ALIMASTER

VYSOCE UCINNE OBRABENI HLINIKOVYCH SLITIN
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DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



C-AL/DLC-AL

VYNIKAJICi OSTROST PRO STABILNi OBRABENI

Vynikajici kvalita britu a vynikajici odvod trisek potlacuje vibrace a chvéni a umoZznuje tak stabilni obrabéni
nezeleznych materiald.

Ostry brit : Strmy Ghel Sroubovice pro vynikajici odvod
. trisek

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Optimalizované brity snizuji
< chvéni a vibrace

Radialni geometrie pro
odolnost proti prasknuti

SIROKA SKALA VELIKOSTi

VSestranny vybér stopkovych fréz:

e 2a3drazky

e Standardni a dlouhé drazky

¢ Typ s tenkou stopkou

e Tridy karbidu s povlakem DLC a bez povlaku
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Alimaster

A3SA/DLC3SA

KONCOVA FREZA SE 3 BRITY SE SPIRALOVYMI VNITRNIMI
CHLADICiMI KANALKY, SPOLECNE S OPTIMALIZOVANOU
GEOMETRIi BRITU UMOZNUJE VYSOCE EFEKTIVNI
OBRABENI

ZESILENE STREDNi BRITY

Optimalizované stfedni brity poskytuji pevnost a spolehlivost y
dokonce béhem zanorovani.

POUZITi SPIRALOVYCH CHLADICICH KANALKU

Odvadeéni trisek béhem zanorovani, stoupani nebo drazkovani bylo
podstatné zdokonaleno pro stabilni, vysoce efektivni rezani.

Spiralové kanalky zachovavaji stabilni privod chladici kapaliny dokonce
i po opétovném brouseni.

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Jedinecné vyvinuté povlakovani DLC poskytuje vynikajici odolnost proti tvorbé
narlstkd béhem vysokorychlostniho obrabéni i pFi redukci fezné kapaliny.
Navic nizky koeficient tfeni redukuje Fezny odpor.

IDEALNi GEOMETRIE BRITU

Pricné délena geometrie britd je perfektni pro efektivni odvadéni trisek
a zabranuje nahromadéni Glomkd, které je obvykle spojené
s vysokorychlostnim obrabénim hliniku.

‘*.m-u il

NEPRAVIDELNA SPIRALA A LESTENE BRITY

Nepravidelna geometrie potlacuje drnéeni a umoznuje vynikajici zakonceni
povrchu a lesténé povrchy britl zabranuji vytvareni hran.

POLOMER VYSTUPU GEOMETRIE BRITU

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo




Alimaster

A3SARB/DLC3SARB

POLOMER ZAOBLENIi SPICEK KONCOVE FREZY SE 3 BRITY
SE SPIRALOVYMI VNITRNiIMI CHLADICiMI KANALKY,
SPOLECNE S OPTIMALIZOVANOU GEOMETRIi BRITU PRO
VYSOCE EFEKTIVNiI OBRABENI

ZESILENE STREDNi BRITY

Optimalizované stredni brity poskytuji pevnost a spolehlivost
dokonce béhem zanorovani.

POUZITi SPIRALOVYCH CHLADICICH KANALKU

Odvadéni trisek béhem zanorovani, stoupani nebo drazkovani
bylo podstatné zdokonaleno pro stabilni, vysoce efektivni rezani.
Spiralové kanalky zachovavaji stabilni privod chladici kapaliny
dokonce i po opétovném brouseni.

Jedinecné vyvinuté povlakovani DLC poskytuje vynikajici odolnost proti tvorbé
narlstkd béhem vysokorychlostniho obrabéni i pfi redukci Fezné kapaliny.
Navic nizky koeficient tfeni redukuje Fezny odpor.

Nepravidelna geometrie potlacuje drnéeni a umoZznuje vynikajici zakonceni
povrchu a lesténé povrchy britd zabranuji vytvareni hran.

IDEALNi GEOMETRIE BRITU

Pri¢né délena geometrie bfitd je perfektni pro efektivni odvadéni
trisek a zabrariuje nahromadéni Glomka, které je obvykle spojené s
vysokorychlostnim obrabénim hliniku.

POLOMER VYSTUPU GEOMETRIE BRITU
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ALIMASTER

KLASIFIKACE

Produkt
Symbol

KULOVA CELNi STOPKOVA FREZA

Tvar desticky

AM2MB

Kulové Celni stopkové frézy, 2 brity,
stfedné dlouhé ostFi, odlehceny krcéek

PRAVOUHLA STOPKOVA FREZA

1-20

7

NEW C2MAL Koncova fréza, stfedni délka rezu, 2 - 3 drazky, 1-12 9
C3MAL Pro hlinikové slitiny
NEW DLC2MAL Koncova fréza, stfedni délka rezu, 2 a 3 drazky, 1-12 1
DLC3MAL Pro hlinikové slitiny
Koncova fréza, stredni délka rezu, 3 drazky,
NEW m— -
& c3sXAL Pro hlinikové slitiny Do 3-12 21
DLCISXAL Koncoya, frezla, _'st.rednl délka rezu, 3 drazky, W 3_12 2
Pro hlinikové slitiny o ———
X , Lo s . ;s v, v. o
AM2MR Celni s_topkcl)ve'frezx,_sltredn| délka ostri, 2 brity, ﬁ 3_95 2
pro univerzalni pouZiti
A . . I3 3 . v v - — - e
AM2SC Celni §top,kovve frez% kratIf% ostri, 2 brity, [ : 3 3-90 2%
odlehceny kréek, stfedovy rez
AM3SS Celni stopkové frézy, kratké ostri, 3 brity, ~e—— - - 12~ 25 28
odlehceny krcek, bez stfedového rezu
C2XLAL Koncova fréza, 2 a 3 drazky, dlouhy kréek, @!—
NEW -
C3XLAL Pro hlinikové slitiny 1-25 30
DLC2XLAL Koncova fréza, 2 a 3 drazky, dlouhy kréek, P
— DLC3XLAL Pro hlinikové slitiny 1-25 32
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ALIMASTER - KLASIFIKACE

Alimaster

PRAVOUHLA STOPKOVA FREZA

Stopkova fréza, kratka délka ostri, 3 brity,

A3SA odleh&ené hrdlo, n&kolik vnitinich spiralovych *% g s SR 12-25 46
chladicich kanalkl ¥
Stopkova fréza, kratka délka ostri, 3 brity,

DLC3SA odleh&ené hrdlo, nékolik vnitfnich spiralovych m 12-25 48
chladicich kanalkd & —

AM3ME Cevlnl st?ekove frézy, stredni délka ostri, 3 brity, b‘E 6-16 50
stfedovy fez
< . Y e B P

AM4ME Celni stoplfov? f’FEZ)i. streFirjl délka ostri, 4 brity, y “\‘P—— 20-25 51
pro dokoncovani, stfedovy rez 5N .% A —

ROHOVA FREZA S RADIUSEM

Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy,

R

—_— _

AM25CRB kratké ostFi, 2 brity, odlehéeny kréek - 4 3-20 52
Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy, - — e _

