s iy £mm | = | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 23
nastrojova ocel/ocelolitina a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 >
£mm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 0,25-040 0,35-0,60 0,35-0,60
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 -
%5 Haln nastroiové oceli fom [ = | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 3
tézkoobrobitelné nastrojové oceli g = W=, ,10-0, ,10-0, ,10-0, ,10-0, ,10-0, _y
el g a(mm | ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 E%
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60 53
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 $3
=3
]
y o fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-0,45 0,10-045
vysoce a zaruvzdorné slitiny a, (mm) V 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 >
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 £
. « <lis: fom | - 0,08-0,15 0,10-0,225 0,10-0,30 0,10-0,40 0,10-0,45 0,10-0,45 I3
titanové slitiny a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25 Z
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 g
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 a
3 fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-0,45 0,10-045 - >
(vSechny druhy) a(mm | ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,25-0,40 S 5
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60 g I3
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 sz
£
S8
toda litina fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-0,45 >%
a(mm | ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25 =
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40
" . . £mm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 s
litina s kulickovym grafitem a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 g
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 0,25-040 0,35-0,60 0,35-0,60 %
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 Z
arbesr s [in fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 a
zuslechténa itina a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 025-040 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 z
=]
B
TR fmm | == | 080-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-0,45 a
a(mm | ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10- 025 E
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 2
a(mm | ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 g
do 55 HRC fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 i
a(mm | ¥ 010-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15
f,mm | 0,15-0,25 0,225-0,35 0,25-0,40 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60 o
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 5
T fom | = | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 -
a, (mm) v 0,10-0,13 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 <
fom | = | 015-020 0,20-0,30 0,20-0,30 025-0,35 0,30-0,40 035-045 =
a(mm | ¥ 0,13-0,15 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 8




pokolm S voha

POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
PRO 3D KOPiROVANI

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

Material
M7 Ad Ay 2
N > O A
o o ® o
neleaovans ocellkonstrukéni £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
9 a (mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 0,12-04 0,15-0,6 0,25-0,8
nastroiov ocel/ocelolitina £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
) a,(mm) 0,01-0,1 0,05-0,15 0,06-0,3 0,15-0,6 0,25-08
tézkoobrobitelné nastrojové oceli f, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
a ocelolitiny a,(mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 0,1-04 0,15-0,6
soce a 3aruvzdorné slitin £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
LY y a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 0,1-04 0,15-0,6
titanové slitin £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Y a, (mm) 0,005- 0,08 0,05-0,15 0,08-03 0,1-04 0,15-0,6
(véechny druhy) £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
ALY a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-0,3 0,1-04 0,15-06
teds litina £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
a, (mm) 0,005- 0,08 0,06-0,2 0,12-04 0,15-0,6 0,25-08
litina s kulickowm arafitem £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
WAl ¢ a, (mm) 0,01-0,1 0,06-02 0,06-02 0,12-04 0,15-0,6
<lechténs it £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Zuslechtena litina a (mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 012-04 0,15-0,5 0,25-0,38
linik £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
i a (mm) 0,03-03 0,1-07 02-14 03-2,0 04-28
s £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
me a (mm) 0,01-0,15 0,1-035 02-0,7 03-1,0 04-13
) £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
grafit a, (mm) 0,01-03 01-0,5 0,15-1,0 02-15 03-2,0
| £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
plasty a (mm) 0,03-0,15 0,1-03 0,15-0,4 02-05 03-07
£ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
do 48 HRC a,(mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04
£ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
do 55 HRC a, (mm) 0,005 - 0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04
£ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
do 65 HRC a (mm) 0,005-0,05 004-0,1 008-0,2 01-03 0,15-0,4

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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TK FREZY KULOVE, TOROIDNI

Servis a sluzby

V4 V4 g
s
A S ROHOVYM RADIUSEM g
N
>
=
©
i =
N
o
a.
a
[=-]
>
(%]
>
© > N @
Ny N N v o
. N 2 o A o
Oy N N N N N
) ) ) ) ) )
‘v
>
2a
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) neledovana ocel/konstrukéni 52
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a (mm) 9 ‘@ E
T =
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-025 f (mm) nastroiova ocel/ocelolitina Eg
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a (mm) | 23
>
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0.25 0,1-0.25 0,1-0.25 f (mm) tézkoobrobitelné nastrojové oceli =
02-07 02-08 02-1,0 02-1.2 02-13 02-14 a (mm) a ocelolitiny
= E
- v
= >
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) soce a Fruvzdorné slitin RS
02-07 02-08 02-1,0 02-1.2 02-13 02-14 a (mm) K Y S %
o
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) titanové slitin H
02-07 02-08 02-10 02-1.2 02-13 02-14 a (mm) y
g
‘Q
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) (véechny druhy) B
02-0,7 02-08 02-1,0 02-1.2 02-13 02-14 a (mm) LY a
3
£
QL
)
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) teds litina
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a (mm)
N N
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) litina s kulickowm arafitem § g
03-1,0 03-1,2 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a (mm) WG, g2
%]
D .
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25 f (mm) <lechténs it £ %
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a,(mm) Zuslechtena litina £ e
23
Sy
0,08-0,25 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 f (mm) hiinik
05-35 0,5-42 0,5-5,0 05-56 05-6,5 05-7,0 a,(mm) ni -
2
0,08-0,25 01-03 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 f (mm) 5d g
05-17 05-2,0 05-24 05-27 05-3,0 05-35 a,(mm) [0 9
=
0,08-0,25 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 f (mm) ! E~
04-25 04-3,0 04-35 04-40 04-45 04-50 a (mm) grafit
0,08-0,25 01-03 0,1-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 f (mm) |
04-1,0 04-12 04-13 04-15 04-17 04-2,0 a,(mm) plasty Z
=
2
Q
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f (mm) =
02-0,5 02-06 02-0,7 02-08 02-08 02-08 a (mm) do 48 HRC 2
(1)
Q.
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f (mm) do 55 HRC a
02-0,5 02-0,6 02-0,7 02-08 02-08 02-08 a (mm) 0
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f, (mm) do 65 HRC
0,2-0,45 02-05 02-06 02-06 02-06 02-06 a (mm) ©

o]
-
S
-]
‘©
-~
=
<
=
o
(7]
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pokolm S voha

POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
PRO KAPSOVANI A DRAZKOVANI

Posuv na zub (f), hloubka fezu (ap)

Material
lv ob '% 0\°
% “ A o
) o ) )

a g7 f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
nelegovana ocel/konstrukéni 2 (om) 10-15 15-20 25-30 35-40 45-50
. L - f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
nastrojova ocel/ocelolitina 2, (m) 10-15 15-20 25-30 35-40 15-50
tézkoobrobitelné nastrojové oceli f (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
a ocelolitiny a, (mm) 10-15 15-20 25-30 35-4,0 45-50
¢ f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
(vSechny druhy) a, (mm) 03-07 07-12 15-18 20-25 25-30
tad4 i+ f, (mm) 0,02-0,04 03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Seda litina a, (mm) 10-15 1,5-2,0 25-3,0 35-4,0 45-50
s P - f, (mm) 0,02-0,04 03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
litina s kulickovym grafitem 2 (mm) 10-15 15-2,0 25-30 35-40 45-50
7 e [ f, (mm) 0,02-0,04 03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
zuslechténd litina a, (mm) 10-15 1,5-2,0 25-3,0 35-4,0 45-50
do 48 HRC f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
a, (mm) 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04 02-05

f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10

do 55 HRC ap(mm) 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04 02-05
f, (mm) 0,02-0,04 0,03-0,6 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10

d065IHRC a, (mm) 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04 02-05

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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DRAZKOVACI A HRUBOVACI FREZY
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=
pro extrémni obrabéni &
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0,07-,012 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) e e £
5,0-6,0 6,0-80 60-80 6,0-8,0 a, (mm) 9 =
0,07-,012 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) Histroiova ocellocelolitina
5,0-6,0 6,0-80 60-80 60-8,0 a, (mm) | _
5
0,07-,012 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 f (mm) tézkoobrobitelné nastrojové oceli S %
50-60 60-80 60-80 60-80 a(om) a ocelolitiny zz
s 3
=
g8
> O
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) . =
35-40 40-45 40-4,5 40-45 a (mm) (v8echny druhy)
s
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) B Z
50-6,0 6,0-08 60-08 60-038 a, (mm) Sk LI 2
]
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) o L . =
50-6,0 60-08 60-08 60-08 2 (nm) litina s kulickovym grafitem
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) T
5,0-60 6,0-08 6,0-08 6,0-08 a, (mm) zuslechtena litina F)
3
e
ol
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) E
02-07 02-08 02-08 02-08 a, (mm) do 48 HRC e
(1)
(=N
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) A
02-07 02-08 02-08 02-08 a, (mm) do 55 HRC
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm)
02-07 02-08 02-08 02-08 a (mm) do 65 HRC
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pokolm S voha

POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
PRO FREZOVANI KONTUR

Posuv na zub (f), hloubka fezu (a)) az 100% délky fezné hrany

Sitka zabéru (a,) u nekalenych materiald: az 20% priméru nastroje
Sitka zabéru (a ) u kalenych materiald: az 5% priméru nastroje

Material
lv ob '% &\Q
% “ A o
) ® ) )

nelegovana ocel/konstrukéni ) 0,05-0,09 0,09-0,12 012-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
nastrojova ocel/ocelolitina f (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 012-0,18 012-0,18 0,15-0,20
tézkoobrobitelné nastrojove oceli  (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-020
a ocelolitiny b
(vsechny druhy) £ (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
$edd litina £ (mm) 0,05-0,09 0,05-0,03 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18
litina s kulickovym grafitem £ (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
zulechténa litina £ (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
do 48 HRC £ (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17
do 55 HRC £ (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17
do 65 HRC £ (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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MONOLITNI TK -
DRAZKOVACI A HRUBOVACI FREZY

pro extrémni obrabéni

v Ny N N
& > o A
N N N N
o o o ®
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-030 f (mm) nelegovand ocel/konstrukéni
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0.25 0,25-0,30 f (mm) nastrojova ocel/ocelolitina
0,15-0,20 020-0,25 020-0,25 025-0,30 £ (mm) AT S O G
: a ocelolitiny
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-0,30 f, (mm) (vSechny druhy)
0,15-0,20 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 f, (mm) Seda litina
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-0,30 f (mm) litina s kulickovym grafitem
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-0,30 f, (mm) zuslechténd litina
0,17-0,22 0,17-0,22 0,17-0,22 0,20-0,25 f, (mm) do 48 HRC
0,17-0,22 0,17-0,22 0,17-0,22 0,20-0,25 f, (mm) do 55 HRC
0,17-0,22 0,17-0,22 0,17-0,22 0,20-0,25 f, (mm) do 65 HRC

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

Vysokofrekvencni
vietenové systémy

Prislusenstvi

Specialni produkty
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POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU
PRO FREZOVANi KONTUR

Posuv na zub (f), hloubka fezu (a)) az 100% délky fezné hrany

Sitka zabéru (a,) u nekalenych materiald: az 10% priméru nastroje
Sitka zabéru (a)) u kalenych materiald: az 2% priméru nastroje

Material
tv l6 l$ '\Q
%) ) A %
o o o )

nelegovana ocel/konstrukéni f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
nastrojova ocel/ocelolitina f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
SR il 2 e ol £ (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
a ocelolitiny a
vysoce a zaruvzdorné slitiny f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
titanové slitiny f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
(vSechny druhy) f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Sedd litina f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
litina s kulickovym grafitem f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
zuslechténd litina f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
do 48 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
do 55 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
do 65 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zakaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve
Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplikacnim technikem.
Podrobna doporuceni feznych podminek stanovenych pro konkrétni nastroje najdete v aktualnim CD-ROM katalogu.
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MONOLITNI TK

Servis a sluzby

1 4 ry ry g
c
VICEZUBE FREZY 5
N
=
=4
©
o
N
[=]
o
a
=]
>
wv
=
N
‘o
e
‘o
>
28
B
5
[=
g3
i
5 8
€T
>
=
R
N7 o N -2
N ) J Q& £ v
N N N N =
° o ° o S 3
c o
=3
T
2
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) nelegovand ocel/konstrukéni
>
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) nastrojova ocel/ocelolitina £
2
0,05-0,07 0,05-0,07 005-0,07 0,06-0,08 f, (mm) eckepbiek B pioycleeel S
a a ocelolitiny e
=
]
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) vysoce a zaruvzdorné slitiny ‘= E-
,é i
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) titanové slitiny % _:
5 3
= C
(=27}
L9
S
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) (vsechny druhy)
5
wv
3
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) seda litina 3
v
=
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) litina s kulickovym grafitem
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) zuslechténd litina E
3
<
Q.
=
T
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) do 48 HRC 'g
&
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) do 55 HRC
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) do 65 HRC
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-
S
-]
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=
c
=
T
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REZNE RYCHLOSTI/ ]
POSUVY NA ZUB/HLOUBKY REZU

pro kapsovani, drazkovani a kopirovani/UGT

nerezavejici ocele:
1.4301, 1.4541, 1.4307 atd.:

1.4401, 1.4571, 1.4404 atd.:

ap<0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1 ap<0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1
ae<ixd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1 ae<1xd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1
V=80 m/min V=40 m/min
dq fz fz 6 - di 6 fz fz
3 0,015 0,018 0,015 3 0,010 0,015 0,018
4 0,020 0,023 0,020 4 0,013 0,020 0,025
5 0,025 0,029 0,025 5 0,019 0,025 0,031
6 0,030 0,035 0,040 6 0,024 0,030 0,036
8 0,040 0,047 0,054 8 0,034 0,040 0,053
10 0,055 0,064 0,073 10 0,044 0,055 0,071
12 0,065 0,075 0,085 12 0,056 0,065 0,077
16 0,085 0,100 0,115 16 0,071 0,085 0,089
20 0,105 0,120 0,135 20 0,087 0,950 0,100
25 0,120 0,140 0,160 25 0,100 0,120 0,140
vysoce zaruvzdorné slitiny:
1.4542 atd.: Inconel 718 atd:
ap=0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1 ap<0,9xd1 ap<0,5xd1 ap<0,9xd1
ae<ixd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1 ae<1xd1 ae<1xd1 ae<0,5xd1
posuv na zub fz posuv na zub fz
V=25 m/min Vc=15 m/min
dq f2 fz f2 - dq f2 fz f2
3 0,004 0,007 0,010 3 0,004 0,007 0,010
4 0,006 0,010 0,015 4 0,006 0,010 0,015
5 0,010 0,014 0,020 5 0,010 0,014 0,020
6 0,015 0,020 0,025 6 0,015 0,020 0,025
8 0,025 0,030 0,035 8 0,025 0,030 0,035
10 0,030 0,035 0,040 10 0,030 0,035 0,040
12 0,040 0,045 0,050 12 0,040 0,045 0,050
16 0,050 0,060 0,065 16 0,050 0,060 0,065
20 0,060 0,070 0,075 20 0,060 0,070 0,075
25 0,070 0,080 0,085 25 0,070 0,080 0,850

Tyto hodnoty jsou pouze orientacni. Specifické podminky u zékaznika jako vykon vietene, stabilita stroje, vylozeni nastroje atd. zde nejsou
zohlednény. Pro optimalni nasazeni nasich nastroji pfimo ve Vasi vyrobé si dojednejte termin s nasim aplika¢nim technikem.
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)
3
W r :
REZNE RYCHLOSTI/POSUVY NA ZUB/
v
HLOUBKY REZU
%
©
FGT/FGT AT s
g
g
e
a
g
2.
1722 85 | 0722 85 ]
[
N
nastrojova ocel é a
£ (mm) 0,005 - 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 E ES
i =2
a (mm) 0,01-0,05 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,3 *E £
P ’g 2L
V_ (m/min) 150 - 300 150 - 300 150 - 300 150 - 300 >
:
‘v
£ (mm) 0,005 - 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 s
Z = >
a_(mm) 0,01-0,05 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,35 § é
P = _g
V_ (m/min) 60 - 100 60 - 100 60 - 100 60 - 100 5
>
f (mm) 0,005 - 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 g
a (mm) 0,01-0,03 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,35 ?
©
V., (m/min) 150 - 300 150 - 300 150 - 300 150 - 300 §.
EE
S %
>
3
4 I 4 E g
REZNE RYCHLOSTI/POSUVY NA ZUB
£
Pro hrubovani grafitu g
g
E
V. (m/min) (mm/;nin) z
3 400 600 800 3000 - 5000 2 3 §
4 400 600 800 3500 - 5500 3 4 s
5 400 600 800 3750 - 6250 4 5 '_E
6 400 600 800 4000 - 7000 5 6 &
8 400 600 800 4500 - 8000 6 8
10 400 600 800 5000 - 8500 8 10 ©
12 400 600 800 6000 - 9000 10 12 5
16 400 600 800 7000 - 10000 12 16 &!"
£
R
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OZNACENI DLE I1SO 1832
VBD

Takto je sestaven pfiklad dle I1SO 1832:

Tvar VBD Uhel hibetu Tolerance Obrabeci a
upinaci vlastnosti

! A M
q oD Ve

A M A v F 25° @
d

: <P

@ o @ | |, <,

B N
o/
B = 70-90°
4 v B B
C p Q ¢, N[, ¢ O o DX
- B = 70-90° B = 40-60°

d m s

A| £0,025 +0,005 +0,025

+0,025 +0,013 + 0,025 : : : :
D R O D 5 P 11° +0,025 F R

+0,025 +0,025

(@]

¥
3
m

-

+0,013 +0,005 +0,025

(o)

+0,025 +0,025 +0,05-0,13

+0,013 +0,013 +0,025 ﬁ%‘t\_{]
c M

+0,05-0,15?[ 0,005 +0,025

=

E @ S I:I E 20° J
K1{+0,05-0,152| +0,013 +0,025
L1]+0,05-0,152| +0,025 +0,025

0 pro jiny thel hibetu, je nutny ¢ By ¥ BN
S M| £ 0,05-0,152 | + 0,02-0,082 | £ 0,05-0,13 @ [:E‘:]
@ T A H 0

N | +0,05-0,15? | + 0,02-0,082 | +0,025 \ﬁ o
i . i i ' B =40-60
U |[+0,08-0,15% [ + 0,13-0,382 +0,13 B = 70-90°
B, ﬁ ﬁf
<35 >

K [ Vst ) B 5]
B =40-60°

" VBD s brousenymi hranami Xs jinymi rozméry, které vyzaduji

fesné ddaje
L |:I W 2 vzdy dle velikosti VBD (dle ISO 1832) 7 )
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16 04 MO T N-

Dékla fezné hra-
ny

Tloustka VBD

Fazetka, uhel
hibetu, radius

Provedeni bfitu

Smér posuvu

Udaje
vyrobce

0 P>

&
@

s=1,59 01
s=1,98 T1
s=2,38 02
$=2,78 T2
s=3,18 03
$=3,97 T3
s=4,76 04
s=5,56 05
s=6,35 06
s=17,94 07
s=9,52 09

"\

r
=
r =
=
r =
r

Uhel hibetu na ¢elni

fezné hrané

A=
B=
/ Z
\ F
Z = jiny
thel hibetu

00 pro pramér

=02

0,4
0,8
1,2
1,6
2,4

= 3°
= §°

7°
15°
20°

= 25°

30°
0°
11°

palcovych rozméri
prepoctenych na mm.

