ZAVITOVA RADA MMT

PRO VYSOCE EFEKTIVNi A PRESNE OBRABENI
SIROKE SKALY ZAVITOVYCH APLIKACI
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DIACEDGE A MITSUBISHI MATERIALS



Zavitova rada MMT

ROZTEC ZAVITU - PREHLED

REZANi VNEJSiCH ZAvITU

Univerzalni obrabéni Trubkové fitinky a spojky
Pousiti pro plyn a vodu
ouziti
Netplny profil  Neuplny profil L Americky Trubkovy zavit valcovy Americky
60° 55° 150 metricky UN Whitworthiiv BSW, BSP NPT
Typ
S
1/4P 1/4P c>§ ‘l:
I I I | I
M, UNC, G (PF), Rp (PS]),
Symbol UNE W M UNC, UNF W NPT
Drzak/Stoupani mm (zavity/palec) ~ zavity/palec mm zavity/palec zavity/palec zavity/palec
Drzédk MMT Pl 7 18 14
ny , 1o, 14,
. tvar - - 0.5-5.0 32-5 28-5 1158
\\‘
V’ Nedplny 0.5-5.0
s war (48 - 5) 48 -5 0.5-5.0 48 -5 — —
Potl:ubnl pripojky pro Potr.espOjky |3ro Ipot[aV. Penos pohybu Letectvi a.
Pousiti paru, plyn a vodu prum. a haseni poz. kosmonautika
ouziti
Trubkovy zavit kuzelovy Americky Obly 1S0 lichobéznikovy Americky UNJ
BSPT NPTF DIN 405 30° ACME
Typ
r=0.23851
Symbol R [PT]'R?)C (PT), NPTF ACME (Tw) UNJ
Drzak/Stoupani zavity/ palec zavity/ palec zavity/palec mm zavity/palec zavity/palec
Drzak MMT o
way 28191411 27,18,14,115,8| 10,86, 4 15,2,3,4,5 12,10,8, 6,5 32-8
X
o
Neuplny _ _ _ _ _ _
. tvar
Ropa a plyn
Pouziti — -
API pilovity API obly
pancérovy pancérovy a trubkovy
Typ
Symbol BCSG CSG, LCSG
Drzak/Stoupani zavity/ palec z4vity/ palec
Drzak MMT oty
n 5 10,8
) tvar
\\
V — ]

tvar




ROZTEC ZAVITU - PREHLED

Zavitova rada MMT

REZANi VNITRNICH ZAVITU

Univerzalni obrabéni

Trubkové fitinky a spojky
pro plyn a vodu

PouZziti

Neuplny profil  Neuplny profil i Americky Trubkovy zavit valcovy Americky
60° 55° 150 metricky UN Whitworthéy BSW, BSP NPT
Typ
S
174 174P 1 71 op.137P R
I I | I
M, UNC, G (PF), Rp (PS),
Symbol UNE W M UNC, UNF W NPT
Drzak/Stoupani mm (zavity/palec)  zavity/palec mm zavity/ palec zavity/ palec zavity/ palec
Drzak MMT oty
vy - - 0.5-5.0 32-5 28-5 27,18, 14,11.5, 8
W
Nedplny 0.5-5.0
tar (48 - 5) 48 -5 0.5-5.0 48 -5 — —
Potl:ubm pripojky pro Potr.a spojky Ero ?ot[av. PFenos pohybu Letectvi a'
Pousiti paru, plyn a vodu prum. a haseni poz. kosmonautika
iti
Trubkovy zavit kuzelovy Americky Obly 1SO0 lichobéznikovy Americky UNJ
BSPT NPTF DIN 405 30° ACME
Typ
r=0.23851
Symbol R [PT]'RF;C (PT), NPTF Rd Tr (TM) ACME (Tw) UNJ
Drzak/Stoupani z4vity/palec z4vity/ palec z4vity/ palec mm zavity/ palec zavity/ palec
Drzak MMT oty
tv;‘?’ 19,14, 11 14,11.5,8 10,8, 6, 4 15,2,3,4,5 12,10,8,6,5 —
*
Nelplny _ _ _ _ _ _
tvar
Ropa a plyn
Pouziti — -
API pilovity APl obly
pancérovy pancéfovy a trubkovy
Typ
Symbol BCSG CSG, LCSG
Drzak/Stoupani zavity/ palec zavity/ palec
Drzak MMT oy
R 5 10,8
tvar
Neuplny _ _
tvar

* Pfed Fezanim vnitiniho UNJ zavitu je tieba vyvrtat diru odpovidajiciho prdméru. Poté nasleduje Fezani amerického 60° UN
zavitu. V tomto pripadé nelze pouZzit desticku s plnym tvarem.



Zavitova rada MMT

NORMY ZAVITU A ODPOVIDAJICi DESTICKY/DRZAKY

Typ normy zavitu Typ \::?th/ Kod desticky m'i)::r/zélni Drzak nastroje
ISO METRICKY
Wiper
- Wiper
Vnéj. —— MMTER 15
Univerzalni
Univerzalni
N a M -
= % Wiper
T sS85 Wiper
S Vit d 23
@ @ Univerzalni
ols Univerzalni
AMERICKY UN
I %2 Wiper
- .. Wiper
N Vngj. ———— MMTERS 15
3 Univerzalni
= T,
I UNC Univerzalni
g UNF Wiper
RN o
I ala . Wiper
b B Vnitr. L 23
g e Univerzalni
ol Univerzalni
WHITWORTHOV BSW, BSP
R %*3 Wiper
= .. Wiper
o~ Vnéj. —— MMTERZ 15
= Univerzalni
—|T r
T|ot . 1
RS ’*S 759275 . W Univerzalni
IE toe
= Vnéjsi zavit al |8 < Vit Wiper -
o |o™ nitr.
d @ E Univerzalni
slas Univerzalni
TRUBKOVY ZAVIT VALCOVY
© *4 Wiper
z bp  Vng. W,p 15
iper
N G
-~ Wiper
T r RP ity W,p 23
I iper
75% 27, 5 P
N 552 2
T 3 g
T Vnéjsi zavit -

P

d1 nebo D1
d2 nebo D2

*1 H =0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.541266P * d1=d-1.082532P e D=d e D2=d2 * D1=d1

*2 H = 0.866025P o d2=d-0.649519P ¢ H1=0.5412664P ¢ d1=d-1.082532P ¢ D=d » D2=d2 » D1=d1 * P=25.4/ zavit

*3 H =0.9605P o d2=d-H1 e d1=d-2H1 e r=0.1373P ¢ H1=0.6403P ¢ D1'= d1+2x0.0769H e D=d ¢ D2=d2 e D1=d1 ¢ P = 25.4 / z4vit
* H =0.960491P e d2=d-h e d1=d-2h ¢ r=0.137329P « h = 0.640327P ¢ D=d ¢ D2=d2 ¢ D1=d1 ® P=25.4 / zavit

Wiper: Objednaci kdd desticky je uréen zvolenym stoupanim zavitu.
Univerzalni: Desticku lze pouzit pro rlizna stoupani zavitu.



Zavitova rada MMT

NORMY ZAVITU A ODPOVIDAJICi DESTICKY/DRZAKY

Typ normy zavitu Typ \"’:ijfl Kod desticky lelr:?:;r/zélni Drzak nastroje
*1 ACERGEA
Vnéj. Wiper MMTER; 15
BSPT
Vnitr. Wiper 23

Stred zavitu osa

OBLY DIN 405
R

*2 Vnéj. MMTX MMTER 15

— Wiper
Rd  Vnitf. MMT: MMTIR 23
g MMTIR
T o
s
Vngj&i
zavit
ISO LICHOBEZNiKOVY 30°
Vnéj. , 15
.V Wiper
Tr Vnitr.
23
o
Qo
[}
=
algle
o|o
Qo Q
|
c|c
=1
AMERICKY ACME
Vnéj. _ 15
— Wiper
ACME Vnitr.
23

/4

h

P/4

néjsi
zavit

AMERICKY NPT

*4 Vngj.
NPT  Vnitf.

= Vn&jsi zavit !

*1'H=0.960237P ¢ h =0.640327P e r = 0.137278P » P = 25.4 / zavit

*2 ac = 0.05P * h3=H4=0.5P « R1=0.238507P ¢ R2=0.255947P ¢ R3=0.221047P * P = 25.4 / zavit
*3 H=1.866Ped2=d-0.5Pedi=d-PeH1=05PeD=deD2=d2eD1=d1

*4 H =0.866025P « h = 0.800000p

Wiper: Objednaci kdd desticky je uréen zvolenym stoupanim zavitu.
Univerzalni: Desticku lze pouZzit pro rlizna stoupani zavitu.



Zavitova rada MMT

VLASTNOSTI RADY MMT

VELKA ROZMANITOST VYROBKU

DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM BROUSENE DESTICKY TRIDY G

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

M, UNC, UNF, W,

G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

IDEALNi UTVARENI TRiSKY DOKONCE | PRI DRUHE POLOVINE ZABERU, KDY SE OBVYKLE
TVORi PLYNULA TRiSKA (DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM)

Obrobek 1.7225

Desticka MMT16ER1501S0-S
Trida VP15TF 5~ <
Ve (m/min) 120 . N -

Zplsob obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu

Konstantni prarez trisky

Zabér (nasobek)

6

Rezna kapalina

S chlazenim

ISO metrické vnéjsi zavity se stoupanim 1.5 mm
Posledni zabér (6. zabér)

MMT Konvenéni

VYSSi STUPEN PRESNOSTI VE SROVNANi S BEZNYMI DESTICKAMI (BROUSENYMI DESTICKAMI TRiDY G)

Typ zavitu PFesnost zavitu

ISO metricky 6g/ 6H

Americky UN 2A /2B

Whitworthlv BSW, BSP Stredni tfida A

BSPT Norma BSPT

Obly DIN 405 7h/7H

IS0 lichobéznikovy 30° 7e/7H

Americky ACME 36

UNJ 3A Vysoké presnosti pfi fezani zavitd lze dosdhnou
AP! pilovity pancéfovy Norma API pouzitim desti¢ek MMT s brougenym Eelem
APl obly pancérovy a trubkovy Norma API RD a obvodovym bfitem.

Americky NPT Norma NPT

Americky NPTF Trida 2

= Rada MMT = Teoreticky Konvencni desticka

profil zavitu



Zavitova rada MMT

VLASTNOSTI RADY MMT

TYP AG JE PRIDAN K 3-D UTVARECI RADY M

Typ AG byl pridan k presné tridé M rady 3-D utvarece pro rezani 60° a 55°
vnitFnich/vnéjsich zavitd, které lze pouzit pro zavity 48 - 8 a rozte¢ 0.5 - 3.0 mm,

aby uspokojil Sirokou $kalu potreb.

Presny 3D utvarec tfisky rady M zlepSuje kontrolu tfisky a prispiva ke snizeni nakladd
na nastroje.

VOLBA DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM NEBO DESTICKY TRiDY G

¢ Pro idealni utvareni trisky a vysoky pomér vykonu a ceny jsou doporucovany desticky tfidy M s 3-D utvaredi.
¢ Desticky tridy G jsou doporucovany v pripadech, kdy je pozadovana vySsi presnost.

Desticka Utvareni trisky Pfesnost zavitu Desticka Utvareni trisky PFesnost zavitu

Desticky tridy M Desticky tridy G
s 3-D utvarecem

(@) O O (@)

DRZAK (MA SPECIALNi POVRCHOVOU UPRAVU)
VNEJSi VNITRNi

¢ Upinani desticky pomoci upinky
+ umoznuje jeji snadné polohovani.

Privod rezné kapaliny
primo k britu pomoci
trysky umisténé

uprostred stopky.

.
eececcccccce

e0c0ceccccccccce

<o Z0%eny kréek driakd MMT
zabranuje hromadéni trisky.

» Vyménou podlozky lze drzaky MMT
pouZzit pro Fezani zavitl
s rlznymi Uhly stoupani.

Objednaci kdd vodiciho Sroubu rezné kapaliny: TFS03006
(kromé& MMTIR1316/MMTIR1516)

VHODNY PRO REZANI ZAVITU S VELKYMI UHLY STOUPANI

Uhel stoupani (a®) Uhel sklonu (0°) Uhel stoupani (a°)

-1.5° -3°

-0.5° -2°

0.5° -1°

1.7 0° e lonﬁ Podlozka
950 10 (0°)

3.5° 2°

450 30 Vyménou podlozky lze drzdky MMT pouZit pro soustruzeni zavit

rGznymi Ghly stoupani, i levych zavitd.
Standardni podlozka, dodavana s drzakem. s ruzny uhly stoupani, 1 tevych zavitd



Zavitova rada MMT

KARBIDOVY NASTROJOVY
MATERIAL S POVLAKEM PVD
PRO STABILNi REZANi ZAVITU

MP9025

Tvrdy nastrojovy material s ddrazem na stabilitu britu.

Projevuje skvélou odolnost proti lomu pfi
obrabéni s nizkymi reznymi rychlostmi,
vnitFnim obrabéni a dokonce u malych
velikosti radiusu R.

S vynikajici adhezni odolnosti, je efektivni
pri obrabéni zaruvzdornych slitin

a precipitacné vytvrzované korozivzdorné
oceli.

«++ Jednovrstva povlakovaci technologie (AL TiIN
s vysokym obsahem Al

««+ Specialni substrat ze slinutého karbidu

SROVNANI POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

Nové jednovrstva povlakovaci technologie (ALTiJN s vysokym obsahem Al poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti
a vyrazné zvySuje odolnost proti opotfebeni, tvorbé vymoll a tvorbé nardstka.

[ Faze vysoké tvrdosti Mékka faze Tvrdost povlaku (HV)
g 3.000 . Nova technologie
(AL Ti)N s vysokym
obsahem Al
2.000 1 Konvencni s
technologie H
1.000 - :
Substrat Substrat .
: T $
. 0 25 50 . Obsah Al (v %)
VP10MF

Vysoka odolnost proti opotrebeni a plastické deformaci pri fezani zavitl, kde je ddlezité udrzeni tvaru zavitu.
Vhodny pro plynulé, vysoce presné obrabéni s prodlouzenou trvanlivosti nastroje.
Efektivni v kombinaci s desti¢kami tridy G pro vysoce pfesné Fezani zavitd.

VP15TF

Vysoka odolnost proti lomu v aplikacich s nizkou tuhosti, napr. pfi obrabéni s podavanim tycového materialu.
Schopnost vydrZet tvrdé podminky po dlouhou dobu tam, kde jsou konvenéni desticky nachylné k poruseni.
Efektivni kombinace vysoce vykonnych britovych desticek tridy M s 3D utvarecem trisky.

VP20RT

Vhodné pro obrabéni korozivzdornych oceli a nestabilni obrabéni, kde desti¢ky casto vykazuji vylamovani.
Efektivni kombinace vysoce nakladové vykonnych britovych desticek tFidy M s 3D utvarecmi trisky.



Zavitova rada MMT

METODY REZANI ZAVITU

Pravy zavit

Levy zavit

Vnéjsi

Drzak reverzni

Drzak reverzni

Vnitfni

¢ Obvykle se zavity rezou s posuvem smérem ke sklicidlu.
* PFiobrabéni levostrannych zavitd méjte na paméti, Ze tuhost upnuti je snizena z divodu zpétného soustruzeni.
* PFiobrabéni levostrannych zavitd je Uhel stoupani zaporny. Zajistéte vhodny Ghel stoupani vyménou

podlozky.

TYPY DESTICKY

Neuplny tvar

Uplny tvar

Casteényy tvar [pouze lichob&Znikové zavity)

¢ Stejnou desticku lze pouzit pro
Siroky rozsah roztedi.

