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IMX
CELNi STOPKOVE FREZY S VYMENITELNOU HLAVOU

Specialni ocelovy Sroubovy spoj

e0cceccccccccccce

K dispozici s vnitfnim
privodem rezné kapaliny

Typ s dvojitou kontaktni plochou (kuzel + Celo)

e0cce0ccc00ccccoo

Presnost hazeni obvodového bFitu
<@25 mm =0.015
2025 mm =0.020
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Ptesnost pfi vyméné hlavy (axialni) +0.02 Jednolity karbidovy drzék/ocelovy drzak

CHARAKTERISTIKY

Rada iMX predstavuje revoluéni systém &elnich stopkovych fréz, ktery kombinuje vyhody monolitnich karbidovych
a vymeénitelnych celnich stopkovych fréz a nabizi vysokou Ucinnost, presnost a tuhost.

Bezpecnost a tuhost se blizi monolitnim karbidovym celnim stopkovym frézam, protoze upinaci povrchy jsou
celokarbidové.

Diky vyménitelnym hlavam je mozné pouzit jeden nastroj pro celou radu aplikaci.

VYSOCE VSESTRANNE NASTROJOVE MATERIALY

ﬁ

ET2020 (Nepovlakovany)
Vhodny pro frézovani hliniku.

Hlazeny povrch ,ZERO-p"

Nové vyvinuty povlak skupiny(Al, CrJN EP7020

} Vhodné pro tézkoobrobitelné materialy.

Velmi jemné Castice, velmi
tvrdy zékladni material

EP6120
Pro frézovani oceli s vysokym posuvem.

L

** Vysoka mazivost EP8110/ EP8120

Kombinace povlaku (ALCr,Si)N (nové
vyvinutého), s vysokou oxidaéni teplotou a
vysokou mazivosti, s povlakem (ALTi,Si)N,
ktery ma lepsi odolnost proti opotrebeni a
vysokou prilnavost, umoznuje obrabét kalenou
ocel s jesté vétsi silou.

J

** Vlysoka oxidacni teplota

(ALCr,SiIN >

** LepSi odolnost proti opotrebeni
(ALTi,SiIN

** Vysoka prilnavost

Ultra mikrozrnny
slinuty karbid —J
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MONOBLOKOVY TYP BT30 - OCELOVY DRZAK NASTROJE

Nové drzaky nastroji pro Fadu iMX. Vysoka tuhost umoznuje vysoce efektivni obrabéni.

Kompatibilni s internimi
Typ s dvojitou kontaktni plochou nastroji s protékajici reznou
(kuzel + &elo) kapalinou

-------------------------------

Konstrukce s vysokou tuhosti

©0c0c000000000000000000000000000000000000000000000 & |

Typ s kuZelovitou stopkou

VYHODY MONOBLOKOVYCH TYPU DRZAKU

Monoblokovy typ drzaku vyrazné snizuje precnivani Frézovaci sklicidlo Monoblokovy typ
nastroje, coz umoznuje stabilni obrabéni i s nastroji

o vétdim primeéru, a tim dosahuje vysoké efektivity ! !
obrabéni. Pri pouziti standardniho frézovaciho ‘ ‘
sklicidla je rovnéz nutna Sroubovaci stopka. To se \ \

pri pouziti monoblokového drzaku eliminuje, a proto | |
lze dosdhnout sniZeni nakladl. Diky podsoustruzeni ;;;

spodku hrdla se hodi pro obrabéni svislych stén.
Bez
Kolize kolize
L1=L2

GL1

L1
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MONOBLOKOVY TYP OCELOVEHO DRZAKU NASTROJE BT30

POROVNANIi FREZOVANi DO ROHU PRI OBRABENI CSN 17 040

Stabilniho obrabéni lze dosdhnout v kombinaci s vysoce vykonnymi obrabécimi nastroji.
Karbidové drzaky a frézovaci sklicidla jiz nejsou zapotrebi, coZ umoZznuje snizit naklady.

POROVNANI DELKY VYLOZENI

Material CSN 17 040 /7\ /\
Nastroj iMX20C4HV200R10020S
Ve (m/min) 100 Eg
fz (mm/zub) 0.2 ISR |3 w2
Obrébéci centrum
Cx ) Max. 10000 min~"
Obrabeéci stroj Motor vietena 14.2 kW S F;J ©
Tocivy moment 80 Nm

Monoblokovy typ Frézovaci sklicidloa  Frézovaci sklicidlo
zkraceny karbidovy a karbidovy drzak
drzak

Vf (mm/min)

Drzak ae 380 510 640
ap=10mm
3
Monoblokovy drzak \/ \/ \/
6 v v v
Frézovaci sklicidlo 3 \/ \/ \/
s kratkym karbidovym drzakem 6 \/ v v
Frézovaci skli¢idlo s karbidovym 3 \/ \/
drzdkem standardni délky 6 X

POROVNANIi BOCNiHO FREZOVANI PRI OBRABENIi CSN 17 240

Dosahuje vysoké ucinnosti obrabéni s hloubkou fezu (ae), ktera je tFikrat vétsi nez u standardniho frézovaciho
sklicidla.

POROVNANI DELKY VYLOZENI

Monoblokovy typ

Typ frezov‘,avc_lho Hlu¢né vibrace e 3
sklicidla 3
! U 1 E
0 1 2 3 - |
ae [mm) -
= ;;‘
Monoblokovy typ Frézovaci sklicidlo a zkraceny
karbidovy drzak
Porovnani obrabénych povrchii: ae = 1 mm, fz= 0.1 mm/t.
LERERE Material GSN 17 240
1 ‘i A Nastroj iMX16C4HV160R10016
Ve (m/min) 100
Vf (mm/min) 796
ap (mm) 16
Obrabéci centrum

Max. 10000 min~"
Motor vietena 14.2 kW
Tocivy moment 80 Nm

Monoblokovy typ Typ frézovaciho sklicidla Obrabeéci stroj
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iIMX-C6HV-C

Obrabéni s vysokou efektivitou umoznuje konsolidaci procesu.

HLAVICKA S ROHOVYM RADIUSEM, CHLADICiM KANALKEM, 6 ZUBU, PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE.

seessessssscssssssessssss PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE

Rozdily mezi jednotlivymi zuby prinaseji stabilitu
a snizuji vibrace.

ececceccccccce

ceeessccscccssscsce. GEOMETRIE ZUBOVE MEZERY

Velice dobry odvod trisek v rozich kapes diky idealni
geometrii zubové mezery.

Zachovava stabilitu hrany a zaroven ostrou geometrii.
Timto je dosazeno minimalni tvorby otfepd a omezeni
vzniku vibraci.

eeeeeecccccccccccrarcscccacanane STﬁEDOWCHLADl’Ci KANALEK

Je efektivni pri obrabéni roht kapes, kde je vnéjsi
chlazeni neefektivni.

DOSAZENI INTEGRACE NASTR0JU
Multifunkcnost prindsi efektivitu obrabéciho procesu.

Freézovani kapes Stredni obrabéni Dokoncovani

=\ / VAN

POROVNANI VIBRACIi PRI OBRABENI V ROZiCH
Excelentni sniZeni vibraci je prevenci éastych probléma pfi obrabéni rohovych radius.

Vc = 200 m/min, R15, foto po obrabéni
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iIMX-B4WH-S

eseescsccsccsccsccsccsccscssccecsccscsscsscsscss TYAR LiZA’TKA

Se skutecnym kulatym britem, ktery se rozsifuje na
240°, je idedlni pro dokoncovani konkavnich povrchd.

++++++ OSTRIi SE STRMOU SPIRALOU

Geometrie hran se strmou spiradlou snizuje fezny
odpor. To ma za nasledek snizeni vibraci - i pFi
obrabéni s dlouhym vyloZzenim nastroje.

.'°'.-...................... S OTVORY PRO CHLAZENI

o Stabilni prisun chladici kapaliny je udrzovan i pfi
obrabéni soucasti se slozitou geometrii.

SROVNANi PRI OBRABENi MATERIALU 1.4548
Rezna rychlost 40 m/min 60 m/min 80 m/min

bl
LLAARLAARLLE n.l i dd;dm

iMX-B4WH-S

Konvencni

Material 1.4548

Nastroj iMX10B4WH12008S
fz (mm/zub) 0.03

ae (mm) 0.3

Délka vyloZeni ([mm) 60, L/D=5

Rezné kapalina Vnitfni chladivo (emulze)
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iIMX-RC4F-C
Hrubovaci fréza s radiusem a chlazenim pres stred nastroje. Geometrie hrubovaci hrany sniZuje fezny odpor a je
efektivni pro nizkou tuhost a aplikace s dlouhym vyloZenim néstroje.

.+****** CHLAZENi PRES STRED NASTROJE

Pro lepsi odvod tfisek.

seeeeccccsccccccess ZAVEDENI NOVE GEOMETRIE HRUBOVACiI HRANY

Nové optimalizovana geometrie hran zlepsila
odolnost proti lomu.

:oo--.o--.oo-o-oo.o-oo.--oo---o---- NOVY TYP ROHOVEHO RAD'USU

Nova geometrie rohového radiusu je odolna proti
poskozeni ostri.
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IMX

HLAVA

Produkt
Symbol

ZEFP

Tvar desticky

Rozsah Dlouhy N
prumeéru brit

: Fi i ; 12
iMX-S3HV Rohovla Ilwlvava, 3 b-rlty, nepravidelné mﬂ 3 010-0725 o ololo
stoupani Sroubovice
Rohovla flﬂvava, 4 b-rlty, nepravidelné “ - 010-032 o ololo
stoupani Sroubovice :
iMX-S4HV 4 16
Rohovla flﬂvava, 4 b_rlty, nepralV|civ§lne }m-_w 016,020 v o ololo
stoupani Sroubovice, dlouhy brit
Rohova hlava, 4 brity, nepravidelné
iMX-S4HV-S  stoupani Sroubovice, m w 4L P10-025 v (@) 0|0 |0 17
s chladicim kanalkem
iMX-S3A Rohova hlava, 3 bFity, pro hlinikové slitiny l{ﬁ} s 3 010-028 o 23
iMX-R4F Hrubovaci hlava, 4 brity w 4 @10-025 o 0|0 |0 26
RADIUSOVE
Hlav\{a se zaobllenym) sp|ckalml|,v ‘ w G10-028 o oloelo
4 bFity, nepravidelné stoupani Sroubovice 29
IMX-C4HV Hlava se zaoblenymi Spickami, 4
4 bFity, nepravidelné stoupani Sroubovice, ‘n“.‘.‘ 016,020 v O 0|0 |0
dlouhy brit
Hlava se zaoblenymi Spickami, 4 brity, e
iMX-C4HV-S nepravidelné stoupani Sroubovice, w 4 Q10-025 @) ©0|10|0 32
s chladicim kanélkem
Hlava se zaoblenymi Spickami, é brity, _—
iMX-C6HV-C nepravidelné stoupani Sroubovice, “”@ 6 P10-025 v ©) 0|0 39
s chladicim kanélkem
iMX-C6HV 6 010,012 ©) 0|0
iMX-C10HV Hlava se zao’blenymll s,pvlckaml,'wce bFitd, W 10 216 o olo 41
nepravidelné stoupani Sroubovice
iMX-C12HV 12 020,025 () o |0

Hlava s duplexnim polomérem zaobleni i
iMX-C4FD-C Spicek s chladicim kanalkem, 4 brity, | B ] 4 010-025 VvV ©0/0 0|00 43

pro vysokou rychlost posuvu

Hlava se zaoblenymi Spickami pro vysoce

iMX-C4FV  vykonné obrabéni, 4 brity, nepravidelné "j 4L @10-025 O| 0 45
stoupani Sroubovice

My Hlava se zaoblenymi Spi¢kami, 3 brity, -B _

IMX-C3A pro hlinikové slitiny e 3 010-028 -

iMX-C8T 8 08 v o|o

iMX-C10T 10 210 v O |0
KuZelova hlava se zaoblenymi $pickami, @ 50
vice bfitd, s chladicim kanalkem

iMX-C12T 12 015,019 v O |0

iMX-C15T 15 015,019 v o |0

iMX-RC4E-C Hrubqvaa hlev\}/a s otvorem pro chladici % L 010-020 v o olo 52
kapalinu, 4 brity