MO pro primér
v metrickych
rozmérech.

Uhel nastaveni y r

A= 45°
D= 60°
E=75°
%) F = 85°
P=90°
Z =jiny
Ghel hibetu

‘AR R

4 1

Jedno az dvé mista (Cislo nebo pismeno) pro zadani udajd
dle potieb vyrobce

Pfedchozi symboly je nutné oddélit pomickou.

k e + @ Cisla za desetinnou ¢arkou nebudou zohlednéna. Pfed jednomistné identifkacni ¢islo bude dpolnéna nula (napi. 04 pro 4,76 mm)
k @ + o Symboly 8 nebo 9 budou pouzity pouze v pfipadé potfeby.

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I N . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index
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PREHLED POVLAKU

Oznaceni povlaku

PVTi

PVAT

PVCC

PVCN

PVAS

PVDiaN

PVDiaG

PVSR

PVGM

PVML

PVALSA

PVFN

PVGO

PVTiH

PVST

TIAIN
TiAIN modifikovany
TIAIN + kluzna vrstva
CrNi
Alu - specialni

Diamantovy povlak

Diamantovy povlak-kluzna
vrstva

TIAISIN
TIiAIN
PVFN

TIAIN + TiN
TialN multivrstva

ALTIN

& &
RY N
S YRS
R & N
¢ N
modra/Seda 3600 az 850° PVD 2ai4
metalickd/zlata 3600 az 1000° PVD 2az4
cernd 800 az 850° PVD 2ai4
metalickd/stiibrna 1800 az 700° PVD 2az3
svétle seda 2800 az 700° PVD 2az3
matna/seda 10000 az 600° CVD 6az8
leskla/seda 10000 az 700° VD 4azi6
cerna 1420 HV30 az 1000° CVD 43765
zlata 1280 HV30 az 650° VD 2az3,5
zlata 3300 800° az 850° PVD 2,5az5
modra/seda 3600 az 950° PVD 2az4
modra/seda 3300 az 950° PVD 2azi4
Zluta/zlata 3150 900° PVD 2az4,5
fialova/hnéda 3600 az 1100° PVD 4az5
modra/Seda 3300 az 950° PVD 2azi4

462
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PREHLED REZNYCH MATERIALU

fezny material

P40

PVTi

Povlakovana, velmi houZevnata standardni sorta pro
hrubovani oceli pii stfednich feznych rychlostech, pro

P40

PVGO

Povlakovana, velmi houzevnata specialni sorta pro stfedni
obrabéni a hrubovéni oceli. Nasazeni pfi stfednich az
vysokych feznych rychlostech, ¢astecné pro obrabéni litiny
a nerezi

P40

PVSR

Velmi houZevnata specidlni sorta pro stiedni obrabéni
a hrubovani oceli pfi stfednich feznych rychlostech a
extrémnich posuvech

P40

PVGM

Povlakovana, velmi houzevnata specialni sorta pro stfedni
obrébéni a hrubovani nerezi, Zaruvzdornych oceli a titanu

P40

PVML

<] | ¢

Povlakovana, houzevnata specialni sorta pro stfedni
obrabéni a hrubovani oceli, pfi stfednich az vysokych
feznych rychlostech, ¢astecné pro dokoncovani litiny a
nerezi

P25

PVTi

Povlakovand, houzevnata standardni sorta pro stfedni
obrabéni a dokoncovani oceli, pfi stfednich az vysokych

K10

poliert

Nepovlakovana standardni sorta pro stfedni obrabéni
ocelolitiny, nezeleznych kovl a grafitu

K10

PVTi

<« <

qll qll

o <|<q| | |4

Povlakovana, standardni sorta pro dokoncovani oceli pfi
stfednich feznych rychlostech

K10

PVDiaN

Diamantem povlakovana zakladni sorta specialné pro
dokoncovani hliniku a grafitu v oblasti HSC

K05

PVTi

<

Povlakovana standardni sorta pro dokoncovani oceli,
kalené oceli a litiny pfi vys3ich feznych rychlostech

HSC05

PVTi
PVTiH

< | <

Povlakovand, optimalizovana specidlni sorta pro obrabéni
oceli, kalené oceli a litiny v oblasti HSC, a také grafitu a
plastd

HSCO5

o | <ff| oo

Nepovlakovana, optimalizovana specidlni sorta pro
obrabéni oceli, kalené oceli a litiny v oblasti HSC, a také
grafitu a plastd

HSC05

PVEN

Extrémné otéruvzdorna, povlakovana specialni sorta pro
obrabéni oceli. kalené oceli a litiny pfi vysokych az velmi
vysokych feznych rychlostech

MGC

PVTi
PVAT
PVCC

<[4

o |4 < <D (<] |

Povlakovana ultrajemnozrnnd sorta pro vysocevykonné
obrabéni oceli, kalenych materialdi, nerezi, zaruvzdornych
oceli a legovaného hliniku, HSC

KAC
UKAC

PVCN

PVDiaN
PVDiaG

<] | <

|« |

< | €

Povlakovana ultrajemnozrnnd sorta pro vysocevykonné
obrébéni litiny, ocelolitiny, hliniku, plast, médi, grafitu,
titanu a titanovych slitin, HSC

CBN C

CBN sorta specidlni pro dokoncovani litiny v HSC

CBN S

qﬂ

CBN sorta specialni pro dokoncovani kalené oceli od 48
HRC v HSC

PKD

Univerzalni PKD sorta pro dokoncovani nezeleznych kovi
a plastd v HSC

UMGC

PVTiH
PVAT

41{
<

<f] |«

qqn

Povlakovana ultrajemnozrnnd sorta pro vysocevykonné
obrabéni oceli, klaenych materidld, nerezi a Zaruvzdornych
material(i, HSC

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data
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PROTOKOL O OBRABENI
FREZOVANI

Firma: C. materialu: Datum:

Ulice: Oznaceni DIN: Analyza [%]:

Mésto: C | si Mn|P|S|Cr Ni Mo|V|W| |
Odpovédny pracovnik: ............
Stroj: p. kW] N/mm? | HB | HV | HRC

Typ: n(s): [min-1]

Upnuti nastr.: v; [mm/min] CNC Fizeni

Soucasny stav Zkouska 1 Zkouska 2 Zkouska 3

Podminky obrabéni

Vyrobce

Typ frézy

Nastroj

Upinac

Délka vylozeni

Chlazeni (vzduch/emulze)

Druh fezného materidlu

Vyrobce

Rezny material-oznaceni

Rezny material

Povlak

V_ [m/min]

V; [mm/min]

n(s) [min”]

D, [mm]

f, [mm/zub]

Rezné podminky

a, [mm]

a, [mm]

T [min]

Pocet prlchodl

Zivotnost [min]

Draha Zivotnosti [m]

Objem odebraného mat. [cm3/
min]

Prikon [kW]

Vysledky

Hodnoceni* 123456789101 23456789101234567389101234567382910

Nacrt/pozndmka:

* 1 velmi $patné, 5 piijatelné, 10 velmi dobré
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VZIORCEA
PRIKLADY VYPOCTU

Vzorce

Vypocet otacek Vypocet posuvu na zub
[min-11]:* [mm/Zahn]:

V- 1000 oV

- T+ D et *nez

Vypocet fezné
rychlosti [m/min]:*

Vypocet posuvu
na otacku [mm/U]:

T Dgeff - N o=z,

1000 Vi

fn= .

* Berte prosim v tvahu, Ze pfi rovinném
obrabéni je nutné pfi vypoctu zadat
efektivni primér nastroje (viz kapitola
Jakost opracovani)

Legenda

a, Sitka zabéru (mm)
EN Hloubka fezu (mm)
D, Pramér frézy (mm)

Efektivni primér nastroje
Posuv na zub (mm/zub)
Délka frézy (mm)

Posuv na otacku (mm/ot.)

Vzorce pro vypocet efektivniho priméru néstroje najdete v kapitole Jakost opracovani.

Priklad vypoctu

Fréza: 35200
Zvolena VBD: 0312840 (P40)
dle tabulky
Velikost VBD: @12x3,97 mm
Pramér frézy: 35 mm
Efektivni pocet zubii: 3
Hloubka fezu: 1,5 mm
dle tabulky

25 mm

Sitka zabéru:

Obrabény material: 1.1730, Grobbearbeitung

Zvolena fezna rychlost: V= 250 m/min
dle tabulky
Zvoleny posuv na zub:

yep f,=0,6 mm

dle tabulky

Vypocet rychlosti posuvu Vypocet potfebného

[mm/min]: vykonu stroje [kW]:
Vi=n-zf, 2% Ve
18000

Vypocet ¢asu
obrabéni [min]:

Vypocet objemu odebraného
materidlu [cm3/min]:

l¢ A -ap- Vs
Vi Q= o0

* Prosim berte v Gvahu: Uvedené vzorce
pro vypocet piikonu plati pro obrabéni
oceli.

Reznd rychlost (m/min)
Rychlost posuvu (mm/min)
Efektivni pocet zub{

Otacka vietene (ot./min.)

Potiebny vykon stroje (kw)

Objem odebraného materialu (cm3/
min)

Cas obrabéni (min)

Vypocet otacek:

n=  -250-1000 = 2275 U/min

- 35

Vypocet rychlosti posuvu:

Vi= 2275-3-0,6 = 4095 mm/min

Vypocet objemu odebraného materialu:

(25-1,5 - 4095)
1000

=154 cm®min

Q=

Vypocet potiebného vykonu stroje:

(25-1,5 - 4095)

=85kw
18000

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

I N . Vysokofrekvencni I .
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data

Index
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MONTAZNIi NAVOD

Trubicka pro pfivod chlazeni pro HSK tvar A a tvar E

Pii pouziti upinace s vnitfnim chlazenim je nutné opatfit tento upinac pfivodni trubickou. Pfi montazi postupujte dle na-
vodu. Vsechny potiebné dily prislusenstvi jsou zde uvedeny.

—

e - Téleso upinace (1) —_—

Tésnici krouzek (2)
- D E— nasazeny na trubicce _—>
< Tru,lv)iéka pvro'pfl’vgd chlazeni (3) >
s drazkou pro tésnici krouzek (3a)

! -— Montézni kli¢ (4) — >

Za normélniho stavu je tésnici krouzek nasazen na trubicce. Pokud Nyni nasroubujte trubicku zespodu do upinace. Béhem zasroubovani
neni na svém misté, nasadte tésnici krouzek (2) do drazky (3a) v dbejte na to, aby tésnici krouzek spravné dosed! a spravné pinil
trubicce (3). tésnici funkci.

Nasadte trubicku (3) slabsim koncem do montézniho klice (4).
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Montaz prodlouzeni: &
Nasadte prodlouzeni kuzelovou stranou do kuzelu upinace a ) . L i
. i L N Nasadte upinaci Sroub (3) se zavitovym pouzdrem (2) z horni strany
utahnéte tento ze zadni strany upinace inbus klicem. . o e E
do upinace a utdhnéte napevno montaznim klicem. =<
°
(=}
Nasledujicich 5 kroki bylo jiz provedeno ve vyrobé. Pokud je ptieba s
z technickych divodu sestavu demontovat, postupujte dle nasledu- _ TEu
jicich krokl (v opacném poradi). 2
J (vop P ) Otocte zavitovym pouzdrem (2) o ¢tvrtinu otacky zpét tak, aby é’.
upinaci Sroub (3) zlstal volny.

Krok 1
Postavte téleso upinace (5) kuzelem na pevnou plochu.

Krok 2

Nasadte zavitové pozdro (2) na upinaci Sroub (3). Dbejte na to, aby

Zasroubujte zavitovy kolik (4) do zavitu v upinaci tak, aby bylo zavi-

tové pouzdro (2) fixovano v potiebné poloze.

Technicka data

drazky pro montazni kli¢ smérovaly nahoru.
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POKOLM DUOPLUG®

pokolm S voha

Pro optimalni a jisté nasazeni systému DuoPlug®, postupujte dle nas-

ledujicich pokyn.
Montaz:

Pred samotnym ohfatim nastroje si pripravte veskeré pfislusné
naradi (maticovy kli¢, ochranné bryle, ochranné rukavice).

Vlivem ohfivani se roztahuje stiedici prdmér na néstroji. Az
poté je mozné nastroj s pomoci spravného klice dotah-

nout na dorazovou plochu upinace. Tento krok
provadéijte pouze pfiméfenou silou. Pokud se
upnuti nepodafi, je nutné hlavici DuoPlug ®
znovu na nékolik sekund ohfat.

Demontujte z nastroje VBD a upinaci Srouby VBD.

2 Dbejte na to, aby nastoj spravné

zlistat mezi témito ¢astmi Stérbina.
Tyto kroky provadéjte pouze
pfiméfenou silou.

dosedal na dorazovou plochu
upinace. V zadném piipadé nesmi

Pozor! Dosedaci plochy
nastroje a upinace musi byt

A

DuoPlug® nasroubujte ru¢né do upinace az

zbaveny vsech necistot. Hlavici

k stfedicimu priméru. K tomu nepouzivejte
zadné klice.

Tepelné upnuti nastroje a upinace se nesmi

prudce zchladit. Spoj chladte plynule pomoci
chladiciho zafizeni, které je soucasti pristroje
TSI 3510. Vlivem ochlazeni se stredici primér
opét smrsti a vznikne presny a pevny spoj.

Induk¢ni ohfev s pristrojem Pokolm TSI

3510 trva 6 az 15 sekund, a to dle priméru.
Zacnéte rovnou krokem 4.

Pozor! Upinac i nastroj jsou nyni
velice horké - hrozi nebezpeci
popaleni! Pouzivejte zésadné

ochranné rukavice!

Nyni osadte nastroj pozadovanymi VBD.

Po odméreni mlzete zacit s obrabénim.
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Demontaz:

Pred samotnym ohfatim nastroje si pripravte veskeré pfislusné
naradi (maticovy kli¢, ochranné bryle, ochranné rukavice).

Pri demontazi pouzivejte bezpodminec¢né ochranné
bryle a rukavice. Hrozi zde nebezpeci vystfiknuti zbytk(

chladici kapaliny, ohfaté na vysokou teplotu.

Vlivem ohfivani se roztahuje stredici prdmér na
nastroji.

Nyni je mozné s pomoci maticového klice
vysroubovat nastroj z upinace. Tento krok
provadéijte pouze pfiméfenou silou. Pokud se
upnuti nepodafi, je nutné hlavici DuoPlug®
znovu na nékolik sekund ohfat.

Demontujte opét z nastroje VBD a upinaci Srouby VBD.

Jednotlivé dily po demontézi neochlazujte prudce.

Doporucujeme postupné ochlazeni pomoci
pristroje TSI 3510, nebo pouzijte odkladaci
zafizeni.

Pozor! Upinac i nastroj jsou porad velice
horké - hrozi nebezpeci popaleni! Pouzivejte
zasadné ochranné rukavice!

Induk¢ni ohfev s pristrojem Pokolm TSI 3510 trva 6 az 15 sekund.

Pozor! Upinac i nastroj
jsou nyni velice horké!

Nebezpeci popaleni!

Pouzivejte bezpodminec¢né ochranné
rukavice!

Pro jakékoli dotazy ohledné systému DuoPlug® jsme Vam samoziejmé kdy-

koli k dispozici.

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenové systémy

Specialni produkty

Technicka data
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Pro frézy s kruhovymi VBD a s podlozkou

Pro optimalni a jisté nasazeni nastrojii postupujte dle nasledujicich pokynd.

Montaz VBD:

Demontaz podlozky:

Demontujte Sroub Torx (5) pomoci Sroubovéku TORX (7) a zkontroluj-

te pevné usazeni zavitového pouzdra (3) pomoci prilozeného Inbus
klice (4).

Pro demontdz podlozky pouzivejte pfislusny torx Sroubovék (7) a
také dodany inbus kli¢ (4).

Pokud Ize zavitové pouzdro (3) jesté dotahnout, provedte toto

pomoci inbus klice (4) silou ruky. Dbejte na to, aby hlava zavitového
pouzdra (3) spravné sedla do zahloubeni v podlozce (2).

Uvolnéte upinaci Sroub pomoci torx Sroubovéku (7), pak demontuj-
te torx Sroub (5) pomoci torx Sroubovaku (7).

Namontujte nejprve pomoci torx Sroubovéaku (7) pfislusnou VBD a pak

ji pfipevnéte upinacim Sroubem (6).

S pomoci inbus klice (4) nyni uvolnéte a demontujte zavitové
pouzdro (3). Nyni mZete z nastroje vyjmout podlozku (2). Pred
usazenim nové podlozky odstrarite z Ilizka vSechny necistoty a
ujistéte se, ze v lizku nejsou tfisky nebo ole;j.

- Torx Sroubovak (7)

_Inbus k¢ (4)
“USLVBD (8
¥ (8)

Podlozka (2)

| Téleso (1
Upinaci $roub (6) éleso (1)

Usadte podlozku (2) do lGzka a upevnéte s pomoci zavitového

pouzdra (3) a inbus klice (4). K tomu pouzijte médénou pastu
od firmy Pokolm. Dbejte na to, aby hlava zavitového pouzdra (3)
spravné sedla do zahloubeni v podlozce (2).