AM3SSRB kratké ostri, 3 brity, odlehceny kréek 12-25 %
Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy, kratké ; -

A3SARB ostri, 3 brity, odlehcené hrdlo, nékolik vnitrnich & e 12-25 58
spiralovych chladicich kanalkd
Celni stopkové frézy se zaoblenymi rohy, kratké :

DLC3SARB ostrFi, 3 brity, odlehcené hrdlo, nékolik vnitinich 3 12-25 60

spiralovych chladicich kanalkd

HRUBOVACi CELNi FREZA

Hrubovaci celni stopkové frézy, kratké ostri,

[ ———

AMSR 3 brity, odlehceny kréek Jpa—, | 20-25 62
Hrubovaci elni stopkové frézy, stredné dlouhé it ':& ~
AMMR ost, 3 bFity, odleh&eny kréek w. \ —— - 3-25 65
Ce e - ) T — -
AMSRRB Hrubovaci ¢elni stopkové frézy se zaoblenymi 1] T 0 w— | 10 25 68

rohy, 3 brity, kratké ostri, odlehceny kréek

KUZELOVA CELNi STOPKOVA FREZA

C4LATB Kuzelova celni stopkova fréza, 4 brity 71
DLC4LATB KuZelova Celni stopkova fréza, 4 brity @ 6-8 72
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Alimaster

DC<2 DC>3

KULOVE CELNIi STOPKOVE FREZY, 2 BRITY,
STREDNE DLOUHE OSTRIi, ODLEHCENY KRCEK

1 DN ___—YBHTA215° »
] 2
oo[] : f f — Iz
o
RE |APMX
L
LF
2
DN
b
8 N : : : z
(&}
o
RE | APMX
L
LF
@ RE<6 RE>6
+0.01 +0.02
DC<3 3<DC<6 6<DC
0 0 0
-0.020 -0.028 -0.038
¢ Vysoce presné kulové frézy s dlouhym vyloZenim, pro hlinik.
¢ Pro obrabéni, které vyzaduje extrémné Uzké tolerance a vynikajici drsnost povrchu.
Objednaci kod = DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
% S
v =
AM2MBRO0050A040 [ ] 1 0.5 2.5 = = 40 4 2 1
AM2MBRO100A060 [ ] 2 1 6 — — 60 6 2 1
AM2MBR0150A060 ([ 3 1.5 6 9 2.7 60 6 2 1
AM2MBR0200A060 ([ 4 2 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2MBR0250A060 [ ] 5 2.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2MBR0300A060 [ ] 6 3 10 18 5.7 60 6 2 2
AM2MBRO0400A075 [ ] 8 4 12 24 7.4 75 8 2 2
AM2MBRO0500A075 [ ] 10 5 15 30 9.4 75 10 2 2
AM2MBR0600A075 ([ ] 12 6 18 36 1.4 75 12 2 2
AM2MBRO0800A100 [ ] 16 8 24 40 15.4 100 16 2 2
AM2MBR1000A100 ([ 20 10 30 45 19.0 100 20 2 2

‘
=

&

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

AM2MB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material RE n vi
1 20000 2000
2 20000 4000
3 20000 6000
- 4 20000 7000
Hlinikové slitiny @ 5 20000 8000
6 15000 7500
3 12000 7200
0 10000 7000

1 20000 1600

2 20000 2800

3 20000 3200

- 4 17000 4000
Hlinikové slitiny 5 15000 3600
6 12000 3600

3 10000 3600

0 8000 3200

0.1RE

1. Pri zahlubovani snizte rychlost posuvu na 50 %.

0.1RE
/h

1/1



Alimaster

NEW
C2MAL/C3MAL Q-0 ©

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

oe T BHTA215°

# - - - DCONMS
| APMX
LF
Typ s tenkou stopkou

FE@ S — 2
RS - J ___— BHTA215%°

DCl

:%esgzggzj - DCONMS
APMX
LF
3
bC - - DCONMS
APMX
LF
DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12 T oawx |
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

e Délka drazky je DC x 2.5.
¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.

Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP o
@ =
C2MALDO0100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO0150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ ) 2 5) 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ ) 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ ] 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO0150 [ ] 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ ] 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ ] 3 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ ) 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ ) 5 12.5 55 b 3 2
C3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ ] 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ ] 12 30 80 12 3 3
1/2
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

C2MAL/ C3MAL - KONCOVA FREZA, STREDNi DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

4
TN | Dcm = = DCONMS
| APMX ‘ .
TYP S TENKOU STOPKOU
Objednaci kod S DC APMX LF DCONMS ZEFP
% 5
C3MALDO0700S06 [} 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [} 8 20 110 6 3 4
C3MALDO0900S08 [ ] 9 22.5 110 8 8 4
C3MALD1000S08 [ ] 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ J 1" 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ J 12 30 150 10 3 4
2/2
N
viE

10 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



NEW

Alimaster

DLC2MAL/
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

20

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY,

PRO HLINIKOVE SLITINY

DCL“/¥/T BHTA2 15°
] - DCONMS
APMX
LF
2
oc| 7 BHTA215°
= - - DCONMS
APMX
LF
3
APMX
LF
DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
% 5
DLC2MALDO0100 ° 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALD0150 ° 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [} 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 ° 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO150 ° 15 3.7 45 4 3 2
DLC3MALD0200 ° 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ J 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ J 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [} 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO600 ° 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO800 ° 8 20 70 8 3 3
DLC3MALD1000 ° 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 ° 12 30 80 12 3 3
11

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NEW

Alimaster

C2MAL/DLC2MAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Hlinikové slitiny 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 130 20000 660 3 04
25 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
, . 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
Odlitky z hlinikovych slitin
2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Med, 15 60 13300 400 3 0.3
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 2 60 2900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5
_ae
% ap
11
FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n f ap
1 60 20000 330 1
Hlinikové slitiny 1.5 90 20000 440 1.5
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 60 20000 330 1
, L 1.5 90 20000 440 1.5
Odlitky z hlinikovych slitin
2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 50 17000 420 1
Med, 15 60 13300 480 15
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 2 60 7900 420 2
2.5 50 6600 480 2.5
DC
Lok
/3
11

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost

posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuéuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW
C3MAL/DLC3MAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Hlinikové slitiny 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Rada 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7

10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Hlinikové slitiny 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Rada 5 310 20000 2970 125 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7

10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

%ﬁ,

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

1/2
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NEW

Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
OBVODOVE
Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
1.5 90 20000 1650 3.8 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Odlitky z hlinikovych slitin 4 250 20000 2420 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.8
6 250 13500 2420 15 1.8
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 22.5 2.7
10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
1.5 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9
g"l‘ft‘ljny - 4 120 9600 1020 10 1.2
Pryskyricné materialy 5 120 7700 1080 12.5 1.5
6 120 6400 1160 15 1.8
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 22.5 2.7
10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6
Ir
2/2

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost

posuvu.
2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.
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NEW

C3MAL / DLC3MAL

FREZOVANi DRAZEK

Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
15 90 20000 660 15
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3

Hlinikové slitiny 4 220 17500 1210 4

A1000 Rada 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
15 90 20000 660 15
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3

Hlinikové slitiny 4 240 19000 1210 4

A2000 - A7000 Rada 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12

DC

Wap

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

1/2

15
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NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOVANi DRAZEK

Material DC Ve n f ap

1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3
Odlitky z hlinikovych slitin 4 160 13000 740 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3
gﬁ‘ny - 4 120 9600 820 4
Pryskyricné materialy 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12
DC

Wap

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.
. Doporuceny jsou vodou reditelné Fezné kapaliny.
3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

2/2
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N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
ZAHLUBOVANi

Material DC Ve n f

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Hlinikové slitiny 4 220 17500 170
A1000 Rada 5 220 14000 170
6 220 11500 170

8 220 9000 110

9 220 7800 110

10 220 7000 80

12 220 6000 80

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Hlinikové slitiny 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Rada 5 240 15500 220
[ 240 12500 220

8 240 9500 220

9 240 8500 220

10 240 7500 170

12 240 6500 170

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
ZAHLUBOVANi

Material DC Ve n ;

! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

0dlitky z hlinikovych slitin 4 160 13000 110
5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

gti?ny médi, 4 50 4000 100
Pryskyfiéné materily 5 50 3200 100
6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.



NEW
C3MAL - TYP S TENKOU STOPKOU

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Hlinikové slitiny 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Rada 10 250 8000 2090 10 1
11 250 7200 2090 11 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Hlinikové slitiny 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Rada 10 300 9500 2750 10 1
11 300 8700 2750 11 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Odlitky z hlinikovych slitin i 200 7100 1650 i 09
10 200 6300 1870 10 1
11 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Me&d, 9 150 5300 1070 9 0.9
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 10 150 4800 1000 10 1
11 150 4300 870 11 1.1
12 150 4000 960 12 1.2

%ﬁ,

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Tyto doporucené podminky jsou vypocteny na zakladé presahu nastroje 4 x DC. Pokud je poZadovan delsi presah, upravte
rezné podminky podle hodnot na strané 20.

3. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

4. Doporuceny jsou vodou feditelné fezné kapaliny.

1/1



Alimaster

NEW

C3MAL - TYP S TENKOU STOPKOU

FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n f ap
7 250 11400 1100 0.7
8 250 10000 1490 1.6
Hlinikové slitiny 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Rada 10 250 8000 1600 3
1" 250 7200 1600 3.8
12 250 6600 1540 3.6
7 300 13600 1540 0.7
8 300 12000 2200 1.6
Hlinikové S“tinyv 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Rada 10 300 9500 2040 3
1" 300 8700 2040 3.3
12 300 7900 1930 3.6
7 200 9100 990 0.7
8 200 8000 1320 1.6
Odlitky z hlinikovych slitin i 200 7100 1320 1.8
10 200 6300 1320 3
1" 200 5800 1320 3.3
12 200 5300 1320 3.6
7 80 3600 430 0.7
8 80 3200 480 1.6
le?t?ny - 9 80 2800 430 18
Pryskyricné materialy 10 100 3200 760 3
" 100 2900 700 3.8
12 100 2700 640 3.6

DC

% %BP
4

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Tyto doporucené podminky jsou vypocteny na zakladé presahu nastroje 4 x DC. Pokud je poZadovan delSi presah,
upravte fezné podminky podle hodnot v nasledujici tabulce.

3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

N

f ap
VyloZeni Otacky
Obvodové Frézovani drazek Obvodové Frézovani drazek
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %

20



C3SXAL @ O @

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

1

! nC| ___— 1 BHTA215°
, — - - DCONMS
N f
APMX
LF

2
APMX ‘ "
DC
o
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e Délka drazky je DC x 5.
Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP N
» =
C3SXALDO0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALDO0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALDO0500 ° 5 25 65 6 3 1
C3SXALDO0400 ° 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
»

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 21
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DLC3SXAL 2@ 0

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

2
APMX ‘ L
DC
o
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ S geometrii dlouhého kréku DC x 3 a DC x 5.
¢ Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.
Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP N
» =
DLC3SXALDO0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 ° 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 ° 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 ° 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
»

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



NEW
C3SXAL/DLC3SXAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
- 5 160 10000 980 25 0.5
2#’&'}‘5"%‘; dsé't'”y 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8
10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
- 5 230 14600 1050 25 0.5
:g&;?i";%ggyﬁa i 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8
10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
5 120 7600 600 25 0.5
Odlitky z hlinikovych slitin 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8
10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Mad, 5 50 3200 100 25 0.5
Slitiny médi, 6 50 2600 110 30 0.6
Pryskyri¢né materialy 8 50 2000 120 40 0.8
10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

%@p

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouzijte vyrobek bez povlaku.

1
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Alimaster

AM2MR

@0

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNi DELKA OSTRI, 2 BRITY,

PRO UNIVERZALNI POUZITi

(%2}
Dcﬁ - D - %
B [m)]
APMX
LF
2
I — (2]
g 1T N , 2
(&}
[m]
APMX
LF
DC=3 3<DC<6  6<DC<10  10<DCs<16  16<DC
0 0 0 0 0
-0.006 -0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ Optimalni volba pro vysokorychlostni hrubovani a dokoncovani hliniku.
* Pro extrémné vysoké Ubéry obrabéného materialu.
Objednaci kéd 3 DC APMX LF DCONMS ZEFP .
= &
AM2MRDO0300A060 ° 3 9 60 3 2 2
AM2MRDO0300A060506 ° 3 9 60 6 2 1
AM2MRDO0400A060 ° 4 12 60 4 2 2
AM2MRD0400A060S06 [ J 4 12 60 6 2 1
AM2MRD0500A060 [ J 5 15 60 5 2 2
AM2MRD0500A060506 ° 5 15 60 6 2 1
AM2MRD0600A060 ° 6 18 60 6 2 2
AM2MRDO0800A075 ° 8 20 75 8 2 2
AM2MRD1000A075 ° 10 25 75 10 2 2
AM2MRD1200A075 ° 12 25 75 12 2 2
AM2MRD1400A075 [ J 14 32 75 16 2 1
AM2MRD1600A100 [ J 16 32 100 16 2 2
AM2MRD2000A100 [} 20 38 100 20 2 2
AM2MRD2500A125 ° 25 38 125 25 2 2
11
N
5

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

AM2MR

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC n vi
3 20000 1200 - 1600

6 20000 2800 - 4000

8 17000 3000 - 4000

Hlinikové slitiny 10 15000 3600 - 4500
12 12000 3600 - 4500

16 10000 3600 - 4500

20 8000 3200 - 4300

25 6000 3000 - 3600

DC

lh

1/1
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Alimaster

@0

CELNi STOPKOVE FREZY, KRATKE OSTRI, 2 BRITY,
ODLEHCENY KRCEK, STREDOVY REZ

DN BHTA2 15° ”
" P 2
DC - - - Z
O
APMX e
LU
LF
2
DN
T g
DCLB ,\ - [ | =z
o
(@]
[m]
APMX
LU
LF
DC=3 6<DC<16 16<DC
-0.005 -0.02 -0.02
-0.028 -0.047 -0.053
e Optimalni volba pro vysokorychlostni obrabéni hliniku.
Objednaci kéd ° DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
% 5
AM25CD0300A060 ° 3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCD0400A060 [ 4 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCD0500A060 [ 5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCD0500A075 ° 6 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCDO800A075 ° 8 10 20 7.4 75 8 2 2
AM25CD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCD1200A075 [ 12 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCD1200A100 [ 12 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCD1200A125 [ 12 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCD1600A075 ° 16 15 30 15.4 75 16 2 2
AM25CD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCD2000A100 [ ] 20 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCD2000A125 [ 20 20 50 18.0 125 20 2 2
1n
N,
v,
AN

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

AM25C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC n Vf
3 20000 800 - 1600
6 20000 1800 - 2800
8 17000 2200 - 3400
Hlinikové slitiny 10 15000 2300 - 3600
12 12000 2300 - 3600
16 10000 2300 - 3600
20 8000 2200 - 3300

0.25-0.5DC
1DC

DC

h

1/1
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Alimaster

@0

CELNi STOPKOVE FREZY, KRATKE OSTRI, 3 BRITY,
ODLEHCENY KRCEK, BEZ STREDOVEHO REZU

DN
(&)
v ] [m]
APMX
L
LF
12<DC<16  16<DC
-0.02 -0.02
-0.047 -0.053
¢ Optimalni volba pro vysokorychlostni obrabéni hliniku.
Objednaci kéd T DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
e~
(7]
AM3SSD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10
AM3SSD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10
AM3SSD1200A075 ° 12 15 30 1.4 75 12
AM3SSD1200A100 [ ] 12 15 35 1.4 100 12
AM3SSD1200A125 o 12 15 40 1.4 125 12
AM3SSD1600A075 o 16 15 30 15.4 75 16
AM3SSD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16 )
AM3SSD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16
AM3SSD2000A100 ° 20 20 40 18.0 100 20
AM3SSD2000A125 ° 20 20 60 18.0 125 20
AM3SSD2000A150 o 20 20 85 18.0 150 20
AM3SSD2500A100 [ ] 25 20 50 23.0 100 25
AM3SSD2500A125 [ ) 25 20 65 23.0 125 25
AM3S5D2500A150 ° 25 20 90 23.0 150 25
11
N
&

28 @ : UdrZovéano na sklad&. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

AM3SS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC n Vf
12 12000 1600 - 2500
VT 16 10000 1300 - 2100
Hlinikové slitiny
20 8000 1100 - 1600
25 6000 800 - 1200

0.25-0.5DC
1DC

DC

% % 0.25-0.5DC
2

il

29



NEW
C2XLAL/C3XLAL©®@ @ O - &

KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINiIKOVE SLITINY

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
LU
LF
2
oc| DN 1 BHTA215°
Jﬁ = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3 DN
DC - - - DCONMS
apMX |
LF
DC
|
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e S geometrii dlouhého kréku DC x 3a DC x 5.
Objednaci kod E DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP o
% 5
C2XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDOT00N050 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 ° 1.5 2.3 45 1.45 45 A 2 1
C2XLALDO150N080 ° 1.5 23 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ ] 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO100NO50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 ° 1.5 23 45 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO200N060 [ 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO200N100 [ ] 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 8 2
C3XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 ° 3 45 9 2.85 55 6 3 2
1/2

N
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N E W Alimaster

C2XLAL/ C3XLAL - KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

2 3
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o] - - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
Objednaci kéd 3 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
% 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
&
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NEW

Alimaster

DLC2XLAL/
DLC3XLAL D &

DLC2XLAL DLC3XLAL

20

KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINIKOVE SLITINY

| DN}/’/VBHTA215°
R — od e

DCONMS
APMX
LU
LF
2
DN 1 BHTA215°
D(ﬁT =1 - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
LU
m DC LF
‘ 0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e S geometrii dlouhého kréku DC x 3a DC x 5.
e Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.
Objednaci kéd T DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
% 5
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100NO50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ J 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO200N060 ° 2 3 6 1.94 45 A 2 1
DLC2XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 A 2 1
DLC2XLALDO0250N075 ° 25 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALDO250N 125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [} 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 23 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO200N060 ° 2 3 6 1.94 45 A 3 2
DLC3XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2
N
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N E W Alimaster

DLC2XLAL/ DLC3XLAL - KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

2 3
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
Objednaci kéd 3 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
5 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
&
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NEW

Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 45 90 20000 800 15 0.45
Hlinikové slitiny 15 8 80 16000 660 15 0.45
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 4.5 90 20000 800 15 0.45
Odlitky z hlinikovych slitin -5 8 80 16000 860 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 45 90 20000 800 15 0.45
?ﬁf’ny - 15 8 80 16000 660 15 0.45
PryskyFiénd materialy 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75

a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rfezné kapaliny.
4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.

-

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky

11



NEW

Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
FREZOVANi DRAZEK
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
HLinfko\v/é slitiny } 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
0Odlitky z hlinikovych slitin 15 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
glli?ny - 15 8 80 16000 360 15
Pryskyricné materialy 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
DC

a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.
3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouzijte vyrobek bez povlaku.

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky

mn
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N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
ZAHLUBOVANI
Material DC LU Ve n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140
Hlinikové slitiny } 1.5 8 80 16000 120
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Odlitky z hlinikovych slitin 1.9 8 80 16000 70
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
glli?ny - 15 8 80 16000 90
Pryskyricné materialy 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
25 12.5 130 16000 140

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW
C3XLAL/DLC3XLAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 2200 5 15
A1000 Rada 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
je
ap

1/3

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.
. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rezné kapaliny.
4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Rada 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 1.8
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouzijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
1.5 45 90 20000 1210 1.5 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Odlitky  hlinikovych slitin, > B Y ol zsil 5 15
Mad, 5 25 180 11700 1870 5 1.5
Slitiny médi, By 6 18 230 12200 2310 6 18
Pryskyficné materialy 6 30 180 9700 1870 6 1.8
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
11 33 230 6700 2420 11 3.3
11 55 180 5200 1980 11 3.3
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6

3/3

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouzijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
FREZOVANi DRAZEK
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Rada 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
11 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochézi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.

1/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOVANi DRAZEK

Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
25 75 160 20000 990 25
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1540 3
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 15 310 20000 2420 5
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Rada 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 2% 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
1 33 350 10100 2860 1
1 55 280 8100 2310 1
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochézi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.

2/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOVANi DRAZEK

Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
8 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Odlitky z hlinikovych slitin, 2 19 el LT U 9
Méd, 5 25 180 11700 1320 5
Slitiny médi, 3 6 18 230 12200 1540 6
Pryskyri¢né materialy B 20 180 9700 1320 5
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
" 88 230 6700 1540 1"
" 55 180 5200 1320 1"
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180

15 45 90 20000 220

15 8 80 16000 180

2 6 130 20000 330

2 10 100 16000 260

2.5 7.5 160 20000 330

25 125 130 16000 260

3 9 190 20000 330

3 15 150 16000 260

4 12 250 20000 330

4 20 200 16000 260

5 15 310 19700 330

Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 260
A1000 Rada 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260

7 21 310 14100 220

7 35 250 11400 180

8 24 310 12300 220

8 40 250 9800 180

9 27 310 11000 220

9 45 250 8800 180

10 30 310 9900 110

10 50 250 7900 90

11 33 310 9000 110

11 55 250 7200 90

12 36 310 8200 110

12 60 250 6500 90

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouZijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
25 7.5 160 20000 330
25 125 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
A 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Rada b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 33 350 10100 330
1 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouZijte vyrobek bez povlaku.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 170

1 5 50 16000 130

1.5 4.5 90 20000 170

1.5 8 80 16000 130

2 6 130 20000 280

2 10 100 16000 220

2.5 7.5 160 20000 280

2.5 12.5 130 16000 220

3 9 190 20000 280

3 15 150 16000 220

4 12 230 18300 220

4 20 180 14600 180

Odlitky z hlinikovych slitin, . 115 2l LI 0
Mé&d, 5 25 180 11700 130
Slitiny médi, 6 18 230 12200 170
Pryskyri¢né materialy 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150

7 35 180 8200 110

8 24 230 9200 130

8 40 180 7300 110

9 27 230 8100 130

9 45 180 6400 110

10 30 230 7300 90

10 50 180 5800 80

11 88 230 6700 90

" 55 180 5200 80

12 36 230 6100 70

12 60 180 4800 60

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.
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Alimaster

A3SA © 00

STOPKOVA FREZA, KRATKE OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENE
HRDLO, NEKOLIK VNITRNICH SPIRALOVYCH CHLADICICH
KANALKU

DN
(92}
=
{ RS S——— e g
oy . [&]
3 : =
& — .
APMX
Ly
\ LF
|\ =—
[V SRR
| ZakFiveny
brit
DC=12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013
¢ Stabilita a spolehlivost i pFi drazkovani, Sikmém zahlubovani a pri frézovani vertikalnim posuvem.
e Geometrie prirezu drazZek je idealni pro efektivni odvod tfisek.
Objednaci kéd T DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
~
(2]
A3SAT20N36C ° 12 18 36 1.4 80 12
A3SAT60N4SC ° 16 24 48 15.4 90 16 5
A3SA200N55C [ J 20 30 55 18 100 20
A3SA250N55C [ J 25 37.5 55 23 100 25
1n
N,
v
A\

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

A3SA

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VYSOCE EFEKTIVNi PODMINKY

Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
L 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Hlinikové slitiny
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC
K
11
UNIVERZALNI PODMINKY
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
. . 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Hlinikové slitiny
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
E
il

NN —

. Doporuceny jsou vodou reditelné chladici kapaliny.

. Pro valcové frézovani je doporuceno sousledné frézovani
. Pri obrabéni vyénélkd s nastrojem velké délky nastavte rychlost, pFivod a hloubku podle potfeby.

. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizte prosim Umeérné otacky a

rychlost posuvu v rozsahu popsaném ve vySe uvedené tabulce, nebo nastavte mensi hloubku a $itku rezu.
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Alimaster

DLC3SA @00

STOPKOVA FREZA, KRATKE OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENE
HRDLO, NEKOLIK VNITRNICH SPIRALOVYCH CHLADICICH
KANALKU

DN

r' i ~
DC
DCONMS

APMX

LU

\ LF
L j

|
DC=12 DC>12 APMR Zakfiveny
0 0 ‘ biit

-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25

0 0

-0.011 -0.013

¢ Stabilita a spolehlivost i pFi drazkovani, Sikmém zahlubovani a pfi frézovani vertikalnim posuvem.
¢ Geometrie prirezu drazZek je idealni pro efektivni odvod tfisek.

Objednaci kéd S DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
&
DLC3SA120N36C * 12 18 36 1.4 80 12
DLC3SA160N48C * 16 24 48 15.4 90 16
DLC3SA200N55C * 20 30 55 18 100 20 3
DLC3SA250N55C * 25 37.5 55 23 100 25
A

@



Alimaster

DLC3SA

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VYSOCE EFEKTIVNi PODMINKY

Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
o 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Hlinikové slitiny
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

11
UNIVERZALNi PODMiNKY
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 [ 12 33000 7200 6
16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Hlinikové slitiny
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae I~
ap
iVAl

. Doporuceny jsou vodou reditelné chladici kapaliny.

. Pro valcové frézovani je doporuceno sousledné frézovani

. PFiobrabéni vy¢nélkl s nastrojem velké délky nastavte rychlost, pFivod a hloubku podle potieby.

. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte prosim amérné otacky
a rychlost posuvu v rozsahu popsaném ve vySe uvedené tabulce, nebo nastavte mensi hloubku a Sifku rezu.

~WOWN -
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Alimaster

AM3MF

@0

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNi DELKA OSTRI, 3 BRITY,

STREDOVY REZ

1 g
DCJ;é - g
(&}
(=]
APMX
LF
DC=6 6<DCx<16
-0.015 -0.02
-0.038 -0.047
e VSestranné Celni stopkové frézy pro drazkovani a celni frézovani hliniku.
¢ Pro Uzké tolerance a presné dokoncovaci obrabéni.
Objednaci kéd ° DC APMX LF DCONMS
x
0
AM3MFDO0600A050 [ 6 13 50 6
AM3MFD0800A060 [ 8 19 60 8
AM3MFD1000A075 [ 10 22 75 10
AM3MFD1200A075 ° 12 26 75 12
AM3MFD1600A090 ° 16 32 90 16
11
N
0 S
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Material DC n Vf
6 20000 4200
8 17000 5100
Hlinikové slitiny 10 15000 5400
12 12000 5400
16 10000 4800
0.05DC DC
1.5DC % % I 0.1-0.3DC
)
11




Alimaster

@0

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNi DELKA OSTRI, 4 BRITY,

PRO DOKONCOVANI, STREDOVY REZ

e o
“"’ DC - ,}> %
AT, 15
: l'% li‘ Il s =
: APMX

LF
20<DC<25
-0.02
-0.053
e VSestranné Celni stopkové frézy pro Celni frézovani hliniku.
¢ Pro Uzké tolerance a presné dokoncovaci obrabéni.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
~
(2]
AM4MFD2000A100 ° 20 38 100 20 L
AM4MFD2500A125 ° 25 45 125 25
11
N
&
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Material DC n Vf
o 20 8000 5700
Hlinikové slitiny
25 6000 4800

0.05DC
1.5DC

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.

DC

h

1/1
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Alimaster

AM25CRB eee0

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY,
KRATKE OSTRI, 2 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

— DN ___— | BHTA215° "
——~ ¢ — —— o — — =
! - DC% - - B B g
o
[m}
RE APMX
LU
LF
2
DN
N wn
=
it
a
re [APMX
LU
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
¢ Vysoce Ucinné obrabéni hlinikovych slitin.
Objednaci kod S DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
& S
v -
AM2SCRBDO0300A060R030 (] 3 0.3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0300A060R050 [ ) 3 0.5 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R030 o 4 0.3 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R050 o 4 0.5 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R030 (] 5 0.3 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R050 [ ] 5 0.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0600A075R030 (] 6 0.3 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A075R050 [ ) 6 0.5 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A075R100 o 6 1 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0800AQ075R030 [ ] 8 0.3 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R050 (] 8 0.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R100 [ ] 8 1 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R 160 (] 8 1.6 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R250 [ ] 8 2.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD1000A075R030 o 10 0.3 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R050 o 10 0.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R100 o 10 1 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R 160 [ ] 10 1.6 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R250 (] 10 2.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R030 (] 10 0.3 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R050 (] 10 0.5 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R100 [ ) 10 1 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R160 o 10 1.6 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R250 [ ] 10 2.5 12 35 9.4 100 10 2 2

~
N

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. N
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Alimaster

AM2SCRB - CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE OSTRI, 2 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

2 DN
I g
S =1t
8
g
LU
LF
Objednaci kod E DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
5 &
AM2SCRBD1200A075R030 o 12 0.3 15 30 11.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R050 (] 12 0.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R100 [ ] 12 1 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R 160 (] 12 1.6 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R250 [ ] 12 2.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R320 ( } 12 3.2 15 30 11.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R400 [ J 12 4 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R030 o 12 0.3 15 35 11.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R050 [ ] 12 0.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R100 (] 12 1 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R160 [ ] 12 1.6 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R250 o 12 2.5 15 35 11.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R320 [ ] 12 3.2 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R400 ( ] 12 4 15 35 11.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R030 o 12 0.3 15 40 11.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R050 (] 12 0.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R100 [ ] 12 1 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R160 o 12 1.6 15 40 11.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R250 [ J 12 2.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R320 ( ] 12 3.2 15 40 11.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R400 o 12 4 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1600A075R100 [ ] 16 1 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R 160 [ ] 16 1.6 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R250 (] 16 2.5 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R320 [ ] 16 3.2 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R400 ( } 16 4 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R100 [ ] 16 1 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R160 o 16 1.6 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R250 [ ] 16 2.5 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R320 (] 16 3.2 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R400 [ ] 16 4 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R100 o 16 1 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R160 [ ] 16 1.6 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R250 ( } 16 2.5 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R320 o 16 3.2 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R400 (] 16 4 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD2000A100R100 [ ] 20 1 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R160 (] 20 1.6 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R250 [ J 20 2.5 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R320 ( } 20 3.2 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R400 [ ] 20 4 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R100 o 20 1 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R160 [ ] 20 1.6 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R250 (] 20 2.5 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R320 [ ] 20 3.2 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R400 ( } 20 4 20 50 18.0 125 20 2 2

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Alimaster

AM25CRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Vf
Material be n Valcové Frézovani
frézovani drazek
3 40000 1800 1600
4 36000 2400 2100
5 30000 3000 2700
6 27000 3200 2800
Hlinikové slitiny 8 20000 3400 3000
10 16000 3600 3200
12 13000 3600 3200
16 10000 3600 3200
20 8000 3300 3000
<1DC
11

1. Tato tabulka uvadi fezné podminky pro vyloZeni nastroje mensi nez 4DC. Pri vétSim vyloZeni by mély byt hodnoty otacek

vietene, rychlosti posuvu a hloubky fezu snizeny.

2. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte Umérné otacky a

rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.
4. U valcového frézovani pouzijte sousledny zpdsob.



Alimaster

AM3SSRB wX

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY,
KRATKE OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

(92}
S | o] B , , A
(@]
< e ———————————ee e
RE7 APMX
LU
LF
DC<12 DC>12
o
-0.020 -0.030
¢ Vlysoce Ucinné obrabéni hlinikovych slitin.
Objednaci kéd T DC RE APMX Lu LF DCONMS ZEFP
%
AM3SSRBD1200A075R 100 ° 12 1 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R 160 ° 12 1.6 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R250 ° 12 25 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R320 [ J 12 3.2 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R400 [} 12 4 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R 160 ° 12 1.6 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R250 ° 12 2.5 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R320 ° 12 3.2 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R400 [} 12 4 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A125R 100 [ J 12 1 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R 160 [ J 12 1.6 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R250 [} 12 2.5 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R320 ° 12 3.2 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R400 ° 12 4 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1600A075R 100 ° 16 1 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R 160 [} 16 1.6 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R320 [} 16 3.2 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R400 ° 16 4 15 30 75 16 3
1/2
N,
7

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Alimaster

AM3SSRB - CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE OSTRi, 3 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

[T~ -

% a — ) DC = _ N §

e s——————————— a

RE APMX
LU
LF
Objednaci kéd - DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
*

AM3SSRBD1600A100R100 ) 16 1 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R160 ) 16 1.6 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R250 ) 16 2.5 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R320 ) 16 3.2 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R400 ) 16 4 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A125R100 () 16 1 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R160 ) 16 1.6 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R250 ) 16 2.5 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R320 ) 16 3.2 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R400 ) 16 A 15 45 125 16 3
AM3SSRBD2000A100R100 ) 20 1 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R 160 () 20 1.6 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R250 ) 20 2.5 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R320 ) 20 3.2 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R400 ) 20 4 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A125R100 ) 20 1 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R160 ) 20 1.6 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R250 () 20 2.5 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R320 ) 20 3.2 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R400 ) 20 4 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A150R100 ) 20 1 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R 160 ) 20 1.6 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R250 ) 20 2.5 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R320 ) 20 3.2 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R400 ) 20 4 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2500A100R 160 () 25 1.6 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R250 ) 25 2.5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R320 ) 25 3.2 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R400 ) 25 4 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R500 ) 25 5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A125R 160 ) 25 1.6 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R250 () 25 2.5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R320 ) 25 3.2 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R400 ® 25 4 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R500 ) 25 5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A150R 160 ) 25 1.6 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R250 ) 25 2.5 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R320 ) 25 3.2 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R400 ) 25 4 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R500 () 25 B 20 90 150 25 3

2/2
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Alimaster

AM3SSRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Vf

Material DC n . - . 1:
Valcove Frézovani

frézovani drazek

12 13000 5400 3200

o 16 10000 5400 3200

Hlinikové slitiny
20 8000 5000 3000
25 6000 4500 2800
<0.3DC DC
0.8DC

<0.5DC

1

1. Tato tabulka uvadi Fezné podminky pro vyloZeni nastroje mensi nez 4DC. Pri vétSim vyloZeni by mély byt hodnoty otacek
viretene, rychlosti posuvu a hloubky rfezu snizeny.
2. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte Gmérné otacky a
rychlost posuvu.
. Doporuceny jsou vodou reditelné Fezné kapaliny.
. U valcového frézovani pouZijte sousledny zpdsob.
5. Vertikalni posuv neni doporucen. Vstup nastroje do obrobku by mél byt proveden pomoci Sikmého zahlubovani.

N ow
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Alimaster

A3SARB

@ O

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE
OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENE HRDLO, NEKOLIK VNITRNICH

SPIRALOVYCH CHLADICICH KANALKU

DN
DC [N - - |pcoN
RE APMX
Lu
\ LF
=
DC=12 DC>12 APMX |
0 0 T Z?AkFiveny
-0.020 -0.030 brit
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
=
-0.011 -0.013
e Stabilita a spolehlivost i pri drazkovani, Sikmém zahlubovani a pfi frézovani vertikalnim posuvem.
e Geometrie prirezu drazZek je idealni pro efektivni odvod tFisek.
Objednaci kéd T DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
%
A3SARB120R100N36C ° 12 1 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R200N36C ° 12 2 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R300N36C [ 12 3 18 36 1.4 80 12
A3SARB160R200N48C [ 16 2 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R300N48C [ 16 3 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R400N48C ° 16 4 24 48 15.4 90 16
A3SARB200R200N55C ° 20 2 30 55 18 100 20 3
A3SARB200R300N55C ° 20 3 30 55 18 100 20
A3SARB200R400N55C [ ) 20 4 30 55) 18 100 20
A3SARB250R200N55C [ 25 2 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R300N55C [ 25 3 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R400N55C ° 25 4 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R500N55C ° 25 5 37.5 55 23 100 25
11
T

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

A3SARB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VYSOCE EFEKTIVNi PODMINKY

Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
L 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Hlinikové slitiny
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~—
K
11
UNIVERZALNi PODMiNKY
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
L 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Hlinikové slitiny
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae =
ap
11

~wON -

. Doporuceny jsou vodou reditelné chladici kapaliny.

. Pro valcové frézovani je doporuceno sousledné frézovani
. Pri obrabéni vy¢nélkd s nastrojem velké délky nastavte rychlost, pfivod a hloubku podle potreby.

. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizZte prosim amérné otacky a

rychlost posuvu v rozsahu popsaném ve vySe uvedené tabulce, nebo nastavte mensi hloubku a Sirku rezu.



Alimaster

DLC3SARB © O

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE
OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENE HRDLO, NEKOLIK VNITRNICH
SPIRALOVYCH CHLADICICH KANALKU

DN

oc (N - - -r |pcoN

RE APMX

LU

LF

—

DC=12 DC>12 APMX | .
0 0 ! Eal:rweny
-0.020 a

-0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

e Stabilita a spolehlivost i pri drazkovani, Sikmém zahlubovani a pfi frézovani vertikalnim posuvem.
e Geometrie prirezu drazZek je idealni pro efektivni odvod tFisek.

Objednaci kéd S DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
&

DLC3SARB120R100N36C * 12 1 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R200N36C * 12 2 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R300N36C * 12 8 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB160R200N48C * 16 2 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R300N48C * 16 3 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R400N48C * 16 4 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB200R200N55C * 20 2 30 55 18 100 20 3
DLC3SARB200R300N55C * 20 3 30 55 18 100 20
DLC3SARB200R400N55C * 20 4 30 55 18 100 20
DLC3SARB250R200N55C * 25 2 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R300N55C * 25 3 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R400N55C * 25 4 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R500N55C * 25 5 37.5 55 23 100 25

il

N
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Alimaster

DLC3SARB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VYSOCE EFEKTIVNi PODMINKY

Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
L 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Hlinikové slitiny
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

11
UNIVERZALNi PODMINKY
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
L 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Hlinikové slitiny
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae -~
ap
11

. Doporuceny jsou vodou reditelné chladici kapaliny.

. Pro valcové frézovani je doporuceno sousledné frézovani

. Pri obrabéni vyénélkd s nastrojem velké délky nastavte rychlost, pFivod a hloubku podle potfeby.

. PFivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte prosim Umeérné otacky a
rychlost posuvu v rozsahu popsaném ve vySe uvedené tabulce, nebo nastavte mensi hloubku a Sitku rezu.

NN -
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Alimaster

AMSR @

HRUBOVACIi CELNi STOPKOVE FREZY, KRATKE OSTRI,
3 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

|
|
DC
|
T { F%
<
<
DCON

LF

DC
‘ %
DCON

APMX
LF
 TrojbrFité nepovlakované Celni stopkové frézy pro hrubovani hlinikovych slitin.
Objednaci kéd T DC APMX Lu DN LF DCONMS ZEFP
= g
(V2] -
AMSRD1000 ([ 10 12 25 9.4 75 10 3 1
AMSRD1200 [ 12 15 30 1.4 75 12 3 1
AMSRD1600 ° 16 18 35 15.4 100 16 3 1
AMSRD1800 ° 18 22 - - 100 16 3 2
AMSRD2000 ° 20 25 50 18.0 125 20 3 1
AMSRD2200 ° 22 25 — — 125 20 3 2
AMSRD2500 ([ 25 30 60 23.0 125 25 3 1

—_
~

@&

62 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

AMSR

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Hlinikové slitiny

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Hlinikové odlitky

AC4LB 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

11

FREZOVANi DRAZEK

Material DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Hlinikové slitiny

A7075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

Hlinikové odlitky

AC4B 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

1. PFivelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte prosim umérné otacky a

rychlost posuvu, nebo nastavte mensi hloubku rezu.
. Primalé hloubce fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.
4. U vélcového frézovani pouzijte sousledny zplsob.

N

mn
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AMSR

Alimaster

POUZITi VYSOKORYCHLOSTNiIHO A VELMI TUHEHO OBRABECIHO CENTRA

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Hlinikové slitiny

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Hlinikové odlitky

ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
<1DC
il

FREZOVANi DRAZEK

Material DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Hlinikové slitiny

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Hlinikové odlitky

ACLB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
[ <0.75DC
11

1. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte prosim imérné otacky

a rychlost posuvu, nebo nastavte mensi hloubku rezu.
2. Primalé hloubce fezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.
4. U vélcového frézovani pouzijte sousledny zpusob.



Alimaster

AMMR @

HRUBOVACIi CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE
OSTRI, 3 BRITY, ODLEHCENY KRCEK

1

] BHTA2 15°
.f ¥ B iy, o %
Ty Ny e I a
ST L
APMX
LF
2
[&) o
a o
[m]
. APMX |
LF
* TrojbFité nepovlakované Celni stopkové frézy pro hrubovani hlinikovych slitin.
Objednaci kéd = DC APMX LF DCONMS ZEFP
= S
w =
AMMRDO0300 O 3 8 50 6 3 1
AMMRD0400 O 4 11 50 6 3 1
AMMRD0500 ° 5 13 50 6 3 1
AMMRD0600 ° 6 13 50 6 3 2
AMMRDO0800 [ ] 8 19 60 8 3 2
AMMRD1000 [ 10 22 75 10 3 2
AMMRD1200 [ 12 26 75 12 3 2
AMMRD1600 ° 16 32 100 16 3 2
AMMRD2000 ° 20 38 125 20 3 2
AMMRD2500 ° 25 45 125 25 3 2
mn
Ny
“ &

® : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. [1:Vyrabi se pouze na objednavku



Alimaster

AMMR

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
3 40000 2700
4 36000 2700
5 30000 5400
6 27000 6100
Hlinikové slitiny 8 20000 6000
AT7075 10 16000 5800
12 13000 5300
16 10000 5100
20 8000 4800
25 6400 4600
3 25000 1100
4 20000 1100
5 16000 2200
6 13000 2300
Hlinikové odlitky 8 10000 2400
AC4B 10 8000 2300
12 6500 2100
16 5000 2000
20 4000 1900
25 3200 1800

<0.25DC
<1.5DC

1



AMMR

Alimaster

FREZOVANI DRAZEK

Material DC n Vf
3 30000 1800
4 24000 2200
Hlinikové slitiny 5 19000 2300
A7075 6 16000 2400
8 12000 2500
10 9500 2600
3 16000 700
4 12000 900
Hlinikové odlitky 5 10000 900
AC4B 6 8000 1000
8 6000 1000
10 5000 1100

1. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pfi vzniku kmitani a hluku snizte prosim umérné otacky a

rychlost posuvu, nebo nastavte mensi hloubku Fezu.
. Primalé hloubce rezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.
4. U vélcového frézovani pouzijte sousledny zplsob.

N

DC

<1DC

11
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Alimaster

AMSRRB

o

HRUBOVACI CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI
ROHY, 3 BRITY, KRATKE OSTRIi, ODLEHCENY KRCEK

DN
3 f 2
[m]
RE | APMX
LU
LF
¢ Vysoce produktivni hrubovani hlinikovych slitin.
Objednaci kéd T DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
%
AMSRRBD1000R100 ) 10 1 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1000R200 O 10 2 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1200R100 [ 12 1 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1200R200 O 12 2 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1600R200 ° 16 2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R300 O 16 3 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R320 ° 16 3.2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R400 ° 16 4 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD2000R200 [ 20 2 25 50 18.0 125 20 3
AMSRRBD2000R300 O 20 3 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R320 [ J 20 3.2 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R400 ° 20 4 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R500 ° 20 5 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2500R300 ° 25 3 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R320 [ 25 3.2 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R400 [ 25 4 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R500 O 25 5 30 60 23.0 125 25
il
N
i

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. [1:Vyrabi se pouze na objednavku



Alimaster

AMSRRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Hlinikové slitiny

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Hlinikové odlitky

AC4LB 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

11

FREZOVANi DRAZEK

Material DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Hlinikové slitiny

A7075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

Hlinikové odlitky

AC4LB 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

1. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizte prosim dmérné otacky a

rychlost posuvu, nebo nastavte mensi hloubku rezu.
2. Primalé hloubce Fezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rezné kapaliny.
4. U valcového frézovani pouzijte sousledny zpisob.

mn
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AMSR

Alimaster

POUZITi VYSOKORYCHLOSTNiIHO A VELMI TUHEHO OBRABECIHO CENTRA

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Hlinikové slitiny

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Hlinikové odlitky

ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
<1DC
11

FREZOVANi DRAZEK

Material DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Hlinikové slitiny

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Hlinikové odlitky

AC4LB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
<0.75DC
4
11

1. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku, nebo pri vzniku kmitani a hluku snizte prosim imérné otacky a

rychlost posuvu, nebo nastavte mensi hloubku rezu.
2. Primalé hloubce fezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.
4. U vélcového frézovani pouzijte sousledny zplsob.



Alimaster

@0

C4LATB

KUZELOVA STOPKOVA FREZA, 4 BRITY

1
BHTA1 —10° o
} 4 _ _ o
(&)
x o
RE
APMX
LF
2
BHTA1
P4
. — : : 3
RE > |18
APMX
LF
RE<2
+0.010
@ i5‘
DCONMS =6 DCONMS=8
0-0.008 0-0.009
Objednaci kéd S RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
X
0
C4LATBR0O50T040AP20 [ ] 0.5 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR150T040AP20 [ ] 1.5 20 75 8 4° 4 1
C4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
1/1
1. K dispozici jsou modifikované a specialné navrzené kuzelové kulové Celni stopkové frézy. Podrobnéjsi informace ziskate od 73 'V?
prodejce produktl Mitsubishi. (X 4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



Alimaster

DLC4LATB L0

KUZELOVA STOPKOVA FREZA, 4 BRITY

1
BHTA1 ——10° o
o
« ) *@2 ) ) S
- [m]
~ <+ / RE
APMX
LF
2
BHTA1
f=z
¢ _ _ o
(&)
RE 10
APMX
LF
RE<2
+0.010
BHTA1
15’
DCONMS =6 DCONMS =8
0-0.008 0-0.009
Objednaci kod s RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
=
0
DLC4LATBRO50T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 [ 1 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
11
1. K dispozici jsou modifikované a specialné navrzené kuzelové kulové Celni stopkové frézy. Podrobnéjsi informace ziskate od V‘
prodejce produktld Mitsubishi. 73 '\C(



Alimaster

C4LATB/ DLC4LATB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DRAZEK

Material RE

n Vf ap
R 0.5 20.000 600 10
L R 1 20.000 2.800 10
Hlinikové slitiny
R 1.5 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
11
VALCOVE FREZOVANI
Material RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 2.000 15 0.75
o R 1 20.000 4.000 15 1.5
Hlinikové slitiny
R 1.5 20.000 5.200 15 2.25
R 2 20.000 5.200 23 3
11
VALCOVE FREZOVANi (DOKONCOVANI)
Material RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 800 18 0.1
. . R 1 20.000 2.000 18 0.2
Hlinikové slitiny
R 1.5 20.000 2.400 18 0.3
R 2 20.000 2.400 27 0.3
ae
2
11

1. Doporuéeny jsou vodou feditelné Fezné kapaliny. U valcového frézovani pouZijte sousledny zplsob.
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Alimaster

A3SA/A3SARB

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU - OBRABENi DRAZEK V A7050

Pouzivani chladicich kapalin s vnitfnim privodem a optimalizovana geometrie rezného britu umoznuje
dvojnasobnou Uroven efektivity u obvyklych produktd.

Material A7050

Nastroj A3SA120N36C
DC (mm)

Ve (m/min)

ap (mm)

Délka vyloZeni ([mm)

Chlazeni

Vnitini privod chladici kapaliny
[vodou Feditelné chladici kapaliny)

Rychlost posuvu (mm/min)

2550

3020

3500

Posuv na zub (mm/zub)

0.32

0.38

0.44

A3SA
A3SARB
Dobry povrch stény
Konvenéni A
. - Pogkozeni v disledku ucpani
Dobry povrch stény tFiskami
Konven¢ni B

Poskozeni v dlisledku ucpani
triskami




Alimaster

A3SA/A3SARB

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU - ZAHLUBOVACi OBRABENI U A7050

Vy$si rychlosti posuvu nez u obvyklych produktd prinaseji vyssi efektivitu obrabéni.

Material A7050

Nastroj A3SA120N36C
DC (mm) 012

Ve [(m/min) 300

ap (mm) 12

Délka vyloZzeni (mm) 36

Chlazeni

Vnitini privod chladici kapaliny
[vodou Feditelné chladici kapaliny)

Rychlost posuvu (mm/min)

1040 1280 1520

Posuv na ot. (mm/ot.)

0.13 0.16 0.19

A3SA

A3SARB

Dobry povrch stény

PO F = 1520 MM/MIN, FZ = 0.19 MM/OT.

ZAHLUBOVANI

A3SA/A3SARB

Konvenc¢ni néstroj
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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