1/2
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Produkt

Symbol Tvar desticky

Kulova hlava, 4 brity,

ZEFP

Rozsah
pramérd

Dlouhy N .

iMX-B4HV ) i L @ 4 @10-025 @) ©|10|0 54
nepravidelné zakfiveni

My : Kulova hlava, 4 brity, nepravidelné . B

IMX-BAHV-E zakfiveni, s chladicim kanalkem “ 4 010-025 v < B C° Bl *°

iMx-BeHy ~ Hulova hlava, 6 britd, B 6 010-025 o/ o|o|lo &7
nepravidelné zakfiveni
Pro kalené oceli m 2 016-020

iMX-B2S/

iMX-B4S © 59
Pro kalené oceli b 4L 016-020

iMX-B3FV  Pro vysoce vykonné obrabéni * 3 010-020 (©RNe) 63

IMX-B4WH-S Lizatkova hlava s otvorem pro chladici b 4 012-020 v o ololo 63

kapalinu, 4 brity

PFimy

iMX-CH3L  Hlava pro srézeni hran, 3 brity @ 3 @010-020 O O 0|0 66
iMX-CHé&V  Hlava pro srazeni hran, 6 bFitd ﬁ 6 012-020 © 0O 0|0 68
2/2
DRZAK
Drzéaky podbrouseného typu jsou dostupné ve stredni, prodlouzené a dlouhé velikosti.
Typ Délka Uhel kuzele Material
Stredni
= Prodlouzeny Slinuty karbid
Dlouhy
Podbrouseny typ X
—— Stredni Ocel
Prodlouzeny N .
= DLOUhyl s“nUty rorbid
PFimy X
Stredni Ocel
Kuzelovy kréek Dlouhy 1° Slinuty karbid
Stredni Ocel
Kuzelovy krcek Stredni Ocel
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iMX - 0ZNACOVANI

HLAVA

Popis FadyeVelikost upinani Priim. Polomér zaobleni Spicek Chladici kanalek
. s napf. napf. S Obvodovy (boéni)
Vellk?st u;ljlnan_| d’rzaku 120 =12 mm RO50 = 0.5 mm —
by méla byt stejna. - R100= 1 mm E Celni
. 5 . C Celni, stiedni
E e : Zadny bez otvoru
iMX12 C 4 HV 120 R100 12 S
Zakladni konfigurace Pocet bFitt Specifikace Délka bFitu
S Rohova napr. H  Strma Sroubovice napft.
= 4 brit
& V. Tlumeni vibraci 12 1.2' mm - .
C  Zaoblené Spicky [desetlr}na mista jsou odstranéna)
E Pro vysoce vykonné A45 = Uhel srazeni 45°
B Kulové celo obrabéni
R Hrubovani A Pro hlinikové slitiny
CH Srazeni D Duplexni polomér zaobleni Spicek
= Jemna roztec
(Hrubovani)
T  Kuzelova
L  Sklonéna
DRZAK
Spojovnik Tvar Celkova délka
Spojovnik oznacuje, Ze S  Primy napr.
se jedna o drZak. U  Podbrouseny 080 - 80 mm
. A 1° kuzelovy kréek .
G stabilné
iMX12 - U 12 N017 L080 Cc
Popis Fady e Velikost upinani Primér stopky Délka krcku Nastrojovy material
napf. C Karbid
Vel!kolst upinani hlavy by méla byt 12512 mm NO17 = 17*mm S Ocel
stejna. (desetinnd mista jsou

odstranéna)
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DOPORUCENE REZNE
PODMINKY

PRO VSECHNY REZNE PODMIiNKY
POUZIJTE KOREKCNIi FAKTOR PODLE DELKY VYLOZENI

Material L/D Vc n fz ae

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Nelegované oceli, 3 100 % 100 % 100 % 100 %
legovaneé oceli, 4 80 % 80 % 90 % 70 %
nizkouhlikové oceli S S S .
kalena a popousténa ocel, 5 60 % 60 % 80 % 40 %
legovana nastrojova ocel 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 40 % 40 % 70 % 20 %

. . L 8 40 % 40 % 60 % 10 %

Méd, slitiny médi

9 30 % 30 % 60 % 10 %

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Precipitacné vytvrzované 3 100 % 100 % 100 % 100 %
korozivzdorné ctcelli,- 4 30 % 30 % 90 % 70 %
chromkobaltové slitiny, S 0 S S
Austenitické a feritické 5 60 % 60 % 80 % 40 %
korozivzdorné oceli 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 30 % 30 % 60 % 20 %
Zaruvzdorné slitiny, 8 30 % 30 % 50 % 10 %
titanove slitiny 9 20 % 20 % 50 % 10 %
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iMX-S3HV @ O
ROHOVA HLAVA, 3 BRITY,
NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

EEN v [ISH N :
' M? WS

L ! Zakfiveny

[]_+ ]l ocon

LH L bFit
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Objednaci kod DC APMX LH DCON ZEFP § Typ
b
IMX10S3HV10008 10 8.5 16 9.7 3 [ 1
IMX12S3HV12009 12 9.6 19 1.7 3 [ ) 2
IMX16S3HV16012 16 12.8 24 15.5 3 [ ) 2
IMX20S3HV20016 20 16 30 19.5 3 [ J 2
IMX25S53HV25020 25 20 37.5 24.5 3 [ ) 2
11
N
0 &

12 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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IMX-S3HV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1300 8 2
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 150 4000 0.09 1100 9.6 2.4
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 0.1 900 12.8 3.2
. . 20 150 2400 0.1 720 16 4
Méd, slitiny médi
25 150 1900 0.12 680 20 9
10 120 3800 0.06 680 8 2
. L 12 120 3200 0.065 620 9.6 2.4
Kalen a popousténa ocel, 16 120 2400 0.075 540 12.8 3.2
legovana nastrojova ocel
20 120 1900 0.075 430 16 4
25 120 1500 0.075 340 20 5
10 75 2400 0.06 430 8 2
Precipitaéné vytvrzované 12 75 2000 0.065 390 9.6 2.4
M  korozivzdorné oceli, 16 75 1500 0.075 340 12.8 3.2
chromkobaltové slitiny 20 75 1200 0.075 270 16 4
25 75 950 0.075 210 20 5
10 40 1300 0.04 160 8 1
12 40 1100 0.045 150 9.6 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.05 120 12.8 1.6
20 40 640 0.05 96 16 2
25 40 510 0.05 77 20 2.5
10 100 3200 0.075 720 8 2
Austenitické a feritické
M orozivzdorné oceli 12 100 2700 0.08 650 9.6 2.4
16 100 2000 0.09 540 12.8 3.2
) . 20 100 1600 0.09 430 16 4
Titanové slitiny
25 100 1300 0.09 350 20 5
ae
ap

1/3

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZitim reznych kapalin
rozpustnych ve vodé.

2. Primalé hloubce rezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani &roubovice maji velky vliv na tlumenf vibraci ve srovnani se standardnimi
Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.

13
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IMX-S3HV

FREZOVANI DRAZEK

Material DC Ve n fz vf ap

10 100 3200 0.04 380 5

Nelegované oceli,

legované oceli, 12 100 2700 0.05 410 6
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 0.07 420 8
. . 20 100 1600 0.07 340 10
Méd; slitiny médi
25 100 1300 0.08 310 12
10 80 2500 0.03 230 5
) L 12 80 2100 0.04 250 6
Kalena a popoustena ocel, 16 80 1600 0.05 240 8
legovana nastrojova ocel
20 80 1300 0.05 200 10
25 80 1000 0.05 150 12
10 60 1900 0.025 100 5
Precipitacné vytvrzované 12 60 1600 0.035 170 6
M korozivzdorné oceli, 16 60 1200 0.05 180 8
chromkobaltové slitiny 20 60 950 0.05 140 10
25 60 760 0.05 110 12
10 30 950 0.02 57 2
12 30 800 0.03 72 2.4
Zaruvzdorné slitiny 16 30 600 0.05 90 3.2
20 30 480 0.05 72 4
25 30 380 0.05 57 5
o o 10 75 2400 0.03 200 5
Austenitické a feritické
M korozivzdorné oceli 12 75 2000 0.04 240 6
16 75 1500 0.06 270 8
) Lo 20 75 1200 0.06 220 10
Titanové slitiny
25 75 950 0.06 170 12

% %ap
I

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin
rozpustnych ve vodé.

2. Primalé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maiji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi
Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku.

V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.

2/3
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IMX-S3HV

ZAHLUBOVANI
Material DC Ve n fz Vf ap AZ
i ) 10 100 3200 0.14 450 5 2.5
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 100 2700 0.14 380 6 2.5
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 0.14 280 8 2.5
. . L 20 100 1600 0.14 220 10 2.5
Méd, slitiny médi

25 100 1300 0.14 180 12.5 2.5

10 70 2200 0.09 200 5 2

Kalena a popousténa ocel, 12 70 1900 0.09 170 6 2

nelegované oceli, 16 70 1400 0.09 130 8 2

legovand nastrojova ocel 20 70 1100 0.09 99 10 2

25 70 890 0.09 80 12.5 2
10 40 1300 0.03 39 5 0.6
Precipitacné vytvrzované 12 40 1100 0.03 33 6 0.6
M  korozivzdorné oceli, 16 40 800 0.03 24 8 0.6
chromkobaltové slitiny 20 40 640 0.03 19 10 0.6
25 40 510 0.03 15 12.5 0.6
o o 10 60 1900 0.03 57 5 0.6

Austenitické a feritické
M orozivzdorné oceli 12 60 1600 0.03 48 6 0.6
16 60 1200 0.03 36 8 0.6
i R 20 60 950 0.03 29 10 0.6
Titanové slitiny
25 60 760 0.03 23 12.5 0.6
1 : ap

3/3

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin ze docilit s pouZzitim reznych kapalin
rozpustnych ve vodé.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi
Celnimi stopkovymi frézami. PFi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku.

V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.
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IMX-S4HV O:0
ROHOVA HLAVA, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANi SROUBOVICE

BEN ~ [SH NN 1 2

DCON
DCON

DC

APMX APMX I\
APMX Rl
LH ~— ' Zakriveny

DC<12 DC>12 LA bit
0 0 Typ kompenzace
-0.020 -0.030

Objednaci kéd S DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10S4HV10010 [ ) 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX10S4HV12012 [ ) 12 12.5 19 9.7 4 2
IMX12S4HV12012 [ ] 12 12.5 19 1.7 4 1
IMX12S4HV14014 [ ] 14 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16S4HV16016 [ ] 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX1654HV18018 [ ] 18 18.5 27 15.5 4 2
IMX20S4HV20020 [ ) 20 20 30 19.5 4 2
IMX20S4HV22023 [ ) 22 23 33 19.5 4 2
IMX25S4HV25025 [ ) 25 25 37.5 24.5 4 2
IMX25S4HV28029 [ ] 28 29 41.5 24.5 4 2
IMX25S4HV30031 [ ] 30 31 43.5 24.5 4 2
IMX25S54HV32033 [ ] 32 33 455 24.5 4 2
11
N
R
TYP S DLOUHYM BRITEM
3 g
(&)
[m]
(&)
o |
APMX i
APV
LH 1 ZakFiveny
bFit
Objednaci kéd DC APMX LH DCON ZEFP § Typ
&
w
IMX16S4HV16032 16 32 40 15.5 [ ] 8)
IMX20S4HV20040 20 40 50 19.5 [ ] 3
11

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



iMX

IMX-S4HV-S

42°
45°

OO~

ROHOVA HLAVA, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANI

SROUBOVICE, S CHLADICIM KANALKEM

BN M

1 z 2 g
8 (=)
m m = =
© = i i ) - i
[m] | — —{ | [m)] [ L] —1
_:_{—
APMX APMX N Mﬂ: Jakfiven
(Obvodovy bfit s chladicim kanalkem) axriveny
LH LH brit
DC<12
0
-0.020
Objednaci kod § DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
W
IMX10S4HV10010S [ ] 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX12S4HV12012S [ ] 12 12.5 19 1.7 4 1
IMX16S4HV16016S [ J 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20S4HV20020S [ J 20 20 30 19.5 4 2
IMX2554HV25025S [ ] 25 25 37.5 24.5 4 2
11
N
18 @

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

iIMX-S4HV /S4HV-S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
. . 20 150 2400 0.1 960 20 4
Méd; slitiny médi
25 150 1900 0.12 910 25 9
10 120 3800 0.06 910 10 2
. L 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Kalen a popousténa ocel, 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
legovana nastrojova ocel
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Precipitacné vytvrzované 12 7 2000 0.065 520 12 24
M  korozivzdorné oceli, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
chromkobaltové slitiny 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Austenitické a feritické
M orozivzdorné oceli 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
) . 20 100 1600 0.09 580 20 4
Titanové slitiny
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
11

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

2. Primalé hloubce rezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani &roubovice maji velky vliv na tlumenf vibraci ve srovnani se standardnimi
Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku Fezu.



iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FREZOVANI DRAZEK
Material DC Ve n fz vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 100 2700 0.05 540 6
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 0.07 560 8
. . 20 100 1600 0.07 450 10
Méd; slitiny médi
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
. L 12 80 2100 0.04 340 6
Kalen a popousténa ocel, 16 80 1600 0.05 320 8
legovana nastrojova ocel
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Precipitacné vytvrzované 12 60 1600 0.035 220 6
M korozivzdorné oceli, 16 60 1200 0.05 240 8
chromkobaltové slitiny 20 60 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Zaruvzdorné slitiny 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
10 75 2400 0.03 290 5
Austenitické a feritické
M korozivzdorné oceli 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
) . 20 75 1200 0.06 290 10
Titanové slitiny
25 75 950 0.06 230 12

1/1
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 14

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Nelegované oceli, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
legované oceli, 30 150 1600 0.12 770 30 3

nizkouhlikové oceli 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 1.1

30 90 950 0.1 380 30 12

32 90 900 0.1 360 32 13

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

MEd, siting médi 14 60 1400 0.06 340 14 0.3

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 18

3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

, o 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

gc?:aanz EZZS;TZ?/TO:ZT[ 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

28 70 800 0.06 190 28 1.1

30 70 740 0.04 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 13

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Ve n fz i ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Precipitacné vytvrzované 8 50 880 0.06 210 8 0.7
M korozivzdorné oceli, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
chromkobaltové slitiny 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Zaruvzdorné slitiny 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 — — — — — —
14 — — — — — —
18 — — — — - —
7 22 — — — — - —
28 - — — — - —
30 = = = = = =
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Ve n fz i ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 14

18 100 1800 0.09 650 18 1.8

3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2

S 28 100 1100 0.09 400 28 2.8
ﬁ;‘fg;’\‘/:{'fokri: Zire'fimke 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2

12 60 1600 0.06 380 12 0.5

14 60 1400 0.06 340 14 0.6

18 60 1100 0.07 310 18 0.7

5 22 60 870 0.07 240 22 0.9

28 60 680 0.07 190 28 1.1

30 60 640 0.07 180 30 12

32 60 600 0.07 170 32 13

12 32 850 0.05 170 12 0.2

Titanove sliting 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 22 0.4

28 32 360 0.06 86 28 0.6

30 32 340 0.06 82 30 0.6

32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
ap
3/3

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouzitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.
2. Primalé hloubce Fezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maiji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

elnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mdZze ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku fezu.



iMX

IMX-S3A

ROHOVA HLAVA, 3 BRITY, PRO HLINIKOVE SLITINY

N : - 2 .
o S
o o
=}
—— 1
e | VAN o ]
N ey 3 e s B
N = "
APMX APMX T\ APMX
— \—ﬂZakFiveny
LH LH brit
Typ kompenzace
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Objednaci kod § DC APMX LH DCON ZEFP Typ
i
w
IMX10S3A10008 [ ) 10 8.5 16 9.7 3 1
IMX10S3A12010 [ J 12 10.1 19 9.7 3 2
IMX12S3A12009 [ ] 12 9.6 19 1.7 8 2
IMX12S3A14011 [ ] 14 11.7 22.5 1.7 3 2
IMX16S3A16012 [ ] 16 12.8 24 15.5 8 2
IMX16S3A18014 [ J 18 14.9 27 15.5 3 2
IMX20S3A20016 [ ) 20 16 30 19.5 3 2
IMX20S3A22018 [ ] 22 18.6 33 19.5 3 2
IMX25S3A25020 [ ] 25 20 37.5 24.5 3 2
IMX25S3A28023 [ ] 28 23.4 41.5 24.5 3 2
171
N
\L
240N

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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IMX-S3A

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 8
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Hlinikové slitiny 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
11
FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Hlinikové slitiny 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
11



iMX

IMX-S3A

ZAHLUBOVANI
Material DC Ve n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 [ 2.5
Hlinikové slitiny 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
Lo e
DO
11
VALCOVE FREZOVANI
Material L/D DC Ve n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 A
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Hlinikové slitiny 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 11.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
i7Al

1. Doporucuje se pouziti fezné kapaliny rozpustné ve vodé.
2. PFinizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku maze dojit k vibracim.
V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.
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iMX

IMX-R4F

HRUBOVACI HLAVA, 4 BRITY

BN M

DCON

LH
Objednaci kéd g DC APMX LH DCON ZEFP Typ
i
IMX10R4F10010 [ J 10 10.5 16 9.7 4
IMX12R4F12012 [ J 12 12.5 19 1.7 4
IMX16R4F16016 [ J 16 16.5 24 15.8 4
IMX20R4F20021 [ J 20 21 30 19.5 4
IMX25R4F25026 [ 25 26 37.5 24.5 4

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

IMX-R4F

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
i . 10 150 4800 0.045 860 8 4
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 150 4000 0.045 720 9.6 4.8
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 0.05 600 12.8 6.4
T . 20 150 2400 0.05 480 16 8
Méd; slitiny médi
25 150 1900 0.06 460 20 10
10 120 3800 0.03 460 8 4
. L 12 120 3200 0.033 420 9.6 4.8
lKale”a 3 popousténs ocel, 16 120 2400 0.038 360 12.8 6.4
egovana nastrojova ocel
20 120 1900 0.038 290 16 8
25 120 1500 0.038 230 20 10
10 75 2400 0.03 290 8 4
Precipitaéné vytvrzované 12 75 2000 0.033 260 9.6 4.8
M korozivzdorné oceli, 16 75 1500 0.038 230 12.8 6.4
chromkobaltové slitiny 20 75 1200 0.038 180 16 8
25 75 950 0.038 140 20 10
10 40 1300 0.04 210 8 1
12 40 1100 0.045 200 9.6 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.05 160 12.8 1.6
20 40 640 0.05 130 16 2
25 40 510 0.05 100 20 2.5
L, o 10 100 3200 0.038 480 8 4
Austenitické a feritické
M \orozivzdorné oceli 12 100 2700 0.04 430 9.6 4.8
16 100 2000 0.045 360 12.8 6.4
) . 20 100 1600 0.045 290 16 8
Titanové slitiny
I 25 100 1300 0.045 230 20 10

ae

ap

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

2. Primalé hloubce rfezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Pfi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku maze dojit k vibracim.
V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.

A

27
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IMX-R4F

iMX

FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n fz vf ap
., ) 10 100 3200 0.04 510 5
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 100 2700 0.045 490 6
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 0.05 400 8
. . L 20 100 1600 0.05 320 10
Méd, slitiny médi
25 100 1300 0.06 310 12
10 80 2500 0.03 300 5
) L 12 80 2100 0.032 270 6
Kalena a popoustena ocel, 16 80 1600 0.038 240 8
legovana nastrojova ocel
20 80 1300 0.038 200 10
25 80 1000 0.038 150 12
10 40 1300 0.016 83 4
Precipitacné vytvrzované 12 40 1100 0.02 88 4.8
korozivzdorné oceli, 16 40 800 0.024 77 6.4
chromkobaltové slitiny 20 40 640 0.027 70 3
25 40 510 0.027 585 10
10 60 1900 0.02 150 4
Austenitické a feritické 12 60 1600 0.025 160 4.8
korozivzdorné oceli 1% 40 1200 0.03 140 od
25 60 760 0.034 100 10

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

. Primalé hloubce rezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
. Pri nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku mize dojit k vibracim.V takovém pripadé snizte Gmérné otacky
a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.

% %ap
4
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iMX

42°
45°

IMX-C4HV

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 4 BRITY,
NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

ERN v [HSH ENN

DCON
DCON

DC
]
i

DC

A

g APMX APMX APMX;
RfE - \_ ' Zakfiveny
LH RE LH brit
RE Typ kompenzace

+0.020

DC<12 DC>12

-0.020 -0.030

1 Zakriveny
brit

Objednaci kéd g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
i
IMX10C4HV100R03010 [ ) 10 0.3 10 16 9.7 4 &
IMX10C4HV100R05010 [ 10 0.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R10010 [ 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010 [ 10 1.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R20010 [ 10 2 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R25010 [ 10 2.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R30010 [ ) 10 3 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV110R05011 [ 1" 0.5 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV110R10011 * 1 1 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV120R03012 [ 12 0.3 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R05012 [ 12 0.5 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R10012 [ 12 1 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R20012 [ J 12 2 12.5 19 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012 [ 12 0.3 12 19 1.7 4 3
IMX12C4HV120R05012 [ ) 12 0.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R10012 [ 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012 [ 12 1.5 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R20012 [ 12 2 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R25012 [ J 12 2.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R30012 [ 12 3 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R40012 [ ) 12 4 12 19 1.7 4 1
IMX12C4HV130R05013 * 13 0.5 13.5 21.5 1.7 4 2
IMX12C4HV130R10013 * 13 1 13.5 21.5 1.7 4 2

1/2

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



iMX

IMX-C4HV

Objednaci kod § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
i
IMX12C4HV140R03014 [ ] 14 0.3 14.5 225 1.7 4 2
IMX12C4HV140R05014 [ ] 14 0.5 14.5 22,5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R10014 [ 14 1 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R20014 [ 14 2 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16C4HV160R03016 [ ] 16 0.3 16 24 15.5 4 3
IMX16C4HV160R05016 ([ ] 16 0.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R10016 ([ ] 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016 [ ] 16 1.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R20016 [ 16 2 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R25016 [ 16 2.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R30016 [ 16 8 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R40016 [ ] 16 4 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R50016 ([ ] 16 5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV170R05017 * 17 0.5 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV170R10017 * 17 1 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV180R03018 [ 18 0.3 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R05018 [ 18 0.5 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R10018 [ ] 18 1 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R20018 ([ ] 18 2 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R30018 [ ] 18 3 18.5 27 15.5 4 2
IMX20C4HV200R03020 [ ] 20 0.3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R05020 [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 10020 [ 20 1 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 15020 [ 20 1.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R20020 [ ] 20 2 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R25020 ([ ] 20 2.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R30020 [ ] 20 3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R40020 [ ] 20 4 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R50020 [ ] 20 5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R60020 [ 20 6 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R63520 [ 20 6.35 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV220R05023 * 22 0.5 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R10023 ([ ] 22 1 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R20023 [ ] 22 2 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R30023 [ ] 22 3 23 33 19.5 4 2
IMX25C4HV250R 10025 [ 25 1 25 37.5 245 4 3
IMX25C4HV250R20025 [ 25 2 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R30025 [ ] 25 3 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R40025 (] 25 4 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R50025 [ ] 25 5 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R60025 [ ] 25 6 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R63525 [ 25 6.35 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 63526 [ 25 6.35 26 37.5 245 4 1
IMX25C4HV280R 10029 [ 28 1 29 415 24.5 4 2
IMX25C4HV280R30029 [ ] 28 3 29 41.5 24.5 4 2
2/2
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iMX

IMX-C4HV @:
HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANi SROUBOVICE, TYP S DLOUHYM BRITEM