Nyni miizete usadit VBD (8) jak jste zvykli a upevnit torx Sroubem

(5) s pomoci torx Sroubovaku (7). Nakonec upnéte upinacim
Sroubem (6) VBD pevné do lGzka.
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Zavitovy kolik Mirrorworx® a Baseworx®

pokolm S voha

Pro optimalni a jisté nasazeni nastrojli postupujte pfi montdzi zavitovych koliki (¢. zbozi GWST-

PS8ISK) dle nasledujicich pokyna.

Montaz zavitového koliku:

Nasroubijte zavitovy kolik do télesa frézy az nadoraz. Toto je

zaruceno u nastroji Pokolm dodanych ze skladu. Je mozné. ze
béhem manipulace pfi dopravé dojde k uvolnéni koliku, pak je nutné
tento opét nastavit.

Nasadte téleso frézy na upinac. Dbejte na to, aby mezi nastrojem a

upinacem zlstala mezera cca. 4 mm Sirokd. (Toto je zaruceno jen pfi
pouziti upinact Pokolm.)

Nyni nasroubujte zavitovy ¢ep rovnomérné do upinace. K tomu

pouzijte inbus kli¢ o velikosti 5mm. Cep musi byt nasroubovén tak
hluboko, dokud se nedotédhne néstroj nadoraz k upinaci.

Pokud i pfi dotazeni zlistane mezi nastrojem a upinaem mezera, je
potieba znovu sefidit zavitovy ¢ep v néstroji. Toto provedte tak, ze
vymontujete nastroj z upinace a zavitovy kolik vytocite o 1/2 otacky
z nastroje. Pak pokracujte od kroku 1.2

Prosim dbejte na:
Maximalni utahovaci moment = 10 Nm

Pro jakékoli dotazy ohledné systémim Mirroworx®a Baseworx® jsme Vam

samoziejmé kdykoli k dispozici.

Krok 1 a2

Krok3 a4

Poznatky z praxe Servis a sluzby

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Upinaci systémy

I i . Vysokofrekvencni
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy

Technicka data

Index
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OBJEDNACI FORMULAR

Vase faxova objednavka

(nejdfive zkopirujte a pak vypliite!)

Prosim faxujte na:
@ POKOLM: +49 5247 9361-0

SEMACO: +420 584 4585-39

MiizZete také samoziejmé objednat
pfimo u naseho zastupce.

Cislo zbozi

Oznaceni zbozi

Objednané mnozstvi| Jednotkova cena Celkova cena

Suma

Faktura¢ni a dodaci adresa:

0Odlisna dodaci adresa:

Firma Cislo zékaznika Firma
Oddéleni Ulice Ulice
Odpovédny pracovnik PSC, Mésto PSC, Mésto

Pro tuto faxovou objednavku plati nase vseobecné obchodni podminky.

472




(aan) Apnsep Az315 an0n0x0pIn) AwsAs anouaraln

Aqzn|s e sinias axeud z fyyeuzod ada s Azau4 anowq SURUUWIAR JUN[OUOW Aw)sAs peurdn JuQUaRYBLONOSAA INSsuasn|siid Apjnpoud jujenads ejep eydIuYId)
=
o
= =
o =
o
L=
4
wl
0O =
>
—
q o
Q) -
(-
=
)
=
—
O:
o.
2 X
>
3 (@]
1 QA
o
4
[e]
[« 8




pokolm S voha

REJSTRIK KATALOGOVYCH CISEL

02 10 840 146 03 12 837K 150
00167505 375 02 10 841 146 03 12 840K 150
0020710S 380 02 10 842 146 03 12 841K 150
00207505 379 02 10 844 146 03 12 842K 150
00207545 379 02 10 848 146 03 12 844K 150
00257105 382 02 10 850 146 03 12 848K 150
00257505 382 02 10 860 146 03 12 850K 150
0036 710S 384 02 10 880 146 03 12 860K 150
00 K3 750 394 02 10880D 146 03 12 870K 150
0105 835 140 02 10 892 146 03 12 880 150
0105 850 140 02 10 895 146 0312880D 150
0105 870 140 02 10 897 146 03 12 895K 150
0107 831P 142 02 11 820 180 03 12 897K 150
0107 835 142 02 11 860 180 03 16 850 156
0107 840 142 02 11 860 D 180 03 48 842 184
0107 842 142 02 47 837 184 03 48 846 184
0107 850 142 02 47 842 184 03 48 852 184
0107 860 142 02 47 896 184 03 48 860 184
0107 870 142 02 500 407 03 48 896 184
0107 880 142 02 500/1KG 407 03 500 407
0107880D 142 02 71 840 RO8 166 0373 835 188
02 07 831P 144 02 72 835 188 0373 840 188
02 07 835 144 0272 840 188 03 73 850 188
02 07 840 144 02 77 850 174 03 78 835 174
02 07 842 144 02 77 860 174 03 78 840 174
02 07 844 144 02 77 860 D 174 03 78 850 174
02 07 850 144 02 78 835 174 03 88 831P 176
02 07 860 144 02 78 850 174 03 88 840 176
02 07 870 144 0278 860D 174 04 16 831P 152
02 07 880 144 02 79 831P 176 04 16 834 152
0207 880D 144 02 79 835 176 04 16 835 152
02 07 892 144 02 79 835 R2 176 04 16 840 152
02 07 897 144 02 79 880 176 04 16 841 152
02 10 092 148 0279 880D 176 04 16 842 152
0210093 148 02 79 892 176 04 16 844 152
02 10 831P 146 0279 894 176 04 16 848 152
0210834 146 03 09 850 178 04 16 850 152
02 10 835 146 0312 831P 150 04 16 860 152
02 10 835K 146 03 12 834K 150 04 16 880 152
02 10 837 146 03 12 835K 150 04 16 895 152
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04 16 897 152 | | 0840 781 313| | 100067105 357 2
04 20 850 156 | | 08 500 403 | | 100067505 356 £
04 49 842 184 | | 08500P 403 | | 10006 750 SB 356 g
04 49 846 184 | | 08 60 780 318 | | 100067545 357
04 49 852 184| |08835V 160 | | 100 06 A100'S 359
04 49 860 184 | |08835VR3 164 | | 10006 A63 S 358 2
04 49 896 186| | 08836V 160 | | 100 06 A63 SB 359 %
04 67 820 168 | |08836VR3 164 | | 10006 E40 S 357 =
04 67 820 R20 168 | | 08840V 160 | | 10006 E50 S 358
04 67 820 R30 168 | | 09 500 403 | |10006EC40S 358 R
04 67 820 R40 168 | | 09510 405 | |10006F63S 359 58
04 67 837 168 | | 09511 403 | | 10006 MK2 S 359 % z
04 67 844 168 1 100 08 601 317 ZE g
04 67 848 168 | | 10093 VR4 164 | | 10008 606 317 >
04 67 848 HF 170 | | 1010860 158 | | 10008710S 362 -
04 67 860 168 | | 1012600 312 100 08 750 314 E%
04 67 860 D 168 10 12 600 G 313 100 08 750 S 361 E §
04 67 862 HF 170 | 1012 860 158 | | 100 08 750 SB 361 =3
04 67 896 168 | | 1016860 158 | | 10008 754 S 362 2
04 74 840 188 | | 1020860 158 | | 100 08 A100 316
04 84 835 182 | 10210 85| |10008A1005S 364 £
05 22 820 180 | |10214 92| |10008A63 315 %
05 22 860 180 | | 1040780 323| [10008A635S 363 g
05 22 860 D 180 | | 1040781 318 | | 100 08 A63 SB 364 =
05 25 850 156 | | 10 500 403 | | 10008 E50 315
05 68 820 R30 172| | 10510 403| [ 1000850 363 ]
05 68 820 R40 172 [10511 403 | |10008EC40S 363 % %
05 68 820 R50 172 | 10514 405| |10008F63S 364 %3
05 68 848 172 | | 1060780 323| | 10008 MK2'S 365 £
05 68 896 172 | 10610 327 | [10008 MK3 S 365
0620 831P 154 | | 10630 333 | | 10010 601 322 .
06 20 835 154| |10835V 160 | | 10010603 310 g
06 20 840 154 | 10835V R4 164 | | 10010 606 322 E
06 20 843 154| [10836V 160| [100107105S 367 &
06 20 844 154 | | 10836 VR4 164 | | 10010750 319
06 20 850 154| |10840V 160 | 10010750 366 z
06 20 860 154 | | 100 03 750 5.01 350| | 10010750 B 366 3
06 20 880 154 | | 100 03 A63 5.01 351 | | 10010750 2YL 319 z
0620 880 D 154 | | 100 03 E50 5.01 351 | | 10010754 319 3
06 32 850 156 | | 100 04 750 S.01 352 | [100107545S 367 &
06 500 403 | | 10004 754 5.01 352 [ 100 10A100 321
07 500 403 | | 100 04 A63 S.01 354| |10010A1005S 369 k.
08 093 V R3 164 | | 100 04 E50 5.01 353 | | 10010 A63 320 2
08 214 90| | 10004 F635S 354| |10010A63S 368 £
8
08 40 780 318 | [10006 6755 360 | | 10010 A63 SB 369
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100 10 A63 ZYL 321 100 16 AG3 S 377 100 ER20 754 386
100 10 E40 S 367 100 16 A63 Z 341 100 ER20 A63 387
100 10 E50 320 100 16 A63 ZYL 332 100 MK2 AL A63 336
100 10 E50 S 368 100 16 E50 S 377 1003 404
100 10 EC40 S 368 100 16 F63 S 377 1004 404
100 10 MK2 S 369 100 20 100 57 1005 404
100 10 MK3 S 369 10020710S 380 104 10 604 S 366
100 12 601 327 10020750 S 379 104 12 604 S 371
100 12 603 310 100 20 AG3 S 381 110 08 604 S 361
100 12 606 328 100 20 E50 S 381 110 10 604 S 366
100 12 710 325 100 22 710.01 343 112 03 604 S 350
10012710 S 372 100 22 750 342 112 04 604 S 352
100 12 714 325 100 22 754 342 112 06 604 S 356
100 12 750 324 100 22 782 344 11503 604 S 350
100 12 750 S 371 100 22 A100 343 11504 604 S.01 352
100 12 750 SB 371 100 22 A63.01 343 11506 604 S 356
100 12 750 ZYL 324 100 22 M10 783 323 12 093 VR5 164
100 12 754 324 100 22 M12 783 329 12 125 388 116
100 12 754 S 372 100 22 M16 783 335 12 200 50
100 12 A100 326 10025710S 383 12 200 M5 50
100 12 A100 S 374 100 27 710 345 12210 86
100 12 A63 326 100 27 750 345 12 214 94
100 12 A63 S 373 100 27 754 345 12 214 5G 94
100 12 A63 ZYL 326 100 27 782 347 12 40 780 328
100 12 E40 S 372 100 27 A100 346 12 40 781 323
100 12 E50 325 100 27 A63 346 12510 405
100 12 E50 S 373 100 27 M10 783 323 12 60 780 328
100 12 MK3 S 374 100 27 M12 783 329 12 60 781 318
100 15 100 55 100 27 M16 783 335 12835V 160
100 16 601 334 1003 710 337 12 835 VR5 164
100 16 603 311 100 300 74 12836V 160
100 16 606 334 100 300/7 75 12 836 VR5 164
100 16 710 331 100 300/7 HL 72 12 840V 160
10016 710 S 376 10032 710 348 120 08 601 317
10016710 Z 341 100 32 740 348 120 08 606 317
100 16 714 331 100 32 A100 348 120 10 601 322
100 16 750 330 100 340/17 80 120 10 606 322
100 16 750 S 375 100 340/7 78 120 12 606 328
100 16 750 Z 340 100 360 122 120 20 100 57
100 16 750 ZYL 330 100 40 740 349 120610 327
100 16 754 331 1005710 339 120 650 333
100 16 754 S 375 100 650 333 120 MK3 AL A63 337
100 16 754 Z 340 100 670 316 12506 675 S 360
100 16 A100 333 100 680 321 125 10 603 310
100 16 A63 332 100 ER20 750 386 12510 750 319
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12510 A63 320 | 15012603 310 | | 16261-35G 120 =
12512 601 327| [15012710 325 [16275 81 g
12512 603 310 | 150127105 372| | 16281 114 5
12512750 324 | [15012714 325| | 1628156 113
12512 A63 326 | 15012750 324| | 16282 115
125 16 603 31| | 15012 A100 326 | |162825G 115 =
12516 750 330 | | 15012463 326 | | 1640780 335 5
12516750 340 | | 150 12 MK4S 374| | 1640781 328 =
12516 754 331| [ 15016 601 334| | 1660780 335
125 16 A63 332| | 15016 603 311| | 1660781 323 g
12516 A63 2 341| | 15016 606 334| | 16835V 160 £8
125 300/12 76| | 15016710 331| | 16835VR7 164 £z
125 300/7 75| |15016710S 376 | | 16836V 160 53
125 360 122 |15016710Z 341| | 16836 VR7 164 S
1304710 338 | | 15016714 331| | 16840V 160 -
140 10 601 322| | 15016750 330 | | 160 12 606 328 z%
140 10 606 322| | 150167502 340 | | 160 300/7 75 38
140 12 606 328| | 15016 754 331 | 160 340/17 80 =3
1402710 336 | | 15016 A100 333| | 160 34017 78 2
1510 156 100 | | 150 16 A63 332 | [17512601 327
1512156 100 | | 150 16A63 S 37| | 17512603 310 £
15200 54| | 15016 A63Z 31| 1751263 326 E
15 240 111 | 15016 MK4 S 378 | | 17516 603 311 g
15242 A 110| | 15022710 33| | 175167502 340 s
15 261 119 | 15022750 342 | [ 17516 A63 332
15261-3 120 | | 15022754 342 | 175166312 341 ]
1527750 345| | 150 22 A100 343| | 18500 401 £e
1527 754 345 | | 15022 A63 343| | 1804710 338 IR
15 500 403| | 15027710 345 | | 180 650 333 £
150 04 E50S 353 | | 15027 A100 346 2
15006 710'S 357 | 1503710 337| |210225 48 <
150 06 E50 S 358 | | 15032710 348 | | 210256 100 g
150 06 MK3 S 359 | | 15032740 348 | | 2100384 124 E
150 08 601 317| | 15032 A100 348 | |21223556G 50 =
15008 710'S 362 | | 15040740 349 | 21420056 54
150 08 E50S 363 | | 1505710 339 | |214247 126 )
150 08 MK3 S 365 | | 150650 333| |2162005G 54 3
150 10 603 310| | 16093 VR7 164 | | 216247 126 z
15010710'S 367 | [16210 87| |2162475G 126 g
150 10 750 319 [16214 96| |216267 102 A
150 10 A100 321| | 1621456 9| |216267R+ 104
150 10 A63 320 | 16244 12| |2162675G 102 g
150 10 A63 S 368 | | 1624456 12| | 216267 SGR+ 104 3
150 10 MK4 S 369 | | 1626156G 19| |216272 132 §
E
150 12 601 327| [162613 120 | 21627256 132
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220 267 102 20670 316 2505 E40 312
220 267 R+ 104 20 680 321 25 08 750 314
220 267 SG 102 20835V 162 25 08 754 314
220267 SG R+ 104 20836V 162 25 08 A63 315
220294 SG 64 20840V 162 25 08 E40 315
222248 128 20006 710S 357 25 08 E50 315
222 248 SG 128 20008 710 S 362 25 08 F63 316
225200 56 200 08 MK5 S 365 2510 603 310
225268 106 20010710 S 367 2510750 319
2 25 268 R+ 108 200 10 A63 S 368 2510754 319
225273 134 200 10 MK5 S 369 2510 A63 320
225273 SG 134 20012710 325 25 10 E40 320
232274 136 20012 714 325 25 10 E50 320
242384 124 200 12 A100 326 2512 603 310
252384 124 200 12 MK5 S 374 2512750 324
2 66 384 124 200 16 601 334 2512 754 324
2 80 384 124 200 16 603 311 2512 A63 326
2006 674 S 360 200 16 606 334 25 12 E50 325
20 07 603 310 20016 710 331 2516 603 311
2012 600 312 20016 710S 376 2516 750 330
2012 600 G 313 200167102 341 2516750 Z 340
20 16 600 317 20016 714 331 2516 754 331
20 16 600 G 317 20016 750 330 25167547 340
20200 56 200 16 750 Z 340 25 16 A63 332
20 200 SG 56 200 16 A100 333 2516 A63 Z 341
20 200/12 62 200 16 A63 332 25 16 E50 331
20210 88 200 16 A63 Z 341 2520 600 321
20214 98 200 16 MK5 S 378 2520600 G 322
20214 G 98 20022710 343 2522750 342
20 240 1 200 22 740 343 2522754 342
20242 A 110 200 22 750 342 2522 A63 343
20 244 112 200 22 754 342 25 240 1
20 244 5G 112 200 22 A100 343 25242 A 110
20 261 119 20027 710 345 25244 112
20 261 SG 119 200 27 740 346 25244 5G 112
20 261-3 120 200 27 A100 346 25261 119
20 261-3 SG 120 2003710 337 25261 SG 119
20 275 82 20032 710 348 25261-3 120
20 281 114 20032 740 348 25261-3 SG 120
20 281 SG 113 200 40 740 349 2527 A63 346
20 282 115 2005710 339 25275 83
20 282 SG 115 21500 401 25281 114
20 294 64 24 200 68 25281 SG 113
20 500 403 24 245 118 25282 115
20 501 404 25 05 E32 312 25 282 SG 115
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25294 64
25500 401
25500 K 401
25505 401
25 505 KP 401
25505P 401
25012 710 325
25012 714 325
250 16 601 334
250 16 606 334
25016 710 331
250167107 341
25016 714 331
250 16 750 330
250 16 A100 333
250 16 A63 332
250 22 740 343
25027 710 345
250 27 740 346
250 32 740 348
2504710 338
312225 48
312 225 M5 48
3122255G 48
312 256 100
315235 50
315235 5G 50
316 200 54
316 200 SG 54
318247 126
318 247 SG 126
320247 126
320 247 SG 126
320272 132
320272 5G 132
325200 56
325200 SG 56
325 200/12 62
3 25 200/7 60
325248 128
325 248 SG 128
325267 102
325267 R+ 104
325 267 SG 102

