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Predmluva
Vazeny zakazniku,

S velkym potéSenim a nadSenim se s vami délime o nase nové
produkty pro rok 2026.

Kazdy rok nam dava prilezitost pfinaset lepsi feseni a toto
uvedeni na trh odrazi staly pokrok, kterého jsme dosahli tim, ze
jsme zUstali odhodlani délat to, co je spravné.

Jako predni svétovy dodavatel feznych nastrojl pro obrabéni
kovl a souvisejicich sluzeb nase nejnovéjsi novinky ukazuiji,
jak daleko jsme pokrocili v rozvoji naSich technologii, abychom
vyhoveéli vasim vyvijejicim se potfebam.

S nasim portfoliem 2026 vam chceme pomoci maximalizovat
vas vykonnostni potencial. Tato feSeni jsou navrzena tak, aby
podporovala konzistentni a vySsi produktivitu, vétsi stabilitu
procesu a spolehlivé vysledky. Nase produkty jsou navrzeny tak,
aby zvySovaly produktivitu a optimalizovaly vykon, poskytovaly
vyjimec¢nou stabilitu a trvanlivost potfebnou k pfekonavani
vyzev a prekonavani oCekavani. Tato synergie nam umoznuje
poskytovat spolehlivost, Usporu naklad( a inovace, coz vam
prinasi vétsi hodnotu.

TésSime se na podporu vaseho Uspéchu v roce 2026 i v dalSich
letech.

S vielym pozdravem,

Filippo Mauri
prezident spolecnosti
Dormer Pramet
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Dormer Pramet

Udrzitelnost

Spolecneé budujeme udrzitelnou

budoucnost

Pro spolec¢nost Dormer Pramet neni udrzitelnost vyzvou, ale pfilezitosti.
Neni to vSak néco, co bychom mohli zviadnout sami.

Spole¢né s nasimi zakazniky, partnery a komunitami kracime po této cestg, inovujeme, u¢ime
se a rosteme jako jeden tym. Nas pfistup je prosty: postupujeme spolec¢né, abychom dosahli

smysluplného dopadu.

Vime, ze udrzitelna volba neni jen o spravném moralnim rozhodnuti. Jde také o to, co je
pfinosné pro vase podnikani. Nase nastroje jsou konstruovany pro delSi Zivotnost, vyssi
vykon a maximalni efektivitu, ¢imz vam pomahaji snizit ekologickou stopu a souCasné zvysit

produktivitu.

Del$i Zivotnost nastrojd,
méné odpadu

Nase nastroje jsou navrzeny pro vysokou
odolnost, coz v dlouhodobém méfitku
znamena meneé vymen, nizsi produkci odpadu
a vySsi hodnotu.

To je udrzitelnost v praxi: udrzovani nastrojl
déle v obéhu a Setreni vzacnych zdroju.

Nizsi spotfeba energie,
vys$Si produktivita

Vyrabime nastroje, které zakazniklm
pomahaji snizit spotfebu energie pfi vySsim
vykonu.

Diky nizSim Feznym silam a vySSi produktivité
zefektiviiujeme vas provoz a ¢inime jej

vvvvvv



Dormer Pramet

Udrzitelnost v jadru kazdého nastroje

Celime vyzvam,
pfinasime reseni

Nas zavazek vici planeté a vasemu podnikani stoji za kazdym nasim rozhodnutim.

Cirkularita

Usilujeme o zajisténi alespon 90% materidlové cirkulace
u odpadu, produktl i oball. Zavazali jsme se vyuZivat
eticky ziskavané a recyklované materialy pro zachovani
cirkularity v celém nasem dodavatelském fetézci.

U novych zékaznickych projektl se zaméfujeme

na efektivitu materialQ a zdroj prostfednictvim modeld
navrzenych pro opétovné pouziti a recyklaci.

Tam, kde to mistni infrastruktura dovoluje, se vénujeme
zpétnému ziskavani a recyklaci cennych materiald

z nasich provozd, ¢imz podporujeme cirkularni pfistup
k nastrojovym materialdm.

Obaly

Od roku 2025 produkty Dormer Pramet presly na nové

Sedé obaly s oranzovymi Stitky. Ty vyuZzivaji PCR plasty
a diky neutrdini barvé usnadnuji opakovanou recyklaci,
¢imz zlepsuji cirkularitu.

Dopad je patrny ve vSech nasich vyrobnich jednotkach.
V S3o Paulu recyklujeme vice nez 100 tun plastl ro¢né
a snizili jsme emise CO,.

SniZeni emisi CO,

Nasim cilem je dosahnout ¢istych nulovych emisi
do roku 2040.

V roce 2025 jsme snizili emise CO, pfiblizné o 78 % oproti
vychozimu roku 2019 (rozsah 1a 2*), coz prokazuje
vyznamny pokrok na nasi cesté k udrzitelnosti.
* Emise v rozsahu 1 zahrnuji pfimé emise z vlastnich
provozl spoleénosti.
* Emise v rozsahu 2 jsou nepfimé emise pochazejici
z nakupu elektfiny, pary, tepla nebo chlazeni
organizaci.

Ellhq,.,,,
'Ell:u?l-..d
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Monolitni karbidové srazeci frézy

Sortiment fréz ze slinutych karbidU pro sraZeni hran - rozsifeni sortimentu

Va4

RozSirte své moznosti obrabéni diky
univerzalnimu a vysoce vykonnému
srazeni hran

Pfedstavujeme novou generaci monolitnich srazecich fréz
navrzenych pro univerzalni a vysoce vykonné srazeni hran v Siroké
Skale aplikaci. Rozsifeny sortiment karbidovych fréz zahrnuje
metrické i palcové srazeci a odjehlovaci frézy s vrcholovymi

uhly 60°, 90° a 120°. Nabidku doplnuji metrické radiusove frézy
pro zaoblovani hran. Cela fada je k dispozici se 3, 4, 5 a 6 brity.

Program je urcen pro oceli, korozivzdorné oceli, litiny, nezelezné

materialy, superslitiny i slitiny titanu, coz jej Cini idealnim pro E]
srazeni hran, odstrafiovani otfep( a tvarové frézovani v mnoha K
provozech. Vys$si pocet britl zajistuje plynulejsi chod, lepsi jakost T
povrchu a nizsi namahani nastroje pro stabilni vykon napfic )
skupinami obrabénych materiald. -E . =
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Monolitni karbidové srazeci frézy

Souvisejici produkty

Oboustranny sraze¢ hran Radiusova fréza pro zaoblovani hran

6.0-12.0 mm Radius: R0.5—-R6.0 mm (10 velikosti)

Stopkové frézy

Stopkove frezy Primér stopky: 4.0 = 6.0 mm

60° srazeci fréza 60° srazeci fréza 90° srazeci fréza
6.0-10.0 mm 10.0 mm 6.0 -12.0 mm
Stopkové frézy Frézy Weldon Stopkové frézy

90° srazeci fréza 90° srazeci fréza 120° srézeci fréza
6.0 -12.0 mm 1/4" =1/2" 10.0 mm
Frézy Weldon Stopkové frézy Stopkové frézy


https://l.ead.me/bgwTee
https://l.ead.me/bgwTed
https://l.ead.me/bgwTeY
https://l.ead.me/bgwTeX
https://l.ead.me/bgwTeZ
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Monolitni karbidové srazeci frézy

Vlastnosti a vyhody

Optimalizovano pro obrabéni riiznych skupin N Jeden spolehlivy nastroj pro Sirokou Skalu materiald
materiall. snizuje Cetnost vymeén nastrojl a ndklady na nastrojové vybaveni.
Vy$$i pocet bfitl zvysuje produktivitu. — Vyssi efektivita obrabeéni

umoziuje vyssi posuvy a kratsi ¢asy cyklu.

N Dlouha trvanlivost nastroje
zajistuje stabilni fezny vykon a omezuje prostoje.

Slinuty karbid s vysokou odolnosti proti otéru.

Presné profily sraZeni a hran

K dispozici s vrcholovymi Uhly 60°, 90° a 120°. —
zajidtuji Cisté hrany bez otfepl a minimalizuji vedlejsi Casy
na dokoncovani.

Optimalizovany tvar zubovych mezer zabrafuje Vyssi stabilita obrabéni

hromadéni tfisek. —>

omezuje vznik vibraci a umoZzfiuje efektivneéjsi proces fezani.

K dispozici se stopkou valcovou nebo Weldon
pro kompatibilitu s rGznymi upinaci nastrojd

Vys$$i pocet britl zajistuje
plynulejsi chod a vyssi kvalitu
obrobeného povrchu

Precizni geometrie brfitu zajistuje Cisté rezy bez otiepl

K dispozici v Uhlech 60°, 90° a 120°
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Monolitni karbidové srazeci frézy

Uspésné prib&hy

Frézovani ukosU
s vysokou produktivitou

Pri frézovani Ukosl bylo pozadovano zvyseni rychlosti vyroby a zajisténi vysoké spolehlivosti
procesu. Vicebfita srazeci fréza Dormer Pramet Uspésné nahradila konkurencéni nastroj s bfitovymi
desti¢kami. BEhem provozu dosahla o 300 % delsi trvanlivosti, kdyz obrobila 4 000 dild na jeden
nastroj oproti 1 000 kuslm u konkurence, coz zasadné snizilo ¢etnost vymeén nastrojd. Fréza navic
pfi stejnych feznych podminkdch pracovala s 0 83 % vys$sSim minutovym posuvem (1 003 mm/min
oproti 549 mm/min), ¢imz vyrazné zkratila operaci a potvrdila vysokou efektivitu tohoto feseni.

Segment Automobilovy primysl
Aplikace Frézovani ukosu
Material S355J0C
Chlazeni Externi emulze 5 %
Nase feSeni S031
Rezné podminky
Ve fn ap de
180 0.035 1.0 1.0

Trvanlivost (pocet ks)
4000 —
3000 —
2000 —

1000 —

Trvanlivost (pocet ks)

1000

S031 Konkurence

V¢ = fezna rychlost (m/min), f, = posuv na zub, a, = hloubka fezu (mm), a, = Sitka fezu (mm)



Materidl ndstroje (BMC) HM HM HM HM HM

Typ néstroje

N N N N
Pocet bitt (NOF)
Rezni délka W W W

fism . A A A A A

Uhel Sroubovice (FHA) o o o 0 0

I v "‘I Y ",I Y ",I

Radialni hel cela (GAMF) 1° 10 1° 10 1°
Stopka = = == = =
Povlak h . ‘ . h . ‘ . ‘ .

TiAIN TIAIN TiAIN TiAIN TiAIN

o DC DC DC DC DC

Tolerance priiméru (TCDC) ho ho ho ho ho
Smér obrabéni h. a. a. a. a.
Norma (BSG) WORK WORK WORK WORK WORK

NORM NORM NORM NORM NORM

Tvar britu @ ﬁa ?ﬁ % ﬁ]o i

I !

SN

Kéd produktoveé fady S031 S041 S051 S052 S053
PSF rozsah feznych priméréi | 600-1200 | 400-800  600-1000  §3071200 10.00

&9 3 10 an 12 013

P1 | | | u u

P2 | | | | |

P3 | | | | |

P4 | [ | | ||

M1 | | | u u

M2 4 4 4 4 4

M M3 4 |4 4] 4] |4
M4

4 u || u ||

4 | || | ||

4 |4 4 |4 4

4 4 4 4 4

|4 4 |4 4 |4

4 4 4 4 4

4 |4 4 |4 4

4 |4 4 |4 4

4 |4 4 |4 4

|4 |4 4 |4 4

4 4 4 4 4

M Hlavni pouziti ~ P1Podminéné pouZiti
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Oboustranna karbidova srazeci fréza
Stredné dlouhd, vicebfitd srazeci fréza. Hladké odjehleni bez vibraci. Frézovdni spodnim i hornim biitem pro horni i spodni hrany. Efektivni CNC
obrdbéni. Povlak TiAIN zlep3uje odolnost proti opottebeni a prodluZuje trvanlivost.

DORMER™
PRAMET

90° -
a
2 —r - DC =6 mm
ol APMX o«
=
< U z
OAL 8
a
90°
N
i
[6) |
QQH % v al = ——" — | ——————— g DC =8 mm
é 00 10 Y »
ol | <APMX §
Q DC » OAL - O
DIN 6535HA TIAIN h9 a
.
WORK
NORM

Vhodné startovni podminky, feznd rychlost (Vc) a kdd posuvu. Dali vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator. Tabulky s posuvy na zub a korekénimi hodnotami naleznete od strany 14.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12
W200F W2236 2306 W170F W150F W135E W140F W115E W94E W5E W70E 62D W1126 HI8E
m21 m22 m31 m32 Kl KB S OE G2 @5 EE E2 EE @5
P98 E ?176D Z89E 75D ?1192G PI146 F P98 F ?1198 G P1160 F PI123E P1160 F PI123F P1106 E PI154E
2 §EE B2 B8 N1 N2  N1L3 0 N21 0 N22  N23  S1.2 S21  S3.1  S41
1120 PI120E P112E ?1102D ¥13501 »1256 G P1174F 1174 G ?1160 F »1108 F P58 E P43 E VI32E V128 E
. DC DCON MS APMX 0AL NOF L DN
Vyrobek
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
$0316.0 6.00 6.00 3.20 100.0 4 19 39
$0318.0 8.00 6.00 1.00 100.0 4 - -
$03110.0 10.00 6.00 2.00 100.0 6 - -
$03112.0 12.00 6.00 3.00 1000 6 - -



https://dormerpramet.com/p/9123181
https://dormerpramet.com/p/9123182
https://dormerpramet.com/p/9123183
https://dormerpramet.com/p/9123184
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DORMER™
PRAMET

Profilova karbidova radiusova fréza
Stredné dlouhé vicebiité provedeni. Efektivni tbér materidlu. Stabilni vykon. Rddiusova geometrie optimalizovana pro zaoblovani hran obrobk
na CNC strojich. Povlak TiAIN zlep3uje odolnost proti opotfebeni a prodluZuje trvanlivost.