BEN ~ [SH NN

-

DC

il
APMX 1,
RE | Zakfiveny
brit

RE

0.020

DC<12 DC>12
0 U

-0.020 -0.030
Objednaci kéd 8 DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ

&
w
IMX16C4HV160R10032 ° 16 1 32 40 15.5 4
IMX16C4HV160R30032 ° 16 3 32 40 15.5 4 A
IMX20C4HV200R 10040 ° 20 1 40 50 19.5 4
IMX20C4HV200R30040 o 20 3 40 50 19.5 4
7
N
v
&

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

IMX-C4HVS

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANIi SROUBOVICE, S CHLADICIM KANALKEM

BEN ~ [SH NN

ALY
&) il o | _
e E © ) © E

DCON
N
DCON

-

[

0
\

APMX APMX ¥AM’§ Eakﬁveny

RE RE RE bFit
LH LH

+0.020

DC<12 DC>12
o o

-0.020 -0.030
Objednaci kod § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ

2

IMX10C4HV100R03010S [ 10 0.3 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R05010S [ 10 0.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R10010S [ ] 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010S [ ] 10 1.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R20010S [ ] 10 2 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R30010S [ 10 3 10 16 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012S [ 12 0.3 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R05012S [ 12 0.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R10012S [ 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012S [ ] 12 15 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R20012S [ ] 12 2 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R30012S [ ] 12 3 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R40012S [ 12 4 12 19 1.7 4 2
IMX16C4HV160R05016S [ 16 0.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R10016S [ 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016S [ ] 16 1.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R20016S [ ] 16 2 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R30016S [ ] 16 3 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R40016S [ ] 16 4 16 24 15.5 4 2
IMX20C4HV200R05020S [ 20 0.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R10020S [ 20 1 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R15020S [ 20 1.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R20020S [ ] 20 2 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R30020S [ ] 20 3 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R40020S [ ] 20 4 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R60020S [ ] 20 6 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R63520S [ 20 6.35 20 30 19.5 4 2

1/2

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



iMX

IMX-C4HVS

Objednaci kod § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX25C4HV250R10025S [ 25 1 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 150255 [ ] 25 15 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R20025S [ ] 25 2 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R30025S [ ] 25 3 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R40025S [ ] 25 4 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R60025S [ ] 25 6 25 37.5 245 4 2
IMX25C4HV250R63525S [ 25 6.35 25 37.5 245 4 2
2/2
N
“ &

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

iMX-C4HV /C4HV-S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
. . 20 150 2400 0.1 960 20 4
Méd; slitiny médi
25 150 1900 0.12 910 25 9
10 120 3800 0.06 910 10 2
. L 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Kalen a popousténa ocel, 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
legovana nastrojova ocel
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Precipitacné vytvrzované 12 7 2000 0.065 520 12 24
M  korozivzdorné oceli, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
chromkobaltové slitiny 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Austenitické a feritické
M orozivzdorné oceli 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
) . 20 100 1600 0.09 580 20 4
Titanové slitiny
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
11



iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

FREZOVANI DRAZEK

Material DC Ve n fz vf ap
) ) 10 100 3200 0.04 510 5
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 100 2700 0.05 540 6
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 0.07 560 8
. . L 20 100 1600 0.07 450 10
Méd, slitiny médi
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
) L 12 80 2100 0.04 340 6
Kalena a popoustena ocel, 16 80 1600 0.05 320 8
legovana nastrojova ocel
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Precipitacné vytvrzované 12 60 1600 0.035 220 6
M  korozivzdorné oceli, 16 60 1200 0.05 240 8
chromkobaltové slitiny 20 60 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Zaruvzdorné slitiny 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
o o 10 75 2400 0.03 290 5
Austenitické a feritické
M korozivzdorné oceli 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
) Lo 20 75 1200 0.06 290 10
Titanové slitiny
25 75 950 0.06 230 12

1/1

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 14

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Nelegované oceli, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
legované oceli, 30 150 1600 0.12 770 30 3

nizkouhlikové oceli 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 11

30 90 950 0.1 380 30 1.2

32 90 900 0.1 360 32 13

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

MEd, siting médi 14 60 1400 0.06 340 14 0.3

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 1.8

3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

, o 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

gc?:aanz EZZS;TZ?/TO:ZT[ 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

28 70 800 0.06 190 28 1.1

30 70 740 0.06 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 13

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Ve n fz i ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Precipitacné vytvrzované '8 50 880 0.06 210 '8 0.7
M korozivzdorné oceli, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
chromkobaltové slitiny 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Zaruvzdorné slitiny 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 — — - — — -
14 — — - — — -
18 - - - - - -
7 22 = = = = = =
28 - — — - — -
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

VALCOVE FREZOVANI

Material L/D DC Ve n fz i ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 14

18 100 1800 0.09 650 18 18

3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2

S 28 100 1100 0.09 400 28 2.8
ﬁ;‘fg;’\‘/:{'fokri: Zire'fimke 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2

12 60 1600 0.06 380 12 0.5

14 60 1400 0.06 340 14 0.6

18 60 1100 0.07 310 18 0.7

5 22 60 870 0.07 240 22 0.9

28 60 680 0.07 190 28 11

30 60 640 0.07 180 30 1.2

32 60 600 0.07 170 32 13

12 32 850 0.05 170 12 0.2

Titanove sliting 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 22 0.4

28 32 360 0.06 86 28 0.6

30 32 340 0.06 82 30 0.6

32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
[
3/3

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouzitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.
2. Primalé hloubce Fezu lze pouZzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maiji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

elnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mdZze ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte imérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku Fezu.



iMX

IMX-C6HV-C

QO: ©

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 6 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANIi SROUBOVICE, S CHLADICIM KANALKEM

B v N

DC

Eratl

RE 7 Zakfiveny
brit
RE
+0.020
DC<12 12<DC<12 20<DC<25
0 0 0

-0.030 - 0.040 -0.050

Objednaci kéd g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C6HV100R05010C ° 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 11.7 6
IMX16C6HV160R10016C ° 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ) 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 37.5 24.5 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 37.5 24.5 6
11
N
“RE

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

IMX-C6HV-C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Kalena a popousténa ocel, nelegované oceli, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
legované oceli, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legovana nstrojova ocel 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 16 150 3000 0.088 1600 16 1.6
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Precipitacné vytvrzované korozivzdorné 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
oceli, chromkobaltové slitiny 16 100 2000 0.088 1100 1% 16
I Titanové slitiny 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap
(Al

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin

rozpustnych ve vodé.
2. PFimalé hloubce fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym thlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.



iMX

iMX-C6HV/C10HV/C12HV @+ & @+ 7

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, ViCE BRITU,
NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

B v N ,

| pcon
N
_ DCON

'

el 8\@

APMX APMX
LH LH
RE
+0.020 3 g
(&)
o
DC<12 DC>12
{‘zii') 0 0 gl | N
-0.020 -0.030
ﬁ‘f
APMX APMCTN
RE ' ZakFiveny
LH brit
Objednaci kéd S DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10C6HV100R05010 ° 10 0.5 105 16 9.7 1
IMX10C6HV100R10010 ° 10 1 105 16 9.7 6 1
IMX12C6HV120R10012 ° 12 1 12.5 19 1.7 6 1
IMX16C10HV160R10016 ° 16 1 16.5 24 15.5 10 2
IMX20C12HV200R 10020 ° 20 1 20 30 19.5 12 3
IMX25C 12HV250R 10025 ° 25 1 25 375 24.5 12 3
11
N
Vi
2

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

iMX-C6HV/C10HV/C12HV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC ZEFP Ve n fz Vf ap ae
10 6 200 6400 0.07 2700 10 1
Kalend a popousténa ocel, 12 6 200 5300 0.085 2700 12 1.2
nelegovane oceli 16 10 200 4000 0.07 2800 16 0.6
legované oceli,
legovand nastrojova ocel 20 12 200 3200 0.08 3100 20 0.8
25 12 200 2500 0.08 2400 25 1
10 6 150 4800 0.07 2000 10 1
S 12 6 150 4000 0.085 2000 12 1.2
m Austenitické aferiticke 16 10 150 3000 0.088 2600 16 0.64
korozivzdorné oceli
20 12 150 2400 0.1 2900 20 0.8
25 12 150 1900 0.1 2300 25 1
10 6 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 6 40 1100 0.035 230 12 0.6
Zaruvzdorné slitiny 16 10 40 800 0.038 300 16 0.6
20 12 40 640 0.04 310 20 0.8
25 12 40 510 0.04 240 25 1
L. ) 10 6 100 3200 0.07 1300 10 1
Precipitacné vytvrzované
M korozivzdorné oceli, 12 6 100 2700 0.085 1400 12 1.2
chromkobaltové slitiny 16 10 100 2000 0.07 1400 16 0.6
) L 20 12 100 1600 0.08 1500 20 0.8
Titanové slitiny
25 12 100 1300 0.08 1200 25 1
ae
ap
(Al

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin
rozpustnych ve vodé.

2. Primalé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi
Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.

4. Pokud je obrabény polomér v rohu stejny jako polomér néstroje pri pouziti hlavy s vice nez 10 brity, nastavte hloubku rezu
a rychlost posuvu na polovi¢ni hodnoty, nez jsou uvedeny vyse.




IMX-C4FD-C QO

HLAVA S DUPLEXNiM POLOMEREM ZAOBLENI SPICEK S CHLADICIM
KANALKEM, 4 BRITY, PRO VYSOKOU RYCHLOST POSUVU

BPN ™M [SH UH

" ' [m)] TER

—
DCON

L]
AN
]

|l aPmx
A3
LH
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Objednaci kod § DC RE1* APMX A3 LH DCON § ZEFP Typ
N o
w o
IMX10C4FD10010C () 10 1.99 0.7 10.5 16 9.7 2.1 4
IMX12C4FD12012C o 12 2.1 0.8 12.5 19 11.7 2.8 4
IMX16C4FD16016C [ 16 2.75 1 16.5 24 15.5 3 4 1
IMX20C4FD20021C [ ] 20 3.07 1.3 21 30 19.5 3.3 4
IMX25C4FD25026C [ ] 25 4.21 1.6 26 37.5 24.5 4.5 4
11
* RE1: Priblizny polomér V\
1. Velikost upinani drzaku a hlavy by méla byt stejna. (viz strana 10) 44 '\c’
2. Celni stopkové frézy s duplexnim polomérem zaobleni $pi¢ek nejsou vhodné pro obrabé&ni zaoblenych roh(, protoZe mohou
zanechat neopracovana mista.
POZNAMKA K PROGRAMOVANi
Duplexni polomér zaobleni Spicek
Objednaci kod
s10* DCIN RE2 RE3
IMX10C4FD10010C 0.27 3.4 1.5 5
IMX12C4FD12012C 0.33 4.5 1.5 6
IMX16C4FD16016C 0.42 6.2 2 8
IMX20C4FD20021C 0.59 8 2 10
IMX25C4FD25026C 0.67 10 3 12
11

* 510 = Neobrobena cast

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

IMX-C4FD-C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.4 7700 0.5 6
Nelegované oceli,
legované oceli, 12 150 4000 0.45 7200 0.6 7.2
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 0.5 6000 0.8 9.6
R L 20 150 2400 0.5 4800 1 12
Méd; slitiny médi
25 150 1900 0.5 3800 1.25 15
10 135 4300 0.4 6900 0.5 6
) e 12 135 3600 0.45 6500 0.6 7.2
Kalena a popousténa ocel, 16 135 2700 0.5 5400 0.8 9.6
legovana nastrojova ocel
20 135 2100 0.5 4200 1 12
25 135 1700 0.5 3400 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
o _ ) 12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Austeniticke korozivzdorne 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
oceli, chromkobaltové slitiny
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
10 25 800 0.1 320 0.5 6
12 25 660 0.1 260 0.6 7.2
Zaruvzdorné slitiny 16 25 500 0.15 300 0.8 9.6
20 25 400 0.15 240 1 12
25 25 320 0.15 190 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Titanové slitiny 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
Precipitacné vytvrzované 10 120 3800 0.3 4600 0.5 6
korozivzdorné oceli, 12 120 3200 03 3800 0.6 7.2
Austenitické a feritické 16 120 2400 0.4 3800 0.8 9.6
korozivzdorné oceli
20 120 1900 0.4 3000 1 12
Kalené oceli (< 55 HRC) 25 120 1500 0.4 2400 1.25 15
ae

%@

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

2. PFimalé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym thlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé sniZte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.
4. PFi $ikmém zahlubovani se doporuduje snizit rychlost posuvu o 1/2.

A



iMX

IMX-C4FV @:
HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI PRO VYSOCE VYKONNE
OBRABENI, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

TP H

Objednaci kod g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
i
IMX10C4FV100R20010 [ ] 10 2 10.5 16 9.7 4
IMX12C4FV120R20012 [ ] 12 2 12.5 19 1.7 4
IMX16C4FV160R30016 [ ] 16 3 16.5 24 15.5 4 1
IMX20C4FV200R30021 [ ] 20 3 21 30 19.5 4
IMX25C4FV250R40026 ([ ] 25 4 26 37.5 24.5 4
11
N
“i&
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iMX

IMX-C4FV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PODMIiNKY PRI VELKE HLOUBCE REZU

Material DC RE Ve n fz Vf ap ae
10 2 90 2900 0.25 2900 1.2 4.5
Nelegované oceli, 12 2 90 2400 0.25 2400 1.8 6
legované oceli, 16 g 90 1800 0.25 1800 1.8 7.5
Sede litiny 20 3 90 1400 0.25 1400 18 9
25 4 90 1100 0.25 1100 2.4 11.5
10 2 75 2400 0.21 2000 1 4.5
) o _ 12 2 75 2000 0.21 1700 1.4 6
Kalené a popousténé oceli, 16 3 75 1500 0.2 1200 14 75
legovana nastrojova ocel : . .
20 3 75 1200 0.2 1000 1.4 9
25 4 75 950 0.2 750 1.8 11.5
10 2 60 1900 0.22 1700 0.7 4.5
12 2 60 1600 0.22 1400 0.9 6
Kalené a popousténé oceli
(45-55 HRC) 16 3 60 1200 0.22 1100 0.9 7.5
20 3 60 950 0.22 850 0.9 9
25 4 60 750 0.22 650 1.2 11.5
ae
% ap
11
FREZOVANIi VYSOKOU RYCHLOSTI
Material DC RE Ve n fz Vf ap ae
10 2 150 4800 0.51 9800 0.6 4.5
Nelegované oceli, 12 2 150 4000 0.56 9000 0.9 6
legované oceli, 16 3 150 3000 0.6 7200 0.9 7.5
Sede litiny 20 3 150 2400 0.6 5800 0.9 9
25 4 150 1900 0.6 4500 1.2 11.5
10 2 125 4000 0.43 6900 0.46 4.5
] L . 12 2 125 3300 0.48 6400 0.7 6
Kalené a popousténe oceli, 16 3 125 2500 0.53 5300 0.7 7.5
legovana nastrojova ocel . ’ .
20 3 125 2000 0.37 3000 0.7 9
25 4 125 1600 0.39 2500 0.9 11.5
10 2 100 3200 0.43 5500 0.36 4.5
12 2 100 2700 0.47 5100 0.45 6
Kalené a popousténé oceli
H (45-55 HRC) 16 8 100 2000 0.54 4300 0.45 7.5
20 3 100 1600 0.39 2500 0.45 9
25 4 100 1300 0.39 2000 0.6 11.5
ae
%}ap
11

1. Pri malé hloubce rezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
2. Pro dobry odvod tfisek pouzijte stlaceny vzduch nebo olejovou mlhu.

3. Pro obrabéni profild, jako jsou formy, se mohou podminky obrabéni lisit v zavislosti na geometrii obrobku, metodach obrabéni a hloubce fezu.

SniZte rychlost posuvu zejména pii obrabéni rohovych oblasti obrobku.
4. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Uhlem stoupani Sroubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci nez standardni Celni stopkové frézy.

PFi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo nadmérnému hluku.
V takovém pripadé sniZte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.



iMX

IMX-C3A (VR

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 3 BRITY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

N
DCON

g A5

APMX "
~—J N e

RE ' Zakriveny
LH brit

RE Typ kompenzace
m 0.020

Objednaci kéd § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C3A100R10008 ° 10 1 8.5 16 9.7 3 1
IMX10C3A100R25008 ° 10 25 8.5 16 9.7 3 1
IMX12C3A120R10009 ° 12 1 9.6 19 11.7 3 2
IMX12C3A120R32009 ° 12 3.2 9.6 19 11.7 3 2
IMX12C3A120R10010 ° 12 1 10.1 19 11.7 3 1
IMX12C3A140R10011 ° 14 1 1.7 225 11.7 3 2
IMX16C3A160R10012 ° 16 1 12.8 24 15.5 3 2
IMX16C3A160R32012 ° 16 3.2 12.8 24 15.5 3 2
IMX16C3A180R32014 ° 18 3.2 14.9 27 15.5 3 2
IMX20C3A200R10016 ° 20 1 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A200R32016 ° 20 3.2 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A220R32018 ° 22 3.2 18.6 33 19.5 3 2
IMX25C3A250R 10020 ° 25 1 20 37.5 24.5 3 1
IMX25C3A250R32020 ° 25 3.2 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A250R50020 ° 25 5 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A280R32023 ° 28 3.2 23.4 415 24.5 3 2
7
Ny
“ i
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IMX-C3A

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 3
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Hlinikové slitiny 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
(Al
FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n fz vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Hlinikové slitiny 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
(Al



iMX

IMX-C3A

ZAHLUBOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 6 2.5
Hlinikové slitiny 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5

R A
oo
11
VALCOVE FREZOVANi

Material L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 4.4
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Hlinikové slitiny 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 11.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1

ae
ap
11

1. Doporucuje se pouziti fezné kapaliny rozpustné ve vodé.
2. PFi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku maze dojit k vibracim.
V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.
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iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T @ @-

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI,
ViCE BRITU, S CHLADICIM KANALKEM

M ESH

1 o =
\/@ g
¢ B
APMX
RE LH
RE
£0.015
DC<12 _ DC>12
0
0020 -0.030
Objednaci kéd § DC RE  APMX DC.2 LH  DCON BHTA  ZEFP  Typ
&
IMX10C8T080R05T080C ° 8 05 7.12 10 16.0 9.7 8 8
IMX10C8T080R10T080C ° 8 1 7.12 10 16.0 9.7 8 8
IMX12C10T100R05T080C ° 10 05 7.12 12 190 117 8° 10
IMX12C10T100R10T080C ° 10 1 7.12 12 190 117 8 10
IMX16C15T150R05T080C ° 15 05 3.56 16 260 155 8 15 1
IMX16C15T150R10T080C ° 15 1 3.56 16 260 155 8° 15
IMX16C12T150R20T080C ° 15 2 3.56 16 260 155 8 12
IMX20C15T190R05T080C ° 19 05 3.56 20 300 195 8 15
IMX20C15T190R10T080C ° 19 1 3.56 20 300 195 8 15
IMX20C12T190R20T080C ° 19 2 3.56 20 300 195 8° 12
1/1
N
" &
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iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC ZEFP Ve n fz Vf ap ae
8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 12

10 10 300 9500 0.10 9500 0.3 15

Precipitacné vytvrzované 15 12 300 6400 0.12 9200 0.3 2.2

M korozivzdorné oceli,

chromkobaltové slitiny 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2
19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8
19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8
8 8 60 2400 0.08 1500 03 08
10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0
sruvadorns sliting 15 12 60 1300 0.10 1600 0.3 15
15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 15
19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9
19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 1.9
8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 12
M Austenitické a feritické 10 10 200 6400 0.10 6400 03 15
korozivzdorné oceli 15 12 200 4200 0.12 6000 0.3 2.2
15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2
Titanové slitiny 19 12 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8
19 15 200 3400 0.10 5100 03 2.8
ae
ap
11

1. Doporucuje se pouziti frezné kapaliny rozpustné ve vodé.
2. PFi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku maZe dojit k vibracim.
V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.



iMX

IMX-RC4F-C @

HRUBOVACi HLAVA S OTVOREM PRO CHLADICI KAPALINU,
4 BRITY

B v EN

%
1 8
: )EL =
RE APMX
LH
Objednaci kéd § APMX DC DCON RE LH ZEFP Typ
&
IMX10RC4F100R05010C [ J 10.5 10 9.7 0.5 16 4
IMXT10RC4F100R10010C [ J 10.5 10 9.7 1 16 4
IMX12RC4F120R05012C [ 12.5 12 11.7 0.5 19 4
IMX12RC4F120R10012C [ 12.5 12 1.7 1 19 4
IMX12RC4F120R15012C [ J 12.5 12 1.7 1.5 19 4
IMX12RC4F120R20012C [ J 12.5 12 1.7 2 19 4
IMX16RC4F160R05016C [ J 16.5 16 15,8 0.5 24 4
IMX16RC4F160R10016C [ J 16.5 16 15.5 1 24 4 1
IMX16RC4F160R15016C [ J 16.5 16 19.8 1.5 24 4
IMX16RC4F160R20016C [ 16.5 16 15.5 2 24 4
IMX16RC4F160R30016C [ J 16.5 16 15.5 3 24 4
IMX20RC4F200R05021C [ 21 20 19.5 0.5 30 4
IMX20RC4F200R10021C [ 21 20 19.5 1 30 4
IMX20RC4F200R20021C [ J 21 20 19.5 2 30 4
IMX20RC4F200R30021C [ J 21 20 19.5 3 30 4
1n
N
2 QS
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iMX

IMX-RC4F-C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC Ve n fz ap ae
10 150 4800 860 8 4
Nelegované oceli, 12 150 4000 800 9.6 4.8
legované oceli,
nizkouhlikové oceli 16 150 3000 600 12.8 6.4
20 150 2400 530 16 8
M Austenitické a feritické 10 70 2000 320 8 4
korozivzdorné oceli 12 70 1900 340 9.6 4.8
_ o 16 70 1400 280 12.8 6.4
Titanové slitiny 20 70 1100 220 16 s
10 60 1900 230 8 4
Precipitaéné vytvrzované 12 60 1600 230 9.6 4.8
korozivzdorné oceli 16 60 1200 200 12.8 b.b
20 60 950 180 16 8
ae
ap
(Al
FREZOVANi DRAZEK
Material DC Vc n fz ap
10 100 3200 510 5
Nelegované oceli, 12 100 2700 490 6
legované oceli,
nizkouhlikové oceli 16 100 2000 400 8
20 100 1600 350 10
M Austenitické a feritické 10 60 1900 230 >
korozivzdorné oceli 12 60 1600 260 6
_ o 16 60 1200 220 8
Titanové slitiny 20 40 950 170 10
10 40 1300 100 5
Precipitacné vytvrzované 12 40 1100 110 6
korozivzdorné oceli 16 40 800 96 8
20 40 640 90 10
DC
e
h
(Al

1. Vibrace mohou nastat, pokud je tuhost stroje nebo obrobku nizka. V tomto pripadé prosim proporcionalné snizte otacky
a rychlost posuvu nebo nastavte nizsi hloubku rezu.

2. Je-li hloubka rezu mala, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.

3. U nerezové oceli, titanu a Zaruvzdornych slitin je G¢inné pouziti chladici kapaliny.

53
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iMX

IMX-B4HV

@

KULOVA HLAVA, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE ZAKRIVENI

BN ™

AW
LH
RE< RE>6
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
V% oo
-0.020 -0.030
Objednaci kéd S RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10B4HV10010 [ 5 10 10.5 16 9.7 4
IMX12B4HV12012 [ 6 12 12.5 19 1.7 4
IMX16B4HV16016 [ J 8 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20B4HV20021 [ J 10 20 21 30 19.5 4
IMX25B4HV25026 [ 12.5 25 26 37.5 24.5 4
(Al
N
Vo
%S
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iMX

iMX-B4HV-E QO

KULOVA HLAVA, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE ZAKRIVENI,
S CHLADICIM KANALKEM

BEN ~ [SH NN

i m || bcon

L]
i

RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 []
-0.020 -0.030

Objednaci kod § RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
i

IMX10B4HV10010E [ ] 5 10 10.5 16 9.7 4

IMX12B4HV12012E [ 6 12 12.5 19 1.7 4

IMX16B4HV16016E [ 8 16 16.5 24 15.5 4 1

IMX20B4HV20021E [ 10 20 21 30 19.5 4

IMX25B4HV25026E [ ] 12.5 25 26 37.5 24.5 4
1/1
N

&
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iMX

IMX-B4HV-E

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Uhel sklonu Uhel sklonu
Material DC RE a<1s° a>1%° ap pf
Vc n fz vf Vc n fz Vf

10 5 300 9600  0.106 4100 200 6400 0.07 1800 1 2.5
Nelegované oceli, legované 12 6 300 8000  0.125 4000 | 200 5300  0.085 1800 1.2 3
oceli, nizkouhlikove oceli 16 8 300 4000  0.134 3200 | 200 4000  0.088 1400 1.6 4
M&d; slitiny médi 20 10 300 4800  0.156 3000 200 3200 0.1 1300 2 5

25 125 300 3800 0.16 2400 200 2500 0.1 1000 2.5 6

10 5 60 1900  0.055 420 40 1300 0.035 180 0.5 1

12 6 60 1600  0.055 350 40 1100 0.035 150 0.6 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 8 60 1200  0.062 300 40 800 0.04 130 0.8 1.6

20 10 60 1000  0.062 250 40 640 0.04 100 1 2

25 125 60 760  0.062 190 40 510 0.04 80 1.2 2.5
Austenitické a feritické 10 5 225 7200  0.105 3000 150 4800 0.067 1300 1 2.5
korozivzdorné oceli, 12 6 225 6000  0.125 3000 150 4000 008 1300 1.2 3
E;’ig'zﬁ’\'/tzadconrizy;‘éziova”e 16 8 225 4500 0.14 2500 150 3000  0.09 1100 1.6 4

20 10 225 3600 0.16 2300 150 2400 0.105 1000 2 5
Titanové slitiny 25 12.5 225 2900 0.16 1900 150 1900 0.105 800 2.5 6

pf
ap
Z
171

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouzitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

N

. Primalé hloubce Fezu lze pouZit vétSi otacky a rychlost posuvu.
3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mdze ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku Fezu.
4. O je Uhel sklonu obrabéného povrchu.




iMX

IMX-B6HV

@ &

KULOVA HLAVA, 6 BRITU, NEPRAVIDELNE ZAKRIVENI

BN M

1 5
(&)
o
&‘ @w I=
(&) | | SN N I
D  I—
RE | APMX ‘
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 O
-0.020 -0.030
Objednaci kéd S RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10B6HV10010 [ ] 5 10 10.5 16 9.7 b
IMX12B6HV12012 [ ] 6 12 12.5 19 11.7 6
IMX16B6HV16016 [ ] 8 16 16.5 24 189 6 1
IMX20B6HV20021 [ ] 10 20 21 30 19.5 6
IMX25B6HV25026 [ ) 12.5 25 26 37.5 245 6
11
N
\/
AN

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

IMX-B6HV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouzitim feznych kapalin

rozpustnych ve vodé.

N

. Primalé hloubce Fezu lze pouZit vétSi otacky a rychlost posuvu.
3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mdze ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku Fezu.
4. O je Uhel sklonu obrabéného povrchu.

Uhel sklonu Uhel sklonu
Material DC RE a<1s° a>1%° ap pf
Vc n fz vf Vc n fz Vf
10 5 300 9600  0.106 6100 200 6400 0.07 2700 0.5 2
Nelegované oceli, legované 12 6 300 8000  0.125 6000 | 200 5300  0.085 2700 0.6 2.4
oceli, nizkouhlikove oceli 16 8 300 4000  0.134 4800 | 200 4000  0.088 2100 0.8 3.2
M&d; slitiny médi 20 10 300 4800  0.156 4500 200 3200 0.1 1900 1 4
25 12.5 300 3800 0.16 3600 200 2500 0.1 1500 1.2 5
10 5 60 1900  0.055 630 40 1300 0.035 270 0.5 1
12 6 60 1600  0.055 520 40 1100 0.035 220 0.6 1.2
Zaruvzdorné slitiny 16 8 60 1200  0.062 450 40 800 0.04 190 0.8 1.6
20 10 60 1000  0.062 370 40 640 0.04 150 1 2
25 12.5 60 760  0.062 300 40 510 0.04 120 1.2 2.5
Austenitické a feritické 10 5 225 7200  0.105 4500 150 4800 0.067 1900 0.5 2
korozivzdorné oceli, 12 6 225 6000  0.125 4500 150 4000 008 1900 0.6 2.4
E;’ig'zﬁ’\'/tzadconrizy;‘éziova”e 16 8 225 4500 0.14 3700 150 3000  0.09 1600 0.8 3.2
20 10 225 3600 0.16 3400 150 2400 0.105 1500 1 4
I Titanové slitiny 25 12.5 225 2900 0.16 2800 150 1900 0.105 1200 1.2 5
pf
ap
171




iMX

iIMX-B2S/iMX-B4S @~ #

KULOVA HLAVA, 2 BRITY/4 BRITY,
PRO KALENE OCELI

H
iMX-B2S z
1 <}
o
a
“w : i = “‘ 7
| a
RE | aPMx_ | {
LH
iMX-B4S z
2 o
o
a
o [ I A G
a
RE APMX
LH
Objednaci kod g RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX16B2S16016 * 8 16 16 24 15.5 2 1
IMX20B2520020 * 10 20 20 30 19.5 2 1
IMX16B4S16016 * 8 16 16 24 15.5 4 2
IMX20B4520020 * 10 20 20 30 19.5 4 2
11
N
o &
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iMX

iMX-B2S /iMX-B4S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

iMX-B2S
Uhel sklonu Uhel sklonu

.. Qa<15° a>15°

Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
i 16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
H  Kalena ocel (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2
pf
ap
7.
11
1. Pri malé hloubce rezu lze pouZzit vétsi otacky a rychlost posuvu.
2. d je Ghel sklonu obrabéného povrchu.
iMX-B4S
Uhel sklonu Uhel sklonu

.. a<15° a>15°

Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
) 16 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
H Kalend ocel (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2
11

1. Pri malé hloubce rezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

2. O je Ghel sklonu obrabéného povrchu.



iMX

IMX-B3FV

@ <

KULOVA HLAVA, PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI,

3 BRITY, NEPRAVIDELNE ZAKRIVENI

TP H

P4
o
(&}
[m]
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
Objednaci kod § RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
a
w
IMX10B3FV10008 * 5 10 8 16 9.7 3
IMX12B3FV12009 * 6 12 9.6 19 1.7 3 1
IMX16B3FV16012 * 8 16 12.8 24 15.5 3
IMX20B3FV20016 * 10 20 16 30 19.5 3
mn
N
@
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iMX

IMX-B3FV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Uhel sklonu Uhel sklonu
Material DC RE a<1s° a>1%° ap pf
Vc n fz vf Vc n fz Vf

10 5 175 5600  0.22 3700 115 3700  0.15 1700 0.7 2.6
Kalend a popousténa ocel, 12 6 175 4600 022 3000 115 3100  0.15 1400 1 3.2
slitinova nastrojova ocel 16 8 175 3500 022 2300 115 2300  0.15 1000 1.1 3.8
20 10 175 2800  0.22 1800 115 1800  0.15 810 1.2 4.8

10 5 150 4800  0.18 2600 100 3200  0.12 1200 05 2
Ly | Kalena a popousténd ocel, 12 6 150 4000  0.18 2200 100 2700  0.12 970 0.7 25
slitinova nastrojova ocel 16 8 150 3000 0.18 1600 100 2000  0.12 720 0.9 35
20 10 150 2400 018 1300 100 1600  0.12 580 1.1 4.2

pf
ap
7.
1”7
VALCOVE FREZOVANI (L/D=7)
Uhel sklonu Uhel sklonu
Material DC RE a<15° a>18° ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf

10 5 120 3800 0.2 2300 80 2500  0.13 980 05 1.3
Kalena a popousténé ocel, 12 6 120 3200 0.2 1900 80 2100 0.13 820 0.7 1.6
slitinova nastrojova ocel 16 8 120 2400 0.2 1400 80 1600  0.13 620 0.8 1.9
20 10 120 1900 0.2 1100 80 1300  0.13 510 0.9 2.4

10 5 100 3200 013 1200 65 2100  0.085 540 0.4 1
/| Kalens a popousténs ocel, 12 6 100 2700 0.13 1100 65 1700 0.085 430 0.6 13
slitinova nastrojova ocel 16 8 100 2000 0.13 780 65 1300  0.085 330 0.7 1.8
20 10 100 1600  0.13 620 65 1000  0.085 260 0.8 2.1

A

1. Pri malé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne# standardni éelnf
stopkové frézy. Pri nedostatecné tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo nadmérnému
hluku. V takovém pripadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rfezu.

3. d je Ghel sklonu obrabéného povrchu.




iMX

IMX-B4WH-S

Q@

LiZATKOVA HLAVA S OTVOREM PRO CHLADICi KAPALINU, 4 BRITY

| | ocon

LH

|
i

Objednaci kéd g APMX DC DCON RE Typ
i

IMX10B4WH12008S [ 9 12 9.7 6

IMX12B4WH16008S [ 12 16 1.7 8 1

IMX16B4WH20008S [ J 15 20 15.8 10
1
N

“iE

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

IMX-B4WH-S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANIi VNITRNICH PROFILU, OBRABENi KONKAVNi PLOCHY(L/D=3)

Material DC RE Ve n ft f ae
Nelegované oceli, legované oceli, 12 3 100 2700 0.090 970 0.45
nizkouhlikové oceli 16 8 100 2000 0.100 800 0.60
kalené a popousténé oceli, Slitiny mé&di 20 10 100 1600 0.100 640 0.75
M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 12 6 80 2100 0.075 630 0.45
16 8 80 1600 0.080 510 0.60
Chromkobaltové slitiny, Titanové slitiny 20 10 80 1300 0.090 470 0.75
12 6 30 800 0.040 130 0.36
Zaruvzdorné slitiny 16 8 30 600 0.045 110 0.48
20 10 30 480 0.050 96 0.60
P ap<0.3RE
EGJ$
11
ra r r v r -] r v r r r

FREZOVANI VNITRNICH PROFILU, OBRABENI KONKAVNI PLOCHY (L/D=5)
Material DC RE Ve n ft f ae
Nelegované oceli, legované oceli, 12 6 70 1900 0.070 530 0.30
nizkouhlikové oceli 16 8 70 1400 0.080 450 0.40
kalené a popousténé oceli, Slitiny mé&di 20 10 70 1100 0.080 350 0.50
M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 12 6 50 1300 0.050 260 0.30
16 8 50 990 0.060 240 0.40
Chromkobaltové slitiny, Titanové slitiny 20 10 50 300 0.070 220 0.50
12 6 20 530 0.030 b4 0.24
Zaruvzdorné slitiny 16 8 20 400 0.040 YA 0.32
20 10 20 320 0.040 51 0.40

F ap<0.3RE
aeaJ*
11



iMX

IMX-B4WH-S

FREZOVANI VNITRNICH PROFILU, OBRABENi KONKAVNi PLOCHY (L/D=7)

Material DC RE Vc n ft f ae
Nelegované oceli, legované oceli, 12 6 50 1300 0.030 160 0.15
nizkouhlikove oceli 16 8 50 990 0.035 140 0.20
kalené a popousténé oceli, Slitiny mé&di 20 10 50 800 0.040 130 0.25

M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 12 6 30 800 0.025 80 0.15
16 8 30 600 0.030 72 0.20

. Chromkobaltové slitiny, Titanové slitiny 20 10 30 480 0035 57 0.25

P ap<0.3RE
ae—.L

1. Vibrace mohou nastat, pokud je tuhost materialu stroje nebo obrobku nizka. V tomto pripadé prosim proporcionalné snizte
otacky a rychlost posuvu nebo nastavte nizsi hloubku Fezu.