325267 SG R+
325294 5G
330273
332268
332 268 R+
335 200/12
335 200/7
335249
335273
335288
30 03 07 SG
30 04 07 SG
3008 114
30 08 125
3010114
3010125
3012 100
3012125
30 15 100
3016 114
3016 125
30 245

30 25 600
3025600 G
30 281

30 282

30 294

30 500

30 505

30 522
30610
30012 710
30012 714
300 16 601
300 16 606
30016 710
300167102
30016 714
300 16 A100
300 22 740
300 27 740
30032 740
32 200
32242 A
32244

134
106
108
70
68
130
134
116
351
355
90
48
92
48
51
48
52
96
48
118
327
327
114
115
64
401
401
401
327
325
325
334
334
331
341
331
333
343
346
348
74
110
112

pokolmSvoha

32 260 122
32 261 119
32 261-3 120
32 275 84
3503 10 SG 351
3504 10 SG 355
3506 10 SG 360
35200 68
35201 74
35 281 114
35282 115
35294 64
35500 401
35500 | 403
35500L 401
35510 401
35511 401
35520 401
35630 333
350 22 740 343
350 27 740 346
35032 740 348
415225 48
415225 SG 48
416 225 SG 48
416 256 100
416 256 SG 100
420200 54
420200 SG 54
420235 50
425247 126
425 247 SG 126
425272 132
425272 5G 132
430 200 56
430 200/12 62
430 201 56
430201/12 62
430248 128
432248 128
432 267 102
432 267 R+ 104
435200 68
4 35 200/7 68
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435248 128 40 16 600 317 525 2355G 50
435273 134 4016 600 G 317 530200 54
4 40 268 106 40 16 E40 S 376 535200 56
4 40 268 R+ 108 4016 EC40 S 376 535200/12 62
4 40 368 106 402710 336 535248 128
4 40 368 R+ 108 4020 100 57 542 200 68
4 40 388 116 4020114 98 542 248 128
442249 130 40 200 78 542 267 102
442 268 106 40 40 180 78 542 267 R+ 104
442 268 R+ 108 40 50 180 78 542310 68
442273 134 40 505 401 542 348 128
442310 68 40 505 K 401 542 367 102
442 310/12 70 40 520 401 542 367 R+ 104
442 349 130 40 670 316 550 368 106
442 368 106 40 680 321 550 368 R+ 108
4 42 368 R+ 108 40 740 A100 395 550 388 116
442373 134 400 22 740 343 552 300/12 76
442 388 116 400 27 740 346 552 300/7 75
452 374 136 400 32 740 348 552 349 130
466 374 136 42 200 68 552 368 106
40 03 E40 S.01 350 42 244 112 552 368 R+ 108
40 03 EC405.01 351 42 260 122 552373 134
40 04 674 S 354 42 261 119 552 388 116
40 04 E32 5.01 353 42 261-3 120 5 66 340/7 78
40 04 E40 5.01 353 42 281 114 580374 136
40 04 EC405.01 353 42 310/7 HL 66 50 03 750 S.01 350
40 05 601 313 42 345 118 50 03 A63 S.01 351
4006 674 S 360 42 360 122 50 03 E50 S.01 351
4006 E32 S 357 4504 12 SG 355 50 04 750 S.01 352
40 06 E40 S 357 4506 12 SG 360 50 04 754 5.01 352
4006 EC40S 358 4508 12 SG 365 50 04 A63 S.01 354
4007 603 310 4520 600 321 50 04 E50 S.01 353
4008 601 317 4520600 G 322 50 04 F63 S 354
40 08 606 317 45500 401 50 05 E32 312
4008 E32 S 362 45500 | 403 50 05 E40 312
40 08 E40 S 363 45500 L 401 50 06 16 SG 360
4008 EC40S 363 45610 327 5006710S 357
40 10 E32 S 367 5 5006 750 S 356
40 10 E40 S 367 520225 48 50 06 750 SB 356
40 10EC40S 368 520225 SG 48 50 06 754 S 357
4012 100 52 520256 100 50 06 A63 S 358
4012 E40 S 372 520 256 SG 100 50 06 A63 SB 359
4012 EC40S 373 525200 54 50 06 E50 S 358
4015100 55 525200 SG 54 50 06 F63 S 359
4016 156 100 525235 50 50 06 MK2 S 359
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50 06 MK3 S
5008 114
50 08 16 SG
5008710S
50 08 750
5008750 S
50 08 750 SB
50 08 750 ZYL
50 08 754
50 08 754 S
50 08 A100
50 08 A63
50 08 AG3 S
50 08 A63 SB
50 08 A63 ZYL
50 08 E40
50 08 E50
50 08 E50 S
50 08 F63 S
50 08 MK2 S
50 08 MK3 S
5010114
50 10 16 SG
50 10 603
5010710S
50 10 750
50 10750 S
50 10 750 SB
50 10 750 ZYL
50 10 754
50 10 754 S
50 10 A100
50 10 A63
50 10 A63 S
50 10 A63 SB
50 10 A63 ZYL
50 10 E40
50 10 E50
50 10 E50 S
50 10 F63 S
50 10 MK3 S
5012 114
50 12 603
5012710
5012710S

359

365
362
314
361
361
314
314
362
316
315
363
364
315
315
315
363
364
365
365

92
370
310
367
319
366
366
319
319
367
321
320
368
369
321
320
320
368
369
369

94
310
325
372

5012714
50 12 750
5012750 S
50 12 750 SB
50 12 750 ZYL
50 12 754
50 12754 S
50 12 A100
50 12 A63
50 12 A63 S
50 12 AG3 ZYL
50 12 E50
50 12 E50S
50 12 F63 S
50 12 MK3 S
50 16 603
5016710
5016710S
50167102
5016714
50 16 750
5016750 S
5016 750 Z
50 16 750 ZYL
50 16 754
50 16 754 S
50 16 754 Z
50 16 A100
50 16 A63
50 16 A63 S
50 16 A63 Z
50 16 A63 ZYL
50 16 E50
50 16 E50 S
50 16 F63 S
5020710S
5020750S
5020754 S
5022710
5022 750
5022 754
5022 782
50 22 A100
50 22 A63
50 25 600

325
324
371
371
324
324
372
326
326
373
326
325
373
373
374
311
331
376
341
331
330
375
340
330
331
375
340
333
332
377
341
332
331
377
377
380
379
380
343
342
342
344
343
343
327
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50 25 600 G 327
5027710 345
5027 750 345
50 27 754 345
50 27 782 347
50 27 A100 346
50 27 A63 346
503710 337
50 32 600 333
5032 600 G 334
5032710 348
50 32 A100 348
50 520 401
50 630 333
50 742 395
50 743 395
50 ER20 750 386
50 ER20 754 386
50 ER20 A63 387
50 ER20 E40 386
50 ER20 E50 387
50 K3 750 394
50 K3 E50 394
52 300 74
52 300/7 HL 72
52310 68
52 310/12 70
52 31077 69
52 310/7 HL 66
52 345 118
52 360 122
630235 50
635200 54
642 200 56
642 200/7 60
642310 58
642 310/7 60
652 348 128
652 367 102
652 367 R+ 104
663 368 106
6 63 368 R+ 108
6 66 300/7 75
6 66 368 106
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6 66 368 R+
60 04 093
6004 674 S
60 05093

60 05 601

60 06 093
6006 674 S
60 07 603

60 08 093

60 08 601

60 08 606

60 10 601

60 10 606
6012 100

60 15 100
6016 114

60 16 A100 S
60 20 100

60 20 A100 S
60 20 A63 S

60 20 E50 S

60 22 M10 783
60 22 M12 783
60 22 M16 783
60 25 175
60257105
60257505
60 25 A100 S
60 25 A63 S
60 27 M10 783
60 27 M12 783
60 27 M16 783
60367105
60610

60 670

60 680

65 630

66 300

66 300/12

66 300/7

66 300/7 HL
66 310/7

66 310/7 HL
66 345

66 360

273
354
273
313
273
360
310
273
317
317
322
322

52

55

96
3717

57
381
381
381
323
329
335

83
383
382
383
383
323
329
335
384
327
316
321
333

74

76

75

72

69

66
118
122

742200

752 310/7
763 388

766 349

7 66 388

7 80 368

7 80 368 R+
70 03 E40 S.01
70 03 EC 40 5.01
70 04 E40 S.01
7006 E32 S
70 06 E40 S
7006 EC40 S
70 08 E40 S
7008 EC40 S
70 10 E40 S
70 10 EC40 S
70 12 E40 S
7012 EC40S
7032 175

75 04 750 S.01
75 04 A63 S.01
7506 750 S
7506 A63 S
75 08 750
7508 750 S
75 08 754

75 08 A63

75 08 A63 S
75 08 E40

75 08 E50

75 08 F63
7510 603
7510750
7510750 S
7510 750 ZYL
7510 754

75 10 A100
7510 AG3
7510 A63 S
75 10 E40

75 10 E50
7512 601
7512 603

116
130
116
106
108
350
351
353
357
357
358
363
363
367
368
372
373

84
352
354
356
358
314
361
314
315
363
315
315
316
310
319
366
319
319
321
320
368
320
320
327
310