(2]
s
zZ
o)
[&]
N a
v
o e s s :
HM N i
QQE A s _ OAL _
!‘j 0° 10 g L
0 =
DIN 6535HA TIAIN ho

u > WORK /
NORM

Vhodné startovni podminky, feznd rychlost (Vc) a kdd posuvu. Dali vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator. Tabulky s posuvy na zub a korekénimi hodnotami naleznete od strany 14.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12

225K 246N H282N W192K 176K W 148) 160K m127) m108) m100) K] 741 W124N  H102K

m21 m22 m31 m32 Kl KB S OE G2 @8 G5 E2 S8 @5

1108 K 7182) 7192) »781 W202N W162K  ®108K H168K  PI142K P1126) PI164K 142K ?1109) 71162)

2 §EE B2 B8 N1 N2  N1L3 0 N21 0 N22  N23  S1.2 S21  S3.1  S41

?1132) »1125) ?1115) »11061 713800 ®272N  P184N  P11960  PI176N  PI132N »72) »154) »142) »132)
robek DC DCX RE DCON MS OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

$0414.0R0.5 4.00 6.00 0.50 6.00 57.0 3
S0414.0R0.8 4.00 6.00 0.80 6.00 57.0 3
S0414.0R1.0 4.00 8.00 1.00 8.00 63.0 4
50414.0R1.5 400 8.00 1.50 8.00 63.0 4
$0415.0R2.0 5.00 10.00 2.00 10.00 72.0 4
S0415.0R2.5 5.00 10.00 2.50 10.00 72.0 4
S0415.0R3.0 5.00 12.00 3.00 12.00 83.0 4
50416.0R4.0 6.00 14,00 400 14.00 83.0 4
$0416.0R5.0 6.00 16.00 5.00 16.00 92.0 4
S0418.0R6.0 8.00 20.00 6.00 20.00 104.0 4
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https://dormerpramet.com/p/9123171
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https://dormerpramet.com/p/9123173
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https://dormerpramet.com/p/9123178
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DORMER™
PRAMET

Ctyibrita karbidova srazeci fréza, vrcholovy iihel 60°
Stredné dlouhé ctyrbiité provedeni zajistuje rychlou préci a snizuje vibrace. Vrcholovy thel 60° je navrzen pro srazeni hran na CNC strojich. Povlak
TiAIN zvy3uje trvanlivost a zlep3uje vykon.

DCON MS

_ APMX

HM N DCON MS
HB |
A Y Q . S R — .
HE 0° 1° Sy H

|| APMX
e ‘ l EC o - OAL
9 —

[ ]
[

sss )

DIN 6535HB TIAIN

L )|
»>
55 ’
Vhodné startovni podminky, feznd rychlost (Vc) a kdd posuvu. Dali vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator. Tabulky s posuvy na zub a korekénimi hodnotami naleznete od strany 14.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 PA3 MLL MIL2

HW223N  H230N 170K E150K  W135) W140K E115) mo4) ms5) m70) 62| W112N WI8K

m22 M1 m32 KMl KD S BN B2 B8 5 2 B8 @

98K »76) ¥89) w751 H192N  W146K 98K W198K 160K  ®123)  PI160K  PI123K #1106 Z1154)

2=
NS
=)
= =<

2 §EE B2 B8 N1 N2  N1L3 0 N21 0 N22  N23  S1.2 S21  S3.1  S41

71120 71120) ?1112) 11021 13500  ®I256N  P174N 11740 PI160N  PIT08N 7168) »152) 140 »131)
jrobek DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (mm) (mm) (mm)

S051HA6.0" 6.00 8.00 4.30 57.0 4
S051HA10.0" 10.00 10.00 7.35 100.0 4
S051HB10.0 10.00 10.00 7.35 100.0 4
VVialcova stopka DIN 6535 HA.

1


https://dormerpramet.com/p/9123086
https://dormerpramet.com/p/9123087
https://dormerpramet.com/p/9123088

< N >

DORMER™
PRAMET

Vicebfita karbidova sraZeci fréza, vrcholovy uhel 90°
Stredné dlouhé vicebfité provedeni zajistuje rychlou praci a snizuje vibrace. Vrcholovy Ghel 90° je navrzen pro srazeni hran na CNC strojich. Povlak
TiAIN zvy3uje trvanlivost a zlep3uje vykon.

DCON MS
Y

HA

OAL

HM N DCON MS
HB [

Y

A
Y

[ ]
[

sss )

(:os
[ —
°
_DC
|
|
< |
1 |

[
y |
|

OAL

DIN 6535HB TIAIN h9

L )|
»>
S ’
Vhodné startovni podminky, feznd rychlost (Vc) a kdd posuvu. Dali vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator. Tabulky s posuvy na zub a korekénimi hodnotami naleznete od strany 14.

PL2  PL3 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 PA3 MLL MIL2

HW223N  H230N 170K E150K  W135) W140K E115) mo4) ms5) m70) 62| W112N WI8K

m22 M1 m32 KMl KD S BN B2 B8 5 2 B8 @

98K »76) ¥89) w751 H192N  W146K 98K W198K 160K  ®123)  PI160K  PI123K #1106 Z1154)

2=
NS
=)
= =<

2 §EE B2 B8 N1 N2  N1L3 0 N21 0 N22  N23  S1.2 S21  S3.1  S41

71120 71120) ?1112) 11021 13500  ®I256N  P174N 11740 PI160N  PIT08N 7168) »152) 140 »131)
jrobek DC DC DCON MS APMX OAL NOF

(mm) (inch) (mm) (mm) (mm)

S052HA6.0" 6.00 - 6.00 2.50 57.0 4
S052HB6.0 6.00 - 6.00 2.50 57.0 4
$0521/4% 6.35 1/4 6.35 2.67 63.5 4
S052HA.0" 8.00 - 8.00 3.00 80.0 5
S052HB8.0 8.00 - 8.00 3.00 80.0 5
$0523/82 9.53 3/8 9.53 4.01 63.5 4
S052HA10.0" 10.00 - 10.00 4.25 100.0 4
S052HB10.0 10.00 - 1000 425 100.0 4
S052HA12.0" 12.00 - 12.00 4.50 83.0 6
S052HB12.0 12.00 - 12.00 4.50 83.0 6
$0521/2% 12.70 1/2 12.70 4.85 76.2 6
YValcova stopka DIN 6535 HA.

2Viélcovd stopka.

12


https://dormerpramet.com/p/9123089
https://dormerpramet.com/p/9123160
https://dormerpramet.com/p/9123167
https://dormerpramet.com/p/9123163
https://dormerpramet.com/p/9123164
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https://dormerpramet.com/p/9123166
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Ctyibrita karbidova srazeci fréza, vrcholovy ihel 120°
Stredné dlouhé ctyrbiité provedeni zajistuje rychlou praci a snizuje vibrace. Vrcholovy Ghel 120° je navrzen pro srazeni hran na CNC strojich.
Povlak TiAIN zvy3uje trvanlivost a zlep3uje vykon.

DORMER™
PRAMET

)
=
=z
o]
(&)
[a]
Y
8¢ —~ I ,,,,,,, |
HM N i
APMX
QQH A Y OAL
g 00 10

< DC

DIN 6535HA TIAIN ho

4.

Vhodné startovni podminky, feznd rychlost (Vc) a kdd posuvu. Dali vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator. Tabulky s posuvy na zub a korekénimi hodnotami naleznete od strany 14.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P4l P42 P43 MLl MI12
HW200K H223N  H230N 170K H150K W135) 140K m115) W94) m35) m70) 621 H112N W98 K
m21 m22 m31 m32 Kl K2 S OE G2 @5 EE G2 S8 @5
198K P176) 7189) 75l W192N W 146K 198K HW160K  P123K ¥123) ZI160K  P123K ?1106) P1154)
2 §EE B2 B8 N1 N2  N1L3 0 N21 0 N22  N23  S1.2 S21  S3.1  S41
71120 71120) ?1112) 11021 13500  ®I256N  P174N 11740 PI160N  PIT08N 7168) »152) 140 »131)
jrobek DC DCON MS APMX OAL NOF
(mm) (mm) (mm) (mm)
$05310.0 10.00 10.00 2.45 100.0 4

13
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Monolitni karbidové frézy — tabulka pro posuv na zub

% %
Lloc | Lloc |

I |
APMX
FFW = 1xDC
r APMX
FFXV = 0.5xDC l_ R
APMX
APMX EFW = DC EFW > 0.5xDC

J@Q

¥
_U_ APMX
FFW = 0.5xDC

u—5

APMX EFW = DC

Posuv na zub £, (mm) — v zdvislosti
na pracovnich podminkach mize byt
nutné upravit tyto hodnoty £25 %.

Pfi zavrtdvani do monolitniho
materidlu pomoci stopkové frézy

s biiitem pres stied pouzijte hodnoty
jakof, (posuv na otdcku).

Jak pomoci této tabulky najit posuv na zub f,:

3. Najdéte sviij kéd posuvu v levém sloupci tabulky.

4. Priisecik (burika) prméru a kédu posuvu je posuv na zub f,.

1. Najdéte sviij kdd posuvu na strénce produktu (napfiklad: 199K, K" je kod posuvu).

POUZE
PRO FREZY
ZMONOLITNIHO
KARBIDU

@ DC(mm)
.00 200 300 400 500 600 7.00 800 9.00 100 120 140 160 180 200 220 25.0
A 0002 0003 0004 0005 0.006 0.007 0008 0009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0021 0025 0.028
B 0002 0003 0.004 0005 0006 0007 0008 0.009 0010 0011 0014 0015 0017 0019 0021 = 0.025 0.028
C 0002 0003 0.004 0005  0.006 | 0007 0008 0.009 0010 0011 | 0014 0015 0017 0019 0021 | 0.025 | 0.028
D 0002 0003 0004 0005 0.007 0008 0009 0010 0011 0012 0014 0015 0017 0019 0021 0.025 0.028
E 0002 0003 0004 0.008 0009 0012 0013 0014 0015 0016 0019 0021 0.024 0026 @ 0.028 | 0.030 0.034
F 0002 0003 0006 0010 0.013 0016 0017 @ 0019 0021 0.022 002 0029 0032 0035 @ 0.039 0.042 | 0.047
E G 0002 0.005 0008 0014 | 0018 0022 0.024 0.026 0028 = 0.031 | 0035 0.040 0.044 0048 = 0.053 | 0.057 @ 0.064
= | 0003 0006 0011 0019 0024 0030 = 0.032 0036 | 0039 0042 0049 0.054 0061 | 0066 0.073 0.079 0.088
g J 1 0004 0009 0.014 0.026 0033 0041 | 0044 @ 0.048 @ 0.053 0.057 | 0066 0074 0.08 | 0.09 | 0.099 0107 | 0.120
K 0006 0012 0.019 0035 0044 0.054 0059 0.064 0070 0076 | 0.088 = 0.098 0110 0120 0.132 0.142 = 0.160
N 0.008 0016 0025 0047 @ 0.058 @ 0.072 0.078 | 008 | 0.09 0.101 0117 0131 0.146 = 0.160 = 0.175 = 0.189 = 0.212
0 0010 0021 0034 0062 0078 009 0.104 0114 @ 0124 0135 015 | 0174 0.195 = 0213 = 0233 0252 @ 0.283
P 0014 0028 @ 0.045 0083 | 0.104 0128 0138 0152 0166 = 0.180 | 0.207 = 0231 0259 @ 0283 0311 0335 @ 0376
R 0018  0.037 0060 0110 0.138 0170 = 0.184 0202 0221 | 0239 0276 0308 0345 0377 0414 0446  0.501
S 0024 0049 @ 0.080 @ 0147 | 018 = 0226 0245 0269 0294 0318 | 0367 @ 0410 0459 = 0502 0550 0593 | 0.667
Vzorce (metrické) Podminky Vzorce (imperialni)
v, (m/min) Rezné rychlost SFM - (stop/min)
V= % n (ot/min) Otacky vietena RPM  (ot/min) M= %
Ve (mm/min) Rychlost posuvu IPM " (palec/min)
_ X 1000 SEMx 12
DCxm f, (mm/zub) Posuv nazub IPT | (palec/zub) RPM = TDOxm
Ve=f,xzxn DC (mm) Rezny priimér DC (palec) IPM = IPT x T x RPM
1= ;lif? z -) Zubatost T -) o o
a, (mm) Hloubka fezu DOC (palec) = TxRPM
0= /XGX0, q, (mm) Siika fezu WOC  (paled  gype /oM x DOC HWOC
Q (cm*/min) Rychlost ibéru kovu MRR | (palec/min)
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Monolitni karbidové frézy — tabulka pro posuv na zub

DC DC APMX
Lloe | Lloc | APMX. e
r APMX
FFXV = 0.5xDC l_ R
e o
APMX
APMX EFW = DC EFW > 0.5xDC

!

A

9
X

N

APMX EFW = DC

APM
FFW = 0.5xDC

Posuv na zub /PT (palce)

— v zavislosti na pracovnich
podminkéch miize byt nutné upravit
tyto hodnoty 0 £25 %.

Pri zavrtavani do monolitniho

materidlu pomoci stopkové frézy
s britem pres stfed pouzijte hodnoty
jako IPT (posuv na otacku).

Jak pomoci této tabulky najit posuv na zub /PT: POUZE

1. Najdéte sviij kod posuvu na strance produktu (napiiklad: 653K, ,K” je kod posuvu). ;

2.V hornim fadku tabulky najdéte nejblizsi prlimér pro vasi feznou aplikaci. PRO FREZY

3. Najdéte kd posuvu v levém sloupci tabulky. z M:‘b\l:;:;:lleO

4, Priisecik (burika) priiméru a kddu posuvu je posuv na zub IPT.

