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KLASIFIKACIA OBRABANEHO MATERIALU

VRTANI
CBEP/IEHUE
WIERCENIE
VRTANIE

VYVRTAVANI
PACTAYMBAHME
WYTACZANIE
VYVRTAVANIE

2/PRAMET

VSEOBECNY OBSAH
COAEPKAHME
ZAWARTOSC
HLAVNY OBSAH

T1-T460

M1-M416 |

H1-H45

H46 - H126

X1-X14



FREZOVANI
®PE3EPOBAHME
FREZOWANIE

FREZOVANIE

- . 'J ' '. ' % P o-g-,.
Y = \ ~ o ‘-_&
F . .4 w}_"—.% 'f‘
- o . - 1- e < g L
e - o .

154 ";ﬂh



v

FREZOVACi NASTROJE + DESTICKY

2/PRAMET

OBSAH

COAEPXAHUE
ZAWARTOSC
OBSAH
NAVOD
HABWTATOP 110 PAAIENY M4 — M13
INSTRUKTAZ
NAVOD
NAVIGATOR
CUCTEMA OB0O3HAYEHWNA GPE3EPHOTO MHCTPYMEHTA M14 - M29
NAWIGATOR
NAVIGATOR
ROVINNE FREZY
TOPLIEBbIE ®PE3bl M30 - M81
FREZY DO PLASZCZYZN
ROVINNE FREZY
ROHOVE FREZY
®PE3bI AN1A OBPABOTKM YCTYMOB MS82 = M144
FREZY DO ODSADZEN
S & ROHOVE FREZY
= B
- s»n , 2 o & 52
‘é’ VALCOVE FREZY S BRITY VE SROUBOVICI
= ANUHHOKPOMOYHBIE ®PE3bI M145 - M168
= FREZY WALCOWE
o VALCOVE FREZY
L=
= KOTOUCOVE FREZY
®PE3bl AN OGPABOTKM NA30B M169 = M179
FREZY TARCZOWE
KOTUCOVE FREZY

KOPIROVACI FREZY

®PE3bl A1 KOHTYPHON OBPABOTKM
FREZY DO KOPIOWANIA

KOPIROVACIE FREZY

M180 - M295

NARZEDZIA DO FREZOWANIA + PLYTKI / FREZY + DO

FREZY PRO SPECIALN{ APLIKACE
CMELMANBHbIE PELLEHUA

FREZY SPECJALNEGO PRZEZNACZENIA
FREZY PRE SPECIALNE APLIKACIE

M296 - M315

OSTATNi VYMENITELNE BRITOVE DESTICKY (VBD)

MNACTUHbI e s
POZOSTALE PLYTKI WIELOOSTRZOWE
OSTATNE DOSTICKY (VRD)

TECHNICKA CAST
TEXHUYECKASA YACTb
CZESC TECHNICZNA
TECHNICKA CAST

M339 - M416
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2516
2636
CAD15
CHNO9
FSB22X
F-SCC
FTB27X
J(T)-2416
J(T)-cSb12X
J(T)-SAD11E
J(T)-SAD16E
J(T)-SLSN
J(T)-SSAP
J(T)-SXP16
K2-PPH
K2-SLC
K2-SRC
K3-CXP
L2-Szp
N-55009
S90CN(XN)
S90SN
SADO7D
SAD11E
SAD16E
SAP10D
SAP16D
SBN10
SCNO5C
SHN06C
SHNO09C
SLN12
SLN16
SODO05
S0D06D
SOE06Z
SOE09zZ
SPD09
SPN13
SRC10
SRC12
SRC16
SRC20
SRD05
SRDO7
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[
M303
M306
M105
M75
M79
M313
M140
M167
M155
M146
M150
M158
M162
M309
M275
M270
M261
M256
M249
M300
M175
M170
M83
M89
Mm97
M109
M113
M224
M287
M30
M34
M121
M127
M38
M46
M52
M59
M231
M71
M181
M185
M190
M194
M198
M201

SRD10
SRD12
SRD16
SSD09
SSD12
SSE09
SSN12z
$50050
$5009
STN10
svcaac
SWNO04C
SZD07
SZD09
SZD12
WXo012

ABECEDN{ SEZNAM - FREZY
ANGABUTHDIN YKA3ATENb - GPE3bI
FREZY - ASORTYMENT

ABECEDNY ZOZNAM FREZ

[N
M206
M212
M218
M297
M137
M65
M68
M131
M134
M117
M293
M290
M237
M241
M245
M142



2/PRAMET

ABECEDN{ SEZNAM - DESTICKY (VBD)
ANGABUTHDIN YKA3ATE/b - CMN

PLYTKI - ASORTYMENT

ABECEDNY ZOZNAM FREZOVACICH DOSTICIEK (VRD)

(B8] (B8] (B8] (B8]
ADEX 07-FA M85 ODMX 06 M48 REHT 24 Mé1 SPKX M334
ADEX 07-HF M85 OEHT 06 M53 RPET 12 M322 SPUN M335
ADEX 11-FA M93 OEHT 06-FA M54 RPET 15 M48 TBMR 27 M141
ADEX 11-HF M92 OEHT 09 M60 RPEW 12 M322 TCMT M304, 307
ADEX 16 M100, 152 OFKR 07 M320 RPEW 15 M49 TNGX 10 M118
ADEX 16-FA M101 PDKT 09 M233 RPEX M323 TNGX 10-FA M119
ADEX 16-HF M100 PDKX 09 M232 SBKX 22 M80 TNJF M335
ADKT 15 M317 PDMW 09 M233 SBMR 22 M80 TPCN 16 M336
ADKX 15 M106 PDMX 09 M232 SCKR 09 M323 TPKN M336
ADMX 07 M84 PNMQ 13 M72 SCKR 12 M324 TPKR M337
ADMX 11 M90, 147 PNMU 13 M72 SDEW 09 M298 TPUN M337
ADMX 16 M98, 151 PPH M276 SDEX 09 M298 VCGT 22-FA M294, 338
ANHX 10 M227 PPHF M277 SDGX 12 M156 WNHX 04 M291
APET 15 M163 PPHT M278 SDKT 12IM Ma1 XDHW M338
APET 16-FA M114 RC M262 SDMT 12 M138 XEHT 06 M54
APEW 15 M163 RCMT 10 M182 SDMT 12IM M41 XEHT 09 M60
APKT 10 M110 RCMT 12 M186 SDMX 12 M156 XNGX 06 M32
APKT 10-FA M110 RCMT 16 M191 SEEN M325 XNGX 09 M36
APKT 16 M114 RCMT 20 M195 SEER M326 XNGX 13 M73
APMT 16 M317 RDET M320 SEET 09 M66 XNHQ M177
BNGX 10 M225 RDEX M321 SEET 12 M327 XOEN 12 M143
CCMX M314 RDGT 07 M202 SEET 12-FA M327 XOEN 12-2z M143
CNHQ M176 RDGT 10 M208 SEET 12-PM M328 XP M257
CNHX 05 M288 RDGT 12 M214 SEEW 12 M328 XPHT 16 M310
CNM M318 RDGT 12IM M40 SEMT 09 M66 XPHT 16-FA M310
HNEF 09 M76 RDGT 16 M220 SFCN M329 ZDCW 07 M238
HNGX 06 M31 RDHT 07-FA M203 SNET 13 M160 ZDCW 09 M242
HNGX 09 M35 RDHT 10-FA M208 SNGX 13 M159 ZDEW 12 M246
HNMF 09 M76 RDHT 12-FA M214 SNHF M329 P M251
LC M263, 264, 271 RDHT 16-FA M220 SNHN M330
LC12-CH M264 RDHX 05 M199 SNHQ AZ M171,330
LC 12-RE M265 RDHX 07 M202 SNHQTRL M172,331
LNET 16 M159 RDHX 10 M207 SNKT 12 M69
LNEX 15 M319 RDHX 12 M213 SNKX M331
LNGU 12 M123 RDHX 16 M219 SNMT 12 M69
LNGU 16 M129 RDHX 20 M321 SNUN M332
LNGU 16-FA M129 RDMT 07 M203 SOMT 05 M132
LNGX 12 M122 RDMT 10 M209 SOMT 09 M135, 301
LNGX 12-FA M124 RDMT 12 M215 SPET 12 M164
LNMU 16 M128 RDMT 12IM M40 SPET 12 AD M164
ODEW 06 Ma47 RDMT 16 M221 SPEW 12 AD M165
ODKT 05IM M39 RDMX 10 M207 SPGN M332
ODMT 05 M319 RDMX 12 M213 SPGN 25 DZ M333
ODMT 05IM M39 RDMX 16 M219 SPKN M333
ODMT 06 M47 REHT 16 M55 SPKR M334
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ORIENTACE NA STRANCE - FREZY
HABWTATOP - ®PE3bl
FREZY - OPIS

PREHLAD - FREZY
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16A2R0; D11E-C 16 160 14 - 24 - -126 +4 -
16A2R0; DI1E-C 16 135 16 - 24 - -128 +4 -
@ 16A2R050AT0-SAD11E-C 16 135 16 - 50 -—"- - -126 +4 -

18A2R029A20-SAD11E-C 18 150 20 - 29 - - - -12 +45 - 28400 v 0 35 GI169 SQ025 -
20A2R029A20-SAD11E-C 20 150 20 - 29 - - - 115 +5 - 2 - 27000 v 013 GI169 SQ020 -
G s ©
G169 ADMX 11T3.. @ ADEX 11T3..
1 ® B [ &
= W Nr<n® = / i M
$Q020 US 62506-T07P 12 M25 6 - - Flag TO7P -
$Q021 US 62506-T07P 12 M25 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - -
$Q022 US 62506-T07P 12 M25 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 0830C
SQ023 US 62506-T07P 1,2 M2,5 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 1030C
5Q025 US 62505-T07P 12 M25 5 - - Flag TO7P -

2 4 /
AC001 KS 1230 @ K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

Zobrazena je typicka stranka s frézou — konkrétni provedeni se mlze v dil¢ich polozkach MpeacTaBneHa TMIMYHAA CTPaHNLA ¢ 0603HaYeHnaMM dpes. Kaxaan cTpaHuua B
lisit. YaCTHOCTU MOXET AeTalbHO OT/INYATLCA.

Standardowa strona katalogowa prezentujaca dany typ freza — ostateczny wyglad strony Typickd strana zobrazujlca frézu - findlna strana sa méze lisit v niektorych detailoch.
innych narzedzi moze roznic sie szczegotami.

Oznaceni frézy llustracni foto
Tun dpesbl M306pakerune
1 . .
Oznaczenie freza Pogladowe zdjecie
Oznacenie fréz llustracné obrazky
Skupiny materiald, pro které je néstroj urcen Uhel nastaveni a maximélni teoreticka hloubka fezu
lpynna obpabaTbiBaemocTi Matepuana Yron B nnaHe U MakcuManbHas ry6uHa pesanus
Grupy materiatowe do ktdrych przeznaczone jest narzedzie Kat przystawienia i maksymalna teoretyczna gtebokos¢ skrawania [mm]
Materidlové skupiny Uhol nastavenia a maximalna (teoretickd) hlbka rezu [mm]
Upinaci systém desticky Schématicky nakres nastroji
3 Cvctema Kpennerus naacTH Jckm3
System mocowania ptytki Rysunek narzedzia
Upinaci systém dosticiek Schématické znazornenie nastroja
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Geometrie nastroje
TeoMeTpus pesaHusa
Geometria narzedzia
Geometria nastroja

Dosazitelnd jakost povrchu

[locTraemoe Kauectso 06paboTaHHOI MOBEPXHOCTH
Jakos$¢ obrobionej powierzchni

Dosiahnutelnd kvalita povrchu

Charakter fezu/zabérovych podminek
XapaKTepucTiKa ycnosuit 06paboTku

Warunki pracy narzedzia

Charakter (vlastnosti) reznych/zaberovych podmienok

Maximélni rozsah stfedni tloustky tfisky [mm] pro stopkové a néstréné frézy
[l1anasoH 3HaueHuit cpeaHel TOALMHbI CTPYKKM

Maksymalna warto$¢ grubosci widra [mm] dla frezéw nasadzanych i/lub
trzpieniowych

Maximalny rozsah strednej hribky triesky [mm] pre monolitné frézy a ostatné
frézy

Technologické moznosti nastroje
TMKTOrpammbl TEXHONIOTMYECKUX BO3MOXKHOCTEN
Mozliwosci technologiczne narzedzia
Technologické moznosti nastroja

Typ stopky

Tvn xBocTOBMKA

Typ trzpienia

Typ stopky

1SO kdd nastroje

060o3HayeHue Kopnyca dpesbl
Oznaczenie ISO narzedzia

1SO kéd nastroje

Rozméry [mm], dhly ¥ [°] a zplisob upnuti nastroje
OCHOBHbIe pasmepbl [Mm] 1 yrabl Y

Wymiary [mm], katy ¥ [°] i sposéb mocowania narzedzia
Rozmery [mm], uhly ¥ [*] a druh upnutia nastroja

Pocet zubl
Konuucrso 3y6bes
Liczba ostrzy
Pocet zubov

Nepravidelnd zubova mezera
YKa3aTe/ib NepemeHHoro Lwara
Nieregularna podziatka
Nepravidelna zubova rozte¢

¥, = radidlni Ghel Cela (viz technickd Cast)

1= axialni hel Cela (viz technicka ¢ast)

Néhradni dily a specidlni pfisluSenstvi jsou zobrazeny schematicky pro snadné po-
chopeni. Nejsou obsazeny v seznamu ikon. Sroubky jsou dopInény v nékterych pFipa-

dech informacemi o utahovacim momentu v Nm, délce Sroubku a velikosti zavitu.

¥, = promieniowy kat natarcia (patrz czgS¢ techniczna)

7, = Osiowy kat natarcia (patrz czes¢ techniczna)

Czesci zamienne i akcesoria —ikony zostaty zaprojektowane w sposéb schematyczny.
W przypadku srub w niektorych przypadkach podane sg informacje na temat mo-

mentu dokrecenia w Nm, dtugos¢ $ruby i wielkosci gwintu.

2/PRAMET

ORIENTACE NA STRANCE - FREZY
HABUTATOP - ®PE3bI
FREZY - OPIS

PREHLAD - FREZY

Maximalni otacky frézy

MaKcumanbHas 4acToTa BpaLeHus dpesbl
Maksymalna liczba obrotdw freza
Maximalne otacky frézy (nastroja)

Interni pfivod chladici kapaliny
BHyTpeHHuit noasog COX

Wewnetrznie doprowadzone chtodziwo
Vnutorny privod chladiacej emulzie

Hmotnost [kg]

Macca [Kr]

Waga [kg]

Vaha [kg]

Skupina kompatibilnich desti¢ek ?
Komnnext comectumbix CMM 2
Grupa pasujacych ptytek 2

Skupina vymenitelnych dosticiek
Skupina néhradnich dilG ?

KomnnekT 3anacHbix yacreit ?

Grupa pasujacych czesci zamiennych ?
Skupina nahradnych dielov ?

Skupina specialniho pfislusenstvi ?
KOMM/IEKT OMLMOHa bHbIX KOMNAEKTYHoLX 2
Grupa czesci zamiennych specjalnych 2
Skupina $pecidlneho prislusenstva ?

Kompatibilni desticky
Tunopasmep CMI kKomnnekTa
Pasujace ptytki skrawajgce
Vymenitelné dosticky

Nahradni dily
3anacHble Yactu
Czesci zamienne
Nahradné diely

Specialni prislusenstvi
OnuyoHasbHbIe KOMMEKTYIoLME
Czesci zamienne specjalne
Specialne prisludenstvo

¥, = PaAnanbHbIA nepeaHnii yron Gpesbl (CM. TEXHUYECKYIO YacTb)
1= 0CEBOW NepeaHuii yron Gppesbl (CM. TEXHUYECKYHO YacTb)

3anacHble YacT W ONMUMOHaNbHbIE KOMMAEKTYoWME W306paKeHbl CXeMaTUYHO.
B HekoTopbIX cnyyasx fobasneHa MHOOPMALMA O KPYTALLEM MOMEHTE 3aTAMKKM,
[L/MHe 1 pasmepe pe3bBbl BUHTOB.

¥, = radialny uhol skonu (pozri technicku ¢ast)
7,2 axialny uhol skolnu (pozri technickd Cast)

Ikony pre nahradné diely a Specialne prislusenstvo st znazornené schématicky pre
ich lahké porozumenie. Nie st zahrnuté v zozname ikon. Skrutky st v niektorych pri-
padoch doplnené informaciou o kritiacom momente v Nm, dlzke skrutky a velkosti
zZavitu.
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ORIENTACE NA STRANCE - FREZOVACI DESTICKY
HABUTATOP - CMN

PLYTKI - OPIS

PREHLAD - FREZOVACIE DOSTICKY (VRD)

@ ADMX 11
Q d d, | s Q
1173 6,530 2,909 11,00 3,97 P

——] nnn

1 T 10 o] PM KNS H P r fo f. AL a.
ADMX 11T304SR-F (EE N < | 4 [ ) 04 007 010 02 9,0

| 4| 4 007 01 0,2 9,0

©0 DR 000 ©

| N 4| |4 ; 007 012 0.2 9,0

2 . 006 8230 EERVOPZ ) - 04 007 012 02 9,0
(SP 8240 HEPY 4 [ ) - 04 007 012 02 9,0

@ ADMX 11T308SR-F mMzs0 P W |4 E 08 007 010 02 9,0
M8340 HEY 4] 8 +/- 08 0,07 0,12 0,2 9,0

o ADEX 11-FA
5 e @ 2

113 6,450

f P L

. — nnn
1 T 10 e P M KNS H ? @ 7 i By B
. ADEX11T304FR-FA  M0315 [ ° ++ 04 003 030 04 9,0
B | 003 030gmm02 90
0-0-9 Q@ 000 @ :
0 ¥ 003 0300 90
@[R ADEX11T312FR-FA  MO315 [ ] ® ++ 12 003 030 02 90
W HE7 | | ® +/- 12 003 030 02 90
ADEX 11T316FRFA  HF7 [ ] ° +/- 16 003 030 02 9,0

P
wn wn wn wn o o w
150 . 8 &8 &8 § 8 & & § & 5 g g§ ¢
mn mex = = =3 = = = = = = I e I

® 007 018 39 38 365 315 - 285 325 290 210 315 285 265 -
$ 007 015 360 350 330 280 - 255 295 255 180 270 250 225 -
® 007 010 330 315 290 250 - 25 265 220 150 230 215 185 -
® 007 018 - - 20 185 - 185 195 175 125 185 170 155 -
M 8 007 0I5 - - 195 170 - 165 175 150 105 160 150 135 -
® 007 010 - - 175 145 - 140 155 130 90 135 130 110 -
® 007 018 370 360 - - _ - 30 210 - 295 270 250 -
8 007 015 345 330 - - @ - 280 240 - 60 235 215 -
® 007 010 315 300 - - - 250 210 - 20 205 180 -
® 007 018 - - - - 680 - - - - 79 720 - 305
N 8 007 015 - - - - 610 - - - - 685 635 - 270
® 007 010 - - - - 535 - - - - 585 545 - 235
® 007 018 - - 105 9 - 90 % 85 60 90 85 75 -
s & 007 015 - - 95 85 - 80 8 75 50 80 75 65 -
® 007 010 - - 85 70 - 70 75 60 45 65 60 50 -
® 007 018 75 75 - - - - 60 - - 60 50 - -
H & 007 015 70 65 - - - - 55 - - 50 a5 - -
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Zobrazena je typicka stranka s frézovacimi destickami — konkrétni provedeni se mlze
v dilcich polozkach lisit. V tomto katalogu nasleduje vétsina desticek bezprostredné za
frézami, ke kterym je urcena. Samostatna kapitola desticek obsahuje pouze ty desticky,
ke kterym v sortimentu nenabizime nastroj.

Standardowa strona katalogowa prezentujgca dany typ ptytek- ostateczny wyglad strony
moze réznic sie szczegotami. Informacje na temat dedykowanych ptytek skrawajgcych
znajdujg sie bezposrednio pod danym frezem. Osobny rozdziat z ptytkami skrawajacymi
obejmuje tylko ptytki skrawajgce do ktdrych nie posiadamy w ofercie dedykowanych
frezéw.

Oznaceni desticky

Tvn nnacTuHbl

Oznaczenie ptytki

Oznacenie dosticky

Schématicky obrazek desticky
JCKM3 NNaCTUHbI

Schematyczny rysunek ptytki
Schématické zobrazenie dosticky

Tabulka rozmérd desticky [mm)]
Tabmua pasmepoB NAACTUH [MM]
Tabela z wymiarami ptytek [mm)]
Tabulka s rozmermi dosticky [mm]

Ikony - specifické vlastnosti, provedeni fezné hrany a fotografie predstavitele
TMKTOrpaMMbl — 0COBEHHOCTH, TUM PEXKYLLEN KDOMKM U U306 paKEHME NNACTUHDI
Ikony - specyficzne cechy, rodzaj krawedzi skrawajacej i zdjecie reprezentacyjnej
ptytki

Ikony — $pecidlne vlastnosti, typy reznych hran a schémeticky obrazok dosticky

Profil hlavniho bfitu

Mpodunb raBHoI pexyLLein KPOMKM
Profil gtéwnej krawedzi skrawajacej
Profil hlavnej reznej hrany

1SO kod desticky

MapkmpoBka naactuHel no 1SO
Oznaczenie ISO ptytki

1SO kod dosticky

Rezny material desticky
Mapka TBepzoro cnnasa
Gatunek

Materidl

Y Doporuceni pro korekci startovnich feznych rychlosti jsou uvedeny v technické ¢asti
na konci kapitoly frézovani.

U Rekomendacje w kwestii korekt parametréw skrawania znajduja sie w czeéci tech-
nicznej.

2/PRAMET

ORIENTACE NA STRANCE - FREZOVACI DESTICKY
HABUTATOP - CMN

PLYTKI - OPIS

PREHLAD - FREZOVACIE DOSTICKY (VRD)

MpeAcTaBNeHa TUMMYHAA CTPaHMLLA ¢ 0603HaueHuammM CMN ana dpeseposanmsa. Kawaas
CTPaHMLA B YACTHOCTU MOXKET AETa/IbHO OTAMYAThCA. B HONBLUMHCTBE CNly4aeB NAACTUHBI
A dpes npuBeseHbl Cpasy nocse TabunLibl ¢ onucaHuem koprycos. OTAesbHbIN pasgen
NAACTMH ANA Gpe3epBOaHNA COAEPMMT TONbKO MNACTUHDI, KOPMYCa K KOTOPLIM He BXOAAT
B HaLly NPOM3BOACTBEHHYIO NPOrpammy.

Nasleduje typicka strana s frézovacimi dostitkami — zavere¢na strana sa moze IiSit v
niektorych detailoch. Vacsina dosticiek sa nachadza v tomto kataldgu bezprostredne
po prislusnej fréze. Oddelena kapitola dosticiek zahfia iba dosticky bez vhodnej frézy
v nasej ponuke.

Aplikacni oblast desticky

061aCTb NPUMEHEHMA NAACTUHDBI N0 06pabaTbiBaemMbiM MaTep1anam
Obszar zastosowania ptytki — grupy materiatowe

Oblast poutitia dosticky

Vhodnost pouziti desticky s ohledem na zabérové podminky

06nacTb NPUMEHEHNA NAACTUHBI MO TAXKECTU YCNOBMIA 06PaBOTKM
Przydatnosc¢ ptytki w odniesieniu do konkretnych warunkéw pracy
Vhodnost pouZitia dosticky s ohfadom na $pecifické zaberové podmienky

Vliv fezné kapaliny pfi kontinudlnim fezu

PekomeHgauuu no npumereHmto COX

Wptyw uzycia chtodziwa na proces obrobki

Vplyv pouZitia reznej kvapaliny v kontinudlnom reze
Rédius desticky [mm)]

Paguyc npu BeplmHe [Mm)

Promien ptytki [mm]

Rédius dosticky [mm]

Maximalni rozsahy posuvu [mm/zub] a hloubek fezu [mm]
[lnanasoH nogauvn [Mm/3y6] u rayBuHbl peanus [Mm]
Maksymalny zakres posuw [mm/zab] i gtebokosci skrawania [mm]
Maximalny rozsah posuvu [mm/zub] a hfbky rezu [mm]

Tabulka startovnich feznych rychlosti pro materialy, ve kterych jsou desticky nabizeny ¥
Tab/Mua HaYaNbHbIX 3HAYEHMI CKopoCTeil pesanma ¥

fEW Tablica poczatkowych parametrow skrawania dla dostepnych dla danej ptytki
gatunkdw skrawania ¥

Tabulka Startovacich reznych rychlosti pre materialy ,v ktorych je dosticka vyrabana ¥

1 PeKomeHzaLmn MO KOPPEKTUPOBKE CKOPOCTU pe3aHns AaHbl B TEXHWUYECKO YacTn
KaTtanora.

U Qdportcania pre korekcie reznej rychlosti néjdete na konci kapitily Frézovania v jej
technickej Casti.

Zarodinou fréz, souvisejicich desticek a tabulkou startovnich feznych rychlosti

nasleduji technické informace, které vam usnadni uziti produktd. Nejste-li si
jisti pfi interpretaci téchto informaci, doporucujeme vam nastudovat si technickou
Cast nebo kontaktovat zastupce nasi spolecnosti.

OCHOBHaA TeXHWU4ecKas MHGOpMaLMa ANA COOTBETCTBYIOWeH dpesbl

NPUBOAMTCA Cpasy nocne TabauLbl ¢ KoAAMM 3aKa3a KOPNYCOB U NAACTUH W
HaLieneHa Ha 1o, YTo6bl cpa3y obecneuntb NpasubHOE UCNoNb30BaHUe dpesbl. Ecan
37011 MHHOPMALMM HEJOCTaTOYHO, UCNONb3YITE TEXHMYECKYIO YacTb ppesepHoro
pasgena unm obpatuTech K perMoHanbHOMY NPeACTaBUTENIO HaLen KOMNAHMUK.

Informacje techniczne znajdujj sie po danej sekcji prezentujacej frezy,

odpowiadajgce im ptytki skrawajace oraz poczatkowe parametry skrawania.
W przypadku dodatkowych pytan technicznych prosimy o zapoznanie sie z czescig
techniczng znajdujacy sie na koncu katalogu lub kontakt z przedstawicielem
technicznym naszej firmy.

Technické informacie nasleduju po telesach fréz, frézovacich dostickach

a informéciach o $tartovacich reznych rychlostiach. Pomdiu Vém pougivat
nastroje spravnych sposobom. Ak si nieste isty s porozumenim alebo vykladom
technickych informécii, pre$tuduite si technickd €ast na konci kapitoly Frézovanie
alebo kontaktujte zastupcov nasej spolocnosti.
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2/PRAMET

Prioritni volba

Pierwszy wybor
Prioritné poutZitie

OcHoBHoe npumeHeHune

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANi
®PE3EPOBAHWE - MUKTOrPAMMbI U CUMBO/bI
OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Absence ikony — nastroj neni doporucen pro danou operaci ¢i skupinu materialQ, respektive nema danou
vlastnost.

OTcyTCTBUE NUKTOTPAMMbI — UHCTPYMEHT HE PEKOMEHAYETCA ANA AaHHOM onepavLyn v rpynnbl Matepuana

Brak ikony — narzedzie nie jest zalecane do konkretnej operacji lub grupy materiatéw, albo nie ma okreslonej

Mozné pouiiti

Bo3moHOe NpuMeHeHme
Alternatywne zastosowanie
Moiné pouZitie

funkji.

Chybajuca ikona — nastroj nie je odportcany pre Specifické operacie alebo skupiny materialov alebo nema

$pecifické vlastnosti

lkony — frézy / Mukrorpammbl — ¢ppesbl / Ikony i symbole — frezy / Ikony — Frézovacie telesa

BB

V |
' '
vy I vy I
' |

.......

_______

Skupiny materialti

Dokoncovani
—velmi dobra drsnost povrchu

Stfedni obrabéni
—dobrd drsnost povrchu

Hrubovani
—drsnost povrchu nelimitovana

Stabilni zabérové podminky

Mirné zhorSené zabérové podminky

Velmi $patné zabérové podminky

lpynna obpabaTbiBaemoro matepuana

OuHUWHasA 0b6paboTka
— 04eHb XOPOLLEE KayecTBO NOBEPXHOCTU

Monyunctosas 0bpaboTka
— XOpOLLEe Ka4ecTBO NOBEPXHOCTH

YepHosas 06paboTka
— HeT TpeboBaHWi MO LIepoX0BaTOCTH

CTabunbHble ycnosus 06paboTku

HectabunbHble ycnosus 06paboTku

Kpaitte HecTabunbHble ycnosua
06paboTku

Obecné vlastnosti nastrojii / OcHoBHble 0CO6EHHOCTH MHCTPYMEHTa
0Ogdlna charakterystyka narzedzi / VSeobecné vlastnosti nastrojov

Grupy materiatow obrabianych

Obrdbka wykariczajaca
- bardzo dobra jako$¢ powierzchni

Obrobka ksztattujaca
- dobra jako$¢ powierzchni

Obrébka zgrubna
—nizsza jakos¢ powierzchni

Stabilne warunki obrobki

Niestabilne warunki obrdbki

Bardzo niestabilne warunki obrobki

Technologické moinosti nastrojii / TexHonornueckune 0CO6EHHOCTV MHCTPYMEHTa

Frézovani roviny

Frézovani nizkého osazeni

Frézovani vysokého osazeni

Zapichovaci frézovani
(svislé radkovani)

Frézovani mélké drazky

Frézovani hluboké drazky

Frézovani tvarové drazky

®pesepoBaHue NAOCKOCTel

®pesepoBaHme HeryboKMX yCTynos

®peseposaHme ryB6OKMX yCTynos

MnyHxkepHoe GppesepoBaHme

®pesepoBaHue HeryboKuMx Nasos

®pesepoBaHue mybokux na3os

®peseposaHue T-06pa3Hbix Na3os

Motliwosci technologiczne narzedzi / Technologické moznosti nastrojov

Frezowanie ptaszczyzn

Frezowanie ptytkich odsadzen

Frezowanie gtebokich odsadzen

Wecinanie osiowe

Frezowanie ptytkich rowkéw

Frezowanie gtebokich rowkéw

Rowki teowe

Skupina materialu

Dokoncovanie
- velmi dobra kvalita povrchu

Stredné obrabanie
- dobra kvalita povrchu

Hrubovanie
- neobmedzena drsnost povrchu

Stabilné zaberové podmienky

Nestabilné zaberové podmienky

Velmi nestabilné zaberové podmienky

Rovinné frézovanie

Frézovanie nizkeho osadenia

Frézovanie vysokého osadenia

Zapichovacie frézovanie

Frézovanie plytkych drazok

Frézovanie hlbokych drazok

Frézovanie T drazok
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DIN 1835A
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DIN 228A
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DIN 1835E

JIS B 6339

e

IS0 6462
DIN 8030

H ’ YA o
Frézovani ukosu

Kopirovaci frézovani obecného tvaru

Zajizdéni pod Ghlem

Postupné zavrtavani

Spiralova interpolace

Vrtani

Frézovani zadniho Cela

Soustruznické frézovani

Stopkova fréza se stopkou WELDON

Stopkova fréza s valcovou stopkou

Upinaci stopka MORSE

Upinaci stopka WHISTLE NOTCH

Moduldrni fréza

Upinaci stopka SO 297

Upinaci stopka 1SO/DIS 7388-1

Upinaci stopka CAPTO

Upinaci stopka HSK

Upinaci stopka JIS B 6339

Nastrcna fréza standardni

®peseposaHue pacok

KoHTypHoe dpe3eposaHme

HaknoHHoe Bpe3aHue

MpepbiBUCTOE BEPTUKAbHOE
Bpe3aHue

BuHTOBaA MHTEpRONALMA

3acsepanBaHue

®peseposaHue 0bpaTHoro ycTyna

ToueHue dpe3epoBaHuem

2/PRAMET

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIi

®PE3EPOBAHUE - MUKTOTPAMMbI U CUMBO/1bl

Fazowanie

Frezowanie kopiowe

Zagtebianie pod katem

Stopniowe zaglebianie osiowe

Interpolacja Srubowa

Wiercenie

Frezowanie ,,od tytu”

Frezotoczenie

Typ stopky / Tunbl xBocToBHKOB
Typ chwytu / Typ stopky

WELDON

UnnanHapryeckuii

KoHyc Mop3e

WHISTLE NOTCH
(c HaKNOHHOM bICKOM)

Pe3bboBble r0108KM

DIN 2080 (IS0 297)

DIN 60871 (ISO/DIS 7388-1)

CAPTO

HSK

MAS BT 403 (JIS B 6339)

HacagHas ¢pesa

Frez trzpieniowy z chwytem WELDON

Frez trzpieniowy z chwytem
WALCOWYM

MORSE

WHISTLE NOTCH

System modularny

Trzpien 1SO 297

Trzpien 1SO/IDS 7388-1

CAPTO

HSK

Trzpien JIS B 6339

Gtowica nasadzana

OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE
IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Frézovanie Ukosov

Frézovanie tvarovych ploch
(kopirovacie frézovanie)

Zachadzanie pod uhlom

Postupné zavrtavanie

Spiralova interpolacia

Vtanie

Frézovanie zadného Cela

Sustruznicke frézovanie

Stopkové frézy so stopkou WELDON

Stopkové frézy s valcovou stopkou

Upinacia stopka MORSE

Upinacia stopka WHISTLE NOTCH

Moduldrny upinaci systém

Upinacia stopka 1SO 297

Upinacia stopka 1SO/DIS 7388-1

Upinacia stopka CAPTO

Stopka HSK

Stopka JIS B 6339

Standardné nastréné frézy
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O

[z ]
IS0 6462
DIN 8030

Nastrcna fréza kotoucova

o Nastrcna fréza se zuby ve Sroubovici
DIN 8030

Pocet zub(i (valcové frézy)

Velikost upinaciho kuzele [mm)]

=

[~==-=""1
- x

Efektivni pocet zubl

Upinaci moment Sroubku [Nm]

®

[uckosan dpesa

[lnvHHOKpOMOUHas dpesa

Ostatni / Mpouee

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANi

®PE3EPOBAHUE - MUKTOTPAMMbI U CUMBO/1bl

Frez tarczowy

Frezy walcowe

Pozostate / Ostatné

Konnyectso nnactuH
O/IMHHOKPOMOYHOIA dpesbl

Tunopasmep KoHyca

JddeKTUBHOE KOMYECTBO 3ybbes

MoMeHT 3aTAXKM KpenexXHblX BUHTOB

(Hm]

Liczba zebdw (frezy walcowe)

Rozmiar trzpienia [mm]

Efektywna liczba ostrzy

Sita dokrecania $rub [Nm)]

lkony a symboly — desticky / Mukrorpammb! — nnactuubi / lkony i symbole — ptytki / Ikony a symboly — dosticky

Prvni volba
Univerzalni Sirokorozsahové feseni
Tenkosténné a stihlé obrobky

Nepfiznivé zabérové podminky

R
g Velké vylozeni

Velké vylozeni
(soustruznické desticky)

I o, L,
T Obrabéni vysokymi posuvy (HFC)
@ Obrabéni vysokymi rychlostmi (HSC)
W Desticka s hladicim efektem (Wiper)
“

Pro materialy tvorici kratkou tfisku

Pro velmi houzevnaté materialy

M10

Vlastnosti / Ocob6eHHOCTH
Wtasciwosci / Vlastnosti

Mepsblit BbIGOP

YHUBepCanbHOe NpUMeHeHe

TOHKOCTEHHbIE HEXEeCTKMe 3aroTOBKM

Taxenble ycnosua 06paboTku

BonbLioit BbineT

BonbLioi BbineT

06paboTka ¢ BbICOKOIA nofaueit

BbicokockopocTHas 06paboTka

MnacTuHbl ¢ reometpuent Wiper

[lns maTepuanos, obpasyioLmx
CErMEHTHYIO CTPYXKKY

[lns maTepuanos, obpasyioLmx
C/MBHYIO CTPYKY

Pierwszy wybor

Uniwersalne zastosowanie

Obrébka przedmiotow
cienkosciennych i smuklych

Ciezkie warunki obrdbki

Duzy wysieg

Duzy wysieg
(ptytki tokarskie)

Obrdbka wysokimi posuwami HFC

Obrdbka wysokimi predkosciami HSC

Ptytka dogtadzajaca — Wiper

Obrdbka materiatow “dajacych krotki
wior”

Obrébka materiatow ,trudnych
dajacych dtugi widr”

OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Kotticova fréza

Valcové frézy s dostickami
v skrutkovici

Pocet zubov
(frézy s dostickami v skrutkovici)

Velkost upinacieho kuzela [mm]

Efektivny pocet zubov

Ulahovaci moment skrutky [Nm]

Prva volba

Univerzalne Sirokorozsahové riesenie

Tenkostenné a stihle obrobky

Nepriaznivé zaberové podmienky

Velké vyloZenie

Velké vylozenie
(ststruznicke dosticky)

Obrabanie vysokymi posuvmi (HFC)

Obrébanie vysokymi rychlostami (HSC)

Dosticka hladiacim segmentom
(Wiper)

Pre materialy tvoriace kratku triesku

Pre velmi hiZevnaté materialy
(dIha trieska)
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Ostry bfit

Rektifikovany brit

Jednoducha fazetka

Jednoducha fazetka s rektifikaci

Dvoijita fazetka

Dvoijita fazetka s rektifikaci

Prioritni uziti

Mozné uziti

Podminéné uziti

Stabilni zabérové podminky

Mirné zhorSené zabérové podminky

Tézké zabérové podminky

Velmi nepfiznivy vliv na Zivotnost
nastroje — chlazeni nedoporucujeme

Nepfiznivy vliv na Zivotnost nastroje —
chlazeni nedoporucujeme

Mirné nepfiznivy vliv na Zivotnost
nastroje

Vliv fezné kapaliny méze byt pozitivni
i negativni - rozhodujicim faktorem
jsou konkrétni zabérové podminky

Mirné pozitivni vliv na Zivotnost
nastroje

Pozitivni vliv na Zivotnost nastroje —
chlazeni doporucujeme

Jednoznacné pozitivni vliv na
Zivotnost nastroje — chlazeni
doporucujeme

2/PRAMET

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANi

OPE3EPOBAHUE - MUKTOTPAMMbl U CUMBO/1bl

OcTpas KpomKa Ostra krawedz

CKpyrneHHas pexyLLan KpoMKa Zaokraglona krawedz

PexyLLan KpomKa ¢ dackon Krawed? z fazka

CKpYrNeHHas pexyLLan KpomKa ¢

dacko Krawedz zaokraglona z fazka

PexyLLan KpomKa ¢ ABolHOM dackoii | Krawed? z podwdjng fazg

CKpYrneHHas pexyLLan KpoMKa

¢ aRoiiHOM dackol Krawedz zaokraglona z podwajng faza

Podminky uiiti / Ycnosus npumeHeHus
Warunki uzytkowania / Podmienky pouZitia

OCHOBHOE NpUMeHeH!e Pierwszy wybor

Bo3mosHOE NpuMeHeHme Alternatywne zastosowanie

[lononHuTenbHoe npuMeHeHue Warunkowe zastosowanie

CTabubHble ycnoBua 06paboTku Stabilne warunki obrobki

HectabunbHble ycnosus obpabotku | Trudniejsze warunki obrdbki

KpaitHe HecTabunbHble ycnosusa

Bardzo trudne warunki obrdbki
06paboTku

KpaiiHe oTpuuaTenbHoe BAnAHWE
Ha CTOMKOCTb — OXNaAeHWe He
pekomeHayeTca

Bardzo niekorzystny wptyw na
zywotnos¢ narzedzia — chtodzenie nie
jest zalecane

OTpuLaTenbHoe BAMAHME Ha
CTOWKOCTb — OXNAKAEHHE He
pekomeHayeTca

Negatywny wptyw na Zywotnos¢
narzedzia - chtodzenie nie jest
zalecane

He ouyeHb xopoLuee BAUAHME Ha Nieznacznie niekorzystny wptyw na

CTOWKOCTb Zywotnos¢ narzedzia

Baunanne COX moxeT 6biTb Wptyw chtodzenia moze by¢ pozytywny/
KaK NONOXKMTENbHBIM, TaK U negatywny — czynnikiem decydujacym
OTpULaTeNbHBIM moga byc specyficzne warunki skrawania

MonoxuTenbHOE BANAHME Ha
CTOMKOCTb

Nieznacznie pozytywny wptyw na
Zywotnos¢ narzedzia

XopoLuee BAMAHWE Ha CTOAKOCTb —
pekomeHayetca npumeHeHne COX

Pozytywny wptyw na zywotno$¢
narzedzia - zalecane chtodzenie

OueHb xopoLuee BAUAHME Ha
CTOMKOCTb — PeKOMeHZyeTcA
npumeHenne COX

Bardzo pozytywny wptyw na
zywotno$¢ narzedzia - chtodzenie jest
zalecane

OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Ostra rezna hrana

Zaoblena reznd hrana

Rezna hrana s fazetkou

Zaoblena reznd hrana s fazetkou

Rezna hrana s dvojitou fazetkou

Zaoblend reznd hrana s dvojitou
fazetkou

Hlavné poutzitie

Moiné poutitie

Podmienené poutzitie

Stabilné zaberové podmienky

Mierne zhorsené zaberové podmienky

Taiké zaberové podmienky

Velmi negativny vplyv na Zivotnost
nastroja — chladenie sa neodporica

Negativny vplyv na Zivotnost nastroja
- chladenie sa neodporuca

Mierne negativny vplyv na Zivotnost
nastroja

Vply chladenia méze byt negativny aj
pozitivny — rozhodujlcim faktorom st
Specifické zaberové podmienky

Mierne pozitivny vplyv na Zivotnost

nastroja

Pozitivny vplyv na Zivotnost nastroja —
chladenie sa odportca

Velmi pozitivny vplyv na Zivotnost
nastroja — chladenie sa odporica
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IKONY A SYMBOLY - FREZOVANi

®PE3EPOBAHUE - MUKTOTPAMMbI U CUMBO/1bl

Ikony - technické ¢ast / NMukTorpammbl — TexHuueckas yactb / lkony — cze$é techniczna / Ikony — technickd &ast

6

I

©

{
x

©

iz e &

O]
<

/R
3
&

RRCOIREORR =N =

/
A

o)
~

=
3

Nésobny koeficient pro feznou
rychlost

Nasobny koeficient pro posuv

Nésobny koeficient pro posuv
(obrabéni stfedem frézy)

Nésobny koeficient pro posuv
(obrabéni bokem frézy)

Rédius desticky [mm)]

Velikost hladiciho segmentu [mm]

Uhel nastaveni []

Hloubka fezu [mm)]

Posuv [mm/zub)

Startovni posuv [mm/zub]

Primeér frézy [mm)

Efektivni prdmér frézy [mm)]

Maximalni Ghel sestupu [°]

Maximalni hloubka fezu na draze
[mm]

Vinitost povrchu [pm]

Krok podéIného radkovani [mm]

Krok pricného radkovani [mm]

s _prod_[mm]

max min

s _prod_ [mm]

max max

KoadduupeHT yBennyeHms ckopoctu
pe3aHus

KoadduumeHT KoppeKLum nogaumn

KoaddunumeHT KoppeKLum nogaum
(LieHTp BHYTPU Npunycka)

KoaddunumeHT KoppeKLum nogaumn
(LeHTp BHE NpunycKa)

Paguyc npu BepLuMHE NAACTUHBI [MM]

Pasmep 3a4MCTHO KpOMKM [MM]

TnaBHbIii yron B nnaxe [°]

TnybuHa pesanua [Mm)

Mogaya [mm/3y6)

HavanbHoe 3Ha4eHWe noaaym
[Mm/3y6]

HomuHanbHbIi guameTp dpesbl [Mm]

JdeKTUBHBIN anameTp ppesbl [Mm]

MaKcHManbHblit Yron HakAoHHOro
Bpe3aHua [°]

MaKcHManbHbIit YKAOH npy
HaKNOHHOM Bpe3aHuu [mm]

BbicoTa MMKpOHEPOBHOCTEl [MKM]

OceBOif War npu Nocn0MHOM
dpe3seposaHuy [mm]

TaHreHuManbHbliA Wwar npu
NAYHKePHOM dpe3epoBaHnm [Mm)

MaKcumanbHbIiA War BUHTOBO
WHTEpNONALLMM Npu dpesepoBaHum
OTBEPCTMA MUH. AMaMeTpa [Mm]
MaKcuManbHbIiA War BUHTOBO
WHTEPNONALLMM Npu dpesepoBaHum
OTBEPCTMA MaKC. AUameTpa [mm]

Wspdtczynnik predkosci skrawania

Wspdtczynnik posuwu

Wspdtczynnik posuwu (frezowanie
petna $rednicq freza)

Wspdtczynnik posuwu
(frezowanie boczne)

Promien ptytki [mm]

Wielkos¢ segmentu dogtadzajacego
[mm]

Kat przystawienia [°]

Gtebokos¢ skrawania [mm]

Posuw [mm/z3b]

Posuw poczatkowy [mm/zab]

Srednica freza [mm]

Efektywna Srednica freza [mm]

Maksymalny kat podczas zagtebiania
pod katem [°]

Maksymalna gtebokos¢ skrawania
(mm]

Chropowatos¢ obrobionej
powierzchni [pm]

Nastepne przejscie przy frezowaniu
konwencjonalnym [mm]

Kolejne przejscie przy frezowanu
skosnym [mm]

S dlad . [mm]

min

S dlad  [mm]

max

OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Koeficient pre nasobenie reznej
rychlosti

Koeficient pre nédsobenie posuvu

Koeficient pre ndsobenie posuvu
(obrabanie stredom frézy )

Koeficient pre ndsobenie posuvu
(obrabanie bokom frézy)

Rédius dosticky [mm]

Velkost hladiaceho segmentu [mm]

Uhol nastavenia [°]

Hibka rezu [mm]

Posuv [mm/zub]

Startovaci posuv [mm/zub]

Priemer frézy [mm]

Efektivny priemer frézy [mm)]

Maximalny uhol pre zachadzanie
pod uhlom [°]

Maximalna hibka rezu na drahe [mm]

VInitost obrdbanej plochy [um]

Krok pozdfiného riadkovania [mm)]

Krok priecneho riadkovania [mm]

s__pred [mm]

max min

s _pred [mm]

max max
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OPIS IKON | SYMBOLI - FREZOWANIE

IKONY A SYMBOLY - FREZOVANIE

Pocet vyuZitelnych britl KonuyecTso ucnonbayembix Kpomok | Liczba ostrzy w uzyciu Pocet pouzitelnych reznych hran
I g I Délka pracovni ¢asti [mm)] [nvHa pexyLeit yactn [Mm] Dtugos¢ czesci roboczej [mm] Dizka reznej tasti nastroja [mm]
EiH Hloubka drazky [mm] Tny6uHa nasa [mm) Gtebokos¢ rowka [mm] Hibka drazky [mm]
Maximalni Sitka obrabéné plochy MakcumanbHas wupuHa obpabotkn  Maksymalna szeroko$¢ obrabianego = Maximalna Sirka obrabanej plochy
max [mm] [Mm] detalu [mm] [mm]
AL Hloubka fezu LUnpuHa ppesepoBaHma npu Gtebokos¢ skrawania podczas Hibka rezu pri zapichovacom frézovani
) pfi zapichovacim frézovani [mm] NAyH)epHoit 0bpaboTke [Mm] frezowania wgtebnego [mm] [mm]
@ Trvanlivost [min] CToiKOCTb [MMH] Trwato$¢ [min] Trvanlivost [min]
Rezny material TBepapl cnnas Gatunek Rezny material
(MT)CVD
— Povlak MoKpbITHE Powtoka Povlak
PVD
V Rezna rychlost CKopoCTb pe3aHus Predko$¢ skrawania Reznd rychlost
R Profil fezné hrany Mpodunb pexyLuei KPOMKM Profil krawedzi skrawajacej Tvar reznej hrany
@ Chlazeni COX Chtodzenie Chladenie
O Velmi vysoka fezna rychlost, excelentni  QueHb BbICOKas CKOPOCTb pe3aHms, Bardzo wysoka predkos¢ skrawania, = Velmi vysokd reznd rychlost , vyborna
tuhost soustavy (stabilni zabérové UzeanbHas KeCTKOCTb CUCTEMbI wysoka sztywnos¢ uktadu (stabilne ' tuhost sistavy (stabilné zaberové
01-05 podminky) (cTabunbHble ycnosus 06paboTkm) warunki obrobki) podmienky)
(\ \Vysok Feznd rychlost, dobra tuhost Bbicokas ckopocTb pe3aHus, xopowas | Wysoka F,J,redkosc skra\A{anla, wysok.a VysokY r,ezna rychlos?t, \,/ys,oka ,
soustavy (stabilni z3bsrové podminky) KECTKOCTb CUCTEMBI (CTabUAbHbIE sztywno$¢ uktadu (stabilne warunki tuhost ststavy (stabilné zdberové
05-10 ycnoBus 06paboTku) obrdbki) podmienky)
( Vly$si fezna rychlost, mirné snizena BblcoKan CKOpOCTb pe3aHus, sectkocTb | Wysoka predkos$c skrawania, sztywno$¢  Vysokd rezna rychlost , tuhost sdstavy
tuhost soustavy (kolisava hloubka CUCTEMbI ClIeTKa OrpaHuyeHa uktadu nieznacznie ograniczona mierne obmedzena ( premenliva
10-20 fezu) (nepemeHHas rybuHa 06paboTku) (gtebokosc skrawania zmienna) hibka rezu)
( Stedni feznd rychlost, snifend tuhost CpeAHsa CKOpOCTb pe3aHus, Srednia Predkosc skrawe?nla, Strednla rezna rychllost, obmedvzena ,
oy Ly KECTKOCTb CUCTEMbI OFPaHNYeHa sztywno$¢ uktadu ograniczona (lekko  tuhost susatavy (mierne prerusovany
soustavy (mirné prerusovany fez) ,
20-30 (cnerka npepbiBucTOE pe3aHue) przerywana obrobka) rez)
t Nizsi feznd rychlost, nizka tuhost Hu3Kas ckopocTb pe3anits, Niska prgfikosc skrawania, niska Nizka rezna rychlost , nizka tuhost
soustavy (pFerusovany fez) He/l0CTaTOuHaA KEeCTKOCTb sztywnos¢ uktadu (przerywana sistasvy (prerusovany rez)
30-40 yie y (npepbisucTOE pe3aHue) obrdbka) yip y
Nizka rezna rychlost, velmi nizka OueHb HW3Kas CKOPOCTb pe3aHus, Bardzo niska predko$¢ skrawania, = Velmi nizka reznd rychlost, velmi
\ tuhost soustavy (velmi $patné HEZL0CTaTOYHas KECTKOCTb (04eHb bardzo niska sztywnos¢ ukfadu (bardzo | nizka tuhost ststavy (velmi nestabilné
40-50 zabérové podminky) HecTabunbHble ycnosus 06pabotki) | niestabilne warunki obrobki) zaberové podmienky)
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NAVIGATOR - VYROBN{ PROGRAM
MPOrPAMMA ®PE3 - HABUTATOP
ASORTYMENT - FREZY
NAVIGATOR - VYROBNY PROGRAM
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FREZOVANi ROVINNYCH PLOCH
®PE3EPOBAHUE NNOCKOCTEN
FREZOWANIE PLASZCZYZN
FREZOVANIE ROVINNYCH PLOCH
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FREZOVANi ROVINNYCH PLOCH
®PE3EPOBAHUE NNOCKOCTEN
FREZOWANIE PLASZCZYZN
FREZOVANIE ROVINNYCH PLOCH
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FREZOVANI NiZKYCH OSAZENi A DRAZEK
®PE3EPOBAHUE HEFNYBEOKMX YCTYNOB U NA30B
FREZOWANIE PLYTKICH ODSADZEN | ROWKOW

FREZOVANIE NiZKYCH OSADENi A DRAZOK
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NAWIGATOR
NAVIGATOR
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FREZOVANi HLUBOKYCH OSAZENi A DRAZEK
®PE3EPOBAHME INYBOKMX YCTYNOB U NA30B
FREZOWANIE GLEBOKICH ODSADZEN | ROWKOW
FREZOVANIE HLBOKYCH OSADEN{ A DRAZOK
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FREZOVANI TVAROVYCH PLOCH (KOPiROVACI FREZY)
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FREZOVANi TVAROVYCH PLOCH (KOPIiROVACI FREZY)
KOHTYPHOE ®PE3EPOBAHME
FREZOWANIE KOPIOWE

FREZOVANIE TVAROVYCH PLOCH (KOPIROVACIE FREZY)
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ZAJiZDENi POD UHLEM
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ZAJIZDENi POD UHLEM
®PE3EPOBAHUE C BPE3AHMEM MO/ YIIOM U METOIOM BUHTOBOM UHTEPNONAL MU
ZAGLEBIANIE POD KATEM | INTERPOLACIA
ZACHADZANIE POD UHLOM A KRUHOVA INTERPOLACIA
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Kat przytozenia Dtugos¢ krawedzi skrawajacej (szerokosc)

Uhol chrbta

Dizka (3irka) reznej hrany

156 2.5
187 3
250 4
5
6

313
375




2/PRAMET

1SO - SYSTEM ZNACENi STOPKOVYCH FREZ
®PE3bl - CUCTEMA OB03HAYEHUA

1SO - SYSTEM OZNACZENIA FREZOW
1SO-SYSTEM OZNACOVANIA STOPKOVYCH FREZ

mnnnnnn N Kl N N N EN
32

A 4 R 042 B 32 - S A D 1 E
I EN BN BN Il A A N KN EE N B N
125 A 4 R 150 w 125 - I S A D 1 E
22 .5 s 8 6 6 |
Rezny primér Typ frézy a thel nastaveni Vylozeni Typ upinaci stopky Velikost stopky
HomuHanbHblii guametp Tun ¢pesbl U yron B nnaHe Bbiner Tun xBocTOBMKA Tunopasmep XBoCTOBUKa
$rednica robocza Typ freza i kat przystawienia ] Wysieg Typ trzpienia Rozmiar trzpienia
Rezny priemer Typ frézy a uhol nastavenia Dlzka vyloZenia Typ upinacej stopky Velkost stopky
g A E J N H K [mm]/[mm] =} | A | C DIN 1835A 6-40 .250"-1.250"
2D “ “ n “ “ “ ] HE—1 B W 10 3338-2, DIN 18358 6-50 375"-2.000"
——t| B | < IS0 296, DIN 228-1 1-6 =
#1] bl ‘ ) ]
g -\ < S == = G - 1S0 297, DIN 208-1 40-50 -
g = H - 150/DIs 73881, DIN 698711 30-50 -
2D _ ? Iﬂ;;%ﬂ N - 150 12 164-1, DIN 69893 25-100 -
Pracovni pocet ostfi tandar )
% Konuuecrso 3ybbes Diolim. ncnonHewne - R8 & - i
2D Liczba ostrzy §tandard I}i;;é;\a X . MAS BT 30-50 _
) Pracovny pocet reznych hrén Standard 0
= HiE XC - CAPTO 3-10 -
g I [l - CA ANS| B5.50 = 40/50
10 10 11 11 12 12
Tvar desticky Uhel hibetu Velikost desticky
®opma nnacTUHbI 3apHuit yron [nuHa pexyLueit KPOMKU
Ksztatt plytki Kat przytozenia Dlugoéf; krawedzi skrawajacej
Tvar dosticky Uhol chrbta Dizka reznej hrany
H 0 P R A B d=IC. H (o] P S T C D E M vV w R K
\; x,: mne0e0AOO00000
o000 - - - =
3,97 03 06 04 06 02
5/32" 1.2"
¢ | D I 4,76 04 08 04 05 04 04 08 13
S T c D o 15° 3/16" 157
-l - 5,56 05 09 05 06 05 05 09 03
7/32" 1.8"
m 6,35 03 02 04 08|11 06 07 08 08 11|04 06
E F ‘ Va o
79 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
E M v w 20° 2§: 5/16" 25"
9,525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 19
3/8" 3"
86" ) G N 12,7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
A& [ 0 112 v
30° 0° 15,875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15
— 5/8" 511
L A B K 19,05 11 0713 19 33 19 2319 19 33 13 19
P 0 Specidlni 38" 6
M 25,4 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
11° Specjaln
§Eecjié|nz 31,75 18 13 2331 54 3238 3231 542 |31
11/4" 10"
Smér fezu Zpiisob upinani Uhel hibetu
UcnonHenue ppesbl CucTema KpenaeHna naactui 3aiHuiA Yron 3a4MCTHOM KPOMKM
Kierunek skrawania Sposob mocowania Kat przytozenia
Smer rezu Spdsob upinania Uhol chrbta
R g
L £
\ " s W E @ No, = 0 Cup= 7 Pu, = 11
D [x'N = 15° E a’N = 20° F u’N = 25°

Mm27



2/PRAMET

ISO-SYSTEM ZNACENi VYMENITELNYCH BRITOVYCH DESTICEK
CMN ANA GPE3EPOBAHUA - CUCTEMA OBO3HAYEHUSA

ISO - SYSTEM OZNACZENIA PLYTEK

1SO-SYSTEM 0ZNACOVANIA VYMENITELNYCH REZNYCH DOSTICIEK

1 1 44
Tvar desticky Uhel hibetu Provedeni
dopma nnacTuHbI 3apHwuii yron Tun NAacTUHbI
Ksztatt plytki Kat przystawienia Wykonanie
Tvar dosticky Uhol chrbta Prevedenie
H 0 p R A ‘ B \ : (2223 A
. ) " 77
oo e ¥ F:& =
C D A A Ydl
; = . . | w AP W
7 157 G PA
: | j | T s P A
E M v W 231;2 2§§2 a 2 Y=Y
v %=
{ng / ’w’ G , N j B VAF’A 2R
30° ; 0° H 8| ) o]
L A B K - . clr| .
P 0 Specialni ] %E,,/A
/‘N:y / /‘\82" / ‘\550 11° ; C”;::;:r:yb'” Specialni / CneunanbHbiii
-l Specialny X Specialny / Specjalny
| BT TEEE IrEE S
S P G N
£ )\; S P K N
A
s ) T I B
Y S P G
S|[R]

S P K N

M28

Tolerance / flonyck
Tolerancja / Tolerancia
[mm] / [mm] [
m () s(t) d=I1C. () m () s (1) d=1.C (%)
A 0,005 0,025 0,025 0,0002" 0,001 0,0010"
F 0,005 0,025 0,013 0,0002" 0,001 0,0005"
C 0,013 0,025 0,025 0,0005" 0,001 0,0010"
H 0,013 0,025 0,013 0,0005" 0,001 0,0005"
E 0,025 0,025 0,025 0,0010" 0,001 0,0010"
G 0,025 0,130 0,025 0,0010" 0,005" 0,0010"
J 0,005 0,025 0,05-0,13 0,0002" 0,001 0,002" - 0,005"
K 0,013 0,025 0,05-0,13 0,0005" 0,001" 0,002" -0,005"
L 0,025 0,025 0,05-0,13 0,0010" 0,001" 0,002" -0,005"
M 0,08-0,18 0,130 0,05-0,13 0,003"-0,007" 0,005" 0,002" -0,005"
N 0,08-0,18 0,025 0,05-0,13 0,003"-0,007" 0,001" 0,002" -0,005"
U 0,05-0,38 0,130 0,05-0,13 0,005"-0,015" 0,005" 0,003"-0,010"
Y ©§/ 5 D
\Eddc/ @d=1.C LiJ




2/PRAMET

1ISO-SYSTEM ZNACENi VYMENITELNYCH BRITOVYCH DESTICEK
CMN ANA GPE3EPOBAHUA - CUCTEMA OBO3HAYEHUSA

ISO - SYSTEM OZNACZENIA PLYTEK

1SO-SYSTEM 0ZNACOVANIA VYMENITELNYCH REZNYCH DOSTICIEK

5§ ¢ 8§ 7

Velikost desticky Tloustka Uhel nastaveni Uhel hibetu fazetky
[AnHa pexyLueil KPOMKM TonwumHa NAACTUHbI Yron 3a4ncTHOI packn 3ag, yron 3a4uCTHOI packu
Dtugos¢ krawedzi skrawajacej Grubos¢ Kat przystawienia Kat przytozenia
Diika reznej hrany Hrubka Uhol nastavenia Uhol chrbta fazetky

d=IC H 0 P S T 9 D E M v w R K . =

90 00eRA0000200% o wmi W

5/32" 1.2" ! % o,
4,76 04 08 04 05| 04| 04 08 L3 , .
3/16" L5 Symbol s A ® A 3
5,56 05 09 05 06 05 05 09|03 IR FEE] m}l @] D 60° B 5°
732" 18 . E 75° c 7
6,35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 01 1,59 | 1/16
1/4" 2" o F 85° D 15°
7,94 04 03 05| 07 | 13/ 0809 06 07 13 05 | 07 n IR | S > o0 ; 2
5/16" 25" 02 238 | 3/32"
9,525 05/ 04 07 09 16 09 11 | 09 09 16 06 09 | 19 F 25
38" 3 03 318 1/8"
12,7 07 0509 1222 w15 13 1 26 , € Eb
= 3 397 532
1/2 4 Specidlni N 0
15,875 09 | 06 11 15 27 16 19 16 15 | 27 10 | 15 04 476 | 3/16" 2 Creuanshbii b "
5/8" 5" B Specjalny
19,05 1 (07 [13[19[33[19[23[19]19[33[13[19 B 5% | 7132 Speciainy Speciini
3/4 6" 06 635 1/4" CnewuanbHblit
25,4 14 10 | 18 25 44 | 25 [ 31 26 | 25 44 17 | 25 ’ / d Specjalny
5/1" ok 07 794  5/16" Specidiny
31,75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 5 21 31 ) =
" " b - Specidlni / CneyuansHbiit / Specidlny / Specjalny
11/4 10 09 952  3/8 22 - Specialni / C i / Speciélny / Specjal

T I .
12 03 08

12 03 ED S R )
IS e BN B 0
4 2 2

4 2 ED S R

I
Provedeni fezné hrany / UcnonHenue pexyLueil KpOMKM
[ sa N 6| Iy o s

Vepsana kruznice Tloustka Radius $picky Ostré hrany Zaoblené hrany
[luam. BIUCAHHOI OKPYKHOCTH TonwmHa nnactuHbl Papuyc npu BeplmnHe OcTpan KpoMKa CKpyrneHHas KpOMKa
Okrag wpisany Grubos¢ Promien wierzchotka Krawedzie ostre E Krawgdzie zaokraglone
Vpisana kruznica Hribka Rédius picky Ostré hrany Zaoblené hrany
Hrany s fazetkou Zaoblené hrany s fazetkou

Kpomka ¢ dpackoii CKpyrnieHHas KpomKa ¢ Gackoi
@ ‘:[I S Krawedzie ze $cinem Krawedzie zaokraglone ze $cinem
L.C Hrany s fazetkou Zaoblené hrany s fazetkou

DIDQ Hrany s dvojitou fazetkou Zaoblené hrany s dvojitou fazetkou
| Kpomka ¢ 4BoitHoi hackoi CKpyr/ieHHas KpOMKa ¢ ABOMHOM dackoit
1.C. Krawedzie z 2 $cinami @ Krawedzie zaokraglone z 2 $cinami

r

B

3

symbol d=I1.C. symbol s Symbol [T " Hrany s dvojitou fazetkou Zaoblené hrany s dvojitou fazetkou
[mm] / [mm] " [mm] / [mm] " 0 0 0"
1 3,175 1/8" 1 1,588  1/16" 0.2 0,099 | 1/256"
1.2 3969 @ 5/32" 12 1,984 | 5/64" 0.5 0,198 | 1/128"
15 4763 | 3/16" 1.5 2,381 | 3/32" 1 0,397 | 1/64" Smér posuvu / Hanpaenenue nogaum / Kierunek skrawania / Smer posuvu
1.8 5556 | 7/32" 2 3,175 1/8" 2 0,794 = 1/32"
2 6,350 1/4" 2.5 3969 | 5/32" 3 1,191 3/64" | — f
25 7938 | 516" 3. 4763 | 3/16" 4 1588  1/16" R B éz f+— —f
3 9,525 3/8" 35 5,556 | 7/32" 5 1984  5/64" N
4 12,700 1/2" 4 6,350 1/4" 6 2,381 | 3/32" |. f <= |
5 15,875  5/8" 5 7,938 5/16" 7 2,778 | 7/64" CD
6 19,050 | 3/4" 6 9,525 3/8" 8 3,175 1/8"
7 22,225 7/8" 7 11,113 | 7/16" 10 3969 @ 5/32" 10 10
8 25400 1 8 | 12,700 | 1/2" 12 4763 | 3/16" - =
10 | 31,750 | 5/4" 9 14,288 9/16" 14 555 | 7/32" Utvaret / O603HaueHne CTPYKKONIOMAIOLLEil reOMeTpUN
12 38100  6/4" 10 15,875 | 5/8" 16 6,350 | 1/4" Oznaczenie famacza / Oznaéenie utvéraéa triesky
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HE

=]

DIN 18358

Lo

MODULAR

28}
150 6462
DIN 8030

R

GI204

?
7=
FAOL0
FAOLL

FA012
FA013

M30

1SO

25N2R042B25-SHN06C-C
32N3R042B32-SHNO6C-C

______

______

.

25
32

25N2R033M12-SHNO6C-C 25
32N3R043M16-SHNO6C-C 32
40N4R043M16-SHNO6C-C 40

40A05R-S45HN06C-C
50A04R-S45HN06C-C
50A06R-S45HN06C-C
63A06R-S45HN06C-C
63A08R-S45HN06C-C
80A07R-S45HN06C-C
80A10R-S45HN06C-C
100A08R-S45HN06C-C
100A12R-S45HN06C-C
125A10R-S45HN06C-C
125A16R-S45HN06C-C

o

US 3007-T09P
US 3007-TO9P
US 3007-T09P
US 3007-TO9P

40
50
50
63
63
80
80
100
100
125
125

32,2
39,3

32,2
39,3
473
473
57,3
57,3
70,3
70,3
86,8
86,8
107,1
107,1
132,2
132,2

Pt

DIN 1835B

VN

\

99
103

56
66
66
40
40
40
40
40
50
50
50
50
63
63

©

HNGX 0604AN..

®

2,0
2,0
2,0
2,0

|
]
|
|
|
|
d
|
|

/$:5°

25 -
32 -

125 -
170 -
170 -
16 14
22 18
22 18
22 18
22 18
27 38
27 38
32 45
32 45
40 56
40 56

M3
M3
M3
M3

42
42

[—
il il e M{ﬁ

10,4
10,4
10,4
10,4
12,4
12,4
14,4
14,4
16,4
16,4

S

ECON HN
M
- .
i Yy
gy ™
—— | (7=
i i, |
- L
T Iy
45° ‘ - 45°
il OGR! = } 21®)",
D L,
D, D
-t D“ L
o BGQR BN
- 7 7 2 - 17400 Y 036 G204 FAOL0 -
- 7 7 3 - 15400 Y 059 G204 FAOL0 -
- 77 2 - - /01l G4 FAI0 -
- 77 3 - - Y 02 G4 FAOI0 -
- 77 4 vV - YV 028 G4 FAOI0 -
56 7 7 5 /1380 Y 037 Glo4 FAOL2 -
63 7 7 4 v 12300 Y 062 G204 FAOI3 -
63 7 7 6 v 12300 Y 041 G204 FAOI3 -
63 7 7 6 v 11000 Y 056 G204 FAOI3 -
63 7 7 8 v 11000 Y 069 G204 FAOI3 -
70 7 7 7 V9700 Y 110 G204 FAOLL AC00L
70 7 7 10 V970 Y 019 G204 FAOLL AC00L
80 7 7 8 v 8700 Y 207 G204 FAOIL ACO02
80 7 7 12V 8700 Y 182 G204 FAOIL AC002
90 7 7 10 v 780 Y 362 G204 FAOIL AC003
90 7 7 16 Y 780 v 393 G204 FAOLL AC003
XNGX 0G04AN..
e “ =
- - Flag TO9P -
D-TO7P/TO9P F6-15 - -
D-TO7P/TO9P F6-15 - HS 0830C
D-TO7P/TO9P F6-15 - HS 1030¢
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AC002
AC003
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('\T w

it

KS 1230
KS 1635
KS 2040

HNGX 06
d d,
10,500 3,70
i IS0

HNGX 0604ANSN-F

HNGX 0604ANSN-M

HNGX 0604ANSN-R

%om
2 0,09
17;” 0,13

4,76

H

M6330
M9340
M8310
M8330
M8340
8215

M5315
M9315
M9325
M9340
M6330
M8310
M8330
M8340
8215

M5315
M9325
M8310
M8330
M8340
8215

o

EEEENN

EEEEENEEEENNEEN
NNNNNN NNNNNNYN

NENNENE =

K N S H
O
O
O
U
| O
4 ]
| O
| O
4
| O
| 4
| 4
| 4
4
| 4

.

e 2R 3k 2R 3% I L JE 3k A0 2 0 0 M )

+/-

+/-

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,13
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18

2/PRAMET

0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

p min

0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3

0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

p max

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
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Q d d1 S
0604 10,500 3,70 4,76
\ I\ *
5
I 7
S,
° E— ann
1 T 150 s P M KN S H ? @ r, f. foo A A
7 XNGX 0604ANSN 8215 HVEO 8 - - 0,13 0,25 0,7 3,0
W on
\S 22°
0 = g g = 2 g n
IS0 f f a 2 2 2 2 ] ] I
min max = = = = = = = CJ
® 010 0,30 500 500 443 397 420 399 362 397
g 010 0,25 466 454 391 357 380 356 3 351
® 010 0,15 426 414 345 316 339 308 282 311
® 010 0,30 - - 224 236 213 228 213 236
M g 010 0,25 - - 201 213 190 205 190 213
® 010 0,15 - - 173 190 173 182 167 184
® 010 0,30 477 477 - - 397 380 345 374
g 010 0,25 443 431 - - 362 338 305 334
® 010 0,15 408 391 - - 32 296 265 293
® 010 0,30 - - - - - 1003 - 989
N g 010 0,25 - - - - - 894 - 886
® 010 0,15 - - - - - 779 - 782
® 010 0,20 98 98 - - 81 75 - 75
H g 010 0,16 92 86 - - 75 63 - 69
® 010 0,12 81 81 - - 63 58 - 58
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

d@st [
§]

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 L1 1,08 1,05 1,03 1,02 1,01 0,99 0,98
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
ﬁ HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R XNGX 06
a
\[/ 112 0,80 0,80 4,15
ap )Y o [ A % 0 [ N % 0 I T N |
250 [ HNGKOGO4ANSNF | 250 [~ HNGX0604ANSN-M |- 50 [ HNGXO04ANSN-R |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 oW
2 [ 2 [ 25 [
16 16 16
10 10 10
08 08 E— 083
04 04 04
f f f
) 85283 3= =383 = '’ 85583 8-= =38z —= . EEE8s 8= =83 =
% 40,0 T T T T
50 [ xnex
160
100
63
40
2 B
16
10
063 e
04
f
» 23283 38°= =383 =

2 131 0,24 2% 27 3,0/65
3 1,36 028 E) 19 3,0/89 09
40 1,40 031 40 15 2,5/100
50 1,45 035 50 11 1,9/100
63 1,49 0,39 63 09 1,4/100
80 1,54 0,44 80 06 1,0/100
100 1,59 0,49 100 05 0,8/100
125 1,64 0,55 125 04 0,6/100
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SHNO09C S
ECON HN

IS0 D DO L d d b ot y oy < @ N g @
50A04R-S45HNO9C-CF 50 61,7 40 22 18 104 63 -7 -7 4 v 7900 v 038 G252 FA023 -
63A06R-SASHNO9C-CF 63 747 40 22 18 104 63 -7 -7 6 v 7000 v 054 G252 FA023 -
80AO6R-SA5HNO9C-CF 80 91,7 50 27 38 124 7 -1 -7 6 v 6200 % 1,06 G252 FAO21  ACO01
80AO8R-S45HNO9C-CF 80 91,7 50 27 38 124 7 -1 -7 8 v 6200 v 1,06 G252 FAO21  ACO01
100A06R-S45HNO9C-CF 100 111,7 50 32 45 144 8 -7 -7 6 v 5600 v 1,76 G252 FAO21  AC002
100A08R-S45HNO9C-CF 100 1117 50 32 45 144 8 -7 8 v 5600 % 1,76 G252 FAO21  AC002
100A10R-S45HNO9C-CF 100 111,7 50 32 45 144 8 710 - 5600 % 1,76 G252 FAO21  AC002
125A06R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 164 9 -7 -7 6 v 5000 v 336 G252 FA021  AC003
4 125A08R-SASHNOIC-CF 125 1367 63 40 56 164 9 7 7 8 v 4900 v 372 G252 FA021  AC003
PRI 125A10R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 164 9 -7 -7 10 v 5000 v 336 G252  FA021  AC003
125A12R-S45HNO9C-CF 125 1367 63 40 56 164 9 -8 -7 12 - 5000 % 336 G252 FA021  AC003
160C08R-S45HNO9C-CF 160 171,7 63 40 667 164 9 -7 -7 8 v 4400 v 630 G252 FA026 -
160C12R-S45HNO9C-CF 160 1717 63 40 667 164 9 -7 -7 12 v 4400 v 6,46 G252 FA026 -
160C14R-SA5HNO9C-CF 160 1717 63 40 667 164 9 -7 -7 14 v 4400 v 645 G252 FA026 -
200C10R-SA5HNO9C-CF 200 2117 63 60 1016 257 14 -7 -7 10 v 3900 % 1137 G252 FAQ27 -
250C14R-S45HNO9C-CF 250 2617 63 60 1016 257 14 -7 -7 14 v 3500 v 1850 GI252 FAO28 -
315C16R-S45HNO9C-CF 315 3267 80 60 1016 257 14 -7 -7 16 v 3100 v 3700 G252 FAO29 -
el O ©)
GI252 HNGX 0906AN.. XNGX 0906AN..

2 @ BEN <~ & & O & 7 G C
50

FAO21 US 54511-T15P M4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 -
FA023 US 54511-T15P 50 M 4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C - - - - -
FA026 US 54511-T15P 50 M 4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 HS1240C  CAC160C  HSDO0825C  HXK5 - -
FA027 US 54511-T15P 5,0 M 4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 HS1655C ~ CAC200C  HSD1025C  HXK7 - -
FA028 US 54511-T15P 50 M 4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 HS1655C ~ CAC250C  HSD1025C  HXK7 - -
FA029 US 54511-T15P 50 M 4,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 HS1655C  CAC315C  HSD1035C  HXK7 CACP315C  RRH 34

M34



2/PRAMET

2 @ o~

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
‘:‘ d d1 S
0906 16,500 4,90 6,35
\ Vi
o
A 7]
AS‘
° E— ann
1 T 150 s P M K N S H ? @ r, fo fo A AL
; HNGX 0906ANEN-FF M9340 7V B ) - 0,05 0,20 0,5 5,0
4 MB8330 | N 4NN o - 0,05 0,20 0,5 5,0
H 8215 mZQOO o - 0,05 0,20 0,5 5,0
‘e '
‘ HNGX 0906ANSN-F M6330 V i E - 010 020 05 5,0
4 M8310 m” ] 8 - 0,10 0,20 05 5,0
M8330 | N 4NN E - - 0,10 0,20 0,5 5,0
g 22 o007 M8340 HEO 8 +/- - 0,10 0,20 0,5 5,0
S{i 215 WwWOO 3 : - 00 00 05 50
-
HNGX 0906ANSN-M M5315 | 4 [ | O : ¢ - 0,17 0,35 08 5,0
iﬁ mo3ts |4 O s - 017 035 0,8 5,0
M9325 H” 8 - 0,17 0,35 08 5,0
itq? 2 M9340 | 4l 4 £ 4 - 0,17 0,35 08 5,0
2.2 mMe30 P P ® - 017 03 08 5,0
M8310 H” E O E - 0,17 0,35 08 5,0
§S M8330 HV R O ® - 0,17 0,35 08 5,0
P e M8340 | W4l 4 E +/- - 0,17 0,35 0,8 5,0
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125A09R-S450E062-C 125 1349 63 40 56 164 9 +1 +10 9 v 6300 % 335  GI283  FAOS1  ACOO03
160C09R-S450E062-C 160 1702 63 40 667 164 9 +6 +10 9 v 6000 v 711  GI283  FAOS6 -
160C12R-S450E06Z-C 160 1699 63 40 667 164 9 +1 +10 12 v 6000 % 706 G283 FAOS6 -
200C11R-S450E06Z-C 200 2102 63 60 101,6 257 14 +6 +10 11 v 5300 % 10,80 GI283  FAOS7 -
200C14R-SA50E06Z-C 200 2099 63 60 101,6 257 14 +1 +10 14 v 5300 % 11,17 G283  FAOS7 -
e © © ©
GI283 OEHT 0604AE.. REHT 1604MO0.. XEHT 0604AE..
2 & ®» B I » (s
FA051 US 5011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T - - - -
FA053 US 5011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 1030C - - -
FA056 US 5011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5
FAO57 US 5011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 1655C CAC 200C HSD 1025C HXK 7
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7.
ol S <

° — ann
1 — IS0 ] P MK N S H ? @ r, f. fo Bme
‘ OEHT 0604AEER-MF Me330 1 M | - 008 020 05 33
' M8310 Al 4 4 o - 0,08 0,20 0,5 33
120 M8330 4 4 O O 8 - - 0,08 0,20 0,5 33
§E SL M8340 V R | t +/- - 0,08 0,20 05 33
OEHT 0604AEER-MM M9325 |4 4 4 E - 0,08 021 0,5 33
{i} M9340 V B | E - 0,08 0,21 0,5 33
S M6330 V B | 8 - 0,08 0,25 0,5 33
SE \%L M8310 4l 4 | 4 8 - 0,08 0,25 0,5 33
M8330 LAl 4 O O E - - 0,08 0,25 05 33
M8340 V B | * 3 +/- - 0,08 0,25 05 33
M8345 V B | b +/- - 0,08 0,25 05 33
- OEHT 0604AESR-M M9325 [ W 4 > : - 0,08 0,30 05 33
n Moz 7 W |4 3 - 008 030 05 3,3
0,03 M6330 V B > k3 - 0,08 0,35 0,5 33
(S {:@V meso MW 4  J - 008 035 05 33
° M8330 [ W 4 O £ 3 - - 0,08 0,35 0,5 33
@ ms320 H H |4 » +/- - 008 035 0,5 33
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pmin

0,5
0,5
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p min

0,1
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a
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° ] ann
1 7 IS0 m P M K N S H ? @ r f CHURE .
REHT 1604MOEN-MM M9325 4l 4 4] ® 4 - 008 021 0,5 40
M9340 V B | : - 0,08 0,21 0,5 4,0
ﬁ 7 EE < | [ ] ® - 008 025 05 4,0
ﬁL M8310 |4l 4 4] E - 0,08 0,25 0,5 4,0
é mMssz0 PP [ £ 3 - - 008 02 05 40
, mMeso P H [ ] ® +/- - 008 02 05 40
M8345 B | : 4 +/- - 0,08 0,25 0,5 4,0
REHT 1604MOSN-M M9325 | N4 7 : 4 - 008 030 0,5 40
50 10 M8310 | .4 | 4| 8 - 0,08 0,35 0,5 4,0
M8330 | 4 O £ 4 - - 0,08 0,35 0,5 40
M8340 HE | 4] £ 3 +/- - 0,08 0,35 0,5 4,0
g g o 2 S 2 g 2 =
IS0 f f 2 2 3 3 2 ] 2 ] 5
s s s s s s s s
® 010 0,30 404 362 - 310 383 382 331 263 -
g 010 0,25 357 326 - 278 347 341 294 231 -
® 0,10 0,15 315 289 - 242 310 295 257 205 -
® 010 0,30 205 215 - 21 194 21 194 158 84
M g 010 0,25 184 194 - 194 173 199 173 137 74
8 010 0,15 158 173 - 168 158 176 152 121 63
® 010 0,30 - - 798 - - 942 - - 357
N 8 010 0,25 - - 714 - - 839 - - 320
® 010 0,15 - - 625 - - 731 - - 278
® 010 0,25 100 105 - 110 95 108 95 79 4
S 8 010 0,20 89 95 - 95 84 % 84 68 37
® 010 0,15 79 84 - 84 79 85 74 58 32
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a
@ ® \% 0,00 0,50 0,75 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00
50

59,9 43,90 49,47 50,66 52,49 53,23 54,48 55,52 56,39 57,76
56 65,8 49,80 55,37 56,56 58,39 59,13 60,38 61,42 62,29 63,66
63 72,9 56,90 62,47 63,66 65,49 66,23 67,48 68,52 69,39 70,76
70 79,8 63,80 69,37 70,56 72,39 73,13 74,38 75,42 76,29 77,66
80 89,9 73,90 79,47 80,66 82,49 83,23 84,48 85,52 86,39 87,76
90 99,8 NG 83,80 89,37 90,56 92,39 93,13 94,38 95,42 96,29 97,66
100 109,9 93,90 99,47 100,66 102,49 103,23 104,48 105,52 106,39 107,76
125 1349 118,90 124,47 125,66 127,49 128,23 129,48 130,52 131,39 132,76
160 169,9 153,90 159,47 160,66 162,49 163,23 164,48 165,52 166,39 167,76
200 209,9 193,90 199,47 200,66 202,49 203,23 204,48 205,52 206,39 207,76

—>

50 1,43 0,33 @ @ O® a,ll O a,ll
56 1,45 0,35 ~J ) =~ ]
63 1,47 0,37 50 59,9 49 8,4/100 46 7,9/100
70 1,49 0,39 56 65,8 42 7,2/100 4 6,8/100
80 152 0,42 63 72,9 3,6 6,1/100 3 5,1/100
90 1,55 0,44 70 79,8 31 5,3/100 27 4,6/100
100 157 0,47 80 89,9 26 4,4/100 22 3,7/100
125 162 0,52 90 99,8 23 3,9/100 2 3,3/100
160 1,68 0,59 100 109,9 2 3,3/100 1,8 3,0/100
200 L73 0,66 125 1349 1,5 2,5/100 13 2,1/100

50 59,9 91,5 120,0 59 59 91,5 119,5 59 59
56 65,8 103,2 131,5 59 59 103,5 131,0 59 59
63 72,9 117,4 146,0 59 59 118,0 145,5 59 59
70 79,8 131,2 159,5 59 59 131,5 159,0 59 59
80 89,9 151,4 180,0 59 59 151,5 179,5 59 59
90 99,8 171,2 199,5 59 5,9 171,5 199,0 59 59
100 109,9 191,4 220,0 59 5,9 191,5 219,5 59 59
125 1349 2413 270,0 59 5,9 241,5 269,5 59 59
]
g
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N 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
59,9 0,848 1,095 1,548 1,896 2,189 2,681 3,096 3,461 3,792 4,378 4,895
65,8 0,889 1,147 1,622 1,987 2,294 2,810 3,245 3,628 3,974 4,589 5,130
72,9 p 0,935 1,207 1,708 2,091 2,415 2,958 3,415 3,818 4,183 4,830 5,400
79,8 =t 0,979 1,263 1,787 2,188 2,527 3,095 3,573 3,995 4,376 5,053 5,650
89,9 1,039 1341 1,896 2,322 2,682 3,285 3,793 4,240 4,645 5,364 5,997
99,8 1,094 1,413 1,998 2,447 2,826 3,461 3,996 4,468 4,894 5,651 6,318

re pm
o 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

8,0 o2 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530

i
2
>33 8
43 7
->99 4
107 2

M58



2/PRAMET

N (g S

- d -
d b
K 43° b o ! i y
By 5,0 (14,1) mm 1[ | ! ‘ A | -
Yo »j{f | - 3 1
*T :m /\43" ,ﬁ

/]
I
]
-5
:

O
>
{ .
A
A
O |0 |£
A

Y

N
N

T |
A

v

—————————————————————

_____________________

H
o
o
o
—
=
o
=2
3
°
A,
ED
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| 12
132  GI293  FAO64 -
190  GI293  FAO61  AC002
3,49  GI293  FA061  AC003
338  GI293  FAO61  AC003
611  GI293  FA066 -
6,12 GI293  FA066 -
11,09  GI293  FA067 -
11,50  GI293  FA067 -
1850  GI293  FA068 -
36,00 GI293  FA069 -

ISO D D L

AN
D
sy
o
o

80A05R-5450E09Z-C 80 9 5 27 22 124 7
100A06R-5450E09Z-C 100 115 50 32 45 144 8 +6 +10 6
125A05R-S450E09Z-C 125 140 63 40 56 164 9 +6 +10 5
125A07R-S450E09Z-C 125 140 63 40 56 164 9 +6 +10 7
160C06R-S450E09Z-C 160 175 63 40 66,7 164 9 +6 +10 6
9 8
8

+6  +10 5

?.3‘3% 160C08R-S450E092-C 160 175 63 40 66,7 164

+  +10
200C08R-S450E092-C 200 215 63 60 1016 257 14 +6 +10
200C10R-S450E09Z-C 200 215 63 60 1016 257 14 +1 +10 10
250C12R-S450E09Z-C 250 265 63 60 101,6 257 14 +1 +10 12
315C14R-S450E092-C 315 330 80 60 1016 257 14 +1 +10 14

% ©) © (©)

Ul

=

o

o
NENENENENENENENENENR =

ANENENENENENENENEN
o
w
o
o

GI293 OEHT 0906AE.. REHT 2406M0.. XEHT 0906AE..