pokolm S voha

7512 750

7512750 S 371
7512 750 ZYL 324
7512 754 324
7512 A63 326
7512 A63 S 373
7512 E50 325
7516 603 311
7516 750 330
7516750 S 375
7516 750 Z 340
7516 750 ZYL 330
7516 754 331
7516754 7 340
75 16 A63 332
7516 A63 S 377
75 16 A63 Z 341
75 16 E50 331
7520750 S 379
7522 750 342
7522 754 342
7522 A100 343
75 22 A63.01 343
7527 750 345
7527 754 345
75 27 A63 346
75610 327
880349 130
880 388 116
8004 674 S 354
80 05 601 313
8006 674 S 360
8007 603 310
8008 601 317
80 08 606 317
8010093 273
80 10 601 322
80 10 606 322
8012093 273
8012 100 52
80 12 606 328
8015 100 55
8020 100 57
8020114 98
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oy
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2
i
80 300 74| |ER20 56 385 | | NUTEN10X8 406 2
80300/12 76 ER20 7-8 385 NUTEN12X12 406 ‘%
80 300/7 75 ER20 9-10 385 NUTEN12X12/2 406 §
80 300/7 HL 72 GWST-M5X8-914 403 NUTEN12X8 406
80310/7 69 GWST-M6X10-914 403 NUTEN14X14 406
80 310/7 HL 66 GWST12ISK 403 NUTEN16X16 406 §
80 340/17 80 GWSTPS8ISK 403 NUTEN8X8 406 %
80 340/7 78 INBUS 4T 404 NVW010848030 300 b
80 360 122 INBUS 6T 404 NVW010848040 300
804710 338 Info 40 740 A100 407 NVW010848060 300 % .
80 630 333 Info 50 743 407 NVW010848080 300 E é
80670 316 KBSK40-69872A 406 NVWV010848100 300 % g‘
80 680 321 KBSK40-69872B 406 NVW010848120 300 ;E g
9 KBSK50-69872A 406 NVV010848160 300 =
9100 368 106 KBSK50-69872B 406 NW013246200 281 -
9 100 368 R+ 108 KMR-100A 406 NW013256030 281 £ %
9100 388 116 KMR-32 406 NW013256031 281 E g
902710 336 KMR-40A 406 NW013256040 281 = é
95610 327 KMR-50A 406 NW013256041 281 2
95 630 333 KMR-63A 406 NW013256050 281
A-Z KMR-80A 406 NW013256051 281 ?,
BF 0,3-8 750 IC 388 M10X140 402 NW013256060 281 ‘%
BF 0,3-8 A63 IC 389 M10X190 402 NVV013256061 281 E
BF 0,3-8 E40 IC 388 M10X40 402 NW013256080 281 =)
BF 0,3-8 E50 IC 388 M10X90 402 NW013256081 281
BF 0,5-13 710 IC 390 M12X135 402 NW013256100 281 E E
BF 0,5-13 750 IC 390 M12X185 402 NW013256101 281 % ;T
BF 0,5-13 A100 IC 391 M12X35 402 NW013256120 281 ::: g
BF 0,5-13 A63 IC 391 M12X40 402 NVV013256121 281 é‘g
BF 0,5-13 E50 IC 390 M12X90 402 NVV013256160 281
BF 0.3-8 M16 IC 389 M16X50 402 NWW013256161 281 -
BF 0.5-13 M16 IC 391 M20X50 402 NVV013256200 281 g
BF 2,5-16 710 IC 392 M3X10 402 NVV013256201 281 é
BF 2,5-16 750 IC 392 M4X10 402 NVV013456030 284 &
BF 2,5-16 A100 IC 393 M5X12 402 NVV013456031 284
BF 2,5-16 A63 IC 393 M5X16 402 NVV013456040 284 g
BF 2,5-16 E50 IC 392 M6X16 402 NW013456041 284 'g
BF 2.5-16 M16 IC 393 M6X25 402 NW013456050 284 _;'
ER20 0,5-1 385 M6X55 402 NVV013456051 284 :g
ER20 001 405 M6X90 402 NVV013456060 284 v
ER20 1-2 385 M8X25 402 NW013456061 284
ER20 11-12 385 M8X55 402 NVV013456080 284 §
ER20 2-3 385 N 30 15 100 52 NW013456081 284 %j
ER20 3-4 385 | | N542200 56| | NVV013456100 284 £
2
ER20 4-5 385 N 542310 58 NVV013456101 284
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NW013456120 284 NW016256100 244 NW018357060 269
NW013456121 284 NW016256101 245 NW018357061 269
NW013456160 284 NW016357060 268 NW018357080 269
NW013456161 284 NWO016357080 268 NWO018357081 269
NWW013456200 284 NW016357100 268 NW018357100 269
NW013456201 284 NWO016357120 268 NWO018357101 269
NW014256001 276 NW016357160 268 NW018357103 269
NW0142560015 276 NW016456030 251 NW018357120 269
NW014256002 276 NW016456031 251 NWO018357123 269
NVW014256003 276 NVW016456040 251 NW018357124 269
NW014256004 276 NW016456041 251 NW01928500411 233
NW014256005 276 NW016456050 251 NVV01928500412 233
NW014256006 276 NW016456051 251 NW01928500413 233
NW014256007 276 NW016456052 251 NVWW01928500511 233
NW014256008 276 NW016456060 251 NW01928500512 233
NW014256009 276 NW016456061 251 NVV01928500513 233
NW014256010 276 NW016456080 251 NW01928500514 233
NW014256011 276 NW016456081 251 NVV01928500612 233
NW014256012 276 NW016456100 251 NW01928500613 233
NW014256013 276 NW016456101 251 NW01928500614 233
NW014256014 276 NW017256020 266 NVW01928500811 233
NW014256015 276 NW017256025 266 NVW01928500812 233
NW014256016 276 NW017256030 266 NVW01928500813 233
NW014256017 276 NWO017256040 266 NW01928500814 233
NW014256018 276 NW017256050 266 NVW01928501021 233
NW014256019 2717 NW017256060 266 NW01928501022 233
NW014256020 271 NW017256061 266 NVW01928501023 233
NW016256020 244 NWO017256080 266 NW01928501024 233
NW0162560206 244 NVW017256081 266 NVW01928501025 233
NW016256021 244 NWO017256100 266 NW01928501521 234
NW016256022 244 NW017256101 266 NW01928501522 234
NW0162560221 244 NW017256103 266 NVW01928501523 234
NW016256030 244 NW017256121 266 NW01928501524 234
NW01625603005 244 NW017256123 266 NW01928501525 234
NW0162560301 244 NW017256124 266 NW01928502021 234
NW016256031 244 NW017257081 266 NVWV01928502022 234
NW016256040 244 NW018256060 267 NW01928502023 234
NW01625604005 244 NW018256061 267 NVWV01928502024 234
NW016256041 244 NW018256080 267 NW01928502025 234
NW016256050 244 NVWV018256081 267 NVWV01928502026 234
NW016256051 244 NW018256100 267 NW01928502027 234
NW016256060 244 NW018256101 267 NVWW01928502051 234
NW016256061 244 NW018256103 267 NW01928502052 234
NW016256080 244 NWO018256123 267 NVW01928502053 234
NW016256081 244 NW018256124 267 NW01928502054 234
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NW01928502055 234 NW0222560061 278 NVW026056060 294 E’
NW01928502056 234 NW0222560081 278 NW026056100 294 %
NW01928502057 234 NW0222560101 278 NW027056121 294 §
NW01928503021 235 NW0222560121 278 NW027559060 270
NW01928503022 235 NVW0222560141 278 NVWV027559080 270
NW01928503023 235 NW0222560151 278 NW027559100 270 §
NW01928503024 235 NW0222560152 278 NW027559101 270 %
NW01928503025 235 NW022256020 278 NW027559120 270 =
NW01928503026 235 NW022256022 278 NW027559160 270
NW01928503051 235 NW022256025 278 NVW028056060 285 % .
NW01928503052 235 NW0222560251 278 NVW028056080 285 % é
NW01928503053 235 NW022256030 278 NVW028056100 285 % g‘
NW01928503054 235 NW022256031 278 NW028056120 285 E g
NW01928503055 235 NW022256040 278 NW028056160 285 =
NW01928503056 235 NW022256041 278 NVW028056200 285 >
NW01928504021 235 NW022256050 278 NVWV029056061 287 £ -%
NW01928504022 235 NW022256060 278 NW029056081 287 E é
NW01928504023 235 NW022256080 279 NVWW029056101 287 = é
NW01928504024 235 NW022256100 279 NW029056121 287 e
NW01928504025 235 NW022256120 279 NVWV029056161 287
NW01928504026 235 NW022256160 279 NW029056201 287 QET
NW01928504051 235 NW022256180 279 NVW032256020 280 ‘%
NVW01928504052 235 NW022256200 279 NW032256030 280 E
NW01928504053 235 NW022456015 282 NW032256040 280 =)
NW01928504054 235 NW022456021 282 NVWV032256050 280
NW01928504055 235 NW022456022 282 NW032256060 280 E E
NW01928504056 235 NVWV022456030 282 NVW032256080 280 % é’
NW01928505021 235 NW022456031 282 NW032256100 280 s é
NW01928505023 235 NVWV022456040 282 NVW032256120 280 g‘é
NW01928505025 235 NW022456050 282 NW032256160 280
NW01928505026 235 NVWV022456060 282 NVWV032256200 280 -
NVW01928505051 235 NW022456080 282 NW032456020 283 g
NW01928505053 235 NW022456100 282 NVW032456030 283 é
NW01928505055 236 NW022456120 282 NW032456040 283 =
NW01928505056 236 NW022456160 282 NW032456050 283
NVW01928506021 236 NW022456200 282 NW032456060 283 g
NW01928506023 236 NW025956040 292 NVW032456080 283 g
NW01928506025 236 NW025956050 292 NW032456100 283 E
NW01928506026 236 NVW025956060 292 NW032456120 283 :§
NW01928506051 236 NW025956080 292 NVWV032456160 283 &
NW01928506053 236 NW025956100 292 NW032456200 283
NW01928506055 236 NW025956120 292 NVW03325600501 240 é
NW01928506056 236 NW025956160 292 NW03325601001 240 —%_3
NW0222560041 278 NW025956200 292 NVWW03325601002 240 §
2
NW0222560051 278 NW026056050 294 NW03325601502 240
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NW033256015021 240 NVW033456041 247 NW036256083 242
NW033256020 240 NVW033456050 247 NW036256100 242
NW03325602002 240 NWW03345605002 247 NW036256101 242
NW03325602003 240 NW033456051 247 NW036256102 242
NW033256030 240 NVW033456060 247 NW036256103 242
NW03325603002 240 NVW03345606002 247 NW036256120 243
NW03325603003 240 NW03345606003 247 NW036256121 243
NW033256031 240 NW033456061 247 NW036256122 243
NW0332560311 240 NW033456062 247 NW036256123 243
NW033256040 240 NW033456080 248 NW036456020 249
NW03325604002 240 NVW033456081 248 NW036456030 249
NW033256040021 240 NW033456082 248 NVWV036456031 249
NW0332560401 240 NW033456083 248 NW036456040 249
NW033256041 240 NW033456100 248 NVWV036456041 249
NW0332560411 240 NW033456101 248 NW036456050 249
NW033256050 241 NVWV033456102 248 NVWW036456051 249
NW03325605002 241 NW033456103 248 NW036456060 249
NW033256051 241 NVWV033456120 248 NVWW036456061 249
NW033256060 241 NW033456121 248 NW036456062 249
NW03325606003 241 NW033456122 248 NW036456080 249
NW033256061 241 NW033456123 248 NW036456081 249
NW033256062 241 NVW033456163 248 NVW036456082 249
NW033256080 241 NW035956040 293 NW036456083 249
NW033256081 241 NVW035956050 293 NW036456100 249
NW033256082 241 NVW035956060 293 NW036456101 249
NW033256083 241 NVW035956080 293 NW036456102 249
NW033256100 241 NW035956100 293 NW036456103 249
NW033256101 241 NW035956120 293 NW036456120 249
NWW033256102 241 NW035956140 293 NW036456121 250
NW033256103 241 NW035956160 293 NW036456122 250
NW033256120 241 NW035956200 293 NW036456123 250
NW0332561206 241 NW036256020 242 NW037056020 286
NW033256121 241 NW036256030 242 NW037056025 286
NW033256122 241 NW036256031 242 NW037056030 286
NW033256123 241 NW036256040 242 NVW037056035 286
NW033456020 247 NW036256041 242 NVWW037056040 286
NW03345602002 247 NW036256050 242 NW037056045 286
NVW033456030 247 NW036256051 242 NVW037056050 286
NW03345603002 247 NW036256060 242 NW037056060 286
NW03345603003 247 NVWV036256061 242 NVW037056070 286
NW03345603005 247 NW0362560611 242 NW037056080 286
NWW033456031 247 NVW036256062 242 NVWW037056090 286
NW033456040 247 NW036256080 242 NW037056100 286
NW03345604002 247 NVW036256081 242 NW037056120 286
NW0334560401 247 NW036256082 242 NW037056160 286
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NW037056200 286 NW0412470302 295 NVV0422470506 298 E’
NW037455032 301 NW0412470304 295 NVW0422470516 298 %
NWW037455042 301 NVV0412470305 295 NVWV042247060 298 §
NW037455052 301 NW041247031 295 NW042247061 298
NVW037455062 301 NVV041247040 296 NVWV042247080 298
NW0374550622 301 NW0412470402 296 NW042247081 298 §
NW037455082 301 NVWV0412470404 296 NVW042247100 298 %
NW0374550822 301 NVW0412470405 296 NW042247101 298 =
NW037455102 301 NVWV0412470406 296 NW042247120 298
NW0374551022 301 NVWW041247041 296 NWW042247121 298 % .
NW037455122 301 NVWV041247050 296 NW042247161 298 % é
NW0374551222 301 NVW0412470504 296 NW042247201 298 % g‘
NW037455162 301 NVWV0412470505 296 NW043247020 252 E g
NWW0374551622 301 NVV041247060 296 NVV0432470201 252 =
NW038056030 288 NVW0412470602 296 NW04324702011 252 >
NVW038056040 288 NVW0412470604 296 NVWV043247021 252 £ -%
NW038056050 288 NVWV0412470605 296 NW043247030 252 E é
NVW038056060 288 NVW0412470606 296 NVWW0432470301 252 = é
NW038056080 288 NVWW041247080 296 NW04324703011 252 e
NVW038056090 288 NW0412470804 296 NVWV043247031 252
NVW038056100 288 NW0412470805 296 NVW043247040 252 QET
NW038056120 288 NVW0412470807 296 NVWW0432470401 252 ‘%
NVW038056160 288 NW041247100 296 NVW04324704011 252 E
NW038056200 288 NW0412471006 297 NW043247041 252 =)
NVW039056061 289 NVW0412471008 297 NVWV043247050 252
NW039056081 289 NW041247120 297 NW0432470501 252 E E
NW039056101 289 NVWV0412471205 297 NVWW043247060 252 % ;T
NW039056121 289 NW0412471207 297 NVW0432470601 252 s é
NVW039056161 289 NVWV0412471208 297 NVWV0432470612 252 E’é
NW039056201 289 NVW0412471209 297 NW0432470613 252
NVW041247010 295 NVWV041247160 297 NVWV043247080 253 -
NW0412470102 295 NWW0412471605 297 NVW0432470805 253 g
NW0412470103 295 NVW0412471606 297 NVWW043247081 252 é
NVW041247015 295 NW0412471607 297 NVW043247100 253 =
NW0412470152 295 NVWW0412471608 297 NVW043247101 253
NW0412470153 295 NWW041247200 297 NVW0432471011 253 g
NW041247020 295 NVWV0412472006 297 NW0432471014 253 g
NW041247021 295 NWW0412472007 297 NVWV0432471016 253 E
NW0412470212 295 NVWV0412472008 297 NW043247120 253 :§
NW0412470214 295 NVW042247030 298 NVWW0432471201 253 &
NW0412470215 295 NWW042247031 298 NW0432471206 253
NW041247025 295 NVW042247040 298 NVWV0432471208 253 §
NW0412470252 295 NWW042247041 298 NW043247160 253 -(F_:
NW0412470254 295 NW042247042 298 NVWV0432471615 253 §
2
NVW041247030 295 NW042247050 298 NVW0432471619 253
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NVW043247200 253 NWW0452480204 258 NVW04534806081 262
NW0432472009 253 NVWV0452480205 258 NW045348067 261
NVW044247004 274 NVW045248021 258 NVV0453480800 262
NW044247006 274 NW0452480214 258 NVW04534808001 262
NVV044247008 274 NVW0452480301 258 NVWW0453480801 262
NW044247010 274 NW045248052 259 NW04534808011 262
NW044247015 274 NVW0453480300 260 NVWV0453480810 262
NVW044247020 274 NVW0453480302 260 NVW04534808101 262
NW044247030 274 NWW0453480303 260 NVWW0453480820 262
NW044247040 274 NW0453480304 260 NVW04534808201 262
NW044247050 274 NVW0453480305 260 NVWW045348083 262
NW044247060 274 NVW045348031 260 NVV0453481000 262
NW044247080 274 NW0453480400 260 NW0453481001 263
NWW044247100 274 N\VW04534804001 261 NVWV0453481002 263
NW044247120 274 NW0453480402 260 NVWW0453481009 262
NW044247160 274 NVWV04534804020 260 NVV0453481010 262
NW0442490082 265 NW04534804021 261 NW0453481011 263
NW0442490101 265 NVWV0453480403 260 NVWV045348102 262
NW0442490151 265 NW04534804031 261 NW0453481021 263
NW0442490201 265 NVWW0453480404 260 NVWW0453481200 263
NVW0442490301 265 NVW04534804041 261 NVV0453481201 263
NW0442490401 265 NVWV0453480405 260 NVWW0453481202 263
NVW0442490501 265 NVW04534804051 261 NVW0453481209 263
NW0442490601 265 NVWW0453480406 260 NVWW04534812091 263
NVW0442490800 265 NWW04534804061 261 NVW0453481210 263
NW0442491000 265 NVWW045348050 261 NW0453481211 263
NW0442491215 265 NVV0453480502 261 NVWV0453481220 263
NW0452480050 257 NVWW0453480503 261 NW0453481221 263
NVW0452480051 257 NVW0453480504 261 NVWW045348160 263
NW0452480052 257 NVWW045348051 261 NW0453481610 263
NVW045248008 257 NVW045348060 261 NVWV045348162 263
NVW045248010 257 NVW0453480600 261 NVW045348200 263
NWW04524801000 257 NVW04534806001 261 NVWW045348201 263
NVW04524801010 257 NVW0453480603 261 NVW0454480405 264
NW04524801011 257 NVW04534806030 261 NVWW04544804051 264
NWW0452480102 258 N\VW04534806031 261 NVWV04544806061 264
NW04524801020 258 NW0453480604 261 NVWW04544806071 264
NW0452480151 258 NVW04534806041 261 NVWV04544808011 264
NW0452480152 258 NW0453480605 261 NVW04544808101 264
NWW04524801520 258 NVWV04534806051 261 NVWV04544808201 264
NW04524801521 258 NW0453480606 261 NW0454481001 264
NWW0452480200 258 NVV04534806061 261 NVWW0454481002 264
NW0452480201 258 NVW0453480607 261 NW0454481202 264
NW0452480202 258 NVWV04534806071 262 NW0454481211 264
NW0452480203 258 NW0453480608 261 NVV0454481221 264
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NW046243010 254 NW047455061 302 NVWW060010015 246 E’
NW046243011 254 NVW0474550611 302 NW060010020 246 %
NW046243015 254 NVV047455081 302 NVWW060010030 246 §
NW0462430151 254 NW0474550811 302 NW060010040 246
NW046243020 254 NVV047455101 302 NVWW060010050 246
NW04624302005 254 NW0474551011 302 NW060010060 246 §
NW046243021 254 NVWV047455121 302 NVW060010080 246 %
NVW04624302105 254 NVW0474551211 302 NVW060010100 246 =
NW046243030 254 NVWW047455162 302 NW060010120 246
NVW04624303005 254 NW0474551621 302 NW060020020 256 % .
NW046243031 254 NVV048240061 275 NVW060020040 256 % é
NW04624303105 254 NVV048240081 275 NW060020050 256 % _g‘
NW046243040 254 NVW048240082 275 NVW060020060 256 E g
NW04624304005 254 NVW048240101 275 NVW060020080 256 =
NW046243041 254 NW048240102 275 NW060020100 256 >
NW04624304105 254 NVW048240121 275 NVW060020120 256 £ -%
NW046243050 254 NW048240122 275 NW061010040 272 E é
NW04624305005 255 NVW049247060 253 NVWV061010050 272 = é
NW046243051 254 NVW049247080 253 NW061010060 272 e
NW04624305105 254 NVW049247100 253 NVWW061010080 272
NVW046243060 255 NW049247121 253 NW061010100 272 QET
NW04624306005 255 NVW049348034 299 NW061010120 272 ‘%
NW04624306010 255 NVV0493480631 299 NW072285004 237 E
NW046243061 255 NW049348105 299 NW072285005 237 =)
NW04624306105 255 N\VW04934812090 299 NVWV072285006 237
NW04624306110 255 NW050456030 290 NW072285008 237 E E
NVW046243080 255 NVWV050456040 290 NVW072285010 237 % é’
NW0462430801 255 NW050456050 290 NW0722850101 237 s é
NW0462430802 255 NVV050456060 290 NW072285015 237 E> §
NW046243081 255 NW050456080 290 NW0722850151 237
NW0462430811 255 NVWW050456100 290 NVWV07228502002 237 —
NW0462430812 255 NVW050456120 290 NW07228502005 237 g
NW046243100 255 NVWW050456160 290 NVW07228502102 237 é
NW0462431002 255 NW050456200 290 NW07228502105 237 =
NW046243101 255 NW050456250 290 NVW07228503002 237
NW0462431102 255 NW051456030 291 NW07228503005 237 g
NW046243120 255 NW051456040 291 NW07228503102 237 g
NW0462431203 255 NW051456050 291 NVWV07228503105 237 E
NW046243121 255 NW051456060 291 NW07228504002 237 :§
NW0462431213 255 NVW051456080 291 NVWV07228504005 237 &
NW046243160 255 NW051456100 291 NW07228504102 237
NW046243161 255 NW051456120 291 NVW07228504105 238 é
NW046243200 255 NWO051456160 291 NW07228505002 238 —%_3
NW046243201 255 NW051456200 291 NVW07228505005 238 §
2
NVW047455041 302 NW051456250 291 NW07228505102 238
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NW07228505105 238 NW113456030 219 NW116256040 209
NW07228506002 238 NW113456031 219 NW1162560401 209
NW07228506005 238 NW113456040 219 NW116256041 209
NW07228506010 238 NW113456041 219 NW116256050 209
NW07228506102 238 NWW113456050 219 NW116256051 209
NW07228506105 238 NW113456051 219 NW116256060 209
NW07228506110 238 NW113456060 219 NW116256061 209
NW07228508005 238 NW113456061 219 NW116256080 209
NW07228508010 238 NW113456080 219 NW116256081 209
NW07228508105 238 NW113456081 219 NW116256100 210
NW07228508110 238 NW113456100 219 NW116256101 210
NW07228510010 238 NW113456101 219 NW116256121 210
NW07228510015 238 NW113456120 219 NW116456030 218
NW07228510110 238 NW113456121 219 NW116456031 218
NW07228510115 238 NW113456160 220 NW116456040 218
NW07228512010 239 NW113456161 220 NW116456041 218
NW07228512020 239 NW113456200 220 NW116456050 218
NW07228512110 239 NW113456201 220 NW116456051 218
NW07228512120 239 NW114256001 204 NW116456060 218
NW113246200 211 NW1142560015 204 NW116456061 218
NW113256030 211 NW114256002 204 NW116456080 218
NW113256031 211 NW114256003 204 NW116456081 218
NW113256040 211 NW114256004 204 NW116456100 218
NW113256041 211 NW114256005 204 NW116456101 218
NW113256050 211 NW114256006 204 NVW1192850041 198
NW113256051 211 NW114256007 204 NW1192850042 198
NW113256060 211 NW114256008 204 NW1192850043 198
NW113256061 211 NW114256010 204 NW1192850051 198
NW113256080 211 NVW114256011 204 NVWV1192850052 198
NW113256081 211 NW114256012 204 NW1192850053 198
NW113256100 211 NW114256014 204 NVWW1192850061 198
NW113256101 211 NW114256015 204 NW1192850062 198
NW113256120 211 NW114256016 204 NW1192850063 198
NW113256121 211 NW114256018 204 NVW1192850081 198
NW113256160 211 NW114256020 204 NVWV1192850082 198
NW113256161 211 NW114256025 204 NVWV1192850083 198
NW113256200 211 NW1162560041 209 NW1192850084 198
NW113256201 211 NW116256010 209 NW1192850101 198
NW113446040 219 NW1162560101 209 NW1192850102 198
NW113446050 219 NW116256015 209 NVW1192850103 198
NW113446060 219 NW116256020 209 NW1192850104 198
NW113446100 219 NW116256021 209 NW1192850105 198
NW113446121 219 NW116256025 209 NW1192850151 198
NW113446160 220 NW116256030 209 NW1192850152 199
NW113446200 220 NW116256031 209 NW1192850153 199
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NW1192850154 199 NW1222560181 205 NW123256070 207 E’
NW1192850155 199 NW1222560201 205 NW123256080 207 %
NW1192850156 199 NW122256021 205 NVW123256100 207 §
NW1192850201 199 NW122256025 205 NW123256120 207
NW1192850202 199 NW1222560252 205 NW123256160 207
NW1192850203 199 NW122256030 205 NW123256200 207 §
NW1192850204 199 NW1222560301 205 NW131259011 212 %
NW1192850205 199 NW122256040 206 NW131259016 212 =
NW1192850206 199 NW1222560401 206 NW131259021 212
NW1192850302 199 NW122256050 206 NW131259031 212 % .
NW1192850303 199 NW122256060 206 NW131259041 212 % é
NW1192850304 199 NW122256070 206 NW131259051 212 % g‘
NW1192850305 199 NW122256080 206 NW131259061 212 :E g
NW1192850306 199 NW122256090 206 NWV131259081 212 =
NW1192850307 199 NW122256100 206 NW131259101 212 >
NW1192850402 199 NW122256120 206 NW131259121 212 £ -%
NW1192850403 199 NW122256140 206 NW131359011 213 E é
NW1192850404 199 NW122256160 206 NW131359016 213 = é
NW1192850405 199 NW122256180 206 NW131359021 213 2
NW1192850406 199 NW122256200 206 NW131359031 213
NW1192850407 199 NW122456020 216 NW131359041 213 QET
NW1192850502 199 NW122456030 216 NW131359051 213 ‘%
NW1192850503 199 NW1224560301 216 NW131359061 213 E
NW1192850504 199 NW122456040 216 NW131359081 213 =)
NW1192850505 199 NW122456050 216 NW131359101 213
NW1192850506 199 NW122456060 216 NW131359121 213 E E
NW1192850507 199 NW1224560601 216 NVW132256020 208 % é’
NW1192850602 199 NW122456080 216 NW132256030 208 s é
NW1192850603 200 NVWV122456090 216 NVW132256040 208 E* §
NW1192850604 200 NW122456100 216 NW132256050 208
NW1192850605 200 NW1224561001 216 NW132256060 208 -
NW1192850606 200 NW122456120 216 NW132256080 208 g
NW1192850607 200 NW1224561201 216 NW132256100 208 é
NW1222560041 205 NW122456140 216 NW132256120 208 =
NW1222560051 205 NW122456160 216 NW132256160 208
NW1222560061 205 NW122456200 216 NW132456020 217 g
NW1222560071 205 NW123256010 207 NW132456030 217 é
NW1222560081 205 NW123256015 207 NVWV132456040 217 E
NW1222560101 205 NW123256020 207 NW132456050 217 :§
NW122256011 205 NW123256025 207 NVWV132456060 217 &
NW1222560121 205 NW123256030 207 NW132456061 217
NW1222560141 205 NW123256040 207 NVW132456080 217 é
NW1222560151 205 NW123256050 207 NW132456100 217 —%_3
NW1222560152 205 NW123256055 207 NW132456120 217 §
2
NW1222560161 205 NW123256060 207 NW132456160 217
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NW132456200 217 NWW142247100 222 NVV1432471008 225
NW134256020 214 NW142247101 222 NVWW1432471009 225
NW134256030 214 NWW142247120 222 NVV1432471206 225
NW134256040 214 NW142247121 222 NW1432471207 225
NWW134256050 214 NW142247160 222 NVV1432471208 225
NW134256060 214 NW142247161 222 NW1432471209 225
NW134256080 214 NW142247201 223 NVWV1432471609 225
NW134256100 214 NW1432470101 224 NW1432472009 225
NW134256120 214 NW1432470102 224 NVWV1452480050 229
NW136256020 271 NW1432470103 224 NW14524800510 229
NW136256030 271 NW1432470104 224 NVWW1452480052 229
NW136256040 271 NW1432470105 224 NVWV145248010 229
NW136256050 271 NW1432470106 224 NW14524801000 229
NW136256060 271 NW1432470152 224 NW1452480101 229
NW136256080 271 NW1432470153 224 NW1452480102 229
NW136256100 271 NWW1432470154 224 NVWW1452480103 229
NW136256120 271 NW1432470155 224 NW145248011 229
NW136256160 271 NVWV1432470156 224 NW14524801510 229
NW141247010 221 NW1432470212 224 NW1452480152 229
NW141247015 221 NW1432470213 224 NW1452480153 230
NW141247020 221 NW1432470214 224 NW1452480200 230
NW141247021 221 NW14324702141 224 NVWW1452480201 230
NW141247030 221 NW1432470215 224 NW1452480202 230
NW141247040 221 NW14324702151 224 NW1452480203 230
NW141247050 221 NW1432470253 224 NW1452480204 230
NW141247060 221 NVWV1432470254 224 NW1452480205 230
NWW141247080 221 NWW14324702551 225 NVV145248021 230
NW141247100 221 NW1432470302 225 NW1452480301 230
NW141247120 221 NWW1432470304 225 NVWV1452480302 230
NW141247140 221 NVWW1432470305 225 NW1452480303 230
NW141247160 221 NW1432470306 225 NVWV1452480304 230
NW141247200 221 NW1432470402 225 NW1452480305 230
NW142247020 222 NW1432470404 225 NVWV1452480306 230
NW142247030 222 NW1432470405 225 NW1452480402 230
NW142247031 222 NW1432470406 225 NW1452480403 230
NW142247040 222 NW1432470604 225 NVWV1452480404 230
NW142247041 222 NW 1432470605 225 NVWW1452480405 230
NW142247050 222 NW1432470606 225 NVV1452480406 230
NW1422470501 222 NW1432470607 225 NW1452480502 231
NW142247051 222 NVV1432470608 225 NVWV1452480503 231
NW1422470511 222 NW14324708051 225 NW1452480504 231
NWW142247060 222 NVWV1432470807 225 NVWV1452480600 231
NW142247061 222 NW1432470808 225 NW1452480601 231
NW142247080 222 NVWV1432471006 225 NVWV1452480603 231
NW142247081 222 NW1432471007 225 NW1452480604 231
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NWW1452480605 231 NW146243120 227 NVWV1722850301 201 E’
NW1452480606 231 NW146243160 227 NW172285040 201 %
NW 1452480607 231 NW1462490031 203 NW1722850401 201 §
NW1452480608 231 NW1462490041 203 NW172285050 201
NVV1452480800 231 NVWV1462490051 203 NVWV1722850501 201
NW1452480801 231 NW1462490061 203 NW172285060 201 §
NW1452480802 231 NVWV1462490081 203 NVWV1722850601 201 %
NW145248081 231 NW146249011 203 NW172285080 201 =
NW145248082 231 NW1462490151 203 NW1722850801 202
NW145248100 231 NW146249021 203 NW172285100 202 % .
NW1452481009 231 NWV146249031 203 NW1722851001 202 % é
NW1452481010 231 NW1462490411 203 NW172285120 202 % g‘
NW1452481209 231 NW1462490511 203 NW1722851201 202 E g
NW1452481210 231 NW1462490611 203 NW172285160 202 =
NW1452481220 231 NW1462490614 203 NW1722851601 202 >
NW145348025 232 NW1462490811 203 SCHLUESSELHSK100 406 £ -%
NW145348050 232 NW1462491001 203 SCHLUESSELHSK32 406 E é
NWW1453481000 232 NVW147243051 228 SCHLUESSELHSK40 406 = é
NW1453481009 232 NW147243061 228 SCHLUESSELHSK50 406 e
NW1453481010 232 NW160010015 215 SCHLUESSELHSK63 406
NW1453481020 232 NW160010020 215 SCHLUESSELHSK80 406 QET
NW145348103 232 NVW160010030 215 SW04524800403 257 ‘%
NW145348120 232 NW160010040 215 S\W04524800404 257 E
NW1453481200 232 NW160010050 215 SW04524800503 257 =)
NWW1453481209 232 NW160010060 215 SW04524800504 257
NW1453481210 232 NW160010080 215 SW04524800603 257 E E
NW1453481220 232 NW160010100 215 SW04524800604 257 % ;T
NW145348124 232 NW160010120 215 SW04524800803 257 s é
NW145348160 232 NVV160020040 226 SW04524800804 257 E* §
NW1453481610 232 NW160020050 226 SW045248010 257
NW145348162 232 NVWW160020060 226 SW0452480103 257 —
NW1453482000 232 NW160020080 226 SW0452480104 257 g
NW1453482010 232 NW160020100 226 SW0452480152 258 é
NW146243004 227 NW160020120 226 SW04524801521 258 =
NW146243010 227 NW172285004 201 SW0452480154 258
NW146243015 227 NW172285005 201 SW0452480202 258 g
NW146243020 227 NW172285006 201 SW04534803031 260 g
NW146243025 227 NWW172285008 201 SW04534803052 260 E
NW146243030 227 NW172285010 201 SW0453480306 260 :§
NW146243040 227 NW1722850101 201 SW04534804053 260 &
NW146243050 227 NW172285015 201 SW04534804061 260
NW 146243060 227 NW1722850151 201 SW0453480417 260 §
NW146243080 227 NW172285020 201 SW04534806052 261 -(F_:
NW146243090 227 NW1722850201 201 SW04534806053 261 §
2
NW146243100 227 NW172285030 201 SW04534806072 261
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SW04534806073 261 TV 08-2 404
SW0453480808 262 TV 1-5 404
SW04534808081 262 TV 2-8 404
SW0453480808102 262 TV 500 404
SW04534810091 262 ZGHM2414 407
SW04534810102 263 ZGHM2414L 407
SW04934803030 299 ZGHM3316L 407
SW04934803051 299 ZMIM8020M 402
SW049348031 299 ZMKMA406S 407
SW0493480341 299 ZSLL1275S 404
SW04934804052 299
SW04934804060 299
SW04934804170 299
SW04934806050 299
SW04934806071 299
SW0493480608 299
SW049348064 299
SW04934808080 299
SW0493480808101 299
SW04934810090 299
SW04934810101 299
SW116256034 209
SW14524800403 229
SW14524800404 229
SW14524800503 229
SW14524800504 229
SW14524800603 229
SW14524800604 229
SW14524800803 229
SW14524800804 229
T10 500 405
T10 502 405
T15 500 405
T15502 405
T20 500 405
T20 502 405
T6 500 405
T6 502 405
T7 500 405
T7 502 405
T8 500 405
T8 502 405
T9 500 405
T9 502 405
TV 04-1 404