@ DC (palce)
1/16 3/32 1/8 5/32 3/16 7/32 1/4 5/16 3/8 7/16 12 9/16 5/8 3/4 7/8 1
.0625 .0938 .1250 .1563 .1875 .2188 .2500 .3125 3750 4375 .5000 .5625 .6250 .7500 .8750 1.0000

A .0001  .0001 = .0002 | .0002 = .0002 ~ .0002 & .0003 | .0003 = .0004 | .0005 = .0005 & .0006 | .0007 = .0008  .0010 = .0011
B .0001 = .0001 | .0002 & .0002 .0002 = .0002 | .0003 = .0003 = .0004  .0005 = .0005 | .0006 | .0007  .0008 = .0010  .0011
¢ .0001 = .0001 | .0002 =~ .0002 = .0002 @ .0002 | .0003 | .0003 = .0004  .0005 = .0005 | .0006 | .0007 | .0008 ~ .0010 = .0011
D .0001 = .00017 | .0002 & .0002 .0002 = .0003 | .0004 & .0004 = .0004 .0005 .0006 .0006 | .0007 = .0008 = .0010 = .0011
E .0001 | .0001 .0002 = .0003 @ .0004 = .0004 | .0005 .0006  .0006 = .0007 | .0007 = .0009 | .0009 = .0011 | .0012 | .0013
F .0001 = .0002 .0002 .0004 = .0005 @ .0006  .0006 = .0007 @ .0009 = .0009 .0011  .0012  .0013 = .0015 @ .0017 @ .0019

:g G .0002 = .0002 @ .0004 = .0006 | .0007 | .0007 | .0009 @ .0010 | .0012 = .0013 | .0015 = .0016 | .0017 = .0020 | .0023 | .0025

g I | .0002 .0003 .0005 | .0007 = .0009 | .0011  .0012  .0014 @ .0016 | .0018 | .0020 = .0022 = .0024 = .0028 = .0031 | .0035

=

g ) 0003 = 0004 = 0007 0010 = 0012  .0014 | .0017 | .0019 | .0022 | .0024 | .0027 = .0030 = .0032 = .0037 | .0043 | .0047
K .0004 .0006 .0009 | .0014 = .0016 = .0019 @ .0022 | .0025  .0029 = .0032  .0036 = .0040 | .0043 = .0050 = .0056 = .0063
N 0005 @ .0007 @ .0011 = .0019 | .0022 | .0025 | .0029 = .0034 = .0038 = .0043 | .0048 = .0053 | .0057 = .0066 = .0075 @ .0083
0 | .0006 .0010  .0015 = .0024 | .0029 @ .0034  .0039 = .0045 = .0051 | .0057 = .0063 = .0070 = .0076 | .0088 | .0100  .0111
P .0008 = .0014  .0020 | .0033 | .0038 = .0045 = .0052 = .0060 = .0068 | .0076 | .0084 = .0094 = .0100 = .0117 = .0133 | .0148
R 0011 = .0018 = .0027 | .0043 = .0051  .0060  .0069 | .0080 = .0091 = .0101 = .0112 = .0125 = .0134 = 0156  .0177 = .0197
S | .0015 = .0024 | .0036 | .0058 = .0067 = .0080 @ .0091 | .0106 = .0120 = .0135 = .0149 = .0166 | .0178 | .0207 @ .0236 = .0263
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Monolitni karbidové frézy — tabulka pro posuv na zub

é

o Frézovani drazek

Korekéni faktory pro feznou rychlost v, a posuv na zub £, pro operace frézovani drazek pfi riiznych hloubkéch fezu.

a,/DC 25% 50 % 100 % 150 %
i X.V 1.25 1.00 0.75 0.50
x.f 125 1.00 0.75 0.50
—>
9 Frézovani do rohu
Korekéni faktory pro feznou rychlost v, a posuv na zub £, pro frézovani do rohu s < 50% radialnim zanofenim.
a,/DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % =>50%
XV 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.1 1.00
x.f 229 167 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00
—>
Nedoporucujeme pouzivat frézovani s 50% radiélnim zanofenim.
@ BéZné kopirovaci frézovani (frézami s kulovym ¢elem)
Korekéni faktory pro feznou rychlost v, pro béiné kopirovaci frézovéni pfi riiznych hloubkach fezu
a,/DC 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 %
XV 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.02 1.00
Osovy offset £, (vzdalenost krokii) pro dosazZeni teoretické drsnosti povrchu R,,
& = 2 l./l.m
\DC ) - 2 4 8 16 32 63 125 250
2 0.13 0.18 0.25 0.36 0.50 0.70 0.97 132
3 0.15 0.22 0.31 0.44 0.62 0.86 1.20 1.66
4 0.18 0.25 0.36 0.50 0.71 1.00 1.39 1.94
5 0.20 0.28 0.40 0.56 0.80 1.12 1.56 2.18
6 0.22 0.31 0.44 0.62 0.87 1.22 1.71 240
8 0.25 0.36 0.51 0.71 1.01 1.4 1.98 2.78
10 0.28 0.40 0.57 0.80 1.13 1.58 2.22 3.12
12 0.31 0.44 0.62 0.88 1.24 1.73 2.44 383
14 0.33 0.47 0.67 0.95 134 1.87 2.63 3.71
16 0.36 0.51 0.72 1.01 143 2.00 2.82 3.97
18 0.38 0.54 0.76 1.07 1.52 2.13 2.99 42
20 0.40 0.57 0.80 1.13 1.60 224 3.15 4.44
22 0.42 0.59 0.84 1.19 1.68 2.35 331 4.66
25 0.45 0.63 0.89 1.26 1.79 2.51 3.53 497
28 0.47 0.67 0.95 1.34 1.89 2.65 3.73 5.27

Rozméry osového offsetu jsou zndzornény pouze v metrickych jednotkdch (mm).
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Monolitni karbidové frézy — tabulka pro posuv na zub

J@%

APMX FFW
-

APMX EFW

Jak pomoci této tabulky najit korekéni faktor pro posuv na zub (f, nebo IPT) pro

bézné kopirovaci frézovani:

1.V hornim Fadku tabulky najdéte nejblizii radialni zanofent (a, / DC) pro vasi feznou aplikaci.
aplikaci.

4. Priisecik (burika) radidIniho a axialniho zanofeni je korekcnim faktorem pro posuv na zub.

Ptiklad pro béiné kopirovaci frézovani:

1. Pfi pouziti 8 mm frézy s kulovym Celem s hloubkou fezu 0.8 mm (,) je cilem dosdhnout
teoretické drsnosti povrchu 32 pm.

2. Korek¢ni faktor pro feznou rychlost s axidlnim zanofenim 10 % = 1.67 je uveden
v tabulce 3a.

3. Vzddlenost krokd pro R, 32 um = 1.01 mm je uvedena v tabulce 3b.

4. Korekéni faktor pro posuv na zub s axidlnim zanofenim 10 % a radialnim zanofenim
1.01/8=12.6 % je uveden v tabulce 3ca je v tomto pfipadé 2.33.

Korekeni faktory pro posuv na zub f, pro bézné kopirovaci frézovéani s osovym offsetem < 50 % x DC pfi riiznych hloubkach fezu.

AF:"V;IX AE?VAVX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40 % 50 %
5% 5.26 3.82 3.21 2.87 2.65 2.50 2.40 2.34 2.29
10% 3.82 2.78 2.33 2.08 1.92 1.82 175 1.70 1.67
15% 3.21 2.33 1.96 175 1.62 1.53 1.47 143 1.40
20% 2.87 2.08 175 1.56 1.44 136 131 1.28 1.25
25% x.f 2.65 1.92 1.62 1.44 133 1.26 1.21 1.18 1.15
30% —> 2.50 1.82 1.53 136 1.26 1.19 1.14 1 1.09
35% 2.40 1.75 1.47 131 121 1.14 1.10 1.07 1.05
40% 2.34 1.70 143 1.28 1.18 11 1.07 1.04 1.02
45% 231 1.68 1.4 1.26 1.16 1.10 1.05 1.03 1.01
50% 2.29 1.67 1.40 1.25 1.15 1.09 1.05 1.02 1.00

Pro zvy3eni kvality povrchu by mél byt ndstroj nebo povrch naklonén s Ghlem néklonu 10°—15°.
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Black Shark

Zavitniky pro vysokopevnostni oceli - rozsireni sortimentu

Vylepseny vykon

1 1 ]

Sortiment zavitnikd Black Shark nyni pokryva priméry od

M3 do M24. Noveé byly pfidany zavitniky M16, M20 a M24.
Zavitniky Black Shark, specialné vyvinuté pro vysoce pevné

a tézkoobrobitelné oceli zajistuji stalou kvalitu zavitd a spolehlivou
Zivotnost v naro¢nych aplikacich. RozSifena fada vyuziva stejnou
osvedcenou geometrii a procesni spolehlivost v SirSim spektru
primérd. To umoznuje stabilni vyrobu vysoce kvalitnich zavitd E
v naro¢nych materialech, jako jsou Hardox, Toolox a Armox, - _
které se pouzivaji v tézebni a stavebni technice, pfi tlakovém liti, I"-_E:I_\
v tézkém strojirenstvi a v obranném primyslu. 5

352
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Zavitniky Black Shark

Souvisejici produkty

Sroubovita
drazka

M3 -M24 M3 - M24

2.5xD 1.5xD

HSS-E-PM s poviakem TiAIN-Top HSS-E-PM s povlakem TiAIN-Top
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Black Shark

Vlastnosti a vyhody

Vynikajici pevnost ostfi

zajidtuje spolehlivé a bezproblémové Fezani zavitl i v téch
nejnaro¢néjsich materialech.

Robustni geometrie.

Unikatni material HSS-E-PM se zvy$enou Optimalizovana odolnost viici otéru

houzevnatosti a pevnosti ostri. umoziuje stabilni a vysoce spolehlivé obrabéni.

TiAIN-Top s naslednym zpracovanim po naneseni UmozZiuje dosahnout vyssi teploty fezani zavitu

povlaku. a zaroveh nabizi vynikajici vykon a delsi Zivotnost nastroje.

Okamzité identifikuje spravny zavit

Charakteristické oznaceni Cernym prstencem. pro vysokopevnostni oceli a superslitiny
coz vede ke zkraceni doby vybéru a snizeni chybovosti.

Lamac tfisek

5 Unikatni substrat HSS-E-PM
Cerny prstenec

TiAIN-Top

Tolerance 6HX

Vetsi prurez jadra zavitniku Robustni fezaci geometrie
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Zavitniky Black Shark

Vlastnosti a vyhody

Sroubovita drazka

Cerny prstenec

TIAIN-Top Unikatni substrat HSS-E-PM

Tolerance 6HX

15° Uhel Sroubovice

Vétsi prlrez jadra zavitniku

Robustni fezaci geometrie se zesilenymi fazetkami
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Black Shark

Uspésné pribéhy

Rezani zavitl v otéruvzdornych ocelich

PIi vyrobé stavebnich drti¢d byla pozadovana vysoka procesni spolehlivost a konstantni kvalita
zavitl v materidlu Hardox 450 (ISO P). Zavitnik Black Shark Uspésné nahradil konkurenéni nastroj
pfi fezani prlchozich zavitd M20. BEhem celého provozu prokdzal dlouhou trvanlivost, diky ¢emuz
jsme ziskali opakovanou ro¢ni objednavku na 300 kus(. Predvrtani bylo provedeno vrtadkem
Dormer Pramet 803D s bfitovymi destiCkami, coz potvrdilo efektivitu kombinovaného nastrojového
feSeni pro tento naro¢ny material.

Segment TéZebni a stavebni primys|
t | Aplikace Rezéni zavitll pro stavebni drtice
Material Hardox 450
Chlazeni Emulze 6 %
Nase feSeni E334M20

Rezné podminky

6 2.5 40

V. = Fezna rychlost (m/min), f, = posuv za otacku (mm/ot), t; = délka zavitu (mm)
22



Zavitniky Black Shark

Rezani zavitl v materialu
Inconel 718

Zavitnik Black Shark Uspésné vyrobil 8 zavitl ve
slepych otvorech v Inconel 718 (ISO S) o tvrdosti

475 HB. Diky kombinaci houZevnatého substratu
HSS-E-PM a povlaku TiAIN si zavitnik zachoval integritu
po celou dobu testu a prokazal spolehlivy vykon

i v tomto extrémné narocném materialu.

Material Inconel 718
tvrdost az 475 HB
Chlazeni Vysokotlaky fezny olej (EP)

Nase feseni E335M8

Rezné podminky

.
Ve fn td 8
S 1.25 12

Priklady obrabéni

Spolehlivé fezani zavitl v titanu
Ti-6Al-4V

Black Shark vyrezal 30 zavitl ve slepych otvorech

v Ti-6Al-4V (ISO S) s tvrdosti 360 HB. Zavitnik,
vyrobeny z kobaltové rychlofezné oceli metodou
praskové metargie a povlak TiAIN, si zachoval integritu
po celou dobu testu a prokazal spolehlivy vykon

pfi obrabéni titanu.

Ti-6AI-4V (ISO S)

L EEETEL tvrdost a 360 HB
Chlazeni Emulze (12 %)
Nase FeSeni E335M12
Rezné podminky
™
Ve in ta b7
7 1.75 18

€Ly 2 Ep o

Ve = fezna rychlost (m/min), f, = posuv za otacku (mm/ot), ty = délka zavitu (mm)
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fern)'( SHARK Strojni zavitnik s lamacem, Metricky, Norma DIN

Vykonny zavitnik pro zdvitovani priichozich otvori se zesilenou nebo zizenou stopkou konstruovany pro zdvitovani v ocelich vysoké pevnosti
a Titanovych slitindch. Unikatni substrét typu HSS-E-PM spolu s povlakem TiAIN a specidlni povrchové tprava poskytuji operacni bezpecnost,

nejvy3si vykon, spolehlivost a dlouhou Zivotnost.

DORMER™
PRAMET

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm
=
P4
o
wsc &
[ N } N -
M WORK 6HX = =
NORM
L THL THL
HSS-E B OAL | OAL -
2.5xD PM - > >
B
3.5-5 é@ @
TiAIN Top
Materidlové skupiny obrobkii a vhodné startovaci feznd rychlost (m/min).
P33 P42 P43 s12 s1.3  S3.1  S3.2  H3.1
m17 |13 |10 i3 m3 m5 m3 7
. TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Vyrobek
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E334M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E334M4 4 0.70 70.0 17 6.00 4.90 8 3 3.30 17.00
E334M5 5 0.80 80.0 20 6.00 4.90 8 3 4.20 20.00
E334M6 6 1.00 90.0 24 8.00 6.20 9 3 5.00 24.00
E334M8 8 1.25 100.0 32 10.00 8.00 n 3 6.80 32.00
E334M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
E334M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 1030 -
E334M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E334M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E334M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
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< N >

DORMER™
PRAMET

Cerny SHARK Sroubovice 15°, Metricky strojni zavitnik, Norma DIN
Vysoce vykonny zévitnik pro zavitovani slepych otvorii v ocelich vysoké pevnosti a titanovych slitinéch. Sroubovice 15° zajistuje odvod tfisky
smérem nahoru bez oslabeni biitu. Unikétni substrat typu HSS-E-PM spolu s povlakem TiAIN pro nejvy3si vykon.

SHARK
TDZ <10 mm ) TDZ =212 mm (%)
= =
P4 P4
o] o
WSC g wsc g
v T - [ e s o B —— R ey —— )
M WORK 6HX =
[revveee NORM
LU Lsc LSCo -
HSS-E - -
1.5xD PM - OAL - - OAL -
C % A
2-3 15°
& 1
TiAIN Top
Materidlové skupiny obrobkii a vhodné startovaci feznd rychlost (m/min).
P33 P42 P43 s12 s1.3  S3.1  S3.2  H3.1
|16 W12 P W12 7 4 2 P16
. TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Vyrobek
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E335M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E335M4 4 0.70 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.30 13.00
E335M5 5 0.80 80.0 15 6.00 4.90 8 3 4.20 15.00
E335Mé6 6 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 5.00 18.00
E335M8 8 1.25 100.0 20 10.00 8.00 1 3 6.80 20.00
E335M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E335M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E335M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E335M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E335M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
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Rada STD

Vsestranna a nakladoveé efektivni rada pro frézovani do rohu

Maximalni vSestrannost

s optimalizovanymi naklady na dilec

Univerzalni 90° frézy STD11 a STD17 jsou urceny pro jednostranné
trojuhelnikové britové desticky. Nastroje vam dovoli dosahnout
vysoké produktivity, plynulého chodu a nizsich nédklad{ na obrobek
v Siroké skale aplikaci a materidl(. Specifické geometrie pokryvaijf
lehké, stfedni a hrubovaci frézovani od oceli az po slitiny hliniku.

Rada STD11 je uréena az do hloubky fezu 7 mm, STD17 az do

11 mm. Obé fady spolec¢né pokryvaji rozsah priimérd fréz od

20 mm do 200 mm. Jsou navrzeny pro aplikace od vSeobecného
strojirenstvi, vyroby forem a zapustek, automobilového a leteckého
primyslu az po velkosériovou vyrobu, pficemz zajistuji bezpecnost
procesu, dlouhou trvanlivost a prfesnost 90° stény.
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Frézy a bfitové desticky

Hloubka fezu (mm)

Sortiment STD

16.0 —
120 Frézy s pozitivnimi bfitovymi destickami se 3 feznymi hranami

1.0 —

9.0 —

7.0

5.0

3.0

New
STD11
04 |}
0.2 — !
| | | | | \
10 162025 32 40 50 63 80 100 115 125 140 140 180 200 220
DC (mm)
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Rada STD

Vlastnosti a vyhody

Bfitové desticky

Konstrukce umoznuje Sirokou Skalu aplikaci
vcetné Sikmého zajizdéni, Sroubovicové
interpolace a zapichovani.

Provozni vSestrannost
shizuje prostoje a naklady na nastroje.

Trojuhelnikové pozitivni britové desticky se tfemi
feznymi hranami.

Vyssi hospodarnost
vede k niz$im ndkladlm na obrobek.

Konstrukce s pozitivnim Uhlem &ela vede
k plynulej§imu chodu a lepsi kvalité povrchu.

Optimalizovana uc¢innost

soucasné snizuje spotfebu energie.

Ctyti spolehlivé geometrie: M, MM, FA a R
(pouze pro STD17).

Snadny vybér nastroje
pro lehké, stfedni, hrubé fezy i efektivni obrabéni hliniku.

Geometrie MM vede k plynulému obrabéni
Zaruvzdornych superslitin.

Vyssi odolnost
zajistuje stabilitu procesu.

Brousené britové desticky TDET 17 a TDET 11-FA.

Vysoce piesné fezné hrany

zvyS$uji celkovou spolehlivost procesu a zajistuji stabilni kvalitu

vyroby.

Primo lisované bfitové desticky TDMT 11.

28

Optimalizovana bezpecénost procesu

poskytuje spolehlivé feSeni pro Sirokou $kalu obrabécich aplikaci pfi

soucasném snizeni nakladd na brit.



Frézy a brfitové desticky

Kompletni fady STD11 a STD17 pokryvaji priiméry
od 20 mm do 200 mm.

Vlastnosti a vyhody

Frézy

Snadny vybér nastroje
pro véestranné frézovani do rohu u rliznych velikosti obrobkd.

Frézy se stopkou Weldon, valcovou stopkou,
modularni frézy a nastréné frézy.

Vice moznosti volby
pro $irokou $kalu velikosti strojd.

Optimalizovany tvar I0zka bfitové desticky.

Jednoduché a bezpecné
upnuti bfitové desticky.

Vnitini chlazeni v celém sortimentu véetné
velkych pramér(.

Vyssi trvanlivost
a lepsi odvod tfisek.

Nastréné frézy jsou k dispozici v Sirokém rozsahu
pramérd a s rdznymi rozte¢emi zub(.

Rizné varianty
pro Sirokou skalu aplikaci.

Télesa fréz jsou ze zuSlechténé nastrojové oceli
s niklovanym povrchem.

Vysoka odolnost
pfi frézovani.
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Rada STD

STD11 - Souvisejici produkty
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Frézy Weldon

Metricka fada: DC 20 — 32 mm
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Nastréné frézy

Metricka rada: DC 40 - 80 mm

TDET 11-FA

Prfesné brousené britové desticky
NeZelezné materidly

Lehké az hrubé fezy do 7 mm
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Stopkové frézy Modularni frézy
Metricka fada: DC 20 - 32 mm Metricka fada: DC 20 — 32 mm

STDM TDMT 11-M TDMT 11-MM
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PFimo lisované britové desticky PFimo lisované bfitové desticky
Oceli a litiny Korozivzdorné oceli a superslitiny
Stfedni fezy do 7 mm Lehké az stfednifezy do 7 mm
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Frézy a bfitové desticky

STD17 - Souvisejici vyrobky

Frézy Weldon

Metricka fada: DC 32 -=40 mm

Nastréné frézy

Metricka fada: DC 42 - 200 mm

Stopkové frézy Modularni frézy

Metricka rfada: DC 32 =42 mm Metricka rada: DC 32 =40 mm

TDET 17-MM

TDET 17-

ERFAE
a0 E
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Pfesné brousené bfitové desticky Presné brousené bfitové desticky

Oceli a litiny Korozivzdorné oceli a superslitiny

Stfedni fezy do 11 mm Lehké azZ stfedni fezy do 11 mm

TDET 17-R TDET 17-FA

Prfesné brousené britové desticky Presné brouSené britové desticky
Oceli, litiny a zuSlechténé materialy NeZelezné materialy
Hrubé Fezy do 11 mm Lehké az hrubé fezy do 11 mm
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Rada STD

Uspésné prib&hy

Stabilni hrubovani oceli

PFi hrubovani oceli s maximalnimi feznymi parametry byla pozadovana vysoka stabilita procesu.
Fréza STD11 uspésné nahradila konkurenéni nastroj, pficemz pfi stejnych otackach vretena,
stejném posuvu i hloubce fezu zajistila delSi trvanlivost, a to 280 minut oproti 240 minutam

u konkurence. Pfi provozu na maximum vykazovala fréza stabilni a pfedvidatelny vykon s pouhym
19% zatizenim vietena, coz dalo operatordm pinou dlvéru ve stabilitu procesu v pribéhu celého

vyrobniho cyklu.

Segment Aplikace Material Chlazeni Nase feSeni
VSeobecné Frézovani Stlaceny TDMT 11T308SR-M:M8330
strojfrenstvi do rohu Ocel 5355263 vzduch 40A05R-S90TD11D-C

Rezné podminky 40A05R-S90TD11D-C Konkurence
Reznd rychlost v, (m/min) 250 250
Posuv na zub f, (mm) 0.12 0.12
Hloubka fezu aj, (mm) 2.0 2.0
Sitka Fezu a, (mm) 40 40
Pocet zubl 5 5
Pocet feznych hran 3 3

Trvanlivost (min)

300 —
250 —
200 —

150 —

100 —

Trvanlivost (min)

50 —

240

TDMT 11T308SR-M:M8330 Konkurence
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Frézy a brfitové desticky

Uspésné pribéhy

Zvyseni produktivity o 49 %
pfi frézovani do rohu

Pfi frézovani Sedé litiny EN-GJL-300 v podminkach stfedné pferuSovaného fezu bylo pozadovano
zvySeni produktivity. Nastroj s britovymi destickami STD11 uspé&sné nahradil konkurencni Feeni.
Zdvojnasobenim posuvu na zub zvysil rychlost posuvu stolu o 63 %, ¢imz zkratil Cas cyklu ze 16.8
na 11.3 minuty na dilec a zvySil produktivitu 0 49 %. Zaroven se zvysila trvanlivost, kdy se dosahlo
7 dilcl oproti 4 u konkurence, a to vSe bez negativniho vlivu na kvalitu povrchu nebo rozmérovou
presnost.

Segment Aplikace Material Chlazeni Nase feSeni
Obrabéci Frézovani EN-GJL-300 Ano TDMT 11T308SR-M:M8330
stroje do rohu (220BGN) 50A06R-S90TD11D-C

Rezné podminky 50A06R-S90TD11D-C Konkurence

Reznd rychlost v, (m/min) 190 200

Posuv na zub f, (mm) 0.2 0.1

Hloubka fezu aj, (mm) 0.5 0.5

Sitka Fezu a, (mm) 28 28

Pocet zub( 6 7

Pocet feznych hran 3 2

Produktivita (%)

200 —
150 —

100 —

a
)
|

Produktivita (%)

100

TDMT 11T308SR-M:M8330 Konkurence
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Rada STD

Uspésné prib&hy

Snizeni nakladu o 60 % pfri frézovani

titanu

Pri frézovani titanové slitiny Ti-6AI-4V pro letecky primysl bylo poZzadovano vyrazné snizeni
vyrobnich nakladl. Nastroj s britovymi destickami STD11 Uspésné nahradil konkurencéni feseni

a diky eliminaci jednoho celého prichodu a optimalizaci strategie obrabéni zkratil ¢as cyklu o 50 %
ze 60 na 30 minut na dilec. K celkové Uspore pfispéla také konstrukce desti¢ky se 3 bfity, ktera
snizila spotfebu desti¢ek na polovinu a snizila naklady na jednu feznou hranu. Kombinace kratSiho
strojniho Casu a nizsi spotreby nastrojl tak ve vysledku snizila celkové vyrobni naklady o 60 %.

Segment Aplikace Material

orimye oo VY
Rezné podminky
Reznd rychlost v, (m/min) 75
Posuv na zub f, (mm) 0.2
Hloubka fezu aj, (mm) 0.15
Sitka Fezu a, (mm) 25
Pocet zub( 8
Pocet feznych hran 3

4000 —

3000 —

2000 —

Né&klady na davku (EUR)

1000 —

TDMT 11T308SR-MM:M6330

34

Chlazeni

Ano

25A3R042B25-STD11D-C

Nase feseni

TDMT 11T308SR-MM:M6330
25A3R042B25-STD11D-C

Konkurence

79
0.3

S1.3

0.15

25

Naklady na davku (EUR)

40000

Konkurence



Frézy a brfitové desticky

Uspésné prib&hy

O 50 % delsi trvanlivost pfri frézovani
statoru

PFi obrabéni svafence statoru elektromotoru s chlazenim byla poZzadovana vysoka trvanlivost
nastroje za pfisného zachovani kvality povrchu. Nastroj s bfitovymi desti¢Ckami STD17 Uuspésné
nahradil konkurencni feseni, pficemz za identickych feznych podminek obrobil 24 kus( oproti 18
u konkurence. To predstavuje narlst trvanlivosti o 33 %. Nastroj STD17 navic mohl v obrabéni
pokracovat dal, ale vyrobni série jiz byla dokoncéena.

Segment Aplikace Material Chlazeni Nase feSeni
. Frézovani TDET 1770408SR-M:M8330
Energetika do rohu Ocel S235JR Ano 50A05R-S90TD17D-C
Rezné podminky 50A05R-S90TD17D-C Konkurence
Reznd rychlost v, (m/min) 170 170
Posuv na zub f, (mm) 0.2 0.2
Hloubka fezu a, (mm) 1.5-3.0 1.5-3.0
SiFka Fezu a, (mm) 35 35
Pocet zub( 5 5
Pocet feznych hran 3 2

Trvanlivost (min)

Trvanlivost (min)

77

TDET 170408SR-M:M8330 Konkurence
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Rada STD

Priklady obrabéni

Obrobek

Fréza

Britové desticky

Uhlikové ocel (193 HB)

32A3R040B32-STD17D-C

TDET 1770408SR-M:M8330

11191/ C45

Stlaceny vzduch

Rezné podminky

Material
Chlazeni
VC fZ
270 0.20

ap e Trvanlivost (min)

2.50 24 36

Desti¢ka TDET 170408SR-M:M8330, po 36 minutach.

Obrobek

Fréza

Britové desticky

Material

Chlazeni

Korozivzdorna ocel (141 HB)

32A3R040B32-STD17D-C

TDET 1770408SR-MM:M6330

1.4404 / 316L

Stlaceny vzduch

Rezné podminky

ap e Trvanlivost (min)

2.50 24 33

Desti¢ka TDET 170408SR-MM:M6330, po 33 minutach.

V¢ = fezna rychlost (m/min), f, = posuv na zub (mm), a, = hloubka fezu (mm), a, = Sitka fezu (mm)
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Frézy a bfitové desticky

Obrobek

Fréza

Bfitové desticky

Korozivzdornd ocel (147 HB)

32A3R040B32-STD17D-C

TDET 1770408SR-MM:M6330

Material 1.4404 / 316L
Chlazeni Emulze (10%)
Rezné podminky
Ve I ap EN Trvanlivost (min)
90 0.12 2.5 24 46

M3.1

Obrobek

Fréza

Bfitové desticky

Material

Chlazeni

Priklady obrabéni

Litina (219 HB)

50A05R-S90TD17D-C

TDET 1770408PR-R:M5315

GG25 / FC250

Emulze (10%)

Rezné podminky

ap e Trvanlivost (min)

2.5 40 55

Desti¢ka TDET 170408SR-MM:M6330, po 46 minutach.

Desti¢ka TDET 170408PR-R:M5315, po 55 minutach.

V¢ = fezna rychlost (m/min), f, = posuv na zub (mm), a, = hloubka fezu (mm), a, = Sitka fezu (mm)
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Rohova 90° fréza VER TD11 s pozitivni feznou geometrii a vnitinim chlazenim

V3estrannd rohovd 90° fréza vyuZivajici jednostranné desticky typu TD.. 115 APMX 7 mm. Vhodnd pro Sirokou Skalu aplikaci v jakémkoliv materidlu
obrobku. K dispozici s valcovou stopkou nebo Weldon v moduldrnim a nastréném provedeni s riiznou zubovou roztedi. Téleso nastroje upraveno
pro delsi trvanlivost.

- <DPCON MS
KAPR 90° I
APMX 7.0
DCON MS
<
GAMF § A
GAMP - 1Dz
e } z 2 =~ DCON MS
x Ny 4o B 2
i o, g - KW 2
) O g B - — A\
o g <o( =r=h _DCON MS .
/f 7 1 Y \ g A
) 5 A 5 J L /
¢ ] ¥, X| O 0 3 4 -
[ 2 | &2 ﬂ i ¢
i< Y v LICo Y v Y p /] Ko C
v vvl DC DC DC - — =DCCB

0.02-0.20

O @«

9 Q@ @ &

0.02-0.20

[
- = o] > - ~N = a = I s
Vyrobek g8 3 § g 3 32 5 B s E § é N@‘w @ max. B %g
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §]
20A2R032A20-STD11D-C 20 150 20 - 32 30 150 - - - -9 6 2 - 27900 v° 032 G112 (0407
25A3R042A25-STD11D-C 25 170 25 - 42 40 170 - - - -9 6 3 - 25000 v° 0.57 G112 (0407
32A3R042A32-STD11D-C 32200 32 - 42 40 200 - - - -85 6 3 - 22100 v 113 G112 (0407
32A4R042A32-STD11D-C 32 200 32 - 42 40 200 - - - -8.5 6 4 v'oo2100 v' 113 G112 (0407
32A5R042A32-STD11D-C 32200 32 - 42 40 200 - - - 85 6 5 - 22100 v° 112 G112 (0407
20A2R032B20-STD11D-C 20 100 20 - 32 30 100 - - - -9 6 2 - 27900 v° 021 G112 (0407
25A3R042B25-STD11D-C 25 100 25 - 42 40 100 - - - -9 6 3 - 25000 v° 029 G112 (0407
32A3R042B32-STD11D-C 32 110 32 - 42 40 110 - - - -85 6 3 - 22100 v° 057 GI112 (0407
32A4R042B32-STD11D-C 32 110 32 - 42 40 110 - - - -85 6 4 v 22100 v° 056 G112 (0407
32A5R042B32-STD11D-C 32 110 32 - 42 40 110 - - - -85 6 5 - 22100 v° 057 G112 (0407
20A2R026M10-STD11D-C 20 45 105 - - - 26 M0 - - -9 6 2 - 27900 v°  0.04 GI112 (0407
25A3R033M12-STD11D-C 25 5 125 - - - 33 M12 - - -9 6 3 - 25000 v~ 0.08 G112 (0407
32A3R043M16-STD11D-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - -85 6 3 - 22100 v° 020 GI112 (0407
32A4R043M16-STD11D-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - -85 6 4 v' 22100 v' 0.9 GI112 (0407
32A5R043M16-STD11D-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - -85 6 5 - 22100 v° 020 GI112 0407
40A05R-S90TD11D-C 40 - 16 124 - - 40 - 84 56 -15 6 5 v’ 19700 v° 023 GI112 (0408
40A06R-S90TD11D-C 40 - 16 124 - - 40 - 84 56 -15 6 6 - 19700 v° 0.23 G112 (0408
50A06R-S90TD11D-C 50 - 22 181 - - 40 - 104 63 -6 6 6 v 17700 v© 037 GI112 (0409
) 50A07R-S90TD11D-C 50 - 22 181 - - 40 - 104 63 -6 6 7 - 17700 v° 037 G112 (0409
o 63A06R-S90TD11D-C 63 - 22 181 - - 40 - 104 63 -7 6 6 v’ 15700 v° 0.54 GI112 (0409
63A08R-S90TD11D-C 63 - 22 181 - - 40 - 104 63 -7 6 8 v’ 15700 v° 053 GI112 (0409
63A09R-S90TD11D-C 63 - 22 181 - - 40 - 104 63 -7 6 9 - 15700 v 053 GI112 (0409
80A10R-S90TD11D-C 80 - 27 21 - - 50 - 124 7 65 6 10 - 13900 v* 111 G112 (0410

& &

G2 TD.T1MT3..
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(0407 US 2506-T07P 12 M2.5 6.3 Flag TO7P - - -
(0408 US 2506-T07P 12 M2.5 6.3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 90835
(0409 US 2506-T07P 12 M2.5 6.3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C
0410 US 2506-T07P 12 M2.5 6.3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1230C
DORMER™
TDMT 11 PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
11713 6.900 2.90 3.97
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vic), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
Vyrobek : Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
0.1 20°
H M geometrie je viestrannd a predstavuje prvni volbu pro Sirokou Skalu pracovnich podminek. Je navrZena s
Tll ' ' pozitivnim sklonem, stfednim T-Ghelnikem a zaoblenim bfitu pro stfedni obrabéni.
15°
TDMT 11T304SR-M:M8330 (] 0.4 175 013 2.5 2 105 0.12 25 165 0.13 2.5 - - - ® 40 010 20 - -
TDMT 11T304SR-M:M8340 [ ] 0.4 160 013 2.5 ® 95 0.12 25 150 0.13 2.5 - - - ®m 40 010 20 - -
TDMT 11T308SR-M:M6330 3 0.8 180 013 2.5 ® 125 0.12 25 - - - - - - ®m 5 01 20 - -
TDMT 11T308SR-M:M8310 E 0.8 235 013 25 2 115 0.12 25 220 013 25 - - - - - - - -
TDMT 11T308SR-M:M8330 E 0.8 210 013 25 2 125 0.12 25 195 0.13 25 - - - ®Zm 5 01 20 - -
TDMT 11T308SR-M:M8340 E 0.8 195 013 25 ® 115 012 25 185 0.13 25 - - - ®m 45 010 20 - -
TDMT 11T308SR-M:M9325 [ ] 0.8 270 013 25 - - - 255 013 25 - - - - - - - -
1

MM geometrie je ostrd a pouziva se pro dokoncovaci prace, vhodna pro aplikace s velkym presahem nebo
tenkosténné a tenké obrobky. Konstrukce s vysoce pozitivnim sklonem, tizkym T-thelnikem a zaoblenim bfitu

pro lehké obrabéni.

® 04 165 0.10 2.5 W 115 0.09 25 - - - - - - MW 45 008 20 - -
TDMT 11T304SR-MM:M8340 @ 04 170 0.10 25 M 100 0.09 2.5 - - - - - - HW 40 008 20 = =
TDMT 11T308SR-MM:M6330 & 0.8 195 0.0 25 W 135 0.09 25 - - - - - - MW 55 008 20 - -
TDMT 11T308SR-MM:M8330 & 038 225 010 25 W 135 009 25 - - - w675 012 25 ® 55 008 20 - -
TDMT 11T308SR-MM:M8340 & 038 205 0.0 25 W 120 0.09 25 - - - - - - MW 5 008 20 - -
TDMT 11T308SR-MM:M9340 & 038 270 010 25 M 160 0.09 25 - - - - - - W 65 008 20 = =
W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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DORMER™
TDET 11-FA PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1173 6.900 2.90 3.97
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.
, o M N S H
vymbek : Ve f ap Ve f ap 7d f ap \7d f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
26°
l ’_Ll‘ ‘ ' FA geometrie je ostrd a pouZivé se pro obrabéni nezeleznych slitin, vhodnd pro aplikace s velkym presahem
i ' "' nebo tenkosténné a tenké obrobky. LeSténé a brouSené provedeni s vysoce pozitivnim sklonem.
15°
TDET 11T304FR-FA:HF7 ] 0.4 - - - - - - - - - H 19 022 25 - - - - - -
TDET 11T308FR-FA:HF7 (] 0.8 - - - - - - - - - MW 225 022 25 - - - - - -
TDET 11T308FR-FA:M0315 (] 0.8 - - - - - - - - - W55 02 25 - - - - - -

W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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https://dormerpramet.com/p/9142022
https://dormerpramet.com/p/8782693
https://dormerpramet.com/p/8782694

N
Q

b o 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70 % 75% 80% 90 % 100 %
(gX-V 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
' TDMT 11-M TDMT 11-MM TDET 11-FA
' 0.4 0.8 0.4 0.8 0.4 0.8
. 13 0.9 1.3 0.9 13 0.9
400 bbb 00 b 40 bbb
E 50 [ TIONTITLSRM [ E 50 [ T TOMTATTS.SRMM ] E 50 |} ORISR [
160 160 160
10.0 10.0 10.0
63 6.3 63 \
40 \ 10 \ 40
25 25 25
16 16 16
1.0 10 1.0
063 063 063
04 04 04
f f f
v § 2283382233 = v £ 2283 g2 233 = o £ 22823822353 =

1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00

0.14 0.12 0.10 0.08 0.06 0.05 0.04

=
L4

10

RPMX APMX/I SMAX sMAx

- ﬁ/ DMIN DMAX " "
20 35 6.0/100 33.2 39.0 2.50 3.65
25 2.8 4.8/100 431 49.0 2.75 3.65
32 2.0 3.4/100 32 56.8 63.0 2.70 3.40
40 1.6 2.7/100 40 72.5 79.0 2.85 3.40
50 1.2 2.0/100 50 92.5 99.0 2.75 3.20
63 0.8 1.3/100 63 118.5 125.0 240 2.70
80 0.6 0.9/100 80 116.1 125.0 235 2.55
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Z
& e by & £

20 0.75 0.07 20 3.6 0.08

25 0.80 0.07 25 36 0.08

32 0.85 0.06 32 3.8 0.08

40 0.95 0.06 40 39 0.06

50 0.95 0.05 50 39 0.06

63 0.95 0.05 63 39 0.06

80 0.95 0.04 80 39 0.04
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VER TD17 90° pozitivni frézy do rohu s vnitinim chlazenim
UniverzéIni 90° frézy do rohu s jednostrannymi TD.. 17 s APMX 11 mm. Vhodné pro Sirokou Skélu aplikaci a materidli obrobkd. K dispozici jsou
frézy stopkové (vélcové, Weldon a moduldrni se zavitem) a néstrcné frézy s diferencialni roztedi zubd. Télesa zuslechténa pro delsi trvanlivost.

S

DCON MS

DORMER™
PRAMET

a
KWW 5
KAPR 90° 22 [
w
APMX 1 mm _ DCONMS - - b 2.
AP GAMF A —JﬂL—
e } DCON MS - De -
‘x i §
- %p g A TDZ
@ z 8 =~ DCON MS
2 17z n aw e
O ~ 5 O a !
z —— _DCONMS | Y
i " Y Y S A
N w
™ lvvl 1 vi ‘ ‘9003 i &oé 3 S 3 - | 2.
ke L ike Y VY Ji e O
c . DC bc, | DC DCCB
DC
0.04-0.4 0 ] ~ p= -
4 Jiif ? =
0.04-0.4 u u ’ ul L/J Z u/
E o’ = -9
— 5 >< w ~N a = e L p
Vjrobek = & 5 2 8 =2 3= 8§ E : DO A
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
32A2R034A32-STD17D-C 32 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 2 - 17700 v* 1.09 G113 0411
32A3R034A32-STD17D-C 32 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17700 v 1.06 GI113 C0411
32A3R080A32-STD17D-C 32 195 32 - - 80 - - - - - -9 6 3 - 17700 v 1.01 GI113 €041
35A3R034A32-STD17D-C 35 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17000 v*  1.09 G113 C0411
42A4R080A32-STD17D-C 42 195 32 - - 80 - - - - - -85 6 4 v 15500 v 0.59 GI113 (0411
32A2R042B32-STD17D-C 32 110 32 - - 42 38 - - - - -9 6 2 - 17700 v/ 0.57 GI113 €041
—— 32A3R042B32-STD17D-C 32 110 32 - - 42 38 - - - - -9 6 3 - 17700 v/ 0.55 GI113 €041
onesss - 40A3R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - -85 6 3 - 15900 v* 0.68 GI113 0411
40A4R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - -85 6 4 15900 v~ 0.67 GI113 0411
32A2R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 2 — 17700 v* 020 GI113 (0411
32A3R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 3 - 17700 v/ 0.18 GI113 041
voruss 40A3R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - -85 6 3 - 15900 v* 0.4 G113 C0411
40A4R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - -85 6 4 v 15900 v© 0.24 GI113 (0411
42A04R-S90TD17D-C 4) - 16 124 - - - 40 - 84 56 -85 6 4 v 15500 v© 0.22 GIN3 (0412
50A04R-S90TD17D-C 50 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 4 v' 14200 v 033 GI113 (0413
50A05R-S90TD17D-C 50 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v 14200 v' 032 GIN3 0413
52A05R-S90TD17D-C 52 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v’ 13900 v© 034 GIN3 (0413
63A04R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -715 6 4 v’ 12600 v' 048 GIN3 (0413
63A06R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -15 6 6 v' 12600 v 049 GI113 (0413
66A06R-S90TD17D-C 66 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -15 6 6 v' 12300 v 063 GIN3 (0413
onsso 66A06R-S90TD17D-SC-C 66 - 27 21 - - - 50 - 124 7 15 - 6 v’ 12300 v' 059 GIN3 (0413
80A07R-S90TD17D-C 80 - 27 21 - - - 50 - 124 7 -7 6 7 v' 11200 v' 1.06 G113 (0414
80A08R-S90TD17D-C 80 - 27 21 - - - 50 - 124 7 -7 6 8 v' 11200 v 1.03 GI113 (0414
100A08R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 8 v' 10000 v* 1.66 GI113 (0415
100A10R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 -65 6 10 v 10000 v© 1.62 G113 (0415
115A10R-S90TD17D-C 15 - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v' 9300 v 203 GIN3 0415
125A08R-S90TD17D-C 125 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -65 - 8 v 8900 v' 3.04 GI113 (0415
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https://dormerpramet.com/p/8782388
https://dormerpramet.com/p/8782389
https://dormerpramet.com/p/8782470
https://dormerpramet.com/p/8782471
https://dormerpramet.com/p/8782472
https://dormerpramet.com/p/8782474
https://dormerpramet.com/p/8782475
https://dormerpramet.com/p/8782476
https://dormerpramet.com/p/8782477
https://dormerpramet.com/p/8782478
https://dormerpramet.com/p/8782479
https://dormerpramet.com/p/8782490
https://dormerpramet.com/p/8782491
https://dormerpramet.com/p/8782492
https://dormerpramet.com/p/8782493
https://dormerpramet.com/p/8782494
https://dormerpramet.com/p/8782495
https://dormerpramet.com/p/8782496
https://dormerpramet.com/p/8782497
https://dormerpramet.com/p/8782498
https://dormerpramet.com/p/8890974
https://dormerpramet.com/p/8782499
https://dormerpramet.com/p/8782510
https://dormerpramet.com/p/8782511
https://dormerpramet.com/p/8782512
https://dormerpramet.com/p/8782513
https://dormerpramet.com/p/8890975

wv
= I — = a e a7 .
2 2 € T =5 5 w N E =05 O N @ ?
Vyrobek s 3 § 2 8 2 2 5 8 2 E § 8§ @ max. B i GA 7=
(mm)  (om)  (om)  (om) (om) (mm) (m) (mm) (mm) ~ (mm) () ()
125A10R-S90TD17D-C 125 - 40 5%1 - - - 63 - 164 9 65 6 10 v 8900 v 3.00 GI113 (0415
125A12R-590TD17D-C 125 - 40 51 - - - 63 - 164 9 65 6 12 v 8900 v 298 GI113 (0415
140A08R-S90TD17D-C 140 - 40 5%1 - - - 63 - 164 9 4 - 8 v/ 8400 v 355 G113 (0415
nz  140R12R-590TD17D-C 40 - 40 51 - - - 6 - 164 9 -4 6 12 v 8400 v 356 GI113 (0415
‘ 160C10R-S90TD17D-C 60 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 -5 - 10 v 7900 v 494 GI113 (0416
160C13R-S90TD17D-C 160 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 -5 6 13 v 7900 v 49 GI113 (0416
175C14R-S90TD17D-C 75 - 40 - 667 - - 6 - 164 925 -5 6 14 v 750 v 566 G113 (0416
200C14R-S90TD17D-C 200 - 60 - 1016 - - 63 - 257 1425 5 - 14 v 7000 v 817 G113 (0417
200C15R-S90TD17D-C 200 - 60 - 1016 - - 63 - 257 1425 -5 6 15 v/ 7000 v 812 G113 (0417
El
ci o
G113 TD.T1704..
? T S W
& w N@ /| = 2 o
(0411 US4008-T15P 35 M4 8 FlagT15P - - - - -
(0412 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HCS 0840C - - -
(0413 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS1030C - - -
(0414 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1230C - - -
(0415 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T - - - -
(0416 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1240C HSD 0825C CAC160C HXK 5
(0417 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1655C HSD 1025C CAC200C HXK7
DORMER™
TDET 17 PRAMET
Q Ic D1 s
(mm) (mm) (mm)
1704 10300 4.40 4.76
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
, o M N s H
vymbek : Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

(m/min) (mm/tooth) ~(mm)

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

(m/min) (mm/tooth)

(mm)

(m/min) (mm/tooth) (mm)

(m/min) (mm/tooth) ~ (mm)

5§

M geometrie je viestrannd a pfedstavuje prvni volbu pro Sirokou Skélu pracovnich podminek. Je navrZena s
pozitivnim sklonem, stfednim T-Ghelnikem a zaoblenim bfitu pro stfedni obrabéni.

TDET 170404SR-M:M8330 ® 04 165 0.14 40 2 95 013 40 155 014 40 - - - » 40 011 32 - - -
TDET 170404SR-M:M8340 ® 04 150 0.14 40 W 9% 013 40 140 0.14 4.0 - - - &3 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:8215 e 038 200 0.14 40 P 120 013 4.0 190 0.14 4.0 - - - ® 5 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M6330 2 038 170 0.14 40 W 120 0.13 40 - - - - - - ®» 5 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M8310 e 038 220 0.14 40 2 110 013 40 205 0.14 4.0 - - - - - - - - -
TDET 170408SR-M:M8330 $ 08 195 014 40 W 115 013 40 185 0.14 4.0 - - - ® 45 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M8340 e 038 180 0.14 40 W 105 0.13 40 170 0.14 4.0 - - - ® 45 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M9325 ® 038 250 0.14 40 - - - 235 0.14 40 = = = = = = = = =
W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez

44


https://dormerpramet.com/p/8782514
https://dormerpramet.com/p/8782515
https://dormerpramet.com/p/8890976
https://dormerpramet.com/p/8782516
https://dormerpramet.com/p/8893745
https://dormerpramet.com/p/8782517
https://dormerpramet.com/p/8782518
https://dormerpramet.com/p/8893746
https://dormerpramet.com/p/8782519
https://dormerpramet.com/p/8782280
https://dormerpramet.com/p/8782281
https://dormerpramet.com/p/8782283
https://dormerpramet.com/p/8782282
https://dormerpramet.com/p/8782284
https://dormerpramet.com/p/8782285
https://dormerpramet.com/p/8782286
https://dormerpramet.com/p/8782287

< N >

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

o M N S H
vymbek : Ve f ap Ve f ap 7d f ap 7d f ap 74 f ap 7 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

ﬁ % M geometrie je v3estrannd a predstavuje prvni volbu pro Sirokou Skélu pracovnich podminek. Je navrzena s
' pozitivnim sklonem, stfednim T-thelnikem a zaoblenim bfitu pro stfedni obrdbéni.

TDET 170416SR-M:M8330 L 1.6 220 014 40 W 130 013 40 205 014 40 - - - B 5 011 32 = = =
TDET 170416SR-M:M8340 L 2 1.6 200 014 40 W 120 013 40 190 0.14 40 - - - ® 5 011 32 = = =

' T MM geometrie je ostrd a pouZiva se pro dokoncovaci préce, vhodna pro aplikace s velkym presahem nebo
Tl IH' ' tenkosténné a tenké obrobky. Konstrukce s vysoce pozitivnim sklonem, tizkym T-Ghelnikem a zaoblenim bfitu
pro lehké obrabéni.

TDET 170404SR-MM:M6330

(] 0.4 145 013 40 W 105 0.12 40 - - - - - - MW 4 010 32 - - -
TDET 170404SR-MM:M8340 @ 0.4 155 0.13 40 W 90 012 4.0 - - - - - - ®m 35 01 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M6330 ® 0.8 170 013 40 W 120 0.12 4.0 - - - - - - W 5 01 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8330 @ 0.8 205 013 40 W 120 0.12 4.0 - - - m615 016 40 ®m 50 0.0 3.2 - - -
TDET 170408SR-MM:M8340 & 0.8 185 0.13 40 M 110 0.12 40 - - - - - - MW 45 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8345 @ 0.8 145 013 40 W 85 012 40 - - - - - - H 35 01 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M9340 0.8 235 0.3 40 W 140 0.12 4.0 - - - - - - W 55 01 32 - - -
TDET 170416SR-MM:M6330 @ 1.6 195 013 40 W 135 012 40 - - - - - - W 55 01 32 - - -
TDET 170416SR-MM:M8340 @ 1.6 200 0.13 40 W 120 0.2 40 - - - - - - W 5 01 32 - - -
5
R geometrie je silnd a pouZiva se pro hrubovani a tézké pracovni podminky. Je navrzena s mirné pozitivnim
H ' sklonem, Sirokym T-thelnikem a zaoblenim bfitu pro hrubé obrabéni.
TDET 170408PR-R:8215 E 0.8 185 020 4.0 » 110 0.18 4.0 175 020 4.0 - - - » 45 018 32 W 35 013 11
TDET 170408PR-R:M5315 E 0.8 240 020 4.0 - - - 225 020 4.0 - - = - - - m 45 013 11
TDET 170408PR-R:M8310 3 0.8 200 020 4.0 P 100 0.18 4.0 190 020 4.0 - - - - - - MW 40 013 11
TDET 170408PR-R:M8330 ® 0.8 185 020 4.0 ® 110 0.18 4.0 175 020 4.0 - - - P 45 018 32 ® 35 013 11
TDET 170408PR-R:M9325 E 0.8 225 020 4.0 - - - 210 020 4.0 - - - - - - ?m 45 013 1.1
TDET 170416PR-R:M5315 E 1.6 265 020 4.0 - - - 250 020 4.0 - - = - - - ®H 5 013 11
TDET 170416PR-R:M8330 E ] 1.6 200 020 40 P 120 0.18 4.0 190 020 4.0 - - - »m 5 018 32 7mM 40 013 1.1
DORMER™
TDET 17-FA PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1704 10.300 4.40 476
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv () a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.
, M N s H
verbek Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

g FA geometrie je ostrd a pouZivd se pro obrabéni nezeleznych slitin, vhodnd pro aplikace s velkym presahem
l ' ' nebo tenkosténné a tenké obrobky. LeSténé a brousené provedeni s vysoce pozitivnim sklonem.

TDET 170404FR-FA:HF7

TDET 170408FR-FA:HF7 - - - W20 024 40 - - - _ -

- = - ———I———l1800.244.0 - = - - = -

W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez


https://dormerpramet.com/p/8782288
https://dormerpramet.com/p/8782289
https://dormerpramet.com/p/8782300
https://dormerpramet.com/p/8782301
https://dormerpramet.com/p/8782302
https://dormerpramet.com/p/8782304
https://dormerpramet.com/p/8782305
https://dormerpramet.com/p/8782306
https://dormerpramet.com/p/8782303
https://dormerpramet.com/p/8782307
https://dormerpramet.com/p/8782308
https://dormerpramet.com/p/8782380
https://dormerpramet.com/p/8782309
https://dormerpramet.com/p/8782381
https://dormerpramet.com/p/8782382
https://dormerpramet.com/p/8782383
https://dormerpramet.com/p/8782384
https://dormerpramet.com/p/8782385
https://dormerpramet.com/p/8925588
https://dormerpramet.com/p/8782386

< N >

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

vymbek : Ve f ap Ve f ap 7d f ap 7d f ap 74 f ap 7 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm)
26°
9e i P z vro7 LY 7 v 0 ey z . - v
Y H ‘ FA geometrie je ostrd a pouZivé se pro obrabéni nezeleznych slitin, vhodnd pro aplikace s velkym presahem
' I l l nebo tenkosténné a tenké obrobky. LeSténé a brousené provedeni s vysoce pozitivnim sklonem.
15°
e [ - - - - - -W- - -m% 0440 - - - - - -

W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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https://dormerpramet.com/p/8782387

10

g

5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %

C
@ 148 135 1.27 1.22 119 116 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 110 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
‘ TDET 17-M TDET 17-MM TDET 17-R TDET 17-FA
' 0.4 0.8 1.6 0.4 0.8 1.6 0.8 1.6 0.8
' 17 13 0.5 17 13 0.5 13 0.5 13

v | R N R {40‘0 | A *40.0 | N
= [ oeTi7oa.seM | E 0 [ ToEr1704.sRmM | E 0 [ moeT1708.PRR |7
160 160
100 100
63 63
40 4.0
25 25
16 16
10 10 ]
063 063
04 0.4
f f f
£z:83g¢=2=213%3 = v E £ 28282 =33 = » EE 28328 = =233 =
[ ‘ rﬂmﬁm.mﬁ ‘ [
f
£ 583822133 =>
1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 11.00
0.20 0.19 0.18 0.17 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.1 0.10
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RPMX APMX/I RPMX APMX/I

& = = & = =
32 23° 3.9/100 80 0.8° 1.2/100
35 21° 3.5/100 100 0.7° 1.1/100
40 20° 3.3/100 115 0.5° 0.7/100
42 2.0° 3.3/100 125 0.5° 0.7/100
50 1.0° 1.6/100 140 0.4° 0.5/100
52 1.0° 1.6/100 160 0.4° 0.5/100
63 1.0° 1.6/100 175 0.4° 0.5/100
66 0.8° 1.2/100 200 03° 0.4/100

‘ DMIN DMAX m M ‘ DMIN DMAX m e
28 39 80 31

32 54.1 63.0 150.0 159.0 35
35 63.7 69.0 33 39 100 190.0 199.0 3.5 3.8
40 70.5 79.0 33 43 115 220.0 229.0 29 31
745 83.0 3.6 45 125 240.0 249.0 3.2 34
90.3 99.0 2.2 2.7 140 270.0 279.0 2.9 3.0
94.3 103.0 23 2.8 160 310.0 319.0 33 35
116.1 125.0 29 34 175 340.0 349.0 36 3.8
1221 131.0 2.5 29 200 390.0 399.0 31 33

E s @ B
—> —>
32 1.2 0.14 80 12 0.12
35 12 0.14 100 1.2 0.1
40 1.2 0.13 115 1.2 0.11
42 12 0.13 125 12 0.11
50 1.2 0.13 140 12 0.10
52 12 0.13 160 1.2 0.10
63 1.2 0.12 175 1.2 0.10
66 12 0.12 200 12 0.10

forax frnax

6, ey (o) ey
32 2.5 0.10 80 2.5 011
35 2.5 0.10 100 2.5 0.12
40 2.5 0.10 115 2.5 0.12
42 25 0.10 125 2.5 0.12
50 2.5 0.10 140 2.5 0.13
52 2.5 0.10 160 2.5 0.13
63 2.5 011 175 2.5 0.13
66 2.5 0.11 200 2.5 0.13




< g >

BNMX 10

Spolehlivé hrubovani vysokym posuvem pro oceli a litiny
- rozsSireni sortimentu

Cenové vyhodné pro produktivhi HFC
hrubovani

Nové, pfimo lisované bfitové desticky BNMX, doplfuji stavajici Fadu
brousenych destiCek BNGX. Desticky BNMX s geometrii M pfedstavuji
cenové vyhodnéjsi fesSeni pro HFC frézovani oceli (ISO P) a litin (ISO K).

Jsou vyrobeny pomoci nejmodernéjsi technologie lisovani. Vyznacuji se
toleranci M a robustnim ostfim, coz zajiStuje spolehlivy a predvidatelny
vykon v naro¢nych podminkach frézovani.

BNMX 10 jsou pIné kompatibilni se stavajicimi télesy fréz SBN10, ktera
jsou k dispozici ve valcovém, modularnim a nastréném provedeni.

Diky kombinaci odolnosti, spolehlivosti procesu a ekonomické vykonnosti
jsou vhodné pro operace hrubovani, napriklad v oblasti vSeobecného
strojirenstvi nebo pfi vyrobé forem a zapustek.
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< N >

Spolehlivé hrubovani vysokym posuvem pro oceli a litiny

Souvisejici produkty

Stopkové frézy Modularni frézy Nastréné frézy
Metricky rozsah: 16 — 35 mm Metricky rozsah: 16 — 40 mm Metricky rozsah: 40 - 66 mm
Palcovy rozsah: 0.625 - 1.250“ Palcovy rozsah: 0.625 - 1.250" Palcovy rozsah: 1.500 - 2.000"

Prfesné brousené britové desticky Pfesné brousené britové desticky Pfesné brousené britové desticky

Pro oceli, korozivzdorné oceli

Pro oceli, litiny a kalené materialy a supersiitiny

Kalené materialy a litiny

Pfimo lisované bfitové desticky

Pro oceli a litiny
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< N >

BT AR s v

Frézy pro vysoké posuvy a desticky BN..10 s vnitinim chlazenim

Frézy pro vysoké posuvy mensich primérti pro pouZiti oboustrannych desticek BN.X 10 se 4 biity. Max. hloubka fezu 1 mm. Vnitini chlazeni.
Vhodné pro Sirokou oblast pouziti. Dostupné s valcovou stopkou, v moduldrnim provedeni a jako néstréné. Télesa fréz jsou zuslechténa pro
prodlouZeni Zivotnosti.

DCON MS
]
KAPR 20°(29°) <
v
APMX 1.0mm 3
=z
5
GAi B WFAMF
'\ 3 2
; L o _TDZ _ DCON MS
s o B ﬂ—h [a]
O H’/f‘%— + — 1 L KWW E
A M_L DCON MS Y
1 [ z A
3 W © 5 =
Z V5 > R |
Al A ) 0 20° (DCX <42 mm)
vy vvl ! 31 Y : 29° (DCX > 42 mm)
DC DC DCCB_ /

0.17-0.41

v,
@ DCX DCX %»
N T A =

0.17-041

[
>< _ = @ ~N = =) ec = £ i
Vjrobek 8 8 8 88 2 5 F 2 2 8 s 3 Conk N 11
(mm) (mm) (mm) — (mm) (mm) (mm) — (mm) (mm) (mm) §] §] ()
16E2R030A16-SBN10-C 16 94 100 16 - 30 - - - - 20 -12 -0 2 v' 31100 v 013 GI329 (0310
16E2R050A16-SBN10-C 16 94 150 16 - 50 - - - - 20 -12 -0 2 - 31100 v* 0.8 GI329 (0310
16E2R030A14-SBN10-C 16 94 150 14 - 30 - - - - 20 -12 -0 2 - 31100 v* 0.18 GI329 (0310
18E2R030A16-SBN10-C 18 114 150 16 - 30 - - - - 20 -1 -10 2 - 29200 v° 023 GI329 (0310
20E3R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v°  0.25 GI329 (0310
20E3R080A20-SBN10-C 20 134 160 20 - 80 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v° 029 GI329 (0310
20E3R040A18-SBN10-C 20 134 180 18 - 40 - - - - 20 -10 -10 3 - 27700 v* 029 GI329 (0310
20E4R040A20-SBN10-C 20 134 130 20 - 40 - - - - 20 -10 -10 4 - 27700 v° 028 GI329 (0310
25E4R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -10 4 v\ 24800 v/ 0.42 GI329 (0310
25E4R100A25-SBN10-C 25 184 180 25 - 100 - - - - 20 9 -0 4 v\ 24800 v 051 GI329 (0310
25E4R050A22-SBN10-C 25 184 220 22 - 50 - - - - 20 9 -0 4 v’ 24800 v 0.58 GI329 (0310
25E5R050A25-SBN10-C 25 184 140 25 - 50 - - - - 20 9 -10 5 — 24800 v°  0.42 GI329 (0310
32E5R070A32-SBN10-C 32 254 150 32 - 70 - - - - 20 -8 -10 5 v' 21900 v 073 GI329 (0310
32E6R070A32-SBN10-C 32 254 150 32 - 70 - - - - 20 -8 -10 6 v’ 21900 v 076 GI329 (0310
32E5R120A32-SBN10-C 32254 200 32 - 120 - - - - 20 -8 -10 5 v’ 21900 v© 096 GI329 (0310
35E5R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 5 v’ 21000 v 1.08 GI329 (0310
35E6R050A32-SBN10-C 35 284 200 32 - 50 - - - - 20 -75 -10 6 v’ 21000 v°  1.08 GI329 (0310
16E2R025M08-SBN10-C 16 94 4 85 - - 25 M8 - - 20 -12 -0 2 31100 v 0.05 GI329 (0310
18E2R025M08-SBN10-C 18 114 4 85 - - 25 M8 - - 20 -1 -0 2 - 29200 v° 0.05 GI329 (0310
20E3R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M10 - - 20 -10 -10 3 - 27700 v°  0.07 GI329 (0310
20E4R030M10-SBN10-C 20 134 49 105 - - 30 M10 - - 20 -10 -10 4 - 27700 v* 0.06 GI329 (0310
25E4R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -0 4 v\ 24800 v 0.08 GI329 (0310
voouss 25E5R033M12-SBN10-C 25 184 55 125 - - 33 M12 - - 20 9 -10 5 — 24800 v°  0.09 GI329 (0310
28E5R035M12-SBN10-C 28 214 57 125 - - 35 M12 - - 20 -85 -10 5 v’ 23400 v© 0.12 GI329 (0310
32E5R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 5 v’ 21900 v© 020 GI329 0310
32E6R040M16-SBN10-C 32 254 63 17 - - 40 M6 - - 20 -8 -10 6 v' 21900 v 021 GI329 (0310
35E6R043M16-SBN10-C 35 284 66 17 - - 43 M6 - - 20 -75 -10 6 v’ 21000 v© 023 GI329 0310
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https://dormerpramet.com/p/7452547
https://dormerpramet.com/p/7259720
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https://dormerpramet.com/p/7452548
https://dormerpramet.com/p/7452549
https://dormerpramet.com/p/7259721
https://dormerpramet.com/p/7452550
https://dormerpramet.com/p/7452551
https://dormerpramet.com/p/7452552
https://dormerpramet.com/p/7452553
https://dormerpramet.com/p/7259722
https://dormerpramet.com/p/7459341
https://dormerpramet.com/p/7452554
https://dormerpramet.com/p/7253578
https://dormerpramet.com/p/7452555
https://dormerpramet.com/p/7452556
https://dormerpramet.com/p/7253579
https://dormerpramet.com/p/7452557

v
= ca = a ~ ™. o 0
te] [ = o = ™ = [ = = ({0 q %
Vjrobek B 28 32 2=E8;&: 333G N e G IR
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () §] ()
40E6R043M16-SBN10-C 40 334 66 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 6 v’ 19600 v 027 GI329 (0310
40E7R043M16-SBN10-C 40 334 66 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 7 v’ 19600 v 0.26 GI329 (0310
voovi 42E5R043M16-SBN10-C 42 354 66 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 5 v' 19100 v* 0.28 GI329 (0310
42E7R043M16-SBN10-C 4 354 66 17 - - 43 M6 - - 20 -7 -10 7 v’ 19100 v 027 GI329 (0310
40A05R-SMOBN10-C 40 334 - 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v’ 19600 v 0.23 GI329 (0312
40A07R-SMOBN10-C 40 334 - 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 7 v’ 19600 v 0.27 GI329 (0312
42A05R-SMOBN10-C 42 354 - 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 5 v' 19100 v' 0.3 GI329 (0312
— 42A07R-SMOBN10-C 4 354 - 6 141 - 40 - 84 56 20 -7 -10 7 v' 19100 v© 036 GI329 (0312
‘ 50A07R-SMOBN10-C 50 45 - 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v’ 17500 v 046 GI343 (0311
50A08R-SMOBN10-C 50 45 - 2 181 - 4 - 104 63 29 -6 -7 8 v’ 17500 v 034 GI343 (0311
52A07R-SMOBN10-C 52 47 - 22 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 7 v 17200 ' 049 GI343 (0311
52A08R-SMOBN10-C 5 47 - 2 181 - 40 - 104 63 29 -6 -7 8 v' 17200 v© 037 GI343 (0311
66A08R-SMOBN10-C 66 61 - 27 21 - 50 - 124 7 29 -6 -7 8 v’ 15200 v 0.89 GI343 (0313
CR © ©
GI329 BN.X10T3... ANHX 10T3..
G343 BN.X10T3... -
2 M
i & ) = I 2 A & O
(0310 US 42507-107P 12 M2.5 7 Flag TO7P - - -
0313 US 42507-T07P 12 M2.5 7 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1230C
(0312 US 42507-107P 12 M2.5 7 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830C
0311 US 42507-107P 12 M2.5 7 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C
DORMER™
PRAMET
Q w1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1013 5.800 2.76 9.92 3.90
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
Vyrobek : ve f ap ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
015
1 1]
M je pozitivni geometrie pro obrabéni vysokymi posuvy.
BNGX 10T308SR-M:8215 E 0.8 240 0.65 0.7 - 225 0.65 0.7 - - - - - - P 45 036 05
BNGX 10T308SR-M:M6330 E 0.8 210 0.65 0.7 - - - - - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-M:M8310 E 0.8 250 0.65 0.7 - 235 0.65 0.7 - - = - - - 1 5 036 05
BNGX 10T308SR-M:M8330 E 0.8 240 0.65 0.7 - 225 0.65 0.7 - - - - - - P 45 036 05
BNGX 10T308SR-M:M8340 E 0.8 225 0.65 0.7 - 210 0.65 0.7 - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-M:M8345 E 0.8 180 0.65 0.7 - - - - - - - - - - - - -
W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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https://dormerpramet.com/p/7464854
https://dormerpramet.com/p/7464855
https://dormerpramet.com/p/9160751
https://dormerpramet.com/p/9160752
https://dormerpramet.com/p/7464824
https://dormerpramet.com/p/7464825
https://dormerpramet.com/p/7464826
https://dormerpramet.com/p/7464827
https://dormerpramet.com/p/8258997
https://dormerpramet.com/p/8258998
https://dormerpramet.com/p/8258999
https://dormerpramet.com/p/7259724
https://dormerpramet.com/p/8259010
https://dormerpramet.com/p/7451991
https://dormerpramet.com/p/7601335
https://dormerpramet.com/p/7451990
https://dormerpramet.com/p/7451992
https://dormerpramet.com/p/7451993
https://dormerpramet.com/p/7451994

é

N

Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkulator feznych podminek.

Vyrobek 5.3

Ve

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

Ve

M

f

(m/min) (mm/tooth) (mm)

ap g

f

ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

Ve

S

f

ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

Ve

H

f ap

(m/min) (mm/tooth) (mm)

"L YA 1
s

M je pozitivni geometrie pro obrébéni vysokymi posuvy.