2. Je-li hloubka Fezu mensi, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.

3. V pripadé L/D>5 se doporucuje pouZit drzak s kuzelovym hrdlem.

4. U nerezovych oceli, titanu a slitin odolnych viéi teplu je Géinné pouziti chladici kapaliny.

1/1
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iMX

IMX-CH3L

HLAVA PRO SRAZENI HRAN, 3 BRITY

BN M

BSH

=z
o
o
o
] [
[&) RN N S )
(=]
APMX
DCN =15 LH
£0.020
Objednaci kéd S DC APMX DCN LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10CH3L100A45 ° 10 4.2 15 16.0 9.7 3
IMX12CH3L120A45 ° 12 5.2 15 19.0 11.7 3 :
IMX16CH3L160A45 ° 16 7.2 15 24.0 15.5 3
IMX20CH3L200A45 ° 20 9.2 15 30.0 19.5 3
1/1
~
@

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



iMX

IMX-CH3L

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SRAZENi HRAN V OTVORU

Material DC ZEFP Ve n fz Vf ap ae

10 3 40 1300 0.04 160 1.8 1.8

ngvgaonvsgie"lﬁe“' 12 3 40 1100 0.04 130 22 2.2

£edé litiny 16 3 40 800 0.04 96 2.4 2.4

20 3 40 640 0.04 77 2.6 2.6

10 3 40 1300 0.03 120 1.8 18

Legované nastrojové oceli, 12 3 40 1100 0.03 99 2.2 2.2

kalené a popousténé oceli 16 3 40 800 0.03 72 2.4 2.4

20 3 40 640 0.03 58 2.6 2.6

10 3 30 950 0.03 86 1.8 1.8

M Aust.enitické koroziyzdorné 12 3 30 800 0.03 72 2.2 2.2

oceli, legované oceli 16 3 30 600 0.03 54 2.4 2.4

20 3 30 480 0.03 43 2.6 2.6

10 3 30 950 0.04 110 1.8 1.8

., . 12 3 30 800 0.04 96 2.2 2.2
Zaruvzdorné slitiny

16 3 30 600 0.04 72 2.4 2.4

20 3 30 480 0.04 58 2.6 2.6

10 3 30 950 0.02 57 1.8 1.8

H Kalené a popousténé oceli 12 3 30 800 0.02 48 2.2 2.2

(45-55 HRC] 16 3 30 600 0.02 36 2.4 2.4

20 3 30 480 0.02 29 2.6 2.6

IRl
ae
11

1. Doporucuje se pouziti fezné kapaliny rozpustné ve vodé.

2. PFi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo obrobku mdze dojit k vibracim.

V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.
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iMX

IMX-CHé6V

HLAVA PRO SRAZENI HRAN, 6 BRITU

A
|

LI

lil
H

(&)
[m]
APMX
LH
Objednaci kod E DC APMX DCN LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX12CH6V120A45 [ 12 4.5 3.0 19.0 1.7 6
IMX16CH6V160A45 [ 16 6.5 3.0 24.0 15.5 6 1
IMX20CH6V200A45 [ ) 20 8.5 3.0 30.0 19.5 6
1/
N
o

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



iMX

IMX-CH6V
DOPORUCENE REZNE PODMIiNKY

SRAZENi HRAN PO 0BVODU

Material DC ZEFP Ve n fz Vf ap ae
Nelegované ocell, 12 6 100 2700 0.05 810 2.4 2.4
legované oceli, 16 6 100 2000 0.05 600 2.7 2.7
sedé litiny 20 6 100 1600 0.05 480 3.2 3.2
L ) 12 6 70 1900 0.05 510 2.4 2.4
Legovane nastrojové ocell, 16 6 70 1400 0.05 380 2.7 2.7
kalené a popousténé oceli
20 6 70 1100 0.05 300 3.2 3.2
o ] . 12 6 60 1600 0.04 380 2.4 2.4
M Austeniticke korozivzdorne 16 6 60 1200 0.04 290 27 2.7
oceli, legované oceli
20 6 60 950 0.04 230 3.2 3.2
12 6 50 1300 0.03 230 2.4 2.4
Zaruvzdorné slitiny 16 6 50 990 0.03 180 2.7 2.7
20 6 50 800 0.03 140 3.2 3.2
12 6 30 800 0.04 190 2.4 2.4
Kalené a popousténé oceli
H (45-55 HRC) 16 6 30 600 0.04 140 2.7 2.7
20 6 30 480 0.04 120 3.2 3.2
ap
11

1. Doporucuje se pouziti fezné kapaliny rozpustné ve vodé.
2. PFi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo obrobku maze dojit k vibracim.
V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.
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iMX

IMX

KARBIDOVY DRZAK

PODBROUSENY - -
2 —:j} S EESCoESSE-cccgs
PRIMY — -
T iF========="=====3 8
— LF
TYP S KUZELOVYM KRCKEM | BHTA
e Lr--"t=-==7/-—— -~ 8
LB
LF
DCON=10  12<DCON<16 20<DCON<25
@ 0 0 0
- 0.009 - 0.011 - 0.013
Objednaci kéd Sklad BHTA LB BD LF DCON Typ
IMX10-U10N014L070C ([ ] = 14 9.7 70 10 1
IMX10-S10L090C [ ] — — — 90 10 2
IMX10-U10N034L090C [ ] = 34 e 90 10 1
IMX10-S10L110C [ ] - — — 110 10 2
IMX10-U10N054L110C ([ ] — 54 9.7 110 10 1
IMX10-A12N054L110C [ ] 1 54 9.7 110 12 3
IMX12-U12N017L080C ([ ] = 17 11.7 80 12 1
IMX12-S12L100C [ ] — — — 100 12 2
IMX12-U12N041L100C [ ] = 41 11.7 100 12 1
IMX12-S12L130C [ ] - — — 130 12 2
IMX12-U12N065L130C [ ] — 65 11.7 130 12 1
IMX12-A16N065L130C (] 1 65 11.7 130 16 3
IMX16-U16N024L080C ([ ] = 24 15.5 80 16 1
IMX16-S16L110C [ ] — — — 110 16 2
IMX16-U16N056L110C ([ ] = 56 15.5 110 16 1
IMX16-S16L150C [ ] - — - 150 16 2
IMX16-U16N088L150C [ ] = 88 15.5 150 16 1
IMX16-A20N088L150C [ ] 1 88 15.5 150 20 3
IMX20-U20N030L090C ([ ] = 30 19.5 90 20 1
IMX20-S20L130C [ ] — — — 130 20 2
IMX20-U20N070L130C ([ ] = 70 19.5 130 20 1
IMX20-520L180C [ ] — — — 180 20 2
IMX20-U20N110L180C [ ] = 110 195 180 20 1
IMX20-A25N110L180C [ ] 1 110 19.5 180 25 3
IMX25-U25N037L110C ([ ] — 37.5 24.5 110 25 1
IMX25-525L.160C [ ] — — — 160 25 2
IMX25-U25N087L160C ([ ] = 87.5 24.5 160 25 1
IMX25-525L210C [ ] — — — 210 25 2
Al

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




iMX

IMX
OCELOVY DRZAK

PODBROUSENY

|

l

I

L
4;

|

I

|

I

|

I

|

I

|

I

|

I

|

T

DCON

”

LF

-
&
|
|
|
|

LF

DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25 DCON=32
@ 0 0 0 0

- 0.009 - 0.0M - 0.013 - 0.160
Objednaci kod Sklad LB BD LF DCON Typ
IMX10-U10N009L070S ([ ] 9 9.7 70 10 1
IMX10-G12L060S [ ] - - 60 12 2
IMX12-U12N011L080S [ ] 1 1.7 80 12 1
IMX12-G16L070S o - - 70 16 2
IMX16-U16N016L080S (] 16 15.5 80 16 1
IMX16-G20L070S [ ] — — 70 20 2
IMX20-U20N020L090S [ J 20 19.5 90 20 1
IMX20-G25L080S [ ] - - 80 25 2
IMX25-U25N025L110S [ ] 25 24.5 110 25 1
IMX25-G32L100S ° - - 100 32 2

11

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



72

NEW
IMX

MONOBLOKOVY TYP OCELOVEHO DRZAKU BT30

PRIMY TYP
[%2)
o £ 1 ] | |
a o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
. . Vhodna
Objednaci kéd Sklad DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 WT hlava
IMX16-S16GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 1 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 245 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-S33GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 295 0.42
IMX25-S25GL47-BT30 ° 25 24.5 47 25 20 215 0.45
IMX25-S43GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
TYP SE ZUZENYM HRDLEM
" BHTA \‘
o 2 ] )
2 g T I [T
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
. L Vhodna
Objednaci kéd Sklad DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 LB3 BHTA WT hlava
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 29.2 15° 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b4 42 20 21.4 37.8 10° 0.48  IMX20__ !
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 48.7 8° 0.57  IMX25._..!
11

1. Velikost upnuti drzaku a hlavy by méla byt stejna.

2. Pouzijte specialni kli¢, ktery odpovida velikosti upevnéni. Tento dil se prodavé samostatné.

3. Doporucuje se pro pouZziti s obrabécimi centry vybavenymi viretenovymi motory s vysokym vykonem.
4. Hloubka rezu by méla byt 50 - 60 % doporucenych podminek pro kazdou hlavu.

5. Spojovaci ¢ast s obrabécim nastrojem neni oboustranna stopka.

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



iMX

IMX

VERTIKALNI OBRABECi CENTRUM:
BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Dosahovéano vysoké t&innosti obrabéni s rychlosti Gbéru kovu 600 cm3/min.

Material Hlinikové slitiny

Nastroj iv|VIX2(]S3’AZOO]_6 ET2020
Ctvercovy, 3 brity

Hlava iMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 5971

Ve (m/min) 375

Vf (mm/min) 2389

ap (mm) 13

Rychlost Gbéru kovd (cm3/min) 621

ZpUsob obrabéni Chlazeni emulzi

Rychlost vietena max. 10000 min~', motor vietena 26.2 kW, toCivy moment 92 Nm

HORIZONTALNi OBRABECi CENTRUM:
ENSHU, LTD. SH350

Objem odstranéného kovu byl Sestkrat vySSi nez za standardnich doporucenych podminek.

Material 1.1206

Nastroj iMXZORIAF’ZOOZJ EP7020
Hrubovani, 4 brity

Hlava iMX20-519GL41-BT30

n (min-1) 3997 (2400)

Ve (m/min) 251 (150)

Vf (mm/min) 1599 (480)

ap (mm) 12

ae (mm) 20

Rychlost Gbéru kovd (cm®/min) 384

Zplsob obrabéni Sousledné frézovani. Proud vzduchu

() Doporuéené rfezné podminky

Rychlost vietena max. 12000 min~', motor vietena 31 kW, toCivy moment 31.04 Nm
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iMX

IMX

KARBIDOVY DRZAK - NAHRADNI DiLY

Kod nastrojového drzaku

Vhodna hlava

&7

N

Kli¢

Mazivo proti zadirani

IMX10-U10N014L070C

IMX10-510L090C

IMX10-U10N034L090C

IMX10-S10L110C

IMX10-U10N054L110C

IMX10-A12N054L110C

IMX10-WR

IMX12-U12N017L080C

IMX12-512L100C

IMX12-U12N041L100C

IMX12-512L130C

IMX12-U12N065L130C

IMX12-A16N065L130C

IMX12-WR

IMX16-U16N024L080C

IMX16-516L110C

IMX16-U16N056L110C

IMX16-516L150C

IMX16-U16N088L150C

IMX16-A20N088L150C

IMX16-WR

IMX20-U20N030L090C

IMX20-520L130C

IMX20-U20N070L130C

IMX20-520L180C

IMX20-U20N110L180C

IMX20-A25N110L180C

IMX20-WR

IMX25-U25N037L110C

IMX25-525L160C

IMX25-U25N087L160C

IMX25-525L.210C

IMX25-WR

MK1KS

DiLY SE PRODAVAJi SAMOSTATNE

Kéd nastrojového drzaku

&7

Kli¢
IMX16 IMX16-WR
IMX20 IMX20-WR
IMX25 IMX25-WR

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



iMX

IMX

OCELOVY DRZAK - NAHRADNI DiLY

Kod nastrojového drzaku

Vhodna hlava

&7

N

Kli¢ Mazivo proti zadirani

IMX10-U10NOO9LO70S IMX10-WR
IMX10-G12L060S IMX10:..:
IMX12-U12NO11LOSOS 2R
IMX12-G16L070S IMXT2:--
IMX12-616L0O70S

IMX16:___! IMX16-WR MK1KS
IMX16-U16N016L080S
IMX20-U20NO20LO9CS IMX20-WR
IMX20-G25L080S IMX20:.:
IMX25-U25N025L1108

IMX25:___! IMX25-WR

IMX25-G32L100S

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

V4 A4 AV 4 (]
VYBER DRZAKU IMX
KdyZ pouzijete primy drZzak a standardni hlavu, dojde v pripadg, Ze je hloubka Fezu vétsi nez délka hlavy, ke kolizi.