HESLOVY REJSTRIK

pokolm S voha

5 5
0-9 Celni dorazova plocha 46

0° neutraini 38, 40, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 64, celni frézovani 34,39-40, 42-44, 80, 116, 118, 444

68, 74,78 celni frézy, respektované hodnoty 116
12° pozitiv 62, 70,76 celni hazeni 34
17° pozitiv 80 Cepy-@ 16 305, 340
3D frézovani 450, 459 Cepy-@ 22 305, 342, 344
48 HRC 195, 420, 424-425, 448-457, 463 Cepy-@ 27 305, 345
55 HRC 420, 424-425, 448 Cepy-@ 32 305, 348
60 HRC 215, 246, 272 Cepy-@ 40 305, 349
65 HRC 420, 424-425, 448 Ctvercové VBD 139, 174, 433
7° pozitiv 60, 66, 68-69, 72, 74-75, 78 Ctyrbrity 216-220, 247-251, 264, 282-284,

A 286-289, 301

adaptér pro tepelné upinani 36 D
ADEW 39, 110, 139, 174, 433 deformace, mechanicka 31,33
ae 24, 26-28, 194-195, 266-269, 275, deformace fezné hrany 31

416, 433, 449, 454, 456, 458-459, délka rezné hrany 461

464 desticka, vyménitelna 85
AFNOR-Norma 416 destrukce desticky 31,33
AlISI-Norma 416 diamantovy povlak 51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 79,
analyza 9, 464 103, 110-111, 113-114, 119-120,
ap 16, 24, 26-29, 42, 194-195, 266- 123, 142, 144, 146, 150, 154, 168,

aplikacni data, ocekdvana
aplikacni technik

269, 275, 426-446, 449-454, 456,
458-459, 464

415, 436, 438

32,424, 426, 428, 430, 432, 448,
450, 452, 454, 456, 458

axialni utapéni 436, 438
B
Baseworx® 39,43, 116-117, 176, 415, 433,
441,471
bezobsluzny provoz 304
BS-Norma 416

BT 40-upinace

BT 50-upinace

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

325, 331, 352, 357, 362, 367, 372,
375, 380, 386

C

CBN 39, 41, 55, 57, 59, 61, 64-65, 91,
93,95, 97, 113-114, 144, 146, 148,
164, 176, 191, 193-194, 215, 246,
272-273, 405, 409, 422-423, 425,
427,429, 448, 463

CDHT 39, 112, 139, 174, 433

CD-ROM 3,12, 19, 35, 424, 426, 428, 430,
432, 448, 450, 452, 454, 456

Cermet 49, 51-52, 55, 67, 69, 140, 142,
144, 150, 433

cirkularni obrabéni 437

CrNi-oceli 62,70, 76

C

Cas obrabéni 26, 32, 43, 396, 465

Casy obrabéni, kratsi 32, 43,396

Celni brity, brousené 460

Celni doraz

35, 37, 304-306, 343, 346, 348-
349, 395

DIN 2080
DIN 6499-B
DIN 69 871

DIN 69 893

DIN 912

DIN 914

dlouha odstupriovani
dlouhd vyloZeni
dlouha Zivotnost
dlouhé provedeni

dokoncovaci frézy
dokoncovaci nastoje
dokoncovaci operace

dokoncovaci fez

dokoncovani

dorazova plocha, velmi presna
dorazovy cep

dosadaci polocha, velka
drazka, hloubka

drazkovaci frézy

drazkovany, pfimo

174,176, 180, 203, 229-230, 232,
257-258, 260, 262, 264-265, 299-
300, 409, 424, 432, 435, 448, 462
395

385

314, 319, 324-325, 330-331, 336-
343, 345, 348, 350, 352, 356-357,
361-362, 366-367, 371-372, 375-
376, 379-380, 382-384, 386, 388,
390, 392, 394-395, 399, 407

309, 399, 407

402

403

304

35, 47

40

7,14, 35, 38,47,191, 193, 198,
200-203, 207-211, 213, 217-220,
222-225, 228-234, 236-238, 242-
244, 249-253, 257-264, 267, 269,
275, 280-281, 283-284, 287, 289,
293-299, 301-302, 304, 307, 396
26, 38, 41, 43, 54, 64, 68, 197
124

9, 33, 47, 85-88, 90, 92, 94, 96,
98, 307

34

41, 43, 425, 448, 463

47

399, 406

304

307

39,42, 100, 102, 104, 106, 108,
110

214, 271, 409

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni
vietenové systémy P ¥ y tvrdokovové frézy

PFislusenstvi

Specialni produkty
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drsnost povrchu
druhy opotiebeni
DuoPlug®

DuoPlug®, montaz
dvojbfita

5

26

17,30, 32

35-39, 45-48, 50, 54, 56, 64, 94,
96, 98, 100, 102, 104, 112-113,
115, 119-120, 126, 128, 132, 134,
304-305, 307, 310, 351, 355, 360,
365, 370, 397, 411, 415, 468

468

198, 200-215, 221-222, 224,
226-230, 233-234, 236-238, 240,
242, 244, 246, 252, 254, 256-258,
265-267, 271-272, 274-276, 278,
280-281, 295-296, 298

dvojité upnuti 40
E
efektivni primér fezu 17, 26
elektronicka nabidka 3,11
ER 20 305, 354, 360, 385-387, 404
ER klestiny 37
evropska norma 416
excentricita 20
export dat 3
extrémni obrabéni 449, 453, 455
F
faxové objednavka 472
fazetkovaci frézy 43,116, 118

FGT

formarny

Francie, pfehled materidli
frekvence

frézovaci strategie
frézovani drazek
frézovani kapes

frézovani kontur

frézy na kruhové VBD

frézy s rohovym radiusem

frézy s valcovou stopkou
frézy s vnéjSim zavitem

191, 193-195, 198, 200-203, 233-
234, 236-238, 265, 459

38,42, 396, 408

416

21

8,19,197

42,415, 452

42,415, 452

113-115, 415, 454, 456

24, 39, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 60,
62, 64, 66, 68, 70, 72, 74,76, 78,
80, 415, 470

191, 193-195, 197, 233-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264, 409,
415, 451

48, 51

37,48, 50, 54, 56, 60, 62, 64, 68,
70,74, 78, 81-88, 90, 92, 94, 96,
98, 100, 102, 104, 106, 108, 110-
112, 114-116, 118-120, 122, 126,

314, 316, 318-320, 322, 324, 326,
328, 330, 332, 334, 410

128, 130, 132, 134, 136, 305, 312,

geometrie, optimalizovana

38, 198, 200-202, 212-213, 233-
234, 236-238, 270

geometrie s lehkym fezem 80

GGT 191, 196, 459

glosér 465

gravury 9, 48, 50, 52
H

HB (tvrdost dle Brinella) 421

hladka vrstva 38, 462

hlinik

hloubka ryhy

448, 450-451, 462
9,17, 26

42-43, 111, 119-120, 122, 424-425,

hloubka fezu, velkd
hloubka utapéni, pripustna
hloubky, velké

hloubky obrabéni, velké
hloubky fezu

hluboké tazeni & zapichovani

hmotnost rotoru
hodnota vyvézeni

hospodarnost, zvysena
HRC (tvrdost dle Rockwella)
hrubovaci frézy

hrubovaci operace
hrubovani

HSC 05

HSC 20
HSC-centra
HSC-obrabéni

HSC-stroje
HSK 100

HSK 32
HSK 40

HSK 50

HSK 63

HSK 80

HSK pfislusenstvi

HSK tvary, prehled

HV10 (tvrdost dle Vickerse)

pokolm S voha

5

32

436

35, 301-302, 304, 306

308

24, 26, 28, 32-35, 42-43, 106, 194-
195, 415, 426, 428, 430, 432-435,
437-446, 449-450, 452, 454, 456,
458-459, 465

214,271

21

17, 20, 23, 304, 312, 314, 316,
318-320, 322, 324, 326, 328, 330,
332, 334, 336-340, 342, 344-346,
348-350, 352, 354, 356, 358,
360-362, 364, 366, 368, 370-372,
374-376, 378-380, 382, 384, 386,
394, 410

40

421

74,78, 415, 453, 455

47,307

38,42, 45,47, 54, 68, 81-84,
119-120, 122, 191, 193, 196-197,
232, 260, 262, 299-302, 306, 425,
448-449, 459, 463, 465

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67,
69, 73, 75,79, 91, 93, 95, 97, 99,
103, 110, 112-115, 124, 127, 132,
135, 140, 142, 144, 146, 150, 152,
154, 160, 162, 164, 168, 174, 176,
182, 184, 188, 422-424, 426, 428,
430-435, 463

62,70, 76, 146, 150, 152, 424, 426
54, 68

23,49, 51-52, 54-55, 57, 59, 61-62,
64, 67-70, 73, 75-76, 79, 91, 93,
95, 97, 99-100, 103, 110, 112-115,
124,127,132, 135, 140, 142, 144,
146, 150, 152, 154, 160, 162, 164,
168, 174, 176, 182, 184, 188, 190,
304-305, 310, 386, 422-423, 430,
434-435, 463

64, 100

316, 321, 326, 333, 343, 346, 348,
359, 364, 369, 374, 377, 381, 383,
391, 393, 395, 406

312, 353, 357, 362, 367, 406

312, 315, 320, 350-351, 353, 357-
358, 363, 367-368, 372-373, 376,
386, 388, 406

195, 315, 320, 325, 331, 351, 353,
358, 363, 368, 373, 377, 381, 387-
388, 390, 392, 394, 406

315-316, 320-321, 326, 332, 336-
337, 341, 343, 346, 351, 354, 358-
359, 363-364, 368-369, 373, 377,
381, 383, 387, 389, 391, 393, 406
406