¥ P < P

n & »®» B F = r O o
FAO61 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T - - - - - -
FAO64 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T HS 1230C - - - - -
FAO66 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T HS 1240C CAC 160C HSD 0825C HXK 5 - -
FAO67 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 200C HSD 1025C HXK 7 - -
FA068 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 250C HSD 1025C HXK 7 - -
FA069 US 68020-T30P 15,0 M8 20 SDR T30P-T HS 1655C CAC 315C HSD 1035C HXK 7 CACP 315C RRH 34
2 g &

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40
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Q d d S
0906 24,100 8,60 7,15
° E— nnn
1 — IS0 5] P MK N S H ? @ r, f. fo Bme
OEHT 0906AEER-MM M8310 | 4l 4 ” t - 0,12 0,35 1,0 5,0
iﬁ messo PP [ [ 3 - - 012 03 1,0 50
;70 meso P W | 2 +/- - 012 03 10 50
—— OEHT 0906AESR-M M9325 | W4 | 4 ® 3 - 012 038 1,2 5,0
”® Mgl W P |4 - 012 045 1,2 5,0
0,03 M8330 | W4 O k - - 0,12 0,45 1,2 50
(S 9 msss0 H H 4 ® +/- - 012 045 12 50
o
@
m d d s
0906 24,100 8,60 7,15
—— nnn
7 IS0 % P M K N S H ? @ r . 3, I
XEHT 0906AESR M8310 | W 4 | 4 k - - 0,12 0,45 05 5,0

a8 ~
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2406 24,000 8,60 7,15
0) - E

i T 150 s P M K N S H m_}n A foo Bmm A
REHT 2406MOEN-MM ~ M9325 W] PP 4 - 012 030 06 6,0
\E - meso PP O[O - - 012 03 06 60
UEEZ 4 | ® +/- - 012 035 06 6,0
2
REHT 2406MOSN-M Mo W 0 x - - 012 045 05 6,0
g o,osme M8340 HE | 4] »® +/- - 0,12 0,45 0,5 6,0
< 2 2 53
IS0 f f & 8 8 8
= = = =
® 012 040 404 383 382 331
g 012 030 357 347 341 294
® 012 018 315 310 295 257
® 012 030 205 194 m 194
M & 012 025 184 173 199 173
® 012 017 158 158 176 152
® 012 040 - - 942 -
N 8 012 030 - - 839 -
® 012 018 - - 731 -
® 012 030 100 95 108 95
s & 012 0 89 84 9% 84
® 012 017 79 79 85 74
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M62

80
100
125
160
200
250
315

160

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70
1,48 1,35 1,27 1,22 1,19
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33
0,65 0,65 0,67 0,68 0,71
OEHT 09-MM OEHT 09-M XEHT 09 REHT 24-MM REHT 24-M
- - - 12 12
2,00 2,00 14,80 - -
a, )y ) a )y
T T 1 \l% T T \%
[ OEHT O90eAEER-MM || ) [ OEHT0%06AESRM |
160
100
63
)
25
16
10
06
04
§§§§§§§§§§:f> 0§§§§§E§§§§:f>
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7T T T 1 b ! T T 1
[ Rent MM || 50 [ REHT206MOEN-M |
160
100
— 63
10
25
16
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6
04
g 2 = 98 8 8 8 3 8 f i 8 2 289 % 3 8 8 8 8 f
°°°°°°°°°° —> T —— 3
CYal
0,00 0,50 0,75 1,25 1,50 2,00 2,50
94,9 70,90 77,76 79,25 81,57 82,52 84,17 85,56
114,9 90,90 97,76 99,25 101,57 102,52 104,17 105,56
139,9 115,90 122,76 124,25 126,57 127,52 129,17 130,56
174,9 150,90 157,76 159,25 161,57 162,52 164,17 165,56
2149 190,90 197,76 199,25 201,57 202,52 204,17 205,56
264,6 240,60 247,46 248,95 251,27 252,22 253,87 255,26
329,6 305,60 312,46 313,95 316,27 317,22 318,87 320,26

0,75 0,80 0,90
1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88
0,72 0,74 0,79
a0 T 1T 1 1 1
50 oo |
160
100
63
) R
25 T :
16 i .
10
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04
¢ § 5 5385 g8 83 ¢8
3,00 4,00 5,00
86,77 88,79 90,39
106,77 108,79 110,39
131,77 133,79 135,39
166,77 168,79 170,39
206,77 208,79 210,39
256,47 258,49 260,09
321,47 323,49 325,09

1,00

1,00

1,00

1,00

6,00

91,68
111,68
136,68
171,68
211,68
261,38
326,38
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100 1,48 0,57
125 1,53 0,64
160 1,58 0,72
200 1,63 0,80
250 1,68 0,90
315 1,74 1,01

@ ® o ap/ | o ap/ |

80 94,9 4,9 8,4/100 5 8,6/100
100 114,9 3,7 6,3/100 3,7 6,3/100
125 139,9 2,8 4,7/100 2,8 4,7/100
160 174,9 21 3,5/100 21 3,5/100
200 214,9 16 2,6/100 16 2,6/100

_Jys.. _Jis... . s

dmin dmax dpn @ dm_.,x® dmin dmax d., @ dmx@

94,9 146,0 190,0 8,8 8,8 146,0 189,0 11,5 11,5

100 114,9 186,0 230,0 8,8 8,8 186,0 229,0 11,5 11,5

125 139,9 236,0 280,0 8,8 8,8 236,0 279,0 11,5 11,5

160 1749 306,0 350,0 8,8 8,8 306,0 349,0 11,5 11,5

200 2149 386,0 430,0 8,8 8,8 386,0 429,0 11,5 11,5

)

Z
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FAO13 US 3007-TO9P
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160
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20 - 32 - - -5 420 2 - 24600 v 0,26  GI147 FA010 -
25 - 42 - - -5 420 3 - 22000 v 0,44  GI147 FA010 -
32 - 42 - - 5 420 4 - 19400 v 0,68  GI147 FA010 -
16 14 - 84 64 -5 420 4 v 19400 v 0,24  GI147 FA012 -
6 14 - 84 64 -5 420 4 v 17400 v 0,30 GI147 FA012 -
22 18 - 104 64 -5 +20 5 v 15600 v 056  GI147 FA013 -
22 18 - 104 64 -5 +20 5 v 13900 v 0,57 GI147 FA013 -
22 18 - 104 64 -5 +20 6 v 13900 v 0,58 GI147 FA013 -
27 38 - 124 70 -5 +20 6 v 12300 v 1,14  GI147 FA011 AC001
27 38 - 124 70 -5 +20 8 v 12300 v 1,13 GI147 FA011 AC001
32 45 - 144 80 -5 +20 8 v 11000 v 1,83 GI147 FA011 AC002
32 45 - 144 80 -5 +20 10 v 10900 v 1,82 GI147 FA011 AC002
40 60 - 164 90 -5 +20 9 v 9800 v 3,87 GI147 FA011 AC003
40 60 - 164 90 -5 +20 12 v 9800 v 3,87 GI147 FAO11 AC003
40 66,7 - 164 90 -5 +20 10 v 8700 - 6,21  GI147 FA014 -
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266 290

233 257

176 195

157 176

138 152

285 309

252 276

219 12

- 817

- 732

- 646

86 95

76 86

67 76
0,75 0,80 0,90
1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88
0,72 0,74 0,79

[ semrosmasn |-

= 3 = - «w =
TS 8 = = 4 =2

1,00

1,00

1,00

1,00
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2/PRAMET

b
K 45° Y
N -
A e 6,5 mm ‘ A
. 1
e y i -
TR === N BB O
D 77777777 % N\ T
\__ B D N
G4 - D, -
1S0 D D L d d b t oy e
40A03R-S45SN12Z-C 40 55 40 16 14 84 56 55 +75
50A04R-S45SN12Z-C 50 65 40 22 18 104 63 -55 +75
63A05R-SA5SN122-C 63 78 40 22 18 104 63 -55 +715
80AO6R-S45SN12Z-C 80 95 50 27 38 124 70 55 +75
4 100A07R-S45SN12Z-C 100 115 50 32 45 144 80 55 +75
RIS 125A08R-S455N122-C 125 140 63 40 56 164 90 -55 +75
160C10R-S45SN12Z 160 173 63 40 667 164 90 -55 +75
200C12R-S45SN12Z 200 210 63 60 101,6 257 140 -55 47,5
250C16R-S45SN12Z 250 260 63 60 101,6 257 140 -55 47,5
& o
AN
GI156 SNKT 1205AZ..
DY V4 ) %
@ W N@ =
FAO71 US 4511-T20 5,0 M4,5
& @
AC001 KS 1230
AC002 KS 1635
AC003 KS 2040

M68

A | % j
i !
1
‘ / : &) 45°
d
- 2] -
D

\ o] HE 2P
@. B QA & &
10900 v 0,43 GI156  FAO71 -
9700 v 0,48 GI156  FAO71 -
8600 v 0,68 GI156  FAO71 -
7700 v 1,42 GI156  FAO71  AC001
6900 v 1,70 GI156  FAO71  AC002
6100 v 3,59 GI156  FAO71  AC003
5400 - 6,30 GI156  FAO71 -
4900 - 9,10 GI156  FAO71 -
4300 - 11,87 G156  FA071 -
SNMT 1205AZ..
'E =
11 SDRT20-T

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40



2/PRAMET

SNMT 12
m d d, | s
1205 12,700 5,20 12,700 5,56

o — A
l B w P MK N S H ? @ Te min max ap min ap max
- SNMT 1205AZSR-M M9315 [ | | 4 O 8 - 0,15 0,38 1,0 6,5
% M9325 .4 |4 - 015 038 1,0 6,5
o2 e Mo EPP OO0 = - - 015 05 10 65
S Messo HEP P » +/- - 015 05 10 6,5
8215 4l 4l 4 [N - - 015 050 1,0 6,5
-
o
~
- SNMT 1205AZSR-R M5315 |4 3 - 018 038 1,0 6,5
® me3ts M |4 . - 018 038 1,0 6,5
UL LI mez2s W 4 s - 018 0,38 1,0 6,5
(S @P‘;}i Mo EPP O ® - - 018 05 10 65
— messo HEP P » +/- - 018 05 10 6,5
Sl 8215 L4l 4N 4 OO s - 018 0,50 1,0 6,5
-
m d d, [ s
1205 12,700 5,20 12,700 5,56
° ——] ann
1 T ow B orwknsw O nn  a. s
SNKT 1205AZSR-M  M8330 | W4l 4 o = - - 015 050 32 3,2
ii]:? mMeso HEYP W t 3 +/- - 015 050 1,0 6,5

(‘,T;ﬂ E
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9 &) < < 2 = n

IS0 f f f a a R 3 3 by
= = = = = = o

® 010 0,30 479 479 424 380 381 347 380
8 010 0,25 446 435 374 341 341 308 336
® 010 0,15 407 396 330 303 295 270 297
® 010 0,25 - - 215 226 219 204 226
M g 010 0,20 - - 193 204 197 182 204
® 010 0,15 - - 165 182 174 160 176
® 010 0,30 457 457 - - 364 330 358
g 010 0,25 424 413 - - 323 292 319
® 010 0,15 391 374 - - 284 253 281
® 010 0,25 - - 105 110 107 99 110

S g 010 0,20 - - 9% 99 9% 88 99
® 010 0,15 - - 83 88 85 77 88
® 010 0,20 94 94 - - 72 - 72
H 8 010 0,17 88 83 - - 61 - 66
® 010 0,12 77 77 - - 55 - 55

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

a
D
&

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 L1 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
@ 0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=X.f
J% SNMT 12-M SNMT 12-R SNKT 12-M
a
d 0,95 1,03 1,59
ap * 40,0 T T T T T ap * 40,0 T T T T T ap * 40,0 T T T T T
50 | SNMT 1205AZSR-M } | ﬁ 50 1 SNMT 1205AZSR-R } | ﬁ 250 1 SNKT 1205AZSR-M I
160 160 160
100 100 100
63 i 63 [ 63 "
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04
f f f
1 £ 2 283382 233 —> I &8 2 28 3 &8 2 = 3 32 —> ¢ 8 2 =2 8 3 8 = 2 5§ 3 —>

e

(2
&

40 1,26 0,42 125 1,47 0,74
50 1,30 0,47 160 1,53 0,84
63 1,34 0,53 200 1,57 0,94
80 1,39 0,60 250 1,62 1,05
100 1,43 0,67
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S

—d P
b - O
K 57 ¥
A max 10,0 mm i ‘
|
Y, G - ‘
e — m == o ' 57°
,,,,,,,, LA S
A 1
AAd v
® 3 ®
0,20-0,50
IS0 D D L d d d b ot oy oy @ N GE g @
100A05R-S57PN13 100 1158 50 32 - - 144 8 82 -4 5 - 3400 - 1,22 GI261 FA081 AC002
125A06R-S57PN13 125 140,8 63 40 - - 64 9 -7 -4 6 - 3100 - 2,34 GI261 FA081 AC003
’ 160C08R-S57PN13 160 1758 63 40 66,7 - 164 9 -6 -4 8 - 2700 - 3,58 GI261  FA081 -
basess  200C10R-S57PN13 200 2158 63 60 1016 - 257 14 5 -4 10 - 2400 - 9,17 GI261 FA081 -
250C12R-S57PN13 250 2658 63 60 1016 - 257 14 5 -4 12 - 2200 - 15,39  GI261 FA081 -
315C14R-S57PN13 315 330,8 80 60 101,6 1778 257 14 -5 -4 14 - 1900 - 29,17 GI261 FA081 -
5 © ©
B ©
GI261 PNMU 1308DN.. XNGX 1308DNSN PNMQ 1308DN..
DY
it Od 5 d ® B [F§ =
FA081 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDRT15P US 68026-T30P 15,0 M8 26 SDR T30P-T
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40
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Q a d d1 | s
1308 3,00 24,400 1- 13,00 7,94
A
Ty
S
L
° E— Ann
1 ISO % P M K N s H ? @ rE fm\'n fmax ap min ap max
PNMU 1308DNSR-M M9315 [ | | 4 O 8 - 0,25 0,60 0,5 10,0
i]:? m9340 P O = - 025 060 05 10,0
M8330 HV R O O 3 - - 0,25 0,70 0,5 10,0
{g? go 1025 vesss WP 0 . +/- - 025 070 05 10,0
%’@ 8215 7V og = - - 025 0,70 05 10,0
i
Q a d d | S
1308 3,00 24,400 1- 13,00 7,94
a
Ty
S
o
nnn
7 1SO P M K N S H ) @ r, f R 3 o
PNMQ 1308DNSN M9340 O 4 - 0,30 0,60 0,5 10,0
M8330 | 4 [ | | 4] £ 3 - - 0,30 0,70 0,5 10,0
057 M8345 O £ 3 +/- - 0,30 0,70 0,5 10,0
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XNGX 13
Q d d s
1308 24,180 10,00 7,94

i 7 150 % P M K N S H m:pm @ r, f. f . I
e XNGX 1308DNSN M8330 |y | b 2 - - 025 070 05 35
W
's v
3 S 2 < n
IS0 f f by P ] S S
m mex = = = = 0
® 0 0,50 479 380 381 275 380
g 025 0,40 435 341 341 pLY) 336
® 025 0,30 396 303 295 215 297
® 025 0,50 - 226 219 165 26
M 8 02 0,40 - 204 197 143 204
® 025 0,30 - 182 174 127 176
® 0 0,50 457 - 364 - 358
g 0% 0,40 413 - 323 - 319
® 025 0,30 374 - 284 - 281
® 02 0,45 - 110 107 83 110
s & 02 0,40 - 99 9% 72 9
® 025 0,30 - 88 85 61 88
® 02 0,35 94 - 7 - 7
H & 02 0,30 83 - 61 - 66
® 02 0,25 77 - 55 - 55
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Q
@

D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
({x.v 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 116 111 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
.=:>'f 2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
064 0,64 0,64 064 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
‘) % PNMU 13-M PNMQ 13

a
\D/ 3,00 3,00

a %0 —— a %0 —— a %0 R
20 [ PNMU1308DNSRM | ﬁ 250 r—pMM_[ ﬁ 250 |~ XNGX1308DNSN |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63
i I 4w
25 25 25 n
16 16 16
10 10 10
08 08 08
04 04 04
f f f
¢ 8 2 28 3 8 =2 2 53 3 ——> ¢ 8 2 28 3 8 2 =2 3 3 > ) 8 2 28 3 8 = 2 3 3 —p>
i

3300
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N C
ECON HN

K 60° ] ——
A e 6,0 mm
% %Yf - -
e - /"lr\l"\ v
4. , & Ay
Vo :L im“ Kr
= o D,
%7
R

______________

IS0 D b L d d oy oy @ N @g g
80AOBR-C60HN09 80 894 50 27 - 5 72 8 - 6200 - 145 G262 FA09%
80A12R-C60HN09 80 894 50 27 - 5 72 1 - 6200 - 139 G262 FA09%
100A10R-CEHNO9 100 1094 50 32 - 5 72 10 - 5600 - 244 G2 FAO9S
100A16R-CEOHNO9 100 1094 50 32 - 5 72 16 - 5600 - 232 G262 FAO95
7, 125A12RC60HNOS 125 1344 63 40 - 5 72 12 - 5000 - 423 G262 FA09

595G 125A20R-CEOHNO9 125 1344 63 40 - 5 72 20 - 5000 - 409 G262 FA09
160CIGR-CEOHNOS 160 1694 63 40 667 5 72 16 - 4400 - 620 G262 FAO9L
200C20R-C60HNO9 200 2094 63 60 1016 5 72 20 - 3900 - 1108 G262 FAO9L
250C24R-C6OHNO9 250 2594 63 60 1016 5 72 24 - 3500 - 1469 G262 FAO9L
250C40R-C6OHNO9 250 2594 63 60 1016 5 72 40 - 3500 - 1420 G262 FAO9L

& @ @

Sy

GI262 HNEF 0905.. HNMF 0905..

df' ? »

Z =) = I -~ &

FAOS1 US 74016-T15P 35 M4 16 D-TO8P/TL5P FG-15 -

FA094 US 74016-T15P 35 M4 16 D-TO8P/T15P F6-15 HS 1230

FAO9S US 74016-T15P 35 M4 16 D-TO8P/TL5P FG-15 HS 1635C

FAO96 US 74016-T15P 35 M4 16 D-TO8P/T15P FG-15 HS 2040
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HNEF 09

Q d |

0905 16,200 9,40

— ISO

HNEF 0905DNFN-F

HNEF 090508EN-M

CEREN B R

HNEF 09052ZL-W
HNEF 0905ZZR-W
HNMF 09
0 l
0905 16,200 9,40
[ ]
1 \ 1SO
- HNMF 090516SN-R

18° 0,21

® o

M76

5,64

M5315
M9325
8215

M5315
M9325

8215
M5315
M8310
8215

5,64

M5315
M9325
8215

P MK N S H

O n
I

O
O n
I

O n
O n
O n
O m
P M K N
0O n
[

0

.

0,4
0,4
0,4

08
0,8

08
0,8
0,8
038

16
16
16

0,07
0,07
0,07

0,17
0,17

0,07
0,07
0,07
0,07

0,22
0,22
0,22

0,30
0,30

0,20
0,20
0,20
0,20

max

0,50
0,50
0,50

p min

0,3
0,3
03

1,0
1,0

03
03
03
03

p min
1,5

15
15

p max

3,0
3,0
3,0

4,0
4,0

3,0
3,0
3,0
3,0

a
p max

6,0
6,0
6,0



2/PRAMET

2 < =1 n

IS0 f f 3 R 3 S
s s s ©

® 025 0,50 479 44 402 380

8 025 0,40 446 374 363 336

® 025 0,30 407 330 325 297

® 025 0,50 457 - 380 358

g 025 0,40 44 - 347 319

® 025 0,30 391 - 308 281

® 02 0,35 9% - 77 72

H 8 02 0,30 88 - 72 66
® 020 0,25 77 - 61 55
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

Q
@

X
d@s

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 111 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
ﬁ HNEF 09-F HNEF 09-M HNMF 09-R HNEF 09 ZZL-W HNEF 09 ZZR-W
a
\E/ 1,20 - - 1,26 1,26
a,,; 00 i i i i i % 0 | | | | | % 0 | | | | |
250 [ HNEFOS0SDNFNE |- 250 [ HNEF030S08EN-M |- 250 [ HNMFos0s16SNR |-
160 160 160
100 100 100
63 63 63 =
4 40 40
25 \ 25 25
16 16 16
10 10 10
08 08 08
04 04 04
f f f
¢! £ 2 283 3 = =8 % —> ¢ 5 2 28 3 3 = = 8 8 > ¢ £ 2 2833 = =33 —>
% 100 —— a, %0 ——
B0 [ nerowszziw |- ﬁ ) [ mnerososzzRw |-
160 160
100 100
63 63
i 40
25 \ 25 \
16 16
10 10
08 08
04 04
f f
)1 8 2 28 3 8 2 2 3 2 > I % 2 2 8 3 3 2 2 2 3 —>

pud @
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2/PRAMET
F

D, ~ -
- d - -
Kr 60° - - b - ] + A\ | |
apmax 15,0 mm Y ! I I |
i \ N \ \
Y ‘ y .
Yo 't | ; ! ! ! ! !
- = 60 e 60°
,’A i Y _p’v\ d >
" } K. d| < 1 »
- D - d,
g N B D
Ko -
i v i i vv i @
et )
b 0,15-0,5 @
e 5 \ o &1
IS0 D D, L d d1 dz b LI G 0 @. B GA ﬂl &2 @
125B05R-F60SB22X 125 1444 63 40 56,0 - 164 9 -9 49 5 4 - - 3,88  GI144 FA111 AC003
125B07R-F60SB22X 125 1444 63 40 56,0 - 164 9 -9 49 7 v - - 3,64  GI144 FA111 AC003
160C06R-F60SB22X 160 178,7 63 40 66,7 - 164 9 -9 49 6 v - - 6,51  GI144 FAll14 -
160C08R-F60SB22X 160 178,7 63 40 66,7 - 164 9 -9 49 8 v - - 6,30 GI144 FA114 -
200C08R-F60SB22X 200 2179 63 60 1016 - 257 14 9 49 8 v - - 10,59 G144  FAl115 -
baeess  200C10R-F60SB22X 200 2179 63 60 1016 - 257 14 9 49 10 v - - 9,81  GI144 FA115 -
250C09R-F60SB22X 250 267,4 63 60 1016 - 257 14 9 49 9 v - - 17,54 G144 FAl115 -
250C12R-F60SB22X 250 2674 63 60 1016 - 257 14 -9 49 12 v - - 16,50 G144  FA115 -
315C11R-F60SB22X 315 3318 80 60 1016 1778 257 14 -9 49 11 4 - - 36,00 GI144  FA115 -
315C14R-F60SB22X 315 3318 80 60 1016 1778 257 14 -9 49 14 v - - 36,50 GI144  FA115 -
3 L]
C
Gl144 SBKX 2207DZ.. SBMR 2207DZ..

2 % S
T S & 5 Ny s 2
FA111 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 -

FA114 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1240
FA115 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01z KL 04 HS 1655
2 g =

AC003 KS 2040 K.FMH40
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Q d | m s
2207 22,000 22,000 2,82 8,00
o ——— ann
1 — 1SO w P M K N S H ? @ r, f f CH I
SBMR 2207DZSR M9325 | 4 : - 0,35 0,80 1,5 15,0
i]:? 0.29 ms32e M O O £ 3 - - 035 08 15 15,0
3 M8346 [ W4 » +/- - 035 0,80 1,5 15,0
LE .
®
029 SBMR 2207DZSR-R M5326 | 4] [ | : - 0,35 0,30 1,5 15,0
;S 0,17 ms3ze M 0 OJ 3 - - 035 08 15 150
—— \13° M8346 [ W4 ® +/- - 0,35 0,80 1,5 15,0
q 12°
Q d | m s
2207 22,000 22,000 3,22 8,00
1 ann
— IS0 m P M KN S H ? @ r. f. f I 3, o
SBKX 2207DZER M8326 | EEE 8 - - 0,35 0,30 1,5 15,0

Qm &~
(
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2/PRAMET

3 5 3 2
IS0 f f 1] 4 ] ]
m m = = = =
® 035 0,60 446 404 305 263
8 035 0,50 410 357 273 231
® 035 0,40 368 315 242 205
@® 035 0,55 - 205 184 158
M 8 03 0,45 - 184 163 137
® 03 0,40 - 158 147 121

® 035 0,60 425 - 289 -

8 035 0,50 389 - 263 -

® 035 0,40 352 - 231 -

N
N

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

X
d@)s

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 1,11 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
X f 2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
;ﬁmg SBMR 22 SBMR 22-R SBKX 22
a
d 1,99 1,99 11,84
N o I ap )} 40 [ ap )V 0 | T

50 1 SBMR2207DZSR = ﬁ 50 | SBMR2207DZSR-R |- ﬁ 50 1 SBKX 2207DZER -]

160 = 160 = 160 -

100 100 100

63 63 63

40 40 490

25 25 25

16 16 16

10 0 10

083 083 063

04 04 04

f f f
» 252383 8%= =83 —> ) 82 =28 3 3 = = 2% > v 2 2 2 8 3 3 = = g 3 —>
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2/PRAMET
S

FORCE AD
DIN 1835A
j i
\
\
K 90° ‘ M
B 5,0 mm | ﬂ ]
d -
b y | =3
7‘ el | y —
| Wg K, \ . T
" Ol i 2. 5
- —@h\o Y CK Y
G <D, | D
AIRRLAZEEA 4

_____________________

_______

_______

===00-008 —0 @W— — — = L
150 D L d L H Moy oy () N dg 4%
10A2R016A08-SADO7D-C 10 100 8 16 - - 12 +8 2 - 6600 ¥ 007 G276 50010
10A2R016A10-SADO7D-C 10 80 10 16 - - 12 +8 2 - 61600 Y 007 G276  SQO10
10A2R018A08-SADO7D-CF 10 100 8 18 - - 12 +8 2 - 6600 Y 003 G276  SQO10
10A2R018A10-SADO7D-CF 10 80 10 18 - - 12 +8 2 - 6600 ¥ 004 G276  SQ010
12A2R018A10-SADO7D-C 12 120 10 18 - - 10 +8 2 - se300 v 009 G276  5Q010
12A2R018A12-SADO7D-C 12 90 12 18 - - 10 +8 2 - 56300 v 010 G276  5Q010
12A3R018A12-6ADO7D-C 12 90 12 18 - - 10 +8 3 - 5600 Y 010 G276  5Q010
12A3R020A12-SADO7D-CF 12 90 12 20 - - -10 +8 3 - 5600 @V 007 G276  $Q010
14A3R018A12-SADO7D-C 14 140 12 18 - - 9 +8 3 - 5100 Y 015 G276  5Q010
14A3R018A14-SADO7D-C 14 90 14 18 - - 9 +8 3 - 5100 Y 012 G276 50010

o~ [14A3RO20A12.SADOTD-CF 14 140 12 20 - - 9 48 3 - 5100 Y 010 G276  SQO10

owwssa  14A3RO20A14-SADO7D-CF 14 90 14 20 - - 9 +8 3 - 5100 Y 009 G276  SQ010
16A3R019A14-SADO7D-C 16 160 14 19 - - 8 +8 3 - w00 Y 021 G276  SQ011
16A3R019A16-SADO7D-C 16 110 16 19 - - -8 +8 3 - 800 Y 018 G276  SQ011
16A4RO19A16-5ADO7TD-C 16 110 16 19 - - 8 +8 4 - 800 v 018 G276  SQU11
18A4RO19A16-SADO7D-C 18 180 16 19 - - 75 +8 4 vooa5900 v 029 G276  SQ011
18A4RO19A18-SADO7D-C 18 110 18 19 - - 75 +8 4 v oa5900 v 022 G276  SQ011
20A4R020A18-SADO7D-C 20 200 18 20 - - 7 8 4 v o860 v 038 G276  SQ011
20A4R020A20-SADO7D-C 20 125 20 20 - - 7 8 4 v o860 v 030 G276  SQO1l
20A5R020A20-SADO7D-C 20 125 20 20 - - 7 48 5 Vo860 v 030 G276  SQ011
25A5R024A25-SADO7D-C 25 140 25 24 - - 65 48 5 v 39000 v 052 G276  SQ011
25A6R024A25-SADO7D-C 25 140 25 24 - - 65 +8 6 v 39000 v 052 G276  SQ011
12A2R020M06-SADO7D-C 12 35 65 - 20 Me -10 +8 2 - - v 005 G276  SQO10
14A3R020M08-SADO7D-C 14 38 85 - 20 M8 9 +8 3 - - v 005 G276  SQ010
14A3R023MO8-SADO7D-CF 14 41 85 - 23 M8 -9 +8 3 - - v 002 G276  SQ010
LD 16A4R023MOS-SADOTD-C 16 41 85 - 23 M8 -8 +8 4 v - v 006 G276  SQ011

P J0ASRO30M10-SADO7D-C 20 49 105 - 30 M0 7 +8 5 v - v 009 G276  SQOil
25A6R035M12-SADO7D-C 25 57 125 - 35 M2 65 +8 6 v - v 013 G276  SQ011
32A8R043M16-SADOTD-C 32 66 17 - 43 M6 6 48 8 v - v 025 G276  SQ011
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50010
5Qo11
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0702
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M84

4,482

&

ADMX 0702..

D

US 62003A-TO6P
US 62004A-TO6P

ADMX 07

2,20 6,95

IS0

ADMX 070202SR-M

ADMX 070204SR-M

ADMX 070208SR-M

ADMX 070220SR-M

2,48

Mm8330
M8340
8215

M9340
M6330
Mm8310
M8330
M8340
8215

8230

M9340
M6330
M8310
M8330
M8340
8215

8230

M6330
M8310
M8330
M8340

o

EEENEEEEENNEEEEENNEERE

ENNEENENNEEENENNEENEN =

NEE EENEE

ENE

EENEN

NONNNNNONNNNYNNYNNOINNNNNC

=

M2
M?2

ey

ADEX 0702..

i

Ny

ko] ©
)
y
ann

? @ e fmm fmax
o - 0,2 0,03 0,12
o +/- 0,2 0,03 0,12
o - 0,2 0,03 0,12
o 0,4 0,03 0,10
k 0,4 0,03 0,12
o 0,4 0,03 0,12
¢ - 0,4 0,03 0,12
g +/- 04 0,03 0,12
o 0,4 0,03 0,12
0,4 0,03 0,12
¢ 08 0,03 0,10
8 08 0,03 0,12
8 08 0,03 0,12
E - 08 0,03 0,12
+/- 08 0,03 0,12
8 - 08 0,03 0,12
8 08 0,03 0,12
£ 4 2,0 0,03 0,12
¢ 2,0 0,03 0,12
£ 3 - 2,0 0,03 0,12
£ 4 +/- 2,0 0,03 0,12

P <
Flag TO6P
Flag TO6P

pmin

01
0,1
0,1
01
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01

a
pmax

50
5,0
5,0
50
50
5,0
5,0
5,0
50
5,0
5,0
5,0
50
50
5,0
5,0
50
50
5,0
5,0
50
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m d d, | s
0702 4,439 2,20 6,45 2,48
i
l/ @ \\: i ©
b Y
<o
N L PP
o |—— nnn
1 7 150 w P M K N S H ? @ r, f f 3 3 o
= ADEX 070206SR-HF ~ M6330 7 B 4 - 06 020 0% 0,1 03
HFC 0.08 messo E WLl [0 @ - 06 020 0% 01 03
’ M8340 HNEO | 4] £ +/- 0,6 0,20 0,90 01 03
\S 15°
l:' d d, | s
0702 4,497 2,20 6,95 2,48
i
I/ \\\' J S
\ i i U‘
o /,/ 0
< N \—* A\
- l - <S.
° nnn
1 i 150 P M/ K N S H 2 @ r f f By I
' ADEX 070204FR-FA [ ] () + 04 0,03 0,20 01 5,0
' | [ ] +/- 04 0,03 0,20 01 50
ADEX 070208FR-FA | [ ] +/- 08 0,03 0,20 01 5,0

30°

M85
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o C 2 g 2 2 2 g i 2 &
g g g g g g 3 = =
® 003 0,12 - 276 236 292 296 252 276 264 -
g 003 0,08 - 248 212 264 264 224 244 236 -
% 003 0,05 - 220 184 236 228 196 216 204 -
® 003 0,12 - 164 168 148 168 148 164 156 -
g 003 0,08 - 148 148 132 151 132 148 140 -
® 003 0,05 - 132 128 120 134 116 128 124 -
® 003 0,12 - - - 276 282 240 260 252 -
g 003 0,08 - - - 252 251 212 232 224 -
® 003 0,05 - - - 224 220 184 204 196 -
® 003 0,20 684 - - - - - - - 306
N g 003 0,16 612 - - - - - - - 275
% 003 0,12 536 - - - - - - - 239
® 003 0,12 - 80 84 72 82 72 80 76 -
S g 003 0,08 - 72 72 64 73 64 72 68 -
% 003 0,05 - 64 64 60 65 56 64 60 -
® 003 0,12 - - 80 - - 75 - - -
H g 003 0,08 - - 70 - - 65 - - -
® 003 0,05 - - 60 - - 55 - - -
2 g 2
HEC f f 2 8 &
mn max = = =
® 020 0,90 265 250 235
8 02 0,70 235 220 210
® 02 0,50 205 190 180
® 02 0,90 160 150 165
g 02 0,70 140 130 145
® 02 0,50 125 115 127
® 02 0,90 250 235 -
8 020 0,70 220 205 -
% 020 0,50 190 180 -
® 020 0,70 70 65 73
S g 02 0,60 60 55 65
® 02 0,50 55 50 56
® 010 0,20 52 - -
H g 010 0,20 ) - -
® 010 0,20 40 - -

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 1 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 123 1,09 0,75 094 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00

0,2 0,4 0,8 2,0 0,6 0,4 0,8

J % ADMX 07-M ADEX 07-HF ADEX 07-FA
&
\E/

1,38 0,89 0,54 0,33 - 0,94 0,55

M86



2/PRAMET

% 40,0 % 40,0 (T 111 % 40,0 T 1T T [ 11
25,0 ADMX 0702025R-M 25,0 | ADEX 070204FR-FA [: 25,0 (1 10A25AD07D-CF [~ 12A25AD07D-C
160 ADMX 070204SR-M 160 ADEX 070208FR-FA 160|—|| | J 12a35ADOTDCF| | 16A35ADO7DC |
) ADMX 070208SR-M ! " 14A35ADO7D-CF 16A4SADO7D-C
100 ADMX 070220SR-M 100 100 ——— 18A4SADO7D-C
| ' ' | ADEX 0702065R-HF | 20A4SADO7D-C
63 m 63 63 20A55AD07D-C |
40 40 ] 40 7D-C_ |
\ 25A6SAD07D-C:
25 \ 25 25 3 cH
16 1,6 16
1,0 1,0 1,0
063 063 0,63
04 04 04
f f — f
© 8228588888 — © 8228888888 — ® 82288888858 —
ADEX 07-HF HFC
a
@ % 0 01 0,2 03 SZ BT 02 03
10 5,6 78 8,7 94
v 76 98 107 11,4 iy 09 08 06
14 9,6 11,8 12,7 13,4
16 11,6 13,8 14,7 15,4
18 N 136 15,8 16,7 174
20 15,6 17,8 18,7 19,4
25 20,6 22,8 23,7 24,4
32 27,6 29,8 30,7 314
34
L
HFC
39
% 10 30 50 % 01 02 03
0,13 0,08 0,05 ii} 0,7 0,6 04

@ amaxo aP/I amaxc amaxo aP/I
~7 [l ~J ~7 [l

10 5,2 5,0/56 3,5 35 0,3/6
12 34 5,0/86 2,2 22 0,3/9
14 25 4,2/100 16 16 0,3/12
16 19 3,2/100 13 13 0,3/15
18 17 2,8/100 11 11 0,3/17
20 1,5 2,5/100 09 09 0,3/21
25 11 1,8/100 07 07 0,3/26
32 08 1,2/100 0,5 0,5 0,3/36

m87
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HFC
s s . s s .
dmw’n dmax Dmm@ dm@ dmin dmax Dmm@ dm@
10 12,0 20,0 0,5 2,8 10 12 20 0,30 0,30
12 16,0 24,0 0,7 2,2 12 16 24 0,30 0,30
14 20,0 28,0 0,8 19 14 20 28 0,30 0,30
16 24,0 32,0 0,8 1,6 16 24 32 0,30 0,30
18 28,0 36,0 0,9 1,6 18 28 36 0,30 0,30
20 32,0 40,0 0,9 1,6 20 32 40 0,30 0,30
25 42,0 50,0 1,0 1,5 25 42 50 0,30 0,30
32 56,0 64,0 1,0 14 32 56 64 0,30 0,30
{l
2 HFC
09 03 39
um
E 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

10 0,346 0,447 0,632 0,775 0,894 1,095 1,265 1,414 1,549 1,789 2,000
12 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
14 0,410 0,529 0,748 0,917 1,058 1,296 1,497 1,673 1,833 2,117 2,366
16 @ 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
18 Soal 0,465 0,600 0,849 1,039 1,200 1,470 1,697 1,897 2,078 2,400 2,683
20 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
25 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578

i

ADMX 07 R

ADMX 070216SR-M 1
ADMX 070220SR-M 15

i
ADEX 07 R t
[mm] [mm]
ADEX 070206SR-HF 0,8 0,18

M88



K 90°
pmax 9,0 mm
Y
S e
3]\
%7
(] v

———————

_______

]

DIN 1835A

=

DIN 18358

e

DIN 228A

Lo

MODULAR

_______

______

_______

ISO

16A2R024A14-SAD11E-C
16A2R024A16-SAD11E-C
16A2R050A16-SAD11E-C
18A2R029A20-SAD11E-C
20A2R029A20-SAD11E-C
20A2R070A20-SAD11E-C
20A3R029A18-SAD11E-C
20A3R029A20-SAD11E-C
22A3R029A20-SAD11E-C
25A3R034A25-SAD11E-C
25A3R080A25-SAD11E-C
25A4R034A25-SAD11E-C
25A4R040A25-SAD11E-C
30A3R080A32-SAD11E-C
32A3R090A32-SAD11E-C
32A5R034A32-SAD11E-C
35A5R025A32-SAD11E-C
16A2R027B16-SAD11E-C
20A2R032B20-SAD11E-C
20A3R032B20-SAD11E-C
25A3R042B25-SAD11E-C
25A4R042B25-SAD11E-C
32A4R042B32-SAD11E-C
32A5R042B32-SAD11E-C
16A2R030E02-SAD11E-C
20A3R035E03-SAD11E-C
25A4R043E03-SAD11E-C
16A2R024M08-SAD11E-C
20A2R026M10-SAD11E-C
20A3R026M10-SAD11E-C
25A3R033M12-SAD11E-C
25A4R033M12-SAD11E-C

DIN 1835A

i i
‘ DIN 1835B i
| N i
\ ‘ i
| | ] ou
d_| - | | 14
| d o
| ‘ .}
\ w i -
| ) = !
(. (L=<, ‘ v\@ff
| v LB Sy |

<D, | <Dl <D,

Y., Morse ~@w

160 14
135 16
135 16
150 20
150 20
150 20
200 18
150 20
200 20
170 25
170 25
170 25
250 25
200 32

102 32

116 -
124 -

45 11

45 105
55 125
55 12,5

M10
M10
M12
M12

o

e

-12,8
-12,8
-12,8

-12

11,5
11,5
11,5
11,5
11,5
-10,2
-10,2
-10,2
-10,2

9,3
9
9
-9

12,8
11,5
11,5
-10,2
-10,2

12,8
11,5
-10,2
12,8
11,5
11,5
-10,2
-10,2

+4
+4
+4
+4,5
+5
+5
+5
+5
+5

SW W NN PR WD U E PREWW NN UUTWW R PRWWWW W NN

F_\“’oo
o

2

NN N N N N N N RN N NN N N N N NN RN N NN NENENENEN RN =

0,21
0,09
0,21
0,35
0,13
0,32
0,38
0,13
0,49
0,42
0,55
0,42
0,86
1,02
1,01
1,03
1,16
0,09
0,13
0,13
0,50
031
0,27
0,52
0,15
0,28
0,32
0,10
0,09
0,11
0,15
0,09

2/PRAMET

S
FORCE AD

Y
A

.......

_______

R

GI169
GI169
GI169
GI169
G169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
GI169
G169
GI169
GI169
GI169
G169
GI169
GI169

M89




2/PRAMET

Lo

MODULAR

150 6462
DIN 8030

R

GI169

$Y
Pz

5Q020
5Q021
5Q022
5Q023
5Q025

AC001
AC002
AC003

]

1173

i @

W@ =

M30

IS0 D L d d I I, H M
32A4R043M16-SAD11E-C 32 66 17 - - - 43 MI16
32A5R043M16-SAD11E-C 32 66 17 - - - 43 Mil6
40A4R043M16-SAD11E-C 40 66 17 - - - 43 MI6
40A6R043M16-SAD11E-C 40 66 17 - - - 43 MI6
40A04R-S90AD11E-C 40 40 16 14 - - - -
40A05R-S90AD11E-C 40 40 16 14 - - - -
40A06R-S90AD11E-C 40 40 16 14 - - - -
50A05R-S90AD11E-C 50 40 22 18 - - - -
50A07R-S90AD11E-C 50 40 22 18 - - - -
63A06R-S90AD11E-C 63 40 22 18 - - - -
63A09R-S90AD11E-C 63 40 22 18 - - - -
80A10R-S90AD11E-C 80 50 27 38 - - - -
100A11R-S90AD11E-C 100 50 32 45 - - - -
125A12R-S90AD11E-C 125 63 40 5 - - - -
(Jon)
ADMX 11T3..
O @ B
US 62506-TO7P 1,2 M 2,5
US 62506-T07P 1,2 M 2,5
US 62506-TO7P 1,2 M2,5
US 62506-TO7P 1,2 M2,5
US 62505-TO7P 1,2 M 2,5
KS 1230
KS 1635
KS 2040
ADMX 11
d d, | s
6,530 2,90 11,00 3,97
7 IS0 P M
ADMX 11T304SR-F M9340 R
M8310 | W4
M8330 | W4
M8340 [ |
28 006 8215 | W4
\&\ 8230 HE
ADMX 11T308SR-F M9340 V B
M8330 W4
M8340 [ |
8215 | W4
8230 [ W |

Ve

81
81
81
81
81
72
72
6,5
6,5

55
5,2

8

Ul oy O OO O

=
2

NNNN NNYNNN
Oom O Om 0O

o

Yo

+8
+8
+11
+11
+11
+11
+11
+12
+12
+12
+12
+12
+12
+12

wv

NNNONNNNONN

(OO MO R CE ) G
Morse max. B eA (& &
- 4 - - v 026 GI169 SQO20 -
- 5 - - v 021 GI169 SQO25 -
- 4 - - v 031 GI169 SQ020 -
- 6 - - v 021 G169 SQ020 -
- 4 v 19100 v 016 GI169 SQ022 -
- 5 v 19000 Vv 032 GI169 sQ022 -
- 6 v 19100 v 016 GI169 SQ022 -
- 5 v 17000 v 031 GI169 SQ023 -
- 7 v 17000 v 045 GI169 SQ023 -
- 6 v 1500 v 054 GI169 SQ023 -
- 9 v 1500 v 063 GI169 SQ023 -
- 10 v 13500 v 1,06 G169 SQ021 ACO01
- 11 v o110 v 1,89  GI169 SQ021 AC002
- 12 v 10800 Vv 2,97 G169 SQ021 AC003

ADEX 11T3..
1 sy
/i;/ % /

- - Flag TO7P -
D-TO7P/TO9P FG-15 - -
D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 0830C
D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 1030C

- - Flag TO7P -

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40
\
©
Y
S—

nnn
H 4“, r. f f )

H min max p min p max

o 04 0,07 0,10 0.2 9,0

[ J - 0,4 0,07 0,12 0,2 9,0

([ ] - 0,4 0,07 0,12 0,2 9,0

Y +/- 04 0,07 0,12 0,2 9,0

o - 04 0,07 0,12 0,2 9,0

([ J - 0,4 0,07 0,12 0,2 9,0

: 0,8 0,07 0,10 0,2 9,0

: - 0,8 0,07 0,12 0,2 9,0

b +/- 08 0,07 0,12 0,2 9,0

k - 08 0,07 0,12 0,2 9,0

: - 0,8 0,07 0,12 0,2 9,0




i

D@ &

0,09

ISO

ADMX 11T302SR-M

ADMX 11T304SR-M

ADMX 11T308SR-M

ADMX 11T310SR-M

ADMX 11T312SR-M

ADMX 11T316SR-M

ADMX 11T320SR-M

ADMX 11T325SR-M

ADMX 11T330SR-M

ADMX 11T308PR-R

ADMX 11T316PR-R

ADMX 11T304SR-MF

ADMX 11T308SR-MF

M8330
M8340
M9325
M9340
M8310
M8330
M8340
8215

8230

M5315
M9315
M9325
M9340
M8310
M8330
M8340
8215

8230

M8330
M8340
M8330
M8340
8215

M6330
M8310
M8330
M8340
8215

M6330
M8330
M8340
M6330
M8330
M8340
M6330
M8330
M8340
M5315
M9315
M9325
M8310
M8330
M8340
8215

M9325
M8330
M8340
8215

M9340
M6330
M8340
M9340
M6330
M8340

o

ENNENNEEEEESESESESEENEENEENEENEEEENESEEEEEEEEENEENEEEEENEERE

EEEEEENNNNYNNNNNN

ENENNENEN =

ENEFENEENENENNENENENENENNEN

K N S H
| ]
4 4
| 4
4
| 4
| O
|4 | 4
| 4
| 4
|
|4

ENE ENEEHE NENE NE NE ENEN ENENEEENEHE

NONNONNONNNONNNNONONNNONNN

EEEEEENNONNNONN

N N ¥ ¥ XYW

CIC 00 0 0 2k 3k 3k 2k 2% 2% 28 28 2 20 I Ik 3k 2k 2k 3k 3k 3k 3k 2% 20 2 2k 20 2k 30 Ik 2k 2k 2k 20 0 0 0 I 0 0 N 0 I I 0 I 0 I 0 0 Y

0,2
0,2
04
0,4
04
04
04
0,4
04
08
08
08
08
08
08
08
08
08
1,0
1,0
12
1.2
1.2
16
16
16
16
16
2,0
2,0
2,0
25
25
25
3,0
3,0
3,0
08
08
08
08
08
08
08
16
16
16
16
0,4
04
04
08
08
08

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

2/PRAMET

0,14
0,14
0,14
0,14
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,14
0,14
0,14
0,14
0,18
0,18
0,18
0,18
0,18
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,22
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,20
0,25
0,25
0,25
0,12
0,14
0,14
0,12
0,14
0,14

a .
pmin

0,2
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
0.2
0.2
0,2
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
0,2
08
08
0,8
08
08
0,8
0,8
08
08
08
0,8
0.2
0,2
0,2
0,2
0.2
0,2

pmax

9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0

Moa1




2/PRAMET

[ ]
1 — IS0
ADMX 11T304SR-MM
12
4
ADMX 11T308SR-MM
0,13
g T, W

(s

ADMX 11T312SR-MM
ADEX 11-HF
m d d, I
1173 6,450 2,90 10,67
[ ]
l { 1SO
o ADEX 11T308SR-HF
HFC 015
§
-
. ADEX 11T308SR-HF2

HFC 0,

® %
3

4

M92

M9340
M6330
M8340
M9340
M6330
M8340
M8345
M9340
M6330
M8340
Mm8345

3,82

o

EENNEENNENN

o

EEEENEEEEEENN

EEEEEEEEEEE =

NNNNYNNENENNEE =

ENEN

=

OOoOoOon

2

w

w

OO0O0000ONNNONNN

.

OO oOmd

NH

e 3k 2k 20 JC 0 0 I I I O

0,4
0,4
04
038
038
038
038
1,2
1,2
1,2
1,2

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

0,15
0,18
0,18
0,15
0,18
0,18
0,18
0,15
0,18
0,18
0,18

o
i O B S A
¢ - 08 0,40 1,11
E 08 0,40 1,30
E 08 0,40 1,30
E - 08 0,40 1,30
3 +/- 08 0,40 1,30
8 - 08 0,40 1,30
E 08 0,40 1,30
E 08 0,40 1,17
- 08 0,40 1,17
¢ 08 0,40 1,30
E - 08 0,40 1,30
: 4 +/- 08 0,40 1,30
3 08 0,40 1,30

a .
p min

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

d
p min

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

d
p max

9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0

a
p max

0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
0,6
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ADEX 11-FA
m d d, [ s
1173 6,450 2,90 9,70 3,91 _ .
o).-[-
. S ‘“_’* Y
- l - - S>
o — nnr
1 7 IS0 w PMKNSH @ r f f 3, 3,
o ADEX 11T304FR-FA  MO315 [ ] ° ++ 04 003 030 0,4 9,0
t HF7 ] ™ +/- 04 003 030 0,2 9,0
ADEX 11T308FR-FA  MO0315 [ ] ° ++ 08 003 030 0,2 9,0
g 2 HF7 [ | ) +/- 08 003 030 02 9,0
(%\ ADEX 11T312FR-FA  MO315 [ ] ° ++ 12 003 030 0,2 9,0
w HF7 ] ° +/- 12 003 030 0,2 9,0
g ADEX 11T316FR-FA HF7 [ | o +/- 1,6 0,03 0,30 0,2 9,0
4 @4 4§ g @ 8 2 8 § 2 a4 2 L
IS0 f f A by Y by 3 3 ] ] ] 2 b < =
= 2 2 S s = = = = = = &
® 007 0,18 39 39 347 31 - 266 329 333 284 25 311 297 -
g 007 0,15 365 3% 306 279 - 239 297 298 252 198 275 266 -
% 007 0,10 333 324 270 248 - 207 266 258 221 176 243 230 -
® 007 0,18 - - 176 185 - 189 167 19 167 135 185 176 7
M 8 007 0,15 - - 158 167 - 167 149 171 149 117 167 158 63
® 007 0,10 - - 135 149 - 44 135 151 131 104 144 140 54
® 007 0,18 374 374 - - - - 311 318 270 - 293 284 117
g 007 0,15 347 338 - - - - 84 282 239 - %1 292 104
® 007 0,10 320 306 - - - - 252 248 207 - 20 221 90
® 007 0,18 - - - - 684 - - 837 - - 774 747 306
N 8 007 0,15 - - - - 612 - - 746 - - 693 666 275
® 007 0,10 - - - - 536 - - 651 - - 612 581 239
® 007 0,18 - - 86 90 - 95 81 93 81 68 90 86 36
s & 007 0,15 - - 77 81 - 81 7 83 7 59 81 77 32
% 007 0,10 - - 68 7 - 7 68 73 63 50 7 68 27
® 007 0,18 77 77 - - - - 63 59 - - 59 59 23
H & 007 0,15 72 68 - - - - 59 50 - - 54 50 18
® 007 0,10 63 63 - - - - 50 45 - - 45 45 18
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wn o o [=] o
HFC f f R 2 2 2 2 5 2
min max s s = = = o *
o 0,45 1,25 308 276 292 296 252 276 264
® 4 0,45 1,00 272 248 264 264 224 244 236
b 0,45 0,80 240 220 236 228 196 216 204
[ J 0,45 1,25 156 164 148 168 148 164 156
8 0,45 1,00 140 148 132 151 132 148 140
b 0,45 0,80 120 132 120 134 116 128 124
( } 0,45 1,25 - - 276 282 240 260 252
 $ 0,45 1,00 - - 252 251 212 232 224
kS 0,45 0,80 - - 224 220 184 204 196
( J 0,45 1,25 - - - 744 - 688 664
N 8 0,45 1,00 - - - 663 - 616 592
k4 0,45 0,80 - - - 578 - 544 516
o 0,45 1,20 76 80 72 82 72 80 76
S * 4 0,45 1,00 68 72 64 73 64 72 68
o 0,45 0,80 60 64 60 65 56 64 60
( J 0,40 1,00 - - 56 52 - 52 52
H 8 0,40 0,80 - - 52 44 - 48 44
b 0,40 0,60 - - 44 40 - 40 40

N
&

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

x »
('<® o

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=X.f

ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX 11-R ADMX 11-MF

0,4 0,8 0,2 0,4 0,8 1,0 12 1,6 2,0 2,5 3,0 0,8 1,6 0,4 0,8

fe LIS

1,89 1,48 2,09 1,89 1,48 1,27 1,08 0,68 1,61 1,13 0,66 1,48 0,68 1,89 1,48

1 ADMX 11-MM ADEXILHE  ADEX1L-HF2 ADEX 11-FA

Y TR Y B PR 08 08 04 08 12 16
a
% 1s 148 108 og 017 017 177 13 10 o
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a 400 T a 20 e T a) ‘0 —
) [ A N ) b N S N
] ADMX 11T3025R-M  |... :
ﬁ 5,0 | ADMX 11T308SRF [ ﬁ 250 probbey ﬁ 250 ADMX 11T3105R-M
| ]

ADMX 11T3125R-M
ADMX 11T308SR-F .
16,0 160 ADMX 11T3085R-M 160 ADMX 11T3165R-M
100 100 100 ADMX 11T320SR-M
m\ ADMX 11T3255R-M
63 63 -\ 63 ADMX 11T330SR-M
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 L] ‘ 04 ¢ 04 ;

04

o
0,06
0,10
0,16
0,25
0,63

10
16
25
40
o

0,06
0,10
0,16
0,25

04
0,63
10
16
25
40
o

0,06

0,10

0,16

0,25

04
0,63
10
16
25
40

a) 1 1 1 1 ED R R R S a) —_—
[ b o b
ﬁ 50 ADMIX 11T308PRR [ 1 ﬁ 5o ADMX 11T3045R-MF l 1 ﬁ 50 ADMX 11T3045R MM

160 | ADMX11T316PR-R 160 | ADMX 11T308SR-MF 16,0 ﬁm iﬂ:ﬁ:'ﬁm
100 | 100 10,0
— I

63 63 63

40 40 40

25 25 25

16 16 16

10 10 10

063 - 063 0,63

04 f 04 f " f

o
0,06
0,10
0,16
0,25

04
0,63
10
16
25
40
o

0,06
0,0
0,16
0,25

04
0,63
10
16
25
40
o

0,06

0,10

0,16

0,25

04
0,63
10
16
25
40

40,0 T T T T T 40,0 T T T T T 40,0 T T T T T
a,), a,)
250 1__ ADMX 11T308SR-HF }“ | 250 ADMX 11T308SR-HF2 iP K| } | 250 ADEX 11T304FR-FA

ADMX 11T308SR-HF2 (H) |...| ADEX 11T308FR-FA
160 160 i 160 ADEX 11T312FR-FA
10,0 100 Py — ADEX 11T316FR-FA
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 - 0,63
04 f 04 f 04 f
82283822508 == © 8228382203 = © 8228382223 =—=

H, % 0 50 90

020 013 010

HFC
Olma” a,/! Olmas” a,/l
O = m 8 =
16 135 9,0/40 41 57 06/8
18 10,0 9,0/53 28 45 0,6/12
20 9,0 9,0/59 23 43 0,6/15
25 6,0 9,0/87 13 67 0,6/26
) 53 9,0/99 07 43 0,6/49
40 38 6,5/100 03 29 0,6/100
50 28 4,7/100 01 21 0,6/100
63 18 3,0/100 - - -
80 16 2,6/100 - - -
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HFC \aZi

.. ..o, _Jis.. ..o 1,7
@ dmm dmax dvn @ d @ CImin dmax dpin @ dm3x®
16 27,0 32,0 8,3 9,0 21,0 32,0 0,6 0,6
18 32,0 36,0 75 9,0 29,0 36,0 0,6 0,6
20 35,0 40,0 75 9,0 29,0 40,0 0,6 0,6
25 45,0 50,0 6,5 75 39,0 50,0 0,6 0,6
32 59,0 64,0 4,0 4,5 53,0 64,0 0,6 0,6
40 75,0 80,0 1,5 2,0 68,5 80,0 0,6 0,6
50 - - - - 88,5 100,0 0,6 0,6
pum
@ o 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
18 0,465 0,600 0,849 1,039 1,200 1,470 1,697 1,897 2,078 2,400 2,683
20 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
20 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
25 @ 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 S 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578
40 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,098 3,578 4,000
50 0,775 1,000 1,414 1,732 2,000 2,449 2,828 3,162 3,464 4,000 4,472
63 0,869 1,122 1,587 1,944 2,245 2,750 3,175 3,550 3,888 4,490 5,020
80 0,980 1,265 1,789 2,191 2,530 3,098 3,578 4,000 4,382 5,060 5,657
\ri/ Ul 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
1,0 0,155 0,200 0,283 0,346 0,400 0,490 0,566 0,632 0,693 0,800 0,894
1,2 0,170 0,219 0,310 0,379 0,438 0,537 0,620 0,693 0,759 0,876 0,980
1,6 @fi 0,196 0,253 0,358 0,438 0,506 0,620 0,716 0,800 0,876 1,012 1,131
2,0 0,219 0,283 0,400 0,490 0,566 0,693 0,800 0,894 0,980 1,131 1,265
2,5 0,245 0,316 0,447 0,548 0,632 0,775 0,894 1,000 1,095 1,265 1,414
3,0 0,268 0,346 0,490 0,600 0,693 0,849 0,980 1,095 1,200 1,386 1,549
i i
ADMX/ADEX 11 R ADEX 11 R t
ADMX 11T320SR-M 1,0 [mm] [mm]
ADMX 11T325SR-M 1,8 ADEX 11T308SR-HF 1,42 0,35
ADMX 11T330SR-M 1,8 ADEX 11T308SR-HF2 1,34 0,38
ADEX 11T308SR-HF 14
ADEX 11T308SR-HF2 1,4
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S

FORCE AD
d
N
| IlTM *-'}
DIN 1835A - | %
‘ 1
\ A i d,
K, 90° \ DIN 18358 ‘ A - D J
s 13,0 mm \ ‘ 1
i i A i
) ‘ w
T m ol o) i b
v’ « | : S 3 o
SEH el =Sl S - TR
/f Z ‘ .9; \ &;_N | 9_(_N S F * B ‘ 9
RSN B %y L8 Srrr LE Sy ﬂ' \ 3 v
(] (] e T T . nras
8 0
s 008-02 —™ o o o/ o/ /ey
i 2 = @
= 0,06-0,18 .
IS0 D L d d I I, H M ¥ y° Morse @ @ N @g g q}
25A2R033A25-SAD16E-C 25 165 25 - 33 - - - -13 45 - 2 - 18700 Y 052 GI165 SQ030 -
— 25A2R038A25-SADIGE-C 25 200 25 - 38 - - - 13 45 - 2 - 18700 Y 071 GI165 SQ030 -
omisssa  32A3R033A32-SAD16E-C 32 195 32 - 33 - - - 12 47 - 3 - 16500 v 103 GI165 SQ030 -
32A3R048A32-SAD16E-C 32 250 32 - 48 - - - 12 +7 - 3 - 16500 v 137 GI165 SQ030 -
25A2R042B25-SAD16E-C 25 98 25 - 42 - - - -13 45 - 2 - 18700 Y 029 GI165 SQ030 -
s 32A3R040B32-SADIGE-C 32 100 32 - 40 - - - 12 47 - 3 - 16500 Y 059 GIl65 SQ030 -
omissss  4OA3RO50B32-SADIGE-C 40 110 32 - 50 - - - -82 +105 - 3 - 14800 Y 059 GI165 SQ030 -
40A4R050B32-SAD16E-C 40 110 32 - 50 - - - -82 +105 - 4 - 14800 Y 065 GIl65 SQ030 -
25A2R043E03-SAD16E-C 25 98 - - 38 43 - - 13 45 3 2 - 18600 Y 031 GI165 SQ030 -
(o> 32A3R043E03-SADIGEC 32 100 - - 38 43 - - 12 47 3 3 - 16500 Y 033 GIl65 SQ030 -
omazsa  OA3ROS4EQ4-SADIGE-C 40 110 - - 48 54 - - -82 +105 4 3 - 14700 Y 074 G165 SQ030 -
40A4RO54E04-SAD16E-C 40 110 - - 48 54 - - 82 +105 4 4 - 14700 Y 0,70 GIl65 SQ030 -
— 32A3R043M16-SAD16E-C 32 66 17 - - - 43 Ml6 -12 +7 - 3 - - v 021 Gle5 $Q030 -
woounx  GOARO43M16-SADIGE-C 40 66 17 - - - 43 M6 -82 +105 - 4 - - v 027 G165 SQ030 -
40A04R-S90AD16E-C 40 40 16 14 - - - - -82 +#05 - 4 - 14700 Y 016 GI165 SQ032 -
50A03R-S90AD16E-C 50 40 2 18 - - - - 7 41 - 3 - 13200 Y 043 GIl65 SQ033 -
50A05R-S90AD16E-C 50 40 2 18 - - - - 7 +#1 - 5 v 13200 v 059 GIl65 SQO33 -
63A04R-S90AD16E-C 63 40 22 18 - - - - 6 +12 - 4 v 11800 v 062 GI165 SQO33 -
63A06R-S90AD16E-C 63 40 22 18 - - - - 6 +12 - 6 v 11800 v 046 GI165 SQO33 -
80A05R-S90AD16E-C 80 50 27 38 - - - - 5 12 - 5 v 10400 v 1,01 GI165 SQ031 AC001
4 80AO7R-SI0AD16E-C 80 50 27 38 - - - - 5 413 - 7 v 10400 v 097 G165 SQ031 AC001
P2 100A06R-S90AD16E-C 100 50 32 45 - - - - 4 412 - 6 v 9300 v 189 GI65 SQ031 AC002
100A08R-S90AD16E-C 100 50 32 45 - - - - -4 412 - 8 v 9300 v 169 GI165 SQO31 AC002
125A09R-S90AD16E-C 125 63 40 56 - - - - -38 +12 - 9 v 8400 v 346 GI165 S$Q031 AC003
140A08R-S90AD16E-C 140 63 40 56 - - - - -38 +12 - 8 v 7900 v 406 GIl65 SQO31 -
160C10R-S90AD16E-C 160 63 40 667 - - - - -38 +10 - 10 v 7300 v 604 GI165 SQ036 -
175C10R-S90AD16E-C 175 63 40 667 - - - - -38 +12 - 10 v 7000 v 700 GI165 SQ036 -
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AcC001
AC002
AC003

]

1606

@ =

$a ¢ =

M98

&

ADMX 1606..

® B

US4008-TISP 35 M4
USA0LLTISP 35 M4
US4008-TISP 35 M4
US401LTISP 35 M4
USAOLLTISP 35 M4
KS 1230
KS 1635
KS 2040
d d, |
9,950 4,50 16,00
= 10

25% 0,1

24> 947

ADMX 160608SR-F

ADMX 160604SR-M

ADMX 160608SR-M

e

(o]

11

11
11

6,25

M9340
M8310
Mm8330
M8340
8215
8230

M8330
M8340
8215
8230
M5315
M9315
M9325
M9340
M8310
M8330
M8340
8215
8230

et

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

o

ENENNE =
NNNNN

ENEEEN
Oom

EEEEENEE EEEHR
ENEN
NEEENE

ENENNEN
EENEN

FG-15
FG-15
FG-15
FG-15

NN NONOMN

NNNLON ™

&
ADEX 1606..
=2
Flag T15P - -
- HS 0830C -
- HS 1030C -

- HS 1240C CAC 160C

&

K.FMH27
K.FMH32
K.FMH40

HSD 0825C

ann
? @ r. f
8 0,8 0,07
8 08 0,07
8 - 08 0,07
8 +/- 0,8 0,07
- 0,8 0,07
8 0,8 0,07
8 - 0,4 0,10
g +/- 0,4 0,10
o 0,4 0,10
0,4 0,10
¢ 0,8 0,10
E 08 0,10
k 0,8 0,10
0,8 0,10
0,8 0,10
E - 08 0,10
s +/- 08 0,10
- 0,8 0,10
¢ 0,8 0,10

0,25
0,25
0,25
0,25
0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25

pmin

0,3
0,3
03
03
0,3
0,3

0,3
03
03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
0,3
03
03
0,3

pmax

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0



@ g B -

Q@S Q@i

— IS0

ADMX 160616SR-M

24> 047

ADMX 160620SR-M

ADMX 160630SR-M

ADMX 160632SR-M

ADMX 160640SR-M

ADMX 160650SR-M

ADMX 160608PR-R

210 022

ADMX 160616PR-R

ADMX 160608SR-MF

ADMX 160604SR-MM
ADMX 160608SR-MM
0,17
-t 103
ADMX 160616SR-MM

H

M9325
M8310
M8330
M8340
8215

8230

M6330
M8330
M8340
M8330
M8340
M6330
M9325
M8330
M8340
8230

M6330
M8330
M8340
M8330
M8340
M5315
M9315
M9325
M8310
M8330
M8340
8215

8230

M5315
M9315
M9325
M8330
M8340
M9340
M6330
M8340

M9340
M6330
M8340
M9340
M6330
M8340
M8345
M9340
M6330
M8340
M8345

o

ENNEEESE ENEESSSS EEEENEEEENEEEENEEEEER

EEENNN

EENNEENNENN
EEEEEEEEEERE

ENENEEENNEENENEENENNYN =

NNNNNN

K N S H

NENE EENEE

NE NEEENEE NENENE EYHE

NONONNNONNNONONNNNONN

NONONMN

EEENCON

N N ON NN N

L0 20 IR 2B 2% 2k 28 2% 2k 2k 3% 2k 28 23k 3k 2k 3% 2 2k 2% 2 2k 3k 30 Ik 2k 3 2k 2% 3 2k 30 I 3k o N/

e 3R 3R A0 20 M0 I

.
-
-
=
-

+/-

+/-

+/-

+/-
+/-
+/-
+/-

16
16
16
16
16
16
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3.2
32
3.2
3.2
3.2
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
08
0,8
0,8
08
08
0,8
0,8
08
16
16
16
16
16
0,8
0,8
08

0,4
0,4
0,4
08
08
08
08
16
16
16
16

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,05
0,05
0,05

0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14
0,14

2/PRAMET

max

0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,28
0,28
0,28
0,35
0,35
0,35
0,35
0,35
0,28
0,28
0,28
0,35
0,35
0,14
0,16
0,16

0,19
0,22
0,22
0,19
0,22
0,22
0,22
0,19
0,22
0,22
0,22

p min

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
03
03
03

03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3

a
p max

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
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ADEX 16
Q d d, [
1606 9,950 4,50 16,00
— IS0

PAE I ~

ADEX 160608SR-FM

0,14
25°
ADEX 16-HF
O « &
1606 9,950 4,50 16,00
[
l \ 1SO
ADEX 160612SR-HF
nmp
HFC
167" 0,15
L4
ADEX 160612SR-HF2
Iy
HFC
0,2

4

M100

6,25

8.

Qe

- | * -
s P M K N S H ? @ r, f f
M8310 H” H | 4 8 08 0,10 0,25
M8330 HY” H O 8 - 08 0,10 0,25
M8340 HEYV | 4 8 +/- 08 0,10 0,25
8215 HY” E | 4 : 08 0,10 0,25

S
5,88 _
5l | A

—— ann
s P M KN S H ? @ r, f f
M9340 V B 4 8 --- 1,2 0,60 1,11
M8310 | N4 » 8 1,2 0,60 1,30
M8330 | N 4 OO 8 - 1,2 0,60 1,30
M8340 HEO | 4 E +/- 1,2 0,60 1,30
8215 | N4 | A 8 1,2 0,60 1,30
8230 HE » O 8 1,2 0,60 1,30
M9325 [ W 4 O E --- 1,2 0,60 1,17
M9340 |4l 4 O 8 --- 1,2 0,60 1,17
M8310 H” E Omn 8 1,2 0,60 1,30
MB8330 H” E O w £ 3 - 1,2 0,60 1,30
M8340 | 4l 4 O ® 3 +/- 1,2 0,60 1,30
8230 HY” H O 4 1,2 0,60 1,30

03
03
03
03
03
03

pmax

13,0
13,0
13,0
13,0

p max

13
13
13
13
13
13

13
13
13
13
13
13
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m d d, | s
1606 9,950 4,50 16,00 6,17 _ ,
f’ @ N s
. // [
. S ‘_* v
° — nan
1 — IS0 s P MK N S H ? @ r, f. fo B B
i ADEX 160604FR-FA  M0315 [ [ ] + 04 005 035 03 13,0
! HF7 [ | ) +/- 04 005 035 03 13,0
ADEX 160608FR-FA  MO0315 [ o + 08 005 035 03 13,0
Q 21 HF7 [ | ) +/- 08 005 035 03 13,0
ﬁ{\ ADEX 160616FR-FA  M0315 [ [ ] + 16 005 035 03 13,0
\F HF7 [ | ) +/- 16 005 035 03 13,0
ADEX 160630FR-FA  HF7 [ | ) +/- 30 005 035 03 13,0
s 8 8 g 8 8 S 2 g 2 m g ~
IS0 f f ] P a a S ] ] ] ] ] S & 3
= = = = = = = = = = ® ®
0,10 030 435 435 385 345 - 295 365 337 315 250 345 330 -

K=}
—
o

=)
[N
]
S
o
G

w
©
@
w
B
o
w
=
o

|

N
D
v,
w
@w
o
w
o
=S
N
(o)
o
N
N
o
w
o
(%]
N
[X=)
(%2

I

[ J
3
® 010 0,15 370 360 300 275 - 230 295 260 245 195 270 255 -
® 010 0,25 - - 195 205 - 210 185 199 185 150 205 195 80
M 8 010 0,20 - - 175 185 - 185 165 179 165 130 185 175 70
® 010 0,12 - - 150 165 - 160 150 158 145 115 160 155 60
® 010 0,30 415 415 - - - - 345 321 300 - 325 315 130
g 010 0,25 385 375 - - - - 315 286 265 - 290 280 115
® 010 0,15 355 340 - - - - 280 250 230 - 255 245 100
@® 010 0,30 - - - - 760 - - 847 - - 860 830 340
N 8 010 0,25 - - - - 680 - - 755 - - 770 740 305
® 010 0,15 - - - - 595 - - 658 - - 680 645 265
® 010 0,25 - - 95 100 - 105 90 97 90 75 100 95 40
S 8 010 0,20 - - 85 90 - 90 80 87 80 65 90 85 35
® 010 0,12 - - 75 80 - 80 75 77 70 55 80 75 30
® 010 0,25 85 85 - - - - 70 66 - - 65 65 25
H 8 010 0,20 80 75 - - - - 65 56 - - 60 55 20
® 010 0,12 70 70 - - - - 55 51 - - 50 50 20
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2 S = S n =)

HEC £t 2 = 2 = = 2
min max s s = = ® *®

® 055 1,25 327 293 310 268 293 281

8 05 1,00 289 264 281 238 259 251

® 055 0,80 255 234 251 208 230 217

® 055 1,25 166 174 157 157 174 166

8 055 1,00 149 157 140 140 157 149

R g 0,55 0,80 128 140 128 123 136 132

® 05 1,25 - - 293 255 276 268

8 05 1,00 - - 268 225 247 238

k 0,55 0,80 - - 238 196 217 208

@® 055 1,25 - - - - 731 706

N 8 05 1,00 - - - - 655 629
R S 0,55 0,80 - - - - 578 548

® 055 1,20 81 85 71 77 85 81

S 8 055 1,00 72 77 68 68 71 72
® 055 0,80 64 68 64 60 68 64

® 050 1,00 - - 60 - 55 55

H 8 050 0,80 - - 55 - 51 47
® 050 0,60 - - 47 - 43 43

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

@ st (Y
3

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=>X.f

I aomxier  moexieem ADMX 16-M ADMX 16-R
&/ 08 08 04 08 16 20 30 32 40 50 08 16
a
% 2 218 330 29 1@ 123 028 009 260 1% 29 18
I somxswr ADMX 16-MM ADEX16HF  ADEX 16-HF2 ADEX 16-FA
&/ 08 04 08 16 12 12 04 08 16 30
a
B 299 339 29 18 052 052 284 244 165 0,69
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o0 A R S a 00 [ N R ap )y 00 A R R B
250 ADMX 160608SR-F T 250 ADEX 160608SR-FM | 250 ADMX 160604SR-M |
160 160 160 | ADMX 1606085R-M |
— i T
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
0,63 063 063
04 Ll ‘ 04 ¢ 04 ;
0§ 2283 Q22H T = 0 822838822583 = v 82283822583 =
400 — 77— 40,0 — 400 — T T
250 ADMX 1606165R-M ) ADMICISOSUSPR 250 [ ADmx160608SR-MF |-
ADMX 160620SR-M | ADmx 160616PR-R
16,0 ADMX 160630R-M 160 160
— ADMX 1606325R-M —
10,0 ADMX 160640SR-M 100 100
63 ADMX 160650SR-M 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
0,63 063 063
04 f 04 f 04 £
0 82283822583 —> 0 822838822583 = v 822833822083 =
, 0 — 7 — 40,0 — T ;0 — T T
ﬁ 20 ADMX160604SH M 250 [ ADEx 1606125RHF |- ﬁ 250 ADEX 1606125R-HF2 (P, K) |-
ADMX 160608SR-MM e
160 ADMX 160616SR-MM || 160 160 ADEX 160612SR-HF2 (H) |
100 I\ 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
—\ N
10 10 10
0,63 063 063
04 ] f 04 f 04 f
0 8228382203 = © 8228382203 = © 8228382213 =
40,0 T I 7
Y
250 ADEX 160604FR-FA |~
10 ADEX 160608FR-FA | |
' ADEX 160616FR-FA
100 ADEX 160630FR-FA |-
63
40
25
16
10
0,63
04 f
0 8228382203 =

&/ &

N &2 10 60 130 HFC

715 ij]? @ a‘maxo apll amaxo amaxo apll
e 028 019 00 7 Bl ~J ~J Bl

25 12,5 13,0/60 4,0 8,0 1,3/19
32 75 13,0/100 2,0 75 1,3/38
40 50 8,6/100 12 4,5 1,3/65
50 3,5 6,0/100 0,8 3,0 1,3/100
63 25 4,2/100 0,5 2,0 0,8/100
80 2,0 3,3/100 0,4 15 0,6/100
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HFC \aZi

_Jis... s, _Jis. ..o 2,5
dmm dmax dvn @ d @ dm‘m dmax dpin @ dmax®
25 42,0 50,0 10,0 12,5 42,0 50,0 13 13
32 55,0 64,0 6,5 9,0 55,0 64,0 13 13
40 72,0 80,0 5,0 8,0 72,0 80,0 13 13
50 92,0 100,0 4,5 6,0 92,0 100,0 13 1,3
63 118,0 126,0 4,0 5,0 118,0 126,0 13 1,3
80 136,0 160,0 1,5 2,0 136,0 160,0 13 13
pm
e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578
40 @ 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,098 3,578 4,000
50 LD, 0,775 1,000 1,414 1,732 2,000 2,449 2,828 3,162 3,464 4,000 4,472
63 0,869 1,122 1,587 1,944 2,245 2,750 3,175 3,550 3,888 4,490 5,020
80 0,980 1,265 1,789 2,191 2,530 3,098 3,578 4,000 4,382 5,060 5,657
m
\ri/ e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 0,196 0,253 0,358 0,438 0,506 0,620 0,716 0,800 0,876 1,012 1,131
2,0 0,219 0,283 0,400 0,490 0,566 0,693 0,800 0,894 0,980 1,131 1,265
3,0 !% f, 0,268 0,346 0,490 0,600 0,693 0,849 0,980 1,095 1,200 1,386 1,549
3,2 0,277 0,358 0,506 0,620 0,716 0,876 1,012 1,131 1,239 1,431 1,600
4,0 0,310 0,400 0,566 0,693 0,800 0,980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
5,0 0,346 0,447 0,632 0,775 0,894 1,095 1,265 1,414 1,549 1,789 2,000
i

ADMX/ADEX 16 R

ADMX 160630SR-M 2,5

ADMX 160632SR-M 2,5

ADMX 160640SR-M 4,0

ADMX 160650SR-M 4,5

ADEX 160612SR-HF 3,0

ADEX 160612SR-HF2 3,0

i
ADEX 16 R t
[mm]  [mm]

ADEX 160612SR-HF 2,59 0,56
ADEX 160612SR-HF2 2,48 0,57
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C
MULTISIDE AD

<
v
™
(oo}
z
a
M
|
! d
|———
—— d

IS0 b L 4 L H Moy @ @ @E g

NIENENR =

25A3R040A25-CAD15-C 25 160 25 40 - - 0 3 - 19300 053 G263 $Q090
j 32A5R040A32-CAD15-C 32 200 32 40 - - () 5 - 17000 1,10 GI263  SQ090
25A3R030M12-CAD15-C 25 - 125 - 30 M12 0 + 3 - - - G263 5Q090
40A06R-CI0AD15-C 0 40 16 - - - ) 6 - 15200 v 030 G263 5Q092
50A08R-C90AD15-C 50 40 92 - - - () 8 - 13600 v 040  GI263  5Q093
&4 63A10R-C90AD15-C 63 40 2 - - - 0+ 10 - 12100 v 056 G263 5Q093
P2 80A10R-C90AD15-C 80 50 27 - - - 0+ 10 - 10800 v 0,89 GI263  SQ094
80A14R-CI0AD15-C 80 50 27 - - - () 14 - 10800 v 009 G263  5Q094
(o]
Cx @
GI263 ADKX 15T3..
|b % \\\:3\\‘
X Od /@) = ¥ e & g
SQ090 US 63511D-T15P 3,0 M35 11 - - Flag T15P -
50092 US 63511D-T15P 3,0 M35 11 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 0830C
50093 US 63511D-T15P 3,0 M35 11 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
SQ094 US 63511D-T15P 3,0 M3,5 11 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C
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]

15T3

RHOXNORNMNORNOXRNO

M106

d

9,525

20°

ADKX 15

12,20

IS0

ADKX 15T304ER-F
ADKX 15T308ER-F
ADKX 15T330ER-F
ADKX 15T340ER-F

ADKX 15T360ER-F

3,97

M8345
M8330
M8345
M8330
M8345
M8330
M8345
M8330
M8330

o

EEEEEEEERE
NNENENENE =
oo o o O
oo o o O

M8345

NN N
N Ul oo
=N

167
149
131
270
239
207

81
72
63

K N S H

OOECOECOECOn

LR A R 0 W K

0,4
0,4
08
08
3,0
3,0
4,0
4,0
6,0

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

762

593
88
79
69

p max

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

d@st [
&

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 1,11 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
‘) % ADKX 15-F
\ri/ 04 08 30 40 60
a
N :/ 1,97 1,56 2,48 2,48 1,93
a, 400 [ a, “0 [ R
& 25,0 _ ADKXIST304ERF || & 25,0 __ ADKX 15T330ER-F }
160 [ AokxisTasERF |- 160 [ ADKXISTS0ERF |-
10,0 10,0 - ADKX 15T360ER-F ]
63 63—
40 40[-
% 25| \
16 16
10 1,0
063 \ 0,63 |-
04| 04
1 f f
0 82283822583 —> » 8228382203 —

1,0 5,0 10,0

008 006 0,05

@ amaxo aP/ l
~J Bl

25 17 2,9/100
32 1.2 2,0/100
40 0,8 1,3/100
50 0,6 1,0/100
63 0,5 0,7/100
80 03 0,4/100
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=

@ ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578
40 @il 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,098 3,578 4,000
50 =, 0,775 1,000 1,414 1,732 2,000 2,449 2,828 3,162 3,464 4,000 4,472
63 0,869 1,122 1,587 1,944 2,245 2,750 3,175 3,550 3,888 4,490 5,020
80 0,980 1,265 1,789 2,191 2,530 3,098 3,578 4,000 4,382 5,060 5,657

\ri/ = 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

I
3,0 | 0,268 0,346 0,490 0,600 0,693 0,849 0,980 1,095 1,200 1,386 1,549
4,0 @fi 0,310 0,400 0,566 0,693 0,800 0,980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
6,0 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
i
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TIIL s

DIN 1835B
K 90° \ \ A
Fomax 9,0mm ] } d
b
¥ T
*Z?‘\ [ /ff i - V TY
| . ‘ ) A
L] Ol i ‘ h\of_c_ | %.
Yvy ,_ ‘
%7 D old
---------- N smmmmms - 2 -
MEEAAEEA 4

_____________________

———————

_______

.......

_______

0,08-0,16

_______

0,06-0,13

o o () B

150 DL od d L L, b ot y oy {9 Y N g 4%
10A1R020B16-SAP1OD-C 10 78 16 - 20 30 - - +12 1 - 39000 v 009 GI0O81 $Q215
12A1R027B16-SAP1IOD-C 12 75 16 - - 27 - - +12 1 - 35600 v 010  GI0O81  $Q210
14A1R027B16-SAP1OD-C 14 75 16 - - 27 - - +12 # 1 - 32900 v 013 G081  $Q210

=5 16A2R032B16-SAP10D-C 16 80 16 - - 32 - - 412 44 2 - 30800 v 013  GI081  $Q210

DIN 1835B
18A2R032B20-SAP10D-C 18 82 20 - - 32 - - 412 +4 2 - 29100 v 015  GI081  $Q210
20A3R032B20-SAP1IOD-C 20 82 20 - - 32 - - 412 + 3 - 27600 v 016 G081  SQ210
25A3R042B25-SAP1I0D-C 25 98 25 - - 42 - - 412 3 - 24700 % 036 G081  SQ210

. 40A6R-S90AP10D 40 40 16 14 - - 84 56 0 43 6 v 19500 - 023  Glogl sQ211
&4 50ATR-S90AP10D 50 40 22 18 - - 104 63 0 43 7 % 17400 - 041  Gl0Og1  sQ211
PRI 63A9R-S90AP10D 63 50 22 18 - - 104 63 0 43 9 v 15500 - 057 G081  sQ211
o]
o 5
G1081 APKT 1003..
B s» T

T ) ‘®) = '8 4 & 2

$Q210 US 2506-TO7P 1,2 M2,5 6 - - Flag TO7P

sQ211 US 2506-T07P 1,2 M2,5 6 D-TO7P/TO9P FG-15 -

$Q215 US 2505-T07P 1,2 M2,5 5 - - Flag TO7P
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APKT 10

Q d d, |

1003 6,700 2,88 11,00 3,50

5

APKT1003PDER-M  M9315

iﬁ M9325

M9340

% 07,009 M8330

@P%}i M8340

ﬁ 8215

, 8230
4

APKT 10-FA

1003 6,700 2,88 11,00 3,50

i 2 IS0

f APKT 1003PDFR-FA HF7

M110

ENEENER
ENENEN
EENE

K N S H

N

NONO ™

s
= °
ann
? @ r5 fmin fmax
o 0,5 0,10 0,20
o 0,5 0,10 0,20
8 0,5 0,10 0,20
3 0,5 0,10 0,25
: +/- 0,5 0,10 0,25
£ 0,5 0,10 0,25
E 0,5 0,10 0,25
Qs
o, ©
ann
? @ rL fmir\ fmax
] +/ 05 0,05 0,30

pmin

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

p max

9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0

p max

9,0



RHORNORNNORNORMO

4@t
&

¢
x

o

¢
x

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

M9315

394
356

QO
o

APKT 10-M APKT 10-FA
0,5 0,5
0,84 0,84
=

0,06
0,10

0,16

0,25
04
0,63
10
16
25

40

400
250
160
100
63
40
25
16
10
063
04

0,40 0,50

1,11 1,08

1,09 0,75

0,65 0,67

| APKT1003PDFR-FA__ |

0,06
0,0
0,16
0,25

0,40
0,63
1,00
1,60
2,50
4,00

0,20

195

0,75

1,00

0,89

0,72

0,90

1,00

0,88

0,79

76

67

57

124
109
95
323
290
252
38

33

29

1,00

1,00

1,00

1,00
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10
12
14
16
18
20
25
32

M112

73
6,2
53
2,4
23
2,2
2,2
16

min

11,0
13,0
175
20,5
23,8
27,2
379
50,9

9,0/72
9,0/84
9,0/99
4,0/100
3,9/100
3,7/100
3,7/100
2,6/100

0,6

2,8



2/PRAMET

§506E S

K, 90° DIN 18358
I, 13,0 mm
[
e |
,f g i
! K, d —
OET i -
0 9, -
/f 7 "\ '
T 1 [TTTTY T 3 4D’1
AR AJRES 4
e )
Bovr — — o @ (= o

| R ) ‘ 1 1
s <
:h:ff‘ 0,06-0,18 —

W & 2P

IS0 D L d d L b ot oy oy (maxb.
2 -

ANENENENQ=

25A2R042B25-SAP16D-C 25 98 25 - 42 - - 0 46 16800 031 G080 SQO30 -

(s 32A3R040B32-SAP16D-C 32 100 32 - 50 - - 0 48 3 - 14800 051 G080 $Q220 -

omissss  4OA3ROS0B32-SAP16D-C 40 110 32 - 5 - - 0 +8 3 - 13200 065 GOS0 SQ220 -
40A4RO50B32-SAP16D-C 40 110 32 - 50 - - 0 +8 4 - 13200 067 GIO80 SQ220 -
40A4R-S90AP16D 40 40 16 11 - 84 56 0 +6 4 voo1300 - 023 GI0s0 SQO31 -
50A5R-S90AP16D 50 40 22 18 - 104 63 0 +6 5 v 11800 - 033 G080 SQ031 -
63A6R-S90AP16D 63 40 22 18 - 104 63 0 46 6 v 10600 - 050 GOS0 SQO31 -
80B5R-S90AP16D 80 50 27 38 - 124 70 0 +6 5 % 9400 - 097 G080 SQO31  AC001

&4 80B7R-S90AP16D 80 50 27 38 - 124 70 0 + 7 v 9400 - 1,07 G080 SQ031  ACOO01

M2 100B6R-S90AP16D 100 50 32 45 - 144 80 0 46 6 v 8400 - 1,60 GOS0 SQ031  AC002
100B8R-SI0AP16D 100 50 32 45 - 144 80 0 +6 8 % 8400 - 1,50 G080 SQ031  ACO02
125B9R-S90AP16D 125 63 40 60 - 164 90 0 +6 9 v 7500 - 2,80 G080 SQ031  AC003
160C10R-S90AP16D 160 63 40 667 - 164 90 0 + 10 v 6600 - 512 GI0s0 SQ031 -

@g [o1] =

G1080 APKT 1604.. APET 1604..

b 1 %

13 D ‘®) = I ~ & e

5Q030 US 4008-T15P 35 M4 8 - - Flag T15P

SQ031 US 4011-T15P 35 M4 11 D-TO8P/T15P FG-15 -

50220 US 4011-T15P 35 M4 11 - - Flag T15P

2 S g o

AC001 KS 1230 K.FMH27

AC002 KS 1635 K.FMH32

AC003 KS 2040 K.FMH40
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APKT 16
m d d, | s
1604 9,440 4,50 17,00 5,67 <

° — nnn
1 — IS0 w P M K N S H ? r - - 3 3, o
APKT 1604PDR-GM M9315 [ | | 4 () --- 08 0,15 0,23 1,0 13,0
iﬁ mez2s WP 7 { 08 015 023 1,0 13,0
006 M9340 V B 8 08 0,15 0,23 1,0 13,0
it@? 02 M8330 | 4N | | ® - 08 0,15 0,30 1,0 13,0
240 M8340 I B4 4 b 4 +/- 0,8 0,15 0,30 1,0 13,0
@ 8230 EENE [ 3 08 015 030 1,0 13,0

%

APKT 1604PDR-HM M5315 [ | ) --- 08 0,20 0,35 1,0 13,0
M9315 [ | | 4 [ ] --- 08 0,20 0,35 1,0 13,0
Rp " M9325 [ 4 | 4] £ 08 0,20 0,35 1,0 13,0
® 0,19 M8330 HYV R O t - 08 0,20 0,35 1,0 13,0
M8340 HEV” [ 4] ? 3 +/- 08 0,20 0,35 1,0 13,0
S o 24° 8215 4 4N | | ® 4 - 08 020 035 1,0 13,0
/-, 8230 HEN 4 £ - 08 0,20 0,35 1,0 13,0
/ APKT 160404-HM M8340 HEYV | 4 8 +/- 0,4 0,20 0,35 0,5 13,0
APKT 160416-HM M8340 HEYV 4| £ 4 +/- 1,6 0,20 0,35 1,0 13,0
APKT 160431-HM M8340 HEYV | 4] £ +/- 31 0,20 0,35 1,0 13,0

APET 16-FA

1604 9,600 4,50 17,00 4,76 Ly

° V nnn
l IS0 H ? @ Ie fm'm fmax apmin apmax

f APET 160408FR-FA HF7 | ( +/- 0,8 0,05 0,40 08 15,0
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. g g g g g 8 2 ¥
® 015 0,30 435 435 385 345 337 315 345 330 -
8 015 0,25 405 395 340 310 301 280 305 295 -
® 015 0,18 370 360 300 275 260 245 270 255 -
® 015 0,30 - - 195 205 199 185 205 195 80
M 8 015 0,25 - - 175 185 179 165 185 175 70
® 015 0,18 - - 150 165 158 145 160 155 60
® 015 0,30 415 415 - - 321 300 325 315 130
g 015 0,25 385 375 - - 286 265 290 280 115
® 015 0,20 355 340 - - 250 230 255 245 100
® 015 0,30 - - - - 847 - 860 830 340
N g 015 0,25 - - - - 755 - 770 740 305
® 015 0,20 - - - - 658 - 680 645 265
@® 015 0,30 - - 95 100 97 90 100 95 40
s 8 015 0,25 - - 85 90 87 80 %0 85 35
® 015 0,17 - - 75 80 77 70 80 75 30
a, D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
@ 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 111 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=>x.f
=>f 0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
ﬁ APKT 16-GM APKT 16-HM APET 16-FA
\ri/ 0,8 0,8 0,4 16 31 0,8
a
d 1,39 1,48 1,87 0,64 1,30 1,59
40,0 40,0
16,0 16,0 16,0 APKT 160416-HM
100 100 [ 100 APKT 160431-HM
63 63 63 \\
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
0,63 0,63 0,63
04 04 04 -
f f f
0 822838822583 = o 8 = 8 3 g2 253 —> 0 8228 3822353 =
250 [ APETI6OMGBFRFA |
16,0 .
10,0
63
40
25
16
10
0,63
04
f
0 822838225883 =
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@ o

25 2,3
32 1,0
40 1,0
50 0,5
63 0,4
80 0,3

M116

0,19

a,l/l
=
3,9/100
1,6/100
1,6/100
0,7/100
0,5/100
0,4/100

13,0

0,13

A @

1.2
09
13
0,9
1,0
11

dls-

31
17
22
14
14
13
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L EE s

ECON TN

DIN 1835A

DIN 1835B

1
!
!
|
!
! L
N
T |
4 - =
|

A ‘ —_ —_ % I
2. 2. ‘90-:
SR T S ‘ o\ Y "‘\M! ‘ ‘\ L
! \AA4 l ! vv : D 4D> 4D>
0
G 003-008 3 [ 5/ )
=T 0,03-0,06 B — o

IS0 D L d d L H M b t ¥y y {0 @ N @g g ﬁ}
18A2R050A20-STN10-C 18 180 20 - 50 - - - - -171 -11 2 - 29100 Y 040 G292 SQ300 -
20A2R029A20-STN10-C 20 150 20 - 29 - - - - -165 -11 2 - 27600 Y 035 G292 SQ300 -
20A3R029A20-STN10-C 20 150 20 - 29 - - - - -165 -11 3 - 27600 Y 035 G292 SQ300 -
22A3R050A25-STN10-C 22 180 25 - 50 - - - - -165 -11 3 - 26300 v 059 GI292 SQ300 -
— 25A3RO34A25-STN10-C 25 170 25 - 34 - - - - 16 -11 3 - 24700 Y 058 G292 SQ300 -
owissa  25A0R034A25-STN10-C 25 170 25 - 34 - - - - -6 -11 4 v 24700 v 059 GI292 sQ300 -
30A4R050A32-STN10-C 30 200 32 - 50 - - - - -6 -11 4 voo2500 Vv 1,07 G292 sQ300 -
32A4R037A32-STN10-C 32 195 32 - 37 - - - - -6 -11 4 v 21800 Vv 1,09 G292 SQ300 -
32A5R037A32-STN10-C 32 195 32 - 37 - - - - -6 -11 5 v 21800 Vv 1,09 G292 SQ300 -
35A5R080A32-STN10-C 35 200 32 - 8 - - - - -6 -11 5 v 20800 v 008 G292 SQ300 -
20A2R032B20-STN10-C 20 90 20 - 32 - - - - -165 -11 2 - 27600 Y 020 G292 SQ300 -
20A3R032B20-STN10-C 20 90 20 - 32 - - - - -165 -11 3 - 27600 v 020 GI292 SQ300 -
g 25A3R042B25-STN10C 25 100 25 - 42 - - - - -6 -11 3 - 24700 Y 031 GR292 SQ300 -
owisse  25A4R042B25-STN10-C 25 100 25 - 42 - - - - -6 -11 4 v 24700 v 031 G292 SQ300 -
32A4R042B32-STN10-C 32 110 32 - 4 - - - - -6 -11 4 v 21800 v 057 G292 SQ300 -
32A5R042B32-STN10-C 32 110 32 - 4 - - - - 16 -11 5 v 21800 Y 057 G292 SQ300 -
20A2R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 M0 - - -165 -11 2 - - v 007 G292 sQ300 -
20A3R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 M0 - - -165 -11 3 - - v 007 G292 SQ300 -
g 25A3R033MI2STNIOC 25 55 125 - - 33 M2 - - -1 -1 3 - - v 010 G292 SQ300 -
woouas  25A4R033M12-STN10-C 25 55 125 - - 33 M2 - - -1 -11 4 v - v 011 G292 sQ300 -
32A4R043M16-STN10-C 32 66 17 - - 43 M6 - - -6 -11 4 v - v 022 G292 sQ300 -
32A5R043M16-STN10-C 32 66 17 - - 43 M6 - - -6 -11 5 v - v 022 G292 sQ300 -
40A04R-S90TN10-C 40 40 16 14 - - - 84 56 -15 -11 4 v 19500 v 035 G292 SQ302 -
40A06R-S90TN10-C 40 40 16 14 - - - 84 56 -15 -11 6 v 19500 v 035 G292 SQ302 -
50A05R-S90TN10-C 50 40 2 18 - - - 104 63 -15 -11 5 v 17400 Y 036 G292 S$Q303 -
4 50A07R-S90TN10-C 50 40 22 18 - - - 104 63 -15 -11 7 v 17400 v 050 G292 SQ303 -
PRI 63A06R-S90TN10-C 63 40 22 18 - - - 104 63 -15 -11 6 v 15500 v 0,64 GI292 sSQ303 -
63A09R-S90TN10-C 63 40 22 18 - - - 104 63 -15 -11 9 v 15500 v 064 GI292 SQ303 -
80A10R-S90TN10-C 80 50 27 38 - - - 124 7 -5 -11 10 v 13800 v 1,11 G292 $Q301 AC001
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o
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©
4
S
fmin fmax
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,09
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,09
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,11
0,03 0,11
0,05 0,13
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,13
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15

HS 0830C
HS 1030C
p min ap max
0,1 5,0
0,1 50
0,1 5,0
0,1 5,0
0,1 5,0
0,1 5,0
0,1 50
0,1 5,0
0,1 5,0
0,1 5,0
0,1 50
0,1 5,0
0,3 5,0
03 50
03 50
0,3 5,0
0,3 5,0
03 5,0
03 50
0,3 5,0
0,3 5,0
03 50
03 50
0,3 5,0
0,3 5,0
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TNGX 10-FA
Q d d, | s 60°
1004 6,000 28 10,39 4,69
\ 6 ) ©y
)
(1) .- s
i — 1SO ﬂ_%n @ r. f. f a . a .
y TNGX 100404FR-FA  MO0315 |  J ++ 04 003 020 01 4,0
! - HF7 [ ] ® +/- 04 003 020 01 4,0
TNGX 100408FR-FA  MO0315 | { ++ 08 003 020 01 4,0
W HF7 | [ +/- 08 003 020 01 4,0
P
«
=3 9 2 =1 2 =3 2 n ~
1SO f f 2 3 3 2 ] 8 b S i
= = = = = = = o
® 005 0,15 2142 - 24 256 244 21 175 2142 -
g 005 011 27 - 200 231 217 196 154 214 -
® 005 0,08 193 - 175 207 189 mn 137 189 -
® 005 0,12 144 - 147 130 143 130 105 144 56
M 8 005 0,05 130 - 130 116 126 116 91 130 49
® 005 0,06 116 - 112 105 108 102 81 112 )
® 005 0,15 - - - 242 232 210 - 228 91
g 005 0,10 - - - 21 212 186 - 203 81
® 005 0,08 - - - 196 184 161 - 179 70
® 005 0,20 - 532 - - - - - 602 238
N 8 005 0,15 - 476 - - - - - 539 214
® 005 0,10 - 417 - - - - - 476 186
® 005 012 70 - 74 63 n 63 53 70 28
s g 005 0,08 63 - 63 56 61 56 46 63 25
® 005 0,06 56 - 56 53 54 49 39 56 2
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0,05 0,10 0,15 0,20
1,48 1,35 1,27 1,22
2,87 2,05 1,69 1,48
TNGX 10-F
0,2 0,4
1,53 1,34
TNGX 100402SR-F
TNGX 100404SR-F
TNGX 100408SR-F
f
g 2283383223383 —>
,ap%
=>f
amaxo apll
7 Ty
1,80 3,05/100
1,60 2,70/100
1,20 2,00/100
1,00 1,70/100
0,90 1,45/100
0,80 1,30/100
0,65 1,0/100
0,60 0,90/100
0,50 0,70/100
0,40 0,50/100
0,25 0,30/100

0,25 0,30

1,19

1,33

0,65

0,8

0,92

0,40

0,65
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1,34
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;ap%
250

16,0

TNGX 100404SR-M |
TNGX 1004085R-M

100
63

40
25|

16 \
10 -

063| \
’ \.

04

o

0,50 0,60 0,70
0,67 0,68 0,71
TNGX 10-M
0,8
0,92
ap 2{
f
N ——

0,75 0,80 0,90 1,00
1,00 1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88 1,00
0,72 0,74 0,79 1,00
TNGX 10-FA
0,4 0,8
1,33 0,93
00
50 TNGX 100404FR-FA
160 TNGX 100408FR-FA
100
63
40
25
16
10
063
04
082218 38 2 232
S Mis...
dmax dn @ d,,,ax@
36 1,2 12
40 1,2 1,2
44 1,0 1,0
50 1,0 1,0
60 1,0 1,0
64 1,0 1,0
70 0,9 0,9
80 0,9 0,9
100 0,9 0,9
126 0,9 0,9
160 09 0,9
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apmax 910mm d‘ ] ‘ M
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- B | - ! o
i o ! K, ! A -
T 7 * f
AT | - | = | o 3
--------------------- ° ‘~\&00V y Ll \90 ' )’ "\%0 ' v ! ~\&0v
Evvv! ivvi ivi D D D d, |
....... SR A B U - D -
s e
%{% 006-015 —0— @ —— (T I T SN
v @

_____________________

IS0 D L d d I, HM b t y y {2 @ N @E “ %
25A2R034A25-SIN12C 25 170 25 - 34 - - - - 23 8 2 - 1950 v 058 G205 SQ340 -
— 25AR080A5SINIZC 25 170 25 - 80 - - - - 23 8 2 - 1950 v 051 G205 SQ340 -
owwssa  32A2R034A32-SLN12-C 32 195 32 - 34 - - - - 5 £ 2 - 17300 v 105 G205 SQ340 -
32A2R090A32-SIN12C 32 195 32 - 90 - - - - 15 6 2 - 17300 v 098 G205 SQ340 -
25A2R042B25-SLN12C 25 99 25 - 42 - - - - 23 8 2 - 1950 v 030 G205 SQ340 -
I 3)A3R042832SIN12-C 32 103 32 - 4 - - - - 15 6 3 - 17300 v 050 G205 SQ340 -
T J0A4ROSOB32-SLNI2C 40 111 32 - 50 - - - - 15 6 4 1550 v 0,62 G205 SQ340 -
25A2R033M12-SLN12C 25 55 125 - - 33 - - - 2 6 2 - - v 012 G205 SQ340 -
s RARMBMIGSINIZC 32 66 17 - - 43 - - - 5 6 2 - - v 02 G205 sQ340 -
woouss  32A3RO43M16-SLNI2C 32 66 17 - - 43 - - - 5 £ 3 - - v 023 G205 SQ340 -
40A3R043M16-SIN12-C 40 66 17 - - 43 - - - 15 6 3 - - v 030 G205 SQ340 -
40A04R-S90LN12-C 0 40 16 14 - - - 84 56 15 -6 4 v 1550 Y 023 G205 SQ342 -
50A04R-SI0LN12-C 50 40 22 18 - - - 104 63 -145 -6 4 v 1380 v 035 G205 SQ343 -
50A05R-S90LN12-C 50 40 2 18 - - - 104 63 145 6 5 v 1380 Y 011 G205 SQ343 -
63A04R-S90LN12-C 63 40 2 18 - - - 104 63 -14 6 4 v 12300 Y 055 G205 SQ343 -
63A06R-SI0LN12-C 63 40 2 18 - - - 104 63 -14 6 6 v 12300 Y 050 G205 SQ343 -
80AO5R-S90LN12-C 8 50 27 38 - - - 124 70 14 6 5 v 10000 Y 118 G205 SQ341 AC001
so%e  gOAOTR-S90LN12-C 8 50 27 38 - - - 124 70 14 6 7 v 1090 v 1,02 G205 SQ341 ACO01
100A06R-S90LN12-C 100 50 32 45 - - - 144 80 -14 6 6 v 9800 v 178 G205 SQ341 ACO02
100A08R-S90LN12-C 100 50 32 45 - - - 144 80 -14 6 8 v 9800 v 201 G205 SQ341 ACO02
110A06R-SO0LN12-C 110 50 32 45 - - - 144 80 -14 6 6 V9300 v 209 G205 SQ341 ACO02
125A07R-S90LN12-C 125 63 40 56 - - - 164 90 -14 6 7 v 8700 v 344 G205 SQ341 AC003
125A09R-S90LN12-C 125 63 40 56 - - - 164 90 -14 6 9 v 8700 Y 338 G205 SQ341 AC003
ch o il
GI205 LNGX 1205.. LNGU 1205..
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FG-15
FG-15
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+/-

+/-

+/-
+/-
+/-
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04
04
04
0,8
08
08
08
04
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08
08
0,8
08
08
0,8
08
08
1,0
1,0
12
12
16
16
2,0
2,0
2,0

=
Flag T15P
o~

K.FMH27

K.FMH32

K.FMH40

g S L

fmm fmax
0,04 0,15
0,04 0,15
0,04 0,15
0,04 0,15
0,04 0,15
0,04 0,15
0,04 0,15
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,15
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25
0,05 0,25

HS 0830C
HS 1030C
b min & e
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
0,2 9,0
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° [— ARf
— IS0 % P M K N S H ) @ r f e D
LNGX 120508SR-R M5315 | 4| || O : --- 0,8 0,15 0,27 1,0 9,0
Bp R M9315 [ ] | 4] O 8 08 0,15 0,27 1,0 9,0
2 2 015 . Moz2s M [ O s - 08 015 027 10 90
M9340 7 O O 8 0,8 0,15 0,27 1,0 9,0
KS 28 M8310 H[ N O O 8 - 08 0,15 0,35 1,0 9,0
M8330 | N | O O E - 08 0,15 0,35 1,0 9,0
‘@ messo EOIPM [ d +/- 08 015 035 10 9,0
8215 | pEy | O O 8 - 0,8 0,15 0,35 1,0 9,0
LNGX 120516SR-R M9325 | | O : 16 0,15 0,27 1,0 9,0
3 M8330 | N | O O £ 3 - 16 0,15 0,35 1,0 9,0
015 ., mes0 ELIWP [ % +/- 6 015 035 1,0 90
(s 7:% 8215 EOE OO = - 16 015 035 10 90
' LNGX 120504ER-MF M9340 V B 4 () 04 0,04 0,13 0,3 9,0
t M6330 V B | 4 o - 0,4 0,04 0,15 0,3 9,0
M8340 7 n 4 o +/- 0,4 0,04 0,15 0,3 9,0
&E 33°  LNGX 120508ER-MF VCET R 4 | > 08 004 013 03 9,0
o M6330 V B | 4 8 - 0,8 0,04 0,15 0,3 9,0
a M8340 R [ ] ? 3 +/- 08 0,04 0,15 0,3 9,0
‘ LNGX 120508SR-MM M9340 7 n | 4 b ¢ 08 0,08 0,17 0,3 9,0
t 007 M6330 V B | 4 : - 0,8 0,08 0,20 03 9,0
fe20° M8340 HE | 4 E +/- 08 0,08 0,20 0,3 9,0
§S 28° M8345 HE | 4 4 +/- 08 0,08 0,20 03 9,0
f‘a-’
m d d, I s
— .
1205 9,500 4,50 12,00 5,96
— i
Ny
O = -
S
Y
< d <S.
° — ann
1 — (0] 2 P M K N S H ) @ r, f f IR .
LNGU 120525ER-M M8330 HLCN O O ® - 2,5 0,05 0,25 0.2 9,0
ii} messo W OIP O % +/- 25 005 025 02 9,0
LNGU 120530ER-M M8330 H[CN O 0O % - 3,0 0,05 0,25 0.2 9,0
‘E 3 Mo EOP [ » +/- 30 005 025 02 90
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LNGX 12-FA
d d,
9,500 4,50
4 IS0
LNGX 120504FR-FA
LNGX 120508FR-FA
BN
mn
f f 2
3
0,05 0,20 326
0,05 0,15 304
0,05 0,10 278
0,05 0,20 -
0,05 0,15 -
0,05 0,10 -
0,05 0,20 311
0,05 0,15 289
0,05 0,10 266
0,05 0,20 -
0,05 0,15 -
0,05 0,10 -
0,05 0,20 -
0,05 0,15 -
0,05 0,10 -
0,05 0,20 64
0,05 0,15 60
0,05 0,10 53

281

5

2
HF7

M0315
HF7

,96

M0315

M8310

221
139
124
113
259
236
210

68
60
56
53
49
41

M8330

201
153
138
122
28
21
193
654
583
508
75
67
59
49
41
38

0,4
0,8
0,8

0,03

0,03
0,03
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p max

9,0
9,0
9,0

HF7

60
53
45
98
86
75
255
229
199
30
26
23
19
15
15



d@st [
&

0,05 0,10 0,15
1,48 1,35 1,27
2,87 2,05 1,69
=X.f
0,64 0,64 0,64
= X.f
ﬁ LNGX 12-F
r
\i/ 0,4 0,8
a
[/ 2,29 1,89
‘) § LNGX 12-R
00000000
P
\i/ 0,8 1,6
a
= 1,88 1,08
a) [ B R
250 | LNGX 120504ER-F
160 LNGX 120508ER-F
10,0 ===
63
4,0
25
16
10
0,63
04
v 83558888838 ¢
a, 40,0 T T T 1
250 LNGX 120508SR-R —
| LNGX 120516SR-R
16,0
10,0
—
63
4,0
25
16
10
0,63
04
0 8§ 2 2 8 %88 8 8% 8§
a) C T 1T 1]
250 LNGX 120504FR-FA'
| LNGX 120508FR-FA
16,0
10,0
63
4,0
25
16
10
0,63
04
¢ 8§ E 538 888¢8¢8

0,40 0,50
1,11 1,08
1,09 0,75
0,65 0,67
LNGX 12-M
038 1,0 1,2
1,89 1,69 1,49
LNGX 12-MF
0,4 0,8
2,28 1,88
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amaxo apll
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07 1,1/100
0,5 0,7/100
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0,2 0,3/100
0,2 0,2/100
LNGX 12
dmin dmax
35,0 50,0
49,0 64,0
65,0 80,0
85,0 100,0
111,0 126,0
145,0 160,0
m
AR 3
0,548
0,620
@ 0,693
SO 0,775
0,869
0,980
m
AR 3
0,196
@fi 0,219
0,245
0,268

a5

A @
07
0,6
0,6
07
06
07

0,707
0,800
0,894
1,000
1,122
1,265

0,253
0,283
0,316
0,346

/.

17
1,2
1,0
1,0
038
038

10

1,000
1,131
1,265
1,414
1,587
1,789

10

0,358
0,400
0,447
0,490

15

1,225
1,386
1,549
1,732
1,944
2,191

15

0,438
0,490
0,548
0,600
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1,414
1,600
1,789
2,000
2,245
2,530

20

0,506
0,566
0,632
0,693
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1,732
1,960
2,191
2,449
2,750
3,098

30

0,620
0,693
0,775
0,849

0,19

5,0

0,13
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2,000
2,263
2,530
2,828
3,175
3,578

40

0,716
0,800
0,894
0,980

9,0

0,08
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2,236
2,530
2,828
3,162
3,550
4,000

50

0,800
0,894
1,000
1,095

60

2,449
2,771
3,098
3,464
3,388
4,382

60

0,876
0,980
1,095
1,200

80

2,828
3,200
3,578
4,000
4,490
5,060

80

1,012
1,131
1,265
1,386

100

3,162
3,578
4,000
4,472
5,020
5,657

100

1,131
1,265
1,414
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- - - GI163  SQ424 -
- - 759  GI163  SQ424 -
- - 0,01  GI163 SQ425 -
- - 10,80  GI163  SQ425 -

- GI163  SQ425 -
- - 18,21  GI163  SQ425 -

140BO5R-F90TB27X 140 1357 63 40 560 164 90 9 49 5
140B07R-F90TB27X 140 1357 63 40 560 164 90 -9 49 7
175C06R-F90TB27X 175 1696 63 40 66,7 164 164 -9 49 6
175C08R-F90TB27X 175 1696 63 40 66,7 164 164 -9 49 8
snsos  210CO8R-F90TB27X 210 2041 63 60 1016 257 257 -9 49 8
210C10R-F90TB27X 210 2041 63 60 1016 257 257 -9 +9 10
260C10R-F90TB27X 260 2534 63 60 1016 257 257 9 +9 10
260C12R-F90TB27X 260 253,4 63 60 1016 257 257 9 49 12

\\\\\\\\@
L=

R A

GI163 TBMR 2707PZ..

by »
4% S 5" S © g s
SQ421 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 012 KL 04 -
SQ424 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 012 KL 04 HS 1240
SQ425 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 017 KL 04 HS 1655
2 4 o~
AC003 KS 2040 K.FMH40
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Q a d | m S 30°
2707 4,61 15,875 27,50 3.2 7,94 NS
© >
- () 2 s
o — nnn
1 T o BoPmkoNs ¥ 0 T T
TBMR 2707PZSR M5326 | 4 | : 0,20 0,45 1,5 18,0
iij? M8326 | - 0,20 0,60 15 18,0
M8346 H E +/- 0,20 0,60 1,5 18,0
W
15°30°
s °
] ] 2
1SO f f i ] 2
min max E E E
® 025 0,50 340 232 200
8 025 0,40 312 208 176
® 025 0,30 280 184 156
® 025 0,50 - 140 120
M g 025 0,40 - 124 104
® 025 0,30 - 112 92
® 025 0,50 324 220 -
8 025 0,40 296 200 -
® 025 0,30 268 176 -
aeD 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,30 0,90 1,00
({x.v 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 111 1,08 1,05 1,03 1,02 1,01 0,99 0,98
2,87 2,05 1,69 1,48 133 123 1,09 075 094 090 0,89 0,88 0,88 1,00
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=X.f
J g TBMR 27 a;
00000000 ﬁ 250 /2
r 16,0 —
\i/ - 100
a
63 % 1,5 80 18,0
g 40
/ 2,70
25
16 sy 0,60 0,39 0,24
10
0,63 i : TI?MR 2?07PZ§R : ]
04
‘ f
0 8 2 28 I g 22 533 —>
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150 6462
DIN 8030

GI273

?

7=
5Q433
5Q434
5Q435
5Q437
5Q438
50439

M142

1SO

50A04R-W90X012
50A06R-W90X012
63A05R-W90X012
63A07R-W90X012
80A06R-W90X012
80A09R-W90X012
100A06R-W90X012
100A12R-W90X012
125A08R-W90X012
125A15R-W90X012
160C10R-W90X012
200C12R-W90X012
250C16R-W90X012
315C20R-W90X012

&

KU X012T3
KU X012T3
KU X012T3
KU X012T3
KU X012T3
KU X012T3

50
50
63
63
80
80
100
100
125
125
160
200
250
315

s*

DS 0420
DS 0420
DS 0420
DS 0420
DS 0420
DS 0420

- d,
<—d’;
1 1 i
I I ‘
. f
D
o o {on \ o] 2)]
L L ®] B 7 95
22 - - 0 +8 4 - 35000 - 0,31 GI273 SQ433
22 - - 0 +8 6 - 35000 - 0,32 GI273 5Q433
22 - - +2 +8 5 - 31000 - 0,49 GI273 5Q433
22 - - +2 +8 7 - 31000 - 0,52 GI273 SQ433
27 - - +3 +8 6 - 28000 - 0,96 GI273 SQ439
27 - - +3 +8 9 - 28000 - 1,00 GI273 5Q439
32 - - +3 +8 6 - 25000 - 2,01 GI273 SQ438
32 - - +3 +8 12 - 25000 - 1,74 GI273 SQ438
40 - - +3 +8 8 - 22000 - 2,56 GI273 SQ437
40 - - +3 +8 15 - 22000 - 2,66 GI273 5Q437
40 66,7 - +3 +8 10 - 20000 - 4,26 GI273 SQ434
60 1016 - +3 +8 12 - 17000 - 6,62 GI273 SQ435
60 1016 - +3 +8 16 - 15000 - 9,32 GI273 SQ435
60 101,6 1778 +3 +8 20 - 14000 - 9,58 GI273 5Q435
XOEN 12T3..
P s»
& m et % g
$S0413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 1030
SS 0413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 1240
550413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 1655
S5 0413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 2030
S5 0413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 1630
SS 0413 HXK 2 D-TO8P/T15P FG15 HS 1230
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‘:‘ cx45° | S
12713 0,80 12,00 4,00 \
©| —
A
el :
° — nnn
1 T Borvknsw 0 0w, s
XOEN 12T304RF D720 [ | [ ) 0,4 0,05 0,25 0,1 33
{\i} XOEN 12T308RF D720 [ | o 08 0,05 0,25 01 33
v
-
ii} XOEN 12T308RH D720 [ | o -- 08 0,05 0,25 01 10,0
v
o
'K:V
m cx45° | S
1213 0,80 12,00 4,00
. — nnn
1 — IS0 st PM KNS H ? @ r, f. fo Bm
% XOEN 12T304ZZNH D720 [ | [ ] -- 0,4 0,05 0,25 01 08
W XOEN 12T308ZZNH D720 [ ] ) -- 08 0,05 0,25 01 08
8
ISO frm’n fmax E
® 0,09 0,20 2342
N 8 009 0,15 2015
® 009 0,10 1683
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60
1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 116 L1 1,08 1,05
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94
0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68
XOEN 12-F XOEN 12-F XOEN 12-H XOEN 12-NH XOEN 12-NH
04 0,8 0,8 0,0 0,4
1,79 1,26 0,97 9,94 10,85
— TR Iap% 00 i ‘
YOEN12T304RF | _| 50 N
| xoeN12r308RF ' [ xoenwomsosRH |
160
100
63|
40}
25}
16
1,0
0,63
f f
gez838¢2 a3 = v 8228382 2a3s —=>
0,4 33 10,0
0,24 0,16 0,09

0,70 0,75 0,80 0,90
1,03 1,02 1,01 0,99
0,90 0,89 0,88 0,88
071 0,72 0,74 0,79
XOEN 12-NH
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ap? 400 —_—
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40
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S

FORCE AD
DIN 18358 ‘ )
‘ |
: ] !
} \
K 90° { |(.;)J
apmax 37,0 - 56,0 mm d ¥
o}
\ = )
k; y - - i
e = - i .
i A i =
r U ~— W\ 1 g ' Y
ﬂ O ET ! P ! = =
G LY ﬁl BR ﬁ V
D D

—————————————

______________

% 0,05-0,08

S 0,05-0,08

..............

N
3]
Q

______________

° o f" 5 x q a ?

IS0 D L d d | I L Mose y oy £0f 3@; @ B O 92
252R50B25-SAD11E38-C 25 1060 25 - 50 38 - - -105 +5 2 8 - 24100 Y 032 G184 SQ210
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 1200 32 - 60 47 - - -9 48 2 10 - 21300 Y 060 Gl18d SQ210

d=5  40J2R60B40-SADI1E47-C 40 1300 40 - 60 47 - - 81 +11 2 10 - 19100 Y 1,12 Gl184 SQ210
40)3R70B32-SAD11E56-C 40 1300 32 - 70 56 - - -81 +11 3 18 - 19100 ¥ 076 G184 SQ210
40)3R70B40-SAD11E56-C 40 1400 40 - 70 56 - - 81 +11 3 18 - 19100 Y 1,12 Gl184 $Q210
25)2R55E03-SAD11E38-C 25 1360 - - 55 38 - 3 -105 45 2 8 - 24100 Y 038 G184 SQ210

I 3))2R65E04-SADI1E47-C 32 1675 - - 65 47 - 4 9 48 2 10 - 21300 Y 072 Gi184 SQ210
40)3R75E04-SAD11ES6-C 40 1775 - - 75 56 - 4 81 +11 3 18 - 19100 ¥ 088 G184 SQ210
50TO3R-S90AD11E37-C 50 580 22 18 - 37 21 - 72 +12 3 12 - 17000 ¥ 067 G184 SQ903

o]

Cx ey

GI184 ADMX 11T3..

Ib % W

ot O ‘®) = § e & 2

50210 US 2506-T07P 12 M2,5 6 - - Flag TO7P -

50903 US 2506-T07P 12 M2,5 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 1030C

M146



2/PRAMET

ADMX 11
m d d, I s
1173 6,530 2,90 11,00 3,97

A A

©

\

- S >

i T 150 s P M KN S H m_-,m @ r, f foo A AL
. ADMX 11T304SR-F M9340 V B | 4 o 04 0,07 0,10 0,2 9,0
D M8310 | W4l 4 | 4 ([ ] - 0,4 0,07 0,12 0,2 9,0
M8340 HEYV | 4 ([ J +/- 0,4 0,07 0,12 0,2 9,0
g 2y 006 8215 EVVERY ) - 04 007 012 02 9,0
\&\ 8230 ERVO” ® - 04 007 012 02 9,0
@ ADMX 11T308SR-F M9340 V B 4 k 0,8 0,07 0,10 0,2 9,0
M8340 HEYV | 4 E +/- 08 0,07 0,12 0,2 9,0
S 8215 BEV VRV s - 08 007 012 02 9,0
‘/ 8230 HEYV P b - 08 0,07 0,12 0,2 9,0
ADMX 11T302SR-M M8340 HEV | 4 o +/- 0,2 0,10 0,14 0,2 9,0
ADMX 11T304SR-M M9325 | W 4 |4 ( 0,4 0,10 0,14 0,2 9,0
M9340 V B | 4 o 04 0,10 0,14 0,2 9,0
M8310 H” E | 4 () - 04 0,10 0,18 0,2 9,0
M8340 N N4 [ 4 8 +/- 04 0,10 0,18 0,2 9,0
8215 H” E |4 { ] - 0,4 0,10 0,18 0,2 9,0
8230 HEN | 4 k - 04 0,10 0,18 0,2 9,0
ADMX 11T308SR-M M5315 | [ | b --- 08 0,10 0,14 0,2 9,0
M9315 [ | | 4 8 --- 0,8 0,10 0,14 0,2 9,0
iﬁ mos2s MW 4  J 08 010 014 02 9,0
M9340 V B | 4 E 08 0,10 0,14 0,2 9,0
itqz 28 0,09 M8310 HV R | 4 f 4 - 08 0,10 0,18 02 9,0
1&\ M8340 HEV [ 4 s +/- 08 0,10 0,18 0,2 9,0
g 8215 HV R | 4] 8 . 08 0,10 0,18 0.2 9,0
8230 HEN | 4 E - 08 0,10 0,18 0,2 9,0
/@'/ ADMX 11T310SR-M M8340 HEYV | 4 k +/- 1,0 0,10 0,22 0,2 9,0
ADMX 11T3125R-M M8340 HEYV | 4 k +/- 1.2 0,10 0,22 0,2 9,0
8215 H” E | 4 k - 1,2 0,10 0,22 0,2 9,0
ADMX 11T3165R-M M8310 H” E | 4 k - 1,6 0,10 0,22 0,2 9,0
M8340 HEYV | 4 £ 3 +/- 1,6 0,10 0,22 0,2 9,0
8215 HYV E | 4 k - 1,6 0,10 0,22 0,2 9,0
8230 HEBE | 4 £ 3 - 1,6 0,10 0,22 0,2 9,0
ADMX 11T320SR-M M8340 HEYV | 4 ® +/- 2,0 0,10 0,22 0,2 9,0
ADMX 11T3255R-M M8340 HEYV | 4 k +/- 2,5 0,10 0,22 0,2 9,0
ADMX 11T330SR-M M8340 HEV | 4 £ +/- 3,0 0,10 0,22 0,2 9,0
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° [E— Aanfn
1 7 IS0 m P M KN S H ? r, T
ADMX 11T308PR-R M5315 | 4 [ | | 4 ® 4 --- 08 015 020 08 9,0
o mMois W P vV s 08 015 02 08 9,0
2vs M9325 n” | 4 £ 3 08 015 0,20 08 9,0
2y 012 meso H 7V H |4 - 08 015 025 0,38 9,0
@ }&\ mMglso H PP v t ] +/- 08 015 025 038 9,0
8215 HV B |4 4 £ 3 - 08 015 025 08 9,0
,@’7 ADMX 11T316PR-R M9325 | W4 | 4 4 6 015 020 08 9,0
M8340 | 4l 4 4] £ 3 +/- 1,6 015 0,25 08 9,0
8215 HYV E 4l 4 £ 3 - 1,6 0,15 0,25 08 9,0
. ADMX 11T304SR-MF modo V7 H [ L 04 005 012 02 9,0
' M6330 V B | o - 04 005 0,14 0,2 9,0
o1 M8340 [ | ] +/- 0,4 0,05 0,14 0,2 9,0
Q T2\ ADMX 11T3085R-MF M9340 V 1 ] b 08 005 012 0,2 9,0
% M6330 V B | E - 08 005 0,14 0,2 9,0
@ mMs3z0 I W [ ] s +/- 08 005 014 02 9,0
4
ADMX 11T304SR-MM M9340 V B | [ ) 04 010 015 0,2 9,0
. mMeso P W u 3 - 04 010 018 02 9,0
¥ M8340 [ | | 8 +/- 04 010 018 0,2 9,0
ois ADMX 11T308SR-MM M9340 V B | : 08 010 015 0,2 9,0
H T2 B mezo P W | - 08 010 018 02 9,0
% mes0 H H [ | 3 +/- 08 010 018 02 9,0
@ M8345 HE | E +/- 08 010 018 0,2 9,0
ADMX 11T312SR-MM M9340 V B | : 1,2 010 015 0,2 9,0
\w M6330 ”V B | E - 1,2 0,10 0,18 0,2 9,0
M8340 HE | : 3 +/- 12 010 018 0,2 9,0
M8345 [ | | £ 3 +/- 1,2 010 018 0,2 9,0
0 i g g 2 = 2 g 2 n 2
IS0 f f A 2y Y Y 3 2 ] ] 2 ~ Q
mn max = = = = = = = = = o0 0
® 007 0,18 261 261 231 207 177 219 222 189 150 207 198
g 007 0,15 243 237 204 186 159 198 198 168 132 183 177
® 007 0,10 222 216 180 165 138 177 171 147 117 162 153
® 007 0,18 - - 117 123 126 111 126 111 90 123 117
g 007 0,15 - - 105 111 111 99 113 99 78 111 105
® 007 0,10 - - 90 99 9% 90 100 87 69 9% 93
® 007 0,18 249 249 - - - 207 212 180 - 195 189
g 007 0,15 231 225 - - - 189 188 159 - 174 168
® 007 0,10 213 204 - - - 168 165 138 - 153 147

a,

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

6
< @)

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=>X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=>X.f
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J g ADMX 11-F ADMX 11-M ADMX11-R  ADMX 11-MF ADMX 11-MM

\ri/ 0,4 0,8 0,2 0,4 0,8 1,0 1,2 16 2,0 2,5 3,0 0,8 16 0,4 0,8 0,4 0,8 12

a
\[:/ 1,89 148 | 209 1,89 148 127 108 068 161 113 066 148 068 18 148 18 148 1,08

50 S0 m 2 ™

25J2R50B25-SAD11E38-C 25 2 38 34,5 4,5
32J2R60B32-SAD11E47-C 32 2 47 43,5
40J2R60B40-SAD11E47-C 40 2 47 43,5
40J3R70B32-SAD11E56-C 40 3 56 52,5
40J3R70B40-SAD11E56-C 40 3 56 52,5
25J2R55E03-SAD11E38-C 25 2 38 34,5
32J2R65E04-SAD11E47-C 32 2 47 43,5
40J3R75E04-SAD11E56-C 40 3 56 52,5
50T03R-S90AD11E37-C 50 3 37 33,5
@ 1 2,5 5 75 10 15 20

@ fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax 1:min fmax
D = D = D = s = D = S = >

25 0,25 0,40 0,16 0,26 0,12 019 0,10 0,15 0,09 0,14 0,07 0,12 0,07 0,11
0,28 0,45 0,18 0,29 0,13 021 0,11 0,17 0,09 0,15 0,08 0,13 0,07 0,12
0,32 0,51 0,20 0,32 0,14 0,23 0,12 0,19 0,10 0,17 0,09 0,14 0,08 0,13
0,35 0,57 0,23 0,36 0,16 0,26 0,13 0,21 0,12 0,19 0,10 0,15 0,09 0,14

25 32 40 50

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
> = s> = > = > >

U B w
(b e ssx

25 0,08 0,13 - - - -
32 0,07 0,11 0,08 0,13 - -
40 0,07 0,12 0,07 0,11 0,08 0,13 -
50 0,08 0,13 0,07 0,12 0,07 0,11 0,08 0,13
i
ADMX/ADEX 11 R

ADMX 11T320SR-M 1,0

ADMX 11T3255R-M 18

ADMX 11T330SR-M 18
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-~ [ ‘
§z 2|8 o
L2 Z& S
i . i
- - -
d
| - bl .
- N e i [
A
\ B B
‘ =
Y v \ : YyYvy \ 7‘_
D - dw -
D
il g
5 e Lo off Bix \ o] &F
IS0 D L dd | L Loy oy Q {} 3@; @ B % 92
5013R100H50-SAD16E54-C 50 202 - - 100 54 - -6 +12 50 3 12 - 13200 v 408 G282 SQ031
50J3R140H50-SAD1GESO-C 50 242 - - 140 80 - -6 +12 50 3 18 - 13200 v 438 G282 SQ031
—#  63I3RI4OHSO-SADIGEGS-C 63 242 - - 140 68 - 6 +12 50 3 15 - 11700 v 535 G282 SQ031
7#1 63)3R155H50-SAD16E9S-C 63 257 - - 155 95 - 6 +12 50 3 21 - 1170 v 543  GI282 sSQo31
80JAR165H50-SAD16E108-C 80 257 - - 165 108 - 6 +12 50 4 3 10400 v 737 GR82 $Q031
50/3R140G50-SAD16E80-C 50 267 - - 140 80 - -6 +12 50 3 18 - 13200 v 448 G282 SQ03l
6313R155G50-SAD16E95-C 63 282 - - 155 95 - -6 +12 50 3 21 - 11700 v 552 G282 SQ031
¥ 80)AR165G50-SADIGEL08-C 80 292 - - 165 108 - -6 +12 50 4 3 v 10400 v 751 GI282 5Q031
5013R140X50-SAD16E68-C 50 242 - - 140 68 - -6 +12 50 3 15 - 13200 v 528 G282 sQo3l
“H  6313R155X50-SADIGESO-C 63 257 - - 155 80 - -6 +12 50 3 18 - 11700 v 619 G282 SQ031
RS2 80J4R165X50-SADIGEYS-C 80 267 - - 165 95 - -6 +12 50 4 28 v 10400 Y 784 GI282 5Q031
50TO3R-SI0AD16EA0-C 50 70 2 18 - 40 21 -6 +12 - 3 9 - 13200 v 111 G282 5Q033
63T04R-SI0AD16EA0-C 63 70 27 22 - 40 2 6 +12 - 4 12 voo11700 Y 150 GI282 SQ9l4
63T04R-SI0AD16E68-C 63 100 27 22 - 68 2 6 +12 - 4 20 vo11700 Y 18 GI282 50914
5ose  80T0AR-S90ADI6ESS-C 80 8 32 30 - 55 25 -6 +12 - 4 16 v 10400 Y 256 GI282 5Q915
80TO4R-SI0AD16ES0-C 80 115 32 30 - 80 25 -6 +12 - 4 2% v 10400 Y 317 GI282 5Q915
100TO5R-S90AD16ES0-C 100 120 40 36 - 80 30 -6 +12 - 5 30 v 9300 v 573 GI28 50916
cHl For) [Ze3)]
N
G282 ADMX 1606.. ADEX 1606.-FM
¥ I
A o> ‘@) = I 5 &
5Q031 US 4011-T15P 35 M4 1 D-TOSP/T15P FG-15 -
Q033 US 4011-T15P 3,5 M4 11 D-TOSP/T15P FG-15 HS 1030C
5Q914 US 4011-T15P 35 M4 1 D-TOSP/T15P FG-15 HS 1230C
5Q915 US 4011-T15P 35 M4 1 D-TOSP/T15P FG-15 HS 1630C
5Q916 US 4011-T15P 35 M4 1 D-TOSP/T15P FG-15 HS 2040C
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8230
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3k 2 2 3 3 3F JE 3k 2k 3k 3k 20 Jk 3k 3% 3 2R 30 00 00 I I 0 I )

+/-

=
=
+/-
o
=
+/-

+/-

0,8
0,8
0,8
0,8
08

04
04
04
08
0,8
08
08
08
0,8
08
08
16
16
16
16
16
2,0
3,0
32
3.2
3.2
4,0
5,0
08
08
0,8
08
08
08
0,8
16

0,07
0,07
0,07
0,07
0,07

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17
0,17

0,12
0,15
0,15
0,15
0,15

0,25
0,25
0,25
0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,25
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,24
0,30
0,30
0,30
0,30
0,28
0,28
0,28
0,35
0,35
0,35
0,35
0,28

a .
pmin

0,3
03
03
0,3
0,3

03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
03
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0

d
pmax

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
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2/PRAMET

1 pud @

Q@+ QaE dut

1606

PAE I ~

M152

—_ nnn
T 150 S PM K N S H ? @ r, f.
ADMX 160616PR-R M9315 [ ] | 4 | 4 £ 3 16 017 028
M9325 [ 4 |4 E 1,6 0,17 0,28
2 022 M0 EH PP P ® +/- 16 017 035
ADMX 160608SR-MF M9340 [ | 8 08 0,05 0,14
M6330 V B | ® - 08 0,05 0,16
o M8340 [ ] 8 +/- 08 005 016
*: ’;17°;230
ADMX 160604SR-MM M9340 V 1 | o 04 014 019
M6330 V B | 8 - 04 014 022
M8340 HE | 8 +/- 04 014 022
ADMX 160608SR-MM M9340 V B | b 0,8 0,14 0,19
017 402 me330 P W [ ] : 3 - 08 014 022
50 M8340 [ W ] [ ] 8 +/- 08 014 022
M8345 HE | 8 +/- 08 014 022
ADMX 160616SR-MM M9340 V B | b 16 0,14 0,19
M6330 V i [ | £ 3 - 16 0,14 0,22
M8340 H B | £ 3 +/- 1,6 014 022
M8345 H B | 8 +/- 1,6 014 022
d d, I s
9,950 4,50 16,00 6,25 _
<o — A
— IS0 m P M K N S H ) @ r. f f
ADEX 160608SR-FM M8310 HV R | 4 8 08 0,10 0,25
M8330 H” E O 8 - 08 0,10 0,25
014 M8340 HEYV ” 3 +/- 08 0,10 0,25
’ 8215 H”V R |4 t 4 08 010 025

25°

p min

1,0
1,0
1,0

03
0,3
0,3

03
03
03
03
03
03
03
03
0,3
03
03

pmin

03
03
03
03

a
p max

13,0
13,0
13,0

13,0
13,0
13,0

13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0

pmax

13,0
13,0
13,0
13,0



2/PRAMET

a 3] (Y g R ] R < g n o

IS0 f f ] & a & 3 ] ] ] 8 S S
m m = = = = = = = = = ® o

@® 010 0,30 261 261 231 207 177 219 202 189 150 207 198

g 010 0,25 243 237 204 186 159 198 181 168 132 183 177

® 010 0,15 222 216 180 165 138 177 156 147 117 162 153

@® 010 0,25 - - 117 123 126 11 117 111 90 123 117

M 8 010 0,20 - - 105 111 111 99 105 99 78 111 105
® 010 0,12 - - 90 99 96 90 93 87 69 96 93

® 010 0,30 249 249 - - - 207 193 180 - 195 189

8 010 0,25 231 225 - - - 189 171 159 - 174 168

® 010 0,15 213 204 - - - 168 150 138 - 153 147

N
Q)

O]
3

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

&)
< O

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=>X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=X.f

2 aomxier Avexisem ADMX 16-M ADMX 16-R
&/ s 08 04 08 16 20 30 32 40 50 08 16
a
A 2 218 339 299 18 123 028 009 26 1582 299 162

I romxseme ADNIX 16-MM
LYY 04 08 16
a
it Y 339 299 162

1SO @ é__g]h \aﬁ 150 @ ﬁ__@]h \aﬁ
3 54 3 40

50J3R100H50-SAD16E54-C 50 50,5 50T03R-S90AD16E40-C 50 36,5

50J3R140H50-SAD16E80-C 50 3 80 76,5 63T04R-S90AD16E40-C 63 4 40 36,5

63J3R140H50-SAD16E68-C 63 3 68 64,5 63T04R-S90AD16E68-C 63 4 68 64,5

63J3R155H50-SAD16E95-C 63 3 95 91,5 80T04R-S90AD16E55-C 80 4 55 51,5

80J4R165H50-SAD16E108-C 80 4 108 104,5 80T04R-S90AD16E80-C 80 4 80 76,5
100TO5R-S90AD16E80-C 100 5 80 76,5

50J3R140G50-SAD16E80-C 50 3 80 76,5

63J3R155G50-SAD16E95-C 63 3 95 91,5

80J4R165G50-SAD16E108-C 80 4 108 104,5

50J3R140X50-SAD16E68-C 50 3 68 64,5

63J3R155X50-SAD16E80-C 63 3 80 76,5

80J4R165X50-SAD16E95-C 80 4 95 91,5

M153
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50
63
80
100

i

M154

0,57
0,64
0,72
0,80

0,13
0,14
0,15
0,17

25

0,16
0,17
0,19
0,21

2,5
fmin fmax
0,36 0,45
0,40 0,51
0,45 0,57
0,51 0,64
32
fmin fmax
0,12 0,14
0,12 0,16
0,14 0,17
0,15 0,19
ADMX/ADEX 16

ADMX 160630SR-M
ADMX 160632SR-M
ADMX 160640SR-M
ADMX 160650SR-M

0,26
0,29
0,32
0,36

0,11
0,12
0,13
0,14

40

0,14
0,15
0,16
0,17

2,5
25
4,0
4,5

0,21
0,24
0,27
0,30

0,13
0,11
0,12
0,13

50

0,16
0,14
0,15
0,16

10

63

0,15
0,17
0,19
0,21

15

80

0,19
0,21
0,24
0,27

0,14
0,15
0,17
0,19

20

0,16



2/PRAMET

J(T)-CSD12X s C
MULTISIDE SD
P |
8¢ 0
28 % w
K 90 - TS S g
Fomax 44,1-87,3 mm . ﬁ% ] =
R — }y i I I - °
U P N L A !
7 l] < < @ @
‘ v Y ‘ y ‘ y
o - b ] _Db ] d,
v T o,
s o

_______

S <
SFo005-005 —— ——
. i e B BHEQN & @4

40J4R090HA0-CSD12X44 40 1584 - - 70 90 441 5 +8 40 4 16 - 4000 - 116 G271 5091
50J5R100H50-CSD12X55 50 201,7 - - 80 100 549 5 +8 50 5 25 - 300 - 420 GR71 5Q091

sopf  63J6R110H50-CSD12X66 63 2117 - - 90 110 657 -5 +8 50 6 36 - 250 - 49 GR71 sQ091
80J8R130H50-CSD12X88 80 2319 - - 110 130 873 5 +8 50 8 64 - 2000 - 530 G271 50091
40J4R080XC5-CSD12X44 40 110 - - 59 80 441 -5 48 (5 4 16 - 4000 - 106 GR271 $SQ09l

Ol 50/5R080XC5-CSD12X55 50 110 - - 59 80 549 5 48 C5 5 25 - 300 - 124 GR71 $SQ09l

T 63)6ROY5XCE-CSDI2N66 63 133 - - 72 95 657 5 48  C6 6 36 - 2500 - 228 G271 5Q091
50J5R065E04-CSD12X55 50 1675 - - - 65 549 5 +8 4 5 25 - 300 - 134 GR71 Q091
50TOSR-C90SD12X55 50 78 22 18 - - 549 5 +8 - 5 25 - 300 - 095 GR71 50923

@2 G3TO6R-CI0SDI2X66 63 90 27 2 - - 657 -5 48 - 6 36 - 250 - 172 GRIL SQ924

°'*"°  80TOBR-CY0SD12X88 80 115 40 36 - - 873 5 48 - 8 64 - 2000 - 320 GR71 SQ925

5 sl ]

AN

G271 SDGX 1205.. SDMX 1205..

b¥

13 O (®) = I A &

5Q091 US 63511D-T15P 3,0 M3,5 1 D-TO8P/T15P FG-15 -

50923 US 63511D-T15P 30 M35 1 D-TO8P/T15P FG-15 HSD 1070

50924 US 63511D-T15P 30 M35 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1280

50925 US 63511D-T15P 30 M35 1 D-TO8P/T15P FG-15 HS 20100
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2/PRAMET

Q d | S S, .«
1205 12,700 12,700 5,56 6,35
\\\ // ‘32[& .
. |=d ¢ s_
— 81;
° EE— Anr
) S Borwmknsw 0 o e s
SDGX 120508EN-FM M8330 H” E O 8 - 0,8 0,07 0,15 1,0 12,0
ii/} M8345 [ W 4 O 8 +/- 08 0,07 0,15 1,0 12,0
15 0,15
=~
=
Q d | S s, «
1205 12,700 12,700 5,56 6,35
\\\ // éz& Y
I=d t s
- S1
s nnn
l T 1SO P M K N S H ) @ r, f f B 3 o
SDMX 120508EN-M M8330 | N JpERENE 8 08 0,07 0,15 1,0 12,0
il:fﬁ) M8345 [ | 4 : +/- 08 0,07 0,15 1,0 12,0
0,15
;S E15"&
‘;-..
2 )
1SO f f ] 2
min max E E
® 007 0,15 202 150
g 007 0,12 181 132
® 007 0,10 156 117
® 007 0,15 117 90
g 007 0,12 105 78
% 007 0,10 93 69
® 007 0,15 193 -
g 007 0,12 171 -
% 007 0,10 150 -
® 007 0,15 57 45
g 007 0,12 51 39
% 007 0,10 45 33
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a, D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
X.V 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00

=X.f
0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
= x.f
ﬁmg SDGX 12-FM SDMX 12-M @
e 08 08
e 13! a
y & 5 R
] 2,99 2,99
40J4R090H40-CSD12X44 40 4 441 42,5
50J5R100H50-CSD12X55 50 5 54,9 53,3
63J6R110H50-CSD12X66 63 6 65,7 64,1
i 80J8R130H50-CSD12X88 80 8 873 85,7
40J4R080XC5-CSD12X44 40 4 44,1 42,5
~ 50J5R080XC5-CSD12X55 50 5 54,9 53,3
i " 63J6R095XC6-CSD12X66 63 6 65,7 64,1
i Y 50J5R065E04-CSD12X55 50 5 54,9 53,3
p Y .
T ‘ A 50TO5R-C90SD12X55 50 5 54,9 53,3
63T06R-C90SD12X66 63 6 65,7 64,1
B =7 || <2=Dc_| 80TO8R-C90SD12X88 80 8 87,3 85,7
1 25 5 75 10 15 20
@ fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
D> = D = s = S = S = D = D >

40 0,16 0,32 0,10 0,20 0,07 0,14 0,06 0,12
50 0,18 0,35 0,11 0,23 0,08 0,16 0,07 0,13 0,06 0,12
63 0,20 0,40 0,13 0,25 0,09 0,18 0,07 0,15 0,06 0,13 0,05 0,11
80 0,22 0,45 0,14 0,28 0,10 0,20 0,08 0,17 0,07 0,14 0,06 0,12 0,05 0,10

2 32 40 50 63 80

@ fmln fmax fmln fmax fmln fmax fmin fmax fI‘l’]ll’] fmax fmin fmax
—_> o> —_> o> [ m—

40 - - - - - -

50 - - - -

63 - -

80
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2/PRAMET

J(T)-SLSN S
ROUGH SN

MAS BT

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1

1ISO 297
DIN 2080

K 90°
8 max 104,0 - 134,0 mm \ \
Yo A - - _,
P
\ o . i )
5 ¢
7]

______________

s B HO@ QN & R

63J2R155H50-SLSN104-C 63 257 155 104 9 -10 50 2+2 2+20 - 8500 v 5,03 GI209  SQ934
1507015 80J2R190H50-SLSN134-C 80 292 190 134 9 -10 50 2+2 2+26 - 7500 v 7,45 GI209  SQ935
Uliﬁ 63J2R155G50-SLSN104-C 63 282 155 104 9 10 50 2+2 2+20 - 8500 v 5,20 GI209  SQ934
150207 80J2R190G50-SLSN134-C 80 317 190 134 -9 -10 50 2+2 2426 - 7500 v 7,40 GI209  SQ935
i% 63J2R175X50-SLSN104-C 63 277 175 104 -9 -10 50 2+2 2+20 - 8500 v 6,10 GI209  SQ934
nseeae  80J2R210X50-SLSN134-C 80 312 210 134 9 -10 50 2+2 2+26 - 7500 v 8,50 GI209  SQ935

et o ©]

GI209 LNET 1606.. SN.. 1305..

Bowm e v @ B §
Pz Q @) Nm °

SQ934 EH6326-SL-C HS 1230 HXK 10 US 45012-T20P 50 M5 12 SDR T20P-T

$Q935 EH8036-SL-C HS 1640 HXK 14 US 45012-T20P 50 M5 12 SDR T20P-T

M158



2/PRAMET

m d d, | s
1606 13,200 5,90 16,40 6,38 ‘
A
ho] ©
'
'
_ S
° N nan
1 7 IS0 m P M KN S H ? @ r, f. £ R 3 o
LNET 160616SR-M M8330 BN s - 16 015 035 1,6 15,0
iq? messo W1 W » +/- 16 015 035 16 15,0
L. o
b ¢ i"ﬁ’Z 0,15
LNET 160616SR-R M8330 BN E - 16 0,15 0,40 1,6 15,0
ii-j? mes0o W [ W ] +/- 16 015 040 16 15,0
b ¢ &Y. 012
S T
m d d, | s
1305 13,200 5,90 13,200 5,96
k]
=S=
° B nAn
1 T 150 2 PM KN S H ? @ r, f foo Bm B
SNGX 1305125N-M M8330 HLC N £ 4 - 12 0,15 0,35 1,2 12,0
i@? M8340 N 4 E +/- 2 015 035 12 12,0

]
1
]

<

~

N

lt,@ ®

M159



[ ]
1 7 1SO
SNGX 130512PN-R M5326
i]:? M8330
M8340
v
g >
e
-y
Q d d, I s
1305 13,200 5,90 13,200 6,33
7 1SO
SNET 1305125R-M M8330
o M8340
e
g
f ]
min max E
® 015 0,30 255
g 015 0,25 234
® 015 0,15 210
® 015 0,30 -
g 015 0,25 -
® 015 0,15 -
® 015 0,30 243
g 015 0,25 222
® 015 0,15 201

M160

oo =

- 1,2 0,15 0,32
- 1,2 0,15 0,40
+/- 1,2 0,15 0,40

- 1,2 0,15 0,35
+/- 1,2 0,15 0,35

180
159
138

p min

1,2
1,2
1,2

pmin

1,2
12

pmax

12,0
12,0
12,0

P max

12,0
12,0



2/PRAMET

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

x ol
(g@ o

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
= X.f

LNET 16-M LNET 16-R SNGX 13-M SNGX 13-R SNET 13-M

16 16 1,2 1,2 1,2

e lzfIs

T

(gl a
; S o R
63J2R155H50-SLSN104-C 63 242 104 101,2
80J2R190H50-SLSN134-C 80 242 134 131,2
63J2R155G50-SLSN104-C 63 242 104 101,2
80J2R190G50-SLSN134-C 80 242 134 131,2
63J2R175X50-SLSN104-C 63 242 104 101,2
80J2R210X50-SLSN134-C 80 242 134 131,2

fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
D> = D = D = = D = S = > =

63 0,64 1,75 0,40 1,11 0,29 0,79 0,24 0,65 0,21 0,57 0,17 0,47 0,15 0,41
80 0,72 1,97 0,45 1,25 0,32 0,89 0,27 0,73 0,23 0,64 0,19 0,53 0,17 0,46
2 32 40 50 63 80
fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax 1:min fmax
> = > = D> = > = > = > —=>
63 0,14 0,38 0,12 0,34 0,12 0,32 0,11 0,30 0,13 0,35 - -
80 0,15 0,42 0,14 0,38 0,13 0,35 0,12 0,32 0,11 0,30 0,13 0,35

M161



2/PRAMET

J(T)-SSAP

90°

-------

_______

150/DIS
7388-1

150 297

150/DIS
7388-1

150 297

7N
Gl128

M162

1SO

50J4R110H50-5SAP37+21
50J4R128H50-SSAP55+21
63J4R150H50-SSAP74+21
50J4R106X50-SSAP37+21
50J4R124X50-SSAP55+21
63J4R146X50-SSAP74+21
50J4R110H50-SSAP58-A
50J4R128H50-SSAP76-A
63J4R150H50-SSAP95-A
80J6R155H50-SSAP95-A
50J4R106X50-SSAP58-A
50J4R124X50-SSAP76-A
63J4R146X50-SSAP95-A
80J6R151X50-SSAP95-A

L%

P50 x 21
P63 x 21

50
50
63
50
50
63
50
50
63
80
50
50
63
80

23
A 2|2
—— i
2H = .
/1 /]
\ .
Y
D
7
L l |1 e
M2 110 58 0
230 128 76 0
252 150 95 0
233 106 58 0
251 124 76 0
273 146 95 0
212 110 58 0
230 128 76 0
252 150 95 0
257 155 95 0
233 106 58 0
251 124 76 0
73 146 95 0
275 151 95 0

=

APE. 1504..

s

HXK 6
HXK 8

1ISO 297
DIN 2080

_______

_______

Yo D

+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
+7 50
US 4511-T20
US 4511-T20
US 4511-T20

2+2
2+2
242
242
2+2
242
242
242
242
343
2+2
242
242
343

2+12
2+16
2+20
2+12
2+16
2+20
2+12
2+16
2420
3+30
2+12
2+16
2420
3+30

=)

5,0
5,0
50

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1

9500 -
9500 -
8500 -
9500 -
9500 -
8500 -
9500 -
9500 -
8500 -
7500 -
9500 -
9500 -
8500 -
7500 -

o]

SPE. 1204..

=

M4,5
M4,5
M4,5

11
11
11

I1ISO 297
DIN 2080

3,65
3,80
4,50
3,50
4,43
4,75
3,50
3,80
4,50
6,30
3,70
3,80
4,50
6,20

B
CR !
GI128  SQ942
GI128  SQ942
GI128  SQ943
GI128  SQ942
G128 5Q942
GI128  SQ943
GI128 FAO71
GI128 FAO71
GI128  FA071
GI128 FA071
GI128 FA071
GI128 FAO71
GI128  FA071
GI128 FA071
>
SDRT20-T
SDRT20-T
SDRT20-T



APET 15
m d d, [
1504 12,700 5,50 15,90
[ ] —
e
. APET 150412EN M8330
4
10°
E
— APET 1504125N M8330
R M8340
0,15
150 10°
(S ng
APEW 15
m d d, | m
1504 12,700 5,50 15,90 3,71
o N
i T o 7
; APEW 150412ER M8330
4
\E Q\f
- APEW 1504125R M8330
® M8340

0,2

1 5": B

4,76

P MK N S H

| 4N 4

EE
EN
NN

4,76

P M K N

yom

NN
oo
NE

oo

S

H

4

Lo

2/PRAMET

>~ )= Y
B, 0 bl
nnn
? @ Te min fmax ap min
8 1,2 0,10 0,35 1,5
8 1,2 0,20 0,35 1,5
® +/- 1,2 0,20 0,35 1,5
& <«
AD, :: @ ) ©, °
D - \
B0 bl
nnn
? @ e min fmax apmm
E 1,2 0,10 0,30 1,2
® 1,2 0,20 0,40 1,2
® +/- 1,2 0,20 0,40 1,2

p max

12,0

12,0
12,0

d
pmax

12,0

12,0
12,0

M163




2/PRAMET

]

1204

1 i @

ha

1204

G

O

M164

SPET 12

d d | m s

1

12,700 5,50 12,700 1,90 4,76

A [
Cy
-
F——— ann
T 150 s P M K N S H ? @ r, f f CN
SPET 1204085 M8330 | W4l 4 O O : - 08 0,17 0,40 1,0
M8340 H BV | 4 ® +/- 038 0,17 0,40 1,0
0,15
{ §10°
15°
d d1 | m S
12,700 5,50 12,700 1,90 4,76
A I
Oy
s
F—— ipligiyh
T 150 5 PM KN S H ? @ r, f f I
SPET 1204ADEN M8330 | 4l 4 O O 8 - - 0,12 0,40 1,0
M8340 HEV | 4 8 +/- - 0,12 0,40 1,0
SPET 1204ADSN M8330 | 4l 4 O O 8 - - 0,12 0,40 1,0
M8340 HEYV | 4] £ 4 +/- - 0,12 0,40 1,0

0,15

E ;10“
15°

pmax

12,0
12,0

d
pmax

12,0
12,0

12,0
12,0



2/PRAMET

SPEW 12 AD

Q d d | m s

1204 12,700 5,50 12,700 1,92 4,76

° — nn
1 7 IS0 w P M K N S H ? @ r, f f 3 3, o
‘ SPEW 1204ADEN M8330 Z[On 4 3 - - 0,10 0,35 1,0 12,0
d M8340 AN 4 t +/- - 0,10 0,35 1,0 12,0
— SPEW 1204ADSN M8330 Oom 4 t 3 - - 0,15 0,40 1,0 12,0
”® os M8340 V [® k4 +/- - 0,15 0,40 1,0 12,0
E20e

2 g

IS0 f f 2 8

min max E E

® 015 0,25 202 189

8 015 0,20 181 168

% 015 0,17 156 147

® 0I5 0,25 193 180

g 015 0,20 1 159

% 015 0,17 150 138

Q
g

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

&)
< w}

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
=>X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=X.f

APET 15 APEW 15 SPET 12 SPET 12AD SPEW 12AD

12 1,2 0,8 - -

M165
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&

1SO

50J4R110H50-SSAP37+21
50J4R128H50-SSAP55+21
63J4R150H50-SSAP74+21
50J4R106X50-SSAP37+21
50J4R124X50-SSAP55+21
63J4R146X50-SSAP74+21

50J4R110H50-SSAP58-A
50J4R128H50-SSAP76-A
63J4R150H50-SSAP95-A
80J6R155H50-SSAP95-A
50J4R106X50-SSAP58-A
50J4R124X50-SSAP76-A
63J4R146X50-SSAP95-A
80J6R151X50-SSAP95-A

1
@ fmin fmax
> =
50 0,50
63 0,56
80 0,63
2
v@ fmln fmax
50
63
80
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0,71
0,80
0,90

& L
50 20 58

50
63
50
50
63

50
50
63
80
50
50
63
80

fmin
o>

0,32
0,35
0,40

32

242
242
2+2
242
242

242
242
242
343
2+2
242
242
343

0,45
0,51
0,57

76
95
58
76
95

58
76
95
95
58
76
95
95

fmin
o>

0,23
0,25
0,28

40

@_ﬁ

55,6
73,6
92,6
55,6
73,6
92,6

55,6
73,6
92,6
92,6
55,6
73,6
92,6
92,6

0,32
0,36
0,40

fmin
2>

0,19
0,21
0,23

50

0,27
0,30
0,33

fmin
o>

0,16
0,18
0,20

10

63

0,23
0,26
0,29

fmin
2>

0,15
0,17

15 20
fmax fmin fmax
> o> >
0,21
0,24 0,15 0,21
80
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| A 7
74 Y <7
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___________

IS0 DL L, f Mose {150 @ N @g @Fg

2416-20R-E3-P 20 146 40 65 05 3 4 - - - 0,37 -
o, 2416-25R-E3-P 25 160 50 79 05 3 4 - - - 0,40 -
omazsa  2416-32R-E4-P 32 180 50 78 05 4 4 - - - 0,80 -

2416-40R-E4-P 40 200 63 98 08 4 6 - - - 1,19 -
150 f f 2

® 003 0,08 149

g 003 0,07 133

® 003 0,06 115

® 003 0,08 88
M g 003 0,07 79

® 003 0,06 70

® 003 0,08 142

8 003 0,07 126

% 003 0,06 110

® 003 0,08 374
N g 003 0,07 333

® 003 0,06 290

M167



2/PRAMET

x )
Fee (Q

¢
x

o

d
x

S

IS

2416-20R-E3-P
2416-25R-E3-P
2416-32R-E4-P
2416-40R-E4-P

0,05

1,48

2,87

0,64

@ fmin
o>

20 0,14
25 0,16
32 0,18
40 0,20
@ fmin
o>

20 0,04
25 0,04
32 0,04
40 0,05
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10

0,10

1,35

2,05

0,64

0,06
0,07
0,08
0,08

0,15
1,27
1,69

0,64

20
25
32
40

fmin
o>

0,10
0,11
0,13
0,14

fmin
o>

0,03
0,04
0,04
0,04

12

0,20

1,22

1,48

0,06
0,06
0,07
0,08

0,25
1,19
1,33

0,64

40
50
50
63

fmin
o>

0,07
0,08
0,09
0,10

fmin
o>

0,03
0,03
0,04
0,04

16

0,30
116
1,23

0,65

%

40
50
50
63

0,06
0,06
0,06
0,07

0,40
111
1,09

0,65

fmin
2>

0,06
0,07
0,07
0,08

fmin
o>

0,04
0,03
0,03
0,04

20

0,50

1,08

0,75

0,67

0,06
0,06
0,06
0,06

0,60
1,05
094

0,68

fmin
o>

0,05
0,06
0,07
0,07

25

0,70

1,03

0,90

0,71

0,75
1,00
0,89

0,72

fmin
o>

0,05
0,05
0,06
0,07

32

0,80

1,00

0,88

0,74

0,08
0,09
0,10
0,12

0,90
1,00
0,88

0,79

fmin
o>

0,04
0,04
0,05
0,05

0,04

40

1,00

1,00

1,00

1,00

0,07
0,08
0,08
0,09

0,06
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12°(10°)

K 90°

2
__________________
i ! e 3 | 3
] ] ] 1

IR AL
i i AAA ! ' !
| ) i | H |
___________________
PN ] " 3
i ! ] |
£ 3 o
] ] 1 1
7! ! \-r.

o

1S0 D L d d H s ET oY @ @ Nﬁ.ﬁs GE g %

80F8N-S90SN11N4 8 - 27 42 16 4 - +2,5 05 8 - 12300 - 0,23  GI151 DIo11
80F8N-S90SN11N5 80 - 27 42 16 5 - +2,5 -0,5 8 - 12300 - 0,22  GI152  DI019
80F8N-S90SN12N6 80 - 27 42 16 6 - +2,5 -0,5 8 - 8400 - 0,25  GI153  DI012
80F8N-S90SN12N8 80 - 27 42 16 8 - +2,5 -0,5 8 - 8400 - 0,28  GI157 DI013
100G10N-S90SN12N6 100 - 32 48 24 6 - +2,5 05 10 - 7500 - 043  GI153  DI012
100G10N-S90SN12N8 100 - 32 48 24 8 - +2,5 -0,5 10 - 7500 - 042  GI157 DI013
100G10N-S90SN12N10 100 - 32 48 24 10 - +2,5 -0,5 10 - 7500 - 046  GI154 DI014
100G10N-S90SN12N12 100 - 32 48 24 12 - +2,5 -0,5 10 - 7500 - 0,66  GI158  DI015
125H12N-S90SN12N6 125 - 40 58 31 6 - +2,5 -0,5 12 - 6700 - 0,62  GI153  DI012
125H12N-S90SN12N8 125 - 40 58 31 8 - +2,5 -0,5 12 - 6700 - 0,73  GI157 DI013
L& 125HI2N-S90SNI2N10 125 - 40 58 31 10 - +2,5 -0,5 12 - 6700 - 0,66  GI154  DI014
onsoso  125H12N-S90SN12N12 125 - 40 58 31 12 - +2,5 -0,5 12 - 6700 - 0,76  GI158  DI015
160H16N-S90SN12N6 160 - 40 58 43 6 - +2,5 -0,5 16 - 5900 - 0,86  GI153  DI012
160H16N-S90SN12N8 160 - 40 58 43 8 - +2,5 -0,5 16 - 5900 - 1,10  Gl157 DIO13
160H16N-SO0SN12N10 160 - 40 58 43 10 - +2,5 -0,5 16 - 5900 - 1,14  GI154 DI04
160H16N-S90SN12N12 160 - 40 58 43 12 - +2,5 -0,5 16 - 5900 - 1,30  GI158  DIO15
160H15N-S90SN12N14 160 - 40 58 43 14 - +2,5 -0,5 15 - 5900 - 1,40  GI158  DIO15
200J18N-S90SN12N6 200 - 50 72 62 6 - +2,5 -0,5 18 - 5300 - 1,40  GI153  DI012
200J18N-S90SN12N8 200 - 50 72 62 8 - +2,5 -0,5 18 - 5300 - 1,78  GI157  DI013
200J18N-S90SN12N10 200 - 50 72 62 10 - +2,5 -0,5 18 - 5300 - 1,89 G154 DI04
200J18N-S90SN12N12 200 - 50 72 62 12 - +2,5 -0,5 18 - 5300 - 2,23 GI158  DI015
200J18N-S90SN12N14 200 - 50 72 62 14 - 12,5 -0,5 18 - 5300 - 2,67  GI158  DIO15
63A03R-S90SN11N4 63 40 16 34 105 4 3 +2,5 -0,5 6 - 13900 - 0,39 GI151 DI021
63A03R-S90SN11N5 63 40 16 34 105 5 3 +2,5 -0,5 6 - 13900 - 0,36  GI152  DI021
63A03R-S90SN12N6 63 40 16 34 105 6 3 +2,5 -0,5 6 - 9500 - 0,37  GI153  DI022
i,  80ADAR-S90SN11N5 80 40 22 40 175 5 4 +2,5 05 8 - 12300 - 048  GI152  DI023
oinsoso  SOA04R-S90SN12N6 80 40 22 40 175 6 4 +2,5 -0,5 8 - 8400 - 0,50  GI153  DI024
100A05R-S90SN12N6 100 50 27 48 235 6 5 +2,5 -0,5 10 - 7500 - 086  GI153  DI025
125B06R-S90SN12N6 125 50 40 56 24 6 6 42,5 -0,5 12 - 6700 - 1,20 GI153  DI012  AC003
160BO8R-S90SN12N10 160 50 40 70 41 10 8 +2,5 05 16 - 5900 - 2,03  GI154 DI014
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GI151 SNHQ 1102..
GI152 SNHQ 1103..
GI153 SNHQ 1203..
GI154 SNHQ 1205..
GI157 SNHQ 1204..
GI158 SNHQ 1207
- ) = ¥ ~ &
DI011 US 3504-TO9P 3,0 M3,5 4 D-TO7P/TO9P FG-15 -
DI012 us 70 5,0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 -
DI013 us71 5,0 M4 7 D-T07/T15 FG-15 -
DI014 us72 5,0 M4 9 D-T07/T15 FG-15 -
DI015 us73 5,0 M4 11 D-T07/T15 FG-15 -
DI019 US 3505-T09P 3,0 M35 5 D-TO7P/TO9P FG-15 HS 0830
DI021 US 3504-TO9P 3,0 M35 4 D-TO7P/TO9P FG-15 HS 0830
DI022 us 70 5,0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 0830
DI023 US 3505-T09P 3,0 M35 5 D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1030
DI024 us 70 5,0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1030
DI025 us 70 5,0 M4 5 D-T07/T15 FG-15 HS 1230
2 ity ~
AC003 KS 2040 K.FMH40
SNHQ AZ
m d d, | s
1102 11,000 4,30 11,000 2,30
1103 11,000 4,30 11,000 2,70
1203 12,700 5,00 12,700 3,20 1] .
1204 12,700 5,00 12,700 4,50 © ¢ &
1205 12,700 5,00 12,700 5,40 Z
1207 12,700 5,00 12,700 7,00
S e
o ] Aafn
1 T 150 s P M KN S H ? @ r, f foo A A
SNHQ 1203AZEN M8340 | 4l 4 O E +/ - 0,10 0,40 - -
ig} 8215 BEVEOOO t 4 - 0,10 0,40 - -
SNHQ 1204AZEN M8340 | W4l 4 O b ¢ +/ - 0,20 0,50 - -
24° 8215 | N4 BEpEEE £ - 0,20 0,50 - -
E ‘ﬁ/ SNHQ1205AZEN Ms3s0 HE P P [ 3 +/ - 02 050 - -
- 8215 RrEO0O0 s - 02 050 - -
< SNHQ 1207AZEN M8340 | N4l 4 [ t 3 +/ - 0,20 0,50 - -
8215 BVEOCOOO 8 - 0,20 0,50 - -
SNHQ 1102AZTN M8330 BRVECOOO 8 - - 0,10 0,40 - -
152, 0,15 M8340 [ W4l 4 O £ 3 +/- - 0,10 0,40 - -
{Q} @i/ 8230 BEVECOCODO $ - - 0,10 0,40 - -
15° SNHQ 1103AZTN M8330 BVEOCOOO £ - - 0,10 0,40 - -
M8340 | W4l 4 ] b +/- - 0,10 0,40 - -
ﬁ SNHQ 1203AZTN M8330 BV EOOO b - 0,10 0,40 - -
- 0.2 messo EPEP [  J +/ - 010 040 - -
~ ’P;gﬁ/ 8230 EVEOOCO 8 - olo o4 - -
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1203
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ISO
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RHNORNORNNORNORNNORNO

T

4 IS0
SNHQ 1204AZTN
SNHQ 1205AZTN
SNHQ 1207AZTN
SNHQ TRL
d d, [
12,700 5,00 12,700
12,700 5,00 12,700
12,700 5,00 12,700
12,700 5,00 12,700
7 IS0
SNHQ 120305TRL
SNHQ 120310TRL
SNHQ 120315TRL
SNHQ 120405TRL
0.15 SNHQ 120410TRL
15+ SNHQ120415TRL
SNHQ 120505TRL
SNHQ 120510TRL
SNHQ 120515TRL
SNHQ 120705TRL
SNHQ 120710TRL
SNHQ 120715TRL
fmm fmax
0,10 0,30
0,10 0,25
0,10 0,15
0,10 0,25
0,10 0,20
0,10 15,00
0,10 0,30
0,10 0,25
0,10 0,15
0,10 0,30
0,10 0,25
0,10 0,15
0,10 0,25
0,10 0,20
0,10 0,15
0,10 0,20
0,10 0,15
0,10 0,12

M8330
M8340
M8330
M8340
M8330
M8340

3,20
4,50
5,40
7,00

©

o

NNYNYNYNYNNNNNNN =
NNYNNYYNNYNNNNNN

=

I O A

M8340

=

e 300 I 2 )

.

e 3R 20 Ik 3k 20 Ik 3% 4 Ik 40 M1 )

+/-

+/-

+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-
+/-

0,5
1,0
15
0,5
1,0
15
05
1,0
15
0,5
1,0
15

144

230
774
693
612
90
81
72
59
54
45

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

pmin

p max
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

e @ [

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 1 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
SNHQ AZEN SNHQ AZTN SNHQ 12TRL
- - 05-15
ap )y
[ ] SNHQI207.,
[ | SNHQ1205., il
[ ] ;SNHQ;lZDA.‘. .
SNHQ1203.
SNHQ 1103..
[ snHaaon.
f

10
16
25
40

&)=\
S 9 in

16
100 5 2 2
==/ W 1z 125 6 31 31
160 5 43 43
200 9 62 62
63 3 105 63
80 4 175 80
100 5 235 100
125 6 2 125
160 8 4 160
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a

e

S

80
100
125
160
200

63
80
100
125
160

80
100
125
160
200

63
80
100
125
160

80
100
125
160
200

63
80
100
125
160

fmin
o>

0,28
0,32
0,35
0,40
0,44

0,25
0,28
0,32
0,35
0,40

0,16

0,36
0,41
0,45
0,51
0,57

0,32
0,36
0,41

0,45
0,51

32

0,21

100

fmin
o>

0,20
0,23
0,25
0,28
0,32

0,18
0,20
0,23
0,25
0,28

0,15

10

40

125

0,26
0,29
0,32
0,36
0,41

0,23
0,26
0,29
0,32
0,36

0,19

fmin
o>

0,17
0,19
0,21
0,23
0,26

0,17
0,19
0,21
0,23

15

50

160

0,21
0,24
0,27
0,30
0,33

0,21
0,24
0,27
0,30

0,16
0,18
0,20

20

63

0,21
0,23
0,26

0,16
0,18

25

80

0,21
0,23
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|||||ﬂ§
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———————

_______
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150 6462
DIN 8030

150 6462
DIN 8030

GI195
GI196
GI197

_______

_______

_______

ISO

125H04N-S90CN10N18
160H06N-S90CN10N18
160HO5N-S90XN12N24
200J07N-S90CN10N18
200J06N-S90XN12N24
200J06N-S90XN16N30
250J09N-S90CN1ON18
250J08N-S90XN12N24
250J08N-S90XN16N30
315J12N-S90CN10N18
315J10N-S90XN12N24
315K10N-S90XN16N30
125B04R-S90CN10N18
160B06R-S90CN10N18
160BO5R-S90XN12N24
200C06R-S90XN12N24
200C06R-S90XN16N30
200C07R-S90CN10N18

125
160
160
200
200
200
250
250
250
315
315
315
125
160
160
200
200
200

_______

_______

- 40
- 40
- 40
- 50
- 50
- 50
- 50
- 50
- 50
- 50
- 50
- 60
50 40
50 40
50 40
50 40
50 60
50 40

56
56
56
71
71
71
71
71
71
71
71
85
70
70
70
90
130
90

-

(.

34
50
50
60
60
60
85
85
85
110
110
110
25
44
44
52
34
52

_____

_____

14,0185
14,0185
19,0 24,3
14,0+185
19,0 24,3
245305
14,0185
19,0 +24,3
245305
14,0185
19,0 24,3
245305
14,0185
14,0185
19,0+ 24,3
19,0+ 24,3
245305
14,0185

.......

_______

—
o

+4 4
+4 6
+5 5
+4 7
+5 6
+5 6
+4 9
+5 8
+5 8
+4 12
+5 10
+5 10
+4 4
+5 6
+5 5

6

6

7

Go G0 G0 S0 do do b o o o So

—
o

+5
+5
+4

Bl

CNHQ 1005..
XNHQ 1205..
XNHQ 1606..

% © o o

1,50
1,80
2,50
2,85
3,60
6,00
5,30
7,50
8,00
7,80
11,00
13,00
1,65
2,55
2,90
4,70
5,95
4,05
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R

GI195
GI195
GI196
GI195
GI196
GI197
GI195
GI196
GI197
GI195
GI196
GI197
GI195
GI195
GI196
GI196
GI197
GI195

&

DI051
DI052
DI056
DI053
DI057
DI060
DI054
DI058
DI061
DI055
DI059
DI062
DI071
DI072
DI074
DI075
DI076
DI073
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0 Iy
al’ =%
| )
DI051 125H04N-5-14-08 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI052  160HO6N-5-14-12 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI053 200J07N-S-14-14 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI054 250J09N-S-14-18 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI055 315J12N-S-14-24 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DIOS6  160HOSN-5-19-10 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI057 200J06N-S-19-12 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI058 250J08N-S-19-16 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI059 315J10N-S-19-20 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI060 200J06N-S-25-12  KL-2530-XN16 KR-2530-XN16
DI061 250J08N-S-25-16 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16
DI062 315K10N-S-25-20 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16
DI071 125B04R-S-14-08 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI072 160B06R-S-14-12 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI073 200C07R-S-14-14 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10
DI074 160B0O5R-S-19-10 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI075 200C06R-S-19-12 KL-1924-XN12 KR-1924-XN12
DI076 200C06R-S-25-12 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16
& @
AC003 KS 2040
m b d d, |
1005 05x45 10000 470 10,00
=W B
CNHQ 1005AZTN M8330
M8340
15 8230

0,1

Ba & ~

M176

B & < & < & B

KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS617M
KS617M
KS617M
KS617M
KS 623M
KS 623M
KS 623M
KS 613F
KS 613F
KS 613F
KS617M
KS617M
KS 623M

S

5,40

DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6500
DS 6018F
DS 6018F
DS 6018F
DS 6500
DS 6500
DS 6500

SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20
SDRT20

SDRT20
SDRT20
SDR T20

SS 6005-TO9P
SS 6005-T09P
SS6005-T09P
5SS 6005-T09P
SS 6005-TO9P
SS 6005-T09P
SS6005-T09P
SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
5SS 6005-T0SP
SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
5SS 6005-T09P
SS 6005-T09P
5SS 6005-T09P

SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDRT09
SDR T09

US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P
US 4011-T15P

3,5
35
35
35
3,5
35
35
35
3,5
35
35
35
3,5
35
35
35
3,5
35

&

K.FMH40

=

M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4
M4

I

11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11

AR
H ? @ e f
O : - 0,10
g +/- - 0,10
O] 8 - 0,10

2 (5

SDRT15P
SDR T15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDR T15P
SDRT15P
SDRT15P
SDRT15P
SDR T15P
SDR T15P
SDRT15P
SDRT15P
SDR T15P
SDR T15P
SDRT15P
SDRT15P
SDR T15P



1205
1606

XNHQ

b d d

1

0,5x45° 10,000 4,70
0,5x45° 12,000 5,90

T IS0

XNHQ 1205AZTN

150 ==210  XNHQ 1606AZTN

fmm fmax
® 010 0,30
g 010 0,25
% 010 0,15
® 010 0,25
g 010 0,20
% 010 0,15
® 010 0,30
g 010 0,25
® 010 0,15
® 010 0,30
8 010 0,25
% 010 0,15
® 0,10 0,25
g 010 0,20
% 010 0,15
® 010 0,20
g 010 0,15
® 010 0,12

| s

12,70 5,40
16,00 6,40

M8330
M8340
M8330
M8340

M8330

265
194
174
154
327
290
254
859
766
668
95
85
75
68
58
52

LI )

270
239
207

81
72
63

+/-

+/-
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0,10
0,10
0,10
0,10

0,50
0,50
0,60
0,60

140
284
252
221
747
666
581
86
77
68
59
50
45

a
p max

M177
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 116 11 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00

CNHQ 10 XNHQ 12 XNHQ 16

e IS @3

QO
o

Iap% Iap%

}- XNHQ 1606AZTN |

|- XNHQ 1205AZTN -

|- CNHQ1005AZTN -~

125 4 34 34
160 6 50 50
200 7 60 60
250 9 85 85
315 12 110 110
125 4 25 125
160 6 44 160
200 7 52 200

M178



125
160
200
250
315

125
160
200

125
160
200
250
315

125
160
200

125
160
200
250
315

125
160
200

fmin
o>

0,35
0,40
0,44
0,50
0,56

0,35
0,40
0,44

1:min
o>

0,15
0,16
0,18
0,20
0,22

0,16
0,18

32

100

0,45
0,51
0,57
0,64
0,72

0,45
0,51
0,57

0,19
0,21
0,23
0,26
0,29

0,21
0,23

fmin
o>

0,25
0,28
0,32
0,35
0,39

0,25
0,28
0,32

10

40

125

0,32
0,36
0,41
0,45
0,51

0,32
0,36
0,41

fmin
o>

0,21
0,23
0,26
0,29
0,32

0,21

0,23
0,26

0,15

15

50

160

0,27
0,30
0,33
0,37
0,42

0,27

0,30
0,33

0,19

20
fmin
o>

0,18
0,20
0,23
0,25
0,28

0,18
0,20
0,23

63

0,15
0,16

200

0,23
0,26
0,29
0,32
0,36

0,23
0,26
0,29

0,19
0,21

—h
lllllﬂé
x
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fmin
>

0,16
0,18
0,20
0,23
0,25

0,16
0,18
0,20

0,13
0,15

25

80

0,21
0,23
0,26
0,29
0,32

0,21

0,23
0,26

0,17
0,19
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KOPIROVACI FREZY

®PE3bI /15 KOHTYPHON OBPABOTKM
FREZY DO KOPIOWANIA

KOPIROVACIE FREZY




2/PRAMET

BEE
| o}
e
B
‘7
|
|
A e 5,0 mm \
| a
/JB« 7777777 Y i
o g 7
| ! e p
i ! 1 .
i ® » w e
| =" o
i
Z i ] ' =
| o= i = — R
[y ! © (0]
@ @Jég e Y 0
_D ]

______

0,08-0,15 @
0,05-0,12

150 D D, L d d L H M b t y y € @ N @g ‘
25E2R034A20-SRC10-C 25 - 170 20 - 34 - - - - 7 3 2 - 20900 v 037 G328 CO010
o O25E3R034A20-SRCIO-C 25 - 170 20 - 34 - - - - 7 3 3 - 20000 v 036 G328 CO010
owssa  32E3R042A25-SRCI0-C 32 - 200 25 - 4 - - - - 7 26 4 - 18500 v 067 G328 CO010
32EAR042A25-SRCI0-C 32 - 200 25 - 42 - - - - 7 26 3 - 1850 v 067 GI328 CO010
25E2R032M12-SRC10-C 25 21 54 125 - - 32 M2 - - 7 3 2 - 20900 v 008 G328 CO010
25E3R032M12-SRC10-C 25 21 54 125 - - 32 M2 - - 7 3 3 - 2090 v 008 G328 CO010
32E3R042M16-SRC10-C 32 29 65 17 - - 4 M6 - - 7 26 3 - 18500 v 018 GI328 COO010
DD 32E4R042MI6-SRCI0-C 32 29 65 17 - - 42 M6 - - 7 26 4 - 1850 v 018 GI328 CO010
Y 35EAR042MIG-SRCI0C 35 29 65 17 - - 42 M6 - - 7 24 4 - 17700 Y 020 G328 (0010
42E4RO42MIG-SRCI0-C 42 29 65 17 - - 42 M6 - - 7 21 4 - 16100 v 022 G328 CO010
42E5R042M16-SRC10-C 42 29 65 17 - - 4 M6 - - 7 21 5 - 16100 v 022 G328 CO010
40AOSR-SMORC10-C 40 - 40 16 14 - - - 84 56 7 22 5 - 1650 v 014 G328 CO012
50A05R-SMORC10-C 50 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 2 5 - 1480 v 025 G328 CO013
S0AO6R-SMORC10-C 50 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 2 6 - 1480 v 024 G328 CO013
52A05R-SMORC10-C 52 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 2 5 - 14500 Y 026 G328 CO013
@ 5)AO6R-SMORCI0C 52 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 2 6 - 1450 v 026 G328 CO013
M0 63A06R-SMORC10-C 63 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 -18 6 - 13200 v 043 G328 (0013
63A07R-SMORC10-C 63 - 40 22 18 - - - 104 63 -7 -18 7 - 1300 Y 042 G328 CO013
66AOGR-SMORC10-C 66 - 50 27 2 - - - 124 7 -7 -14 6 - 12800 v 054 G328 CO014
66AO7R-SMORCI0-C 66 - 50 27 22 - - - 124 7 -7 -14 7 - 12800 v 05 G328 CO0l4
i ©
GI328 RCMT 10T3MO..

14 ® O) = I 52 o

C0010 US 63509-T10P 3,0 M3,5 9 Flag T10P -

C0012 US 63509-T10P 3,0 M35 9 Flag T10P HS 8030C
€0013 US 63509-T10P 3,0 M35 9 Flag T10P HS 1030C
C0014 US 63509-T10P 3,0 M3,5 9 Flag T10P HS 1230C
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RCMT 10
Q d d s
1073 10,000 3,90 3,97
O .-B
s
* ‘S‘
° | ann
1 — 150 w P M/ K N S H ? @ r f f T
y RCMT 10T3MOSN-F M6330 V B | 3 - 008 0,18 03 5,0
' M8310 mYQO O E - 008 018 03 5,0
s .. 008 M8330 BYog - - 008 018 03 50
i 20 . M8340 HE O [ s +/- - 0,08 0,18 03 50
(s
RCMT 10T3MOSN-M M9325 | W 4 |4 8 3 - 010 024 03 5,0
ii} M9340 7V n | 3 - 010 024 03 50
M6330 V [ | 3 - 010 027 03 5,0
il.j? o M8310 | N4l OO 3 - 010 027 03 5,0
T 20 a0 M EPEOO0O % . - 010 027 03 50
e % M8340 HEYV [ | t 4 +/- - 010 027 03 5,0
HFC
M8345 H N | £ 3 +/- - 0,10 027 03 5,0
(S
— RCMT 10T3MOSN-R M5315 | 4 || | 3 - 015 0,38 0,5 5,0
n M9325 | W4 4 £ 4 - 015 038 05 5,0
o 015 M8310 | M4 | Oom = - 015 040 05 50
HEFC 200 v M8330 HYV R N 4 b - - 015 040 05 50
M8340 | N4l 4 4 4 +/- - 015 040 05 5,0
(s
0 S g 2 S 2 g 2
1SO f f A 2 2 3 2 2 2 2
mn mex = = = = = = = =
® 010 0,35 373 383 380 299 358 3 293 235
8 010 0,25 335 344 342 269 322 290 257 212
% 010 0,15 298 306 304 239 286 257 21 188
® 010 0,25 - 193 225 211 179 192 176 138
M 8 010 0,20 - 173 203 190 161 173 153 124
% 010 0,15 - 154 180 169 143 153 131 110
® 010 0,35 353 - - - 338 303 275
$ 010 0,25 317 - - - 304 m 243
% 010 0,15 282 - - - 270 242 212 -
® 010 0,25 - 84 100 91 78 83 86 60
S 8 010 0,20 - 75 90 82 71 74 77 54
® 010 0,15 - 67 80 73 63 66 63 48
® 010 0,20 73 - - - 64 59
H 8 010 0,15 65 - - - 57 53
% 010 0,12 58 - - - 51 47
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25
32
35
40
42
50
52
63
66

0,05 0,10 0,15 0,20
1,48 1,35 1,27 1,22
2,87 2,05 1,69 1,48
RCMT 10-F RCMT 10-M
5,0 5,0
1 RCMT 10T3MOSN-F B
*j\
f
g 8228338223583 —>
ap )y
0,00 0,15 0,30
15,00 1743 18,41
22,00 24,43 25,41
25,00 27,43 28,41
30,00 32,43 33,41
32,00 34,43 35,41
40,00 42,43 43,41
42,00 44,43 45,41
53,00 55,43 56,41
56,00 58,43 59,41
a
ot - 0,15 0,30
o - 0,90 0,64

0,25 0,30 0,40 0,50
1,19
1,33
0,65 0,65 0,67
RCMT 10-R
5,0
ap )y a0
\zf 250 [ RemTaomsmosnm |
160
100
63
40
25
16
10
063
04
© £ 528332223
0,50 0,75 1,00 1,25
19,36 20,27 21,00 21,61
26,36 27,27 28,00 28,61
29,36 30,27 31,00 31,61
34,36 35,27 36,00 36,61
36,36 37,27 38,00 38,61
44,36 45,27 46,00 46,61
46,36 47,27 48,00 48,61
57,36 58,27 59,00 59,61
60,36 61,27 62,00 62,61
0,50 0,75 1,00 1,25
0,50 0,41 0,35 0,32

0,60

0,68

22,14
29,14
32,14
37,14
39,14
474
49,14
60,14
63,14

1,50

0,29

0,70

0,71

\aﬁ

23,00
30,00
33,00
38,00
40,00
48,00
50,00
61,00
64,00

2,00

0,25

40,0
250
16,0
10,0
63
40

16
10
0,63
04
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0,75 0,80 0,90 1,00
1,00 1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88 1,00
0,72 0,74 0,79 1,00
| RCMT10T3MOSN-R

f
§ 2283382233 —>
2,50 3,00 4,00 5,00
23,66 24,17 24,80 25,00
30,66 31,17 31,80 32,00
33,66 34,17 34,80 35,00
38,66 39,17 39,80 40,00
40,66 41,17 41,80 42,00
48,66 49,17 49,80 50,00
50,66 51,17 51,80 52,00
61,66 62,17 62,80 63,00
64,66 65,17 65,80 66,00
2,50 3,00 4,00 5,00
0,23 0,21 0,19 0,17
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M184

o
Olmax

13,2
12,6
12,3
9,5
6,5
6,4
6,1
47
4,4

a,/l

5/23
5/24
5/24
5/31
5/45
5/46
5/48
5/62
5/66

0,548
0,620
0,648
0,693
0,710
0,775
0,790
0,869
0,890

0,346

0,707
0,800
0,837
0,894
0,917
1,000
1,020
1,122
1,149

0,447

10

1,000
1,131
1,183
1,265
1,296
1,414
1,442
1,587
1,625

10

0,632

15

1,225
1,386
1,449
1,549
1,587
1,732
1,766
1,944
1,990

15

0,775

20

1,414
1,600
1,673
1,789
1,833
2,000
2,040
2,245
2,298

20

0,894

pmax

30

1,732
1,960
2,049
2,191
2,245
2,449
2,498
2,750
2,814

30

1,095

=146 mm

40

2,000
2,263
2,366
2,530
2,592
2,828
2,884
3,175
3,250

40

1,265

50

2,236
2,530
2,646
2,828
2,898
3,162
3,225
3,550
3,633

50

1,414

60

2,449
2,771
2,898
3,098
3,175
3,464
3,533
3,888
3,980

60

1,549

s

due @

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
30
3,0
3,0
3,0

80

2,828
3,200
3,347
3,578
3,666
4,000
4,079
4,490
4,596

80

1,789

Mis...
dre @
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

100

3,162
3,578
3,742
4,000
4,099
4,472
4,561
5,020
5,138

100

2,000
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S

|
> b -
A e 6,0 mm |
Yo \
et e —1
T - e .
I © 1
7] D
vvi W

______________

10 D L d ¢ b t y y OP Y N @E %g %
40A03R-SMORC12-C 40 40 16 12 84 56 21 -7 3 - 14800 v 029  GR279  C0022 -
50A04R-SMORC12-C 50 40 22 18 104 63 2 -7 4 - 13200 v 039  GR79 C0023 -
52A05R-SMORC12-C 52 40 22 18 104 63 -2 -7 5 - 12900 v 036 G279  €0029 -

E4 63A05R-SMORC12-C 63 40 22 30 104 63 -2 -7 5 - 11800 v 051 G279  €0023 -

M0 66A06R-SMORC12-C 66 50 27 2 124 7 15 -7 6 - 11400 v 067 G279  C0024 -
80A05R-SMORC12-C 80 50 27 37 124 7 17 7 5 - 10400 v 1,10 G279  C0024 -
100A06R-SMORC12-C 100 50 32 45 144 8 -18 -7 6 - 9300 v 1,83 G279 C0021  AC002

5 ©

O

GI279 RCMT 1204MO..

DY P

2 O ) = I A & &

00021 US 63509-T15P 3,0 M3,5 10 D-TO8P/T15P FG-15 -

00022 US 63509-T15P 3,0 M3,5 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 90835

€0023 US 63509-T15P 3,0 M35 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C

0024 US 63509-T15P 3,0 M35 10 D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C

2 N g &

AC002 KS 1635 K.FMH32

M185
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]

1204

HFC

M186

RCMT 12
d d,
12,000 4,40
— IS0

RCMT 1204MOEN-F
2\0"%\

RCMT 1204MOSN-M

0,14
20°
20°
RCMT 1204MOEN-R
0.8
20°

RCMT 1204MOSN-R

4,76

M8310
M8330
8215

M9325
M9340
M6330
M8310
M8330
M8345

M9315
M8310
M8330

M9315
M8345

o

NEHN

EEENNE
ENNEEN

NN

NNN =

K N S H
O O
ooo
omo
| 7 O
4
[
| ” O
| JEpEEN
4
4 4
| V m
| (N 4
4 4
4

.

L 3k 2F 2k 3k 3

Xxe

+/-

0,05
0,05
0,05

0,15
0,15
0,15
0,15
0,15
0,15

0,20
0,20
0,20

0,20
0,20

0,20
0,20
0,20

0,34
0,34
0,40
0,40
0,40
0,40

0,43
0,50
0,50

0,43
0,50

p min

03
03
03

03
03
03
03
03
03

0,3
0,3
03

03
03

p max

6,0
6,0
6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

6,0
6,0
6,0

6,0
6,0



RHOXNORNNORNORNNORNO

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

347

M187
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&%

aeD 005 010 015 020
({x.v 1,48 1,35 1,27 1,22
2,87 2,05 1,69 1,48
=X.f
=>X.f
J % RCMT 12-F RCMT 12-M
fz 60 60
ﬂ
a ‘ 40,0 i i i i T
2 25,0 | RCMT 1204MOEN-F |
16,0
10,0
63
4,0
25
16
10
0,63
04
‘ ‘ f
0 8228382283 —
ap ‘ 40,0
\4 25,0 1 RCMT 1204MOSN-R |
16,0
10,0
63 i
40 j
25 \
16
10
0,63
04
f
0 8228382203 =
a
@ Al 0,00 0,30 0,50
40 28,0 31,7 32,8
50 38,0 41,7 42,8
52 40,0 437 44,8
63 51,0 54,7 55,8
66 54,0 57,7 58,8
80 68,0 71,7 72,8
100 88,0 91,7 92,8
a
P! - 0,30 0,50
oyt - 0,95 0,74

M188

0,25 0,30 0,40 0,50
1,19
1,33
0,65 0,65 0,67

RCMT 12 EN-R RCMT 12 SN-R

6,0 6,0

a) IR
\zf 250 [ RemT1200MOSN-M |-

160

100

63 —

4,0 \

25 \

16

10

063

04 =

o 8 2 28 % 8 = =37
0,75 1,00 1,25 1,50
33,8 34,6 35,3 35,9
43,8 44,6 45,3 459
45,8 46,6 473 479
56,8 57,6 58,3 58,9
59,8 60,6 61,3 61,9
73,8 74,6 75,3 75,9
93,8 94,6 95,3 95,9
0,75 1,00 1,25 1,50
0,61 0,53 0,47 0,43

0,60

0,68

2,00

36,9
46,9
48,9
59,9
62,9
76,9
96,9

2,00

0,38

0,70

0,71

\aﬁ

2,50

37,7
477
49,7
60,7
63,7
777
97,7

2,50

0,34

40,0
250
16,0
10,0
63
40
25
16
10
0,63
04

0,75 0,80 0,90
1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88
0,72 0,74 0,79
[ o soamoen |-
[\
3,00 4,00 5,00
38,4 39,3 39,8
48,4 49,3 49,8
50,4 51,3 51,8
61,4 62,3 62,8
64,4 65,3 65,8
78,4 79,3 79,8
98,4 99,3 99,8
3,00 4,00 5,00
0,31 0,28 0,25

1,00

1,00

1,00

1,00

6,00

40,0
50,0
52,0
63,0
66,0
80,0
100,0

6,00

0,24
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amaxo ap/l
ﬁ B |

40 9,0 6,0/39
50 70 6,0/50
52 6,5 6,0/53
63 50 6,0/70
66 4,5 6,0/76
80 3,0 5,1/100
100 2,0 3,3/100

s s
dmin dmax d. @ dmx®
56,0 80,0 6,0 6,0
76,0 100,0 6,0 6,0
80,0 104,0 6,0 60
102,0 126,0 6,0 6,0
108,0 1320 6,0 6,0
136,0 160,0 6,0 6,0
176,0 200,0 6,0 6,0
|
&,
ai
35
pum
e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
40 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,008 3,578 4,000
50 0,775 1,000 1,414 1,732 2,000 2,449 2,828 3,162 3,464 4,000 4472
5 15 0,790 1,020 1,442 1,766 2,040 2,498 2,884 3,225 3,533 4,079 4,561
63 f 0,869 1,122 1,587 1,944 2,245 2,750 3,175 3,550 3,888 4,490 5,020
66 0,890 1,149 1,625 1,990 2,208 2,814 3,250 3,633 3,980 4,59 5138
80 0,980 1,265 1,789 2,191 2,530 3,008 3,578 4,000 4,382 5,060 5,657
m
\ri/ e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
.
6,0 o 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191

pmax
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A e 8,0 mm
Yo Ve
\l'i E:i:i
I ©
Z)
vvi W

7

ax
150 6462
DIN 8030

AC002

M190

——————————————

IS0

63A04R-SMORC16-C
66A05R-SMORC16-C
80A05R-SMORC16-C
100A06R-SMORC16-C
125A07R-SMORC16-C
160CO8R-SMORC16-C

o

US 65014-T20P
US 65014-T20P
US 65014-T20P
US 65014-T20P
US 65014-T20P

63
66
80
100
125
160

50
50
50
50
63
63

®

50
5,0
5,0
50
50

KS 1635

22
27
27
32
40

&4

18
22
37
45
36
66,7

M5
M5
M5
M5
M5

10,4
12,4
12,4
14,4
16,4
16,4

-~

o
LDKOOO\I\IUJ

14
14
14
14
14

2,6
25
1,7
1,7
12
09

NIRRT

©

RCMT 1606MO..

P

SDR T20P-T
SDR T20P-T
SDR T20P-T
SDR T20P-T
SDR T20P-T

d
b
|
| \
\
I
- d, >
D
\ o]
A N
- 9700 v 0,61 GI280
- 9200 v 0,60 GI280
- 8600 v 088  GI280
- 7700 v 133 G280
- 6500 v 3,07 GI280
- 5400 v 5,68 GI280
& Ong
HS 1230C - -
HSD 2040 - -
HS 1030C - -
HS 1240C CAC 160C HSD 0825C

&

K.FMH32

¥

&5
C0033
€0030
€0030
€0031
€0032
C0034

HXK'5
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RCMT 16
‘:‘ d d1 s
1606 16,000 5,50 6,35 »
O)
f'\]'/\:
t s
o - nnn
1 T 150 s PMKNSH @ r, f fo A AL
o RCMT 1606MOEN-F meso HE PO 0O  J - - 005 025 03 8,0
' M8330 By O0OO0 8 - - 0,05 0,25 03 8,0
|||»
@ ™
@
RCMT 1606MOSN-M M9325 HV B ” O t 3 - 0,15 0,38 03 8,0
‘2@3 mod0 7 W 4 . ] - 015 038 03 8,0
“.. meso P W | d - - 015 045 03 8,0
M8330 BRVECOOO £ 3 - - 0,15 0,45 03 8,0
&%\ M8345 HE 4 4 +/- - 0,15 0,45 03 8,0
(S
4
— RCMT 1606MOSN-R M9325 | W4 | 4 £ - 0,20 0,51 03 8,0
”® M8310 H”Y R i t 3 - - 020 060 03 8,0
. M8330 HYV E O m £ 3 - - 0,20 0,60 03 8,0
e %@-\ M8345 | W4 4 4 +/- - 0,20 0,60 03 8,0
(F
9 g 2 = 2 2
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40E7R043M16-SBN10-C 40 66 17 - - 43 Ml - - 10 -7 7 v 19600 v 0,26 GI329 CO310
40A05R-SMOBN10-C 40 40 16 141 - - - 84 56 -10 -7 5 v 19600 4 0,21 GI329 CO0312
40A07R-SMOBN10-C 40 40 16 141 - - - 84 56 -10 -7 7 v 19600 v 022 GI329 (o312
42A05R-SMOBN10-C 42 40 16 141 - - - 84 56 -10 -7 5 v 19100 4 0,23 GI329 (0312
42A07R-SMOBN10-C 42 40 16 141 - - - 84 56 -10 -7 7 4 19100 4 0,24 GI329 CO0312

cl © @

7o\
GI329 BNGX 10T3.. ANHX 10T3..

i & ®) = I s & B

0310 US42507-TO7P 09 M2,5 7 - - Flag TO7P -
0312 US42507-T07P 0,9 M2,5 7 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS0830C
‘:‘ d d, | s
1073 5,800 2,76 9,92 3,90
A
A
© ' ©
i Y
- S >
o ann
l 7 150 P M K N S H ) @ r, f f o Do
BNGX 10T308SR-M M9325 [ 8 08 020 1,05 03 1,0
i]:? M6330 7 O 4 08 020 140 03 1,0
M8310 H[ N | 4 : 08 020 1,40 03 1,0
;g} M8330 HLCN | 4 8 - 08 020 1,40 03 1,0
0,15 M8340 | NN 4 4 +/- 08 020 140 03 1,0
H 24° M8345 [ £ +/- 08 020 140 03 1,0
8215 H[ N | 4 8 - 08 020 1,40 03 1,0
g BNGX 10T308SR-MM M9325 | 4N 4 | 4 8 08 020 083 03 1,0
M9340 V B | 8 08 020 083 03 1,0
= M6330 ” B | : 08 025 1,10 0,3 1,0
HFC ~ O’Oszgo M8310 L4l <QN O ® 4 08 025 1,10 03 1,0
1\%@ M8330 4l ApEEEEN 3 - 08 025 110 03 1,0
0 mMsso PO MW 3 +/- 08 025 110 03 10
M8345 V B | b +/- 08 025 1,10 03 1,0

o

M225
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Do §EE

ISO

i i .g .

RHNOXNORNMNORNNORMO

M226

.

14°

IS0

BNGX 10T308SR-HM

M9325

234
149
137
117

68
62
53

M8310
M8330
8215

M9340

209
155
143
123

72
66
57

P

O
O
U

M

K

M6330

167
149
137
117

65
60
52

ENE

200

.

t 3 3k ¢

0,8
08
08

104
208
191
164
59
54
46

0,10

0,10
0,10

max

1,00
1,00
1,00

a

pmin
0,1

0,1
0,1

d
p max

142

1,0
1,0
1,0



1013

o e

IS0

RHORNMHNOXMNOERNMNORNO

ANHX 10
d d, [ s
5,800 2,76 9,72 4,70
7 IS0 %
ANHX 10T320SR-F M8310
M8330
M8340
0,05
31°
12°

o
f f 2
e
0,05 0,15 400
0,05 0,12 368
0,05 0,10 316
0,05 0,15 203
0,05 0,12 186
0,05 0,09 160
0,05 0,15 378
0,05 0,12 347
0,05 0,10 298
0,05 0,15 90
0,05 0,13 83
0,05 0,11 71
0,05 0,15 78
0,05 0,12 71
0,05 0,09 61

190

150
303
278
239
85
78
67
70
64
55

r

€

2,0
2,0
2,0

2/PRAMET

0,05

0,05
0,05

max pmin p max

0,15 0,1 3,0
0,15 0,1 3,0
0,15 0,1 3,0

340

M227
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O]

@

g

J

[}
°

%

M228

X
1 @)

x

o

x

—

—

=
=)

0,05 0,10 0,15 0,20
1,48 1,35 1,27 1,22
2,87 2,05 1,69 1,48
0,64 0,64 0,64 0,64
BNGX 10-M BNGX 10-MM
0,8 0,8
ANHX10-F
2,0
0,92
1 :BNG):( 10T3:08$R-:M(P): ]
‘BNG)‘( 10T3‘085R-‘M (K)‘ I |
1 BNGX 10T308SR-M (H) ||
I f
22283822583 =
| ANHX 10T320SR-F .
=
f
g 228338223583 —>

0,25 0,30 0,40 0,50
1,19 116 111 1,08
1,33 1,23 1,09 0,75
0,64 0,65 0,65 0,67
BNGX 10-HM
0,8

Iap%

0 [

250 3NGX;0T30§SR-MM (M) 7

16,0 ‘BNGX‘10T3685R-1\‘/IM(S‘)

10,0

63

40

25

16

10

0,63

04 :

v 2 E85g = =3
S s s oS S

40

0,60

1,05

0,94

0,68

0,70
1,03
0,90

0,71

ap 2&

400
250
160
100
63
40
25
6
10
063
04

0,75 0,80 0,90
1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88
072 07 079

[ e T |

40

1,00

1,00

1,00

1,00
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BNGX 10 (HFC)
a
@ \4" i 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
16 9,40 12,85 13,36 13,80 14,20 14,56 14,88 15,19 15,47
18 11,40 14,85 15,36 15,80 16,20 16,56 16,88 1719 1747
20 13,40 16,85 1736 1780 18,20 18,56 18,88 19,19 19,47
25 18,40 21,85 22,36 22,80 23,0 23,56 23,88 24,19 24,47
32 N 25,40 28,85 29,36 29,80 30,20 30,56 30,88 31,19 31,47
35 28,40 31,85 32,36 32,80 33,0 33,56 33,88 34,19 34,47
40 33,40 36,85 37,36 37,80 38,20 38,56 38,88 39,19 39,47
02 35,40 38,85 39,36 39,80 40,20 40,56 40,88 41,19 41,47
a
\Zﬁ 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
e - 1,30 1,10 0,90 0,80 072 0,68 0,65 0,50

BNGX 10 BNGX 10 (HFC)
© f \azt
@ T 03 06 1,0
16 35 012
8 i 012 e 1,10 0,60 030
2 40 015
2% 40 015
28 40 017
2 40 017
35 40 017
40 40 017
n 40 017
BNGX 10 (HFC) ANHX 10
@ amaxr" a,,/l amax" a,,/l
ﬁ ] ﬁ |
16 40 1/16 16 16 265/100
18 40 1/16 18 13 215/100
2 40 1/16 2 11 1,80/100
2% 28 1/22 2% 08  1,25/100
28 23 126 28 07  1,10/100
E) 1,9 1/32 E) 05  075/100
35 17 1/35 35 05  0,75/100
40 13 1/46 40 04  055/100
7 13 1/46 7 04 0,55/100
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&

18
20
25
32
35
40
42

=
&

le

2,0

Y]

BNGX 10 (HFC)
a,),
0,4
07
07
07
07
07

0,7
0,7

um

M230

fmax

0,15
0,15
0,15
0,15
0,2
0.2
0.2
0.2

0,438
0,465
0,490
0,548
0,620
0,648
0,693
0,710

0,219

0,566
0,600
0,632
0,707
0,800
0,837
0,894
0,917

0,283

BNGX 107308

10

0,800
0,849
0,894
1,000
1,131
1,183
1,265
1,296

10

0,400

R

1,60

15

0,980
1,039
1,095
1,225
1,386
1,449
1,549
1,587

15

0,490

0,44

20

1,131
1,200
1,265
1,414
1,600
1,673
1,789
1,833

ANHX 10

20

0,566

16
18
20
25
28
32
35
40
42

30

1,386
1,470
1,549
1,732
1,960
2,049
2,191
2,245

30

0,693

BNGX 10 (HFC)
s
dmax dun @
31,8 0,5
35,8 0,5
39,8 0,5
49,8 0,5
55,8 0,5
63,8 0,5
69,8 0,5
79,8 0,5
83,8 0,5
40 50
1,600 1,789
1,697 1,897
1,789 2,000
2,000 2,236
2,263 2,530
2,366 2,646
2,530 2,828
2,592 2,898
40 50
0,800 0,894

_Jis...
4@

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5

0,5

60 80
1,960 2,263
2,078 2,400
2,191 2,530
2,449 2,828
2,771 3,200
2,898 3,347
3,098 3,578
3,175 3,666

60 80
0,980 1,131

ANHX 107320

100

2,530
2,683
2,828
3,162
3,578
3,742
4,000
4,099

100

1,265

maxa /D

0,05
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S

d PENTA HF
Lo
i A
] <
| o
R
|z
i [a)
1
| o
|
L 4 | d
i E’:’J ‘ ~
" | =
O mﬁ/v(r i < a
/j 7 ; 19°
------- d bt
MR EEA 4 ——
(O ../ o/ 4>D
% 8 O
0,065 - 0,975 T T TN T3 7T S
G g Wy e e
0,065 - 0,975 o) ) ) o) o) ../ \o____)

150 D D, L d d I oy o9 @ @ N @g “ %

., 32E2R060A32-PDOS-C 32 - 250 32 - 60 24 +10 2 - 13100 v 154 G245  CO340 -

onsa  O0E3RO60A32-SPD09-C 40 - 250 32 - 60 -11 +10 3 - 11700 v 143 G245 CO340 -
42A03R-S19PD09-C 4 28 40 16 12 - -8 +10 3 - 11500 % 018 G245 (0342 -
50A04R-S19PD09-C 50 36 40 22 18 - -3 +10 4 - 10500 v 023 G245 (0343 -
50A05R-S19PDO09-C 50 3 40 22 18 - -3 410 5 - 10500 % 036 G245 (0343 -
52A04R-S19PD09-C 52 38 40 22 18 - -3 410 4 - 10300 % 025 G245 (0343 -
63A05R-S19PD09-C 63 49 40 22 18 - -1 410 5 - 9400 % 033 G245 (0343 -
63A06R-S19PD09-C 63 49 40 22 18 - -1 410 6 - 9300 % 047 G245 (0343 -
66A06R-S19PD09-C 66 52 40 22 18 - -1 410 6 - 9200 % 035 G245 (0343 -
66A06R-S19PD09-CF 66 52 50 27 22 - -1 +10 6 - 9100 % 068 G245 (0344 -

PRI 80AO5R-S19PD09-C 80 66 50 27 37 - -1 +10 5 - 8300 v 0,84 G245 (0341  AC001
80A06R-S19PD09-C 80 66 50 27 37 - -1 410 6 - 8300 % 0,88  GI245 0341  AC001
100A06R-S19PD09-C 100 8 50 32 45 - -1 +10 6 - 7400 % 146 G245 CO341  AC002
100A08R-S19PD09-C 100 8 50 32 45 - -1 +10 8 - 7400 % 1,40 G245 CO341  AC002
125A08R-S19PD09-C 125 111 63 40 36 - -1 +10 8 - 6600 % 3,16 G245 0349 -
125A10R-S19PD09-C 125 111 63 40 36 - -1 +0 10 - 6600 v 3,15 G245  €0349 -
140A08R-519PD09-C 140 126 63 40 36 - -1 +10 8 - 6200 v 362 G245 0349 -

g o © ©

GI245 PD.X 0905ZE.. PDKT 0905.. PDMW 0905..

in ! O ‘®) = I 5 ¥

0340 US 45011-T20P 5,0 M5 11 - - Flag T20P

0341 US 45011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T - -

00342 US 45011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 90835 -

€0343 US 45011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 1030C -

0344 US 45011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HS 1230C -

0349 US 45011-T20P 5,0 M5 11 SDR T20P-T HSD 2040 -
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&

AC001
AC002

0905

0905

M232

it

KS 1230
KS 1635
PDKX 09
a d d |
2,00 13,500 5,50 9,00
K I1SO
PDKX 0905ZEER-FM

PDMX 09
a d d, |
200 13500 550 9,00
= 10
PDMX 0905ZEER-M

0,2
%15° ‘

5,47

M9340
M6330
M8345

5,47

M9340
Mm8330
M8345
8215

NEEN

NENE =
N N
o O
oood

K N S H

20°

LI 0L

+/-

+/-

&

K.FMH27
K.FMH32

2,50
2,50
2,50

a
p min

03
03
03

a
pmin

03
03
03
03

d
p max

2,0
2,0
2,0

a
p max

20
2,0
2,0
2,0
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° — ipiipiyhl

o PDMX0905ZESRR ~ M9325 ) [J s - 050 175 03 20
% Mo P [ M y = : - 050 250 03 20
- Mss P [ »® +/- - 050 250 03 20
— () 8215 YO m s : -~ 050 250 03 20
HFC 103 , , , )

= e

( P 15

Q d d, | s

0905 13,500 5,50 9,00 547

S
o Anr
1 7 1SO P M K N S H ) @ r, f N I
PDKT 090530ER-FM M9325 [ W 4 O 8 3,0 0,50 1,75 03 2,0
‘;Q} meso P W 4 30 050 250 03 2,0
— M8310 [ W4l 4 O £ 3 3,0 0,50 2,50 03 2,0
T 0.2 M8330 | 4N JEEEN 8 - 3,0 0,50 2,50 03 2,0
%1170 mezss H 4  J +/- 30 050 25 03 2,0
(S 8215 | 4N JaEEE 8 3,0 0,50 2,50 03 2,0
8230 BEEYVY OO k 3,0 0,50 2,50 03 2,0
o
m d d, | s
0905 13,500 5,50 9,00 5,47
s
) e nnn
) B orwiensw N0 0w e e
= PDMW 090530SR M9315 |4 | 4 ZV s 3,0 0,50 1,75 03 2,0
HFC M9325 | JNEN | O 3 3,0 0,50 1,75 03 2,0
02 M8310  4guy | [ | 4 - 3,0 0,50 2,50 0,3 2,0
§S %Q; M8345 O 3 +/- 3,0 0,50 2,50 0,3 2,0
20°

M233
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IS0 f
[ ) 0,50
8 0,50
k 0,50
[ ] 0,50
M 8 0,50
k 0,50
( J 0,50
b < 0,50
R 0,50
o 0,50
N 8 050
k 0,50
o 0,50
S 8 05
k 0,50
[ ] 0,50
H 8 0,50
b 0,50
%0 o
({x.v 1,48
2,87
= X.f
0,64 0,64
=>X.f
;fm % PDKX 09-FM
a/
™ 2,00

M234

0,10

1,35

2,05

n 2
ey ey
= =
479 424
435 374
396 330
- 215
- 193
- 165
457 -
413 -
374 -
- 105
- 94
- 83
94 -
83 -
77 -
0,15 0,20 0,25 0,30
1,27 1,22 1,19 1,16
1,69 1,48 1,33 1,23
0,64 0,64 0,64 0,65
PDMX 09-M PDMX 09-R
2,00

8 3
g 2
= =
325 402
292 363
253 325
231 204
204 182
176 165
- 380
- 347
- 308
116 99
99 88
88 83
- 77
- 72
- 61
0,40 0,50 0,60 0,70
1,11 1,08 1,05 1,03
1,09 0,75 0,94 0,90
0,65 0,67 0,68 0,71
PDKT 09-FM PDMW 09
3,0 3,0

0,75

1,00

0,89

0,72

0,80

1,00

0,88

0,74

0,90

1,00

0,88

0,79

226
204
176
358
319
281
946
847
748
110
99
88
72
66
55

1,00

1,00

1,00

1,00



16,0
10,0
63
40
25
16
10
0,63
04

400
;ap%
250

32
40
42
50
52
63
66
80
100

2

| : PDI‘(XOBO‘SZEER‘-FM : }
1 ‘ PDI‘(TOBO‘S!OER‘-FM ‘ )‘
a
\4" Y 0,00 0,30
18,4 20,1
25,5 27,2
27,5 29,2
35,3 37,0
373 39,0
e/
48,2 49,9
51,2 52,9
65,3 67,0
85,3 87,0
a
\Zf 0,00 0,30
itl:? - 3,00

=f

0,40

20,7
278
29,8
376
39,6
50,5
53,5
67,6
876

0,40

3,00

\aﬁ

40,0

250 m}
160

100

63

40

25

16

10

063

04

082218 3382 23¢
400

250 {—W
160

100

63

40

25

16

10

063

04

© £ 22853582 =33
0,50 0,60 0,70 0,80
21,3 21,9 22,5 23,0
28,4 29,0 29,6 30,1
30,4 31,0 31,6 321
38,2 38,8 39,4 39,9
40,2 40,8 41,4 41,9
51,1 51,7 52,3 52,8
54,1 54,7 55,3 55,8
68,2 68,8 69,4 69,9
88,2 88,8 89,4 89,9
0,50 0,60 0,70 0,80
2,90 2,80 2,70 2,60

\aﬁ

0,90

236
307
32,7
40,5
42,5
53,4
56,4
70,5
90,5

0,90

2,50

40,0
250
16,0
10,0
63
40

16
10
0,63
04
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1 : PDMX OQ‘OSZES‘R-R : [
1,00 1,25 1,50
2,2 25,7 271
31,3 32,8 34,2
33,3 34,8 36,2
41,1 42,6 44,0
431 446 46,0
54,0 55,5 56,9
57,0 58,5 59,9
71,1 72,6 74,0
91,1 92,6 94,0
1,00 1,25 1,50
2,40 2,25 1,50

Ridte se Gdaji uvedenymi pro frézovani roviny. Snizte posuv na zub (f,) na 50 % v blizkosti svislé plochy, aby se zabranilo vibracim a poSkozent bfitu.

2,00

30,0
371
39,1
46,9
48,9
59,8
62,8
76,9
96,9

2,00

1,50

[laHHble pekomeHZaLmMM AaHbl 4NA ciydas Gpe3epoBaHus OTKPLITON NAOCKOCTH. B cyyae 06paboTky B6AM3M CHUKaliTe nogady Ha 50 % AN NpeaoTBpaLLieHms BUOPaLMM U NONOMKM dpesb.

Postgpuj zgodnie z instrukcjami podanymi dla ptaszczyzn. W przypadku frezowania blisko powierzchni pionowej, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab (f)) do 50 %, aby zapobiec drganiom

i uszkodzeniom krawedzi skrawajacej.

Postupujte podrfa pokynov uvedenych pre frézovanie rovinnych ploch. V pripade frézovania zvyslich ploch, znizte posuv na zub ((f,)) na 50 %, aby sa zabranilo vibréciam a poskodeniu

reznej hrany.

M235




2/PRAMET

@
32

40
42
50
52
63
66
80
100

Y]

M236

100

50
50
5,0
6,0
6,0
70
70
8,0
8,0

0,620
0,693
0,710
0,775
0,790
0,869
0,890
0,980

HFC
a
b Y 05
2
=>f 99
s

G d. @

80,0 2,00

84,0 2,00

100,0 2,00

104,0 2,00

126,0 2,00

132,0 2,00

160,0 2,00

200,0 2,00

5 10 15 20

0,800 1,131 1,386 1,600
0,894 1,265 1,549 1,789
0,917 1,296 1,587 1,833
1,000 1,414 1,732 2,000
1,020 1,442 1,766 2,040
1,122 1,587 1,944 2,245
1,149 1,625 1,990 2,298
1,265 1,789 2,191 2,530

By h oy,

32 45 11 6,38
40-140 45 11 73

1,0

2,30

30

1,960
2,191
2,245
2,449
2,498
2,750
2,814
3,098

2,0

1,49

ds--
4 @
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

40

2,263
2,530
2,592
2,828
2,884
3,175
3,250
3,578

50

2,530
2,828
2,898
3,162
3,225
3,550
3,633
4,000

S

100

60

2,771
3,098
3,175
3,464
3,533
3,888
3,980
4,382

@_Zi

18
1,8
2,0
20
2,0
2,0
2,0
20
2,0

80

3,200
3,578
3,666
4,000
4,079
4,490
4,596
5,060

fmax

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30

100

3,578
4,000
4,099
4,472
4,561
5,020
5,138
5,657
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szD07 ® B N S

FEED /D
DIN 1835A
T
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d
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N
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9
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__________________________________________

0,175 - 0,44

N ) \ @ IR {

150 DL 4 I H oM oy oy {9 Y B ey 4F
16E2R030A16-52007 16 100 160 30 - - 5 48 2 - a0 v 013 G0l CO3%0
16E2R065A16-52D07 16 145 160 65 - - 5 48 2 - a0 v 019 G0l CO3%0

— 20E3R040A0SZD07 20 120 200 4 - - 5 48 3 - mM0 v 025 G0l CO3%0

owns  20E3R080A20SZD07 20 165 200 80 - - 5 48 3 - mm0 v 033 G201 CO3%0
25E3R050A25-S2D07 25 140 250 S0 - - 5 48 3 - 390 v 047 G201 CO3%0
2SE3R100A25SZ007 25 190 250 100 - - 5 48 3 - 390 v 060 G201 CO3%0
16E2R030MO8-SZ007 16 48 85 - 30 M8 5 48 2 - . Y 004 G201 O350
20E3R030M10-52D07 20 43 105 - 30 M0 5 48 3 - - Y 008 G201 O350

25E3R032MI12SZ0D07 25 54 125 - 32 M2 5 48 3 - - v 015 G201 CO350
2SEARO32MI2SZDO7 25 54 125 - 32 M2 5 48 4 v . Y 004 G201 CO350
J0EARO4OMI6-SZDO7 32 65 170 - 40 M6 5 48 4 v . v 02 G201 Co3%0

5 ©

AN

61201 ZDCW 0703..

)1 ¢ ) % % e

& W N@ v @

C0350 US 2205-T07P 09 M2,2 5 Flag TO7P
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mE
0703 6,800 2,60
[
l { ISO
lHl ZDCW 070304
=y
ISO frm'n fmax
® 015 1,50
g 0I5 1,25
k S 0,15 1,00
® 015 1,50
g 015 1,25
® 015 1,00
® 015 1,00
H 8 015 0,80
® 015 0,60
ae
D 0,05 0,10 0,15
X.V 1,48 1,35 1,27
2,87 2,05 1,69
= x.f
0,64 0,64 0,64
=X.f
ZDCW 07
0,4

M238

Iap%

6,80

3,18

M8310 [ ] || |
M8325 [ | O
M8345 |

3

]

=

383

347

310

362

331

294

74

68

58
0,20 0,25 0,30 0,40
1,22 1,19 1,16 1,11
1,48 1,33 1,23 1,09
0,64 0,64 0,65 0,65
40,0
250 [ moworsoalr] |
16,0 ZDCW 070304 [K] |

P M K N § H

ZDCW 070304

H]

S = = 4 oS 8 & SN

0,50

1,08

0,75

0,67

+/-

0,60

1,05

0,94

0,68

0,4
0,4
0,4

0,90

0,71

0,75

1,00

0,89

0,72

1,50
1,50
1,50

0,80

1,00

0,88

0,74

M8345

a .
pmin

03
03
03

0,90

1,00

0,88

0,79

d
pmax

10
1,0
1,0

1,00

1,00

1,00

1,00
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a
@ ot 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
16 6,0 12,0 12,9 13,7 14,4 15,1 15,7 16,2 16,8
20 10,0 16,0 16,9 17,7 18,4 19,1 19,7 20,2 20,8
25 NGV 15,0 21,0 21,9 22,7 23,4 24,1 24,7 25,2 25,8
32 22,0 28,0 28,9 29,7 30,4 31,1 31,7 32,2 32,8
a
o2t 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
sy - 1,50 1,50 1,13 1,00 0,88 0,75 0,61 0,60
[mm/zub)
Ra) | - - ZREkV, (M 3y6]
© ] fz = [mm/zab]
p max [mm/zub)
s |

Ridte se tidaji uvedenymi pro frézovani roviny. Snizte posuv na zub (f) na 50 % v blizkosti svislé plochy, aby se zabrénilo vibracim a po3kozent bfitu.

[laHHble peKoMeHAaLMM AaHbl A8 Cy4as GPe3epoBaHnA OTKPbITON NAOCKOCTY. B cryyae 06paboTku B6AM3M CHIMKalTE nodady Ha 50 % 4na npesoTBpaLLEeH!A BUOPALLMM M NONOMKM Gpesbl.
Postgpuj zgodnie z instrukcjami podanymi dla ptaszczyzn. W przypadku frezowania blisko powierzchni pionowej, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab (f)) do 50 %, aby zapobiec drganiom
i uszkodzeniom krawedzi skrawajace;.

Postupuijte podrfa pokynov uvedenych pre frézovanie rovinnych pléch. V pripade frézovania zvyslich pldch, znizte posuv na zub ((f))) na 50 %, aby sa zabranilo vibraciam a poskodeniu
reznej hrany.

& [

max JT fmax

16 56 0,12

20 56 0,15

25 56 0,17

32 56 0,17

HFC
a

ot 0,3 0,6 1,0
1,50 0,80 0,40

N] &

Qlmax apll Gfmaxo aD/I
ﬁ . ﬁ .

P

16 78 1,0/9 16 0,5 0,75/100
20 9,7 1,0/7 20 0,3 0,40/100
25 4,9 1,0/13 25 0,2 0,20/100
32 2,8 1,0/22 32 0,1 0,05/100
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)
P>
s

i

0,12
0,15
0,17
0,17

0,438
0,490
0,548
0,620

M240

s

Ao @

0,10
0,10
0,15
0,10

s
4 @

0,566
0,632
0,707
0,800

0,40
0,30
0,25
0,15

ZDCW 070304

10

0,800
0,894
1,000
1,131

R

1,70

15

0,980
1,095
1,225
1,386

t

0,60

20

1,131
1,265
1,414
1,600

30

1,386
1,549
1,732
1,960

40

1,600
1,789
2,000
2,263

50

1,789
2,000
2,236
2,530

60

1,960
2,191
2,449
2,771

80

2,263
2,530
2,828
3,200

100

2,530
2,828
3,162
3,578
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S

DIN 18358
A 1,0mm
Yo }lf g
e~ m””i:::,
i ! v
@) iy — e
U @ L b
G A - g Y
__________ T i A
S N R G ‘ — =
A A AN i Y Y lo® Y O
L Y D D
eI )
% 0,31-0,618 T TN TN I SN
- <7 g g Wy &
=T 031- 0,618 i il [t it L)
o e 7O \ ¥
150 DL od I H M b ot oy oy {9 Y B ey 4%
25E2R080B25-SZD09-C 25 140 25 80 - - - - -6 +10 2 - 22800 v 0,49 GI191  SQ400
25E2R140B25-SZD09-C 25 200 25 140 - - - - -6 +10 2 - 22800 v 0,60  GI191 SQ400
o~ 25E2R240B25-SZD03-C 25 300 25 240 - - - - -6 +10 2 - 22800 090 G191  5Q400
ovwse  3262R080B32-SZD09-C 32 140 32 8 - - - - 6 +0 2 - 20100 080 G191  5Q400
32E2R140B32-5ZD09-C 32 200 32 140 - - - - -6 +10 2 - 20100 v 1,07 GI191  SQ400
32E2R240B32-SZD09-C 32 300 32 240 - - - - -6 +10 2 - 20100 4 157  GI191  SQ400
25E2R032M12-SZD09-C 25 54 125 - 32 M2 - - 6 +10 2 - v 015 G191  5Q400
25E3R032M12-SZD09-C 25 54 125 - 32 M2 - - -6 +10 3 - - v 014 G191  5Q400
EJD  32E3R040M16-S2D09-C 32 63 17 - 40 M6 - - -6 +10 3 - - v 0,26  GI191  SQ400
35E4R040M16-SZD09-C 35 63 17 - 40 Mle - - -6 +10 4 v - v 0,22 GI191  SQ400
42E4R040M16-SZD09-C 42 63 17 - 40 M6 - - -6 +10 4 % - v 027 G191  5Q400
40A03R-SMOZD09-C 40 40 1 - - - 84 56 -6 +10 3 - 18000 036 G191  5Q402
40A04R-SMOZD09-C 40 40 16 - - - 84 56 6 +0 4 v 18000 Vv 044 G191  5Q402
;//. 50A05R-SM0OZD09-C 50 40 22 - - - 104 64 -6 +10 5 v 16000 4 0,43 GI191  SQ403
595 52A05R-SMOZD09-C 52 40 2 - - - 104 64 6 +0 5 v 15700 Vv 046 G191  5Q403
63A06R-SM0ZD09-C 63 40 2 - - - 104 64 -6 +10 6 v 14300 Vv 060 G191  5Q403
66A06R-SM0OZD09-C 66 50 27 - - - 120 7 -6 +10 6 v 14000 v 089 GI191 (0364
& o
CoY
G191 ZDCW 09T3..
&% e »
13 ” ) E B -5 & -
SQ400 US 3006-TO9P 2,0 M3 6 - - Flag TO9P -
$Q402 US 3006-T09P 2,0 M3 6 D-T07P/TO9P FG-15 - HS 0830C
5Q403 US 3006-T09P 2,0 M3 6 D-TO7P/TO9P FG-15 - HS 1030C
0364 US 3006-TO9P 2,0 M3 6 D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1230C -
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]

0973

IS0

XHNORNOXNMO
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9,525

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

ZDCW 09

3,40

IS0

ZDCW 097304

2

M8310
M8325
M8345

3,97

=

- S 1
0,30 2,00
0,30 2,00
0,30 2,00
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pmin
0,3

03
03

pmax

1,0
10
1,0
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a D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
X.V 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00

=X.f
0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
= X.f

04

ﬁ ZDCW 09
&/
ﬂ

a,)y —
250 [ mcwosrsoafpl |-
100 ZDCW 097304 [H]

0,63
04

10
16
25
40

c
006
010
0,16
025

04
063

a
'@ Al 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
25 11,6 17,4 18,2 19,0 19,7 20,3 20,9 21,5 22,0
32 m 18,7 24,5 25,3 26,1 26,8 274 28,0 28,6 29,1
40 27,7 33,5 34,3 35,1 35,8 36,4 37,0 37,6 38,1
a
o2t 0,00 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00
sy - 2,00 2,00 2,00 1,75 1,50 1,25 1,13 1,00
) f, [mm/zub)
Re) o - f=h 2R, [Mm/3y6]
© 27 [mm/zab]
p max [mm/zub)
s

Ridte se (daji uvedenymi pro frézovani roviny. Snizte posuv na zub (f.) na 50 % v blizkosti svislé plochy, aby se zabranilo vibracim a poSkozent bFitu.
[laHHble pekOMeHAALMM AaHbl A1A Cyyan dpe3epoBaHNA OTKPbITOI NOCKOCTU. B ciyyae 06paboTky BGAM3M CHUKaliTe nogady Ha 50 % AnA NPeA0TBPaLLEHNA BUBPALMM M NONOMKM dpe3bl.

Postepuj zgodnie z instrukcjami podanymi dla ptaszczyzn. W przypadku frezowania blisko powierzchni pionowej, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab (f,) do 50 %, aby zapobiec drganiom
i uszkodzeniom krawedzi skrawajacej.

Postupujte podfa pokynov uvedenych pre frézovanie rovinnych ploch. V pripade frézovania zvyslich ploch, znizte posuv na zub ((f,)) na 50 %, aby sa zabranilo vibréciam a poskodeniu
reznej hrany.
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@
25

32
40

25
32
40

25
3
40

N

25
3
40

40

i

max

77
77
77

a,/l

1,0/6
1,0/11
1,0/17

0,548
0,620
0,693

M244

25 0,9 1,00/65
32 0,5 0,75/100
40 0,4 0,55/100
. s
dmax d @ dma,®
50,0 0,45 1,00
64,0 0,45 0,85
80,0 0,50 0,85
5 10 15
0,707 1,000 1,225
0,800 1,131 1,386
0,894 1,265 1,549
R t
ZDCW 097304 2,27 0,52

20

1,414
1,600
1,789

a

. 03
2

=>f /00
30 40

1,732 2,000

1,960 2,263

2,191 2,530

HFC

50

2,236
2,530
2,828

0,6

1,50

60

2,449
277
3,098

80

2,828
3,200
3,578

1,0

1,00

100

3,162
3,578
4,000
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S
FEED 7D

DIN 1835B
Qo 1,6 mm
Yo }/f §
e~ m””i:::,
i ! M
B S - s
U @ L b
/f 7 — A \ \/
P R — . T [ )
A A AN | Y (M=, RO \ ®
Lo Y D D
% g O
Gl 0,46-0,925 T T ORI N SN
< @z W e =
0,46- 0,925 [ [ [ [ S

IS0 D L d | H M b t y y <O} @ N @g %g %
A0EAROS0B32-SZD12-C 40 140 32 80 - - - - 6 +10 4 v 15700 v 078 G192 SQ20 -
=50 40E4R140B32-SZD12-C 40 200 32 140 - - - - 6 +10 4 v 15700 v 113 G192 SQ20 -
"% 0E4R240B32-SZD12-C 40 300 32 240 - - - - 6 +0 4 v 15700 v 158 G192 SQ220 -
32E3R040M16-SZD12-C 32 63 17 - 40 M6 - - -6 +10 3 - - v 024 G192 SQ20 -
woone  AOEARO4OMI16-SZDI2-C 40 63 17 - 40 M6 - - -6 +10 4 - - v 027 G192 S0 -
S0A04R-SMOZD12C 50 40 22 - - - 104 64 -6 +0 4 v 14000 v 047 G192 SQ033 -
52A04R-SMOZD12C 52 40 22 - - - 104 64 -6 +10 4 v 13700 v 047 G192 SQ033 -
L7, G63A04RSMOZDI2-C 63 40 22 - - - 104 64 -6 +10 4 v 1250 v 065 G192 Q033 -
soue  G3A0SR-SMOZD12-C 63 40 22 - - - 104 64 6 +10 5 v o150 v 063 G192 SQ033 -
G6A0SR-SMOZD12C 66 50 27 - - - 120 70 -6 +10 5 v 12200 v 088 G192 €071 -
80AOSR-SMOZD12C 80 50 27 - - - 120 70 -6 +0 5 v 11100 v 112 G192 0371 ACO01

R ©

GI192 ZDEW 1204..
DF e

oy o /@) = § e & S &
C0371 US 4011-T15P 35 M4 11 D-TO8P/T15P FG-15 - -
SQ033 US 4011-T15P 35 M4 11 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
$Q220 US 4011-T15P 3,5 M4 11 - - Flag T15P -
2 @ &
AC001 KS 1230 K.FMH27

M245
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Q d d, | s
1204 12,700 4,40 12,70 4,76

y /]

i

L S al
° E— ARf
) S Borwmensw 0 0 e e
J::L ZDEW 120408 M4303 | 4 [ | | ® - 08 0,50 3,00 03 1,6

M8310 [ ] [ | | £ - 08 0,50 3,00 03 16

> M8325 [ ] O £ 3 - 08 0,50 3,00 03 1,6
HFC  20°...0.20 M8345 | 3

+/- 0,8 0,50 3,00 0,3 16

4a

on o (o] wn

IS0 f f 2 8 2 3
mn max = = = =

® 050 3,00 411 420 322 288

8 05 2,50 363 380 288 253

% 050 2,00 324 339 253 224
® 05 3,00 390 397 305 -
8 050 2,50 351 362 270 -
® 050 2,00 305 32 242 -
® 05 2,00 83 81 - -
g 050 1,50 76 75 - -
® 050 1,00 62 63 - -

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

@ [Q
N

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00
= X.f

0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
=>X.f

a 200
ZDEW 12 \Zi 1T 1
25,0 [ zoewnosospp) ||
160 "~ DEW20408[K] ||
0,8 100 ZDEW 120408 [H]
: !

SR TS
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0,00 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

QO
o

32 14,5 22,7 23,5 24,2 24,8 25,4 26,0 26,5 27,0 27,5 28,0 28,5 28,9
40 22,5 30,7 31,5 32,2 32,8 334 34,0 34,5 35,0 35,5 36,0 36,5 36,9
50 32,5 40,7 41,5 42,2 42,8 43,4 44,0 44,5 45,0 45,5 46,0 46,5 46,9
52 34,5 42,7 43,5 44,2 44,8 45,4 46,0 46,5 47,0 475 48,0 48,5 48,9
63 45,5 53,7 54,5 55,2 55,8 56,4 570 57,5 58,0 58,5 59,0 59,5 59,9
66 48,5 56,7 57,5 58,2 58,8 59,4 60,0 60,5 61,0 61,5 62,0 62,5 62,9
80 62,5 70,7 71,5 72,2 72,8 73,4 74,0 74,5 75,0 75,5 76,0 76,5 76,9
a4

0,00 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

- 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00 2,50 2,25 2,00 1,80 1,65 1,50

=>f
R f, [mm/zub]
| S f=h ZRM [Mm/3y6]
“y 7w [mm/z3b]
p max [mm/zub]
5 A

Ridte se (daji uvedenymi pro frézovani roviny. Snizte posuv na zub (f) na 50 % v blizkosti svislé plochy, aby se zabrénilo vibracim a po3kozent bfitu.
[laHHble pekoMeH LMY AaHbI 1A Cyyan dpe3epoBaHuA OTKPbITO NOCKOCTU. B cnyyae 06paboTky B6AM3M CHUKaliTe nogady Ha 50 % Ans NPeA0TBpaLLEHUA BUBPALIMM M NONOMKM dpesbl.

Postepuj zgodnie z instrukcjami podanymi dla ptaszczyzn. W przypadku frezowania blisko powierzchni pionowej, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab (f,) do 50 %, aby zapobiec drganiom
i uszkodzeniom krawedzi skrawajacej.

Postupujte podfa pokynov uvedenych pre frézovanie rovinnych ploch. V pripade frézovania zvyslich ploch, znizte posuv na zub ((f,)) na 50 %, aby sa zabranilo vibréciam a poskodeniu
reznej hrany.

ma'xi[ frax HFC
@ —_—>
EY) 10,0 0,15 a),
40 10,0 0,17 0,5 1,0 16
50 10,0 0,20
52 10,0 0,20 oyt 3,00 2,00 1,50
63 10,0 0,20
66 10,0 0,20
80 10,0 0,25

HFC

@ Ol a,/l @ Ol a,/l

~J ] ~J ]
32 10 1,6/11 32 1,2 1,60/78
40 55 1,6/18 40 0,7 1,10/100
50 33 1,6/29 50 0,5 0,75/100
52 31 1,6/31 52 0,5 0,75/100
63 2,2 1,6/43 63 0,3 0,40/100
66 2,0 1,6/47 66 0,3 0,40/100
80 15 1,6/63 80 0,2 0,20/100

M247
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)
-
s

i

0,15
0,17
0,20
0,20
0,20
0,20
0,25

0,620
0,693
0,775
0,790
0,869
0,890
0,980

M248

s

Ao @

0,75
0,75
0,80
0,80
0,70
0,70
0,65

s
4 @

0,800
0,894
1,000
1,020
1,122
1,149
1,265

1,60
1,50
1,35
1,35
1,00
1,00
0,85

ZDEW 120408

10

1,131
1,265
1,414
1,442
1,587
1,625
1,789

R

3,52

15

1,386
1,549
1,732
1,766
1,944
1,990
2,191

t

0,64

20

1,600
1,789
2,000
2,040
2,245
2,298
2,530

30

1,960
2,191
2,449
2,498
2,750
2,814
3,098

40

2,263
2,530
2,828
2,884
3,175
3,250
3,578

50

2,530
2,828
3,162
3,225
3,550
3,633
4,000

60

2,771
3,098
3,464
3,533
3,888
3,980
4,382

80

3,200
3,578
4,000
4,079
4,490
4,596
5,060

100

3,578
4,000
4,472
4,561
5,020
5,138
5,657
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Ol 5

i
!
4, |
< o !
A 8,9-44,7mm § ] < |
— Iae) i L
i Y z ® ‘ 2
~r B |5 O = - N M
| / - I 1° |
|‘ i
N 1y O == R Iy -
- 7 = i s i i ) - i = 4 )
’ -.EI -.EI -.EI = ‘OEI
-------------- Y vy \ ) ) !

______________

———————

_______

150 D L d I I, I, HMMouea_ 7 7y @ N @g g
10L2R030A10-52P10 10 130 10 30 - 30 - - - 89 0 -10 2 - 35800 - 011 G255 CO510
10L2R050A16-5ZP10 10 160 16 50 - 223 - - - 89 0 -10 2 - 3580 - 026 G255 CO510
1212R035A12-52P12 12 140 12 35 - 35 - - - 107 0 -10 2 - 210000 - 015 G253 CO510
1212R045A20-52P12 12 200 20 - - 22 - - - 107 0 -10 2 - 21000 - 051 G253 CO511
16L2R040A16-52P16-C 16 160 16 40 - 40 - - - 144 0 -10 2 - 20000 Y 024 G256 CO510
o 16l2R045A20-SZP16-C 16 200 20 - - 294 - - - 144 0 -0 2 - 20000 Y 148 G256 CO512
owssa  20L2R050A20-5ZP20-C 20 250 20 50 - - - - - 179 0 -10 2 - 24000 Y 056 G254 CO513
20L2R055A25-52P20-C 20 200 25 - - 361 - - - 179 0 -0 2 - 24000 Y 068 G254 CO513
20L2R055A32-52P20-C 20 250 32 - - 345 - - - 179 0 10 2 - 24000 Y 134 G254 (0513
25L2R060A25-SZP25-C 25 250 25 60 - - - - - 223 0 -0 2 - 24000 Y 08 G257 CO514
25L2R065A32-52P25-C 25 250 32 - - 43 - - - 23 0 -0 2 - 24000 Y 134 G257 COS514
32L2R070A32-52P32-C 32 250 32 - - - - - - 286 0 -0 2 - 18500 Y 143 G258 CO515
12L2R040B20S2P12 12 91 20 40 665 215 - - - 107 0 -10 2 - 210000 - 019 G253 (0511
12L2R060B20-5ZP12 12 111 20 60 865 238 - - - 107 0 -10 2 - 210000 - 023 G253 CO511
16L2R040B20-SZP16C 16 91 20 40 665 283 - - - 144 0 -10 2 - 20000 Y 015 G256 CO512
16L2R060B20-SZP16C 16 111 20 60 865 329 - - - 144 0 -10 2 - 20000 Y 021 G256 CO512
20L2R050B25-52P20-C 20 107 25 50 755 351 - - - 179 0 -0 2 - 24000 Y 031 G254 (0513
20L2R070B25-52P20-C 20 127 25 70 955 395 - - - 179 0 -0 2 - 24000 Y 036 G254 CO513
I 2512R060B25-SZP25-C 25 117 25 60 85 - - - - 23 0 -0 2 - 24000 Y 036 G257 CO514
T 2512R080B25-52P25-C 25 137 25 80 105 - - - - 23 0 -10 2 - 24000 Y 043 G257 CO514
32L2R070B32-52P32-C 32 131 32 70 955 - - - - 286 0 -0 2 - 1850 Y 072 G258 (0515
3212R100B32-52P32-C 32 161 32 100 1255 - - - - 286 0 -0 2 - 18500 Y 08 G258 CO515
40L2R070B32-SZP40-C 40 131 32 70 955 - - - - 357 0 -0 2 - 800 Y 08l G259 CO516
40L2R100B40-SZP40-C 40 171 40 100 131 - - - - 357 0 -10 2 - 800 Y 140 G259 CO516
50L2R100B50-SZP50-C 50 181 50 100 1365 - - - - 447 0 -0 2 - 7000 Y 225 G260 (0517
10L2R050E02-52P10 10 114 - - 50 219 - - 2 89 0 -10 2 - 35800 - 013 G255 CO510
12L2R040E02-S2P12 12 104 - - 40 225 - - 2 107 0 -10 2 - 210000 - 014 G253 CO511
12L2R060E02-S2P12 12 124 - - 60 258 - - 2 107 0 -10 2 - 210000 - 018 G253 CO511
12L2R090E02-S2P12 12 154 - - 90 258 - - 2 107 0 -10 2 - 21000 - 023 G253 (0511
OJED  16L2R040E02-SZP16 16 104 - - 40 313 - - 2 144 0 -0 2 - 20000 - - G256 CO512
T 16L2ROGOE02-SZP16 16 124 - - 60 422 - - 2 144 0 -0 2 - 20000 - 019 G256 CO512
16L2R090E02-SZP16 16 154 - - 90 759 - - 2 144 0 -10 2 - 20000 - 023 G256 CO512
20L2R050E03SZP20 20 131 - - 50 366 - - 3 179 0 -0 2 - 24000 - - G254 CO513
20L2R070E03SZP20 20 151 - - 70 - - - 3 179 0 10 2 - 24000 - 039 G254 (0513

M249
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e =

DIN 228A

o

MODULAR

e
GI253
GI254
GI255
GI256
GI257
GI258
GI259
GI260

DF
[
C0510
CO511
C0512
C0513
C0514
CO515
C0516
C0517

M250

IS0

20L2R100E03-SZP20

25L2R080E03-SZP25
25L2R110E04-SZP25
32L2R100E04-SZP32
32L2R150E04-SZP32
50L2R100E05-SZP50
10L2R025M08-SZP10

12L2R025M06-SZP12
12L2R025M08-SZP12
16L2R025M08-SZP16
20L2R030M10-5ZP20-C
25L2R035M12-5ZP25-C
32L2R045M16-SZP32-C

SZN 400322

20

25
25
32
32
50
10

12
12
16
20
25
32

181

161
213
203
253
230

6,5
8,5
85
10,5
12,5
17

US 3508-T15P

100 77,4

80 -
110 92,7
100 -
150 -
100 -

Flag TO6P
Flag TO8P
Flag TO8P
Flag T10P
Flag T15P

Flag T15P

25
25
25
30
35
45

M6
M8
M8
M10
M12
M16

Morse a
pm

3 17,9

22,3
22,3
28,6
28,6
44,7
89

U B AP w

- 10,7
- 10,7
- 14,4
- 17,9
- 22,3
- 27,9

US 62004-TO6P
US 62506-T08P
US 62508-T08P
US 63510-T10P
US 4011A-T15P
US 65013-T20
US 66015-T25P
US 68020-T30P

ax

Ve

o O O o o o

o O O O o o

Yo
-10

-10
-10
-10
-10
-10
-10

-10
-10
-10
-10
-10
-10

2o
2 -

15,0

NN NN NN

NN NN NN

24000

24000
24000
18500
18500
7000

M2
M?2,5
M?2,5
M3,5

M4

M5

M6

M8

ANENENE

n—

0,42

0,46
0,84
0,90
1,10

0,05
0,05
0,05
0,07
0,09
0,15

0]
A
GI254

GI257
GI257
GI258
GI258
GI260
GI255

GI253
GI253
GI256
GI254
GI257
GI258

dY
&
€0513

C0514
C0514
C0515
C0515
C0517
C0510

C0510
C0511
C0512
C0513
C0514
C0515

SDRT20
SDR T25P
SDR T30P



“,\ .-/.-.] 3

bW @ =

Wm <

[

0,15
30°

ZP

2,20
2,90
2,90
4,00
4,70
5,90
7,00
9,60

IS0

ZP 20ER-F
ZP 50ER-F

ZP 10ER-FM
ZP 12ER-FM
ZP 16ER-FM
ZP 20ER-FM
ZP 25ER-FM
ZP 32ER-FM

ZP 12ER-M

ZP 16ER-M

ZP 20ER-M
ZP 25ER-M
ZP 32ER-M
ZP 16ER-R
ZP 20ER-R
ZP 25ER-R
ZP 32ER-R

ZP 40ER-R
ZP 50ER-R

M8310
M8310

M8310
M8345
M8310
M8345
M8310
M8345
M8310
M8345
M8310
M8345
M8310
M8345
M8330
M8340
M8345
M8330
M8340
M8345
M8330
M8345
M8330
M8345
M8330
M8345
M8345
M8345
M8345
M8330
M8345
M8345
M8345

1,70
2,38
3,18
3,97
4,76
6,35
7,94
7,94

NN
NN

EESEESESESEESEEESEEEEEEEEEEEEEEEEEEERE
EEENIEEENENENEENEEN YT N NN NNNNNNNN

N N N NN NN B E B B B BH

OO

NNNONNNNONONODONNONNOLoDOoooooooooo 4

o o o o o o 4d

(]

0,04
0,07

0,05
0,05
0,05
0,05
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,08
0,08
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,08
0,08
0,10
0,10
0,09
0,09
0,12
0,12
0,12
0,12
0,15

2/PRAMET

0,10
0,10
0,11
0,11
0,14
0,14
0,16
0,16
0,21
0,21
0,21
0,21
0,13
0,13
0,13
0,16
0,16
0,16
0,16
0,16
0,20
0,20
0,25
0,25
0,21
0,21
0,30
031
031
0,33
0,33

pmin

0,3
0,3

03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
03
03
0,3
0,3
0,3
03
0,3
0,3
0,3
03
0,3
0,3
0,3
03
03
0,3

p max

17,9
44,7

8,9
8,9
10,7
10,7
15,0
15,0
17,9
17,9
23
23
28,6
286
10,7
10,7
10,7
15,0
15,0
15,0
17,9
17,9
23
23
28,6
28,6
15,0
17,9
23
28,6
286
35,7
44,7

M251




2/PRAMET

IS0

M252

0,06
0,09
0,12
0,06
0,09
0,12
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15
0,05
0,10
0,15

M8310

w
N
N=}

297

266

167

149

135

311

284

252

81

72

68

63

59

50

M8330

298

258

194

174

154

327

290

254

95

85

75

68

58

52

M8340

252

221

167

149

131

270

239

207

81

72

63

M8345

198

176

135

117

104

68

59

50



d@st [
J

0,05 0,10 0,15
1,48 1,35 1,27
2,87 2,05 1,69
=X.f
-f 0,64 0,64 0,64
=X.
‘) g ZP 20-F ZP 50-F
&/ 100 25,0
ﬂ
‘) % ZP12-M ZP 16-M
&/ 60 80
ﬂ
‘) % ZP 16-R ZP 20-R
&/ 8,0 100
ﬂ
ap )y o0 [ R R
25,0 ! 2P SOER-F =
19 — 7P 20ER-F N
100
63
40
25
16
10
063
04
0 8 228 38 2 2 32
a, )y 400 I [ 1T
ﬁ 25,0 | PIGERR ||
100 ] \\\ 7P 25ERR
' | ZP32ERR |
63 Tl zpaoerR |7
40 . ZPSOER-R [
25
16 \
10
063
04 i
v E T 8 S8 = =83

0,20

1,22

1,48

0,64

0,25

1,19

1,33

0,64

ZP 10-FM

50

ZP 20-M

10,0

ZP25-R

12,5

Iap%

40,0

0,30 0,40 0,50
1,16 1,11 1,08
1,23 1,09 0,75
0,65 0,65 0,67
ZP 12-FM ZP 16-FM
6,0 8,0
ZP 25-M ZP 32-M
12,5 16,0
ZP32-R ZP 40-R
16,0 20,0
: I : [ 1:0ER-F:M s
\ PRERFM |
] \\ 2P 16ER-FM
" \ [ zp20Er-FM
- 1 psrim |

0,60

1,05

0,94

0,68

0,70

1,03

0,90

0,71

ZP 20-FM

10,0

ZP50-R

25,0

400
Iap %
250

2/PRAMET

0,75 0,80 0,90 1,00
1,00 1,00 1,00 1,00
0,89 0,88 0,88 1,00
0,72 0,79 1,00
ZP 25-FM ZP 32-FM
16,0
I : zp;zsn-;w : }-
2P 16ER-M n
P 20ERM
[ zpaserRm |
| zeaerm [
| i
g = 3 22353 =

M253
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@ \aZf 030 040 050 070 1,00 1,25 1,50 2,00 250 3,00 400 500 600 800 10,00 12,00 1500 16,00 20,00 22,50 25,00
10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - - - - -
12 37 43 48 56 66 73 79 89 97 104 113 118 120 - - - - - - - -
16 43 50 56 65 77 86 93 106 116 125 139 148 155 160 - - - - - - -
20 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - - - - -
25 \IJ 54 63 70 82 98 109 119 136 150 162 183 200 214 233 245 250 - - - - -
32 62 71 79 94 111 124 135 155 172 187 21,2 232 250 277 297 31,2 319 320 - - -
40 69 80 89 105 125 139 152 174 194 211 240 265 286 320 346 371 387 392 400 - -
50 77 89 99 117 140 156 171 196 218 237 271 300 325 367 400 433 458 466 490 497 500
D D [mm] ﬁ By D, [mm] a, [mm]
10 FM a1 3,49 0322
yi 12 FM 4 4,194 0,381
a, \_ £\ 16 FM ar 5,660 0,520
v ° 20 M a4 7,100 0,650
25 FM ar 8,756 0,794
SN 35 M a1 11,113 0,998
40 R 4r° 14,108 1,298
~ By 50 R 45° 19,176 1,915
pum
@ — 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
10 0,346 0,447 0,632 0775 0,894 1,095 1,265 1414 1,549 1,789 2,000
12 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
16 B 0438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
20 L f 0490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
2 f, 0548 0,707 1,000 1,225 1414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 " 0,620 0,800 1131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578
40 0,693 0,894 1,265 1,549 1,789 2,191 2,530 2,828 3,098 3,578 4,000
50 0775 1,000 1414 1,732 2,000 2,449 2,828 3,162 3,464 4,000 4,472

a 1% 25% 5% 75% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45% 50% 60% 70% 75% 80% 90% 100%

&

=X.f

19,9 % 1,0% 28 184 133 112 100 0,89 - - - - - - - - - - - - -
31,2% 2,5% 358 228 164 136 120 101 092 088 091 - - - - - - - - - -
43,6 % 5,0 % 422 268 192 158 139 116 103 095 09 088 0,89 - - - - - - - -
52,7% 75% 463 29 210 1,73 151 126 1,11 1,02 09 091 089 0,88 090 - - - - - -
60,0 % 100% 494 314 224 184 161 133 1,18 107 100 095 091 089 088 1,00 - - - - -
71,4 % 150% 539 342 243 200 174 144 127 115 107 1,01 09 093 09 08 093 - - - -
80,0% 20,0 % 570 362 257 211 184 152 133 121 112 105 100 09 093 08 088 08 1,00 - -
86,6 % 250% 593 376 267 220 191 158 138 125 116 108 1,03 099 095 09 088 088 0,89 - -
91,7 % 300% 610 3,87 275 226 19 162 142 128 118 1,11 105 101 097 092 089 08 08 0,93 -
95,4 % 350% 623 395 280 230 200 165 144 131 120 113 107 102 098 093 08 088 08 090 -
98,0% 400% 631 4,00 284 233 203 167 146 132 122 114 108 103 099 093 090 0.8 088 0,89 -
99,5% 450% 636 403 28 235 204 168 147 133 123 1,15 1,09 104 100 094 09 08 088 0,88 -
1000% 500% 638 404 287 235 205 169 148 133 1,23 115 109 104 100 094 09 08 088 08 1,00

M254



100%

VyloZeni (nasobky priméru D)

BbINeT N0 OTHOLIEHUIO K AMAMETPY XBOCTOBMKA (XD)
Wysieg (wielokrotnos¢ srednicy D)

VyloZenie (nasobky priemeru D)

Nasobny koeficient pro rychlost
KoadduLmMeHT KoppeKLmu CKOPOCTH pe3aHus
Wspotczynnik dla predkosci skrawania
Nasobny koeficient pre rychlost

<3

09

0,8

4,1-4,5

0,7

>4,6

0,5

2/PRAMET

M255




2/PRAMET

TRT :

MULTISIDE XP
=d=
! d
A i ‘
| < A ! <
- ©
Qe 8,0- 16,0 mm } a Ej z
] A N H
yp ¥ ., !
o | -
1 | 1 d
”””””” [ A ! _~
| | Tt ]
G LY - ! & - ! < - T ! <
\ \ |
Y I Y @ J : L ‘
v, V| o | ! o | ! o
______________ D] D _|

———————

_______

IS0 D L d L L H M oa oy oy @ @ N @E 2

G

16K3R050A16-CXP16 16 200 186 S0 - - - - 8 0 5 3 - 2600 - 036 G267 C0520
16K3R050A20-CXP16 16 200 20 50 - - - - 8 0 5 3 - 2600 - 051 G267 C0520

4 20K3ROS0A20CXP20 20 200 20 50 - - - - 10 0 5 3 - 20000 - 05 G268 CO521

owwsn  20K3ROGOA25-CXP20 20 250 25 60 - - - - 10 0 5 3 - 20000 - 092 G268 CO521
25K3R060A25-CXP25 25 250 25 60 - - - - 125 0 5 3 - 20000 - 09 G269 €052
32K3R080A32-CXP32 32 250 32 8 - - - - 16 0 5 3 - 1500 - 150 G270 CO0523
16K3R060B20-CXP16 16 111 20 60 85 - - - 8 0 5 3 - 2600 - 024 G267 C0520

20 20K3R070B25-CXP20 20 127 25 70 955 - - - 10 0 5 3 - 20000 - 041 G268 CO521

T )5K3R080B25-CXP25 25 137 25 80 105 - - - 125 0 5 3 - 20000 - 049 G269 CO522
16K3RO35MO8-CXP16 16 - 85 - - - 35 M8 80 0 5 3 - - - 007 GR67T CO520
16K3R035M10-CXP16 16 - 105 - - - 35 MO 80 0 5 3 - - - 007 GR67T €052

SO 0K3R040M10-CXP20 20 - 105 - - - 40 M0 100 0 5 3 - - - 007 GR68 o521

T )5K3RO4SMI12CXP25 25 - 125 - - - 45 M12 125 0 5 3 - - - 016 G269 (0522
32K3RO55M16-CXP32 32 - 17 - - - 55 M6 160 0 5 3 - - - 029 GRI0 CO523

e D

G267 XP 16..

GI268 XP 20.

GI269 XP 25..

G270 XP32.

1z O /@) = ¥ &z

€0520 US 63009-T09P 12 M3 9 Flag TO9P

C0521 US 63513-T15P 3,0 M35 P Flag T15P

0522 US 64014-T15P 35 M 4 14 Flag T15P

€0523 US 65017-T20P 5,0 M5 17 Flag T20

M256



XP

IS0

XP 16ER-FM

XP 20ER-FM

XP 25ER-FM

XP 32ER-FM

2,00
2,50
3,17
4,00

M8310
M8330
M8345
M8310
M8330
M8345
M8310
M8330
M8345
M8310
M8330
M8345

o

NNNNYNNYNNNNNNN =

=

N

wv

NONNONNONNON

=

NN NN NN NN

.

0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,10
0,10
0,10

2/PRAMET

p max

8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
12,5
12,5
12,5
16,0
16,0
16,0

M257
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= 2 2
IS0 f f = S P
s s s
0,05 0,17
0,07 0,20 329 333 225
0,10 0,25
0,05 0,15
0,07 0,18 297 298 198
0,10 0,23
0,05 0,12
0,07 0,15 266 258 176
0,10 0,20
0,05 0,17
® 007 0,20 167 194 135
0,10 0,25
0,05 0,15
M 8 007 0,18 149 174 117
0,10 0,23
0,05 0,12
® 007 0,15 135 154 104
0,10 0,20
0,05 0,17
0,07 0,20 311 327 -
0,10 0,25
0,05 0,15
0,07 0,18 284 290 -
0,10 0,23
0,05 0,12
0,07 0,15 252 254 -
0,10 0,20
0,05 0,17
e 007 0,20 81 95 68
0,10 0,25
0,05 0,15
s g 007 0,18 72 85 59
0,10 0,23
0,05 0,12
® 007 0,15 63 75 50
0,10 0,20
0,05 0,17
® 007 0,20 63 68 -
0,10 0,25
0,05 0,15
H 8 007 0,18 59 58 -
0,10 0,23
0,05 0,12
® 007 0,15 50 52 -
0,10 0,20

M258
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8,0 10,0 12,5 16,0

J g XP 16-FM XP 20-FM XP 25-FM XP 32-FM
&
ﬂ

a 40,0 T T T T
\'Zi 250 XP 16ER-FM }“ |
160 XP 20ER-FM .
100 — XP 25ER-FM
' XP 32ER-FM
63
4,0
25
16
10
0,63
04
f
© 8§ 2283822582 —
@ \aﬁ 0,30 040 050 0,70 1,00 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 15,00 16,00 20,00 22,50 25,00
16 43 50 56 65 77 86 93 106 116 125 139 148 155 160 - - - - - - -
20 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - - - - -
25 NG 54 63 70 82 98 109 119 136 150 162 183 200 214 233 245 250 - - - - -
32 62 71 719 94 111 124 135 155 172 187 21,2 232 250 277 297 31,2 319 - - - -
Efektivni oblast pro 1 brit nastroje.
30Ha dpesbl ¢ 04HUM IGDEKTUBHBIM 3yHOM.
Powierzchnia efektywna.
Efektivna oblast pre 1 reznti hranu nastroja.
D D [mm] By D, [mm] a, [mm]
16 41° 5,568 0,51
20 37° 6,314 0,52
25 37° 7,901 0,65
32 37° 10,122 0,83

M259
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pm
@ --— 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
16 @ 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
20 1, 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
25 fo 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
32 5 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578

a 1,0% 2,5% 50% 75% 10,0% 15,0% 20,0% 25,0% 30,0% 35,0% 40,0% 45,0% 50,0% 60,0% 70,0% 75,0% 80,0% 90,0% 100,0%

a

P = X.f
19,9% 1,0% 2,86 184 133 1,12 1,00 0,89 - - - - - - - - - - - - -
31,2% 2,5% 358 228 164 136 120 101 092 088 0,91 - - - - - - - - - -
43,6% 5,0% 422 268 192 158 139 116 103 095 09 088 0,89 - - - - - - - -
52,7% 7,5% 463 295 210 1,73 151 126 111 1,02 09 091 089 088 090 - - - - - -
60,0% 10,0% 494 314 224 184 161 133 118 1,07 100 095 091 08 088 1,00 - - - - -
71,4% 15,0% 539 342 243 200 1,74 144 127 115 1,07 101 09 093 09 088 0,93 - - - -
80,0% 20,0% 570 362 257 211 184 152 133 121 1,12 105 100 09 093 08 088 08 1,00 - -
86,6% 25,0% 593 376 267 220 191 158 138 125 116 108 1,03 099 09 09 088 08 0,89 - -
91,7% 30,0% 610 387 275 226 19 162 142 128 118 111 105 101 097 092 08 088 088 093 -
95,4% 35,0% 6,23 395 280 230 200 165 144 131 1,20 113 1,07 1,02 098 093 08 088 08 0,90 -
98,0% 40,0% 631 400 284 233 203 167 146 132 122 114 108 103 099 093 09 08 088 0,89 -
99,5% 45,0% 6,36 403 28 235 204 168 147 133 123 115 1,09 104 1,00 094 09 08 088 088 -
100,0% 50,0% 6,38 404 287 235 205 169 148 133 123 115 1,09 1,04 100 094 09 089 08 088 1,00

100%

100%

Vylozeni (nasobky priméru D)

BbineT No OTHOLWEHMIO K AUaMeTpy XBOCTOBHKA (xD)
Wysieg (wielokrotnos¢ srednicy D)

VyloZenie (nasobky priemeru D)

<3 31-4 41-6 >6,1

Nasobny koeficient pro rychlost
KoapduumeHT KoppeKLum CKOPOCTH pesaHma
Wspotczynnik dla predkosci skrawania
Nasobny koeficient pre rychlost

M260
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H S

QO
<
3
g
o
o
é}J
N
3
3
A
|
DIN 1835A
|
DIN 1835A

L
L

d-0,05

.......

_______

———————

——————————————

150 D L d d I H M Y N g 41

08K2R025A10-SRC08-A 8 110 10 7,5 25 - - 2 - 56000 - 0,08 GI030  CO530
08K2R050A12-SRC08-A 8 140 12 - 135 - - 2 - 56000 - 0,11 GI030  CO530
10K2R030A12-SRC10-A 10 130 12 9,0 30 - - 2 - 42000 - 0,11 GI031 C0531
10K2R060A16-SRC10-A 10 150 16 - 195 - - 2 - 42000 - 0,18 GI031 C0531
12K2R030A12-SRC12-A 12 130 12 10,5 30 - - 2 - 35000 - 0,11 G032 C0532

= 16K2R035A16-SRC16-A 16 140 16 14,0 35 - - 2 - 22000 - 0,23 GI033 C0533

onssssa  20K2R045A20-SRC20-A 20 160 20 18,0 45 - - 2 - 16000 - 0,40 G034  CO534
25K2R045A25-SRC25-A 25 160 25 22,4 45 - - 2 - 10000 - 0,59 G035  CO535
32K2R060A32-SRC32-A 32 180 32 28,6 60 - - 2 - 6000 - 1,10 GI036  CO536
12K2R060A16-SRC12-A 12 160 16 - 245 - - 2 - 35000 - 0,14 G032 €0532
16K2R065A20-SRC16-A 16 175 20 - 315 - - 2 - 22000 - 0,41 GI033 C0533
20K2R080A25-SRC20-A 20 190 25 - 335 - - 2 - 16000 - 0,66 GI034  CO534
08K2R30M06-SRCO8-A 8 45 6,5 - - 30 M6 2 - - - 0,02 G123 CO530
10K2R30M06-SRC10-A 10 45 6,5 - - 30 M6 2 - - - 0,03 G124 CO531

o 12K2R30M06-SRC12-A 12 45 6,5 - - 30 Mé 2 - - - 0,16 Gl125  CO530

woouar  12K2R30M08-SRC12-A 12 48 8,5 - - 30 M8 2 - - - 0,04 GI125  CO532
16K2R35M08-SRC16-A 16 53 8,5 - - 35 M8 2 - - - 0,05 GI033  CO533
20K2R35M10-SRC20-A 20 54 10,5 - - 35 M10 2 - - - 0,08 GI034  CO534

@ A 0 =] o] 0 o

GI030 RC08 RC 08-F LC 08-KP LC 08-KPF - -

GI031 RC10 RC10-F LC10-kP LC 10-KPF - -

G032 RC12 RC12-F - - LC12.-CH LC12.-RE

GI033 RC 16 RC 16-F - - - -

G034 RC20 RC20-F - - - -

G035 RC25 - - - - -

G036 RC32 - - - - -

GI123 RC08 RC 08-F - - - -

GI124 RC10 RC 10-F - - - -

GI125 RC12 RC12-F - - - -
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dT
=
€0530
C0531
C0532
C0533
C0534
C0535
C0536

]

08
10
12
16
20
25
32

i @

OmF <

D

€S 3007-T08P
€S 4008-T15P
€S 5009-T20P
€S 5013-T20P
€S 5015-T20P
€S 6020-T20P
€5 8025-T30P
d d,
8,000 3,00
10,000 4,00
12,000 5,00
16,000 5,00
20,000 5,00
25,000 6,00
32,000 8,00
= 10
RC08
RC10
RC12

@ RC16

RC20

RC25

RC32

RC 08-F
RC 10-F

RC 12-F
§|: O\\—ﬁ RC 16-F
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RC 20-F

)

12
3,0
5,0
5,0
5,0
7,5
15

9,50
11,50
12,00
14,00
16,00
21,50
25,80

&
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8330
M4310
M4310
M4310
M4310
M8330
M4310
M8330

2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
4,00
5,00

o

ENENNNNENEENEENEENEENEENEERN

M

=

M3
M4
M5
M5
M5
M6
M8

=

S

.

NENEEEENENEENEENEENEENEENEHE

B

13
15
20
25

re

D-TO8P/T15P

- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,10
- 0,05
- 0,05
- 0,05
- 0,05
- 0,05
- 0,05
- 0,05

d,

Flag TO8P

SDR T20P
SDR T20P
SDR T20P
SDR T20P
SDR T30P
p min ap max
0,3 0,8
0,3 0,8
03 08
03 1,0
0,3 1,0
0,3 1,0
0,4 12
0,4 1,2
0,4 1,2
0,5 16
0,5 1,6
0,5 1,6
0,6 2,0
0,6 2,0
0,6 2,0
0,6 2,5
0,6 2,5
0,6 2,5
0,6 32
0,6 3,2
0,3 0,8
03 1,0
0,4 1,2
0,5 1,6
0,5 1,6
0,5 2,0
0,5 2,0



LC

d d

1

8,000 3,00
10,000 4,00

ISO

LC 0806-KP

LC 0810-KP

LC 1008-KP

LC 1010-KP

LC 0806-KPF
LC 1008-KPF

9,50
11,50

B

M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M4310

S

2,00

2,50

P M K N
4 |
| |
| |
4 |
| |
4 |
| |
| |
7 |
| |
| |
4 |
4 |

S

=

EENEENEEEENER

.

0,6
0,6
0,6
1,0
1,0
08
08
08
1,0
1,0
1,0
0,6
08
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a
p min

0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1

d
p max

0,6
0,6
0,6
1,0
1,0
08
0,8
08
1,0
1,0
1,0
0,6
08
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LC 12-CH

Q o’ d d h | s

1245 45° 12,000 5,00 3,0 14,00 2,50

i — = @
‘ZQ} LC 1245-CH M4310 ”
E ‘v
LC 12-RE
Q d d, | s
12 12,000 5,00 14,00 2,50

LC 1220-RE
LC 1230-RE

M4310 4]
M4310 [ 4]

Q‘i

Qa &~

M264

P M K N S H

IS0 m P M

| | 8 - - 0,08 0,25 0,1
e
i %
— A
Sy
Y (]
E > S -
d
ann
K N S H ? @ re fmin fmax ap min
| | 8 2,0 0,08 0,25 0,1
| | £ - 3,0 0,08 0,25 0,1

p max

2,0

a

pmax

2,0
3,0
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= g 2

150 f, f 2 8 2

i e = = =
005 030

® 005 045 280 329 296
005 060
005 025

g 005 040 252 297 267
005 055
005 020

® 005 035 226 266 239
005 050
005 030

® 005 045 264 311 280
005 060
005 025

g 005 040 201 284 256
005 055
005 020

® 005 035 214 252 227
005 050
005 030

® 005 045 52 63 57
005 060
005 025

H @& 005 040 48 59 53
005 055
005 020

® 005 030 4 50 45
005 040
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‘) % RC08 RC10 RC12 RC16 RC20 RC25 RC32
\ri/ 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,5 16,0
ﬂ
;"gmg RC08-F RC10-F RC12-F RC16-F RC20-F
&/ 40 50 60 80 100
ﬂ
ﬁwg LC 08-KP LC 08-KP LC 10-KP LC 10-KP LC 08-KPF LC 10-KPF
&/ 06 10 08 10 06 08
ﬂ
;"gmg LC 1245-CH LC 1260-CH LC1210-RE LC 1220-RE LC 1230-RE
&/ 35 560 10 20 30
ﬂ
a o0 [ a 00 [ ap )y 00 [ R
% ) RC0B = ﬁ 250 RCOBF = ﬁ %0 LCos06KP |-
160 RC10 | 160 RC10F ] 10 LCO8L0KP ]
0 RC12 00 RC1ZF 00 LC1008 KP
' RC16 ' [ RC 16 ' LC1010KP
63 RC20 N 63 [ RC20-F [ 63
40 [ rem | 40 40
25 1 RC32 -] 25 25
16 16 16
10 b\ 10 10
06 \ 06 g_ 063} al
04 04 o4\
. f S f -
© 8228382 = qg —> » EEE8 8= =83 = ¢ E = =28 2g= =89
a, )y 40 | a, )y 40 | ap )y w0 |
ﬁ ) LCOBOGKPF | ﬁ %0 LC1285CH | ﬁ %0 LCI1210RE |-
160 [ icloosker | 160 [ cwsoch | 10 ClctoRE |
100 100 100 LC1230RE
63 63 63
40 40 40
25 25-F 25t
16 6] 16—
0 10} 10/
063 063 \ 063 | \
04 04] 04—
NS f J f J
0 82828382233 —> 0 82283822183 = 0 8 282883822353
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‘)§ @ % 030 040 050 0,70 1,00 1,25 1,50 2,00 250 3,00 4,00 500 6,00 800 10,00 12,00 1500 16,00

RCO8/RCO8-F 8 30 35 39 45 53 58 62 69 74 717 80 - - - - - - -
RC10/RC10-F 10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - -
RC12/RC12-F 12 37 43 48 56 66 73 79 89 97 104 113 11,8 120 - - - - -
RC16/RC16-F 16 43 50 56 65 77 86 93 106 116 125 139 148 155 160 - - - -

RC20/RC20-F 20 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - -
RC25/RC25-F 25 54 63 70 82 98 109 119 136 150 162 183 200 214 233 245 250 - -
RC32/RC32-F 32 617 711 794 936 11,14 12,40 13,53 1549 1718 18,65 21,17 23,24 24,98 2771 29,66 30,98 31,94 32,00

m
J § @ R 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100

RCO8/RCO8-F 8 0,310 0,400 0,566 0,693 0,800 0,980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
RC10/RC10-F 10 0,346 0,447 0,632 0,775 0,894 1,095 1,265 1,414 1,549 1,789 2,000
RC12/RC12-F 12 @f 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
RC16/RC16-F 16 . fe 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
RC20/RC20-F 20 @i 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
RC25/RC25-F 25 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
RC32/RC32-F 32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578

a 1,0% 2,5% 50% 75% 10,0% 15,0% 20,0% 25,0% 30,0% 35,0% 40,0% 45,0% 50,0% 60,0% 70,0% 75,0% 80,0% 90,0% 100,0%

e

a

=X.f

19,9% 1,0% 2,86 184 1,33 112 100 0,89 - - - - - - - - - - - - -
31,2% 2,5% 358 228 164 136 1,20 101 092 088 091 - - - - - - - - - -
43,6% 5,0% 422 268 192 158 139 1,16 1,03 095 09 088 0,89 - - - - - - - -
52,7% 7,5% 463 29 210 1,73 151 126 1,11 1,02 09 091 0,8 088 090 - - - - - -
60,0% 10,0% 494 314 224 184 161 133 118 1,07 1,00 095 091 089 088 1,00 - - - - -
71,4% 15,0% 539 342 243 200 1,74 144 127 115 1,07 101 09 093 09 088 0,93 - - - -
80,0% 20,0% 570 362 257 211 18 152 133 121 112 105 100 09 093 089 08 08 1,00 - -
86,6% 25,0% 593 376 267 220 191 158 138 125 116 108 103 099 09 09 088 08 089 - -
91,7% 30,0% 610 387 275 226 19% 162 142 128 118 111 105 101 097 092 089 088 088 093 -
95,4% 35,0% 6,23 395 280 230 200 165 144 131 120 113 107 102 09 093 08 08 0,88 090 -
98,0% 40,0% 6,31 400 284 233 203 167 146 132 1,22 114 1,08 103 099 093 09 08 08 089 -
99,5% 45,0% 6,36 403 28 235 204 168 147 133 123 115 109 1,04 100 094 09 08 088 0,88 -
100,0% 50,0% 6,38 404 287 235 205 169 148 133 123 115 109 1,04 100 094 09 08 088 0,88 1,00

100%

100%
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=

= &Y

LC 0806-KP
LC 0806-KPF
LC 0810-KP
LC 1008-KP
LC 1008-KPF
LC 1010-KP
LC 1245-CH
LC 1260-CH
LC 1210-RE
LC 1220-RE
LC 1230-RE

=
@

&

0,6
0,8
1,0

2)

LC 0806-KP
LC 0806-KPF
LC 0810-KP
LC 1008-KP
LC 1008-KPF
LC 1010-KP
LC 1245-CH
LC 1260-CH
LC 1210-RE
LC 1220-RE
LC 1230-RE
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8

10

12

0,6
0,6
1,0
0,8
0,8
1,0
3x45
5x60
1,0
2,0
3,0

0,310
0,346

0,120
0,139
0,155

&

10

12

0,00

6,8
6,8
6,0
8,4
84
8,0
8,0
9,7
10,0
8,0
6,0

0,30

78
78
74
9,6
9,6
94
8,6
10,0
10,1
8,0
6,0

0,400
0,447

0,155
0,179
0,200

&

0,6
0,6
1,0
0,8
0,8
1,0
3x45
5x60
1,0
2,0
3,0

0,40

79
79
76
9,8
9,8
9,6
88
10,2
10,2
81
6.1

10

0,566
0,632

10

0,219
0,253
0,283

0,50

8,0
8,0
77
9,9
9,9
97
9,0
10,3
10,3
8,1
6.1

0,60

8,0
8,0
78
9,9
9,9
9,8
9,2
10,4
10,4
8,2
6,1

15

0,693
0,775

15

0,268
0,310
0,346

0,70

79
10,0
10,0
9,9
9,4
10,5
10,6
83
6,2

20

0,800
0,894

20

0,310
0,358
0,400

&
0,80 0,90

8,0 8,0
10,0 -

10,0 -

100 10,0
9,6 9,8
10,6 10,7
10,8 11,1
8,3 8,4
6,2 6,3

30

0,980
1,095

30

0,379
0,438
0,490

2

LC 0806-KP
LC 0806-KPF
LC 0810-KP
LC 1008-KP
LC 1008-KPF
LC 1010-KP
LC 1245-CH
LC 1260-CH
LC 1210-RE
LC 1220-RE
LC 1230-RE

10,0
10,0
10,8
12,0
8,5
6,3

40

1,131
1,265

40
0,438

0,506
0,566

10

12

1,25 1,50
10,5 11,0
11,1 11,4
8,9 9,4
6,5 6,8
50
1,265
1,414
50
0,490
0,566
0,632
Ie
\
0,6
0,6
1,0
0,8
0,8
1,0
3x45
5x60
1,0
2,0
3,0

2,00

60

1,386
1,549

60

0,537
0,620
0,693

2,50

80

1,600
1,789

80

0,620
0,716
0,800

3,00

4,00

100

1,789
2,000

100

0,693
0,800
0,89
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20 & 8 o . M0

LC 0806-KP 0,6 9,8 159 0,8 1,0
LC 0806-KPF 8 0,6 10,2 159 0,1 0,1
LC 0810-KP 1,0 99 15,9 0,1 0,1
LC 1008-KP 0,8 12,2 199 09 11
LC 1008-KPF 10 0,8 126 199 0,2 0,2
LC 1010-KP 1,0 12,2 199 0,2 0,2
LC 1245-CH 3x45 - - - -
LC 1260-CH 5x60 - - - -
LC 1210-RE 12 1,0 - - - -
LC 1220-RE 2,0 - - - -
LC 1230-RE 3,0 - - - -
}

&

SR N -
LC 0806-KP 0,6 0,15
LC 0806-KPF 8 0,6 0,13
LC 0810-KP 1,0 0,13
LC 1008-KP 0,8 0,2
LC 1008-KPF 10 08 0,18
LC 1010-KP 1,0 0,19
LC 1245-CH 3x45 -
LC 1260-CH 5x60 -
LC 1210-RE 12 1,0 -
LC 1220-RE 2,0 -
LC 1230-RE 3,0 -

Srazeni Koeficient pro rychlost Posuvproa
_i% @ dacka Ko3adduumeHT KoppeKLmmu CKopocTn Mopavanpua,
oo Fazka Wspotczynnik dla predkosci skrawania Posuw dla o
Zrazenie Koeficient pre rychlost Posuvprea,
LC 1245-CH 1 3x45 1,26 0,21
LC 1260-CH 5x60 1,26 0,21

VyloZeni (nasobky priméru D)

BbiNeT N0 OTHOWEHMIO K AUaMETpPy XBOCTOBMKA (xD)
Wysieg (wielokrotnos¢ srednicy D)

VylozZenie (nasobky priemeru D)

<3 3-35 36-4 4,1-45 >4,6

Nasobny koeficient pro rychlost
KoapduumMeHT KOPPEKLMM CKOPOCTH pe3aHus
Wspdtczynnik dla predkosci skrawania
Nasobny koeficient pre rychlost
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e 8 U 5

QU

<

3

2

Rl

o

w

o

3

3
DIN 1835A
|
DIN 1835A

L
L

d-0,05

RN I o N | S

_______

_______

______________

S 0,03-0,10 @ I—/l
IS0 D L d d, I @ @ N @E d

______________

12K2R030A12-SLC12-A 12 130 12 10,5 30 2 35000 - 0,11 GI037 C0532

16K2R035A16-SLC16-A 16 140 16 14,0 35 2 22000 - 0,20 GI038 C0533
20K2R045A20-SLC20-A 20 160 20 18,0 45 2 16000 - 0,38 GI039 C0534

5 [ [J

N

GI037 LC 12-KP LC 12-KPF

GIl038 LC 16-KP LC 16-KPF

GIl039 LC 20-KP LC 20-KPF

DF 7 ) % E

[ W Ng‘*) %

C0532 CS 5009-T20P 50 M5 9 SDR T20P

C0533 CS5013-T20P 5,0 M5 13 SDR T20P

C0534 CS 5015-T20P 5,0 M5 15 SDR T20P
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12
16
20

Q@ <

Q= 4

LC

Q
°

o

o

7 12,000 5,00
7° 16,000 5,00
7 20,000 5,00

7 IS0

LC 1210-KP

LC 1220-KP
LC 1610-KP

LC 1613-KP

[

LC 1630-KP
LC 2010-KP
LC 2016-KP

LC 2040-kP
LC 1210-KPF

11> LC1613-KPF
LC 2016-KPF

14,00
16,00
18,00

28
M4310
M8310
M8330
M4310
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M4310
M4310
M8310
M8330
M4310
M8310
M8330
M4310
M8330
M4310
M4310

2,50
3,00
3,00

P MK N S H

NNENEENEENNENEENNEERN

EENENEENEEEEENEEENEE

1,0
1,0
1,0
2,0
1,0
1,0
1,0
13
13
3,0
1,0
1,0
1,0
16
16
4,0
1,0
1,0
13
16

0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,08
0,05
0,05
0,05
0,05

2/PRAMET

p min

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

p max

1,0
1,0
1,0
2,0
1,0
1,0
1,0
13
13
3,0
1,0
1,0
1,0
16
16
4,0
1,0
1,0
13
16
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=] =] 8
IS0 f f Q = =
mn max = = =
0,05 0,10
0,10 0,20 264 310 279
0,15 0,30
0,05 0,09
0,10 0,18 239 281 253
0,15 0,27
0,05 0,07
0,10 0,14 213 251 226
0,15 0,20
0,05 0,10
0,10 0,20 249 293 264
0,15 0,30
0,05 0,09
0,10 0,18 228 268 21
0,15 0,27
0,05 0,07
0,10 0,14 202 238 214
0,15 0,20
0,05 0,10
® 010 0,20 49 60 54
0,15 0,30
0,05 0,09
H 8 010 0,18 45 55 50
0,15 0,27
0,05 0,07
® 010 0,14 39 47 0
0,15 0,20

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

e Q
N

148 135 127 12 119 s i L 165 1 100 100 100 100
287 205 189 148 133 o 0w o0 om ox 089 088 088 100

=>X.f

0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00

] cne cne e e e e e ke

&/ 10 20 10 13 30 10 16 40

ﬂ

1w cleer e wpise cwew s

&/ 10 13 16 15 20 30

ﬂ
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a) a) a,),
) RN S — ) RN S — ) RN S —
\4 250 1 LC 1210-KP \4 250 1 LC 1210-KPF \2‘ 25,0 1 LC 1210-RI
160 [ c1zokp 160 [ cae1z-ker 160 I LC 1220-RI
LC 1610-KP LC 2016-KPF LC 1230-RI
100 10,0 100
LC 1613-KP
63 [ Lcieokp 63 63
40 LC2010-KP 40 40
25| \ [ icaoteke 25 2
16| \X\ LC 2040-KP % ol _‘t
10 10 10 _\— \
0,63 |- k 063 0,63 L
04 04 04
‘ S f f ‘ = f

04
63
10
16
25
40
-
0,06
0,10
016
025
04
63
10
16
25
40

J % @ \ri/ 000 030 040 050 o060 o070 08 09 1,00 125 1,50 200 250 3,00 4,00

LC 1210-KP 1,0 100 114 116 117 118 119 120 120 120 - - - - - -
LC 1210-KPF 1,0 100 114 116 117 118 119 120 120 120 - - - - - -
LC 1220-KP 2,0 80 101 104 106 109 1,0 11,2 11,3 11,5 117 119 120 - - -
LC 1210-RI 2 1,0 100 114 116 117 118 119 120 120 120 - - - - - -
LC 1220-RI 2,0 80 101 104 106 109 11,0 11,2 11,3 11,5 117 119 120 - - -
LC 1230-RI 30 60 86 90 93 96 99 101 103 105 109 11,2 117 119 - -
LC 1610-KP 1,0 140 154 156 157 158 159 160 160 160 - - - - - -
LC 1613-KP " 13 134 151 153 154 156 157 158 159 159 160 - - - - -
LC 1613-KPF 13 134 151 153 154 156 157 158 159 159 160 - - - - -
LC 1630-KP 30 100 126 130 133 136 139 141 143 145 149 152 157 159 - -
LC 2010-KP 1,0 180 194 196 197 198 199 200 200 200 - - - - - -
LC 2016-KP 2 16 168 187 189 191 193 194 196 197 198 199 200 - - - -
LC 2016-KPF 16 168 187 189 191 193 194 196 197 198 199 200 - - - -
LC 2040-KP 4,0 120 150 155 159 162 165 168 171 173 178 182 189 194 - -

=
@

pm
R 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
12 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
16 @f 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
2 R 0490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2191 2,530 2,828
m
\ri/ e 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
13 0177 0,228 0322 0,39 0,456 0,559 0,645 0721 0,790 0912 1,020
16 ' 0,196 0,253 0,358 0,438 0,506 0,620 0716 0,800 0,876 1,012 1,131
20 Sbls 0219 0,283 0,400 0,490 0,566 0,693 0,800 0,894 0,980 1131 1,265
30 0,268 0,346 0,490 0,600 0,693 0,849 0,980 1,095 1,200 1,386 1,549
40 0,310 0,400 0,566 0,693 0800 0980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
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= &

LC1210-KP
LC 1210-KPF
LC 1220-KP
LC 1210-RI
LC 1220-RI
LC 1230-RI
LC 1610-KP
LC 1613-KP
LC 1613-KPF
LC 1630-KP
LC2010-KP
LC2016-KP
LC 2016-KPF
LC2040-KP

= &6 v

LC 1210-KP
LC 1210-KPF
LC 1220-KP
LC 1210-RI
LC 1220-RI
LC 1230-RI
LC 1610-KP
LC 1613-KP
LC 1613-KPF
LC 1630-KP
LC2010-KP
LC 2016-KP
LC 2016-KPF
LC 2040-KP

12

16

20

1,0
1,0
2,0
1,0
2,0
3,0
1,0
13
13
3,0
1,0
16
16
4,0

VyloZeni (nasobky priméru D)

BbiNeT N0 OTHOLWEHMIO K AUaMeTpy XBOCTOBHKA (xD)
Wysieg (wielokrotnos¢ srednicy D)

VyloZenie (nasobky priemeru D)

Nasobny koeficient pro rychlost
KoadduLmeHT KoppeKLmM CKopoCTH pesaHus

Wspotczynnik dla predkosci skrawania

Nasobny koeficient pre rychlost

M274

min

14,1
15,0
14,1

18,6
18,6
199
18,6
22,8
2,8
2,8
2,8

1,0 4.8

1,0 4,4

2,0 4,8

1,0 -

2,0 -

3,0 -

1,0 6,6

13 6,6

1,3 5,9

3,0 6,6

1,0 8,5

1,6 8,5

1,6 75

4,0 8,5

_Jis... Jis...
L e @ 4. @
23,9 1,0 1,2
23,9 04 0,4
23,9 0,3 0,3
31,9 11 14
31,9 0,6 0,6
31,9 0,5 0,5
31,9 0,4 0,4
39,9 1,3 1,5
39,9 0,8 0,8
39,9 0,7 0,7
39,9 0,5 0,5
<3 3-35
1 09

36-4

= &

LC1210-KP
LC 1210-KPF
LC 1220-KP
LC 1210-RI
LC1220-RI
LC 1230-RI
LC 1610-KP
LC 1613-KP
LC 1613-KPF
LC 1630-KP
LC2010-KP
LC2016-KP
LC 2016-KPF
LC 2040-KP

g

= &

LC 1210-KP
LC 1210-KPF
LC 1220-KP
LC 1210-RI
LC 1220-RI
LC 1230-RI
LC 1610-KP
LC 1613-KP
LC 1613-KPF
LC 1630-KP
LC2010-KP
LC2016-KP
LC 2016-KPF
LC 2040-KP

12

16

20

41-45  >46

0,7 0,5

1,0
1,0
2,0
1,0
2,0
3,0
1,0
13
13
3,0
1,0
16
16
4,0

&

1,0
1,0
2,0
1,0
2,0
3,0
1,0
13
1,3
3,0
1,0
16
16
4,0

a,/l

1,519
1,5/23
2,0/26

1,5/18
1,5/18
1,5/23
3,039
1,5/18
1,6/19
1,6/25
4,0/51

@Zﬁ

0,44
09
04

0,65
0,62
0,53
0,44
0,85
0,79
0,67
0,54
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100 S

DIN 1835A DIN 1835A

&
\
i»» (01
Ch— 0,3-4,0mm }
d
|
1 -
— -
oo }y' ‘ A T
o A i ~E.
@ y =55
] T
ud @ vy
K DL D [,

——————————————

______________

S 7
S 0,07-0,14 St
IS0 D L d d L L L, HM o Carbide @ N @E ‘

PPH-08/02-QC12-092 8 92 12 65 19 35 231 - - 9730 - 40000 - 0,14  GI284 (0540
PPH-08/02-QC12-110 8 110 12 65 335 53 415 - - 500 - - - 33600 - 0,15 GI284 CO540
PPH-08/02-QC12-132 8 132 12 65 19 75 418 - - 1%% - - - 16800 - 0,16  GI284 CO540
PPH-10/02-QC12-092 10 92 12 8 224 38 30 - - 700 - - - 40000 - 0,12  GI285 (0541
PPH-10/02-QC12-110 10 110 12 8 387 53 519 - - 3°%5 - - - 40000 - 0,15 GI285 (0541
PPH-10/02-QC12-132 10 132 12 8 218 75 736 - - 1°00° - - - 20300 - 0,17  GI285 (0541
PPH-12/02-QC16-145 12 145 16 10 225 8 633 - - 120 - - - 19800 - 0,25 GI286 C0542
PPH-16/02-QC20-166 16 166 20 14 295 100 755 - - 1°10° - - - 20000 - 0,38 GI287 (C0543
PPH-20/02-QC25-191 20 191 25 17 35 115 82,2 - - 145 - - - 18400 - 0,64 GI288 (0544
PPH-25/02-QC32-215 25 215 32 21 425 135 97 - - 2°00° - - - 16500 - 1,07 GI289 CO545
PPH-12/02-QC12-083 12 8 12 10 - 26 - - - - - - - 40000 - 0,15 GI286 C0542
PPH-12/02-QC12-110 12 110 12 10 - 583 - - - - - - - 40000 - 0,17  GI286 C0542
PPH-12/02-QC12-145 12 145 12 10 - 45 - - - - - - - 40000 - 0,20 GI286 CO542
PPH-16/02-QC16-092 6 92 16 4 - 92 - - - - - - - 36000 - 0,21 GI287 (C0O543
PPH-16/02-QC16-123 16 123 16 14 - 63 - - - - - - - 36000 - 0,24  GI287 C0O543
PPH-16/02-QC16-166 16 166 16 14 - 5 - - - - - - - 36000 - 0,31 GI287 (C0543
= PPH-20/02-QC20-104 20 104 20 17 - 38 - - - - - - - 40000 - 0,35 GI288 (0544
owssa  PPH-20/02-QC20-141 20 141 20 17 - 75 - - - - - - - 40000 - 0,41 GI283 (CO544
PPH-20/02-QC20-191 20 199 20 17 - 65 - - - - - - - 40000 - 0,54  GI283 CO544
PPH-25/02-QC25-121 25 121 25 21 - 45 - - - - - - - 40000 - 0,53 GI289 CO545
PPH-25/02-QC25-166 25 166 25 21 - 9% - - - - - - - 37100 - 0,57 GI289 CO545
PPH-32/02-QC32-186 32 186 32 26 - 107 - - - - - - - 32500 - 1,09  GI290 CO546
PPH-32/02-QC32-240 32 240 32 26 - 160 - - - - - - - 14500 - 1,37 GI290 CO546
PPH-08/02-QC12-110HSCW 8 110 12 65 19 53 301 - - 4°00 v - - 40000 - 0,21 GI284 CO540
PPH-08/02-QC12-132HSCW 8 132 12 65 19 75 371 - - 2°30° v - - 23400 - 0,24  GI284 CO540
PPH-10/02-QC12-092HSCW 10 92 12 8 219 381 909 - - 6°30 v - - 40000 - 0,20 GI285 (0541
PPH-10/02-QC12-110HSCW 10 110 12 8 21,8 531 414 - - 3°00° v - - 40000 - 0,22  GI285 (0541
PPH-10/02-QC12-132HSCW 10 132 12 8 21,8 751 51,1 - - 2°00° v - - 23400 - 0,27  GI285 (0541
PPH-12/02-QC16-145HSCW 12 145 16 10 21,5 85 656 - - 1°20° v - - 21000 - 0,28 GI286 C0542
PPH-16/02-QC20-166HSCW 16 166 20 14 285 100 872 - - 1°00° v - - 25500 - 0,66 GI287 (0543
PPH-20/02-QC25-191HSCW 20 191 25 17 35 115 756 - - 2°00° v - - 18500 - 1,09 G288 CO544
PPH-08/02-QC08-130HSCW 8 130 8 65 - 20 - - - - v - - 40000 - 0,17  GI284 CO540
PPH-10/02-QC10-140HSCW 10 140 10 8 - 25 - - - - v - - 40000 - 0,25 GI285 (0541
PPH-12/02-QC12-083HSCW 12 83 12 10 - 26 - - - - v - - 40000 - 0,23 GI286 CO542
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ISO D L d
PPH-12/02-QC12-110HSCW 12 110 12
PPH-16/02-QC16-092HSCW 16 92 16
PPH-16/02-QC16-123HSCW 16 123 16
PPH-20/02-QC20-104HSCW 20 104 20
PPH-20/02-QC20-141HSCW 20 141 20
PPH-16/02-025-P08 16 - 8,5
=) /
PPH-20/02-030-P10 20 - 105
o]
@ @
GI284 PPH 08..
GI285 PPH 10..
GI286 PPH 12..
GI287 PPH 16..
G288 PPH 20..
GI289 PPH 25..
GI290 PPH 32..
DF @ > { )
[ Nr<n*>
CO540 CS 42506-T07P 1,0
C0541 CS 43008-T08P 1,2
C0542 CS 43509-T10P 2,0
C0543 CS 44013-T15P 30
CO544 CS 45016-T20P 50
C0545 CS 46020-T25P 7,5
C0546 CS 48025-T40P 15,0
0 ¢ .
0800 8,000 2,50 7,0
1000 10,000 3,00 8,5
1200 12,000 3,50 10,0
1600 16,000 4,00 12,0
2000 20,000 5,00 15,0
2500 25,000 6,00 18,5
3000 30,000 8,00 22,5
3200 32,000 8,00 23,5
[ ]
l \ I1SO
PPH 0800-CL1 2003
:_ PPH 1000-CL1 2003
PPH 1200-CL1 2003
PPH 1600-CL1 2003
; F PPH 2000-CL1 2003
PPH 2500-CL1 2003
a PPH 3000-CL1 2003
PPH 3200-CL1 2003

M276

10

14
14
17
17

E

M2,5
M3

M3,5
M4
M5
M6
M8

2,40
2,60
3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
7,00

o

- 53 -

- 32 -
- 63 -
- 38 -
- 75 -

©

PPHE 10..
PPHE 12..
PPHE 16..
PPHE 20..

=

NNNNNYNNNN =
EEEEEEERE

30

13

=<

M10

w

NNNNNNNN
EEEEEEER

.

I
ANENENEN

P

o’ Carbide
v _ _

PPHT 08..
PPHT 10..
PPHT 12..
PPHT 16..
PPHT 20..
PPHT 25..

D-TO7P/TO9P
D-TO8P/T15P

D-TO8P/T15P

%

GI286

GI287
GI287
GI288
GI288
GI287

GI288

dY
&4
€0542

C0543
C0543
C0544
C0544
C0543

C0544

SDR T25P-T
SDR T40P-T

pmin

1
1
1
1
1
1
1
1

Ql
max. i
40000 - 0,26
- 43000 - 0,32
- 43000 - 0,36
- 40000 - 0,50
- 40000 - 0,62
- - - 0,14
- - - 018
PPHF 08..
PPHF 10..
PPHF 12..
PPHF 16..
PPHF 20..
PPHF 25..
% /g
FG-15 -
FG-15 -
- SDR T10P
FG-15 -
- SDR T20P
O -
©
d s
]
£ fmin fmax d
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,
- 0,05 0,20 0,

p max

08
1,0
12
16
2,0
25
3,0
32
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° E— ARf
1 h 150 % P MK N S H ? @ e fmin fmax apmin apmax
PPH 0800-CL4 8215 BEVEII”VNR 8 - 0,05 0,20 0,1 0,8
ii,} PPH 1000-CL4 8215 EyVECVE 8 - 005 020 01 10
: PPH 1200-CL4 8215 EVVE[IVE 8 - 005 020 01 12
3 PPH 1600-CL4 8215 BEVEI”VER k - 0,05 0,20 01 16
Q\T/i PPH 2000-CL4 8215 EVEIOIVE E - 0,05 0,20 01 2,0
F PPH 2500-CL4 8215 EVYECOVE 8 - 0,05 0,20 01 25
PPH 3000-CL4 8215 HEVEIIVR b - 0,05 0,20 01 3,0
a PPH 3200-CL4 8215 EVECOVE S8 - 005 020 01 32
PPHE 1000-SM1 8215 HEVEOOVR b - 0,05 0,20 01 1,0
‘ZQ} PPHE 1200-5M1 8215 EyYE(I”YHE S8 - 0,05 0,20 01 12
PPHE 1600-SM1 8215 EVEIOIVE E - 0,05 0,20 01 16
\F Q‘ﬁ/ PPHE2000SM1 8215 E P EOPE 8 - 005 020 01 20

PPHF

0800 0,40 2,60 8,000 2,50 7,0 2,40
1000 0,50 3,20 10,000 3,00 8,5 2,60
1200 0,60 3,90 12,000 3,50 10,0 3,00
1600 0,80 5,20 16,000 4,00 12,0 4,00
2000 1,00 6,40 20,000 5,00 15,0 5,00
2500 1,20 7,90 25,000 6,00 18,5 6,00

° E— ann

1 T 10 = P M KNS H ? r, f foo Bme
PPHF 080004-CE1 M8330 BV EOOP [ - - 0,20 0,40 01 04
PPHF 100005-CE1 M8330 BVEOOP k - - 0,20 0,50 01 05
PPHF 120006-CE1 M8330 BV EOOP b - - 0,30 0,60 01 0,6
PPHF 160008-CE1 M8330 HVELCOP™ k 9 - - 0,40 0,30 01 0,8
PPHF 200010-CE1 M8330 BV EOOP k - - 0,50 1,00 01 1,0
PPHF 250012-CE1 M8330 HBVEOOP k ¢ - - 0,60 1,50 0,2 12

M277
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]

0800
1000
1200
1600
2000
2500

M278

8,000
10,000
12,000
16,000
20,000
25,000

PPHT

2,50
3,00
3,50
4,00
5,00
6,00

IS0

PPHT 080003-A2
PPHT 080005-A2
PPHT 080008-A2
PPHT 080010-A2
PPHT 100005-A2
PPHT 100008-A2
PPHT 100010-A2
PPHT 120005-A2
PPHT 120010-A2
PPHT 120020-A2
PPHT 160010-A2
PPHT 160013-A2
PPHT 160020-A2
PPHT 160030-A2
PPHT 200010-A2
PPHT 200016-A2
PPHT 200030-A2
PPHT 200040-A2
PPHT 250020-A2

7,0

85
10,0
12,0
15,0
185

2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003
2003

2,40
2,60
3,00
4,00
5,00
6,00

o

NNNYN YN NNNNNNNYNNYNNNNN =
EEEEEEEEEEEEEEEEEERE

=

w

NNNN NN NN NN N NI Y Y NNNXYXN
EEEEEEEEEEEEEEEEEERE

x

BHHNHNNNNNNNNONNONNOS ‘w)é

03
0,5
08
1,0
0,5
08
1,0
05
1,0
2,0
1,0
13
2,0
30
1,0
16
3,0
40
2,0

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

pmin

0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
0,1
0,1
0,1
01
01
0,1
0,1
01
01
0,1
0,1
01

p max

03
0,5
08
1,0
0,5
0,8
1,0
05
1,0
2,0
1,0
12
2,0
30
1,0
16
3,0
4,0
2,0



0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

2003

297

266

167

149

135

311

284

252

81

72

68

63

59

50

8215

275

243

185

167

144

293

261

230

774

693

612

90

81

72

59

54

45

HFC

0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
0,20
0,30
0,50
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M8330

221

191

146

131

116

236

210

184

623

555

484

71

64

56

49

41

38
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&

a D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
X.V 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00

=X.f
0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00
= X.f

o § PPHOS-CLI  PPH10-CLI  PPHI2-CL1  PPHI6-CLL  PPH20-CLI  PPH25-CLL  PPH30-CLI  PPH32-CLL
fz 40 50 60 80 10,0 125 15,0 16,0
ﬂ

ol % PPHOS-CLA  PPH10-Cl4  PPHI2-CL4  PPHI16-CL4  PPH20-CLlA  PPH25-CL4  PPH30-Cl4  PPH32-CLA
&/ 40 50 60 80 10,0 125 15,0 16,0
ﬂ

) § PPHE 10-5M1 PPHE 12-5M1 PPHE 16-5M1 PPHE 20-5M1

\ri/ 5,0 6,0 8,0 10,0
ﬂ
J % PPHF 08-CE1 PPHF 10-CE1 PPHF 12-CE1 PPHF 16-CE1 PPHF 20-CE1 PPHF 25-CE1

e 06 08 1,0 13 16 19

a

2 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00 1,20
) § PPHTO08-A2 PPHT08-A2 PPHTO08-A2 PPHT08-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT10-A2 PPHT12-A2 PPHT12-A2 PPHT12-A2 PPHT 16-A2
LYY 05 08 1,0 05 08 1,0 05 1,0 20 10
ﬂ
J § PPHT16-A2 PPHT16:-A2 PPHT16-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT20-A2 PPHT25-A2

O?

13 2,0 3,0 1,0 16 3,0 4,0 2,0

o &
I
1
I
I
1
1
1
1

M280
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40,0

0 PPHOBCLL |- 250 PPH20-CLL |~
160 PPHIO-CLL .| 160 PPH25-CLL ..

PPH 12-CL1 -
10,0 10,0 PPH 30-CL1
[ PPH 16-CL1 PPH 32-CL1
63 63
40 40
25 25

//ﬁ

4
—
—

S 2 2 8§ 5 3 2 2 9 2 —> S 2 2 8§ I 3 2 2 9 2 —>
0 s = = 4 35 8 =2 =24 F 0 s 5 = 4 35 8 = 24 F

S S S o = S S S o =
40,0 400

50 [ “peHozcla | 250 PPH20-CL4 |
160 PPHIO-CLA || 160 PPH25-CLA ..

PPH 12-CL4 X
100 100 PPH 30-CL4
PPH 16-CL4 [ eeHz2c8 |
63 63
40 40
25 25

//ﬁ

¥
—h
—h

04
063

10

16

25

40

-
0,06
0,10
0,16 |-
025

04
0,63
10

16

25

40

400 I a) —
160 [ peHELZSMI | | 160 [ peHE20SMI | |
100 100
63 63
40 20
25 25
16 %
10 10
063 - 063 N
04 3 04 \
f N~ f

© 822183882253 = 0 822183882253
400 — T T ;o — T T
250 [~ ppHFoso00a-CEL || ﬁ 250 [ PPHF160008-CE1 |-
160 [ eeHroo00s-cer | | 160 | ppHF200010-cE1 | |

PPHF 120006-CE1 | epHF2soo12-cEr |

100 100

63 63

40 40
25 25

16 16

T\
10 10 iy
N

063 063
04 f 04 f

© 82283822353 0 82238382253

400 — T 400 — T 400 T

I a)i N oDl N
250 PPHT 080003-A2 I | 250 PPHT 100005-A2 | | 250 PPHT 120005-A2 | |
16,0 | PPHT 080005-A2 ] 16,0 | PPHT 100008-A2 ] 16,0 | PPHT 120010-A2 ]

PPHT 080008-A2 PPHT 100010-A2 PPHT 120020-A2

100 100 100

[ ppuTos00I0-2 |
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 * 10 10
063 \ 063 \\ 063
04— 04 04|~

- f ! f = f

0 8§ 2283822 n 3= 0 § 228382203 = 0 8332233 —>
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a), A — a), ‘o I B a)y, ‘o A B
250 [~ ppHT 160010-A2 25,0 [~ ppHT200010-02 250 [ ppHT2s0020A2 |
160 [ PPHT 160013-A2 160 [ PPHT200016-A2 160
100 PPHT 160020-A2 100 PPHT 200030-A2 00
' PPHT 160030-A2 ' PPHT 200040-A2 '
63 63 63
40 40 40
25 25 |- 25
160 16 16 K \
100 1,0 10 \
063 063 |- 063
04 ; 04| ; 04 ;
\7>
v EE 283 8= =33 —=> v 2228382253 = v E 2 2838 = =33 —>
S 5 5 3 2 5 S5 3 S 5 S S

J § @ \aﬁ 030 o040 050 070 1,00 125 1,50 200 250 3,00 4,00 500 6,00 800 1000 12,00 1500 16,00

PPH 08 8 30 35 39 45 53 58 62 69 74 77 80 - - - - - - -
PPH 10 10 34 39 44 51 60 66 71 80 87 92 98 100 - - - - - -
PPH 12 12 37 43 48 56 66 73 79 89 97 104 11,3 11,8 120 - - - - -
PPH 16 16 43 50 56 65 77 86 93 106 116 125 139 148 155 160 - - - -
PPH 20 20 NG 49 56 62 74 87 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - -
PPH 25 25 54 63 70 82 98 109 119 136 150 162 183 200 21,4 233 245 250 - -
PPH 30 30 597 688 768 906 10,77 11,99 13,08 14,97 16,58 18,00 20,40 22,36 24,00 26,53 28,28 29,39 30,00 -
PPH 32 32 617 711 794 936 11,14 12,40 13,53 1549 1718 18,65 21,17 23,24 2498 2771 29,66 3098 31,94 32,00

PPH 08 8 0,310 0,400 0,566 0,693 0,800 0,980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
PPH 10 10 0,346 0,447 0,632 0,775 0,894 1,095 1,265 1,414 1,549 1,789 2,000
PPH 12 12 @f 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
PPH 16 16 : fe 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
PPH 20 20 o 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
PPH 25 25 0,548 0,707 1,000 1,225 1,414 1,732 2,000 2,236 2,449 2,828 3,162
PPH 30 30 0,600 0,775 1,095 1,342 1,549 1,897 2,191 2,449 2,683 3,098 3,464
PPH 32 32 0,620 0,800 1,131 1,386 1,600 1,960 2,263 2,530 2,771 3,200 3,578

M282
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a 1,0% 2,5% 50% 75% 10,0% 15,0% 20,0% 25,0% 30,0% 350% 40,0% 45,0% 50,0% 60,0% 70,0% 75,0% 80,0% 90,0% 100,0%

a

p =X.f

19,9 % 1,0% 2,86 184 133 1,12 1,00 0,89 - - - - - - - - - - - - -
31,2% 2,5% 358 228 164 136 120 101 092 088 0,91 - - - - - - - - - -
43,6 % 5,0% 422 268 192 158 139 116 103 095 09 088 0,89 - - - - - - - -
52,7% 75 % 463 29 210 1,73 151 126 111 1,02 09 091 089 088 090 - - - - - -
60,0 % 10,0% 494 314 224 184 161 133 118 1,07 100 095 091 08 088 1,00 - - - - -
71,4% 15,0 % 539 342 243 200 1,74 144 127 115 1,07 101 09 093 09 088 0,93 - - - -
80,0 % 20,0% 570 362 257 211 184 152 133 121 1,12 105 100 09 093 08 088 08 1,00 - -
86,6 % 250% 593 376 267 220 191 158 138 125 1,16 108 1,03 099 09 09 088 08 0,89 - -
91,7% 300% 610 3,87 275 226 19 162 142 128 118 1,11 105 101 097 092 089 08 088 093 -
95,4% 350% 623 395 280 230 200 165 144 131 120 113 1,07 102 098 093 08 088 08 0,90 -
98,0% 40,0% 631 400 284 233 203 167 146 132 122 114 108 1,03 099 093 09 08 088 0,89 -
99,5 % 450% 636 403 28 235 204 168 147 133 123 1,15 109 104 100 094 095 08 088 088 -
1000% 500% 638 404 287 235 205 169 148 133 1,23 1,15 109 104 100 094 09 08 088 088 1,00

=

J % @ rg\ 000 03 040 050 060 070 08 09 100 1,25 1,50 200 250 3,00 4,00

PPHT 08-A2 03 74 80 - - - - - - - - - - - - -
PPHTOB-A2 05 70 79 80 80 - - - - - - - - - - -
PPHT 08-A2 0,8 64 76 718 79 79 80 80 - - - - - - - -
PPHT 08-A2 1,0 60 74 76 717 18 19 80 80 80 - - - - - -
PPHT 10-A2 0,5 90 99 100 100 - - - - - - - - - - -
PPHT10-A2 10 0,38 84 96 98 99 99 100 100 - - - - - - - -
PPHT 10-A2 1,0 80 94 96 97 98 99 100 100 100 - - - - - -
PPHT 12-A2 0,5 1,0 119 120 120 - - - - - - - - - - -
PPHT12-A2 12 1,0 100 114 116 117 11,8 11,9 120 120 120 - - - - - -
PPHT 12-A2 2,0 80 101 104 106 109 110 112 113 115 11,7 119 120 - - -
PPHT 16-A2 1,0 140 154 156 157 158 159 160 160 160 - - - - - -
PPHTI6-A2 . 13 134 151 153 154 156 157 158 159 159 160 - - - - -
PPHT 16-A2 2,0 120 141 144 146 149 150 152 153 155 157 159 160 - - -
PPHT 16-A2 3,0 100 126 130 133 136 139 141 143 145 149 152 157 159 160 -
PPHT 20-A2 1,0 180 194 196 197 198 199 200 200 200 - - - - - -
PPHT20-A2 16 168 187 189 191 193 194 196 197 198 199 200 - - - -
PPHT 20-A2 3,0 140 166 170 173 176 179 181 183 185 189 192 197 199 200 -
PPHT 20-A2 4,0 120 150 155 159 162 165 168 171 173 178 182 189 194 197 200
PPHT25-A2 25 2,0 2,0 231 234 236 239 240 242 243 245 247 249 250 - - -
PPHFOS-CE1 8 06 28 60 71 - - - - - - - - - - - -
PPHF10-CE1 10 08 36 68 79 90 - - - - - - - - - - -
PPHF12-CE1 12 1,0 42 74 85 96 107 118 - - - - - - - - -
PPHF16-CE1 16 13 56 88 99 110 121 132 142 153 - - - - - - -
PPHF20-CE1 20 16 72 104 11,5 126 137 148 158 169 180 - - - - - -
PPHF25-CE1 25 19 92 124 135 146 157 168 178 189 200 227 - - - - -
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=
@

8
10
12
16
20
25

&

13
16
19
20
3,0
40

0,310
0,346
0,379
0,438
0,490
0,548

0,177
0,196
0,214
0,219
0,268
0,310

100%

= &

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2

M284

10

12

16

20

25

0,400
0,447
0,490
0,566
0,632
0,707

0,228
0,253
0,276
0,283
0,346
0,400

&

03
0,5
0,8
1,0
0,5
0,8
1,0
0,5
1,0
2,0
1,0
13
2,0
3,0
1,0
16
3,0
4,0
2,0

10

0,566
0,632
0,693
0,800
0,894
1,000

10

0,322
0,358
0,390
0,400
0,490
0,566

15

0,693
0,775
0,849
0,980
1,095
1,225

15

0,395
0,438
0,477
0,490
0,600
0,693

20

0,800
0,894
0,980
1,131
1,265
1,414

20

0,456
0,506
0,551
0,566
0,693
0,800

30

0,980
1,095
1,200
1,386
1,549
1,732

30

0,559
0,620
0,675
0,693
0,849
0,980

max,

24
2,4
25
27
3,2
33
3,4
4,0
42
456
57
58
6,0
6,4
72
74
738
8,2
93

= &

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

40

1,131
1,265
1,386
1,600
1,789
2,000

40

0,645
0,716
0,780
0,800
0,980
1,131

8
10
12
16
20
25

50

1,265
1,414
1,549
1,789
2,000
2,236

50

0,721
0,800
0,872
0,894
1,095
1,265

60

1,386
1,549
1,697
1,960
2,191
2,449

60

0,790
0,876
0,955
0,980
1,200
1,386

0,6
0,8
1,0
13
16
19

80

1,600
1,789
1,960
2,263
2,530
2,828

80

0,912
1,012
1,103
1,131
1,386
1,600

max,

2,0
25
3,0
4,0
5,0
6,0

100

1,789
2,000
2,191
2,530
2,828
3,162

100

1,020
1,131
1,233
1,265
1,549
1,789
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A @ Y o= @ By e

PPHT 08-A2 03 6,3 1,211 PPHF 08-CE1 8 0,6 8,0 0,4/3
PPHT 08-A2 . 05 6,1 1,2/12 PPHF 10-CE1 10 0,8 8,0 0,5/4
PPHT 08-A2 0,8 5,7 1,2/12 PPHF 12-CE1 12 1,0 8,0 0,6/5
PPHT 08-A2 1,0 6,38 1,2/11 PPHF 16-CE1 16 13 8,0 0,8/6
PPHT 10-A2 05 69 1,5/13 PPHF 20-CE1 20 16 8,0 1,0/8
PPHT 10-A2 10 0,8 6,6 1,5/13 PPHF 25-CE1 25 1,9 8,0 1,2/9
PPHT 10-A2 1,0 75 1,5/12

PPHT 12-A2 0,5 79 1,8/13

PPHT 12-A2 12 1,0 75 1,8/14

PPHT 12-A2 2,0 9,0 1,8/12

PPHT 16-A2 1,0 8,9 2,4/16

PPHT 16-A2 " 13 8,9 2,4/16

PPHT 16-A2 2,0 85 2,4/17

PPHT 16-A2 3,0 12,3 2,4/11

PPHT 20-A2 1,0 93 3/19

PPHT 20-A2 2 16 9.1 3/19

PPHT 20-A2 3,0 8,38 3/20

PPHT 20-A2 4,0 11,4 3/15

PPHT 25-A2 25 2,0 83 3,7/26

2 B Y o.Ml B L N

PPHT 08-A2 0,3 11,0 159 0,5 0,5 PPHF 08-CE1 8 0,6 10,0 14,7 0,40 0,40
PPHT 08-A2 3 0,5 10,9 15,9 0,5 0,5 PPHF 10-CE1 10 0,8 13,0 18,4 0,50 0,50
PPHT 08-A2 0,8 10,7 15,9 04 0,4 PPHF 12-CE1 12 1,0 15,7 22,0 0,60 0,60
PPHT 08-A2 1,0 10,3 15,9 04 0,4 PPHF 16-CE1 16 13 20,9 29,4 0,80 0,80
PPHT 10-A2 0,5 13,4 19,9 0,7 0,7 PPHF 20-CE1 20 1,6 26,2 36,7 1,00 1,00
PPHT 10-A2 10 0,8 13,2 19,9 0,6 0,6 PPHF 25-CE1 25 19 33,0 46,1 1,20 1,20
PPHT 10-A2 1,0 12,9 19,9 0,6 0,6
PPHT 12-A2 0,5 15,8 23,9 1,0 1,0
PPHT 12-A2 12 1,0 15,4 23,9 0,8 0,8
PPHT 12-A2 2,0 14,6 23,9 0,7 0,7
PPHT 16-A2 1,0 20,4 31,9 13 13
PPHT 16-A2 16 13 20,2 31,9 13 13
PPHT 16-A2 2,0 19,7 31,9 1,0 1,0
PPHT 16-A2 3,0 18,9 31,9 1,2 1,2
PPHT 20-A2 1,0 25,4 399 18 18
PPHT 20-A2 20 16 24,9 39,9 16 16
PPHT 20-A2 3,0 24,1 39,9 1,2 1,2
PPHT 20-A2 4,0 23,3 399 13 13
PPHT 25-A2 25 2,0 311 49,9 18 18
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)

-,

&

= &

PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 08-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 10-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 12-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 16-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 20-A2
PPHT 25-A2

i

10

12

25

\_/

i

VyloZeni (nasobky priméru D)

&/

0,3
0,5
0,8
1,0
0,5
0,8
1,0
0,5
1,0
2,0
1,0
13
2,0
3,0
1,0
16
3,0
4,0
2,0

Bbl/IeT N0 OTHOLUEHMIO K AUAMETpy XBOCTOBHUKa (xD)

Wysieg (wielokrotnos¢ srednicy D)
VyloZenie (nasobky priemeru D)

Nasobny koeficient pro rychlost
KoadduumeHT KoppeKLum CKOPOCTH pesaHms
Wspotczynnik dla predkosci skrawania
Nasobny koeficient pre rychlost

M286

<3

\aﬁ

0,52
0,47
0,39
0,40
0,69
0,61
0,62
0,97
0,79
0,68
1,33
1,26
1,03
1,15
1,80
1,59
1,21
1,27
1,83

08
10
12
16
20
25

09

06
08
1,0
13
16
19

36-4

0,8

= &

PPHF 08-CE1
PPHF 10-CE1
PPHF 12-CE1
PPHF 16-CE1
PPHF 20-CE1
PPHF 25-CE1

4,1-45

0,7

26
3,2
3,9
5,2
6,4
79

>4,6

0,5

8
10
12
16
20
25

0,3
0,4
04
0,6
0,7
0,9

&

06
08
1,0
13
16
19

\aﬁ

0,40
0,50
0,60
0,80
1,00
1,20
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SCNO5C ® B N S

DIN 1835A
A
d -
> M -
T A
‘ - d
1 L &
! i
. T
® Yy ® A\
D D

0,02-0,07 @

150 D L d I H M oy oy @ N @g ; g
12A2R020A10-SCNOSCC 12 100 10 20 - - -5 -8 2 - M0 Y 005 G330  CO601
T=0  16A3R020A14-SCNOSC-C 16 130 14 20 - -  -135 78 3 - 4200 Y 013 G330  CO601
20A5R020A18-SCNOSCC 20 160 18 20 - - 127 75 5 v 37700 Y 028  GI330  CO601
12A2R020M06-SCNOSC-C 12 35 - - 20 M6 -5 -8 2 - - v 001 G330 0601
16A3R025M08-SCNOSC-C 16 43 - - 25 M8 -135 78 3 - - v 003 G330 0601
20A5R030M10-SCNOSCC 20 49 - - 30 M0 -127 75 5 v - v 005 G330 0601
& o)
S
61330 CNHX 0502..
) V4 ) I =
[ W N@ % E -
0601 US 62005-T06P 09 M2 49 Flag TO6P
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]

0502

M288

IS0

CNHX 05
d d
4,300 2,10
T 150
CNHX 050205ER-WM
CNHX 050210ER-WM

® 005 0,15
8 005 0,12
® 005 0,10
® 005 0,15
g 02 0,12
® 020 0,10
® 005 0,15
g 005 0,12
® 005 0,10

2,40

M4310
M8330
M4310
M8330

P M K N

ENEN

H

NENH

05
05
1,0
1,0

0,05
0,05
0,05
0,05

0,15
0,15
0,15
0,15

pmin

0,1
0,1
0,1
0,1

pmax

1,0
1,0
1,0
1,0



kel @ § o T

Q
S
I

»
3
S

0,05 0,10 0,15
1,48 1,35 1,27
0,005 0,01 0,02
206 185 168
CNHX 05-WM

05 1,0

0,50 0,50

[ !

0,20

1,22

0,03

1,59

0,25

1,19

0,04

1,53

Iap%

40,0
250
16,0
10,0
63
40
25
16

10[-

0,63

04

0,30

1,16

0,05

1,48

0,40 0,50

1,11 1,08

CNHX050210ER-WM (H)
CNHX050210ER-WM (H) WIPER |

0,06

0,10

0,16

0,25
04
0,63
10
16

o

12
14
16

40

2,4
15
11

0,60

1,05

a,/l
=
1/25
1/40
1/54

0,70

1,03

0,75

1,00

2/PRAMET

0,80

1,00

0,90

1,00

1,00

1,00

M289
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| swosc [T BT S

DIN 1835A

K, 93°
apmax (apW\PER) 2,0 (0,5 mm)

2

20A3R020A18-SWNOAC-C 20 160 18 20 - - 12 8 3 - 190 Y 027 G331 Co6m
=0 25AMRO20A22SWNOACC 25 180 22 20 - - 15 8 4 v 26600 v 045  GB31  COBO2
32A6R020A25-SWN04C-C 32 200 25 20 - - -11,2 -8 6 4 23500 v 0,69 GI331 C0602
20A3R030MI0-SWNOACC 20 49 - - 30 M0 12 8 3 - - v 005 G331 Co6m
BAIROIBMIZSWNOACC 25 55 - - 33 M2 15 8 4 v - v 008 G331 CO60
wouss  32AGROMOMIG-SWNOAGC 32 63 - - 40 Ml -112 -8 6 v - v 019 G331 CO602
35A6R043M16-SWNO04C-C 35 66 - - 43 M6 -11,1 -8 6 v - v 0,22 GI331 C0602
5 O
O
61331 WNHX 0403..
DY <
1% O ‘®) = ¥ 5z
C0602 US 42507-TO7P 1,2 M 2,5 7 Flag TO7P

M290
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WNHX 04
Q d d, s ‘
0403 6,200 2,60 3,38 Z_Z
,f
— S -
° E— ann
1 7 150 m P M/ K N S H ? @ r " e A
WNHX 040305ER-WM  M4310 | 4 [ | H o 05 005 025 01 2,0
iij? ms330 M || ZV s 05 005 025 0,1 2,0
WNHX 040310ER-WM M4310 | 4 [ | | 8 1,0 005 025 01 2,0
):L ms330 M || Z s 10 005 025 0,1 2,0
A WNHX 040315ER-WM  M4310 | 4 [ | H s 15 005 025 01 2,0
W ‘%}\/ Mo B W v s 15 005 025 01 20
\E
(=] (=]
IS0 £ f 2 2
mn max = =
® 005 0,15 327 345
8 005 0,12 294 311
® 005 0,10 261 276
® 005 0,15 308 326
g 02 0,12 278 293
® 02 0,10 247 261
® 005 0,15 68 64
H 8 005 0,12 61 58
® 005 0,10 54 51
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0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00

0,005 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05

2,04 1,85 1,68 1,59 1,53 1,48

el @ [ @k [

WNHX 04-WM
0,5 1,0 15
0,50 0,50 0,50
a) a)
LA L L S S P,
250 | WNHX040305ER-WM (P) || \Z( 25,0 WNHX 040305ER-WM (H)
160 WNHX 040310ER-WM (P) ] 160 WNHX 040310ER-WM (H)
! | WNHX04031SER-WM () ' ! WNHX 040315ER-WM (H)
100 WNHX 040305ER-WM (P) WIPER | 100 WNHX 04030SER-WM (H) WIPER
63 WNHX 040310ER-WM (P) WIPER | 63 WNHX 040310ER-WM (H) WIPER |
WNHX 040315ER-WM (P) WIPER WNHX 040315ER-WM (H) WIPER
40 40
25 25
16[4 % 16
10 * 10
i \
063 [ : 063
04 f 04 f
© 82283822383 —> © 8228382253 —>

&
® [y

& g
20 0,4 20 0,7 1,1/100
25 0,5 25 0,5 0,75/100
32 0,5 32 03 0,4/100
35 0,5 35 0,3 0,4/100
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svC22¢ N S

DIN 1835A

K, 90° d. b,
apmax 3,0 (16,0) mm <'\_/|> "iﬁ
A b‘
% r : Y
»ﬁ-\ - _“? L1 1d = \
W N [} | L
I8 TR
| : T !
2L R 7 s
A I Y
T
T i (Tt 3 ;T 3 D . D
MERRAMEEA 4
8
0,03-0,55 7 T TN T
& W V4 Vi
0,03-0,5 o S, ISR
o e [ \ o] ¥
IS0 D D, L dd | H M b t y y {O) @ B O 45
L, 32ARO45A255VC22C 32 - 120 25 - 45 - - - - 4 43 2 - 10400 ¥ 046 G141 CO560
onsn  B0A3ROA5A32-SVC22C 40 - 150 32 - 45 - - - - 48 43 3 - 9300 v 091 G141 CO560
o, 32AR048M16SVC22C 32 - 71 17 29 - 48 Ml - - 411 43 2 - - v 023 G141  CO560
woouse  A0A3ROABM16-SVC22C 40 - 71 17 29 - 48 M6 - - +13 43 3 - - v 026 G141 CO560
_ 50A03R-590VC22C 5 40 56 22 - - - - 10 63 + +3 3 - 8400 v 044 G141 CO563
%4 63A04R-S90VC22C 63 50 56 22 - - - - 10 63 + +3 4 - 7400 v 068 G141 CO563
PRI 80AO5R-S90VC22C 80 63 56 27 - - - - 12 70 +8 43 5 - 6600 v 1,15 Gl141  FAO7L
(o]
QA &
Gl141 VCGT 220530F-FA
IJ' H ¥
1% O ‘@) = '§ e &* 5
FAO71 US 4511-T20 5,0 M 4,5 11 SDRT20-T - -
0563 US 4511-T20 5,0 M 4,5 11 SDRT20-T HS 1030C -
0560 US 4511-T20 5,0 M 4,5 11 - - Flag T20
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VCGT 22-FA
Q d d, [ s
2205 12,700 5,20 22,00 5,50
— IS0

El

VCGT 220530F-FA HF7

Iso fmm fmax
® 005 0,80
N 8 005 0,60
® 005 0,30

M294

P M K N

S

H

HF7

238
214
186

p max

16,0



@2 (N

x(©)

y

xS

d
%,

e el

3

o

[I-

32
40
50
63
80

3,0

0,05

1,48

2,87

VCGT 22-FA

3,0

0,5

0,86

0,10

1,35

2,05

0,620
0,693
0,775
0,869
0,980

0,268

0,15 0,20 0,25 0,30 0,40
1,27 1,22 1,19
1,69 1,48 1,33
0,65 0,65
a 40,0 T T T T T
\Zt 25,0 1 VCGT 220530F-FA )’ |
16,0
10,0
63
40
25
16
10
0,63
04 ‘ ‘ ‘
0 82 28 38 2 233
3,0 12,0
0,31 0,05
s s
dmax d.. @ dmx®
64,0 4,2 12,0
80,0 77 12,0
100,0 9,0 12,0
126,0 9,3 12,0
160,0 9,7 12,0
5 10 15 20
0,800 1,131 1,386 1,600
0,894 1,265 1,549 1,789
1,000 1,414 1,732 2,000
1,122 1,587 1,944 2,245
1,265 1,789 2,191 2,530
5 10 15 20
0,346 0,490 0,600 0,693

0,50

0,67

30

1,960
2,191
2,449
2,750
3,098

30

0,849

0,60

0,68

o
Olmax

4,2
31

40

2,263
2,530
2,828
3,175
3,578

40

0,980

0,70

0,71

a,/l
o'
12,0/87
12,0/87
10,4/100
7,22/100
5,3/100

50

2,530
2,828
3,162
3,550
4,000

50

1,095

0,75

1,00

0,89

0,72

60

2,771
3,098
3,464
3,388
4,382

60

1,200

2/PRAMET

0,80 0,90

1,00 1,00

0,88 0,88

0,74 0,79

80

3,200
3,578
4,000
4,490
5,060

80

1,386

1,00

1,00

1,00

1,00

100

3,578
4,000
4,472
5,020
5,657

100

1,549
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FREZY PRO SPECIALN{ APLIKACE
CMELMANBHBIE PELLEHKA

FREZY SPECJALNEGO PRZEZNACZENIA
FREZY PRE SPECIALNE APLIKACIE




2/PRAMET

————————————

IN{iS|iH| S
DIN 1835A
3 ,
| DIN 1835B | '
{ : ] \
K, 45° ‘ ‘ }
apmax 4,5 mm ! ! ! w
\ . | 7]
i x
Yo \i d 1 g
. ‘m****} d - Ai
| | i
L i 1 i ‘ i
~ yay: | | |
4 O | - - ! -
D | ¥
24 b Y y ‘ ‘h\fv Y
""""" =T smmTmmN D D D
ivvvi ivvi ivi D, D, D,
®*s @
h, 0,095-0,15
o o i) q E ?
150 D D, L d I Morse y oy £ . Ly B @A s
J— 16N2R027A16-SSD09 16 28 200 16 27 - 0 0 2 32200 - 0,37 GI129 €0070
omsssa  25N3R042A25-SSD09 25 37 200 25 42 - 0 0 3 - 25800 - 0,78 GI129 CHO11
10N1R027B16-SSD09-A 10 22 75 16 27 - 0 0 1 - 40700 - 0,14 GI129 C0070
&=  16N2R027B16-SSD09-A 16 28 75 16 27 - 0 0 2 - 32200 - 0,14 Gl129 C0070
25N3R042B25-SSD09-A 25 37 98 25 42 - 0 0 3 - 25800 - 0,37 GI129 CHO11
10N1R030E02-SSD09-A 10 22 94 - 30 2 0 0 1 - 40700 - 0,17 GI129 C0070
5 16N2R030E02-SSD09-A 16 28 94 - 30 2 0 0 2 - 32200 - 0,25 GI129 C0070
25N3R043E03-SSD09-A 25 37 124 - 43 3 0 0 3 - 25800 - 0,38 GI129 CHO11
3 B B
AN
GI129 SDEW 0903.. SDEX 0903..
2 7 ) % E 2
@ W N@ v e
€0070 US 3507-T15 3,0 M 3,5 7 Flag T15
CHO11 US 3509-T15 3,0 M 3,5 9 Flag T15
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]

0903

0903

i
F
&

M298

SDEW 09
d d, |
9505 440 9525
T 10
SDEW 090308EN

0,15
20"2

SDEW 090308SN
SDEX 09
d d, |
9525 440 9525
= 10
SDEX 090308FN-74

m

1,64

M8330
M8340

M8330
M8340
8215

m

1,64

W

M8330

S

3,18

3,18

NN

oo =

NE =
=2

NN
oo
ENE

P MK N S

N 4N JEERE

H

Ik 31 )

([
@ \ ‘_‘
©
I=d * S
@ rE fmin max
- 0,8 0,10 0,30
+/- 08 0,10 0,30
- 0,8 0,15 0,30
+/- 08 0,15 0,30
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35,0 90,6 1,16 0,43 0,70
25 12 35,0 87,3 1,16 0,20 0,32
30 14 35,0 851 1,17 0,16 0,25
35 16 35,0 82,4 1,17 0,13 0,20
40 18 35,0 79,4 1,17 0,11 0,16
45 20 35,0 76,0 1,18 0,09 0,14
50 22 35,0 72,4 1,18 0,08 0,12
55 23 35,0 68,4 1,20 0,08 0,11
60 25 35,0 64,1 1,20 0,07 0,09
25 12 45,0 97,3 1,18 0,23 0,34
30 14 45,0 95,0 1,18 0,18 0,26
35 16 45,0 92,4 1,19 0,15 0,21
40 18 45,0 89,5 1,19 0,12 0,17
45 20 45,0 86,0 1,20 0,11 0,15
50 22 45,0 82,4 1,21 0,09 0,13
55 23 45,0 78,4 1,22 0,09 0,11
60 25 45,0 74,1 1,23 0,08 0,10
75 28 45,0 60,1 1,31 0,07 0,08

Frézy s ihlem nastaveni 15° Ize pouZit jako HFC, posuvy Ize pouZit z tabulky ukosd.
®pesbl ¢ 11aBHbIM YIIOM B NAaHe 15° MoryT 6biTb MCNONb30BaHbI Kak BbICOKONOAAYHbIE. Ha3HaualiTe BENMUMHY NOAuM KaK AnA GacouHbIX dpes.
Frezy z katem przystawienia 15° mogg by¢ stosowane do obrdbki HFC.

Frézy s uhlom nastavenia 15° mdzu byt pouZité ako HFC. PouZite posuvy z tabulky zrézania.
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@ fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmin fmax
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25 0,25 0,40 0,18 0,29 0,15 0,24 0,13 0,21 0,12 0,19 0,09 0,15 0,09 0,14
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TPCN 1603PDSN M8330 | H<) pupupn t - - 0,12 0,25 - -
i@z M8340 |4 4 U 4 +/- - 0,12 0,25 - -
0,1
éZO
m d | m s
1603 9,530 16,50 2,45 3,18 —
2204 12,700 22,00 3,55 476
L S -
) = nnn
1 T o Borvknsw BN 0 L s
' TPKN 1603PDER M8330 ZOom l (] - - 0,10 0,20 1,0 12,0
' M8340 Owm o +/- - 0,10 0,20 1,0 12,0
TPKN 2204PDER M8330  4gEN | O o - - 0,10 0,25 1,0 17,0
ﬂE Q“i M8340 Om ) +/- - 0,10 0,25 1,0 17,0
' 8215 [On O ( - 0,10 0,25 1,0 17,0
TPKN 1603PDSR M8330 | 4] [ | | 8 - - 0,20 0,25 1,0 12,0
M8340 | 4 | 4 8 +/- - 0,20 0,25 1,0 12,0
26 | 4 o +/- - 0,20 0,25 1,0 12,0
ilj} TPKN 2204PDSR M5315 | 4 [ | O o --- - 0,20 0,26 1,0 17,0
216 M9325 ” O ) - 0,20 0,26 1,0 17,0
§S ?J: M8310 ZOmnm O ® - 0,20 0,30 1,0 17,0
20° M8330 yonm o s - - 020 030 1,0 17,0
1 msso W [P b +/- - 020 030 1,0 17,0
526 | 4] ) +/- - 0,20 0,30 1,0 17,0
545 ” O 8 +/- - 0,20 0,30 1,0 17,0
H10 OO0 m O o +/- - 0,20 0,30 1,0 17,0
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Q d | m S 60°
1603 9,530 16,50 2,45 3,18
2204 12,700 22,00 3,55 4,76

i 7 IS0 % P M K N S H m_-,m r f f 3 3, o
TPKR 1603PDSR M8330 H” E : - - 0,10 0,30 1,0 12,0
ii} M8340 |4 4 b +/- - 010 030 1,0 12,0
01 TPKR2204PDSR M9325 | 4 ® - 0,10 0,30 10 17,0
@ %‘Qﬁ/ M0 H P H s - 010 040 10 170
5 M9340 4l 4 ) - 0,10 0,30 1,0 17,0
v Ms3s0 P W s +/- - 010 040 1,0 17,0
TPUN
g d | s 60°
1103 6,350 11,0 3,18
1603 9,525 16,5 3,18
2204 12,700 22,0 4,76
) — nnn
1 7 IS0 % P M KN S H ? r, f f I 3
TPUN 110304 M8330 AN | |4 o - 0,4 0,10 0,15 05 8,0
H10 OC0m O o +/- 04 0,10 0,15 0,5 8,0
TPUN 110308 M8330  4guy | | 4 £ - 08 0,10 0,15 08 8,0
TPUN 160304 M8330 | gl | O o - 04 0,10 0,20 0,5 12,0
8215 gy | O o - 04 0,10 0,20 0,5 12,0
526 [ 4] o +/- 04 0,10 0,20 05 12,0
H10 OO m O Y +/- 04 0,10 0,20 0,5 12,0
TPUN 160308 M8330 | gl | | 4 b ¢ - 08 0,10 0,20 1,0 12,0
8215  JgEN | O { ] - 0,8 0,10 0,20 1,0 12,0
@ @ 526 | 4] o +/- 08 0,10 0,20 1,0 12,0
H10 OO0 m O o +/- 08 0,10 0,20 1,0 12,0
( TPUN 160312 M8330 V O n | 4] 8 - 1,2 0,10 0,20 1,2 12,0
H10 0. O [ ] +/- 1,2 0,10 0,20 1,2 12,0
TPUN 220408 M8330 4NN | O ( - 0,8 0,10 0,25 1,0 17,0
8215  4gEy | O o - 08 0,10 0,25 1,0 17,0
S26 | 4 () +/- 08 0,10 0,25 1,0 17,0
H10 0. O [} +/- 08 0,10 0,25 1,0 17,0
TPUN 220412 M8330 [On 4 8 - 1,2 0,10 0,25 1,2 17,0
526 | 4 ® 4 +/- 1,2 0,10 0,25 1,2 17,0
H10 OO0 m O o +/- 1,2 0,10 0,25 1,2 17,0
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VCGT 22-FA

Q d d I
2205 12,700 5,20 22,00
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.
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1,0
1,0

1,0
1,0
1,0
1,0

min

0,05
0,05

0,05
0,05
0,05
0,05

0,22
0,22
0,35
0,35

0,2
0,2
0,2
0,2

p max

20,0
18,0

p max

1,0
1,0

1,0
1,0
1,0
1,0
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TECHNICKA CAST
TEXHUYECKAA YACTb
INFORMACJE TECHNICZNE
TECHNICKA CAST
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Na konci vyrobkové Casti jednotlivych skupin nastrojl je uvedena tabulka startovnich
feznych rychlosti. Nasledujici priklad vam umozni urcit spravnou hodnotu s ohledem
na charakter zabérovych podminek.

Priklad:
Frézovani roviny na soucdsti z oceli s velkym poctem otvord (velmi nepfiznivé zdbérové
podminky) s frézou 63A06R-S90AD11E-C s destickami ADMX 11T3085R-M, M9340.

Nejprve zvolime posuv vzhledem k zabérovym podminkam a startovni feznou rychlost,
kterou mizeme podle tvrdosti, stavu obrabéného povrchu, stavu stroje a pozadované
trvanlivosti dale korigovat podle tabulky korekci.

Na koricu poszczegdlnych grup narzedzi znajduje sie tabela wstepnych predkosci skrawania.
Ponizszy przyktad pozwoli okresli¢ wiasciwg wartos¢ w odniesieniu do okreslonych
warunkdw obrobki

Przyktad:
Frezowanie na ptaskiej powierzchni elementu ze stali z duzq iloscig otworéw (bardzo

niekorzystne warunki obrobki) - zastosujemy gtowice frezarskg 63A06R-S90AD11E-C
uzbrojonq w plytki ADMX 11T308SR-M, w gatunku M9340.

W pierwszej kolejnosci wybierz posuw w oparciu o okreslone warunki pracy i poczatkowe
wartosci predkosci skrawania. Nastepnie skoryguj predkos¢ skrawania na podstawie
tabeli korekcji, ktdra znajduje sie w dziale technicznym. Zawiera ona korekcje dotyczaca
twardosci obrabianego materiatu, jakosci powierzchni obrabianej, stanu maszyny oraz
wymaganej trwatosci narzedzia.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 1

A3

SI- -

fmin fmax g g g
® 007 018 3% 380 365 315
$ 007 015 360 350 330 280
| 0070:Voo | 330 315 290 |25
® 007 = 08 - - w0 18

Nalezeni tabulky s feznymi rychlostmi
TabnuLa HauanbHbIX PEKUMOB pe3aHuA
Znajdz tabele z parametrami skrawania
Najdite tabulku reznych rychlosti

Nalezeni modré ¢asti tabulky (oceli - P)

BblbupaeTcs pasgen cuHero LeTa — 06paboTka KOHCTPYKLMOHHBIX cTaned ISO P
Znajdz czes¢ niebieska tabeli (stal - P)

Najdite modrd sekciu v tabulke ( ocel - P)

Nalezeni sloupce s hodnotami pro material M9340
Bbibupaetcs cnnas M9340

Odczytaj wartos¢ dla gatunku M9340

Najdite stfpec pre material M9340

Viysledek = startovni fezna rychlost 250 m/min
Pe3ynbTaT: HayanbHaA CKOPOCTb pe3aHma 250 M/MUH
Wynik: wyjéciowa predko$c skrawania 250 m/min
Vlysledok = Startovacia rezna rychlost 250 m/min

M0315

DOPORUCENI K URCENi STARTOVNiCH REZNYCH PODM{NEK

BbIEOP PEXXMMOB PE3AHUA

ZALECENIA DLA POCZATKOWYCH PARAMETROW SKRAWANIA
ODPORUCANIA PRE URCENIE STARTOVACICH REZNYCH PODMIENOK

Ha3HauyeHWe Hava/bHbIX 3Ha4eHui CKOPOCTK pe3aHMA npousBoAMTCA No Ta6IWILLaM,
npuBeAEHHbIM HUXeE.

Mpumep:
06pabomka naockocmu npedeapumensHo o6pabomarHol cmanbHol omaugku ¢

nponumeiMu omeepcmuamu (o4eHb HebnazonpusmHsle ycnosus) ppesoli 63A06R-
S90AD11E-C ¢ nnacmunamu ADMX 11T308SR-M:M9340.

B cooTBeTCTBUM C ycnoBMAMK 06PaBOTKM BbIBMpaeM NOZauy M HayafbHOE 3HaueHue
CKOPOCTU pe3aHusa. [lanee KOPPEKTUPYEM CKOPOCTb Pe3aHWA Ha OCHOBAHMM
KO3DGULMEHTOB, YUMTBIBAIOLLMX CeaytoLLee: TBEPAOCTb, COCTOSHWUE 0bpabaTbiBaemoit
NOBEPXHOCTH, CTENEHb U3HOLIEHHOCTM CTaHKa M TpeByemyto CTOUKOCTb.

Na konci kaZdej sekcie produktov sa nachadza tabulka pre volbu pociatocnych reznych
parametrov. Nasledujuci priklad Vam pomoze urcit spravne parametre vzhladom
k podmienkam na danej aplikacii.

Priklad:

frézovanie plochy ocelovej suciastky. Na frézovanej ploche sa nachddza vela otvorov
(velmi zIé podmienky pre obrdbanie). PouZitd fréza je 63A06R-S90AD11E-C s dostickami
ADMX 11T308SR-M; M9340.

Najskor vyberte zakladné rezné podmienky, potom urobte korekciu reznych parametrov
podra tabulky, ktora je si¢astou technickej Casti. Pri vybere korekcie berte do Gvahy
tvrdost, stav obrdbaného povrchu, stav stroja a pozadovand Zivotnost.

2 = = < un o o =
285 325 290 210 315 285 265 -
255 295 255 180 270 250 225 -
225 265 220 150 230 215 185 -
185 195 175 125 185 170 155 -

Nalezeni posuvu pro tézké zabérové podminky (f,, =0,07mm/zub, f = 0,1 mm/zub)

OnpepenseTca nosjava AnA HebnaronpuaTHbIX ynosuii 06pabotki (f,. =0,07 mm/3y6, f, = 0,1 mm/3y6)
Znajdz posuw dla trudnych warunkéw obrébki (f, . =0.07 mm/obr, f = 0.1 mm/obr)

Najdite posuv pre tazké zaberové podmienky (f . =0,07 mm/zub, f = 0,1 mm/zub)



Startovni feznou rychlost zvolenou v katalogové Casti mizeme jesté dale korigovat
s ohledem na pozadovanou trvanlivost:

Priklad:

provedeme zpresnéni s ohledem na stav stroje, poZadovanou trvanlivost, polotovar.
PoZadovand Zivotnost ndstroje je 20 minut. Obrdbime na novém stroji s relativné nizkou
tuhosti. Polotovar je predobrobend kostka ze stfedné uhlikové oceli o tvrdosti 240 HB.

Mozna dodatkowo skorygowac wyjsciowa predkosc skrawania, uwzgledniajac wymagang
trwato$¢ narzedzia:

Przyktad:

wykonanie obliczenia w odniesieniu do stanu maszyny, wymaganej trwatosci - Zywotnos¢
narzedzia jest okreslona na 20 min. Obrobka wykonana jest na nowej obrabiarce o
relatywnie niskiej sztywnosci. Detal (kostka ze stali srednioweglowej o twardosci 240 HB)
jest wstepnie obrobiony.

Obrézek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 2

Korekce na trvanlivost (véeobecné obrabéni)
KoppeKLua 0THOCUTENIbHO Nepuoaa CTOMKOCTH (Ana 06weit 06paboTkm)
Korekeja dla trwatosci narzedzia (obrébka ogélna)

Korekcia pre Zivotnost (vieobecné obrabanie)

15 1,23
30 1,00
45 0,89
60 0,81
90 0,72

Korekce na trvanlivost (téZké hrubovani)

KoppeKuua oTHOCUTeNbHO NepuoAa CTOHKOCTH (AnA TAXenoii 06paboTkm)

Korekcja dla trwatosci narzedzia (obrébka cigzko zgrubna)
Korekcia pre Zivotnost (tazké hrubovanie)

30 1,23
60 1,00
90 0,89
120 0,81

2PRAMET

DOPORUCENI K URCENi STARTOVNiCH REZNYCH PODM{NEK

BbIEOP PEXXMMOB PE3AHUA

ZALECENIA DLA POCZATKOWYCH PARAMETROW SKRAWANIA
ODPORUCANIA PRE URCENIE STARTOVACICH REZNYCH PODMIENOK

CKOpOCTb Pe3aHnUA MOXET BbiTb CKOPPEKTMPOBAHA C Y4eTOM Tpebyemoit CTOUKOCTH
06paboTku:

Mpumep:

8 coomeemcmauu ¢ ycnosuamu obpabomku mpebyemca cmolikocme 20 MuHym.
®pe3zeposaHue 8bIMONHAEMCA HA HOBOM CMAHKE CO CPABHUMENbHO HU3KOU
HECMKOCMbH0. 3020MosKa Assemca npedsapumensHo 06pabomarHoli omauskol u3
cpedHeyenepoducmoii cmanu meepdocmeto 240 HB.

Po vybere $tartovnej reznej rychlosti mozete upravit reznd rychlost, tak aby ste dosiahli
pozadovanu Zivotnost:

Priklad:

vykonajte Specifikdciu vzhladom na stav stroja, poZadovanu trvanlivost. PoZadovand
Zivotnost ndstroja je 20 mindt. Stroj na ktorom obrdbate je vo vybornej kondicii, stav
nového stroja s relativne slabou tuhostou. Polotovar je kocka stredne uhlikovej ocele
o tvrdosti 240 HB.

Nalezeni poZadované trvanlivosti (20 min)
Tpebyemas cToiKkocTb 20 MUHYT

B1 Wymagana trwato$¢ narzedzia (20 min)
Najdite pozadovanu Zivotnost (20 min.)
Vysledek: korekeni soucinitel na pozadovanou trvanlivost (1,13 k )
B2 Pesynbrat: KoadduupeHT KoppeKLmy CKopoCT pesaHua no nepuoay crokoctv (1,13 k )

Wynik: wspdtczynnik korekji dla wymaganej wytrzymatosci (1,13 k )
Vysledok = koeficient pre poZadovand Zivotnost (1,13 k )
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DOPORUCENI K URCENi STARTOVNiCH REZNYCH PODM{NEK
BbIEOP PEXXMMOB PE3AHUA

ZALECENIA DLA POCZATKOWYCH PARAMETROW SKRAWANIA
ODPORUCANIA PRE URCENIE STARTOVACICH REZNYCH PODMIENOK

Dale mizeme jesté provést korekci s ohledem na stav stroje a obrobku. OnpegenseTca Ko3GOUUMEHT KOPPEKLMM C YYETOM COCTOAHMA CTaHKa 1 3arOTOBKM.

Kolejne korekty moina dokona¢ w odniesieniu do stanu maszyny oraz przedmiotu Dalsie korekcie mézeme urobit vzhfadom na stav stroja a obrabanej stciastky.
obrabianego.

Obrazek / Pucywok / Rysunek / Obrazok 3

Korekeni soucinitel k,_/ KoapduumenT koppekummn k
Wspétczynnik predkosci k_/ Korekény sucinitel'k

Klira vykovku a odlitku / Kopka noce uTbs v KoBKM
Odkuwka i skorupa odlewnicza / Povrchova kéra po kovani a odlievani

0,70-0,90 {(op2

Dobry stav stroje / YA0BNeTBOPUTE/IbHOE COCTOAHUE CTaHKA
Dobry stan maszyny / Dobry stav stroja 105-1.20 (€]

Spatny stav stroje / lnoxoe cocToAHMe CTaHKa

Zty stan maszyny / ZIy stav stroja 085-0,95

Jedna se o polotovar s predobrobenym povrchem TEDY BEZ KURY - proto bud viibec neuvazujeme a nebo dame 1,0
MpegBapuTensHo 06pabotaHHasa NOBEPXHOCTL 3ar0TOBKM, HE MMEET KOPKM

Powierzchnia detalu jest wstepnie obrobiona, tzn. bez skorupy odlewniczej, dlatego stosujemy wspotczynnik 1,0
Obréband suciastka je polotovar, ktory je bez povrchovej kory, poutzite faktor 1,0

Vysledek k_ =1,0

Pe3ynbTat: KO3OULMEHT KOpPEKLyH, YuHTbIBaIOWWIA cocTosHue obpabaTbisaemoli noBepxHocTu aroTosku k= 1,0
Wynik km =1,0

Vysledok km =10

Nalezeni korekce na stav stroje (jedna se o novy stroj, tedy velmi dobry)
OnpegeneHue KoahdULLMEHTa KOPPEKLIM, YUMTBIBAIOLLETO COCTOAHUE CTaHKA
Korekta na stan obrabiarki (jest nowa, tzn. stan jest bardzo dobry)

Najdite korekciu pre stav stroja (stroj je novy, teda stav je velmi dobry)

a

Vysledek k_, = 1,05 (z nabizeného rozmezi volime nizii hodnotu, protoZe se jednd sice o novy stroj, ale jeho tuhost je relativné nizkd)
Pesynerar: k,, = 1,05 (Bbi61paeTCA MMHVMabHOE 3HaUeHMe, TaK Kak CTaHOK HOBbIM, HO €ro eCTKOCTb HefoCTaTouHa)

Wynik k , = 1,05 (wybrac nizszy zakres oferowanej wartosci, jesli obrabiarka jest nowa, ale sztywnoé( jej jest relatywnie niska)
Vysledok k_, = 1,05 (zvolte nizsiu hodnotu z rozsahu pondikanych, pretoZe stroj je novy, ale jeho tuhost je relativne nizka)

A na zavér provedeme korekci s ohledem na druh obrébéného materidlu a jeho tvrdost. [lanee BbINONHAETCA KOPPEKTMPOBKA C Y4ETOM MaTepuana v TBEPLAOCTH 3ar0TOBKM.

Ostatecznie, nalezy dokonac korekty w odniesieniu do rodzaju obrabianego materiatu Na zaver uskutocnime korekciu s ohfadom na druh obrabaného materidlu a jeho tvrdost.
oraz jego twardosci.
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Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 4

KOREKCE / KOPPEKLAA / KOREKCJA / KOREKCIA v,

P1 P3 P4

Korekce na tvrdost obrobku / Koagduument, yuntbiBatowmii TBepA0CTb MaT. 3ar0TOBKM
Wspétczynnik twardo$ci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siciastky

Podskupina / Moarpynna
Podgrupa / Podskupina

i o P P P b
120 HB 1,53 1,18 0,94 071
140HB 1,46 112 0,90 0,67
160 HB 1,37 105 0,84 0,63
180 HB 1,30 1,00 0,80 0,60
200 HB 1,24 0,95 076 0,57
220HB 1,17 0,90 0,72 0,54

1,12 D) 0,69 0,52
260 HB 1,07 0,82 0,66 0,49
280 HB 1,04 0,80 0,64 0,48
300 HB 1,00 0,77 0,62 0,46
320 HB 0,96 074 0,59 0,44
340 HB 0,92 071 0,57 0,43
360 HB 0,88 0,68 0,54 0,41
375 HB 0,85 0,65 0,52 0,39

PRAMET

DOPORUCENI K URCENi STARTOVNICH REZNYCH PODMINEK
BbIEOP PEXXMMOB PE3AHUA

ZALECENIA DLA POCZATKOWYCH PARAMETROW SKRAWANIA
ODPORUCANIA PRE URCENIE STARTOVACICH REZNYCH PODMIENOK

Nalezeni modré tabulky (korekce pro oceli — P)

lpynna 06pabaTbiBaEMOCTU — KOHCTPYKLMOHHbIE cTanu 1SO P
Znajdz czes¢ niebieska tabeli (korekcja dla stali - P)

Najdite modrd tabulku (korekcia pre ocele - P)

Nalezeni poskupiny P2 (stfedni uhlikové oceli)

OnpegeneHue NoArpynnbl P2 (CTanu co cpeHUM cofepiraHuem yreposa)
Znajdz podgrupe P2 (stal Srednioweglowa)

Najdite podskupinu P2 (stredne uhlikova ocel)

Nalezeni pozadované tvrdosti (240 HB)
Teepzoctb 240 HB

Znajdz wymagang twardos¢ (240 HB)
Najdite pozadovanu tvrdost (240 HB)

Vysledek = korekCni soutinitel na obrabény materidl poZadované tvrdosti (0,86 k ,,,)

Pe3ynbTaT: KOadOULMEHT, YUMTbIBAIOLLMI TBEPAOCTb MaTEPUa/a 3aroTOBKM
(0,86k,,)

Wynik= wspétczynnik korekcyjny dla obrabianego materiatu 0 wymagane;j
twardoéci (0,86 k ,.,)

Vysledok = koeficient korekcie pre obrdbany material pozadovanej tvrdosti

0,86k )

VHB!

v=v,.k .k .(kwN).k, v =250x113x(1,00)x1,05x 0,86 = 255

Takto stanovena fezna rychlost je hodnotou pocatecni (vychozi) urcujici

zakladni uroven Feznych rychlosti pro danou operaci. Predevsim rozptyl
obrobitelnosti obrabéného materidlu je mnohdy divodem pro nutnost urcitého
doladéni fezné rychlosti v pripadé, Ze pozadujeme relativné presné dodrzeni
hospodarné trvanlivosti bfitu.

NonyyeHHaa CKOPOCTb pe3aHus ABAAETCA HAauaNbHbIM 3HaYEHUEM

AR npegnonaraemblx ycaosuit 06pabotku. Kak npasuno, Tpebyerca
[DOMONHUTEIbHAsA KOPPEKTUPOBKA CKOPOCTU PE3aHMA B peasibHbIX YCI0BHAX 06PaboTKM
L1 NONYYEHNS KENAeMOn SKOHOMMYECKN 0BOCHOBAHHOM CTOMKOCTM.

Ustalona w ten sposob predkos¢ skrawania jest wartoscig poczatkowa

(domysing) zdefiniowang na podstawie predkosci skrawania dla danej
operacji. Wartosc¢ obrabialnosci przedmiotu obrabianego moze by¢ gtéwnym powodem
dostosowania predkosci skrawania, w pewnych przypadkach nalezy takze odnies¢ sie
do czynnika ekonomicznego — trwatos¢ na krawedz skrawajaca.

Rezna rychlost uréena tymto spdsobom, je pociatocnd, uréujiica zakladnd

troveri reznych rychlosti pre dand operaciu. Rozptyl obrobitelnosti obrabanych
materialov, mdze viest k nutnosti mierne upravit reznd rychlost, pre dodrzanie
ekonomickej trvanlivosti.
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Tabulka 1 TABULKY KOREKCi PRO REZNOU RYCHLOST
Tabnmua 1 CKOPOCTb PE3AHUSA KOPPEKTUPOBOYHBIE TABJIULLbI
Tabela 1 TABELA KOREKCJI DLA PREDKOSCI SKRAWANIA
Tabulka 1 TABULKY KOREKCIi PRE REZNU RYCHLOST

M

KOREKCE / KOPPEKLIUAl / KOREKCJA / KOREKCIA v, KOREKCE / KOPPEKLIUAl / KOREKCJA / KOREKCIA v,
AT M m o m o m Tewelwn o owow o w
Korekce na tvrdost obrobku / KoadduumeHT, yuntoiBatowuii TBepAOCTb MaT. 3aroTOBKM Korekce na tvrdost obrobku / KoadduumeHT, yuntoiBatowuii TBEpAOCTL MaT. 3aroTOBKM
Wspétczynnik twardoéci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siéiastky Wspétczynnik twardoéci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siciastky

ek ot Mo P B b ek ot o P B b
120 HB 1,53 1,18 0,94 071 120 HB 1,35 1,31 1,24 1,15
140 HB 1,46 1,12 0,90 0,67 140 HB 1,28 1,24 1,18 1,10
160 HB 1,37 1,05 0,84 0,63 160 HB 1,22 1,18 1,12 1,04
180 HB 1,30 1,00 0,80 0,60 180 HB 1,14 1,11 1,05 0,98
200 HB 1,24 0,95 0,76 0,57 200 HB 1,09 1,06 1,00 0,93
220 HB 1,17 0,90 0,72 0,54 220 HB 1,03 1,00 0,95 0,88
240 HB 1,12 0,86 0,69 0,52 240 HB 0,98 0,95 0,90 0,84
260 HB 1,07 0,82 0,66 0,49 260 HB 0,93 0,91 0,86 0,80
280 HB 1,04 0,80 0,64 0,48 280 HB 0,89 0,87 0,82 0,76
300 HB 1,00 0,77 0,62 0,46 300 HB 0,87 0,84 0,80 0,74
320HB 0,96 0,74 0,59 0,44 320HB 0,84 0,81 0,77 0,72
340 HB 0,92 071 0,57 0,43 340 HB 0,80 0,78 0,74 0,69
360 HB 0,88 0,68 0,54 0,41 360 HB 0,77 0,75 0,71 0,66
375 HB 0,85 0,65 0,52 0,39 375HB 0,74 0,72 0,68 0,63

S H

KOREKCE / KOPPEKLINA / KOREKCJA / KOREKCIA v, KOREKCE / KOPPEKLNA / KOREKCJA / KOREKCIA v,
T roins St % 8 s ot rodone. MWW W
Korekce na tvrdost obrobku / KoadduumenT, yuntbisatowyuin TeepA0CTb MaT. 3ar0TOBKM Korekce na tvrdost obrobku / KoadduumenT, yuntbisatowuin TBepAOCTb MaT. 3ar0TOBKM
Wspotczynnik twardoéci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siciastky Wspotczynnik twardosci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siciastky

i ot o P B s
120 HB 2,14 1,46 1,22 0,92 380HB (40,8 HRC) 1,84 1,76 1,60 1,52

140 HB 2,01 1,38 1,15 0,93 400HB (42,7 HRC) 1,73 1,65 1,50 1,43

160 HB 1,93 1,32 1,10 0,83 420HB (44,6 HRC) 1,61 1,54 1,40 1,33

180 HB 1,89 1,30 1,08 0,81 440HB (46,5 HRC) 1,50 1,43 1,30 1,24

200 HB 1,84 1,26 1,05 0,79 460HB (48,1 HRC) 1,38 1,32 1,20 1,14

220HB 1,80 1,24 1,03 0,77 500HB (50,8 HRC) 1,15 1,10 1,00 0,95

240 HB 1,75 1,20 1,00 0,75 520HB (52,0 HRC) 1,09 1,05 0,95 0,90

260 HB 1,70 1,16 0,97 0,73 540HB (53,5 HRC) 1,04 0,99 0,90 0,96

280 HB 1,61 1,10 0,92 0,69 560HB (54,7 HRC) 0,98 0,94 0,85 0,81

300 HB 1,54 1,06 0,88 0,66 580HB (55,7 HRC) 0,92 0,88 0,80 0,76

320HB 1,47 1,01 0,84 0,63 600HB (56,8 HRC) 0,86 0,93 075 0,71

340 HB 1,40 0,96 0,80 0,60 620HB (57,9 HRC) 0,81 0,77 0,70 0,67

360 HB 1,37 0,94 0,78 0,59 640HB (59,0 HRC) 075 0,72 0,65 0,62

375HB 1,30 0,89 0,74 0,56 >640HB  (>59,0 HRC) 0,69 0,66 0,60 0,57
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2PRAMET

Tabulka 1 TABULKY KOREKCi PRO REZNOU RYCHLOST
Tabnmua 1 CKOPOCTb PE3AHUSA KOPPEKTUPOBOYHBIE TAB/IULLbI
Tabela 1 TABELA KOREKCJI DLA PREDKOSCI SKRAWANIA
Tabulka 1 TABULKY KOREKCIi PRE REZNU RYCHLOST

N

KOREKCE / KOPPEKLINA / KOREKCJA / KOREKCIA v, KOREKCE / KOPPEKLINA / KOREKCJA / KOREKCIA v,
Podskupina / Moarpynna . .
X Sk ¥ G Sk
Podgrupa / Podskupina K1 K2 k3 k4 upina / fpynna / Grupa / Skupina N
Korekce na tvrdost obrobku / KoapduumenT, yuntbisatowuii TBepAOCTb MaT. 3ar0TOBKM Korekce na tvrdost obrobku / Koapguument, yuutbisatowuit TBepAOCTb MaT. 3ar0TOBKM
Wspétczynnik twardo$ci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siéiastky Wspétczynnik twardoéci materiatu / Faktor pre tvrdost obrabanej siéiastky
o o Podskupina
Tvrdost / Teépgoctb kv Ky kv kv Typ slitiny / Tun cnnasa kv Noarpynna
Twardoé¢ / Turdost HEPI HBP? HBPS HBP4 Rodzaje stopéw / Typ zliatiny X PZ‘;‘:&::"I’:E
120H8 1,60 1,52 1,44 1,36 Elektrotechnicky hlinik
140 HB 1,45 1,38 1,31 1,23 3I|€K'.rp‘0TeXHMHeCKMIﬁ al"IPOMVIHMl‘;i 200
Aluminium elektrotechniczne !
160 HB 1,35 1,28 1,22 1,15 Elektotechnicky hlinik
180 HB 1,25 1,19 1,13 1,06
Slitiny Al tvafené nevytvrzené HB 60
200 HB 1,10 1,05 0,99 0,94 [ledopmupyembie cnnasbl Al, HeynpoueHHble HB 60 150 N1
Stopy Al formowane, nieutwardzone HB 60 !
220H8 1,00 0,95 0,90 0,85 Hiinikové (Al) zliatiny makké, tvamené do turdosti 60 HB
240 HB 0,90 0,86 0,81 0,77
Slitiny Al tvafené vytvrzené HB 100
260HB 0,80 0.76 072 0,68 [Ledopmupyemble cnnasbl Al, ynpouHeHHble HB 100 100
280 HB 0,70 0,67 0,63 0,60 Stopy Al formowane , utwardzone HB 100 !
Hlinikové (Al) zliatiny tvarnené, tvrdené na 100 HB
300 HB 0,65 0,62 0,59 0,55
320 HB 0,60 0,57 0,54 0,51 Slitiny Al lité nevytvrzené HB 75
JiuTeiiHble cnnasbl Al, HeynpouHeHHble HB 75 0.90
340HB 0,55 0,52 0,50 0,47 Stopy Al odlewnicze, nieutwardzone HB75 !
360 HB 0,50 048 0.45 043 Hlinikové (Al) zliatiny odliatky, netvrdené do 75 HB
375HB 0,40 0,38 0,36 0,34 Slitiny Al lité vyturzené HB 90
JuTeitHble cnnasbl Al, ynpouHeHHbie HB 90
X 0,65 N2
Stopy Al odlewnicze, utwardzone HB 90 ’
Korekce na trvanlivost (vSeobecné obrabéni) Hlinikové (Al) zliatiny odliatky, tvrdené 90 HB
KoppeKuusa oTHOCUTeNbHO NepuoAa CToiKoCTH (Ana 0bwiei 06paboTkm)
Korekcja dla twardosci (obrébka ogdlna) Slitiny Al lité nevytvrzené HB 130 12 % Si
Korekcia pre Zivotnost (vieobecné obrabanie) JuT. cnnasbl Al, HeynpouHenHbie HB 130, cogep. kpemHma >12 % Si 1,0 PCD/0,20
Stopy Al odlewnicze, nieutwardzone HB 130 >12 % Si ’ !
Hlinikové (Al) zliatiny odliatky, netvrdené do 130 HB >12 % Si
Velmi dobre obrobitelné slitiny (> 1 % Pb)
15 1,23
Xopowo o6pabatbiaembie cnnasbl (> 1 % Pb) 090
20 1,13 Stopy dobrze obrabialne (>1 % Pb) !
30 1,00 Velmi dobre obrobitené zliatiny (> 1 % Pb)
45 0,89
o oot 147
90 0,72 Mosiadz i braz z ofowiem (<1%Pb) 0.75 N3
Korekce na trvanlivost (tézké hrubovani) Mosadze a bronz (> 1% Pb]
KoppeKuua oTHocMTeNbHO Nepuoaa CTOMKOCTH (ANA TAeNol 06paboTku)
Korekeja dla twardosci (obrébka ciezko zgrubna) Ostatni mosazi HB <90
Korekcia pre Zivotnost (taiké hrubovanie) Mpoyas NlatyHb HB <90 0,60
Inne mosigdze HB <90 !
30 1,23 Ostatné mosadze <90 HB
60 1,00
90 089 Ostatni mosazi HB >90
’ Mpoyaa natyHb HB >90
120 0381 Inne mosigdze HB >90 0,54
Ostatné mosadze >90 HB
Korekénf souEin'iteI k./ |'|’0.I'IpaBO‘-IHbIVIVK0’3¢i?M!JM?HT k, Bronz elektoliticks Cu
Wspdtczynnik predkosci k,_/ Korekeny sucinitel k INEKTpOTEXHINECKaA MEab
o . . Braz elektrolityczny Cu 040 N4
Ktra vykovku a odlitku / Kopka nocne auTbs v KoBKku 070-090 Bronz C
Odkuwka i skorupa odlewnicza / Povrchova kéra po kovani a odlievani ! ! ronztu
Dobry stav stroje / Y,D,OBneTIBOpMTe/'Ib'Hoe COCTOSIHME CTaHKa 105120 Turdé a velmi turdé bronzy
Dobry stan maszyny / Dobry stav stroja ' ' Teepable v 04eHb TBepAble 6POH3bI 0,6 PCD/0,20
Spatny stav stroje / [10x0e COCTOAHME CTaHKa Brazy twardei bardzo twarde ' '
Zty stan maszyny / ZIy stav stroja 085-0,% Turdy a vefmi tvrdy bronz
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2/PRAMET

FREZOVACI MATERIALY
®PE3EPOBAHWE - TBEPAIbIE CM/IABbI
GATUNKI FREZARSKIE

MATERIALY PRE FREZOVANIE

M 9 3 2 5

Aplikace Povlak / Substrat Poradové Cislo Oblast 1SO
Tvn onepavmm MokpbiThe/cybeTpar lMokoneHwe cnnasa CreneHb TpyaHocTv 0bpaboTku ISO
Zastosowanie Pokrycie/Substrat Kolejny numer Zakres ISO
Aplikacia Povlak / Substrat Poradové Cislo ISO rozsah
Vrtani Specidlni aplikace
PV
D CB‘epneH.Me 0PVD Cneu:vlaanoe an/IMEIjIeHMe 1-9 01-50
Wiercenie 1CVD  Specjalne zastosowanie
Vitanie Specialna aplikacia
Frézovani Neobsazeno
OpesepoBaHue 2PVD | He ucnonb3yetca
M Frezowanie 3CVD | Wolny O 01-05
Frézovanie Neobsadené
Soustruzeni Pro materialy skupiny K, H
Touenue 4PVD  [ina matepuanos rp. ISOK, H
U Toczenie 5CVD  Grupak, H (\ 05-10
Sustruzenie Pre materialy skupiny K, H
Pro materialy skupiny M, S
6PVD  [ina matepuanos rp.ISOM, S 10-20
7CVD  GrupaM,S B
Pre materialy skupiny M, S
Univerzaini
8PVD  YHuMBepcanbHble
9CVD  Uniwersalny ( 20-30
Univerzalne
PKBN
KHB
B CBN L 30-40
KBN
PKD
MKA
D pCD N 40-50
PKD
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FREZOVACI MATERIALY

OPE3EPOBAHME - MAPKUW TBEPAbIX CNJIABOB
GATUNKI FREZARSKIE

MATERIALY PRE FREZOVANIE

2/PRAMET I

Tabnmua 2
Tabulka 2

Tabulka 2
Tabela 2

aluenoqnay yzey / euqnisz oxzald eXqo.qo
en1ogedgo segoHdah BeraKE] / lueAOgNIY 3)Z9)
aluenodidoy| / eluemoidoy op Azai4

anHesodacadd aoHareaoduuoy / juenoidoy > > >
Az313 anonioy / amozaiey Azary
1agad¢ aiagonomiy / Azauy anognoroy
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0D 2 aunanawwmdyy / Autjedey 1o1pejyd Al

ey 0oy  12e enveg N N O N
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PVD
PVD
PVD
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submicron
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S
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auuadyol] / yejrod = = = = = a
1e4350NS / Je1350NS m
led1ghy / 1ensqng - - == = - £ -
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FREZOVACI MATERIALY

OPE3EPOBAHUE - MAPKWU TBEPAbIX CNIJTIABOB

Tabulka 2

Tabnmua 2
Tabela 2

GATUNKI FREZARSKIE

MATERIALY PRE FREZOVANIE

Tabulka 2

aluenoqnay yzey / euqnisz oxzald exqo.qo
en1ogedgo segoHdah BEYAKE] [ lueAOgNIY B)ZB)
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P20 - P40

PVD
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H

ll ‘aiﬂﬂ A‘lll 0
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|
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Tabulka 2 FREZOVACI MATERIALY
Tabnmua 2 ®PE3EPOBAHUE - MAPKM TBEPAbIX CM/IABOB
Tabela 2 GATUNKI FREZARSKIE
Tabulka 2 MATERIALY PRE FREZOVANIE
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M10 - M20 [J
_ | | b
submicron
HF7 N1O - N25 W .l ﬂ[ .U X ++ | v
P ] P | H
s10 - s20 [
H10 - H20 [J
o0 (e gl | el s < e ‘
-l 1] il
P30 - P45 v
of . _am@ - | -
M30 - M40 P ] PP
oo s _ o] ool ] e < v
Druh substratu / Cy6crpat / Substrat / Substrat
H Substrat na bazi WC-Co Cybetpat WC ¢ Co Na bazie substratu WC-Co Substrat na baze WC-Co
submicron Substrét na bizi WC-Co (<1 um) Menko3epHucTbin (<1 MKkm) cybetpat | Drobnoziarnisty substrat na bazie Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H WCcCo WC-Co (<1 um) velmi jemné zrno (<1 um)
subur:irgron Ultra jemnozrnny substrat na bazi 0co60 menKko3epHUCTbIN (<0,5 MKM) Ultra drobnoziarnisty substrat na bazie = Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H WC-Co (<0,5 um) cyberpat WC ¢ Co WC-Co (<0,5 um) velmi jemné zrno (<0,5 pm)
S Substrat s kubickymi karbidy CybcTpar ¢ kybuueckumm Kapbugamn  Substrat z weglikdw szesciennych Substrat WC, TiC -Co na kubickej baze
PCD Polykrystalicky diamant MONMKPUCTaNNYECKUIA aIMa3 Diament polikrystaliczny Polykrystalicky diamant
CBN Polykrystalicky kubicky nitrid boru Kybuueckuit Hutpug bopa Regularny azotek boru Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Povlakovaci metoda / Mokpbitue / Powtoka / Povlak
Yy , o CpepeHetemnepaTtypHoe NOKpbITHe < ) - . v
MT-CVD Stfedné teplotni chemickd metoda HScheHHoe MeF:'OYEM xwqui)ecxor(; Srednio-temperaturowa, Chemicka metoda povlaku nanasana
povlakovani A . chemiczna metoda pokrycia pri strednych teplotach
OCa¥AEHMA W3 ra30BoM pasbl
. e Hu3koTemnepatypHoe NOKpbITHeE, ) ) ) o .
PVD Nizkoteplotni fyzikalni metoda HaHeCEHHOEFl)V\eZg om d)mspmqecm;ro Nisko-temperaturowa fizyczna Fyzicky nanasany povlak pri nizkych
povlakovani A . metoda pokrycia teplotach
OCAKAEHNA U3 ra308oM (asbl
X Bez povlaku Cnnas 6e3 NoKpbITUSA Gatunek niepokrywany Nepovlakovany material
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Tabulka 3 GEOMETRIE FREZOVACICH VBD
Tabnuua 3 CTPYKKONOMAIOLLME FEOMETPUU NAACTUH ANA GPE3EPOBAHUSA
Tabela 3 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabulka 3 GEOMETRIA FREZOVACICH DOSTICIEK (VRD)
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Tabulka 3 GEOMETRIE FREZOVACICH VBD
Tabnua 3 CTPYKKONIOMAIOLLME FEOMETPUM NIACTUH AN1A OPE3EPOBAHMUS
Tabela 3 GEOMETRIA PLYTEK SKRAWAJACYCH
Tabulka 3 GEOMETRIA FREZOVACICH DOSTICIEK (VRD)
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Pfi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou z nejdulezitéjSich véci
spravnd identifikace obrabéného materidlu. Pro zjednoduseni rozdélujeme obrabéné
materialy do Sesti zakladnich skupin, respektive do dvaceti¢tyf podskupin, v nichz jsou
sdruzovany materialy, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni (namdhani) bfitu, a
tudiz vyvolavaji i podobny typ opotiebenti.

Proto prvnim krokem je zafazeni materialu obrobku do jedné z (pod)skupin — viz nasle-
dujici tabulka €. 4.

Tabulka 4
i DORMER
FEEEIE Definice podskupiny
Morpynna AMG
Oceli a ocelolitiny s velmi dobrou (zlep$enou) obrobitelnosti, automatové
P1 11,12 . I
a nizkouhlikové oceli
P2 13 Nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se stednim obsahem uhliku
’ (0,25 < € < 0,55) s pevnosti do 900 MPa a tvrdosti v rozsahu 160 - 255 HB
P3 14 Hure obrobitelné nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
: stfednim obsahem uhliku s pevnosti do 1000 MPa a tvrdosti do 300 HB
P4 15 Stredné a vysoce legované ocelolitiny a oceli (vétSinou s obsahem uhliku
i 0,55 < C), pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB resp. 40 HRC)
M1 2.1 Feritické korozivzdorné oceli
M2 (21,24) Martenzitické korozivzdorné oceli
M M3 22 Austenitické korozivzdorné oceli
M4 23,24 Feriticko-austenitické (duplexni) a superaustenitické korozivzdorné oceli
K1 3.1,32 Sedé litiny
K2 3.1,32 Temperované litiny
K3 33 Tvarné litiny feritické a feriticko-perlitické
K4 34 Tvarné litiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické
N1 71 Hlinik a jeho mékké slitiny Al (s nizkym obsahem Si) zejména tvarené a lité
. (nevytvrzené), tvrdost do 100HB
N N2 7.2,73,74 | Turdé slitiny Al, zejména lité vytvrzené (s vysokym obsahem Si)
N3 6.1,62,63  Mékkeé slitiny Cu, automatova mosaz a ostatni mékké mosazi a bronzy
N4 6.4 Hufe obrobitelné a tvrdé slitiny Cu
S1 4.1,4.2,43  Technicky Cisty Ti, slitiny o, o+ B a f slitiny zuslechténé a starnuté
S S2 9.1) Slitiny na bazi Fe
S3 5.1,5.2,53  Slitiny na bazi Ni
S4 9.) Slitiny na bazi Co
H1 16 Vlysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli, kalené a zuslechténé oceli
’ o tvrdosti 40— 50 HRC
H2 - Tvrzend a bila litina 350 - 600 HV
H H3 17 Kalené a zuslechténé oceli o tvrdosti v rozmezi 50 - 55 HRC
H4 18 Kalené a zuslechténé (pfevazné nastrojové) oceli o tvrdosti vyssi nez

55 HRC
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ROZDELEN{ OBRABENYCH MATERIALU
rPYNNbl O6PABATbIBAEMbIX MATEPMAJIOB

MpasunbHblit nogbop obpabaTbiBaemoro matepuana OueHb BaxeH Npu Bbibope
MHCTPYMEHTA M HayanbHbIX PexMmoB 0bpaboTku. [na yaobcTea obpabatbiBaemble
MaTepuanbl NOAPasdenaloTcs Ha LWecTb OCHOBHbIX TPYNn, WAW Ha 24 mogrpynnbl,
KoTOpble 06bEANHAIOTCA N0 BUAY OKa3biBAEMO Harpy3KM (dedopmaLuy) Ha peskyLLyto
KPOMKY W, CleZl0BaTe/IbHO, UMEIOT NOXOXKMIA TN U3HOCA.

Mo3aToMy CHavana HeobBXOAMUMO OTHECTM MaTepuan 3aroTOBKM K OAHOM M3 rpynn
(nogrpynn), ucnonbays TabauLly 4 Huxe.

Tabnvua 4
Korekce
0 Priklad k etalonu
npegeneHne Noarpynnbl Mpuvep e
NO CTaHAapTy

Cranb C 04eHb BbICOKOH (NOBbILIEHHOI) 06PabaTbiBAEMOCTbI0; aBTOMATHAA 95Mn28 133
CTaNb W HU3KOYINEPOAMCTaRA CTanb
HenernpoBaHHas 1 HU3KONErMPOBaHHaA CTa/lb U CTa/lb CO CPEAHUM
copepkannem yrmepoga (0,25 < C < 0,55); npesenom npoyHocTv 40 C45 1,00
900 MNa v TBepgocTbio 160 - 255 HB
MeHee npuroaHan k 06paboTke HeNer1poBaHHas U HUKONErMpoBaHHas
CTa/lb U CTa/b CO CPEAHUM COAEPKAHUEM YINEPOAa; NPOYHOCTbIO A0 41CrAlMo7 0,80
1000 MNa v TBepgocTbio Ao 300 HB
CpefHe- 1 BbICOKONErMpoBaHHble CTanu (06bI4HO € coaepraHrem
yrnepoga 0,55 < C); npouHocTbto Ao 1270 MMa 1 TBepaocTbio Ao 375 HB X210Cr12 0,60
(coors. 40 HRC)
®deppuTHble HepaBeroLLMe CTau X6Cr17 1,09
MapTeHcuTHbIe HepkasetoLwme CTaau X45CrSi9.3 1,06
AYCTEHUTHbIE Hep}aBetoLLye CTanm X 6CrNiTi 18 10 1,00
deppUTHO-ayCTEHUTHBIE (AynAEKCHbIE) U CynepayCcTEHUTHbIE %53 CrMNiN21 9 093
HepiaseloLLme CTanu
Cepblit YyryH GG-25 1,00
KoBKWI YyryH ¢ HU3KMM MPEAENoM NPOYHOCTH GTS 45-06 0,95
beppuTHbIA, GEpPPUTHO-NEPAUTHBIN BLICOKOMPOUHBIN YyryH GGG40 0,90
TepAUTHBII, NepAUTHO-COPOUTHBIN BLICOKOMPOYHbI YyryH GGG-70 0,85
ANIOMUHMIA 1 €r0 CNAaBbl (C HU3KUM cogeprkanmem Si), AMgSiL 1,00
He3aKa/neHHble MOKOBKM W OTAIMBKM TBEPAOCTbH0 Ao 100 HB
Teepaple Cl'lnaBb.I aNOMUHIA, 3aKa/IEHHbIE OTAMBKM (C BBICOKUM GoAISIL 065
coAepmaHuem Si)
Msrkue cnnasbl Cu, aBTOMaTHaA NaTyHb 1 NPOYME TUMbl MATKOM G-CuSnSZn5Ph 0,60
NaTyHW U BPOH3bI
Mnoxo obpabaTbiBaemble TBEPAbIE CNAABbI MEAU G-CuAl10Fe 0,40
TexHUYeCK YnCTbIA Ti, cnnasbl o, o + B 1 3, ynpouHeHHbIe cnaasbl TiAlev4 1,75
HaponpouHble cnnasbl Ha ocHose Fe X10NiCrAITi3221 1,20
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Ni INCONEL 718 1,00
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Co Haynes 25 0,75
Teepaan MHCTPYMeHTa/IbHaA CTaslb, 3aKaNeHHaA W YNyuLLeHHaA CTallb X30WCrVa.3 115
T8epaocTbio 40— 50 HRC
3aKaneHHblit v 6enblit uyryH 350 - 600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
3akaneHHas W ynyyLIeHHaA CTanb TBEPAOCTbIO B AManasoHe

X38CrMoV5.1 1,00
50-60 HRC
3aKkaneHHan 1 yydleHHas (B 6ONbLIMHCTBE ClyYaeB X210Cr12 095

MHCTPYMEHTaNbHas) CTanb TBepAoCTbo 6onee 55 HRC
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Podczas doboru narzedzia i poczatkowych parametréw skrawania jedng z najwazniej-
szych rzeczy jest whasciwa identyfikacja materiatu obrabianego. Generalnie materiaty
obrabiane podzielone s3 na 6 podstawowych grup. Z nich utworzyliSmy 24 podgrupy
skupiajace materiaty powodujace podobny sposéb obcigzenia ostrza, co skutkuje zblizo-
nym rodzajem zuzycia narzedzia.

Dlatego pierwszym krokiem jest zakwalifikowanie materiatu obrabianego do wiasciwej
(pod)grupy — patrz tabela nr 4.

Tabela 4
Podgrupa DORMER .
Podskupina AMG Definicja podgrupy
Stal i staliwo o bardzo dobrej (polepszonej) obrabialnosci, stale
P1 11,12 s
automatowe i niskoweglowe
Niestopowe (weglowe) i niskostopowe stale i staliwa o sredniej zawartosci
P2 13 wegla (0,25 < C < 0,55) o wytrzymatosci do 900 Mpa i twardosci w zakresie
160-255 HB
Trudniej obrabialne stale i staliwa niskostopowe i niestopowe (weglowe)
P3 14 o Sredniej zawartosci wegla i wytrzymatosci do 1000 Mpa oraz twardosci
do 300 HB
Srednio i wysokostopowe stale i staliwa (przewaznie o zawartosci wegla
P4 15 ponizej 0,55 %), wytrzymatosci do 1270 Mpa i twardosci do 375 HB lub
40 HRC
M1 2.1 Ferrytyczne stale odporne na korozjg
M2 (2.1,2.4) Martenzytyczne stale odporne na korozje
M M3 22 Austenityczne stale odporne na korozje
M4 23,24 Ferrytyc%no-Austenltyczne (Duplex) oraz super autenityczne stale odporne
na korozje
K1 3.1,32 Zeliwa szare (GJL)
K2 3.1,3.2 Zeliwa ciagliwe (GIM)
K3 33 Zeliwa sferoidalne ferrytyczne i ferrytyczno-perlityczne
Ka 34 Zeliwa sferoidalne perlityczno-ferrytyczne, perlitycznosorbityczne oraz
: perlityczne
N1 71 Aluminium i miekkie stopy Al (z niska zawartoscig Si) obrobione plastycznie
: (np.kute) oraz odlewane (nieutwardzone) o twardosci do 100 HB
N N2 7.2,7.3,74 | Twarde stopy Al, utwardzone odlewy (z wysokg zawartoscig Si)
N3 616263 Mlelfkle stlopy miedzi, mosigdz automatowy oraz pozostate miekkie
mosigdze i brazy
N4 6.4 Trudniej obrabialne i twardsze stopy Cu
S1 4.1,42,43 | Techniczny, czysty Ti; stopy @, o+f oraz stopy ulepszone i starzone
S S2 (9.1) Stopy na bazie Fe
S3 5.1,5.2,53 | Stopy na bazie Ni
sS4 (9.1) Stopy na bazie Co
H1 16 Stale o wysokiej wytrzymatosci, twarde stale narzedziowe, stale hartowane
: i ulepszane o twardosci 40 - 50 HRC
H2 - Zeliwa utwardzane i biate 350 - 600 HV
H H3 17 Hartowane i ulepszane stale o twardosci 50— 55 HRC
H4 18 Hartowane i ulepszane stale o twardosci ponad 55 HRC
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KLASYFIKACJA MATERIALOW OBRABIANYCH
ROZDELENIE OBRABANYCH MATERIALOV

Pri volbe nastroja a Startovacich reznych podmienok je jednou z najdélezitejSich veci
spravna identifikacia obrabaného materialu. Pre zjednodusenie rozdelujeme obrabané
materidly do Siestich zakladnych skupin, respektive do dvadsatstyri podskupin, v ktorych
s zdruzené materialy vyvolavajlce kvalitativne rovnaky typ zatazenia (naméhania) ostria
a vyvolavaju aj podobny typ opotrebenia.

Preto prvym krokom je zaradenie materidlu obrobku do jednej zo (pod)skupin — vid.
nasledujuca tabulka ¢. 4.

Tabulka 4
Korekcja
.. . Przyktad do etalonu
Definicia podskupiny priklad Corekcia
k etalonu

Ocelea oce/loha}my s v(elmu qobrou (zlepSend) obrobitelnostou, 95Mn28 133
automatové a nizkouhlikovej ocele

Nelegovane a nizkolegované oceloliatiny a ocele so strednym obsahom

uhlika (0,25 < C < 0,55) s pevnostou do 900MPa a tvrdostou v rozsahu C45 1,00
160-255HB

Horsie obrobitelné nelegované a nizkolegované oceloliatiny a ocele so

strednym obsahom uhlika s pevnostou do 1 000 MPa a tvrdostou do 41CrAlMo7 0,80
300 HB

Stredne aZ vysokolegované oceloliatiny a ocele (vacsinou s vy$sim

obsahom uhlika 0,55 < C) pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB resp. X210Cr12 0,60
40 HRC)

Feritické kordziivzdorné ocele X6Cr17 1,09
Martenzitické kordziivzdorné ocele X 45CrSi9.3 1,06
Austenitické kordziivzdorné ocele X 6CrNiTi 18 10 1,00
Feriticko-austenitické (duplexné) a superaustenitické koroziivzdorné ocele X 53 CrMnNiN219 0,93
Sivé liatiny GG-25 1,00
Temperované liatiny GTS 45-06 0,95
Tvarne liatiny feritické a feriticko-perlitické GGG40 0,90
Tvarne liatiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické GGG-70 0,85
Hlinik a jeho makké zliatiny Al (s nizkym obsahom Si) najmé tvarnené }

a liaté (nevytvrdené), tvrdost do 100 HB AN Lo
Turdé zliatiny Al, najmé liaté vytvrdené (s vysokym obsahom Si) G-AISi11 0,65
Makké zliatiny Cu Automatova mosadz a ostatné makké mosadze a bronzy G-CuSn5Zn5Ph 0,60
Horsie obrobitelné a tvrdé zliatiny Cu G-CuAl10Fe 0,40
Technicky Cisty Ti, zliatiny o, o+ a f zliatiny zusfachtené a starnuté TiAl6v4 1,75
Zliatiny na béze Fe X10NiCrAITi3221 1,20
Zliatiny na baze Ni INCONEL 718 1,00
Zliatiny na baze Co Haynes 25 0,75
Vysokopevné a tvrdé nastrojové ocele a kalené a zusfachtené ocele

o tvrdosti 40— 50 HRC X3OWCrVS.3 L1
Tvrdena a biela liatina 350 - 600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
Kalené a zusfachtené ocele o tvrdosti v rozmedzi 50 — 55 HRC X38CrMoV5.1 1,00
Kalené a zuslachtené (prevaine nastrojové) ocele o tvrdosti vyssej ako X210Cr12 095

55 HRC



Pfi frézovani pracuje bfit frézy témér vidy v podminkach prerusovaného fezu. Béhem
otacky nastroje kazdy brit vnikd minimalné jedenkrat do obrobku a jedenkrat ze zabéru
vychazi.

Navic dochazi béhem frézovani k periodické zméné tloustky tfisky béhem 1 otacky frézy.
To ma za nasledek i kolisani velikosti i sméru tangencidlni slozky fezné sily. Bfit frézy je
proto vystaven cyklickému namahani, které je pricinou jeho specifického opotfebeni.
Pro trvanlivost britu frézy jsou proto rozhodujici podminky, za kterych bfit do obrobku vnika
a za kterych z obrobku vystupuje. Vhodna volba téchto podminek zasadnim zplsobem
ovliviiuje priibéh i vysledek frézovani z hlediska fezného vykonu i kvality obrobené plochy.

V okamziku vniknuti do obrobku je bfit vystaven vice ¢i méné intenzivnimu mechanickému
razu, ktery vyvolava jeho mechanické namahani v bezprostredni blizkosti ostfi. Tento raz
mUze pfi nevhodné zvolenych zabérovych podminkach vyvolat kiehké poruseni bfitu a to
bud've formé lomu nebo vydroleni ostfi.

Pfesto pro nastroje s vyménitelnymi bfitovymi destickami doporucujeme realizovat
sousmeérny zabér (tj. aby bfit zabiral do pokud mozno maximalni tloustky tfisky).

Podczas pojedynczego obrotu narzedzia, kazde z ostrzy wchodzi i wychodzi z materiatu
przynajmniej raz.

Dodatkowo,podczas obrotu gtowicy,okresowo zmienia sie grubos¢ widra. To réwniez
skutkuje fluktuacjami w rozmiarze i kierunku stycznego sktadnika sity skrawania.
Ostrze gtowicy frezarskiej jest narazane na okresowe obcigzenia, ktore prowadza
do specyficznego zuzycia krawedzi skrawajgacej.

Trwato$¢ krawedzi skrawajgce] gtowicy jest zalezna od warunkdw, w jakich ostrze wchodzi
i opuszcza obrabiany materiat. Odpowiedni wybdr tych parametrow znaczaco wptywa
na proces frezowania w odniesieniu do sity skrawania i jakosci obrobionej powierzchni.

W momencie wejscia w materiat, krawedz skrawajaca podlega bardziej lub mnigj
mechanicznym naprezeniom w bezposrednim sasiedztwie styku z materiatem.

Jezeli zle wybierze sie warunki skrawania, to moze to spowodowac uszkodzenia krawedzi
skrawajacej w postaci ztaman, lub mikrowykruszen.

Nawet w przypadku narzedzi z wymiennymi ptytkami zalecamy frezowanie wspdthiezne
(frezowanie zaczyna sie od wiekszej grubosci widra i stopniowo maleje)
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SOUSLEDNE FREZOVANI
MONYTHOE ®PE3EPOBAHMUE
FREZOWANIE WSPOEBIEZNE

SUBEZNE FREZOVANIE
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REZNE PODMINKY PRI FREZOVANI
®PE3EPOBAHWE - OCHOBHbIE PEKOMEH/ALIMM
PARAMETRY SKRAWANIA PODCZAS FREZOWANIA
REZNE PODMIENKY PRI FREZOVANI

B npouecce ¢ppesepoBaHus pexywan kpomka CMM Bcerga pabotaeT B ycnoBUsAX
NPepbIBMCTOrO Pe3aHnA — Kak MUHUMYM, OAMH Pa3 BPe3aeTcA 1 OfMH pa3 BbIXOAWT U3
3aroToBKM 3a 0A1H 060p0T dpe3bl. Kpome Toro, Bo Bpema dpesepoBaHms NepuogUIeckm
M3MEHAETCA (B TEYEHWE NONHOMO 060p0Ta GPE3bl) TONULMHA CHUMAEMOI CTPYHKKM.
CnefcTMEM 3TOTO ABAAETCA KonebaHue BEAMYMHBI M HANPABAEHUA TaHTEHLMAIbHOM
COCTaBAAOLLEHA CUAbI Pe3aHua. B pesynbrate, pexyluas kpomka dpesbl nogsepraetca
LMKNMYECKON HarpysKe, KOTOpaA BedeT K cneuuduyeckomy BUAY M3HOCA pexylled
KPOMKM.

Ha Bpems cToiKoCTH pexyLueit kpomku CMI orpoMHOe BAMAHWE OKa3biBAKOT yCN0BHS,
NpU KOTOPbIX OHA BPE3AETCA U BLIXOAMUT M3 MaTepuana 3arotosku. MpasBubHbIi
BbIGOP 3TUX YC0BMIA BAMAET HA Pe3ynbTaT Npouecca Gppe3epoBaHus C TOYKM 3peHus
NpoU3BOAUTENLHOCTY 1 KauecTBa 06paboTaHHOI NOBEPXHOCTH.

B MOMEHT Bpe3aHMA B 3aroTOBKY PEXYLLasA KPOMKA NOABEPraeTca yaapy, KOTopblit
BbI3bIBAET €€ MEXaHWYEeCKoe HanpAXeHue. ITOT yAap MOXET, NpU HENpaBuIbHO
BbIBPaHHbIX YCIOBMAX BPE3aHMS, BbI3BaTb Pa3pyLLEHNE PEXYLLEN TPaHW B BUAE ee CKoNa
WM BbIKPALLMBAHKA.

MpY UCNONb30BAHUM MHCTPYMEHTA, OCHALLEHHOTO CMEHHbIMM PEXYLLMMM NNACTUHKaMM,
PEKOMEHAYETCA NPUMEHATL Bpe3aHue no nogade (nonytHoe ¢pesepoBaHue), YTobbl
CEYEHME CTPYXKM NPY BPE3aHWM HAXOAMNOCh B PEKOMEHAYEMOM AMana3oHe nogay, v
0ObiN0 60/bLUE Ha BXOAE dpPe3bl, YEM Ha BbIXOAE.

Pocas procesu frézovania, fréza skoro vidy pracuje v prerusovanom reze. V ramci jedne;j
otacky nastroja vidy dosticka aspor raz vstupi do materialu a raz z rezu vystupi.

Okrem toho, sa v rdmci jednej otacky periodicky meni aj hrdbka triesky. To ma samozrejme
za nasledok kolisanie zatazenia v tangencialnom smere. Fréza je teda vystavena cyklickému
namahaniu, ¢o vedie k Specifickému opotrebovaniu reznej hrany.

Zivotnost reznej hrany je preto zévisla na podmienkach pri ktorej rezna hrana vstupuje
a vychadza z rezu. Spravny vyber tychto podmienok teda ovplyviiuje proces, vysledok
zataZenia — reznej sily a samozrejme aj kvalitu obrobeného povrchu.

V momente vstupu reznej hrany do materialu, je rezna hrana viac ¢i menej namahana
a moze dojst k mechanickému poskodeniu na jej okraji. Ak si teda podmienky zvolené
nespravne, tak méze dochadzat k Uplnému odlomeniu hrany, alebo k jej poskodeniu -
rozdrobeniu krehkym lomom.

V momente vstupu reznej hrany do materialu, je rezna hrana viac ¢i menej namahana
a moze dojst k mechanickému poskodeniu na jej okraji. Ak si teda podmienky zvolené
nespravne, tak méze dochddzat k Uplnému odlomeniu hrany, alebo k jej poskodeniu -
rozdrobeniu krehkym lomom.

NESOUSLEDNE FREZOVANI
BCTPEYHOE ®PE3EPOBAHUE
FREZOWANIE PRZECIWBIEZNE
PROTIBEZNE FREZOVANIE
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Misto prvniho dotyku bfitu s obrobkem by mélo lezet dale od Spicky a od ostfi, coZ vak
zévisi jednak na zékladni geometrii bfitu tj. hlechy, A, « , tak na vzdjemné poloze osy
frézy a vstupni hrany obrobku.

Ponadto, miejsce pierwszego kontaktu pomiedzy krawedzig a materiatym obrabianym,
powinno znajdowac sie w pewnej odlegtosci od wierzchotka ptytki. Jednakze, pozycja
wejéciowa zalezy zaréwno od podstawowej geometrii plytki, to znaczy katéw y, A,
i wzajemnego pofozenia osi freza, a potozeniem materiatu obrabianego.
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REZNE PODMINKY PRI FREZOVANI
®PE3EPOBAHWE - OCHOBHbIE PEKOMEH/ALIUM
PARAMETRY SKRAWANIA PODCZAS FREZOWANIA
REZNE PODMIENKY PRI FREZOVANI

MecTo NepBoro KOHTaKTa PesKyLLeid KPOMKM C 3aroTOBKOI AOMKHO BbiTb Kak MOKHO
AaNbLUe YA3N1eHO OT ee BePLUHbI, YTO 3aBUCHT OT OCHOBHOV reomeTpun CMM -yrnos

PG

}\? K 1 B33a/IMHOrO pacnonoxKeHNA 0Cu BpallieH!A ¢pe3h| 1, BXO4HOW ™ rpaHM 3ar0TOBKU.

Miesto prvého kontaktu medzi doétickou a obrobkom by malo byt dalej od okraja
dosticky. Aviak poloha kontaktu zévisi od zdkladnej geometrie dosticiek od uhlovy, A,
K, a vzajomnej polohy osi frézy a hrany obrobku.
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Poloha britové desticky upnuté v télese nastroje je urcena nékolika dhly viz obr. €. 8.

Pozycja ptytki skrawajacej zamontowanej w narzedziu jest definiowana poprzez wiele
katéw — zobacz obraz 8.
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PRACOVNi A KONSTRUKCNI UHLY FREZY

®PE3bl C CMM - OCHOBHbIE YI/bl

KATY KONSTRUKCYJNE | ROBOCZE GLOWICY FREZARSKIEJ
PRACOVNE A KONSTRUKENE UHLY FREZOACICH NASTROJOV

MonoxeHue NAACcTUHbI B Kopyce dpesbl ONpesenserTca yraamu — PUCYHOK 8.

Poloha reznej dosticky upnutej v telese nastroja je urcena niekolkymi uhlami vid obrazok 8.

Konstrukéni dhly (ndstrojové dhly) slouzi k zakladni orientaci polohy l0zka do kterého je
upnuta bfitova desticka a méa vyznam predevsim pro konstrukci télesa frézy. Jde o dva
Uhly ela axidini uhel Celay_ (ndstrojovy zadni thel Cela) a radidlni tihel Cela y, (ndstrojovy
bocni thel ¢ela) viz obrazek ¢. 8.

Pracovni (funkéni) thly jsou ortogondlni Ghel Celay , Uhel nastaveni, hel sklonu ostii . .

- Ortogondlni uhel ¢elay, — mé vliv na velikost plastické deformace odfezdvané tfisky,
atudi na velikost fezné sily a na trovei fezné teploty. Cim vétsi je Ghel 7, tim mensi
jsou fezné sily, a tim mensi je i potiebny vykon hnaciho motoru frézky a naopak.
Zmen3ujici se Uhel y, mé za ndsledek riist fezné sily i fezné teploty.

- Uhel nastaveni K, = urCuje pfi urcitém posuvu na zub f, a axidlni hloubce fezu a
tloustku a Sirku tfisky (délku zabirajiciho britu). Tim ovliviiuje fezné sily, specifické
zatfZeni, opotfebenia trvanlivost bfitu. Zmen3ujici se Uhel nastaveni pfi konstantnim
posuvu f, md za nésledek zmen3eni tlouStky tfisky h.

- Uhel sklonu ostfi A = spolu s Ghlem nastaveni k_a Ghlem Cela v, uruje misto
prvniho dotyku bfitu s obrobkem pfi vnikani bfitu. Proto md vliv na odolnost bfitu
viici krehkému poruseni pfi obrabéni prerusovanym fezem obecné. Soucasné ma vliv
i na smér odchodu tfisky z mista fezu.

N
IS e

KOHCTPYKTUBHbIE (MHCTPYMEHTaNbHbI@) YIAbl CAYKAT ANA OCHOBHOW OpUEHTaLMM
MO/IOKEHNSA NNACTUHBI U UMEIOT 0COBOE 3HAUEHME /151 KOHCTPYKLMM Kopnyca dpesbl. Peub
VZET 0 IBYX NEPELHWX YINIaX — OCEBOV NEPEAHUN YroN T, PAAManbHbIM NepeaHHi yrony,.
Paboume ($pyHKUMOHANbHbIE) YIAbI — 3TO FNaBHbI YrOA B NNaHe K , [NaBHbIA NepeaHHil
YroN gammao, YroN HaKNOHa PexyLiel KpomkK 1.

- [naBHblii NepeaHuii yron v BAMAET Ha BEAMYMHY NNacTUYecKoit AedopmaLmm
CHUMAEeMOM CTPY}KKM W, CNeZloBaTeNbHO, Ha BEAUYMHY YCUAUA PE3aHHA U Ha YPOBEHb
TemnepaTypbl B 30He pe3aHua. HYem 6onblue yron y,Tem MeHblue ycuane pesaxua
¥ notpebnaeman MOWHOCTb. CAEACTBUEM CHUKEHNA BEMUMHLI YINa Y, ABAAETCA
BO3PACTaHWe CUN M TEMNEepaTypbl B 30He Pe3aHms.

- [nasHblii yron 8 NNaHe K, onpeaenaeT TOLIMHY CHUMAEMOV CTRYKKM MU BbIGpaHHbIX
nopaye Ha 3y6 f, u ocesoit rmybuHe pesaHusa @, 4TO CKa3bIBACTCA HA YCHAMAX
pe3aHus, YAeNbHON Harpy3Ke, U3HOCE M CTONKOCTY PesyLLei KpOMKM. Pe3ynbTaTom
YMEHbLIEHMA [1aBHOTO YrNa B NAaHe K, Mpu NOCTOAHHOW nopaye f, ABAAeTCA
YMEHbLUEHWE TONLLMHDBI CTPYKKM h.

- Yron HaKknOHa pexyuied KPOMKY A_Onpeaenser BMeCTe C 1aBHbIM YIIOM B NaHe
K_VMIePeAHVM YTNIOM Y, MECTO ,ePBOTO KOHTAKTa" PeXyLLE KPOMKY C 3ar0TOBKOIA.
TakuM 06pa30M, OH OKasblBAET BAUAHME HA YCTOMUMBOCTD PEXKYLLEN KPOMKM K
BbIKPALUMBAHMIO, B YACTHOCTU MPH NPEPLIBUCTOM pe3aHnM. OfHOBPEMEHHO OH TaK:Ke
B/MSIET HA HAaNpPaBNEHME CXOAA CTPYKKM 13 30HbI PE3aHHA.
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Katy konstrukcyjne (katy narzedziowe) stuzg do podstawowe] orientacji pozycji toza,
do ktdrego jest przymocowana pytka skrawajaca, maja znaczenie przede wszystkim przy
konstrukcji korpusu freza. Chodzi o dwa katy natarcia, osiowy kat natarcia 7, i promieniowy
kat natarciay, .

Katy w ukfadzie roboczym s to: kat przystawienia k, ortogonalny kat natarcia y_ kat
nachylenia gtownej krawedzi skrawajacej 2.
Ortogonalny kat natarcia y - ma wptyw na wielkos¢ plastycznej deformacji
odbieranego widra, a wiec na wielkos¢ sit skrawania i na poziom temperatury
skrawania. Im wigkszy jest kat y, tym mniejsze s sity skrawania i tym mniejsza moc
jest potrzebna do napedu frezarki. | odwrotnie, jezeli bedziemy zmniejszac kat v, to
beda nam wzrastac sity skrawania i temperatura skrawania.

Kat przystawienia k- okresla nam przy danym stafym posuwie na zab f, i statej
osiowej gtebokosci skrawania a_grubo$¢ i szeroko$¢ widra (dtugos¢ zetkniecia sie
gtéwnej krawedzi skrawajacej z materiatem). Wptywa on na rozkfad sit skrawania oraz
2uycie i trwatoS¢ gtownej krawgdzi skrawajacej. Zmniejszanie kata przystawienia k.
przy statym posuwie f, powoduje zmniejszenie grubosci wiora h.

Kat nachylenia gtownej krawgdzi skrawajacej _— razem z katem przystawienia k,
ikatem natarcia y, okresla punkt pierwszego kontaktu ptytkiz materiatem przy wejéciu
ostrza w materiat obrabiany. Dlatego ma wptyw na odporno$¢ ostrza, na wykruszenie
krawedzi skrawajgce] przy obrdbce przerywanej. Jednoczesnie ma wptyw na kierunek
sptywania widra.
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PRACOVNi A KONSTRUKCNi UHLY FREZY

®PE3bl C CMM - OCHOBHbIE Y[ /bl

KATY KONSTRUKCYJNE | ROBOCZE GLOWICY FREZARSKIE)
PRACOVNE A KONSTRUKENE UHLY FREZOACICH NASTROJOV

Konstrukéné uhly (nastrojové uhly) sliZiou k zakladnéj orientacii polohy 16zka, do ktorého
je upnutd VRD a ma vyznam najma pre konstrukciu telesa frézy. Jedna sa o dva uhly ela.
Axidlny uhol Cela gp (ndstrojovy zadny uhol cela) a radialny uhol Cela gf (ndstrojovy bocny
uhol cela) viz obrazok ¢. 8.

Pracovné (funkéné) uhly si uhol nastavenia «, ortogondlny uhol Cela v, uhol sklonu
ostria A..

Ortogonalny uhol ¢ela y_ - ma vplyv na velkost plastickej deformécie odrezavanej
triesky a teda na velkost reznej sily a na trovefi reznej teploty. Cim vagi je uhol T,
tim menSie su rezné sily a tym mensi je aj potrebny vykon hnacieho motoru frézky
a naopak. Zmen3ujtici sa uhol y, mé za nésledok rast reznej sily a reznej teploty.

Uhol nastavenia x - ulréuje pri urgitom posuve na zub f a axidlnej hibke rezu a
hribku a Sirku triesky (dlzku zaberajticeho ostria). Tym ovplyviiuje rezné sily, Specificke
zataZenie, opotrebenie a trvanlivost ostria. Zmen3ujlci sa uhol nastavenia «, pri
konstantnom posuve f, md za nasledek zmen3enie hribky triesky h.

Uhol sklonu ostria . — spolu s uhlom nastavenia k a uhlom Cela y, uruje miesto

prvého dotyku ostria s obrobkom pri vnikani ostria. Preto ma vplyv aj na smer odchodu
triesky z miesta rezu.
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NOMOGRAMY PRO URCEN{ PRACOVNI GEOMETRIE FREZY
HOMOTPAMMBbI A1 ONPEAENEHUS PAGOYEA TEOMETPUM OPE3bI
NOMOGRAMY NA OKRESLENIE GEOMETRII ROBOCZEJ FREZA
NORMOGRAMY PRE URCENIE PRACOVNEJ GEOMETRIE FREZY

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrézok 9
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Vlystup britu ze zabéru je provazen, jednak namahanim britu teplotnimi razy zplsobenymi
prudkym ochlazenim povrchovych vrstev bfitu v blizkosti ostfi a jednak mechanickym
razem vyvolanym uvolnénim pruznych deformaci, zejména povrchovych vrstev obrobku
pfi rychlém poklesu fezné sily.

To je dlivod, pro¢ pouzivame stfedni hodnotu tloustky tfisky k2 pro viechny vypocty.
Tloustka tfisky h se méni béhem 1 otacky v zavislosti na hlu ¢ podle zvislosti
ho = f, x sino.

Maximalni tloustku rovnou f, dosahuje tFiska v ose frézy. Stfedni hodnota tloustky tFisky
h,, kterou odebiré 1 zub béhem 1 otacky, pfedstavuje vySku obdélniku o stejné plose jako
je plocha pod sinusovkou vztazend na radidlni hloubku fezu a,. Velikost stfedni tloustky
tfisky h,, je zavisla na druhu frézy a na zdbérovych podminkdch, zejména na poméru
a /D, posuvu na zub f, a pfirozené na Ghlu nastaveni « . Na obrazku 10, na nasledujici
strané jsou uvedeny ilustrativni priklady.

Wychodzeniu krawedzi skrawajacej z materiatu towarzyszg réwniez naprezenia termiczne,
powodowane gwattownymi spadkami temperatury wierzchniej warstwy krawedzi
skrawajacej i naprezenia mechaniczne spowodowane przez elastyczne odksztatcenia
wartwy wierzchniej przedmiotu obrabianego podczas szybkich spadkow sit skrawania.

Dlatego uzywamy sredniego przekroju widra h, do kazdych obliczeri. Grubos¢ widra
h zmienia sie podczas jednego obrotu w zaleznosci od kata ¢ zgodnie z formuta
ho = f, x sino.

Maksymalna grubo$¢ wiéra fowna f, jest osiggana w osi freza. Srednia grubosé widréw
h, cigta przez jedno ostrze podczas jednego obrotu jest rowna wysokosci prostokata
o0 tej samej powierzchni co powierzchnia pod krzywa sinusoidalng w odniesieniu
do promieniowej gfgbokoci skrawania a.,. Srednia grubos¢ widra h,, zalezy od typu
freza i warunkow skrawania, szczegdlnie do stosunku a /D, posuwu na zab f, i kata
przystawienia k . Zobacz rysunek 10. na nastgpnej stronie.
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NOMOGRAMY PRO URCENi PRACOVNi GEOMETRIE FREZY
HOMOTPAMMBbI 4151 ONPEAENEHWUA PABOYEA TEOMETPUU ®PE3bI
NOMOGRAMY NA OKRESLENIE GEOMETRII ROBOCZEJ FREZA
NORMOGRAMY PRE URCENIE PRACOVNEJ GEOMETRIE FREZY

BbIX04 pexyLLeit KPOMKM W3 3aroTOBKM COMPOBOKAAETCA C OAHON CTOPOHbI, PE3KMM
CHUKEHMEM HArpy3KM Ha PEKYLLYI0 KPOMKY M Temnepatypel, 1, C 4Pyroit CTOPOHbI,
MEXaHUYECKUM YAAPOM, BbI3BaHHbIM penakcalueit ynpyrux gedbopmauuii, 8
0CO6EHHOCTH, MOBEPXHOCTHbIX CAI0EB.

YT06bl OrpaHMUMTL KPOMKY OT Pe3Koro nepenaga Temnepatypsl U HebnaronpuaTHoi
MEeXaHW4ECKOi Harpy3Km, ’KenaTtenbHo MUHUMM3MPOBATb TONLLMHY CHUMAEMO CTRYIKKM
Ha BbIXOZe peylLeit KPOMKM M3 3aroToBku. OfHAKO, OHA He AOMKHA BbiTb CAMWKOM
TOHKOW, NOTOMY UTO BO3HWKAET ONAcHOCTb BbIKpalwMBaHuA CMIT npy oTpbiBe YacTuy,
HapoCTa, KOTOPbIi 0BpPa3yeTcs NPU CHATUM IKCTPEMANLHO TOHKOM CTPYKKM, @ Takke
BEPOATHOCTb NOABNEHMA 3ayCEHL|A Ha 3aroToBKe.

B oTmume OT ToKapHOI 06paboTKK, rae TONLLMHA CHUMAEMO CTPYKKM B 6ONbLUMHCTBE
C/ly4aeB ABNAETCA NOCTOAHHOM M 3aBMCUT TONbKO OT NOAAYM M [IABHOTO YINa B NAaHe,
B npoLiecce Gpe3epoBaHMs 3Ta BEAMYMHA U3MEHAETCA NOCTOAHHO (B TEYEHWE OAHOTO
obopota ¢pesbl). ToNlLMHa CTPYKKM NpeacTaBaseT coboii OAHY U3 Hanbonee 3HaUUMBbIX
BENMYMH ANA ONPEAENEHUA PEXMMOB Pe3aHma Npu Gpe3epoBaHmM.

BBMAY 3HAUMTENLHOTO KONEeBaHWA TOAWMHBI CHUMAEMOW CTPYKKM MPU PasaUYHbIX
MmeToAax GpesepoBaHmA BBOAUTCS, Kak NPaBMAO, B PacyeT ee CPeAHAd BeMumMHa k.
TONLLMHA CTPYKKM B MEHSETCA B TeyeHue ofHOro 060poTa B 3aBUCUMOCTH OT yIna @
cornacHo 3asncumoctn ho = f, x sin@ (KpuBas, n306paxatoLian 3Ty 3aBUCHMOCTb,
ABNAETCA CUHYCONZOM).

MaKcumanbHas TONWMHA CTPYXKKK, paBHad f, , AOCTUTAeTCA B 30He pesaHs,
PacnonoXeHHO B TOUKE NEPECEYEHNA 0CEBOTO CeYeHnA Gpe3bl ¢ npunyckom. CpeaHsaa
BE/IMYMHA TOLLMHDI CTPYXKKM, KOTOpYO CHUMaET 1 3y6 3a 1 obopot, npescrasset
c060M BbICOTY MPAMOYTONbHMKA, @ B KAYECTBE €r0 LWMPHHBI BbICTYNAET paauabHas
rnybuHa pe3anua — a,. Benmunha CpesHen TONLMHbI CTPYMKM 3aBUCUT OT TUNA dpe3bl
¥ OT yCnoBMIA Bpe3aHws, Mpexae BCero ot cootHowewma a /D, nogaun Ha 3y6 f,, n,
€CTECTBEHHO, OT 1aBHOTO YI1a B M/1aHe — K . 3Ta 3aBUCMMOCTb HarAAHO NPeACTaBeHa
Ha cnegytolem Pucynke Ne 10.

Rovnako tak aj vystup ostria zo zaberu je sprevadzany naméhanim teplotnymi razmi
sposobenymi prudkym ochladenim povrchovych vrstiev a jednako mechnickym rdzom
vyvolanym uvolnenim pruznych deformacii, najma povrchovych vrstiev obrobku pri
rychlom poklese rezne; sily.

S ohladom na velkd premenlivost hribky triesky pri roznych sposoboch frézovania sa
obvykle pocita s jej strednou hodnotou b, .

Hrabka triesky k2 sa meni v priebehu 1 otacky v zavislosti na uhle ¢ podla zavislosti
ho = f, x sin (to znati, Ze krivka zndzorfiujlca tito zavislost je sinusoida).
Maximélnu hribku rovnd f, dosahuje trieska v ose frézy. Stredné hodnota hribky triesky
h,, ktord odoberd 1zub v priebehu otacky, predstavuje vy3ku obdfinika o rovnakej ploche
jako je plocha pod sinusoidou vztiahnuta na radidlnu hibku rezu a,. Velkost strednej hriibky
triesky je zavisla na druhu frézy a na zdberovych podmienkach, najmé na pomere a /D,
posuve na zub f, a na uhle nastavenia k . Nazornd predstavu o zdvislosti b, na zéberovych
podmienkach ddva nasledujtci obrazok.
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REZNE PODMINKY PRI FREZOVANI
PACYET AIMANA30HA 3HAYEHUI CPEAHEN TONLLMHBI CTPYIKKM

e

hy = f;.sin @

FREZOWANIE - PARAMETRY SKRAWANIA
REZNE PODMIENKY PRE FREZOVANIE
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Stfednitloustka tfisky h_se pro pfipady frézovani podle obr. 10a, b, d vypocte podle vzorce:

Srednia grubo$¢ wiora h,, (rys. 10a, b, d) oblicza sie wg wzoru:

h,=f .sink | 573

D.arcsin.

Stfedni tloustka tisky h, pro obrabéni stfedem frézy tedy pro pfipad (obrazek 10c, e)
se vypocte podle vzorce:

Srednia grubos¢ widra h,, do obrobki $rodkiem (rysunek 10c, e) jest zatem obliczana ze
wzoru:

Cpeanss TonwmHa cTpyxkv b, (pucyrok 10a, b, d) onpeaensetca no popmyne:

Strednd hrdbka triesky h sa pre pripady frézovania podfa obr. 10a, b, d vypocita podla
vzorca:

a

e

o

Cpeanss TONWMHA CTPYXKM b npn dpeseposaHmuy LeHTpom dpesbi (pucyHok 10c, e)
MOSKET ONpeAensTbea No dopmyne:

Pre vypocet strednej hribky triesky i v pripade podfa obr. 10c, e (stredom frézy) sa
doporutuje pouzit vzorec:

a

e

h,=f.sink .1146.

D. arccos. {1- ¢

Resp. posuv f, pro zvolenou hodnotu I, podle vzorce:

Odpowiednio: posuw f, dla wybranej wielkosci h_wedtug wzoru:

h D.arccos. {1- —

2a

D

Mopaya Ha 3y6 f, moxeT BbITb BbluMcAEHa MO 0BpaTHOIt b dopmyne:

Posuv f. pre zvolent hodnotu i _podla vzorca:
z m

2a
D

114,6.a,
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Pro frézovani podle obr. 10e, kdy je pomér a /D velmi maly < 0,2, se pro vypocet stfedni
tloustky tfisky h,, doporutuje poutit vzorec:

Dla frezowania pokazanego na rys. 10e, gdy stosunek a /D < 0,2, zaleca sig $rednig
grubod¢ wiéra h | obliczy¢ wedtug wzoru:

h = f.sink,

Resp. pro posuv f, pro pozadovanou hodnotu kt :

Odpowiednio: posuw f, do wymaganej wielkosci h :

Kde:

h, stfedni tloustka tfisky [mm)]

fz posuv na zub [mm/zub]

a, radialni hloubka fezu [mm]

D pramér frézy [mm]

K, Uhel nastaveni hlavniho bfitu [°]

Gdzie

h, Srednia grubos¢ widra [mm)

1. posuw na zagh [mm/zab)

a, promieniowa gteboko$¢ skrawania [mm]
D $rednica freza [mm]

K, kat przyst. gtéwnej krawedzi skrawajacej [°]

Pro kazdy z typli néstrojl uvedenych v tomto katalogu je optimalni urcity rozsah stfednich
tlousték tfisky. PFi pouziti hodnot nizSich, nei je uvedeno v tomto rozsahu hrozi nebezpeci,
Ze nastroj “nebude fezat” resp. Ze bude dochdzet k nadmérnému opotfebenia v krajnim
pripadé i k destrukci VBD. Ale i v pfipadé, Ze bude tato doporucend hodnota prekrocena
hrozi destrukce VBD v dlsledku pretiZeni nastroje.

Rozsahy doporucenych stiednich tlousték tfisky jsou uvedeny pfimo u jednotlivych rodin.
Plny rozsah tlousték tfisky miieme pouiit pouze pro skupiny P a K. Spodni
hranici tloustky tfisky musime upravovat (brat vy3si nei je uvedeno) u skupin M
a S au houzevnatych materialti skupiny N. Horni hranici je nutno redukovat u skupin H,
S a mirné i u pevnéjsich materialt skupiny M. Naopak pfi obrabéni mékkych materiald
skupiny N je mozno zvysit horni hranici doporucené stfedni tloustky tisky o cca 10— 15%.
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REZNE PODMINKY PRI FREZOVANI

PACYET AMANA30HA 3HAYEHMV CPEAHEN TOALLMHbI CTPYKKK
FREZOWANIE - PARAMETRY SKRAWANIA

REZNE PODMIENKY PRE FREZOVANIE

Mpy dpe3epoBaHmm Kpaem dpesbl (pucyHok 10e) npu a /D <0,2 MOXHO N0/1b30BaTbCA
YNpPOLLEHHOI Gopmynoii:

Pre frézovanie kde je pomer a /D velmi maly < 0,2 sa pre vypoCet strednej hrdibky triesky
hm doporucuje poutit vzorec podla obr. 10e:

a

e

D

Mogaua Ha 3y6 f, MoxeT bbiTb BbluncAeHa Mo obpatHoit b popmyne:

resp. pre posuv f, pre pozadovand hodnotu k., :

D

a,
lne:
h, CPEAHAR TONLLMHA CTPYKKM [MM]
fz nogaya Ha 3y6 [Mm/3y6]
a, WMpKHa Gppe3epoBanmna [Mm]
D avametp dpesbl [Mm]
K, yron 8 nnaHe [°]
Kde:
h, stredna hrdbka triesky [mm]
1. posuv na zub [mm/zub)
a, radialna hibka rezu [mm]
D priemer frézy [mm]
K, uhol nastavenia hlavnej rez.hrany [°]

VYPOCET STREDNi TLOUSTKY TRiSKY

PACYET AMANA30HA 3HAYEHWI CPEAHEN TOALLMHbI CTPYKKK
OBLICZANIE SREDNIEGO PRZEKROJU WIORA

VYPOCET STREDNEJ HRUBKY TRIESKY

[lAA KaXAoro BMAA MHCTPYMEHTA, BKNIOYEHHOTO B 3TOT KaTaor, CylecTsyeT
ONTUMaNbHbINA AMaNa30H TOALMHBI CHUMAEMOWN CTPYKKW. ECAM 3HaueHue Hume
YKa3aHHOro, TO CYLLECTBYET PUCK, YTO MHCTPYMEHT “He ByaeT pesaTb”, uTo npuBeder K
Ype3MepHOMY U3HOCY UM Aae NONOMKe NNACTUHbI B npoLecce paboTsl. MpesbiueHme
PEKOMEH/YEMOTO 3HAYEHMA TaKKe MOXKET NPUBECTU K NOBPEXAEHUIO NAACTUHDI U3-33
neperpy3oK MHCTPYMeHTa.

PeKomeHayembli A1anasoH 3HaYEHU CPeAHEN TONLLMHBI CTPYKKM ANA PasAUYHBIX BUA0B
(bpe3 npuBeseH B TabanLe Huxe.

[nana3oHbl TONLYMHBI CTPYKKM pasgeneHbl Ha rpynnbl. MonHbIi AnanasoH cnpaseAnms
AN matepuanos rpynnbl P u K. HUKHWiA npesen ToNLwmHbI CTPYXKKU A0MKeH 6biTb B3AT
BbILLIE YKa3aHHOTO ANA MaTepuanos rpynnbl M u S, a Takke AN TBEPAbIX MaTepuanos
rpynnbi N. BepxHuii npeaen foneH 6biTb 3aHUKeH Ana matepuanos rpynnbi H,Su s
He3HauuTenbHoiA creneHn M. Mpu 06paboTke markux matepuanos rpynnbl N BepxHuit
npeAen TONLWMHBI CTPYKKM MOXKET ObITb yBeNMYeH B cpeaHem Ha 10...15 %.



Dla kazdego typu narzedzi przedstawionych w tym katalogu istnieja pewne optymalne
zakresy $rednich przekrojow wiora. Stosowanie wartosci nizszych od zalecanych powoduje,
e narzedzie ,przestaje skrawac” co powoduje nadmierne zuzywanie sie ptytek, a w
skrajnych przypadkach prowadzi do ich zniszczenia. Rowniez w przypadku przekroczenia
maksymalnej wartosci grozi nam destrukcja ptytki w wyniku przecigzenia narzedzia.

W ponizszej tabeli podane sa zalecane zakresy $redniego przekroju wiora dla roznych
typow narzadzi.

Peten zakres grubosci widra moze by¢ uzywany tylko dla grup P i K; dolna granica
grubosci widrow musi by¢ zmodyfikowana (traktowane jako wyisze niz wymienione)
dla grup MiSiw trudnych materiatach z grupy N. Gorna granica musi by¢ obnizona dla
grup H, Si czasem réwniez dla materiatow z grupy M - tych o wiekszej wytrzymatosci
mechanicznej. Z drugiej strony, obrobka materiatéw miekkich z grupy N pozwala
na zwiekszenie gornej granicy zalecanej sredniej grubosci wiéréw na okoto 10— 15%.

Pro optimalni aplikaci jakéhokoliv frézovaciho nastroje se proto doporucuje provést
kontrolu tloustky tfisky, resp. podle doporuceného rozsahu k., zvolit (vypocist) vhodny
posuv. Samozfejmé je nutno rovnéZ zohlednit samotnou geometrii VBD. Pro vypocet f,
Ize poutit vzorce uvedené vysSe nebo je rovnéZ mozno poutzit nasledujici vzorec.

Hodnoty koeficientu ¢ odecteme z nasledujiciho grafu:

Dla optymalnej aplikacji dowolnego narzedzia frezarskiego zalecane jest sprawdzenie
grubosci widra lub dla zalecanego zakresu b ustawienie (wyliczenie) wiasciwego posuwu
f.- Oczywiécie nalezy réwniez zwrdci¢ uwagg na sama geometrie ptytki.

Do wyliczenia f, mozna zastosowac podane wczesniej wzory lub skorzysta¢ z podanego
ponizej wzoru, gdzie wartos¢ wspétczynnika ¢ odczytamy z wykresu 11:
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VYPOCET STREDNi TLOUSTKY TRiSKY

PACYET AMANA30HA 3HAYEHWI CPEAHEN TOALLMHbI CTPYKKK
OBLICZANIE SREDNIEGO PRZEKROJU WIORA

VYPOCET STREDNEJ HRUBKY TRIESKY

Pre kazdy z typov nastrojov uvedenych v tomto kataldgu je optimalny urcity rozsah
strednej hrabky triesky. Pri pouZiti hodnét nizSich, ako je uvedené v tomto rozsahu
hrozi nebezpecie, Ze nastroj “nebude rezat” resp. ze bude dochadzat k nadmernému
opotrebovaniu a v krajnom pripade i k destrukcii VRD. Ale i v pripade, Ze bude tito
doporucend hodnota prekro¢ena hrozi destrukcia VRD v ddsledku pretazenia néstroja.
V nasleduijticej tabulke st uvedené typy fréz spolu s rozsahmi doporucenych strednych
triesok.

Rozsahy odpordcané pre priemernt hrabku triesky, st uvedené priamo danej skupiny.
Kompletny vypocéet mdie byt pouiity len pre skupiny P a K. Vypocet hrdbky triesky
musi byt upraveny na spodnii hranicu pre skupiny M a S (dokonca aj pre hiZevnatejsie
materialy zo skupiny N). Pre skupiny H, S musi byt horny limit zniZeny (mierne aj pre
M skupiny s vy$$ou mechanickou pevnostou). Na druhej strane , obrabanie mikkych
materidlov zo skupiny N umoiziiuje zvySenie hornej hranice odporucanej priemernej
hribky triesky o cca 10-15%.

[InA BOCTUKEHNA ONTUMANbHBIX YCAOBHIA MPUMEHEHNA N0BbIX GPE3, peKomeHayeTcA
NpoBEPUTb HEOBXOAMMOE 3HAYEHME TONLLMHBI CTPYHKKM UAK BbIBPATb NOAXOAALLYIO
noaayy Ha OCHOBE PEKOMEHZ0BaHHOTO AuanasoHa h . Heobxoanmo Takike yuects
reoMeTpuio NNacTvH. [lnA pacyeTa f, MOXHO MCN0Nb30BaTL GOPMYNY, NPUBEAEHHYIO
BbILLE, MM CAEAYIOWYI0 Gopmyay.

3HaueHue KoadPULIMEHTA C MOXKHO OMPEAEAUTb MO rPadmKY:

Pre optimalnu aplikaciu akéhokolvek frézovacieho nastroja sa preto doporucuje vykonat
kontrolu hribky triesky h_, resp. podla doporuceného rozsahu h  zvolit (vypocitat)
vhodny posuv. Samozrejme je rovnako nutné zohladnit samotnd geometriu VRD. Pre
vypocet f, je moiné pouZit vzorce uvedené vyssie, alebo je rovnako moiné pouit
nasledujuci vzorec.

Hodnoty koeficientu ¢ odpocitame z nasledujiceho grafu, vid obr. 11:

N

-

b obrabéni BOKEM frézy —

f — m c 3,5
z sin. K . ] obpaboTka KPAEM dpesbl
r 7] Obrébka BOKIEM freza
3] \ Obrabanie BOKOM frézy —
25 \ obrabéni STREDEM frézy —
c ] o6pabotka LLEHTPOM dpe3bl
] Obrdbka SRODKIEM freza
2] \ Obrabanie STREDOM frézy -
15 —
1 ] _‘/
0,5-
0 % 10% 20% 30% 40% 50 % 60 % 70 % 80 % 90% 100 %
a,/D

A nyni jiz k jednotlivym technologiim, resp. k doporucenim a vysvétlenim tykajicich se
obrabéni zakladnich typd ploch.

A teraz dla poszczegdlnych aplikacji, lub raczej zalecen i objasnien dotyczacych obrdbki
podstawowych rodzajow powierzchni.

PekomeHZaLmMM N NOACHEHMA ANA YACTHbIX Cnyyaes ¢pe3posaHMﬂ.

A teraz jednotlivé technoldgie, Ci skor odporucania a vysvetlenie tykajlce sa obrabanie
zakladnych typov povrchov.
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Frézovani rovin (s osazenim, nebo se srazenim) je jednou ze stéZejnich frézovacich operaci,
a proto si ji musime rozdélit do nékolika sekci.

1. Urcime, zda se bude jednat o operaci hrubovaci ¢i dokoncovaci.
2. Rozhodneme, zda chceme obrabét ¢elem i obvodem frézy.

3. Dle typu, velikosti, vykonu a tuhosti stroje zvolime patfi¢ny nastroj.

U hrubovani je zakladnim pozadavkem odebrat co nejvice materialu v co nejkratsim Ca-
sovém Useku a soucasné se co nejvice pribliZit findlnimu tvaru. U silnych a tuhych stroji
volime nastroje umoznujici zabrat co nejvétsi hloubku fezu a naopak, u labilnéjSich stroji
s mensim vykonem budeme volit nastroje, pro které je doporucovana mala hloubka fezu
a které umoznuji pracovat vyssimi posuvy (torické nebo HFC frézy). V obou pripadech
plati jedno doporuceni: Pouzivejte Udaje uvedené u desticek picemz pro (- pouzivejte
minimaIni hodnoty posuvti a pro @i maximaini hodnoty posuv(.

U dokoncovacich operaci, kde jsme limitovani pozadovanou drsnosti povrchu, je rozho-
dujici velikost hladiciho segmentu, resp. velikost radiusu, pocet zubl nastroje a posuv.

Pro desticky s hladicim segmentem plati, Ze posuv na otacku musi byt mensi nez velikost
hladiciho segmentu.

Frezowanie czotowe (z odsadzeniem lub fazka) jest jedng z kluczowych operacji frezowania,
a zatem musimy podzieli¢ ja na wiele czedci

1. Okreslenie, czy operacja jest zgrubna czy wykanczajaca.
2. Zdecyduj, czy chcesz obrabiac za pomocg czota lub boku freza

3. Wybierz wiasciwe narzedzie w zaleznosci od rodzaju, wielkosci, mocy i sztywnosci
maszyny.

Dla obrdbki zgrubnej, podstawowym wymaganiem jest to, aby usungc tak duzo materiatu
jak to jest mozliwe w jak najkrétszym czasie, réwnoczesnie zblizy¢ sie do ostatecznego
ksztaftu tak bardzo, jak to mozliwe. W mocnych i sztywnych maszynach, wybierz narzedzia,
ktdre pozwalajq zebrac najwieksza gtebokos¢ skrawania, a w mniej stabilnych maszynach
0 nizszej mocy wymagane sg narzedzia z niska zalecang gtebokoscig skrawania i wyzszym
dozwolonym posuwem (frezy toroidalne lub HFC). Te same zalecenia odnoszg sie do obu
przypadkéw: Uzyj informacji dla ptytki, gdzie bedzie uzyta minimala wartos¢ posuwu dla
apmi maksymalna warto$¢ posuwu dla )i

W operacjach wykarczajacych, gdzie jestes ograniczany przez wymagana chropowato$¢
powierzchni, czynniki to wielkos¢ segmentu dogtadzajacego, a raczej wielkos¢ promienia
liczba zebow narzedzia i posuw.

Dla ptytki z segmentem dogtadzajacym (wiper) posuw na obrét musi by¢ mniejszy niz
wielkos¢ segmentu dogtadzajacego.
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FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

FREZOVAN{ ROVIN (S OSAZENiM, SE SRAZENiIM) / ®PE3EPOBAHWE NJIOCKOCTH (C YCTYNOM UNU GACKOM)
FREZOWANIE CZOLOWE (Z ODSADZENIEM LUB FAZKA) / CELNE FREZOVANIE (OSADENIE A OSADENIE SO ZRAZENiM)

dpesepoBaHue NIOCKOCTH (C ycTynom unu Gackoi) ABAAETCA OFHOI U3 KNKOYEBbIX One-
pauyit, KoTopoii TpebyeTcs caeaytolee:

1. OnpegeneHve TMNa onepaLmu — YepHOBas UM YUCTOBAS.
2. Bbibop cnocoba 06paboTKM — TOpLLEBOM MW LMAMHAPUYECKON YacTbio GPesbl.

3. Bblbop NpaBUALHOMO MHCTPYMEHTA Ha OCHOBE Pa3mepa, MOLLHOCTU U eCTKOCTU
CTaHKa.

[lnA 4epHOBOW OMepaLLMK BaXHO CHATb Kak MOKHO BbicTpee 1 6osblue MaTepuana,
NpUBAMKas NOBEPXHOCTb K OKOHYATE/bHOM. [Py MCMONb30BAHNM MOLLHBIX M KECTKMX
CTaHKOB C/IefyeT BbIBUPaTb UHCTPYMEHT, CMIOCOBHbIN CHUMATb MaKCUMAsIbHbIA MPUNYCK.
[LNA MeHee KeCTKNX CTaHKOB LieNecoobpasHo NpUMeHeH!e Gpes C MUHUMa bHBIM NpK-
NYCKOM, HO 60/1bLIOI NogaYelt (BbICOKONOAAYHbIE W TOPOUZANbHbIE GPesbl).

[LNA 4MCTOBOI ONEepaLym BaKHOIH OCOBEHHOCTbIO ABASETCA WMPUHA 3aYMCTHON KDOMKM
MHCTPYMEHTA, KOMMYecTBO 3y6beB W nodada. Mogaya Ha 06opoT dpesbl He 4OMKHA
NpeBbILIATh WHPKHY 3a4MCTHOM daCcKM.

Celné frézovanie (s osadenim alebo skosenim) je jednym z kliéovych frézovacich operacii,
musime ho pre to rozdelit do niekolkych sekcii.

1. Zistite, ¢i je nutnd operacia hrubovanie alebo dokoncovanie.

2. Rozhodnite sa, Ci pouZijete frézu pre Celné alebo obvodové frézovanie.

3. Zvolte spravny nastroj s ohfadom na typ, velkost, silu a tuhost stroja.

Pre hrubovanie je zakladnou poZiadavkou odstranit ¢o najviac materialu, ako je to len
mozné vnajkratSom Case. Pri silnych a tuhych strojoch, je potrebné zvolit nastroje, ktoré
umoznuju maximalnu hlbku rezu, zatial ¢o menej stabilné stroje s nizsim vykonom vyzaduju
nastroj s mensou hlbkou rezu pre vyssie povolené posuvy (toroidné alebo HFC frézy).

Pri oboch pripadoch pouzivajte informacie uvedené na obaloch dosticiek, kde najdete
odpordcané hodnoty pre hlbku rezu Byin 3 By

Pre dokoncovacie operacie, kde sme limitovani drsnostou povrchu, st klticové faktory:
velkost stieracieho segmentu, polomer nastroja, pocet zubov nastroja a posuv.

Pre dodrzanie drsnosti musi byt posuv na otacku mensi ako velkost stieracieho segmentu.
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Biit¢.4otxn Bfité. 4ot x n+l1
Pex. kpomka No 4 06 x n
Ostrza nr 4 obr x n Ostrza nr 4 obr x n +1
Reznd hrana €. 4 of x n

Toznamend: f, ~<a/z

a velikost hladiciho segmentu [mm]
z pocet zubd frézy [-]

f,,, posuv na otatku [mm/ot]

f. posuv na zub [mm/zub]

Pro toroidni frézy (kruhové a radiusové verze desticek je situace obdobna).

Toozacza: f,, . < a/z

a wielkos¢ segmentu dogtadzajacego [mm]
z liczba ostrzy gtowicy [-]

f,,, posuw na obrdt [mm/obr]

f. posuw na zab [mm/z3b]

Dla toroidalnych gtowic (sytuacja jest podobna w gtowicach na ptytki okragte).
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FREZOVACi OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Biit¢.4otxn Biité. 4ot x n+1

Pex. kpomka N 4 06 x n Pex. kKpomka N2 4 06 x n +1
Ostrza nr 4 obr x n Ostrza nr 4 obr x n +1
Reznd hrana €. 4 ot x n Reznd hrana €. 4 rev. x n +1

310 o3Havaer: f, < a/z

4  WMPKMHA PEXYLLEHA KPOMKHM [MM]
Z  KOAMYecTBo 3ybbes dpesbi [-]
f,, nogaqa Ha o6opot [Mm/06]

f. nogava Ha 3y6 [mm/3y6]

[InAToponaanbHbix dpes (cUTyaLms aHanorMyHa npUMeHeHio dpes ¢ GopmMuUpoBaHUEM
MOBEPXHOCTW 3arOTOBKM PaZMyCOM MU BEPLUMHE NNACTUHBI).

Pre vypolet plati: f, < a/z
a stieraci segment [mm)]

z pocet zubov na danej fréze [-]
f,,, Posuv na otécku [mmj/ot]

f. Posuv na zub [mm/zub]

Pre toroidné frézy (je situdcia obdobna pre frézy na kruhové a radiusové dosticky).
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Pak tedy posuv na zub: Lo S(VS. r.H)/z

r_ velikost radiusu desticky [mm]
z pocet zubd frézy [-]
H maximalni hodnota nerovnosti (~H) [mm]

Drsnost jsme pochopitelné schopni urcit priblizné i pfi obrabéni obvodem frézy:

Dlatego posuw nazab: f, <(s. r.H)/z
r_ wielkos¢ promienia ptytki [mm]
z Liczba ostrzy [-]

H maksymalna wysokos¢ wierzchotka (~H) musi by¢ podana w [mm]

Chropowatos$¢ w przyblizeniu mozna okresli¢ nawet podczas obrébki obwodowe;j.
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FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Moatomy nogaya Ha 3y6 byAeT onpeaenaTbea: Foas 5(18. r.H)/z
r_ Papuyc naacTubl dpessl [m]
Z  KO/AM4ecTso 3ybbes dpesbl [-]

H  makcumanbHas BbicoTa Bbictyna (~H) [Mm]

LLlepoxoBaToCTb MOXKET BbiTb NPUBAM3UTENBHO OnpeaeneHa npu dpe3eposaHuu
LMNMHAPUYECKON YacTbio dpesbl:

Preto, posuv nazub: f, S(’S. r..H)/z

r_ velkost rdiusu na dodticke [mm]

z Cislo zuba na fréze [-]

H maximalna vyska vystupka (~H) musi byt uvedena v [mm]

Drsnost moze byt samozrejme stanovena len priblizne, dokonca aj pri obrabani s ob-
vodom frézy:
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Kde:

f. posuv na zub [mm/zub]

D prdmér frézy [mm]

H maximélni hodnota nerovnosti (~R ) [mm]

Gdzie:
f. posuw na zab [mm/z3b]
D $rednica glowicy [mm]

H  maksymalna wysokos¢ wierzchotka (~R ) w [mm]

PFi frézovani rovin, kdy je Sifka frézované plochy a, rovna priméru frézy se fidime hodno-
tami doporucenymi pfimo u desticek. Pokud je $itka zabéru mensi nez primér frézy, pak
hraje vyznamnou roli zda obrabime stfedem ¢i bokem frézy. VV obou pripadech bychom

méli provadét korekci posuvu a rovnéz fezné rychlosti.

V kazdém pripadé bychom se ale méli snazit, aby nastroj nevstupoval ani nevystupoval
z fezu v oblasti blizké stredu frézy (tzv. pasmo smrti).

Podczas frezowania czotowego, gdzie szeroko$¢ frezowanej powierzchni jest réwna $red-
nicy freza, uzyj wartosci zalecanych dla ptytek. Jesli szeroko$¢ skrawania jest mniejsza niz
Srednica freza, kluczowym czynnikiem jest to, czy obrébka skrawaniem jest wykonywana
przy uzyciu centrum lub boku freza. W obu przypadkach, powinny by¢ wykonane korekty
w posuwie i predkosci skrawania.

W kazdym przypadku istotne jest, aby upewnic sig, ze narzedzie nie wchodzi lub wychodzi
w obszarze bliskim centrum freza (tzw. ,strefa $mierci”).
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lne:
f. nogava Ha 3y6 [mm/3y6]
D pvametp dpesbl [Mm]

H ' maKkcumanbHas BbICOTa HEPOBHOCTEN, KOTOPas 3KBuBaeHTa (~R ) [Mm]

Kde:
£, posuv na zub [mm/zub]
D priemer frézy [mm]

H maximdina vy3ka vystupka hrany (~R ) musi byt uvedend v [mm]

Ecnm wipyHa Gpeseposakya @, COBNajaeT C AnamMeTpom dpesbl, To Cleayer Bbibupats
3HaYeHua, PeKOMEeHZyemble 418 NAACTUH. Ecau wupmrHa dpe3epoBaHms MeHbLLe, TO
onpesensioLm GaKTOPOM CTAHET CTpaTerus 06paboTKM — LIEHTPOM GPE3bl UM Kpaem.
Bo BCex cyyanx cnesyeT BBOAUTb KOPPEKTUPOBKY.

B nobom cnyyae Bcersa HeoOXOAMMO CTPEMUTLCA K TOMY, 4TODbI TOUKa BXOAa, @
B 0CODEHHOCTU TOYKA BbIXOAA, MHCTPYMEHTA HaXOAMAUCH Kak MOKHO fanblue oT
LLEHTPANbHO OCH.

V priebehu celného frézovania, kde Sirka frézovanej plochy sa rovna priemeru frézy, po-
uzite hodnoty odportcané na dostickach. V pripade, ze Sirka rezu je menSia nez priemer
frézy, je kli¢ovym faktorom, Ci sa obraba stredom néstroja, alebo stranou — bokom frézy.
V oboch pripadoch by bolo treba parametre upravit .

V kazdom pripade treba zabezpelit, aby sa nastroj nevstipil, alebo nevystupil z rezu
v oblasti stredu frézy vid obrazok 16 (v takzvanej zéne smrti).
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Zde jsou uvedeny korekce fezné rychlosti a posuvu:
Ponizej podane sg korekcje predkosci skrawania i posuwu:

Tabulka / Tabnuua / Tabela / Tabulka 5

3 D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30

({x.v 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19

2,87 2,05 1,69 1,48 1,33
= X.f

0,65

=>X.f

U této technologie naleznete doporuceni maximalni pripustné radidini hloubky fezu pro
danou rodinu nastrojt. V tomto pfipadé velmi vyznamnou roli hraje vyloZeni nastroje L,
a proto pfi vytvareni Sirsich osazeni doporucujeme pro vyssi vylozeni (L/D > 4) upravit
zabérové podminky dle nasledujiciho obrazku:

Ta kategoria zawiera zalecenia dotyczace maksymalnej dopuszczalnej gtebokosci promie-
niowej skrawania dla danej grupy narzedzi. W tym przypadku, wysieg narzedzia odgrywa
istotng role. Dlatego tez, przy uzyciu wyzszego wysiegu (L/D > 4), aby utworzy¢ szersze
wejscia, zalecamy zmodyfikowanie warunkow pracy zgodnie z ponizszym rysunkiem.
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FREZOVACI OPERACE
MPOLECC GPE3EPOBAHUSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

KOppeKTUpOBOYHbIE 3HAUEHWUA CKOPOCTY Pe3aHA 1 NofAYM:

Tu najdete korekcie pre reznt rychlost a posuv:

0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

1,00 1,00 1,00 1,00

0,89 0,88 0,88 1,00

0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00

ZAPICHOVACI (PONORNE) FREZOVANI (SVISLE RADKOVANI) / NNIYHIKEPHOE ®PE3EPOBAHUE
FREZOWANIE WGLEBNE / PONORNE FREZOVANIE, FREZOVANIE ZAPICHOVANIM (SLOTTING)

3fecb CofepHaTCa PeKOMEHAALMN MAKCUMANbHON LIMPUHBI GPE3epoBaHUA ANA BCeX
dpes3. B atom cayuae 6onbLuyto ponb UrpaeT BbineT MHCTpymeHTa L. Mpu ucnonb3osaHuu
dpes ¢ 6onblmm BbineTom (L/D > 4) v 06paboTKe WMPOKMX YCTYNOB peKomMeHAyeTca
NPUMEHMTb CTPATErMI0 COTMIACHO CAEAYIOLLEMY PUCYHKY:

Na nasledujlicom obrazku mozeme vidiet spdsoby presadenia nastroja do materialu. Ak
pouZijete vacsi presah (L/D > 4) pre vacsiu Sirku, upravte pracovné podmienky v sdlade
s obrazkom 17:
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| tuto technologii mizeme rovnéz poutzit jako dokoncovaci a vyslednou drsnost (vInitost)
povrchu pak vypocteme ze vztahu:

Technologia moze by¢ réwniez stosowana jako wykariczajaca, otrzymang chropowato$¢
(wysoko$¢ wierzchotkow) powierzchni mozna obliczy¢ za pomocg wzoru:

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrézok 18

Kde:

f, krok fadkovani [mm]

D prdmér frézy [mm]

H maximélni hodnota nerovnosti (~R ) [mm]

Gdzie:
f, skok wgtebienia [mm]
D $rednica gtowicy frezarskiej [mm]

H Maksymalna wysoko$¢ wierzchotka (~R ) w [mm]

FREZOVANI DRAZEK / ®PE3EPOBAHUE MA30B

<)\ 2)\Z)

| zde musime provést podrobnéjsi rozdéleni na frézovani kotoucovymi a valcovymi resp.
stopkovymi frézami.

Kotou¢ovymi frézami miizeme obrabét jak osazeni, tak drazku. Proto jsme v ¢asti techno-
logie pro vas pfipravili tabulky, z nichZ uréite minimalni a maximalni posuv, ktery mizete
pouZit pro dany nastroja radidIni hloubku fezu (hloubku drazky) resp. pro dany pomér a /D.

Podczas operacji frezowania rowkéw musimy dokonac rozrdznienia miedzy frezowaniem
frezami tarczowymi, a frezami walcowmi, lub frezami palcowymi.

Frezy tarczowe mogg by¢ uzywane do obrébki zarowno odsadzen i rowkéw. Dlatego w
sekeji technologicznej zawarlismy tabele, z ktdrej mozna okresli¢ minimalng i maksymalng
wartos¢ posuwu, jaka mozna uzy¢ dla danego narzedzia i gtebokosci promieniowej otworu
obrabianego (gfgbokos¢ rowka), lub dla danego stosunku (a,/D).
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FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

3TOT NOAX0A MOXHO MCMONb30BaTh ANA NOAYYEHUS NOBEPXHOCTU 6osee BbICOKOrO
KauecTBa. Bbicota HepoBHocTeit ByaeT onpeaenatbes no popmyne:

Tato technoldgia moze byt tiez pouzitd ako dokoncovanie. Vyslednd drsnost (vysku
vystupku) potom mozno vypocitat podla nasledujiceho vzorca:

loe:

£, War nnynepHoro dppeseposaxus [Mm]

D [vametp dpesbi [Mm]

H MakcvmanbHas BbicoTa HepoBHocTelt (“Rz) [mm]

Kde:

£, krok presunutia ndstroja [mm]

D priemer frézy [mm]

H maximélna vySka vystupku (~R ) [mm]

FREZOWANIE ROWKOW / FREZOVANIE DRAZKY (DRAZKOVANIE)

PeuMbl pe3aHua npu 06paboTKe Na3oB Ha3HAYAKOTCA NO-PA3HOMY A1S AMCKOBLIX U
KOHUEBbIX ppes.

[lnckosble Gppe3sbl MOTyT MCMONb30BATLCA ANA 06pabOTKM YCTYNOB 1 Na3o.. Tabauwpl HUKe
NO3BO/IAT ONPEAENTE MUHUMAAbHYIO M MaKCUMaZbHYHO NOZaYY, LUMPUHY Gpe3epoBaHma
ANA Pa3NMYHbIX COOTHOWeHMIA a /D.

Pri , drazkovani®, musime rozliit, i sa jedna o frézovanie kottcovou frézou, valcovou
frézou, alebo monolitnou frézou.

Kotu¢ova fréza mdie byt pouZita na obrabanie drazky a drazky na oboch stranéch, preto
sme tu tiez zahrnuli tabulky, z ktorych mézete urit maximalny posuv a hlbku pre dany
néstroj. Pripadne moZete urcit spravny pomer ae pre dany priemer (a/D).
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FREZOVACI OPERACE
MPOLECC GPE3EPOBAHUSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 6

a, 5 10 15 20 25
D fmin fmax fmin fmax fmin fmax fmln fmax fmln fmax
o> —> o> —> o>
80 0,28 0,36 0,20 0,26 0,17 0,21 - - - -
100 0,32 0,41 0,23 0,29 0,19 0,24 0,16 0,21 - -
%m 125 0,35 0,45 0,25 0,32 0,21 0,27 0,18 0,23 0,16 0,21
160 0,40 0,51 0,28 0,36 0,23 0,30 0,20 0,26 0,18 0,23
200 0,44 0,57 0,32 0,41 0,26 0,33 0,23 0,29 0,20 0,26
63 0,25 0,32 0,18 0,23
80 0,28 0,36 0,20 0,26 0,17 0,21
100 0,32 0,41 0,23 0,29 0,19 0,24 0,16 0,21
125 0,35 0,45 0,25 0,32 0,21 0,27 0,18 0,23 0,16 0,21
160 0,40 0,51 0,28 0,36 0,23 0,30 0,20 0,26 0,18 0,23

Podobnym zplisobem jsou feseny valcové frézy se zuby ve Sroubovici (jezci a kukurice). | zde
jsou doporuceny minimalni a maximalni hodnoty posuvu s ohledem na a_ udévané v mm.

AHaNOrMYHBIN NOAXOA MCMO/b3YETCA NpK 06PaboTKe LMAUHAPUYECKUMMU Bpe3ami ¢
BMHTOBbIMM 3yBbAMM.

Podobne rozwigzanie jest wykorzystywane do frezéw walcowych o zebach spiralnych
(frezy jezowe itp). Te réwniez maja zalecane minimalne i maksymalne wartosci posuwu
w odniesieniu do a, w mm.

Podobné riesenie je urcené pre valcové frézy so zubamiv skrutkovici (kukurice) Tieto maju
tieZ odporucané minimalne a maximalne hodnoty pre posuv vzhfadom na a .

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 7

a, 1 2,5 5 75 10 15 20

D fmin fmax fmin fmax fmin 1:ma>< fmin fmax fmin fmax fmln fmax fmln fmax
> = = > = —> —>

25 0,25 0,40 0,16 0,26 0,12 0,19

32 0,28 0,45 0,18 0,29 0,13 0,21 0,11 0,17

40 0,32 0,51 0,20 0,32 0,14 0,23 0,12 0,19 0,10 0,17

50 0,35 0,57 0,23 0,36 0,16 0,26 0,13 0,21 0,12 0,19

a, 25 32 40 50

D fmin fmax fmll'] fmax fmln fmax fmln fmax
N —>

25 - -

32

40

50

Zde vsak neplati dfive uvadéna tabulka korekci na feznou rychlost. Naopak: s rostoucim
a, doporucujeme redukovat feznou rychlost ai na cca 25 % pfi piné $iice a maximalni
hloubce fezu.

Naprosto stejnym zplsobem jsou feseny i frézy pro obrabéni T drazek, jen s tim rozdilem,
Ze zde jsou startovni hodnoty rozdéleny do tii sekci obrabéni osazeni, frézovani zadniho
Cela a frézovani T drazky.

Jednak tabela korekcji dla predkosci skrawania nie ma tutaj zastosowania. Wrecz prze-
ciwnie: jesli ae wzrasta, zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania nawet do okoto
25 %, przy petnej szerokosci i maksymalnej gtebokosci ciecia.

Doktadnie ta sama metoda jest uzywana do frezéw teowych, z tg réznica, ze wartosci
wyjsciowe s3 w tym przypadku podzielone na trzy sekcje: frezowanie odsadzen frezowanie
powierzchnig tylng i frezowania rowka teowego.

3HaueHuUs KOPPEKTUPOBKM CKOPOCTU pe3aHus 34ech OTCyTCTBYioT. Mpu yBeanyeHuu
WHPKUHbI Pppe3epoBaHNA PEKOMEHAYETCA CHUKATb CKOPOCTb Pe3aHnsa BRAOTb A0 25 %
npy 06paboTKe B NONHDBINA Na3 UM HA MAKCUMaNbHOI IyBUHE pe3aHus.

TaKow e NOAXOA UCNOAb3YETCA U AnA T-06pasHbix Gpes ¢ AeNeHWEM Ha TUMbI 00paboTKK:
dpe3epoBaHue ycTyna, NAOCKOCTU Uam T-nasa.

Tabulka korekcii tu vsak pre rezn( rychlost neplati, prave naopak. Ak sa ae zvi¢suje, od-
portitame pri maximélnej hibke rezu a plnej irke ziberu ubrat rezni rychlost az 0 25 %.

Presne rovnaky sposob sa pouZiva aj u frézy pre T-drazky, s tym rozdielom, ze predvolené
hodnoty st vtomto pripade rozdelené do troch sekcii: frézovanie drazky, ¢elné frézovanie
a frézovanie T-drazky.
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Pfi frézovani osazeni stopkovymi frézami se fidime doporucenimi uvedenymiv predchozi
Casti. Pro samotné frézovani drazky najdete v technické ¢asti nasledujici za rodinou fréz
tabulku, v niz jsou uvedeny startovni hodnoty posuvi pro minimalni, stfedni a maximalni
hloubku fezu.

W poprzednim rozdziale podane sg zalecenia do wykonania frezowania odsadzen
z wykorzystaniem frezow palcowych. Do frezowania rowkéw, nalezy uzy¢ tabeli w sekcji
technicznej dla nastepujacej grupy frezéw. Tabela zawiera wartosci wyjsciowe posuwu
dla minimum, $rednich i maksymalnych gtebokosci skrawania.

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 8

| pro frézovani drazek mizZeme pouzit technologii zapichovaciho frézovani (svislého
fadkovani), pricemi se fidime pokyny uvedenymi v Casti zapichovaci frézovani.

Technologia frezowania wgtebnego (plunging) moze by¢ rdwniez stosowana do frezowania
rowkow. Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w sekcji rowkowania.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 19

FREZOVACi OPERACE
MPOLIECC $PE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

06paboTKy YCTYNOB KOHLEBbLIMM GPEe3amMm CliedyeT BbINOAHATL N0 PEKOMEHAALMAM
npeAplaywero pasaena. [lna 06paboTku Na3os — TabanLa TUXHUYECKOI YacTu, KoTopas
COAEPMMT HauasbHble 3HAYEHNA NOAAYM 415 MUHUMANbHON 1 MAKCUMANbHOM FyBUHbI
pesaHus.

Pre frézovanie s monolitnymi frézami pouZzivajte odportcania z predchadzajlcej sekcie,
pre frézovanie drazky pouzite tabulku z technickej sekcie pre danu skupinu fréz. Tabulka
obsahuje §tartovacie posuvy pre priemerné a maximalne hibky rezu.

6,0 13,0

0,19 0,10

TEXHOMIOMMA NNYHKEPHOTO GPe3epOBaHNA MOKET BbiTb UCNONb30BaHa 1 Ans 06paboTKM
nasos.

Technoldgia ponorné frézovanie — frézovanie zapichovanim , moze byt tieZ pouzita pre
frézovanie drazok. Pozrite pokyny uvedené v sekcii zapichovanie.

Pfi obrabéni Sirsich drazek by vzajemny posun drah nemél presahnout % priméru frézy.

Do obrdbki szerszych rowkow poprzez frezowanie wgtebne (plunging), wzajemny ruch
pomiedzy poszczegdlnymi krokami (S) nie powinien przekraczac % $rednicy freza.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 20

Mpv 06paboTKe LIMPOKMX Na30B METOAOM NAYHKEPHOTO GPe3epoBaHMA MaKCUMaNbHOE
PacCTOAHME MEKAY COCEAHMMM MONOKEHMAMM GPE3bl ZOMKHO BbiTb % AnameTpa
MHCTPYMeHTa.

Pre obrabanie SirSich drazok zanaranim, by vzajomny krok medzi jednotlivym zanorenim
nemal prekrocit % priemeru frézy.

0,75xD
S
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,? POSTUPNE ZAVRTAVANI / NPEPbIBUCTOE BEPTUKANBHOE BPE3AHUE

PROGRESYWNE FREZOWANIE WGLEBNE / POSTUPNE ZAVRTAVANIE

Limitujicim prvkem je v tomto pfipadé konstrukce nastroje resp. samotné VBD. Proto
zde uvadime hodnotu maximalni pfipustné hloubky zavrtani, ktera je platna ramcové
pro celou rodinu.

Czynnikiem ograniczajacym w tym przypadku jest konstrukcja narzedzia i samej ptytki.
Zatem uzyjemy maksymalne]j dopuszczalnej gtebokosci weiecia. Ogdlnie jest to waine
dla catej grupy.

ZAJiZDENi POD UHLEM (RAMPING) / HAKNOHHOE BPE3AHUE
ZAGLEBIANIE POD KATEM / ZAVRTANIE POD UHLOM

Ramping, neboli dvouosé postupné zahlubovani, je technologie, pfi niz se soucasné
uplatriuji tfi rizné zplsoby fezu:

Frezowanie ,po rampie”, tj dwuosiowe progresywne zagtebianie, to technologia, ktéra
jednoczesnie stosuje trzy rézne sposoby skrawania.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 21
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FREZOVACI OPERACE
MPOLECC GPE3EPOBAHUSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

OrpaHuuuBatoLLm GaKTOPOM B JaHHOM cyuae BYAeT KOHCTPYKUMA Kopnyca dpesbl
¥ NnactuHbl. He cnegyet npesbilaTb MaKCUManbHO AONYCTUMOE 3HaueHue ryBuHbI
33CBEP/MBAHNA, CPABEAMBOE 418 KAXKAOTO TUMNA UHCTPYMEHTA.

Limitujucim faktorom je v tomto pripade konstrukcia nastroja, alebo samotnej dosticky.
Preto je maximélna pripustné hibku prisuvu, uréend pre celti skupinu rovnakych nastrojov.

®pesepoBaHie ¢ BPe3aHMEM MO YoM 06beANHAET 06paboTKY TPEMA PEXYLYMMM
KPOMKamu:

Zavrtanie pod uhlom tj. zavitanie v dvoch osiach, kde sa vyuZivaju tri rézne metody
frézovania, pozri obrazok 21:

Pfedni destitka — Fez hlavnim bfitem (obvodem néstroje) / NMepearas nnactuHa — 06paboTka MaBHOM PEXKyLLEN KPOMKOM
Ptytka przednia - skrawa gtéwna krawedzig skrawajaca (obwodem narzedzia) / Predna Cast dosticky, v smere posuvu — rez s primarnou reznou hranou (obvodové frézovanie)

Predni destitka — Fez vedlej$im biitem (Celem nastroje) / Nepeanas nnactHa — 06paboTka BCNOMOraTe/IbHON PEXYLLER KPOMKOIA

° \
/////////////////////%7 0

Dulezitym Udajem je zde Ghel sestupu, resp. pokles v ose Z na uvedeném Useku.

Nékteré nastroje (HFC) umozriuji sestup pod mensim thlem, ale vétsim posuvem, anebo
poutiti vétsiho Uhlu sestupu s mensim posuvem.

Tyto Uhly, resp. pokles na dané vzdalenosti jsou uvedeny v technickych doporucenich.

Bardzo waznym aspektem jest tu kat opadania, odpowiednio zejscie w osi Z na tym
odcinku.

Niektore narzedzia (HFC) umozliwiajg zejécie z mniejszym katem, ale z wigkszym posuwem,
lub z wykorzystaniem wiekszego kata zejscia z nizszym posuwem.

Odpowiednie wartosci kata zejScia na danym odcinku mozna znalez¢ w sekcji zalecen
technicznych.

Plytka przednia — skrawa pomocnicza krawedzia skrawajaca (czotem narzedzia) / Spodna Cast dosticky, v smere posuvu - rez so sekundérnou hranou (¢elné frézovanie)

Zadni desticka - fez vedlejsim bfitem (Celem néstroje) / 3aaHas nnacTuHa — 06paboTka BCNOMOraTeNbHON PesKyLLEN KPOMKOM
Tylna ptytka — skrawa pomocnicza krawedzig skrawajaca (czotem narzedzia) / Spodna ast dosticky, opatnd strana frézy - rez so sekundérnou hranou (¢elné frézovanie)

0c060 BaHbIM NapaMeTPOM 34eCb ABASETCA YroN, NOA, KOTOPbIM UHCTPYMEHT BXOANT B
3aroTOBKY, YTO 06ECNeYMBaETCA NepemeLLeHem no ocu Z.

HeKoTOpbIN MHCTPYMEHT COCO6EH BPE3aTbCA MOA MEHbLMM YIIOM, HO CHO/bLIOI
nogadelt (BbicokonogauHble Gppesbi).

Yi/bl BPE3aHWA MHAMBUAYabHBI ANA KaXAOr0 Kopryca dpesbl U MOryT BbiTb HalAeHbI
B TEXHWUYECKOW YaCTH KaTajora.
Velmi dolezitou skutoénostou je uhol klesania, respektive pokles v osi nastroja.

Niektoré nastroje (HFC) umozniuju len mensi uhol zavitania, ale vacsi posuv. Pri va¢som
uhle zavftania pouzite mensi posuv.

Uhly, v respektive hodnoty zavftania mozno najst v technickychodpordcaniach.
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FREZOVACi OPERACE
MPOLIECC $PE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 9

HFC

amaxo aP/I amaxo amaxo apll

7 =<7 I
25 12,5 13,0/60 4,0 8,0 1,3/19
32 75 13,0/100 2,0 75 1,3/38
40 5,0 8,6/100 12 4,5 1,3/65
50 3,5 6,0/100 0,8 3,0 1,3/100
63 2,5 4,2/100 0,5 2,0 0,8/100
80 2,0 3,3/100 0,4 15 0,6/100

Pfi volbé posuvil doporucujeme, abyste se fidili doporucenim uvedenym pro frézovani Mpu BbIGOPE NOJAYM PEKOMEHAYETCA CNeA0BaTb 3HaYeHUAM Ans 06paboTku nasa.
drazek. Pokud je drazka hlubsi (tzn. jeden prijezd pod dhlem a druhym zarovnat), je nutno Ecnv na3 rmybokuit (Hanpumep, NepBoe BpesaHue NoZ YIoM, 3aTeM BblPaBHUBAOLI
volit pro nasledné kroky jednu ze Ctyr zakladnich verzi programu: npoXoz), To HeobXOAMMO BbIOPATb OAMH M3 YETbIPeX 6A30BbIX BAPUAHTOB 06PabOTKM:

Przy wyborze posuwu, s3 przewidziane nastepujace rekomendacje dla frezowania row- Pri vybere posuvu pre frézovanie drazok, odporic¢ame nasledovné. V pripade, Ze drazka
kéw. Jesli gniazdo jest gtebsze (czyli pierwsze przejscie pod katem, drugie z powrotem je hibsia, je nutné zvolit jeden so Styroch zakladnych spdsobov programovania, pozri
do poziomu), nalezy wybrac jeden z czterech podstawowych wariantéw programu obrazok 22:

do kolejnych etapdw:

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 22

Dolti pod max. Uhlem a zpét rovné a opét dolli pod max. Uhlem a zpét rovné...

BpesaHwe nog MakcMManbHbIM YIIOM C NOCAEZYHOLMM BbIPABHUBAHUEM...

W dét przy max. kacie i z powrotem prosto i znowu w dot przy max. kacie i z powrotem prosto ...
Zavftanie pod maximalnym uhlom a spat v rovnakej rovine a opat to isté, zarovnanie dna...

Tam i zpét rovné pod mensim (polovi¢nim) thlem a posledni vyjezd rovné.

BpesaHue B 06€ CTOPOHbI N0A MEHBLUMM YTNOM.

Tam i z powrotem na mniejszy kat (pdf) i ostatnie wyjscie prosto.

Zavitanie pod mensim uhlom ( poloviénym ) tam a spét a spodok drazky v rovnakej rovine — zarovnanie dna.

Dol(i pod max. Uhlem, zpét rovné o D a pak dolti pod max. Ghlem a opakovat rovné...

BpesaHue nog Makc. yriom, BbipaBHUBaHWE Ha BEMYMHY AUAMETPA MHCTPYMEHTA M CHOBA Bpe3aHue Mo MaKC. YoM Ha 0BPAaTHOM X04y UHCTPYMEHT...

W dét przy max. kacie, z powrotem prosto przez diugos¢ D, a nastepnie w dot przy max. kacie powtdrzy¢ prosto...

Zavitanie pod maximalnym uhlom, spat v jednej rovine na hibku D a zavftanie pod maximalnym uhlom, opakovane to isté, na konci zarovnanie dna v jednej rovine.

Dol pod max. dhlem, pak vzhiiru o X a zpét dold pod max. dhlem.

BpesaHue nog MakcMaibHbIM YII0M, NOAbEM UHCTPYMEHTA Ha BeMuMHY X W CHOBa Bpe3aHMe NMOZ MaKCMMa/IbHbIM YIIOM Ha 0BPaTHOM XOZy MHCTPYMEHTa.
W dét przy max. kacie, a nastepnie przez dtugos¢ X i z powrotem przy max. kacie.

Zavitanie pod maximalnym uhlom, spat v osi ndstroja o dizku X ( pozri vzorec ) a zavitanie pod maximalnym uhlom, zarovnanie dna.

X =tga (D-2b)
Kde: rp'e:
X odskok [mm] X noabem MHCTpymeHTa [Mm]
o Uhel sestupu [°] o yron BpesaHua [°]
D pramér frézy [mm] D pvametp dpesbl [Mm]
b sitka desticky [mm] b wupuHa nacTUHbI [Mm]
Gdzie: Kde:

X odbicie (krok) [mm] odskok (krok spat v osi nastroja) [mm]

o kat zejscia [] uhol zavftania [°]

D $rednica glowicy [mm] priemer frézy [mm]

S g R

b szeroko$¢ ptytki [mm)] Sirka dosticky [mm]
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Jedna se v podstaté o obdobu dvouosého postupného zahlubovani, které probiha
po kruhové draze. Vtomto piipadé je jednim z nejdlleZitéjsich faktorl pramér frézy resp.
minimalni a maximalni prdmér otvoru, ktery jsme schopni s danym typem frézy obrobit
(tato informace je velmi dileZita pouze pfi pouZiti fréz, které nemaji stiedové brity).

V pfipadé zvoleni pfilis velkého priméru frézy neprochézi draha bfitové desticky osou
diry a ve vysledku se tvori vycnélek, ktery se stietne s Celem néstroje a mlze zplsobit
jeho destrukci.

Pokud je prlmér frézy naopak pfilis maly, v ose diry ziistava jadro, které se musi doda-
tecné odfrézovat.

Sposob ten jest w zasadzie analogiczny do zagtebiania skosnego. W tym przypadku, jednym
z najwazniejszych czynnikow jest srednica frezu lub minimalna i maksymalna srednica
otworu, jakg jestesmy w w stanie obrobic z danym typem freza (ta informacja jest istotna
tylko przy uzyciu frezdw bez centralnych krawedzi skrawajacych).

Jesli srednica freza jest zbyt duza, trajektoria ostrza ptytki nie przechodzi przez os otworu,
w wyniku czego powstaje wystep, ktory koliduje z powierzchnig narzedzia i moze spowo-
dowac zniszczenie narzedzia.

Z drugiej strony, jesli $rednica freza jest zbyt mata, rdzen bedzie pozostawat w osi otworu
i musi by¢ nastepnie frezowany.
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EL

2/PRAMET

FREZOVACI OPERACE
MPOLECC GPE3EPOBAHUSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

FREZOVANi KRUHOVOU RESP. SPIRALOVOU INTERPOLACI / BUHTOBAS MHTEPNONALMA
FREZOWANIE PO LINII SRUBOWE) / FREZOVANIE KRUHU PO SKRUTKOVOCI HELIX S KRUHOVOU INTERPOLACIOU

3107 MeTog, 06paboTKM aHANOTMYEH BPE3aHMIO NOZ, YINIOM, HO BaxHbIM hakTopom 3a4ech
Byaer cooTHoLeHWe pasmepos dpesbl U 0TBEPCTUA.

Ecnm anameTtp dpesbl CAMIWIKOM 60/IbLIOH, TO TPAEKTOPUA ABUKEHUA PEXYLUMX 3y6beB
He ByAeT nepeKpbiBaTh LEHTP oTBepCTMA — 06pasyeTcs 606biliKa, KOTOPAs MOXKET
NOBPEAMTL KOPNYC MHCTPYMEHTa.

Ecnv anameTp dpesbl CMWIKOM Ma, TO B LLEHTPE OTBEPCTUA OCTAHETCA HeCpe3aHHbIi
METaNNI, KOTOPbII MOYKHO BYAET YAANUTL OTAEBHO.

Tato metdda je v podstate podobna so zavitanim pod uhlom. V tomto pripade, jeden
z najvyznamnejsich faktorov je priemer frézy. Samozrejme aj minimalny a maximalny
priemer otvoru ktory sme schopny obrabat s danym typom frézy (tato informécia je velmi
dolezité iba vtedy, ked obrabame pomocou frézy bez stredovych reznych hran — frézy
s moznostou kolmého zavftania).

V pripade, Ze je priemer frézy prilis velky, trajektdria reznej hrany neprejde osou otvoru,
Co vedie k vystupku, ktory koliduje s ¢elom nastroja a mdze spbsobit zni¢enie nastroja.

Na druhej strane, v pripade, Ze priemer frézovacieho nastroja je prilis maly, zostane jadro
v strede. To takisto vedie k destrukcii nastroja.

0

D=cca0,5x%xd,

Proto v doporucenich naleznete tabulky, ve kterych jsou uvedeny hodnoty minimélniho
prliméru otvoru, maximalniho priméru otvoru a hodnoty sestupu v ose odpovidajici témto
pramérdm (v nékterych pfipadech budou tabulky dvé — prvni pro standardni geometrii
desticek a druha pro HFC).

Dlatego zalecenia zawierajg tabele z wyszczegdlnionymi z wartosciami minimalnej
Srednicy otwordw, maksymalnej wartosci Srednicy otworu i kacie zejscia z wartosciami
odpowiadajgcymi tym Srednicom (w niektdrych przypadkach beda dwie tabele: jedna
dla standardowej geometrii ptytki, a druga dla HFC).

D>0,5xd,

PeKoMeHZALMM BKNKOYAIOT TabMLbI CO 3HAYEHWUAMMU MUHUMANBHOTO U MAKCUMaNbHOTO
LMaMeTpa 0TBepCTMSA, a TaKKe YIMa, NOA KOTOPbIM OCYLLECTBAAETCA NOTPYKEHUe
MHCTPYMEHTa (B HEKOTOPBbIX CA1y4asnx ByaeT Ase Tabanubl — 418 CTaHAAPTHON reomeTpum
1 ANA BbICOKOMOZAUHOIA).

Proto v doporucenich naleznete tabulky, ve kterych jsou uvedeny hodnoty minimalniho
priiméru otvoru, maximalniho primeéru otvoru a hodnoty sestupu v ose odpovidajici témto
pramérdm (v nékterych pripadech budou tabulky dvé — prvni pro standardni geometrii
desticek a druhd pro HFC).
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Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 10

s _Jis...

@ dmin dmax Ao @ dmx@
25 42,0 50,0 10,0 12,5
32 55,0 64,0 6,5 9,0
40 72,0 80,0 5,0 8,0
50 92,0 100,0 4,5 6,0
63 118,0 126,0 4,0 5,0
80 136,0 160,0 1,5 2,0

Na nasledujicim obrazku je schematicky vysvétlena metodika vypoctu priméru.

Ponizszy rysunek schematycznie przedstawia metodologie obliczania srednicy.
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FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

HFC

U T

dmin dmax dnn @ dm®
42,0 50,0 13 13
55,0 64,0 13 13
72,0 80,0 13 13
92,0 100,0 13 13
118,0 126,0 13 13
136,0 160,0 13 13

Tabauua npusedeHa ANA NpUMepa, KOHKPETHbIE PeKOMEHAALLMM CMOTPUTE B TabauLax,
COOTBETCTBYHOLUMX TUNAM NPUMEHAEMbIX GPe3 — CeayIOLLUA PUCYHOK.

Na nasledujucom obrazku je schematicky vysvetlena metodika vypoctu priemeru.

D . — primér otvoru / guamerp otsepcrus

$rednica otworu / priemer otvoru

/A b

D - prdmér frézy / aametp dpesbl
$rednica gtowicy / priemer frézy

— velikost hladiciho segmentu /wmpuHa 3a41CTHOM Gacku O
wielko$¢ segmentu dogtadzajacego / stieraci segment

- max.a_prozapichovani / MaKc. inpuHa GpesepoBanua ae Ana nasa
maksymalna wartos¢ a, / maximalne a, pre zpichavanie

! d - prlmér VBD / gametp Kpyroi naacTuHbl — —
$rednica ptytki / priemer dosticky
r. = radius VBD / paawnyc nnactubl
promien ptytki / radius dosticky

Maximélni pramér diry / MakcumanbHbiii guametp oteepctua / Maksymalna érednica otwoeu / Maximélny priemer otvoru

Pro prichozi otvor:

[LNA CKBO3HbIX OTBEPCTUM:

Przez otwor przelotowy: max
Pre priechodny otvor:

U slepého otvoru rovného dna docilime prejezdem nastroje pres stied dna.

max

[LnA tyxux 0TBEPCTUN NAOCKOE SHO AOCTUIAETCA NPU NOAHOM NEPEKPbIBAHWM CEYEHUA OTBEPCTUA PENKYLLMMM 3yBbAMM.
Dla slepych otwordw, mozna osiggna¢ ptaskie dno stosujac przejscie narzedzia przez srodek dna otworu.
U slepych dier, mdZete dosiahnut ploché dno tym, Ze néstroj prechadza stredom spodnej ¢asti diery.

Minimalni primér diry / MuaumanbHbiii guametp otsepctus / Minimalna $rednica otworu / Minimalny priemer otvoru

Pro prichozi otvor:

[LnA CKBO3HbIX OTBEPCTUM:
Przez otwor slepy:

Pre priechodny otvor:

D =(D-b).2

Pro rovné dno:

[Ins rAyXux OTBEPCTHI :
Dla ptaskiego dna:

Pre rovné dno:

D, =(D-(r+x).2

Pfi volbé posuvl doporucujeme, abyste se fidili doporucenim uvedenym pro frézovani
drazek.

POZOR: Nutno pouzivat korekci pro kruhovou interpolaci (standardné programujeme
na stred nastroje, ale posuv je pfi vnitini kruhové interpolaci znacné vyssi)!
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D, =(D-038d).2

D, =(D-0,5d).2

Mpw BbIGOPE NOAAYE PEKOMEHAYETCA CNeS0BaTb 3HAYEHUAM 1A 06paboTki nasa.

BHUMAHME: anqa BUHTOBOM MHTEPNONALMM BAKHO WUCMO/b30BaTb KOPPEKTUPOBKY
(pacyeTHble 3HaYeHWs NOAauM BEPHbI AnA LeHTPpa dpesbl, NPU NPOrpaMMMpPOBaHUK
NOZaum No BHELIHEMY KOHTYpY OTBEPCTUA KOPPEKTMPYIATE NOAAYY, TaK KaK OHA JO/MKHA
ObITb 3HAYUTENbHO Bblile)!



Radzimy wybrac posuw zgodnie z zaleceniami dla frezowania rowkow.

UWAGA: jest konieczne stosowanie poprawki dla interpolacji kotowej (zwykle zapro-
gramowana do $rodka narzedzia, ale posuw jest znacznie wyzszy podczas wewnetrznej
interpolacji kotowej)!

Obrézek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 25

vf (konturovd)

FREZOVANI{ SRAZEN{ A UKOSU / ®PE3POBAHME GACKM
UKOSOWANIE / FREZOVANIE ZRAZENIA

V tabulce jsou uvedeny koeficienty, kterymi vynasobite, feznou rychlost a startovni

posuv, ktery mate poutit, chcete-li frézovat srazeni, které odpovida maximalni hloubce

fezu x 45°, Pfi srazeni hran je sdileZité spravné zvolit feznou rychlost a zejména posuv

s ohledem na charakter zabéru.

Zasadnicza kwestia to wspdtczynnik, ktory zwielokrotnia predkos¢ skrawania i posuw
startowy, jakiego nalezy uzyc, jesli chcesz frezowac faze odpowiadajaca maksymalnej
gtebokosci ciecia x 45 °. Ukosowanie wymaga wtasciwego wyboru predkosci skrawania
i przede wszystkim wybor posuwu w oparciu o charakter zaangazowania.

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 11

Pro nastroje vhodné Cisté k frézovani akosl jsme pro vas pripravili tabulky, které v sobé
sdruzuji aplikace od frézovani srazeni aZ po frézovani roviny. Jsou zde uvedeny rozsahy
doporucenych posuvd (minimalni, startovni a maximalni) pro dany pomér a /D. Dale zde
naleznete korekéni faktor pro feznou rychlost, ktery muzete (nikoliv vsak musite) pouZit.

W przypadku narzedzi przystosowanych wytacznie do frezowania faz, przygotowalismy dla
Paristwa tabele taczace aplikacje od frezowania fazy do frezowania czotowego. Lista zakre-
séw zalecanych posuwu (minimalny, startowy i maksymalny) dla danego stosunku a /D.
Ponadto zawierajg one wspdtczynnik korekcyjny dla predkosci, ktérych moizna uzywac.

2/PRAMET

FREZOVACi OPERACE
NPOLIECC ®PE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Pri vybere posuvu, odporticame pouzit parametre uvedené pre frézovanie drazok.

POZOR: Je nutné poutit korekciu na kruhovej interpolacii!

Mpu 06pabotke dacku Ha MaKCUMaAnbHYIO IYBUHY NOA yraom 45 BakHbIM ABNAETCA
K03 dMUMEHT NONPABKM CKOPOCTU Pe3aHuA 1 NOZAUM.

Hlavnymi problémami su koeficienty, ktorymi nasobime reznu rychlost a poCiatocny
posuy, hlavne ak chcete poudit frézovanie zrazenia s hibkou rovnajiicou sa maximalnej
hibke hrany x 45°. ZréZanie hran vyZaduje spravnu volbu reznej rychlosti a predovéetkym
urenie spravneho posuvu.

Sl

0,36
0,40

[Ins MHCTPYMEHTa, NpegHa3HAaYeHHOro cneLmanbHo Ana 06pabotku dacok, AatoTca
Tabauubl, 0bbeaunHaWMe 06paboTKy Gpacok ¢ ppesepoBaHUEM NAOCKOCTH, B
KOTOPbIX YKa3aHbl 3HAYEHMS HaYaNbHOM, MUHMMANBHOM M MAaKCUMANbHOM Nogaun ans
cooTHoweHws a /D, a Takie NONpaBoYHble KO3GGULMEHTbI CKOPOCTU pe3aHmA.

Pri nastrojoch, vhodnych len pre Ukosové frézovanie, sme pre vas pripravili tabulky aplikacii
od tkosového frézovania po celné frézovanie. Uvadzaju rozsahy odpordcanych posuvov
(Minim3Ine, $tartovacie a maximdlne) pre dany a /D. Dalej sti tu zahrnuté korekcie pre
rezné rychlosti, ktoré mozete (ale nemusite) pouzit.
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Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 12

%4 0,10 0,15 0,20 0,25
15 098 0,80 0,69 0,62
2 0,60 049 042 038
30 0,551 041 036 032
35 0,44 036 031 028
40 0,39 032 028 025
55 036 0,29 025 023
50 033 027 023 021
55 031 025 022 020
60 0,29 0,24 021 018
75 026 021 0,19 017

(xv 135 1,27 122 1,19

=

Je jednou z technologicky nejnarocnéjsich operaci. Hlavnim problémem je velmi casta
zména jak feznych, tak zdbérovych podminek. Pro tyto operace se v drtivé vétsiné pipadu
pouzivaji toroidni (radiusové) nebo kulové frézy. Abychom vam usnadnili spravné pouziti
téchto néstroj, pripravili jsme do technické ¢asti nasledujici za danou rodinou néstroj
nasledujici materialy.

Toroidni frézy

Jako jeden z prvnich (dajd zde nalezne efektivni primér frézy D_s ohledem na hloubku
fezu. Nulova hloubka je zde uvadéna zamérné, aby bylo vidét, kde jesté toroidni fréza déla
rovné dno (to je dleZité s ohledem na volbu sprévného a, pfi frézovani vétSich ploch).

Jedna z najbardziej wymagajacych operacji w zakresie technologii. Gtdwnym problemem
jest czesta zmiana zarowno warunkow skrawania i pracy. Operacje te sg wykonywane w
zdecydowanej wiekszosci przypadkow z wykorzystaniem toroidalnych (promieniowych)
lub kulkowych frezow .Aby utatwi¢ prawidtowe wykorzystanie tych narzedzi, zawarlismy
nastepujace materiaty uzupetniajace w dziale technicznym po danej grupie narzedzi.

Frezy toroidalne

Jednym z pierwszych elementow, jakie mozna znaleZ¢ tutaj, jest efektywna srednica freza
w odniesieniu do gtebokosci cigcia. Zerowa gtebokos¢ jest ujeta celowo , aby pokazac,
gdzie toroidalny frez moze wcigz tworzy¢ ptaskie dno (co jest wazne w odniesieniu
do wtaéciwego doboru a_ przy frezowaniu wigkszych powierzchni).

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 13

a
@ \ZE" " 000 030 050 075 100 125
63 470 51,3 526 538 547 556
66 ‘ﬂ 500 543 556 568 578 586
80 7 640 683 696 708 717 726
100 80 883 896 908 97 926

FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

0,30 0,35 0,40 0,50-1,0
=
0,56 0,52 0,49 0,44
035 032 030 0,27
0,29 027 0,25 0,23
0,25 0,24 0,22 0,20
0,23 0,21 0,20 0,18
021 0,19 0,18 0,16
0,19 0,18 017 0,15
0,18 017 0,15 0,14
017 0,16 0,15 013
0,15 0,14 013 0,12
1,16 1,13 111 1,00

FREZOVANi OBECNYCH TVAROVYCH PLOCH (KOPiROVACi FREZOVANI) / KONUPOBANIbHOE ®PE3EPOBAHME
FREZOWANIE POWIERZCHNI SWOBODNYCH (FREZOWANIE KOPIOWE) / FREZOVANIE TVAROV (KOPIROVANIE)

fIBNAETCA OAHOI 13 CAMbIX TEXHONOTUYECKH CIOMKHbIX ONEpaLiyii, rae miaBHON Npobaemoit
ABNAIOTCA NepemMeHHble ycoBua 06paboTku. Ha AaHHbIX OnepaLuax UCnonb3yTea
TOpoUAaNbHble 1 chepryeckme dpesbl. [LnA npaBUabHOTO UCNONb30BAHWSA MHCTPYMEHTA
PEKOMEHAYETCA CNef0BaTb NPEACTABNEHHBIM HUKE PEKOMEHAALMAM.

TopouaanbHble Gpesb

HuKe faHbl 3HaYeHNA BEAMUYMHLI 3P PEKTUBHOrO Anamerpa DEf 8 3aBMCUMOCTH OT
ryBuHbI pesaHus. Hynesoe 3HayeHue 4aHO ANA TOro, YTOBbI MOKa3aTb BO3MOKHOCTb
dpe3sbl 06paboTaThb NNOCKOE AHO 3arOTOBKM (YTO BaKHO NpU NPaBUAbHOM Bbibope
WKpPKHBI Gpe3epoBaHus BO Bpema 06paboTKn 60/bLIMX NOBEPXHOCTEI).

Kopirovanie je jedna z najnarocnejSich operacii z hladiska technoldgie. Hlavnym pro-
blémom je Casta zmena reznej rychlosti a pracovnych podmienok. Vyuzivaju sa hlavne
toroidné (radiusové) alebo gulové frézy . Pre spravne pouZivanie tychto nastrojov, sme
zahrnuli podporné materialy v technickom Useku danej nastrojovej skupiny.

Toroidné frézy

Mbete tu najst informacie o efektivnom radiuse frézy vzhladom na hibku rezu. Nulové
hlbka je preto, aby bolo vidno, kde toroidna fréza moze vytvarat rovné dno. (to je délezité
vzhfadom na spravne a, pri frézovani vacsich plch).

1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00
56,3 57,6 58,6 59,5 60,9 61,8 62,5 62,9 63,0
59,3 60,6 61,6 62,5 63,9 64,8 65,5 65,9 66,0
73,3 74,6 75,6 76,5 779 78,8 79,5 79,9 80,0
93,3 94,6 95,6 96,5 97,9 98,8 99,5 99,9 100,0



U toroidnich fréz dale nasleduje tabulka, ve které jsou uvedeny startovni hodnoty posuvi
s ohledem na hloubku fezu (pfi malych hloubkach fezu je velmi mala tloustka tFisky a ze-
jména u mékkych materiall by mohlo dojit k tomu, Ze fréza nebude fezat ale ,tvaret”).

Dla toroidalnych frezow ponizsza tabela zawiera wykaz poczatkowych wartosci posuwu
w odniesieniu do gtebokosci cigcia (przy matej gtebokosci skrawania, grubos¢ widra jest
bardzo niska, co moze oznaczac, ze frez bedzie ,tart” zamiast skrawa¢ w szczegélnosci
podczas obrdbki migkkich materiatow).

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 14

a
\Zﬁ 0,00 0,30 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50

- 1,10 0,85 0,70 0,61 0,54 0,50
=>f
Dalsi Udaj, ktery vam muze usnadnit aplikaci torickych fréz je obsazen v tabulkach, které sou-
visi svolbou strategie frézovani. Jedna se v podstaté o porovnanisstrategie obvodového a pric-
ného radkovani. V téchto tabulkach naleznete tzv. krok radkovani, ktery musite pouZit, abys-
te dosahli pozadované drsnosti resp. vinitosti povrchu (ktera je uvedena v mikrometrech).

Ponizsza tabela prezentuje dane dotyczace uzytkowania frezow toroidalnych w zaleznosci
od obranej strategii obrébki. Jest to poréwnanie frezowania poprzecznego z frezowaniem
obwodowym. W tabeli podane s3 wartosci kolejnych przejs¢. w celu uzyskania wymaganej
chropowatosci powierzchni.

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 15

@ A= 3 5 10

12 0,379 0,490 0,693
16 @Jf 0,438 0,566 0,800
20 Y0490 0,632 0,894

m

e S 3 5 10
13 0,177 0,228 0,322
16 0,196 0,253 0,358
2,0 @af_ 0,219 0,283 0,400
3,0 0,268 0,346 0,490
40 0,310 0,400 0,566

Kde: £, posuv Fadkovani [mm]

D primér [mm]

V obou pfipadech je poutit stejny vzorec. V pfipadé konvencniho (obvodového fadkovaniza D
dosazujeme priimér desticky a v pfipadé picného fadkovani dosazujeme za D primér frézy.

Gdzie:  f, skok[mm]
D srednica [mm]

W przypadku frezowania konwencjonalnego (obwodowego) D jest zastgpione $rednica
ptytki, dla frezowania poprzecznego D jest zastgpione Srednicg freza.

2/PRAMET

FREZOVACI OPERACE
MPOLECC GPE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

B Tabauue yKa3aHbl HavabHble 3HAYEHMA NOAAYYM B 3aBUCUMOCTM OT MYBUHbI pe3aHuA
(npu manoit rayBuHe pesaHua TOALMHA CTPYKKM ByAET OYeHb MAOoM, YTo B HEKOTOPbIX
CN1auasx MOXET NPUBECTY K 3aTUPaHUIO MNACTUHAMM NOBEPXHOCTY 3aroTOBKM).

Tabulka pre toroidné frézy obsahuje zoznam predvolenych hodndt posuvu s ohfadom
nahlbka rezu (pri malej hibke rezu je hribka triesky velmi mala, ¢o by mohlo znamenat,
Ze nastroj skor tvarni ako reze).

2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00
0,43 0,39 0,36 0,31 0,28 0,26 0,25 0,24

B creqytoweit Tabanue AaHbl 3HAYEHNA BRAMUYMHD Wara MEX Ay COCEAHUMM NPOXOZ4amu
pesbl NP1 pasnnuHbIX CTpaTernax 06paboTkm, uTo ByaeT oNpPeaensTb YACTOTY NOBEPX-
HOCTY 3arOTOBKM.

Dalii daj, ktory by mohol ulahcit poutitie toroidnych fréz je uvedeny v tabulky tykajlice
sa vyberu stratégie frézovania. Je to v podstate porovnanie stratégii. V tychto tabulkéch
ndjdete ,so-called slotting step” , ktory musite poufit pre dosiahnutie pozadovanej
drsnosti (vySka vystupku je v mikrometroch).
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f2.1000
- 4.D

oy

ANNAN

Lar Mexay npoxogamu [mm]

loe: f
D  puametp [Mm]

B 06omx cityuasix NpUMEHAETCA 0fHa GOPMYaA, TONbKO B OAHOM C/lyYae UCMONb3YeTCs
anametp dpesbl D, a B Apyrom — AUaMeTp NAacTUHbI D.

Kde: f, krok presunutia [mm]
D priemer [mm]

Rovnaky vzorec sa pouziva v oboch pripadoch. Pre konvenéné (periférne) D je substituovany
(zameneny ) priemerom vlozky, zatial ¢o pre priecne D je substituovany priemerom frézy.

M389




2/PRAMET

FREZOVACI OPERACE
NPOLLECC PE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Kulové frézy Cdepuyeckue dpesbl

| zde naleznete jako jednu z prvnich informaci hodnotu skute¢ného pliméru s odhledem Tabauua HUKe No3BONAET ONPEAENUTb IGOEKTUBHBIN AUaMeTp Gpesbl B 3aBUCUMOCTH
na hloubku fezu, pficemz veskeré hodnoty jsou uvadény v mm. OT [NyOMHbI pe3aHus.

Frezy kulowe Gulové frézy

Ponizsza tabela prezentuje efektywng srednice narzedzia w zaleznosci od gtebokosci Ddlezitd informécia je efektivny radius nastroja vzhfadom na hibku rezu. Véetky hodnoty
skrawania, wszystkie wartosci wyrazone s3 w mm. st uvedené v mm.

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 16

@ \aZi 030 040 050 o070 100 125 1,50 2,00 250 3,00 4,00 500 6,00 800 1000 12,00 1500 16,00
8 3,0 3,5 39 4,5 53 58 6,2 6,9 74 77 8,0 - - - - - - -
10 34 39 4,4 51 6,0 6,6 71 8,0 8,7 9,2 98 10,0 - - - - - -
12 3,7 43 4,8 5,6 6,6 73 79 8,9 97 104 113 11,8 120 - - - - -
16 43 50 56 6,5 77 8,6 93 106 116 125 139 148 155 160 - - - -
20 4,9 56 6,2 74 8,7 97 105 120 132 143 160 173 183 196 200 - - -
25 54 6,3 7,0 8,2 98 109 119 136 150 162 183 20,0 21,4 233 245 250 - -
32 617 711 794 936 11,14 1240 13,53 1549 1718 18,65 21,17 23,24 2498 2771 29,66 3098 31,94 32,00

Jako dalsi zde naleznete Udaj v jaké Casti frézy (- pouze u L2-SZP, K3-CXP) pracuje pouze Huske npescTaBneHa HOOPMALLMA 415 ONpeAeneHnA 30HbI (ToNbKo Ana L2-SZP, K3-CXP),
jeden brit. B KOTOPOW MHCTPYMEHT PaboTaeT TONbKO OZHOI KPOMKOH.

Dla frezéw L2-SZP, K3-CXP podana jest informacja na temat narzedzia, ktdre wykorzystuje Okrem toho tu mdZete najst informécie pre nastroj, ktory vyuziva len jednu reznii hranu

tylko jedna krawedz skrawajaca. (len pre L2-SPP, K3-CXP).
Obrézek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 27 Tabulka / Tabanua / Tabela / Tabulka 17
), .
D D [mm] [mm] mm§ Bef[ ] Def[mm] [Mm] a, [mm] [mm]

10 FM 41 3,496 0,322
12 FM 41 4,194 0,381
16 FM 42 5,660 0,520
20 FM 42 7,100 0,650
25 FM 41 8,756 0,794
35 FM 41 11,113 0,998
40 R 41 14,108 1,298
50 R 45 19,176 1,915

Dale podobné jako u torickych fréz nasleduje Udaj, jaky krok fadkovani mame poutzit, AHanornyHo MHHOPMALMK NO TOPOMAANbHBIM GPE3aM HUKe NpesCTaBAeHa TabauLa AnA
abychom dosahli pozadované vinitosti povrchu (zde je jedno, zda se jedna o pricné i ONpeAeNneHus LWara Me Ay COCEAHUMM NONOKEHNUAMM GPE3bl NPU Pa3ANYHbIX CTPATETMUAX
podélné radkovani). 06paboTku, 4TO BYAET ONPEAENATb YNCTOTY NOBEPXHOCTY 3arOTOBKM.

Tak jak w przypadku frezéw toroidalnych podane sa wartosci kolejnych krokdw, aby Podobne ako pri toroidnych frézach, sd tu ddaje o tom, aky krok treba poutit, aby sa
uzyska¢ wymagang chropowato$¢ powierzchni (nie ma znaczenia, czy wierszowanie jest dosiahla pozadovana drsnost.
wzdtuzne czy tez poprzeczne).
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FREZOVACi OPERACE
NPOLIECC dPE3EPOBAHMSA
OPERACJE FREZOWANIA
FREZOVACIE OPERACIE

Tabulka / Tabauua / Tabela / Tabulka 18

pum
-- 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
12 0,379 0,490 0,693 0,849 0,980 1,200 1,386 1,549 1,697 1,960 2,191
16 @f 0,438 0,566 0,800 0,980 1,131 1,386 1,600 1,789 1,960 2,263 2,530
20 b 0,490 0,632 0,894 1,095 1,265 1,549 1,789 2,000 2,191 2,530 2,828
m
&/ s 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
1,3 0,177 0,228 0,322 0,395 0,456 0,559 0,645 0,721 0,790 0,912 1,020
16 ‘ 0,196 0,253 0,358 0,438 0,506 0,620 0,716 0,800 0,876 1,012 1,131
2,0 @3 0,219 0,283 0,400 0,490 0,566 0,693 0,800 0,894 0,980 1,131 1,265
3,0 0,268 0,346 0,490 0,600 0,693 0,849 0,980 1,095 1,200 1,386 1,549
4,0 0,310 0,400 0,566 0,693 0,800 0,980 1,131 1,265 1,386 1,600 1,789
A jako posledni jsou zde uvedeny hodnoty korekce fezné rychlosti na vylozeni nastroje: KoppeKuua ckopocTu pe3aHua Ans Pa3nnYHOrO BbIIETA MHCTPYMEHTA:

Przedstawione ostateczne wspdtczynniki korygujace predkos¢ skrawania uwzgledniajg Uvedené hodnoty korekcie reznej rychlosti, su pre presah nastroja:
wysieg narzedzia:
Table / Tabaunua / tabela / Tabulka 19

Vylozeni (nasobky priiméru D)
jo BbineT MHCTPYMeHTa (B KonuuecTse agnametpos D)

< - -
x.D  Wysieg narzedzia 2 2 41-6 A
Presah nastroja (nasobky priemeru D)
Nésobny koeficient pro rychlost
@ ﬂOI‘IpIaBOHHb.IVI K03¢¢’VIL.J,VI€HT CKOPOCTH pe3ahA 1 09 07 05
Wspdtczynnik predkosci skrawania

Koeficient pre nasobenie reznej rychlosti
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Tabulka 20 DRUHY OPOTREBEN{ VBD PRI FREZOVANI
Tabnmua 20 TUMbI U3HOCA GPE3EPHBIX CMN
Tabela 20 RODZAJE ZUZYCIA PEYTEK PODCZAS FREZOWANIA
Tabulka 20 DRUHY OPOTREBOVANIA DOSTICIEK

TVORBA NARUSTKU / OEPA30BAHWE HAPOCTA
TWORZENIE SIE NAROSTOW / TVORBA NARASTKU

Vliv neprokazan

—
3 He Bauser
w Nie ma wptywu
Bez vplyvu
(MT)CVD Jakykoliv povlak (rozhodujici faktor je antiadhezni Gcinek)
++ Jlio60e MoKpbiTUe CHIKaET IdeKT HanMnaHwa

PVD Zastosowac jakakolwiek powtoke (decydujacym czynnikiem jest efekt antyadhezyjny)
Akykolvek povlak (Rozhodujucim faktorom je antiadhézny (nelepivy) tcinok)

U vyssiho posuvu je nizi pravdépodobnost vyskytu narlistku

YBe/MYEeHHEe N0AaYY BbI3bIBAET POCT TEMNEPATYPbI B 30HE PE3aHKs 1, CIEL0BATENbHO, CHUKAET HAPOCTOOBPa3oBaHme
Im wyzszy posuw tym mniejsze prawdopodobieristwo tworzenia sie narostéw

Cim vyssia je rychlost posuvu tym mensia je pravdepodobnost vytvorenia nérastku

by

Zménit (obecné plati zvysit) feznou rychlost

YBE/IYeHHe CKOPOCTU Pe3aHis N03BOAAET M3BexKaTb HAPOCTa 3a CYET MOBbILIEHNS TEMNepaTypbl
Zmieni¢ (zwigkszy¢) predkos¢ skrawania

Zmente (vSeobecne zvyste) rezn rychlost

Vliv neprokazan
He Banser
Nie ma wptywu
Bez vplyvu

Poutit pozitivnéjsi geometrii (pfi Ghlu Cela vétsim nez 40° se narlistek nevyskytuje)
Wcnonb3yitte 6onee NO3UTUBHYIO PEXyLLYIO TEOMETPUIO (HApOCT He 0bpasyeTcs, ecau nepeaHuil yron bonbie 40°)
Zastosowac bardziej pozytywng geometrie (zjawisko tworzenia sig narostu nie wystepuje gdy kat natarcia jest wiekszy niz 40°)

Poutit chlazeni s lepsim mazacim cinkem (nedoporucujeme poutivat chlazeni pro frézovani)

Ucnonb3yiite COX ¢ 6onee BbICOKMMM CMa3blBAIOLLUMIM CBOICTBAMM

Zastosowac chtodziwo z wiekszym efektem przeciwnarostowym (w przypadku frezowania chtodzenie nie jest zalecane)
Poutite kvapalinu s vy$$im protinarastkovym Ucinkom

OPOTREBEN{ HRBETU / U3HOC MO 3AZIHE MOBEPXHOCTH
ZUZYCIE POWIERZCHNI PRZYLOZENIA / OPOTREBENIE (OTER) CHRBTA

PouZit otéruvzdornéjsi substrat (H)
Wcnonbayitte 6onee U3HOCOCTONKMIA cybCTpaT

¢ Zastosowac bardziej odporny na Scieranie substrat (H)
PouZite oteruvzdornejsi materidl typ (H)

Jakykoliv povlak (rozhodujici faktor je tvrdost - TiC, TiCN)
Tp1MeHAIATe NNACTUHbI C NOKPLITUEM

Zastosowac jakakolwiek powtoke

Akykolvek povlak (rozhoduje tvrdost) ( TiC, TiICN )

++

2vysit posuv (obzvlasté pokud je pod 0,1 mm)

¢ YBenmumsaiite nogady
Zwiekszy¢ posuw (w przypadku, gdy jest mniejszy niz 0,1 mm/zab)
2vyste posuv (v pripade, Ze je pod 0,1 mm)

Snizit feznou rychlost
YMeHbLUKTE CKOPOCTb Pe3aHua

4’ Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Znizte reznd rychlost

Vliv neprokdzan
He uset
Nie ma wptywu
Bez vplyvu
Nejdilezitéjsi je zvétseni Ghlu hibetu
,P Ncnonb3yiiTe MHCTPYMEHT ¢ 60M1bLIMM 33HUM YIIOM
Zwiekszy¢ kat przytozenia
Bez vplyvu

Chlazeni miize pomoci, ale pouze za idedlnich pracovnich podminek

COM MOXKET NOMOYb, ECIM 3TO He NpUBEAET K 06PasoBaHMIO TEPMOTPELLMH (CM. TEPMOTPELLHbI)
Moze mie¢ pozytywny wptyw przy bardzo korzystnych warunkach skrawania

Toto méze pomdct ale iba s idedInymi pracovnymi podmienkami
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Tabnmua 20
Tabela 20
Tabulka 20
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2/PRAMET

DRUHY OPOTREBEN{ VBD PRI FREZOVANI

TUNbl U3HOCA GPE3EPHBIX CMI

RODZAJE ZUZYCIA PEYTEK PODCZAS FREZOWANIA
DRUHY OPOTREBOVANIA DOSTICIEK

VYMOL NA CELE / U3HOC MO NEPEAHENA NOBEPXHOCTHU (NYHKA)
RODZAJE ZUZYCIA PLYTEK PODCZAS FREZOWANIA / VYMOL NA CELE

PouZit otéruvzdornéjsi substrat (S)

Mcnonb3yiite 6onee U3HococTolKuiA cybeTpaT ¢ Kybuueckumm kapbugamm
¢ Zastosowac bardziej odporny na scieranie substrat (S)

PouZite oteruvzdornejsi material typ (S)

=l

CVD povlak (rozhoduijici faktor je odolnost v{i¢i oxidaci - a. Al,0,)
++ MpumensiiTe NACTMHLI ¢ NOKpbITeM MT-CVD ¢ ToncTbim cnoem o ALO,
PVD Zastosowac powtoke CVD (decydujacym czynnikiem jest odpornos¢ na utlenianie - o, ALO,)
CVD povlak (rozhodujticim faktorom je odolnost proti oxiddciia. AL,O,)

(MT)CVD
I

Velikost posuvu mé vliv na tvar a umisténi vymolu
Mogaua BAMAET Ha GOPMY U NONOKEHUE NYHKN

T Posuw ma wptyw na ksztatt i lokalizacje krateru
Posuv mé vplyv na tvar a miesto vymolu

Snizit feznou rychlost
YMeHblUaiTe CKOPOCTb pe3anua
¢ Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Znizte reznd rychlost
Minimalni vliv
YMeHblUeHMe FyBUHBI PE3aHNA HE3HAUUTENBHO CHUMKAET U3HOC
v Niewielki wptyw
Minimalny efekt

Poutit jinou (pozitivnéjsi) feznou geometrii
Acnonbayiite Gonee NO3UTUBHYIO reomeTputo

¢ Zastosowac bardziej dodatnia geometrie skrawania
Poutite pozitivnejsi geometriu

Chlazeni mtze pomoci, ale pouze za idedlnich pracovnich podminek

COM MOXKET NOMOYb, ECIM 3TO HE NpUBEAET K 06Pa30BaHMIO TEPMOTPELLMH (CM. TEPMOTPELLMHbI)
Moze mie¢ pozytywny wptyw przy bardzo korzystnych warunkach skrawania

Toto mdze pomdct ale iba s idedlnymi pracovnymi podmienkami

++

OXIDACNI RYHA NA VEDLEJSiM BRITU / NPOTOYMHA HA BCOMOTATENbHOWA PEKYLLEA KPOMKE
ROWEK OKSYDACYJNY NA POMOCNICZE) KRAWEDZI SKRAWAJACEJ / OXIDACNA RYHA NA VEDLAJSE) HRANE

Poutit otéruvzdornéjsi substrat (S)

Mcnonb3yitte 6onee U3HoCoCToMKMI cyBCTpaT € Kybuueckumm Kapbugamu
¢ Zastosowac bardziej odporny na Scieranie substrat (S)

Poutite oteruvzdornejsi material typ (S)

CVD povlak (rozhoduijici faktor je odolnost viici oxidaci - a. Al,0,)
++ MpumeHAiTe NAacTUHbI ¢ NoKpbiTem MT-CVD ¢ Tonctbim croem o AlLO,
PVD Zastosowac powtoke CVD (decydujacym czynnikiem jest odpornoé¢ na utlenianie - o ALO,)
CVD povlak (rozhodujticim faktorom je odolnost proti oxidaciio. AL,O,)

(MT)CVD
I

Posuv ma vliv na tvar a umisténi oxidacni ryhy
3 Moaaya BAMAET Ha GOPMY W NONOXKEHME MPOTOUUHBI
Posuw ma wptyw na ksztatt i lokalizacje rowka oksydacyjnego
Posuv mé vplyv na tvar a umiestnenie ryhy
Snizit feznou rychlost

f
m—
Vv YMeHbLUaiTe CKOPOCTb pe3anua
¢ Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Znizte reznd rychlost
Minimdlni viiv
J YMeHbLUEHWE NY6UHbI pe3aHiA HE3HAYUTENBHO CHUKAET U3HOC
Niewielki wptyw
Minimalny efekt

Poutit jinou (pozitivnéjsi) feznou geometrii

Ucnonb3ayiite Gonee NO3MTUBHYIO rEOMETPUIO U/UAW APYIOit yron B NNaHe
,P Zastosowac inng (bardziej dodatnig) geometrie skrawania

Poutite ind (pozitivnejsiu, ostrejsiu) geometriu

Chlazeni mize pomoci, ale pouze za idedInich pracovnich podminek

COM MOXKET NOMOYb, ECIM 3TO He NpUBEAET K 06PasoBaHMIO TEPMOTPELLMH (CM. TEPMOTPELLMHbI)
Moze mie¢ pozytywny wptyw przy bardzo korzystnych warunkach skrawania

Toto méze pomdct ale iba s idedlnymi pracovnymi podmienkami

++
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Tabulka 20
Tabmua 20
Tabela 20

Tabulka 20

DRUHY OPOTREBEN{ VBD PRI FREZOVANI

TUMNbI U3HOCA GPE3EPHBIX CMI

RODZAJE ZUZYCIA PEYTEK PODCZAS FREZOWANIA
DRUHY OPOTREBOVANIA DOSTICIEK

PLASTICKA DEFORMACE / NIACTUYECKASA JEOOPMALNA
PLASTYCZNA DEFORMACJA OSTRZA / PLASTICKA DEFORMACIA

w1
(MT)CVD

++

Pouzit otéruvzdornéjsi substrat (rozhodujici faktor je obsah kobaltu)

Mcnonb3yiite 6onee U3HOCOCTOMKMI CyBCTPAT € MeHbLUMM cogepkanrem Co

Zastosowac bardziej odporny na Scieranie substrat (decydujacym czynnikiem jest zawartos¢ Co)
PouZite oteruvzdornejsi material (déleZity je obsah Co)

Jakykoliv povlak (icelem je snizit tfeni)
MPUMEHSIATE MAACTUHbI C MOKPBITUEM

Jakakolwiek powtoka

Akykolvek povlak ( délezity faktor je znizenie trenia)

Snizit posuv
YmeHbluaiTe nogady
Zmniejszy¢ posuw
nizte posuv

Snizit feznou rychlost

YMeHblUaiTe CKOPOCTb pe3anua

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Znizte reznd rychlost

Minimalni vliv

YMeHblUeHMe FyBUHbI Pe3aHNA HE3HAUUTENBHO CHUKAET U3HOC
Niewielki wptyw

Minimalny efekt

Poutit jinou (pozitivnéjsi) feznou geometrii

cnonbayiite Gonee NO3NTUBHYIO reoMeTpUto, BONBLLKIA YTON W PagMyC NPpU BepLIMHE
Zastosowac inng (bardziej dodatnig) geometrie skrawania

Poufite inu (pozitivnejsiu, ostrejSiu) geometriu

Chlazeni mtze pomoci, ale pouze za idedlnich pracovnich podminek

COM MOXKET NOMOYb, EC/IM 3TO He NpUBEAET K 06Pa3oBaHMIO TEPMOTPELLMH (CM. TEPMOTPELLMHbI)
Moze miec¢ pozytywny wptyw przy bardzo korzystnych warunkach skrawania

Toto mdze pomdct ale iba s idedlnymi pracovnymi podmienkami

VRUBOVE OPOTREBEN{ HRBETU / MPOTOYUHA HA [IABHOM PEXYLLEA KPOMKE
PODCIECIE NA GtOWNEJ KRAWEDZI SKRAWAJACE) / VRUBOVE OPOTREBENIE CHRBTA

++

M394

Zalezi na charakteru opotfebeni (abrazivni opotiebeni — pouZit otéruvzdornéjsi substrat; kiehky lom — pouZit houzevnatéjsi substrat)

B 33BMCMIMOCTY OT NPUPOALI NPOUCXOMKAEHUA NPOTOHMHDI UCMONb3yHTe BONIEE U3HOCOCTONKMIA CMIAGB NP UCTUPAHUM 1 6oN1ee NPOYHBI CMAB NPH BbIKPALLMBAHUM
Zalezy od rodzaju uszkodzen (abrazyjne - zastosuj weglik spiekany bardziej odporny na Scieranie, wykruszenie — zastosuj bardziej ciagliwy rodzaj weglika spiekanego
Zalezi na charaktere poskodenie (abrazivne — pouZivajte material oteruvzdornejsi; odstiepenie — poutzite hizevnatejsi material)

CVD povlak (rozhoduijici faktor je odolnost viici oxidaci - a. Al,0,)

MpumeHaiTe NNacTUHbI ¢ NoKpbiTem MT-CVD ¢ ToncTbim croem o AlLO,

Zastosowac powtoke CVD (decydujacym czynnikiem jest odpornoé¢ na utlenianie - o ALO,)
CVD povlak (rozhodujticim faktorom je odolnost proti oxidaciio. AL,O,)

Posuv mé vliv na intenzitu, ale mensi vliv nez fezna rychlost

CHuxeHune NoAayun yMeHbLIAeT UHTEHCUBHOCTb U3HOCA, HO B MeHbLIJel‘;I CTENEHMU, YEM CHUNKEHMNE CKOPOCTU pe3aHuna
Posuw ma wplyw na intensywnos¢ podciecia, ale mniejszy niz predkos¢ skrawania

Posuv ma vplyv na intenzitu ale mensi ako reznd rychlost

Snizit feznou rychlost
YMeHblLUaiTe CKOPOCTb pe3anua
Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania
Znizte reznd rychlost

Pouzit nerovnomérnou hloubku fezu
PaboTaitTe c Npoxofamn HepaBHOM TyBUHbI
Nieréwnomiernie rozdzieli¢ wior

Poutite rézne hioky rezu

Pouzit méné pozitivni feznou geometrii
Mcnonb3yiite MeHee NO3UTUBHYIO FEOMETPHIO
Zastosowac mniej pozytywng geometrie skrawania
Pouzite menej pozitivnu geometriu

Chlazeni mtze pomoci, ale pouze za idedlnich pracovnich podminek

COM MOXKET NOMOYb, ECIM 3TO He NpUBEAET K 06Pa3oBaHMIO TEPMOTPELLMH (CM. TEPMOTPELLMHbI)
Moze miec¢ pozytywny wptyw przy bardzo korzystnych warunkach skrawania

Toto méze pomdct ale iba s idedlnymi pracovnymi podmienkami

Pouzit nastroj s mensim Ghlem nastaveni

YMeHbLUUTE [1aBHbIiA yro 8 niaxe

Zastosowac narzedzie z mniejszym katem przystawienia
PouZite nastroj s mensim uhlom nastavenia
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Tabulka 20 DRUHY OPOTREBEN{ VBD PRI FREZOVANI
Tabnuua 20 TUNbl U3HOCA GPE3EPHBIX CMI
Tabela 20 RODZAJE ZUZYCIA PEYTEK PODCZAS FREZOWANIA
Tabutka 20 DRUHY OPOTREBOVANIA DOSTICIEK

KREHKE PORUSENI (MIKROVYSTIPOVANI) BRITU / BbIKPALLIMBAHME PEXYLLIEH KPOMKH
WYKRUSZENIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ / KREHKE PORUSENIE (MIKRO-DESTRUKCIA ) REZNEJ HRANY

Substrat (H), velkou roli hraje zrnitost
— K N
{ cnonbayiite ogHOKapGUAHIA cybeTpaT
w ¢ Istotny wptyw ma wielos¢ ziarna substratu (H)

Zrnitost hra velki lohu (H)

Pouzit PVD povlak
(MT)CVD
— + PekomeHpyeTca nokpbiTe PVD
PVD Zalecana powtoka PVD

Odporucame PVD povlak

Posuv mé vliv na intenzitu, ale mensi vliv nez fezna rychlost
f PEKOMEHZYETCA CHUKEHWE MOAAYM, HO MUHUMM3aLMA BUBPaLMK BaHee
|:'> 4’ Posuw ma wptyw na intensywnos¢ wykruszenia, ale mniejszy niz predkos¢ skrawania
Posuv ma vplyv ale mensi ako reznd rychlost

Je svazano s problematikou vibraci
Vv OTperynMpoBaTb CKOPOCTb PE3aHMA C LieIbIo MUHUMU3ALMK BUGPALMiA
1‘ ¢ Istotna jest sztywno$¢ uktadu maszyna-narzedzie-przedmiot
Zavisi od vibrécii
Vliv neprokdzan
ap % Ba)KHO YMEHbLUMTL NpK 6ONbLUOM BbiNeTe

4’ Nie ma wptywu
Bez vplyvu
2vétsit thel Cela pro snizeni feznych sil

ﬁ ,P YBeMyeHHe NepesHero yrna CHUKAET CUbl pe3aHna

Zastosowac wiekszy kat natarcia, aby zmniejszy¢ sity skrawania

Vacsi uhol cela znizuje rezné sily

Nepoutzivat chlazeni (mozno pouzit vzduch k odstranéni tfisek z mista fezu)
COX He MpUMeHAETCA (CTPYKKA YAANAETCA CKATbIM BO3AYXOM)
= Chtodziwo nie jest zalecane (jesli mozliwe zastosowac powietrze w celu ewakuacji widrow)
Nechladit emulziou (pouZite chladenie stlatenym vzduchom, chladenym alebo mazanym, hlavne pre odvod triesky a tepla)

Poutit lepsi pracovni podminky (a /D)

ObecneunsaiiTe 6naronpuaTHbIE YCA0BMUA 06PaBOTKM, CHUXKAITE NOZAYY NPU BPE3aHWM, UCNOb3YHTE ONTUMANbHbIE CTPATErUM BPE3aHHA
Zastosowac bardziej korzystne parametry skrawania (a /D)

Poutite lepSie pracovné podmienky (a /D)

KREHKE PORUSEN{ BRITU NA KONCI ZABERU / MOBPEX/EHUE PEXYLLMX KPOMOK CTPYXKOWA
WYKRUSZENIE KRAWEDZI SKRAWAJACE (POZA MIEJSCEM ZETKNIECIA Z MATERIALEM) / KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY NA KONCI ZABERU

Substrat (H), velkou roli hraje zrnitost

4, Mcnonb3yitte ogHoKapbuaHbii cybeTpat
Istotny wptyw ma wielo$¢ ziarna substratu (H)
Zrnitost hra velkd Glohu (H)

THEE Poutit PVD povlak
— PekomeHpyetca nokpbitve PVD
PVD o Zalecana powtoka PVD
Odportcame PVD povlak

Velice dileZité je optimalni utvareni tfisky
f 'P ¢ BaxHo obecneuntb popmupoBaHme 6AaronpusTHOM CTPYKKM

=

Istotne jest wasciwe ksztattowanie sie widra
Velmi délezité je spravne utvaranie triesky

Je svazano s problematikou utvareni tfisky a vibraci

Bbi6epuTe CKOPOCTb, 06ECNEYMBAIOLLYI0 MUHUMaNbHBIE BUBPALMM U HAAEKHOE OMAHHE CTPYMKKM
,P ¢ Istotna jest sztywno$¢ uktadu maszyna-narzedzie-przedmiot oraz sposéb ksztattowania sie wiora

Je to zavislé od utvarania triesky a vibracii

Snizit zatizeni (dUleZité pfi obrabéni s velkym vylozenim nastroje)

YMeHbLUEHWE NY6UHbI Pe3aHNA CHUKAET Harpy3Ky
1\ ¢ Zmniejszy¢ sity skrawania (wazne w przypadku pracy narzedzia z duzymi wysiggami)
Inizte silu zataZenia ( doleZité pre obrabanie s dihym vysadenim )

Pouzit méné pozitivni feznou geometrii
Mcnonb3yiite MeHee NO3UTUBHYIO FEOMETPHIO
Zastosowa¢ mniej pozytywna geometrie skrawania
Pouzite menej pozitivnu geometriu

Vliv neprokazan

Ynanaite cTpyxky notokom COX BbICOKOro aBneHus

Nie ma wptywu

Bez vplyvu

Poutit lepsi pracovni podminky, snizit posuv pfi najezdu do fezu
06ecneynBaiiTe Ayulume ycnosus 06paboTkm

Zastosowac bardziej korzystne parametry skrawania
Pouzite lepsie pracovné podmienky, zredukujte posuv pri najazde do materidlu
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Tabulka 20 DRUHY OPOTREBEN{ VBD PRI FREZOVANI
Tabnmua 20 TUMNbI U3HOCA GPE3EPHBIX CMI
Tabela 20 RODZAJE ZUZYCIA PEYTEK PODCZAS FREZOWANIA
Tabufka 20 DRUHY OPOTREBOVANIA DOSTICIEK

TVORBA TRHLIN / TEPMOTPELLUHbI
PEKNIECIA ZMECZENIOWE WZDtUZ POWIERZCHNI PRZYLOZENIA / TVORBA TRHLIN (HREBENOVE TRHLINY)

Substrat (H), velkou roli hraje zrnitost
1 4’ Mcnonb3yiite 6onee npouHblit cybeTpar
% Istotny wptyw ma wielos¢ ziarna substratu (H)
Zrnitost hra velka Glohu (H)
(MT)CVD

Pouzit PVD povlak
e+ PekomeHpyeTca nokpbiTe PVD
PVD Zalecana powfoka PVD
Odportcame PVD povlak

Posuv mé vliv na intenzitu, ale mensi vliv nez fezna rychlost

CHWKEHHE NOAYM YMEHBLIAET UHTEHCUBHOCTb U3HOCA, HO B MEHBLLEH CTENEHM, YEM CHUMKEHHUE CKOPOCTU Pe3aHus
4’ Posuw ma wptyw na intensywnos¢ podciecia ale mniejszy niz predkos¢ skrawania

Posuv mé vplyv na intenzitu ale mensi ako rezna rychlost

4’ MeHblue CKOPOCTb PE3aHKsA — HUKE TeMnepaTypa — MeHbLUE TPeLH
Mniejsza predkos$c skrawania skutkuje mniejszym obciazeniem cieplnym

Vliv neprokdzan
He Bamnaer
Nie ma wptywu
Bez vplyvu

Poutit jinou (pozitivnéjsi) feznou geometrii

Mcnonbayiite Gonee NO3NTUBHYIO reoMeTpUto, BONBLLKIA YToN W PasMyc NpU BepLIMHE
T Zastosowac inng (bardziej dodatnig) geometrie skrawania

Poufite inu (pozitivnejsiu, ostrejSiu) geometriu

Nepoutzivat chlazeni (mozno pouzit vzduch k odstranéni tisek z mista fezu)

He ncrionbayitte COX, AnA 3BaKyaLun CTPYKKM UCNONb3YWTE CaTbIA BO3AYX

Chtodziwo nie jest zalecane (jesli mozliwe zastosowac powietrze w celu ewakuacji widrow)

Nechladit emulziou ( pouzite chladenie stlacenym vzduchom, chladenym alebo mazanym, hlavne pre odvod triesky a tepla )

Poutit lepsi pracovni podminky (/D)

ObecneunsaiiTe 6naronpuaTHble YCN0BIUA 06PaBOTKM, CHUKAITE NOZAYY NP BPE3AHWM, UCNONb3YHTE OMTUMANbHbIE CTPATErUM BPE3aHHa
Zastosowac bardziej korzystne parametry skrawania (a /D)

Poutite lepie pracovné podmienky (a /D)

KREHKE PORUSEN{ V OBLASTI SPICKY / NOTOMKA NIACTUHbI
WYKRUSZENIE WIERZCHOtKA / KREHKE PORUSENIE REZNEJ HRANY

Substrat (H), velkou roli hraje zrnitost

4, Wcnonb3yitte 6onee npouHbii cyberpar
Istotny wptyw ma wielos¢ ziarna substratu (H)
Zrnitost hra velkd lohu (H)

Pouzit PVD povlak
Pexomenayetca nokpeitve PVD
Zalecana powtoka PVD
Odportcame PVD povlak

Velice dleitd je velikost feznych sil

BasHo obecneduntb GopmupoBaHme 61aronpuATHON CTPYIKKM

Istotne s3 sity skrawania

velmi dolezita je rezna sila

Je svazano s problematikou odvodu tfisky a vibraci

BbibepuTe cKOpOCTb, 06ecnednBatoLLyIo MUHUMANbHbIE BUBPALMK 1 HAAEKHOE NOMAHUE CTPYIKKH
Istotna jest sztywnos¢ uktadu maszyna-narzedzie-przedmiot i wiasciwy sposob odprowadzania wiérow
Je to spojené s utvaranim a vibraciami

Snitit zatizeni bfitu

YMeHblUEHWE NY6UHbI PE3aHNA CHUKAET Harpy3Ky

Zmniejszy¢ sity skrawania

Iniite silu zatazenia

Pouzit méné pozitivni geometrii

Mcnonb3yiite MeHee NO3UTUBHYHO reOMETPUI0
Zastosowac mniej pozytywng geometrie skrawania
Pouzite menej pozitivnu geometriu

Vliv neprokazan
He Bauset
Nie ma wptywu
Bez vplyvu

PouZit lepsi pracovni podminky (a,/D)

0O6ecneuvsatite nyywwe ycnosua 0bpabotki (a /D)
Zastosowac bardziej korzystne parametry skrawania (a /D)
Poutite lepSie pracovné podmienky (a /D)
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NEZADOUCI JEVY
HEXENATENbHBIE ABNEHWSA
ZJAWISKA NIEKORZYSTNE
NEZIADUCE JAVY

VYSOKA DRSNOST OBROBENEHO POVRCHU / N/IOXOE KAYECTBO O6PABOTAHHOM NOBEPXHOCTH

NISKA JAKOSC OBROBIONEJ POWIERZCHNI / ZLA KVALITA POVRCHU (VYSOKA DRSNOST)

Popis a pficiny:

U findInich operaci, kde je kladen pozadavek na drsnost povrchu, kterd je samozfejmé
ovlivnéna mnoha faktory, mezi nimiz Ize jmenovat: material obrobku, fezné prostredi,
provedeni a stav bfitu nastroje, fezné podminky (zejm. posuv a feznd rychlost) a stabilita
soustavy stroj — ndstroj — obrobek.

- $patn volba nastroje

- Spatnd tloustka tiisky

- Spatné zvolend fezna rychlost

- Obrabéni materialu vyzaduje poufiti fezné kapaliny

- Vysoky posuv

OnucaHue 1 NPUYMHDI:

Ha Be/muuHy WepoxoBatocTv 06paboTaHHOM NOBEPXHOCTM BANSET MAcCa MPUYMH,
CPEeAN KOTOPbIX MOKHO Ha3BaTb: MaTepuan 3aroToBKM, OXAaxAalowas cpeaa,
WUCTIONHEHNE U COCTOAHME PEXKYIEH KDOMKM UHCTPYMEHTA, PEXMMbI pesaHusa
(B nepsyto o4epesp, M0AaYa U CKOPOCTb PE3AHNSA) U KECTKOCTb CUCTEMBI ,CTAHOK —
MHCTPYMEHT — 33roToBKa",

- Henpasu/ibHblit BbIGOP MHCTPYMEHTA
- HenpasunbHas ToNLLMHA CHUMAEMOIA CTPYIKKM
- HenpasunbHo BbiBpaHa ckopoCTb pe3axua

- 06paboTka maTtepuana Tpebyet NPUMEHEHNA CMa304HO — OXNAXAALOLLEN KUAKO-
cm

- Bbicokaa nogava

Opis i przyczyny:

Przy wykariczajacych operacjach, waina jest przede wszystkim chropowatos¢ obrobionej
powierzchni, ktdra jest zalezna od wielu czynnikéw, do ktorych nalezg: materiat
przedmiotu obrabianego,$rodowisko skrawania, wykonanie i stan ostrza narzedzia,
parametry skrawania (zwtaszcza posuw i predkos¢ skrawania) i stabilnos¢ uktadu
maszyna — narzedzie — przedmiot obrabiany.

- Niewtasciwy dobér narzedzia

- Niewtasciwy przekréj widra

- Nieodpowiednio dobrana predkos¢ skrawania
- Obrébka materiatu wymaga uzycia chtodziwa

- Wysoki posuw

Popis a priciny:

Pri dokoncovacich operaciach, kde je kladend poZiadavka na drsnost povrchu, ktora je
samozrejme ovplyvnena mnohymi faktormi, medzi ktorymi je mozné menovat material
obrobku, rezné prostredie a stav ostria nastroja, rezné podmienky, najma posuv a reznt
rychlost a stabilita sdstavy stroj — ndstroj — obrobok.

- Zla volba néstroja

- ZIa hrdbka triesky

- Zle zvolena rezna rychlost

- Obrabanie materialu vyzaduje poutitie reznej kvapaliny

- Vysoky posuv

Opatfeni:

Pouzit hladici VBD resp. VBD s hladicim segmentem

Pouzit VBD s vhodnou feznou geometrii

- Snizit posuv

Upravit (vétsinou zvysit) feznou rychlost

PouZit chlazeni & mazani (MQL)

Eliminovat chvéni

Poufit nastroj s moznosti presnéji sefidit polohu jednotlivych VBD

- Zménit tloustku tFisky (upravit zdbérové podminky)

Mepbl! no ycTpaHeHuio:

- MpumenuTb Ynctosyio CMM uam ke CMI ¢ 3a4ncTHOI packoit

MpumernTts CMI ¢ NoAXoAALLeN reomeTpuei pe3anms

CHW3UTb Nofiauy
- W3meHuTb, N0 6OAbLLIEH YACTH, NOBBICUTH CKOPOCTL Pe3aHua

Tp1MeHNTL OxnamzaeHue unu cmasky (mql)

- YCTpaHWTb NPUYMHY BO3HUKHOBEHMSA BUBPALMIA

TIPUMEHNTL MHCTPYMEHT C BO3MOMKHOCTbIO Bo/1ee TOYHOI YCTaHOBKM U peryu-
POBKM NONOXeHUA oTAeNbHbIX CMI (Mpu dpe3eposaum)

- VI3MEHWTb TONLLMHY CHUMAEMOI CTPY)KK (M3MEHHUTb YCI0BUA BpE3aHMA)

Zalecenia:

Zastosowac ptytke do obrobki wykariczajacej lub plytke dogtadzajaca
- Zastosowac ptytki z odpowiednia geometrig skrawajaca

Zmniejszy¢ posuw

Zmieni¢ (przewaznie zwiekszy¢) predko$c skrawania

Zastosowac chtodzenie albo smarowanie (MQL)

Eliminowac drgania

- Zastosowac narzedzie, w ktérym mozna dokfadnie ustawi¢ pozycje poszczegélnych
plytek

Zmieni¢ gtebokos¢ odbieranej warstwy (zmieni¢ warunki skrawania)

Opatrenia:

Poutit hladiace vrd alebo vrd s hladiacim segmentom

Poufit vrd s vhodnou reznou geometriou

- Znizit posuv

Upravit (vacSinou zvysit) reznti rychlost
- Poutit chladenie alebo mazanie (MQL)

Eliminovat chvenie

Poufit nastroj umoZiiujdci presnejsie zoradit polohu jednotlivych vrd

- Zmenit hribku triesky (upravit zaberové podmienky)
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NEZADOUCI JEVY
HEENATENbHBIE ABEHUA
ZJAWISKA NIEKORZYSTNE
NEZIADUCE JAVY

POCHVELY POVRCH / HEPOBHOCTb MOBEPXHOCTM BCNEACTBUE BUBPALLMM

WIBRACIE / VIBRACIE
Popis a priciny:
Je jevem velice Castym, mezi hlavni pficiny patfi nevyvazenost obrobku resp. nastroje,
nestabilni upnuti obrabéné soucasti a vysoka hodnota feznych sil.
- Nizka tuhost soustavy stroj— nastroj — obrobek
- P¥ilis vysoka hloubka tisky (jak axialni tak radialni)
- Hézeni - Spatnd vyvazenost obrobku resp. nastroje

- Vysokeé vyloZeni nastroje

OnucaHne U NPUYMHDIL:

370 BECbMA YaCTOE ABNEHME, K INaBHbIM MPUYMHAM KOTOPOTO OTHOCKTCA Hecbanak-
CMPOBAHHOCTb HCTPYMEHTA, HEXECTKOEe 3aKpenneHue 06pa6aTb|BaeM017| AeTanu u
BbICOKME 3HAYEHMA YCUAMIA pe3aHus.

- Hu3Kas KeCTKOCTb CUCTEMBI ,CTAHOK — MHCTPYMEHT — 3aroToBKa“
- Cnmiwkom 6onbluan myBuHa CTPYMKM (Kak akcuanbHan, Tak v paguanbHas)
- BueHue — nnoxan c6anaHcMpoBaHHOCTb 3aroTOBKM UM e MHCTPYMEHTa

- BONbLUOI BbINET MHCTPYMEHTA

Opis i przyczyny:

Jest zjawiskiem bardzo czestym, do gtownych przyczyn nalezy brak wywazenia przedmiotu
obrabianego albo narzedzia, niestabilne umocowanie przedmiotu obrabianego i duze
sity skrawania.

- Niewystarczajaca sztywnosc¢ uktadu maszyna-narzedzie-przedmiot obrabiany
- Zbyt gruba odbierana warstwa (osiowa i promieniowa)
- Bicie - zte wywazenie przedmiotu obrabianego, lub narzedzia

- Duze wysuniecie narzedzia

Popis a priciny:
Je javom velmi éastym. Medzi hlavné priciny patri nevyvazenost obrobku alebo nastroja,
nestabilné upnutie obrabanej suciastky a vysoka hodnota reznych sil.

- Nizka tuhost slstavy stroj— néstroj — obrobok
- Vetmi vysoka hibka triesky (ako axidIna tak aj radialna)
- Hadzanie - zIa vyvazenost obrobku alebo nastroja

- Velké vyloZenie nastroja

Opatfeni:

Prezkouset stabilitu upnuti obrobku

Prezkouset stabilitu upnuti nastroje

- Zmensit hloubku fezu

Pouzit néstroj s mensim vylozenim

Upravit feznou rychlost

Zmensit tloustku tfisky (zménit fezné & zabérové podminky)

Vhodnou volbou fezné geometrie a materialu néstroje minimalizovat silovou
bilanci fezného procesu (co nejostrejsi a nejpozitivnéjsi), tedy pouzit nastroj
s nizsim feznym odporem

V pfipadé frézovani pouzit néstroj s mensim hlem nastaveni

Mepb! no ycTpaHeHmio:

- [poBepuTb HaAEKHOCTb 3aKPENNEHNA 3ar0TOBKN

MpoBepuTb HAAEKHOCTb 3aKPENIEHNA MHCTPYMEHTA

YMeHbLUTb FyBUHY pe3atus

- TIPUMEHUTb MHCTPYMEHT C MEHBLUMM BbINETOM

OTperynmMpoBatb CKOPOCTb pe3aHma

- YMEHbLMTb TONLLMHY CTPY)KKY (M3MEHHUTb YC/IOBUA PE3aHUA MW BPE3aHUA)

M3MeHNTL reOMETPUI0 PE3aHNA Ha MaKCUMaNbHO OCTPYIO 1 MONIOKMTENbHYIO
(MUHUMM3MPOBATH ycUAMA pesanins), Bbibpatb Apyroi matepuan CMI

- TIpUMEHUTB, B Crlyyae GPe3epPOBaHMA, MHCTPYMEHT C MEHBLLMM YINIOM B N/IaHe

Zalecenia:

Sprawdzi¢ stabilno$¢ umocowania przedmiotu obrabianego

- Sprawdzic stabilno$¢ umocowania narzedzia

Zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

Zastosowac narzedzie z mniejszym wysunieciem

Zmienic¢ predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ przekroj wiora (zmieni¢ parametry lub warunki skrawania)

- Poprzez odpowiedni dobdr geometrii skrawania i materiatu narzedzia
minimalizowac bilans sit procesu skrawania (jak najbardziej ostry i dodatni),
whasciwie uzy¢ narzedzie z mniejszym oporem skrawania

- W wypadku frezowania zastosowa¢ narzedzie z mniejszym katem przystawienia

Opatrenia:
- Preskusat stabilitu upnutia obrobku
- Preskusat stabilitu upnutia nastroja

- Zmenit hibku rezu

Pouzit ndstroj s mensim vylozenim

- Upravit reznd rychlost

Zmensit hribku triesky (zmenit rezné alebo zéberové podmienky)

Vhodnou volbou reznej geometrie a materialu néstroja minimalizovat bilanciu
rezného procesu (¢o najostrejsi a najpozitivnejsi), teda pouzit néstroj s nizsim
reznym odporom

V pripade frézovania poufit nastroj s mensim uhlom nastavenia
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NEZADOUCI JEVY
HEENATENbHBIE AB/IEHUA
ZJAWISKA NIEKORZYSTNE
NEZIADUCE JAVY

TVORBA OTREPU / O5PA30BAHWE 3AYCEHLIA
TWORZENIE SIE ZADZIOROW / TVORBA OTREPU

Popis a pficiny:
Tento jev je velmi Casty, nelze mu vidy zabranit. Otfep vznikd zejména pfi obrabéni
mékkych oceli a plastickych materialdi.

OnucaHue 1 NPUYMHDI:

[laHHOe ABNeHHe BECbMa PacnpoCTpaHeHo, OAHaKO My He BCErAa MOKHO BOCTIPENAT-
CTBOBATb. 3ayCeHeL| BO3HWMKAET, B Nepsylo o4epesb, Npy 06paboTke MATKUX CTanei u
NNACTUYECKN AePOPMUPYEMbIX MATEPUANOB.

Opis i przyczyny:

Zadzior powstaje zwiaszcza przy obrébce stali miekkich oraz materiatow plastycznych.

Popis a priciny:
Tento jav je velmi ¢asty a nedd sa mu vidy zabranit, Otrep vznika najma pri obrabani
makkych oceli a plastickych materidlov.

Opatfeni:
- Poutit VBD s ostrym bitem
- PouZit VBD s pozitivni geometrif

- Poutit nastroj s mensim Ghlem nastaveni

Mepbl N0 ycTpaHeHuio:
- Mpumenntb CMI ¢ 0CTPOI pesyLLiel KpOMKON
- MpumennTb CMI ¢ NOAOKMUTENBHOM reOMETPpUENH

- [IPUMEHUTb MHCTPYMEHT C MEHbLUWUM YIIOM B NNaHe

Zalecenia:
- Zastosowac ptytki z ostra krawedzig skrawajaca
- Zastosowac ptytki z dodatnia geometrig

- Zastosowac narzedzie z mniejszym katem przystawienia

Opatrenia:
- Poutit vrd s ostrou reznou hranou
- Pouiit vrd s pozitivnou geometriou

- Pouiit nastroj s mensim uhlom nastavenia
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ROZMEROVA A TVAROVA NEPRESNOST OBROBKU / HETOYHOCTb PASMEPA U dOPMbl 3ATOTOBKU
NIEDOKtADNOSC PRZEDMIOTU OBRABIANEGO WZGLEDEM WYMIARU | KSZTALTU / ROZMEROVA A TVAROVA NEPRESNOST OBROBKU

Popis a priciny:
Je ovlivnéna velkym mnozstvim faktord resp. vlastnostmi soustavy stroj — nastroj — ob-
robek.

OnucaHue 1 NPUYMHDI:

370 ABNIEHNE BO3HWMKAET B pe3ynbTate 60/1bLIOTO KOAMYECTBa HaKTopOB, UM e CBOICTB
CHUCTEMbI ,CTAHOK — MHCTPYMEHT — 3aroToBKa ‘.

Opis i przyczyny:

Zalezy od wielu czynnikéw lub whasciwosci uktadu maszyna — narzedzie — przedmiot
obrabiany

Popis a priciny:

Je ovplyvnend velkym mnozstvom faktorov a vlastnostami stistavy
stroj — ndstroj — obrobok.

M400

Opatfeni:

- Zvolit VBD s dostate¢nou odolnosti proti opotrebeni

- Prezkouset stabilitu upnuti obrobku

- Prezkouset stabilitu upnuti nastroje (sniZit vyloZeni, pfipadné zajistit vyvazeni)

- Vhodné zvolit velikost pfidavku na obrabéni

Mepb! no ycTpaHeHuio:

- Boi6patb CMI ¢ 40CTaTOYHOI M3HOCOCTOMKOCTbIO

MpoBepuTb HaAEKHOCTb 3aKPENNEHNA 3aroTOBKM

MpoBepHTb HAAEKHOCTb 3aKPENNEHUS UHCTPYMEHTA (YMEHBLUMTb BBINET UAM e
YCTpaHuTb AnchanaHc)

BbiBpaTb NoaxoAALLMiA pa3mep Npunycka Ha 06paboTky

Zalecenia:

- Dobrac ptytki o odpowiedniej odpornosci na zuzycie

- Sprawdzic stabilno$¢ umocowania przedmiotu obrabianego

- Sprawdzic stabilno$¢ umocowania narzedzia (zmniejszy¢ wysuniecie)

- Odpowiednio dobra¢ wielko$¢ naddatku do obrobki

Opatrenia:

- Zvolit VRD s dostato¢nou odolnostou proti opotrebeniu

- Preskusat stabilitu upnutia obrobku

- Preskusat stabilitu upnutia nastroja (zniZit vyloZenie, zaistit vyvazenie)

- Vhodne zvolit velkost pridavku na obrébanie
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Tabnmua 21
Tabela 21

Tabulka 21
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NEZADOUCI JEVY
HEENATENbHBIE AB/IEHUA
ZJAWISKA NIEKORZYSTNE
NEZIADUCE JAVY

NEVHODNY TVAR TRiSKY / HENPUEMAIEMAS ®OPMA CTPY}KKM
NIEKORZYSTNY KSZTALT WIORA / NEVHODNY TVAR TRIESKY

Popis a pficiny:

Vhodny tvar tfisky - je v soucasnosti stejné dilezitym kritériem jako trvanlivost. Na vhod-
né utvareni ma vliv zejména material obrobku, posuv, hloubka fezu a samoziejmé
vhodnd volba fezné geometrie (utvarece). Dlouhd (neutvarend) tfiska je zmnoha ddvodd
neakceptovatelna, ale i pfilis kratkd “drcend” tfiska je nezadouci (svédci o pretizeni
bfitu a vede ke vzniku vibraci).

OnucaHue 1 NPUYMHDI:

Mpuemnemas popma CTPyKKI ABNAETCA B HACTOALLEE BPEMA TAKMM ¥Ke BAXKHBIM KpUTe-
puem, Kak v cpok cayx6bl camoit CMIT. Ha npoLiecc cTpysKkoApo6aeHA Oka3bIBatoT 8-
AHWE: MaTepa/ 3aroToBKY, NoAaYa, MybuHa pPe3aHus, 1, KOHEYHO, COOTBETCTBYHOLLMA
BbIGOP reOMETPUM Pe3aHus (CTpyKKoNOMa). [nnHHas (HechOpMUPOBAHHAA) CTPyIKKa
AB/IAETCA HEMPUEMAEMOI 110 MHOTUM MPUYMHAM TaK?Ke, KaK C/IMLLIKOM KOPOTKas — 04eHb
MEJIKO ,pa3apobaeHHas” CTpyKa HeKenaTeNbHa (370 CBUAETE/NbCTBYET 0 Neperpyke
PEKyLLEt KPOMKM 1 O NPOLIECCe BO3HUKHOBEHNA BUBPALMH).

Opis i przyczyny:

Wiasciwy przekroj widra — jest waznym kryterium tak jak trwatos¢. Na wlasciwe
ksztattowanie sie wiéra ma wptyw zwtaszcza materiat przedmiotu obrabianego, posuw,
gtebokos¢ skrawania i oczywiscie odpowiedni dobdr geometrii skrawania (famacza).
Dtugi(nieodpowiednio uksztattowany) widr jest z wielu przyczyn nie do zaakceptowania,
réwniez bardzo krétki speczony widr jest niekorzystny ($wiadczy on o przecigzeniu ostrza
i mozliwosci powstawania wibracji).

Popis a priciny:

Vhodny tvar triesky je v sicasnosti rovnako délezitym kritériom ako trvanlivost. Na
vhodné utvéranie m4 vplyv najmé material obrobku, posuy, hibka rezu a samozrejme
vhodna volba reznej geometrie (utvaraca ). DIhd (neutvarand) trieska je z mnohych
dévodov neakceptovatelnd, ale aj velmi kratka, rozdrvena trieska je neziaduca a svedci
o pretaZeni ostria a vedie ku vzniku vibrécii.

Opatfeni:
- Upravit posuv a hloubku fezu
- Zvolit vhodnéjsi geometrii

- Zménit zdbérové podminky

Mepbi no ycTpaHeHuio:
- V3meHuTb nopauy v myBuHy pesaxus
- Bbibpatb 6on1ee NOAXOAALLYI0 FEOMETPUIO

- M3meHuTb ycnoBuA Bpe3aHus

Zalecenia:
- Zmieni¢ posuw i gtebokos¢ skrawania
- Dobrac bardziej odpowiednia geometrie

- Zmieni¢ warunki skrawania

Opatrenia:
- Upravit posuv a hibku rezu
- Zvolit vhodnejSiu geometriu

- Zmenit zdberové podmienky

M401




2/PRAMET

Tabulka 22 OBECNE PLATNE ZASADY
Tabnuua 22 OBLLME PEKOMEHAALMK
Tabela 22 ZASADY OGOLNE
Tabulka 22 VSOBECNE PRINCIPY - OPATRENIA

KONTROLA STAVU LUZKA VBD / KOHTPONb MPABU/IbHOTO MPUNETAHUA CMM B THE3AE
KONTROLA STANU £OZA PLYTKI / KONTROLA STAVU LOZKA VRD

Pfed nasazenim nové VBD nebo vyménou bfitu pooto¢enim VBD je nutno oistit Iizko, zkontrolovat stav ltzka, Mepes ycTaHoBKo# HOBOW CMIM AU cMeHO pexyLLei KpOMKM He0BXOAMMO OYUCTUTL MOCAZ0YHOE MECTO,

popfipadé podlozky & podpérného klinu (otlaceni, poskozeni zejména pod $pickou VBD).

Przed zatozeniem nowej plytki lub wymiana ostrza albo obrdceniem ptytki nalezy wyczyscic toze, skontrolowac
stan toza i klina podporowego (zgniecenie, uszkodzenie pod wierzchotkiem ptytki).

NPOBEPUTb Er0 COCTOAHME — OTCYTCTBUE NOBPEXAEHUI KAMHA U MOAKNAAHOM NAACTUHBI.

Pred nasadenim novej VRD alebo vymenou ostria pootoéenim VRD je nutné vy¢istit 16zko, zkontrolovat stav |6zka,
pripadne podlozky alebo podperného klinu (otlacenie, poskodenie najmé pod $pickou VRD).

KONTROLA A UDRZBA UPINACICH SEGMENTU / KOHTPO/Ib M PEMOHT KPEMEHBIX SNEMEHTOB
KONTROLA | UTRZYMANIE ELEMENTOW MOCUJACYCH / KONTROLA A UDRZBA UPINACICH SEGMENTOV

Neméné dulefita je i kontrola samotnych upinacich segmentd (uhlové paky, Sroubku, upinky ¢i upinaciho klinu).
Pro upnuti zésadné pouzivat segmenty neposkozené a v pfipadé jejich vymény pouzivat pouze nahradni dily
uvedené v katalogu pro dany nastroj. Pravidelné mazat zavity kuzelové dosedaci plochy Sroubki — napt. mazivem
odolnym proti vy$sim teplotam (MOLYKOTE). Pro montaz i demontéz pouZivat vyhradné Sroubovaky a klice uve-
dené v katalogu nebo doporucené vyrobcem nastroje, dale je nutno dbat na spravné dotazeni Sroubkd (imérné
dotazeni!) — nejlépe pouzivat momentovy klic.

Niemniej wazna jest takze kontrola poszczegdlnych elementow dociskowych (dzwigni katowej, Srubki, docisku
lub klina dociskowego). Przy mocowaniu zawsze uzywac elementow bez uszkodzen, w razie wymiany segmentow,
uzywac wytacznie czesci zamiennych wymienionych w katalogu dla danego narzedzia. Regularnie smarowac gwinty
i stozkowe powierzchnie przylegania $rubek - np. smarem odpornym na wysokie temperatury (MOLYKOTE). Do
montazu i demontazu uzywac wytacznie $rubokretdw i kluczy wymienionych w katalogu albo zalecanych przez
producenta narzedzia. Nalezy tez zwracac uwage na prawidtowe dokrecanie srub (umiarkowane dokrecenie!) -
najlepiej uzy¢ klucza dynamometrycznego.
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BasKHbIM ABAAETCA KOHTPO/b CAMUX KPEMEXHbIX SNEMEHTOB: YI/I0BOTO Pblyara, BUHTa, NPUXBATA UM NPUKUMHOTO
KAWHa. [Lns KpenneHus cesyet NPUMEHATD TONIbKO HENOBPEXAEHHbIE 3N1EMEHTbI, B CIY4ae MX 3aMeHbI Npume-
HATb TO/IbKO 3aMacHble YacTH, KOTOPble NPUBEAEHDI B KATa0re AaHHOTO UHCTPYMEHTa. PerynapHo cMasbiBatb
pe3b6y M KOHUYECKYHO OMOPHYIO NOBEPXHOCTb BUHTOB CMA3KOW, YCTOMYMBOI K NOBbILIEHHBIM TeMNepaTypam,
Hanpumep, MOLYKOTE. Mpu MOHTaKe AW EMOHTaKe NPUMEHAT MLLIb OTBEPTKM U KNKOUM, YKa3aHHbIE B Ka-
TasNore 1 PEKOMEHZyemble NPOU3BOAMUTENEM UHCTPYMEHTA. HEOBXO4MMO NPOU3BOANTb NOATAKKY BCEX BUHTOB,
NPUMEHAR NPU 3TOM AUHAMOMETPUYECKMIA KAHOY.

Doleitd je aj kontrola somotnych upinacich segmentov (uhlovej paky, skrutiek, upinok ¢i upinacich klinov. Pre
upinanie zasadne pouzivajte segmenty neposkodené. V pripade ich vymeny pouzivajte iba ndhradné diely
uvedené v kataldgu pre dany nastroj. Pravidelne mazat zavity kuzelovej dosadacej plochy skrutky — napr. mazivom
odolnym proti vy$sim teplotdm (MOLYKOTE). Pre montaz a demontaz pouZivajte vyhradne skrutkovace a kftce
uvedené v katalégu alebo doporucené vyrobcom nastroja, dalej je nutné dbat na sprévne dotiahnutie skrutky
(najlepie je pouzit momentovy kI¢).
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Tabulka 22 OBECNE PLATNE ZASADY
Tabnuua 22 OBLLME PEKOMEHAALMK
Tabela 22 ZASADY OGOLNE
Tabulka 22

VSOBECNE PRINCIPY - OPATRENIA

KONTROLA UPNUTI / KOHTPOJ/Ib 3AKPENM/IEHUA
KONTROLA MOCOWANIA / KONTROLA UPNUTIA

Pri upinani je nutno zkontrolovat dosednuti VBD po celé dosedaci ploSe a opreni VBD v radialnim a axialnim

Mpu 3akpennexn CMI HeoBXoA4UMO NPOBEPHTL NAOTHOE ee NpueraHue No BCelt ONOPHON NOBEPXHOCTH U B
sméru. Upinané VBD a samozfejmé i nastroje musi byt vzdy Cisté a neposkozené.

YNop — KaK B pPaZna/bHOM, TaK U B aKCUANbHOM HanpasaeHuax. 3akpenneHHble CMI 1 UHCTPYMEHTbI SOMKHbI
6bITb BCErAa YUCTBIMU U HENOBPEXKAEHHBIMM.

Przy mocowaniu nalezy skontrolowac przyleganie ptytki do catej powierzchni podporowej i osadzenie ptytki do Pri upinani je nutné zkontrolovat dosadnutie VRD po celej dosadacej ploche a opretie VRD v radidinom a axidlnom

powierzchni bazowych w kierunku osiowym i promieniowym. Mocowane ptytki i narzedzia musza by¢ czyste smere. Upinané VRD a aj nastroje musia byt vidy Cisté a neposkodené.
i bez uszkodzen.
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Tabulka 23
Tabnmua 23
Tablica 23
Tabulka 23

Velitina
Napametp
Wartos¢
Hodnota

Pocet otacek

YacroTa BpaLyeHua dpesb
Liczba obrotéw

Pocet otacok

Rezna rychlost
CKopocTb pesaHus
Predkosc skrawania
Reznd rychlost

Posuv na otacku
Mogaya Ha obopot
Posuw na obrét
Posuv na otacku

Minutovy posuv (rychlost posuvu)
MuHyTHas nogaya

Posuw na minute (predkos¢ posuwu)
Minttovy posuv (rychlost posuvu)

Posuv na zub
Mogaya Ha 3yb
Posuw na zab
Posuv na zub

Poznamka / Mpumeuanue / Opis / Pozndamka

Veli¢ina
Napametp
Wartos¢
Veli¢ina
Pocet otacek
Yucno obopoTos
Liczba obrotéw
Pocet otacok

Priimér (nastroje nebo obrobku)

D [nametp (MIHCTPYMEHTa UM 3aroTOBKM)
$rednica (narzedzia lub obrabianego detalu)

Priemer (nastroja alebo obrobku)

Rezna rychlost

CKopoCTb pe3anus
c Predkos¢ skrawania

Reznd rychlost

Posuv na otacku

Mogaya Ha oauH 06opoT
frev Posuw na obrét

Posuv na otacku
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Jednotka
Eaunuua
Jednostka
Jednotka

[ot/min]
[06/muH)
[obr/min]
[ot/min]

[mm]
[mm]
[mm]
[mm]

[m/min]
[m/muH]
[m/min]
[m/min]
[mm/ot]
[mm/06]
[mm/obr]
[mm/ot]

Jednotka
EanHuua
Jednostka
Jednotka

[ot/min]
[06/muH)
[obr/min]
[ot/min]

[m/min]
[m/MuH]
[m/min]
[m/min]

[mm/ot]
[mm/06]
[mm/obr]
[mm/ot]

[mm/min]
[MM/MKH]
[mm/min]
[mm/min]

[mm/zub]
[Mm/3y6]
[mm/zab]
[mm/zub]

fmin

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU
®OPMY/Ibl /151 PACYETA MAPAMETPOB
WZORY NA OBLICZENIE PARAMETROW

Vzorec pro vypocet
®opmyna ana pacyeta

Wzor

Vzorec pre vypocet

n=
v =
c
-f;'EV -
fz =
Veli¢ina
Napametp
Wartos¢
Veli¢ina

Minutovy posuv (rychlost posuvu)
MuHyTHas nogaya (ckopocTb noaaqy)
Posuw minutowy (predko$¢ posuwu)
Posuv za minttu (rychlost posuvu)

Posuv na zub
Mogava Ha 3y6
Posuw na zab
Posuv na zub

Pocet zubli
Konuyectso 3y6bes
Liczba ostrzy

Pocet zubov

v_. 1000
D.mn

n.D.n

fmin

n

1000

=f..z

VZORCE PRE VYPOCTY PARAMETROV

Jednotka
Eaunuua
Jednostka
Jednotka

[mm/min]
[Mm/muH]
[mm/min]
[mm/min]
[mm/zub)
[Mm/3y6]
[mm/zab]
[mm/zub)
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Tabulka 23 VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU
Tabnmua 23 ®OPMY/Ibl AN1A PACYETA MAPAMETPOB
Tablica 23 WZORY NA OBLICZENIE PARAMETROW
Tabulka 23 VZORCE PRE VYPOCTY PARAMETROV
Velitina Jednotka Vzorec pro vypocet
Napametp EauHnua dopmyna Ana pacyeta
Wartosc¢ Jednostka Wzor
Hodnota Jednotka Vzorec pre vypocet

Prlifez trisky [mm?]

MN0Waab CEYEHNA CTPYHKM MMm?

Lagp Ce Py [mw’] A=f.a

Przekroj widra [mm?) z'p

Prierez triesky [mm?)

Tloustka tfisky (pro VBD s rovnym bfitem) [mm]

ToAWMHA CTPYMKKM (418 NAACTUH C NPAMOAMHERHON PENKYLLEi KPOMKON) [Mm] B

Grubos¢ widra (dla ptytek z prosta krawedzig skrawajaca) [mm] _-fz - SInK,

Hrubka triesky (pre dosticku s rovnou reznou hranou) [mm]

Tloustka tfisky (pro VBD s kruhovym bfitem) [mm]

ToAWMHA CTPYMKKM (815 KPYIIbIX NNACTUH) [Mm] aP

Grubos¢ widra (dla ptytek okragtych) [mm] —Jz _d

Hrubka triesky (pre kruhovi VRD) [mm]

Odebrany objem [cm3/min]

06bem CHUMaemMoro MaTepuasa B MUHYTY [cm3/mun) ap -4a,. fmin

Objetosciowa wydajnos¢ obrébki [cm?/min] T 1000
Odobrany objem [cm3/min]

Poznamka / NMpumeuanue / Opis / Pozndamka

Veli¢ina Jednotka Velicina Jednotka
Napamerp Eaunnua Napamerp Eaunnua
Wartos¢ Jednostka Wartos¢ Jednostka
Veli¢ina Jednotka Velicina Jednotka
Priiez tfisky [mm?] Tloustka t¥isky [mm]
A Ceyeme (NNOWaAD) CTPYKKM [mm?] TonwyHa CTPYKKM [mm]
Przekr6j widra [mm?] Grubo$¢ widra [mm]
Prierez triesky [mm?] Hrabka triesky [mm]
Posuv na zub [mm/zub) Rezna rychlost [m/min]
Mogava Ha 3y6 [mm/3y6] CKopoCTb pe3aHus [M/muH)
fz Posuw na zab [mm/zab] vc Predkos¢ skrawania [m/min]
Posuv na zub [mm/zub) Reznd rychlost [m/min]
AxidIni hloubka fezu [mm] Minutovy posuv (rychlost posuvu) [mm/min]
[ny6uHa pesaxua [mm] MuHyTHas nogaya (CKopoCTb Nojaum) [Mm/mmH]
ap Osiowa gteboko$¢ skrawania [mm] fmin Posuw minutowy (predko$¢ posuwu) [mm/min]
Axidlna hlbka rezu (hlbka rezu) [mm] Mindtovy posuv (rychlost posuvu) [mm/min]
Radialni hloubka fezu [mm] Odebrany objem materilu za 1 minutu [cm3/min]
LUnpuHa dpeseposatua [mm] CHATbIA 06beM MaTepuana 3a 1 MUHyTY [cm?/muH]
ac Promieniowa gtebokos¢ skrawania [mm] Q Objetosciowa wydajnos¢ obrobki [cm3/min]
Radidlna hibka rezu (3irka rezu) [mm] Odobrany objem materidlu za 1 mindtu [cm3/min]
Uhel nastavent hlavniho bfitu
Yron B nnaHe o
K [l

r Kat przystawienia gtownej krawedzi skrawajacej
Uhol nastaveniai hlavnej reznej hrany

Priimér VBD [mm]
d [nameTp naacTuHbl [mm]
Srednica phytki [mm]
Priemer VRD [mm]
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Tabulka 23
Tabnmua 23
Tabela 23
Tabulka 23

Velitina

Napametp

Wartos¢

Hodnota

Potrebny vykon
Tpebyeman MOLLHOCTb
Pobdr mocy

Potrebny vykon

Priblizné potfebny vykon

an6J’IM3MTEﬂbHaﬂ MOLLHOCTb pe3aHua

Szacunkowy pobdr mocy

Priblizne potrebny vykon

Poznamka / NMpumeuauue / Opis / Pozndamka

-fmin
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Velicina

Napamertp

Wartos¢

Velicina

Piikon

PacyeTHas MOLHOCTb
Zapotrzebowanie na moc obrabiarki
Potrebny vykon

Axidlni hloubka fezu

[nybuHa pesanus

Osiowa gtebokos¢ skrawania
Axidlna hibka rezu (hibka rezu)

Radidlni hloubka fezu

LUnpuHa dpeseposatus
Promieniowa gtebokos¢ skrawania
Radidlna hibka rezu (3irka rezu)

Minutovy posuv (rychlost posuvu)
MuHyTHas nojaya (ckopocTb Noaaun)
Posuw minutowy (predkos¢ posuwu)
Posuv za minttu (rychlost posuvu)

Jednotka
EanHnua
Jednostka
Jednotka

(kw]
[KBr]
(kw]
[kw]

[mm]
[mm]
[mm]
[mm]

[mm]
[mm]
[mm]
[mm]

[mm/min]
[Mm/muH]
[mm/min]
[mm/min]

Jednotka
EanHuua

Jednostka

Jednotka

[kw]
[kBT]
(kW]
[kw]

[kw]
[kBT]
kw]
kW]

P =

c

Velicina
Napamertp
Wartos¢
Velicina

Mérny Fezny odpor mm?

VZORCE PRO VYPOCTY PARAMETRU
®OPMY/bl /151 PACYETA MAPAMETPOB
WZORY NA OBLICZENIE PARAMETROW
VZORCE PRE VYPOCTY PARAMETROV

Vzorec pro vypocet
dopmyna gna pacyeta
Wzor
Vzorec pre vypocet

a .a .
p

e min.k .

60.10°.n ¢

a .da

_ P e *Jmin

Jednotka
EauHnua
Jednostka
Jednotka

YienbHOe CONPOTUBAEHME PE3aHNI0 Ha MM

Sity skrawania na mm?
Merny rezny odpor na mm?

Soucinitel zahrnujici viv dhlu y,

KoapuumeHT BMAHMA yrna B NnaHe 7,
Wspétczynnik uwzgledniajacy wptyw kata v,

Sucinitel zahrfiujdci vplyv uhlu y,

Ucinnost frézky obvykle n = 0,75
JddekTnsHOCTb 06paboTkn 1 = 0,75
Wydajnos¢ obrébkin = 0,75
Ucinnost frézky, vacsinoun = 0,75

[MPa]

Soucinitel zahrnujici vliv obrabéného materialu
KoadduuueHT, 3aBucALLMil OT TUNA maTepuana
Wspétezynnik uwzgledniajacy wptyw materiatu
Sucinitel zahrfiujuci vplyv obrdbaného materialu

Material Ocel
Marepuan Cranb
Materiat Stal
Material Ocel
Soutinitel x

KoadduumeHt x

Wspétezynnik x 20
Stcinitel x

Litina Al

YyryH AntomuHmiA B
Zeliwo Al

Liatina Al

30000 120000
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Tabulka 24 DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU
Tabnuua 24 PEKOMEHAYEMbIE 3SHAYEHUA MOMEHTA 3ATAXKU BMI-’ITOB
Tabela 24 'ZVALEGAI!Y MOMENT OBROTOWY I?OKRIECANIA SRUB
Tabulka 24 ODPORUCANE UTAHOVACIE MOMENTY UPINACICH SKRUTIEK

Upinaci moment Zavit Délka Upinaci moment Zavit Délka
Upinaci Sroub MomeHT Pe3bba OnvHa Upinaci Sroub MomeHT Pe3bba OnvHa
?""T Momenty dokrecania Gwint Diugosc ?”"T Momenty dokrecania Gwint Diugosc
Sruba mocujaca Upinaci moment Zavit Dizka Sruba mocujaca Upinaci moment Zavit Dizka
Upinacia skrutka Upinacia skrutka

[Nm] [Hm] = [mm] [mm] [Nm] [Hm] = [mm] [mm]

Us 20 0,9 M2 3 US 5018-T20P 5 M5 18
US 2205-T07P 0,9 M2,2 5 US 52506-T07P 0,8 M2,5 6
Us 25 1,2 M2,5 5 US 54511-T15P 5 M4,5 11
US 2505-T08P 1,2 M2,5 5 US 62003A-T06P 0,6 M2 3
US 2506-T07P 1,2 M2,5 6 US 62004A-T0O6P 0,6 M2 4
US 3006-T09P 2 M3 6 US 62004-T06P 0,6 M2 4
US 3007-T09P 2 M3 7 US 62505-T07P 1,2 M2,5 5
US 3504-T09P 3 M35 4 US 62506-T07P 1,2 M2,5 6
US 3507-T15 3 M35 7 US 62506-T08P 1,2 M2,5 6
US 3509-T15 3 M35 9 US 62508-T08P 1,2 M25 7
US 3511-T15 3 M35 11 US 63009-T09P 1,2 M3 9
US 3512-T15P 3 M35 12 US 63509-T15P 3 M35 10
US 4008-T15P 3,5 M4 8 US 63510-T10P 2 M35 9
US 4011-T15P 3,5 M4 11 US 63511D-T15P 3 M35 11
US 4511-T20 5 M45 11 US 63513-T15P 3 M35 12
US 5012-T15P 5 M5 12 US 64014-T15P 3,5 M4 14
us70 5 M4 5 US 65013-T20 5 M5 13
us7 5 M4 7 US 65014-T20P 5 M5 14
us 72 5 M4 9 US 65017-T20P 5 M5 17
us73 5 M4 11 US 66015-T25P 75 M6 15
CS 3007-T08P 1,2 M3 7 US 68020-T30P 15 M8 20
CS 4008-T15P 3 M4 8 US 68026-T30P 15 M8 26
CS 42506-T07P 1 M2,5 6 US 74016-T15P 3,5 M4 16
CS 43008-T08P 1,2 M3 8
CS 43509-T10P 2 M3,5 9
CS 44013-T15P 3 M4 13
CS 45016-T20P 5 M5 16
CS 46020-T25P 75 M6 20
CS 48025-T40P 15 M8 25
CS 5009-T20P 5 M5 9
CS 5013-T20P 5 M5 13
CS 5015-T20P 5 M5 15
CS 6020-T20P 75 M6 20
CS 8025-T30P 15 M8 25
US 2505-T07P 1,2 M25 5
US 2506-T07P 1,2 M25 6
US 3007-T09P 2 M3 7
US 3505-T09P 3 M35 5
US 4011A-T15P 3,5 M4 11
US 4011-T15P 3,5 M4 11
US 44012-T15P 3,5 M4 12
US 45011-T20P 5 M5 11
US 45012-T20P 5 M5 12
US 5011-T20P 5 M5 11
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DOPORUCENE UTAHOVACI MOMENTY SROUBKU
PEKOMEHYEMbI MOMEHT 3ATAXKM

ZALECANY MOMENT OBROTOWY DOKRECANIA SRUB
ODPORUCANE UTAHOVACIE MOMENTY UPiNACICH SKRUTIEK

Momentové Sroubovaky / ilunamomeHTpuueckmne oteeptku / Wkretaki dynanometryczne / Momentové skrutkovace

Momentova rukojet

Upinaci moment [Nm]

Zavit upinaciho Sroubu

PykosTka ’\ MomeHT [Hm] Pe3bba BuHTa
Uchwyt wkretaka @9’ Moment obrotowy [Nm] Gwint Sruby
Momentova rukovit Upinaci moment [Nm] Zavit upinacej skrutky
MR-0,8-2,0 Vario 0,5-2,0 M2-M3
MR-1,0-5,0 Vario 0,8-5,0 M25-M5
MR-0,9 fix 0,9 M2

MR-2,0 fix 2,0 M3

MR-3,0 fix 3,0 M3,5

MR-3,5 fix 3,5 M4

MR-5,0 fix 5,0 M5

Vyménné diiky / CmeHHble cTepsHu oteepTku / Koicdwki wkretaka / Vymenitelny driek skrutkovaca

Vyménné driky

CMeHHbIe CTepKHU

Koricowki wkretaka
Vymenitelny driek skrutkovaca

e

D-T6
D-T6P
D-17
D-T7pP
D-T8
D-T8P
D-T9
D-T9P
D-T15
D-T15P
D-120
D-T20P

Mazani $roubki

Vzhledem k velkému teplotnimu namahani upinacich Sroubkd doporucujeme jejich
mazani vysoce kvalitni mazaci pastou MOLYKOTE 1000.

Smarowanie srub

W zwigzku z wielkim obcigzeniem termicznym srub mocujgcych zalecamy ich smarowanie
wysokiej jakosci pastg MOLYKOTE 1000.

M408

CmasKa BUHTOB

YuuTbiBas 60/IbLIOE TENNOBOE BO3AEACTBME HA 3AKMMHbIE BUHTbI, PEKOMEHAYETCA
CMa3blBaTb UX Ka4eCTBEHHOI CMa304HoM nacToit MOLYKOTE 1000.

Mazanie skrutiek

Vzhfadom k velkému teplotnému namahaniu upinacich skrutiek doporucujeme ich
mazanie vysoko kvalitnou mazacou pastou MOLYKOTE 1000.



