2/PRAMET

SYSTEM VYVRTAVANI
PACTOYHbIE CUCTEMbl
SYSTEM WYTACZARSKI
SYSTEM VYVRTAVANIA

HRUBOVACI HLAVY / YEPHOBbIE FON10BKM
GLOWICE DO OBROBKI ZGRUBNEJ / HRUBOVACIE HLAVY

Popis / OnucaHue

Opis / Popis D75/ D90 D75-C/D90-C D75-BB/D90-BB
Prlimér vyvrtavani / lnametp otsepctus 20— 82 80— 220 220~ 500
Srednica wytaczania / Viyvrtavany priemer B B -2
Tolerance otvoru / lonyck otBepcTus
. . IT9 IT9 IT9
Tolerancja otworu / Tolerancia otvoru
Max. hloubka vrtani / MakcumanbHas my6uHa oteepctus 360 mm/mm
Maks. gtebokos¢ wytaczania / Max. hibka vyvrtavania >xD M0
Vstupni Ghel / Yron 8 nnaxe “co g o 008 “co g8
Kat przystawienia / Vstupny uhol 5/ 5/ 5/
Pfesnost nastaveni (mm/@) / TouHocTb peryanposku (mm/@)
Precyzja regulacji (mm/@) / Presnost nastavenia [mm/] B B B
(B8] H58, H61 H59, H62 H60, H63

VYVRTAVACI KITY - STRANA H104 - H112
HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM - H104 - H112
ZESTAWY WYTACZARSKIE - STRONA H104 - H112
VYVRTAVACIE SETY - STRANA H104 - H112
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2/PRAMET

SYSTEM VYVRTAVANI
PACTOYHbIE CUCTEMb
SYSTEM WYTACZARSKI
SYSTEM VYVRTAVANIA

DOKONCOVACI HLAVY / YUCTOBbIE FO/I0BKM MIKRO HLAVY / MUKPOMETPUYECKME FO/I0BKK
GLOWICE DO OBROBKI WYKANCZAJACE) / DOKONCOVACIE HLAVY MIKROGLOWICE WYTACZARSKIE / MICROVYVRTAVACIE HLAVY

F75/F90 F75-C/F90-C F75-BB/F90-BB MB-H
24-282 80-1220 220- 500 8—-38
IT7 IT7 IT7 IT6
5xD 4xD - 104 mm/mm
75°/90° 75°/90° 75°/90° =
0,002 0,002 0,002 0,002
H64, H67 H65, H68 H66, H69 H70

VYVRTAVACI TYCE / PACTOYHbIE PE3LIbI / WYTACZAKI / VYVRTAVACIE TYCE

ISO BARS ISO BARS A042 CHAM-BS CART-BS EER
WYTACZAKI ISO WYTACZAKI A042 GLOWICA DO FAZOWANIA - BS KASETY BS M:LCYTTT(TI 2
Tyce 1SO Tye A042 Zrazace hrén KAZETY BS DOSTIEKY
0 H71 0 H72 0 H73 [ H74 - H75 0 H76 - H9O
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2/PRAMET

SYSTEM VYVRTAVANI
PACTOYHbIE CUCTEMb
SYSTEM WYTACZARSKI
SYSTEM VYVRTAVANIA

UPINACE / ONPABKM / CHWYTY / UPINACE

69871-BS BT-BS HSK-BS 2080-BS MOR-BS WEL-BS
IS0 30, 40, 50 IS0 30, 40, 50 50A, 63A, 100A IS0 40, 50 MORSE WELDON
H92 - H93 H94 - H95 H96 H97 - H98 H99 H100

PRISLUSENSTVi / KOMNNEKTYIOLLME / AKCESORIA / PRISLUSENSTVO

EXT-BS RED-BS LA-BS
H101 H102 H103

VYVRTAVACI KITY - STRANA H104 - H112
HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEMH104 - H112
ZESTAWY WYTACZARSKIE — STRONA H104 - H112
VYVRTAVACIE SETY - STRANA H104 - H112
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VYVRTAVACI HLAVY
PACTOYHbIE FONOBKM
GLOWICE WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE HLAVY

Popis vyvrtavaci hlavy Cuctema 0603HaueHUA PacTOYHbIX F010BOK
Opis gtowicy wytaczarskiej Vyvrtavacie hlavy - popis

1 2 3 4 |
D 042 75 402N

1 2 3 4
Druh néstroje Velikost Uhel nastaveni Typ VBD
Tun onepauumn Pasmep Yron B nnaHe Tun nnacTuHbI
Typ narzedzia Rozmiar Kat przystawienia Typ plytki
Typ néstroja Velkost Uhol nastavenia 150 kdd dosticky
022 75 300 TC..16T3.
Hrubovani
5 YepHosas 027 90 400 CC..0602..
Zgrubne 032 401 CC..0803..
Hrubovanie
042 402 CC..1204..
054 409 CC..09T3..
Dokoncovani
A Yucrosad 068 402N CN..1204..
Wykariczajace 085
Dokoncovanie
100
200
300
400
500
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D 02275 400 2 24 30 2 12 34 CC.. 0602.. US0206-T08P  SDRTOSP HXK 2 HXK 3 0,10
D 02775 401 27 29 40 27 15 @ CC.. 0803.. US0307-TIOP  SDRT10P HXK 2 HKX 4 0,18
D 02775 409 27 29 40 27 15 & CC.. 09T3.. USO0408-TISP  SDRT15P HXK 2 HKX 4 0,17
D 03275 401 32 39 50 32 20 4 CC.. 0803.. US0307-TIOP  SDRTI0P HXK 2.5 HKX 4 0,28
D 03275 409 32 39 50 32 20 45 CC..09T3.. US0408-T1SP  SDRTISP HXK 2.5 HKX 4 0,27
D 04275 300 ) 49 65 2 U 56 TC.. 16T3.. US0415-TISP  SDRT15P HXK 3 HXK 5 0,54
D 04275 402 ) 49 65 2 U 56 CC.. 1204.. US0513-T20P  SDRT20P HXK 3 HXK 5 0,54
D 04275 402N ) 53 65 42 24 56  CN.1204. US 0613-H25 HXK 2.5 HXK 3 HXK 5 0,60
D 05475 300 54 63 82 54 28 66 TC.. 16T3.. USO0415-TISP  SDRTI5P HXK 3 HXK 6 1,07
D 05475 402 54 63 82 54 28 66 CC.. 1204.. US0513-T20P  SDRT20P HXK 3 HXK 6 1,10
D 05475 402N 54 63 82 54 28 66  CN.1204. US 0613-H25 HXK 2.5 HXK 3 HXK 6 1,10
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D 06875 300 68 80 102 68 36 86 2CT75300 USO0616  HXK5  TC.16T3.  USO0408-T15P  SDRTI5P  HXK4  HXK8 2,29
D 06875 402 68 80 102 68 36 86 2CT75402  US0616  HXK5  CC.1204. US0509-T20P SDRT20P  HXK4  HXK8 2,15
D 06875 402N 68 80 102 68 36 8 2CT75402N US0616  HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK4  HXK8 2,15
D 08575 300 8 100 125 8 50 100 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3.. US0415-T15P  SDRTI5P  HXK5  HXK8 4,15
D 08575 402 8 100 125 8 50 100 3CT75402 US0625 HXKS5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK8 4,13
D 08575 402N 85 100 125 8 50 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  USO0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK8 4,15
D 10075 300 100 125 160 110 60 100 3CT75300 US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-TI5P  SDRTI5SP  HXK5  HXK8 6,75
D 10075 402 100 125 160 110 60 100 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK8 6,55
D10075402N 100 125 160 110 60 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK8 6,57
D 20075 300 200 160 220 145 60 100 3CT75300  US0625 HXK5  TC.16T3..  US0415-TI5P  SDRT15P  HXK5  HXKS8 8,95
D 20075 402 200 160 220 145 60 100 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK8 8,88
D20075402N 200 160 220 145 60 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK8 8,95
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D 30075 300 300 220 320 202 60 90 3CT75300 US0625  HXK5  TC.16T3.  USO0415-TI5P  SDRTI5P  HXK5  HXK4 9,37
D 30075 402 300 220 320 202 60 90 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 9,37
D 30075 402N 300 220 320 202 60 90 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  USO0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 9,37
D 40075 300 400 290 400 272 60 90 3CT75300  US0625 HXK5  TC.16T3. USO0415-T15P  SDRTI5SP  HXK5  HXK4 12,98
D 40075 402 400 290 400 272 60 90  3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK4 12,98
D40075402N 400 290 400 272 60 90 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK4 12,98
D 50075 300 500 370 500 352 60 90 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-TI5P  SDRTISP  HXK5  HXK4 16,74
D 50075 402 500 370 500 352 60 90 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 16,74
D 50075 402N 500 370 500 352 60 90 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  USO0613-H25 HXK 2.5 HXK5 ~ HXK4 16,74
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D 02290 400 2 1 30 2 12 34  CC.0§02.  US0206TOS  SOTTO®  HXK2  HXK3 010
D 02790 401 7 2 4 27 15 4 CC.0803.  USO307TIOP  SDRTIOP  HXK2  HXK4 017
D 02790 409 7 2 M 27 15 4 CC.09T3.  USOABTISP  SDRTISP  HXK2  HXK4 017
D 03290 401 2 3 50 32 20 45 CC.0803.  US0307TIOP  SDRTIOP  HXK25  HXK4 003
D 03290409 2 39 50 3 20 45 CC.O9T3.  USO408TISP  SDRTISP  HXK2S  HXK4 027
D 04290 300 2 % 6 4 24 56 TC.A6T.  USOASTISP  SDRTISP  HXK3  HXKS 054
D 04290 402 2 4 6 4 24 56 CC.1204.  USOSIZT20P  SDRT20P  HXK3  HXKS 054
D 04290 402N n s 6 4 24 56 ON.120A.  USOBI3HZS  HXK25  HXK3  HXKS 053
D 05490300 54 6 8 54 28 66 TC.16T3.  USO4ISTISP  SDRTISP  HXK3  HXK6 106
D 05490 402 54 63 8 54 28 66  CC.1204.  USOSI3T20P  SDRT20P  HXK3  HXK6 106
D 05490 402N s4 63 & 54 28 66 CN.104.  USOBI3H2S  HXK25  HK3  HXK6 110
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D 06890 300 68 80 102 68 36 86 2CT90300  US0616  HXKS5  TC.16T3.. US0408-T15P  SDRTISP ~ HXK4  HXK8 2,17
D 06890 402 68 80 102 68 36 8 2CT90402  US0616  HXK5  CC.1204. US0509-T20P  SDRT20P  HXK4  HXK8 2,15
D 06890 402N 68 80 102 68 36 8  2CT90402N US0616  HXKS5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK4  HXK8 2,18
D 08590 300 8 100 125 8 50 100 3CT90300  US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-T15P  SDRTI5P  HXK5  HXK8 4,15
D 08590 402 8 100 125 8 50 100  3CT90402  US0625 HXKS5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK8 4,12
D 08590402 N 8 100 125 8 50 100 3CT90402N US0625 HXK5 CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK8 4,17
D 10090 300 100 125 160 110 60 100 3CT90300  US0625 HXK5  TC.16T3.  USO0415-TI15P  SDRT15P  HXK5  HXK8 6,60
D 10090 402 100 125 160 110 60 100 3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK8 6,54
D10090402N 100 125 160 110 60 100 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK8 6,30
D 20090 300 200 160 220 145 60 100 3CT90300  US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-T15P  SDRTISP  HXK5  HXK8 8,95
D 20090 402 200 160 220 145 60 100 3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK8 8,95
D20090402N 200 160 220 145 60 100 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK38 8,95
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D 30090 300 300 220 320 202 60 90  3CT90300  USO0625  HXKS5  TC.16T3.  US0415-T15SP  SDRTI5P  HXK5  HXK4 9,37
D 30090 402 300 220 320 202 60 90 3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 9,37
D30090402N 300 220 320 202 60 90 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 9,37
D 40090 300 400 290 400 272 60 90 3CT90300  US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-TI5P  SDRTI5P  HXK5  HXK4 12,98
D 40090 402 400 290 400 272 60 90  3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 12,98
D40090402N 400 290 400 272 60 90 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK4 12,98
D 50090 300 500 370 500 352 60 90 3CT90300  US0625 HXK5  TC.16T3.. US0415-TI5P SDRT15P  HXK5  HXK4 16,74
D 50090 402 500 370 500 352 60 90 3CT90402  USO0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20p SDRT20P  HXK5  HXK4 16,74
D50090402N 500 370 500 352 60 90 3CT90402N US0625  HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK4 16,74
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A 02275 400 22 24 30 22 12 34 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDR TO8P HXK 2 HXK 3 0,10
A 02775 401 27 29 40 27 15 42 CC..0803.. US 0307-T10P SDRT10P HXK 2 HXK 4 0,17
A 02775 409 27 29 40 27 15 42 CC.. 09T3.. US 0408-T15P SDRT15P HXK 2 HXK 4 0,17
A 03275 401 32 39 50 32 20 45 CC.. 0803.. UsS 0307-T10P SDRT10P HXK 2.5 HXK 4 0,26
A 03275 409 32 39 50 32 20 45 CC..09T3.. US 0408-T15P SDR T15P HXK 2.5 HXK 4 0,26
A 04275 300 42 49 65 42 24 56 TC.. 16T3.. US 0307-T10P SDRT10P HXK 3 HXK'5 0,51
A 05475 300 54 63 82 54 28 66 TC.. 16T3.. US 0415-T15P SDRT15P HXK'3 HXK 6 1,05
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A 06875 300 68 80 102 68 36 86 2CT75300 US0616  HXKS  TC.16T3.. USO0408-T15P  SDRTISP  HXK5  HXK8 2,02
A 06875 402 68 80 102 68 36 86 2CT75402  US0616  HXK5  CC.1204. US0509-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK8 2,03
A 06875 402N 68 80 102 68 36 8 2CT75402N US0616  HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK8 2,04
A 08575 300 8 100 125 8 50 100 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-T15P SDRTI5P  HXK6  HXKS8 3,89
A 08575 402 8 100 125 8 50 100 3CT75402  US0625 HXKS5  CC.1204. USO0513-T20P SDRT20P ~ HXK6  HXK8 3,88
A 08575402 N 8 100 125 8 50 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXK8 3,90
A 10075 300 100 125 160 110 60 100 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-T15P  SDRTI5P  HXK6  HXKS8 6,22
A 10075 402 100 125 160 110 60 100  3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK6  HXK8 6,24
A10075402N 100 125 160 110 60 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXK8 6,25
A 20075 300 200 160 220 145 60 100 3CT75300  US0625 HXK5  TC.16T3.. US0415-T1I5P SDRTI5P  HXK6  HXK8 8,33
A 20075 402 200 160 220 145 60 100 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK6  HXKS8 8,33
A20075402N 200 160 220 145 60 100 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXK8 8,33
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A 30075 300 300 220 320 202 60 90 3CT75300 US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-TISP  SDRTI5P  HXK5  HXK4 8,75
A 30075 402 300 220 320 202 60 90  3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 8,75
A30075402N 300 220 320 202 60 90 3CT75402N US0625 HXK5 CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 8,75
A 40075 300 400 290 400 272 60 90 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3. USO0415-T15P  SDRTI5P  HXK5  HXK4 12,20
A 40075 402 400 290 400 272 60 90  3CT75402 US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK4 12,20
A40075402N 400 290 400 272 60 90 3CT75402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 12,20
A 50075 300 500 370 500 352 60 90 3CT75300 US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-TI5P  SDRTI5P  HXK5  HXK4 16,31
A 50075 402 500 370 500 352 60 90 3CT75402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20p SDRT20P  HXK5  HXK4 16,31
A50075402N 500 370 500 352 60 90 3CT75402N US0625 HXK5 CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK4 16,31
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A 02290 400 2 2 30 2 1 34  (C.0602.  US0206T08P  SDRTOSP  HXK2  HXK3 098
A 02790401 27 2 4 27 15 4 C.0803.  USO307-TIOP  SDRTIP  HXK2  HXK4 0,17
A 02790 409 27 2 4 27 15 4 CC.09T.  USOA8TISP  SDRTISP  HXK2  HXK4 06
A 03290300 2 3 50 32 20 45  TC.16T3.  USOA8TISP  SDRTISP  HXK25  HXKA 026
A 03290401 2 3 50 3 20 45  CC.0803.  USO206T08P  SDRTOSP  HXK25  HXK4 0.6
A 03290409 2 3 50 3 20 45  CC.09T3.  USOA8TISP  SDRTISP  HXK25  HXKA 0,6
A 04290300 2 4 6 4 24 S  TC.16T.  USOMSTISP  SDRTISP  HXK3  HXKS 051
A 04290 402 2 4 6 4 24 S CC.1204.  USOSIZT20P  SDRTZP  HXK3  HXKS 051
A 04290 402 N 2 49 6 4 24 S5 CN.1204.  USOGIZH2S  HXK25  HXK3  HXKS 050
A 05490300 s4 63 8 54 28 66 TC.16T3.  USOAISTISP  SDRTISP  HXK3  HXK6 101
A 05490 402 54 6 8 54 28 66  CC.1204.  USOSIZT20P  SDRTZOP  HXK3  HXK6 103
A 05490 402 N 54 6 8 54 28 66  CN.1204.  USOBIZH2S  HXK2S  HXK3  HXK6 101
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A 06890 300 68 80 102 68 36 86 2CT90300  US0616  HXK5  TC.16T3.. US0408-TISP  SDRTISP  HXK5  HXK8 2,03
A 06890 402 68 80 102 68 36 86 2CT90402  US0616  HXK5  CC.1204. US0509-T15P  SDRTI5P  HXK5  HXK8 4,23
A 06890402 N 68 80 102 68 36 8 2CT90402N US0616  HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK8 2,60
A 08590 300 8 100 125 8 50 100  3CT90300  US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-T15P SDRTI5P  HXK6  HXKS8 3,90
A 08590 402 8 100 125 8 50 100 3CT90402  US0625 HXKS5  CC.1204. USO0513-T20P SDRT20P  HXK6  HXKS8 3,90
A 08590402 N 8 100 125 8 50 100 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXKS8 3,90
A 10090 300 100 125 160 100 60 100  3CTS0300  US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-TI5P SDRTI5P  HXK6  HXK8 6,24
A 10090 402 100 125 160 100 60 100  3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P SDRT20P  HXK6  HXK8 6,25
A10090402N 100 125 160 100 60 100 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXK8 6,25
A 20090 300 200 160 220 200 60 100  3CT90300  US0625 HXK5  TC.16T3.. US0415-T1I5P SDRTI5P  HXK6  HXK8 8,30
A 20090 402 200 160 220 200 60 100 3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK6  HXKS8 8,33
A20090402N 200 160 220 200 60 100 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK6  HXK8 8,33
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A 30090 300 300 220 320 300 60 90 3CT90300  US0625 HXKS5  TC.16T3.. USO0415-TISP  SDRTI5P  HXK5  HXK4 8,75
A 30090 402 300 220 320 300 60 90  3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. US0513-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK4 8,75
A30090402N 300 220 320 300 60 90 3CT90402N US0625 HXK5 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 8,75
A 40090 300 400 290 400 400 60 90 3CT90300 US0625 HXK5  TC.16T3.. USO0415-T15P  SDRTISP  HXK5  HXK4 12,20
A 40090 402 400 290 400 400 60 90 3CT90402  US0625 HXK5  CC.1204. USO0513-T20P  SDRT20P  HXK5  HXK4 12,20
A40090402N 400 290 400 400 60 90 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXKS5  HXK4 12,20
A 50090 300 500 370 500 500 60 90 3CT90300 US0625 HXKS5  TC.16T3.. US0415-TI5P SDRT15P  HXK5  HXK4 16,31
A 50090 402 500 370 500 500 60 90 3CT90402  US0625 HXKS5  CC.1204. US0513-T20P SDRT20P  HXK5  HXK4 16,31
A50090402N 500 370 500 500 60 90 3CT90402N US0625 HXK5  CN..1204.  US0613-H25 HXK 2.5 HXK5  HXK4 16,31
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- wen WP [T
o)

]

IS0

A 027 006
A 027 008
A 032008
A 032010
A 042010
A 042012
A 042016

H70

_______

Size

27
27
32
32
42
42
42

27
27
32
32
42
42
42

15
15
20
20
24
24
24

d

min ~

D
< DT.
!
] ] -
1}
Y
D,
—
95°
O
'max 95°
L s
50 HXK 2
50 HXK 2
58 HXK 2.5
58 HXK 2.5
70 HXK 3
70 HXK 3
70 HXK 3

HXK 4
HXK 4
HXK 4
HXK 4
HXK'5
HXK'5
HXK'5

0,20
0,20
0,32
0,32
0,65
0,64
0,62
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ISO BARS

150 D, A L L e el e Carbide

SO6E SELPR 05-B 6 8 70 46 EP.. 0502.. US 0205-T07P SDRTO7P - 0,09
SO8F SCLCR 06-B 8 10 80 50 CC.. 0602.. US 0205-T08P SDR TO8P - 0,04
$10G SCLCR 06-B 10 13 90 54 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDR TO8P - 0,06
S12H SCLCR 06-B 12 16 100 64 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDRTO8P - 0,11
§16J SCLCR 09-B 16 20 110 74 CC.. 09T3.. US 0408-T15P SDRT15P - 0,18
§16J STFCR 09-B 16 20 110 74 TC.. 0902.. US 0206-T07P SDRTO7P - 0,18
$16J STFCR 16-B 16 20 110 74 TC..16T3.. US 0408-T15P SDR T15P - 0,18
C08G SCLCR 06 8 10 90 60 CC.. 0602.. US 0205-T08P SDR TO8P v 1,00
C10J SCLCR 06 10 13 110 74 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDRTO8P v 0,13
C12K SCLCR 06 12 16 125 89 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDR TO8P v 1,20
C16RL SCLCR 09 16 20 140 104 CC.. 09T3.. US 0408-T15P SDR T15P v 1,50
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ISO BARS A042

i

150 d d_ L @E W A%

S06/16 SELPR 05 8 26 25 EP.. 0502.. US 0205-107P SDRTO7P 0,08
S06/16 STFCR 06 8 26 25 TC.. 06T1.. US 0405-T06P SDR TO6P 0,08
S08/16 SCLCR 06 10 28 35 CC.. 0602.. US 0205-T08P SDR TO8P 0,09
S08/16 STFCR 06 10 28 35 TC.. 06T1.. US 0405-T06P SDR TO6P 0,10
$10/16 SCLCR 06 13 31 45 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDR TO8P 0,10
$10/16 STFCR 09 13 31 45 TC.. 0902.. US 0206-T07P SDRTO7P 0,11
$12/16 SCLCR 06 16 34 57 CC.. 0602.. US 0206-T08P SDR TO8P 0,13
$12/16 STFCR 09 16 34 57 TC.. 0902.. US 0206-T07P SDR TO7P 0,14
$16/16 SCLCR 09 20 38 73 CC.. 09T3.. US 0408-T15P SDRT15P 0,18
$16/16 STFCR 09 20 38 73 TC..0902.. US 0206-T07P SDRTO7P 0,18
$16/16 STFCR 16 20 38 73 TC..0902.. US 0408-T15P SDRT15P 0,20
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TIT :

IS0 Size D D L @g W A K

CH 022 22 22 43 24 DC.. 11T3.. US 0408-T15P SDR T15P HXK 4 0,14
CH 027 27 27 48 24 DC.. 11T3.. US 0408-T15P SDRT15P HXK 4 0,16
CH 032 32 32 62 30 DC.. 11T3.. US 0408-T15P SDRT15P HXK'5 0,30
CH 042 42 42 72 30 DC.. 11T3.. US 0408-T15P SDRT15P HXK'5 0,40
CH 054 54 54 94 40 DC.. 1504.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 6 0,91
CH 068 68 68 110 40 DC.. 1504.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 8 1,23
CH 085 85 85 145 55 DC.. 1504.. US 0513-T20P SDRT20P HXK 10 2,70
CH 100 100 100 170 60 DC.. 1504.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 14 4,14
CH 200 200 200 200 60 DC.. 1504.. US 0513-T20P SDR T20P HXK 14 5,80
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HEEE EFiE BN s

Popis kazety
Opis kaset
1 2
Typ nastroje Uhel bfitu
Tun MHCTPYMeHTa Yron B nnaxe
Typ narzedzia Kat przystawienia
Typ nastroja Vstupny uhol
2CT 30
3CT 45
75
90

H74

300

402

402N

Cuctema 0603HaueHUA KapTpugKen

Kazety - popis

402 N

3

Typ VBD
Tun nnacTuHb!

Typ plytki
Kod l6zka dosticky
TC..16T3.
CC..1204..
CN..1204..

Symetrické vyvrtavani / CUMMeTpU4YHOE pacnoomeHue NaacTuH
Wytaczanie symetryczne / Symetrické vyvrtavanie

2CT 00000 + 2¢T 00 00O
3CT 00000 + 3¢t 0O 0oo

S

PRISLUSENSTVi
KOMMNNEKTYIOLLME
AKCESORIA
PRISLUSENSTVO

4

Varianta
WUcnonHenune
Wariant
Varianta

Stupriovité vyvrtavani
HecummeTpuyHoe pacnonoxeHue
Niesymetryczne
Stupnovité

Stupriovité vyvrtavani / HecummeTpuyHoe pacnonoxeHune NaacTuH
Wytaczanie niesymetryczne / Stupriovité vyvrtavanie

0.5 mm

2CT OO Ooos + 2€T OO ooo
3CT OO Ooos + 3CT OO odo
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CART-BS S(P)

Tip / Tan / Typ / Typ

A
Y

o

90300

90402 90°
| & ® A
2CT 30300 255 35 US 0616 HXK 5 US 0430 HXK 2 TC..16T3..  US0408-T15P  SDRT15P 0,05
2CT45300 22,5 35 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 TC..16T3..  US0408-T15P  SDRT15P 0,05
2CT 75300 22,5 35 US 0616 HXK'5 UsS 0430 HXK 2 TC..16T3..  US0408-T15P = SDRTI15P 0,05
2CT 75 402 22,5 35 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 CC..1204.. | US0509-T20P = SDRT20P 0,05
2CT75402N 22,5 35 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,05
2CT90 300 22,5 35 Us 0616 HXK'5 UsS 0430 HXK 2 TC..16T3..  US0408-T15P  SDRT15P 0,05
2CT 90 402 225 | 35 US 0616 HXK 5 UsS 0430 HXK 2 CC..1204..  US0509-T20P = SDRT20P 0,05
2CT90402N 225 35 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,05
2CT90300S 23 33 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 TC..16T3..  US0408-T15P = SDRT15P 0,05
2CT90402N S 23 33 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,07
2CT90402S 23 33 US 0616 HXK'5 US 0430 HXK 2 CC..1204..  US0509-T20P = SDRT20P 0,05
3CT 30300 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 TC..16T3.. | US0415-T15P | SDRTI5P 0,10
3CT 45300 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 TC..16T3..  US0415-T15P  SDRT15P 0,10
3CT 75300 28 39 US 0625 HXK 5 US 0635 HXK 3 TC..16T3..  US0415-T15P  SDRT15P 0,10
3CT 75 402 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 CC..1204..  US0513-T20P  SDR T20P 0,10
3CT75402N 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,10
3CT 90300 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 TC..16T3..  US0415-T15P  SDRTI15P 0,10
3CT 90 402 28 39 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 CC..1204..  US0513-T20P  SDRT20P 0,10
3CT90402N 28 39 US 0625 HXK 5 US 0635 HXK 3 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,10
3CT90300$ 28,5 37 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK 3 TC.16T3..  USO0415-T15P  SDRT15P 0,10
3CT90402N S 28,5 37 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK'3 CN..1204..  US0613-H25 HXK 2.5 0,12
3CT90402 S 28,5 37 US 0625 HXK'5 US 0635 HXK'3 CC..1204..  US0513-T20P  SDRT20P 0,10
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CCGT

H78

CCMT

H79

SEZNAM VYMENITELNYCH BRITOVYCH DESTICEK PRO VYVRTAVANI
CMEHHbIE NAACTUHbBI NS PACTAYUBAHUA

PLYTKI WYMIENNE DO WYTACZANIA

ZOZNAM VYMENITELNYCH REZNYCH DOSTICIEK PRE VYVRTAVANIE

CCMW

H81

H82

CNMA

L1 H82

CNMG

H83

DCMT

Ve 4

H84

DCMW

Vo 4

H85

H86

H86

TCGT

A

H87

TCMT

A

H88

TCMW

A

H89

CNGA CER

H89

CCGW CBN

H90

CNGA CBN

H90

H76
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VYMENITELNE BRITOVE DESTICKY
NAACTWUHbBI ANA PACTAYUBAHUA
PEYTKI WYMIENNE
VYMENITELNE REZNE DOSTICKY

Tvar / ®opma nnactuHbl Znaceni liZka / 0603HaueHne nocagouHOro Mecta 1SO kéd / O603HaueHue no ISO
Ksztatt / Typ Opis gniazda / Kod l6zka Kod ISO /15O kéd

& 300 TC.. 16T3..
400 CC.. 0602..

401 CC.. 0803..

402 CC.. 1204..

409 CC.. 0973..

@ 402N CN.. 1204..
@ EP.. 0502..
DC..11T3..

DC..1504..

Vice detailli o destickach naleznete ve vyrobkové asti katalogu Soustruzeni. Detaily o geometriich naleznete rovnéz v katalogu Soustruzeni.
Bonee feTanbHas MHGOPMALKA 0 NACTUHAX B Pa3zene TOKAapHO! 06paboTku AaHHOTO KaTasnora.
Dodatkowe informacje dotyczace geometrii ptytek zawarte sg w katalogu toczenie.
Dalsie moinosti dodticiek a podrobnosti 0 geometrii ndjdete v kapitole Stistruzenie.
H77
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]

0602
0602-SF3
0803-AL
0803-SF3

0973
09T3-SF3

1204
1204-SF3

i ©

b e

Qnké Qm-TE 6mk

H78

d

6,350
6,350
7,940
7,940
9,525
9,525
12,700
12,700

—

%/
(9]
°

%
(9]
!

0,53

ﬁ‘

2
]
ﬁ

CCGT

2,80
2,80
3,40
3,40
4,40
4,40

6,4
6,4
81
8,1
9,7
9,7

5,50 12,9
5,50 12,9

1SO

CCGT 060202F-AL

CCGT 060204F-AL

CCGT 080302F-AL
CCGT 080304F-AL

CCGT 09T302F-AL

CCGT 09T304F-AL

CCGT 09T308F-AL

CCGT 120404F-AL

CCGT 120408F-AL

CCGT 080302E-AL
CCGT 080304E-AL

CCGT 09T302E-FF2

CCGT 060204E-NF

CCGT 060208E-NF

CCGT 09T304E-NF

CCGT 09T308E-NF

1

1

1

1

2,38
2,58
3,43
3,43
3,97
4,22
4,76
5,01

T7325
T9325

T7325
T6310
HO7
T7325
76310
HO7
T7325
T6310
HO7
T7325
76310
HO7

P M K N

NNEEEEEEEEEEEEEEEEHN

EN
h |

NN NN NN XMW
NEENEENEENEE
NN NN N XINM™

S

H

&

+  + +  +
++++++++++.\.\++.\++.\.\

+

+
+ + 4+ + + 4+ + + o+

0,2
0,2
0,4
0,4
0,2
0,4
0,4
0,2
0,2
0,4
0,4
0,8
0,8
0,4
0,4
08
0,8
0,2
0,4

0,2
0,2

0,4
0,4
0,4
08
0,8
0,8
0,4
0,4
0,4
0,8
0,8
08

0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,10
0,10
0,10
0,04
0,04
0,04
0,12
0,12
0,12

0,15
0,15

0,20
0,20
0,20
0,22
0,22
0,22
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30

a
p min

03
03
0,4
04
0,3
04
04
0,3
0,3
04
04
0,8
0,8
04
0,4
0,8
0,8
0,3
04

0,2
0,2

0,3
0,3
03
0,5
0,5
0,5
0,3
03
03
0,5
0,5
0,5

a
p max

3,0
3,0
35
35
25
25
25
4,0
4,0
45
45
5,0
5,0
7,0
7,0
7,0
7,0
25
25

2,5
2,5

2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
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1 T 10 B PM KNSH "3 r. f foo Bmm A
CCGT 060202E-SF3 T6310 [ | V B () 0.2 0,02 0,15 0.2 1,6

18315 [ ] O ) +/- 0.2 0,02 0,15 0.2 16

HO7 4 V B o 0.2 0,02 0,15 0,2 1,6

CCGT 060204E-SF3 T6310 [ | V B () 04 0,02 0,20 0.2 2,0

T8315 [ | ” O [ +/- 04 0,02 0,20 0.2 2,0

HO7 | 4 V B o + 0,4 0,02 0,20 0.2 2,0

CCGT 080302E-SF3 T6310 [ | V B [ + 0,2 0,02 0,15 0,2 2,0

8315 [ | ” O o +/- 0.2 0,02 0,15 0.2 2,0

CCGT 080304E-SF3 T6310 [ | V B () + 04 0,02 0,22 0.2 2,5

T8315 [ | ” O o +/- 04 0,02 0,22 0.2 2,5

HO7 | 4 V B [ ] + 04 0,02 0,22 0,2 2,5

CCGT 09T302E-SF3 T6310 [ | V B o + 0.2 0,02 0,15 02 2,0

8315 [ | ” [ () +/- 0.2 0,02 0,15 0.2 2,0

Ho7 | 4 V B () + 0.2 0,02 0,15 0.2 2,0

CCGT 09T304E-SF3 T6310 [ | V B () + 04 0,02 0,25 0.2 2,8

8315 [ | ” O ([ ] + 04 0,02 0,25 0.2 28

HO7 |4 V B o + 0,4 0,02 0,25 0.2 28

CCGT 09T308E-SF3 T6310 [ | V B () + 08 0,08 0,30 06 32

18315 [ ] 7 O g + 08 0,08 0,30 06 3.2

HO7 | 4 V B ([ ] + 08 0,08 0,30 0,6 3,2

CCGT 120408E-SF3 T6310 [ | B () + 08 0,10 0,35 06 40

8315 [ | ” [ : + 08 0,10 0,35 06 4,0

Ho7 | 4 V B () + 08 0,10 0,35 06 40

‘ CCGT 060202ELS! 18330 EROO” [ ] + 02 0,08 0,15 04 16
Bl | CcGT060204ELSl  Ts31s @) M OO O O [ J + 04 008 025 05 15
. T8330 EEC 7 ® + 04 0,08 0,25 05 1,5
| CCGT 09T304EL-SI 18315 4 EEEEEN { + 04 014 030 038 2,0
20° 8330 EECOOZ” ™) + 0,4 0,14 0,30 08 2,0

E CCGT 120408EL-SI T8330 HECOO7 k ++ 08 0,22 0,44 10 4,0

m d d, | s
0602 6,350 2,80 6,4 2,38 ‘
0803 7,940 3,40 81 3,18 s
0973 9,525 4,40 9,7 3,97 -
© ©
1204 12,700 5,50 12,9 4,76 ‘
“f\
%, s
- ann
T 10 s P M K N S H ? r, " fo A A
CCMT 060202E-FF T8330 HEY” 0O ( + 0,2 0,05 0,15 0,2 2,0
CCMT 060204E-FF T8330 HEYV QO o 04 0,05 0,23 0,4 2,0
CCMT 09T304E-FF T8330 HEYV Q4 o 04 0,05 0,23 0,4 2,0

H79
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1 T

177

(

H80

IS0

CCMT 060202E-FF2

CCMT 060204E-FF2

CCMT 080302E-FF2

CCMT 080304E-FF2

CCMT 080308E-FF2

CCMT 09T304E-FF2

CCMT 09T308E-FF2

CCMT 060202E-FM

CCMT 060204E-FM

CCMT 060208E-FM

CCMT 09T302E-FM

CCMT 09T304E-FM

CCMT 09T308E-FM

CCMT 120404E-FM

CCMT 120408E-FM

CCMT 080304E-FM2

CCMT 080308E-FM2

CCMT 09T304E-FM2

CCMT 09T308E-FM2

CCMT 120408E-FM2

CCMT 060202E-NF2

CCMT 060204E-NF2

CCMT 080304E-NF2

CCMT 080308E-NF2

CCMT 09T304E-NF2

CCMT 09T308E-NF2

T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T6310
HO7

T9325
T6310
HO7

T9325
T9325
HO7

T9325
T6310
HO7

T9325
T6310
HO7

o

NE N EEl NE NEEFESESSEEEESESEEESESEEEESEEESESEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEN
NEENEENEENEENEENNNNNNNNNNESSSSSSSESSSSEEEENNENNENENNENNENNENNE =

NNNNNSN NN NNNNNNNNENENENENE NN NN NN NN N N NNNNNY EN ENEN EN EN BN EN

K N S H

EE EER [((0D0d0oogooooodoooogooodod
o o o o O

NN 0OOOONNNNOONNOONOOIOINOOOOIOINOONONOINOINONINNODOOIOINOGONONOIONONONONOGNOGNOGNSYS

R e e e I e e I I I e e e I e e I e I I et I e I e N o et R

02
02
0,2
04
04
04
02
0,2
02
04
04
04
08
08
04
04
04
08
08
08
0,2
0,2
04
04
0,8
08
0,2
02
04
04
08
08
04
04
08
08
04
04
0,8
08
04
04
0,8
08
08
08
0,2
02
0,2
04
04
04
04
08
08
04
04
04
08
08
08

p min

0,2
0,2
0,2
03
03
03
0,2
0.2
0,2
0,4
03
04
0,6
0,6
03
03
03
0,6
0,6
0,6
0,2
0.2
03
03
0,5
05
0,2
0,2
03
03
05
05
0,4
04
05
05
0,4
03
0,8
0,6
03
03
0,8
08
08
0,8
0,2
0,2
0.2
0,2
0,2
0,2
05
1,0
0,6
0,2
0,2
0.2
0,6
0,6
0,6

a
p max

15
15
15
25
25
25
15
15
15
25
25
25
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
1,0
1,0
15
15
2,0
2,0
3,0
15
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
27
27
4,0
3,0
27
27
35
35
4,0
4,0
15
15
15
2,0
2,0
2,0
3,6
4,0
4,0
3,6
36
3,6
4,0
4,0
4,0
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1 |__J IS0
CCMT 060202E-RF
ilj? CCMT 060204€-RF
0,1 R
S w CCMT 09T304E-RF
I.C. R
|G R CCMT 09T308E-RF
o 9525 15
T F coum s
% CCMT 09T304E-RM
CCMT 09T308E-RM
J
o,
% CCMT 120408E-RM
———
CCMT 120404E-RM3
‘;@3 CCMT 120408E-RM3
T
5°%P§7_0°/
CCMT 060202€-UR
__:I CCMT 060204E-UR
- CCMT 060208E-UR
| CCMT 09T302E-UR
@ 30" CCMT 09T304€-UR
E CCMT 09T308E-UR
CCMT 120404E-UR
CCMT 120408E-UR
e 0
0602 6,350 2,80 6,4
0973 9,525 4,40 9,7
1204 12,700 5,50 129
°
l | IS0
CCMW 060202
CCMW 060204
CCMW 097304
(E CCMW 097308
CCMW 120404
0- CCMW 120408

T7335
T5315
T7335
T7335
T5315
T7335
T5315
T7335
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330

T9325
T9325
T6310

T8330
TT310
T8330
TT310
T8330
TT310
T8330
TT310
T8330
TT310
T8330
T8330

2,38
3,97
4,76

T5315
T5315
T5315
T5315
T5315
T5315

o
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re fm‘m fmax

o ++ 0,2 0,10 0,15

o + 04 0,10 0,30

[ ) +4 0,4 0,15 0,30

[ J ++ 0,4 0,15 0,30

o + 08 0,10 0,40

o ++ 0,8 0,15 0,40

o ++ 0,8 0,20 0,60

8 ++ 08 0,20 0,60

o + 04 0,15 0,30

o + 04 0,15 0,30

8 + 08 0,20 0,40

8 + 08 0,20 0,40

8 + 08 0,20 0,40

b + 08 0,20 0,40

o + 04 0,25 0,30

8 ++ 08 0,25 0,40

k ¢ + 0,8 0,25 0,40

o + 0,2 0,08 0,15

o +/- 0,2 0,08 0,15

o + 04 0,08 0,30

o +/- 0,4 0,08 0,30

8 + 08 0,08 0,50

o +/- 0,2 0,08 0,15

o + 0,4 0,08 0,30

o +/- 04 0,08 0,30

8 + 08 0,08 0,50

o +/- 08 0,08 0,50

o + 04 0,08 0,30

8 + 08 0,08 0,50

©
y
@, s |

i 2O T T
o + 0,2 0,10 0,15
o + 0,4 0,10 0,30
o + 0,4 0,10 0,30
8 + 08 0,10 0,35
o + 0,4 0,10 0,30
b + 08 0,10 0,40

a .
p min

1,0
1,0
1,0
08
08
08
1,0
1,0
1,0
1,0
15
15
15
15

0,4
08
038

0,2
0,2
0,4
0,4
08
0,2
0,4
0,4
0,8
08
0,4
0,8

pmin

0,2
0,4
04
0,8
0,4
08

a
p max

3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
8,0
8,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,5
4,5

3,6
4,0
4,0

2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
2,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0

P max

4,2
4,2
6,3
6,3
84
84

H81




2/PRAMET

Q d d, | s
1204 12,700 5,16 12,9 4,76

[

l Iso max ap min ap max
- CNGG 120402E-SF  T6310 0,15 02 25
}E T8330 0,15 02 25

Ho7 0,15 02 25
1,94
J'@ St

Q d d, [ s

1204 12,700 5,16 12,9 4,76
°

° nnn

l \ 1SO P M I N S H ? r. f f a . a

. CNMA 120404 15315 Al | 0 e + 04 0,10 030 04 8,4
é CNMA120408  T5315 Ay | . +t 08 010 060 08 84

& CNMA120412  T5315 yoOon O s tt 12010 060 12 84
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Q d d, [ s
1204 12,700 5,16 129 4,76 7
©
y 7
®. s |
o nnn
l \ 1SO P M K N S H ? @ r, f. f a . a .
CNMG 120404E-FF 7325 V B | (J + 04 010 015 04 15
ii@? 8315 4 B Jgugn () +/- 04 006 015 04 15
,..006
T 8 CNMG 120408E-FF 17325 V B a ( + 08 015 02 08 15
(§ &r-> wis PEPOO ° #- 08 008 020 08 15
CNMG 120404€-FM 19325 HE a ( + 04 015 030 05 3,0
i]:? 17310 | M4 (] +/- 04 010 030 05 3,0
CNMG 120408E-FM 9325 HEY | o ++ 08 015 045 038 3,0
(S mw WP () +/- 08 015 045 08 3,0
CNMG 120404E-M 15315 AN | 0 e + 04 017 030 038 6,0
H 9325 W PP o + 04 017 030 08 6,0
. CNMG 120408E-M 75315 yom I +t 08 017 060 08 6,0
= 0o 19325 H PP 3 ++ 08 017 060 08 6,0
10°
P a
CNMG 120404€-NF 17325 V B 7 ( J ++ 04 015 030 04 3,0
s5e 015 8330 N 7 ( + 04 013 030 04 30
’ CNMG 120408E-NF 7325 ” B 4 3 +4 08 015 035 08 35
S > 330 HE OW s + 08 015 035 08 35
3
CNMG 120404E-NM 7325 V B | { ++ 04 015 030 05 3,0
ii,} 18330 | ) EEREN 4 [ + 04 015 030 0,5 30
CNMG 120408E-NM 17325 V B | E ++ 08 020 040 08 3,0
ip} 30; 0,25 78330 BRI b + 08 02 040 08 3,0
s -
; CNMG 120404E-NMR ~ T7325 V B 7 (] ++ 04 02 030 04 40
3 | 78330 | N | 4 + 04 020 030 04 4,0
CNMG 120408E-NMR ~ T7325 V H |4 t ++ 08 020 055 08 5,0
& 2031 78330 H W 4] 3 +4 08 02 05 08 50
221
X oY

et

H83



nnn
1SO P M K N S H ? @ r, fmin fmax a a,
CNMG 120408E-R 5315 dul | 0 s ++ 08 025 060 2,0 6,0
79325 [ W4l 4 : 3 ++ 08 025 060 2,0 6,0
- CNMG 120404E-SF 16310 V B | { + 04 010 030 04 27
| Ho7 (4 [ ] o + 04 010 030 04 27
CNMG 120408E-SF 6310 V H | L + 08 012 030 08 30
& 1,94 HO7 [ 4 [ ] 3 + 08 012 030 08 30
( E 14,5°
CNMG 120404E-SM  T7325 V B | ( ++ 04 018 030 0,4 4,0
16310 V B | ([ ] + 04 018 030 0,4 4,0
137 ,..0.25  CNMG120408E-SM  T7325 Y m [ ] : 3 ++ 08 020 045 08 4,0
(S Z%%U:/ 16310 vV B | P + 08 020 045 08 40
F e
' CNMG 120404EL-S| 17325 V R [ | [ J + 04 020 030 08 50
il | 8330 | | pEEEN 4 ( + 04 020 030 038 50
. CNMG 120408ELSI 17325 ) W u + 08 020 05 08 50
| 8330 N EEEEN 4 4 + 08 02 050 08 50
@ 152182
Q d d [ s
113 9,525 4,40 11,6 3,97 4
1504 12,700 5,50 15,5 4,76 1 RN 77
-O { \\: -d_
[}
(533
5, (n Y s
——] nnn
i 1S0 m P M K N S H ? @ r f f . I
DCMT 11T308E-FF2 7325 4l 4 { ++ 08 008 025 06 3,0
78330 | 4N | { + 08 008 025 06 3,0

0,53

W E -
¢

H84
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o —_— nnn
1 | IS0 s P M K N S H ? @ r, f foo B P
DCMT 150408E-FM2  T9325 | 4l 4 O o 08 010 030 0,6 35
‘;li) 075 19335 m” O ) ++ 08 010 030 0,6 35
0,1
\S — |18°
DCMT 11T308E-RF T5315 | JgEN | o +4 08 0,10 0,40 08 33
‘;@3 17335 V B ® +H 08 015 0,40 08 33
01 R15
Q d d, | s
Qe
11T3 9,525 4,40 11,6 3,97 __ re
v
)
y R
(o))
3, (1) Y s

(]
l \ 1SO P M K N S H ? @ r. f. f a . a
o DCMW 117304 15315 AN | 0 e + 04 0,10 0,24 0,4 29
- 76310 O y e + 04 005 024 04 29
DCMW 117308 15315 AN | O e + 08 0,10 035 08 29
ﬂE T6310 (JmN 4 vV e + 08 005 035 08 29
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]

0502

O~

0502

QAm & S~

H86

5,560

5,560

—

17%_/—

EPGX
d, |
2,50 5,7
10
EPGX 050202FL-1Z
EPMT
d, |
2,50 5,7
10
EPMT 050202E-NF2

2,38

TT010

2,38

17325
T7335
T9315
T9325
T9335
HO7

TT010

-

HE NEENN
NNEE BN =

b |

P MK N S H

| 4

BN

.

+

++

++

+/-

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

a
p min

0,1

pmin

1,0
1,0
1,0
1,0
0.2
0.2
1,0

a
p max

0,5

p max

25
25
25
25
25
25
25
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Q d d, ! s
60°
0671 3,970 2,20 69 1,98
0902 5,560 2,50 96 2,38 7
16T3 9,525 4,40 16,5 3,97 ]
16T35F3 95525 4,40 16,5 4,22 4
© 5
w R
\

Y
A

i | 4 IS0 P M K N S H m @ r, f oo A AL
- TCGT 090202F-AL T0315 | () + 0.2 0,06 0,12 03 3,0
| HF7 [ | ° ¥ 02 006 012 03 3,0
TCGT 090204F-AL T0315 | o + 04 0,10 0,24 0,4 3,0
& HF7 [ | o + 04 0,10 0,24 0,4 3,0
W TCGT 16T304F-AL T0315 | () + 04 0,10 0,24 04 53
F HF7 ] ° ¥ 04 010 024 04 53
TCGT 16T308F-AL T0315 | ) +4 08 0,15 0,48 08 53
. HF7 [ | ) +4 08 0,15 0,48 08 53
TCGT 06T102E-FF2 T8330 | 4N | o + 0,2 0,02 0,12 0,2 2,0
‘;@3 TT010 | W4 () +/- 0.2 0,02 0,12 0,2 2,0
. TCGT 090202E-FF2  TT010 N4 o +/- 02 004 012 02 15
i | 0,53
=

(E
- TCGT 16T304E-SF3  T6310 HE 7VE L J + 04 004 024 02 2,5
| HO7 7 H M + 04 004 02 02 25
o TCGT16T308E-SF3  T6310 H 7VE ® + 08 008 030 06 3.2
& S| HO7 | 4] 7 R o + 08 0,08 0,30 0,6 3,2

20°
€
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1.0 _30°
N
Ty

B« .
06T1 3,970 2,20 69
0902 5,560 2,50 96
1673 9,525 4,40 16,5
°
1 T 10
TCMT 06T102E-FF2
‘;li) TCMT 06T104€-FF2
"1 953 .  TCMT090204E-FF2
(E \ § TCMT 16T304€-FF2
ﬁ] TCMT 16T308E-FF2
ilj? TCMT 16T304E-FM
]
15“15?_/
ii@? TCMT 16T308E-FM2
0,75
1.0
G
iﬁ TCMT 16T308E-RM
N 0.35 o
o
@ { % 19° k
. TCMT 16T304E-UR
4 I
11 TCMT 16T308E-UR
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1,98
2,38
3,97

T9315
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
T9325
T8330
TT010
T9325
T8330
T7325
T8330

T9325
T8330

T5315
T8330

T9325
T8330
TT310
T9325
T8330

-

ENEEEEEEEEEERE
EENENNENENEN

El
NN
EN

EN
ml
EEl

EEEEN
EENEN
EN EN
a

=

N EN ENENENEN

O

og

©0eccccccccce v

®e

+ + +
+ 4+ T+

+
>+

++
++

++
++

0.2
0.2
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
08
08
0,4
0,4

08
08

08
038

0,4
0,4
0,4
0,8
0,8

0,08
0,02
0,15
0,06
0,15
0,06
0,06
0,06
0,06
0,08
0,08
0,15
0,10

0,10
0,10

0,15
0,15

0,15
0,08
0,08
0,15
0,08

0,35
0,35

0,40
0,40

0,24
0,24
0,24
0,30
0,30

a
p min

0,2
0,2
0,4
0,3
04
03
03
0,3
0,3
0,6
0,6
0,3

0,8
08

1,0
1,0

04
04
0,4
0,8
0,8

a
p max

15
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

3,5
3,5

4,0
4,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
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Q d d, | s
60°
16T3 9,525 4,40 16,5 3,97
o
R
y
> S -
) nnr
l \ 1SO P M K N S H 2 @ r, f. f a . e
. TCMW 167304 T5305 O [ | 4 o + 04 0,10 0,24 04 48
= 15315 V[ n O o + 04 0,10 0,24 04 438
T6310 iowm ” o + 04 0,05 0,24 04 4,8
ﬂE TCMW 167308 T5305 O | y e + 08 010 035 08 48
T5315 | 4gEN | O o + 08 0,10 0,35 08 48
. T6310 | AN 4 | 4 ([ ] + 08 0,05 0,35 08 48
Q d d, [ s
1204 12,700 5,16 12,9 4,76
" O B
- /]
%. s
i nnr
|SO ? @ rg fmm fmax apmin apmax
CNGA 120404 T02020 TC100 [ | 7 O o 0,40 0,05 0,17 0,4 6,0
CNGA 120408 T01020  TC100 | ” [ () - 080 0,05 0,33 08 6,0
CNGA 120408 T02020  SN100 [ | () 080 005 033 08 6,0

Q= @k ~

H89



2/PRAMET

Q d d, | s
0602 6,350 2,80 6,5 2,38
0973 9,525 4,50 9,7 3,97
[
l Iso pmin ap max
. CCGW 060204E-B TB310 0,1 2,7
- CCGW 09T304E-B TB310 0,1 2,7
‘ HSC
£/
N CCGW 0602045010208 TB310 ya e --- 04 - - 01 2,7
- CCGW 0973045010208 TB310 V [ ] .- 04 - - 01 2,7
‘ HSC
£/
Q d d, | s
1204 12,700 5,16 12,9 4,76
K ISO ap min p max
CNGA 1204045010208 TB310 0,1 2,7
CNGA 1204085010208 TB310 0,1 2,7

Ga AL~

H90
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UPINACE
OMPABKM
CHWYTY
UPINACE

Popis upinace Cuctema 0603HaueHUs onpaBok
Opis chwytow Upinace - popis

1 2 a3 4 W 5
AS 3 30 022 100 R

1 2 3 4 5
Typ upinace Tunzu:;lme Tuxgm:ng::e SELA] Varianta
UDICITELTE) xsocgosun: Ol'l:aBKVI P AFLLE LEILAL AL
i Stozek Rozmiar Dugosé PM LEDETS
Typ upinaca Kuzel / velkost Velkost Dizka PM Variant
AS3 DIN 69871 30 022 055 55 mm / mm S vnitfnim chlazenim
C BHyTpeHHUM noasogom COX
R .
wewnetrzne chtodzenie
BT3 MAS BT 40 027 100 100 mm / mm vnitorné chladenie
HSK HSK 63A 032
o173 DIN 2080 50 042
3 MORSE 05 054
B WELDON 25 068
EXTENSION 085
P EXTENSION
PREDIZENIE
PRZEDLUZKA 100
REDUCTION 200
R REDUCTION
REDUKCIA
REDUKCIA 300
ADAPTOR 400
ADAPTOR
ADT ADAPTER
ADAPTER 500

Ho1



2/PRAMET

69871-BS

150 H Size D D, L ! PM N P
AS 330022 100R 30 2 2 0 138 104 100 v Us 0608 0,70
AS330 027 055 R 30 27 27 15 % .8 55 v Us 0609 0,56
AS330 027 100R 30 27 27 15 138 % 100 v Us 0609 0,74
AS 330 032 060 R 30 3 ) 20 % 51 60 v Us 0810 0,54
AS 330032 100R 30 3 3 20 138 % 100 v Us 0810 0,80
AS 340022 080 R 10 2 2 1 118 84 80 v Us 0608 125
AS340022 100R 2 2 2 1 138 104 100 v Us 0608 1,24
AS 340027 055 R 1 27 27 15 % I 55 v Us 0609 1,09
AS 340027 100R 1 27 27 15 138 % 100 v Us 0609 130
AS 340027 130R 1 27 27 15 168 126 130 v Us 0609 143
AS 340032 060 R 2 ) 3 20 % 51 60 v Us 0810 110
AS340 032 100R 1 3 3 20 138 % 100 v Us 0810 135
AS 340032 130R 1 ) 32 20 168 123 130 v Us 0810 152
AS 340042 075 R 1 P n 2% 112 56 7 v Us 1014 116
AS 340042 160 R 10 1 1 2 182 126 160 v Us 1014 1,90
AS 340042 200R 1 n n 2% 22 166 200 v Us 1014 2,50
AS 340054 120R 1 54 54 28 142 76 120 v Us 1219 1,60
AS 340 054 160 R 1 54 54 28 182 116 160 v Us 1219 2,8
AS 340054 200R 1 54 54 28 2 156 200 v Us 1219 301
AS 340 068 160 R 1 68 63 3% 183 97 160 v Us 1625 202
AS 340 068 200 R 1 63 63 3% 23 137 200 v Us 1625 363
AS 340 085 200 R 1 85 85 50 24 124 200 v Us 1630 423
AS 340 100 200R 1 100, 200 100 60 24 124 200 v Us 2032 516
AS 350022 030 R 50 ) ) 1 118 84 80 v Us 0608 345
AS 350022 100R 50 2 ) 1 138 104 100 v Us 0608 3,40
AS 350027 055 R 50 27 27 15 % I 55 v Us 0609 3,30
AS 350027 100R 50 27 27 15 138 % 100 v Us 0609 3,08
AS 350027 130R 50 27 27 15 168 126 130 v Us 0609 3,70
AS 350 032 060 R 50 ) ) 2 % 51 60 v Us 0810 2,98
AS 350032 130R 50 3 ) 20 168 123 130 v Us 0810 37
AS 350032 160R 50 3 ) 20 198 153 160 v Us 0810 3,08
AS 350042 075 R 50 n P 2% 112 56 7 v Us 1014 3,39
AS 350 042 160R 50 1 1 2 198 142 160 v Us 1014 426
AS 350042 200R 50 n 0 2% 238 182 200 v Us 1014 5,15
AS 350 054 090 R 50 54 54 28 128 62 % v Us 1219 3,55
AS 350 054 160 R 50 54 54 28 198 132 160 v Us 1219 4,74
AS 350 054 200R 50 54 54 28 238 172 200 v Us 1219 5,50
AS 350 068 115 R 50 68 68 3 151 65 115 v Us 1625 3,66
AS 350 068 200 R 50 63 63 3% 23 137 200 v Us 1625 5,80

H92



2/PRAMET

IS0 ﬂ Size D D, L L, PM N ¥

AS 350 068 260 R 50 68 68 36 283 197 260 v US 1625 7,54
AS 350 085 200 R 50 85 85 50 24 124 200 v US 1630 6,20
AS 350 085 260 R 50 85 85 50 284 184 260 v US 1630 9,30
AS 350 085 320 R 50 85 85 50 344 244 320 v US 1630 11,65
AS 350 100 190 R 50 100, 200 100 60 214 114 190 v US 2032 6,60
AS 350 100 260 R 50 100, 200 100 60 284 184 260 v US 2032 11,50
AS 350 100 320 R 50 100, 200 100 60 344 244 320 v US 2032 14,60
AS 550 160 50 300, 400, 500 100 60 160 70 125 - US 1240 5,55

HI3



2/PRAMET

BT-BS

150 H Size D D, L ! PM N P
BT 330022 100R 30 2 ) n 125 91 100 v Us 0608 0,60
BT 330027 055 R 30 27 27 15 7 3 55 v Us 0609 0,50
BT 330027 100R 30 27 27 15 125 83 100 v Us 0609 0,65
BT 330032 060R 30 3 32 20 83 38 60 v Us 0810 0,49
BT 330032 100R 30 3 32 20 125 80 100 v Us 0810 0,70
BT 330042 075 R 30 1 2 2% 100 1 75 v Us 1014 0,59
BT 340022 050R 10 ) 2 ) 80 4 50 v Us 0608 112
BT 340 022 080R 10 2 2 1 110 7 80 v Us 0608 116
BT 340022 100R 1 2 2 1 130 % 100 v Us 0608 125
BT 340 027 055 R 10 2 27 15 8 10 55 v Us 0609 1,06
BT 340 027 100R 10 27 27 15 130 88 100 v Us 0609 126
BT 340027 130R 10 27 27 15 160 118 130 v Us 0609 139
BT 340032 060 R 2 ) ) 20 88 53 60 v Us 0810 1,08
BT 340032 100R 2 3 ) 20 130 85 100 v Us 0810 131
BT 340032 130R 2 3 ) 20 160 115 130 v Us 0810 1,50
BT 340042075 R 2 0 n 2% 104 18 75 v Us 1014 1,14
BT 340042 160R 2 I n 2 190 134 160 v Us 1014 2,05
BT 340 042 200R 2 I n 2 230 174 200 v Us 1014 269
BT 340054 030 R 2 54 54 28 120 54 % v Us 1219 113
BT 340054 160R 1 54 54 28 190 124 160 v Us 1219 260
BT 340054 200R 2 54 54 28 230 164 200 v Us 1219 3,10
BT 340068 160 R 1 63 63 3 181 5 160 v Us 1625 2,80
BT 340 068 200 R 1 63 63 3 21 135 200 v US 1625 4,00
BT 340085 200R 1 85 85 50 20 120 200 v Us 1630 413
BT 340 100 200 R 1 100,200 100 60 20 120 200 v Us 2032 483
BT 350022 080 R 50 ) 2 1 121 87 80 v Us 0608 395
BT 350022 100R 50 ) 2 1 141 107 100 v Us 0608 4,00
BT 350027 055 R 50 27 27 15 ) 51 55 v Us 0609 3,87
BT 350027 100R 50 27 27 15 141 99 100 v Us 0609 4,00
BT 350027 130R 50 27 27 15 171 129 130 v Us 0609 4,14
BT 350032 060 R 50 ) D) 20 ) 54 60 v Us 0810 298
BT 350032 130R 50 32 3 20 171 126 130 v Us 0810 4,4
BT 350032 160R 50 3 3 20 201 156 160 v Us 0810 4,50
BT 350042075 R 50 n P 2 115 59 7 v Us 1014 384
BT 350042 160R 50 n n 2 201 145 160 v Us 1014 387
BT 350042 200R 50 n n 2 21 185 200 v Us 1014 525
BT 350054 090 R 50 54 54 28 131 65 % v Us 1219 4,20
BT 350054 160R 50 54 54 28 201 135 160 v Us 1219 5,00
BT 350054 200R 50 54 54 28 21 175 200 v Us 1219 598
BT 350 068 115 R 50 63 63 3% 154 63 115 v Us 1625 4,08

H94
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IS0 ﬂ Size D D, L L, PM N ¥

BT 350 068 200 R 50 68 68 36 242 156 200 v US 1625 6,66
BT 350 068 260 R 50 68 68 36 302 216 260 v US 1625 8,53
BT 350 085 200 R 50 85 85 50 242 142 200 v US 1630 7,40
BT 350 085 260 R 50 85 85 50 302 202 260 v US 1630 10,49
BT 350 085 320R 50 85 85 50 362 262 320 v US 1630 13,00
BT 350 100 170R 50 100, 200 100 60 195 9 170 v US 2032 571

BT 350 100 260 R 50 100, 200 100 60 302 202 260 v US 2032 11,50
BT 350 100 320R 50 100, 200 100 60 362 262 320 v US 2032 16,08
BT 550 160 50 300, 400, 500 100 60 160 70 125 - US 1240 6,30

H95



2/PRAMET

IS0 H Size D D, L L PM N W

HSK 050A 022 055 50 22 22 12 81 47 55 - US 0608 0,49
HSK 050A 027 065 50 27 27 15 91 49 65 - US 0609 0,57
HSK 050A 032 075 50 32 32 20 101 56 75 - UsS 0810 0,66
HSK 050A 042 090 50 42 42 24 116 60 90 - US 1014 0,73
HSK 063A 022 055 63 22 22 12 81 47 55 - US 0608 0,75
HSK 063A 027 065 63 27 27 15 91 49 65 - US 0609 0,78
HSK 063A 032 075 63 32 32 20 101 56 75 - US 0810 0,82
HSK 063A 042 090 63 42 42 24 116 60 90 - US 1014 0,96
HSK 063A 054 110 63 54 54 28 136 70 110 - US 1219 1,30
HSK 063A 068 145 63 68 68 36 171 85 145 - US 1625 1,85
HSK 100A 022 055 100 22 22 12 89 55 55 - US 0608 2,28
HSK 100A 027 065 100 27 27 15 99 57 65 - US 0609 2,35
HSK 100A 032 075 100 32 32 20 104 59 75 - US 0810 2,33
HSK 100A 042 090 100 42 42 24 119 63 90 - US 1014 2,47
HSK 100A 054 110 100 54 54 28 139 73 110 - USs 1219 2,80
HSK 100A 068 145 100 68 68 36 174 88 145 - US 1625 3,51
HSK 100A 085 165 100 85 85 50 194 94 165 - US 1630 0,01
HSK 100A 100 185 100 100, 200 100 60 214 114 185 - US 2032 5,67
HSK 550 160 100 300, 400, 500 100 60 170 80 140 - US 1240 5,24
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2080-BS

150 H Size D D, L ! PM N s

OTT 340022 080R 1 2 2 0 % 61 80 v US 0608 098
OTT 340022 100R 10 2 2 1 115 81 100 v US 0608 120
OTT 340027 055 R 1 27 27 15 67 2 55 v US 0609 0,90
OTT 340027 100R 1 27 27 15 115 7 100 v Us 0609 111
OTT 340027 130R 1 27 27 15 145 103 130 v Us 0609 125
OTT 340032 060R % 3 3 20 7 28 60 v Us 0810 0,90
OTT 340032 100R 2 3 3 20 115 70 100 v US 0810 116
OTT340032130R 1 ) ) 20 145 100 130 v US 0810 136
OTT 340042 075 R 1 n n % 89 3 75 v Us 1014 097
OTT 340042 160R 1 0 n % 175 119 160 v Us 1014 191
OTT 340042 200R 10 n 1 2 215 159 200 v US 1014 239
OTT 340054 090 R 1 54 54 28 105 39 % v Us 1219 1,10
OTT 340054 160R 1 54 54 28 175 109 160 v Us 1219 237
OTT 340 054 200R 1 54 54 28 215 149 200 v Us 1219 314
OTT 340068 160R 2 68 68 3% 175 % 160 v US 1625 257
OTT 340068 200R 2 63 68 3% 216 130 200 v US 1625 373
OTT 340 085 200R 2 85 85 50 211 111 200 v US 1630 411
OTT 340 100 200R 1 100, 200 100 60 211 111 200 v Us 2032 5,01
OTT 350022 080R 50 2 ) 1 99 65 80 v US 0608 298
OTT 350022 100R 50 2 ) 1 119 85 100 v US 0608 3,01
OTT 350027 055 R 50 27 27 15 7 29 55 v US 0609 293
OTT 350027 100R 50 27 27 15 119 77 100 v US 0609 301
OTT 350027 130R 50 27 27 15 149 107 130 v US 0609 3,20
OTT 350 032 060 R 50 ) 3 2 7 D) 60 v US 0810 284
OTT 350032 130R 50 ) 3 20 149 104 130 v US 0810 33
OTT 350032 160R 50 ) ) 20 179 134 160 v US 0810 351
OTT 350042 075 R 50 n n 2% 9 37 75 v Us 1014 292
OTT 350042 160R 50 2 1 2 179 123 160 v Us 1014 387
OTT 350042 200R 50 0 1 2 219 163 200 v US 1014 4,38
OTT 350 054 090 R 50 54 54 28 109 3 % v Us 1219 3,10
OTT 350 054 160 R 50 54 54 28 179 113 160 v Us 1219 4,38
OTT 350 054 200R 50 54 54 28 219 153 200 v Us 1219 5,10
OTT 350068 115 R 50 68 68 3% 132 % 115 v US 1625 3,29
OTT 350 068 200 R 50 68 68 3% 20 134 200 v US 1625 582
OTT 350 068 260 R 50 63 63 % 280 194 260 v US 1625 7,59
OTT 350 085 200 R 50 8 85 50 21 121 200 v US 1630 6,50
OTT 350 085 260R 50 85 85 50 281 181 260 v US 1630 9,56
OTT 350085 320R 50 85 85 50 31 1 320 v US 1630 11,84
OTT350100170R 50 100, 200 100 60 193 9 170 v Us 2032 5,68

H97



2/PRAMET
IS0 ﬂ

OTT 350 100 260 R 50
OTT 350100 320R 50
OTT 550 160 50

HI8

Size

100, 200
100, 200
300, 400, 500

100
100
100

60
60
60

281
341
160

181
241
70

PM

260
320
125

C 4

US 2032
US 2032
US 1240

11,25
15,10
591



2/PRAMET

150 Morse Size D D, L L PM N P

305 022 100 5 22 22 12 112 78 100 - US 0608 1,68
305022 130 5 22 22 12 142 108 130 - US 0608 1,76
305 027 055 5 27 27 15 65 23 55 - US 0609 1,58
305027 100 5 27 27 15 113 71 100 - US 0609 1,72
305 027 130 5 27 27 15 143 101 130 - US 0609 1,86
305032 060 5 32 32 20 70 25 60 - US 0810 1,56
305032130 5 32 32 20 143 98 130 - US 0810 1,97
305032 160 5 32 32 20 173 128 160 - UsS 0810 2,16
305 042 075 5 42 42 24 83 27 75 - US 1014 1,52
305042 130 5 42 42 24 188 86 130 - US 1014 2,20
305 042 160 5 42 42 24 218 116 160 - US 1014 2,52
305054 160 5 54 54 28 172 106 160 - Us 1219 3,04
305 054 200 5 54 54 28 212 146 200 - US 1219 3,77
305 068 140 5 68 68 36 146 60 140 - US 1625 2,56
305 068 200 5 68 68 36 212 126 200 - US 1625 4,47
305 068 260 5 68 68 36 272 186 260 - US 1625 6,56
305 085 200 5 85 85 50 216 116 200 - US 1630 5,40
305 085 260 5 85 85 50 276 176 260 - US 1630 8,45
305 085 320 5 85 85 50 336 236 320 - US 1630 0,02
305 100 260 5 100, 200 100 60 276 176 260 - US 2032 8,44
305100 320 5 100, 200 100 60 336 236 320 - US 2032 11,43
505 160 5 300, 400, 500 100 60 146 56 140 - US 2032 4,70

H99



2/PRAMET

WEL-BS

150 WEL Size D D, L PM N P d

B 020 022 050 20 22 22 12 16 50 - US 0608 0,17
B 020 022 100 20 22 22 12 70 100 - US 0608 0,34
B 025 027 055 25 27 27 15 14 55 - US 0609 0,41
B 025 027 100 25 27 27 15 58 95 - US 0609 0,46
B 032032 060 32 32 32 20 18 60 - Us 0810 0,44
B 032032 100 32 32 32 20 58 100 - UsS 0810 0,70
B 032032 160 32 32 32 20 118 160 - UsS 0810 1,15
B 032 042 090 32 32 32 24 40 90 - UsS 0810 0,73
B 040 042 090 40 42 42 24 36 90 - US 1014 1,00
B 040 042 160 40 42 42 24 106 160 - US 1014 1,82

H100



2/PRAMET

150 Size D D, D, L N P4
P022.030R 2 2 0 0 30 v US 0608 0,09
P027030R 27 27 15 15 30 v US 0609 0,13
P032035R 3 3 20 20 3 v US 0810 0,20
P 042 040R P n 2% 2% 10 v US 1014 0,40
P 054 050R 54 54 28 28 50 v Us 1219 0,85
P 068 060 R 68 68 3 36 60 v US 1625 161
P 085 070R 85 85 50 50 70 v US 1630 288
P 100 080R 100, 200 100 60 60 80 v Us 2032 4,8
P 022020 ) 2 0 1 20 - Us 0608 0,06
P 022030 2 2 0 1 30 - Us 0608 0,09
P 027030 27 27 15 15 30 - Us 0609 0,13
P 027 045 27 27 15 15 I - Us 0609 0,19
P 032035 3 3 20 20 3 - Us 0810 0,20
P 032052 ) ) 20 20 52 - Us 0810 0,30
P 042 040 1 1 2 2 10 - US 1014 0,40
P 042 060 1 n 2% 2 60 - Us 1014 0,60
P 054050 54 54 28 28 50 - Us 1219 0,87
P 054075 54 54 28 28 75 - Us 1219 130
P 068 060 68 68 3 36 60 - US 1625 163
P 068 090 68 68 3 3 ) - US 1625 245
P 085070 85 85 50 50 70 - US 1630 2,86
P 085 105 85 85 50 50 105 - Us 1630 4,86
P 100 080 100, 200 100 60 60 ) - Us 2032 4,04
P 100120 100, 200 100 60 60 120 - Us 2032 691

H101



2/PRAMET

RED-BS

ISO

R 027 022 036
R 042 022 058
R 032 022 040
R 054 022 086
R 068 022 102
R 054 027 080
R 032 027 034
R 042 027 050
R 068 027 095
R 042 032 046
R 054 032 076
R 068 032 090
R 054 042 070
R 068 042 082
R 085 042 095
R 068 054 072
R 085 054 090
R 085 068 100
R 100 085 100

H102

Size

22
22
22
22
22
27
27
27
27
32
32
32
42
42
42
54
54
68
85

27
42
32
54
68
54
32
42
68
42
54
68
54
68
85
68
85
85
100

15
24
20
28
36
28
20
24
36
24
28
36
28
36
50
36
50
50
60

22
22
22
22
22
27
27
27
27
32
32
32
42
42
42
54
54
68
85

12
12
12
12
12
15
15
15
15
20
20
20
24
24
24
28
28
36
50

26
48
30
76
90
70
24
40
83
36
66
78
60
70
83
60
78
88
88

C 4

US 0608
US 0608
US 0608
US 0608
US 0608
UsS 0609
US 0609
US 0609
US 0609
US 0810
UsS 0810
UsS 0810
US 1014
US 1014
US 1014
Us 1219
US 1219
US 1625
US 1630

0,13
0,32
0,18
0,51
0,90
0,64
0,19
0,34
0,98
0,36
0,70
1,09
0,88
131
2,05
1,52
2,46
3,33
5,60



2/PRAMET

©

150 Size D D, L N W

ADT 100 050 300, 400, 500 100 60 50 - US 1240 0,35

H103



2/PRAMET

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

Popis vyvrtavacich kitt Cuctema 0603HaueHUA HaboPOB PACTOUHBIX CUCTEM
Opis zestawow wytaczarskich Vyvrtavacie sety popis

HEEE EFlE BN BYEE e
BS 54 KIT RC 8-043

1 2 3 4 5
Typ nastroje Tu:‘(:h:g::e Typ Typ dridku Rozsah priimérd dér
Tun MHCTPYMeHTa on:asxu P Tun Tun pe3uos [nana3oH avametpoB 06paboTku
Typ narzedzia . Typ Typ wytaczgka Zakres sto.sowania
Typ nastroja Rozmer Typ Typ 15O tyce Rozsah priemerov
Vyvrtdvaci systé Sada nafadi Pro desticky tvaru C
Pazvo ava:csyz :m aHaagZLa : [na nnactu dopmbl C 8-043 [mm] / [mm]
TOYHBIE CUCTEMbI )
£ Zestaw wytaczarski >4 L4 Zestaw narzedzi = n?ep;\(/)tgl;é-kks:ta’rl: (é
Vyvrtavaci systém Sada néstrojov P c— gysoy P 8-100 [mm] / [mm]
Pro desticky tvaru T
[na nnactH dopmbl T 8-170 [mm] / [mm]
TC na plytki - ksztatt T
pre dosticky typu T 8-210 [mm] / [wm]
K =90°

beBes— ] —

od/or/z2/od  [NEININCE LN T 9125

do/po/do @43 @59 @100 ?130 @170 ©210
Rozsah Soucasti Objednaci ¢islo

[Qinametp obpabotku Komnnekrauus 0603Ha4eHue g
Zakres Elementy Nazwa zestawu o

Rozsah Stcast dodavky Objednavacie Cislo
@8~ @43 BS 54 KIT RC 8-043 H105
[ BS 54 KIT TC 8-043 H109
g8~@ 100 Iy BS 54 KIT RC 8-100 H106
(| BS54 KITTC8-100 H110
g8~g¢ 170 T BS 54 KIT RC 8-170 H107
I BS54 KITTC8-170 H111

@8~ @ 210 BN — BS 54 KIT RC 8-210 H108
. | | BS 54 KITTC8-210 H112
H104



BS 54 KIT RC 8-043
@ 8-043

o

/ OBO3HAYEHUE:

OBJEDNACI CiSLO:

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

(HEHARER

L

3

e

2/PRAMET

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

Popis Onvcanme Opis Popis Oznaéeni( 0603Ha“4’EH%48 VBD/ I'Inach?lvHa Ef

Oznaczenie / Oznacenie  Ptytka / Dosticka =~ ¢ %
1 Vrtacihlava PactoyHas ronoska Gtowica wytaczarska Vyvrtavacia hlava BS 054 16 1
2 Vyvrtdvaci ty¢ 6 mm PactouHoii peset, 6 mm Wytaczak 6 mm Vyvtravacia ty¢ 6 mm BS 06 16 R02 EP.. 0502.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm PacToyHoii peseL, 8 Mm Wytaczak 8 mm Vyvtravacia ty¢ 8 mm BS 08 16 R03 CC.. 0602.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 10 mm PactoyHoit pesel, 10 Mm Wytaczak 10 mm Vyvtravacia ty¢ 10 mm BS 10 16 R03 CC.. 0602.. 1
Vyvrtdvaci ty¢ 12 mm PactouHoii pesety 12mm  Wytaczak 12 mm Vyvtravacia ty¢ 12 mm BS 12 16 R03 CC.. 0602.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm PactouHoii pesey 16 mm  Wytaczak 16 mm Vyvtravacia ty¢ 16 mm BS 16 16 R04 CC..09T3.. 1
3 Imbus3 LUecTurpaHHbIA kntoy 3 Klucz szedciokatny 3 Imbus 3 HK 03 1
Imbus 5 LLlecTurpaHHbIii Kntou 5 Klucz szesciokatny 5 Imbus 5 HK 05 1
Imbus 6 LLlecTurpaHHbIii Ktou 6 Klucz szesciokatny 6 Imbus 6 HK 06 1
4 KlicTorx 7 Kntou Torx 7 Klucz Torx 7 Kla¢ Torx 7 TKO7 1
Klic Torx 8 Kntou Torx 8 Klucz Torx 8 K¢ Torx 8 TKO8 1
Klic Torx 15 Kntou Torx 15 Klucz Torx 15 K¢ Torx 15 TK15 1

H105




2/PRAMET
BS 54 KIT RC 8-100

o

@ 8-100

=

ounbhbw

H106

&
—
ui 2
=00
T w
> O
£=
I~<
o
o=
- =]
o x
]
S <
& =5
)ug
S =
£5
aN
O N
<<
=

Popis

Vrtaci hlava
Vyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vlyvrtavaci ty¢ 8 mm
Vyvrtavaci ty¢ 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm
Vyvrtavaci ty¢ 34 mm
Kazeta

Pouzdro

Imbus 3

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Kli€ Torx 7

Kli¢ Torx 8

Kli¢ Torx 15

Sroub kazety

OnucaHue

PactoyHasa ronoska
PacTouHoM peseL, 6 Mm
PactouHoi pesel, 8 mm
PacTouHou pesel, 10 mm
PactouHoit pesel, 12 mm
PactouHol pesel, 16 mm
PacTouHoM peseL, 34 Mm
Kaptpuax
M031LMOHHaA BTYNKa
LLlecTurpaHHbIit Kty 3
LLlecTurpaHHbIit Kntou 5
LUecTurpaHHbIi Ktou 6
LUecTurpaHHbIf Koy 8
Kntoy Torx 7

Kntou Torx 8

Kntou Torx 15

BUHT 419 KapTpuaKa

Opis

Gtowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Tuleja ustalajaca
Klucz szesciokatny 3
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 7

Klucz Torx 8

Klucz Torx 15

Sruba mocujaca kasety

Popis

Vlyvrtavacia hlava
Vlyvtravacia ty¢ 6 mm
Vlyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtravacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vlyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtravacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Puzdro

Imbus 3

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Krac Torx 7

Krac Torx 8

Krac Torx 15

Skrutka kazety

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE

Oznaceni / O603HaueHne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16

BS 06 16 R02
BS 08 16 RO3
BS 10 16 RO3
BS 12 16 RO3
BS 16 16 R04
BS 34 16 RO4
BS 2CT R0O4
BS 16 M10
HK 03

HK 05

HK 06

HK 08

TKO7

TKO8

TK15
(51025

VYVRTAVACIE SETY

VBD / MnactnHa
Ptytka / Dosticka

EPN
ccC.
@t
ccC.
TG
ccC.
@C.

0502..
0602..
0602..
0602..
09T3..
09T3..
09T3..

ks. / wr.
szt. [ ks.

e e e e e T e T T N T e e = S N =



BS 54 KIT RC 8-170
@8-

a

/ OBO3HAYEHUE:

OBJEDNACI €isLO:

=

BooNowprwW

11

12
13
14

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

Popis

Vrtaci hlava
Vlyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm
Vyvrtavaci ty¢ 34 mm
Kazeta

Zavaii

Deska - S

Deska - M

Pouzdro

Nastavovaci kli¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Kli¢ Torx 7

Kli¢ Torx 8

Kli¢ Torx 15
Upevriovaci Sroub desticky
Sroub kazety

Sroub zavai

170

Onucanve

PactoyHas ronoska
PactoyHoi pesel, 6 mm
PactoyHoit pesel, 8 mm
PacTouHo# pesel, 10 mm
PactoyHoit pesel, 12 mm
PactoyHoit pesel, 16 mm
PacroyHoit pesel, 34 mm
KapTpuax

Mpotneosec

Manas nauta

CpegHaa nauta
Mo3uLMOoHHaA BTY/Ka
Peryn1poBoYHbIi Kty
LLlectrpaHHbIit Koy 4
LUecturpaHHbIit Katoy 5
LLlecTurpaHHbIiA KatoY 6
LLecTurpaHHbIit Kntou 8
Kntou Torx 7

Kntou Torx 8

Kntou Torx 15
OuKeHpytoLLMe BUHTDI
BUHT ns KapTpuaka
BuHT Ans npoTusoBeca

Opis

Gtowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Przeciwwaga
Podktadka mata
Podktadka srednia
Tuleja ustalajaca
Klucz regulacyjny
Klucz szesciokatny 3
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 7

Klucz Torx 8

Klucz Torx 15

Sruby mocujace szyne
Sruba mocujaca kasety
Sruba mocujaca przeciwwagi

Popis

Vlyvrtavacia hlava
Vlyvtravacia ty¢ 6 mm
Vyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vlyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtravacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Vlyrovnavacie zavazie
Doska - S

Doska - M

Puzdro

Nastavovaci kit¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Krac Torx 7

Krac Torx 8

Krac Torx 15

Skrutka upevriovacej dosky
Skrutka kazety
Skrutka zavazia

Oznaceni / 0603HaueHne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16

BS 06 16 R02
BS 08 16 RO3
BS 10 16 RO3
BS 12 16 RO3
BS 16 16 R04
BS 34 16 R04
BS 2CT RO4
BS 2CW

BS SP 85130
BSSP 125170
BS 16 M10
AK 03

HK 04

HK 05

HK 06

HK 08

TKO7

TK08

TK15

D2721
(51025
C50825

2/PRAMET

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

VBD / MnactHa EE
Plytka / Dodticka ¢ &
EP.. 0502..
CC.. 0602..
CC.. 0602..
CC.. 0602..
CC.. 0973..
CC.. 0973..
CC.. 0973..

e T i T T T e e e e e e e e N R e e

H107




2/PRAMET

BS 54 KIT RC 8-210
@8-210

o

OBJEDNACI CISLO:

[y

[
PBovoNousrw

12

13
14

15
H108

/ OBO3HAYEHME:

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

Popis

Vrtaci hlava
Vyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm
Vyvrtavaci ty¢ 34 mm
Kazeta

Zavaii

Deska - S

Deska - M

Deska - L

Pouzdro

Nastavovaci kli¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Kli¢ Torx 7

Kli¢ Torx 8

Kli¢ Torx 15
Upevriovaci Sroub desticky
Sroub kazety

Sroub zavaii

OnucaHue

Pactoynan ronoska
PactoyHoi pesel, 6 mm
PactoyHoit pesel, 8 mm
PacTouHo# pese, 10 mm
PactoyHoit pesel, 12 mm
PactoyHoi pesel, 16 mm
PactoyHoit pesel, 34 mm
KapTpuax

Mpotneosec

Manas nauta

CpegHaa nauta
bonblwan nauta
M0o3MLMOHHAA BTYKA
PerynnpoBoyHbIi Kty
LUecturpaHHbIi Koy 4
LLlecTurpaHHbIit Ktoy 5
LUlecturpaHHbIit KoY 6
LUlecTurpaHHbIA kntoy 8
Kntou Torx 7

Kntoy Torx 8

Kntoy Torx 15
OuKeHpytoLLMe BUHTbI
BuHT ana kapTpuaka
BuHT Ana npotusoseca

Opis

Gtowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Przeciwwaga
Podktadka mata
Podktadka srednia
Podktadka duza
Tuleja ustalajaca
Klucz regulacyjny
Klucz szesciokatny 4
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 7

Klucz Torx 8

Klucz Torx 15

Sruba mocujaca szyne
Sruba mocujaca kasety

Popis

Vyvrtavacia hlava
Vyvtravacia ty¢ 6 mm
Vyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtravacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vlyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtravacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Vlyrovnavacie zavazie
Doska - S

Doska—-M

Doska - L

Puzdro

Nastavovaci klt¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Krac Torx 7

Krac Torx 8

KIac Torx 15

Skrutka upevriovacej dosky
Skrutka kazety

Sruba mocujaca przeciwwagi  Skrutka zavaia

Oznaceni / 0603HaueHne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16

BS 06 16 R02
BS 08 16 RO3
BS 10 16 RO3
BS 1216 R03
BS 16 16 R04
BS 34 16 R04
BS 2CT R0O4
BS 2CW

BS SP 85130
BSSP 125170
BS SP 165 210
BS 16 M10
AK03

HK 04

HK 05

HK 06

HK 08

TKO7

TKO8

TK15
D2721
C51025
C50825

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM

ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

VBD / Mnactnua
Ptytka / Dosticka

EP.. 0502..
CC.. 0602..
CC.. 0602..
CC.. 0602..
CC..09T3..
CC.. 09T3..
CC.. 09T3..

[ N N N T e = T T e T T e e S e e S N R e N N e e



BS 54 KIT TC 8-043
@ 8-043

o

/ OBO3HAYEHUE:

OBJEDNACI €iSLO:

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

Emp (B
000L

2/PRAMET

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

Popis Onucae Opis Popis Oznaéeni / 0603Ha‘jEH!/Ie VBD/ ﬂﬂanTI.AvHa E%

Oznaczenie / Oznaenie  Plytka /Dostitka ¢ &
1 \Vrtacihlava PacToyHas ronoBKa Gtowica wytaczarska Vyvrtavacia hlava BS 054 16 1
2 Vyvrtévaci ty¢ 6 mm PacTouHoi pesel, 6 Mm Wytaczak 6 mm Vyvtravacia ty¢ 6 mm BS 06 16 T01 TC.. 06T1.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm PacToyHoi pesel, 8 Mm Wytaczak 8 mm Vyvtravacia ty¢ 8 mm BS 08 16 T01 TC.. 06T1.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 10 mm PactouHoit pesel, 10 mm Wytaczak 10 mm Vyvtravacia ty¢ 10 mm BS 10 16 T02 TC.. 0902.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm PacTouHoM pesel, 12 Mm Wytaczak 12 mm Vyvtravacia ty¢ 12 mm BS 12 16 T02 TC..0902.. 1
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm PacTouHoii peseL, 16 mm Wytaczak 16 mm Vyvtravacia ty¢ 16 mm BS 16 16 T02 TC.. 0902.. 1
3 Imbus3 LlecTurpaHHbIA koY 3 Klucz szesciokatny 3 Imbus 3 HK 03 1
Imbus 5 LLlecTurpaHHbIi Koy 5 Klucz szesciokatny 5 Imbus 5 HK 05 1
Imbus 6 LLlecTurpaHHbIit Kntoy 6 Klucz szesciokatny 6 Imbus 6 HK 06 1
4 Klic Torx 6 Kntou Torx 6 Klucz Torx 6 KIac Torx 6 TKO6 1
Kli¢ Torx 7 Kniou Torx 7 Klucz Torx 7 Klu¢ Torx 7 TKO7 1

H109
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BS 54 KIT TC 8-100
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Popis

Vrtaci hlava

[y

2 Vyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm

@ 8-100

OnucaHue

PacToyHaa ronoska
PactoyHoi pesel, 6 mm
PactoyHoit pesel, 8 mm

Vyvrtdvaci ty¢ 10 mm PacTouHo# pese, 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm PactoyHoit pesel, 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm PacTouHo# pesel 16 mm
3 Vyvrtdvaci ty¢ 34 mm PacTouHo# peseL 34 mm
4 Kazeta Kaptpumk
5 Pouzdro [031LMOHHAA BTYKA
6 Imbus3 LUecTurpaHHbIf Ktoy 3
Imbus 5 LUecTurpaHHbIi Koy 5
Imbus 6 LLlecTurpaHHbIit Kntod 6
Imbus 8 LLlecTurpaHHbIit Kntoy 8
7  KlicTorx 6 Knioy Torx 6
Kli¢ Torx 7 Kniou Torx 7
Kli¢ Torx 15 Kniou Torx 15

8  Sroub kazety

H110

BUHT ana kapTpuaxa

Opis

Gfowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Tuleja ustalajaca
Klucz szesciokatny 3
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 6

Klucz Torx 7

Klucz Torx 15

$ruba mocujaca kasety

Popis

Vyvrtavacia hlava
Vlyvtravacia ty¢ 6 mm
Vyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtravacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Puzdro

Imbus 3

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

KIuc Torx 6

Krac Torx 7

Krac Torx 15

Skrutka kazety

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM

ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

Oznaceni / 0603HaueHne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16
BS 06 16 T01
BS 0816 T01
BS 1016 T02
BS 1216 T02
BS 16 16 T02
BS 34 16 T04
BS 2CTT04
BS 16 M10
HK 03

HK 05

HK 06

HK 08

TK06

TKO7

TK15
C51025

VBD / MnactnHa
Ptytka / Dosticka

TC..
TC..
T
TC..
G
TC..
TG

06T1..
06T1..
0902..
0902..
0902..
16T3..
16T3..
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BS 54 KIT TC 8-170
170

@8-

a

/ OBO3HAYEHUE:

OBJEDNACI €isLO:

=

BwoONOUV AW

11

12
13
14

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

Popis

Vrtaci hlava
Vyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 34 mm
Kazeta

Zavaii

Deska - S

Deska - M

Pouzdro

Nastavovaci kli¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Kli¢ Torx 6

Kli¢ Torx 7

Kli¢ Torx 15
Upevnovaci Sroub desticky
Sroub kazety

Sroub zavai

OnucaHue

PactoyHan ronoska
PactoyHoi pesel, 6 mm
PactouyHoi pese, 8 Mm
PacTouHo# pese, 10 mm
PactoyHoit pesel, 12 mm
PacroyHoit pesel, 16 mm
PacTouHoit peseL, 34 mm
KapTpuax

potueosec

Manas nauta

CpegHaa nauta
M03LMOHHaA BTy K]
PerynnpoBoyHbIit Kntoy
LLlecturpaHHbIit Koy 4
LUecturpaHHbIit KatoY 5
LUecTurpaHHbIA KNtoY 6
LLecTurpaHHbIii Koy 8
Kntoy Torx 6

Kntou Torx 7

Kntoy Torx 15
OuKeHpyIoLLMe BUHTBI
BWHT anA KapTpuaxa
BWHT ana npotneoBeca

Opis

Gtowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Przeciwwaga
Podktadka mata
Podktadka srednia
Tuleja ustalajaca
Klucz regulacyjny
Klucz szesciokatny 4
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 6

Klucz Torx 7

Klucz Torx 15

Sruby mocujace szyne
Sruba mocujaca kasety
Sruba mocujaca przeciwwagi

Popis

Vyvrtavacia hlava
Vyvtravacia ty¢ 6 mm
Vyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Vlyrovnavacie zavazie
Doska - S

Doska - M

Puzdro

Nastavovaci kft¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Krac Torx 6

Krac Torx 7

Krac Torx 15

Skrutka upevriovacej dosky
Skrutka kazety
Skrutka zavazia

Oznaceni / 0603HaueHne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16
BS 06 16 T01
BS08 16 T01
BS 1016 T02
BS 1216 T02
BS 16 16 T02
BS 34 16 T04
BS 2CT T04
BS 2CW

BS SP 85130
BSSP 125170
BS 16 M10
AK 03

HK 04

HK 05

HK 06

HK 08

TK06

TKO7

TK15
D2721
C51025
C50825

2/PRAMET

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM
ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

VBD / MnactnHa
Ptytka / Dosticka

TC.. 06T1..
TC.. 06T1..
TC.. 0902..
TC.. 0902..
TC.. 0902..
TC.. 16T3..
TC.. 16T3..
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BS 54 KIT TC 8-210
210

@8-

o

OBJEDNACI CISLO:

[y

[
PBovoNousrw

12

13
14

15
H112

/ OBO3HAYEHME:

NAZWA ZESTAWU: / OBJEDNAVACIE CiSLO:

Popis

Vrtaci hlava
Vyvrtavaci ty¢ 6 mm
Vyvrtavaci ty¢ 8 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 10 mm
Vyvrtavaci ty¢ 12 mm
Vyvrtavaci ty¢ 16 mm
Vyvrtdvaci ty¢ 34 mm
Kazeta

Zavaii

Deska - S

Deska - M

Deska - L

Pouzdro

Nastavovaci kli¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Kli¢ Torx 6

Kli¢ Torx 7

Kli¢ Torx 15
Upevriovaci Sroub desticky
Sroub kazety

Sroub zavaii

OnucaHue

PactoyHasa ronoska
PactoyHoi pesel, 6 mm
PactoyHoit pesel, 8 mm
PacTouHo# pesel, 10 mm
PactoyHoit pesel, 12 mm
PacroyHoit pesel, 16 mm
PacrouHoit pesel, 34 mm
KapTpuax

potneosec

Manas nauta

CpegHaa nauta
Bonblwan nauta
M0o3MLMOHHAA BTYKA
Peryn1poBoYHbIi Koy
LUlecturpaHHbIi KatoY 4
LLlecTurpaHHbIit Ktou 5
LLlecTurpaHHbIii Ktou 6
LLlecTUrpaHHbIit Kntoy 8
Kntou Torx 6

Kntou Torx 7

Kntou Torx 15
OuKeHpytoLLme BUHTbI
BuHT Ana KapTpuaxa
BuHT ona npoTusoBeca

Opis

Gfowica wytaczarska
Wytaczak 6 mm
Wytaczak 8 mm
Wytaczak 10 mm
Wytaczak 12 mm
Wytaczak 16 mm
Wytaczak 34 mm
Kaseta

Przeciwwaga
Podktadka mata
Podktadka srednia
Podktadka duza
Tuleja ustalajaca
Klucz regulacyjny
Klucz szesciokatny 4
Klucz szesciokatny 5
Klucz szesciokatny 6
Klucz szesciokatny 8
Klucz Torx 6

Klucz Torx 7

Klucz Torx 15

Sruby mocujace szyne
Sruba mocujaca kasety
Sruba mocujaca przeciwwagi

Popis

Vlyvrtavacia hlava
Vlyvtravacia ty¢ 6 mm
Vyvtravacia ty¢ 8 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 10 mm
Vyvtravacia ty¢ 12 mm
Vyvtravacia ty¢ 16 mm
Vyvtrdvacia ty¢ 34 mm
Kazeta

Vyrovnvacie zavazie
Doska - S

Doska - M

Doska - L

Puzdro

Nastavovaci kit¢
Imbus 4

Imbus 5

Imbus 6

Imbus 8

Krac Torx 6

Krac Torx 7

KIu¢ Torx 15

Skrutka upevriovacej dosky
Skrutka kazety
Skrutka zdvazia

Oznaceni / 0603HaueHmne
Oznaczenie / Oznacenie

BS 054 16
BS 06 16 T01
BS 08 16 TO1
BS 10 16 T02
BS 12 16 T02
BS 16 16 T02
BS 34 16 T04
BS 2CT T04
BS 2CW

BS SP 85130
BSSP 125170
BS SP 165 210
BS 16 M10
AK 03

HK 04

HK 05

HK 06

HK 08

TK06

TKO7

TK15
D2721
C51025
(50825

VYVRTAVACI KITY

HABOPbI PACTOYHbIX CUCTEM

ZESTAWY WYTACZARSKIE
VYVRTAVACIE SETY

VBD / MnactnHa
Ptytka / Dosticka

TC.. 06T1..
TC.. 06T1..
TC.. 0902..
TC.. 0902..
TC.. 0902..
TC.. 16T3..
TC.. 16T3..
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TECHNICKE INFORMACE
TEXHUYECKAS YACTb
INFORMACJE TECHNICZNE
TECHNICKE INFORMACIE

VYVRTAVANI
- TECHNICKE INFORMACE

PACTAYMBAHUE
- TEXHUHECKAA YACTDb

WYTACZANIE
- INFORMACIJE TECHNICZNE

VYVRTAVANIE
- TECHNICKE INFORMACIE

H113
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PFi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou z nejdilezitéjsich véci
spravna identifikace obrdbéného materidlu. Pro zjednoduseni rozdélujeme obrabéné
materialy do Sesti zakladnich skupin, respektive do dvacetictyr podskupin, v nichzZ jsou
sdruzovany materialy, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni (namahani) britu,
a tudiz vyvolavaji i podobny typ opotrebeni.

Proto prvnim krokem je zafazeni materialu obrobku do jedné z (pod)skupin - viz
nasledujici tabulka ¢. 1.

Tabulka 1

Podskupina
Morpynna

P1
P2
P3

P4

M1
M2

M4

K1
K2
K3

K4

N1

N N2
N3
N4
S1

S S2

S3
S4

H1
H2

H4

H114

DORMER

AMG

i, 12

13

14

15

21
(2.1,2.4)

22

23,24

31,32
3l 32

33

34

71

72,713,714

6.1,6.2,63

6.4

41,42,43

(0.9)
5.1,52,53

(9.2)

1.6

17

18

Definice podskupiny

Oceli a ocelolitiny s velmi dobrou (zlepsenou) obrobitelnosti,
automatové a nizkouhlikové oceli

Nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se stfrednim obsahem
uhliku (0,25 < €< 0,55) s pevnosti do 900 MPa a tvrdosti v rozsahu
160-255HB

Hufe obrobitelné nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
stfednim obsahem uhliku s pevnosti do 1000 MPa a tvrdosti do 300 HB

Stfedné az vysoce legované ocelolitiny a oceli (vétsinou s obsahem
uhliku 0,55 < C), pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB resp. 40 HRC)

Feritické korozivzdorné oceli
Martenzitické korozivzdorné oceli

Austenitické korozivzdorné oceli

Feriticko-austenitické (duplexni) a superaustenitické korozivzdorné oceli
Sedé litiny

Temperované litiny

Tvarné litiny feritické a feriticko-perlitické

Tvarné litiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické

Hlinik a jeho mékké slitiny Al (s nizkym obsahem Si) zejména tvarené a
lité (nevytvrzené), tvrdost do 100HB

Turdé slitiny Al, zejména lité vytvrzené (s vysokym obsahem Si)

Mékké slitiny Cu, automatova mosaz a ostatni mékké mosazi a bronzy
Hufe obrobitelné a tvrdé slitiny Cu

Technicky Cisty Ti, slitiny &, o + B a B slitiny zuslechténé a starnuté
Slitiny na bézi Fe

Slitiny na bazi Ni

Slitiny na bazi Co

Vysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli, kalené a zuslechténé oceli
o tvrdosti 4050 HRC

Tvrzena a bila litina 350 - 600 HV
Kalené a zuslechténé oceli o tvrdosti v rozmezi 50 - 55 HRC

Kalené a zuslechténé (pfevazné nastrojové) oceli o tvrdosti vyssi nez
55 HRC

ROZDELEN{ OBRABENYCH MATERIALU
TPYMMbl O6PABATbIBAEMbIX MATEPUAIOB

MpaBuabHbI Nogbop 0bpabaTbiBaeMoro Matepuana O4eHb BaxeH npu Bbibope
MHCTPYMEHTA W Haua/bHbIX PekMMoB 06paboTku. [ns yaobeTBa obpabaTbiBaemble
maTepuasbl NoAPa3LeNsioTCA Ha WECTb OCHOBHbIX FPYNM, UM Ha 24 MOArpynnbl,
KOTOpble 00beANHAIOTCA N0 BUAY OKa3biBAEMOM Harpy3ku (Aedopmaliyn) Ha pexyLLyo
KPOMKY W, C/IeA0BATE/IbHO, UMEIOT NOXOXMIA TN M3HOCa. [03TOMY CHayana HeobXoAUMO
OTHECTM MaTepuan 3aroTOBKM K OAHO W3 rpynn (MOArpynn), ucnonb3ays Tabauuy 1 Huxe.

Tabnuua 1
Korekce
Onpepenexue Noarpynnbl Pfiklad ke
pea Arpy lonmep Kuw:rw
CTaHAAPTY
CTanb ¢ 04eHb BbICOKOI (NOBbIWEHHON) 0B6pabaTbiBaemocTbio; 95028 133

aBTOMATHaA CTa/ib M HA3KOYrNEPOAUCTAA CTa/lb

HenernposaHHas 1 HU3KONErMPOBaHHAA CTab U CTa/b CO CPEAHUM
cozepkanuem yrepoaa (0,25 < C<0,55); npeAenom NpoYHOCTH A0 C45 1,00
900 MMa u TBepaocTbio 160 —255 HB

MeHee npuroaHas k 06paboTke HenernposaHHas 1
HM3KONIErMPOBaHHas CTaNb U CTaNlb CO CPEAHNM COAEPKaHNEM 41CrAIMo7 0,80
yrnepoaa; npoyHocTbio Ao 1000 MMa n teepaocTbio Ao 300 HB

CpesHe- 1 BbICOKONErMPOBaHHbIe CTam (0BbIYHO C COAepKaHeM
yrnepoaa 0,55 < C); npouHocTsio 20 1270 MMa 1 TeepaocTbio Ao 375 HB X210Cr12 0,60
(coots. 40 HRC)

deppuUTHbIE Hep:kaBeroLLne CTann X6Cr17 1,09
MapTeHcUTHbIe HepXkaBeloLLme CTanu X45CrSi9.3 1,06
AyCTEHUTHbIE HEpXKaBetoLLMe CTaNu X6CrNiTi 18 10 1,00

beppuUTHO-ayCTEHUTHbIE (ByNAEKCHbIE) U CynepaycTeHUTHble X53CrMaNIN219 0,93

HepxkaBetoLLMe cTanu

Cepblit uyryH GG-25 1,00
KOBKMIA 4yryH C HU3KUM NpeSenoM NPOYHOCTH GTS 45-06 0,95
beppUTHbIA, GeppUTHO-NEPANTHBIN BbICOKOMPOUHbIIA YyryH GGG40 0,90
MepAUTHbIA, NEPAUTHO-COPBUTHBIN BLICOKONPOYHBIIA YyTyH GGG-70 0,85

ANIOMWHWIA 1 ero cniasbl (C HU3KUM CoaepaHnem Si), A 100
He3aKa/leHHble NOKOBKM 1 OTAWBKM TBEPAOCTbIO A0 100 HB £ !
TBepAble CNAaBbl aMIOMUHWSA, 3aKaNeHHbIE OTAUBKM (C BbICOKUM

! G-Alsi11 0,65
cozepkanuem Si)

Msrkue cnnasbl Cu, aBBTOMATHaA NaTyHb U NPOYME TUMbI MATKOI

G-CuSn5Zn5Pb 0,60
NaTyH ¥ GPOH3bI

Mnoxo obpabaTbiBaemble TBEpAbIE CNAABbI MEAM G-CuAl10Fe 0,40
TexHUYeckn YucTbId Ti, cnnasbl o, o + B 1 B, ynpoyHeHHble cnnasbl TiAl6V4 1,75
MaponpouyHble cnnasbl Ha ocHose Fe X10NiCrAITi3221 1,20
YaponpouHble cnaasbl Ha ocHose Ni INCONEL 718 1,00
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Co Haynes 25 0,75

TBep,qaﬂ WHCTPYMEHTaIbHaA CTa/lb, 3aKaN€HHAA M yNy4lleHHaA

X30WCrv9.3
cTanb 18epA0CTbi0 40 - 50 HRC ! 115

3akaneHHbIn 1 benblit yyryH 350 - 600 HV G-X260NiCr42 1,10

3akaneHHaa 1 ynyylWweHHan cTanb TBePAOCTbIO B AUana3oHe

50-60 HRC X38CrMoV5.1 1,00

3aKaneHHas v ynyuiwexHas (8 601blWMHCTBE CAyyaes

X210Cr12
MHCTPYMeHTabHaA) cTanb TBepAoCTbI0 bonee 55 HRC ' 0,95



Podczas doboru narzedzia i poczatkowych parametréw skrawania jedng z najwazniejszych
rzeczy jest wtasciwa identyfikacja materiatu obrabianego. Generalnie materiaty obrabi-
ane podzielone s3 do 6 podstawowych grup. Z nich utworzylismy 24 podgrupy skupiajace
materiaty powodujace podobny sposéb obcigzenia ostrza co skutkuje podobnym
rodzajem zuzycia narzedzia.

Dlatego pierwszym krokiem jest zakwalifikowanie materiatu obrabianego do wiasciwej
(pod)grupy — patrz tabela nr. 1.

Tabela 1
Podgrupa DORMER -
Podskupina AMG Definicja podgrupy
Stal i staliwo o bardzo dobrej (polepszonej) obrabialnosci, stale
P1 11,12 .
automatowe i niskoweglowe
Niestopowe (weglowe) i niskostopowe stale i staliwa o Sredniej
P2 13 zawartosci 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 zawarto$ci wegla i wytrzymatosci do 1000 Mpa oraz twardosci
do 300 HB
Srednio i wysokostopowe stale i staliwa (przewaznie o zawartosci wegla
P4 1.5 ponizej 0,55 %), wytrzymatoéci do 1270 Mpa i twardosci do 375 HB lub
40 HRC
M1 2.1 Ferrytyczne stale odorne na korozje
M2 (2.1,2.4) Martenzytyczne stale odporne na korozje
M M3 2.2 Austenityczne stale odporne na korozje
M4 23,24 Ferrytyczno-Aust(len|tyczne (Duplex) oraz super autenityczne stale
odporne na korozje
K1 3.1,32 Zeliwa szare (GJL)
K2 31,32 Zeliwa ciagliwe (GJM)
K3 33 Zeliwa sferoidalne ferrytyczne i ferrytyczno-perlityczne
K4 34 Zeliwa sferoidalne perlityczno-ferrytyczne, perlitycznosorbityczne oraz
: perlityczne
Aluminium i miekkie stopy Al (z niskg zawartoscia Si) obrobione
N1 71 plastycznie (np.kute) oraz odlewane (nieutwardzone) o twardosci do
100 HB
N N2 7.2,73,7.4  Twarde stopy Al, utwardzone odlewy (z wysoka zawartoscia Si)
N3 616263 Mlelfk|e st.opy miedzi, mosigdz automatowy oraz pozostate migkkie
mosiadze i brazy
N4 6.4 Trudniej obrabialne i twardsze stopy Cu
S1 4.1,4.2,43  Techniczny, czysty Ti; stopy o, o+ oraz stopy ulepszone i starzone
S S2 (9.1) Stopy na bazie Fe
S3 5.1,5.2,5.3 | Stopy na bazie Ni
S4 (9.1) Stopy na bazie Co
H1 16 Stale o0 wysokiej wytrzymatosci, twarde stale narzedziowe, stale
: hartowane i ulepszane o twardosci 40— 50 HRC
H2 - Zeliwa utwardzane i biate 350 - 600 HV
H H3 1.7 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 najddlezitejsich veci
spravna identifikacia obrabaného materidlu. Pre zjednodusenie rozdelujeme obrabané
materialy do Siestich zakladnych skupin, respektive do dvadsatstyri podskupin, v ktorych
st zdruzené materialy vyvolavajlce kvalitativne rovnaky typ zatazenia (namahania) ostria
a vyvolavaju aj podobny typ opotrebenia.

Preto prvym krokom je zaradenie materialu obrobku do jednej zo (pod)skupin - vid.
nasledujuca tabulka ¢. 1.

Tabulka 1
Korekcja
do
Definicia podskupiny Prz’yklad GiEtany
Priklad Korekcia
ket.
Ocele a oce!ol|aF|ny s vglml qobrou (zlepsend) obrobitelnostou, 9SMn28 133
automatové a nizkouhlikovej ocele
Nelegovane a nizkolegované oceloliatiny a ocele so strednym obsahom
uhlika (0,25 < € < 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 41CrAIMo7 0,80
300 HB
Stredne az vysokolegované oceloliatiny a ocele (vacSinou s vyssim
obsahom uhlika 0,55 < C) pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB X210Cr12 0,60
resp. 40 HRC)
Feritické koréziivzdorné ocele X6Cr17 1,09
Martenzitické koréziivzdorné ocele X 45CrSi9.3 1,06
Austenitické kordziivzdorné ocele X6CrNiTi 18 10 1,00
Feriticko-austenitické (duplexné) a superaustenitické kordziivzdorné X53 CrMANiN21 9 093
ocele
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 mékké zliatiny Al (s nizkym obsahom Si) najméa tvarnené .
aliaté (nevytvrdené), tvrdost do 100 HB I Loy
Tvrdé zliatiny Al, najma liaté vytvrdené (s vysokym obsahom Si) G-AlSi11 0,65
Makke zliatiny Cu Automatova mosadz a ostatné makké mosadze G-CUSRSZnSPh 0,60
abronzy
Horsie obrobitelné a tvrdé zliatiny Cu G-CuAl10Fe 0,40
Technicky Cisty Ti, zliatiny o, o+ a f zliatiny zuslachtené a starnuté TiAleva 1,75
Zliatiny na baze 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 zuslachtené ocele
o tyrdosti 40~ 50 HRC X3oWerva.s 115
Tvrdend a biela liatina 350 - 600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
Kalené a zuslachtené ocele o tvrdosti v rozmedzi 50 - 55 HRC X38CrMoV5.1 1,00
Kalené a zuslachtené (prevézne nastrojové) ocele o tvrdosti vyssej ako 2100112 0,95

55HRC
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MATERIALY PRO VYVRTAVANI
PACTAYUBAHME - MAPKM CNINABOB

OPIS GATUNKOW
POPIS MATERIALOV
Aplikace Povlak/substrat Pofadové Cislo 1SO oblast
Tun onepavym Mokpbitve/cybetpar MokoneHue cnnasa CreneHb TpyaHoCTM 06paboTku
Aplikacja Powtoka/Substrat Numer serii Zastosowanie 1SO
Aplikdcia Druh povlaku Poradové cislo ISO rozsah
Vrtani Specidini aplikace
D CB.epJ'IQH.Me 0 PVD Cneutmaanog npmeHeHMe 1-9 01-50
Wiercenie 1 CVD  Specjalna aplikacja
Vftanie Specialne aplikacie
Frézovani Volny
OpesepoBaHme 2 PVD  He ncnonbayerca O
M Frezowanie 3 CVD Inne 01-0
Frézovanie Volné
Soustruzeni Pro materidly skupiny K, H
ToueHue 4 PVD  [ina matepuanos rpynmbl ISO K, H
T Toczenie 5CVD Grupak, H o 05-10
Ststruzenie Pre materialy skupiny K a H
Pro materialy skupiny M, S
6 PVD  [1na matepuanos rpynnsl 1SO M, S 7
’ { ) 10-20
7 CVD GrupaM,$S C
Pre materialy skupiny Ma 'S
UniverzaIni
8 PVD  VhugepcansHble
20-30
9 CVD  Uniwersalna t
Univerzélne
B PKBN / KHB / CBN / PKBN
A 30-40
Keramika
Kepamuka
c Ceramika
Keramika
X 40-50
D PKD / MKA / PCD / PKD
Cermet
Kepmer
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Odpornos¢ na niesprzyjajace warunki skrawania
Odolnost voti nepriaznivym pracovnym podmienkam

Oznateni materidlu
Mapka TBepzoro cnnasa
Opis gatunku
Oznacenie materidlu

Aplikaéni oblast
06nacTb NprMeHeHMA
Obszar zastosowania - grupy materiatowe
Aplikaéna oblast

Poutiti / MpumeHenue / Zastosowanie/ Pouzitie

Posuv
Mogaya
Posuw
Posuv

Rezné rychlost
CKOpOCTb pe3aHma
Predkos¢ skrawania

Rezné rychlost

QOdolnost proti nepfiznivym pracovnim podminkdm

IM YC0BMAM OB

Substrét / Cybcrpar
Substrat / Substrat

Povlak / MokpbiTne
Powtoka / Povlak

Barva VBD / Liget
Kolor / Farba VRD

Vliv chladici kapaliny / MpumeHerue ¢ COX
Wptyw chtodzenia / Prinos chladenia

Vrtani
Csepnenue
Wiercenie
Vitanie

Vyvrtavani
Pacraunsanme
Wytaczanie
Vyvrtavanie

CBjnqel
[AELL]

7 enurge|

AOTYI43LVIN SIdOd
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Tabulka 2
Tabnmua 2
Tabela 2
Tabulka 2

Oznateni materidlu
Mapka Teepporo cnnasa

Opis gatunku
Oznatenie materidlu

Aplika¢ni oblast
O6nactb npumeHeHus
Obszar zastosowania - grupy materiatowe

Aplikaénd oblast
Poufiti / Mpumerenne / Zastosowanie/ Poufitie

M10 - M20  [J
k10 - k25 W]
|
4
O
Mos - M15  [d
o
4
|
P10 - P25 |
TT310
M15 - M25  [d
pot - P10 [
TT010
Mo - M15
o
TC100 O
O
SN100 kos - k15
TB310 u
H Substrat na bazi WC-Co
subnll:cron Substrat na bazi WC-Co (< 1 um)
ultra Ultra jemnozrnny substrat na bazi
submicronH WC- Co (<0,5 um)
FGM Funkcné gradientni substrat
cermet  Slinuty karbid bez WC
ceramics | Keramika
CBN Polykrystalicky kubicky nitrid boru
MT-CVD Stfedné t?pllotnl chemickd metoda
povlakovani
VD Nizko tepl/ot,m fyzikaIni metoda
povlakovani
X Bez povlaku

H118

Posuv
Mogava

‘al.l

‘al.l

AQQQE
AQQQE

4¢lﬂ[
‘alﬂ[

4¢ﬂﬂ[

Posuw
Posuv

Rezné rychlost

CKOpOCTb pesaHma
Reznd rychlost

Predkos¢ skrawania

‘aﬂﬂﬂ

4¢iﬂﬂ

Agﬂﬂl
Agﬂﬂl

Agﬂﬂi
AQG.E

Agﬂﬂi

Odolnost proti nepfiznivym pracovnim podminkdm

YCTOI4MBOCTb K

THBIM yCAOBUAM 06p:

Substrét / Cy6etpar

Substrat / Substrat
Povlak / MokpbiTve
Powtoka / Povlak

Odpornos¢ na niesprzyjajace warunki skrawania
Odolnost voti nepriaznivym pracovnym podmienkam

. D submicron X
T | - H

4¢IQD X

Substrat / Cy6crpar / Substrat / Substrat

Cybcrpat WC ¢ Co

MenKo3epHUCTbIA (< 1 MKM) cybeTpat

WCcCo

0cob0 menkosepHUCTbIN (< 0,5 MKm)

cyberpat WC ¢ Co

OYHKUMOHANBHO-TPaANEHTHBIN
cybeTpar

Teepapi cnnas 6e3 WC

Kepamuka

Kybuueckuit HuTpug bopa

C] ﬂ ﬂ [ cermet PVD

4

P C] ﬂ ﬂ [ cermet X

‘dﬂﬂ[ ceramics X

‘dﬂﬂ[ ceramics X

o] =
Substrat na bazie WC-Co

Drobnoziarnisty substrat na bazie
WC-Co (< 1 um)

Substrat na bazie WC-Co o bardzo
drobnych ziarnach (< 0,5 um)

Funkcjonalne podtoze gradientowe

Weglik spiekany bez WC
(weglika wolframu)

Ceramika

Azotek boru

Povlak / NMokpeitue / Powtoka / Povlak

CpegdeHeTemnepaTypHoe NOKPbITHE,
HaHECEHHOE METOA0M XMMUYECKOTO
OCa¥AEHMA M3 ra30BoM Gasbl
HuskotemnepatypHoe NokpbiTHe,
HaHEeCeHHoe METOA0M GU3MYECKOro
OCa¥AEHMA M3 ra30Boi (asbl

HenokpbiITblii TBEPAbIV CNNaB

Srednio-temperaturowa chemiczna
metoda pokrycia

Nisko-temperaturowa fizykalna
metoda pokrycia

Niepowlekany

Barva VBD / Liget

MATERIALY PRO VYVRTAVANi

PACTAYUBAHUE - MAPKU CNJIABOB

OPIS GATUNKOW

WC-Co substrat

POPIS MATERIALOV
g
o =
S g
23
g5
o 3
£ %g L o E%.y.g
8 &5 gige ZSE5§s
S Fg EgEE€ | £EIEE
z g s
5| 58 &=~ =5=zs%
S g2 ~
= =
e
=
& =
)
=
>
+ + v
+ + v
0 v
0 v
-0+ v

Jemnozrnny WC-Co substrat (< 1 um)

Ultra jemnozrnny WC-Co substrat
(<0,5 um)

Funkcne gradientny substrat

Bez wolframovy spekany karbid

Keramika

Polykrystalicky kubicky nitrid boru

Stredoteplotny, chemickou cestou
nanasany povlak

Nizkoteplotny, fyzikalnou cestou
nanasany povlak

Nepovlakovany karbid
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Tabulka 3 TABULKA REZNYCH PODMINEK PRO VYVRTAVAN{
Tabnnua 3 TABNIULIA PEXXMMOB PE3AHUA AN PACTAYUBAHUA
Tabela 3 WYTACZANIE - DOBOR POCZATKOWYCH PARAMETROW SKRAWANIA
Tabulka 3 TABULKA REZNYCH PODMIENOK PRE VYVRTAVANIE
Dokon¢ovani (s jednou destickou) / YncTosoe pacTaumsanue Hrubovéni (s dvéma desti¢kami) / YepHoBoe pacTaunsatme
Material Wytaczanie wykariczajace (jedna ptytka) / Dokon¢ovacie vyvrtavanie (s jednou dostickou) Wytaczanie zgrubne (dwiema ptytkami) / Hrubovacie vyvrtavanie (s dvomi dostickami)
NETGP"a" ) Rozmér Reznérychbstvc Posuv f, HIoubkaFezuap Rozmér ReznérycMostvc Posuv f, HIoubkaFezuap
Obrabiany ".‘,ate”a' Qnametp Ckopoctb pesarmav_ Moaaf, | MnybuHa pesanna a; [Qnametp CkopocTb pesahmav,  Mopavaf, rny6uHa pesanma a
Materil Srednica Predkos¢ skrawaniav,  Posuwf ~ Glebokosc skrawaniaa Srednica Predkosc skrawaniav.  Posuw f, Maksymalna gteb.skraw. a
Priemer Reznd rychlost v, Posuv f, Hibka rezu a Priemer Reznd rychlost v_ Posuvf, Max. hibka rezua
= 24-30 110 — 140 24-30 110 —140 0,15-0,25 42
= 0,05-0,30
e <= 29-40 0,05-0,15 29—-40 105 - 140 0,15-0,30
Sw38 57
<2 5= 39-50 39-50 0,20—0,30
3 < 3 0,06 — 0,35
=== 49-102 115-150 49 -102 0,25-0,35
El S 105150
S 100 —220 0,10-10,20 100 —220 6,3
S 0,07 -0,50 0,30—-0,40
220 - 500 220 - 500
= 24-30 100 - 130 24-30 90—120 0,15-0,25 42
S = 0,05-0,30
=5 s = 29-40 110 — 140 0,05-0,15 29-40 0,15-0,30 57
828 2 39-50 39-50 0,20-0,30 ’
= = = 0,06 — 0,35
= 5 e 49-102 49 -102 100—130 0,25-0,35
2= 110 - 150
=3 100 — 220 0,10-10,20 100 —220 6,3
= 0,07 -0,50 0,30—-0,40
220 - 500 220—500
= w 24-30 70-110 24-130 69—-90 0,12-0,20 42
_S <= 0,12-10,35
D523 29-40 0,07 -0,15 29-40
Sozu 0,15-0,25 57
o SRS 39-50 39-50
gozd 0,20—0,50
Nu== 49-102 80— 110 0,10—-10,20 49 -102 70— 100 0,20—0,30
sz
2xE¢S 100 - 220 100 - 220 63
iy 0,12-10,20 0,25-0,75 0,25-0,35
220 —500 220 —500
24-30 150 — 300 24-30 0,20—0,30 4,2
0,12-10,35
29-40 0,07 -0,15 29-40
o > 0,25-0,35 57
zZL== 39-50 39-50
EESE 0,20—0,50 60-110
S 49-102 150 — 360 49 - 102 0,30—-0,40
100 — 220 0,12-0,20 100 —220 6,3
0,25-0,75 0,30 0,45
220 —500 220—500
= 24-30 3040 0,05-0,15 24-130 120 - 300 0,20—0,30 4,2
=222 2940 0120% 2940
EE=E - -
SESE= 0,25~ 0,35 5,7
w o = 39-50 0,10-10,20 39-50
2523 0,20—0,50
=S Qo= 49 -102 49 —-102 0,30-0,40
S=2= 30—45 150 - 370
SE=S= 100 —220 100 —220 0,30—0,45
== == 6,3
= 2s%2 0,10—-10,25 0,25-0,75
=g = 220 - 500 220—500 0,30-0,40
24-30 30—-40 24-130 25-35 0,12-10,20 4,2
0,12-0,35
29-40 0,07-0,15 29-40
39—50 39-50 0,15-10,25 57
= = -_— p—
EEEE 0,20~ 0,50
EEEE , .
= 49 —-102 30—145 49 - 102 30—-40 0,20—0,30
100—-220 0,10-0,20 100 - 220 6,3
0,25—0,75 0,20—-0,35
220 —500 220—500
24-30 30-40 24-30 25-35 0,12-0,20 4,2
== 0,12-10,35
29z 29-40 0,07-0,15 29-40
ook 0,15-10,25 5,7
S2ES 39-50 39-50
T 0,20—-0,50
= é S = 49-102 30—145 49 -102 30—40 0,20—-0,30
— > 4
SR 100 - 220 30-45 100 - 220 63
@ » 0,25-0,75 0,20—-0,35
220 —500 220—500
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Postup sefizeni - hrubovaci hlavy

o Upnéte nové desticky do ldzek.

* Povolte zajistovaci $roub posuvnych ramen a opét dotdhnéte velmi lehce.

* Otacenim sefizovaciho Sroubu nastavte posuvna ramena na mensi primér nez je vami
pozadovany.

* Zpétnym otacenim sefizovaciho Sroubu nastavte posuvna ramena na pozadovany primér.

* Nastaveni mlze byt provedeno s hlavou nebo drzdkem upnutym ve stroji, mimo stroj
nebo v sefizovacim pfipravku.

o Utahnéte zajistovaci Sroub v sefizovacim pfipravku.

Instrukcja mocowania - glowice zgrubne

* zamontuj ptytki w gniazdach kasety.

* poluzuj sruby mocujace i dokrec bardzo lekko.

* przekrec srube regulujaca aby przesuna¢ wktadki na srednice mniejszg niz wymagany
wymiar docelowy.

* stosujgc odwotna rotacje na srubie regulacyjnej ustaw wktadki na wymagany wymiar.

* ystawianie moze mie¢ miejsce w przypadku, gdy gtowica i uchwyt s3 zamontowane na
maszynie lub s3 poza maszyng lub zamontowane w preseterze.

* dokrec sruby mocujace.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 1

Zajistovaci $roub posuvnych ramen
OUKCUPYIOLLMIA BUHT

Sruba mocujaca wktadke (suwak)
Zaistovacia skrutka nozovej jednotky

Posuvné rameno
Perynmpyemas ronoska
Wktadka (suwak)
NoZova jednotka

Pro hlavy o velikost 68 a vétsi (kazetovy typ)

* Kazety maji samostatné radialni sefizovaci Srouby.

* Povolte zajistovaci Sroub jedné ze dvou kazet.

* Otacenim sefizovaciho (stavéciho) Sroubu ustavte kazetu dokud nejsou obé desticky
vystiedény (R1=R2).

Dla gtowic o Srednicy 68 i wiekszej (typ z kasetami)
* Kasety posiadajg Sruby do regulacji osiowej
¢ Poluzuj Srube mocujaca na jednej z dwdch kaset

* Przed wytaczaniem ustaw gtowice tak, aby obie ptytki byty ustawione centrycznie
(R1=R2)

H120

NAVOD K POUZITi

PACTOYHbIE CUCTEMbI - MUHCTPYKLLMSA MO UCNONb3OBAHMUIO
INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NAVOD NA POUZITIE

WHCTPYKLMA NO perynmpoBKe - YepHOBbIE F0I0BKM

* YCTaHOBMTE HOBbIE MNAACTUHBI.

o OcnabbTe 1 cr1erka 3aTaHuTe GUKCUPYIOLLME BUHTBI.

* BpalLaiite peryMpoBOYHbIi BUHT O MEHBLIETO pa3mepa, Yem Tpebyemblii AuameTp
06paboTKM AN19 BbIBOPKM 3330POB.

* Bpalyaiite peryanMpoBOYHbIi BUHT B 0BPATHYIO CTOPOHY A0 YCTAHOBKM Ha HyKHbINA
pasmep.

* HacTpoiika MOKeT BbITb OCYLLECTBIEHA HA CTAHKE.

* 3aTAHUTE QUKCUPYIOLLME BUHTbI.

Navod pre nastavenie - hrubovacie hlavy

¢ Upnite nové dosticky do sediel.

* Uvolnite zaistovaciu skrutku (y) nozovej jednotky a velmi fahko dotiahnite.

¢ Otacanim nastavovacej skrutky nastavte nozové jednotky na mensi priemer ako je
pozadovany.

* Nastavovacou skrutkou otacajte naspat a nastavte nozové jednotky na pozadovany
priemer.

* Nastavenie moze byt vykonané s hlavou v upinac¢i umiestnenom na stroji, mimo stroj,
alebo v zoradovacom pripravku.

¢ Utiahnite zaistovaciu skrutku (y).

Sefizovaci $roub
PerynnpoBoyHbIi BUHT
Sruba regulacyjna
Nastavovacia skrutka

[Jna ronoBoK ¢ guametpom 06paboTtku 6onee 68 (cnonHeHue ¢

KapTpugamm)

o KapTpuaxm UMetoT MHAMBUAYaNbHBINA PaauanbHbIi PEryIMPOBOYHbIA BUHT

* Ocnabbre GUKCUPYHOLLME BUHTBI OAHOTO MM AABYX KAPTPUAKEN

¢ BpalLiasn peryMpoBOYHbIV BUHT YCTAHOBMUTE BbINET KAPTPUAKA HA 3aZaHHbIN pasmep,
KaK yKa3aHo Bbiwe (R1 =R2).

Pre hlavy velkosti 68 a vécSie (kazetovy systém)

¢ Kazety maju individualne radidlne nastavovacie skrutky.

* Povolte zaistovaciu skrutku jednej z dvoch kaziet.

* Otacenim sefizovaciho (stavéciho) Sroubu ustavte kazetu dokud nejsou obé desticky
vystiedény (R1 = R2).



Postup sefizeni — dokoncovaci hlavy

¢ Sechny dokoncovaci hlavy a mikrohlavy maji mikrometrické nastaveni s velikosti dilku
0,002 mm.

o Upnéte do ltzek nové desticky.

¢ Nastaveni by mélo byt provedeno pfednostné v porovnavacim nebo sefizovacim
pfipravku.

* Povolte zajistovaci $roub posuvného ramene a opét dotdhnéte velmi lehce.

o Otacenim sefizovaciho Sroubu nastavte posuvné rameno na mensi primér nez je vami
pozadovany.

e Zpétnym otacenim sefizovaciho Sroubu nastavte posuvné rameno na pozadovany
priimér, dokud se desticka neobjevi v nitkovém krizi.

o Utadhnéte zajistovaci sroub.

o Pro aplikace, které vyzaduiji specifické tolerance dér, doporucujeme nastavit hlavu
zpocatku na mensi primér, vyvrtat diru a proméfit ji. Nasledné nastavte hlavu na
pislusnou hodnotu s pomoci tchylkoméru a provedte dalsi prijezd.

Instrukcja mocowania - gtowice zgrubne

o Wszystkie gtowice wykanczajace i mikrogtowice umozliwiajg ustawianie Srednicy z
dokfadnoscia do 0.002 mm

o Zamontuj ptytki w gniazdach kasety

¢ Ustawianie gtowicy powinno odbywac sie urzadzeniu do ustawiania i pomiaru narzedzi

¢ Poluzuj sruby mocujace i dokre¢ bardzo lekko

o Przekrec srube regulujacg aby przesunac¢ wkfadki na $rednice mniejsza niz wymagany
wymiar docelowy

* Stosujac odwotng rotacje na $rubie regulacyjnej ustaw wktadki na wymagany wymiar.

* Dokrec $ruby mocujace

W przypadku aplikacji, ktére mogg by¢ wyzwaniem w kwesii utrzymania odpowiednich
tolerancji zalecamy ustawienie gtowicy na mniejszy wymiar, wytoczenie otworu i
dokonanie pomiaru. Nastepnie nalezy nastawic gtowice na wymagany wymiar za pomocg
Sruby mikrometrycznej i wykonac kolejne przejscie.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 2

Zajistovaci $roub posuvného ramena
OUKCHpYHOLLWMIA BUHT

Sruba mocujaca wktadke (suwak)
Zaistovacia skrutka nozovej jednotky

Posuvné rameno
Perynupyemas ronoeka
Wktadka (suwak)
NoZova jednotka
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NAVOD K POUZITi

PACTOYHbIE CUCTEMbI - MUHCTPYKLLMSA MO UCNONb3OBAHMUIO
INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NAVOD NA POUZITIE

MHCTPYKLMA NO peryampoBKe - YACTOBbIE FONOBKU

* Bce YMCTOBbIE U MUKPOMETPUYECKME PACTOYHbIE TONOBKM MMEKT PEryiupoBKy C
nHTepsanom 0.002 mm

* YCTaHOBWTE HOBbIE NAACTUHbI

* HacTpoiika A0/KHa BbIMOAHATLCA HA CNeELMaNbHOM PEryIMPOBOYHOM CTEHAE

e OcnabbTe 1 cnerka 3aTaHuTe GUKCUPYHOLLME BUHTBI

* Bpalyaiite peryampoBoYHbIl BUHT O MeHbLUEro pasmepa, Yem Tpebyemblii AnameTp
06paboTkM AnA BbIOOPKM 3330pa

* BpallaitTe peryaMpoBOYHbIiA BUHT B 06PaTHYIO CTOPOHY A0 YCTaHOBKM Ha HyMKHbIN
pasmep

* 3aTAHNTE QUKCMPYIOLLME BUHTBI

¢ Ecnn Heobxoanmo 06paboTaTb OTBEPCTUA BbICOKOW TOYHOCTH, TO PEKOMEHAYETCA
HACTPOMTb UHCTPYMEHT HA MEHbLUUI AMAMETP, BbINOAHUTL MPObHYKD 06paboTKy ¢
M3MEePEeHNAMM, Aa/iee NOBTOPUTL HACTPOIKY C Y4ETOM NONYYEHHDIX AAaHHBIX

Navod pre nastavenie - dokoncovacie hlavy

* Vetky Dokoncovacie a Mikro hlavy st nastavitelné s mikrometrom s presnostou
0.002 mm.

¢ Upnite novy dosticku do sedla (Iozka).

* Nastavenie je vyhodné vykonat v zoradovacom pristroji

* Uvolnite zaistovaciu skrutku nozovej jednotky a velmi lahko dotiahnite.

¢ Otdcanim nastavovacej skrutky nastavte nozovu jednotku na mensi priemer ako je
pozadovany.

* Nastavovacou skrutkou otacajte naspat a nastavte nozovu jednotku na pozadovany
priemer.

* Utiahnite zaistovaciu skrutku.

* Pre aplikacie so sprisnenou poziadavkou natoleranciu diery,odporti¢ame nastavit hlavu
spociatku na mensi priemer, vyvitat dieru a premerat.Nasledne nastavte prislusnu
hodnotu za pouzitia mikrometra na hlave adokoncite sdciastku na druhy prechod.

Sefizovaci Sroub
PeryampoBoYHbIi BUHT
Sruba regulacyjna
Nastavovacia skrutka
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NAVOD K POUZITi

PACTOYHbIE CUCTEMbI - UHCTPYKLIUSA MO UCMNONb30BAHUIO
INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NAVOD NA POUZITIE

Volba thlu nastaveni hlavniho bfitu Bbibop yrna B nnaHe
Wybor kata gtowicy Volba uhlu nastaveni hlavniho bfitu

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 3

e Priichozi diry

o Tézké hrubovani pfi zvySenych rychlostech posuvu

¢ Pozor md tendenci kopirovat existujici povrch

¢ Hluboké diry — dlouhé vyvrtavaci nastroje (samostredici efekt pomaha pfi najezdu!)

75°

o CBO3Hble 0TBEPCTUA

* Taxenas yepHoBas 06paboTKa C NOBbILEHHOI Nogauel
* CamoLLeHTpMpPOBaHHE

* 06paboTka ryboKMX OTBEPCTHIA

* Otwory przelotowe

 Wytaczanie zgrubne ze zwiekszonymi posuwami

¢ Roztaczanie istniejacego otworu

* Gtebokie otwory - narzedzia na duzym wysiegu (efekt samocentrowania pomocny jest przy rozpoczeciu
procesu wytaczania!)

¢ Priechodné otvory

o Tazké hrubovanie (prerusované rezy odliatky s pieskom) aj pri zvy$enych rychlostiach posuvu
* Pozor ma tendenciu kopirovat existujuci povrch

¢ Hiboké diery - dihé vylozenie (samostrediaci Ucinok na vstupe!)

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obréazok 4

o -
o Slepé diry
o Vlyvrtavani kolmo pod 90°
o Mélké otvory — kratké vyvrtavaci nastroje (zarovnavani a prevrtavani posunutych dér)

o Vyvrtavani s predsazenymi kazetami (velikost 68 a vétsi)

o [7Iyxvie oTBEPCTUSA

o CTyneHyaTble 0TBEpCTUA

¢ Herny6okue 0TBEPCTUA - HET CAMOLLEHTPMPOBAHHA
¢ HecMMeTpUYHas HaCcTPOIiKa KapTpuaKel

* Otwory nieprzelotowe

 Wytaczanie stopniowe z katem 90°

« Plytkie otwory - narzedzia na krotkim wysiegu (korekta przesunietych otwordw)
 Wytaczanie z niesymetrycznymi kasetami (Srednica 68 i wiecej)

o Slepé diery
¢ Vlyvrtavanie do rohu
o Plytké otvory - kratke vitacie naradie (opravy otvorov)
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Tyto typy vyvrtavacich hlav mohou byt osazeny jednou symetrickou kazetou a jednou
predsazenou kazetou. Pfedsazend kazeta ma pismeno ,,S* na konci oznaceni.
Piklad: 2CT 90402 N'S; 2CT 90300 S; 2CT 90402 S

Gtowice do obrobki zgrubnej moga by¢ wyposazone w jedng kasete symetryczng i druga
przesunieta w osi (niesymetryczng). Kasety niesymetryczne oznaczone sg literg ,S' na
korcu opisu.

Przyktady: 2CT 90402 N'S; 2CT 90 300 S; 2CT 90 402 S

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 5

Symetrické vyvrtavani / CummetpuuHan 06paboTka
Wytaczenie symetryczne / Symetrické vyvrtavanie

2CT 00 000 + 2CT U0 OOO
3CT 00 000 + 3CT U0 00O

Predsazené vyvrtavani umoznuje zvySeni objemu odebraného materialu mezi priméry
D1 a D3 béhem jednoho prijezdu, priblizné o 4 az 6 mm ve srovnani se symetrickym
vyvrtavanim.

Nezapomerite, Ze pro predsazené vyvrtavani se posuv za minutu vypocte, jako by se
jednalo o jednobfity nastroj.

Niesymetryczne wytaczanie zgrubne w pordwnaniu z wytaczaniem symetrycznym
umozliwia obrébke otwordw (D3) z wiekszymi naddatkami (4-6 mm) podczas jednego
przejscia.

W przypadku wytaczania niesymetrycznego posuw nalezy obliczac jak dla narzedzia
jednoostrzowego.

2/PRAMET

NAVOD K POUZITi

PACTOYHbIE CUCTEMbI - UHCTPYKLIUSA MO UCMNONb30BAHUIO
INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

NAVOD NA POUZITIE

TaKue rooBKY MOTYT NOCTaBAATLCA C OAHUM HECUMMETPUYHBIM KAPTPHUAKEM, KOTOPbIi
umeert byksy “S“ B 0603HaueHNM.
Npumepbl: 2CT 90402 N S; 2CT 90 300 S; 2CT 90402 S

Tieto typy vyvrtavacich hldv mdzu byt osadené jednou symetrickou kazetou a
jednoustupniovitou kazetou. Kazety pre stupriovité vyvrtavanie maju pismeno ,S“ na
konci popisu.

Priklad: 22CT 90402 N'S; 2CT 90300 S; 2CT 90402 S

Stupniovité vyvrtavani / HecummetpuuHas obpabotka
Wytaczanie niesymetryczne / Stupniovité vyvrtavanie

— @ —
SR *
1 [e]
—————— 0.5 mm
}
I = —
D2
[DX]

2cTO0 Uoos + 2C€T 0o odo
3cTOU Uoos + 3CT o odo

PacTouHble roNoBKM C HECUMMETPUYHO HACTPOIKOM MO3BONAIOT NOBLICUTD BENWYMHY
CHUMaemoro npunycka: ¢ D1 go D3, uto Ha 4...6 Mm 60/bLue, Yem NPpU CUMMETPUYHOM
HacTpolike.

Mpy 3TOM Ba¥KHO, YTO NoAaya npu 06paboTke PaCUUTLIBAETCA KaK A1S OAHONE3BUIHOTO
MHCTPYMeHTa.

Stuprovité vyvrtavanie umoznuje zvySenie rychlosti odoberania materialu medzi D1 a
D3 v priebehu jedného prechodu, priblizne o 4 az 6 mm v porovnani so symetrickym
vyvrtavanim.

Uvedomte si, Ze posuv za mindtu sa vypocita ako pre jeden zub nastroja.
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Upozornéni: V priibéhu celé montéZe a demontaZze musi byt zajistovaci $roub (pozice
2) uvolnén.

Postup upevnéni vyvrtavaci hlavy k upinaci

Odmontujte upinaci $rouby (pozice 1) a tlakem do strany vysurite posuvniky, do pozice, nez
se objevi Ctyfi otvory pro upinaci Srouby. Zasurite upina¢ do osazeni na vyvrtavaci hlavé,
vystfedte na pozice upinacich dér a vlozte a utahnéte vSechny Ctyfi upinaci Srouby M12x40.
Montaz posuvniki na vyvrtavaci hlavu

Nasurite posuvniky do V drazky ve vyvrtavaci hlavé, zasunte az do polohy, kdy se stfetne osa
diry posuvniku s dirou v nastavitelné matici. Upevnéte Srouby (pozice 1) a lehce je utahnéte.
Tyto $rouby zajistuji pohyb posuvniki ve V drazce. Na zavér zkotrolujte, zda se posuvniky
posouvaji bez odporu. Nastavte vyvrtavaci ty¢ na pozadovany primér a utahnéte dva
Srouby pro aretaci posuvnikl (pozice 2). Upozorfiujeme Ze pro vyuZziti celkového rozsahu
vyvrtavaci tyce, jsou na posuvnicich dvé sady otvord ve vzdalenosti 15 mm.

Uwaga: Podczas montazu $ruby blokujace suwaki (poz.2) muszg by¢ poluzowane. W
przypadku gtowic wykariczaficzajgcych dodatkowo nalezy odkrecic sruby blokujace (poz.3)
W jaki sposdb zamocowac gtowice wytaczarskg o duzej Srednicy w uchwycie

Odkrecic $ruby mocujace nakretki (poz. 1) i wypchna¢ suwaki, by odstonic cztery gniazda
Srub taczacych. Przytozy¢ czoto uchwytu do tylnej $ciany gtowicy, a nastepnie wiozy¢ 4
Sruby taczace w gniazda i dokrecic je.

Mocowanie suwakow do gtowicy

Whozy¢ oba suwaki do prowadnic vi popchna¢ do momentu potaczenia z gwintowanymi
otworami nakretek. Wtozy¢ sruby (poz.1) i delikatnie je dokrecic biorgc pod uwage, ze
wkrecajg sie do elementdw wykonanych z brgzu. Na koniec upewnic sie, ze suwak (suwaki
w przypadku wytaczdet zgrubnych) delikatnie sie $lizgaja.

Ustawi¢ wytaczadto na zadang $rednice i dokreci¢ obie Sruby blokujgce suwaki (poz.2
i poz.3).

Prosze pamietac, ze do catkowitego wykorzystania zakresu srednic wytaczadta stuzg 2
zestawy otworow w szynie montazowej przesuniete wzgledem siebie o 15 mm.

Obrazek / PucyHok / Rysunek / Obrazok 6

DOKONCOVANI
YUCTOBAS OBPABOTKA
MONTAZ GLOWICY
WYKANCZAJACE)
DOKONCOVANIE

Pozice 1/Mos. 1
Pozycja 1/ Pozicia 1

Pozice 2/ Nos. 2
Pozycja 2 / Pozicia 2
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MONTAZ VYVRTAVACICH HLAV

CBOPKA BO/IbLUMX PACTOYHbIX FO/I0BOK

SYSTEM MOCOWANIA DUZYCH GLOWIC WYTACZARSKICH
MONTAZ VYVRTAVACICH HLAV PRE VELKE PRIEMERY

BHMMaHMe: B NpoLiecce YCTaHOBKM HEOBXOANUMO 0C1abUTh B3 GUKCUPYIOLLMX BUHTA (N03.
2). Ha 4nCToBbIX PACTOUHbIX FON0BKaX HEOBXOAMUMO YAANNTL GUKCUPYIOLME BUHTbI (N03. 3).
3aKkpennieHue PacToYHbIX F0N0BOK 60/1bLUIOTO AMAMETPa Ha ONpaBKe

YaanuTe BUHTGI (M03. 1) 1 0TBeAUTE KAPTPUAKM, NOKA HE MOABATCA YETbipe MecTa nog,
UKCMPYHOLLME BUHTBI. YCTaHOBUTE PACcTOYHYIO ONpPaBKY Ha TopeL, 6a30Boro Aepkatens
TaK, 4tobbl cOBNanu 4 otBepCTUA Nog GUKCUPYIOLLME BUHTLI. 3aTAHMTE CHOpKY 4-mA
GUKCUPYIOWMMM BUHTaMMU.

YcTaHOBKa KapTpUAKei Ha PacTOYHYIO FONOBKY

YctaHoBuTe 06 KapTpuzKa Ha V-06pasHble Hanpasasiowye. Mepesguraiite Ux Ao Tex nop,
MOKa OHM He KOCHYTCA Pe3bOOoBbIX OTBEPCTHIA raiiku. BCTaBbTe 3akuMaloLme BUHTBI (No3.
1) - ABa BMHTA B YEPHOBLIX FOMI0BKAX, OAMH BUHT B YUCTOBbIX FO0BKAX - OCTOPOXKHO He
NepeTAruBas, Tak kak raiika cenaHa u3 6poH3bl 1 pe3bba M6 MOKeT ObITb /1ETKO NOBPEKAEHA.
OTperynnpyiTe PacTOUHYIO FONI0BKY Ha HYXHbIH AnameTp 06paboTKu 1 3aTaHUTe 0ba BUHTA
no3. 2 (no3. 3). CneayeT yuuTbiBaTh, YTO KAPTPUAK UMEET ABA MONOKEHUA C PasHULEN
B 15 MM 18 LOCTUIKEHMA NONHOTO AManasoHa AUamMeTpoB 06paboTku.

Upozornenie: Po¢as montdze a demontaze musi byt uvolnena zabezpecovacia skrutka
(pozicia 2).

Postup upevnenia vyvrtavace] hlavy na upina¢

Odmontuijte polohovacie skrutky (pozicia 1) a zatla¢enim do strany vysurite spodn ¢ast
vyvrtavacej hlavy pozdf? posuvnikov do takej pozicie, 7e sa objavia $tyri upinacie skrutky.
Zasunte upinaC do osadenia na vyvrtavacej hlave, zarovnajte ho do pozicie upinacich
otvorov a vlozté a utiahnite vSetky Styri upinacie skrutky M12x40.

Montéz posuvnikov na vyvrtavaciu hlavu

Nasurite posuvniky do V drazky na vyvrtavacej hlave. Posuvajte ich dovtedy, kym sa
nezarovnaju otvory posuvnika s otvorom na skrutky. Upevnite skrutky (pozicia 1) a
zlahka ich utiahnite. Tieto skrutky pinia dve funkcie. Upeviuju posuvnik vo V drazke
a spajaju posuvnik s bronzovou vodiacou maticou. Na zaver skontrolujte, Ci sa posuvniky
postvaju volne. Nastavte vyvrtavaciu ty¢ na pozadovany priemer a utiahnite dve skrutky
pre aretaciu posuvnikov (pozicia 2). Upozoriiujeme Ze pre vyuZitie celkového rozsahu
vyvrtavacej tyCe, st na posuvnikoch dve sady otvorov vo vzdialenosti 15 mm.

Pozice 1/Mos. 1
Pozycja 1/ Pozicia 1

Pozice 2 / Nos. 2
Pozycja 2 / Pozicia 2

HRUBOVANi

YEPHOBAS OGPABOTKA
MONTAZ GLOWICY ZGRUBNE)
DOKONCOVANIE



Rychlosti a posuvy
FindIni nebo optimalni fezné rychlosti a posuvy budou zaviset na obrabéném materialu,
obrabécim stroji a podminkach nastaveni, stejné jako i na velikosti vylozeni nastroje.

Hloubka vyvrtavani — vyloZeni nastroje pii hrubovani a dokoncovani

Dobrych vysledka s karbidovymi nastroji lze dosahnout za podminek vrtani pfi hloubkach
5D pro hrubovani a 3D pro dokoncovani. Se zvysujicim se vylozenim dochazi ke snizeni
mechanické stability nastroje. VyloZeny néstroj bude mit tendenci k vychyleni a rovnéz
i k harmonickému (vysokofrekvencnimu) kmitani. Harmonické kmitani mize zplsobit
pohyb ustavené soucasti béhem vyvrtavani, coz mlze vést k odchylce rozmérd nebo
vzniku kuZelovité diry. V mnoha pripadech mze byt vysokofrekvencni harmonické kmitani
zmirnéno zvySenim posuvu a (nebo) snizenim fezné rychlosti. Méjte na paméti, ze se proces
vyvrtavani méni s ohledem na velikost vyvrtévaci hlavy (drzaku desticek), coz vyzaduje
Upravu feznych rychlosti a posuvd.

Hloubka vrtani - vylozeni nastroje u mikro vyvrtavacich hlav

Maximalni hloubka vyvrtavani pomoci ocelovych vyvrtavacich tyci by neméla presahnout
5D a 7D v pripadé karbidovych vyvrtavacich ty¢i. Doporucujeme zkratit tyce na co nejkratsi
presah nezbytny s ohledem na pozadovanou hloubku vrtani. Pro narocné aplikace
hrubovani by mél byt vybran co nejvétsi polomér $picky desticky, pokud neni uvedeno jinak.
Pro dokoncovaci vyvrtavani s velmi malym dbérem materialu je nejvyhodnéjsi volit co
nejmensi polomér Spicky desticky, aby se minimalizoval bo¢ni prihyb nastroje. To mlze
byt dllezité zejména u aplikaci zahrnujicich dlouhé vylozeni.

Hrubovaci vyvrtavaci hlavy 75° vici 90°

75° hrubovaci vyvrtavaci hlavy by mély byt pouzity pokazdé, kdyZ se odebira mnoho
materialu a neni vyZadovana kolmost vnitiku slepé diry nebo osazeni otvoru. Uhel 75°
ma sklon k samovystiedéni na jiz predvrtanou diru, a timto je nasledné zajistén i velmi
stabilni fez. Je-li pfedvrtana dira posunutd mimo osu nebo mimo uhel, doporucuje se
pouzit 90° vyvrtavaci hlavu, protoze 90° vodici thel bude mit mensi sklon nasledovat
predvrtanou diru.

Mnoistvi odebiraného materidlu
Maximalni mnoZstvi odebiraného materialu pro hrubovaci vrtani (vyvrtavani) by mélo byt
snizeno u velmi tvrdych materialQ, delSich vylozeni a rovnéz u $irsich posuvnych ramen.

Polomér Spicky desticky
Pro narocné aplikace hrubovani by mél byt vybran co nejvétsi polomér Spicky desticky,
pokud neni uvedeno jinak. Pro dokoncovaci vrtani s velmi malym ibérem materialu je

nejvyhodnéjsi volit co nejmensi polomér Spicky desticky, aby se minimalizoval bo¢ni
prihyb néstroje. To muze byt dilezité zejména u aplikaci zahrnujicich dlouhé vylozeni.

4 Rezné hrany na desticce

80° tvar desticky nabizi obvykle dvé fezné hrany.

Nicméné, vsechny Ctyfi fezné hrany mohou byt pouzity u 75° a 90° hrubovacich
vyvrtavacich hlav ve stejném rozmezi velikosti. To samé je mozné i mezi 75° hrubovaci
vyvrtavaci hlavou a 90° dokoncovaci vyvrtavaci hlavou.

2/PRAMET

TYPY K POUZITI
COBETbI 10 UCNONb3OBAHMUIO

CKopocTH 1 nogaun
OnNTMManbHbIE PEXMMbI pe3aHua byayT 3aBUCETb OT THNa MaTepKasa 3aroTOBKM, yCI0BUIA
06paboTKy, BbIIETa MHCTPYMEHTA.

[ny6uHa 06paboTky - BbINET ANA YEPHOBOW U YUCTOBOM HACTPOHKM

[INA MHCTPYMEHTa PEKOMEHZYIOTCA 3HauYeHWA rybuHbl 06paboTku 5D Ang YepHOBOTO
1 3D A9 YNCTOBOrO pacTaumBanus. C yBEMYEHUEM BbINETa CTabUAbHOCTL 06PabOTKM
CHMXAETCA, YTO MOXET NPUBECTU C OTXATUAM WU Blllﬁan,VIM WHCTPYMEHTaA, KOTOpPbIE,
B CBOO OYepesb, CNoCOBHbI K CMELLEHWUIO PEryIMPOBKY FO0BOK W NONYYEHMIO B UTOTE
KOHWYECKOM NOBEPXHOCTK OTBEPCTUA. Bo mHormx CNy4anaX CHUXKeHne Bwﬁpau,wm MOXeT
BbITb OOCTUTHYTO yBE/NIMYEHWEM NOAAYM U YMEHbLLIEHEM CKOPOCTHM pe3aHuA.
MoBefEeHME PACTOYHOTO MHCTPYMEHTA CUABHO 3aBMCHT OT OBLLETO KONMYECTBA AeTanei
cHOPKM, NOABUXKHDBIX 1 PErYIMPYEMBIX CTHIKOB KAPTPUAKEN 1 FONOBOK.

Tny6uHa 06paboTkM - BbINET AN MUKPOMETPUYECKMUX rONI0BOK

MakcumanbHas rybuHa 06paboTku He foMKHa NpesbiwaTh 5D s cTanbHbIX U 7D ana
Lie/IbHbIX TBEPAOCM/IABHbIX Pe3LI0B. Mbl HACTOATENBHO PEKOMEHZYEM YKOPauMBaTh pesLipl
B COOTBETCTBUM C Tpebyemon rmy6uHoi 06paboTku.

YepHoBble pacTo4Hble FON0BKM C yrnoM B naaHe 75° u 90°

Yron 8 nnaHe 75° cneslyeT UCnonb3oBath Npu 60/1bLLIOM 06bEME CHUMAeMOro MaTepuana
W B TeX Cyyasx, Korga 06pabaTbiBatoTCA CKBO3HbIE OTBEPCTUA. TakiMe FON0BKM UMEtT
CMOCOBHOCTb K CaMOLLEHTPUPOBAHMIO MPK 06PaboTKe, YTO NO3BONAET NONYHMUTb BBICOKYIO
cTabunbHocTb. Ecnm Heobxoammo 06paboTaTh OTBEPCTUE CO CMELLEHNEM OTHOCUTENBHO
npeABapuTenbHo 06paboTaHHOro, TO LenecoobpasHo NPUMEHATL FON0BKM C YIIOM B
nnaxe 90°. 3T1 roN0BKM MeHee CKAOHHbI HanPaBAATLCA MO 3apaHee NOAroTOBAEHHOMY
0TBEPCTMIO, YTO CHUMKAET TEXHONOTMYECKYIO HACNELCTBEHHOCT.

06bem CHUMaemoro marepuana
Mo3KeT BbITb CHUKEH npu pacta4meaHumn prAH006Pa6aTblBaeMbIX MaTepuanos Uan npun
Honblwom Bbinete MHCTPYMEHTa.

Pagyyc npu BepLunHe NAACTUHDI

[na yepHoBOM 06pPaboTKM creayeT BbIOGMPaTb HaMBOAbLWKIA PaAUYC NPU BEPLINHE
MAACTUHbI, AR YACTOBOM - HAMMEHbLUNN, YTOBbI M36EXKATb PaaMabHbIX OTKNOHEHWH,
0cobeHHO npu rmyboKoii 06paboTke.

[0 4 pexywwmux KPOMOK NNACTUHbI

MoryT 6biTb UCNONB30BaHbI NPK 06PabOTKE POMBUYECKUMM NAACTMHAMM C YIIOM NpH
BepwuHe 80° ¥ NPUMEHEHUM MX NOCNeL0BATENbHO B FO0BKAX C YIIOM B naHe 90° n 75°.
OBbIYHO MCNONB3YIOTCA MO3UTUBHBIE NAACTUHBI C MEHBLIMM KOMMYECTBOM PEXYLLMX
KPOMOK.
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Predkosci skrawania i posuwy
Ostateczne lub optymalne predkosci skrawania i posuwy zalezne s3 od obrabianego
materiatu, typu obrabiarki, warunkéw skrawania jak i zastosowanego wysiegu.

Gtebokos$c¢ wytaczania - wysieg narzedzia w operacjach obrobki zgrubnej i wykanczajacej
Przy uwzglednieniu warunkdw dla narzedzi z weglika spiekanego mozliwe jest stosowanie
wysiegow 5x @ w przypadku wytaczania zgrubnego i 3x @ dla obrébki wykariczajacej.
Wraz ze zwiekszaniem wysiegu mechaniczna stabilnos¢ narzedzia zmniejsza sie. Zbyt
wysuniete narzedzia beda miaty tendencje do odksztatcania jak i wpadania w drgania.
Drgania moga spowodowac przemieszczenie sie elementdw nastawczych gtowicy co z
kolei moze skutkowa¢ wykonaniem otworéw odksztatconych lub ponadwymiarowych.
W niektdwych przypadkach drgania mozna zniwelowac poprzez zwigkszenie posuwu i
(lub) zmniejszenie predkosci skrawania.

Nalezy wzig¢ rdwniez pod uwage fakt, iz wysuniecie wkfadki (suwaka) ma rdwniez wptyw
na stosowanie predkosci skrawania i posuwy.

Gtebokos¢ wytaczania - wysieg narzedzia dla mikrogtowic

Maksymalna gteboko$¢ wytaczania dla wytaczakéw stalowych nie powinna by¢ wieksza
niz 5x Srednica wytaczaka i 7x Srednica wytaczaka w przypadku wytaczakéw weglikowych.
Zalecamy maksymalne zmniejszenie wysiegu wytaczakow uwzgledniajgc wymagana
gtebokos¢ wytaczania.

W operacjach wytaczania zgrubnego nalezy zastosowac najwiekszy mozliwy promien
ptytki. W operacjach wytaczania wykanczajacego z nieduzymi naddatkami zalecany jest
jak najmniejszy promien ptytki aby zminimalizowac boczne wychylenie narzedzia. jest to
istotne podczas wytaczania z dtugimi wysiegami.

Gtowice zgrubne 75° a 90°

Gtowice z katem 75° nalezy sosowac w przypadku, gdy chcemy usuna¢ wiekszg ilos¢
materiatu i nie wymagane s3 wybrania katowe w otworach nieprzelotowych i stopniowym
wytaczaniu. Glowice 75° maja tendencje do samocentowania wzgledem istniejacego
otworu i z tego tez wzgledu obrdka jest stabilna. W przypadku gdy istniejacy otwor jest
nieosiowy lub przesuniety wowczas nalezy zastosowac gtowice 90° z uwagi na fakt, iz
glowice z katem 90° majg mniejszg tendencje do powielania istniejacego otworu.

llo$¢ usuwanego materiatu
llos¢ usuwanego materiatu nalezy zmniejszy¢ w przypadku obrdbki materiatdw ciggliwych,
dtugich wysiegow jak i maksymalnei wysunietych wktadek (suwakow).

Promien ptytki

W operacjach wytaczania zgrubnego nalezy zastosowac najwiekszy mozliwy promien
ptytki. W operacjach wytaczania wykanczajacego z nieduzymi naddatkami zalecany jest
jak najmniejszy promien ptytki aby zminimalizowac boczne wychylenie narzedzia. jest to
istotne podczas wytaczania z dtugimi wysiegami.

Plytki z 4 krawedziami skrawajgcymi

Ptytki 80° standardowo oferujg dwie krawedzie skrawajace. W przypadku zastosowania
zgrubnych gtowic 75°190° mozliwe jest jednak wykorzystanie wszystkich czterech krawedzi
skrawajacych. Powyzsze jest mozliwe réwniez w przypadku zastosowania gtowic zgrubncyh
75° i wykanczajacych 90°.
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Rychlost a posuv
Koneéna alebo optimalna rychlost a posuv budu zavisiet od obrabaného materialu, stroja
a zaberovych podmienok, rovnako ako aj od vyloZenie nastroja.

Hibka vyvrtavania - nastroje pre hrubovanie aj dokonovanie

Za podmienok vhodnych pre karbidovy nastroj st nastroje pouitelné do hibky 5x @ pre
hrubovanie a 3x @ pre dokoncovanie.

S rasticim vylozenim mechanicka stabilita nastrojov klesa. Predizené nastroje budd mat
tendenciu k vychyleniu, ako aj k vibraciam. Vibracie m6zu sposobit uvolnenie nastavovacej
skrutky vo vndtri vyvtavacej hlavy, o moze viest k opracovani otvorov mimo rozmer,
alebo kuzefovych otvorov.

V mnohych pripadoch mézu byt vibracie timené zvy$enim posuvu a (alebo) znizenim
reznej rychlosti.

Hibka vyvrtévania - nastroj presah mikro vyvrtévacich hlav

Maximalna hibka vyvrtévania pre ocelové vyvrtavacie tyce by nemala presiahnut 5x
priemer tyce. Pre karbidové vyvrtavacei tyce je odporucany limit 7 x priemer. Odporticame
skratit tyce na najkratsiu nutnt vzdialenost v stlade s pozadovanou hibku otvoru.Pre
velmi naro¢né operacie by mal byt zvoleny najvacsi mozny rohovy radius,pokial nie je
uvedené inak. Pre dokoncovacie vyvrtavanie s velmi malym trieskami je najvyhodnejsie
poutzit nastroj s ¢o najmensim radiusom, aby sa minimalizovalo bo¢né vychylenie nastroja.
Mdze to byt déleZité najma u aplikacii s dlhym vylozenim.

Hrubovacie hlavy 75° vs. 90°

75° hrubovacie hlavy by mali byt pouZité vidy na priechodzie otvory, na vyvrtévanie
zvazkov, tam kde nie je potrebné 90°osadenie 75 © hrubovacie hlavy maju samostrediacu
tendenciu k uZ existujlcej diere. Ak uZ je existujlci otvor mimo stred nového otvoru,
potom odporicame pouzit 90° hlavy (bude mat mensiu tendenciu sledovat vopred
vyhotoveny otvor).

Velkost zaberu
Maximélna hibka rezu pre hrubovanie fazkoobrobitelnych materidlov méze byt znizend,
ako aj pri praci s vetkym vylozenim aj pri predizenych nozovych jednotkach.

Rohovy radius dosticky

Pre nérotné hrubovacie operacie by mal byt zvoleny najvacsi mozny rohovy radius,pokial
nie je uvedené inak. Pre dokoncovacie vyvrtavanie s velmi malym trieskami je
najvyhodnejsie pouZit nastroj s ¢o najmensim radiusom, aby sa minimalizovalo bo¢né
vychylenie nastroja. Moze to byt dolezité najma u aplikacii s dlhym vylozenim.

4 rezné hrany na jednej dosticke

Rezna dosticka 80° v tvare kosoStvorca (CCMT, CCGT,..) poskytuje obvykle dve rezné hrany.
Avsak vetky $tyri rezné hrany je moiné pouzit v pripade kombinécie dvoch hrubovacich
hlav 75°a 90 °. Rovnako je moiné kombinovat medzi 75 ° hrubovacou vyvrtavacou hlavou
a 90 ° dokoncovacou vyvrtavacou hlavou.