399, 406

22, 305, 309, 415, 466

421

C

chod néstroje, klidny

113




pokolm S voha

indexovaci drazka
inovace

inspekce

1SO 1832

Itdlie, prehled materiald

309

10

396

415, 460
416

J

jakost opracovani

jemnozrnné
jemny zavit
JIS-Norma

jistota procesu

Japonsko, prehled materialli

9,17, 26, 34, 38, 41, 44-45, 266-
269, 275, 304, 307, 396-397, 465
416

463

46

314, 319, 324-325, 331, 340, 342,
345, 352, 357, 362, 367, 372, 375,
379-380, 386, 416

38,43, 45, 47,197, 304

K

K 05
K10

kalené materialy

kameny

katalog obsluhy
kavotace, hluboké
klestinova hlavicka
kli¢ na klestiny
klidny chod

kluzna vrstva
know-how

kolmé stény
konstrukci ocel
kontury, hluboké
kooperace
kosoctvercové VBD
kratky kuzel
kroutici moment
kruhova frekvence
kruhové VBD

kulova VBD
kulové celo
kulové desticky

85-88, 158, 424, 430-431, 463
51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 73,
75,79, 103, 105, 107, 109-111,
113-114, 117, 119-120, 123, 129,
131, 142, 144, 146, 150, 152, 154,
168, 170, 172, 174, 176, 180, 184,
422-424, 426, 428, 432-435, 463
49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 420, 422, 424-
425, 428-429, 431-432, 434-435,
448-457, 459, 463

340, 342, 344-346, 348-349, 399,
402, 406

6

45, 307

305, 386

399, 404

38, 41, 43-44, 90, 92, 94, 96, 98,
132, 134,136, 197, 301

34, 462

4,8,19

47,120, 306

111,416, 424-425, 448

132, 134, 136, 195, 304, 306

138

139, 176, 178, 432, 440

36, 305, 307, 360, 394, 415, 467
397, 399-400, 404

21

24, 36, 139-140, 142, 144, 146,
148, 150, 152, 154, 415, 426, 428
39, 85-88, 139, 160, 162, 399, 401
198, 200-222, 224, 226-230, 232
139, 160, 162, 399, 401

kulové frézy

kulové frézy pro tepelné upnuti
kuzelovy

kuzel s vydutou stopkou (HSK)

kvalita

kvalita obrobku

5

9, 27-28, 36, 39, 81-88, 90, 92, 94,
96, 98, 139, 156, 191, 194, 198,
200-222, 224, 226-230, 232, 409,
415, 430-431, 451

81

191, 209-210, 218, 244-245, 251,
306, 314, 319, 324, 330

20, 22-23, 36-37, 195, 305, 309,
312, 315-316, 320-321, 325-326,
331-333, 336-337, 341, 343, 346,
348, 350-351, 353-354, 357-359,
362-364, 367-369, 372-374, 376-
377, 381, 383, 386-395, 399, 406,
410, 415, 466

9-10, 14, 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-

91, 93, 95, 97, 99, 101, 103, 105,
107, 109-115, 117-120, 123-124,
127,129, 131-132, 135-136, 138,
140, 142, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172,
174,176, 180, 182, 184, 188, 198,
200-222, 224, 226-230, 232-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264-276,
278, 280-296, 298-302, 398

23

62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76, 79-88,

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni
tvrdokovové frézy

L

LDLX

licovaci Srouby

licovaci ville, snizena
licovani, bez vile

litina, zlepsena

litina s kulickovym grafitem
lGzko tvaru V

ltzko VBD, oteviené

111,139, 174, 433
399, 401

38

47,304, 310

418, 424-425, 448
424-425, 448

41,90, 92, 94, 96, 98
40

M

M 10-pfipojeni

M 12-pfipojeni

M 16-pfipojeni

M 5-pfipojeni

M 7-pfipojeni
M 8-pfipojeni

manipulacni drazka
MAS BT 40

48, 50, 54, 56, 62, 64, 82, 88,

96, 98, 100, 102, 104, 110-115,
119-120, 126, 128, 132, 305, 310,
318-323, 328, 351, 355, 360, 402
48, 50, 54, 56, 60, 62, 64, 68, 83,
98, 100, 102, 104, 106, 108, 110-
115, 118-120, 126, 128, 132, 134,
305, 310, 318, 323-329, 355, 360,
365, 402

50, 54, 56, 60, 62, 64, 68, 70, 74,
78, 84,102, 104, 106, 108, 110,
112-116, 119-120, 122, 126, 128,
130, 132, 134, 136, 305, 310-311,
323, 328, 330-335, 360, 365, 370,
389, 391, 393, 402

48, 50, 85, 90, 92, 100, 158, 160,
162, 164, 305, 312-313, 400, 402
48, 50, 54, 94, 305, 310, 351, 355
48, 50, 54, 81, 86-87, 94, 96, 100,
102, 104, 110-112, 114-115, 119-
120, 126, 132, 305, 308, 313-318,
402

309

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

o - . Vysokofrekvencni L ;
Specialni produkty Prislusenstvi vietenové systémy Upinaci systémy

Technicka data
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5

MAS BT 50

materialy, kalené

méd

médéna pasta
Mirroworx®
MK 2-upinace

MK 3-upinace
MK 4-upinace
MK 5-upinace

modelarna

modifikace
momentovy Sroubovak
monolitni tvrdokov

montazni ndvod, DuoPlug®
montazni navod, frézy s kruhovymi
VBD a podlozkou

montazni ndvod, kratky kuzel
montazni navod, trubicka pro privod
chlazeni

morse kuzel

325, 331, 352, 357, 362, 367, 372,
375, 380, 386

49,51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93,95, 97,99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 420, 422, 424-
425, 428-429, 431-432, 434-435,
448-457, 459, 463

111, 119-120, 122, 191, 193, 203,
227-228, 254, 265, 419, 424-425,
448, 450-451, 463

399, 407, 470

39, 43-44, 124, 139, 182, 433, 471
305, 316, 321, 336339, 359, 365,
369, 404

316, 321, 327, 337, 359, 365, 369,
374, 404

78,327, 333, 338, 369, 374, 378,
404

305, 333, 336-339, 365, 369, 374,
378, 404

211, 219220, 281, 284, 396

8,14

399-400, 404

5, 14, 36, 190-191, 193-302, 306-
307, 317, 322, 328, 334, 375-376,
378-380, 382, 384, 408-409, 411,
415, 448, 451, 453, 455, 457

46, 468

470

467
415, 466

36-37, 78, 305, 336

nastroje s negativnim nastavenim

nastrojova ocel, normalni
nastrojova ocel, tézkoobrobitelna
nastrojovy systém

nejkratsi draha

nerezi

nevyvaha
nezelezné kovy

nové v programu

38, 40, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 64,
68, 74, 78

416, 424-425, 448

416

9,15, 19, 36, 38, 47, 138, 190, 408
436-438, 440

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97,99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 418, 424-427,
430, 432-435, 448-457, 463

21

38, 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62,
65, 67, 69-70, 73, 75-76, 79-88,
91, 93, 95, 97, 99, 101, 103, 105,
107, 109-115, 117-120, 123-124,
127, 129, 131-132, 135-136, 140,
142, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172,
174, 176, 180, 182, 184, 188, 198,
200-222, 224, 226-230, 232-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264-276,
278, 280-296, 298-302, 419, 422,
431-432, 435, 463

6,19, 39, 41-42, 44-45, 66, 72,
81-84, 102, 104-109, 126-131,
138, 172, 184, 186, 191, 195-196,
198, 200-202, 212-213, 224-225,
233-234, 236-238, 254, 266-270,
275, 290-291, 300, 388-394, 396,
400, 470

nastrcné prodlouzeni
nastréné spojeni
nastroj, toricky
nastrojarna

nastroje, torické

moznosti kombinaci 17, 36
N
nabidka prostoru, tésna 307
néhradni dily 396
naklady na nastroje, snizené 47
nalepuijici se tfiska 34
napojeni stroje 304, 397
nardstek 32
nasavena osa 9, 28, 85
nastréné frézy 37, 45, 58, 60, 66, 68-70, 72,

74-76, 78, 80, 102, 104, 106, 108,
116, 118, 122, 124, 128, 130, 134,
136, 305, 340, 342, 344-346, 348-
349, 410

37,308, 344, 347

37

29

38,42, 110-112, 396, 408

29, 265-275, 415, 430

0
objednaci formular 472
objem odebraného materidlu 464
oblasti pouziti, doporucené 304, 306
oblasti pouziti - fezné materialy 415, 463
obrabéni, extrémni 449, 453, 455
obrabéni, konvencni 23,304

obrabéni grafitu

obrabéni nerezi

obrabéni nezeleznych kovii
obrabéni za sucha

obrabéni zbytkového materidlu
obsah

obvodova hazivost

42, 119-120, 122, 191, 193, 196,
203, 229-230, 232, 257-258, 260,
262, 264-265, 299-300, 419, 424-
425, 448, 450-451, 459, 463
62,70, 76, 80

39, 119-120, 122, 415, 432, 442
33,195

9,81

5

23, 45-46, 190, 304, 307, 385, 397

498




ocel

ocel, nelegované
ocel, nerezavéjici

ocelolitina

ocelolitina, tézce obrobitelna
odchod tfisek
odméreni

odméreni, axialni
odmeéreni, radialni
odstrediva sila

odvod tiisek
opotiebeni
opotrebeni hibetu
optimalizace
optimalizace frézovani
optimalizace Zivotnosti
originalni vybrus

0sa, nastavena

osa hmoty

otacky

otacky vietene
otéruvzdorna
otéruvzdornost/houzevnatost

5

40, 42-43, 45, 49, 51-52, 55, 57,
59, 61-62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76,
79-88, 91, 93, 95, 97, 99, 101, 103,
105, 107, 109-115, 117-120, 123-
124, 126-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 148, 150, 152, 154, 156,
158, 160, 164, 166, 168, 172, 174,
176, 180, 182, 184, 188, 191, 193,
197-198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-296, 298-302,
416-418, 422-427, 430-435, 448-
458, 463, 465

416, 424-425, 448

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 418, 424-427,
430, 432-435, 448-457, 463

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254, 256-
258, 260, 262, 264-276, 278, 280-
296, 298-302, 416, 418, 424-425,
428-430, 432-435, 448-457, 463
416, 424-425, 448

32

26

24, 26, 28

26, 28, 33, 449, 454, 456

21,23

40

30, 32-33, 35, 40, 194

30,33

32, 34,46

17,32

17,32, 195

14

9, 28, 85-88, 215, 226

22

9,13, 21, 25, 35, 81-84, 396-397,
465

465

33, 463

415, 423

pokolm S voha

5

P 40

péchovani trisek
pevnost v tahu
PKD

plast

plasticka deformace

plochy, absolutné hladké
podminky upnuti, labilni
Polygon

poptavkovy formulaf
poradenstvi

porovnavaci tabulka, tvrdosti
porovnavaci tabulka materiald
porovnavaci tabulka tvrdosti
posunuti tézisté

posuv

posuv na otacku
posuv na zub

posuvy, efektivni
posuvy, vyssi

potreba vykonu
povlaky

power Sroub

pozitiv, 12°

pozitiv, 17°

pozitiv, 5°

pozitiv, 7°

pozadavky na stabilitu, vysoké

49, 51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69,
73,75-76, 79, 81-84, 110-112, 118,
129, 131, 135, 140, 142, 144, 146,
150, 152, 154, 156, 174, 178, 184,
188, 422-424, 426, 428, 431-434,
463

51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67, 69-70,
73, 75-76, 79-80, 91, 93, 95, 97,
99, 101, 103, 107, 112, 117, 127,
129, 131-132, 135-136, 142, 144,
146, 150, 152, 154, 160, 162, 166,
168, 170, 172, 174, 176, 184, 188,
422-423, 425-435, 463, 465

34

40, 47, 421

113-114, 176, 191, 193-194, 226,
256, 409, 448, 463

42,111, 119-120, 122, 419, 424-
425, 448, 450-451, 463

31

124

62,70, 76

139

408, 415

4,8,10

415, 421

416, 418, 420

415, 421

21

13, 24-26, 28, 33-34, 40, 43, 45,
48, 50, 52, 100, 118-120, 122, 126,
128, 130, 132, 134, 136, 301-302,
426, 428, 430, 432-435, 437-439,
441-446, 449-450, 452, 454, 456,
458, 461, 465

34, 465

32-35, 43,78, 80, 124, 415, 426,
428, 430, 432-435, 449-450, 452,
454, 456, 458-459, 463, 465

396

33, 48, 50, 52, 100, 118, 126, 128,
130, 132, 134, 136, 301-302, 449
110, 112, 116, 118

32-33,41-42, 49, 51-52, 55, 57,
59, 61-62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76,
79-88, 91, 93, 95, 97, 99, 101,
103, 105, 107, 109-115, 117-120,
123-124, 126-132, 135-136, 138,
140, 142, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172,
174,176, 180, 182, 184, 188, 190,
194, 198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-296, 298-302,
409, 415, 424-435, 448, 462

399, 403

62,70, 76

80

75,78

60, 66, 68-69, 72, 74-75, 78

306

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Vysokofrekvencni Upinaci svstém Monolitni
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pokolm S voha

pracovni hloubka

pracovni hloubka, bez

pracovni hloubka, s

pracovni hloubky, s

praktické zkusenosti
prava Sroubovice 15°
prava Sroubovice 30°

prava Sroubovice 45°
prava Sroubovice 50°
prava Sroubovice 60°
problémy s vibracemi
prodlouzeni

prokladané fadkovani
prostorové podminky, tésné
protokol o obrabéni
provedeni, dlouhé

provedeni, extra dlouhé
provedeni, kratké

provedeni, levé

pramér jadra, extrémné stabilni
pramér jadra, stabilni
prdmér nastroje

pramér nastroje, efektivni
pramér fezu, efektivni
pramér vrtani
preddokoncovaci operace

predchozi situace

prehled materiald
prehled povlaki

prehled feznych materiald
prepracovani

presné klestiny

5

81-84, 132, 134, 136, 191, 193,
195, 198-210, 212-218, 221-280,
282-283, 285-302, 459

201-202, 204-207, 216, 221-222,
232, 237-238, 240, 247-248, 266,
276, 278, 282, 285, 294

198, 200, 203, 208, 214-215, 217,
221-222, 224, 226-230, 233-234,
236, 240, 242, 246-250, 252, 254,
256-258, 260, 262, 265, 267, 271-
274, 278, 280, 282-283, 286-289,
292-293, 295-296, 298-299, 301
198, 200, 203, 208, 214-215, 217,
221-222, 224, 226-230, 233-234,
236, 240, 242, 246-250, 252, 254,
256-258, 260, 262, 265, 267, 271-
274, 278, 280, 282-283, 286-289,
292-293, 295-296, 298-299, 301
5,16-17, 34

212

203-211, 216-222, 224, 227-230,
232, 240, 242, 244, 247-252, 254,
257-258, 260, 262, 264-269, 274,
276, 278, 280-284, 299

295-296, 298

285-289, 292

294

304

36-37, 306, 308, 318, 323, 328,
335-339, 344, 347, 467

26, 28

306

415, 464

7,14, 35, 38,47,191, 193, 198,
200-203, 207-211, 213, 217-220,
222-225, 228-234, 236-238, 242-
244, 249-253, 257-264, 267, 269,
275, 280-281, 283-284, 287, 289,
293-299, 301-302, 304, 307, 396
191, 193, 211, 219-220, 281, 284
201-206, 212, 216, 221, 224, 227,
229-230, 232, 237-238, 240, 247-
248, 252, 254, 257-258, 260, 262,
264-266, 268, 270, 274-276, 278,
282, 285-286, 288, 292, 294-296,
299, 301

312, 314, 316, 318-320, 322, 324,
326, 328, 330, 332, 334

212-213, 270

212-213, 270

26-29, 34, 197, 306-307, 437-446,
465

26-28, 465

17,27

437

85-88, 90, 92, 94, 96, 98, 119-120,

122, 306

38, 66, 72, 399, 403, 415, 470
415-416, 418, 420

415, 462

415, 463

14

305, 385

presnost

pretizeni, stroje
prevlecné matice

pricné hiebenové trhliny
pridrzna sila

priklad vypoctu

priklady obrabéni

prikon

pfivod chlazeni, vnitfni
privodni trubicky, HSK

PVALSA- povlak
PVAS- povlak

PVAT- povlak

PVCC- povlak
PVCN- povlak
PVDiaG- povlak

PVDiaN- povlak

PVGM- povlak

PVGP- povlak
PVML- povlak

PVSR- povlak

PVTiH

PVTi- povlak

5

42, 46-47, 90, 92, 94, 96, 98, 305,
307, 310, 385-386, 397

34

399, 404

30, 33

38, 40, 46-47, 307, 310, 400
23,415, 465

24, 26

43, 62,70, 74,76, 106, 110, 112-
116, 118, 464

38, 45, 126, 128, 130, 304, 388-
393, 411

466

301-302, 409, 448, 462

212-213, 221-222, 224, 252, 270,
274, 295-296, 298, 409, 431, 448,
462

212-213, 221-222, 224, 252, 270,
274, 295-296, 298, 409, 431, 448,
462

268-269, 409, 448, 462

227-228, 254, 409, 448, 462

203, 229-230, 232, 257-258, 260,
262, 264-265, 299, 409, 448, 462
51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 79,
103, 110-111, 113-114, 119-120,
123, 142, 144, 146, 150, 154, 168,
174,176, 180, 229-230, 232, 257-
258, 260, 262, 264, 299-300, 409,
424,432, 435, 448, 462

62,70, 76, 146, 150, 152, 422-423,
425,427, 429, 462

103, 170

55,57, 59, 61, 67, 69, 73, 75, 79-
84,101, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 166, 422, 425, 427, 429, 431,
435, 462

51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 73,
75, 142, 144, 146, 150, 152, 422-
423,425,427, 429, 462

91, 93, 95, 97, 99, 160, 162, 164,
194, 198, 200-202, 233-234, 236-
238, 409, 430, 462