BNGX 10T308SR-M:M9325 e 08 . 275 065 0.7 - - - . 260 0.65 0.7 - - - B 5 03 05
0.08
* H = MM itivni geometrie pro obrabéni vysokymi
| e vysoce pozitivni geometrie pro obrabéni vysokymi posuvy.
ma Rl (§]  wweooepiniganetiep polymiposay
BNGX 10T308SR-MM:M6330 ® 038 215 065 0.6 M 150 059 0.6 = = = H 60 046 05 = = =
BNGX 10T308SR-MM:M8310 & 038 255 065 06 P 130 059 06 - - - - - - - - -
BNGX 10T308SR-MM:M8330 & 038 245 065 06 M 145 059 06 = = = ¥ 60 046 05 = = =
BNGX 10T308SR-MM:M8340 ® 038 230 065 0.6 M 135 059 06 = = = H 5 046 05 = = =
BNGX 10T308SR-MM:M8345 ® 038 180 0.65 0.6 H 105 0.59 0.6 = = = H 45 046 05 = = =
BNGX 10T308SR-MM:M9325 & 038 280 0.65 0.6 - = = - = = - = = - = =
BNGX 10T308SR-MM:M9340 & 038 250 065 0.6 M 150 059 06 = = = B 60 046 05 = = =
0.09 |y
14° 14° HIHI- ) ‘ i - -
HM je odoInd geometrie pro obrabéni vysokymi posuvy.
BNGX 10T308SR-HM:8215 8 08 - - - - - - 240 065 04 - - - W 5 065 04
BNGX 10T308SR-HM:M8310 & 038 = = = = = = 250 0.65 04 - - - W 5 065 04
BNGX 10T308SR-HM:M8330 ® 038 = = = = = = 240 065 04 - - - ®m 5 065 04
DORMER™
PRAMET
Q w1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1013 5.800 2.76 9.92 3.90
a
S
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vic), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
Vyrobek : Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15
» 24°
‘ ﬁ a]ﬁ l Hl M je pozitivni geometrie pro obrabéni vysokymi posuvy.
b9
BNMX 10T308SR-M:8215 ® 08 215 0.65 0.7 = = = 200 0.65 0.7 = = = = = =
BNMX 10T308SR-M:M8330 e 08 215 0.65 0.7 = = = 200 0.65 0.7 = = = = = =
BNMX 10T308SR-M:M8340 $ 08 205 0.65 0.7 - - - 190 0.65 0.7 = = = = = =
BNMX 10T308SR-M:M9315 g 08 255 0.65 0.7 = = = 240 0.65 0.7 = = = = = =
BNMX 10T308SR-M:M9325 ® 08 250 0.65 0.7 = = = 235 065 0.7 = = = = = =
W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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https://dormerpramet.com/p/7451995
https://dormerpramet.com/p/7253609
https://dormerpramet.com/p/7474618
https://dormerpramet.com/p/7474619
https://dormerpramet.com/p/7253607
https://dormerpramet.com/p/7253608
https://dormerpramet.com/p/7253620
https://dormerpramet.com/p/7253621
https://dormerpramet.com/p/7451997
https://dormerpramet.com/p/7451996
https://dormerpramet.com/p/7451998
https://dormerpramet.com/p/8754866
https://dormerpramet.com/p/9146049
https://dormerpramet.com/p/9146190
https://dormerpramet.com/p/9146191
https://dormerpramet.com/p/8754868

DORMER™
PRAMET
Q w1 D1 L s
(mm) (mm) (mm) (mm)
1013 5.800 2.76 9.72 4.70
=
Startovni fezné podminky, feznd rychlost (Vc), posuv (f) a hloubka fezu (Ap). Dal3i vypocty naleznete v nasi aplikaci Kalkuldtor feznych podminek.
o M N s H
vymbek : Ve f ap Ve f ap 7d f ap \7d f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

0.05
T | o o
12 o ‘. F je pozitivni geometrie vhodna pro dokoncovaci a polodokoncovaci operace.

ANHX 10T320SR-F:M8310 e 20 380 010 25 P 190 0.09 25 = = = = = = S = = S = =
ANHX 10T320SR-F:M8330 e 20 340 010 25 P 200 0.09 25

W HlavnipouZiti ~ P1Podminéné pouZiti ~ @Souvislyfez & Mimé pieruSovanyfez  # Preruovany fez
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https://dormerpramet.com/p/7451999
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10

&

5%

o 10% 15 % 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
@ 148 135 1.27 1.22 119 116 m 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
‘ BNGX 10-M BNGX 10-MM BNGX 10-HM BNMX 10-M ‘ ANHX10-F
' 0.8 0.8 0.8 0.8 ' 2.0
y - : : : ¥ o

E‘m L1 y 10 I y 00 [ [ 1 1
250 [ BNGX10T3085R-MIP] | = 250 BNGK 10T308SR-MM [M] E 50 BNGX10T308SR-HM [H]
160 M} 160 BNGX 10T308SR-MM[S] 160
100 M} | 100 100
63 MI 63 63
40 BNGX 1073085R-M[H] | 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 52258382233 > 0 52258382233 = © 52258382233 &
y 0 b
= 250 [ anwxiom320sRF |-
16.0
10.0
6.3
40
25
16
1.0
0.63
0.4
f
" szz333=2=213%38 =
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< N ->
BN.X 10 (HFC)

- aQ
A 0.00 030 0.40 0.50 0.60 070 0.80 0.90 100
16 9.40 1285 1336 13.80 14.20 14.56 14.88 1519 1547
18 1140 14.85 1536 15.80 16.20 16.56 16.88 1719 1747
2 1340 16.85 17.36 1780 18.20 18.56 18.88 1919 1947
% 1840 2185 2236 22.80 2.20 256 2.88 2419 2447
by > 25.40 28.85 2936 29.80 3020 3056 3088 3119 3147
3 2840 3185 3236 32.80 33.20 33.56 33.88 3419 3447
40 ' 3340 36.85 3736 37.80 38.20 38.56 38.88 3919 3947
2 3540 38.85 39.36 39.80 4020 4056 4088 719 047
50 398 46.09 46.45 46.82 4718 4754 4790 4826 4856
52 4598 48.09 48.45 4882 4918 4954 49.90 5026 50.56
66 59.98 62.09 6245 62.82 6318 63.54 63.90 64.26 64.56

ﬁ 0.00 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.90 1.00

- 130 110 090 0.80 072 0.68 0.65 0.50

=>f

BN.X10 BN.X 10 (HFC) BN.X 10 (HFC) ANHX 10
16 35 012 16 38 1017 16° 2.65/100
18 35 012 R 110 060 030 18 38 1017 13° 215/100
20 40 015 20 38 1" 1° 1.80/100
25 40 015 25 26 124 08° 1.25/100
32 40 017 32 18 133 0.5° 0.75/100
35 40 017 35 16 1137 0.5° 0.75/100
40 40 017 40 13 1/46 04° 0.55/100
2 40 017 2 13 1/46 04° 0.55/100
50 45 0.30 50 04 0.55/100 - -
52 45 0.30 52 04 0.55/100 - -
66 45 0.30 66 03 04/100 - -
_{l
4

BN.X 10 (HFC) BN.X 10 (HFC)

, a 4 smax SMAX
A ey DMIN DMAX '.- "-
16 0.4 0.15 16 24 318 05 05
18 07 0.5 18 254 35.8 05 05
20 07 0.5 20 294 398 05 05
25 07 0.15 25 394 498 05 05
D) 07 0.2 D) 53.4 63.8 05 05
35 07 02 35 594 69.8 05 05
40 07 02 40 69.4 798 05 05
2 07 02 2 734 8.8 05 05
50 03 0.2 50 89.6 996 05 05
52 03 0.2 52 9.6 1036 05 05
66 03 0.2 66 1216 1316 05 05
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N

um

. 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100

16 0438 0.566 0.800 0,980 1131 1386 1,600 1789 1.960 2263 2,530
18 0465 0.600 0.849 1039 1200 1470 1697 1897 2078 2400 2,683
20 0.490 0632 0.894 1,095 1.265 1,549 1789 2.000 2191 2530 2828
25 [@]FE 0.548 0.707 1,000 1225 1414 1732 2000 2236 2449 2828 3162
2 o 0620 0.800 1131 1386 1600 1960 2263 2530 2771 3.200 3.578
35 0.648 0.837 1183 1449 1673 2,049 2366 2646 2898 3347 374
40 0.693 0894 1.265 1,549 1789 2191 2530 2828 3.098 3578 4000
2 0.710 0917 1.29% 1587 1833 2245 259 2.898 375 3,666 4099

ANHX 10
Ei/ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
2.0 0219 0.283 0.400 0490 0.566 0693 0.800 0.894 0980 1131 1265
1
R T max ae/DCX
BNGX 107308 160 044 ANHX 107320 0.05
BNMX 107308 160 044 ®
ae
e -
DCX DCX
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9

WMG (skupiny obrabénych material()

Turdost Mez pevnosti
150 WMG (skupiny obrabénych materialti) (HBnebo HRO) : ’;:I:)J
P11 Siru <240 HB <830
A 4 uhlikovd ocel obsahujici
BT/ iomatov vhiikovd ocel obsahuiid Sirua fosfor <180HB <620
(i ocel se zvySenou obrobitelnosti) -
P13 Siru/fosfor a olovo <180 HB <620
P21 Biind uhifkovd ocel S obsahem < 0.25% C <180HB <620
8204 uhlikova ocel
P2 P22 (zejména oceli s obsahem Zeleza a uhliku) S obsahem < 0.55% <20HE =830
P2.3 S obsahem > 0.55% C <300HB <1030
P31 i s ocel Zihand <180HB <620
P3 P32 SIovanaoce L 180 260 HB >620 <900
oceli s obsahem legujicich prvkd < 10 %) ] 4
P33 qujicichp ) Vytvrzend a temperovand 260—360HB ~ 000< 1240
P41 Néstrorovd oce Zihana < 26 HRC <900
R P2 ('amojov'aoo(c; pro nstroje, zapustky a formy) Vytvrzend a temperovana 26=39HRC > 900< 1240
Pz | ' y D 39— 45 HRC > 1240 < 1450
M1 M1.1" Korozivzdorné feriticka ocel <160 HB <520
M1.2 | (nevytvrditelné slitiny s obsahem chromu) 160 — 220 HB >520<700
M2.1 b ] Zihana <200HB <670
orozivzdornd martenzitickd oce . .
M2 Mm2.2 (vytvrditelné litiny s obsahem chromu) KalefmA a Eel?perovanal 200 - 280 HB > 670 < 950
M2.3 Precipitacné vytvrzend 280-380HB >950 <1300
M M3.1 KorozivadomA austenticks oce <200HB <750
orozivzdornd austeniticka oce|
M3 M2 (s obsahem chromu, niklu aslitiny s obsahem chromu, niklu a manganu) 200260 HB >750 <870
M3.3 260 —300HB > 870 <1040
M4.1  Korozivzdorna (Duplexni) ocel, austeniticko-feriticka nebo superausteniticka <300HB <990
M4
M4.2 |Korozivzdornd austeniticka ocel, precipitacné vytvrzend 300-380HB <1320
K, Feriticka nebo feriticko-perliticka <180 HB <190
Seda lit
edd litina " " P
K1 1412 (odlitky s obsahem uhliku a Zeleza s lamelarni grafitovou mikrostrukturou) Fen'.cu':kol-perlltlcka nebo perlitickd (D=2l > D=3l
K1.3 Perlitickd 240-280HB >310<390
K2.1 T {litina (ASTM A602) Feriticka <160 HB <400
emperovana litina I A -
K2 k2.2 i e e T F FenFlealnebo perliticka 160—200 HB > 400 < 550
K2.3 Perliticka 200 - 240 HB > 550 < 660
K3.1 Tyhma it Feritickd <180HB <560
varna litina P P
K3 | K32 (odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s nodulérni/globularni grafitovou mikrostrukturou) Fen"ufkalnebo perlitict 180=220HB > INEED
K3.3 Perlitickd 220-260HB > 680 < 800
ka1 Austeniticka _seda litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou lamelarni <180HB <190
grafitovou mikrostrukturou)
Austenitickd tvérnd litina (slitinové odlitky s obsahem Zeleza, uhliku a austenitickou noduldrni
Hay K42 grafitovou mikrostrukturou) Q2L =S
k4.3 Lzotermicky kalend tvdm it <280HB > 840 <980
zotermicky kalena tvarna litina -
-k (slitinové odlitky s obsahem Zeleza a uhliku s ausferitickou mikrostrukturou) RR00LIB SUANSTED
K4.5 320-360HB > 1130 < 1280
K5.1 - ikl ( Ktnim) graftem (ASTM A842) Feritickd <180HB <400
itina s vermikularnim (kompaktnim) grafitem T —— -
K5 | K52 (litina s vermikularnim grafitem s tvrdosti) Fen'.ufkol perlitickd =220l SAD=A
K5.3 Perlitickd 220-260 HB > 450 < 500
N1.1 | Cisty hlinik a tvéfené slitiny hliniku < 60HB <240
NT N2 Polo vytvrzené 60— 100 HB > 240 < 400
g Tvarenéslitiny liniku Vyturzené 100 150 HB >400 < 590
N2.1 <75HB <240
N2 | N2.2 |Odlévanéslitiny hliniku 75-90HB >240<270
N2.3 90— 140 HB > 270 < 440
N N3.1  Automatové slitiny médi s vynikajicimi vlastnostmi pfi obrabéni - _
N3 | N3.2 Slitiny médis krétkou tiskou a dobrymi nebo stiedné dobrymi vlastnostmi pfi obrabéni - -
Elektrolyticka méd'a slitiny médi s dlouhou tfiskou se stfedné dobrymi az nepfiznivymi vlastnost-
N33 - -
= |mi pfi obrdbéni
N4.1 | Termoplastické polymery - -
N4 | N4.2 Termosetové polymery - -
N4.3 | VyztuZené polymery a kompozity - -
N5  N5.1 Grafit - -
NAl <200HB <660
S1 $1.2  Titan nebo slitiny titanu 200 - 280 HB > 660 < 950
S1.3 280-360HB > 950 < 1200
S21 |5, g - <200HB <690
S S2 o5 Zérupevné slitiny na bazi Fe 3T ST
S31 ., P - <280HB <940
S3 ) Zarupevné slitiny na bazi Ni 280~ 360 HB > 940 <1200
S41 ., o - <240HB <800
S4 2 Zérupevné slitiny na bézi Co 20— 320HB > 300<1070
H1 | H11 [Tvrzenédlitina < 440HB -
H2.1 — <55HRC -
H2 W22 Kalend litina > 55 HRC -
H H3.1 . . <5THRC -
H3 B Kalend ocel s tvrdosti < 55 HRC 51 55 HRC -
H4.1 ) , 55— 59 HRC =
H4 Ha2 Kalend ocel s tvrdosti > 55 HRC ~ 59 HRC -
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DORMER"™
PRAMET

Jistota
v kazdém smeéru

Spole¢né zajistime, aby vSe fungovalo
hladce — dnes i v budoucnu. Chceme
podpofit nasi komunitu tak, aby méla
jistotu, Ze svou praci zvladne. Nabizime
snadny pristup ke spravnym radam,
nastrojlim a Skolenim, kdykoli a kdekoli
jsou potreba. Prinasime jistotu, ktera
vam pomaha plnit cile dnes a pfipravit se
na vyzvy zitfka.

Potfebujete pomoc?
Kontaktujte podporu prodeje.

Stahnéte si nase aplikace

Certainty
at every turn® R Fahned


https://www.dormerpramet.com/store-finder/contact_us
https://l.ead.me/bb0bNa
https://l.ead.me/bb54LL
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