KdyZ pouzijete pfimy drzék a kompenzovanou hlavu, je mozné dosahnout vétsich hloubek Fezu, protoze pramér
hlavy je vétsi nez drzak.

PRIMY DRZAK + STANDARDNi HLAVA PRIMY DRZAK + KOMPENZOVANA HLAVA
Jestlize pouZijete primy drzak a standardni
hlavu, pouzijte ji pro mensi hloubku Fezu nez je
délka rezu. E
Hloubka Fezu < Délka rFezu ;
[a1]
Hloubka rezu
Délka rezu
Hloubka Délka rezu X\
Feth
Kdyz je hloubka rezu < délka rezu,
doporucujeme mensi vylozeni nez 3D.
Podbrouseny typ s odlehéenym krékem je vhodny pro obrabéni kolmych stén.
Velky prdmér drzaku kuzelového kréku poskytuje stabilitu pri velkém vylozeni.
K dispozici jsou také typy podbrousené a s kuzelovym krckem.
(Prdmér D5 uvadi minimalni prdmér jednotlivych typa.)
PODBROUSENY + STANDARDNi HLAVA KUZELOVY KRCEK + STANDARDNI HLAVA
B1
3
S
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iMX

JAK NAINSTALOVAT HLAVU

B Pomoci &istého hadFiku otfete z kuzelovych a B Naneste malé mnozstvi maziva proti zadirani
celnich ploch hlavy a drzaku olej a prach. pouze na zavit.

OCistéte tyto plochy cecececcccceccses
. : : Mazivo proti zadirani pouze na zavit

AN

B Nepouzijte nadmérné mnozstvi maziva proti zadirédni, mohlo by to mit negativni vliv na upnuti.

Kuzelova sekce Sekce drzaku kuZzele

Na tyto dily nenanasejte mazivo proti zadirani

Pevné zajistéte hlavu a drzdk pomoci priloZzeného klice.
. l thle

B uUtahovaci Uhly a doporuceny moment jsou uvedeny v tabulce.

l Bez vile

T

1. PouZivejte pracovni rukavice a dalsi

. ol Referenéni Doporuéeny upinaci nezbytné ochranné pomucky, abyste
Velikost upinani \ . R .
utahovaci hel a moment (Nm) predesli moznosti Grazu.
2. Pouzijte vyhradné dodany klic.

o ’ rv ’ N B4
210 50 10 (Standardni kli¢e mohou byt pfilis
012 50° 15 silné.)
216 50° 30
020 40° 50

? 25 35° 75




iMX

POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJU PRI OBRABENi PLOCHYCH POVRCHU INCONEL 718

EP7020 je novy nastrojovy material, ktery prodluzuje Zivotnost nastroji pri obrabéni téZzkoobrobitelnych materiald.

Material Inconel 718 (43HRC])
Nastroj MX12-U12N041L100C
Hlava IMX12B4HV12012

n (min-1) 1.700

Ve (m/min) 28

Vf (mm/min) 350

fz (mm/zub) 0.05

ap (mm) 0.6

ae (mm) 1.2

Vylozeni (mm) 65

Zplsob obrabéni Sousledné frézovani

Mokré obrabéni s vnéjsim

Rezna kapalina pFivodem Fezné kapaliny (emulze)

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum (BT40)

SROVNANi PEVNOSTI PRI FREZOVANi DRAZEK V
TITANU

Spolehlivost Sroubového uchyceni je vyznamné vyssi
neZ u konkurenénich produktd, které disponuji jen
ocelovym uchycenim. Poradi si také i s vysokym Feznym
zatizenim.

_ Zlom ve Sroubovém spoji

Zlom ve Sroubovém spoji

Zatizeni

T T T T T T T
0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20
Posuv na zub (mm/zub)

Material Ti-6Al-4V (32HRC)
Nastroj IMX20-U20N030L090C
Hlava IMX20C4HV200R10021
n (min-1) 1.100

Ve (m/min) 69

Vf (mm/min) 880

fz (mm/zub) 0.20

ap (mm) 10

ae (mm) 20

VyloZeni (mm) 72

ZpUsob obrabéni Sousledné frézovani

Mokré obrabéni s vnéjsim

Rezna kapalina pFivodem fezné kapaliny (emulze)

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum (BT50)

B Mitsubishi Materials HA  B:Konvenéni

78

0.3
Konvencni A

e ::;2’
1
0.15

Max. hi'betni opotrebeni na linii hloubky fezu (mm)

0.1
1
1

0.05 :
1
1
1

0 2 4 6 8 10 12 14
Délka fezu (m)
TUHOST

Dvojita kontaktni plocha karbidové hlavy a karbidového
drzaku zajistuje narlst tuhosti o vice nez 30 %.

100

50 1 —

Tuhost (%)

| 62mm (3xD)

Monolitni  iMX Konvencni
celni

stopkova
fréza



Opotrebeni hibetu VB (mm)

iMX

IMX

OCELOVY DRZAK

Cenoveé dostupné ocelové drzaky umoznuji pracovat pri kratkém vylozeni s malou hloubku Fezu.

REZNY VYKON

Zivotnost nastroje je nejméné 3krat deléi v porovnani s béZznymi ocelovymi stopkami.

0.15
0.1 A
Trvanlivost
nastroje

f/ +300 %
0.05
0 T T T T T 1

0 100 200 300 400 500 600
Délka Fezu (m)

Material S55C
Nastroj iMX10-U10N014L070S
Hlava IMX10C4HV100R10010
n (min-1) 5.100
Ve (m/min) 160
Vf (mm/min) 1.530
fz (mm/zub) 0.075
ap (mm) 5
ae (mm) 0.5
Vylozeni (mm) 30

ZpUlsob obrabéni

Sousledné frézovani

Rezna kapalina

Emulze externi

Obrabéci stroj

BT50 M/C

B Mitsubishi Materials HA BB

C : Konvenéni

STAV BRITU

iMX S4HV
(Délka Fezu
150 m)

Konvencni A
(Délka Fezu
100 m)

Konvencni B
(Délka fezu
100 m)

Konvencni C
(Délka Fezu
100 m)
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IMX-C4FD-C

CHARAKTERISTIKY

Duplexni
polomér zaobleni Spicek

Maly

REZNY VYKON

Konven¢ni polomér
zaobleni

Kombinace tenkych tfisek a dlouhého bfitu zajistuje
vysoky vykon a dlouhou Zivotnost nastroje.

Doporucené rezné podminky se mohou LiSit podle stability nacini.

Srovnani zivotnosti nastrojl pfi obrabéni chromkobaltové slitiny (@ 10).

Zivotnost nastroje (chromkobaltova slitina).

Vydrolovani B

Vydrolovani A

Lze pokracovat

Dvojnésobna

Zivotnost
nastroje

300

0 100 200
Material Chromkobaltova slitina
Nastroj @10
n (min-1) 3.185
Ve (m/min) 100
Vf (mm/min) 1.911
fz (mm/zub) 0.15
ap (mm) 0.2
ae (mm) 35
VyloZeni (mm) 45
Rezna kapalina Rozpustna

ZpUsob obrabéni

Sousledné frézovani

Obrabéci stroj

Vertikalni (BT40)

B Mitsubishi Materials HA B:Konvenéni

210
ap0.2
ae 3.5

iMX-C4FD-C
(Délka Fezu 320 m)

Konvenc¢ni A
(Délka Fezu 160 m)

Konvencni B
(Délka Fezu 96 m)



IMX-C4FD-C

CHARAKTERISTIKY

SROVNANI UCINNOSTI S SKD61 (@ 20)

Omezeny rezny odpor v radialnim sméru potlacuje
vibrace nastroje a zmensuje prihyb.

Tenké trisky

v

Srovnani Gcinnosti obrabéni SKD61

Lze pokracovat

400 %
Vydrolovani ucinnost

T T T 1
0 1.000 2.000 3.000

Material SKDé1 (52HRC)

Nastroj 020

n (min-1) 1.600

Ve [m/min) 100

Vf (mm/min) 640 - 2.560

fz (mm/zub) 0.10 - 0-40

ap (mm) 0.3

ae (mm) 5

VyloZeni (mm) 80

Rezna kapalina

Proud vzduchu

Zplsob obrabéni

Drazkovani a sousledné frézovani

Obrabéci stroj

Vertikalni (BT50)

B Mitsubishi Materials

M A : Konvencni

[=)

=

£

€

o

@

S

>§ ap 0.5 mm
= x20 pass
=

S
ae 5x10pass ap 10 mm

65 mm

Bez trisky
iMX-C4FD-C
(Vf 2.560 mm/min)

Mikrotrisky
Konvencni
(Vf 1.280 mm/min)
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PRIKLADY APLIKACI

Uvedené priklady jsou skutecné aplikace a mohou se lisit od doporucenych reznych podminek.

Hlava iMX12-U12N041L100C

Drzak iMX12B6HV12012

Obrobek DIN Cf53

Komponent Rotor pro prevodnik tocivého momentu

Zamysleny proces

Dokoncovaci obrabéni povrchu lopatek

Ve (mm/min)

200

fz (mm/zub) 0.08

ae (mm) Priblizné 1.4
ap (mm) Priblizné 1.0
Délka vyloZeni (mm) 70

ZpUsob obrabéni

Trochoidalni frézovani

Obrabéci stroj

Obréabéci centrum s 5 osami (HSK A63)

Nastroj sniZil obrébéci ¢as 0 30 % a také

Vysledek vytvoril kvalitni koneény povrch.
Hlava iMX20-U20N070L130C

Drzak iMX20C4HV200R10021

Obrobek DIN S235

Komponent Zapustkova ocel

Zamysleny proces

Dokoncovaci obrabéni diry

Ve (mm/min) 100
fz (mm/zub) 0.05
ae (mm) 1
ap (mm) 3
Délka vyloZeni (mm) 105

ZpUsob obrabéni

Sroubovité zahlubovani

Obrabéci stroj

Obrabéci centrum

Vysledek

Brity s nepravidelnym uhlem stoupani

Sroubovice spolu s monolitnim karbidovym

drzakem poskytly lepsi vysledky nez
konkuren¢ni nastroje.




PRIKLADY APLIKACI

iMX

Hlava iMX16-U16N024L.080C
Drzék iMX16C10HV160R10016
Obrobek Titanova slitina (Ti-6Al4V)
Komponent Zku$ebni obrobek

Zamysleny proces

Valcové frézovani (sousledné frézovani)

Ve (mm/min)

151

fz (mm/zub) 0.08
ae (mm) 0.5
ap (mm) 16
Délka vylozeni (mm) 52

Rezné kapalina

Mokré obrabéni s vnéjSim privodem rezné
kapaliny (emulze)

Obrabéci stroj

Obrabéci centrum

Vysledek

Obrabéni se obeslo bez vibraci, i kdyz
poloméry obrobku a nastroje byly stejné.
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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 - iZMIiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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