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67,
69-70, 73, 75-76, 79, 85-88, 91, 93,
95, 97,99, 103, 110-115, 117-120,
123-124, 127,129, 131-132, 135-
136, 140, 142, 144, 146, 150, 152,
154, 158, 160, 162, 164, 168, 174,
176, 178, 180, 182, 184, 188, 204-
211, 214, 216-220, 240, 242, 244,
247-251, 266-267, 271, 275-276,
278, 280-289, 292-294, 301-302,
409, 422-426, 428, 430-435, 448,
462-463, 465

Q

Quadworx®

35-37, 39, 45, 126, 128, 130, 139,
184, 186, 415, 434, 443

R

redukce

reprodukce
rohova fazetka

35-37, 195, 306, 313, 318, 323,
328

14

278, 280, 282




rohova fréza

rohovy radius

5

24,39, 42,100, 102, 104, 106,
108, 110

29, 34, 126-132, 134-136, 301-302,
444

rombusova fréza 39,113

rotacni osa 22

rozdéleni feznych sil, optimalni 40

rychlost posuvu 44, 465
R

fezna rychlost

fezné geometrie

8,10, 19, 138, 306-308, 396, 408
12, 25, 43, 459, 464

9, 13, 25, 32-35, 119-120, 122,
396, 415, 424, 448, 458, 463, 465
33-35, 190, 194

s lehkym fezem
slitiny, Zaruvzdorné
Slotworx®

sltiny titanu

sluzba

smér frézovaci drahy
Smér posuvu

sorty - déleni

soucinitel treni, stfedni
sousledné a nesousledné
specialni materialy
specidlni nastroje
specialni sorta

specialni upinace
spojeni kratkym kuzelem
spojeni tepelného upnuti
SS-Norma

stabilita

stavebni rozmér, omezeny
stavebni rozmér, tenky
stavebni tvar, tenky

stény, kolmé

stopka, extra dlouhd

fezné podminky 40

fezné sily, axialni 24, 26, 28, 40, 436, 438

fezné sily, radialni 26, 28, 40

fezné vlastnosti, lehké 41,90, 92, 94, 96, 98

fezny tlak 33-34, 40

fez v bodu 38

S

SAE-Norma 416

sedlo nastroje, obnovitelné 47

SEEW 39, 118, 139, 176, 178, 433

seminare 19

servis 3,5,10, 14, 308

sféricka 191, 193, 214-215, 226, 246, 256,
271

SK 40 314, 319, 324, 330, 340, 342, 345,
350, 352, 356, 361, 366, 371, 375,
379, 382, 386, 388, 390, 392, 394,
406

SK 50 325, 331, 336-339, 341, 343, 345,

348, 357, 362, 367, 372, 376, 380,
382-384, 390, 392, 395, 406
62,70, 76, 80

417,424-425, 448-451, 456
36-37, 39, 42, 100, 102, 104, 106,
108, 139, 166, 168, 170, 172, 401,
415, 435, 438

191, 193, 203, 227-228, 265, 417,
424-425, 448-451, 456-457, 463
5,10

35

26

415, 422

400

35

40, 47

408

463

308, 408

37

37,47

26, 28,416

26, 33, 35, 38, 40, 42, 46-47, 78,
80, 106, 195, 212-213, 270, 304,
306

307

46

46, 306, 388, 390, 392

47,120, 306

191, 193, 211, 219-220, 281, 284

stopka, sféricka
stopka, zesilena

stopkova fréza

strategie
strmy kuzel (SK)

strojirenstvi

stredici kuzel

stredni obrabéni
stredni tloustka trisky
stredovy rez

stupen jakosti

svérné licovani

svérny zavit

systémovy prehled upinaci
systém vietene

pokolm S voha

5

191, 193, 214-215, 226, 246, 256,
271

191, 209-210, 218, 244-245, 251,
307

36-37, 48, 51, 83-84, 90, 92, 94,
96, 98, 100, 193-194, 196, 276,
278, 280-296, 298

89,19, 197

20, 22, 36:37, 312, 314, 316, 318-
320, 322, 324-326, 328, 330-332,
334, 336-346, 348-350, 352, 354,
356-358, 360-362, 364, 366-368,
370-372, 374-376, 378-380, 382-
384, 386, 388, 390, 392, 394-395,
406, 410

42,110-112, 396

395, 399, 407

74, 449, 463

17, 24

198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
247-252, 254, 257-258, 260, 262,
264, 276, 278, 280-296, 298

20

46

46

304

5, 396

seda litina

sikmé utapéni

Sikmina, mald

Spanélsko, prehled materialii
sroubované spojeni
sroubovany nastrény adaptér
Sroubovity

srouby

srouby pro kameny
Svédsko, prehled materiali

418, 424-425, 448
42,436, 438

48, 50, 52, 307

416

37,39, 46

308

41-42, 90, 92, 94, 96, 98
40, 46, 66, 72, 308, 399-403, 405,
466-467, 471

399, 402

416

tabulky feznych dat

Tebis

technicka data

technika tepelného upinani
technologie

tepelna stabilita

tepelné upnuti

teplota fezu

tésnici krouzek

tézké obrabéni

tézky kov

tloustka trisky, stfedni
tolerance

torické
torické frézy

torické VBD

426, 428, 430, 432-435, 449-450,
452, 454, 456, 458

9

5,46,414

5,19, 397

46

40, 47

190, 305-307, 350, 352, 354,
356, 358, 360-362, 364, 366, 368,
370-372, 374-376, 378-380, 382,
384, 467

33

466

74,78

35-36, 307, 313, 317, 322, 327,
334, 375-376, 378-380, 382, 384
17,24

46, 194, 460

29, 265-275, 415, 430

36, 39, 90, 92, 94, 96, 98, 193,
265-275, 409, 415, 451

39, 41,90, 92, 94, 96, 98, 139, 164

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenoveé systémy

Specialni produkty

Technicka data
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5

torx kli¢
torx Srouby

Trigaworx®

trubicky pro vnitini chlazeni, HSK
tiibity nastroj

tfida pevnosti

trisky, lepivé

TSI 3510

tvar A, HSK

tvar C, HSK

tvar C+E, HSK
tvar E, HSK

tvoreni otfepl
tvoreni vrubt
tvrdé materialy

399, 403, 470

40, 140, 142, 144, 146, 150, 152,
154, 156, 158, 160, 164, 166, 168,
172, 174, 176, 180, 182, 184, 188,
401, 470

9,35-36, 39, 132, 134, 136, 139,
188, 193, 301-302, 405, 409, 415,
432, 445-446, 449

399, 406, 415, 466

232, 260, 262, 268-269, 273, 299
400

34

468

22,309, 315-316, 320-321, 326,
332-333, 336337, 341, 343, 346,
348, 351, 354, 358-359, 363-364,
368-369, 373-374, 377, 381, 383,
387, 389, 391, 393, 395, 406, 415,
466

309, 351, 353, 358, 363, 368, 373,
376

351, 353, 358, 363, 368, 373, 376
309, 312, 315, 320, 325, 331,
350-351, 353, 357-358, 362-363,
367-368, 372-373, 376-377, 381,
386-388, 390, 392, 394, 466

33

31,33

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95,97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 420, 422, 424-
425, 428-429, 431-432, 434-435,
448-457, 459, 463

ulozeni, patentovano
ultrajemnozrnna

ultrajemnozrnny tvrdokov
ultravykonny

tvrdokovova tyc 304, 310
tvrdost dle Brinella 421
tvrdost dle Rocwella 421
tvrdost dle Vickerse 421
U
UGT 191, 197, 458
thel cela 32,42
thel nastaveni 26, 28-29, 33-34, 40, 43, 461
Uhel utapéni 38, 437
ukdzka frézovani 19
ulozena VBD 9,19, 26, 28, 32, 34-35, 37, 40, 43,

45,100, 104, 106, 108, 126, 128,
130, 190, 194, 309, 400, 424, 426,
428, 430, 432, 444, 448, 450, 452,
454, 456, 458, 468, 470

40, 138

195, 198, 200-202, 233-234, 236-
238, 463

212-213, 270

190, 449

UMGC

Uinavova pevnost
UNI

univerzalni frézy
Uniworx®

upinaci drazka

upinaci komory

upinaci kotoucky

upinaci mechanismus

upinaci ploska, bocni

upinaci systémy pro Pokolm Duo-
Plug®

upinaci Srouby

upinace, HSK 100

upinace, HSK 32
upinace, HSK 40

upinace, HSK 50

upinace, HSK 63

upinace, HSK 80
upinace, MAS BT 40

upinace, MAS BT 50
upinace, pro frézy s vnéjSim zavitem

upinace, pro kratky kuzel
upinace, pro Morse kuzel
upinace, pro nastréné frézy

upinace, pro tepelné upnuti

upinace, SK 40

upinace, SK 50
upinace, tenké
upinace nastrcné

upinace pro nasroubovani

upinace pro tepelné upinani

upinace s kratkym kuzelem
upinace s morse kuzelem

198, 200-202, 233-234, 236-238,
290-291, 409, 463

47

416

110, 112

36, 39, 41, 90, 92, 94, 96, 98, 139,
160, 162, 164

90, 92, 94, 96, 98

34, 40

399, 403

309

22,52, 55, 57, 286-291, 409
305, 310, 411

41,399, 401, 407, 470

316, 321, 326, 333, 343, 346, 348,
359, 364, 369, 374, 377, 381, 383,
391, 393, 395, 406

312, 353, 357, 362, 367, 406

312, 315, 320, 350-351, 353, 357-
358, 363, 367-368, 372-373, 376,
386, 388, 406

195, 315, 320, 325, 331, 351, 353,
358, 363, 368, 373, 377, 381, 387-
388, 390, 392, 394, 406

315-316, 320-321, 326, 332, 336-
337, 341, 343, 346, 351, 354, 358-
359, 363-364, 368-369, 373, 377,
381, 383, 387, 389, 391, 393, 406
406

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

325, 331

37,305, 312, 314, 316, 318-320,
322, 324, 326, 328, 330, 332, 334,
410

305, 394

305, 336

305, 340, 342, 344-346, 348-349,
410

190, 305, 350, 352, 354, 356, 358,
360-362, 364, 366, 368, 370-372,
374-376, 378-380, 382, 384, 467
314, 319, 324, 330, 340, 342, 345,
350, 352, 356, 361, 366, 371, 375,
379, 382, 386, 388, 390, 392, 394,
406

325, 331, 336-339, 341, 343, 345,
348, 357, 362, 367, 372, 376, 380,
382-384, 390, 392, 395, 406

304

37, 304-306, 323, 329, 335, 340,
342, 344-346, 348-349, 410

37, 305-306, 312, 314, 316, 318-
320, 322, 324, 326, 328, 330, 332,
334,410

23, 36-37, 190, 304-307, 350, 352,
354, 356, 358, 360-362, 364, 366,
368, 370-372, 374-376, 378-380,
382, 384, 397, 410, 467

305, 394, 399, 402, 404, 407

305, 336

502




upinac s nulovou délkou

5

304, 307, 375-376, 378-380, 382,

384
Upinka 399, 405
Upinky 35, 40, 399, 405
USA, piehled materiald 416
utahovaci momenty, Torx® 400
utapéni, axialni 436, 438
utdpéni, Sikmé 42,436, 438

\

vélcova stopka, hladka

vélcové Srouby
VBD

VBD, ulozena

VBD se ctyimi brity
VBD tvaru V
Vc

VCGT

VDGT

Velka Britanie, prehled materiald
Vf

vibrace

vicerezny

vicetcelové nastroje

vlastnosti, prehled

198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-289, 292-296,
298-299, 301

399, 402

5,7, 30, 32, 38, 40-43, 45, 49,
51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65, 67,
69-70, 73, 75-76, 78-88, 91, 93, 95,
97,99, 101-105, 107-115, 117-120,
123-124, 126-132, 135-136, 138-
140, 142, 144, 146, 148, 150, 152,
154, 156, 158, 160, 162, 164, 166,
168, 170, 172, 174, 176, 178, 180,
182, 184, 186, 188, 400, 415, 426-
429, 431-435, 460, 465, 468
9,19, 26, 28, 32, 34-35, 37, 40, 43,
45,100, 104, 106, 108, 126, 128,
130, 190, 194, 309, 400, 424, 426,
428, 430, 432, 444, 448, 450, 452,
454, 456, 458, 468, 470

39, 85-88, 139, 158

139, 180, 432, 442

9, 13, 25-26, 32-35, 119-120, 122,
195, 396, 415, 424, 448, 458-459,
463

39, 122-123, 180, 432, 442

39, 119-120, 180, 432, 442

416

26, 44, 194-195, 459, 464

23, 33-35, 47, 195, 304, 307

285, 292

56, 58, 60

6, 38, 48, 50, 54, 56, 60, 62, 64,
66, 68, 70, 72, 74, 76, 78, 80-88,
90, 92, 94, 96, 98, 100, 102, 104,
106, 108, 110-113, 115-116, 118-
120, 122, 124, 126, 128, 130, 132,
134, 136, 140, 142, 144, 146, 150,
152, 154, 156, 158, 160, 164, 166,
168, 172, 174, 176, 180, 182, 184,
188, 198, 201, 203-205, 207-209,
211-219, 221-222, 224, 226-229,
232-233, 237, 240, 242, 244, 246-
247, 249, 251-252, 254, 256-257,
260, 264-276, 278, 280-295, 298-
302, 310, 312, 314, 316, 318-320,
322, 324, 326, 328, 330, 332, 334,
336-340, 342, 344-346, 348-350,
352, 354, 356, 358, 360-362,

364, 366, 368, 370-372, 374-376,
378-380, 382, 384-386, 388, 390,
392, 394

vnitini chlazeni

vieteno stroje
vydroleni
vyduté zaobleni

pokolm S voha
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38,40, 42, 45, 126, 128, 130, 193,

302, 304, 312, 314, 316, 318-320,

322, 324, 326, 328, 330, 332, 334,

340, 342, 344-346, 348-350, 352,
354, 356, 358, 360-362, 364, 366,
368, 370-372, 374-376, 378-380,

382, 384, 388-393, 410

23

30

32, 34, 51-52, 55, 57, 59, 61, 67,

69, 73,75,79, 127,129, 131, 142,

144, 146, 150, 152, 154, 184, 186

zavitova pouzdra
zavitovy kolik
zbytkova nevyvaha
Z-drdha, omezend
zisk stability
zména feznych sil
zvlastni produkty
zvlast tvrdy povlak

vykon pohonu, omezeny 40
vykon stroje 465
vylomeni 31, 35
vylomeni na obrobku 35
vylomeni fezné hrany 31,33
vyloZeni, dlouhé 35, 47
vyménitelna VBD 85
vyménitelné brity, torx 399, 405
vymilani 31,33
vynuceni meze kluzu 400
vypocet, hodnota vyvézeni 21
vypocet, objem odebraného 465
materialu
vypocet, otacky vietene 465
vypocet, posuv na zub 465
vypocet, rychlost posuvu 465
vypocet, vykon stroje 465
vyrovnavaci hmota 21
vyrovnavaci vrtani 22
vysocevykonné dokoncovani 64
vystaveno, 3° 120
vyvazeni 20, 22
vzorce 17,21, 24, 27-29, 415, 465
W
Waveworx 39, 81-84, 139, 156, 431
WDHX 188, 432
weldon 22,52, 55, 57
Workout 14
X
XDHT 39, 113-115, 139, 168, 172, 176,
178, 432, 435
XDHW 39, 113-115, 139, 176, 178, 432,
440
XOMX 166, 435
Z
zabranéni vibracim 307
zapichovani a hluboké tazeni 214,271

66, 72, 399, 403, 407, 467, 470
399, 403, 415, 467, 471

20

307

35, 306

33

5,408

40, 47

Servis a sluzby

Poznatky z praxe

Frézy s VBD

Vymeénitelné bfitové
desticky (VBD)

Monolitni

tvrdokovové frézy

Prislusenstvi \{ysokofrfekven'c nt Upinaci systémy
vietenoveé systémy

Specialni produkty

Technicka data
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RYCHLE HLEDANI

Licovaci rozmér u fréz s vnéjsim zavitem:

zavit M5 M8 M 10 M 12 M 16
licovaci rozmér v mm 55 8,5 10,5 12,5 17,0
utahovaci moment v Nm 7 15 30 50 100

Velikost zavitu nastrénych upinaci:

@ cepuv mm 16 22 27 32 40

upinaci §r0uby M8 M 10 M 12 M 16 M 20

poznamka k rozmériim d4 a I3 u upinact

I Rozméry d, a |; u upinacti (na nacrtku vlevo) jsou pocitany na teoreticky prasecik kuzelu upinace a
dorazové celni plochy.

c Berte prosim v ivahu prechodovy radius R (5-8 mm - podle typu upinace) pro
l praktické nasazeni.

Tolerance pro TK frézy:

d1 dz r
hg hs fs
Teoreticka uzitna délka u TK fréz*:
priimér stopky (DIN 6535) d, h, 2-5 6+8 10 12+14 | 16+18
) DIN- délka stopky (DIN 6535) I, 3 28 36 40 45 48
~_
. i A pramér stopky (DIN 6535) d, hg 20 25 32+36

DIN- délka stopky (DIN 6535) I, *3 50 56 60
* UZitna délka sestava s celkové délky I, (viz katalog) TK fréz/TK tyce
odvozené z DIN-délky stopky (I, dle DIN 6535) v horni tabulce.

vlastnosti:

& | Toricky nastroj ©! | Usazena VBD I | Upina¢ s nulovou délkou

" Nastaveno 7° positivni I Weldon ploska & | DuoPlug®
Nastaveno 12° positivni = | Vyduté zaobleni il Podlozka
Nastaveno 17° positivni Pracovni hloubka B | Vnitini chlazeni (IKZ)
Mono TK Vhodné pro HSC obrabéni @) | zvlast vhodné pro nezelezné kovy
Rohové fazetka O Obrabéni za mokra Na poptévku
Bodové &5 | Obrabéni za sucha ¥ | skladova polozka
Obrabéni za mokra ®® | Celni doraz Do vyprodani zasob
Obrabéni za sucha Tl Dlouhé provedeni Nové v programu
Hodnota vyvazeni He | Tézky kov Odolné proti teplu, korozi a kyselindm
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Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
D-33428 Harsewinkel

Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

E-mail:  info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.com

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

Schreinerweg 2a + 2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40

E-mail: info@voha-tosec.de
Internet: www.voha-tosec.com

@ Kontakty:




