THE EXPERT OF DIFFICULT MACHINING

Objednejte desticky v poctu 5 x osazeni na luzko
a dostanete prislusné teleso za 1 K¢

Pocet desticek se zaokrouhluje na 10 ks. Ceny jsou uvedené bez DPH. Akce plati do 30. 6. 2024



Vyroba specialii | Fréza podle Vasich predstav

Pokud nenajdete téleso, které vyhovuje vasim potfebam, nevahejte se
obratit na naseho obchodniho zastupce. Umime zajistit i télesa na miru
presné podle Vasich pozadavkd.
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KATALOG FREZOVANI

Frézovaci télesa Frézovaci desticky

NOVINKA

NOVINKA

BESTSELLER

BESTSELLER

BESTSELLER

BESTSELLER

Informace

BESTSELLER

BESTSELLER

NOVINKA




ACHTECK Piehled frézovacich téles A-'OOI

Kovoobrabéci nastroje

Prehled frézovacich téles

AFM42-0D06 | AFM40-ON05 | AFM45-SD09 | AFM89-SD09 | AFM89-SD12 | AFM90-SD09 | AFM45-SD12

oy e - - Fx F
Produktové Fada 0&“ e p 1-."_‘ . :
WL | R fs@ | M| WD
\”'ﬁ T4 s > e
Strana b12 >14 b16 b18 b18 »20 b 22
Uhel nastaveni ostii 42° 40° 45° 89.5° 89.5° 90° 45°
Max.ap (mm) 4.5 3.5 5 8.6 11.7 6 7
Rozsah priméru (mm) $50-160 $50-160 $16-125 925-80 $50-125 $25-100 $50-125
Typ desticek 0D..0605.. ON..0504.. SD..09T3.. SD..09T3.. SD..1204.. SD..09T3.. SD..1204..

Celni frézovani

Bocni frézovani

Frézovani
drazek

Postupné
zafrézovani

Operace

Postupné
zafrézovani
kruhovou
interpolaci

Ponorné

frézovani

Kopirovaci
frézovani

Srazeni hran

Frézovani kapes

$ e ddoh e

® Doporucené operace



A-tool

Kovoobrébaclnéstrle Pfehled frézovacich téles ACHTECK

Prehled frézovacich téles

ACM45-SD09 | ACM45-SD12 | AFM90-SD12 | AFM45-SN12 | AFM45-SN19 | AFM75-SN12 | AFM88-SN12
& & . ——
Produktova rada _§k_ _‘l_ & %
3 3 4
Strana b 24 )24 )26 )28 )28 )30 )32
Uhel nastaveni osti{ 45° 45° 90° 45° 45° 75° 88°
Max.ap (mm) 5.5 7.5 9 6.5 11 8 10
Rozsah priméru (mm) 912-32 025-32 ?50-125 ®50-315 ?160-250 ©50-250 P50-315
Typ desticek SD..09T3.. SD..1204.. SD..1204.. SN..1206.. SN..1909.. SN..1206.. | SN..1206..
Celni frézovani @ ° ° ° ° °
Boéni frézovani @
Frézovani -’
diazek | D
Postupné e
§ zafrézovani @
@ .
=% Postupné
€ zafrézovani @
kruhovou
interpolaci @
Pt’)norr’wél ﬁ o A
frézovani
Kopirovaci ry
frézovani | E7
Srazeni hran p ° °
Frézovani kapes %

® Doporucené operace

5 p
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AGHTECK

Prehled frézovacich téles

Prehled frézovacich téles

BESTSELLER

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Operace

AFMA45-XNO7 AFM45-XN09 |AFM45-XNO9(W)| AFF40-LN12 AFF40-LN15
Produktova fada { 'ﬁ
3
W

Strana )34 > 36 > 36 )38 )38

Uhel nastaveni ostfi 45° 45° 45° 40° 40°

Max.ap (mm) 4.4 6 6 0.5 0.5
Rozsah priméru (mm) ?40-250 ?63-315 @80-315 @80-100 ?125-250
Typ desticek XN..0705.. XN..0906.. XN..0906.. mqg%‘; E::?ggg:

Celni frézovani ° ° ° ° °

Bocni frézovani

Frézovani
drazek

Postupné
zafrézovani

Postupné
zafrézovani
kruhovou
interpolaci

Ponorné

frézovani

Kopirovaci
frézovani

Srazeni hran

Frézovani kapes

TEIREEEE

A\

® Doporucené operace



A-tool

Srazeni hran

Kovoobrébaclnéstrle Pfehled frézovacich téles ACHTECK
Prehled frézovacich téles
ASMO90-LN12 ASMO90-LN09 ASMO90-LN13 ASM90-LN16 | ASM90-WNO8
Produktova fada { RN
W *"ms'
il
Strana ) 40 )42 ) 44 ) 48
Uhel nastaveni osti 90° 90° 90° 90° 90°
Max.ap (mm) 5 8 12 15 7
Rozsah priméru (mm) 063-250 ©20-80 ?40-315 963-160 040-250
Typ desticek LN..1206.. LNHU 0904.. LNHU 1306.. | LNHU 160708.. | WNGU 0806..
Celni frézovani @ ° ° ° ° °
elni frézovani
Boéni frézovani @ ° ° ° ° °
Frézovani -’
drézek == ¢ * *
Postupné
© zafrézovani
(8]
o
o) .
=% Postupné
e zafrézovani @
kruhovou
interpolaci @
Ponorné ﬂ
frézovani
Kopirovaci )
frézovani @
e’

Frézovani kapes

® Doporucené operace
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AGHTECK

Prehled frézovacich téles

Prehled frézovacich téles

BESTSELLER

BESTSELLER

A-tool

BESTSELLER

Kovoobrabéci nastroje

\

ASMO90-WNO8-N | ASM90-AP17 ASM90-TD15 ASM90-A012 | APE90-LN0O9
Produktovéa fada _ -r? ﬁA
, I VTes ) -
= )
Strana » 50 )52 )54 ) 56 )58
Uhel nastaveni osti{ 90° 90° 90° 90° 90°
Max.ap (mm) 7 16 11 11 48
Rozsah priméru (mm) ?40-250 ©25-100 ©32-250 $20-80 025-50
Typ desticek WNMU 0806.. APKT 1705.. TD.T 1505.. AOMT 1204.. LNHU 0904..
Celni frézovani @ ° ° ° ° °
elni frézovani
v ’ P z ’ d
Boéni frézovani @ ° ° ° ° °
Frézovani -
drazek @ ° ° ° °
Postupné A A A
® zafrézovani
(8]
o
o) )
o Postupné
€ zafrézovani @ ° ° °
kruhovou @
interpolaci
Ponorné ﬂ
frézovani
Kopirovaci ()
frézovani @
Srazeni hran ?
=
Frézovani kapes g ° ° °

® Doporucené operace



A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prehled frézovacich téles

Prehled frézovacich téles

| sesrseuen I

AGHTLECK

B seorseucn N o [

o

APE90-LN13 AHM20-LNO6 AHM25-LN10 AHM15-SD09 AHM15-SD12
., e ¢ ;;,5" "3 . "3 .
Produktova fada P ¥ :'e“:.\.\s ) .‘r*‘ i, .‘M‘
L Y4 [\~ Se Se
fege A v v
Strana » 60 b 62 )64 )68 )68
Uhel nastaveni ostii 90° 20° 25° 15° 15°
Max.ap (mm) 56 0.65 1.2 1.8 2
Rozsah priméru (mm) ?40-80 ?16-63 $25-125 ?25-63 ?50-125
Typ desticek LNHU 1306.. LN..0604.. LN..1005.. SD..09T3.. SD..1204..
Gelni frézovéni & . . . . .
elni frézovani
Bocni frézovani @ °
Frézovani -’ ° ° ° °
drazek =z
Postupné a A A A
© zafrézovani
(8]
©
r7) .
o Postupné
© zafrézovani @ ° ° ° °
kruhovou @
interpolaci
Ponorné ﬁ a A a ~
frézovani
Kopirovaci £y
frézovani @
Srazeni hran [%
Frézovani kapes 37 ° ° ° °

® Doporucené operace
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ACHTECK Piehled frézovacich téles A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

Prehled frézovacich téles

APMOO-RP |APMO00-RO08|APMO00-RO10|APMO00-RO12| APMO00-RO16 | APM00-RO20

Produktova fada {cf":ﬁﬂ %Tﬂ* :‘;,2 i ..\.g.
" N i g
Strana »70 b72 b 74 b 76 )78 >80
Uhel nastaveni ostfi - - - - - -
Max.ap (mm) - 4 5) 6 8 10
Rozsah priméru (mm) 916-20 016-25 925-50 932-80 $63-100 ©100-160
Typ desticek RPM 080/100| RO.. 0803.. RO..10T3.. RO..1204.. RO..1605.. RO..2006..

Celni frézovani

Bocni frézovani

Frézovani
drazek

Postupné
zafrézovani

Postupné
zafrézovani
kruhovou
interpolaci

Operace

Ponorné
frézovani

Kopirovaci
frézovani

Srazeni hran

Frézovani kapes

TR

® Doporucené operace



A-tool Prehled frézovacich téles ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

Poznamky
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ACHTECK Frézovaci télesa

AFM42-0D06
42 ° Celni fréza

> 4

> = =S

@g
‘_ﬁ'

Q
"

4

4

=

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

DCB

%ﬂ

DC
DCX

APMX

Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM42-050-Z04-A16R-0D06-C 50 60.4 16 40 40 4.5 ﬁ' 4
AFM42-063-Z05-A22R-0D06-C 63 73.4 22 48 40 4.5 (il 5
AFM42-080-Z05-A27R-0D06-C 80 90.4 27 62 50 4.5 ﬁl 5
AFM42-080-Z06-A27R-0D06-C 80 90.4 27 62 50 4.5 ﬁ' 6
AFM42-100-Z06-A32R-0D06-C 100 110.4 32 80 50 4.5 ﬁ' 6 0D..0605..
AFM42-100-Z07-A32R-0D06-C 100 110.4 32 80 50 4.5 ﬁ' 7
AFM42-125-Z07-A40R-0D06-C 125 135.4 40 87 63 4.5 f o] 7
AFM42-125-Z08-A40R-0D06-C 125 135.4 40 87 63 4.5 ﬁl 8
AFM42-160-Z10-A40R-0D06 160 170.4 40 107 63 45 ﬂ 10

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
$50-160 ﬂjﬂmﬁm ©::U] 5.0Nm
SP04512043 DT-TP20

P‘fl'klad akénl’ho Setu D{l_{u:I Vytvorte si vlastni akéni set

Celkova cena za set ..... 5810 Ké

Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - AFM42-063-Z05-A22R-0D06-C 1 ks 1Ké
Desticky - ODMT 060508EN-MM3 AP251U 30 ks 193,63 K¢




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

o) [ v |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius o 2 3 2 S 2 e =
hladici plosky | & o & 5 & a =
< << < < < << <
ODET 0605APFN-FM2 0.8 1.6 L]
ODMT 060508EN-MM3 0.8 - ° A A A °
ODMT 060512EN-MM3 1.2 - °
ODHT 0605APEN-MM3 - 1.6 o A A o
ODEW 0605APSR-HR2 = 1.6 A °
ODMW 060512EN-HR2 1.2 - A °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
0D..0605..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap HR2 | MM3 FM2
1SO Material (N/mm2) (HB) P
mm
min max min max min max min max
0.15 0.40 0.12 0.35 - -
0.12 0.35 0.10 0.30 - -
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 - - 0.08 0.28 - -
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 4.50 0.15 0.40 0.12 0.35 - -
Hlinik 260 75
N - - - - 0.10 0.35
Slitina hliniku 447 130
Kalena ocel - 50-60HRC
H 0.10 | 0.25 - - - -
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

AFM40-0ONO05
40° Celni fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS
DCB

A
L
— ‘\:
—r ' Q P
= \y w— ¥
Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM40-050-Z04-A22R-ON05-N-C 50 58.8 22 47 40 3.5 ﬁ" 4
AFM40-050-Z06-A22R-ON05-N-C 50 58.8 22 47 40 3.5 ﬁ" 6
AFM40-063-Z05-A22R-ON05-N-C 63 71.8 22 52 40 3.5 fil 5
AFM40-063-Z06-A22R-ON05-N-C 63 71.8 22 52 40 3.5 ﬁ" 6
AFM40-063-Z08-A22R-ON05-N-C 63 71.8 22 52 40 3.5 ﬁ" 8
AFM40-080-Z06-A27R-ON05-N-C 80 88.8 27 62 50 3.5 ﬁ'l 6
AFM40-080-Z08-A27R-ON05-N-C 80 88.8 27 62 50 3.5 ﬁ‘l 8
AFM40-080-Z09-A27R-ON05-N-C 80 88.8 27 62 50 3.5 ﬁ" 9 ON..0504..
AFM40-100-Z07-A32R-ON05-N-C 100 108.8 32 77 50 3.5 ﬁ" 7
AFM40-100-Z09-A32R-ON05-N-C 100 | 108.8 324 77 50 3.5 ﬁ'l 9
AFM40-100-Z11-A32R-ON05-N-C 100 108.8 32 77 50 3.5 ﬁ‘l 11
AFM40-125-Z07-A40R-ON05-N-C 125 133.8 40 90 63 3.5 ﬁ" 7
AFM40-125-Z09-A40R-ON05-N-C 125 133.8 40 90 63 3.5 ﬁ" 9
AFM40-125-Z14-A40R-ON05-N-C 125 133.8 40 90 63 3.5 m'*' 14
AFM40-160-Z10-A40R-ONO5-N 160 168.8 40 107 63 3.5 “+ 10
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Klig Kroutici moment
e =
950-160 mmm ©::U] 4.0Nm
SP040090 DT-TP15

Pfiklad akéniho setu B Vyberte o ceatily a ess podie sebe

Obsah setu Pocet  Cena/ks

Téleso - AFM40-063-Z05-A22R-ON05-N-C 1ks 1Ké

Desticky - ONMU 050408-MM4 AP251U 30 ks 277,53 Ké

Celkova cena za set ..... 8 327 Ké




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [ v |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius o 2 3 2 S 2 e =
hladici plosky | & o & 5 & a =
< << < << < << <<
ONHU 050408-MM3 0.8 ° o
ONMU 050408-MM4 0.8 - ° A A °
ONHU 0504ZNR-MM3 0.8 1.4 °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
ON..0504..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MM3 | MM4
1SO Material (N/mm2) (HB) t
(mm)
min max min max min max
. 0.10 0.25 0.15 0.35
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.08 0.20 0.10 0.25
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 3.50 0.10 0.25 0.15 0.35
Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTECK Frézovaci télesa A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

AFMA45-SD09
45° Celni fréza

DCB

g il APMX
—E'? p ﬁ : L LF

Oznaceni DC DCX DCB LF LH APMX |Vnitfni chlazeni YA Desticky
AFM45-016-202-W16R-SD09-C 16 25.2 16 90 25 5 fi" 2
AFM45-020-Z202-W20R-SD09-C 20 29.2 20 110 27 5 f* 2

L SD..09T3..
AFM45-025-Z203-W25R-SD09-C 25 34 25 120 27 5 f"l 3
AFM45-032-Z03-W32R-SD09-C 32 41 32 120 31 5) f‘" 3
vz > 7 OFF Vytvoite si vlastni akéni set - DCSEMS
Prlklad akcnlho Setu {ﬂj Vyberte si desticky a téleso podle sebe
Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - AFM45-063-Z05-A22R-SD09-C 1ks 1Keé
Desticky - SDMT 09T308EN-MM3 AP251U 30 ks 110,93 K¢

Celkova cena za set ..... 3329 Ké

Oznaceni DC DCX DCB |DCSFMS| LF APMX |Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM45-032-Z04-A16R-SD09-C 32 41.6 16 30 40 5 f-r"' 4
AFM45-040-Z05-A16R-SD09-C 40 49.6 16 35 40 5 ﬁ" 5
AFM45-050-Z205-A22R-SD09-C 50 59.6 22 42 40 5 fa 5
AFM45-050-Z206-A22R-SD09-C 50 59.6 22 42 40 5 f'" 6
AFM45-063-Z05-A22R-SD09-C 63 72.6 22 42 40 5 F' 5
AFM45-063-Z07-A22R-SD09-C 63 72.6 22 42 40 5 ﬁ" 7 SD..09T3..
AFM45-080-Z06-A27R-SD09-C 80 89.6 27 42 50 5 ﬁ" 6
AFM45-080-Z209-A27R-SD09-C 80 89.6 27 42 50 5 fa 9
AFM45-100-Z207-A32R-SD09-C 100 109.6 32 80 50 5 ﬁ" 7
AFM45-100-Z11-A32R-SD09-C 100 109.6 32 80 50 5) f;' 11
AFM45-125-Z08-A40R-SD09-C 125 134.6 40 87 63 5 F"l 8

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primér frézy Sroub Klig Kroutici moment
e —"—
016-32 ([ . T
3.5Nm
ST040075 DT-T15
040-125 SP040090 DT-TP15




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [ v |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius o 2 3 2 S 2 e =
hladici plosky | & o & 5 & a =
< << < << < << <<
SDMT 09T304EN-MM3 0.4 - ° A A A
SDMT 09T308EN-MM3 0.8 - ° A A
SDGT 09T3PDER-MR6 0.8 1.2 o A °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SD..09T3..
. Pevnostvtahu |  Tvrdost ap MM3
1SO Material (N/mm2) (HB)
(mm)
min max min max
0.08 0.30
0.05 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.05 0.25
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.20 5.00 0.08 0.30
Hlinik 260 75
N —— - -
Slitina hliniku 447 130
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTECK Frézovaci télesa Am;,,albém:mm:,e l

AFM89-SD09/12
89° Celni fréza

)
' d g i
o L\ “"\w‘ oy Q
> ) ) -
g Nt LF
Oznaceni DC CRKS |[DCSFMS| LF LH APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM89-025-Z02-M12R-SD09 25 M12 23 57 35 8.6 ﬁ 2 SDMT
- 09T308N..
AFM89-032-Z02-M16R-SD09 32 M16 29 64 40 8.6 K 2 SDMT
AFM89-032-Z03-M16R-SD09 32 M16 29 64 40 8.6 pod 3 | 09T320N.

g ' -
.\ I APMX ,;’.‘
iy - — LH o
. LF
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitrni chlazeni| Z Desticky
AFM89-025-Z02-W25R-SD09 25 25 100 44 8.6 ﬂ 2 SDMT
= 09T308N..
AFM89-032-Z03-W32R-SD09 32 32 110 51 8.6 N 3 SDMT
AFM89-040-Z04-W40R-SD09 40 40 120 50 8.6 e 4 | O9T320N.

e P DCSFMS
*»

'S
Oznaceni DC DCB DCSFMS LF APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky
AFM89-040-Z04-A16R-SD09 40 16 35 40 8.6 b4 4
Y SDMT
AFM89-050-Z05-A22R-SD09 50 22 45 40 8.6 ) 5 | 09T308N.
AFM89-063-206-A22R-SD09 63 22 48 40 8.6 b4 6 SOMT
A 09T320N..
AFM89-080-Z07-A27R-SD09 80 27 62 40 8.6 pod 7
AFMB89-050-204-A22R-SD12 50 22 45 40 117 bl 4
AFM89-063-Z05-A22R-SD12 63 22 45 40 117 3 5
N SDMT
AFM89-080-207-A27R-SD12 80 27 62 50 11.7 P 7 | 120408N.
AFM89-100-Z08-A32R-SD12 100 32 80 50 11.7 i 8 SDMT
- 120425N..
AFM89-125-209-A40R-SD12 125 40 87 63 11.7 i 9
AFM89-125-210-A40R-SD12 125 40 87 63 11.7 p el 10

(® Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky

Rozmér (mm)

ACHTECK

%

Oznadeni =) 2 E % x N3 2

e s | 2| B |83 2|2 |G| 3

o o o o (&) o o

< < < < < < <
SDMT 09T308N-MM4 7.985 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ° ° °

SDMT 09T320N-MM4 A 5.525 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ) ) ° °
SDMT 120408N-MM4 11.100 | 127 | 476 0.8 ° ° ° ° °
SDMT 120425N-MM4 7.700 | 12.7 | 4.76 2.5 ° ° . ° °
SDMT 09T308N-MR2 A 7.971 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ) ° °
SDMT 09T320N-MR2 5511 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ° ° °
SDMT 120408N-MR2 A 11.100 | 12.7 | 4.76 0.8 ° ° ° ° °

® Skladem A Prvni véarka produktd

19 p



A-tool

Kovoobrabéci nastroje

ACHTECK

Frézovaci télesa

AFM90-SD09
90° Celni fréza

il

APMX
LH

> 4

g

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
AFM90-025-Z02-W25R-SD09-C 25 25 120 27.7 6 ﬁ" 2
SD..09T3..
AFM90-032-Z03-W32R-SD09-C 32 32 120 32.5 6 =l 3
DCSFMS
Oznaceni DC DCB | DCSFMS ILIF APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
AFM90-040-Z04-A16R-SD09-C 40 16 35 40 6 ﬁ" 4
AFM90-050-Z05-A22R-SD09-C 50 22 42 40 6 ﬁ" 5
AFM90-063-Z06-A22R-SD09-C 63 22 48 40 6 f" 6 SD..09T3..
AFM90-080-Z08-A27R-SD09-C 80 27 52 50 6 ﬁ’l 8
AFM90-100-Z10-A32R-SD09-C 100 32 80 50 6 ﬁ" 10
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
e =
ik [ (I
3.5Nm
ST040075 DT-T15
340-100 SP040090 DT-TP15
(O Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

AGHTLECK

Prislusné frézovaci desticky

oemey o) [ R |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius | |\ o < 2 3 2 S 2 e =
adici plosky [ & o & N & & =
< << < < < << <
SDMT 09T304EN-MM3 0.4 - ° A A A
SDMT 09T308EN-MM3 0.8 - o A A
SDGT 09T3PDER-MR6 0.8 1.2 o A °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SD..09T3..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MR6 | MM3
1SO Material (N/mm2) (HB) t
(mm)
min max min max min max
0.10 0.35 0.08 0.30
0.08 0.30 0.05 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 - - 0.05 0.25
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 6.00 0.10 0.35 0.08 0.30
Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
Kalena ocel - 50-60HRC
H 0.06 0.20 - -
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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AGHTECK

AFMA45-SD12
45° Celni fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

%,
= = 7
Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM45-050-Z04-A22R-SD12-C 50 62.7 22 42 40 7 ﬁ‘;‘ 4
AFM45-063-Z05-A22R-SD12-C 63 75.7 22 48 40 7 ﬁ" 5
AFM45-080-Z206-A27R-SD12-C 80 92.7 27 52 50 7 f""' 6 SD..1204..
AFM45-100-Z207-A32R-SD12-C 100 112.7 32 80 50 7 ﬁ" 7
AFM45-125-Z08-A40R-SD12-C 125 137.7 40 87 63 7 fﬂ 8
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Klig Kroutici moment
=
050125 [ ©::U] 5.0Nm
SP04511555 DT-TP20

4 22

Priklad akéniho setu

Obsah setu

D% Vytvorte si vlastni akéni set

Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Téleso - AFM45-063-Z05-A22R-SD12-C
Desticky - SDMT 120412EN-MM3 AP251U

Celkova cena za set ..... 4 329 Ké

Pocet
1 ks
30 ks

Cena/ks

1Keé

144,25 K¢




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

woenir o) | v [
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius o 2 3 2 S 2 e =
hladici plosky | & o & 5 & a =
< << < << < << <<
SDMT 120408EN-MM4 0.8 - ° A A
SDMT 120412EN-MM3 1.2 - ° A A
SDKT 1204AEEN-MR2 - 1.5 A °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SD..1204..
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MR2 | MMm4 MM3
1SO Material (N/mm2) (HB)
(mm)
min max min max min max min max
0.15 0.30 0.15 0.30 0.12 0.28
0.15 0.25 0.15 0.25 0.10 0.25
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.12 0.25 0.10 0.25 0.08 0.20
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

0.20 7.00 0.10 0.22 0.10 0.25 0.12 0.28

Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130

- - - - 0.08 0.20

H Kalena ocel - 50-60HRC

Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTLCK Frézovaci télesa A-too L
NOVINKA

ACMA45-SD09/12
45° Srazeci fréza

- | =

<

S

DCX
DC
T
|
CRKS
DCSFMS

APMX
- f }
A

Oznaceni DC DCX | CRKS | DCSFMS LIF LH | APMX | Chlazeni z Desticky
ACM45-016-Z02-MOSR-SD09 | 16 | 28 | MO8 | 15 42 | 25 | 55 pod 2
ACM45-020-Z02-M10R-SDO9 | 20 | 32 | M10 | 18 52 | 32 | 55 p-d 2 | somT 09T308N..
ACM45-025-Z03-M12R-SD09 | 25 | 37 | M12 | 23 50 | 37 | 55 o 3 |SDMTO9TS20N.
ACM45-032-Z03-M16R-SD09 | 32 | 44 | M16 | 29 70 | 46 | 55 p-d 3
ACM45-025-Z02-M12R-SD12 | 25 | 41 | M12 | 23 50 | 37 | 75 pod 2 | somT 120408N..
ACM45-032-Z03-M16R-SD12 | 32 | 48 | M16 | 29 70 | 46 | 75 P 3 | SOMT120425N.

\ ]

4

f

Ve -

Oznaceni DC DCX | DCB LF LH [ APMX | Chlazeni z Desticky
ACM45-012-Z01-C16R-SD09-L160 | 12 | 24 | 16 160 25 | 55 i 1
ACM45-016-Z02-C16R-SD09-L160 | 16 | 28 | 16 160 30 | 55 P 2

+ SDMT 09T308N..
ACM45-020-Z02-C20R-SD09-L180 | 20 | 32 | 20 180 35 | 55 P 2 | oDMT 09T320N
ACM45-025-203-C25R-SD09-L200 | 25 | 37 | 25 200 42 | 55 P 3
ACM45-032-Z03-C32R-SD09-L250 | 32 | 44 | 32 250 53 | 55 pod 3
ACM45-025-202-C25R-SD12-L200 | 25 | 41 | 25 200 30 | 75 i 2 | SDMT 120408N..
ACM45-032-203-C32R-SD12-L250 | 32 | 48 | 32 | 250 | 43 | 75 P 3 | SDMT120425N..
() Akce na vyzadani
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A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky

Rozmér (mm)

ACHTECK

%

Oznadeni =) 2 E % x N3 2

e s | 2| B |83 2|2 |G| 3

o o o o (&) o o

< < < < < < <
SDMT 09T308N-MM4 7.985 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ° ° °

SDMT 09T320N-MM4 A 5.525 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ) ) ° °
SDMT 120408N-MM4 11.100 | 127 | 476 0.8 ° ° ° ° °
SDMT 120425N-MM4 7.700 | 12.7 | 4.76 2.5 ° ° . ° °
SDMT 09T308N-MR2 A 7.971 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ) ° °
SDMT 09T320N-MR2 5511 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ° ° °
SDMT 120408N-MR2 A 11.100 | 12.7 | 4.76 0.8 ° ° ° ° °

® Skladem A Prvni véarka produktd
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ACHTECK

AFM90-SD12
90° Celni fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

LF

> 4 @
L7 <
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
AFM90-050-Z04-A22R-SD12-C 50 22 42 40 9 f' 4
AFM90-063-Z05-A22R-SD12-C 63 22 48 40 9 ﬁ" 5
AFM90-080-Z206-A27R-SD12-C 80 27 52 50 9 ﬁ" 6 SD..1204..
AFM90-100-Z08-A32R-SD12-C 100 32 80 50 9 ﬁl 8
AFM90-125-Z10-A40R-SD12-C 125 40 87 63 9 ﬁ" 10
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
950-125 ﬂ @ 5.0Nm
SP04511555 DT-TP20
(O Akce na vyzadani




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [ v |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius o 2 3 2 S 2 e =
hladici plosky | & o & 5 & a =
< << < << < << <<
SDMT 120408EN-MM4 0.8 ° o A o A
SDMT 120412EN-MM3 1.2 - o A A
SDKT 1204AEEN-MR2 - 1.5 A °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SD..1204..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MM4 | MM3
1SO Material (N/mm2) (HB) =
(mm)
min max min max min max
0.15 0.30 0.12 0.30
0.15 0.25 0.10 0.25
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10 0.25 0.10 0.22
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 9.00 0.10 0.25 0.12 0.30
Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
- - 0.10 0.20
Kalena ocel - 50-60HRC
H 0.08 0.25 - -
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

AFMA45-SN12/SN19
45° Celni fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

R

p
AN

LF

- 3 ot
Oznaceni DC DCX DCB |DCSFMS| LF APMX |Vnitfni chlazeni yA Desticky
AFM45-050-Z04-A22R-SN12-N-C 50 63.9 22 47 40 6.5 ﬁ' 4
AFM45-050-Z06-A22R-SN12-N-C 50 63.9 22 47 40 6.5 ('-" 6
AFM45-063-Z04-A22R-SN12-N-C 63 76.9 22 52 40 6.5 f;' 4
AFM45-063-Z06-A22R-SN12-N-C 63 76.9 22 52 40 6.5 fi'l 6
AFM45-063-Z08-A22R-SN12-N-C 63 76.9 22 52 40 6.5 f;' 8
AFM45-080-Z04-A27R-SN12-N-C 80 93.9 27 62 50 6.5 fa 4
AFM45-080-Z05-A27R-SN12-N-C 80 93.9 27 62 50 6.5 fa 5
AFM45-080-Z07-A27R-SN12-N-C 80 93.9 27 62 50 6.5 fa 7
AFM45-100-206-A32R-SN12-N-C | 100 | 1139 | 32 | 77 | 50 | 65 A 6 [T amr -
AFM45-100-Z08-A32R-SN12-N-C 100 113.9 32 77 50 6.5 ﬁ' 8
AFM45-125-Z07-A40R-SN12-N-C 125 138.9 40 90 63 6.5 ﬁ' 7
AFM45-125-Z08-A40R-SN12-N-C 125 138.9 40 90 63 6.5 ﬁ' 8
AFM45-125-Z10-A40R-SN12-N-C 125 138.9 40 90 63 6.5 ﬁ' 10
AFM45-160-Z10-A40R-SN12-N 160 173.9 40 107 63 6.5 ‘—1" 10
AFM45-200-Z14-A60R-SN12-N 200 213.9 60 130 63 6.5 ﬁ 14
AFM45-250-Z16-A60R-SN12-N 250 263.9 60 180 63 6.5 ﬁ 16
AFM45-315-Z14-A60R-SN12-M 315 | 3285 | 60 | 220 | 63 | 65 pe 14
AFM45-160-Z08-A40R-SN19 160 | 1813 | 40 | 107 | 63 1 pi 8
AFM45-200-Z10-A60R-SN19 200 221.3 60 130 63 11 ‘+| 10 |SN..T909ANN..
AFM45-250-Z12-A60R-SN19 250 271.3 60 180 63 11 ‘+ 12
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
$50-315(SN..1206ANN) HD]W Uj[:ﬂl 3.5Nm
SP050120 DT-TP20
9160-250(SN..1909ANN) SP06018070 DT-TP25 5.0Nm
Kazeta Sroub od kazety K¢ od kazety Klin Sroub od klinu Kli¢ od klinu
[— U7 ||
C-SN1242-62-45 ACH622 LT-H5 AWG-6H-6 AWCH624 LT-H3

Priklad akéniho setu B3 Vypert s desicky  heas poclesebe

Obsah setu Pocet Cena/ks

Téleso - AFM45-063-Z06-A22R-SN12-N-C 1ks 1Ké

Desticky - SNMX 1206ANN-MM4 AP251U 30 ks 215,48 K¢

Celkova cena za set ..... 6 466 Ké




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

rozmer ) [P ] v [ N |
Oznaceni howy radi Velikost E E % % E E é
Rohovyradius | pagiciplosky | & | 2 | 8 | § | 8 | & | &
< << < < < << <<
SNGX 1206ANN-MM3 0.4 1.8 ° A A A °
SNGX 1206ANN-MM4 0.4 1.8 [ A A ° A °
SNGX 1206ANN-MR6 0.4 1.8 [ A A A °
SNGX 1206ANN-RR2 0.5 1.8 [] A A A °
SNGX 1909ANN-MM3 0.4 2.9 A
SNGX 1909ANN-MR6 0.8 29 A
SNGX 120608-MM4 0.8 - [ A A A °
SNGX 120612-MM4 1.2 - L]
SNMX 1206ANN-MM3 0.4 1.8 [ A A A °
SNMX 1206ANN-MM4 0.4 1.8 [ A A ° A °
SNMX 1206ANN-MR6 0.4 1.8 (] A A A °
SNMX 120608-MM4 0.8 - [ A A A °
SNMX 120612-MM3 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-MM4 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612R-MM4 1.2 - ° A A ° A °
SNMX 120612-MR6 1.2 - [ A A A °
SNMX 120612-RR2 1.2 - [ A A A °
SNMX 120620-MM4 2.0 - ° A A A °
SNMX 120620-RR2 2.0 - [ A A A °
SNHX 1206ANN-FM2 0.5 1.8 °
SNHX 1206ANN-W 1.2 6.7 ° A
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SN.. 1206..
Geometrie
1S0 Materiél Pevnostvtahu |  Tvrdost ap MM3 | MM4 | MR6 | RR2 FM2
(N/mm2) (HB) fz
(mm)
min | max | min [ max [ min [ max [ min | max [ min | max | min | max
0.15/0.35/0.18|0.38(0.18|0.40({0.18 | 0.45| - -
0.1210.32|0.15|0.35|0.15|0.38|0.15|0.38| - -
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.12|0.30(0.12|0.32| - - - - - -
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.20|6.50(0.15|0.35/0.18|0.38(0.18|0.40 (0.18 | 0.45| - -
Hlinik 260 75
N -y - -1 -1-1-1-1-lo15]035
Slitina hliniku 447 130
0.10(0.25|0.12|0.28| - - - - - -
H Kalend ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

AFM75-SN12
75° Celni fréza

> 4

g

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS
DCB

Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM75-050-Z04-A22R-SN12-N-C 50 56.4 22 42 40 8 ﬁ" 4
AFM75-063-Z06-A22R-SN12-N-C 63 69.4 22 52 40 8 ﬁ'l 6
AFM75-080-Z07-A27R-SN12-N-C 80 86.4 27 62 50 8 f ol 7
AFM75-100-Z08-A32R-SN12-N-C 100 106.4 32 67 50 8 f = 8
AFM75-125-208-A40R-SN12-N-C | 125 | 131.4 | 40 90 63 8 o g |SN.T206ENN..

N SN..1206..

AFM75-125-Z10-A40R-SN12-N-C 125 131.4 40 90 63 8 ﬁ" 10
AFM75-160-Z10-A40R-SN12-N 160 166.4 40 107 63 8 ﬁ 10
AFM75-200-Z14-A60R-SN12-N 200 206.4 60 130 63 8 ﬁ 14
AFM75-250-Z16-A60R-SN12-N 250 256.4 60 180 63 8 ‘+' 16

Rozmér (mm) Nahradni dily

Primér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment

=
050-250 D @ 3.5Nm
SP050120 DT-TP20

(O Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

oo T v I~ |
L =} = o = X N4 x
Oznaceni i = = — ™ = — =
Rohowy rédius | velkost | & | B | 5 | 8 | § | B | ©
hladici plosky | & o 3 5 3 & =
< < < < < < <
SNGX 1206ENN-MM3 0.8 1.2 o A A A °
SNGX 1206ENN-MM4 0.8 1.2 ° A A A °
SNGX 1206ENN-MR6 0.8 1.2 o A A A °
SNGX 120608-MM4 0.8 - ° A A A °
SNGX 120612-MM4 1.2 - °
SNMX 1206ENN-MM4 0.8 1.2 A °
SNMX 120608-MM4 0.8 - o A A A °
SNMX 120612-MM3 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-MM4 1.2 - o A A A °
SNMX 120612R-MM4 1.2 - ° A A ° A °
SNMX 120612-MR6 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-RR2 1.2 - ° A A A °
SNMX 120620-MM4 2.0 - o A A A °
SNMX 120620-RR2 2.0 - o A A A °
SNHX 1206ENN-W 0.6 1.2 o A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SN..1206..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MM3 | MMm4 | MR6 RR2
1SO Material (N/mm2) (HB) '
(mm)
min | max [ min | max | min | max [ min | max | min [ max
0.12 { 0.32 { 0.19 | 0.35 | 0.15 | 0.38 | 0.18 | 0.40
0.10 | 0.30 | 0.12 | 0.32 | 0.10 | 0.35 | 0.15 | 0.35
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10 | 0.28 | 0.10 | 0.30 -
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 | 800 | 0.12 | 0.32 | 0.15 | 0.35 | 0.12 | 0.35 | 0.18 | 0.40
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.10 | 0.22 | 0.10 | 0.25 -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

AFM88-SN12
88° Celni fréza

> 4

g

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX  [Vnitini chlazeni| Z Desticky
AFM88-050-Z04-A22R-SN12-N-C 50 51.2 22 42 40 10 ﬁ" 4
AFM88-063-Z04-A22R-SN12-N-C 63 64.2 22 52 40 10 ﬁ" 4
AFM88-063-Z06-A22R-SN12-N-C 63 64.2 22 62 40 10 ﬁ" 6
AFM88-080-Z04-A27R-SN12-N-C 80 81.2 27 62 50 10 ﬁ" 4
AFM88-080-Z07-A27R-SN12-N-C 80 81.2 27 62 50 10 ﬁ" 7
AFM88-100-Z08-A32R-SN12-N-C 100 101.2 32 77 50 10 ﬁ' 8
AFM88-100-Z11-A32R-SN12-N-C 100 101.2 32 77 50 10 F" 11 SNS“’\‘II 210252“\]
AFM88-125-Z10-A40R-SN12-N-C 125 126.2 40 90 63 10 “*" 10
AFM88-125-Z13-A40R-SN12-N-C 125 126.2 40 90 63 10 h'*" 13
AFM88-160-Z12-A40R-SN12-N 160 | 161.2 | 40 108 63 10 p ol 12
AFM88-200-Z14-A60R-SN12-N 200 | 201.2 60 130 63 10 ‘ J 14
AFM88-250-Z12-A60R-SN12-M 250 250.9 60 180 63 10 ﬂ 12
AFM88-315-Z14-A60R-SN12-M 315 315.9 60 220 63 10 ] = 14

Rozmér (mm) Nahradni dily

Primér frézy Sroub Klig Kroutici moment

=
SP050120 DT-TP20
Kazeta Sroub od kazety Kli¢ od kazety Klin Sroub od klinu Kli¢ od klinu
7 Y f [
BE |\ | [P ool
) —
C-SN1242-62-88 ACH622 LT-H5 AWG-6H-6 AWCH624 LT-H3
(® Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

o) [~ |
L ) o o = X N4 x
Oznaceni i = = — ™ = — =
Rohovy rédius | velkost | & | B | 5 | 8 | § | & | €
hladici plosky | & o & & 3 & =
< < < < < < <
SNGX 1206ZNN-MM3 0.8 1.2 ° A A A °
SNGX 1206ZNN-MM4 0.8 1.2 o A A ° A °
SNGX 1206ZNN-MR6 0.8 1.2 o A A A °
SNGX 120608-MM4 0.8 - ° A A A °
SNGX 120612-MM4 1.2 - °
SNMX 120608-MM4 0.8 - o A A A °
SNMX 120612-MM3 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-MM4 1.2 - o A A A °
SNMX 120612R-MM4 1.2 - o A A ° A °
SNMX 120612-MR6 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-RR2 1.2 - o A A A °
SNMX 120620-MM4 2.0 - ° A A A °
SNMX 120620-RR2 2.0 ° o A A A o
SNHX 1206ZNN-FM2 0.8 1.2 °
SNHX 1206ZNN-W 1.0 4.4 o A
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
SN.. 1206..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MM3 | MMm4 | MR6 | RR2 FM2
1SO Material (N/mm2) (HB) P
(mm)
min [ max | min [ max [ min [ max | min | max | min | max [ min | max
0.12]0.32{0.19|0.35{0.15/0.38(0.18|0.40| -
0.10/0.30|0.12|0.32|0.10|0.35|0.15|0.35| -
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10/0.28(0.10]0.30| - - - - -
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.20/10.00{0.12|0.32|0.15|0.35|0.12|0.35|0.18 | 0.40 | -
Hlinik 260 75
N - - - - - - - - 10.12]0.32
Slitina hliniku 447 130
0.10]0.22|0.10|0.25| - - - - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

BESTSELLER

AFMA45-XNO07
45° Celni fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

4
\ oy [ a2
g ° (I & g
- ! - APMX >
LF
Oznaceni DC DCX | CRKS |DCSFMS| LF LH | APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM45-040-Z03-M16R-XN07-C 40 49.3 M16 29 70 43 4.4 ﬁl 3 XN..0705..
58 ) A—Ul 3
a = 7 LW o
i
APMX
LH
LF
Oznaceni DC DCX DCB LF LH APMX |Vnitfni chlazeni z Desticky
AFM45-040-Z03-W40R-XN07-C 40 49.8 40 130 28.3 4.4 ﬁ" 3 XN..0705..
DCSFMS
~ 7 v s 04 Vytvorte si vlastni akéni set "—"DCB
Pl'lk|ad akcn | ho setu {Hj Vyberte si desticky a téleso podle sebe L
Obsah setu Pocet Cena/ks w
Téleso - AFM45-063-Z05-A22R-XN07-C 1 ks 1 Ké 7 A 5
Desticky - XNMU 0705ANN-MM4 AP251U 30 ks 326,40 K¢
Celkova cena za set ..... 9 793 Ké Be g
DCX
Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX |Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM45-040-Z03-A16R-XN07-C 40 49.7 16 35 40 4.4 f;" 3
AFM45-050-Z04-A22R-XN07-C 50 59.7 22 42 40 4.4 f;' 4
AFM45-050-Z05-A22R-XN07-C 50 59.7 22 42 40 4.4 f"" 5
AFM45-063-Z05-A22R-XN07-C 63 72.7 22 48 40 4.4 ﬁ" 5
AFM45-063-Z06-A22R-XN07-C 63 72.7 22 48 40 4.4 gi" 6
AFM45-080-Z06-A27R-XN07-C 80 89.7 27 62 50 4.4 ﬁ" 6
AFM45-080-Z07-A27R-XN07-C 80 89.7 27 62 50 4.4 f;" 7
AFM45-100-Z07-A32R-XN07-C 100 109.7 32 77 50 4.4 u*' 7 XN..0705..
AFM45-100-Z08-A32R-XN07-C 100 109.7 32 77 50 4.4 f;' 8
AFM45-125-Z08-A40R-XN07-C 125 134.7 40 87 63 4.4 ﬁ" 8
AFM45-125-Z10-A40R-XN07-C 125 134.7 40 87 63 4.4 “‘T" 10
AFM45-160-Z09-A40R-XNO7 160 169.7 40 107 63 4.4 “+' 9
AFM45-160-Z12-A40R-XNO7 160 169.7 40 107 63 4.4 “*' 12
AFM45-200-Z14-A60R-XN07 200 209.3 60 130 63 4.4 “*l 14
AFM45-250-Z14-A60R-XN07-S 250 259.6 60 180 63 4.4 *d 14




A-tool

oot e Prislusné frézovaci desticky ACHTECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
A R & - o & o - o Togivy
Prdmér frézy Sroub Kli¢ Podlozka Sroub na podlozku | KIi¢ na podlozku
moment
=
040-250 [[ @ i{ ‘ 3.5Nm
SP035120H DT-TP15 S-XN07030 SS050085F LT-H3.5
o) [~ R |
S = N2 ~ x
Oznaceni i 2 = = ™ = — =}
Rohovy radius LGLOTS 2 3 2 S 2 = =
hladici plosky | & o & 5 & & =
< << < << < << <
XNGU 0705ANN-MM3 0.8 1.1 ° A A
XNGU 0705ANN-MM4 0.8 1.1 ° A
XNMU 0705ANN-MM4 0.8 1.1 ° A A A °
XNMU 0705ANN-MR6 0.8 1.1 o A A °
XNMU 070508-MM4 0.8 - ° A ° A °
XNGX 0705ANN-W 1.0 6 o A
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
XN.. 0705..
Geometrie
. Pevnost v tahu Tvrdost ap MM3 | MM4 MR6
1SO Material (N/mm2) (HB) =
(mm)
min max min max min max min max
0.15 0.35 0.18 0.38 0.18 0.40
0.12 0.32 0.15 0.35 0.15 0.38
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.12 0.30 0.12 0.32 - -
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

0.20 4.40 0.15 0.35 0.18 0.38 0.18 0.40

Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130

0.10 0.25 0.12 0.28 - -

H Kalena ocel - 50-60HRC

Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTECK

AFM45-XN09
45° Celni fréza

4 36

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

DCB
Priklad akéniho setu 5y Voberte = esutiy a ess podie sebe L
Obsah setu Pocet Cena/ks E
Téleso - AFM45-063-Z05-A22R-XN09-C 1ks 1Keé ‘9 >
Desticky - XNGU 0906ANN-MM4 AP351U 30 ks 506,26 K¢ oc %
Celkova cena za set ..... 15 189 Ké Dpex =<
Oznaceni DC DCX DCB [DCSFMS| LF APMX |Vnitini chlazeni| Z Desticky
AFM45-063-Z05-A22R-XN09-C 63 75.2 22 48 40 6 (i—'l 5
AFM45-080-Z06-A27R-XN09-C 80 92.2 27 62 50 6 ﬁ" 6
AFM45-100-Z07-A32R-XN09-C 100 112.2 32 80 50 6 f;" 7
AFM45-100-Z08-A32R-XN09-C 100 112.2 32 80 50 6 f;" 8
AFM45-125-Z08-A40R-XN09-C 125 137.2 40 87 63 6 ,“*" 8
AFM45-125-Z10-A40R-XN09-C 125 137.2 40 87 63 6 f;' 10 XN..0906..
AFM45-160-Z09-A40R-XN09 160 172.2 40 107 63 6 ﬂ 9
AFM45-160-Z11-A40R-XN09 160 172.2 40 107 63 6 f' 11
AFM45-200-Z12-A60R-XN09 200 212.2 60 130 63 6 ﬂ 12
AFM45-250-Z12-A60R-XN09-S 250 262.8 60 180 63 6 “*' 12
AFM45-315-Z14-A60R-XN09-S 315 328.2 60 240 63 6 “-" 14
Rozmér (mm) Nahradni dily
Prameér frézy Sroub Kli¢ Podlozka Podlozka Sroub  |Podlozka Sroub KIig|" rrgoﬂq;ni ci
[ — —
063-315 @W @ﬁ { ‘ H 5.0Nm
SP050130 DT-TP20 S-XN09040 SS080100F LT-H5
DCSFMS
e e
;g A4 é‘ﬁf 4 UL
s ® ‘] .
AFM45-XN09-W g B 2
45° Celni fréza - klinové upinani o @ ! 5
- %b\ DCX <
Oznaceni DC DCX DCB |DCSFMS| LF | APMX [Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AFM45-080-Z09-A27R-XN09-W 80 | 927 | 27 62 50 6 Pad 9
AFM45-100-Z12-A32R-XN09-W 100 | 1127 | 32 80 50 6 p 12
AFM45-125-Z16-A40R-XN09-W 125 137.7 40 87 63 6 ﬂ 16
AFM45-125-Z16-A40L-XN09-W 125 137.7 40 87 63 6 ﬁ 16
AFM45-160-Z20-A40R-XN09-W 160 172.7 40 107 63 6 }*ﬂ 20 XN..0906
AFM45-160-220-A40L-XN09-W 160 | 1727 | 40 107 | 63 6 e 20 R
AFM45-200-Z26-A60R-XN09-W 200 212.7 60 130 63 6 ﬁ 26
AFM45-200-Z226-A60L-XN09-W 200 212.7 60 130 63 6 ﬂ 26
AFM45-250-Z30-A60R-XN09-W 250 262.7 60 170 63 6 ﬁ 30
AFM45-315-Z39-A60R-XN09-W 315 327.7 60 250 63 6 ﬂ 39




A-tool

oot e Pislusné frézovaci desticky ACHTLECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
Prameér frézy Klin Sroub Kli¢ Kroutici moment
AWG-8H WDO080320F LT-H4
womir o PN v R~
" oo} ) o > X N x
Oznaceni i = = = ® = = =}
Rohovy radius Vel o 10 = = = o =
hladici plosky | & o & N & N =
< < < << < < <<
XNGU 0906ANN-MM3 0.8 1.4 o A A A
XNGU 0906ANN-MM4 0.8 1.4 ° A A A
XNMU 0906ANN-MR6 0.8 1.4 o A o
XNMF 0906ANN-MR6 0.8 1.4 A °
XNMU 090612-MM4 1.2 - ° A ° A °
XNGX 0906ANN-W 1.0 7.5 o A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
XN..0906..
Geometrie
. Pevnost v tahu Tvrdost ap MM3 | MM4 MR6
1SO Material (N/mm2) (HB) =
(mm)
min max min max min max min max
0.15 0.35 0.18 0.38 0.18 0.40
0.12 0.32 0.15 0.35 0.15 0.38
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.12 0.30 0.12 0.32 - -
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

0.20 6.00 0.15 0.35 0.18 0.38 0.18 0.40

Hlinik 260 75

Slitina hliniku 447 130

0.10 0.25 0.12 0.28 - -

H Kalena ocel - 50-60HRC

Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Frézovaci télesa

ACHTECK

AFF40-LN12/LN15
Celni dokon&ovaci fréza pro obrabéni litiny

DCSFMS

4 38

4
Oznadeni oc | bex | pcB |pesems| LF |apmx | VRitni |y | Number of Wiper Destigky
chlazeni insert
AFF40-080-Z08-A27R-LN12 80 | 884 | 27 65 50 0.5 ﬂ 8+2 2 ONHF 050408-MM3
AFF40-100-Z10-A32R-LN12 | 100 | 1084 | 32 | 80 | 50 | 0.5 | y® | 1042 2 LNHQ 120408FN-W
AFF40-125-Z15-A40R-LN15 | 125 | 1334 40 | 90 | 63 | 0.5 | »® |1543 3
AFF40-160-Z18-A40R-LN15 | 160 | 168.4| 40 | 120 | 63 | 0.5 | ¥ | 18+3 3 ONHF 050408-MM3
AFF40-200-224-A60R-LN15 | 200 | 208.4| 60 | 160 | 63 | 0.5 | p# | 2443 3 LN
AFF40-250-Z30-A60R-LN15 | 250 | 258.4 | 60 200 63 0.5 J*' 30+3 3
*8 ks hrubovacich desti¢ek a 2 ks dokoncovacich desticek
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Klinek Sroub pro klinek | Sroubek pro desti¢ky Sroubekg;ztcijgkl;oncovaa Sroub pro kazety
7| [ e 2
#80-250 U
AWG-6H-13B WD060200 SP040085H AHO050100F SH060250
Rozmér (mm) Nahradni dily
A (R Kli¢ pro Sroub ke Sroubovak pro Ki¢ pro rouby R ey 5 = 2 .
Prameér frézy Klinku desticky dokontovacich destigek Kli¢ pro Sroub ke kazeté Nahradni kazeta
#80-250 H H @
LT-H3 DT-TP10 LTH2.5 LT-H5 080100 0125250
' C-LN1235-2545 | C-LN1535-2545
(O Akce na vyzadani




A-tool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o o) [P v [
L ) ) = X X T
Oznacent Rohovy radius Velikost i i 3 3 9 o
y hladici plogky | & o ¥ a N P
< < < < < <
ONHF 050408-MM3 0.8 = ° °
LNHQ 120408FN-W 0.8 - ° °
LNHQ 150416FN-W 1.6 - ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
ONHF..05 + LNHQ..12/15
Geometrie
MM3 + W
1SO Material Pevnost v tahu (N/mm?2) il o ap *
(HB) fz
(mm)
min max min max
. 0.20 0.50 0.08 0.25

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

ASM90-LN12
Rohova fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

< ™ Qr & ; DCB
- L
: Q} e, N
- - " e ol [ e
\SZ @ ~ - bc E
Oznaceni DC DCB DCSFMS LF APMX  |Vnitfni chlazeni z Desticky
ASM90-063-Z06-A22R-LN12-C 63 22 52 40 5 f;l 6
ASM90-063-Z06-A22L-LN12-C 63 22 52 40 5 f;' 6
ASM90-063-Z08-A22R-LN12 63 22 52 40 5 ﬁ 8
ASM90-063-Z08-A22L-LN12 63 22 52 40 5 }*ﬂ 8
ASM90-080-Z08-A27R-LN12-C 80 27 62 50 5 {;' 8
ASM90-080-Z08-A27L-LN12-C 80 27 62 50 5 f;" 8
ASM90-080-Z10-A27R-LN12 80 27 62 50 5 “‘*' 10
ASM90-080-Z10-A27L-LN12 80 27 62 50 5 “+' 10
ASM90-100-Z09-A32R-LN12 100 32 78 50 5 “‘*' 9
ASM90-100-Z09-A32L-LN12 100 32 78 50 5 ‘+' 9
ASM90-100-Z13-A32R-LN12 100 32 78 50 5 )(*q 13
ASM90-100-Z13-A32L-LN12 100 32 78 50 5 ﬂ 13
ASM90-125-Z10-A40R-LN12 125 40 90 63 5 r' 10
ASM90-125-710-A40L-LN12 125 40 90 63 5 :—' 10
ASM90-125-Z16-A40R-LN12 125 40 90 63 5 P 16 LN 1206
ASM90-125-7Z16-A40L-LN12 125 40 90 63 5 “*' 16
ASM90-160-Z13-A40R-LN12 160 40 107 63 5 f' 13
ASM90-160-Z13-A40L-LN12 160 40 107 63 5 }(Q 13
ASM90-160-Z21-A40R-LN12 160 40 107 63 5 ﬂ 21
ASM90-160-Z21-A40L-LN12 160 40 107 63 5 “ﬂ_' 21
ASM90-200-Z16-A60R-LN12 200 60 130 63 5 “‘*' 16
ASM90-200-Z16-A60L-LN12 200 60 130 63 5 “+' 16
ASM90-200-Z26-A60R-LN12 200 60 130 63 5 “‘*' 26
ASM90-200-Z26-A60L-LN12 200 60 130 63 5 ‘—'&' 26
ASM90-250-Z20-A60R-LN12 250 60 180 63 5 ﬁ 20
ASM90-250-Z20-A60L-LN12 250 60 180 63 5 ﬂ 20
ASM90-250-Z32-A60R-LN12 250 60 180 63 5 “*' 32
ASM90-250-Z32-A60L-LN12 250 60 180 63 5 :—' 32
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
[ — ]
963-250 B}Mﬁm O:j]] 3.5Nm
SP040112 DT-TP15
(® Akce na vyzadani




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [ v |
X
Oznaceni o Velikost 2 = = E = < g
Rohovy radius D e 3 = S 0 2 =
hladici plosky | & o & 5 b3 a =
< << < < < << <
LNET 1206-MM4 0.8 2.5 o ° ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LN..1206..
- Pevnost v tahu Tvrdost ap MM4
1SO Material (N/mm2) (HB)
(mm)
min max min max
0.08 0.35
0.08 0.30
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.05 0.25
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.20 5.00 0.10 0.35
Hlinik 260 75
N . .
Slitina hliniku 447 130
0.05 0.20
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

ASM90-LNO9
Rohové fréza

4

= =

> 4

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DC
DCB

APMX

LH

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitrni chlazeni z Desticky
ASM90-025-Z03-W25R-LN09-C 25 25 100 39 8 fi" 3
ASM90-025-Z04-W25R-LN09-C 25 25 100 39 8 ﬁ" 4
ASM90-032-Z04-W32R-LN09-C 32 32 110 44 8 ﬁ" 4 LNHU 0904
ASM90-032-Z05-W32R-LN09-C 32 32 110 44 8 ﬁ" 5 b
ASM90-040-Z04-W32R-LN09-C 40 32 110 25 8 ﬁ" 4
ASM90-040-Z06-W32R-LN09-C 40 32 110 25 8 ﬁ" 6

> 8 '-‘g
APMX|
LH
LF
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitrni chlazeni z Desticky
ASM90-020-Z02-C20R-LN09-L110 20 20 110 30 8 ﬁ 2
ASM90-020-Z03-C20R-LN09-L110 20 20 110 30 8 ){Q 3
ASM90-021-Z02-C20R-LN09-L200 21 20 200 30 8 ﬂ 2
ASM90-025-Z03-C25R-LN09-L200-C 25 25 200 34 8 ﬁl 3
ASM90-025-Z04-C25R-LN09-L200-C 25 25 200 34 8 ﬁ'l 4 LNHU 0904
ASM90-026-Z03-C25R-LN09-L200-C 26 25 200 34 8 ;' 3 h
ASM90-028-Z03-C25R-LN09-L110-C 28 25 110 34 8 f" 3
ASM90-032-Z04-C32R-LN09-L250-C 32 32 250 45 8 o 4
ASM90-032-Z05-C32R-LN09-L250-C 32 32 250 45 8 o 5
ASM90-033-Z04-C32R-LN09-L250-C 33 32 250 45 8 ﬁ" 4
«e’ﬁ; “ R DCSFMS
\{ ’5 DCB
AN, 5 5 1

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitrni chlazeni z Desticky
ASM90-040-Z04-A16R-LN09-C 40 16 40 35 8 o 4
ASM90-040-Z06-A16R-LN09-C 40 16 40 35 8 o 6
ASM90-050-Z05-A22R-LN09-C 50 22 40 42 8 g;" 5
ASM90-050-Z07-A22R-LN09-C 50 22 40 42 8 ﬁ" 7 LNHU 0904
ASM90-063-Z07-A22R-LN09-C 63 22 40 48 8 f" 7 -
ASM90-063-Z10-A22R-LN09-C 63 22 40 48 8 ﬁ" 10
ASM90-080-Z09-A27R-LN09-C 80 27 50 62 8 ﬁ" 9
ASM90-080-Z13-A27R-LN09-C 80 27 50 62 8 ﬁ" 13

(® Akce na vyzadani




A-tool

oot e Prislusné frézovaci desticky ACHTECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
[ ——
020-80 [ @ﬁ 1.8Nm
SP030083 DT-TP09
rormer o [ v R |
L =} = = = X N4 x
Oznaceni i = = = ) = = <)
Rohowy rédius | Velkost | o | B | B | & | § | B | ©
hladici plosky | & o e N 3 & =
< << < << < << <
LNHU 090404ER-FM2 0.4 1.85 o
LNHU 090404ER-MM3 0.4 1.85 A L]
LNHU 090404ER-MR2 0.4 1.85 o A o A °
LNHU 090404ER-MM4 0.4 1.85 [ ° ° °
LNHU 090408ER-MM4 0.8 1.3 [ ° ° °
LNHU 090408ER-MR2 0.8 1.3 [ A ° A °
LNHU 090408ER-MM3 0.8 B3 o o ° o
LNHU 090412ER-MR2 1.2 1.0 [ ° A
LNHU 090416ER-MR2 1.6 0.65 [ ° A
LNHU 090420ER-MR2 2.0 0.65 o ° A
LNHU 0904PDER-W 0.4 3.6 ° A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LNHU 0904..
Geometrie
. Pevnostvtahu | Tvrdost ap MR2 MMm4
1SO Material (N/mm2) (HB) =
(mm)
min max min max min max min max
0.08 0.28 0.08 0.25 - -
0.06 0.22 0.06 0.20 - -
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.06 0.22 0.06 0.20 - -
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.20 8.00 0.08 0.30 0.08 0.28 -
Hlinik 260 75
N - 0.06 0.25
Slitina hliniku 447 130
0.08 0.15 -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.

Primérna tloustka tisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

ASM90-LN13
Rohova fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

- v v
P = E
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
ASM90-040-Z05-W32R-LN13-C 40 32 120 49 12 ﬁ" 5 LNHU 1306..
Pfiklad akéniho setu B Vet ceateey a o pode sebe - XN
Obsah setu Poget Cena/ks 5 @‘ e
Téleso - ASM90-063-Z06-A22R-LN13-C 1ks 1Ké ‘ % \
Desti¢ky - LNHU 130608ER-MR2 AP403M 30 ks 511,96 K¢ [\ i y
Celkova cena za set ..... 15 360 K¢ -
..?’;_ (‘é
Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
ASM90-040-Z04-A16R-LN13-C 40 16 40 35 12 ﬁ" 4
ASM90-040-Z05-A16R-LN13-C 40 16 40 35 12 ﬁ" 5
ASM90-050-Z05-A22R-LN13-C 50 22 40 42 12 ﬁ" 5
ASM90-050-Z06-A22R-LN13-C 50 22 40 42 12 ﬁ' 6
ASM90-063-Z04-A22R-LN13-C 63 22 40 48 12 ﬁ" 4
ASM90-063-Z06-A22R-LN13-C 63 22 40 48 12 ﬁ" 6
ASM90-063-Z08-A22R-LN13-C 63 22 40 48 12 ﬁ" 8
ASM90-080-Z05-A27R-LN13-C 80 27 50 62 12 ﬁ" 5)
ASM90-080-Z07-A27R-LN13-C 80 27 50 62 12 pr;' 7
ASM90-080-Z10-A27R-LN13-C 80 27 50 62 12 f;" 10
ASM90-100-Z07-A32R-LN13-C 100 32 50 80 12 ﬁ' 7 LNHU 1306..
ASM90-100-Z09-A32R-LN13-C 100 32 50 80 12 f;' 9
ASM90-100-Z13-A32R-LN13-C 100 32 50 80 12 f;" 13
ASM90-125-Z09-A40R-LN13-C 125 40 63 87 12 f;' 9
ASM90-125-Z11-A40R-LN13-C 125 40 63 87 12 fi' 11
ASM90-125-Z16-A40R-LN13-C 125 40 63 87 12 - 16
ASM90-160-Z09-A40R-LN13 160 40 63 107 12 P 9
ASM90-160-Z13-A40R-LN13 160 40 63 107 12 ﬂ 13
ASM90-200-Z12-A60R-LN13 200 60 63 140 12 r' 12
ASM90-250-Z12-A60R-LN13-M 250 60 63 180 12 “.r' 12
ASM90-315-Z14-A60R-LN13-M 315 60 63 220 12 r' 14
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramar frézy|  Sroub KIE Kiin  [Kig od kiinu | 5"OuP 0d Kazeta 'lfg‘z’e‘ij SL‘;‘;thd Kroutiot
940-315 H:Dmm ©::D] @ H D:ﬂ:' H [D—‘ 3.5Nm
SP040115( DT-TP15 AWG-6H-6 LT-H3 AWCH624 | C-LN1342-62-90 LT-HS ACH622




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

woenir o) | v N
Sy = = N2 ~ x
Oznaceni i 2 = - ™ = — =}
Rohovy radius | | LLOHS 2 3 53 S 2 e =
adici plosky [ & o e N & & =
< << < << < << <<
LNHU 130608ER-FM2 0.8 2.7 o
LNHU 130608ER-MM3 0.8 2.7 A °
LNHU 130608ER-MM4 0.8 2.7 o ) ° °
LNHU 130608ER-MR2 0.8 2.7 ° A ° ° A °
LNHU 130612ER-MM4 1.2 2.3 o ° ° °
LNHU 130612ER-MR2 1.2 2.3 ° A ° ° A
LNHU 130616ER-MR2 1.6 1.9 o A o o A °
LNHU 130620ER-MR2 2.0 1.5 ° A ° °
LNHU 130624ER-MR2 2.4 1.0 A ) °
LNHU 130631ER-MR2 3.1 0.4 A o L] A
LNHU 1306PDR-W 0.8 5.6 o A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LNHU..1306..
Geometrie
- Pevnostvtahu |  Tvrdost ap MM3 | MR2
1SO Material (N/mm2) (HB) e
(mm)
min max min max min max
0.10 0.30 0.12 0.35
0.08 0.25 0.10 0.30
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezové ocel 675 200 0.06 0.20 0.08 0.25
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.3 12.00 - - 0.12 0.35
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.06 0.18 0.08 0.22
Kalena ocel - 50-60HRC
H - - 0.08 0.20
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK Frézovaci télesa

ASM90-LN16
Rohové fréza

> 4

= = =

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
ASM90-063-Z04-A22R-LN16-C 63 22 40 52 15 f;'l 4
ASM90-080-Z05-A27R-LN16-C 80 27 50 62 15 ﬁ-l 5
ASM90-100-Z06-A32R-LN16-C 100 32 50 80 15 F' 6 LNHU 1607..
ASM90-125-Z07-A40R-LN16-C 125 40 63 87 15 M*' 7
ASM90-160-Z08-A40R-LN16 160 40 63 107 15 “‘*' 8

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
| ——
963-160 ﬂ @ 5Nm
ST05013063 DT-T20

04 Vytvorte si vlastni akéni set
{Hj Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Priklad akcniho setu

Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - ASM90-100-Z06-A32R-LN16-C 1 ks 1Ké
Desticky - LNHU 160708ER-MR2 AP251U 30 ks 675,75 K¢

Celkova cena za set ..... 20 274 K¢




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [ v R |
X
Oznaceni o Velikost 2 = E E = < g
Rohovy radius o 2 3 53 S 2 e =
hladici plosky | & o e 5 & a =
< << < < < << <
LNHU 160708ER-MR2 0.8 1.97 o A A o
LNHU 160716ER-MR2 1.6 1.5 o A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LNHU 1607..
Geometrie
- Pevnost v tahu Tvrdost ap MR2
1SO Material (N/mm2) (HB) =
(mm)
min max min max
0.10 0.30
0.08 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.08 0.25
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.30 15.00 0.10 0.30
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

ASM90-WNO08
Rohové fréza

> 4

g

-y

=

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DC

APMX
LH

DCB

LF

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
ASM90-040-Z03-W32R-WNO08-C 40 32 120 31 7 ﬁ"
ASM90-040-Z04-W32R-WN08-C 40 32 120 31 7 - 4 YNGU 0806

DCSFMS

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
ASM90-050-Z04-A22R-WN08-C 50 22 40 42 7 ﬁl 4
ASM90-050-Z05-A22R-WN08-C 50 22 40 42 7 f;l 5)
ASM90-063-Z04-A22R-WN08-C 63 22 40 48 7 f;l 4
ASM90-063-Z06-A22R-WN08-C 63 22 40 48 7 f;l 6
ASM90-063-Z07-A22R-WNO08-C 63 22 40 48 7 ﬁ" 7
ASM90-080-Z05-A27R-WNO08-C 80 27 50 62 7 ﬁ" 5
ASM90-080-Z07-A27R-WNO08-C 80 27 50 62 7 f;' 7
ASM90-080-Z09-A27R-WNO08-C 80 27 50 62 7 f;' 9
ASM90-100-Z06-A32R-WNO08-C 100 32 50 80 7 f;" 6
ASM90-100-Z08-A32R-WN08-C 100 32 50 80 7 - g | "NOUOB0E
ASM90-100-Z11-A32R-WNO08-C 100 32 50 80 7 ﬁ' 11
ASM90-125-Z07-A40R-WNO08-C 125 40 63 87 7 f;' 7
ASM90-125-Z11-A40R-WNO08-C 125 40 63 87 7 f;' 11
ASM90-125-Z13-A40R-WNO08-C 125 40 63 87 7 f;" 13
ASM90-160-Z08-A40R-WNO08 160 40 63 107 7 ‘ﬂ-—' 8
ASM90-160-Z12-A40R-WNO8 160 40 63 107 7 ﬁ 12
ASM90-200-Z14-A60R-WNO8 200 60 63 140 7 ﬂ 14
ASM90-250-Z16-A60R-WNO8 250 60 63 180 7 ] 3 16

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
——,
040250 mmw O::U] 3.5Nm
SP040090 DT-TP15
(® Akce na vyzadani




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

i) [~ |
S o) ) = o) = 4 X x T
oznacen rohovyrecus | veest | B | BB 58| B8 E
< < < < < < < < <
WNHU 080608R-FM2 0.8 2.0 °
WNGU 080604R-MM3 04 2.2 A ° A
WNGU 080608R-MM3 0.8 2.0 ° A (] A . ]
WNGU 080604R-MM4 0.4 2.2 ° A ° A °
WNGU 080608R-MM4 0.8 2.0 ° A ° A A ° °
WNGU 080612R-MM4 1.2 1.6 ° A ° A
WNGU 080616R-MM4 1.6 1.2 ° A ° A
WNGU 080608R-MR2 0.8 2.0 ° A ° ° A °
WNGU 080612R-MR2 1.2 1.6 ° ° °
WNGU 080616R-MR2 1.6 1.2 ° ° °
WNHX 0806ZZR-W 1.0 4.8 ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
WNGU..0806..
Geometrie
10 Materidl pe\(/,r\](/);: v Shu T\zm;,)st ap M2 | MM3 f|Z MM4 MR2
(mm)
min max min max min max min max min max

0.12 | 0.25 | 0.12 | 0.28 | 0.12 | 0.30

0.10 | 0.20 | 0.10 | 0.25 | 0.10 | 0.28

Nerezové ocel - Duplex 778 230 -
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.08 | 0.18 | 0.08 | 0.18 -
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300

0.60 | 8.00 0.12 | 0.20 | 0.10 | 0.28 | 0.15 | 0.30

Hlinik 260 75
N 010 | 024 | - - - - -
Slitina hlinku 447 130

Kalena ocel - 50-60HRC

Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

BESTSELLER

ASM90-WNO08-N
Rohové fréza

> 4 > 4

= =

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCB

LF

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
ASM90-040-Z03-W32R-WNO08-N-C 40 32 120 30 8 h,l;l
ASM90-040-Z04-W32R-WNO8-N-C 40 32 120 30 8 ,a. g | WNMUOB0S

DCSFMS
Pfiklad akéniho setu 5 Voperts o desieky a heas pociesebe
Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - ASM90-063-Z06-A22R-WNO8-N-C 1 ks 1 K& =
Desti¢ky - WNMU 080608R-MM4 AP351M 30 ks 221,77 Ké
Celkova cena za set ..... 6 654 K¢

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
ASM90-050-Z04-A22R-WN08-N-C 50 22 40 42 7 ﬁ' 4
ASM90-050-Z05-A22R-WN08-N-C 50 22 40 42 7 f;l 5)
ASM90-063-Z04-A22R-WN08-N-C 63 22 40 48 7 ﬁ'l 4
ASM90-063-Z06-A22R-WN08-N-C 63 22 40 48 7 ﬁ" 6
ASM90-063-Z07-A22R-WN08-N-C 63 22 40 48 7 fil 7
ASM90-080-Z05-A27R-WN08-N-C 80 27 50 62 7 f-"-" 5
ASM90-080-Z07-A27R-WN08-N-C 80 27 50 62 7 f;' 7
ASM90-080-Z09-A27R-WNO08-N-C 80 27 50 62 7 f;' 9
ASM90-100-Z06-A32R-WN08-N-C 100 32 50 80 7 f;" 6
ASM90-100-Z08-A32R-WN08-N-C 100 32 50 80 7 - I
ASM90-100-Z11-A32R-WNO08-N-C 100 32 50 80 7 ﬁ' 11
ASM90-125-Z07-A40R-WNO08-N-C 125 40 63 87 7 f;' 7
ASM90-125-Z11-A40R-WNO08-N-C 125 40 63 87 7 f;' 11
ASM90-125-7Z13-A40R-WNO08-N-C 125 40 63 87 7 f;" 13
ASM90-160-Z08-A40R-WNO08-N 160 40 63 107 7 ﬁ 8
ASM90-160-Z12-A40R-WNO08-N 160 40 63 107 7 ﬁ 12
ASM90-200-Z14-A60R-WNO08-N 200 60 63 140 7 i' 14
ASMO90-250-Z16-A60R-WN08-N 250 60 63 180 7 P 16

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
——,
040250 mmw O::U] 3.5Nm
SP040112 DT-TP15




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

oeneror) [ v [
Oznaceni o Velikost 2 E % = =
Rohovy radius o 2 3 S 2 =
hladici plosky & o 5 3 a
< < < < <
WNMU 080608R-MR2 0.8 2.3 L] o o A o
WNMU 080608R-MM4 0.8 2.3 [] [ ° A °
WNMU 080608R-MM3 0.8 2.3 L] o ° A °
WNMU 080612R-MR2 1.2 1.19 L] L] A o
WNMU 080612R-MM4 1.2 1.18 [ [ ° °
WNMU 080616R-MR2 1.6 0.81 ° °
WNMU 080616R-MM4 1.6 0.8 L] o
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
WNMU 0806..
- Pevnost v tahu Tvrdost ap MM3 | MMm4 MR2
1SO Material (N/mm2) (HB)
(mm)
min max min max min max min max
0.12 0.25 0.12 0.28 0.12 0.30
0.10 0.20 0.10 0.25 0.10 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.08 0.18 0.08 0.18 - -
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.60 8.00
0.12 0.20 0.10 0.28 0.15 0.30
. 0.12 0.13 0.10 0.15 - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporu¢ené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Primérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

ASM90-AP17
Rohové fréza

Frézovaci télesa

&

X
4o &

DC

APMX
°
o
LH

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

LF

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni yA Desticky
ASM90-025-Z02-C25R-AP17-L100-C 25 25 100 39 16 f;' 2
ASM90-032-Z03-C32R-AP17-L110-C 32 32 110 40 16 ﬁ'l 3

. APKT 1705..
ASM90-032-Z03-C32R-AP17-L200-C 32 32 200 40 16 =l 3
ASM90-040-Z04-C32R-AP17-L120-C 40 32 120 45 16 fi" 4
DCSFMS
DCB
~ s ~ _n 0G4 Vytvorte si vlastni akéni set
Prlklad akcnIhO Setu Dgﬂj \/ybvertees!isld‘ésﬁérl:;/z glléssg podle sebe LLJ
Obsah setu Pocet  Cena/ks .
Téleso - ASM90-063-Z06-A22R-AP17-C 1ks 1Keé ol & ¥
Desti¢ky - APKT 1705PDER-DT AP251U 30 ks 202,81 Ké
Celkova cena za set ..... 6 086 K¢ bc E
Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX [ Vnitrni chlazeni yA Desticky
ASM90-050-Z05-A22R-AP17-C 50 22 40 45 16 ﬁl 5
ASM90-063-Z06-A22R-AP17-C 63 22 40 55 16 ﬁ'l 6
L APKT 1705..
ASM90-080-Z06-A27R-AP17-C 80 27 50 62 16 i 6
ASM90-100-Z08-A32R-AP17-C 100 32 50 78 16 ﬁ" 8
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
025 SP040084
DT-TP15 4.0Nm
$32-100 SP040100H




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

womir o R v (RS |
X
Oznaceni o Velikost 2 = E (% = = & g
Rohovy radius o 2 &3 53 S 2 2 S =
hladici plosky | & ple o N 3 & N =
< << << < < < << <
APKT 1705PDER-DT 0.8 2.16 o A o o o
APKT 170516R-DT 1.6 1.7 o °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
APKT..1705..
DT
- Pevnost v tahu Tvrdost ap
1SO Material (N/mm2) (HB) fz
(mm)
min max min max
0.08 0.25
0.06 0.22
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.06 0.20
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.10 16.00 0.08 0.25
Hlinik
0.06 0.30
Slitina hliniku 447 130
0.06 0.18
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Priimérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTECK Frézovaci télesa A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

BESTSELLER

ASM90-TD15
Rohova fréza

- .
,gﬁ* LH
LF

= 4 -
= =

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitrni chlazeni YA Desticky
ASM90-032-Z02-C32R-TD15-C 32 32 110 37 11 ﬁ" 2
ASM90-032-Z02-C32R-TD15-L200-C 32 32 200 37 11 ﬁ'l 2

. TD.T 1505..

ASM90-040-Z03-C32R-TD15-C 40 32 120 38 11 e~ 3
ASM90-040-Z03-C32R-TD15-L200-C 40 32 200 38 11 ﬁ'l 3

DCSFMS

Priklad akéniho setu B \eres cesteiy a Hess ode scbe

Obsah setu Pocet Cena/ks .

Téleso - ASM90-063-Z05-A22R-TD15-C 1 ks 1Ké

Desticky - TDMT 150508R-MM4 AP351M 30 ks 247,10 Ké

Celkova cena za set ..... 7 414 Ké oc §

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX [ Vnitrni chlazeni z Desticky

ASM90-040-Z04-A16R-TD15-C 40 16 40 35 11 f;l 4
ASM90-050-Z04-A22R-TD15-C 50 22 40 42 11 f;l 4
ASM90-050-Z05-A22R-TD15-C 50 22 40 42 11 f;l 5
ASM90-063-Z04-A22R-TD15-C 63 22 40 48 11 f;'l 4
ASM90-063-Z05-A22R-TD15-C 63 22 40 48 11 fi'l 5
ASM90-063-Z06-A22R-TD15-C 63 22 40 48 11 ﬁ' 6
ASM90-080-Z05-A27R-TD15-C 80 27 50 62 11 ﬁ' 5
ASM90-080-Z206-A27R-TD15-C 80 27 50 62 11 ﬁ' 6
ASM90-080-Z07-A27R-TD15-C 80 27 50 62 11 ﬁ" 7 TD.T 1505..
ASM90-100-Z06-A32R-TD15-C 100 32 50 80 11 ﬁ' 6
ASM90-100-Z08-A32R-TD15-C 100 32 50 80 11 f" 8
ASM90-125-Z07-A40R-TD15-C 125 40 63 87 11 ,“*' 7
ASM90-125-Z09-A40R-TD15-C 125 40 63 87 11 r' 9
ASM90-160-Z08-A40R-TD15 160 40 63 107 11 J*' 8
ASM90-160-Z10-A40R-TD15 160 40 63 107 11 J+' 10
ASM90-200-Z09-A60R-TD15 200 60 63 140 11 J+' 9
ASM90-250-Z11-A60-TD15-M 250 60 63 180 11 Jﬂ'-' 11

4 54



A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky

AGHTLECK

Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Klig Kroutici moment
=
032:250 H @Z:D] 3.5Nm
SP040100H DT-TP15
Montazni Sroub| Montazni klig [Sroub od kazety| Kli¢ od kazety Klin Sroub od klinu | Kli& od klinu Kazeta
I R ) | — P oo =
WDO080300 LT-H4 ACH622 LT-H5 AWG-6H-6 AWCH624 LT-H3 C-TD1540-62-90
ooy [ v [~
" o = = X X x
Oznaceni i el = = 12} = - =
Rohovy rédius Vellkostvhladlm o b 3 S B S
plosky fa o o O o =
< < < < < <
TDMT 150508R-MM4 0.8 1.49 o ° ° A °
TDMT 150512R-MM4 1.2 1 ° ° ° A °
TDMT 150516R-MM4 1.6 0.93 ° ° ° A °
TDMT 150520R-MM4 2 0.71 ° ° °
TDMT 150524R-MM4 2.4 0.59 o o °
TDMT 150531R-MM4 3.1 0.4 o ° °
TDMT 150540R-MM4 4 0.4 ° ° °
TDMT 150508R-MM3 0.8 1.49 ° ° °
TDHT 150508R-MM4 0.8 1.5 ° L]
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
TD.T 1505..
L. Pevnost v tahu Tvrdost ap [ fz
1SO Material (N/mm2) (HB) (mm)
min max min max
0.08 0.25
. 0.06 0.22
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M ‘ Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.06 0.20
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.10 11.00 0.08 0.25
Hlinik 260 75
N 0.06 0.30
Slitina hliniku 447 130
0.06 0.18
H Kalena ocel 50-60HRC
Tvrzena litina 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.

Prdmérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.




4 56

ACHTECK

BESTSELLER

ASM90-A012
Rohové fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

=

\
b

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni Z Desticky
ASM90-020-Z02-C20R-A012-L150-C 20 20 150 28 11 =l 2
ASM90-025-Z03-C25R-A012-L170-C 25 25 170 33 11 ﬁ" 3 AO.T 1204..
ASM90-032-Z04-C32R-A012-L250-C 32 32 250 35 11 [ 4
v 7) v s 04 Vytvorte si vlastni akéni set

Prlklad akcn | hO Setu {Hj Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Obsah setu Pocet Cena/ks 8 D g

Téleso - ASM90-025-Z03-W20R-A012-C 1ks 1Ké s |,

Desti¢ky - AOMT 120408ER-MM4 AP351M 20 ks 211,99 Ké = -

Celkova cena za set ..... 4241 Ké

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni z Desticky

ASM90-020-Z02-W20R-A012-C 20 20 85 30 11 r 2
ASM90-025-Z03-W20R-A012-C 25 20 95 35 11 f;' 3 AOT 1204
ASM90-032-Z04-W32R-A012-C 32 32 105 40 11 ﬁ" 4 ’ h
ASM90-040-Z04-W32R-A012-C 40 32 120 45 11 ﬁ" 4

~ o v O Vytvofte si vlastni akéni set i g
Piklad akéniho setu L e — Wk = 5
Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - ASM90-032-Z04-M16R-A012-C 1 ks 1 Ké LH
Desticky - AOMT 120408ER-MM4 AP351M 20 ks 211,99 Ké LF
Celkova cena za set ..... 4241 Ké

Oznaceni DC LF LH CRKS |DCSFMS| APMX |Vnitfni chlazeni| Z Desticky

ASM90-020-Z02-M10R-A012-C 20 51 31 M10 18 11 ﬁ" 2

ASM90-025-Z03-M12R-A012-C 25 59 37 M12 23 11 ﬁ" 3 AO.T 1204

ASM90-032-Z04-M16R-A012-C 32 72 48 M16 29 11 ﬁ" 4 ’ -

ASM90-035-Z04-M16R-A012-C 35 72 48 M16 29 11 ﬁ' 4

DCSFMS
DcB;»1
~ s v s OC5 Vytvorte si vlastni akéni set %

Pl‘lk|ad akcn [ ho Setu {H'_‘l Vyberte si desticky a téleso podle sebe
Obsah setu Pocet Cena/ks Yy
Téleso - ASM90-050-Z05-A22R-A012-C 1 ks 1 Ké S
Desticky - AOMT 120408ER-MM4 AP351M 30 ks 211,99 Ké N
Celkové cena za set ..... 6 361 Ké be g

Oznaceni DC DCB LF DCSFMS | APMX | Vnitini chlazeni z Desticky

ASM90-040-Z04-A16R-A012-C 40 16 40 35 11 ﬁ" 4

ASM90-050-Z05-A22R-A012-C 50 22 40 42 11 ﬁ'l 5

ASM90-050-Z07-A22R-A012-C 50 22 40 42 11 ﬁl 7

ASM90-063-Z06-A22R-A012-C 63 22 40 48 11 ﬁ" 6 AO.T 1204..

ASM90-063-Z08-A22R-A012-C 63 22 40 48 11 ﬁl 8

ASM90-080-Z07-A27R-A012-C 80 27 50 62 11 ﬁl 7

ASM90-080-Z10-A27R-A012-C 80 27 50 62 11 ﬁl 10




A-tool

ononribin o Pislusné frézovaci desticky ACHTLECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
Prameér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
920-32 SP035078
4.0Nm
940-80 SP035086 DT-TP10
o) [ v (RS
. o S b3 ¥ x %)
Oznaceni o Velikost hladici 5 5 o 5 o o
Rohovy radius a & 3 2 S N S
plosky o a a Q o a
< < < < < <
AOGU 120408ER-MM3 0.8 = o o o o
AOMT 120408ER-MM4 0.8 1.56 ° ° ° ° °
AOMT 120412ER-MM4 1.2 1.18 ° ° °
AOMT 120416ER-MM4 1.6 1.16 ° o o
AOMT 120420ER-MM4 2.0 0.96 ° ° ° °
AOMT 120424ER-MM4 2.4 0.93 ° ° ° °
AOMT 120431ER-MM4 3.1 0.59 ° ° °
AOMT 120440ER-MM4 4.0 0.75 ° ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
AO.T 1204..
. Pevnostvtahu |  Tvrdost ap | fz
1SO Material (N/mm2) (HB) )
min max min max
0.08 0.25
0.06 0.22
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezové ocel 675 200 0.06 0.20
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
0.10 11.00 0.08 0.25
Hlinik 260 75
N 0.06 0.30
Slitina hliniku 447 130
0.06 0.18
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzena litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, ndstrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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A-tool

H c H T E B K Frézovac" télesa Kovoobrabéci nastroje
APE90-LNO9
Jezkova fréza
D
| B O s
vooe o e )
—' Lr .r_. APMX
= = - :
. LF
L Vnitini % Insert o
Oznaceni DC DCB LF LH APMX chlazeni z Rada QrY Desticky
APE90-025-Z02-W25R-LN09-L32-F-C 25 25 100 43 32 f"' 2 4 8
APE90-032-Z02-W32R-LN09-L32-F-C | 32 32 105 44 32 ﬁ" 2 4 8
APE90-032-Z02-W32R-LN09-L40-F-C 32 32 110 50 40 ﬁ" 2 5 10 LNHU 0904..
APE90-040-Z03-W40R-LN09-L40-F-C 40 40 125 55 40 ﬁ" 3 5 15
APE90-040-Z03-W40R-LN09-L48-F-C 40 40 130 59 48 ﬁ" 3 6 18
DCSFMS
g = k‘e’\\ DCB
e |
e .
N C
9.7
P
P Vnitini | Upinaci = Insert .
Oznaceni DC DCB LF  [DCSEMS| APMX | -~ ot Sroub Rada QrY Desticky
APE90-040-Z03-A16R-LN09-L32-F-C 40 16 55 38 32 @'-"-" SH080400 4 12
APE90-040-Z03-A16R-LN09-L40-F-C | 40 16 65 38 40 ﬁ" SH080500 5 15 LNHU 0904..
APE90-050-Z04-A22R-LN09-L48-F-C 50 22 75 47.5 48 @'-"-" SH100550 6 24
Upinaci Sroub Oznaceni Typ Sroubu Upinaci moment
SH080400 M8*40 41Nm
SH080500 M8*50 41Nm
SH100550 M10*55 81Nm
e .“ : -
o SN . :
) ® g
@
W
LF
Oznadeni pc | LF | LH |crks|pcsrms|apmx| YNl 7 | gada | SO | pesticky
chlazeni QTY
APE90-025-Z02-M12R-LN09-L24-F-C | 25 64 40 M12 23 24 ﬁ';" 2 3 6
APE90-032-Z02-M16R-LN09-L24-F-C | 32 67 40 M16 30 24 ﬁ" 2 3 6 LNHU 0904..
APE90-032-Z02-M16R-LN09-L32-F-C | 32 77 50 M16 30 32 ﬁ" 2 4 8

(® Akce na vyzadani




A-tool

oot e Prislusné frézovaci desticky ACHTECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Kli¢ Kli¢ Kroutici moment
=
02550 [ (i > 2 1.8Nm
SP030083 DT-TP09 AFW-15/24
Rozmér (o) IR TR ] v [ N |
L oo} o) = > 2 N x
Oznaceni i - - - ™ = - =]
Rohovy radius Vel o 10 e g = o =
hladici plosky | & o g N 3 N =
< << < << < << <<
LNHU 090404ER-FM2 0.4 1.85 (]
LNHU 090404ER-MM3 0.4 1.85 A °
LNHU 090404ER-MR2 0.4 1.85 o ° A °
LNHU 090404ER-MM4 0.4 1.85 o ° o o
LNHU 090408ER-MM4 0.8 1.3 o ° o
LNHU 090408ER-MR2 0.8 1.3 ° A ° A °
LNHU 090408ER-MM3 0.8 1.3 ° ° ° °
LNHU 090412ER-MR2 1.2 1.0 ° °
LNHU 090416ER-MR2 1.6 0.65 ° ° A
LNHU 090420ER-MR2 2.0 0.65 ° ° A
LNHU 0904PDER-W 0.4 3.6 o o
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LNHU..0904..
) . ap MM3 | MR2 FM2
> Pevnost v tahu Tvrdost
I1SO Material (N/mm2) (HB) fz
(mm)
min max min max min max min max
0.06 0.22 0.08 0.25
0.05 0.18 0.06 0.20
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.05 0.18 0.06 0.18
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

0.20 48.00 0.05 0.22 0.08 0.25

Hlinik 260 75

N - - - - 0.06 | 025
Slitina hliniku 447 130

0.05 0.15

Kalend ocel - 50-60HRC

H - - 0.05 | 0.12
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, ndstrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

APE90-LN13
Jezkova fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

LF

- o > . @
- | =
P Vnitini | Upinaci = Insert .
Oznaceni DC DCB LF  [DCSFMS| APMX | 1 1-eni Sroub Z |Rada QrY Desticky
APE90-040-Z02-A16R-LN13-L34-F-C | 40 16 55 39 34 ﬁ" SH100400| 2 | 3 6
APE90-040-Z02-A16R-LN13-L45-F-C | 40 16 65 39 45 f;' SH100450| 2 | 4 8
APE90-050-Z03-A22R-LN13-L34-F-C | 50 22 55 47.5 34 ﬁ" SH100400| 3 | 3 9
APE90-050-Z03-A22R-LN13-L45-F-C | 50 22 65 47.5 45 f;' SH100450| 3 | 4 12 LNHU 1306..
APE90-063-Z04-A27R-LN13-L56-F-C | 63 27 80 59.5 56 ﬁ" SH120600| 4 | 5 20
APE90-063-Z04-A27R-LN13-L45-F-C | 63 27 70 59.5 45 f*"' SH120500| 4 | 4 16
APE90-080-Z05-A32R-LN13-L56-F-C | 80 32 85 75.6 56 ﬁ" SH160650| 5 | 5 25
B HE +
a = 2
APMX
LH
LF
S Vnitini = Insert -
Oznaceni DC DCB LF LH APMX chlazeni z Rada QrY Desticky
APE90-040-Z02-W40R-LN13-L34-F-C | 40 40 120 54 34 ﬁ" 2 3 6
. LNHU 1306..
APE90-040-Z02-W40R-LN13-L45-F-C | 40 40 135 64 45 oL 2 4 8
Upinaci Sroub Oznaceni Typ Sroubu Upinaci moment
SH080400 M8*40 41N-m
SH080500 M8*50 41N-m
SH100550 M10*55 81N-m
SH100400 M10*40 81N-m
SH100450 M10*45 81N-m
SH120500 M12*50 142N-m
SH120600 M12*60 142N-m
SH160650 M16*65 350N-m
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
940-80 ﬂ ©::D] 3.5Nm
SP040115 DT-TP15
() Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky ACHTECK

romer o [EI [ |
S ) ) = = ¥ ~ x
oznacen ronovyracus | et | B | B\ B | & | 5| & |8
< < < < < < <
LNHU 130608ER-FM2 0.8 2.7 o
LNHU 130608ER-MM3 0.8 2.7 A °
LNHU 130608ER-MM4 0.8 2.7 ] ° ° °
LNHU 130608ER-MR2 0.8 2.7 ° A ° ° A °
LNHU 130612ER-MM4 1.2 2.3 ° ° ° °
LNHU 130612ER-MR2 1.2 2.3 ] A ° ° A °
LNHU 130616ER-MR2 1.6 1.9 ° A ° ° °
LNHU 130620ER-MR2 2.0 1.5 A ° ° A
LNHU 130624ER-MR2 24 1.0 A ° ° A
LNHU 130631ER-MR2 3.1 0.4 A ° ° A
LNHU 1306PDR-W 0.8 5.6 ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LNHU..1306..
MM3 | MR2 | FM2
IS0 Material Pe‘(’,’\]j’rsrfr;gh” T‘z{_fg)s‘ o fz
(mm)
min max min max min max min max
0.10 0.28 0.10 0.30
. 0.08 0.25 0.08 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.08 0.22 0.08 0.25
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

85 - - 0.10 0.32

Hlinik 260 75
N - - - - 0.08 0.30
Slitina hliniku 447 130

0.06 0.18 0.08 0.22

Kalend ocel - 50-60HRC
H - - 0.06 0.15

Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Prdmérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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AGCHTEGK Frézovaci télesa AK-D!”I

AHM20-LNO6 @ - -
20° Rychloposuvova fréza @ @ \fﬁ @

PFl’kIad akénl’ho Setu 81_ gﬁ\’eﬁgesis:j\gsat?éz;/aakféTelzssgtpodIe sebe |I|‘N”|'m“% 2

Obsah setu Pocet Cena/ks 1 lVll’l'l'l'l‘ll g

Téleso - AHM20-032-Z05-M16R-LN06-C 1ks 1Keé

Desti¢ky - LNMX 060410R-MM4 AP251U 30 ks 162,01 Ké

Celkova cena za set ..... 4 862 K¢

Oznaceni DC CRKS |DCSFMS| LF LH | APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky

AHM20-016-Z02-M08R-LN06-C 16 M8 14.5 42 25 0.65 ﬁ" 2
AHM20-017-Z02-M08R-LN06-C 17 M8 14.5 42 25 0.65 f;" 2
AHM20-020-Z03-M10R-LN06-C 20 M10 18 51 30 0.65 ﬁ" 3
AHM20-021-Z03-M10R-LN06-C 21 M10 18 51 30 0.65 ﬁ" 3
AHM20-025-Z04-M12R-LN06-C 25 M12 23 59 35 0.65 f;' 4
AHM20-026-Z03-M12R-LN06-C 26 M12 23 59 35 0.65 f‘ 3 LN..0604.
AHM20-026-Z04-M12R-LN06-C 26 M12 23 59 35 0.65 f 4
AHM20-032-Z04-M16R-LN06-C 32 M16 23 70 43 0.65 f 4
AHM20-032-Z05-M16R-LN06-C 32 M16 29 70 43 0.65 F' 5
AHM20-033-Z05-M16R-LN06-C 33 M16 29 70 43 0.65 f;" 5
AHM20-035-Z05-M16R-LN06-C 35 M16 29 70 43 0.65 ﬁ" 5
AHM20-040-Z06-M16R-LN06-C 40 M16 29 70 43 0.65 ﬁ" 6

DC
|
|
4'4
|
|
|
|
i
[
8

)
QN
APMX
LH
LF
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky
AHM20-016-Z02-C16R-LN06-L100-C 16 16 100 30 0.65 o 2
AHM20-017-Z202-C16R-LN06-L150-C 17 16 150 21 0.65 o 2
AHM20-020-Z03-C20R-LN06-L130-C 20 20 130 30 0.65 o 3
AHM20-021-Z03-C20R-LN06-L160-C 21 20 160 26 0.65 g" 3
AHM20-025-Z03-C25R-LN06-L140-C 25 25 140 56 0.65 f" 3 LN..0604..
AHM20-026-Z203-C25R-LN06-L180-C 26 25 180 31 0.65 g;' 3
AHM20-032-Z04-C32R-LN06-L150-C 32 32 150 66 0.65 ﬁ' 4
AHM20-033-Z04-C32R-LN06-L200-C 33 32 200 31 0.65 ﬁ' 4
AHM20-035-Z05-C32R-LN06-L200-C 35 32 200 31 0.65 ﬁ'l 5

DCSFMS

APMX 5
-

Oznaceni DC DCB DCSFMS LF APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AHM20-040-Z06-A16R-LN06-C 40 16 35 40 0.65 > 6
AHM20-050-Z07-A22R-LN06-C 50 22 45 40 0.65 ﬁ" 7 LN..0604
AHM20-052-Z07-A22R-LN06-C 52 22 45 40 0.65 ﬁ' 7 ” -
AHM20-063-Z08-A22R-LN06-C 63 22 52 40 0.65 = 8




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
[ ——
016-63 “; @ﬁ 1.0Nm
SP02506450H DT-TP08
o) [N v [NEN] + |
Oznaceni o Velikost 2 2 E % = = 8 I
Rohovy radius S & &3 3 S 2 & S ©
hladici plosky | & pole pal¢ s 3 8 5 b
< << << << < < << <
LNMX 060410R-MM3 1.0 - ° A ° ° °
LNMX 060410R-MM4 1.0 - ° A ° ° °
LNMX 060410R-MM4N 1.0 - ° A ° A ° °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LN..0604..
High feed frézovani Ponorné frézovani
1SO Material Pevnost v tahu Tvrdost = | 2 - | P
(N/mm2) (HB) P
(mm)
min max min max min max min max
0.30 1.00 0.08 0.15
0.30 1.00 0.06 0.12
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.25 0.80 0.06 0.12
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300

0.65 0.30 1.00 0.50 4.00 0.08 0.15

Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130

0.25 0.60 0.06 0.10

Kalena ocel - 50-60HRC
H 025 | 0.60 0.06 | 0.10

Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tieba upravit podle tuhosti stroje, nastroji, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Primérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



4 64

ACHTECK

BESTSELLER

AHM25-LN10
25° Rychloposuvova fréza

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

e

|| S
4

-y

> 4

=

Priklad akcniho setu

04 Vytvorte si vlastni akéni set
{Hj Vyberte si desticky a téleso podle sebe

T

min
-

DCSFMS

Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - AHM25-032-Z04-M16R-LN10-C 1 ks 1 Ké ‘%( N e
Desticky - LNMX 100512R-MM4 AP351U 20 ks 211,99 Ké A ) - -
Celkova cena za set ..... 4241 Keé
Oznaceni DC CRKS |DCSFMS| LF LH | APMX |Vnitini chlazeni| Z Desticky
AHM25-025-Z02-M12R-LN10-C 25 M12 23 61 39 1.2 ﬁ" 2
AHM25-025-Z03-M12R-LN10-C 25 M12 23 61 39 1.2 ﬁ'l 3
AHM25-026-Z03-M12R-LN10-C 26 M12 23 61 39 1.2 @I 3 LN.1005..
AHM25-032-Z03-M16R-LN10-C 32 M16 29 69 45 1.2 - 3
AHM25-032-Z04-M16R-LN10-C 32 M16 29 69 45 1.2 f;' 4
AHM25-033-Z04-M16R-LN10-C 33 M16 29 69 45 1.2 ﬁ" 4
g
LF
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky
AHM25-025-Z02-C25R-LN10-L150-C 25 25 150 70 1.2 ﬁ" 2
AHM25-025-Z03-C25R-LN10-L150-C 25 25 150 70 1.2 ﬁ" 3
AHM25-026-Z03-C25R-LN10-L150-C 26 25 150 30 1.2 ﬁ" 3
AHM25-026-Z03-C25R-LN10-L220-C 26 25 220 30 1.2 i"' 3 LN.1005..
AHM25-032-Z03-C32R-LN10-L160-C 32 32 160 70 1.2 - 3
AHM25-032-Z04-C32R-LN10-L160-C 32 32 160 70 1.2 f;" 4
AHM25-033-Z04-C32R-LN10-L180-C 33 32 180 30 1.2 ﬁ" 4
AHM25-033-Z04-C32R-LN10-L250-C 33 32 250 30 1.2 f;" 4
DCSFMS
- o P i o
Pfl’klad akénl’ho setu D?’J xlylé\:::{tee;ld‘g:tférlzlyaakt(:;é:gtpodIe sebe ; = __«" .\
v
Obsah setu Poéet Cena/ks h : ‘ ‘,,Q
Téleso - AHM25-063-Z08-A22R-LN10-C 1 ks 1 K& \‘\J,.‘S’
Desticky - LNMX 100512R-MM4 AP351U 40 ks 211,99 Ké \"‘.
Celkova cena za set ..... 8 481 K¢
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AHM25-040-Z04-A16R-LN10-C 40 16 38 40 1.2 ﬁ' 4
AHM25-040-Z05-A16R-LN10-C 40 16 38 40 1.2 ﬁ‘l 5
AHM25-050-Z05-A22R-LN10-C 50 22 45 40 1.2 f;l 5
AHM25-050-Z207-A22R-LN10-C 50 22 45 40 1.2 ﬁ'l 7
AHM25-063-Z06-A22R-LN10-C 63 22 52 40 1.2 ﬁl 6
AHM25-063-Z08-A22R-LN10-C 63 22 52 40 1.2 F" 8 LN..1005..
AHM25-080-Z07-A27R-LN10-C 80 27 62 50 1.2 f;'l 7
AHM25-080-Z09-A27R-LN10-C 80 27 62 50 1.2 f;l 9
AHM25-100-Z08-A32R-LN10-C 100 32 78 50 1.2 f;l 8
AHM25-100-Z10-A32R-LN10-C 100 32 78 50 1.2 ﬁ'l 10
AHM25-125-Z12-A40R-LN10-C 125 40 90 63 1.2 ﬁl 12




A-tool

oot e Prislusné frézovaci desticky ACHTECK
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
[ —
025125 HDMW @::D] 3.0Nm
SP035087H DT-TP10
oo o) R SN
Oznaceni o Velikost 2 2 E c% = = A I
Rohovy radius hladici plos 2 &3 3 S 2 2 S =t/
adici plosky | & o o o &) o o o
< << << < << < << <<
LNMX 100512R-MM3 1.2 - ° A ° ° ° °
LNMX 100512R-MM4 1.2 - ° A ° ° °
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
LN.. 1005..
High feed frézovani Ponorné frézovani
1SO Materidl Pevnost v tahu Tvrdost a | P 20 P
(N/mm2) (HB) p
(mm)
min max min max min max min max
0.30 1.00 0.08 0.15
0.30 1.00 0.06 0.12
Nerezové ocel - Duplex 778 230
0.25 0.80
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.06 0.12
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300 0.25 0.60

1.2 0.30 1.00 0.50 4.00 0.08 0.15

Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130

0.25 0.60 0.06 0.10

Kalena ocel ) 50-60HRC

H 0.25 0.60 0.06 0.10
Tvrzena litina ) 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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AGHTECK

LNO6 Frézovaci télesa - informace

Max.ramp A i;

Rampovani

Informace

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Frézovani po kruhové interpolaci

Pramer frézy Rampovani Frézovani po kruhové interpolaci
(@) Max.ramp-A Max.ap(mm) Min. délka L(mm) | Min. prGmér (HD) | Max. prdmér (HD) [Max. stoupani (rev)
216 2.9° 0.65 13.8 23 32 0.65
217 2.6° 0.65 15.4 25 34 0.65
220 1.9° 0.65 21.1 31 40 0.65
221 1.8° 0.65 22.3 33 42 0.65
225 1.3° 0.65 30.8 41 50 0.65
226 1.3° 0.65 30.8 43 52 0.65
232 0.9° 0.65 44.6 55 64 0.65
233 0.9° 0.65 44.6 57 66 0.65
240 0.7° 0.65 57.3 71 80 0.65
@50 0.5° 0.65 80.2 91 100 0.65
263 0.4° 0.65 100.3 117 126 0.65

NC programovatelny radius

Zbytkovy pfidavek T2

A

3.2

Profezavani T2

Technické informarmace pro NC program

Zbytkovy | Profezavani
AR pridavek T2
R1.5 0.43 0
R2.0 0.29 0.06
R2.5 0.15 0.24

Poznamka: Profezavani nenastane, kdyz je program R nastaven na R1,5




A-MI Informace ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

LN10 Frézovaci télesa - informace

Rampovani Frézovani po kruhové interpolaci

.
Max.ramp A I

Praner ey Rampovani Frézovani po kruhové interpolaci
© Max.ramp-A Max.ap(mm) Min. délka L(mm) | Min. prdmér (HD) | Max.prdmér (HD) |Max. stoupani (rev)
225 3.7° 1.2 6.9 34 50 1.2
226 3.4° 1.2 7.9 36 52 1.2
@32 2.3° 1.2 15 48 64 1.2
233 2.2° 1.2 16 50 66 1.2
235 2.0° 1.2 18 54 70 1.2
@40 1.6° 1.2 23 64 80 1.2
@50 1.2° 1.2 33 84 100 1.2
263 0.9° 1.2 46 110 126 1.2
280 0.6° 1.2 63 144 160 1.2
2100 0.5° 1.2 83 184 200 1.2
@125 0.4° 1.2 108 234 250 1.2

NC programovatelny radius

Profezavani T2

Technické informarmace pro NC program

Program R iz!g:::z P"°f?|_225"Vé“"
R2.3 0.57 0
R2.5 0.53 0.03
R3.0 0.37 0.15
Program R Poznamka: Profezavani nenastane, kdyz je program R nastaven na R2,3

Zbytkovy pridavek T2
s 4.9

A
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ACHTECK

AHM15-SD09/12
15° Rychloposuvova fréza

Frézovaci télesa

o
[a]

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Sl

CRKS
DCSFMS

v -

= 5 = »

@ - ‘ - A )
7 @ % i j Rt -

Oznaceni DC CRKS | DCSFMS LH APMX | Vnitrni chlazeni| Z Desticky
AHM15-025-Z02-M12R-SD09 | 25 M12 23 35 15 P2 2
AHM15-026-Z02-M12R-SD09 | 26 M12 23 35 15 P2l 2 SDMT 09T308N..
AHM15-032-Z03-M16R-SD09 | 32 M16 29 43 15 pod 3 SDMT 09T320N..
AHM15-033-Z03-M16R-SD09 | 33 M16 29 43 15 e 3

" Ta——— LB _ 1 §
& - i |
Oznaceni DC DCB LF LH | APMX [ Vnitini chlazeni z Desticky
AHM15-025-202-C25R-SD09-L200 25 | 25 | 200 | 30 | 15 pd 2 | SDMT09T308N.
AHM15-032-03-C32R-SD09-L250 32 | 32 | 250 | 43 | 15 p&i 3 | SDMTO9T320N..
besrms

Oznaceni DC DCB DCSFMS LF APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
AHM15-040-Z03-A16R-SD09 40 16 35 40 1.5 P 3
AHM15-042-Z04-A16R-SD09 42 16 35 40 15 i 4 SDMT
AHM15-050-Z05-A22R-SD09 50 22 45 40 15 i 5 OQSTS&BTN"
AHM15-052-205-A22R-SD09 52 22 45 40 1.5 i 5 | 09T320N..
AHM15-063-Z06-A22R-SD09 63 22 52 50 1.5 P 6
AHM15-050-Z04-A22R-SD12 50 22 45 40 2.0 bl 4
AHM15-052-204-A22R-SD12 52 22 45 40 2.0 i 4
AHM15-063-205-A22R-SD12 63 02 48 50 2.0 P 5 | 4 Z%EEAJN._
AHM15-080-Z06-A27R-SD12 80 27 62 50 2.0 )4:{ 6 | | Z%E’E’LTN“
AHM15-100-Z07-A32R-SD12 100 32 80 50 2.0 i 7
AHM15-125-Z08-A40R-SD12 125 40 87 63 2.0 i 8

(® Akce na vyzadani
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A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky

Rozmér (mm)

ACHTECK

%

Oznadeni =) 2 E % x N3 2

e s | 2| B |83 2|2 |G| 3

o o o o (&) o o

< < < < < < <
SDMT 09T308N-MM4 7.985 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ° ° °

SDMT 09T320N-MM4 A 5.525 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ) ) ° °
SDMT 120408N-MM4 11.100 | 127 | 476 0.8 ° ° ° ° °
SDMT 120425N-MM4 7.700 | 12.7 | 4.76 2.5 ° ° . ° °
SDMT 09T308N-MR2 A 7.971 | 9.525 | 3.97 0.8 ° ° ) ° °
SDMT 09T320N-MR2 5511 | 9.525 | 3.97 2.0 ° ° ° ° °
SDMT 120408N-MR2 A 11.100 | 12.7 | 4.76 0.8 ° ° ° ° °

® Skladem A Prvni véarka produktd
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470

ACHTECK

APMO00O-RP
Kopirovaci fréza

% 2

Frézovaci télesa

_—

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCB

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky
APMO00-016-202-C20R-RP080-L120-C 16 20 120 35 14 ﬁ" 2 | RPM 080ER-MM4
APMO00-020-Z02-C25R-RP100-L126-C 20 25 126 43 18 ﬁl 2

. RPM 100ER-MM4
APMO00-020-Z02-C25R-RP100-L176-C 20 25 176 43 18 -l 2
APMO00O-RP
Kopirovaci fréza
ot _ ‘q‘l&\ A
t" - o NSBAIN T8
‘f - 5 4 APMX,
LH
LF
Oznaceni DC LF LH CRKS [DCSFMS| APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky
APMO00-016-Z02-M10R-RP080-C 16 49 28 M10 15 14 ﬁ' 2 | RPM 080ER-MM4
APMO00-020-Z02-M10R-RP100-C 20 50 30 M10 15 18 t;l 2 | RPM 100ER-MM4
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kli¢ Kroutici moment
-~

016 ﬂj@\%ﬂm (! —)

SP02506450H DT-TP08 1.8Nm
AFW-15
020 SP030072H DT-TP09

Priklad akcniho setu

Obsah setu

Desti¢ky - RPM 100ER-MM4 AP351U
Celkova cena za set ..... 4 052 Ké

Dg\% Vytvorte si vlastni akéni set

Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Téleso - APM00-020-Z02-M10R-RP100-C

Pocet
1 ks
10 ks

Cena/ks
1 Ké
405,11 Ké




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) (P v S
Oznaceni o Velikost 2 2 = E = &
Rohovy radius o 2 53 S 53 53 2
hladici plosky & o 5 o o 5
< < < < < <
RPM 080ER-MM4 8 - [ A ° ° °
RPM 100ER-MM4 10 - [ A ° ° °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
RPM....
MM4
- Pevnost v tahu Tvrdost ap
1SO Material (N/mm2) (HB) fz
(mm)
min max min max
0.10 0.20
0.10 0.18
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10 0.18
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.20 15.00 - -
Hlinik 260 75
N T - -
Slitina hliniku 447 130
0.06 0.12
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, ndstrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Prdmérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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A-tool

H c H T E B K Frezovac' telesa Kovoobrabéci nastroje
APMO00-RO08
Kopirovaci fréza
{ —
: |
=== S L=
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni Desticky
APMO00-016-Z02-W16R-R0O08-L100 16 16 100 15.6 4 ﬂ RO..0803..
8 g
APMX I
LH
LF
Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni Desticky
APMO00-025-Z04-C25R-R008-L116-C 25 25 116 55.3 4 ﬁ' RO..0803..
4 \\\\\\\\\ é
& g
« A p
s _
LF
Oznaceni DC | CRKS | DCSFMS | LF LH [ APMX | Vnitini chlazeni Desticky
APMO00-020-Z203-M10R-R008-C 20 M10 18 49.5 30 4 F" RO..0803..
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
e —
?16-25 @]} 2.0Nm
SP030072H DT-TP09

OC4 Vytvorte si vlastni akéni set
Dgﬂ_‘l Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Priklad akcniho setu

Obsah setu Pocet Cena/ks
Téleso - APM00-020-Z03-M10R-R008-C 1 ks 1 Ké
Desticky - RROHT 0803MOE-MM3 AP403S 20 ks 249,39 K¢

Celkova cena za set ..... 4989 K¢




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

roanir o) [ v S
Oznaceni 2 = = E = < 4
Ic S & a3 & S & R S
o o Q o Q o o
< << < < < << <
ROHT 0803MOE-MM3 8 3.18 o [
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
RO..0803..
MM3
- Pevnost v tahu Tvrdost fz
1SO Material a
(N/mm2) (HB) P 01<ep<1 | 1<wo<4
(mm)
min max min max min max
0.15 0.50 0.08 0.30
0.12 0.45 0.06 0.28
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10 0.40 0.06 0.25
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.50 4.00 - - - -
Hlinik 260 75
N 0.10 0.35 0.06 0.25
Slitina hliniku 447 130
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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A-tool

H c H T E B K Frézovac" télesa Kovoobrabéci nastroje

APMO00-RO10
Kopirovaci fréza

DC
DCB

APMX
" LH

= F 2 &

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
APMO00-025-Z03-C25R-R010-L225-C 25 25 225 56.2 5 ﬁ" 3
L R0O..10T3..
APMO00-032-Z04-C32R-R010-L130-C 32 32 130 65 5 r‘ 4

i
LU

DCSFMS

:

APMX <L7
LH
LF
Oznaceni DC CRKS [DCSFMS| LF LH APMX | Vnitini chlazeni| Z Desticky

APMO00-025-Z03-M12R-R0O10-C 25 M12 23 59 35 5 ﬁ" 3

. RO..10T3..
APMO00-032-Z04-M16R-RO10-C 32 M16 29 70 43 5) fa 4

DCSFMS
~ 71 ~ OC4 Vytvoite si vlastni akéni set DCB
Priklad akcniho setu ﬂfj \/ybverte si Id‘éstiék\l/ a télcleso podle sebe
[
Obsah setu Pocet  Cena/ks
Téleso - APM00-040-Z05-A16R-RO10-C 1ks 1 Ké =
Desti¢ky - ROHT 10T3M8E-MM3 AP403M 30 ks 218,96 Ké .
Celkova cena za set ..... 6 570 K¢ oc S
ES
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitrni chlazeni z Desticky

APMO00-040-Z05-A16R-RO10-C 40 16 35 40 5 ﬁ" 5

N RO..10T3..
APMO00-050-Z06-A22R-R010-C 50 22 47 40 5 = 6

Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Klig Kroutici moment
=
925-50 ﬂ @ 2.0Nm
SP030072H DT-TP09
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A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [EI v SN
Oznaceni 2 = = E = < 4
c s 28| 8|18 8¢
o o Q o Q o o
< << < < < << <
ROHT 10T3M8E-MM3 10 3.97 ° o
ROMT 10T3M4E-MR6 10 3.97 [ °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
RO..10T3..
MM3 MR6
- Pevnost v tahu Tvrdost ap fz fz
1SO Material
(N/mm2) (HB) Ofl<ap<1.2| 12<ap<5|01<ap<12|12<ap<5
(mm)
min | max | min | max | min | max | min | max | min | max
0.15 | 0.55 | 0.10 | 0.30 | 0.15 | 0.60 | 0.10 | 0.32
0.12 | 0.50 | 0.08 | 0.28 | 0.12 | 0.55 | 0.08 | 0.30
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.10 | 0.45 | 0.08 | 0.25 | 0.10 | 0.50 | 0.08 | 0.28
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.80 | 5.00 - - - - - - - -
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.10 | 0.40 | 0.08 | 0.25 - - - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.



ACHTECK Frézovaci télesa A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

APMO00-RO12
Kopirovaci fréza

DCB

LH

= F 2 &

Oznaceni DC DCB LF LH APMX | Vnitfni chlazeni z Desticky
APMO00-032-Z03-C32R-R012-L120-C 32 32 120 33 6 ﬁ" 3 RO..1204..
o
) o\ L ¢l 2
eMx ]
LF
Oznaceni DC CRKS |DCSFMS| LF LH APMX | Vnitfni chlazeni| Z Desticky
APMO00-040-Z04-M16R-RO12-C 40 M16 29 70 43 6 f;' 4 RO..1204..
“"R ° ‘ ey DCSFMS
- ,‘ b . r&,‘
vz > 7 04 Vytvorte si vlastni akéni set 15 -.\'\ \
Prlklad akcnlho setu ‘:’{ﬂ_‘l Vyberte si desticky a téleso podle sebe : ? h \ ax L]
Obsah setu Poget Cena/ks A 5
Téleso - APM00-050-Z05-A22R-R012-C 1ks 1Ké N ‘\\ i
- &
Desti¢ky - ROHT 1204M4E-MM3 AP403M 30 ks 385,56 K¢ & bl
Celkova cena za set ..... 11 568 K& s bc g
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
APMO00-040-Z04-A16R-RO12-C 40 16 35 40 6 f;l 4
APMO00-050-Z05-A22R-R012-C 50 22 45 40 6 ﬁ" 5
- RO..1204..
APMO00-063-Z06-A22R-R012-C 63 22 48 40 6 it 6
APMO00-080-Z07-A27R-R012-C 80 27 62 50 6 ﬁ" 7
Rozmér (mm) Nahradni dily
Pramér frézy Sroub Klig Kroutici moment
=
932-80 ﬂ @ 4.0Nm
SP040085H DT-TP10
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A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [EI v SN
Oznaceni 2 = = E = < 4
Ic S & a3 & S & R S
o o &) o 8] a o
< << < << < << <<
ROHT 1204M4E-MM3 12 476 ° o
ROHT 1204M6E-MM3 12 476 [ °
ROMT 1204M6E-MR6 12 476 ° °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
RO..1204..
MM3 | MR6
- Pevnost v tahu Tvrdost ap fz
1SO Material
(N/mm?2) (HB) 0.1<ap<15[15<ap<6[01<ap<15[15<ap<6
(mm)
min | max | min | max | min | max | min | max | min | max
0.18 | 0.60 | 0.12 | 0.32 | 0.18 | 0.65 | 0.12 | 0.35
0.15 | 0.55 | 0.10 | 0.30 | 0.15 | 0.60 | 0.10 | 0.32
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.12 | 0.50 | 0.10 | 0.28 | 0.12 | 0.55 | 0.10 | 0.30
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.80 | 6.00 - - - - - - - -
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.12 | 0.45 | 0.10 | 0.28 - - - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, néstrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

APMO00-RO16
Kopirovaci fréza

> $ =

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

s B <
=
Te g
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
APMO00-063-Z05-A22R-R0O16-C 63 22 48 40 8 ﬁ" 5
APMO00-080-Z06-A27R-RO16-C 80 27 62 50 8 ﬁ" 6 RO..1605..
APMO00-100-Z07-A32R-R0O16-C 100 32 80 50 8 f;' 7
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
| —
963100 [E O::D] 5.0Nm
SP050120 DT-TP20

Priklad akcniho setu

Obsah setu

Celkova cena za set ..... 9 120 Ké

Téleso - APM00-063-Z05-A22R-R016-C
Desticky - ROMT 1605M6E-MR6 AP403M

Pocet

1 ks

30 ks

OG5 Vytvorte si vlastni akéni set
Qﬂ_‘l Vyberte si desticky a téleso podle sebe

Cena/ks

1Ké

303,96 Ké




A-iool PHislusné frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

o) [EI v SN
Oznaceni 2 = = E = < 4
c s 28| 8|18 8¢
o o &) o 8] a o
< << < << < << <<
ROHT 1605M8E-MM3 16 5.56 o o
ROMT 1605M6E-MR6 16 5.56 [ °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materialy Hloubka fezu a posuv
RO..1605..
MM3 | MR6
- Pevnost v tahu Tvrdost ap fz
1SO Material
(N/mm?2) (HB) 0.1<ap<15[15<ap<8[01<ap<15[15<ap<8
(mm)
min | max | min | max | min | max | min | max | min | max
0.20 | 0.65 | 0.12 | 0.35 | 0.20 | 0.68 | 0.12 | 0.38
0.18 | 0.60 | 0.10 | 0.32 | 0.18 | 0.65 | 0.10 | 0.35
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.15| 055 0.10 | 0.30 | 0.15 | 0.58 | 0.10 | 0.32
Austeniticko-feritickd, Superaustenit. 1013 300
0.80 | 8.00 - - - - - - - -
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.15 | 0.50 | 0.10 | 0.30 - - - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.
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ACHTECK

APMO00-RO20
Kopirovaci fréza

> $ =

Frézovaci télesa

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

DCSFMS

LF

e
‘o, .
DC g‘
Oznaceni DC DCB | DCSFMS LF APMX | Vnitini chlazeni z Desticky
APMO00-100-Z06-A32R-R020-C 100 32 80 50 10 ﬁ'l 6
APMO00-125-Z07-A40R-R020-C 125 40 87 63 10 f - 7 RO..2006..
APMO00-160-Z08-A40R-R020 160 40 107 63 10 ‘+ 8
Rozmér (mm) Nahradni dily
Primeér frézy Sroub Kli¢ Kroutici moment
=
9100-160 HDMW @ 7.0Nm
ST060180 DT-T25
() Akce na vyzadani




A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Prislusné frézovaci desticky

Rozmér (mm)

AGHTLECK

Oznaceni 2 = = E = < 4
c s 28| 8|18 8¢
o o Q o Q o o
< << < << < << <<
ROHT 2006 MS8E-MM3 20 6.35 o o
ROMT 2006M8E-MR6 20 6.35 [ °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
Materidly Hloubka fezu a posuv
RO..2006..
MM3 | MR6
- Pevnost v tahu Tvrdost ap fz
1SO Material
(N/mm?2) (HB) 0.1 <ap<25/25<ap<10[0.1 <ap<25[25<ap<10
(mm)
min | max | min | max | min | max | min | max | min | max
0.20 | 0.70 | 0.15 | 0.38 | 0.20 | 0.80 | 0.15 | 0.40
I 0.18 | 0.65 | 0.12 | 0.35 | 0.18 | 0.70 | 0.12 | 0.38
Nerezové ocel - Duplex 778 230
M Austeniticka nerezova ocel 675 200 0.15| 060 | 0.12 | 0.32 | 0.15 | 0.65 | 0.12 | 0.35
Austeniticko-feriticka, Superaustenit. 1013 300
1.00 |10.00| - - - - - - - -
N Hlinik 260 75
Slitina hliniku 447 130
0.15 | 0.55 | 0.12 | 0.32 - - - -
H Kalena ocel - 50-60HRC
Tvrzend litina - 55HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle tuhosti stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.

Pramérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.




AGHTLECGK

THE EXPERT OF DIFFICULT MACHINING

Frézovaci desticky




A-'OOI Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

0D..06
Pozitivni osmihranné desticky

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf # Spatné podm.

L] o | o E3 ° o °

Desticka Oznadeni S22 |e 2|2 x|3

L Ic s |RE | B [QR|B|8|3|83|&]|2

ala|lo|lal|lolal=

< < < << < < <

ODET 0605APFN-FM2 6 16 5.56 0.8 1.6 )
ODMT 060508EN-MM3 6 16 5.56 0.8 - L] A A A o

ODMT 060512EN-MM3 6 16 5.56 1.2 - °

ODHT 0605APEN-MM3 6 16 5.56 0.8 1.6 L] A A (]
ODEW 0605APSR-HR2 6 16 5.56 - 1.6 A °
ODMW 060512EN-HR2 6 16 5.56 1.2 - A o

@® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



4 84

ACHTECK

ON..05

Negativni oboustranné osmihranné desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm. @ Standardni podm.
# Spatné podm.
o 0O 6 ¥ o ° °

Rozméry (mm)

z

Desticka Oznadeni 212|122 x|3
c | s | RE|B |[R(83|8]|8|8|&]2
a|la|lo|lal|lolal=
< | < | < [ < | < | < | <
ONHU 050408-MM3 12.7 | 476 0.8 - °
- ’ ONMU 050408-MM4 12.7 | 4.76 0.8 - ° A A °
ONHU 0504ZNR-MM3 12.7 | 476 0.8 1.4 (]
A
&
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

SD..09/12
Pozitivni ¢tvercové frézovaci desticky

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
) o o % ) ) °
Desticka Oznadeni 212 (e 2% |x |35
L Ic s RE | BS |[R 83|83 (18[8]|¢2
a(ad|o|ladl|lo|lal|l=
< < < < < < <
SDMT 09T304EN-MM3 87 |9525| 397 | 04 - o | A | a A
Fi'fﬁ SDMT 09T308EN-MM3 7.9 |9525| 397 | 08 - o | a A
- SDMT 120408EN-MM4 1.1 | 127 | 476 | 08 - e | a o | 4
SDMT 120412EN-MM3 103 | 127 | 476 | 1.2 - o | o | a N
3% SDKT 1204AEEN-MR2 8.1 | 12.7 | 476 2 2 A °
-
e SDGT 09T3PDER-MR6 67 (9525|397 | 08 | 1.2 | ® | a o | o
LD
-

@® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



4 86

ACHTECK

SE..12
Pozitivni Ctvercové frézovaci desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm. @ Standardni podm.
# Spatné podm.
° NG N ° ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznaceni 2|2 (e =2 x| x|3

L Ic s |RE|B |[Q|B|83|2|83|&]|2

o o Q o Q o =

< < < < < < <

= SEKT 1204AFER-MR2 8.9 12.7 | 491 1.2 1.8 L] A

oy
A 4

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

SN..12/19
Negativni Ctvercové desticky s kratkou hladici ploskou
(pouzitelna do frézy AFM45-SN12/SN19)

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrébéni # Spatné podm.
o |l | @ | x| 0| o] e
Desticka Oznadeni 212 |e 2|2 %|3
L Ic s |RE | B [QRIB|8]2|83|&]|2
<|=|=[%|=|%|%
SNHX 1206ANN-FM2 9.3 12.7 | 6.25 0.5 1.8 o
SNGX 1206ANN-MM3 9.4 12.7 | 6.25 0.4 1.8 ° A A A °
SNGX 1206ANN-MM4 9.4 12.7 | 6.25 0.4 1.8 ° A A ) A °
W=~ SNGX 1206ANN-MR6 9.4 12.7 | 6.25 0.4 1.8 ° A A A °
- SNGX 1206ANN-RR2 9.3 12.7 | 6.25 0.5 1.8 [ A A A °
SNMX 1206ANN-MM3 9.4 12.7 | 6.25 0.4 1.8 ° A A A °
SNMX 1206ANN-MM4 9.4 12.7 6.25 0.4 1.8 [ A A ® A ®
SNMX 1206ANN-MR6 9.4 12.7 6.25 0.4 1.8 [ A A A [
SNGX 1909ANN-MM3 14.2 | 19.05 | 8.55 0.4 2.9 A
SNGX 1909ANN-MR6 142 | 19.05 | 8.55 0.8 2.9 A

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.

SNHX12
Negativni ¢tvercové desticky s dlouhou hladici ploskou
(pouzitelna do frézy AFM45-SN12)

S OD9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni ¥ Spatné podm.
L] o o * o ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznaceni
L IC S RE BS

AP351U
AC301P
AP403M
AP251K
AW100K

® | AP251U
» | AC301K

SNHX 1206ANN-W - 12.7 | 6.25 1.2 6.7

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



ACHTECK Frézovaci desticky A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

SN..12
Negativni Ctvercové desticky s kratkou hladici ploskou
(pouzitelna do frézy AFM75-SN12)

s
0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L] LN, ] E3 ° ° °
Desticka Oznaceni 2|2 (e =2 x| x|3
L c | s | RE|B |[Q(|83|8]|]8|8|&]2
o |o|lal|lo|lal|l=
< < < < < << <
SNGX 1206ENN-MM3 8.1 12.7 | 6.35 0.8 1.2 ° A A A °
- SNGX 1206ENN-MM4 8.1 12.7 | 6.35 0.8 1.2 ° A A A °
- SNGX 1206ENN-MR6 8.1 12.7 | 6.35 0.8 1.2 ° A A A °
SNMX 1206ENN-MM4 8.1 12.7 | 6.35 0.8 1.2 A )

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.

SNHX12
Negativni ctvercové desticky s dlouhou hladici ploskou
(pouzitelnd do AFM75-SN12 frézy)

S ®Dobré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni ¥ Spatné podm.
L] [N, ] E3 [] ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznaéeni 22 |e 12| X% |3
L c | s | RE|B |[Q|83|8]|8|8|&]2
alae|d|d|a|alzx
<|<|<|<|<|<| <=
) SNHX 1206ENN-W - 12.7 | 6.25 0.6 1.2 (] A
-

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

SN..12
Negativni Ctvercové desticky s kratkou hladici ploskou
(pouzitelna do frézy AFM88-SN12)

BS “_RE_
L
Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L] o6 E3 [ ° °
Desticka Oznadeni 212|122 x|3
L Ic s |RE | B [R|8|183|2|83|&|2
o o Q o Q o =
< | < | < [ < | < | < | <
SNHX 1206ZNN-FM2 8.7 12.7 | 6.45 0.8 1.2 °
. . SNGX 1206ZNN-MM4 8.7 12.7 | 6.45 0.8 1.2 ° A A ° A °
-
- SNGX 1206ZNN-MR6 8.7 12.7 | 6.45 0.8 1.2 ° A A A °
SNGX 1206ZNN-MM3 8.7 12.7 | 6.45 0.8 1.2 o A A A °
SNMX 1206ZNN-MM4 8.7 12.7 | 6.45 0.8 1.2 o o o
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
SNHX12

Negativni Ctvercové desticky s dlouhou hladici ploskou
(pouzitelna do frézy AFM88-SN12)

==

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni ¥ Spatné podm.
L] o | o * o ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 2|2 (ae =2 x| x |35
L c | s | RE|B |[Q|83|8]|8|8|&]2
alae|d|d|a|alzx
< (< | |<|x|<|=
SNHX 1206ZNN-W - 12.7 | 6.25 1.0 4.4 (] A
=N

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK Frézovaci desticky A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

SN..12
Negativni ¢tvercové desticky s rohovym radiusem

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L] LN, ] E3 ° °
Desticka Oznadeni 212|122 x|3
L Ic s |RE | B [R|8|183|2|83|&|2
o o Q o Q o =
<|<|<|%|<|<|Z
= SNGX 120608-MM4 111 12.7 6.4 0.8 - ) A A A °
- SNGX 120612-MM4 10.3 12.7 6.4 1.2 - °
SNMX 120608-MM4 11.1 12.7 6.4 0.8 - [ A A A °
SNMX 120612-MM3 10.3 12.7 6.4 1.2 - ) A A A °
= SNMX 120612-MM4 10.3 12.7 6.4 1.2 - ° A A A °
-
- SNMX 120612-MR6 10.3 12.7 6.4 1.2 - ° A A A °
SNMX 120612-RR2 10.3 12.7 6.4 1.2 - ) A A A °
SNMX 120620-MM4 8.7 12.7 6.4 2.0 - ° A A A °
SNMX 120620-RR2 8.7 12.7 6.4 2.0 - ° A A A °
) SNMX 120612R-MM4 8.7 12.7 6.4 1.2 - ° A A ° A °
P
=N

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.

4 9




A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

XN..07/09ANN
Negativni sedmihranné desticky s kratkou hladici ploskou

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf ¥ Spatné podm.
o 0| 6| ¥ ° ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 212 |e 2|2 %|3
L Ic s |RE | B [QRIB|8]2|83|&]|2
ala|lo|lal|lolal=
|z || % |=|<|Z
= XNGU 0705ANN-MM3 7 14.5 5 0.8 1.1 ° A A
1 oy
T XNGU 0705ANN-MM4 7 14.5 5 0.8 1.1 [ A
3
| XNMU 0705ANN-MM4 | 7 | 145 | 5 | 08 | 11 | ® | & | a Al
—_— XNMU 0705ANN-MR6 7 14.5 5 0.8 1.1 L] A A [

oy
— XNGU 0906ANN-MM3 9.2 19 |5875| 0.8 1.4 L A A A
-
— XNGU 0906ANN-MM4 9.2 19 | 5875| 0.8 1.4 [ A A A

= XNMU 0906ANN-MR6 9.2 19 | 5875| 0.8 1.4 ° A (]

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK

XN..07/09

Frézovaci desticky

Negativni sedmihranné desticky s rohovym radiusem

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm.
# Spatné podm.

@ Standardni podm.

° ®| 6

Rozméry (mm)

z

*
°
°
°

Desticka Oznadeni 212|122 x|3
L c | s | RE|B |[R(83|8]|8|8|&]2
a|la|lo|lal|lolal=
< | < | < [ < | < | < | <

&~ XNMU 070508-MM4 7 14.5 5 0.8 - o A o A o

v XNMU 090612-MM4 9.2 19 5.875| 1.2 - ° A ° A °

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
XNGX 07/09ANN-W
Negativni desticky s dlouhou hladici ploskou
N
onbré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
° [ (] x ° [ °
Desticka Oznaceni 2|2 (ae =2 x| x |35
L Ic s |RE|[B [Q|B|83|2|83|&]|=2
o [ad|O|la|o|la|=
<< << < < < < <
= ' XNGX 0705ANN-W 6 15 5 1.0 1.1 o A
v XNGX 0906ANN-W 7.5 | 19.05| 5.88 1.0 1.4 ° A
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-'OOI Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

LNET 12
Ctvercové negativni desticky

Wf
S

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf ¥ Spatné podm.
o 0| 6| ¥ ° ° °

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 212 |e 2|2 x|8
L Ic S RE | BS (& |8 |8 |2 |2|&|2
ala|lo|lalolal=
< < < < < << <
”> LNET 1206-MM4 12.3 12.7 6.35 0.8 2.5 ° [ o o

- |

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



4 9%

ACHTECK

ONO5/LN12/LN15

Dokonc¢ovaci desticky pro obrabéni litiny a kalenych oceli

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm. @ Standardni podm.
# Spatné podm.
o (] * ° ° °

Rozméry (mm)

I

Desticka Oznaceni 2212 2| 2|
L IC S RE Q@ 21 8| & |2
o fal a &} o o
<< << < < < <
[ &0 ONHF 050408-MM3 5.3 12.7 476 0.8 o
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
LN12
Dokoncovaci desticky pro obrabéni litiny a kalenych oceli
S
RE
ODvobré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L] o £ ° [ °
Desticka Oznaceni 2 (22| ¥ X |z
L Ic S RE |l e | 23| &2
o fa a O o o
< < < < < <
LNHQ 120408FN-W 12.7 9.525 4.76 0.8 °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
LN15
Dokoncovaci desticky pro obrabéni litiny a kalenych oceli
S
RE
®Dobré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf # Spatné podm.
o (] * ° ° °
Desticka Oznadeni 2212 2| 2|
L I S RE Q@ 28| & |2
fa fa a &} [ o
< < < < < <
LNHQ 150416FN-W 15.875 | 9.525 4.76 1.6 o
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

LNHU 0904..
Negativni ¢tyrhranné desticky

INSL

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L] o 6 £ 3 ° ° °
Desticka Oznadeni 212|212 |21%|8
INSL | IC s RE BS § § § g § § §
< | < |<|<|<|<| =
LNHU 090404ER-FM2 9 45 | 849 | 04 | 1.85 °
LNHU 090404ER-MM3 9 45 | 849 | 04 | 1.85 A .
LNHU 090404ER-MR2 9 45 | 849 | 04 | 185 | ® | a o | 4 | o
LNHU 090404ER-MM4 9 45 | 85 | 04 | 185 | e o | o °
o ‘I ) LNHU 090408ER-MM4 9 45 | 85 | 08 | 145 | e o | o °
L’ - LNHU 090408ER-MR2 9 45 | 84 | 08 | 098 | @ | a o | 4o | e
LNHU 090408ER-MM3 9 45 | 85 | 08 | 145 | e o | o °
LNHU 090412ER-MR2 9 45 | 831 | 12 | 10 | e e | 4
LNHU 090416ER-MR2 9 45 | 822 | 16 | 065 | @ o | a
LNHU 090420ER-MR2 9 45 | 812 | 2.00 | 065 | ® o | a

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf # Spatné podm.
o O O | EH| e | O e o

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 2122 (22| %23
INSL | IC S RE | BS § § 2128 § § g
|| %% | <|<|<|Z

5 LNHU 0904PDER-W 92 | 45 | 838 | 04 | 36 | ® A

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



4 9%

ACHTECK

LNHU 1306..

Negativni ¢tyrhranné desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm.
# Spatné podm.

@ Standardni podm.

o o6

s
°
°
°

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 212|212 |21%|8
INSL | IC S RE | BS § § | Q § § §
<< << & & < << <
LNHU 130608ER-FM2 13.02 | 6.8 8.49 0.8 2.7 o
LNHU 130608ER-MM3 13.02| 6.8 |11.85| 0.8 2.7 A o
LNHU 130608ER-MM4 13.02| 6.8 |11.85| 0.8 2.7 [ ° ° °
LNHU 130608ER-MR2 13.02| 6.8 |11.85| 0.8 2.7 ° A ° ° A °
k o LNHU 130612ER-MM4 13.02| 68 |11.74| 1.2 2.3 o o o o
T LNHU 130612ER-MR2 13.02| 6.8 |11.73| 1.2 1.3 L] A ° ° A °
LNHU 130616ER-MR2 13.02 | 6.8 11.6 1.6 1.9 [ A ° ° °
LNHU 130620ER-MR2 13.02 | 6.8 | 11.52 2 1.5 A o o A
LNHU 130624ER-MR2 13.02 | 6.8 11.4 2.4 1.0 A ° ° A
LNHU 130631ER-MR2 13.02| 6.8 |11.23| 3.1 0.4 A ° ° A
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
®Dobré podm. @ Standardni podm.
. s # Spatné podm.
Podminky obrabéni
[ ] O 6 % e [ I ] °
Desticka Oznadeni D222 (2 x(2[2]3
INSL | IC S RE | BS § § 8198 § <§ g
<< |2 |%|<|<|<|Z
M,ad“ LNHU 1306PDR-W 1339 | 6.8 |11.63 | 0.8 5.2 o o
@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'OOI Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

LNHU 1607..
Negativni ¢tyrhranné desticky

INSL

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni ¥ Spatné podm.
L] o | 6 £ 3 [ ° °
Desticka Oznaceni 212|212 |21x%|3
INSL | IC s RE | BS | & |3 |89 § g g
< < & & < < <
LNHU 160708ER-MR2 16 7.2 15.1 0.8 1.97 ° A A °
I f LNHU 160716ER-MR2 16 7.2 14.94 1.6 1.5 [ A

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



ACHTECK Frézovaci desticky A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

TDMT 1505..
Pozitivni trojuhelnikové desticky

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
o (L BRI B ° ° °
Desticka Oznaceni 212|212 |21x%|8
Ic S RE BS § § o = § § g
<< < % & < < <
TDMT 150508R-MM4 11.4 5.6 0.8 1.49 [ ° ° A °
TDMT 150512R-MM4 11.4 5.6 1.2 1.0 [] ° ° A )
TDMT 150516R-MM4 11.4 5.6 1.6 0.93 [ ° ° A °
= TDMT 150520R-MM4 11.4 5.6 2.0 0.71 [ ° °
=
7“‘/’{ TDMT 150524R-MM4 11.4 5.6 2.4 0.59 ° ° o
TDMT 150531R-MM4 11.4 5.56 3.1 0.4 [ ° °
TDMT 150540R-MM4 11.4 5.56 4.0 0.4 [ ° °
TDMT 150508R-MM3 11.4 5.56 0.8 1.49 ° o o
TDHT 150508R-MM4 11.4 5.6 0.8 1.5 [ °

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

WNGU 0806..
Negativni Sestihranné desticky

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
o (O 6O ¥ 4| o 0o 0|0
Desti¢ka Oznaceni 2121222 (%[x|8|Z
c | s | RE|BS |R|8|13/9|2|8|8&|2|=
aladlalalalola|=|a
<|<|<|<|<|<|<|=Z|<
WNHU 080608R-FM2 125 | 6.45 | 0.8 2.0 °
WNGU 080604R-MM3 125 | 6.44 | 04 2.2 Al @ | a
WNGU 080608R-MM3 125 | 6.45 | 0.8 20 |@ | A | @ | A | @ °
WNGU 080604R-MM4 12.5 | 6.44 0.4 2.2 ® | A | @ | A °
6 WNGU 080608R-MM4 125 | 6.44 | 0.8 20 | @ | A | @ | A Ao °
WNGU 080612R-MM4 125 | 6.44 | 1.2 16 | ® | o | ® | &
WNGU 080616R-MM4 125 | 6.44 | 1.6 12 (@ | Ao | @ | 4
WNGU 080608R-MR2 125 | 6.45 | 0.8 20 | @ | a | @ o A | @
WNGU 080612R-MR2 125 | 6.44 | 1.2 16 | ® ° °
WNGU 080616R-MR2 12.5 | 6.45 1.6 12 | e ° °

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.

®Dobré podm. @ Standardni podm.

Podminky obrabéni % Spatné podm.

[ ] [ ] o

T
E
°
°

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 212121212 (|%|38
Ic s RE BS | 3|2 |8 (8|5|83 g
<|<|<|%X|%|<]|Z
WNHX 0806ZZR-W 12.5 6.47 1.1 4.71 o A
-

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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<100

ACHTECK

WNMU 0806..

Negativni Sestihranné desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.

L] o 7 ° °
Desticka Oznadeni 2 2 2 = X
IC S RE BS 5 = =] & Q
o Q a &} a
< < < < <
WNMU 080608R-MR2 12.5 6.6 0.8 2.3 L] (] L] A L]
WNMU 080608R-MM4 12.5 6.58 0.8 2.3 o o o A o
A WNMU 080608R-MM3 12.5 6.58 0.8 2.3 ° ° ° A °
9 WNMU 080612R-MR2 12.5 6.47 1.2 1.19 [ ° A °
WNMU 080612R-MM4 12.5 6.47 1.2 1.18 o o o o

WNMU 080616R-MR2 12.5 6.5 1.6 0.81 [] °

WNMU 080616R-MM4 12.5 6.5 1.6 0.8 [ °

@® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

APKT 1705..-DT..
Pozitivni dvouhranné desticky

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabénf # Spatné podm.
e | |G| |eo| 0|08
Desticka Oznaceni 2121212221319
L |ic| s |R |[B |R|3|2/2|83|R|2|%
A |ad|lad|lalo|la|l=2|a
< < < < < < < <
APKT 1705PER-DT 17.4 |10.76 | 5.63 08 | 216 | ® | A (] L] o
APKT 170516R-DT 17.4 {10.74| 5.63 1.6 172 | @ )
APKT 170524R-DT 17.4 |10.76 | 563 | 24 | 095 | e ° ° )
APKT 170530R-DT 17.4 110.76 | 5.63 | 3.0 148 | @ ° ° °
APKT 170540R-DT 17.4 110.76 | 5.63 | 4.0 - ) ) °

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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AGHTECK

APKT 1003.IT

Pozitivni dvouhranné desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Podminky obrabéni

®Dobré podm.
# Spatné podm.

@ Standardni podm.

Rozméry (mm)

(]

(]

.3

.3

Desticka Oznacenf 221212212139
L |Ic| s |RE|B |Q|8|2(g|8|8]2|%
a|lad|lalalojla|=|a
| < | < | < | <[ < | < | <
APKT 1003PDER-IT 10.79| 6.66 | 3.77 | 0.8 | 106 | ® | A L L]
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

AOMT 1204..-MMA4..
Pozitivni dvouhranné desticky

' 0D9bré podm. @ Standardni podm.
R Podminky obrabéni # Spatné podm.
° o (] ¥ (] ®

Rozméry (mm)

Desticka Oznadeni 2|1 212|229
L Ic S RE | BS | & | @ | 8|2 | |9

o o o [al o o

< < < < < <

AOMT 120408ER-MM4 12.8 | 8.15 | 5.07 0.8 1.56 L] L] o L] L]

AOMT 120412ER-MM4 12.8 8.15 5.07 1.2 1.18 o [ ] [ ]

d AOMT 120416ER-MM4 12.8 | 815 | 5.07 | 1.6 1.2 ° ° °

AOMT 120420ER-MM4 12.8 | 815 | 5.07 | 2.0 1.0 o ° ° °
AOMT 120424ER-MM4 12.8 | 8.15 | 5.07 | 24 0.9 o ° ° °
AOMT 120431ER-MM4 12.8 | 815 | 5.07 | 3.1 0.6 ° ° °
AOMT 120440ER-MM4 12.8 | 815 | 5.07 | 4.0 0.8 ° ° °

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK

ADMT 11T3..-MMA4..
Pozitivni dvouhranné desticky

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

4104

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrab&ni # Spatné podm.
° (] (] ® o k.2
Desticka Oznaceni 2|1 212|229
L Ic S RE [ BS | & | @ | 8|2 | & |9
[a [a o o o o
< < < < < <
ADMT 11T304R-MM4 11 6.92 | 3.59 0.4 1.1 ° ° ° ° °
ADMT 11T308R-MM4 11 6.92 | 3.59 0.8 1.41 ° A ° ° ° °
ADMT 11T308R-MM3 11 6.92 | 3.59 0.8 1.3 o ° ° o
é ADMT 11T312R-MM4 11 6.92 | 3.59 1.2 0.8 ° ° ° ° °
ADMT 11T316R-MM4 11 6.92 | 3.59 1.6 0.4 o o o o
ADMT 11T320R-MM4 11 6.92 | 3.59 2.0 0.23 ° A ° ° ° °
ADMT 11T324R-MM4 11 6.92 | 3.59 2.4 0.21 ° ° ° ° °
ADMT 11T331R-MM4 11 6.92 | 3.59 3.1 0.63 ° ° ° °
® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-tool

Kovoobrabéci nastroje Frézovac" deStIéky H B H T E c I(

APMT..
Pozitivni dvouhranné desticky

OD9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
o (] (] * ° ° °

Rozméry (mm)

I

Desticka Oznacenf 2|12 (22| 2|2 E
L|Ic|SsS|RE[B|&Q|B| 1|2 |88 |2
[a [a o o (&) o o
< | < | < | < | < | < | <
APMT 1135PDER 9.7 |627| 3.5 | 08 [1.25| e A L] L] L]
APMT 113508PDER 9.7 |6.17| 3.5 08 |085| e A L]
APMT 1604PDER 12.7 1937|517 | 0.8 |1.54| e L] L] L]

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-tool

H c H T E B K Frézovac" deStIéky Kovoobrabéci nastroje

LN..06
Desticky pro rychloposuvové frézovani

RE ———

INSL
I

Ongré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabén ¥ Spatné podm.
o O O B |0 |0 0o | B|e
Desticka Oznadeni 212|212 (X238 |Z
INSL | IC S RE Q8223|288 |®
afad|la|lalla|=(a|a
||| < | < | << | < | <<
. LNMX 060410R-MM3 10 6.35 3.6 1.0 ® | A o o o
LNMX 060410R-MM4 10 6.35 3.6 1.0 ® | A [ o o
‘ i LNMX 060410R-MM4N 10 6.35 3.6 1.0 ® | A ® | A o o

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-tool

Kovoobrabéci nastroje Frézovac" deStIéky H B H T E c I(

LN..10
Desticky pro rychloposuvové frézovani

OD9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
o | 0| O 8| o 0o o B | o
Desticka Oznaceni 212|122 (22|88
INSL | IC s RE [R|8|8|2|3[2[2(g|L
alad|ladlalo|la|=2|a|a
<|l<|<|<|<|<|=Z|<|<
Al LNMX 100512R-MM3 13.5 9.2 4.55 1.2 o (A |0 | o o (o
" LNMX 100512R-MM4 13.5 9.2 4.55 1.2 ® | A L] o o

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK

XD..09/12

Desticky pro rychloposuvové frézovani

Frézovaci desticky

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

OD9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrébéni # Spatné podm.
(] o o [ ] =
Desticka Oznadeni 2 2 S = = @
Ic s RE | B | & | 3| 8| 8| Q|9
o o Q &) o a
< < < < < <
XDLT 090408ER-MM3 9.525| 476 | 0.8 1.3 ° A A A °
- XDLT 120508ER-MM3 12.7 | 5.56 0.8 2.2 ° A A A ° °
XDLT 120512ER-MM3 12.7 | 5.56 1.2 2.2 ° A A A °
B XDMW 090408ER-HR2 9.525 | 4.76 0.8 1.3 A
-
- XDMW 120508ER-HR2 12.7 | 556 | 0.8 2.2 ° A

4108

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.



A-'OOI Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

RPM ...MM4
Desticky pro kopirovani

D

0D9bré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
[ ) (7] ® [ ) [} 4
Desticka Oznaceni 2 = p= = < 9
L Ic S RE | & o) = @ Q S
o o o (@] o o
< <C < < << <
/ RPM 080ER-MM4 1476 | 6.89 | 321 | 80 | ® . ° .
6 > 7
RPM 100ER-MM4 18.85| 8.62 | 3.89 | 10 ° ° °

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK Frézovaci desticky A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

RD/RP
Kruhové desticky

®Dobré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
L4 (] [} E3 ° ° °
Desticka Oznageni 212|222 2| E
IC s Sl |g|l8 Q]2
T ||| 2|2 =%
RDHT 0702MOE-MM3 7 2.38 o
RDHT 1003MOE-MM3 10 3.18 °
e RDHT 12T3MOE-MM3 12 3.97 o A A A °
RDHT 1606 MOE-MM3 16 6.35 ° A A A °
RDHT 1604MOE-MM3 16 4.76 o A °
RDHW 0702MOS-HR2 7 2.38 (] A A A °
RDHW 1003MOS-HR2 10 3.18 ° A A A °
e RDHW 12T3MOS-HR2 12 3.97 o A A A °
RDHW 1606MOS-HR2 16 6.35 ° °
RDMT 0702MOE-MM3 7 2.38 A
RDMT 1003MOE-MM3 10 3.18 o A A A
e RDMT 12T3MOE-MM3 12 3.97 o A A
RDMT 1606 MOE-MM3 16 6.35 (] A A
RDMT 1604MOE-MM3 16 4.76 A A
RDMW 1204MOE-HR2 12 4.76 o A
e RDMW 1606MOE-HR2 16 6.35 A
RPMW 1003MOE-HR2 10 3.18 o A °
e RPMW 10T3MOE-HR2 10 3.97 e | a o
e RPMT 1204MOE 12 4.76 o A °

@ Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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A-'ool Frézovaci desticky ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

RO..T
Kruhové desticky

Oprré podm. @ Standardni podm.
Podminky obrabéni # Spatné podm.
° o o F ° [ E3
Desticka Oznaceni 2122122123
Ic s R AR A
alaloladalolala
< | < | < | < | < | <| <
ROHT 0803MOE-MM3 8 3.18 o o
ROHT 10T3M8E-MM3 10 3.97 ° °
‘ ROHT 1204M4E-MM3 12 4.76 ° °
- ROHT 1204M6E-MM3 12 476 . .
ROHT 1605M8E-MM3 16 5.56 L] L]
ROHT 2006 M8E-MM3 20 6.35 ° °
ROMT 10T3M4E-MR6 10 3.97 o °
ROMT 1204M6E-MR6 12 4.76 ° °
ROMT 1605M6E-MR6 16 5.56 ° °
ROMT 2006 M8E-MR6 20 6.35 ° °

® Skladem A Skladem, ale v budoucnu bude nahrazeno.
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ACHTECK

Frézovaci utvarece

Informace

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Geometrie

Tvar hrany

Pouziti

FM2

Nizka Feznd sila pro stabilni podminky obrabéni

Ostrd geometrie
Pro nezelezné materialy

MM3

Nizka fezna sila pro stabilni podminky obrabéni

Ostra geometrie
Pro nerezové oceli a superslitiny

MM4

Pro stfedni podminky obrabéni
Univerzalni geometrie
Pro obrabéni vétsiny materialu

MR2

Pro stfedni nebo lepsi podminky obrabéni
Univerzalni geometrie
Pro obrabéni vétsiny materialQ

MR6

Pro stabilni podminky obrabéni
Hrubovaci geometrie
Pro obrabéni vétsiny materiall

HR2

Pro stabilni podminky obrabéni
Hrubovaci geometrie
Primarné pro obrabéni litiny

RR2

Pro stabilni podminky obrabéni
Geometrie pro tezké hrubovani
Primarné pro obrabéni litiny a oceli

Ostra geometrie, pro specificky typ desticek

DT

JAadaanEn

Univerzalni geometrie, pro specificky typ desticek




A-'ool Informace ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

Pouziti dle geometrie

Pouziti podle frézovaci geometrie
Materidly
FM2 MM3 MM4 MR2 MR6 RR2 HR2
Pevnost v Vhodné pro . . Lo Lxy
IS0 Materil tahu (N/ | Y199 | “obrabeni | LeKe | Obecne | SN | yovani| TEZC | rubovani
mm2) (HB) hliniku obrdbéni | pouziti | obrabéni rubovani

Nerezové ocel -
Duplex
Austenitickd
M nerezova ocel
Austeniticko-

feriticka, 1013 300 - 0 ° o
Superaustenit.

778 230 = © ° ©

675 200 - © ° )

Hlinik

Slitiny hliniku

Kalena ocel : 50-60HRC - - © ° = = o

H

Tvrzena litina : 55HRC - - o ° 5 - -

@ Prvnivolba © Druhdvolba - Nepouzitelné
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A-tool

H G H T E B K Informace Kovoobrabéci nastroje
Pouziti dle kabridu
Karbid
Povlak
Skupina | Materidly | ISO
PVD PVD PVD PVD PVD PVD PVD PVD CVD CVD [Uncoated| ISO
PO1 PO1
P05 P05
P10 P10
P15 P15
P20 P20
P25 P25
P30 P30
P35 P35
P40 P40
P45 P45
P50 P50
MO1 MO1
MO5 MO5
M10 M10
M15 M15
C[mM20] S M20
M Nerezova M25 = M25
ocel N
M30| & = M30
M35 5 " < M35
M40 = @ 2 M40
M45 3 5 M45
M50 < < M50
K01 Ko1
K05 K05
K10 K10
K15 K15
K20 K20
K25 K25
K30 K30
K35 K35
K40 K40
K45 K45
K50 K50
NO1 NO1
NO5 NO5
Hlinik / | N10 ¥ | N0
N Slitiny [ N15 =} N15
hlinku | N20 Z [N
N25 N25
N30 N30
S01 S01
S05 S05
S10 s10
s15 s15
S20 S20
S25 S25
S30 S30
S35 S35
S40 S40
s45 s45
S50 S50
HO1 HO1
HO5 Ho5
Kalend ocel| H10 | T H10
H /Tvrzend |H15| @ H15
litina H20| & H20
H25 H25
H30 H30

4114




A-tool nformace ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

Pouziti dle kabridu

Karbid

Materialy
Bez

PVD povlak CVD povlak | PVD povlak poviaku

Pevnost v
tahu (N/
mm2)

Tvrdost
(HB)

ISO Materidl

AP251U
AP15TH
AW100K

Nerezové ocel -
Duplex

778 230 © ° ° ° ° ° ©

Austeniticka
M nerezova ocel
Austeniticko-

feriticka, 1013 300 © ° ] ° ° . ©
Superaustenit.

675 200 © ° ° ° ° ) ©

Hlinik

Slitiny hliniku

Kalena ocel : 50-60HRC| - - - - - S °

H

Tvrzena litina : 55HRC - - - - = 5 °

@ Prvnivolba © Druhdvolba - Nepouzitelné
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ACHTECK Informace A-'ool

Kovoobrabéci nastroje

Rezné podminky

Material
AP251U AC301P AP351U AP351M
PVD CVD PVD PVD
P15-P35 P25-40 P30-P45 P20-P40
M15-M35 - M25-M35 M20-M40
= - S25-S35 -
ISO Obrabény material - - - S20-S40

110l 17511 [110] 175 [ Jimo] s [an [0 15 [ ]

Austenitické

Nerezové oceli Austenitické, precipitaéné kalena nerezova ocel

Austenitické ferritické,duplex

Tvéafené hlinikové Polo vytvrzené 30 -
slitiny Vytvrzené 100 | 340
L < 12% Si, polo vytvrzené 75 | 260
Odlem:?kﬁhtmy < 12% Si, vytvrzené 90 | 310
> 12% Si, polo vytvrzené 130 | 450
N [ Horéikové slitiny 70 | 250
Nelegovana, elektrolyticka méd' 100 | 340
Méd' a médéné slitiny Mosaz, bronz, ¢ervend mosaz 90 | 310
(bronz, mosaz) Slitiny médi s kratkou tfiskou 110 | 380

Vysoka pevnost v tahu, AMPCO slitiny

Kalené a temperované 50HRC

Kalené oceli Kalené a temperované 55HRC

H Kalené a temperované 60HRC
Tvrzené oceli Kalené a temperované 50HRC

*Doporucené podminky frézovani se vzdy vztahuji na obecné podminky. Tyto fezné podminky je tfeba upravit podle podminek stroje, nastrojd, upnuti obrobku a chladici kapaliny.
Prdmérna tloustka tfisky (hm)=fz x sinkr.

4116



A-tool

Kovoobrabéci nastroje Informace H c H T E c I(
Frézovaci karbidy
AP403M AP401U AP403S AC3071K AP251K AP15TH AW100K
PVD PVD PVD CVD PVD PVD Bez povlaku

P30-P45 P20-P40 - - - - -
M30-M45 M20-M40 M30-M45 - - - -

- - - K10-K35 K15-K40 K15-K40 -
$30-S45 - S30-S45 - - - -

- - - - - - NO5-N15

- - - H15-H25 - H15-H25 -
Posuv (mm/z) - podle hodnoty ae/Dc

[170] 5 1 Jamo] s [ [ano] /s [ an [0 s [ o] s [ [imo] s [ an [im10] a5 | 1n
Rezna rychlost (m/min)

160 140 110 160 140 110 190 160 140
140 120 90 150 130 90 170 140 120
150 130 100 150 130 100 160 130 110

2200 | 2200 | 2000

1800 | 1800 | 1600

600 600 500

500 500 400

280 280 200

400 400 300

300 300 250

200 200 160

60

50

60

50

17 b
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ACHTECK

Vysvétleni frézovacich karbidii

Karbidy pro normalni frézovani

. Ocel, legovana ocel, nelegovana ocel

Informace

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

Zakladni karbidy
AP251U P25(P15-P35)

Tfida s PVD povlakem, vhodnd pro vétSinu aplikaci.
Prvni volba pro obrébéni oceli. Doporucuje se pro hrubé
az dokoncovaci obrabéni oceli za stabilnich pracovnich
podminek, vhodné pro suché i mokré obrabéni s malou
feznou $itkou, slozitou drahou ndastroje a lepivymi materialy.

AC301P P35(P25-P40)

Tfida s CVD povlakem je vhodna pro velkou hloubku fezu,
stfedni az vysokorychlostni frézovani oceli za $patnych
podminek obrabéni.

Doplrikové karbidy
AP351M P35(P25-P45)

PVD povlak, stfedné tvrdy substrat, ktery je dopliikem pro
AP251U pro frézovani oceli pfi pozadavku na vysokou
houzZevnatost.

AP351U P35(P30-P45)

PVD povlak, stiedné tvrdy substrat, ktery je dopliikem pro
AP251U pro frézovani oceli pfi pozadavku na vysokou
houzevnatost.

M Nerezové oceli, austenitické nerezové oceli, martenzitické nerezové oceli

Zakladni karbidy
AP351M M35(M25-M45)

PVD povlak je vhodny pro frézovani nerezovych oceli a oceli,
vhodné pro stfedni a nizsi fezné podminky, vhodné pro
preruSované fezy.

AP403M M35(M35-M50)

Super silna tfida s PVD povlakem, prvni volba pro frézovani
nerezovych oceli. Vhodny pro hrubovéani za $patnych
obrabécich podminek.

. Litina, Seda litina, tvarna litina

Doplnkové karbidy

AP251U M25(M15-M35)

PVD povlak pro hrubovani a slichtovani nerezovych oceli za
Spatnych obrabécich podminek.

AP403S M15(M35-M50)

PVD povlak, substrat mé charakteristiky houzevnatosti a je
vhodny pro hrubovéni nerezové oceli za $patnych podminek
obrébéni. Frézovani nizkou feznou rychlosti maze prodlouZit
zivotnost nastroje.

AP351U M35(M30-M45)

PVD povlak, stfedné tvrdy substrat, ktery je dopliikem pro
AP251U pfi frézovani nerezovych oceli pfi pozadavku na
vysokou houZevnatost.

Zakladni karbidy
AC301K K25(K10-K35)

CVD povlak, vhodny pro semi-dokon¢ovaci a hrubovaci
frézovani Sedé litiny pfi pouziti stfednich a vysokych feznych
podminek. Vhodné pro obrabéni za sucha, diky ¢emuz se
prodluzuje Zivotnost desticky.

AP251K K25(K15-K40)

PVD povlak vhodny pro semi-dokonéovaci a hrubovaci
frézovani Sedé a tvarné litiny pfi pouziti stfednich a
vysokych Feznych podminek. Vhodné pro obrabéni za sucha
i pro obrabéni s chladici kapalinou.

Doplrkovy karbidy
AP15TH K15(K10-K20)

PVD povlak vhodny pro dokon¢ovaci frézovani v Sedé
a tvarné liting, coz mlze zvysit konstantni kvalitu povrchu
a delsi zivotnost ndstroje.



A-tool

Kovoobrabéci nastroje

N Nezelezné materialy

Zakladni karbid
AW100K N15 (N10-N20)

ACHTECK

Desticka bez povlaku v kombinaci s ostrou feznou hranou je vhodna pro frézovani slitin hliniku a nezeleznych materiald.

. Superslitiny a Titan

Zakladni karbid
AP403S S15(S35-S50)

PVD povlak, substrat méa charakteristiky houzevnatosti je
prvni volbou pro obrabéni titanovych slitin, stejné jako pro
obrabéni zaruvzdornych slitin pfi slabé tuhosti. Je pouzitelny
pro frézovani pfi nizké fezné rychlosti a maze prodlouzit
zivotnost ndstroje.

H Tvrdé materialy, kalena ocel

Zéakladni karbid
AP151H H15(H10-H20)

Doplnkové karbidy
AP351M S35(S25-545)

PVD povlak je vhodny pro semi-dokonéovaci operace az
po stfedné hrubovaci, vhodny pro frézovani zaruvzdornych
slitin a titanovych slitin.

AP403M S35(S35-550)

Super silnd tfida s PVD povlakem je vhodna pro
nizkorychlostni frézovani zaruvzdornych slitin a titanovych
slitin pfi pozadavku na vysokou houZevnatost, zejména v
pfipadé velkeé Sirky fezu.

PVD povlak, vhodny pro frézovani kalenych oceli a tvrdych material(, vhodné pro $lichtovani a hrubovani.

119 p




ACHTECK

Systém znaceni - frézovaci télesa

Informace

A-tool

Kovoobrabéci nastroje

A FM

90

080

Z07

22

SN12 C

Celni frézovani FM
Rohové frézovani SM
Kopirovani PM
Rychloposuvové fréz. HM
Bo¢ni a &elni frézovani DM
Frézovani zavitl ™
Frézovani - srazeni CM
Dokonéovaci frézovani FF
Typ Uhel
90 90°
88 88°
75 75°
60 60°
45 45°
42 42°
* *
15 15°
0 Kruhové desticky

4120

025 25mm 22——Upinaci primér 22mm
063 63mm
080 80mm
* *
250 250mm R Vpravo
L Vlevo
N Neutrdlni
202 2 zuby
704 4 zuby
Z05 5 zubl SN12——SN12 typ desticky
* *
Z30 30 zubl
c Vnitfni chlazeni
M Upnuti klinem
A Néstréna S Karbidové téleso
W Weldon Bez oznaceni Bez vnitfniho chlazeni
C Valcova stopka
N Whistle notch
M Z4vitové upnuti

moduldrni hlava




A-'OOI Informace ACHTECK

Kovoobrabéci nastroje

Systém znaceni - jezkové frézy

A PE 90| 063 204 A 27 R LN13-L56  F C

202 2 zuby LN13-LN13 typ desticky
Z04 4 zuby
Z05 5 zubl
Frézovani jezkovou frézou PE * *
Z30 30 zubl L30 30mm
L45 45mm
L56 56mm
90 90°
88 a8 A Nastréna
75 750 w Weldon
60 60° ¢ Véleovd stopka F Plny pocet zubl
45 45° N Gl H Polovi¢ni pocet zubl
Z4vitové upnuti
42 42 M moduldrni hlava
* *
[ S vnitfnim chlazenim
27——Upinaci primér 27mm
Bez oznaceni Bez vnitfniho chlazeni
025 25mm
063 63mm
080 80mm R Vpravo
* * L Vlevo
250 250mm N Neutrdlni
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Systém znaceni - frézovaci desticky

A o M T

A H M 0 R C D E F
85° 120° 86° 135° 360° 7 15° 20° 25°
S T Z X G N P 0
S A [ s o
. . . thly
90° 60° 86° 30 ol _m
! -~ s
—_ | Tvar: C,E,H,M,0,P S, T,R,W
EARD N
h ) & d m
NS S / IC
af d d 5 - JKLMN ] M,N u
476 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
Oznaceni | Jednotka d m s 5.56 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
A | mm +0,025 +0,005 +0,025 6 £0,05 +008 +0,08 $013
¢ mm £0,025 £0,013 £0,025 6.35 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
E mm +0,025 £0,025 £0,025 7.94 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
F | mm +0,013 +0,005 +0,025 8 0,05 0,08 008 013
G mm +0,025 +0,025 £013 9.525 +0,05 +0,08 +0,08 +0,13
H | mm +0,013 +0,013 +0,025 10 005 0,08 0,08 £013
J mm * +0,005 £0,025 12 +0,08 +013 +0,13 +02
K mm N £0,013 £0,025 12.7 +0,08 +0,13 +0,13 +02
L mm o £0,025 £0,025 15.875 +0,1 +0,18 +0,15 +027
M mm * * +0,127 16 +0,1 +0,18 +0,15 +0,27
1] mm * * +0,127 19.05 +0,1 +0,18 +0,15 +0,27
N mm * " £0,025 20 +0,1 +0,18 +0,15 +027
* Podrobnosti naleznete v tabulkach vpravo a nize 25 +013 +025 +0,18 +038
25.4 +0,13 +025 +0,18 +0,38
31.75 +0,15 +025 +02 +0,38
32 +0,15 +025 +02 +0,38
M&N tvar D tvar V tvar
IC d m d m A B c E G
5.56 +0,05 +0,11
CT T L1 =1 ] [
6.35 +0,05 +0,11 +0,05 + 0,16 70°-90° 70°-80°
7.94 +0,05 +0,11 +0,05 +0,16 H J M N Q
9.525 +0,05 £0,11 +0,05 £0,16 & ﬁ% CT 1] \ | =]
70°-90° 70°-90° 40°-60°
12.7 +0,08 +0,15 +0,08 +02 R T U w Z
15.875 +0,10 +0,18 +0,10 +027 .
] Special
19.05 +0,10 +0,18 +0,10 +027 40°60 40°-60 40°-60°
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In.Circle
dimension H M 0 R S T Z S
(mm) 0 01=1.59
=1.59mm
2 4 ==
st — T11.98mm
3.180 05
T 02=2.38mm
3.970 06
Ba00 - s T2=2.78mm
5.560 09 03=3.18mm
6.000 06 T3=3.97mm
6.350 1 04=4.76mm
7.940 13 . 05=5.56mm
8.000 08 S 06=6.35mm
9.525 09 09 16
07=7.94mm
10.000 10
09=9.52mm
12.000 12
12.700 04 12 12 22
15.875 15 15 27
16.000 06 16
19.050 19 19 33
20.000 20 F E T
25.000 25 25 / / )
25.400 25 !
31.750 3 Ostré hrany Honované hrany Hrany s fazetkou
32.000 32 K s P
_ " _ Hrany s dvojitou Honované hrany Honované hrany
00 = brougena 24 =24 fazetkou s fazetkou s dvojitou fazetkou
R 01 = 0.1 28 = 2.8
02 = 0.2 32 =32
04 =04 40 = 4.0
08 = 0.8 48 = 4.8
12 = 1.2 56 = 5.6
Q 16 = 1.6 64 = 6.4
20 = 2.0 X = jiné R L N
e b + S N+
2 Uhel hbetu &elniho bfitu
(n L
. ) A= 3° Vpravo Vlevo Neutralni
1 Uhel nastaveni
B =5°
(k) -
A i 450 D = 15°
D - 60° E = 20°
E - 750 F - 250
F : 85° G = 30°
P : o0° N = 0°
Z = jiné P=11°
Z = jiné
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Tabulka srovnani karbidu

-
< 1) I > o
— ~ = <
g 2 = = o = g =} = g 2 u 2 =
g g z s & < 2 2 z z = S g R
@ g = s = Z %
4
6C1025
501925 | Ke715Mm WXM15 F7010 ACP100 | PR1225 | PC33525 | YBG252
GC1130 MC7020 YBC301
MP1500 1C330
GC1030 | KC522M MP6120 ACP200 | PR1525 YBC302
AP251U | GC4220 | KC525M TFZZSE?I\'/\IA WKP25S :gggg E;ggg MV1020 ;ﬂf;g ACP2000 | PR1225 Eggggg YBM251
GC4020 | KCPM20 | 125 oo UP20M ACP2500 | PR1230 YBG202
GC4030 F7030 YBG252
MP2500 73130
GC1130 | KC994M WSM35S | 1C330 MP6130 YBM351
ab3ot | Geaoao | kezasm | TN wsmse | icazs | 119080 | vprstr | SM3%0 | acoso | prizso | P30 | vBM25T
oo™ | Geazo | kezoam | T2M | wikpass | 1ca30 | 119050 | vesoRrt | AM120 | aceaoo | pRisas | P29%30 | vemaot
GC4330 | KC530M WKP35G | 1C908 F7030 YBG302
F30M AH730
GC4040 Q";%%ﬁ Wipass | 16635 AC230 YBC302
AP403M | GC4240 | KC735M | S0 | WKPASS | icoog | 119030 | vP3ORT | AH140 | ACZ330 PC9530 | YBG302
GC4340 IC4050 ACZ350 YBG351
T25M
GC1025 T6120 | ACM100
M10 51025 | Kes22m 179300 | F7010 | 18120 | ACMI00 | pR122s | NCs3s0 | vBG252
2030 MS2050 MC7020 YBM251
S | «craom | MP2500 IC380 VP15TF ACM200 | oo | PC5300 | YBM253
M20| AP25TU | SCoooe | KCTSOV | T250M | WXM15 | IC908 | TT9300 | VP2ORT | T6130 | ACP200 | PR1>25 | PC3545 | YBC302
e T25M 1C928 MP7030 ACU2500 PC9530 | YBG205
" F20M MP7130 YBG252
Apasiy | GC1040 | KC994M | T3SOM | oo | IC380 | oo | F7030 ACM300 | ) cooc | oac,e | YBC302
M30| APSo10 | 6C2040 | KC7asM | T2som | NS | icage | 11980 vesoRT ACP300 | SAC3S | PE3NS | vBGast
SA0T | KCPK30 | F40M IC330 MO7140 ACZ350 YBG302
WKPaBS TT8080
M40| AP403M MM4500 IC830 | TT8020 | VP3ORT ACZ350 PC9530 | YBG302
WSP46
TT9300
IC5100 505
MH1000 oonoo T | ACK100
GC1010 | o5 | MKIS00 | WXM1S :gigl?g mggg;g T515 | ACK2000 | PR1500 YBD152
6ca220 | SON1 | misom | wakis | (TR0 ka0 | MC020 15115 | Ack200 | PRI210 | PC215K | YBG102
K15W FisM | wsnio | So00 V1020 | Ts125 | AC211 | PROS YBG252
6C1020 MP1500 EH20Z | CA420M
ﬁiggli GC3020 KIEC%SZ%O,\',‘I" T250M | WKP25S :gg]g TT6080 | VP15TF ﬁ:;gg ACZ310 | PR1210 | PC6510 zgg;g%
o | 6casao | KCO20M | mikao00 | wkkass | (Col0 | TT7s15 | veaoRr | 41722 | acksoo | ca41sD | Pes3oo | Yooaos
GC3334 MK2050 ACK3000 | PR905
GC3040 MK3000 YBD252
S030% | Kkcosom | MK3090 | wipsss | icozs | TT7515 GH130 yBoas
1C903
GC1030 CA6535
1C807 MP9120 ACM100 YBG202
GC1025 | KC510M | MS2050 o807 | kao | P10 oMoy | PRIS3S Madeds
GC1010 PR1210
1C908
1C903
MP9120
BT IR wsm3ss | 1C807 | TT9080 | ypygre ACU2500 | CA6535 YBS203
GC2030 | KC525M | MP2050 | “yoMioS | 1c808 | TT9030 | V1oTE (0250 | PR1535 oooos
GC1130 IC908 | TT5525 PR1210
MP9030
1C830
GC2040 | KC725M Werdo | 1cazs | TTE080
APao3s | O22040 | KCTaOM | pagm | /P40 10378 | 118020 | MP9140 ACM300 | PR1535 YBS303
W TT9300
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