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HELIPLUS

RE
Rd1
HP ANKT/ANCT 0702.. j Q ®
PN-R/PNTR Apwx INSL
Desticky s délkou fezné hrany CNRARE
7 mm a rdznymi radiusy | 55
rohu pro vSeobecné pouzit *v‘v ‘f .
Wi -l
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o o
18188/ 8/8/8|3(g|glE| = g
Wi APMX BS RE INSL § |[o|o|S|[S|S |8 |g|e|e|S|ha (mm) (mm/zub)
LYV OPIPATR M 450 750 150 020 870 260 ° 2,00-7,50 0,05-0,10
LEVN (G Oy PO 450 750 1,40 040 870 260 | e ° ° 2,00-7,50 0,05-0,10
HP ANKT 0702 PN-R 450 750 130 050 870 260 | © | o [ e | @ o | o o | o 2,00-7,50 0,06-0,10
VTP OPIPIN G 450 750 160 020 870 260 | ° 2,00-7,50 0,08-0,15
HP ANKT 0702PNTR 450 7,50 130 050 870 260 | e ° ° ° o | o 2,00-7,50 0,08-0,12
LY VTP OPOERN G 450 750 100 080 870 260 o | o o | o 2,00-7,50 0,08-0,15
LUy OPA PG e 450 750 070 120 870 260 ° L] 2,00-7,50 0,08-0,15
LY VTP OPA GG 450 750 020 160 870 260 ° ° 2,00-7,50 0,08-0,15
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HP ANK-07 (230) ¢ HP E90AN-07 (14) ® HP EQ0AN-M-07 (14) » HP ESOAN-MM-07 (15) ® HP F90AN-07 (187)
PN-R PNTR
HELIPLUS
HP ANKW 070204PNTR Q ® %
Desticky s délkou fezné hrany
7 mm a plochym &elem pro % @
hrubovani kalené oceli
Rozméry Houzevnat)’/ Doporucené fezné podminky
v i
Oznaéeni INSL APMX S RE BS Wi e e (mm) (mm/zub)
HP ANKW 070204PNTR 8,70 7,50 2,60 0,40 1,20 4,50 [ o 2,00-7,50 0,08-0,15

® Zpevnéna fezna hrana pro obrabéni litiny ® Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HP ANK-07 (230) ® HP EQOAN-07 (14) ® HP EQOAN-M-07 (14) ® HP EQOAN-MM-07 (15)  HP FOOAN-07 (187)

HELIPLUS

RE
Rd‘)
HP ANCR 0702PNFR ® %
Obvodové brousené : APvix INSL
desticky se superpozitivnim [ @ Q
utvarecem pro obrabéni —
hliniku, titanu a hor¢iku - LBs ‘ L
< Wi -3
n todere = T |
/ A Q § § § ap fz
Oznaéeni INSL APMX S RE BS Wi S |8 |38 |3 (mm) (mm/zub)
HP ANCR 070204PNFR 8,70 7,50 2,60 040 1,20 450 ° ° ° 2,00-7,50 | 0,07-0.20
HP ANCR 070204PNFR-P (1) 8,70 7,50 2,60 0,40 1,20 4,50 ° 2,00-7,50 0,07-0,20

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() Le3téné celo

Nastroj viz strany: HP ANK-07 (230) e HP E90AN-07 (14) e HP EQOAN-M-07 (14) » HP EQOAN-MM-07 (15) » HP F90AN-07 (187)

ISCAR




RELIPLUS
FEEDniii
HP ANKT 0702...-FF

Desticky pro frézovani
S vysokym posuvem

>

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

. Doporucené N
Rozméry fezné podminky
o
2 fz
Wi RE S INSL APMX AE e (mm/zub)
HP ANKT 0702R12T-FF 4,40 1,20 2,60 8,65 0,70 19 o 0,70-1,00 S

® Pro pouziti v télesech prdmeéru 12 mm a vice
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HP E9OAN-07 (14) ® HP E9OAN-M-07 (14) e HP E90AN-MM-07 (15) ® HP FOOAN-07 (187)

NANISFEED

NANO FEED MiLL

FFT3 TXMT 02
Trojuhelnikové

miniaturni desticky pro
rychloposuvové frézy

s malou hloubkou zabéru

2= Q| S
85%®
¥

Rozméry Doporucené fezné podminky
§ ap fz
INSL IC RE S Si &) (mm) (mm/zub)
FFT3 TXMT 02010! 3,66 2,00 0,50 1,10 1,66 ° 0,20-0,60 0,20-0,70

® Pro bocni plunzrovani je doporucen pocatecni posuv 0,06 mm/zub
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FFT3 EFM-02 (286)  FFT3 EFM-MM 02 (286)

NANMILL

NANO ENDMILL

HM390 TPKR 0401
Trojuhelnikové miniaturni
desticky se tfemi feznymi
hranami ve Sroubovici pro
90° bocni frézovani g

Rozméry Doporucené fezné podminky
ap fz
INSL IC S| LE RE BS (mm) (mm/zub)

HM390 TPKR 0401-PCTR 4,00 2,80 1,60 3,00 0,40 0,40 0,50-3,00 0,04-0,10

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Rl

IC830

Nastroj viz strany: HM390 ETP-04 (10) ¢ HM390 ETP-MM-04 (10)

Member IMC Group

(T | Tl 431



HELIGMILL
HM390 TPKT/CT 0502
Trojuhelnikové destiCky

se tfemi feznymi hranami
ve Sroubovici pro 90°
presné bodéni frézovani

v

@
o)

Y
&

DESTICKY

N . HouZevnaty e ,
Q Rozméry «— Turdj Doporu¢ené fezné podminky
O g 8|8l = g
N INSL IC S LE RE BS © | ©| O (mm) (mm/zub)

\Lu HM390 TPCT 0502PDR 5,26 394 2,10 3,50 0,40 1,00 (] 0,50-3,50 0,056-0,10
D: HM390 TPKT 0502PDR 5,26 3,94 2,10 3,50 0,40 1,00 ° o [ 0,50-3,50 0,05-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
L

Nastroj viz strany: HM390 ETP-05 (11) ¢ HM390 ETP-MM-05 (11)

AT [ SMILL
HM390 LINE c  EE— Q %
HM390 TCKT/CT 0703 = ﬁ @31
Trojuhelnikové desticky B NSL —
se tfemi feznymi hranami N APwx % @ @
ve Sroubovici pro 90° S l =
presné bodcni frézovani o BS | e @
: . . Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty «— Turdy Opggldc;?:k;ezne
slg/8|8|lg|glg| »|¢"
INSL IC S APMX RE BS || | Q| Q|9 | (mm) | (mm/zub)
HM390 TCCT 0703PCR 7,80 5,80 8,15 5,00 050 080 | e . . 1,006,00 | 0,08-0,15
HM390 TCKT 0703PCTR 7,80 5,80 315 5,00 0,50 0,80 ° ° ° ° ° ® | 1,00-500 [ 0,08-0,15

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HM390 E10-80-07 (35) ¢ HM390 ETC-07 (15) » HM390 ETC-MM (16) ¢ HM390 FTC-07 (187)

SIELIRMILL

HM390 LINE

HM390 TPKT/CT 1003
Trojuhelnikové destiCky

se tfemi feznymi hranami
ve Sroubovici pro 90°

@@
Y

presné bocni frézovani | - Losl
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
=|2/8lg2|lglElslg|5|z2
N | o ||| 0| w|»w| 0| ®| o ap fz
INSL IC S APMX RE BS| 2 |2 |2 ||| |2 |Q|C (mm) (mm/zub)
HM390 TPCR1003PDFR-P 1090 7,50 400 800 08 100| e 1,20-8,00 0,08-0,25
HM390 TPCT 1003PDR 1090 7,50 400 800 080 1,10 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,12
CTEEDR GIGRODEDEELLG I (NOM 1090 750 400 800 040 150 ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 1003PDR 1090 7,50 38 800 080 070 o | o | o | o | o |e | e ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 1003PDR-FW (2) 1090 7,50 400 800 080 150 ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 1003PDR-HS 1090 7,50 400 800 080 1,00 ° 1,20-8,00 0,08-0,12
HM390 TPKT 1003PDR-MP 1090 750 410 800 080 120 ° 1,20-8,00 0,08-0,12
HM390 TPKT 100304PDR 1090 750 38 800 040 1,00 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 100304R-GW (3) 1090 750 38 800 040 125 ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 100310PDR 109 7,50 38 800 1,00 090 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 100312PDR 1090 750 38 800 120 070 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 100316PDR 1090 750 38 800 160 060 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,15
HM390 TPKT 100320PDR (4) 1090 750 385 800 200 060 ° ° ° 1,20-8,00 0,08-0,15

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Superpozitivni desticky pro obrabéni hliniku, nerez oceli a vysokoteplotnich slitin
(2 Desticky s délenou feznou hranou pro déleni tiisky na malé segmenty

©3) Brouseny hladici bfit

@) Roh Itizka frézy je nutné zaoblit nar = 1,5 mm

Nastroj viz strany: HM390 ETP-10 (20) ® HM390 ETP-C#-10 (20) » HM390 ETP-M (20) ® HM390 FTP-10 (192)

ISCAR




SIELIRMILL

HM390 LINE

HM390 TDKT/CT 1505
Trojuhelnikové destiCky

se tfemi feznymi hranami
ve Sroubovici pro 90°
presné bodni frézovani

v

FREZOVACI DESTICKY

@@
o)

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky )
o
<8888 |3|8(8|8|8|s| = i

INSL IC S APMX RE BS| o || |o|Q|Q|Q|Q|Q|o|2 (mm) (mm/zub)
HM390 TDKT 1505PDR-MP (1) 15,97 11,40 6,45 13,00 080 2,90 ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15 N
HM390 TDKT 1505PDR 16,70 11,40 5,85 13,00 0,80 1,40 o | o | o |0 |0| 0| e ° 1501300 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 1505PDR-HS () 16,70 11,40 6,24 13,00 080 1,35 ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 1505PDR-GW 16,50 11,40 5,80 13,00 080 1,70 ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 1505PDR-FW (3) 17,06 12,30 6,42 11,00 1,40 1,40 ° 1,50-11,00 | 0,10-0,15
HM390 TDKT 150504PDR 16,34 11,40 5,77 13,00 0,40 1,40 ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 150512-PDR 16,20 11,40 5,85 12,70 1,20 1,00 ° ° ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 150516-PDR 16,40 11,40 5,85 12,50 1,60 1,00 ° ° ° 1,50-12,50 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 150520-PDR 16,20 11,50 5,85 12,50 2,00 0,70 ° ° ° 1,50-1250 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 150524-PDR 15,90 11,40 5,85 12,00 240 0,60 ° ° ° 1,50-1200 | 0,08-0,15
HM390 TDKT 150532-PDR (4) 15,20 11,40 5,85 12,00 320 0,60 ° ° ° 1,50-12,00 0,08-0,15
HM390 TDKT 150540-PDR (%) 14,25 11,40 5,75 11,00 4,00 0,60 ° ° ° 1,50-11,00 | 0,08-0,15
HM390 TDKR 150508PDRHM (6)  RISR{RRWIREY:] 13,00 080 1,70 ° 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDCT 1505PDR (7) 16,80 11,40 6,08 12,00 080 1,70 ° ° o | o ° 1,50-12,00 0,08-0,15
HM390 TDCR 1505PDFR-P (€) 16,70 11,40 6,00 13,00 080 160| ® e | 150-13,00 0,08-0,20
HM390 TDCR 150520PDFR-P (8) EIXCoREFIMA0} 13,00 200 1,00| @ 1,50-13,00 0,08-0,15
HM390 TDCR 150532PDFR-P (8) REX(IIRRWIVRGK0) 13,00 320 050| e 1,50-13,00 | 0,08-0,15
HM390 TDCR 150540PDFR-P (8) REXVORRWI-N0s] 11,00 400 070 e 1501300 | 0,08-0,15

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Univerzalni desticky s novou pozitivni geometrii pro véeobecné vykonné frézovani

(2 Desticky s délenou feznou hranou pro hrubovaci aplikace a pro velké vyloZeni

@) Dglena fezna hrana, zvétduje prdmeér néstroje o 1 mm

(@) Nastroje by mély byt upraveny zaoblenim rohd I0zka desticky na 2,0 mm

) Nastroje by mély byt upraveny zaoblenim roh( IGzka desticky na 4,0 mm

(6) Superpozitivni desticky pro obrabéni hliniku, nerez oceli a vysokoteplotnich slitin

(M Obvodové brousené

(8 Obvodoveé brougeny bok, superpozitivni lesténé Gelo pro frézovani hliniku, titanu a hoféiku

Nastroj viz strany: HM390 ETD-15 (27) e HM390 ETD-M (28) e HM390 FTD-15 (202)

HM390 LINE

HM390 TDKT 1907
Trojuhelnikové destiCky
se tfemi feznymi hranami
ve Sroubovici pro 90°
presné bodéni frézovani

9@
o)

S
. . . 2 Doporuéené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy ppodminky
o e} o 8 (==} o
BN IR DR B ap fz
INSL IC S APMX RE BS CNINONINONNON OO (mm) | (mm/zub)
HM390 TDKT 1907PDTR 21,00 14,00 7,00 16,00 0,80 2,50 ° ° ° ° ° o 2,00-16,00 | 0,10-0,20

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HM390 ETD-19 (29) ¢ HM390 FTD-19 (205)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]
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HELi2000

RE ‘¢W1 +‘ ro
HM90 APCT 1003 ‘ T @ @
Desticky s ostrou feznou
hranou pro polodokoncovani Apmx INSE @ % @
a dokoncovani l l
Bs T, s
. . ] D gené fezné
ey - Ty | P ond
(==} [=e] o (==}
[=2] N N [==] o
I ) > @ D ap fz
Oznadeni Wi RE INSL S BS APMX | € | 2| 2| 2| €< (mm) (mm/zub)
HM90 APCT 100302R-PDR 6,96 0,20 11,66 353 1,90 8,00 o [ o [ o e | 400800 | 006-0,12
HM90 APCT 100308-HP (1) 6,80 0,80 11,46 353 1,40 8,00 ° ® | 400800 | 006-0,12

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Ostré fezné hrany, vysoce pozitivni thel Gela, excelentni pro frézovani vysokoteplotnich slitin

Nastroj viz strany: HM90 E90A-10 (22) ¢ HM90 EQOA-M-10 (24) e HM90 E90A-MM-10 (24) » HMI0 FO0AP-10 (193)

HELi2000

HM90 APKT 1003
Desticky pro vSeobecné
pouziti se dvéma reznymi
hranami ve Sroubovici
pro 90° vysoce presné

RE

—\\/1—

e ®

APMX  INSL

||

APMX INSL

@
%
LB

L|9&

*‘8‘4

boéni frézovani Bs.| |
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Dopg?:ni?r?k;ezne
N I N R IR E EEE fz
N | ||| || ||| |||
Wi INNSL APMX S RE BS| O | |0 |Q|o|Q|o|S|o|e|o|o|C (mm) (mm/zub)
HM90 APKT 1003PDR 6,76 1145 800 353 080 1,40 e (o | o |0 |0 |0 0|0 o o 0o o 4,00-8,00 | 0,08-0,15
HM90 APKT 1003PDR-SC 680 1160 800 400 040 1,80 o 4,00-8,00 0,08-0,15
CITEVY IR OLELDET TR 670 1150 800 350 080 1,60 ° 4,00-8,00 | 0,08-0,15
CIVELV T OO R 6,76 11,45 800 353 080 1,40 ° e | 400-800 | 008020
HM90 APKT 100304PDR 6,76 1145 800 353 040 1,78 ° ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
HM90 APKT 100308R 676 1145 800 353 080 1,00 ° 4,00-8,00 | 0,08-0,15
HM90 APKT 100312PDR 676 1145 800 353 1,20 1,00 ° ° ° 4,00-800 | 0,08-0,15
HM90 APKT 100316PDR 6,76 11,45 800 353 1,60 0,58 ° ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
HM90 APKT 100325PDR 676 1040 800 353 250 - ° ° ° 4,00-800 | 0,08-0,15
HM90 APKT 100330PDR 676 1040 800 353 300 ° ° ° 400-800 | 0,08-0,15

® Pro desticky s radiusem rohu vétsim nez 1,5 mm je potfeba upravit téleso i I0zko néstroje

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: BLPK (262) e HM90 E90A-10 (22) » HM90 E90A-M-10 (24) ® HMIO E90A-MM-10 (24) e HMI0 FOOAP-10 (193)

HM90 APKT 1003PDTR-8M HM90 APKT 1003PDR

HM90 APKT 1003PDR-SC

HM90 APKT 1003PDR-MM

HM90 APKT 1003

 Rezna hrana ve §roubovici

s presnym 90° bokem
* Dokonalé napojent jednotlivych bérd
* Pro vSeobecné pouziti

HM90 APKT 1003 - 8M
* Extra zpevnéna fezna hrana ve Sroubovici
* Pro pferuSovany fez a té7ké obrabéni
o Pouziva se pro velké vyloZzeni a celni
valcové frézy pro snizen vibraci

ISCAR

Geometrie fezné hrany s malym axialnim thlem
Zpevnéna geometrie fezné hrany

s Vetsi odolnosti proti vystipovani

Siroky hladici biit na &ele poskytuje

vynikajici drsnost povrchu

Pouziva se pro nepfiznivé fezné

podminky a vysoké posuvy

o \/&tsi axidlni thel fezné hrany az
do poloviny délky desticky

® Snizené fezné sfly, U¢inné az do 5 mm —
do poloviny délky fezné hrany destiky

¢ Pouziva se pro obrabéni tvarnych
vysoce pevnych materidld. Dily jako
jsou hridele, ozubena kola, klikové
hridele, ojnice, vackové hridele atd.




HELi2000
HM90 APCR
100304PDFR-P/DP
Desticky s pozitivni feznou
hranou ve Sroubovici

a lesSténym celem

pro obrabéni hliniku

a vysokoteplotnich slitin

f
]
Oznacéeni Wi INSL APMX S RE BS

HM90 APCR 100304PDFR-P 6,52 11,25 8,00 385 0,40 1,52
HM90 APCR 100304PDFRDP 6,52 11,25 8,00 3,85 0,40 1,52
® Superpozitivni obvodoveé brouseny utvare¢
® P —lesténé Celo; DP — lesténé Celo a hibet
* \Vhodné pro obrabéni hliniku (fz 0,07-0,25), titanu (fz 0,05-0,08) a hoi¢iku (fz 0,05-0,10)
* Doporuceno pro hrubozubé frézy

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HM90 E9OA-10 (22) ¢ HM90 E90A-M-10 (24) ¢ HM90 E90A-MM-10 (24)  HM90 FOOAP-10 (193)

v

Y |®|®
e

s

Ve

Doporucené fezné

Rozméry Houzevnaty < Turdy podminky

ap fz

(mm) (mm/zub)
4,00-8,00 0,07-0,25
4,00-8,00 0,07-0,25

® ||C928
® ||C08
® ||C908

Vé

e o ||C28

O
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HEL iviiki

VY

o=

APKW 100304 PDR (PCD)
Jednobiité pravé desticky e
s pajenym PCD britem
pro frézovani hliniku

K@

Rozméry

D5

Wi INSL APMX S RE BS

APKW 100304 PDR () 6,76 11,47 2,00 3,50 0,40 1,52 °

* Pouzijte jakost ID5 pro slitiny hliniku s < 12 % kiemiku, ID8 pro slitiny hliniku s > 12 % kfemiku

® Desticky jsou dodavany s nahradnim upinacim Sroubem

() Dalezité: pouzivejte pouze na ndstroji o praméru 20 mm a vétdim

Nastroj viz strany: HM90 E90A-10 (22) ¢ HM90 E9OA-M-10 (24) ® HM90 E90A-MM-10 (24) ® HM90 FOOAP-10 (193)

PCD
Doporuéené fezné podminky
Jakost [Hloubka fezu (APMX) mm | Material Ve m/min Posuv mm/zub Rezna hrana
<2,0 Slitiny hliniku < 12 % kifemiku 300-3000 0,05-0,25 Ostra
ID5 <20 Drevoplastové desky 2000-3000 0,05-0,25
<2,0 Slitiny médi a mosazi 500-1500 0,05-0,25
HIEL fivink.i- :
APCT 1003PDR-HM | Q @ @
i & Fasné g
Desticky se dvéma presné P - | g o E !

pro dokondovani
a vysokou presnost

brougenymi feznymi !
hranami ve Sroubovici \
- gL % @

Rozméry t'g"ize.\;.clzty Doporucené fezné podminky
77
A 3 § § ap fz
Oznaceni Wi RE INSL S APMX BS 2| €| = (mm) (mm/zub)
6,70 025 1095 3,51 8,00 1,20 ° 4,00-8,00 0,06-0,12
APCT 100304R-HM 6,70 045 10,95 3,51 8,00 1,20 ° 4,00-8,00 0,07-0,12
6,70 0,50 10,95 351 8,00 120 o ) 4,00-8,00 0,07-0,15

* Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na prdméru otvoru (D)

® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN

* Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit IGZko drzaku podle profilu destiGek pro zajisténi odlehceni na hibetu

® Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) ¢ HM90 E90A-10 (22) ¢ HM90 E90A-M-10 (24)  HM90 EQ0A-MM-10 (24) e HM90 FOOAP-10 (193)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




HELiviki

Superpozitivni desticky
s leSténym Celem pro - LE/APMX INSL
obrabeéni hliniku

| [~ W1 = R
APCR 1003PDFR-P i @

%

4\%

)
BS |3 RE o S le

DESTICKY

. HouZzevnaty T .
N\
Q Rozméry «— Turdj Doporu¢ené fezné podminky
= o
O X S ap fz
N W1 INSL S RE BS APMX ] ] (mm) (mm/zub)
‘LIJ 6,70 11,20 3,76 0,50 1,20 8,00 ° o 4,00-8,00 0,07-0,25
D: ® Superpozitivni Celo s brousenou ostrou feznou hranou ve Sroubovici pro dokon&ovani na hliniku, nerez oceli a vysokoteplotnich slitinach
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
L

Nastroj viz strany: APK-FE (234) « HM90 E90A-10 (22) ® HM90 E90A-M-10 (24)  HM90 E90A-MM-10 (24) e HM90 FOOAP-10 (193)

HEL iniiki.

APKR 1003PDR-HM
Superpozitivni desticky pro
obrabéni hliniku, nerez oceli
a vysokoteplotnich slitin

DI
- e
@%

. . . a Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
o | 8| & &
N 1] 2] 2 ap fz
Oznaéeni Wi INSL APMX S RE BS ] e e e (mm) (mm/zub)
APKR 1003PDR-HM 6,70 11,20 8,00 3,76 0,50 1,20 o ° ° ° 4,00-8,00 0,07-0,15

¢ Hloubka zépichu (CDX) se méni v zavislosti na vylozeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit I0zko drzaku podle profilu desticek pro zajisténi odlehceni na hibetu

o Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) ® HM90 E90A-10 (22) » HM90 EQOA-M-10 (24) ® HMIO E90A-MM-10 (24) » HMI0 FOOAP-10 (193)

REL iviiki

"

APKT 1003PDR-HM
Desticky se dvéma feznymi

r 1

. 1% . |
hranami ve Sroubovici b |
pro v8eobecné pouziti ‘

o )i
99 %
y 9%

« N , 5 Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Turdy podminky
(=3 o o [==} o = o
[=2] (3] N (3] N (Yol o — o
N 0 @ 5] » =] @ o I ap fz
Wi INSL S APMX RE BS e e e e e e e e e (mm) (mm/zub)
APKT 1003PDR-HM 6,70 10,95 3,55 8,00 0,50 1,20 o ° o . ° o ° o o 4,00-8,00 | 0,08-0,15

¢ Hioubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vylozeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na prdméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desti¢ek TIP je nutno upravit I8zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehceni na hibetu

* Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) ¢ E90AC (32) » HM90 E90A-10 (22) ® HM90 E90A-M-10 (24) ¢ HM90 E90A-MM-10 (24) e HM90 FIOAP-10 (193)

ISCAR




HELiviki

APKT 1003PDTR/L-RM
Desticky se zpevnénou
feznou hranou ve Sroubovici
pro prerusovany fez

a tézké obrabéni

>

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

®
9@
dsle @%@

D0

a s . . Doporu¢ené N
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Fezné podminky
© © o = o S fz
LIS SR 8| & | = ap (mm/
Wi INSL APMX S RE BS e e e e e e Q (mm) zub)
6,70 11,00 8,00 3,47 0,50 1,20 [ o ° ° ° [ o 4,00-8,00 | 0,10-0,20 S

e Desticky APKT...L pouZivejte pouze do levoreznych nastrojl
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() |evé desticky PDTL se pouzivaji pouze se specidlnimi néstroji

Nastroj viz strany: APK-FE (234) » ETS (330) ® HM90 E90A-10 (22) » HM90 EQOA-M-10 (24) e HMO0 E90A-MM-10 (24) » HMI0 FOOAP-10 (193)

rmmEs 5

HEL fiviiki

APKT 1003PDTR-76
Desticky se dvéma feznymi = -
hranami ve Sroubovici, A |
s zebrovanim podél fezné -
hrany pro preruSovany rez

= ®| WS
- APMX INSL @ ® @
l 51 % @

. . . . Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Turdy ppodminky
o o o (==} o o
(323 N (32 N [Ye) -
7] @ 129} > -3 > ap fz
Oznaéeni Wi INSL APMX S RE BS e e|e ||| (mm) (mm/zub)
° . . ° 4,00-8,00 0,08-0,15

APKT 1003PDTR-76 6,70 11,00 8,00 347 0,50 1,20 o °
)

¢ Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na prliméru otvoru (D
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN

 P¥i pouziti desti¢ek TIP je nutno upravit I8zko drzéku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehéeni na hibetu

* Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) ® EQOAC (32) ® HM90 E90A-10 (22) ® HM90 EQ0A-M-10 (24)  HM90 E9Q0A-MM-10 (24) » HM90 FOOAP-10 (193)

HEL iniiL.i

f r—W1— Rd

‘D\Plgk1 °°‘?"T,R'.R',Vc'j. ‘ 7 T Q @
estiCky s rlznymi radiusy

rohu a zpevnénou feznou Q (T 1| APMx INSL @ ® Q

hranou pro prerusovany
sl\e o @

fez a t&zké obrabéni

. , . . Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy ppoudminky z
(=2 [=2] =] o o
(=] [+ N N [Ye) —
N 1] ] 2 & & ap fz
RE INSL Wi APMX S BS Q e e 2 e e (mm) (mm/zub)
APKT 100308PDTR-RM 0,80 11,00 6,70 8,00 3,47 0,90 ° ° ° o 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100310PDR-RM 1,00 10,75 6,70 8,00 3,47 0,60 . L] 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100312TR-RM 1,20 10,50 6,70 8,00 3,47 - o ° ° o 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100316PDTR-RM 1,60 10,90 6,70 8,00 3,47 0,80 ° o 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100320PDTR-RM 2,00 10,90 6,70 8,00 3,47 0,80 o ° ° 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100332TR-RM 3,20 10,70 6,70 8,00 3,47 - ° ° 4,00-8,00 | 0,08-0,15
APKT 100340TR-RM 4,00 10,65 6,70 8,00 3,47 o 4,00-8,00 | 0,10-0,20

¢ Hloubka zépichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit I0zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehceni na hibetu

* Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) » HM90 E90A-10 (22) » HM90 EQOA-M-10 (24) ® HMIO E90A-MM-10 (24) » HMI0 FOOAP-10 (193)

Pouze APKT 100312TR

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




HEL fiviii.i. _ RE [+ Wi —
APKT 1003..R
Desticky s brousenymi
velkymi radiusy rohu

)
BRI
)| 4 %

DESTICKY

) Q Rozméry Doporucené fezné podminky
<
=
O 8 ap fz
N Wi INSL S RE o (mm) (mm/zub)
\Lu APKT 100325R 6,70 10,10 3,50 2,50 o 4,00-8,00 0,08-0,15
D: APKT 100330R 6,70 10,10 3,50 3,00 o 4,00-8,00 0,08-0,15
|_|_ APKT 100340R 6,75 10,65 3,40 4,00 [ 4,00-8,00 0,08-0,15

¢ Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desti¢ek TIP je nutno upravit I8zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehéeni na hibetu

* Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234)  HM90 E90A-10 (22) ® HM90 EQ0A-M-10 (24) ® HM90 E9Q0A-MM-10 (24) e HM90 FOOAP-10 (193)

HELi2000
HM90 APKW 1003PDR

Desticky se zpevneénou :
feznou hranou a plochym '.~

Celem pro kalenou
ocel a tézké frézovani

s prerusovanym fezem

Rd

o il
&|%|%

. Houzevnaty P .
Rozméry — Tvrdy Doporucené fezné podminky
o (=] o
S| 8| 5 ap fz
Oznaéeni Wi INSL S RE BS APMX e e e (mm) (mm/zub)
HM90 APKW 1003PDR 6,76 11,47 3,50 0,80 1,40 8,00 ° o . 4,00-8,00 0,08-0,15

® Zpevnéna fezna hrana, odolna proti ziomeni a vystipovani

* Doporuceno pro frézovani pfi nestabilnich podminkach a pro tézky prerusovany fez
* |ze vybrousit rGizné radiusy rohu

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: APK-FE (234) « HM90 E90A-10 (22) ® HM90 EQ0A-M-10 (24) ® HM90 EQ0A-MM-10 (24) ¢ HM90 FOOAP-10 (193)

HELi2000
‘<»W1«> Q
HM90 APKT 1003PD-W 1
Hladici desticky !
RES20 APi\/IX ITSL =

Tl sk

Rozméry Doporucené fezné podminky
(=]
S ap fz
W+ INSL S RE BS APMX ] (mm) (mm/zub)
HM90 APKT 1003PD-W 6,69 11,65 3,55 0,80 4,40 8,00 o 0,10-1,00 0,15-0,30

¢ Nutno pouzit spole¢né s destickami HM90 APKT 1003PDR
® Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HM90 E90A-10 (22) ® HM90 E90A-M-10 (24)  HM90 E9Q0A-MM-10 (24) ® HM90 FOOAP-10 (193)

ISCAR




HEL iiiii. FEEDiviii.i.
APKT 1003R8T-FF
Desticky pro frézovani

S vysokym posuvem

S
. HouZzevnaty T .
Rozméry «— Turdj Doporu¢ené fezné podminky
o 0
2 ] ap fz
Oznadeni W1 INSL APMX AE S RE® e e (mm) (mm/zub)
APKT 1003R8T-FF 6,60 10,80 1,00 45 3,50 1,90 ° [ 0,50-1,00 0,50-1,50

 P¥i pouziti téchto desticek je skute¢ny prdmér nastroje o 0,1 mm vétsi nez nominalni pramér
* Roh nastroje nutno zaoblit na R = 2,0 mm

* PouZivejte na nastrojich o prdméru 12 mm a vice

 Pii hloubce zabéru vétsi nez ap max by méla byt pouzita hodnota posuvu standardni desticky
* Doporuc¢ena fezné rychlost viz strany 518-524

() Pro CNC programovani je uvazovan radius 1,8 mm

Nastroj viz strany: HM90 E90A-10 (22) ® HM90 E90A-M-10 (24) ® HM90 E9Q0A-MM-10 (24) ® HM90 FOOAP-10 (193)

Standardni nastroj Nastroj s upravenym rohem

N

]

s Roh nastroje

nutno zaoblit
------- ¥, naR=20mm

DC + 0,1

HELi2000

®|®

HM90 ADKT 1505
Desticky se dvéma feznymi
hranami ve Sroubovici

pro vSeobecné pouZiti

@
#lale

= s . a Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
o
N (=1 (=] o (=] o o (=1 (=] (==} o o
(==} (32 N (323 N <t (Yol (== o o — ~—
K| @ | K| || ||| ||| D ap fz
INSL  APMX S RE BS|2|2 ||| |2 |Q|Q |9 ]0]00 (mm) (mm/zub)

HM90 ADKT 1505PDR 16,18 12,00 58 080 216
HM90 ADKT 1505PDR-MM 16,00 12,00 580 080 270
HM90 ADKT 150516-PDR 15,60 12,00 592 160 137
HM90 ADKT 150520-PDR 15,60 12,00 590 200 079
HM90 ADKT 150524-PDR 15,60 12,00 580 240 052
HM90 ADKT 150532-PDR 15,20 12,00 58 320 -
HM90 ADKT 150540-PDR 14,83 12,00 580 4,00
HM90 ADKT 150550-PDR 14,85 12,00 575 5,00
HM90 ADKT 150564-PDR 14,85 12,00 565 640

® Desticky s radiusem rohu vetsim nez 0,8 mm pouzivejte na nastrojich ADK a SM pouze na Cele nastroje

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15
5,00-12,00 | 0,08-0,15

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 EQOAD-15 (28) ® HM90 E9QOAD-M-15 (29) ¢ HM90 FO0A-15 (203) ® SM (244)

HM90 ADKT 1505PDR-MM * Geometrie fezné hrany s malym axialnim thlem
® Zpevnéna geometrie fezné hrany s vétsi odolnosti proti vystipovanf

o Siroky hladici bit na ele poskytuje vynikajici drsnost povrchu
* Pouziva se pro nepriznivé fezné podminky a vysoké posuvy

Member IMC Group.
=
[ 4 1 | ]

v

Ve

Vé

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T




HELiI2000 . Wi
HM90 ADCT 1505 )
Desticky pro vSeobecné

pouziti se dvéma reznymi
hranami ve Sroubovici

pro 90° vysoce presné ' ES,J ‘
bocni frézovani -

®|®
Y
%@

|

\}%

&
e

’Tf‘
N\

-
(i‘\

DESTICKY

S Q Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Dongj::]?:kryezne
< |
C>) A S| 8| 8| 83|38
=] 137 0 2] o ap fz
N Oznadeni Wi INSL APMX S RE BS el 2| ]|e (mm) (mm/zub)
\Lu HM90 ADCT 1505PDR-PL 9,65 16,18 12,00 5,85 0,80 2,16 o o 5,00-12,00 | 0,08-0,12
D: HM90 ADCT 150508R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 0,80 2,16 o ° 5,00-12,00 [ 0,08-0,10
HM90 ADCT 150516R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 1,60 1,37 o 5,00-12,00 | 0,08-0,10
LI_ HM90 ADCT 150520R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 2,00 0,79 ° 5,00-12,00 [ 0,08-0,10
HM90 ADCT 150524R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 2,40 0,52 ° 5,00-12,00 [ 0,08-0,10
HM90 ADCT 150532R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 3,20 = ° 5,00-12,00 | 0,08-0,10
HM90 ADCT 150540R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 4,00 ° 5,00-12,00 [ 0,08-0,10
HM90 ADCT 150550R-T 9,65 16,18 12,00 5,85 5,00 - ° 5,00-12,00 [ 0,08-0,10
HM90 ADCT 150508 PDTR 9,50 15,70 12,00 6,40 0,80 4,10 o o 5,00-12,00 [ 0,08-0,15

® Desticky s radiusem rohu vetsim nez 0,8 mm pouzivejte na nastrojich ADK a SM pouze na Cele nastroje
* Ekonomictéjsi desticka viz ADKT 1505PDR-HM z fady ADKT 1505PDR
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) e HM90 E90AD-15 (28) ¢ HM90 EQOAD-M-15 (29) ® HMIO0 FIOA-15 (203)  SM (244)

HM90 ADCT 150508 PDTR HM90 ADCT 1505..R-T HM90 ADCT 1505..PDR-PL
Ostra brousena feznd hrana se specidlni Upravou Pro obrabén titanu a super slitin ¢ Pro optimaini obrébéni nerez oceli a vysokoteplotnich
Obvodové brouseno véetné dosedacf plochy Dobrd drsnost povrchu sitin

.
.
Geometrie fezné hrany s nizkym axiélnim thlem * Plynulejsf fez Ostra feznd hrana a pozitivni geometrie Gela optimaing
Siroky hladici bit s ostrou hranou pro velmi dobrou * Snizuje tvorbu otfepli hrany snizuje tvorbu nartistku
drsnost povrchu * SniZuje vibrace a hluk Hladicf brit poskytuje vynikajici drsnost povrchu

Viysoka kolmost a presnost napojeni tbérti pfi pouziti Axidiné pozitivni feznd hrana ve Sroubovici
nastrojtl do prméru 50 mm

HEL ;2000
i
HM90 ADCT 1505PDR-CF Ny — T @ @
Desticky se dvéma typy T
fezné hrany na desti¢ce APMxX  INSL % @
pro snizent vibraci : l l
= SR
’J BS L\ RE *S»‘
. Houzevnaty e .
Rozméry > Turd§ Doporu¢ené fezné podminky
o o
2 S ap fz
Wi INSL APMX S RE BS ] e (mm) (mm/zub)
HM90 ADCT 1505PDR-CF 9,30 15,70 14,00 6,40 0,80 4,20 ° ° 5,00-14,00 0,08-0,15

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

| _—

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) » HM90 EQOAD-15 (28) ® HM90 EQOAD-M-15 (29) » HMOO0 FI0A-15 (203) » SM (244)
i )
"r
A | H'

D29

Uhel &roubovice fezné hrany je oznagen réiznymi barvami. Kazdd feznd  Desticky by mély byt na fréze namontované ve
hrana ma jiny axialni Uhel, ktery je oznacen Zlutou nebo ¢ernou barvou stfidavéem poradi (Zluta/Eernd).
na boku desticky.

ISCAR




HELiI2000

HM90 ADCR 1505PDFR-P
Obvodove brouSené destiCky
se superpozitivnim lesténym
Celem pro obrabéni hliniku

a vysokoteplotnich slitin =

!
|

APMx INSL

Jel

N
©

@
®

. Houzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
K = ap fz

Oznadeni W+ INSL APMX S RE BS ] Qe (mm) (mm/zub)
HM90 ADCR 1505PDFR-P 9,65 16,50 12,00 6,90 0,80 4,00 ° o 5,00-12,00 0,15-0,25

* Superpozitivni obvodove brouseny utvarec (P — lesténé Celo)

® Pro obrabéni hliniku, titanu a hor¢iku

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 E90AD-15 (28) ¢ HM9I0 E90AD-M-15 (29) » HMIO FO0A-15 (203)

HEL il i , e

ADCR 1505PDFR ' — ® @ @

Superpozitivni presné ﬁ T

desticky pro obrabéni ' APMX INSL & |%|®

hliniku, nerez oceli ‘ l l

a vysokoteplotnich slitin =] L‘? U e Q

. Houzevnaty PP .
Rozméry — Turd§ Doporucéené fezné podminky
« § ap fz

Oznaceni Wi INSL APMX S RE BS (&} [&} (mm) (mm/zub)
ADCR 1505PDFR 9,50 15,95 12,00 5,64 0,80 1,60 ° 5,00-12,00 0,15-0,25
ADCR 1505PDFR-P (1) 9,50 15,95 12,00 5,64 0,80 1,60 ° 5,00-12,00 0,07-0,25

¢ Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na prdméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

* Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit [GZko drzéku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehceni na hibetu

o UZivatelska prirucka viz strany 518-524

() Minimalni &itka fezu

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) » HM90 E90AD-15 (28) » HM90 EQOAD-M-15 (29) ® HMI0 FO0A-15 (203)  SM (244)

HEL jiviik.i

ADKR 1505PDR/L-HM
Superpozitivni desticky pro
obrabéni hliniku, nerez oceli
a vysokoteplotnich slitin

[ Wiy

!

APMX  INSL

~
%

=

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy | Doporucené fezné podminky
5| 8|88 = ¢
Oznaceni Wi INSL APMX S RE BS &} &} &) [} (mm) (mm/zub)
ADKR 1505PDR/L-HM 9,60 15,95 12,00 6,00 0,80 1,60 . . o 5,00-12,00 0,07-0,15
ADKR 150504PDR-HM 9,92 16,30 12,00 5,63 0,40 1,60 ° ° ° 5,00-12,00 0,07-0,15

¢ Hloubka zépichu (CDX) se méni v zavislosti na vylozeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® PlanZzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN

 Pri pouziti desticek TIP je nutno upravit 10zko drzéku podle profilu desticek pro zajisténi odlehceni na hibetu

® Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: ETS (330) » FOOAD-SFR (204)  FST (349) e HM90 EQOAD-15 (28) e HMI0 E90AD-M-15 (29) o HMI0 FO0A-15 (203) e SM (244)

Member IMC Group
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DESTICKY

Ve
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HEL fiviik.i-

ADCT 1505PDFR-HM

Obvodove brousené

desticky pro dokon&ovani ‘

APMX  INSL

a vSeobecné pouziti

e

%
9
%

e
Y
®

@20
2 49\&

. HouZzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporu¢ené fezné podminky
[=2] [~}
Q8|S ap fz
Oznadeni W+ INSL APMX S RE BS e || e (mm) (mm/zub)
ADCT 1505PDFR-HM 9,57 15,65 12,00 5,64 0,80 1,60 [ [ o 5,00-12,00 0,06-0,12

Nastroj viz strany: E90AC (32) ® FO0AD-SFR (204) e HM90 E90AD-15 (28) ® HM90 E90AD-M-15 (29)  HMIO FI0A-15 (203) » SM (244)

HELi2000

ADKW (CBN)
Jednobirité pravé destiCky
s pajenym IB85 PCBN
britem pro obrabéni ~iT3 /
tvrdych materiéld -

*S

@
©

Rozméry Doporucené fezné podminky
9 ap fz
Wi INSL S BS APMX m (mm) (mm/zub)
ADKW 1505 PDER 9,60 16,18 5,83 1,45 2,00 ° 0,10-2,00 0,10-0,25
ADKW 1505 PDTR 9,60 16,18 5,83 1,45 2,00 ° 0,10-2,00 0,10-0,25

e Desticky jsou dodévany s ndhradnim upinacim Sroubem
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FO0OAD-SFR (204) ® HM90 E90AD-15 (28) ¢ HM90 EQOAD-M-15 (29) ® HMI0 FO0A-15 (203)

HELIZOOO 0.2x45° 0.15x452 o
ADKW (PCD) Q % %
Jednobrité pravé desticky 'ﬁ' 2.0
s pajenym PCD britem = @
pro frézovani hliniku 1
J S |
150502x45PDR 1505-75RM PDR 150508PDR
Rozméry Doporucené fezné podminky
ap fz
Wi INSL S APMX BS a8 (mm) (mm/zub)
ADKW 1505-75RM PDR 9,60 16,18 5,83 2,00 2,00 ° 0,10-2,00 0,10-0,25
ADKW 150502X45 PDR 9,60 16,18 583 2,00 2,00 ° 0,10-2,00 0,10-0,25
ADKW 150508 PDR 9,60 16,18 5,83 2,00 1,52 ° 0,10-2,00 0,10-0,25

 Desticky jsou dodavany s nahradnim upinacim Sroubem
® Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 E9OAD-15 (28) ® HM90 E9OAD-M-15 (29) e HM90 FO0A-15 (203)

PCD
Doporuéené fezné podminky
Jakost Hloubka fezu mm | Materidl Vc m/min Posuv mm/zub Rezna hrana
<20 Slitiny hliniku < 12 % kifemiku 300-3000 0,05-0,25
ID5 <2,0 Drevoplastové desky 2000-3000 0,05-0,25
<2,0 Slitiny médi a mosazi 500-1500 0,05-0,25 Ostra

ISCAR



HEL iniki.

ADKT 1505PDR/L-HM &
Desticky se dvéma feznymi Jﬁ .
hranami ve Sroubovici APMX  INSL

pro vSeobecné pouziti g M ® @ %

>
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7 s . . Doporucené fezné N
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
(=2} [=2] o o (==} = o
(=] N N el [Ye) o o — o
N ) 13 N =3 1 1% > I ap fz
Oznadeni W: INSL APMX S RE BS 2|2 | 2|||(|(|2]°e (mm) (mm/zub)
ADKT 1505PDR/L-H 9,57 15,70 12,00 5,64 0,80 1,60 ° o ° ° ° ° ° ° ° 5,00-12,00 0,08-0,15 N

 Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® PlanZzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN

 Pfi pouziti desti¢ek TIP je nutno upravit I8zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajidténi odlehdeni na hibetu

o Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

() Minimalnf &itka fezu

Nastroj viz strany: E90AC (32)  ETS (330) ® FOOAD-SFR (204) e FST (349) » HM90 EQOAD-15 (28) ® HMIO E9OAD-M-15 (29) » HMI0 FO0A-15 (203) ® SM (244)

HELISHRED

ADMT 1505PDR-HS
Desticky s délenou feznou
hranou pro hrubovani

' N |9
{—) H apwx NsL Q @ Rd/)

el AL

. Y . . Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
[=°] (=] o o
S| S| &8 ap fz
Wi INSL APMX S RE BS e e e e (mm) (mm/zub)
ADMT 1505PDR-HS 9,60 15,85 12,00 5,92 0,80 2,00 o ° ° o 5,00-12,00 0,10-0,20

¢ Hioubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vylozeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priméru otvoru (D)
® Planzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit I8zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajisténi odlehéeni na hibetu

* Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) » HM90 E90AD-15 (28) » HM90 EQOAD-M-15 (29) « HMOI0 FO0A-15 (203)  SM (244)

HELiiviiki

ADKT 1505PDTR/L-RM
Desticky se zpevnénou
feznou hranou ve Sroubovici
pro prerusovany fez

a tézké obrabéni

& &

&4

&
e ALY

N IR

N . . p Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy ppc:jdminky z
= =
© © =) =3 o S ©
S| K85 | X ap fz
Wi INSL S BS RE APMX | € | 2| 2| 2| 2| 2| (mm) (mm/zub)
ADKT 1505PDTR M 9,54 15,75 5,63 1,60 1,00 12,00 ° ° ° ° ° ° o 5,00-12,00 [ 0,10-0,20

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: ETS (330) ® FOOAD-SFR (204) e FST (349)  HM90 EQOAD-15 (28) ® HM90 E9OAD-M-15 (29) ® HM90 FOOA-15 (203) » SM (244)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]
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HEL iniki.

ADKT 1505PDTR-76
Desticky se dvéma feznymi
hranami ve Sroubovici,

s zebrovanim podél fezné
hrany pro preruSovany fez

S~k

£\ &

o v

k.
&
&% %

Rozméry

Houzevnaty «—

Turdy

Doporucené fezné

podminky
=
o [=e] o (==} o o o
(32 N @ N [Ye) — N
3] 3} 125 =3 =3 > [oe) ap fz
W+ INSL S RE BS APMX [ 2 | 2| 2] 22| (mm) (mm/zub)
ADKT 1505PDTR-76 9,54 15,76 5,63 1,00 1,60 12,00 [ ° ° ° ° ° o 5,00-12,00 0,08-0,15
 Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na priiméru otvoru (D)
® PlanZzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéj$i oboustranné planzety CGHN
 Pfi pouziti desti¢ek TIP je nutno upravit I8zko drzaku podle profilu desti¢ek pro zajidténi odlehdeni na hibetu
o Uzivatelska prirucka viz strany 518-524
Nastroj viz strany: EQOAC (32) ® FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 E90AD-15 (28) ® HM90 E90AD-M-15 (29) e HM90 FO0A-15 (203) e SM (244)
HEL iniiii.
F‘ W1 ®
ADKT 1505..R/L-HM o= v
Destiky se dvéma feznymi "’Fq T m
hranami ve $roubovici i@ - apwx NS @ @ @
a rlznymi radiusy rohu =
« . o =\ A4
pro vSeobecné pouziti Bs_|| S
. . s . Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty Tvrdy podminky
[=2] o [=o] o (=] = o g
(==} N (323 N 0 o o — N o
1Y ® 159 o =3 S @ S oo} I ap fz
Oznaceni RE Wi BS INSL APMX S 2le|le|le2|e|e|le|2|e|=< (mm) (mm/zub)
ADKT 150516R/L-HM 1,60 9,57 1,37 15,60 12,00 5,60 [ o [ o [ o o [ 5,00-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150520R-HM 2,00 9,57 - 1480 1200 520 o 5,00-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150524R/L-HM 2,50 9,67 0,52 1560 12,00 5,60 o ° ° o 5,00-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150532R/L-HM 320 9,57 1550 1200 560 | e ° ° ° ° ° ° ° ° ® | 500-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150540R/L-HM (1) N/ RRCF:v4 1540 1200 580 ° ° 5,00-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150550R/L-HM (1) o VICK:1 1510 1200 530 ° o | o ° 5,00-12,00 | 0,08-0,15
ADKT 150564R/L-HM (1) [P CKT{ 1480 1200 530 ° ° ° ° 5,00-12,00 | 0,08-0,15

¢ Hloubka zapichu (CDX) se méni v zavislosti na vyloZeni planzety (WFN-WFX a OHN-OHX) a zavisi na prdméru otvoru (D)

® PlanZzetu CGHN 26...-M Ize vyrobit Upravou z vnéjsi oboustranné planzety CGHN

 Pii pouziti desticek TIP je nutno upravit Izko drzéku podle profilu desticek pro zajisténi odlehceni na hibetu
® Uzivatelska prirucka viz strany 518-524

() Minimalni &itka fezu

Nastroj viz strany: E90AC (32) e ETS (330) ® FOOAD-SFR (204) e FST (349)  HM90 E9OAD-15 (28) ® HM90 E9OAD-M-15 (29) ® HM90 FOOA-15 (203) » SM (244)

rmmEs 5

HELimiii FEEDmiiL

ADKT 1505-FF
Desticky pro frézovani
S vysokym posuvem

of%

. Houzevnaty Doporucené fezné
] — Turd§ podminky
g8 |8 » | =
Wi INSL APMX AE S RE Rgt &) S o (mm) (mm/zub)
ADKT 1505R8T-FF 9,90 15,90 1,50 6,6 6,20 2,70 3,50 ° ° ° 0,50-1,00 0,50-1,50

 P¥i pouziti téchto desticek je skute¢ny prdmér nastroje o 0,5 mm vétsi nez nominalni pramér
© Roh nastroje je tfeba upravit na R = 2,0 mm

* P¥i hloubce zabéru vétsi nez ap max by méla byt pouzita hodnota posuvu standardni desticky
() Radius pro programovani

Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 EQOAD-15 (28)  HM90 EQ0AD-M-15 (29) ¢ HM90 FO0A-15 (203)

ISCAR




HELi2000
HM90 ADKT 1505PD-W

Hladici desticky pro vysokou %
kvalitu drsnosti povrchu ‘v%

Jsl

Rozméry Doporucené fezné podminky
(=)
S ap fz
Oznadeni Wi INSL APMX S BS RE e (mm) (mm/zub)
HMO90 ADKT 1505PD-W 9,62 16,75 15,00 5,83 5,92 0,80 [ 0,10-1,00 0,15-0,30
* Nutno pouzit spole¢né s destickami HM90 ADKT 1505PDR
* Na nastroji pouzivejte pouze jednu hladici desticku
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 E90AD-15 (28) ¢ HM9I0 E90AD-M-15 (29) » HMIO FO0A-15 (203)
HEL iniiki.
ADKT 1505PD-W | Q
Hladici desticky pro vysokou ""l-.‘-__
kvalitu drsnosti povrchu \ﬂ'
Jel
" Houzevnaty e .
Rozméry — Tvrdy Doporucené fezné podminky
[=2] [=2]
& S ap fz
Oznaéeni Wi INSL APMX S BS RE e e (mm) (mm/zub)
ADKT 1505PD-W 9,67 16,00 14,63 5,60 6,53 1,00 o [ 0,10-1,00 0,15-0,30
* Nutno pouzit spole¢né s destickami ADKT 1505PDR
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 E90AD-15 (28) ¢ HM9I0 E90AD-M-15 (29) » HMIO FO0A-15 (203)
HEL fiviik.i
[ Wi
APKT 1604 — 5= HM 76 Q ®
Frézovaci desticky s délkou . . T i -
" g D @
Fezné hrany 16 mm S APMXINSL IR W Jre RE '
a pozitivnim thlem Gela N7 N
pro veobecné pouziti I ~ %
B33

Rozméry Houzevnaty «<— Turdy Dopg;u:n(:?:k;ezne
=
| 8| 8[8|2|8| e ap fz

RE Wi INSL S BS APMX | S |8 | & |8 | 8|8 |8 |8 | (mm |(mmab)

APKT 1604PDR/L-HM [IIEED 9,45 17,20 525 1,70 1400 | o o | o o [6,00-14,00] 0,08-0,15
APKT 1604PDR-76 0,80 945 17,30 570 180 140 | e | e o 6,00-14,00| 0,10-020
APKT 160416R-HM 1,60 9,45 16,70 530 0,00 1400 | e o 8,00-14,00| 0,08-0,15
APKT 160424R-HM 240 9,45 16,70 530 0,00 14,00 o 8,00-14,00| 0,08-0,15
APKT 160432R/L-HM [REED) 945 16,60 530 0,00 1400 | 8,00-14,00| 0,08-0,15
4,80 9,45 16,40 5,20 0,00 14,00 ) 8,00-14,00 | 0,08-0,15

® Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

APKT 1604-76 APKT 1604...-HM

N7

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]
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HEL ik

APCR 1604
Superpozitivni desticky
s lesténym Celem

pro obrabéni hliniku

APMX  INSL

®

»

~

%
%

Y

@

a vysokoteplotnich slitin Bs_| [\ BE Jdek
Rozméry Doporucené fezné podminky
Q ap fz
INSL APMX W+ RE BS S e (mm) (mm/zub)
APCR 1604PDFR-P 17,92 14,00 9,45 0,80 1,80 5,70 o 6,00-14,00 0,15-0,25
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
miik-.SHRED :
P290 LINE Rd'
P290 ACKT % Q ®#
Jednostranné obdélnikové
dvoubrité desticky @
s délenou feznou hranou
P290 ACKT 1806PDR-FWR
. . s . Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty Tvrdy podminky
=%8|8|gs(g|8|glg| » | *®
Wi INSL S RE® BS S| o | ||| Q| o] (mm) | (mm/zub)
P290 ACKT 1204PDR-FW 8,20 12,80 4,40 0,90 1,50 (] ° ° ° 7,00-12,00 | 0,06-0,10
P290 ACKT 1204PDR-FWP 8,20 12,80 4,40 0,90 1,50 o 7,00-12,00 | 0,06-0,10
P290 ACKT 1806PDR-FW 10,70 18,50 6,00 1,20 2,00 o ° ° ° ® [10,00-18,00( 0,08-0,12
P290 ACKT 1806PDR-FWE (1) 10,70 18,50 6,00 1,20 2,00 ° 10,00-18,00| 0,08-0,12
P290 ACKT 1806PDR-FWE-P (2 10,70 18,50 6,00 1,20 2,00 o 10,00-18,00| 0,08-0,12
P290 ACKT 1806PDR-FWP (3) 10,70 18,50 6,00 1,20 2,00 o 10,00-18,00| 0,08-0,12
P290 ACKT 1806PDR-FWR 4 10,70 20,20 6,00 3,80 1,90 o o 10,00-18,00| 0,08-0,12

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
() Desticky s ostrou feznou hranou, pro aplikace s velkym vyloZzenim nebo pii omezeném vykonu stroje
(@ | esténé Celo, pouziva se pro hrubovani hliniku

@) Pro titan a austenitické nerezové oceli

(4) Osazovat pouze do Gelni Fady pro hrubovani, kdy je vyZzadovan radius do 4 mm

(8) Rédius pro programovani

Nastroj viz strany: BLPK (262) e P290 ACK (236) » P290 ACK-C#-18 (236) ® P290 ACK-M (235) s P290 EPW (30) » P290 EPW-M (31)  P290 FPW/FCT (208)

P290 SM (237)

mikL.SHRED

P290 LINE

P290 ACCT/KT
Jednostranné obdélnikové

dvoubfité desti¢ky s rovnou
feznou hranou 12 a 18 mm

™

RE

INSL

N

&

)

@

®

Rd'|

%

P290 ACCT 1204PDR-TL
P290 ACCT 1204PDR-HL
P290 ACCT 1806PDR-HL
P290 ACCT 1806PDR-HL-P
P290 ACCT 1806PDR-TL
P290 ACKT 1806PDR-HL (1)

Bl |
<—W14>J S
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
s|8(8|g| o ;
INSL S RE BS | S| S| & (mm) (mm/zub)
12,90 4,80 0,90 1,50 (] 1,00-12,00 0,06-0,10
13,00 4,80 0,40 2,20 ° 0,50-12,00 0,06-0,10
19,40 6,50 0,80 2,50 (] L] (] 10,00-18,00 0,08-0,12
19,40 6,50 0,80 2,50 o 10,00-18,00 0,08-0,12
19,40 6,50 1,20 2,00 o 10,00-18,00 0,08-0,12
19,40 6,50 0,80 2,50 ° 10,00-18,00 0,08-0,12

* HL — Pro dokoncCovaci operace (ae max = 1 mm)

o HL-P — Lesténé Celo, pro obrabéni hliniku

® TL — Zpevnéna rovna fezna hrana, pro hrubovaci a polodokoncovaci frézovani
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Ekonomické desticky

Nastroj viz strany: BLPK (262) » P290 ACK (236) » P290 ACK-C#-18 (236) ® P290 ACK-M (235) ©

(237)

ISCAR

P290 EPW (30) e P290 EPW-M (31) e P290 FPW/FCT (208) ® P290 SM




HELi2000

HM90 ADKW 1505PDR
Desticky pro frézovani
kalené oceli pfi nestabilnich
podminkéch s tézkym

o

INSL

-

]

&9

&4\ &

prerugovanym fezem | BS_| |NFE | o | %
< | -
. Houzevnaty e .
= Rozméry — Turdy Doporucené fezné podminky
‘ © ) o
. S | 8| & ap fz
Oznadeni Wi INSL APMX S RE BS 2| 2] (mm) (mm/zub)
HM90 ADKW 1505PDR 9,69 16,15 12,00 5,83 0,80 2,45 [ [ ° 5,00-12,00 0,08-0,15
® Zpevnéna fezna hrana, odolna proti zZlomeni a vystipovani
* Doporuceno pro frézovani pfi nestabilnich podminkach a pro tézky prerusovany frez
* |ze vybrousit rizné radiusy rohu
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOAD-SFR (204) ¢ HM90 EQ0AD-15 (28) ¢ HM90 EQOAD-M-15 (29)  HM90 FO0A-15 (203) ® SM (244)
Konvenéni Konvenéni Konvenéni MILL2000 MILL2000 MILL2000
¥ ¥ | (] — ¥
¥ Tl - 4 b i !
k- a3 — i r ¢ & / r M

r

¥

v
¥

-

Rybinovity boc¢ni tvar zajistuje desticku
a eliminuje moznost vytazeni desticky z IGzka

Rezna hrana ve $roubovici pro plynuly fez

Vétsi tloustka desticky zlepsuje jeji tuhost a pevnost

Brouseny hladici bfit pro vysokou kvalitu
drsnosti povrchu

Pozitivni tGhel Eela snizuje fezné sily

miLiL2000
3M AXKT 1304
Vysoce odolné desticky

500000

*S
9%

pro t&zké frézovani [, F
o g
¥ €
. . . . Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty <— Turdy oodminky
zls|g(s|g|2|lg|g|g| » | =
Wi INSL APMX S RE BS [o|S|o|8|S e[S |a|2 (mm) | (mm/zub)
3M AXKT 1304PDR 8,40 14,12 12,00 4,55 0,60 2,10 o ° o o ° o ° 5,00-12,00 0,15-0,35
3M AXKT 1304PDR-MM 8,40 14,12 12,00 4,65 0,60 2,10 . . ° ° ° 5,00-12,00 0,10-0,22

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

PDR-MM

i

PDR

A

Member IMC Group
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mikL2000
3M AXKT

®
%

@M 1304..R-PDRMM
|: Vysoce odolné desticky
N © rlznymi radiusy rohu -

ro tézké frézovani s
H p ° L’

N . Houzevnaty e, ,
Q / Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
O //‘ 2 | 8 | w .
N Oznaceni Wi RE INSL APMX S BS o &) (mm) (mm/zub)

\Lu 3M AXKT 130408R-PDRMM 8,40 0,80 14,12 12,00 454 1,40 o o 5,00-12,00 0,10-0,22
D: 3M AXKT 130412R-PDRMM 8,40 1,20 13,50 12,00 4,42 1,20 ° ° 5,00-12,00 0,15-0,30

3M AXKT 130416R-PDRMM 8,40 1,60 13,50 12,00 4,36 0,80 o o 5,00-12,00 0,15-0,30
LI— 3M AXKT 130424R-PDRMM 8,40 2,40 13,50 12,00 4,18 - ° 5,00-12,00 0,15-0,30
 P¥i najizdéni a vyjizdéni ze zabéru snizte posuv 0 50 %, Zivotnost desticky se tim podstatné zvysi
e Desticky s radiusem rohu vétsim nez 0,8 mm pouzivejte na nastrojich 3M SM-13 a 3M AXK pouze na Cele nastroje
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
mMiki.2000
3M AXKT 2006..R-PDR CINARS
Vysoce odolné desticky
s rliznymi radiusy rohu APMX N
pro tézké frézovani
BS,| L \RE -
. Houzevnaty e .
Rozméry > Turdj Doporucené fezné podminky
Vo -
& S ap fz
Oznadeni Wi RE INSL APMX S BS <] O (mm) (mm/zub)
3M AXKT 200612R-PDR 13,50 1,20 22,00 20,00 6,75 2,20 ° o 8,00-20,00 0,15-0,30
3M AXKT 200616R-PDR 13,50 1,60 21,80 20,00 6,62 2,00 ° 8,00-20,00 0,15-0,30
3M AXKT 200624R-PDR 13,50 2,40 22,00 20,00 6,55 1,55 o 8,00-20,00 0,15-0,30
3M AXKT 200632R-PDR 13,50 3,20 22,00 20,00 6,46 0,90 ° 8,00-20,00 0,15-0,30
3M AXKT 200640R-PDR 13,50 4,00 21,90 20,00 6,26 - ° o 8,00-20,00 0,15-0,30

o P¥i najizdéni a vyjizdéni ze zabéru snizte posuv o 50 %. Zivotnost desticky se tim podstatng zvysf.
® Desticky s radiusem rohu vetsim nez 0,8 mm pouZivejte na nastrojich 3M SM-20 pouze na Cele nastroje
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

miLi2000 ) — Wi —=
3M AXKT-2006 | ‘7 @ Q @

Vysoce odolné desticky pro [ } |

. ol s A T IN

aplikace tézkého frézovani N/ % @

il

L BS,| ‘ L\i > 3§ le

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky

(=] =] (=3 =] (=3 [=e] =] o o 8
g 8|18|8|8|8|8|5|5|% a f2
Wi INSL APMX S RE BS |8 |8 |& (8|8 |8|8|8|8|3S (mm) (mm/zub)
YOO DD 8T 1850 2240 2000 680 1,00 3,34 (] o | o 8,00-20,00 0,20-0,40
3M AXKT 2006PDTR 1350 2250 20,00 680 1,00 3,05 [ L 4 L 4 ° L d ° L 8,00-20,00 0,15-0,30

 P¥i najizdéni a vyjizdéni ze zabéru snizte posuv 0 50 %, zivotnost desticky se tim podstatné zvysi
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

PDTR-RM PDTR

A

ISCAR




RELIPLUS .
HP ADCR 1906 ‘

Frézovaci destiCky ) -
s feznou hranou 19 mm = 7|
pro obrabéni hliniku

9 ®|®
¥ @@

Rozméry Doporucené fezné podminky
Q ap fz

Oznaceni RE INSL APMX S BS &) (mm) (mm/zub)
HP ADCR 190604PDFR-P 0,40 22,50 18,00 7,40 3,50 ° 5,00-18,00 0,15-0,25

® Superpozitivni Uhel lesténého Cela, ostra fezna hrana

* Pro obrabéni hliniku a vysokoteplotnich slitin

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HP E90AT-19 (31) ¢ HP FO0AT-19 (209)

HELIPLUS =

HP ADKT 1906 @ ® Q

Frézovaci destiCky ke k.

s feznou hranou 19 mm <« % % @

pro vSeobecné pouziti

ol
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
5/8|g|g8|g| = ¢

Oznaceni INSL APMX RE S BS S || S| S| S (mm) (mm/zub)
HP ADKT 190608PDTR 22,40 18,00 0,80 6,85 2,90 o . [ . 5,00-18,00 0,08-0,15
HP ADKT 190610PDTR 22,40 18,00 1,00 6,85 2,70 ° ° o 5,00-18,00 0,08-0,18
HP ADKT 190612PDTR 22,40 18,00 1,20 6,85 2,40 [ [ L] 5,00-18,00 0,08-0,15
HP ADKT 190616PDTR 22,30 18,00 1,60 6,85 2,00 o ° 5,00-18,00 0,08-0,15
HP ADKT 190624PDTR 22,20 18,00 2,40 6,85 1,30 ° o 5,00-18,00 0,08-0,15
HP ADKT 190631PDTR 21,80 18,00 3,10 6,85 0,50 (] 5,00-18,00 0,08-0,18
HP ADKT 190640PDTR 20,40 18,00 4,00 6,85 0,50 . . ° 5,00-18,00 0,08-0,18

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HP E90AT-19 (31) ¢ HP FO0AT-19 (209)

HELIPLUS =

HP ADKT/ADCT 2207 _ @ ® Q

Desticky se dvéma - o

Yeznymi hranami 22 mm ‘- L P % @

pro véeobecné frézovani o

podél vysokého osazeni J s e

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
2|8 g(g|lg| = ;
INSL APMX S RE BS S|l o | o | Q| S (mm) (mm/zub)

HP ADCT 2207PDR 25,78 22,00 7,50 1,00 3,43 [ [ . 5,00-22,00 0,07-0,15
HP ADKT 2207PDTR 25,73 22,00 7,50 0,80 3,43 o ° ° ° ° 5,00-22,00 0,10-0,20

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HP FOOAT-22 (209)

ADKT

77

Pro v§eobecné
aplikace

ADCT

A

Pro veobecné dokoncovani
a vysokoteplotni slitiny

Member IMC Group
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RELIPLUS
HP ADCR 2207

v

9 ®|®
¥ @@

Frézovaci destiCky s vysoce =
pozitivnim lesténym Celem
pro obrabéni hliniku _

DESTICKY

S Q Rozméry Doporucené fezné podminky
= ///
O g % ap fz
N Oznaceni INSL RE APMX S BS &) (mm) (mm/zub)
\Lu HP ADCR 220704PDFR-P 27,70 0,40 22,00 9,60 4,88 o 5,00-22,00 0,08-0,25
D: HP ADCR 220704PDFR-P LM 26,14 0,40 22,00 7,52 3,81 ° 5,00-22,00 0,08-0,25
HP ADCR 220720PDFR-P LM 25,90 2,00 22,00 7,40 2,50 o 5,00-22,00 0,08-0,25
LI— HP ADCR 220732PDFR-P LM 25,70 3,20 22,00 7,49 1,20 o 5,00-22,00 0,08-0,25
HP ADCR 220750PDFR-P LM 24,30 5,00 22,00 7,49 0,47 o 5,00-22,00 0,08-0,15

® Desticky s oznacenim LM zarucuiji vysokou presnost pii 90° frézovani podél osazeni, zejména pri pouziti fréz o prdmérech 32-50 mm
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HP FOOAT-22 (209)

ME? ¢

Y/

HSM90S APCR 1405

.\\ =) ®
[/

Superpozitivni desticky
s leSténym &elem pro

@@
¥ ®

obrabéni hliniku pfi
vysokych otackach

Rozméry Doporucené fezné podminky
© ap fz

Wi RE®@ APMX INSL S S (mm) (mm/zub)

HSM90S APCR 140508R-P 12,50 0,80 10,00 25,00 6,05 [ 1,20-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140516R-P 12,50 1,60 10,00 25,00 6,00 o 2,00-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140520R-P 12,50 2,00 10,00 25,00 5,95 o 2,50-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140530R-P 12,50 3,00 10,00 25,00 5,85 ° 3,50-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140532R-P 12,50 3,20 10,00 25,00 5,80 o 3,50-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140540R-P 12,50 4,00 10,00 25,00 570 ° 4,50-10,00 0,10-0,30
HSM90S APCR 140550R-P (1) 12,50 5,00 10,00 25,00 5,50 ° 5,50-10,00 0,10-0,30

* Pri aplikaci vysokorychlostniho obrabéni se doporucuje s vymeénou desticek vymeénit také upinaci Srouby
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() | 8Zko nastroje by mélo byt upraveno zaoblenim rohtina R = 2,5 mm

) Méfeno na télese

Nastroj viz strany: HSM90S EAL-14 (376) ¢ HSM90S FAL-14 (376)

MHEY §

"

| T«W1+
HM90 AXCR 1505 @

Superpozitivni desticky S
s le$ténym Selem pro iy j RISE % %

obrabéni hliniku

- g L RE

/ Rozméry Doporucené fezné podminky
/ A ° ap fz
Oznaceni Wi S APMX INSL RE &) (mm) (mm/zub)
HM90 AXCR 150502R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 0,20 [ 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150504R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 0,40 ° 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150508R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 0,80 [ 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150520R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 2,00 ° 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150525R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 2,50 ° 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150530R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 3,00 [ 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150532R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 3,20 [ 6,00-14,00 0,10-0,20
HM90 AXCR 150540R-P 10,00 5,00 14,00 19,20 4,00 ° 6,00-14,00 0,10-0,20

* Poznamka: Pri obrabéni za vysokych feznych rychlosti se doporucuje pouzit sadu desticek se Sroubem
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HM90 EAL-15 (378) ¢ HM90 EAL-HSK63A-15 (379) ® HM90 FAL-15 (379)

ISCAR




HEL i b S ‘4 = o §
HM90 APCR 1605..R-P @ Q

Superpozitivni desticky N | NSL O

s leSténym Celem pro - ® % @ |:

obrabeéni hliniku l dp)

J 3 L Wi —»| \ RE=5.0-6.4 H

Rozméry Houievnatg Doporucené fezné podminky S

<« Turdy O

<

=

" g | 8 g f2 O

Oznaceni Wi RE® APMX INSL S &} [} (mm) (mm/zub) N

HM90 APCR 160502R-P 12,80 0,20 15,70 25,50 480 L] 8,00-14,00 0,15-0,25 \Lu
HM90 APCR 160504R-P 12,80 0,40 16,70 25,50 4,80 ° 8,00-14,00 0,15-0,25

HM90 APCR 160505R-P 12,80 0,50 16,70 25,50 480 . 8,00-14,00 0,15-0,25 m

HM90 APCR 160508R-P 12,80 0,80 15,70 25,50 4,80 o 8,00-14,00 0,15-0,25 LI—
HM90 APCR 160516R-P 12,80 1,60 15,70 25,50 4,80 ° 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160520R-P 12,80 2,00 15,70 25,40 480 L] . 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160525R-P 12,80 2,50 15,70 25,40 480 L] 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160530R-P 12,80 3,00 15,40 24,40 4,80 o 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160532R-P 12,80 3,20 15,40 24,40 4,80 ° 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160540R-P 12,80 4,00 14,50 23,40 4,80 ° 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160550R-P (1) 12,70 5,00 16,00 22,70 480 . 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160560R-P (1) 12,70 6,00 16,00 22,70 480 ° 8,00-14,00 0,15-0,25
HM90 APCR 160564R-P (1) 12,70 6,40 16,00 22,70 4,80 [ 8,00-14,00 0,15-0,25

* Pfi obrabéni za vysokych feznych rychlosti se doporucuje pouzit sadu desticek se Sroubem

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pouzivejte pouze s nastrojem HM9O0 ....16BR
(2 MgFeno na télese

Nastroj viz strany: HM90 EAL-16 (377) ® HM90 EAL-HSK63A-16 (377)  HM90 FAL-16 (378)  HM90 FAL-16BR (378)

Sada destiéek a $roubti (5 + 5 ks) pro aplikace vysokorychlostniho obrabéni

Pro zachovani vysoké spolehlivosti obrabéni se doporuduje pfi vymeéné opotfebované desticky

vymeénit i upinaci Sroub.

Sada obsahuje 5 ks desticek HM90 APCR 1605..R-P 1C28, nebo
HM90 AXCR 1505..R-P IC28 a 5 ks odpovidajicich upinacich sroubd.

Tolerance hmotnosti desticek v sadé je 0,02 gm.

Tato tésna tolerance zajisti zachovani dynamického vyvazeni nastroje po vymeéné desticek.

HSM90 SET APCR-P

Oznacent sady
HSM90 Set APCR 160502RP 1C28 HM90 APCR 160502R-P IC28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160504RP 1C28 HM90 APCR 160504R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160505RP 1C28 HM90 APCR 160505R-P IC28 SR 14-0180
HSMO90 Set APCR 160508RP 1C28 HM90 APCR 160508R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160516RP 1C28 HM90 APCR 160516R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160520RP 1C08 — HM90 APCR 160520R-P IC08 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160520RP 1C28 -_— HM90 APCR 160520R-P 1C28 d=  SR1s0180
HSM90 Set APCR 160525RP 1C28 HM90 APCR 160525R-P IC28 SR 14-0180
HSMO90 Set APCR 160530RP 1C28 HM90 APCR 160530R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160532RP IC28 HM90 APCR 160532R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160540RP 1C28 HM90 APCR 160540R-P IC28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160550RP 1C28 HM90 APCR 160550R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160560RP 1C28 HM90 APCR 160560R-P IC28 SR 14-0180
HSM90 Set APCR 160564RP 1C28 HM90 APCR 160564R-P 1C28 SR 14-0180
HSM90 SET AXCR-P

Oznaéeni sady
HSM90 Set AXCR 150504RP 1C28 HM90 AXCR 150504R-P IC28 SR 14-562
HSM90 Set AXCR 150508RP 1C28 == HM90 AXCR 150508R-P IC28 SR 14-562
HSM90 Set AXCR 150520RP 1C28 ==  HM90 AXCR 150520R-P IC28 = SR14-562
HSM90 Set AXCR 150530RP 1C28 HM90 AXCR 150530R-P 1C28 SR 14-562
HSM90 Set AXCR 150532RP 1C28 HM90 AXCR 150532R-P IC28 SR 14-562

Member IMC Group




MHEY §

"

HM90 APCR 2206..R-P
Superpozitivni desticky

v

©| Y
®@

24,

s lesténym Gelem pro \4.,_—’
obrabeéni hliniku

DESTICKY

>l g =
) Q Rozméry Doporucené fezné podminky
O % ap fz
N Wi RE APMX INSL S &) (mm) (mm/zub)
\Lu HM90 APCR 220605R-P 13,90 0,50 20,00 30,50 6,90 [ 8,00-20,00 0,07-0,12
D: HM90 APCR 220608R-P 13,72 0,80 20,00 29,70 6,90 ° 8,00-20,00 0,07-0,12
HM90 APCR 220616R-P 13,72 1,60 20,00 29,70 6,90 [ 8,00-20,00 0,15-0,25
LI— HM90 APCR 220623R-P 13,72 2,30 20,00 29,70 6,60 ° 8,00-20,00 0,15-0,25
HM90 APCR 220632R-P 13,72 3,20 20,00 29,40 6,60 o 8,00-20,00 0,15-0,25
HM90 APCR 220640R-P 13,72 4,00 20,00 29,00 6,60 [ 8,00-20,00 0,20-0,30
HM90 APCR 220650R-P 13,72 5,00 20,00 28,20 6,10 [ 8,00-20,00 0,20-0,30
HM90 APCR 220664R-P 13,72 6,40 20,00 26,80 6,00 ° 8,00-20,00 0,20-0,30
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HM90 FAL-22 (379)
HEL] == -
HM90 APCR 220605-CS @ @ @
Desti¢ky s délenou feznou . -
hranou pro hrubovaci W %# Q %
frézovani hliniku
Rozméry Doporucené fezné podminky
Q ap fz
Wi RE APMX INSL S &) (mm) (mm/zub)
HM90 APCR 220605-CS 14,60 0,50 20,00 30,90 6,90 [ 8,00-20,00 0,25-0,35

* Abyste zabranili nespravnému upnuti desticky, ukladejte desticku na koliky v 10zku ve stfidavém poradi. Na spodni strané destiGky je pouze jeden prolis, ktery zabrani nespravnému
vloZeni desticky do Iizka.

® Pouziva se pouze u nastrojii se sudym poctem zub, kde se desti¢ky osazuji ve stfidavém poradi Gisel ,1“ a ,2¢

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HM90 FAL-22 (379)

HEL],

HSM90S APCR 2207 . Q % ®
Superpozitivni desticky i el ~=
s leSténym &elem pro o @ % @
obrabéni hliniku pri 1

vysokych otackach

Rozméry Doporucené fezné podminky
= ap fz

Wi RE™ APMX BS INSL S e (mm) (mm/zub)
HSM90S APCR 220708R-P 13,10 0,80 20,00 5,00 29,20 6,90 L] 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220716R-P 13,10 1,60 20,00 420 29,10 6,90 . 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220720R-P 13,10 2,00 20,00 3,90 29,10 6,80 o 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220730R-P 13,10 3,00 20,00 2,90 29,00 6,70 ° 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220732R-P 13,10 3,20 20,00 2,70 29,00 6,70 [ 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220740R-P 13,10 4,00 20,00 1,90 29,00 6,60 ° 5,00-20,00 0,15-0,30
HSM90S APCR 220750R-P 13,10 5,00 20,00 0,90 28,90 6,50 [ 5,00-20,00 0,15-0,30

* Pri aplikaci vysokorychlostniho obrabéni se doporucuje s vymeénou desti¢ek vymeénit také upinaci Srouby
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() M&feno na télese

Nastroj viz strany: HSM90S FAL-22 (380) ® HSM90SFD-HSK A63/80-22 (380)

ISCAR




ISCARmii.i

TPMT

Trojuhelnikové pozitivni
desticky s uhlem hrbetu 11°
a pozitivnim utvareCem

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o o =
o 0 = fre Ire] S © ~ ~
218 8| 8|8|S|g|8|8|8 a 2
L IC S RE D |[g || |o|o|e|o|o|2o |2 (mm) (mm/zub)
TPMT 160304 16,50 9,52 3,18 0,40 4,30 ° ° ° ° ° ° 5,00-12,00 0,10-0,25
TPMT 160308 16,50 9,52 3,18 0,80 4,30 o o o o o o o o o 5,00-12,00 0,10-0,25
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E30 / T230 (32) ® E45/T245 (34) » E60 / T260 (35)
ISCARniii
TPKN/TPKR N % @
Trojuhelnikové pozitivni T
frézovaci desticky ﬂ
s Uhlem hrbetu 11° pro
vSeobecné pouzit Y
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
=
© o = o o o S
S5/ 8|8/ 8|5|S|8 a f2
IC L S BS Q|| L (L || | e | (mm) (mm/zub)
TPKN 1603PP-R-42 9,62 16,50 3,18 1,40 ° 3,00-10,00 0,10-0,15
TPKN 1603PPFR 9,62 16,50 3,18 1,40 ° 3,00-10,00 0,10-0,15
TPKN 1603PPTR 9,62 16,50 3,18 1,40 o [ 3,00-10,00 0,10-0,15
TPKN 1603PPTR-42 9,62 16,50 3,18 1,47 o ° 3,00-10,00 0,10-0,15
TPKR 1603PPTR-HS 9,62 16,50 3,50 1,45 3,00-10,00 0,12-0,20
TPKN 2204PDFR 12,70 22,00 4,76 1,40 o 3,00-15,00 0,10-0,15
TPKN 2204PDTR 12,70 22,00 4,76 1,45 ° ° 3,00-15,00 0,10-0,15
TPKN 2204PDTR-42 12,70 22,00 4,76 1,80 ° ° ° ° ° ° 3,00-15,00 0,10-0,15
TPKR 2204PD-R-76 12,70 22,00 476 1,80 o o 3,00-15,00 0,10-0,15
TPKR 2204PDTR-HS 12,70 22,00 4,76 1,88 ° ° ° ° 3,00-15,00 0,12-0,20
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F90 (208)
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§ H690 WNHU/WNMU 0705 2\ % Q @
@ Trigon desticky se 6 feznymi 4 I
|: hranami ve Sroubovici pro %fx
CO 90° boéni frézovani
<S>l
H L
\Q Rozméry Houzevnaty +— Turdj °°ng‘d°:]?:k;ezne
<
> o 7] o S © o S fz
O QNI R DR BB ap (mm/
N L APMX IC S RE BS el ||| (mm) zub)
L] H690 WNHU 0705PNTR (1) 7,30 7,00 11,50 5,80 0,80 1,20 ° 1,00-7,00 | 0,10-0,20
H690 WNMU 0705-PNTR (2 7,30 7,00 11,50 5,90 0,80 1,20 ° e | 1,00-7,00 | 0,10-0,35
o H690 WNMU 070512PNTR 7,30 7,00 11,50 5,80 1,20 1,00 ° 1,00-7,00 | 0,10-0,35
L H690 WNMU 070516PNTR 7,30 7,00 11,50 5,80 1,60 0,60 ° 1,00-7,00 | 0,10-0,35
H690 WNMU 070520PNTR 7,30 7,00 11,50 570 2,00 - ° 1,00-7,00 | 0,10-0,35
H690 WNMU 0705PNN-MM (3 7,30 7,00 11,50 5,90 0,80 - ° ° ° 1,00-7,00 | 0,10-0,25
H690 WNMU070512PNN-MM (3) 7,30 7,00 11,50 5,80 1,20 ° 1,00-7,00 | 0,10-0,25
H690 WNMU070516PNN-MM (3) 7,30 7,00 11,50 5,70 1,60 ° 1,00-7,00 | 0,10-0,25
H690 WNMU070520PNN-MM (3) 7,30 7,00 11,50 5,70 2,00 - ° 1,00-7,00 | 0,10-0,25
H690 WNMU 0705PNR-MM (4) 7,30 7,00 11,50 5,90 0,80 1,20 ° ° ° 1,00-7,00 | 0,10-0,25
H690 WNMU 0705PNR-RM (5) 7,30 7,00 11,50 5,80 0,80 1,20 ° 1,00-7,00 | 0,15-0,40

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

() Obvodové brousené

() Desticky pro vieobecné pouZiti se 6 pravymi Feznymi hranami pro frézovani litiny a oceli
() 6 neutralnich feznych hran, pro obrabéni oceli, Ize pouZit také pro specidlni levé frézy
(@) 6 pravych feznych hran, pouziva se prevazné pro frézovani oceli

) Pro t&zké hrubovani

Nastroj viz strany: H690 EWN (13) ¢ HB90 FWN (188)

PNN-MM PNTR PNR-MM

Y

HELIDO . . —
H490 ANKX/ANCX-09 = T s ® Q @
Oboustranné obdélnikove ‘
desticky se 4 feznymi N L W i g %
hranami ve Sroubovici R l L | |2
L DG N
Rozméry Houzevnaty <— Turdy DOPS?;;?:k;ezne
g g|8|8|8|g|8| » | =
W L S RE BS S|S8|8|8|&|8| ¢S (mm) | (mm/zub)
H490 ANCX 090404PDR 6,50 8,52 5,20 040 4,80 o o 300-800 | 008015
H490 ANCX 090408PDR 6,50 852 5,20 0,80 4,40 o | o o | o | o 300-800 | 008015
H490 ANCX 090412PDR 6,50 852 4,80 120 4,20 o o | o 300-800 | 008015
H490 ANCX 090416PDR 6,50 8,52 4,70 1,60 3,60 o o | o 300-800 | 008015
H490 ANKX 090408PNTR 6,50 8,52 5,20 0,80 5,00 o | o e | e | e | 300800 | 010018

* ANKX - Lisované desticky, ANCX — Presné brousené desticky
* Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: H490 ANK-09C (230) ® H490 EQOAX-09 (18) e H490 E9OAX-M (18) e H490 EQOAX-MM (18) e H490 FOOAX-09 (190)

ISCAR




HE! ;DO FEEDiLi

N

H490 ANKX 0904-FF
Oboustranné obdélnikové
destiCky se 4 feznymi
hranami ve Sroubovici pro
frézovani s vysokym posuvem
pfi malé hloubce fezu

>

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

@
Y|

.

. Houzevnaty «— Doporucené fezné N
Rozmery Turdy podminky
§ § ap fz
Wi BS APMX" INSL S RE Rg®@ REN [ &) (mm) | (mm/zub)
H490 ANKX 0904R12T-FF 6,20 2,30 1,00 8,50 4,30 1,00 1,20 5,00 ° o 0,50-1,00 | 0,50-1,50 N

 P¥i pouziti téchto desticek je skutecny pramér nastroje o 0,12 mm v&tsi nez nominalni primér
* Pri hloubce zabéru vétsi nez APMX by méla byt pouzita hodnota posuvu standardni desticky
e Umoziuje zapousténi pod maximalnim thlem 1° pro nastroje priméru 16-40 mm

() Pro vysoké posuvy

(2 Radius pro programovani

Nastroj viz strany: H490 E90AX-09 (18) » H490 EQOAX-M (18) ¢ H490 E90AX-MM (18) ¢ H490 FO0AX-09 (190)

HELIDO

490 LINE

H490 ANKX/ANCX-12 | | | et T % Q @
Y%

Oboustranné obdélnikové
desticky se 4 feznymi _
hranami ve Sroubovici l

i
-

Rozméry Houzevnaty «<— Turdy DOpgl;l:ri?nek;ezne
slgslslals|8| a 2

Wi RE S L BS S|8|8 |8 |88 (mm) | (mm/zub)
H490 ANCX 120508PDR 10,00 0,80 9,45 13,67 3,50 o o 4,00-11,00 0,08-0,15
H490 ANKX 120504PNTR 10,00 0,40 9,15 13,70 3,80 ° 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120508PNTR 10,00 0,80 9,15 13,67 3,50 o ° [} ° ° o 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120510PNTR 10,00 1,00 8,90 13,70 3,40 ° 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120512PNTR 10,00 1,20 8,90 13,70 3,20 o 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120516PNTR 10,00 1,60 8,60 13,70 2,80 o 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120520PNTR 10,00 2,00 8,70 13,70 2,80 . 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 120524PNTR 10,00 2,40 8,60 13,70 2,80 ° 4,00-11,00 0,10-0,30
H490 ANKX 1205PNTR-CS (1) 10,00 0,80 9,15 13,70 3,50 o 8,00-11,00 0,156-0,20
H490 ANKX 1205PNTR-RM 10,00 0,80 9,15 13,70 3,50 ° ° 4,00-11,00 0,20-0,30

* ANKX - Lisované desticky, ANCX — Presné brousené desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Maximalni hodnota posuvu, pfi které funguje déleni tfisky, je do 0,20 mm/zub

Nastroj viz strany: H490 E90AX-12 (26) e H490 FOOAX-12 (199) e H490 SM-12 (237)

Member IMC Group
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47| |

H490 ANKX 1205-FF
Jednostranné obdélnikove
desticky se 2 feznymi
hranami ve Sroubovici pro
frézovani s vysokym posuvem
pfi malé hloubce fezu

« Doporucené fezné
Rozméry podminky
§ ap fz
INSL S Wi BS RE Rgt® REN APMX AE o (mm) (mm/zub)
490 ANKX 1205R15T-FF 13,50 6,40 10,20 3,50 1,50 2,50 6,00 2,00 51 o 0,50-2,00  1,00-2,00
 P¥i pouziti téchto desticek je skute¢ny prdmér nastroje o 0,5 mm vétsi nez nominalni pramér
* Roh nastroje nutno zaoblit na R = 2,0 mm
* P¥i hloubce zabéru vétsi nez APMX by méla byt pouzita hodnota posuvu standardni desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Radius pro programovani
Nastroj viz strany: H490 E90AX-12 (26) ® H490 FO0AX-12 (199)
Montaz desticky do standardniho nastroje
86°
/ 12 max
Nastroj se standardni destickou Nastroj s desti¢kou H490 ANKX 1205... FF Uhel boé&ni stény pfi pouziti destiek H490 ANKX 1205...-FF
EXTENDEDuFﬂg SDHT RE
SDHT/X 120508 % @
Ctvercové destiCky
pro obrabeéni titanu,
vysokoteplotnich slitin
a nerez oceli
. Houzevnaty e .
Rozméry «— Turdj Doporucené fezné podminky
o
3 | § ¢
L S RE o [} (mm/zub)
SDHT 120508-PDEN (1) 12,70 4,90 0,80 ° 0,05-0,15
SDHX 120508-PD-N (2 12,70 4,94 0,80 ° ° 0,05-0,15

© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524
() Prvni volba pro obrabéni nerez oceli
@ Prvni volba pro obrabéni titanu

Nastroj viz strany: SDK-12-C/HP (244)

ISCAR



HELIDO

490 LINE

| W
H490 ANKX/ANCX-17 I 1H
Oboustranné obdélnikové

Z i
desticky se 4 feznymi < - Y( ‘
hranami ve $roubovici 2 l Ll
Bs| [DFE Los

@
@

Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy FeE:g zzu:rfm?:ky
o b = fz
g2 g/ §\g(8|g|E|E| = |
L RE S Wi BS || o | S| || S |o | B[S | (mm]| zb
H490 ANKX 170604PNTR 16,70 0,40 10,40 11,20 4,70 o 5,00-15,00{ 0,15-0,30
H490 ANCX 170608PDR 16,70 0,80 10,40 11,20 470 ° ° ° ° ° 5,00-15,00| 0,10-0,18
H490 ANKX 1706PNTR-CS (1) 16,70 0,80 10,40 11,20 4,70 o 5,00-15,00( 0,15-0,22
H490 ANKX 1706PNTR-RM 16,70 0,80 10,40 11,20 4,70 ° ° 5,00-15,00| 0,20-0,40
H490 ANKX 170608PNTR 16,70 0,80 10,40 11,20 4,70 ° ° ° ° ® [500-15,00| 0,15-0,30
H490 ANKX 170612PNTR 16,90 1,20 10,50 11,00 3,50 o ° 5,00-15,00{ 0,15-0,30
H490 ANKX 170616PNTR 16,90 1,60 10,50 11,00 3,10 o o 5,00-15,00 0,15-0,30
H490 ANKX 170620PNTR 16,90 2,00 10,50 11,00 2,70 o o 5,00-15,00| 0,15-0,30
H490 ANKX 170624PNTR 16,90 2,40 10,50 11,00 2,30 ° ° 5,00-15,00| 0,15-0,30
* ANKX - Lisované desticky, ANCX — Presné brousené desticky
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
() Maximalni hodnota posuvu, pfi které funguje délent tfisky, je do 0,22 mm/zub
Nastroj viz strany: H490 E90AX-17 (30)  H490 FOOAX-17 (206)  H490 SM-17 (243)
FEEDiviii HELiDO -
H490 ANKX 1706-FF 7|
Jednostranné obdélnikové
destiCky se 2 feznymi
hranami ve Sroubovici pro
frézovani s vysokym posuvem
pii malé hloubce fezu -
e
§ ap fz
INSL S Wi BS RE Rg® REN APMX AE [$] (mm)  (mm/zub)
16,80 7,80 11,70 460 1,60 2,85 15,00 2,00 6,1 e | 050-200 1,00-2,00
* P¥i pouziti téchto desticek je skutecny prdmeér nastroje o 1,5 mm vétsi nez nominalni pramér
® Zadné dalsi Upravy radiusl nejsou vyzadovany
* Pii hloubce zabéru vétsi nez APMX by méla byt pouzita hodnota posuvu standardni desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Radius pro programovani
Nastroj viz strany: H490 EQOAX-17 (30) ¢ H490 FOOAX-17 (206)
HEL IDO
690 LINE
H690 TNKX/TNCX 1005 Q % @
Trojuhelnikové destiCky
se 6 feznymi hranami
ve Sroubovici pro 90°
presné bocni frézovani sl
Rozméry Houzevnaty < Turdy DOPE?;;?:k;ezne
(=3 o 8 (<o) o
LNIR[|I IR ® ap fz
INSL APMX IC S RE BS e e e e e (mm) (mm/zub)
H690 TNKX 100504PNTR 8,48 8,00 6,20 4,70 0,40 0,80 ° ° ° ° o 1,00-8,00 0,08-0,15
H690 TNCX 100504 PDR (1) 8,60 8,00 6,20 4,70 0,40 0,70 ° ° ° 1,00-8,00 | 0,08-0,13
H690 TNKX 100508PNTR 8,60 8,00 6,20 4,70 0,80 0,40 ° ° ° 1,00-8,00 | 0,08-0,15

* Doporucena fezné rychlost viz strana 458
(M Obvodové brousené

Nastroj viz strany: H690 EQOAX-10 (25)  HB90 FO0AX-10 (194)

Member IMC Group
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Rezné podminky

UZIVATELSKA
PRIRUCKA

Prilozené tabulky obsahuji doporucené fezné podminky pro desticky H690 TNKX 100504PNTR.
Pro obrabéni pfi nestabilnich podminkéach se doporucuje snizit zatizeni britu 0 20-30 %.

Doporucena fezna rychlost pro desticky H690 TNKX 100504PNTR

Trida Materidl obrobku Ve, m/min, pro jakosti karbid(i
ISO o
Typicky zastupce
DIN/
1SO Turdost, | Mat. skuping
513 Oznaceni AISI/SAE/ASTM DIN W.Nr. HB ISCAR*** 1C330 1C830 1C5400 1C808 IC810
Nelegovana ocel 1020 1.044 130-180 1 150-180 150-180 150-200 150-200 150-200
Legovanéa ocel 4340 1.6582 260-300 8 100-120 140-150 120-170 140-170 140-170
Legovana ocel 4340 1.6582 HRC 35-42** 9 80-100 80-100 120-150
Vlysoce legovana ocel H13 1.2344 200-220 10 100-120 | 140-170 140-170
Martenzitické nerez 420 1.4021 200 12 150-180 150-150 120-200 150-200
Austeniticka nerez 304L 1.4306 200 14 100-140 120-140 120-140
Austenitické nerez 316L 1.4404 140 14 100-140 120-140 120-140
Sed litina Trida 40 0.6025 (GG25) 250 16 150-200 250-300
Nodul&mi litina Trida 65-45-12 0.7050 (GGGBO) 200 17 150-180 200-250
Tvrda ocel H11 1.2343 HRC 45-49 38.1 60-80
Litina P20 ,2330 HRC 50-55 382 40-60
** Kaleno a popousténo
*** |ISCAR materidlova skupina dle normy VDI 3323
Doporuc¢ené hodnoty posuvu pro desticky H690 TNKX 100504PNTR
Trida Material obrobku Fz, mm/zub, pro jakosti karbid(i
ISO .
Typicky zastupce
DIN/ Mat.
ISO Turdost, skupina
513 Oznaceni AISI/SAE/ASTM DIN W.Nr. HB ISCAR* 1C808 1C5400 1C810 1C830 IC330
Nelegovand ocel 1020 1.044 130-180 1 0,08-0,15 | 0,08-0,15 0,08-0,15 | 0,08-0,15
Legovand ocel 4340 1.6682 260-300 8 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15
Legovana ocel 4340 1.6582 HRC 35-42* 9 0,08-0,12 | 0,08-0,12 0,08-0,12 | 0,08-0,12
\lysoce legovand ocel H13 1.2344 200-220 10 0,08-0,15 | 0,08-0,15 0,08-0,15 | 0,08-0,12
Martenzitické nerez 420 1.4021 200 12 0,08-0,15 0,08-0,15 | 0,08-0,12
Austenitickd nerez 304L 1.4306 200 14 0,08-0,12 0,08-0,12 | 0,08-0,12
Austenitickd nerez 316L 1.4404 140 14 0,08-0,12 0,08-0,12 | 0,08-0,12
Sed litina Trida 40 0.6025 (GG25) 250 16 0,08-0,12 | 0,08-0,12
Nodularmni litina Trida 65-45-12 0.7050 (GGG50) 200 17 0,08-0,12 | 0,08-0,12
HTSA Inconel 718 2.4668 HRC 36 34
Slitiny titanu AMS R56400 3.7165 (TiBAI4V) HRC 34 37
Tvrda ocel H11 1.2343 HRC 45-49 38.1 0,06-0,1
Litina P20 1.2330 HRC 50-55 38.2 0,05-0,08

Kaleno a popousténo

** ISCAR materidlova skupina dle normy VDI 3323

ISCAR




H690 TNKX 1606 @ % @
Trojuhelnikové desticky O
se 6 feznymi hranami |:
ve Sroubovici pro 90° dp)
bocni frézovani = s .| LL]
Rozméry Houzevnaty <— Turdy DOpggﬁ?:k;ezné \6
SN 2R [8 | & | = ap fz >
L APMX IC S RE BS ONINONIBONINONNONNO (mm) | (mm/zub) O
H690 TNKX 160610PNTR 17,50 13,50 12,00 10,00 1,00 0,70 ° ° ° ° ° ® | 120-1350| 0,15-0,30 N
* Doporugena fezna rychlost viz strany 518-524 \Lu
Nastroj viz strany: H690 FOOAX-16 (207) D:
' 7V // ) I-I_
SUMOnviiii . wi
T290 LNMT/LNHT 0502 @ @ @
Tangencialni desticky se
dvéma feznymi hranami % @ Q

. . , ’ Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
o o 8 (==} o
(3] @ <t o ~—
7] 159 0 o 1) ap fz
Wi L APMX S BS RE e | e (] (mm) (mm/zub)
T290 LNHT 050202TR 2,70 & 5,00 5,85 1,20 0,20 o o 2,00-5,00 0,03-0,07
T290 LNHT 050204TR 2,70 5,75 5,00 5,85 1,00 0,40 ° 2,00-5,00 0,03-0,07
T290 LNHT 050208TR 2,70 575 5,00 5,85 1,00 0,80 o 2,00-5,00 0,03-0,07
T290 LNHT 050210TR 2,70 5¥75) 5,00 5,85 1,00 1,00 ° 2,00-5,00 0,03-0,07
T290 LNMT 050204TR 2,70 5,1 5,00 5,85 1,00 0,40 ° ° ° ° ° 2,00-5,00 0,04-0,08

o | NMT - Lisované desticky, LNHT — Pfesné brousené desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E30 / T230 (32) e E45/T245 (34)  E60 / T260 (35) ® T290 ELN-05 (12) e T290 ELN-MM-05 (12)

SUMOiiiii _ W
T290 LNMT/LNHT 1004 J ® % @
Tangencialni desticky se
dvéma feznymi hranami ' ’ Q
| i
RE
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy opggj::]?:k;ezne
o o
Bl | 8|22
1] 159 o 53] o o ap fz
Wi L APMX S BS RE e | 2| e e (mm) (mm/zub)
T290 LNHT 100405TR 4,10 10,40 10,00 8,90 1,30 0,50 ° 3,00-9,00 | 0,08-0,20
T290 LNMT 100405TR 4,10 10,40 10,00 8,90 1,30 0,50 ° ° ° ° ° e | 300900 | 008020

o LNMT - Lisované desticky, LNHT — Pfesné brousené desticky
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: T290 ELN-10 (19) e T290 FLN-10 (191)

SUMOiniiii

290 LINE I = APMX *‘ Wi
T290 LNMT 1506 4 s . ) % @ Q

Tangencialni desticky se

dvéma Feznymi hranami ’
BS L-
B
re’
. Houzevnaty A p
Rozméry — Tvrdy Doporucené fezné podminky
o © o
LB | = ap fz
Wi L APMX S BS RE e | (mm) (mm/zub)
T290 LNMT 150608TR 5,60 15,90 15,00 11,50 2,00 0,80 ° o [ 5,00-15,00 0,10-0,22

o LNMT - Lisované desticky
* Doporucena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: T290 FLN-15 (200)  T290 SM (230)

Member IMC Group
| Iy
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§ LOGIOSTANG obr.2
T890 MILLING LINE AT W -
T890 LNHT/LNAT 1306 @ Q %
>O Tangencialni desticky se
|: 4 nebo 8 feznymi hranami " 3
~ CHWx45°
% es &

S T—
@) Rozméry Houzevnaty <— Turdy D”gﬁ,”ﬁ?:kryeme
5 o o o

0 o o o (=) o o fZ
SI2II|8(3|%|H ap
N APMX INSL Wi  BS RE CHW CEDC Obr |[S|S|S|S|S|S|S| (mm | (mm/zub)

LU T890 LNHT 1306PNTR 950 1378 6,00 - 0,80 : 8 1 o | o | o | o[ o] e[| e 10095 | 01002
oC T890 LNAT 1306PN-W (1) 950 1392 590 430 0,60 0,60 4 2 ° 050-1,00 | 0,10-0,20
|_|_ * Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Desticky s hladici geometrii pouze pro dokon&ovani

Nastroj viz strany: T890HT ELN-R13 (26) ® T890HT FLN-R13 (195)

HELITANG , ) )

T490 LNMT/LNHT 0804 % Q @

Tangencialni desticky ‘ T

se 4 feznymi hranami 1 APMX

ve Sroubovici l

U RE
Rozméry HouZzevnaty <— Tvrdy Dopggj:;?:k;ezne
1% 1] 53 o - - ap fz
Wi L APMX RE® s S |8 |8 |88 |8 | (mm | (mmzub)

T490 LNMT 0804PNR 4,24 8,59 8,00 0,40 7,43 ° ° ° ° o ° 1,50-5,00 0,10-0,18
T490 LNHT 080404PNR 4,24 8,59 8,00 0,40 7,51 ° ° ° ° 150500 | 0,08-0,15
T490 LNMT 080408PNR 4,24 8,59 8,00 0,80 7,43 ° ° ° 1,50-5,00 0,10-0,18
T490 LNHT 080408PNR 4,24 8,59 8,00 0,80 7.16 ° ° ° 1,50-500 | 0,08-0,15
T490 LNHT 080412PNR 4,24 8,59 8,00 1,20 6,87 ° ° ° 1,50-500 | 0,08-0,15
T490 LNMT 080412PNR 424 8,59 8,00 1,20 6,87 ° 1,50-500 | 0,08-0,18
T490 LNHT 080416PNR 4,24 8,59 8,00 1,60 6,74 ° ° ° ° 1,50-500 | 0,08-0,15
T490 LNMT 080416PNR 424 8,59 8,00 1,60 7,29 ° 1,50-500 | 0,10-0,18
T490 LNMT 0804PNR-CS (1) 4,24 8,59 8,00 0,40 7,43 ° ° 2,50-7,00 | 0,10-0,15
T490 LNHT 080404PNR-RD (2 4,24 8,59 8,00 0,40 7,51 ° 1,50-500 | 0,08-0,15
T490 LNHT080404PNR-PLS (3 4,24 8,59 8,00 0,40 7,51 ° 1,50-500 | 0,08-0,15

o | NMT - Lisované desticky, LNHT — Pfesné brousené desticky
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Délena fezna hrana

(@ Pro aplikace zapou$téni pro nastroje o priméru 16-20 mm
@) Pozitivni Uhel ela pro mékké a tvarné materidly

(4) Radius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: T490 ELN-08 (16) ® T490 ELN-M (17) ® T490 ELN-MM-08 (17) ® T490 FLN-08 (189) e T490 FLN-C#-08 (189) * T490 LNM-08 (231) ® T490 LNM-M-08
(231) » T490 SM-08 (238)

T490 LNHT 0804PNR-RD

Prdmér nastroje a — Uhel zapousténi
16 2°
18 1,85°
20 1,7°

ISCAR




HELITANG . s §
T490 LNMT/LNHT 1106 _ @ Q %

Tangenciaini desticky VAl il i ®)

se 4 feznymi hranami - ILG%I‘ L J APMX =

ve Sroubovici A { CD

Wi HE Lu

A

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Dopgl;u:;?r?k;ezne \6

<

o =

s1g/8/8lglg| » | » N

Wi L APMX RE®™ S S| g|o|e|o]| S (mm) (mm/zub) N

T490 LNHT 1106PNTR 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° ° ° 1,50-900 | 0,10-0,20 L]
T490 LNMT 1106PNTR (1) 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° ° ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20

T490 LNMT 1106PNR-PLS (2 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20 o

T490 LNHT 1106PNR-PLS (3 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° ° ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20 L
T490 LNMT 1106PNTR-FW (4) 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20
T490 LNHT 1106PNTR-RD (6 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20
T490 LNMT 1106PNTR-CS (© 6,00 10,50 9,00 0,80 11,30 ° 1,50-9,00 | 0,10-0,20

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

() Pouzitim t&chto desticek se zvétsi priimér néstroje az 0 0,2 mm

(@ Pozitivni Uhel ela pro mékké a tvarné materidly, pouZitim téchto desti¢ek se zv&tsi priimér nastroje az 0 0,2 mm

©3) Pozitivni thel Cela pro mékkeé a tvarné materialy

(@) Dglend fezné hrana pro pouziti v aplikacich s vyloZenim nastroje vétsim neZ 4 x D a na strojich s nizkym vykonem

) Pouziva se pro aplikace zapousténi s nastroji o priméru 25 mm a vice, viz tabulka nize

(6) Dglena fezné hrana pro pouziti v aplikacich s vyloZenim néstroje mensim neZ 4 x D, mlize zvétsit prdmér nastroje az o 0,2 mm
(7 Radius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: T490 ELN-11 (25) ® T490 FLN-11 (194) e T490 LNK-11 (232) e T490 SM-11 (238)

T490 LNHT 1106PNTR-RD
Primér nastroje  a - thel zapousténi

25 1,7°

32 1,6° o L

40 1,4° Specidlni odlehéeni na boku
50 1140 pro aplikace zapousténi

63 0,7°

Member IMC Group
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T490 LINE

T490 LNMT/LNHT 1306
Tangencialni desticky

se 4 feznymi hranami

ve Sroubovici

v

9|
9%

Pravé vyobrazeni

%
®

FREZOVACI DESTICKY

N Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o o e o
N2 28F8a22= ap fz

Wi L APMXRE™ s o | 3|8 |8|8|8|8(8|8|8|E5|8 (mm) (mmy/zub)

N T490 LNAT 1306 PN-W (1) 665 1420 050 050 13,10 . ° 0,50-0,50 0,12-0,18
T490 LNHT 1306PNTR/L (2 6,65 1381 1250 080 1305 1 o | o | o o | o | o | o | 4001200 0,10-0,20
T490 LNMT 1306PNTR/L (2 6,65 13,80 1250 080 1305 1 o (o (0o | o | o |0 0o o |0 o 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 1306PNTR-CS (3 6,65 13,74 1250 080 1305 1 ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 1306PN-R-PL (4) 6,65 13,81 1250 080 1305 1 o | o ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 1306PNR-PLS (5) 6,65 13,81 1250 080 1305 1 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 1306PNTR-RD () 6,65 1381 1250 080 1305 1 ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
NN TR RO R 665 1374 1250 080 1305 1 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
LCCONEN TR RIS BT AOM 665 1375 1250 080 1305 1 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT1306PNR-RDPL (©) 6,44 1374 1250 0,80 13,05 1 1,00-12,50 0,10-0,20
T490 LNHT 130612PNTR 665 1381 1250 120 13,00 A ° 4,00-12,00 0,10-0,20
O DGR 665 1381 1250 1,60 1288 1 ° ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130616PNTR 6,65 1375 1250 1,60 12,88 1 ° ° 4,00-12,00 0,10-0,25
T490 LNHT 130624PNTR/L (2 6,65 1380 1250 240 1250 1 ° ° o | o 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130624PNTR 6,65 13,74 1250 240 12,66 1. ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 130631PNTR/L (2 6,65 1381 1250 3,10 12,37 1. ° ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130631PNTR 665 1375 1250 3,10 1245 A ° ° 4,00-12,00 0,10-0,25
T490 LNHT 130640PNTR (10) 6,65 1363 1250 400 1260 2 ° ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130640PNTR (10) 6,65 1363 1250 400 1260 2 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 130650PNTR (10) 6,65 1363 1250 500 1245 2 ° ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130650PNTR (10) 6,65 13,63 1250 500 1236 2 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNHT 130660PNTR (11) 6,65 1363 1250 600 1230 2 ° ° 4,00-12,00 0,10-0,25
T490 LNHT 130664PNTR (11) 6,65 13,63 1250 635 1228 2 ° ° ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT 130664PNTR (11) 6,65 13,63 1250 640 12,28 2 ° 4,00-12,00 0,10-0,20

o L NMT - Lisované desti¢ky, LNHT — Pfesné brousené desticky

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Desticky s hladici geometrii se 2 feznymi hranami, pouze pro dokon&ovani

@) Levé desticky se pouzivaji do levych kazet nebo na specidlnich levych frézach

@) Desticky s délenou feznou hranou

) Pozitivni Uhel Cela, pro nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

) Pozitivni Uhel ela pro mékke a tvarné materidly

(6) Pouziva se pro aplikace zapou$téni s nastroji o priméru 32 mm a vice, viz tabulka nize

(7) Pouziva se pro aplikace zapoudténi a déleni tfisky s nastroji o prdméru 40 mm a vice, viz tabulka nize
8 Pozitivni Uhel Cela, pro nerez ocel a vysokoteplotni slitiny, pouziva se pro aplikace zapoudténi a déleni tfisky
) Pozitivni Uhel Eela, pro nerez ocel a vysokoteplotni slitiny s omezenou schopnosti zapousténi

(10) Sg 2 feznymi hranami

(1) Se 2 feznymi hranami e Roh télesa nastroje by mél byt upraven zkosenim na 2 x 45°

(12) R4dius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: FDN-CALN13 (339) ® SDN-CALN13 (347) ¢ T4..-SM Conical Shell Mills (242) ¢ T490 CAP-13FT (240) ® T490 ELN-13 (27) ® T490 ELN-C#-13 (27) o
T490 ELN-M (17) ® T490 FLN-13 (200) » T490 LNK-13 (232) » T490 LNK-13-BT (233) » T490 LNK-13-C# (233) ® T490 LNK-13-CF (233) ® T490 LNK-13-INT (234) ¢ T490
LNK-BT-FT (242) » T490 LNK-INT50-FT (241) o T490 LNK-M-13 (232) ® T490 SM-13 (239) ® T490 SM-13FT (239)

T490 LNHT 1306PNTR-RD T490 LNMT1306PNR-RD-CS
Pramer a_uhel T490 LNMT1306PNR-RDPCS
nastroje zapousténi : ; T490 LNMT1306PNR-RDPL

32 2,8° o L -] — -

% 56 Speciélni odlehdeni na boku r?e’ll’gtlpo?; a- Ubfj i
’ ; Kt zapousténi

50 1,50 pro aplikace zapousténi 5 00"

63 1,1° ﬁ 50 0,7°

80 0,9° T 63 0,5°

100 0,7°
125 0,5°
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HELITANG

FEEDniii
T490 LNMT 1306PNR-FF

R |
L

Lt

€

"
BN
X

O,

S
oy
Yan

bt
&

L
Tapger)oiélnf desti.éky se l 5 L&
2 feznymi hranami pro B AP4MX
frézovani s vysokymi posuvy | [end smea Lol sl Wi
Rozméry Doporucené fezné podminky
o
2 ap fz
Wi L APMX Rg S RMPX@ & (mm) (mm/zub)
T490 LNMT 1306PNR-FF 6,65 13,68 1,00 1,95 11,56 - ° 0,60-1,00 0,50-1,50

® | ze obrabét az do hloubky fezu 12 mm, ale v tom pfipadé je potreba pouzit doporu¢enou hodnotu posuvu pro desticky s béZznym radiusem rohu

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Radius rohu pro CNC programovani
(2) Mozné uhly zapousténi a praméry nastrojdl viz tabulka nize

Nastroj viz strany: T490 ELN-13 (27)  T490 ELN-C#-13 (27) e T490 ELN-M (17) e T490 FLN-13 (200)

Aplikace zapousténi
v zavislosti na praméru frézy

Pramér nastroje a° - thel
mm palce zapousténi
25 1.00” 4,8°
32 1.25” 3,3°
40 1.50” 2,5°
50 2.00” 1,8°
63 2.50” 1,8°
80 3.00” 1,0°
100 4.00” 0,8°
HELITANG

T490 LNMT 1306PNTR-FW
Tangencialni desticky se

4 feznymi hranami s délenym
ostfim ve Sroubovici

®@

Y

Pravé vyobrazeni

. Houzevnaty <— L .
Rozméry Trdy Doporucené fezné podminky
g § ap fz
Wi L APMX RE® S &) &) (mm) (mm/zub)
T490 LNMT 1306PNTR-FW 6,65 13,73 12,70 0,80 13,06 o 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNMT1306PNR-RDPFW (1) 6,65 13,73 12,70 0,80 13,06 ° 4,00-12,00 0,10-0,18

® T490 LNMT 1306PNTR-FW nelze pouzit pro zapousténi a na oboustrannych kotoucovych frézach
® T490 LNMT1306PNR-RDPFW Ize pouzit pro zapousténi

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pozitivni Uhel Eela, pro pouZiti v aplikacich s velkym vyloZzenim a na strojich s nizkym vykonem

(2) Radius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: T4..-SM Conical Shell Mills (242) s T490 CAP-13FT (240) e T490 ELN-13 (27) » T490 ELN-C#-13 (27)  T490 ELN-M (17) » T490 FLN-13 (200) ® T490
LNK-13 (232) » T490 LNK-13-BT (233)  T490 LNK-13-C# (233) » T490 LNK-13-CF (233) » T490 LNK-13-INT (234) ® T490 LNK-BT-FT (242) » T490 LNK-INT50-FT (241)

T490 LNK-M-13 (232) @ T490 SM-13 (239) ® T490 SM-13FT (239)
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FENA BES

HELITANG | |
T490 LNAR ) @ Q
Tangencidlni pfesné brousené
destiCky se superpozitivnim
Celem pro obrabéni hliniku

v

DESTICKY

@
©

>
=
—
=
T

‘

D il NEE
N . Houzevnaty e .
Q Rozméry > Turd§ Doporucené fezné podminky
O 8 5 ap fz
N Wi L APMX RE S o [} (mm) (mm/zub)
\Lu T490 LNAR 0804PN-R-P 425 8,60 8,00 0,40 7,50 [ 1,00-5,00 0,08-0,15
D: T490 LNAR 1306PN-R 6,65 13,81 12,77 0,80 13,00 o 4,00-12,00 0,08-0,20
T490 LNAR 1306PN-R-P 6,65 13,81 12,50 0,80 13,00 . 4,00-12,00 0,08-0,20
L T490 LNAR 1306PNR-P-RD (1) 6,65 13,75 12,50 0,80 13,05 ° 4,00-12,00 0,10-0,20
T490 LNAR 1607PN-R-P 7,05 17,05 16,00 0,80 15,90 ° 5,00-14,00 0,15-0,25

® Pro T490 ELN-13 o prdméru 25 mm pfi hloubce ap = 5 posuv fz = 0,15, pfi hloubce ap = 10 posuv fz = 0,1
® Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
) Pouziva se pro aplikace zapousténi na hliniku s nastroji o praméru 32 mm a vice, viz tabulka nize

Nastroj viz strany: T4..-SM Conical Shell Mills (242) s T490 CAP-13FT (240) » T490 ELN-08 (16) » T490 ELN-13 (27) » T490 ELN-16 (29) » T490 ELN-C#-13 (27) » T490
ELN-M (17) © T490 ELN-MM-08 (17) ® T490 FLN-08 (189) » T490 FLN-13 (200) ® T490 FLN-16 (205) ® T490 FLN-C#-08 (189) e T490 LNK-13 (232) » T490 LNK-13-BT (233)
o T490 LNK-13-C# (233) » T490 LNK-13-CF (233) » T490 LNK-13-INT (234) » T490 LNK-BT-FT (242) o T490 LNK-INT50-FT (241) ® T490 LNK-M-13 (232) » T490 LNM-08
(231) » T490 LNM-M-08 (231) » T490 SM-08 (238) » T490 SM-13 (239) ® T490 SM-13FT (239) » T490 SM-16 (243)

T490 LNAR 1306PNR-P-RD

Prameér a-uhel
nastroje zapousténi
32 2,8°
40 2,0°
50 1,5°
63 751°
80 0,9°
100 0,7°
SENA AN
HELITANG i } ) P _
T490 LNMT/LNHT 1607 // 1 T Q % @a
Tangencidlni desticky | i
se 4 feznymi hranami | L i
ve Sroubovici S - Wi =\RE
Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
3/8/8|g|8| = "
Wi L APMX RE S S|l |o|o | (mm) (mm/zub)
T490 LNHT 160708PNR 7,00 17,05 16,00 0,80 15,90 ° ° ° 5,00-15,00 0,10-0,20
T490 LNHT 160712PNR 7,00 17,05 16,00 1,20 15,83 ° 5,00-15,00 0,10-0,20
T490 LNHT 160716PNR 7,00 17,05 16,00 1,60 15,70 o ° o 5,00-15,00 0,10-0,20
T490 LNHT 160724PNR 7,00 17,05 16,00 2,40 15,40 ° ° ° 5,00-15,00 0,10-0,20
T490 LNHT 160732PNR 7,00 17,05 16,00 3,20 15,10 ° ° ° 5,00-15,00 0,10-0,20
T490 LNMT 1607PN-R 7,00 17,05 16,00 0,80 15,83 ° ° ° ° e | 500-1500 0,15-0,25
T490 LNMT 1607PN-R-CS (1) 7,00 17,05 16,00 0,80 15,83 ° 5,00-15,00 0,15-0,25

o | NMT - Lisované desticky, LNHT — Presné brousené desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Desticky s délenou feznou hranou

Nastroj viz strany: T490 ELN-16 (29) e T490 FLN-16 (205) * T490 SM-16 (243)

ISCAR




VI e

zéENTIAL LINE I
LNKX/LNMT 1106 / ~—S—™ - W @ %a @

Tangencialni desticky il T >
S vysoce pozitivnim i 1 ’ @ L — %

utvarec¢em a zpevnénou * i ) s

feznou hranou " RrRe/

FREZOVACI DESTICKY

2 s . . Doporucené fezné N
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
=3 o
o [oe) o o o o e S
S 8|8|8|8|x|E|sg| ® 2
Wi L S RE APMXt) | & [} [} &) [} (&) B [} (mm) (mm/zub)

LNKX 1106PN-N MM 6,00 11,16 11,00 0,80 5,00 o o [ [ . . 1,50-5,00 | 0,15-0,20 S

LNKX 1106PNTN MM 6,00 11,16 11,00 0,80 5,00 o o [ 1,50-5,00 | 0,17-0,25

LNMT 1106PN-N MM 6,00 11,16 11,00 0,80 5,00 o o [ [] [ (] [ 1,50-5,00 | 0,17-0,25
e Lisovany pozitivni utvare¢
® Niz8i fezné sily umozriuiji pouzit vyssi posuv
* LNKX... jsou obvodove brousené pro dosazeni lepsi drsnosti povrchu
* L NMT... jsou ekonomické lisované desticky
o LNKX1106PNTN MM maji zpevnénou feznou hranu
® 4 pravé a 4 levé fezné hrany pii pouziti na frézach FOOLN...
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Hioubka Fezu, kdyZ je desticka upnutéa v télese
Nastroj viz strany: F86LNX-11 (210) » FOOLN-FR CA11 (381) » FOOLN-N11 (196) » FDN-CALN11 (338) » SDN-CALN11 (346)

PN-N-MM PNTN MM
AN mmEE §

7] [ &8
TANGENTIAL LINE
LNHT 1106 PN-R HT % ®
Tangencna,lm .destlc;ky‘ !r 10° Rt
se 4 rovnymi pravymi % ' O
feznymi hranami | -

Rozmé S Doporucené fezné podmink
o > Turdy b HRelily
/ / § § g ap fz
Oznaéeni Wi L S RE APMX S &} &) (mm) (mm/zub)
HT 1106PN-R HT 597 11,16 11,00 0,80 10,00 [ [ ° 2,00-7,00 0,15-0,25

® Prava desticka se 4 feznymi hranami

® | ze pouzit pro 90° bocni frézovani podle tabulky viz nize

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

) APMX = 10 mm pro litinu (pro kazdy priichod), APMX = 8 mm pro ocel

Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) ® FOOLN-N11 (196) ® FDN-CALN11 (338) e SDN-CALN11 (346)

Presazeni v zavislosti AW,
na praméru néastroje LNHT 11..

Ah=8

Dnastroje AW

40 0,12

50 oo | |

63 0,03 8

80 0,04

100 0,01 L

125 0,02
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DESTICKY
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LL
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TANGENTIAL LINE

LNHT 1106 PN-N HT
Tangencialni desticky

S rovnou, pravou a levou
feznou hranou

o

@
R ||| Apmx
g
L J RE

Wi

e

@
®

Rozméry I:Iglize%r’l:a;z Doporucené fezné podminky
‘ X S ap fz
Oznaceni Wi L S RE APMX" 3 3 (mm) (mm/zub)
597 11,16 11,00 0,80 10,00 ° ° 2,00-7,00 0,15-0,25
® 2 pravé a 2 levé fezné hrany
® | ze pouzit pro 90° bocni frézovani viz tabulka nize
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
) APMX = 10 mm pro litinu (pro kazdy prlichod), APMX = 8 mm pro ocel
Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) ® FOOLN-N11 (196)  FDN-CALN11 (338) » SDN-CALN11 (346)
Piesazeni v zavislosti AW,
na priméru nastroje LNHT 11..
Ah=8
Dnastroje AW
40 0,12
50 0,06
63 0,03 8
80 0,04 l
100 0,01
125 0,02 |
ANSAmmEE §
TA#ENTIAL'L”E'LL - S — - Wi
LNAR 1106 1 | x @ @ @
Tangencialni desticky T
s pozitivnim lesténym Celem ’ L @ % @ @
1
¥ l APMX
S _
Rozméry Houz%\llrr:ja;y e Doporucené fezné podminky
s
A ~ S ap fz
Oznaéeni W L S RE APMX 3 3 (mm) (mm/zub)
6,00 11,16 10,72 0,50 5,00 ° 1,60-5,00 0,15-0,20
LNAR 1106 P 6,00 11,16 10,72 0,50 5,00 ° 1,50-5,00 0,15-0,20

® Lesténé Celo a ostra fezna hrana

* Doporuceno pro obrabéni hliniku s vysokym obsahem kiemiku, litého hliniku, titanu a hor¢iku

® 4 pravé a 4 levé fezné hrany

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Hioubka fezu, kdyz je desticka upnuta v télese

Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) ® FOOLN-N11 (196) ¢ FDN-CALN11 (338) » SDN-CALN11 (346)

TANGHIILL R
LNAT 1106-W 4 c_ T BAL N/
Tangencialné upnuté T
hladici destiky ‘ lL
LH
ol Bs |«
Rozméry Doporucené fezné podminky
§ fz
Wi L S BS [&} (mm) (mm/zub)
LNAT 1106PN-W (1) 5,97 11,38 10,94 4,90 o 0,50-2,00 0,10-0,15

* Pokud je posuv na otaCku mensi nez 4 mm, doporucuje se pouzit pouze jednu hladici desticku. Pokud je posuv na otacku vétsi nez 4 mm, doporucuje se pouzit dvé hladici

desticky.
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Hiadici desticky se dvéma pravymi a dvéma levymi feznymi hranami, pro frézy FOOLN s Uhlem nastaveni 90°

ISCAR




(Y7 Y7V //wJ
TAﬁENTIAL L/NE’LL T X45PN-R-S X75PN-R-S §
LNAR 1106 (PCD) N % @
Tangencidlni desticky b =T )3"* ()
s pa’je’nym'PlCDI pFitem L 45° 0 |:
pro frézovani hliniku . 04 015x752 L** N
i L]
Jednobrité pravé desticky s PCD britem D
Rozméry Doporucené fezné podminky ‘6
o ap fz O
Oznaceni Wi L S RE Ch a APMX o (mm) (mm/zub) N
LNAR 110604PN-R-S 6,00 11,11 10,76 0,40 - 90 5,00 o 0,10-2,00 0,10-0,25 ‘LIJ
LNAR 110604X45PN-R-S 6,00 11,11 10,70 - 04 45 5,00 L] 0,10-2,00 0,10-0,25 D:
LNAR 110620X75PN-R-S 6,00 11,11 10,72 - 0,15 75 5,00 ° 0,10-2,00 0,10-0,25 T
® Zkoseny roh desticky redukuje vystipovani hran obrobku
® Pouzijte jakost ID5 pro slitiny hliniku s < 12 % kfemiku
® Pouzijte jakost ID8 pro slitiny hliniku s > 12 % kfemiku
® Desticky jsou dodavany s nahradnim upinacim Sroubem
* Hloubka fezu, doporucena fezna rychlost a fezné materidly viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) ® FOOLN-N11 (196)
| ~
| , 4
: /
| II Standardni destic¢ka
: Hiadici desticka
|
|
|
! lg.mei
K
. .25 Ref
~ Délka hladicho bitu 4.6 Ref *\ +-0.25 Ref
D (fréza)
L Y Y2 YV //Ni
1ANGvIiIkLk P =
TANGENTIAL LINE
LNAR 1106PN-R-S-W T [L i Q % @
(PCD) @ T
Tangencialné upnuté hladici > g
desticky s pajenym PCD
britem pro frézovani hliniku L v s LVW J o .
Jednobrité pravé desticky s PCD britem

a Rozméry Doporucené fezné podminky
W
v
4 - fz
Oznaéeni Wi L S [=! (mm/zub)
LNAR 1106PN 5,98 11,26 10,76 o 0,10-0,25

* Zkoseny roh desticky redukuje vystipovani hran obrobku

* Hiadici desticky by se neméli pouzivat v kombinaci s destickami LNAR 110620x75PN-R-S
* Hloubka fezu, doporuc¢ena fezna rychlost a fezné materidly viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) © FOOLN-N11 (196)

Standardni desticka

Hladici desti¢ka

0.01 Ref

’§
élka hladicino bitu 4.6 Ref »\ . 0.25 Ref

D (fréza)

==

o
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TANGENTIAL LINE

LNAW-11 (CBN)
Tangencialni desticky

s pajenym PCBN bfitem pro
obrabéni tvrdych materiald

®

I @
|

v ‘ 7 ﬁMX
o) mlRNa
s

DESTICKY

e bt Jednobirité pravé desticky
) Q Rozméry Doporucené fezné podminky
O o] ap fz
N Wi S RE L APMX BS It @ (mm) (mm/zub)
\Lu LNAW 1106PNTR-S 6,00 11,80 0,80 1,17 5,00 1,20 2,8 o 0,05-2,00 0,10-0,25
D: LNAW 1106PN- 6,00 11,90 0,80 1,17 5,00 1,20 2,8 [ 0,05-2,00 0,10-0,25
|_|_ ® Desticky LNAW PN-R.. pro dokoncovaci aplikace maji honovanou feznou hranu 0,03 mm, desticky LNAW PNTR... pro hrubovaci aplikace maji srazenou rfeznou hranu

* Hloubka fezu a doporucené fezné podminky viz strany 518-524
e Desticky jsou dodévany s néhradnim upinacim Sroubem

Nastroj viz strany: FOOLN-FR CA11 (381) © FOOLN-N11 (196)

ISCAR

CBN
Doporuc¢ené fezné podminky
Jakost 1B85 Upozornéni: v
Pro kalené materialy -~
Hloubka se doporuéuje
fezu Vc Posuv . nesousledné
mm Material m/min mm/zub  |Rezna hrana frézovani
Seda litina SEsET ot
0,5 500-1500 0,1-0,3 a i
b 200-280 HBN Honovana :
0,5-2,0 500-1100 0,1-0,25 Srazena
<05 Cal 400-600 0,1-0,2 Honovana
Na bazi Co > 35 HRC 150-200
Na bazi Ni > 35 HRC 120-150 L
0,5-2,0 L 0,05-0,15 Srazena
Na bazi Fe > 35 HRC 60-120
Na béazi Cr > 35 HRC 50-75
<0,5 Kalené oceli > 45 HRC 80-180 0,1-0,25 Srazena
<2 Kalena litina 80-200 0,1-0,15 Srazena
<2 LoZiskova ocel 180-220 0,05-0,25 Srazena
<2 Praskova ocel 150-300 0,1-0,15 Srazena



(=

TANGENTIAL LINE

LNAW-15 (CBN)
Tangencialni desticky

s pajenym PCBN britem pro
obrabéni tvrdych materiald

®@

v

>/ ws

- Jednobrité pravé desticky

. Houzevnaty Doporucené fezné
Rozmery <« Turdy podminky
ap fz
Wi S RE L APMX BS It (mm) (mm/zub)

LNAW 1506PN-R-S 6,00 14,00 0,80 15,00 5,00 1,60 38 0,05-2,00 0,10-0,25
LNAW 1506PNTR-S 6,00 13,90 0,80 15,00 5,00 1,60 38 [ 0,05-2,00 0,10-0,25
® Desticky LNAW PN-R.. pro dokoncovaci aplikace maji honovanou feznou hranu 0,03 mm, desticky LNAW PNTR... pro hrubovaci aplikace maji srazenou rfeznou hranu
* Hloubka fezu a doporucené fezné podminky viz strany 518-524

 Desticky jsou dodéavany s néhradnim upinacim Sroubem
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1B55
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Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) e SSB-LN15-R/L (350)

PN-R-S PNTR-S Upozornéni:

Pro kalené materidly se
doporucuje nesousledné
frézovani

CBN

Doporuéené fezné podminky

Jakost 1B85 1B55
Hloubka fezu Ve Posuv Vc Posuv
mm Material m/min mm/zub Rezna hrana| m/min mm/zub Rezna hrana
Seda litina Srazena
<05 500-1500 0,1-0,3 .,
200-280 HBN Honovana
0,5-2,0 500-1100 0,1-0,25 Srazena
<05 CaGl 400-600 0,1-0,2 Honovana
Na bazi Co > 35 HRC 150-200
0,5-2,0 Na it Fo 2 39 HRG o0 0,05-0,15 Srazena
Na bazi Cr > 35 HRC 50-75
<0,5 Kalené oceli > 45 HRC 80-180 0,1-0,25 Srazena 80-220 0,1-0,25 Srazena
<2 Kalena litina 80-200 0,1-0,15 Srazena
<2 Loziskova ocel 180-220 0,05-0,25 Srazena 180-220 0,1-0,15 Srazena
<2 Praskova ocel 150-300 0,1-0,15 Srazena 250-360 0,1-0,15 Srazena

TANGIVIILL , :
TANGENTIAL LINE
LNMT 1506PN-R-TS — S Wi = N % @B
Tangencialné upnuté U 10° Ref.
desti¢ky s délenou Feznou ; YD) 4 apmx L ad
hranou pro déleni trisky A - e
Pro pravorezné nastroje
Rozméry Doporucené fezné podminky
§ ap fz
Oznaceni Wi L S RE APMX &} (mm) (mm/zub)
LNMT 1506PN-R TS 6,00 15,00 13,90 0,80 12,00 ° 4,00-9,00 0,10-0,20

® \/yvazené fezné sily na Cele

® Snizuje vibrace na nastrojich s velkym vyloZenim a na celnich valcovych frézach
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

() gpmax = 8 mm pro ocel a 12 mm pro litinu

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)

Member IMC Group
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DESTICKY
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A
TANGENTIAL LINE
~—S—

LNKX/LNMT 1506PNTN/
PN-N MM

Tangencialni desticky

se zpevneénou negativni

W

LNMT

fazetkou pro nepfiznivé
fezné podminky

TR
o B ',

RE

&
%

L
®

¢
©

Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy Dopggj;lz?:k;ezne
o = o
SI8|5|8|8|8|E|l5| » [
Wi L S RE APMX | & &) [} (&) [} [} B (&) (mm) (mm/zub)
LNKX 1506PN-N MM 6,00 15,00 13,88 0,80 7,00 ° ° . ° 2,00-7,00 | 0,10-0,20
LNKX 1506PNTN 6,00 15,00 13,88 0,80 7,00 o ° ° 2,00-7,00 | 0,10-0,20
LNKX 150612-PNTN 6,00 15,00 13,88 1,20 7,00 . 2,00-7,00 | 0,10-0,20
LNMT 1506PN-N MM 6,00 15,00 13,95 0,80 7,00 o ° ° 2,00-7,00 | 0,10-0,20
LNMT 1506PNTN 6,00 15,00 13,95 0,80 7,00 ° ° o 2,00-7,00 | 0,10-0,20
LNMT 150616PN-N MM 6,00 15,00 13,95 1,60 7,00 ° 2,00-7,00 | 0,10-0,20
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
(M Hioubka fezu, kdyz je desticka upnutd v tlese
Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)  FDN-CALN15 (340) » SDN-CALN15 (349) » SSB-LN15-R/L (350)
LNKX PNTN LNMT PNTN LNKX/LNMT PN-N-MM
’ Ekonomické fada ’ %/\‘
desticek
ANAmmEE §
##ENTIAL L/NE"." | B
LNMW 1506 PNTN - =8 = @ Q @
Tangencidlni desticky 1 10° Ref.
pro obrabéni $edé ' @ L v ad @ % @
a nodularni litiny l APMX
i@( ‘ RE
?/ Rozméry Doporucené fezné podminky
Oznaceni Wi L S| RE APMX 3 (mm) (mm/zub)
6,00 15,00 13,98 0,80 7,00 ° 2,00-7,00 0,20-0,30
* Ploché ¢elo, pouziva se pro Sedou litinu napf. GG25 170-240 HBR
* Doporucéena fezna rychlost viz strany 518-524
() Hioubka Fezu, kdyZ je desticka upnutéa v télese
Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)  FDN-CALN15 (340) » SDN-CALN15 (349) » SSB-LN15-R/L (350)
L ¥ Y2 YV //Ni
r bt
LNKX 1506PN-N PL ST Wi @ @ @
Tangencialni desticky 1
s pozitivni fazetkou @ L Ly Q % @
pro legovanou ocel, i APMX
nerez ocel a litinu CRe/ i
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
7/ )/ 8
2l s8|lg|E| = f
Oznaceni Wi L S RE APMX® [&] [} (&) [} B (mm) (mm/zub)
6,00 15,00 13,88 0,80 7,00 o [ o [ o | o[ o 2,00-7,00 0,10-0,15

® Pozitivni fazetka (PL), pri frézovani litiny zanechava ostré hrany bez vystipovani
* \/ysoce pozitivni Uhel Cela pro frézovani oceli a nerez oceli

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

() Hioubka fezu, kdyZ je desticka upnutéa v télese

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)  FDN-CALN15 (340) » SDN-CALN15 (349) e SSB-LN15-R/L (350)

ISCAR
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LNKX 1506 1.5X45 PN-N
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Tangencialni desticky
se srazenym rohem
pro 90° frézy

¢
Y

>|®
= @

K
RE
45°

Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy Doporucené fezné podminky )

/ ]
: 218|888 o g

Oznaceni Wi L S RE APMX o (&) [} &} (mm) (mm/zub)
LNKX 1506 1.5X45PN-N 6,00 15,00 13,88 0,80 7,00 o ° ° o 1,50-5,00 0,15-0,20 N

* Desticky se srazenym rohem, pouZivaji se pouze pro 90° frézy pro hladké najeti do zabéru
* Snizuje vibrace a eliminuje vystipovani hrany obrobku pfi vyjizdéni ze zabéru

® 4 pravé a 4 levé fezné hrany pri pouziti na frézach FOOLN..

© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) e SSB-LN15-R/L (350)

-_-
1ANGVIILEL

TANGENTIAL LINE

LNMT/LNHT 1506PN-R HT|

9%

Tangencialni desticky ¢ 10° Ref.
. . , . Vad /Y
se 4 rovnymi pravymi
feznymi hranami
RE

U desticky LNMT neni radius rohu tangenciélné napojen na feznou hranu

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
= o
s(g|g|E|E| = ;
Wi L S RE APMX®) © | ©| &S =y o (mm) (mm/zub)
LNHT 1506PN-R HT 6,00 15,00 13,94 0,80 12,00 L] (] L] 3,00-12,00 0,15-0,25
LNMT 1506PN-R HT 6,00 15,00 13,93 0,80 12,00 o o . ° 3,00-12,00 0,156-0,20

® Prava desticka se 4 feznymi hranami pro vysoké 90° boéni frézovani
o L NMT - Lisované desti¢ky, LNHT — Pfesné brousené desticky

* Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

() APMX = 9 mm pro ocel a 12 mm pro litinu

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) e SSB-LN15-R/L (350)

Presazeni v zavislosti AW,
na praméru nastroje

LNMT 15..

Ah=8

D nastroje AW T

63 007 | s

80 0,04 l

100 0,01

125 0,015 V

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]
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TANGENTIAL LINE

LNMT/LNHT 1506...-N HT

Tangencialni desticky
se 4 rovnymi feznymi
hranami: 2 levé a 2 pravé

Y

; Houzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporu¢ené fezné podminky
,Ad 8 2 ap fz
Oznaceni Wi L S RE APMX" &) (&) (mm) (mm/zub)
LNMT 1506PN-N HT 6,00 15,00 14,03 0,80 14,00 o 3,00-12,00 0,15-0,25
LNMT 1506PNTN-HT 6,00 15,00 14,03 0,80 14,00 ° 3,00-12,00 0,15-0,25
LNHT 1506PNTN HT 6,00 15,00 14,03 0,80 14,00 ° 3,00-12,00 0,15-0,25
* Neutrélni desticka s 2 levymi a 2 pravymi feznymi hranami
® | ze pouzit pro 90° bocni frézovani podle tabulky viz nize
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
(1) APMX = 9 mm pro ocel a 14 mm pro litinu
Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) ¢ FDN-CALN15 (340) ® SDN-CALN15 (349) e SSB-LN15-R/L (350)
PFesazeni v zavislosti AW,
na priméru nastroje
LNMT 15..
Ah=8
D néstroje AW T
63 0,07 8
80 0,04 l
100 0,01
125 0,015 '7
(Y7 YV /)i
TAﬁENTIAL'L”E'LL Fﬁ S —T —b‘ W1 r—
LNAR 1506 I @ Q @
Tangencialni destiCky T, “ T
s pozitivnim lesténym Celem {{ 1 > @ L — @ % @
a ostrou feznou hranou "y J APMX
]
RE
Rozméry Doporucené fezné podminky
5 ap fz
Wi L S RE APMX [} (mm) (mm/zub)
6,00 15,00 13,56 0,80 7,00 o 2,00-7,00 0,10-0,15
® Poznamka: Nepouzivejte tyto destiCky na frézach F8BLNX
* Doporuceno pro obrabéni hliniku s vysokym obsahem kifemiku, titanu a horciku
® 4 pravé a 4 levé fezné hrany pfi pouZiti na frézach FOOLN..
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)
| Y7 VYV //wJ
TAﬁENTIAL'L”E’LL *‘ Wi ’*
LNHW 1506 PNTN # @ Q @
(ceramic) ]
Tangenciéini keramické ’ @ % @
desti¢ky pro 1 APMX
vysokorychlostni obrabéni e -
Sedé a nodularni litiny
7 Rozméry Doporucené fezné podminky
i . .
Oznaéeni Wi L S RE APMX™ 7] (mm) (mm/zub)
LNHW 1506 PNTN 6,00 15,00 14,47 0,80 5,00 o 1,00-5,00 0,15-0,25

* Keramické obvodove brousené destiCky pro vysokorychlostni obrabéni Sedé a nodularni litiny, poskytuji vysokou kvalitu drsnosti povrchu

® 4 levé a 4 pravé fezné hrany pii pouZiti na frézach FOOLN..
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Hioubka fezu, kdyz je desti¢ka upnuta v télese

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) e SSB-LN15-R/L (350)

ISCAR




TAﬁENTIAL LINE’LL
LNAR 1506 PN-R-S (PCD) @ % @
Tangenciélni desticky 4 7 >
s pajenym PCD britem ’ R
pro obrabéni hliniku APMX

\RE*

Rozméry Doporucené fezné podminky )
- ap fz
Wi L S RE APMX [=] (mm) (mm/zub)
LNAR 150604PN-R-S 6,00 15,06 14,00 0,40 5,00 o 0,05-2,00 0,10-0,25 S

* Desti¢ka ma jednu pravou feznou hranu

* Pouzijte jakost ID5 pro slitiny hliniku s méné nez 12 % kiemiku a ID8 pro slitiny hliniku s vice nez 12 % kiemiku
® Desticky jsou dodavany s nahradnim upinacim Sroubem

¢ Hloubka fezu, doporucené fezné rychlost a fezné materidly viz strany 518-524
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Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201)

Y YP NV

1ANGIVIIEE r

TANGENTIAL LINE 150640PN-N MM
LNAT 1506..PN-N MM - Wi

Tangencialni presné brousené
desticky s rliznymi radiusy
rohu pro zaoblovani hran

@&
ol LU R 4

. Houzevnaty e .
Rozméry — Turdy Doporucené fezné podminky
§ g ap fz
Oznaéeni Wi L BS S RE APMX [&} [&} (mm) (mm/zub)
LNAT 150616PN-N MM 6,00 15,00 1,39 13,88 1,60 7,00 ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
LNAT 150625PN-N MM 6,00 15,00 0,60 13,88 2,50 7,00 ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
LNAT 150632PN-N MM 6,00 15,00 0,53 13,88 320 7,00 ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
LNAT 150640PN-N MM (1) 6,00 14,98 0,00 13,96 4,00 7,00 [ 4,00-8,00 0,08-0,15
* Presné brousené desticky
* Riizné radiusy rohu pro aplikace boéniho frézovani vyZzadujici vétsi radius rohu
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
() Destitka ma 2 pravé a 2 levé fezné hrany
Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) ¢ SSB-LN15-R/L (350)
L ¥ Y72 YV // N}
1Ak r
TANGENTIAL LINE
LNAT 1506-W Q
Tangencialné upnuté
hladici desticky "
dwile
o Houzevnaty ey ey .
Rozméry — Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
(=] o o
S| & | ap fz
Wi L S BS e | 2| e (mm) (mm/zub)
AT 1506PN-W 597 15,18 13,85 4,80 o o [ 0,50-2,00 0,10-0,15

o Hladici destiCky se dvéma pravymi a dvéma levymi hladicimi brity pro frézy FOOLN s Uhlem nastaveni 90°
* Pokud je posuv na ota¢ku mensi nez 4 mm, doporucuje se pouzit pouze jednu hladici desti¢ku. Pokud je posuv na otacku vétsi nez 4 mm, pouZziite dve hladici desticky
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FOOLN-N15 (201) e SSB-LN15-R/L (350)

Member IMC Group
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TANGENTIAL LINE

LNAT 1506-PM
Tangencialni desticky
se 4 feznymi hranami
pro drazkovaci frézy

>

%
O
%
1]
A

Y%
& ®

N . Houzevnaty Doporuéené fezné
Q Rozméry > Turdy podminky
O 288 g
N Wi L S RE [} o [} (mm/zub)

\Lu LNAT 150608-N-MM-PM 6,00 15,00 15,30 0,80 ° 0,10-0,25
D: LNAT 150608-TN-PM 6,00 15,00 15,30 0,80 o ° 0,10-0,25
|_|_ LNAT 150616-TN-PM 6,00 15,00 15,30 1,60 o o 0,10-0,25

LNAT 150625-TN-PM 6,00 15,00 15,30 2,50 ° ° 0,10-0,25
LNAT 150640-TN-PM 6,00 15,00 15,30 4,00 o 0,10-0,25
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FDN-CAPM15 (339) ¢ SDN-CAPM15 (347)
L W Y”rF YV // NI
1ANGIVIILELE r
TANGENTIAL LINE [-—— S — >/
LNKX 150608AN-N PL L/\ Wi @ Q
Tangencidlni desticky '~
s pozitivnim Uhlem cela ' !
pozitiviim un @ APMX
pro obrabeéni litiny
2.0 L RE
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
//A 3
7 /] gls|g g ap fz
Oznacéeni Wi L S RE APMX &} &) S =) (mm) (mm/zub)
LNKX 150608AN-N PL 6,00 15,30 12,90 0,80 7,50 o ° ° o 2,00-7,00 0,10-0,20
® Pozitivni fazetka (PL), pfi frézovani litiny zanechava ostré hrany bez vystipovani
* \/lysoce pozitivni thel ¢ela pro snadné obrabéni oceli, nerez oceli a litiny
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() Hioubka Fezu, kdyZ je desti¢ka upnutéa v télese
L 2 Y Y2 YV //NJ
Rt bkt el I -~ S —> /\>
LNKX/LNMT 150608ANTN -~ i Q Q
- L /\
MM “
Tangenclzlallm destiCky @ APMIX
s negativni fazetkou
a zpevnenym utvareCem pro 20 =
nepfiznivé fezné podminky -
. . | . Doporuéené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
M 2| g
“ gl | 83|8|g|2]|¢e ap fz
Oznaéeni W L S RE APMXY | & | S| 8|33 | 5|3 mm) | (mm/zub)
LNKX 150608ANTN MM 6,00 15,30 12,90 0,80 7,50 ° ° ° ° ° o 2,00-7,00 0,30-0,40
LNMT 150608ANTN MM 6,00 15,30 12,90 0,80 7,50 ° ° [} ° ° ° 2,00-7,00 0,30-0,40

e Lisovany utvarec¢ se zpevnénou negativni fazetkou pro nepfiznivé fezné podminky
* Umoznuje vyssi hodnoty posuvu

® 4 pravé a 4 levé fezné hrany pfi pouziti na frézach F45LN...

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

() Hioubka fezu, kdyZ je desticka upnutéa v télese

ISCAR




L W Y”rZ YV // NI
TANMILL - s AN §
LNHW 1506 ANTN B -\ ALY
(ceramic) :-.l ] ) >Q
Tangencidini keramické ' |:
desticky pro vysokorychlostni g @ ¥ N
obrabeéni litiny l{_ y /S APMX
RE A LLJ
Rozméry Doporucené fezné podminky ‘6
ap fz
Oznaceni Wi L S RE APMX 8 (mm) (mm/zub) 8
LNHW 1506 ANTN 6,00 15,30 12,90 0,80 3,00 ° 1,00-3,00 0,15-0,25 \LIJ
* Poskytuje vysokou kvalitu drsnosti povrchu D:
® 4 pravé a 4 levé fezné hrany pii pouZiti na frézach FA5LN..
* Upozornéni: Utahovaci moment: 3,5-4 Nm I—l—
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524
L W Y”rZ YV // NI
1ANGIVIILEE r
TANGENTIAL LINE
LNAT 1506AN-W 9%

Tangencialné upnuté hladici
desticky pro frézy F45LN
s Uhlem nastaveni 45°

. Houzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporu¢ené fezné podminky
= = ap fz
L S Wi (&} (&} (mm) (mm/zub)
LNAT 1506AN-W 19,33 12,90 5,98 ° ° 0,50-2,00 0,10-0,15

* Desticka ma jeden pravy a jeden levy hladici brit
* Pokud je posuv na otaCku mensi nez 7 mm, doporucuje se pouzit pouze jednu hladici desticku. Pokud je vétSi nez 7 mm, pouziite dvé hladici desticky.
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

rEuA BESA

HELiTANG

FIN LNAT 1607PN-R
Tangencialni obvodové
brousené desticky se dvéma
pozitivnimi feznymi hranami
pro dokoncovaci aplikace

) I @

L 355 f

RE

. Houzevnaty Doporuéené fezné
Rozméry <« Turdy podminky
fz
Wi L S RE (mm/zub)

FIN LNAT 1607 PN-R 7,00 16,10 9,50 0,30 0,08-0,15

® Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

® IC830
® ||C808

Nastroj viz strany: FIN LNK-BT (235) ¢ FIN LNK-INT (235)
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T465 LNHT/LNMT 2212
Tangencialni desticky

se 4 feznymi hranami

pro 65° frézy

n Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
//A S| 8 § o | 8 ap fz
Oznadeni Wi L S APMX BS 3|8 8 3 8 (mm) (mm/zub)
T465 LNHT 2212-ZN-R (1) 12,00 25,39 19,80 19,00 2,50 . 5,00-15,00 0,12-0,35
T465 LNHT 2212-ZNTR 12,00 25,39 19,80 19,00 2,50 ° ° ° ° 5,00-19,00 0,25-0,45
T465 LNMT 2212-ZNTR 12,00 25,39 19,80 19,00 2,50 L] . 5,00-19,00 0,25-0,45
T465 LNMT 2212ZNTR-CS (?) 12,00 25,39 19,80 19,00 2,50 ° ° 5,00-19,00 0,25-0,35
o L NMT - Lisované desti¢ky, LNHT — Pfesné brousené desticky
e Doporuc¢end feznd rychlost viz strany 518-524
) Na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny
(@ Desticky s délenou feznou hranou
FENA BAES
HEL[TANG
T490 LNMT/LNHT 2212 % Q @
Tangencialni destiCky
se 4 feznymi hranami
ve Sroubovici
Rozméry I;igt:ze;cz:; Doporucené fezné podminky
o
S| 8| ap fz
Wi L APMX RE S S| 8|8 (mm) (mm/zub)
T490 LNHT 2212-PNTR 12,00 22,40 21,00 1,20 19,80 ° ° ° 3,00-21,00 0,15-0,35
12,00 2240 21,00 1,20 19,80 ° 3,00-21,00 0,15-0,35
o | NMT - Lisované desticky, LNHT — Presné brousené desticky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: T490 FLN-22ST (209)
CHAMSLIT .
TRI 4 o = @
Tribfité desti¢ky pro o
frézovani drazek I %
Rozméry Dopgzu:;?r?kryezne
S fz
cw RE CDX f 3 (mm/zub)
TRI 16RK-1.2-0.05 1,20 0,05 4,60 0,50 ° 0,02-0,08
TRI 16RK-1.4-0.1 1,40 0,10 4,80 0,50 ° 0,02-0,10
TRI 16RK-1.5-0.1 1,50 0,10 480 0,50 . 0,03-0,12
TRI 16RK-1.7-0.1 1,70 0,10 4,80 0,50 ° 0,03-0,12
TRI 16RK-1.95-0.15 1,95 0,15 4,80 0,50 ° 0,04-0,15
TRI 16RK-2.0-0.2 2,00 0,20 4,80 0,50 ° 0,04-0,15
TRI 16RK-2.25-0.15 2,25 0,15 4,80 0,75 o 0,04-0,15
TRI 16RK-2.75-0.15 2,75 0,15 4,80 1,39 ° 0,04-0,20
TRI 16RK-3.0-0.2 3,00 0,20 4,80 1,39 L] 0,04-0,20
TRI 16RK-3.25-0.15 325 0,15 4,80 1,39 ° 0,04-0,20
TRI 16RK-4.0-0.2 4,00 0,20 4,80 2,43 ° 0,05-0,25
TRI 16RK-4.25-0.15 425 0,15 4,80 0,95 o 0,05-0,25
TRI 16RK-5.0-0.2 5,00 0,20 4,80 2,15 o 0,05-0,30
TRI 16RK-5.25-0.15 525 0,15 4,80 2,15 ° 0,05-0,30
TRI 16RK-6.0-0.2 6,00 0,20 4,80 3,15 ° 0,05-0,30

 Desticky v rozsahu sifek 6,0-6,5 mm jsou dostupné na objednavku
® Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

) Maximalni hloubka fezu

Nastroj viz strany: TRIB (321) ¢ TRIB-SM (322)

ISCAR




MINI-TANGSLOT , RE §
LNET 08 T 9& %ﬁ @
Tangencidni desticky S = O
se 4 feznymi hranami : ’ Ml @ =
pro drézkovani j | 5
a frézovani zapichd : s J L L]
O
. Houzevnaty Doporucené fezné —
Rozmeéry — Tvrd;’l ppodml’nky \Q
<
/A Q = fz C>)
Oznaceni INSL S L RE 3 3 (mm/zub) N
LNET 081804-TN-N 8,40 6,85 1,80 0,40 ° ° 0,08-0,12 L]
LNET 082604-TN-N 8,40 6,85 2,60 0,40 ° ° 0,08-0,12 m
LNET 082804-TN-N 8,40 6,85 2,80 0,40 ° 0,08-0,12
LNET 083004-TN-N 8,40 6,85 3,00 0,40 ° ° 0,08-0,12 L
LNET 083204-TN-N 8,40 6,85 3,20 0,40 o 0,08-0,12
LNET 083504-TN-N 8,40 6,85 3,50 0,40 ° ° 0,08-0,12
LNET 083704-TN-N 8,40 6,85 3,70 0,40 ° 0,08-0,12
LNET 084004-TN-N 8,40 6,85 4,00 0,40 ° 0,08-0,12
LNET 084204-TN-N 8,40 6,85 4,20 0,40 ° 0,08-0,12
LNET 084504-TN-N 8,40 6,85 4,50 0,40 o o 0,08-0,12
® Desticka ma 2 pravé a 2 levé fezné hrany
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ETS-LNO8 (326) ® ETS-LN08-M (324) ¢ ETS-LNO8-MM (325) » FDN-LNOS (334) ® SDN-LNOS8 (342)
TANGSLOT , e L
LNET 12-TN ], 5 v %@ @
Tangencialni desticky : ;
se 4 feznymi hranami h‘ % @
. s s Wi T
pro drazkovaci frézy \
. Houzevnaty Doporucené fezné
L] Nd Tvr(}g}/’l ppodml'nky
C 77
,I ‘ Q| & 28 fz
Oznaceni L RE S Wi 3 3 3 (mm/zub)
LNET 123504-TN 3,50 0,40 9,52 12,70 [} ° ° 0,06-0,15
LNET 123508-TN 3,50 0,80 9,52 12,70 ° ° 0,06-0,15
LNET 124004-TN 4,00 0,40 9,52 12,70 o ° 0,06-0,15
LNET 124008-TN 4,00 0,80 9,52 12,70 ° [} 0,06-0,15
LNET 124504-TN 4,50 0,40 9,62 12,70 o o o 0,06-0,15
LNET 124508-TN 4,50 0,80 9,52 12,70 ° o ° 0,06-0,15
LNET 124804-TN 4,76 0,40 9,52 12,70 ° ° ° 0,06-0,15
LNET 124808-TN 476 0,80 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 125004-TN 5,00 0,40 9,52 12,70 ° ° 0,06-0,15
LNET 125008-TN 5,00 0,80 9,52 12,70 ° ° 0,06-0,15
LNET 125504-TN 5,50 0,40 9,62 12,70 o o 0,06-0,15
LNET 125508-TN 5,50 0,80 9,52 12,70 ° ° 0,06-0,15
LNET 125516-TN 5,50 1,60 9,52 12,70 ° ° 0,06-0,15
LNET 125708-TN 5,75 0,80 9,62 12,70 o ° 0,06-0,15
LNET 126504-TN 6,50 0,40 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 126508-TN 6,50 0,80 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 127704-TN 7,70 0,40 9,62 12,70 o 0,06-0,15
LNET 127708-TN 7,70 0,80 9,52 12,70 ° 0,06-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FDN-CALN12 (337) » FDN-LN12 (335)  SDN-CALN12 (344) » SDN-LN12 (343)

Member IMC Group
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TANGSLOT

LNET 12-TN-MM | iy e 25 v %ﬁ @
: @|@®

@M Tangencialni desticky T }
|: se 4 feznymi hranami s |
ol P frézovani hlubokych
N 2 dlouhych drazek v oceli l
O
S Q Rozméry Doporucené fezné podminky
> |t
O A § fz
N Oznaceni L S INSL [} (mm/zub)
L] LNET 123508-TN-MM 3,50 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
D: LNET 124008-TN-MM 4,00 9,62 12,70 o 0,06-0,15
LNET 124508-TN-MM 4,50 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
L LNET 124808-TN-MM 4,77 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 125008-TN-MM 5,00 9,52 12,70 o 0,06-0,15
LNET 125508-TN-MM 5,50 9,52 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 126504-TN-MM 6,50 9,62 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 126508-TN-MM 6,50 9,62 12,70 ° 0,06-0,15
LNET 127704-TN-MM 7,70 9,52 12,70 o 0,06-0,15
LNET 127708-TN-MM 7,70 9,62 12,70 ° 0,06-0,15

* \/elmi dobry odchod trisky
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FDN-CALN12 (337) e FDN-LN12 (335) ¢ SDN-CALN12 (344) ¢ SDN-LN12 (343)

HELIQUAD

SOMT-HQ
Ctvercové frézovaci desticky
pro vSeobecné pouZit

T ORE
T o

I e ol ©

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporuéené fezné podminky
x| 8|8|8|g|8|8|g| = G
L S RE (&) (&) &} &) [ [ &) [&} (mm) (mm/zub)
SOMT 060204-HQ 6,16 2,56 0,40 ° ° ° ° ° ° 2,00-4,00 0,07-0,10
SOMT 060204TR-HQ 6,16 2,56 0,40 ° ° 2,00-4,00 0,08-0,12

* Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: E45X (34)  EQOX (13) ® E9OXC (32)

SOMT 060204-HQ SOMT 060204TR-HQ
QUAD2000
QOMT-HQ

Desticky se 4 pravymi nebo
levymi feznymi hranami
pro vSeobecné pouziti

‘ V9@
° b B
e s L @

il 4%

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky

2l8|g|s 0 ¢
Oznaceni L S RE (&} [ [&} &) (mm) (mm/zub)
QOMT 060208TN-HQ 6,16 2,56 0,80 ° . ° ° 2,00-4,00 0,08-0,12

® Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: E45X (34) ¢ E9OX (13) ¢ ETS (330) ® FDN (331)  FDN-CF4 (336)  SDN (341)

ISCAR




HELIQUAD

)é?MT—HQd . Tf » ® @ @ %a
vercové desticky se v >
2 pravymi a 2 Iev%ni feznymi .i--.,!'"y Uilc Yf\ % @ @ @ %
hranami pro frézovani, e —X

vrtténi alvy:/rta'rvgnl},/ prlo | o ‘ RE s @ % @

vSeobecné pouzit

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky )
=|8|8|g|g|glg| ;
L S RE S|l ||| |e| S (mm) (mm/zub)
XOMT 060204- 6,16 2,56 0,40 o o ° ° ° ° 2,00-4,00 0,07-0,10 N
XOMT 060204T-HQ 6,16 2,56 0,40 ° 2,00-4,00 0,10-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

Nastroj viz strany: E45X (34) e E90X (13) ® E9OXC (32) ® ETS (330) ® FDN (331) ® FDN-CF4 (336) e SDN (341)

XOMT 060204-HQ XOMT 060204T HQ

A |\

QUAD2000

QPMR 1004-HQ-M
Superpozitivni Ctvercové

frézovaci desticky pro % “
obrabéni hliniku, nerez oceli =

=

*S
9%

‘-
a vysokoteplotnich slitin J s |-
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
2| 8888 o e
Oznaéeni L S RE o &) o ] [&] (mm) (mm/zub)
QPMR 100404PDN-HQ-M 10,35 4,48 0,40 [ [ [ [ [ 3,00-8,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: EQOSP (19) ¢ FOOSP-10 (191)

QUAD2000

QPMT 100408PDTN
Ctvercové destiky se
4 pravymi nebo levymi
feznymi hranami pro
vSeobecné pouziti

g
V9@
Jel @

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
2 8lg|g|Elg|glg| = f
Oznaéeni L S RE o o ] [&] o [&] o [&] (mm) (mm/zub)
QPMT 100408PDTN-M 10,35 4,12 0,70 ° ° ° ° ° ° ° ° 3,00-8,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: E90SP (19) ¢ FOOSP-10 (191) » FDN (331)  FST (349) » SDN (341) ¢ SPK (235) ¢ SSB (350)

Member IMC Group
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HELIQUAD

SPMT-HQ

Ctvercové pozitivni desticky
pro pravorezné nastroje,
pro vSeobecné pouziti

v

9 ¢®
¥® @

DESTICKY

S -
\ 2 . . p Doporucené fezné
Q Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
> o s o
O zlsgls|§|g|g|glg|E|E| » | =&
N L S RE C|lo|o|o || |o|o|ge|a]|¢< (mm) (mm/zub)
\Lu SPMT 100404R-HQ-M 10,20 4,23 0,40 ° ° ° ° ° ° 4,00-8,00 0,08-0,15
D: SPMT 100408R-HQ-M 10,20 4,23 0,60 ° ° ° ° ° ° ° 400-800 | 0,08-0,15
SPMT 100408TR-HQ-M 10,20 423 0,80 o o o o ° o o o 4,00-800 | 0,10-0,20
LI— SPMT 100416R-HQ-M 10,20 4,23 1,60 o ° 4,00-8,00 0,10-0,20
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E90SP (19) e FOOSP-10 (191) e SPK (235) » SSB (350)
...TR-HQ-M ...R-HQ-M
HELIQUAD
XPMT-HQ I V|9
Ctvercové desticky se LG
2 pravymi nebo levymi % Q %
feznymi hranami pro l
v8eobecné pouziti ‘ @
P L RE — s ‘47
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
2|8 8(8|8 o 7
L S RE S| |8 | S| 9 (mm) (mm/zub)
XPMT 100408-HQ 10,20 412 0,60 ° ° ° 4,00-8,00 0,07-0,12
XPMT 100408T-HQ 10,20 412 0,60 o [ 4,00-8,00 0,08-0,15

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: EQ0AC (32)  E90SP (19) ¢ ETS (330) ® FOOSP-10 (191) » FDN (331) » FST (349) * SDN (341) ¢ SPK (235) ¢ SSB (350)

XPMT 100408-HQ XPMT 100408T-HQ

A\

HELIQUAD

%%

SDMT-PDN-RM
Desticky pro vSeobecné
pouziti se 4 feznymi
hranami ve Sroubovici pro
90° bo¢ni frézovani

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky

21g|g|gls a ;
Oznaéeni L S RE [&] ] [&] o [&] (mm) (mm/zub)
SDMT 1205PDN-RM-M 12,70 5,00 0,80 ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FO0SD-12 (197)

ISCAR




HELiQUAD . - §
SDMR-HQ T Q % @
Superpozitivni Gtvercové 1 e O
desticky pro obrabéni |:
hliniku, nerez oceli J dp)
a vysokoteplotnich slitin e I I L
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky ‘6
2|8(5|g/ 8|8 = ; @)
Oznaceni L S RE [$} &) o o [} &} (mm) (mm/zub) N
SDMR 1205PDR-HQ-M 12,70 5,10 1,00 ° ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,07-0,12 ‘LIJ
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524 D:
Néstroj viz strany: F90SD-12 (197) L
HELIQUAD
QDCT-PDN ‘ T v @@ @
Presné brousené desticky | rq. G
se 4 pravymi nebo levymi [ L/ ‘ @ % @
feznymi hranami pro l
vS8eobecné pouZiti \RE o S L
Rozméry "Jﬂ‘izﬁc:‘dz Doporucené fezné podminky
o (=]
- 3 & ap fz
Oznadeni L S RE < o (mm) (mm/zub)
QDCT 120508-PDN 12,70 492 0,80 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120516-PDN 12,70 492 1,60 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120524-PDN 12,70 492 2,40 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120532-PDN 12,70 492 320 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120508-PDN-F 12,70 492 0,80 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120516-PDN-F 12,70 492 1,60 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120524-PDN-F 12,70 492 2,40 ° 4,00-10,00 0,08-0,12
QDCT 120532-PDN-F 12,70 492 3,20 ° 4,00-10,00 0,08-0,12

® Desticky s radiusem rohu vetsim nez 0,8 mm pouzivejte pouze na Cele frézy SDK
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FO0SD-12 (197) » FDN (331) e FST (349) e SDK-12-C/HP (244) e SDN (341) e SSB (350)

HELIQUAD

QDMT 1205PDN-RM
Desticky se 4 pravymi nebo
levymi feznymi hranami

pro vSeobecné pouziti

||
@@

Js

M Houzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
3 | g g
L S RE [&] o (mm/zub)
QDMT 1205PDN-RM 12,70 5,00 0,80 o o 0,10-0,18

Nastroj viz strany: FO0SD-12 (197) » FDN (331) ® FST (349) » SDN (341) * SSB (350)

Member IMC Group
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HELIQUAD

QDMT 1205..PDTN-M |
Desticky se 4 pravymi nebo

levymi Feznymi hranami ""h._‘ﬁ

pro v8eobecné pouZiti ¥

v

Y|
@@

~
®

sl

DESTICKY

) Q Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
c>) gl8/8(8|8|8|g|glg| » g
N Oznaceni L S RE S|l ||| S| |C| el o (mm) (mm/zub)
\LLJ QDMT 1205PDTN-M 12,70 5,00 0,80 ° ° . ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15
D: QDMT 120516PDTN-M 12,70 5,00 1,60 ° ° ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15
L QDMT 120520PDTN-M 12,70 5,00 2,00 o ° o ° o ° ° . ° 4,00-10,00 0,08-0,15
QDMT 120524PDTN-M 12,70 5,00 2,40 o ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15
QDMT 120532PDTN-M 12,70 5,00 3,20 ° ° ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15

® Desticky s radiusem rohu vétsim nez 0,8 mm pouzivejte pouze na Cele frézy SDK
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FOOSD-12 (197)  FDN (331) e FST (349) e SDK-12-C/HP (244) » SDN (341) ¢ SSB (350)

povel(CmiL

i;gfs SYHU-05 = | /’//R . ®®

Ctvercové destiCky
s 8 feznymi hranami

" . . a Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
3| 8| 2|8|z |5 » f2
APMX BS RE IC S o o [ [ o [} (mm) (mm/zub)
10845 SYHU 0503ADN-ML (1) 2,60 2,00 0,50 8,30 3,00 ° ° 0,10-260 | 0,08-0,25
10845 SYHU 0503ADN-MM (2 2,60 2,00 0,50 8,30 3,00 ° ° ° 0,10-260 | 0,08-0,25
10845 SYHU 0503ADTN 3 2,60 2,00 0,50 8,30 3,00 ° ° 0,10-260 | 0,08-0,25

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pro m&kkeé nelegované a nizkolegovangé oceli

(@ Pro vieobecné aplikace

@) Pro litinu

Nastroj viz strany: 10845 ESY-R05 (214) e 1Q845 FSY-R05 (214)

povelCmiL

i;gfs SYHU-07 | | /¢. N @ Q

Ctvercové destiCky
s 8 feznymi hranami

Rozméry Houzewnaty +— Turdy feant pocminky

o o o fZ

<|8|8|8|S|8|8|8|E| » | o

APMX  BS RE IC S S| S ||| |e|S|g]| | (mm]| zub)
10845 SYHU 0704ADN (1) 4,60 3,40 0,80 13,80 4,20 ° ° ° ° 1,00-4,00 | 0,10-0,20
10845 SYHU 070400ADN (1) 4,60 3,40 - 13,80 4,20 ° 0,20-2,00 | 0,10-0,20
10845 SYHU 0704ADN-MM (2 4,60 3,40 0,80 13,80 4,20 ° ° ° 1,00-4,00 | 0,15-0,30
10845 SYHU 070400N-MM (2) 4,60 3,40 - 13,80 4,20 ° 0,20-2,00 | 0,15-0,30
10845 SYHU 0704ADTN 3 4,60 3,40 0,80 13,80 4,20 ° ® | 1,00-4,00 | 0,15-0,30
10845 SYHU 070400ADTN (3) 4,60 3,40 - 13,80 4,20 ° e |0,20-2,00 | 0,15-0,30
10845 SYHU 0704ADN-P 4) 4,60 3,40 0,80 13,80 4,20 ° 1,00-4,00 | 0,10-0,25

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

@) Pro vieobecné aplikace

@ Pro litinu

@) Pro hlinik

Nastroj viz strany: 10845 FSY-C#-R07 (221) * 1Q845 FSY-R07 (221)

ISCAR




HELidMILL

SOMT/CT 0402
Ctvercové frézovaci destiCky
pro vSeobecné pouziti

9@

. Houzevnaty T .
Rozméry «— Turdj Doporu¢ené fezné podminky
288 a f
APMX RE IC S o | © o (mm) (mm/zub)
SOCT 040204 PNR 3,50 0,40 4,07 2,20 ° ° 0,50-3,50 0,05-0,10
SOMT 040204 PNTR 3,60 0,40 4,07 2,20 ° ° ° 0,50-3,50 0,05-0,10

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E90SO-04 (9) ¢ E90SO-MM-04 (9)

Az i MILL
FEEDiLL — | 9|9

[T

SOMT 0402-FF N
Ctvercové destiCky pro il
frézovani s vysokym ;Eé:_
posuvem - =
Rozméry Doporucené fezné podminky
§ ap fz
Ic APMX RE Rgit S 8 (mm) (mm/zub)
SOMT 040208 PNR-FF 4,08 0550 0,80 1,10 2,20 ° 0,20-0,50 0,10-0,50

 Pfi upinani této desticky do rychloposuvové frézy HELIAMILL by mélo byt IGzko nastroje upraveno zaoblenim na R = 2,0 mm

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
() Radius pro programovani
Nastroj viz strany: E90SO-04 (9) ¢ E90SO-MM-04 (9)

$845 SNMU/SNHU-13 Q @ =7
Ctvercové oboustranné
desticky s 8 feznymi hranami iy
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy FeEr?g g:)u:ni?:ky
slslsla|lsl=|8]8 .
SI1E|Z2|8|8|lg|E|5| > @
L APMX S BS RE KCH | o | e || S| S| S| B | S| (mm | zub)
$845 SNMU 1305ANTR (1) 13,00 6,00 6,20 3,00 0,80 ° ° e [200-6,00|020-040
$845 SNMU 1305ANR-MM 13,00 6,00 6,20 3,00 0,80 ° ° ° ° 2,00-6,00 | 0,20-0,40
$845 SNMU 1305ANR-RM 13,00 6,00 6,12 3,00 1,20 ° 2,00-6,00 | 0,20-0,40
$845 SNHU 1305ANTR (1) 13,00 6,00 6,20 3,00 0,80 ° 2,00-6,00 | 0,15-0,30
$845 SNHU 1305ANR-MM 13,00 6,00 6,20 3,00 0,80 5 ° ° ° 2,00-6,00 | 0,15-0,30
$845 SNHU 1305ANR-PL (2) [RKXe] 6,00 6,00 2,20 : 4500 | e ° 2,00-6,00 | 0,15-0,30

® 5845 SNHU — Presné brousené

® 5845 SNMU - Lisované

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

M Pro litinu

@) Pro vysokoteplotni slitiny a nerez ocel

@) Viz nakres A

Nastroj viz strany: FF SOF (303) ¢ SOE45 8/16 (34) © SOF45 (217)

ANTR ANR-MM ANR-PL
Pro litinu Pro v§eobecné Pro nerez ocel
aplikace a vysokoteplotni slitiny

Member IMC Group
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HELIDO

800 LINE

S$845 SNHU 1305-W

@M Oboustranné hladici destigky
|: se 4 feznymi hranami -
U) 22.5°
1
5.35
N . Houzevnaty e ,
Q Rozméry > Turdj Doporu¢ené fezné podminky
O = 2 ap fz
N IC S BS o o (mm) (mm/zub)
\Lu S$845 SNHU 1305AN-N-W 13,00 5,90 8,10 o o 0,80-3,00 0,10-0,20
D: o Hiadici destiCky se 4 feznymi hranami: (2 pravé a 2 levé) pro pouziti v kombinaci s desti¢kami S845 SNMU/SNHU 13..
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
L
Nastroj viz strany: SOE45 8/16 (34) e SOF45 (217)
HELiDO .
845 LINE /\
S$845 SXMU/SXCU-16 7\ | Q @
Ctvercové masivni desticky X
s 8 pravymi feznymi
hranami ve Sroubovici
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o 3 o o
(=3 (==} o (==} (=] (==} (==} o o o o
2ldl2|8| 3| 2|s|lz|lz|lElr|x ap iz
L S8 BS REAMX| O |O|S (S |o|o|S|o|o|&|2]|9S (mm) (mm/zub)
CEZEEY (UR 7o 8 1 1635 745 284 080 7,15 o | o o | o o | o (o o (o o | o 3,00-7,00 0,30-0,50
$845 SXMU 1606ADTR-RM 1635 745 284 080 7,15 ° o 3,00-7,00 0,30-0,50
L1V ER) (VR LD DRI 1635 745 284 080 7,15 ° ° ° 3,00-7,00 0,20-0,35
® P¥i pouziti hladici desticky se doporucuje ap = 0,8-3,0 mm, fz = 0,1-0,25 mm/zub
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: S845 F45SX-16 (222)
HEL DO
845 LINE
$845 SXHU 1606-W %Y
Hladici desticky HELIDO
s jednou feznou hranou
dsh
Rozméry Doporucené fezné podminky
§ ap fz
IC S BS APMX &) (mm) (mm/zub)
$845 SXHU 1606AD-R-W 16,20 6,44 10,00 3,00 ° 0,80-3,00 0,20-0,35

* P¥i pouziti hladici desticky se doporucuje ap = 0,8-3,0 mm, fz = 0,1-0,25 mm/zub
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: S845 F45SX-16 (222)

ISCAR




HELiIDO

800 HD LINE

S$845 SNMU/SNHU 1806
Ctvercové desticky

s 8 pravymi feznymi
hranami ve Sroubovici

v

FREZOVACI DESTICKY

7 s . . Doporucené N
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy fezné podminky
o 0 o S © o S fz
QIR DR BB ap (mm/
IC BS cw RE APMX S |||l (mm) zub)
$845 SNMU 1806ANR 18,80 2,40 3,50 1,00 8,00 7,00 ° 1,60-8,00 | 0,15-0,30 N
$845 SNMU 1806ANR-MM 18,80 2,40 3,50 1,00 8,00 7,00 o ° ° ° ° 1,60-8,00 | 0,15-0,30
$845 SNMU 1806ANR-RM 18,80 2,30 3,50 1,60 8,00 7,00 ° o 1,60-8,00 | 0,20-0,40
S$845 SNHU 1806ANR 18,80 2,40 3,50 1,00 8,00 7,00 ° ° 1,60-8,00 | 0,15-0,30
S$845 SNHU 1806ANR-MM 18,80 2,40 3,50 1,00 8,00 7,00 o 1,60-8,00 | 0,15-0,30

® Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: SOF45-R18 (224)

HELiDO

845 LINE

$845 SNHU 1806AN-N-W
Hladici desticky se 2 pravymi
a 2 levymi feznymi hranami

Rozméry Doporuéené fezné podminky
g ap fz
IC S BS APMX &) (mm) (mm/zub)
$845 SNHU 1806AN-N-W 18,80 7,00 10,00 8,00 [ 0,50-2,00 0,10-0,25

Nastroj viz strany: SOF45-R18 (224)

HELIDO

800 HD LINE | I n - S
$845 SNMU 2608 |c/ — Q @

Ctvercové masivni desticky
pro tézké obrabéni

s 8 pravymi feznymi AP
hranami ve Sroubovici A
L. Re 7| |.BS
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
g §lg|lg| o ;
IC BS RE APMX S S || S| @8 (mm) (mm/zub)
$845 SNMU 2608ANR-HL 26,30 2,60 1,60 11,00 10,90 [ 2,00-11,00 0,25-0,40
$845 SNMU 2608ANR-RM 26,30 2,60 1,60 11,00 10,90 ° o o 2,00-11,00 0,26-0,40

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: SOF45-26 (223) ¢ SOF45WG-R26 (223)

Member IMC Group

(T [Tl 485



v

DESTICKY

Ve

\

=
=
o
N
LL
o
L

HELZiDO

865 LINE

S$865 SNMU 1305ZNTR
Ctvercové oboustranné

desticky s 8 feznymi hranami

. . . @ Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
o o
s g/ E(8|8|8| » | ®
L S APMX BS RE | |0 |o| o] e (mm) (mm/zub)
$865 SNMU 1305ZNTR 13,00 5,50 8,00 2,00 0,50 . . 2,00-6,00 0,15-0,25
$865 SNMU 1305ZNTR-MM 13,00 5,50 8,00 2,00 0,50 ° ° o o ° 2,00-6,00 0,15-0,25
¢ Doporucena hodnota ap max na oceli pfi pouZiti hrubozubé frézy a na litiné pri pouZiti jemnozubé frézy mlze byt zvySena az na 8 mm
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: S865 FSN-13 (211)
ZNTR ZNTR-MM
HELIQUAD ‘
SDMT-PDR-HQ T @ Q ®
Desticky pro vSeobecné i SN e
pouziti se 4 feznymi | % @
hranami ve Sroubovici pro J
o L %t 2 L ;
90° bodni frézovani B | |k J s L
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o o o
<|8/8/8/g8|8|E|Eglg\glglE = i
Oznaéeni L S RE BS|o|S|Q|o|S|o|o|o|o|o|o|[8]|¢ (mm) (mm/zub)
GoLE B 1270 500 08 160 | e ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° 4,00-10,00 0,08-0,15
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FO0SD-12 (197)
EXXNODE‘U’FﬁB @_ SDHT RE  SDHW
SDHW/T 100408 v — % @
Ctvercové destiCky — ==
pro obrabéni titanu, * *
vysokoteplotnich slitin 1 S
a nerez oceli T L ad
. Houzevnaty e .
Rozméry — Turd§ Doporu¢ené fezné podminky
o
3188 g
L S RE [} [} [} (mm/zub)
SDHT 100408-PDEN (1) 10,00 4,50 0,80 ° ° 0,05-0,10
SDHW 100408-TN (2 10,00 450 0,80 ° ° ° 0,05-0,12
SDHW 100408-TN-CS @) 10,00 4,50 0,80 ° 0,05-0,12

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Pryni volba pro obrabéni nerez oceli

@ Prvni volba pro obrabéni titanu

@) Délend fezna hrana

Nastroj viz strany: SDK-10-C/HP (243)

ISCAR




REZIDO §
ONHU/ONMU-05 Q @
Osmiboké oboustranné = /350 @)
desticky s 16 ¥ |:
feznymi hranami dp)
45 - i
A
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Dopg:)udc;?r?kryezne \6
<
o
2185 |8|g|E|8| » | = c>)
BS IC APMX S RE S| o[ Q| |9 | a]|C (mm) (mm/zub) N
ONHU 050500-PL (1) 4,50 13,00 3,50 5,08 - ° ° 1,50-3,00 | 0,15-0,20 L]
ONHU 050500-R-HP 4,50 13,00 3,50 5,08 - ° 1,50-3,00 | 0,20-0,25
ONHU 050505-TN (2) 5,00 13,00 3,50 5,08 0,50 ° ° ° ° 1,50-3,00 | 0,15-0,30 D:
ONHU 050505-TN-MM () 5,00 13,00 3,50 5,08 0,50 ° ° 1,50-3,00 | 0,20-0,30 L
ONMU 050505-TN (2 5,00 13,00 3,50 5,08 0,50 ° ° ° 1,50-3,00 | 0,20-0,30
ONMU 050505-TN-MM (3) 5,00 13,00 3,50 5,08 0,50 ° ° ° ° 1,50-3,00 | 0,20-0,30

° ONHU - Presné brousené

* ONMU - Lisované

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

@) Pro litinu

@) Pro vieobecné aplikace

Nastroj viz strany: FF SOF (303) ¢ SOE45 8/16 (34)  SOF45 (217)

™ TN-MM PL

Pro litinu Pro véeobecné aplikace  Pro nerez ocel
a vysokoteplotnf slitiny

HELiDO
800 LINE
ONHU 0505-W Q Q
Osmiboké oboustranné A S
hladici desti¢ky se 4 nebo 22.5°
8 feznymi hranami
. Houzevnaty e .
Rozméry «— Turdj Doporucené fezné podminky
(=] o
] % ap fz
IC S BS < = (mm) (mm/zub)
ONHU 0505AN-N 13,00 4,90 4,70 ° 0,50-2,00 0,15-0,30
13,00 4,90 4,50 ° ° 0,50-2,00 0,15-0,30

® Pro pouziti v kombinaci s destickami ONMU/ONHU 05

* Doporuc¢ena fezné rychlost viz strany 518-524

() Hiadici desticky se 4 pravymi a 4 levymi feznymi hranami
(@ Hiadici desticky s 8 pravymi feznymi hranami

Nastroj viz strany: SOE45 8/16 (34) ® SOF45 (217)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




HE? DO FEEDmiiii ) ] ] OXMT 0507R08-FF OXMT 050705-R-HP
OXMT 0507 o : ¥
Osmiboké 45° destiCky M/

pro vysokeé posuvy

v

7\ 7
\
y—15°

| . L 1 HSJ &.H\,:A TAPMi e

DESTICKY

N 7 Houzevnaty «— . .
Q Rozméry Turdy Doporucené fezné podminky
O 8 8 ap fz
N APMX IC BS S L (&) (&) (mm) (mm/zub)

\Lu OXMT 0507R08-FF (1) 1,20 14,50 0,80 7,00 5,00 (] 0,50-1,20 0,50-1,80
0 OXMT 050705-R-HP (2 2,70 15,10 1,24 7,00 4,30 ° 0,50-2,50 0,12-0,30

® Pro pouziti bez podlozné desticky
L

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Pro frézovani s vysokym posuvem
(2) 45° hrany pro obrabéni austenitické nerez oceli a vysokoteplotnich slitin

Nastroj viz strany: FF SOF (303) » SOE45 8/16 (34) ® SOF45 (217)

-FF -HP

77

HELIOCTO

OECR

Osmibokeé frézovaci
destiCky s pozitivnim Celem
a ostrou feznou hranou

g

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
/‘ o § § § ap iz
Oznaéeni OAL APMX BS RE S &) & (&} & (mm) (mm/zub)
OECR 060405AER 14,45 3,70 1,60 0,50 4,90 ° 1,00-3,70 0,12-0,20
OECR 060405AER-P (1) 14,45 3,70 1,60 0,50 4,90 ° ° ° 1,00-3,70 0,08-0,20

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() |_esténé Celo pro obrabéni hliniku a titanu

Nastroj viz strany: HOE-R06 (212) ¢ HOF-R06 (213)

HELIOCTO

OEMT 060405
Osmibokeé frézovaci desticky
pro vieobecné pouziti

. . | . Doporuéené fezné
, Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy podminky
//A s = 2lala e f
Soni R 138|183 | 3|8 || n ap z
Oznageni OAL APMX BS RE S ecloe e | |e|e | (mm) (mm/zub)
OEMT 060405AER-76 14,27 2,50 1,60 0,50 4,74 ° o ° ° ° ° ° 1,00-2,45 0,15-0,25

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOE-R06 (212) ¢ HOF-R06 (213)

ISCAR




HELIiOCTO

OEMW-AETN

Osmiboké desticky ;

s plochym ¢elem pro ; a" F
frézovant litiny =

Tl

) |
Q.

n;
SN

. Houzevnaty e .
W Rozméry > Turdj Doporucené fezné podminky
A § § ap fz
Oznaceni OAL APMX BS RE S [} o (mm) (mm/zub)
OEMW 060405-AETN 14,27 2,45 1,06 0,50 474 o o 1,00-2,45 0,15-0,30
* Doporucena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HOE-R06 (212) ¢ HOF-R06 (213)
HELIOCTO <
)
OFMT 07 @ Q
Osmibokeé frézovaci desticky
pro véeobecné pouziti Q
EKONOMICKE RESENI
. . , a Doporucené fezné
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky
=|g(8|g8|8|g| » | =
OAL APMX BS RE S S|l || |S |8 (mm) (mm/zub)
OFMT 07T3-AER-76 17,80 3,40 1,76 0,60 4,55 ° o ° 1,00-3,00 0,15-0,25
OFMT 07T3-AEN 18,07 3,90 1,60 0,60 4,54 ° ° 1,00-3,00 0,15-0,25
OFMT 07T3-AETN (1) 18,07 3,90 1,75 1,00 4,54 o ° 1,00-3,00 0,20-0,35
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Zpevnéna fezna hrana
Nastroj viz strany: HOF-R07 (213)
OFMT 07...-AER-76 OFMT 07T3-AEN/AETN
Pro vSeobecné pouziti  Pro véeobecné pouziti
Zpevnéna fezna hrana
HELIOCTO Sr<
)
OFMW-AETN @ Q
Osmibokeé frézovaci destiCky . h
pro tézké aplikace ) ' @
EKONOMICKE RESENI
Rozméry Doporucené fezné podminky

§ ap fz
Oznaéeni OAL APMX RE S (&} (mm) (mm/zub)
OFMW 07T3-AETN 18,07 4,00 1,00 454 o 1,00-3,00 0,20-0,35

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOF-R07 (213)

Member IMC Grou
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HELIOCTO
OFCR/OFCT-AEN/AETN
Osmibokeé frézovaci
desticky s pozitivnim Celem
a ostrou feznou hranou

®
%

EKONOMICKE RESENI

/!\5’ i

v

DESTICKY

) Q Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
<
=
@) 28|88 = t
N OAL APMX BS RE S S| o | Q| QS (mm) (mm/zub)
L] OFCR 07T3-AEN (1) 17,80 4,60 1,60 0,60 4,35 ° ° ° 1,00-3,00 0,10-0,20
0 OFCR 07T3-AEN-P (2 17,80 4,60 1,60 0,60 4,35 ° 1,00-3,00 0,10-0,20
OFCT 07T3 AETN-16 (3 18,00 4,60 1,60 1,00 4,50 ° 1,00-3,00 0,15-0,25
LI— * Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
) Pro hiinik, titan a nerezové oceli
@) Pro hlinik, titan a nerezové oceli - ledténé celo
@) Pro kalenou a tvarenou ocel
Nastroj viz strany: HOF-R07 (213)

OFCR 07T3-AEN-P

OFCT 07T3-AETN-16

Hiinik, titan Kalené a zépustkové
a nerez ocel kovana ocel
HELiOCTO .
OF_CR/OFCT-RW/AER | i @ |Tc Q !5 @
(wiper) [ -] =~
Osmiboke frézovaci desticky & }' i
se 4 hladicimi brity "»-_ Bs MBE  IngRBE g
OFCT 07T3-RW-16  OFCT 07T3-AER
OFCR 07T3-RW-P
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
(==} © o
LIS | 8| 5 ap fz
OAL BS S RE e (e e (mm) (mm/zub)
OFCT 07T3-RW-16 18,35 7,00 4,50 0,80 ° 0,50-1,00 0,10-0,15
OFCR 07T3-RW-P 18,45 6,80 4,58 0,60 ° 0,50-1,00 0,10-0,15
OFCT 07T3-AER 18,90 7,20 5,30 1,60 ° ° 0,50-1,00 0,10-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOF-R07 (213)

Na frézy HOF D..R07 se montuje pouze jedna hladici desti¢ka. Vidi ostatnim destickam je hladicf
desticka presazena o méné nez 0,1 mm v axialnim sméru. Hladici destiCky maji pouze 4 fezné hrany.
Na hladicich destickach jsou vygravirované 4 znacky. Pfi upinani desticky dbejte na to, aby oznacena
fezna hrana byla paralelni s Celem frézy (viz obrazek).

Maximalni hloubka fezu pfi pouZiti hladicich desticek je 2,5 mm. Pro dosazeni nejlepsich vysledki
se doporucuje pouzivat hladici desticky v rozsahu ap = 0,5-1,0 mm. Kritériem pro vyménu hladici
desti¢ky by méla byt snizena kvalita drsnosti povrchu.

Doporucené fezné podminky pro dokoncovaci operace:
Ve (dokondovani) = Ve (hrubovani) x 1,25 m/min e fz = 0,10-0,15 mm/zub

ISCAR




HEZiOCTO FEEDnii.i.
OFMW-FF

Desticky s 8 feznymi hranami
s geometrii FEEDMILL

s velkym radiusem pro
rychloposuvové frézy

v

LLl
HELIOCTO O
. Houzevnaty e , ~—
Rozméry — Turdy Doporucené fezné podminky O
282 a f O
Oznaceni APMX OAL S (&} S | © (mm) (mm/zub) N
OFMW 0706R10-FF 2,20 20,40 8,00 ° ° ° 1,00-2,20 0,40-1,50 \LIJ
® Pro pouziti bez podlozné desticky D:
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: HOF-RO7 (213) L
ap (mm)
25
20 \\ *\ N— D280 mm —
15 \ \\\ \
054 D<63 MM\ RN N \
0
0 Q5 10 15 20 25 30 3.5 fz (mm/zub)
HE? DO . ic S

800 LINE

ONMU/ONHU 0706
Osmiboké oboustranné

desticky s 16
feznymi hranami

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Dopg:)u:;?:k;ezne
o o
Sl 2| 8| | 8| 2|2 ap fz
Ic BS L APMX S RE S| 8|8 |8 |8 | 8| 8| (mm | (mmzb)
ONHU 070600-PL-R 18,80 1,30 7,00 5,00 6,50 0,00 ° 1,50-5,00 | 0,15-0,30
ONHU 070610-TL (1) 18,80 1,50 7,00 5,00 6,50 1,00 ° 1,50-5,00 | 0,15-0,30
ONHU 070610-TR (2 18,80 1,50 7,00 5,00 6,50 1,00 ° e | 150-500 | 0,15-0,30
ONHU 070610-TR-MM 18,80 1,50 7,00 5,00 6,50 1,00 ° 1,50-5,00 | 0,15-0,30
ONMU 070610 AR-HP 18,80 1,00 7,00 5,00 6,80 1,00 ° ° 1,50-5,00 | 0,15-0,30
ONMU 070610-TR (2 18,80 1,50 7,00 5,00 6,50 1,00 ° e | 150-500 | 0,15-0,30
ONMU 070610-TR-MM 18,80 1,50 7,00 5,00 6,50 1,00 ° ° ° ° ° 1,50-5,00 | 0,15-0,30
ONMU 070616-RM (3 18,80 1,20 7,00 5,00 6,50 1,60 ° ® | 150500 | 0,15-0,40

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
) Pro litinu (levé provedeni)

@) Pro litinu

() Zpevnéna fazetka pro t&zké obrabéni

Nastroj viz strany: SOF45-R18 (224)

HEZiDO

845 LINE

ONHU 0706AN-R-W
Osmiboké oboustranné
hladici desticky s 8 pravymi
feznymi hranami

Rozméry Doporucené fezné podminky
g ap fz
IC S BS APMX [} (mm) (mm/zub)
ONHU 0706AN-R-W 18,80 6,50 6,80 5,00 ° 0,50-2,00 0,10-0,20

Nastroj viz strany: SOF45-R18 (224)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




HELIDO

800 HD LINE

ONMU 1008

Osmiboké oboustranné
desticky se 16 feznymi
hranami pro t&Zké obrabénf }

v

DESTICKY

Vé

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: SOF45-26 (223) ¢ SOF45WG-R26 (223)

N Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
<C c|l8|wl|ols
> g2 8|8l > f2
Ic BS APMX S RE S| 8|8 |g| ¢ (mm) (mm/zub)
O 26,30 9,60 7,00 9,30 160 e | o | 200700 | 025040
m 26,30 9,60 7,00 9,30 1,60 o | o | o 200700 | 025040
L

ISCARmiii.
SEKT-AF-R & Q @
Superpozitivni ¢tvercové : |
frézovaci desticky pro '
dokoncovani a stredni
obrabéni mekkych
materidl, pro frézy
s Uhlem nastaveni 45°
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
- | =
g (2| 8|82 | 3|8 a fz
Oznaceni S BS APMX L S| S|S | |S]|Q | (mm) (mm/zub)
SEKT 1204AFR-HM 5,16 2,16 6,40 12,90 ° ° ° ° ° ° ° 2,00-6,00 0,10-0,15

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)

ISCSHRED

SEMT 1204AF-R-HS
Ctvercové frézovaci desticky
s délenou feznou hranou
pro hrubovani, pro frézy

s Uhlem nastaveni 45°

e

. Houzevnaty e .
Rozméry — Tordy Doporucené fezné podminky
[=2] [=2]
& S ap fz
Oznadeni L S BS APMX e e (mm) (mm/zub)
SEMT 1204AF-R-HS 12,65 4,76 2,26 6,00 [ o 2,00-6,00 0,20-0,30
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)
ISCARwiii
SEHW-AFTN | A
Presné brousené frézovaci . .
desticky s ostrou feznou ‘ = |
hranou pro vSeobecné pouzit \ /
L= sl
. Houzevnaty PP, .
Rozméry — Turdy Doporuéené fezné podminky
=
(=] o
& o ap fz
Oznaéeni L S BS APMX e e (mm) (mm/zub)
SEHW 1204AFTN 12,70 476 2,20 6,50 [ [ 2,00-6,00 0,12-0,20

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)

ISCAR




ISCARmii.L

SEKT-AFTN
Ctvercové destiCky
upnuté Sroubem pro
stfedni obrabéni

v

FREZOVACI DESTICKY

Rozméry Doporucené fezné podminky )
§ ap fz
Oznaceni L S BS APMX o (mm) (mm/zub)
SEKT 1 N 13,15 3,70 2,18 6,50 o 2,00-6,00 0,12-0,20 S
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)
ISCARniLi .
SEMT 12..AFTN-76 : 9%
Frézovaci destiCky ;""b >
s Zebrovanim podél fezné =~ : ;
hrany pro t&2ké obraban w 45 APMX
Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy Doporucené fezné podminky
" s/glglg| g
Oznaceni L S BS APMX o (&) S &} (mm) (mm/zub)
SEMT 1204AFTN-76 12,70 476 2,20 6,50 ° ° 2,00-6,00 0,12-0,20
SEMT 12T3AFTN-76 13,15 3,70 2,20 6,50 ° ° ° 2,00-6,00 0,12-0,20

¢ Na frézach F45ST pouzijte volitelnou podioZznou desticku TSE 12T3-N
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)

ISCARiiL

SEHT-AFN

Presné brousené frézovaci
desticky s ostrou feznou
hranou pro vSeobecné
pouziti, pro frézy s uhlem
nastaveni 45°

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
" g 8188 ap fz
Oznaceni L S BS APMX o ] o [$) (mm) (mm/zub)
SEHT 1204AFN 12,70 476 1,90 6,50 ° ° ° 2,00-6,00 0,12-0,20
SEHT 1204AFN-P 12,70 4,76 1,90 6,50 [ 2,00-6,00 0,12-0,20

* Doporucena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45ST (220)

Member IMC Group

(T [Tl 493



ISCARiviiii : A
SEKN-AF.. L N Q @
Frézovaci destiCky s plochym
Celem pro vSeobecné pouziti

v

DESTICKY

] BS | <
\Q Rozméry Houzevnaty «— Turdy Doporudené feané
<
= =
@) x| 8|8/2|g8|8|8|g|8|g| » | =®
N L S BS APMX C |l o || Q|9 |CQ || Q| Q|9 (mm) (mm/zub)
\Lu SEKN 1203AF-N 12,70 3,18 1,80 6,50 o 2,00-6,00 0,12-0,20
0 SEKN 1203AFFN 12,70 3,18 1,80 6,50 ° e | 200600 | 0,12-020
SEKN 1203AFTN 12,70 3,18 1,80 6,50 o o o o o o o o 2,00-6,00 | 0,12-0,20
L SEKN 1203AFTN-42 12,70 3,18 1,80 6,50 ° ° ° 2,00-6,00 | 0,12-0,20
SEKN 1504AFTN 15,88 4,76 1,80 6,50 ° 2,00-6,00 | 0,12-0,20

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: F45E (220)

ISCARii.i

SEKR-AF-N-42 | " /\'— ® Q @

Superpozitivni ¢tvercové
A
450 APMX
s L

frézovaci destiCky pro
dokoncovani a stredni
obrabéni mékkych

BS,| |«
materidl, pro frézy
s Uhlem nastaveni 45°
Rozméry Doporucené fezné podminky
I
1 § ap fz
Oznaceni L S BS APMX [&} (mm) (mm/zub)
SEKR 1203AF-N-42 12,70 3,18 1,80 6,50 [ 2,00-6,00 0,10-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: F45E (220)

ISCARniii
SEKR-AF..-76
Ctvercoveé frézovaci =
destic¢ky s zebrovanim ;
podél fezné hrany pro b
hrubovaci aplikace, pro frézy
s uhlem nastaveni 45°

e/

V Rozméry *j‘i‘fe;c;“(z Doporuéené fezné podminky
/I 21818 = .

Oznaéeni L S BS APMX e e e (mm) (mm/zub)
SEKR 1203AFN-76 12,70 3,18 1,80 6,50 ° ° ° 2,00-6,00 0,12-0,20
SEKR 1204AFN-76 12,70 4,76 1,80 6,22 o 2,00-6,00 0,08-0,15
SEKR 1504AFTN-76 15,88 4,76 1,80 8,43 ° 2,00-6,00 0,12-0,17

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: F45E (220)

ISCAR




ISCARviiii.
SEKR-AFTR-HS

Ctvercové frézovaci desticky el >
s dslenou feznou hranou . '5"}

L . i
pro hrubovaci aplikace, pro =

frézy s Uhlem nastaveni 45°

Y Houzevnaty e, . N
Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
=
[~} o o
SR | D ap fz
L S BS APMX || e (mm) (mm/zub)
SEKR 1203AFTR-HS 12,70 3,18 1,80 6,50 ° ° ° 2,00-6,00 0,15-0,25 N
SEKR 1204AFTR-HS 12,63 4,76 1,80 6,27 o 2,00-6,00 0,15-0,25
SEKR 1504AFTR-HS 15,88 4,76 1,80 8,30 ° 2,00-6,00 0,15-0,25

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: F45E (220)

HELIOCTO .
SECT/SEMT 1404 . ~ ué” Q Q

Pozitivni &tvercové destiCky
pro bézné frézovani

45°

AN

i
APMX

‘¢

b Bs,| |
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
‘ s g|g(3|glg| = ;
Oznaceni L S BS APMX RE S|l o ||| ol e (mm) (mm/zub)
SECT 140420AR 14,04 4,50 3,70 5,50 2,00 o o 2,00-5,50 0,12-0,20
SEMT 140405ATR 14,20 4,95 2,75 5,50 0,50 o ° ° ° o 2,00-5,50 0,12-0,20

® SECT - Pfesné brousené desticky
® SEMT - Lisované desticky
© Doporucéena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOE-RO06 (212) « HOF-R06 (213)

ISCARmiiL

SPKN ED.. | m = L7 Q @

Frézovaci destiCky s plochym

Celem pro vseobecné pouziti . T
v ’J" APMX
— i
i sl BS,| I
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporuéené fezné podminky
=
g1 2|g(g|g|8|g| = g
L S BS APMX o | © (&) [ (&) o | © (mm) (mm/zub)
SPKN 1203EDFR 12,70 3,18 1,40 9,50 ° 3,00-8,00 0,08-0,15
SPKN 1203EDTR 12,70 3,18 1,40 9,50 o ° ° 3,00-8,00 0,08-0,15
SPKN 1504EDTR 15,88 4,76 1,40 11,50 o 3,00-8,00 0,08-0,15
SPKN 1203EDR-42 12,70 3,18 1,40 9,50 ° 3,00-8,00 0,08-0,15
SPKN 1203EDTR/L-42 12,70 3,18 1,40 9,50 o ° ° ° 3,00-8,00 0,08-0,15
SPKN 1504EDTR-42 15,88 4,76 1,40 11,50 o ° 3,00-8,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




1ISGSHRED

SPKR EDTR-HS

> Ctvercové pozitivni desticky i "
s délenou feznou hranou e b /

DESTICKY

) Q Rozméry I:Iglizew:g;l Doporucené fezné podminky
= =
@) g(8(8| = f
N L S BS APMX © | O | Q (mm) (mm/zub)
\Lu SPKR 1203EDTR-HS 12,70 3,18 1,60 9,50 ° ° ° 3,00-9,00 0,10-0,20
0 SPKR 1504EDTR-HS 15,82 4,80 2,00 12,24 ° ° 3,00-9,00 0,10-0,20
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
L
ISCARmiii o
- : ®%
SPKR ED..-76 t""‘r-.,% i Ry,
Ctvercové frézovaci desticky Pt ﬁ,_ =
s zebrovanim podél fezné " g

hrany pro hrubovani, pro \l‘ ;Lx

frézy s Uhlem nastaveni 45°
Y a— = gl BS ] I

Rozméry Houze¥nat¥ Doporucené fezné podminky
V < Turdy
1 g § ap fz
Oznaceni L S BS APMX [} [} (mm) (mm/zub)
SPKR 1203EDR/L-76 12,70 3,18 1,80 9,50 o o 3,00-9,00 0,08-0,15
SPKR 1504EDTR-76 15,88 4,76 1,73 12,65 ° ° 3,00-9,00 0,08-0,15
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
ISCARwmii.i
SDMT-AD-N @ @ @
Desticky pro vSeobecné
pouziti na stopkovych frézach
s Uhlem nastaveni 45°
L S
. Houzevnaty P .
Rozméry > Turd§ Doporuéené fezné podminky
= |3
2|8 | ap fz
L S APMX BS e e e (mm) (mm/zub)
SDMT 0903AD-N 9,62 3,18 5,60 0,90 ° ° ° 2,00-4,00 0,12-0,15
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E45 / T245 (34)
y r.ry v ¥/ 1V}
v 90°)
SCMT-19 , - ]C/ - 7, @ ¥ w
Jednostranné &tvercové _,g-*t vy oL \ ! T
Vv . v, = - D1 o
desti¢ky s Uhlem hibetu T !?( . K < @
7° pro stfedni a vy$si l . 70%:4
hodnoty posuvl B/ sl
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
[Ye)
glg| 8|5l = i
L S RE D+ [&] [$} (&) o &} (mm) (mm/ot.)
SCMT 120408-19 12,70 476 0,80 5,50 [ L] [ . [ 3,00-8,00 0,08-0,15
SCMT 120412-19 12,70 4,76 1,20 5,50 o 3,00-8,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E45 / T245 (34) ¢ IHPR (849)

ISCAR




IEL DO §
890 LINE (- S
S$890 SNMU 1305PN... Q %
Ctvercové oboustranné J/@ l T O
desticky s 8 feznymi hranami HC $ APMX |:
l % 90’ l N
BS, | \RE LLJ
. s . , Doporuéené fezné N—
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy podminky O
o o >
2 2| 2|B|r|®m]| > fz @)
L S APMX BS RE®) S| s |o|o|o]| o (mm) (mm/zub) N
$890 SNMU 1305PNTR (1) 13,00 5,60 9,00 1,80 0,80 ° ° ° ° ° ° 2,00-9,00 | 0,10-0,20 L]
$890 SNMU 1305PNTN (2) 13,00 5,70 9,00 1,80 0,80 ° ° 2,00-9,00 | 0,10-0,20 0
$890 SNMU 1305PNR-MM (3) 13,00 5,60 9,00 1,80 0,80 ° ° ° 2,00-9,00 | 0,18-0,30
$890 SNHU 1305PN-R-W (4) 13,00 5,15 5,00 10,40 0,80 ° 050200 | 0,10-020 L
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
(1) Vseobecné pouZiti, 8 pravych feznych hran, pro frézovani litiny a oceli
(2 8 neutralnich feznych hran, pro obrabéni litiny. Lze pouZit do specidlnich levych fréz.
() 8 pravych feznych hran, pouziva se prevazné pro frézovani oceli (prava Sroubovice)
(@) Hladici desticky se 4 pravymi feznymi hranami, které poskytuji podstatné zlepdenou drsnost povrchu
8) Radiusy rohu 1,2 a 2,0 — na objednavku
Nastroj viz strany: S890 FSN-13 (198) e S890 SSB-13 (350)
PNTR( PNTN® PNR-MM® PN-R-W®
HELISLOT
XNMU 13 Y| @
Ctvercové desticky se
4 pravymi a 4 levymi Q % @
feznymi hranami
sl
. . . . Doporucené
Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Fezné podminky
o o
o [y} o o o (<] o o
RN3|I2|2|8|8|5|= e
L S RE | ||| |O|o]|c (mm/zub)
XNMU 130608PNN-MM 13,00 8,50 0,80 ° ° ° ° ° 0,08-0,20
XNMU 130608PNN-PL 13,00 8,80 0,80 ° 0,08-0,20
XNMU 130608PNTN 13,00 8,80 0,80 ° ° 0,08-0,20

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ETS-XN13 (330) ® FDN-XN13 (338) ® SDN-XN13 (346) ® SM-XN13 (241) ® XNK-XN13 (234)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




v

DESTICKY

Ve

\

=
=
o
N
LL
o
L

16viii.i.

ONHU/ONMU-08-TN/HL
Osmiboké oboustranné

desticky pro Celni hrubovaci
operace na litiné

S |-

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
slzlg|EE|E| » "
IC RE S APMX S|le|o|B|Q ]| (mm) (mm/zub)(1)
ONHU 080608-TN 20,20 0,80 6,00 5,50 ° ° ° 2,00-5,50 0,20-0,30
ONMU 080608-TN 20,20 0,80 6,00 5,50 ° ° ° ° ° 2,00-5,50 0,20-0,30
ONMU 080612-HL 20,20 1,20 6,00 5,50 o ° 2,00-5,50 0,25-0,40
® TN — Pro litinu
¢ HL — Pro hrubovaci aplikace a nehomogenni povrchy
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
(1) Nastroje fady FEEDMILL viz hodnoty posuvu pro nastroje FF NM
Néstroj viz strany: FA5NM (216) © FA5WG (215) e FF NM (262)
TN HL
16mii.i- <
ONHU/ONMU-08-TN-MM 9|
Osmiboké oboustranné
desti¢ky pro celni 4
frézovani, pro vSeobecné T 45°
obrabeéni oceli JAPMX
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
R\ .
S| | 8| 8|28 |8 |2 ap fz
Oznaceni IC RE S APMX |8 |8 | 8|38 |8 |8 |33 (mm) | (mm/zub)(1)
ONHU 080608-TN-MM 20,20 0,80 6,00 5,50 ° . ° ° 2,00-5,50 0,20-0,30
ONMU 080608-TN-MM 20,20 0,80 6,00 5,50 ° ° ° ° ° ° ° 2,00-5,50 0,20-0,30
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() Nastroje fady FEEDMILL viz hodnoty posuvu pro nastroje FF NM
Néstroj viz strany: FA5NM (216)  FASWG (215)  FF NM (262)
16 ki
ONHQ-TN @ @
16MILL Osmiboké
oboustranné keramicke
desticky pro Celni frézovani
Rozméry Doporucené fezné podminky
o] ap
IC S APMX [22) (mm)
ONHQ 0806-TN 20,20 6,00 5,50 [ 2,00-5,50

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FA5NM (216) ¢ F45WG (215)

ISCAR




16iviii.i.

ONHU 0806-N-PL
Osmiboké desticky s ostrou
feznou hranou a pozitivni
fazetkou pro frézovani litiny

45°
A
APMX
Rozméry Doporucené fezné podminky
N
NN . . )
Oznaceni IC RE S APMX 3 (mm) (mm/zub)
ONHU 080600-N-PL 20,20 0,40 6,00 5,50 [ 2,00-5,50 0,25-0,40
* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F45NM (216) e F45WG (215)
16mii.i- s
ONHU/ONMU 080608 ‘ ‘ Q @
AN-N-HP '
16MILL Osmiboké -
oboustranné desticky pro Celni .
frézovani vysokoteplotnich
slitin, nerez oceli a ocell
Rozméry Doporucené fezné podminky
Q
k\\ 8 ap fz
Oznaéeni IC RE S APMX [&] (mm) (mm/zub)
ONMU 080608 AN-N-HP 20,20 0,80 6,00 5,50 ° 2,00-5,50 0,25-0,40
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: F4A5NM (216) © FA5WG (215)
16 L. B
S -R-! S -N-! -14R-
ONHU 0806AN-W [Dj:lj R-wW E - N-Wo LA TRW g Q @
Osmiboké oboustranné i { T T %=
hladici destick ~e c O
y =2 A 1/\45' iz
g APMX ¢ APMX l l
T
= ~ BS =5\ @ l<Bs =
. Houzevnaty e .
Rozméry — Turdy Doporucené fezné podminky
o
g g ap fz
IC RE S APMX BS &) &) (mm) (mm/zub)
ONHU 0806AN-N-W (1) 20,30 0,50 6,00 3,50 7,40 ° ° 1,50-3,50 0,08-0,25
ONHU 0806AN-14R-W (2) 20,35 0,50 5,50 3,50 13,20 o 1,50-3,50 0,08-0,25
ONHU 0806AN-R-W (3 20,40 0,40 6,00 3,50 7,20 o 1,60-3,50 0,08-0,25
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524
() Hiadici desticky se 4 feznymi hranami — 2 pravé a 2 levé fezné hrany
() Hiadici desticky se 4 feznymi hranami — doporuceno pro jemnozubé frézy, primér frézy > 160 mm
@) Hiadici desticky se 4 feznymi hranami — doporu¢eno pro jemnozubé frézy, priimér frézy < 125 mm
Nastroj viz strany: F45NM (216) e F45WG (215)
P
.--‘.I
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v

DESTICKY

Ve

\

=
=
o
N
LL
o
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miLidFEED
RE
FFQ4 SOMT 0904 ; &= Qﬂ
Ctvercové jednostranné 7\
destiky se 4 feznymi : @ : ® @ %
hranami pro frézovani : =
S vysokymi posuvy L;.J 5> @
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
21888z a ;
L S RE SC|lo|o|o | (mm) (mm/zub)
FFQ4 SOMT 090412T 8,60 3,90 1,20 ° . o 0,50-1,20 0,40-1,50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8,60 3,80 1,20 o 0,50-1,20 0,40-1,50
FFQ4 SOMT 090412HP 8,60 3,80 1,20 ° ° ° ° 0,50-1,20 0,40-1,40
® Pro bo¢ni plunzrovani je doporucen pocatecni posuv 0,1 mm/zub
e T —typ pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel
* RM-T —typ pro prerusovany fez a frézovani podél boku. Pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel
¢ HP — typ pro austenitickou nerez ocel a vysokoteplotni slitiny
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: FFQ4 D-09 (293) ® FFQ4 D-M-09 (293) » FFQ4 D-W-09 (293)
wiiiid]FEED "
FFQ4 SOMT 1205 N 7| Qﬂ
Ctvercové jednostranné
destiCky se 4 feznymi ® @ ®
hranami pro frézovani : =
S vysokymi posuvy L 4J < s @
Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky
o
g18|8|8|¢ 0 ;
L S RE ] ] o [$] [&] (mm) (mm/zub)
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12,70 520 1,60 ° 0,50-1,50 0,40-1,80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12,70 5,20 1,60 ° 0,50-1,50 0,40-2,00
FFQ4 SOMT 120516HP 12,70 5,20 1,60 ° ° ° ° 0,50-1,50 0,40-1,80
FFQ4 SOMT 120516T 12,70 520 1,60 0,50-1,50 0,40-2,00
FFQ4 SOMT 120516T20 12,70 5,20 1,60 [ 0,50-1,50 0,40-2,00

* RM-HP — typ pro prerusovany fez a obrabéni podél osazeni. Pro austenitickou nerez ocel a vysokoteplotni slitiny.
* RM-T — typ pro preruSovany fez a obrabéni podél osazeni. Pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel.

* HP — typ pro austenitickou nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

* T —typ pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel
® T20 — typ pro Sedou a nodulami litinu

Nastroj viz strany: FFQ4 D-12 (301)

wiiiid]FEED

RE

FFQ4 SOMT 1706
Ctvercové jednostranné

destiCky se 4 feznymi
hranami pro frézovani

S vysokymi posuvy

—

48»‘

R

=|Q
Sk

292

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporuéené fezné podminky
S| 8|1 8|2 ap fz
L s RE 8|8| 8|8 (mm) (mm/zub)
FFQ4 SOMT 1706RM-T (1) 17,50 6,00 2,50 ° 1,20-3,00 0,40-2,00
FFQ4 SOMT 170625HP (2 17,50 6,00 2,50 ° ° ° 1,20-3,00 0,40-1,50
FFQ4 SOMT 170625T (3 17,50 6,00 2,50 ° ° ° 1,20-3,00 0,40-2,00

® Pro bocni plunzrovani je doporucen pocatec¢ni posuv 0,1 mm/zub

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pro prerugovany fez a obrabéni podél osazeni. Na ocel, nerez ocel, litinu a kalenou ocel.
(2 Na austenitickou nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

@) Na ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel

Nastroj viz strany: FFQ4 D-17 (302)

ISCAR




FEEDnwiii

FF WOMT/WOCT . =7 @ N/
DestiGky s pozitivnim r w >
Ghlem Gela pro obrabéni ol Qﬂ | &

S vysokymi posuvy pfi u
malé hloubce zabéru

FREZOVACI DESTICKY

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporuéené fezné podminky )
3s|s8/g| = f
IC L S S1 INSBD RE Rgt APMX| | © | S| S| © (mm) (mm/zub)
FF WOCT 060212T 9,86 7,00 2,70 4,20 5,60 2,00 3,00 1,00 o ° ° 0,30-1,00 0,30-1,00 \
FF WOMT 060212T-M 9,86 7,00 2,70 4,20 5,60 2,00 3,00 1,00 ° [} 0,30-1,00 0,70-1,50
FF WOCT 09T320T 14,50 10,60 3,95 6,50 9,30 2,00 4,00 1,50 o | o ° 0,70-1,50 0,30-1,00
FF WOMT 09T320T 14,50 10,60 3,95 6,50 9,30 2,00 4,00 1,50 o ° ° 0,70-1,50 0,70-2,00
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() Radius pro programovani
Nastroj viz strany: FF EW (294)  FF EW-CF (295) » FF EW-M (295) ® FF FW (299)
FF WOMT FF WOCT
Pro vSeobecné Pro vysokoteplotni slitiny
aplikace a nerez ocel
MICROFEED
MF 300 ENDM/LL . S*
FFT3 WXMT 03 | &7 Qﬂ N
Jednostranné trigon
desticky pro frézovani S| & N/
S Vysokymi posuvy =
. Houzevnaty T .
Rozméry «— Turdj Doporucené fezné podminky
o (=]
2 ] ap fz
IC S RE APMX e e (mm) (mm/zub)
FFT3 WXMT 030206 T 4,20 2,20 0,60 0,60 ° ° 0,20-0,60 0,20-0,80

* Pro bo¢ni plunzrovani je doporu¢en pocatecni posuv 0,08 mm/zub
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: FFT3 EFM-03 (287)  FFT3 EFM-MM 03 (287)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




rr ;OFEED

UPFEED LINE

FEEDniii

v

H600 WXCU

&
%

Oboustranné desticky se
6 feznymi hranami pro

4.9
LAV AR

-8

obrabeéni s vysokymi posuvy

FREZOVACI DESTICKY

) Rozméry Houzevnaty <— Turdy
glglg|8|g|gls
Ic L s RE® S| 8|8 |8|8|8]| 8
3 H600 WXCU 040310HP (1) 6,25 413 3,10 0,96 ° °
H600 WXCU 040310T (2 6,25 413 3,10 096 ° °
H600 WXCU 05T312HP (1) 8,33 5,50 4,20 1,20 ° ° ° °
H600 WXCU 05T312T (2 8,33 5,50 4,20 1,20 ° ° °
H600 WXCU 070515HP (1) 11,14 7,16 5,90 1,50 ° ° °
H600 WXCU 070515T (2 11,14 7,16 5,90 1,50 ° °
H600 WXCU 080612HP (1) 13,65 8,80 6,80 1,20 ° ° ° ° °
H600 WXCU 080612T (2) 13,65 8,80 6,80 1,20 ° °
H600 WXCU 080616RM (3 13,65 8,80 6,80 1,60 ° °

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

(2 Na legovanou ocel a litinu, oznageno pismenem ,I“ na Gelni ploge
@) Pro prerudovany fez a tvrdé materidly

4) Radius desticky pro programovani viz tabulka nize

Nastroj viz strany: FF EWX (290) o FF EWX-M (291) e FF EWX-MM (291) o FF FWX (296) » MF EWX (292) ® MF EWX-M (292) ¢ MF FWX (297)

HP T RM

2!

Doporuc¢ené fezné .. Doporucené fezné .
@ podminky pro LECIHE T podminky pro Radius pro
nastroje FF programovani pro nastroje MF programovani pro
nastroje FF nastroje MF
ap (mm) | fz (mm/zub) ap (mm) | fz (mm/zub)

H600 WXCU 040310HP 0,5-0,8 0,34-0,68 1,9 0,5-1,5 0,2-0,4 2,6
H600 WXCU 040310T

0,5-0,8 0,68-1,03 1,9 0,5-1,5 0,4-0,6 2,6

H600 WXCU 05T312HP 0,7-1,0 0,34-0,68 2,3 0,8-2,0 0,2-0,4 3,3
H600 WXCU 05T312T 0,7-1,0 0,68-1,03 2,3 0,8-2,0 0,4-0,6 3,3

H600 WXCU 070515HP 1,0-1,5 0,34-0,86 3,1 1-2,7 0,2-0,5 4.1
H600 WXCU 070515T 1,0-1,5 0,68-1,37 3,1 1-2,7 0,4-0,8 4,1

H600 WXCU 080612HP 1,5-2,0 0,34-0,86 3,3 1,8-3,5 0,2-0,5 48
H600 WXCU 080612T 1,5-2,0 0,68-1,37 3,3 1,8-3,5 0,4-0,8 4,8
H600 WXCU 080616RM 1,5-2,0 0,68-1,37 3,7 1,8-3,5 0,4-0,8 5,2
Doporuéené fezné Radi Doporuéené fezné Radi
@ podminky pro nastroje cL[CB) [+ podminky pro nastroje ELIUID [2ks
FF pro plunzrovani programovani pro. [~ mf pro plunzrovani programovam pro
nastroje FF nastroje MF
ae (mm) | fz (mm/zub) ae (mm) | fz (mm/zub)
37 0,04-0,08 1.9 35 0,04-0,08 2,6
H600 WXCU 040310T 3,7 0,04-0,10 1,9 3,5 0,04-0,10 2,6

H600 WXCU 05T312HP 5 0,04-0,08 2,3 4,75 0,04-0,08 3,3
H600 WXCU 05T312T 5 0,04-0,10 2,3 4,75 0,04-0,10 3,3

H600 WXCU 070515HP 6,5 0,04-0,10 3,1 6,15 0,04-0,10 4.1
H600 WXCU 070515T 6,5 0,04-0,12 3,1 6,15 0,04-0,12 4,1

H600 WXCU 080612HP 8 0,04-0,10 3,3 7,65 0,04-0,10 4,8
H600 WXCU 080612T 8 0,04-0,12 3,3 7,65 0,04-0,12 4,8
H600 WXCU 080616RM 8 0,04-0,12 3,7 7,65 0,04-0,12 5,2

ISCAR




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU

Malé tvarované desticky

se 4 feznymi hranami pro
frézovani s vysokymi posuvy

|
el

®©
S
®

Rozméry Houzevnaty <— Tvrdy Doporucené fezné podminky
o
g1g/g|8|glg| = g
INSL Si RE Wi [} [} &) [} o [} (mm) (mm/zub)
FFX4 XNMU 040310HP (1) 9,58 397 1,00 7,16 ° ° ° ° 0,20-0,80 0,20-0,90
FFX4 XNMU 040310T (2 9,58 3,95 1,00 7,16 ° ° ° 0,20-0,80 0,20-1,20

* Pro bo¢ni plunzrovani je doporu¢en pocatecni posuv 0,1 mm/zub

* HP — typ pro austenitickou nerez ocel a vysokoteplotnf slitiny

* T —typ pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

() HP — typ pro austenitickou nerez ocel a vysokoteplotni slitiny

T - typ pro ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, litinu a kalenou ocel

Nastroj viz strany: FFX4 ED (288)  FFX4 ED-M (288) ¢ FFX4 ED-MM (289) ¢ FFX4 FD (289)

HELF EED

UPFEED LINE

H1200 HXCU 0606
Oboustranné
Sestihranné destiCky
s 12 feznymi hranami

« N . 2 Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty <— Turdy podminky
0 (= (=3 8 (o] o
S| | 838 |8| % ap fz
APMX L BS RE IC S e e e e e e (mm) (mm/zub)
H1200 HXCU 0606-HPR 3,00 6,43 1,06 1,60 14,88 7,15 o ° 0,20-3,00 0,08-0,40
H1200 HXCU 0606-TR 3,00 6,43 1,06 1,60 14,88 7,15 ° ° ° ° ° 0,20-3,00 0,256-0,65
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: MF FHX-R06 (298)
TR HPR
TANGLFEED
Hi-FEED MILLING!
FF VNMT 0706 &= Q Qﬂ
Tangencidlni desticky se -
4 feznymi hranami pro ® @ %X
frézovani s vysokymi posuvy =
« Y . p Doporucené fezné
Rozméry Houzevnaty < Turdy bodminky
o (=3 o
N w0 o o N o o (=] o fZ
RN B BB 8B R83| ® ap
Wi INSL RE S &} o o o [&] [ &) o &) (mm) (mm/zub)
FF VNMT 0706ZN-ER (1) 6,40 15,00 1,00 9,05 ° ° ° ° ° ° ° ° 050-1,50 | 0,40-1,80
FF VNMT 0706ZN-ETR (2 6,40 15,00 1,00 9,05 ° ° ° ® | 050-150 | 040-1,80

® Pro bo¢ni plunzrovani je doporu¢en pocatecni posuv 0,1 mm/zub

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pro vieobecné aplikace

(2) Zpevnéna fezna hrana pro prerudovany fez a nepfiznivé fezné podminky

Nastroj viz strany: FFV-D-R-VNO7 (298)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]
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v

DESTICKY

Ve

\

=
=
o
N
LL
o
L

ISCARmii.L

RXCW

Presné brousené kruhové
frézovaci destiCky

s plochym &elem

RXCW 07/ 08

=S
E15

RXCW 10

- S e

Rd

42

Rozméry Houzevnaty «— Tvrdy Doporucené fezné podminky
2| 8 | 8 o o
IC S &} &} &} (mm) (mm/zub)
RXCW 0702 7,00 2,40 ° ° ° 1,00-2,50 0,05-0,20
RXCW 0702-T 7,00 2,40 ° 1,00-2,50 0,05-0,20
RXCW 0802 8,00 2,40 . ° ° 1,00-2,50 0,06-0,20
RXCW 0802-T 8,00 2,40 ° 1,00-2,50 0,06-0,20
RXCW 10T3 10,00 3,97 o ° ° 1,00-5,00 0,10-0,25
RXCW 10T3-T 10,00 3,97 o 1,00-5,00 0,10-0,25
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ER (273) ¢ ER-M (273)
RXCW RXCW-T
ISCARGLL s —
]
RXCR S Qﬂ
Presné brousené kruhové
frézovaci desticky @
s pozitivnim Celem
. Houzevnaty e .
Rozméry > Turd§ Doporucené fezné podminky
2188 4 z
Oznaceni IC S [&] &} (&) (mm) (mm/zub)
RXCR 05T1 5,00 1,50 [ [ 1,00-2,00 0,05-0,10
RXCR 0702 7,00 2,40 o 1,00-2,00 0,05-0,10
RXCR 0802 8,00 2,40 ° 1,00-2,00 0,05-0,10
RXCR 10T3 10,00 3,97 [ 1,00-5,00 0,10-0,25
* Doporucena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ER (273) ¢ ER-M (273)
ISCARGLL —
]
RXMT 10 S Qﬂ
Kruhové frézovaci desticky
s pozitivnim &elem pro 1 @ % @
hrubovaci operace
L o
N Houzevnaty e .
Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
§ § ap fz
Oznaceni IC S [} [} (mm) (mm/zub)
RXMT 10T3-RM 10,00 3,97 [ [ 1,00-5,00 0,10-0,25

® Zadni strana destic¢ky ve tvaru hvézdy brani pootoceni desticky
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: ER (273) e ER-M (273)

ISCAR




HE! iDO ROUND;wii.i

RXMT 1607
Kruhové frézovaci destiCky

I
w
|

pdnd

>

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
as
T

Rozméry Doporucené fezné podminky )
§ ap fz
IC S [} (mm) (mm/zub)
RXMT 1607N 16,00 7,00 (] 0,50-8,00 0,08-0,30 N
RXMT 1607NPL 16,00 7,00 [ 0,50-8,00 0,08-0,30
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: SOE45 8/16 (34) e SOF45 (217)
RXMT...N RXMT...NPL
CHAMMILL
ROOCW v Qﬂ @
Kruhové desticky s plochym
Celem pro tvarové frézovani @ % @
S l-—
ROOCW..-T Rozméry Doporucené fezné podminky
7
§ ap fz
Oznacéeni IC S S (mm) (mm/zub)
R90CW 1205-T 12,00 5,00 o 2,00-6,00 0,12-0,20
R90CW 4 12,70 5,40 ° 2,00-6,00 0,12-0,20
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ER-M (273)
HELiOCTO .
REMT-76 = Qﬂ @
Kruhové frézovaci desti¢ky ™
s zebrovanim na Cele -
N Houzevnaty e .
Rozméry «— Turdj Doporucené fezné podminky
S S ap fz
IC S 3 3 (mm) (mm/zub)
15,87 5,24 [ [ 3,00-7,00 0,12-0,20

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOE-R06 (212) ¢ HOF-R06 (213)

Member IMC Group

(T [Tl 505



mikL.SHRED

ROUND LINE

©

RCMW/RCCW-MO

v

Kruhové frézovaci destiCky
s plochym ¢&elem

Rd

&\,

2R@

DESTICKY

N . Houzevnaty e .
Q Ve Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
O A § § ap fz
N Oznaceni IC S Si (&} (&} (mm) (mm/zub)
\Lu RCCW 1206MO 12,00 4,00 6,40 ° 2,50-5,00 0,15-0,40
D: RCMW 1607MO 16,00 5,00 7,90 ° 3,00-6,00 0,20-0,75
|_|_ RCMW 2009MO 20,00 6,00 9,40 o 4,00-8,00 0,20-0,75
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: ERW (274) ¢ ERW-M (275) ¢ FRW (276)
miLiL.SHRED .
ROUND LINE *
RCMT/RCCT-MO _ 7 T @

Kruhové frézovaci desticky
s pozitivnim Celem

Rd

@\,

2R@

j%rL

Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Doporucené fezné podminky

28|88 o ¢
Ic S S S| 8| o |9 (mm) (mm/zub)
RCCT 1206MO 12,00 4,00 6,40 ° ° ° ° 2,50-5,00 0,156-0,40
RCCT 1206MO-T 12,00 4,00 6,40 (] (] 2,50-5,00 0,15-0,40
RCMT 1607MO 16,00 5,00 7,90 ° o 3,00-6,00 0,15-0,40
RCMT 2009MO 20,00 6,00 9,40 ° [ 4,00-8,00 0,15-0,40

 RCMT - Pozitivni Celo a zpevnéna fezna hrana
® RCCT - Pozitivni ¢elo a ostré fezné hrana

* Oba typy se pouZzivaji pfevéazné na nerez ocel
© Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: ERW (274) e ERW-M (275)  FRW (276)

RCCT RCMT

ISCAR




mikL.SHRED

ROUND LINE

RCMT/RCMW-FW
PInoefektivni desticky

s délenym ostfim a se Ctyfmi L
moznostmi orientace v 10zku w

©

Rd

v

£\8,
FREZOVACI DESTICKY

2R@

Rozméry Houzevnaty <— Turdy Doporucené fezné podminky b
28|88z 2 7

Ic S S S| S8 |g|o| & (mm) (mm/zub)

RCMT 1004-FW (1) 10,00 3,20 4,80 ° 2,00-4,00 0,15-0,30 N
RCMT 1004-FW-F20 (2 10,00 3,20 4,80 ° 2,00-4,00 0,15-0,30
RCMT 1206-FW (1) 12,00 4,00 6,40 ° 2,50-5,00 0,20-0,35
RCMT 1206-FW-F20 () 12,00 4,00 6,40 ° ° 2,50-5,00 0,20-0,35
RCMT 1206-FW-T20 (3 12,00 4,00 6,40 ° 2,50-5,00 0,20-0,35
RCMT 1607-FW (1) 16,00 5,00 7,90 ° ° ° ° 3,00-6,00 0,20-0,35
RCMT 1607-FW-F20 (2 16,00 5,00 7,90 ° ° 3,00-6,00 0,20-0,35
RCMT 1607-FW-T20 (3 16,00 5,00 7,90 ° ° 3,00-6,00 0,20-0,35
RCMW 1607-T-FPW 4 16,00 5,00 7,90 ° 3,00-6,00 0,20-0,35
RCMW 1607-T-FW (5 16,00 5,00 7,90 ° ° ° 3,00-6,00 0,20-0,35
RCMT 2009-FW (1) 20,00 6,00 9,40 ° ° 4,00-8,00 0,20-0,35
RCMT 2009-FW-F20 (2) 20,00 6,00 9,40 ° 4,00-8,00 0,20-0,35
RCMT 2009-FW-T20 (3 20,00 6,00 9,40 ° 4,00-8,00 0,20-0,35
RCMW 2009-T-FW (%) 20,00 6,00 9,40 ° 4,00-8,00 0,20-0,35

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Na legovanou a nerez ocel a exotické materialy

(2) Na austenitickou nerez ocel, exotické materidly a hlinik
() Na martenzitickou nerez ocel

4) Na kalenou ocel

(8) Na néastrojovou a zapustkovou ocel a litinu

Nastroj viz strany: ERW (274) » ERW-M (275) » FRW (276)

RCMW ...-T-FPW RCMW ...-T-FW RCMT ...-FW-T20 RCMT ...-FW-F20 RCMT ...-FW

HELIOCTO
RFMT 1905-76

Kruhové frézovaci desticky | J"'i"'“

Houzevnaty

Rozméry — Turdy

Doporucené fezné podminky

ap fz
(mm) (mm/zub)
3,00-8,00 0,15-0,25

® |C328
® 1C928

19,74 5,48
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOF-R07 (213)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




HELil

ROUND H400 LINE

H400 RNHU
Oboustranné desticky

se 4 feznymi hranami

v&
®

@,

DESTICKY

s radiusem 5, 6 a 8 mm i:i
pro tvaroveé frézovani ol
) Q Rozméry I-ngize.\ll_c;tz Doporucené fezné podminky
<
=
O 3188 @ i
N RE L Wi APMX S © | ©| © (mm) (mm/zub)
L] H400 RNHU 1004-AX (1) 5,00 9,20 9,30 7,50 4,70 ° ° 1,00-5,00 0,10-0,30
D: H400 RNHU 1004-HP (2 5,00 9,20 9,30 7,50 4,05 ° 1,00-5,00 0,10-0,30
H400 RNHU 1004-ML (3 5,00 9,20 9,30 7,50 4,05 ° ° 1,00-5,00 0,10-0,30
L H400 RNHU 1205-AX (1) 6,00 11,00 11,20 8,70 5,20 ° ° 2,00-6,00 0,15-0,30
H400 RNHU 1205-HP (2 6,00 11,00 11,20 8,70 4,75 ° ° 2,00-6,00 0,15-0,30
H400 RNHU 1205-ML (3 6,00 11,00 11,20 8,70 4,75 ° ° 2,00-6,00 0,15-0,30
H400 RNHU 1606-AX (1) 8,00 14,70 13,90 12,00 7,80 ° ° ° 3,00-8,00 0,15-0,40
H400 RNHU 1606-HP (2 8,00 14,70 13,90 12,00 7,80 ° 3,00-8,00 0,15-0,40
H400 RNHU 1606-ML (3 8,00 14,70 13,90 12,00 7,80 ° ° 3,00-8,00 0,15-0,40

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Pryni volba na austenitickou nerez ocel, druhd volba na ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel
@ Pryni volba na titan a vysokoteplotni slitiny, druha volba na austenitickou nerez ocel

®) Pryni volba na ocel, feritickou a martenzitickou nerez ocel, druha volba na austenitickou nerez ocel

Nastroj viz strany: H400 ER-10 (277)  H400 ER-12 (277)  H400 ER-M (278) ® H400 FR-10 (278) ® H400 FR-12 (279) * H400 FR-16 (280)

ML HP AX
ALl . .
ROUND H606 LINE BB AT

Yoy

H606 RXCU 1206
Oboustranné desticky
se 6 feznymi hranami

s radiusem 6 mm pro L
tvaroveé frézovani

N Houzevnaty e .
Rozméry — Turdy Doporu¢ené fezné podminky
218|8 a i
IC RE S | O | QO (mm) (mm/zub)
H606 RXCU 1206-AXMP (1) 12,20 6,00 5,90 ° ° ° 2,00-6,00 0,10-0,40
H606 RXCU 1206-AXT (2) 12,20 6,00 5,90 ° ° 2,00-6,00 0,10-0,40

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny
) Na ocel a litinu

Nastroj viz strany: H606 ER-M (280) ® H606 FR-12 (281)

AXMP AXT

AN

ISCAR




BALLFLUGS

)

HBR-QF

Destiéky s Uhlem opasani Loy
220° pro hrubovani 1
a polodokond&ovani, |
pro tvaroveé frézovani |

a podpichovani

v

FREZOVACI DESTICKY

S
&

Rozméry I:Io_lfe;c;t; Doporuéené fezné podminky )
(<o) (=) [=e]
S| S | ap fz
DC APMX RE S | 2| L (mm) (mm/zub)
HBR D100-QF 10,00 6,70 5,00 2,30 o 1,50-5,00 0,08-0,15 S
HBR D120-QF 12,00 8,00 6,00 2,60 ° ° 2,00-6,00 0,08-0,15
HBR D160-QF 16,00 10,30 8,00 3,37 ° ° ° 2,50-8,00 0,08-0,15
HBR D200-QF 20,00 13,40 10,00 4,65 ° 3,00-10,00 0,08-0,15
HBR D250-QF 25,00 16,70 12,50 5,40 ° 4,00-12,50 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HCM D10 (257) « HCM D12 (257) « HCM D16 (258) ¢ HCM D20 (258) ® HCM D25 (259) ¢ HCM-M (259) ¢ HCM-MM (260)

BALLFLUS

HBF-QF

Desticky s uhlem
opasani 220° pro presné
dokonc&ovani, pro tvarové
frézovani a podpichovani

(=)hd i

Rozméry I-Iﬁze;c;% Doporuéené fezné podminky
§ § ap fz
DC APMX RE S [ [ (mm) (mm/zub)
HBF D120-QF 12,00 8,00 6,00 2,60 o ° 2,00-6,00 0,03-0,15
HBF D160-QF 16,00 10,30 8,00 3,37 o 2,50-8,00 0,03-0,15
HBF D200-QF 20,00 13,40 10,00 4,65 ° ° 3,00-10,00 0,03-0,15
HBF D250-QF 25,00 17,00 12,50 5,40 ° ° 4,00-12,50 0,03-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOM D12 (257) » HCM D16 (258) ¢ HCM D20 (258) ® HCM D25 (259) ® HCM-M (259) ¢ HCM-MM (260)

BALLFLUS

HCR

Desticky se 2 feznymi
hranami pro kulové
frézy (plnoefektivni) pro
tvaroveé frézovani dutin
a bocni frézovani

Y

@,

Y
o K {l‘

e pcNEE | | st

Rozméry I-‘Io_lize;/_c:gg Doporucené fezné podminky
(=] 0 =]

S| S| 8 ap fz
DC APMX RE S e | 2| e (mm) (mm/zub)
HCR D100-QF 10,00 7,00 5,00 2,30 [ 1,50-5,00 0,08-0,15
HCR D120-QF 12,00 9,00 6,00 2,60 [ 2,00-8,50 0,08-0,15
HCR D120-QP 12,00 9,80 6,00 2,60 ° ° 2,00-8,50 0,08-0,15
HCR D160-QF 16,00 11,30 8,00 3,37 ° 2,50-11,00 0,08-0,15
HCR D200-QF 20,00 14,70 10,00 4,65 ° 3,00-14,00 0,08-0,15
HCR D250-QF 25,00 18,40 12,50 5,40 ° 4,00-17,50 0,08-0,15

* QF - Pro v8eobecné pouziti
® QP - Pozitivni utvafec pro nizky fezny odpor. Doporuduje se pro obrabéni hliniku, titanu a jinych exotickych materiald.
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HOM D10 (257) » HCM D12 (257) » HCM D16 (258) ® HCM D20 (258) e HCM D25 (259) ® HCM-M (259) ¢ HCM-MM (260)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




BALLFLUS

HCD-QF y A ¢

v

Desticky se 2 feznymi
hranami ve tvaru ,V* s Uhlem
90° pro srazeni hran,
zahlubovani a navrtavani

fe

FREZOVACI DESTICKY

N Rozméry Doporucené fezné podminky
=] ap fz

DC APMX KRINS S Hs 3 (mm) (mm/zub)

\ HCD D120-090-QF 12,00 5,00 45 2,60 4,00 ° 1,50-4,00 0,08-0,15
HCD D124-090-QF 12,40 5,10 45 2,60 4,00 ° 1,50-4,00 0,08-0,15

HCD D160-090-QF 16,00 7,50 45 3,37 4,50 L] 2,00-6,00 0,08-0,15

HCD D205-090-QF 20,50 9,50 45 4,65 6,00 ° 2,50-7,00 0,08-0,15

HCD D250-090-QF 25,00 12,00 45 5,40 7,00 o 3,00-9,00 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HCM D12 (257) « HCM D16 (258) « HCM D20 (258)  HCM D25 (259) ® HCM-M (259) ¢ HCM-MM (260)

| Srazeni B  Zahlubovani
a odjehlovani

BALLFLUGS

HCC-QF
Desticky se 2 feznymi
hranami (pInoefektivni) pro

@
©

bocéni frézovani, drazkovani,
vrtani a zahlubovani

Rozméry Doporucené fezné podminky
=3 ap fz

DC APMX RE S 3 (mm) (mm/zub)
HCC D120-R0.5-QF 12,00 8,10 0,50 2,60 o 3,50-7,50 0,08-0,15
HCC D120-R1.0-QF 12,00 8,10 1,00 2,60 ° 3,60-7,50 0,08-0,15
HCC D120-R2.0-QF 12,00 8,10 2,00 2,60 [ 3,50-7,50 0,08-0,15
HCC D160-R0.5-QF 16,00 10,30 0,50 3,37 ° 5,00-10,00 0,08-0,15
HCC D160-R1.0-QF 16,00 10,30 1,00 3,37 o 5,00-10,00 0,08-0,15
HCC D160-R2.0-QF 16,00 10,30 2,00 3,37 o 5,00-10,00 0,08-0,15
HCC D200-R0.5-QF 20,00 12,80 0,50 4,65 [ 6,00-12,00 0,08-0,15
HCC D200-R1.0-QF 20,00 12,80 1,00 4,65 [ 6,00-12,00 0,08-0,15
HCC D200-R2.0-QF 20,00 12,80 2,00 4,65 ° 6,00-12,00 0,08-0,15
HCC D200-R3.0-QF 20,00 12,80 3,00 4,65 o 6,00-12,00 0,08-0,15
HCC D250-R1.0-QF 25,00 14,70 1,00 5,40 o 7,60-15,50 0,08-0,15
HCC D250-R2.0-QF 25,00 14,70 2,00 5,40 ° 7,50-15,50 0,08-0,15
HCC D250-R3.0-QF 25,00 14,70 3,00 5,40 ° 7,50-15,50 0,08-0,15
HCC D250-R4.0-QF 25,00 14,70 4,00 5,40 ° 7,50-15,50 0,08-0,15

* Doporuc¢ena feznd rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HCE (21) » HCE-MM (21)

ISCAR




3 FLUTE BALL NOSE

BLR

Oboustranné desticky

s kruhovym segmentem
pro kulové frézy

! Rd}

v

@)@,
FREZOVACI DESTICKY

Rozméry Houzevnaty <— Turdy DOPS?;;?:k;eZ"e \
S 8| 83 fz

RE® L Wi S 8| 8|8 |8 (mm/zub)
BLR D160-MFW 8,00 13,10 6,10 2,55 ° 0,08-0,15 N
BLR D160-QCS 8,00 13,10 6,10 2,55 ° ° 0,08-0,15
BLR D160-QT 8,00 13,10 6,10 2,55 o 0,08-0,15
BLR D200-MFW 10,00 16,40 7,60 3,40 [ 0,08-0,15
BLR D200-QCS 10,00 16,40 7,60 3,40 o o 0,08-0,15
BLR D200-QT 10,00 16,40 7,60 3,40 o 0,08-0,15
BLR D250-MFW 12,50 20,50 8,90 3,80 ° 0,08-0,15
BLR D250-QCS 12,50 20,50 8,90 3,80 ° ) 0,08-0,15
BLR D250-QT 12,50 20,50 8,90 3,80 o 0,08-0,15
BLR D300-QCS 15,00 24,50 10,75 4,60 [ ° 0,08-0,15
BLR D300-QT 15,00 24,50 10,75 4,60 ° 0,08-0,15
BLR D320-MFW 16,00 26,30 11,00 4,60 ° 0,08-0,25
BLR D320-QCS 16,00 26,30 11,00 4,60 ° ° 0,08-0,25
BLR D320-QT 16,00 26,30 11,00 4,60 ° 0,08-0,25
BLR D400-MFW 20,00 32,70 14,20 5,50 ° 0,08-0,25
BLR D400-QCS 20,00 32,70 14,20 5,50 ° ° 0,08-0,25
BLR D500-MFW 25,00 40,90 17,80 7,40 o 0,08-0,25
BLR D500-QCS 25,00 40,90 17,80 7,40 ° 0,08-0,25

* MFW — Délené fezna hrana pro hrubovaci operace

* QCS - Délena fezna hrana pro polodokoncovaci a dokoncovaci aplikace
* QT - PIn& fezn& hrana pro dokoncovaci aplikace

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

() Radius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: BLP Endmills (260) * BLP Shell Mill (261) e BLP-M (261) ¢ BLPK (262)

Y 7V // i
DROPiiiii _ oo < @ =
BCR T @ ®
Desticky pro kulové frézy — -
s rovnou feznou hranou % - NS ® @
pfipojenou v te¢né na " l
Fechodovy radius rohu N 1 BN CRVR
prec S le QT cs
Rozméry }jglize.\ll_c;tg Doporucené fezné podminky
QI X | 8 ap fz
CEMR® INSL Wi S S 8| 3|3 (mm) (mm/zub)
BCR D120-QT 6,00 10,60 5,80 2,80 2,10 ° ° 1,20-4,20 0,20-0,25
BCR D160-QT 8,00 12,70 770 4,40 3,30 ° ° 1,60-5,60 0,20-0,25
BCR D200-QT 10,00 17,00 9,60 470 3,60 ° 2,00-7,00 0,20-0,25
BCR D250-QT 12,50 20,00 11,80 5,70 420 ° ° 2,50-8,75 0,20-0,25
BCR D300-QT 15,00 27,30 14,70 7,00 5,30 ° ° 3,00-10,50 0,20-0,25
BCR D320-CS (1) 16,00 28,00 15,00 7,00 5,30 ° 3,20-11,20 0,20-0,25
BCR D320-QT 16,00 28,00 15,10 7,00 5,30 ° ° ° 3,20-11,20 0,20-0,25
BCR D400-CS (1) 20,00 35,40 18,80 9,40 6,30 ° 4,00-14,00 0,20-0,25
BCR D400-QT 20,00 35,40 18,80 9,74 7,00 ° 4,00-14,00 0,20-0,25
25,00 44,00 24,00 11,70 9,00 o 5,00-17,50 0,20-0,25

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Nedoporuduje se na nerez ocel a vysokoteplotni slitiny
(2 Radius vznikly na obrobku

Nastroj viz strany: BCM (263)  BCM-M (264)  BCM-MM (264)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




ISCARPLUNGER

PLHT

Tangencialni desticky
se 4 feznymi hranami
pro plunzrovaci frézy

v

DESTICKY

H®
havd

Vé

* Doporucena fezné rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: PH (305)

N . Houzevnaty e, .
Q Rozméry > Turdy Doporucené fezné podminky
= g | 8 2

O Wi L S &) (&) (mm/zub)

N PLHT 1305-PDX 545 13,70 9,95 ° ° 0,12-0,12

LLJ

L

TANGPLUNGE -
HTP LN.. 0604 i & & %
Tangencialni destiCky ’

se 4 feznymi hranami
pro plunzrovaci frézy

-

RE
Rozméry HouZevnaty <— Tvrdy fe?r?g gzu:ni?:ky
8 8 8 2 ~ fz
Wi L S RE 3|38 |8 |38 |3 (mm/zub)
HTP LNAR 0604 FR-P 4,06 6,50 6,77 0,80 ° 0,05-0,15
HTP LNHT 0604 ER 4,06 6,50 6,77 0,80 ° ° ° ° 0,08-0,12
HTP LNHT 0604 ETR 4,06 6,50 6,77 0,80 o o o 0,08-0,12
HTP LNMT 0604 ER (1) 4,06 6,50 6,84 0,60 ° ° 0,08-0,15
* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
(1) Pouzitim t&chto desticek se zvétsi prdmér néstroje 0 0,2 mm
Nastroj viz strany: HTP-LNO6 (304) e HTP-M-LNO6 (304)
ER ETR
ER - Pro vSeobecné ETR - Prvni volba pro
aplikace kalenou ocel
TANGPLUNGE
HTP LN.. 1006 ~ & Qﬂ N/
Tangencialni desticky G-
se 4 feznymi hranami I Q %
pro plunzrovaci frézy H
SR RE
Rozméry Houzevnaty «<— Tvrdy Fe?r?g ggu:ni?:ky
S/ 8|8 2| ~ fz
el (2] (==} (==} o
Wi L S RE © || 8| | 9 (mm/zub)
HTP LNAR 1006 FR-P 6,50 10,50 10,13 1,00 o 0,05-0,15
HTP LNHT 1006 ER 6,50 10,50 9,93 1,00 ° ° ° ° 0,10-0,15
HTP LNHT 1006 ETR 6,50 10,50 9,93 1,00 ° ° ° 0,12-0,20
HTP LNMT 1006 ER () 6,50 10,50 9,96 1,00 ° ° ° 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
() Pouzitim t&chto desticek se zvétsi prdmér nastroje o 0,1 mm

Nastroj viz strany: HTF-R-LN10 (190) » HTP-LN10 (305) » HTP-M-LN10 (305) ® HTP-R-LN10 (306)

ER ETR
ER - Pro vSeobecné ETR - Prvni volba pro
aplikace kalenou ocel

ISCAR




TANGPLUNGE

LUNGING LINE

HTP LN.. 1606

Tangencialni desticky
se 4 feznymi hranami
pro plunzrovaci frézy

v

FREZOVACI DESTICKY

®
%

7 . s p Doporucené fezné N

Rozméry HouZevnaty Turdy podminky
S| 8 8|z|z|5 2

Wi L S RE &} &) S o [} [} (mm/zub)

HTP LNAR 1606 FR-P 6,50 16,50 12,28 1,20 ° 0,05-0,15 N
HTP LNHT 1606 ER 6,50 16,50 12,07 1,20 ° ° ° ° 0,10-0,20
HTP LNHT 1606 ETR 6,50 16,50 12,03 1,20 . ° 0,10-0,20
HTP LNHT 16061.2X45ER 6,50 16,50 12,04 - o 0,10-0,20
HTP LNMT 1606 ETR 6,50 16,50 12,04 1,20 ° 0,08-0,15

* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524

Nastroj viz strany: HTP-R-LN16 (306)

ER ETR

ER - Pro vSeobecné ETR - Prvni volba pro

aplikace kalenou ocel
TORwiii.i .
CNHTI MT 07 ‘ @ @ @
Toroidni obvodové R ) T
brougené destiky se [ #
4 feznymi hranami ;ﬁh

Rozméry I-Elize¥c:;¥ Doporucené fezné podminky

S S ap fz
Ic RE S EPSR 8 3 (mm) (mm/zub)
CNMT 070308-MM (1) 7,00 0,80 4,00 80 o 0,80-4,00 0,12-0,30
CNHT 070305 7,00 0,50 3,60 80 ° 0,10-1,50 0,10-0,25
CNHT 070310 7,00 1,00 3,60 80 ° 0,10-1,50 0,10-0,25
CNHT 070315 7,00 1,50 3,60 80 ° 0,10-1,50 0,10-0,25

* Doporuc¢ena fezna rychlost viz strany 518-524
() NepouZzivejte na nastrojich E93CN

Nastroj viz strany: EQOCN (13)  EQOCN-M (12) e E93CN (265)  E93CN-M (265) ¢ E93CN-MM (266)

Member IMC Group
| Iy
L 4 11 ]




v

Ve

Vs

O
%
L]
O
2
=
@)
N
LLI
A
[

TORwiiii

S |- Rd
ENHT @ @
Toroidni obvodové -
brousené desticky se L. @ ® %
4 Feznymi hranami k%‘;;
Rozméry Doporucené fezné podminky
§ ap fz
IC RE S EPSR &} (mm) (mm/zub)
ENHT 100408 10,50 0,80 4,20 75 o 0,10-1,50 0,10-0,25
ENHT 100410 10,50 1,00 420 75 ° 0,10-1,50 0,10-0,25
ENHT 100415 10,50 1,50 4,20 75 o 0,10-1,50 0,10-0,25
ENHT 100420 10,50 2,00 4,20 75 ° 0,10-1,50 0,10-0,25
ENHT 100425 10,50 2,50 4,20 75 ° 0,10-1,50 0,10-0,25
ENHT 100430 10,50 3,00 420 75 [ 0,10-1,50 0,10-0,25
* Doporucena fezna rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: E93CN (265) ¢ E93CN-M (265) e FO3CN (266)
Doporuc¢ené Fezné parametry
Dokonéovani Plunzrovani
Lehké Stredni Tézké Lehké  Stredni Tézké
ap 0,1 0,5 1-1,5 ae CNHT 1 8 4,5
fmm/zub 0,25 0,15 0,1 ENHT 1 4 8,5
f mm/zub 0,12 0,1 0,08
Obrabéni malych rohovych radiust Obrabéni dlouhych nepodepienych soucasti
Lehké Stfedni Tézké Lehké Stfedni Tézké
ap 0,1 0,5 1-2 ap 0,1 0,5 2
ae 0,1 0,5 1-2 ae 0,1 0,5 0,5
fmm/zub 0,25 0,15 0,1 fmm/zub 0,25 0,15 0,1
Lehké Stredni Tézké
ap 2 4 6
ae 0,1 0,2 03
fmm/zub 0,25 0,15 0,1
TORGMILL .
TR6 TNCU/MU @ Q @
Oboustranné desticky se %
6 radiusovymi feznymi
hranami, dostupné
v radiusech 0,5-3,0 mm
Rozméry Houzevnaty «— Turdy Doporucené fezné podminky
glg|glgl o g
RE APMX IC S S| o | o | Q (mm) (mm/zub)
TR6 TNCU 070205 0,50 0,50 5,30 2,80 o o 0,20-0,50 0,10-0,30
TR6 TNCU 070210 1,00 1,00 5,30 2,80 ° ° 0,20-1,00 0,10-0,30
TR6 TNMU 070215 1,50 1,50 5,30 2,80 ° ° 0,20-1,50 0,10-0,30
TR6 TNCU 100405 0,50 0,50 7,30 4,20 ° ° ° 0,20-0,50 0,10-0,30
TR6 TNCU 100410 1,00 1,00 7,30 4,20 ° ° [ 0,20-1,00 0,10-0,30
TR6 TNCU 100415 1,50 1,50 7,30 4,20 o o o 0,20-1,50 0,10-0,30
TR6 TNMU 100415 1,50 1,50 7,30 4,20 o o 0,20-1,50 0,10-0,30
TR6 TNCU 100420 2,00 2,00 7,30 4,20 ° ° ° 0,20-2,00 0,10-0,30
TR6 TNCU 100425 2,50 2,50 7,30 4,20 o o o o 0,20-2,50 0,10-0,30
TR6 TNCU 100430 3,00 3,00 7,30 4,20 [ [ o 0,20-3,00 0,10-0,30

Nastroj viz strany: TR6 ER (267) * TR6 ER-M (269) » TR6 FR (271)

ISCAR




LQWILL i Z “-‘ Rd1 §
TR90 TXMT — % Q
Jednostranné desticky se o O
3 feznymi hranami pro 90° |:
bocni a Celni frézovani S | )
APMX
RE %
Rozméry Iﬂzew:jt};; Doporucené fezné podminky ‘6
<
=
8 S aj fz
APMX RE Ic S 3 8 (m?n) (mm/zub) Cl\)l
2,50 040 5,30 2,40 ° ° 0,50-2,50 0,10-0,20 L
TR90 TXMT 100408 4,00 0,80 7,30 390 ° ° 0,90-4,00 0,10-0,20 0
Nastroj viz strany: TR6 ER (267) ® TR6 ER-M (269) e TR6 FR (271) |_|_

TORGMILL _ ——
TRFF TXMT N A s 27| | Qy
o)

Jednostranné desticky = -
se 3 feznymi hranami pro ,14\@ \ APMX
obrabéni' s vysokym posuvem L‘k\ -ZJ jj'KRlNS

. HouZevnaty T p
Rozméry «— Tordy Doporucené fezné podminky
§ § ap fz
APMX RE Rgt IC S KRINS® (&) &) (mm) (mm/zub)
TRFF TXMT 0702 0,60 0,50 1,00 5,30 2,40 18,0 o o 0,20-0,60 0,50-0,80
TRFF TXMT 1004 0,80 0,70 1,40 7,30 3,90 17,0 ° ° 0,20-0,80 0,70-1,20
() Radius pro programovani
@ Uhel mezi feznou hranou a hladicim britem
Nastroj viz strany: TR6 ER (267)  TR6 ER-M (269) ¢ TR6 FR (271)
TORGMILL :
PROFILING Rdl
TR45 TXMT @ Q ®7
Jednostranné desticky se
3 feznymi hranami pro 45°
srazeni hran a Celni frézovani
v Houzevnaty e .
Rozméry «— Turdy Doporucené fezné podminky
o =]
2 ] ap fz
APMX RE IC S < = (mm) (mm/zub)
TR45 TXMT 1004 3,00 0,40 7,30 3,90 ° ° 1,00-3,00 0,20-0,40

Nastroj viz strany: TR6 ER (267) » TR6 ER-M (269) * TR6 FR (271)

([ (][5 5

CHAMFERING LINE

PNMT 0602-TN
Pétiuhelnikové destiCky pro
predni a zpétné srazeni hran

. Doporucené fezné
R podminky
fz
L RE IC S (mm/zub)

PNMT 0602-TN 2,30 0,20 6,00 2,10 0,07-0,12

* Doporucena feznd rychlost viz strany 518-524
Nastroj viz strany: CH45-MM-PNO6 (33) ¢ CH45-PNO6 (33)

V&

® (|C830

Member IMC Grou

p
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Accessories

Adjustable Torque
Handles
Rukojeti s nastavitelnym

krouticim momentem pro ‘
vymenitelné Cepele

 Oznageni | Rozsahf" $5C@

Obr.

HSA 4 0.8-2 0,8-2 4,0
HSA 4 1-5 1-5 4,0
TSA 6 5-14 5-14 6,0

() Rozsah krouticiho momentu Nm
(@ Velikost Sestihranu pro upnuti

Accessories

Torx Blades " G
Vymeénitelné cepele Torx

krouticim momentem

pro rukojeti s nastavitelnym
e

@
W

 Oznageni | Qo $SC@

Velikost bitu®®

BLD 4 T06 0,6 4,0
BLD 4 TO06IP 08 4,0
BLD 6 T20 10,0 6,0
BLD 6 T20IP 13,0 6,0
BLD 6 T25 15,0 6,0
BLD 6 T25IP 15,0 6,0

T06
IP0O6
T20
IP20
T25
IP25

() Maximalni utahovaci moment
(@ Velikost Sestihranu pro upnuti
@) Bit IP-TORX PLUS

Accessories

HSD Fixed Torque -

Handles sy

Rukojeti s prednastavenym “ >y
.

krouticim momentem pro
vymenitelné Cepele

Oznaceni | o

Barva

HSD 4-0.65NM 06
HSD 4-0.9NM 09
HSD 4-1.2NM 1,2
HSD 4-2.0NM 2,0
HSD 4-3.2NM 32
HSD 4-4.8NM 48

Oranzova
Cernd
Zelend
Modra

Zluté
Seda

¢ Utahovaci momenty upinacich roubl desti¢ek viz tabulka na strané 524
() Kroutici moment Nm

Accessories
Key Blades

Vyménitelné Cepele pro ﬂ‘lﬁ
rukojeti s prfednastavenym - il
krouticim momentem ’

Oznaceni | o

Barva

BLD 4 T06-0.65NM 07
BLD 4 IP06-0.65NM 0,7
BLD 4 IP07-0.9NM 09
BLD 4 T07-0.9NM 09
BLD 4 IP07-1.2NM 12
BLD 4 IP08-1.2NM 1,2
BLD 4 T08-1.2NM 1,2
BLD 4 IP09-2.0NM 2,0
BLD 4 T09-2.0NM 2,0
BLD 4 IP10-3.2NM 32
BLD 4 T10-3.2NM 32
BLD 4 IP15-4.8NM 48
BLD 4 T15-4.8NM 48

Oranzova
Oranzova
Cerné
Cema
Zelend
Zelena
Zelena
Modra
Modra
Zluta
Zluté
Seda
Sedd

e Utahovaci momenty upinacich roubl desticek viz tabulka na strané 524
() Maximalni utahovaci moment

ISCAR




ISCARMILL PRIRUCKA

>Q
o LL]
Typy upinacich stopek N
Priimér stopky (d) [DCONMS] Doporucena | min. —
Valcova
- 10 1,5xd O
L\ ‘ 16 15xd <C
20 15xd >
1 26 1,5xd O
I d 32 15xd
S _ 40 15 % d N
N\
Weldon 12 45 |d:J
I 16 48
20 50 Ll
~ 25 56
,,,,,,, I8 32 60
40 70
NN 50 80
Kombinovana stopka (Clarkson)
— 16 39
20 =
- 25 53
O — T 5 :
@A | Iy 40 75
Morse
CM2 64,0
cM3 81,0
cM4 102,5
% 101,6
Typy upinacich otvoru nastrénych fréz
Da [DCONMS] E di d2 ds a b
Da
Typ A .
16 19 135 84 56
22 20 18 - - 10,4 65
27 23 38 12,4 70
22 20 31 109 65
27 25 38 3 3 12,4 70
32 25 46 14,4 80
40 33 56 16,4 90
40 33 65 66,7 - 16,4 90
60 38 = 101,6 = 25,7 14,0
60 38 = 101,6 1778 25,7 140
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DESTICKY

Doporuc¢ena fezna rychlost pro frézy s vyménitelnymi desti¢ckami

Tvrdost Material
. - Pevnost v tahu dos ateria
Q ISO Material Stav [N/mm? HB Cislo
< <0.25 %C Zhéno 420 125 1
> >=0.25 %C Zhano 650 190 2
O I(;lce(\:lzgovana o) i iteais <0.55 %C Kaleno a popousténo 850 250 8]
N >= 055 %C Zhéno 750 220 4
LU "
D: Kaleno a popousténo 1000 300 5}
Zihéno 600 200 6
L
Nizko legovana a lita ocel 930 275 ’
(do'5 % leguiicich prvkd) Kaleno a popousténo 1000 300 8
1200 350 9
. . . Zhéno 680 200 10
Vlysoce legované, lité a nastrojové oceli
Kaleno a popousténo 1100 325 11
Feritické/martenziticka 680 200 12
Nerez ocel a lité ocel
Martenziticka 820 240 13
Nerez ocel Austeniticka 600 180 14
. } Feriticko/perliticka 180 15
Seda litina (GG)
Perlitickd 260 16
Feriticka 160 17
Noduldrn litina (GGG)
Perlitickd 250 18
Feriticka 130 19
Temperovana litina
Perliticka 230 20
Netvrditelné 60 21
Kovang slitiny hliniku
Tvrzené 100 22
<=12% Si Netvrditelné 75 23
Lity legovany hiinik Turzené 90 24
>12% Si Vlysokoteplotn 130 25
>1% Pb Automatova 110 26
Slitiny médi Mosaz 90 27
Elektrolytickd méd’ 100 28
Duroplasty a skelné viakno 29
Nekovové materily
Tvrzend guma 30
Na bazi Fe Zhéno 200 31
Turzené 280 32
Vlysokoteplotnf slitiny Zihano 250 88}
Na bazi Ni nebo Co Turzené 350 34
Lité 320 35
o RM 400 36
Titan a slitiny titanu
Turzené slitiny alfa + beta RM 1050 37
Kaleno 55 HRC 38
Kalend ocel
Kaleno 60 HRC 39
Turzena litina Lité 400 40
Litina Kaleno 55 HRC 4
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UZIVATELSKA

PRIRUCKA
NEPOVLAK POVLAK

Gislo 1C28 1C08 1C328/ 330 1C4050 1C300 1C928/ 830 1C5400 1C950 1C908/ 808
1 80-110 140-180 170-280 210-220 180-230 225-285 210-350 210-270
2 70-90 125-150 120-200 160-180 160-190 200-235 150-250 185-225
3 60-70 100-120 100-160 130-180 130-160 160-200 120-200 150-180
4 50-70 90-110 80-120 130-180 120-140 150-175 100-150 135-165
B 50-60 80-100 140-320 110-140 100-130 125-160 170-400 120-150
6 70-100 120-160 120-240 130-180 160-210 200-260 150-300 180-240
7 50-80 90-140 100-200 100-140 120-180 150-225 125-250 135-210
8 50-70 80-120 80-160 100-140 100-160 125-200 100-200 120-180
9 40-70 70-110 70-140 110-140 90-140 110-175 90-175 105-165
10 40-50 60-80 60-120 100-140 80-100 100-125 75-150 90-120
1 30-70 55-120 60-100 60-100 70-160 85-200 75-130 80-180
12 60-110 60-110 100-180 100-180 60-130 120-220 120-200
13 60-80 40-100 100-140 100-140 50-120 120-170 110-190
14 50-70 40-80 80-120 80-120 50-100 100-150 100-160
15 70-140 90-220 90-170 70-180
16 60-120 90-180 70-150 70-140
17 130-240 150-240 160-300 120-190
18 110-200 100-250 140-250 80-200
19 180-330 160-300 220-410 130-240
20 160-290 150-260 200-360 120-210
21 480-640 800-900 1180-1220
22 400-560 700-800 1070-1210
23 50-640 800-900 1180-1220
24 400-560 750-850 1070-1210
25 240-320 400-450 470-490
26 240-320 500-550 580-620
27 240-320 500-550 580-620
28 160-240 350-380 400-440
29
30
31 20-30 10-20 30-40 30-50 35-50
32 20-20 10-20 25-35 30-40 30-45
33 10-20 20-50 20-30 20-30 25-35
34 10-20 20-50 20-25 20-30 25-30
85 30-40 20-50 40-60 50-70 50-75
36 20-40 20-30 30-60 30-70 35-75
37 20-40 20-30 30-60 30-70 35-75
38 55-65
39 45-55
40 90-105
M 55-65
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Doporucena rfezna rychlost pro frézy s vyménitelnymi destickami

UZIVATELSKA
PRIRUCKA

Pevnost v tahu Tvrdost Material
ISO Materidl Stav [N/mm?] HB Cislo
<025 %C Zhéno 420 125 1
>=0.25 %C Zhano 650 190 2
g(i(lagovana ocel, [ a automatova < 0.55 %C Kaleno a popousténo 850 250 3
>=0.55 %C Zhano 750 220 4
Kaleno a popousténo 1000 300 5)
Zhéno 600 200 6
Nizko legovana a lit ocel 930 275 7
(do 5 % leguijcich prvkd) Kaleno a popousténo 1000 300 8
1200 350 9
. . . Zhano 680 200 10
Vlysoce legované, lité a nastrojové oceli
Kaleno a popousténo 1100 325 11
Feriticka/martenziticka 680 200 12
Nerez ocel a lité ocel
Martenziticka 820 240 13
Nerez ocel Austeniticka 600 180 14
. Feriticko/perlitické 180 15
Sedé litina (GG)
Perlitickd 260 16
Feriticka 160 17
Nodulérmi litina (GGG)
Perlitickd 250 18
Feriticka 130 19
Temperovana litina
Perlitickd 230 20
Netvrditelné 60 21
Kovang slitiny hliniku
Turzené 100 22
<=12% Si Netvrditelné 75 23
Lity legovany hliinik Turzené 90 24
>12% Si Vlysokoteplotni 130 25
>1% Pb Automatova 110 26
Slitiny médi Mosaz 90 27
Elektrolytické méd 100 28
) Duroplasty a skelné viakno 29
Nekovové materidly
Tvrzend guma 30
Na bézi Fe Zhéno 200 31
Turzené 280 32
Vysokoteplotni siitiny Zhéno 250 33
Na bazi Ni nebo Co Turzené 350 34
Lité 320 35
RM 400 36
Titan a slitiny titanu
Turzené slitiny alfa + beta RM 1050 37
Kaleno 55 HRC 38
Kalend ocel
Kaleno 60 HRC 39
Tvrzend litina Lité 400 40
Litina Kaleno 55 HRC 4
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POVLAK KERAMIKA D
| Y —
1C830 1C910/ 810 1C4100/ 5100 a-TEC DT7150 DO-TEC IS8 S{D
180-240 210-350 >
150-200 150-250 O
120-160 120-200 N
110-150 100-150 \H:J
100-135 170-250
160-220 150-220 L
140-190 125-250
120-160 100-200
110-150 90-175
80-110 75-150
120-160 75-130
120-180
100-170
90-140
200-320 200-350 140-270 350-800
130-330 180-330 125-230 250-600
125-300 150-250 200-330 400-900
120-240 130-220 160-330 250-600
220-400 200-350 180-350 360-540
200-350 180-330 160-330 300-440
30-45
25-40
20-30
20-25
40-65
30-65
30-65
45-55
40-50
75-90
45-55
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UZIVATELSKA

§ ISCARmiiL PRIRUCKA
dON pcp
=l Doporuéené fezné podminky
CD Jakost Hloubka fezu Material Ve Posuv L,
LU . Rezna hrana
D mm m/min mm/zub
<20 Slitiny hliniku < 12 % kfemiku 300-3000 0,05-0,25
) ID5 <20 Drfevoplastové desky 2000-3000 0,05-0,25 Ostra
<20 Slitiny médi a mosazi 500-1500 0,05-0,25

=
=
o
N
LL
o
L

CBN
. Doporucené rezné podminky
Jakost
1B85 IB55
Hloubka fezu Ve Posuv L Ve Posuv .
., Reznd hrana Reznd hrana
mm Material m/min mm/zub m/min mm/zub
) Srazend
<05 Seda litina 500-1500 B0 Honovana
HB 200-280 .y
0,5-2,0 500-1100 0,1-0,25 Srazend
2 Verm‘kggﬁ”' i 400-600 01-02 Honovana
Na bazi Co > 35 HRC 150-200
Na bazi Ni > 356 HRC 120-150 S
05-20 Na bézi Fe > 35 HRC 60-120 0,06-015 Srazend
Na bézi Cr > 35 HRC 50-75
<0.5 Kalené oceli > 45 HRC 80-180 0,1-0,25 Srazena 80-220 0,1-0,25 Srazena
<2 Kalené tina 80-200 04-015 Sratens
<2 LoZiskova ocel 180-220 0,05-0,25 Srazena 180-220 0,1-0,15 Srazena
<2 Préskova ocel 150-300 0,1-0,15 Srazend 250-360 0,1-0,15 Srazena
Doporucené rezné podminky pro desticCky ADKT 1505R8T-FF
Material obrobku
Typicky zastupce Hloubka
fezu |
Trida ISO DIN/ Mat. skupina Jakost Ap  |Rezné rychlost Posuv na zub fz,
ISO 513 Oznaceni ISCAR* AISI/SAE/ASTM DIN W.Nr. Tvrdost, HB | karbidu | [mm] | Vc, [m/mi] [mm/zub] Chlazeni
1C928 1-1,5 100-150 0,8-1,5
Nelegovana ocel 1 1020 1.0402 130-180 Vzduch
IC808 1,5-2 100-170 0,7-1,3
260-300 1C928 1-1,5 100-150 0,8-1,5
8 4340 1.6582 Vzduch
IC808 1,6-2 0,5-1
Nizkolegovana ocel
IC928 | 0,5-1,1 80-120 0,4-1
9 3135 1.571 HRC 35-42** Vzduch
IC808 0,6-0,7 0,2-0,7
) IC928 | 0,7-1,5 100-150 0,6-1,1
Vlysoce legovand ocel 10 H13 1.2344 200-220 Vzduch
IC808
o IC928 | 05-1,5 80-120 04-0,8
Martenziticka nerez ocel 12 420 1.4021 200 Vzduch
IC330
304L IC928 | 05-1 80-100 03-07
1.4306 200
o 1c330 Vzduch
Austenitickd nerez ocel 14
316L IC928 | 05-1 80-100 03-06
1.4404 140
IC330
Seda litiha 16 Trida 40 0.6025 (GG25) 250 1C928 1-1,5 150-220 1-1,5
Vzduch
Nodularni litina 17 Trida 65-45-12 0.7050 (GGG50) 200 1C928 1-1,5 100-160 1-1,5
34 Inconel 718 2.4668 340 0928 | 051 20-30 0.1-0.2 PR
Vlysokoteplotni slitiny |
37 AMS R56400 3.7165 (TiBAI4V) HRC 40-45 | 1C928 | 0,5-1 20-45 0,4-0,6 (emulze)

* Materidlové skupiny ISCAR dle normy VDI 3323
** Kaleno a popousténo
Udaje plati pro &itku fezu do 0,7 x D a vylozeni frézy do 2 x D (D — priimér frézy)
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Jakosti Feznych materialii pro uvedené aplikace pro dany typ materialu

UZIVATELSKA
PRIRUCKA

Mérna rezna sila

Ke = Ket*hm™™e [N/mm?]

Primérma tloustka trisky
pfi boénim frézovani
pro b/D < 0,1

Priméma tloustka trisky
pfi boénim frézovani
pro b/D > 0,1

( sink«180+b+fz )
hm=-——+———[mm]
r=D+arcsin (/D)

Celkovy potrebny vykon

(apb-Viks )

P="6a0mn W

ISO P ISOM ISO K ISON IS0 S ISOH
14 15-20 21-28
Nerez ocel
Materidlové Austenit a Duplex
skupiny (Feriticko-Austeniticka)
Turdsi IC5400 IC808 (908) 1C808 (908)
IC30N
_Er 1C808 (908) IC5500 1C840 IC5100 (4100)
IC810 (910)* IC830 (928) DT7150 IC808 (908)
FREZOVANI IC830 (928) IC830 (928) IC330 (328) IC810 (910) DT7150
s VBD 1C845 IC330 (328) 1C882
Chlazeni  [Houzevnatgjsi N N A N
Hl Prvni volba
* pro ocelové odlitky
** pro frézovani s vysokotlakym chlazenim (HPC)
Vypocty pro frézovani
Ve [m/min] Rezna rychlost
D [mm] Praimér nastroje
= .z N [ot./min] Otacky vretena
Vf [mm/min] Rychlost posuvu
7 K - = fz [mm/zub] Posuv na zub
O \ :
Vi ‘ 5 = / ! hm | ¢ Z Pocet zubl
s s— = N [mm/ot.] Posuv na otacku
Q [cm3/ min] Mnozstvi odebraného materialu
ap [mm] Hloubka fezu
b [mm] Sitka fezu
Th [min] Strojni ¢as
— Lw [mm] Délka obrabéeni
Vypocty Kc IN/mm?2] Méma rezna sila
. __ DN Kc1(  [N/mm?] Mérny fezny odpor
Rezna rychlost Ve= 1000min [M/min] pro tfisku priifezu 1 mm?
Vo000 hm [mm] Pramérna tloustka trisky
Otacky vietena N=—""p lot/min] mc() Faktor tloustky tisky
: k [stupné] Uhel nastaveni
Rychlost posuvu Vi = "Z*N [mm/min] P [kW] Celkovy potfebny vykon
Vn h Ucinnost stroje
Posuv na zub fz= N7 [mm/zub) P PC + Pum
N P - Celkovy potrebny vykon
Posuv na otacku N = z"Z [mm/ot ] Pc - Uzitedny vykon
Mnozstvi odebraného _ ap'b*Vr Ry Pu B Prlkoln stroje pfi béhu
materialu Q=—" [em*/min] naprazdno
1000 () Viz strana 1112
Strojni ¢as Th= —ANVf [min]

Hodnoty pro pfikon stroje pfi béhu naprazdno - Pm

Celkovy potfebny vykon Prikon stroje pfi béhu naprazdno - Pm
[kW] K
55 04
75 0,4-0,6
1,0 1,0
15,0 16
18,0 22
22,0 2,5

Prikon stroje pifi béhu naprazdno — Pm — ma hodnotu
priblizné 7-12 % z celkového potfebného vykonu
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UZIVATELSKA

§ ISCARMILL PRIRUGKA
O
C|7) Utahovaci momenty pro Srouby
LL]
A
|
N '
2 I e
|
D b
B o )
O !
N
as Celkova|Velikost| Utahovaci Celkova|Velikost| Utahovaci
LL Sroub Zavit | délka | bitu moment Sroub Zavit | délka | bitu moment
[mm] | TORX " \Nmj] [[ibftin] [mm] | TORX " \Nm] [[ibftin]
TS 180411/HG M1.8 41 P6 0,5 4.4 SR M4x0.7IP15 M4 105  IP15 48 425
SR M2X0.4-2.9 T6-HG M2 29 T6 05 4,4 SR 34-535 M4 11,5 Ti5 48 425
SR M2X0.4-3 T6 M2 29 T6 0,5 4.4 48 425
SR M2X0.4-3.5 T6 M2 355 T6 05 44 SRl M4 s T8 5oy (283
SR 34-533/L M2 4,8 T6 06 5,3 18 s
SR 34-533/L/HG M2 48 T6 0,6 5,3 SR 34-535/L.9.5-SN M4 9,5 T15 02) (2839
SR 34-508 M2.2 46 T7 09 8
SR 34-508/5-HG K55 38 77 09 5 SR 14-500 -L M4x0.5 s Ti5 48 425
SR 34-508/L M2.2 5,2 T7 09 8 SRl s Ma 12 2 & =
SR 14-548 M2.2 53 = 09 g SR 14-536/S M4 10,5 T20 6 53
SR 14-505 M2.9 65 T7 09 3 SR M4-IP15-MT M4 105  IP15 48 425
SR 114-018-12.50 M2.5 25 T6 06 53 R i LA . %
SR 114-018-13.40 M2.5 34 T6 06 53 SN b L
SR 114-018-14.40 M2.5 4,4 T6 0,6 5,3 Eilaasi i o o G A
SR 114-018-5.30 M2.5 53 T6 06 53 Sl oy Ma N R
SR 10503833 e 46 = 09 8 SR 11800745 M4 125  IP15 48 425
SR M2.5X5-T7-60 M2.5 5 T7 09 8 Bl L L LIS Rl
SR 10503457 M2.5 52 T6 09 8 SR 34-510/L... M4 104117 TI5 48 425
SR 34-514 M2.5 5,2 T7 09 8
SR 34-513 M2.5 55 T8 1,2 10,6 SR M4-115-D4.5 M4 15 P15 4,8 42,5
SR M2.5-T8-MT M2.5 55 T8 1,2 10,6 SR 14-592M M5 87 T20 9 80
SR 34-505 M2.5 55 T8 1,2 10,6 SR 14-5928M M5 9 T20 9 80
SR 34-505/HG M2.5 5,5 T8 12 10,6 SR 14-592XLM M5 10,4 T20 9 80
SR 34-505/L M2.5 7.5 T8 1,2 10,6 SR 34-523 M5 95 T20 9 80
SR 34-505/LHG M2.5 75 T8 1.2 10,6 SR 14-0180 M5 10,4 T20 6 53
SR M2.5x6-T7-60 M2.5 6 T7 0,9 8 SR M5x0.8IP20-1 M5 10,8 P20 6 58
SR M2.5X0.45-L6 IP7 M2.5 6 P7 09 8 SR 14-590 M5 11,2 T20 9 80
SR 14-560 M2.5 6,4 T8 1,2 10,6 SR 10505427 M5 12 P20 9 80
SR 14-560-HG M2.5 6,4 T8 1,2 10,6 SR 10513105 M5 13 P20 8 70,8
SR 14-560/S M2.5 5,3 T8 1,2 10,6 SR 10513105-L10.5 M5 10,5 P20 8 70,8
SR M2.6-16.7-S11 M2.6x0.45 6,7 T8 1.2 10,6 SR 14-591 M5 13,5 T20 9 80
SR 10508082-HG M3 6,8 T8 1,2 10,6 SR 14-591/H M5 13,5 T20 9 80
SR 34-506 M3 6,5 T9 ) 17,7 SR 14-591/L M5 16,2 T20 9 80
SR 34-506/M M3 7.4 T9 2 17,7 SR 34-511 M5 14 T20 g 80
SR 34-506/L M3 8 T9 2 17,7 SR M5X0.8 16 IP20 M5 16 P20 9 80
SR M3x0.5-L7.4 IP9 M3 7,4 P9 2 17,7 SR M5-IP25-MT M5 16,5 IP25 9 80
SR 14-513 M3 8 T9 2 17,7 SR 14-519 M5 17 T20 9 80
SR 10508600 M3 8,1 T9 2 17,7 SR 14-542 M5 183 120 9 80
SR 14-551 M3 8,2 T9 ) 17,7 SR 16-212 M5 12,5 T20 9 80
SR 10504970 M3.5 8,1 P15 32 283 SR 10503750 M6 18 T25 12 106
SR 14-562 M3.5 8,7 T10 32 28,3 SR 10507547 M6 22,5 P25 9 80
SR M3.5X0.6-L8.5 IP10 M3.5 85 P15 32 2836 SR 34-516 M7x1 18,5 T25 12 106
SR 14-562/S M3.5 6,5 T10 32 28,3 SR 34-515 M8x1 17,2 T25 12 106
SR 14-562XL M3.5 10,7 T10 32 283
S oG a7 =5 32 283 SR 10502813-HG-M 4-48UNF 82 IP7 12 106
SR 14-571/L M3.5 10 T10 32 283
SR 14-601 M3.5 11 T15 3.2 28,3 SR 10502813-HGSM 4-48 UNF 7 IP7 1,2 10,6
SR 34-550 M3.5 11,5 T10 32 283
SR 14-541 M4 79 TI5 48 425 SR 11800866 N 18 P15 6 53
SR 14-506 M4 8,2 Ti5 48 425
SR M4X0.7-L9.5 IP15 M4 9,5 IP15 48 425 SR 118-069 NF1/428 a0 oo s =
SR M4X0.7-L9.6 IP15 M4 965 IP15 48 425 NF
SR M4X0.7-L11.5 IP15 M4 15  IP15 48 425
SR 16236 Ma 97 5 53 47 SR 1/4-28xIP25 1/4-48 UNF 187  IP25 9 80
SR 16-236/P M4 11,3 Ti5 53 47
* Pouze pro frézy T490...-11
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