¢ Kratsi Zivotnost nastroje, protoze
polomér rohu u desticky je mensi
nez u Uplného tvaru desticky.

¢ Je nutné dokonceni dalSi operaci.

¢ Neni tfeba odstrafovani otfepl po
rezani zavita.

e Vyzaduje rGzné desti¢ky k Fezani
zavitd.

» Neni tfeba odstrafovani otfepl po
fezani zavitd.

e Vyzaduje rGzné desti¢ky k Fezani
zavitd.

¢ Je nutné dokonceni dalSi operaci.

Polomér hrebenu
(Je nutné dalsi soustruzeni k dokon&eni hiebenu
Zavitu.)

Dokonceny
povrch

Céstens-
dokonceny povrch
-

Desticka

Smér posuvu

Polomér hrebenu
(0¢istény / dokonéeny povrch.)

Dokonceny

Castedné-
dokonceny povrch

<

Smér posuvu

Desticka

Polomér hrebenu
(Je nutné dalsi soustruzeni k dokon&eni hfebenu
Zavitu.)

Dokonceny
povrch

Castecné-
dokonceny povrch

-

Smér posuvu

Desticka




METODY REZANi ZAvITU

Zavitova rada MMT

METODY PRiSUVU

Radialni pFisuv

VYHODY

¢ Snadnéjsi pouzivani.
(Standardni programy
pro Fezani zavitd)

* Siroka oblast poufZiti.
(Snadna zména
podminek obrabéni.)

¢ Stejnomérné opotrebeni
pravé a levé strany britu.

X 1752 % t ¢

Bocni prisuv Upraveny bo¢ni pFisuv Prirustkovy prisuv
¢ Relativné snadné e Zabranuje bo¢nimu e Stejnomérné bocni
pouziti. (Polostandardni opotrebeni na pravé opotrebeni pravé a levé
programy pro rezani strané britu. strany britu.
zavitl.) e Snizena rezna sila. * Snizena rezna sila.
® Snizena rezna sila. ¢ Vhodné pro velké roztece e Vhodné pro velké roztece
* Vhodné pro velké rozteCe  zavitl nebo materiald, z4vitd nebo materiald,
zavitd nebo materiald, které se snadno odlupuji.  které se snadno odlupuiji.

které se snadno odlupuji. ¢ Dobré odvadéni trisky.
¢ Dobré odvadéni trisky.

NEVYHODY
¢ Nesnadny odvod trisky. e Velké boCni opotfebeni ¢ Komplexni programovani e Komplexni programovani
¢ V pozdéjsich fazich Fezani  na pravé strané britu. obrabéni. obrabéni.

podléha vibracim. ¢ Relativné nesnadna ¢ Nesnadnd zménarezné e Nesnadna zména rezné
¢ Neefektivni pro zména rezné hloubky. hloubky. hloubky.

fezani zavitl s velkym (Nutné preprogramovani)  (Nutné preprogramovani]  (Nutné preprogramovani

stoupanim.
¢ Velké zatizeni poloméru
Spicky.

¢ Nesnadny odvod trisky.

HLOUBKA REZANI ZAVITU

Vi
X1
V2
/\ .
Zafixovana oblast fezu Zafixovana rezna hloubka

VYHODY
e Snadné pouzivani. * Snizené zatizeni u poloméru rohu béhem prvni poloviny

(Standardni programy pro rezani zavitd.) zabéru.
e Mimoradna odolnost vici vibracim. * Snadny odvod trisky. (Volitelné nastaveni tloustky trisky.)

(Konstantni Fezna sila.) ¢ Snadné vypocteni rezné hloubky pfi zméné poctu

zabérd.
* Dobry odvod tFisky.

NEVYHODY
¢ Dlouhé trisky vytvarené béhem posledniho zabéru.  V pozdéjsich fazich rezani podléha vibracim. (Zvysena
¢ Komplexni vypocet hloubky Fezu pri zméné poctu rezna sila)

zabéra. * V nékterych pfipadech, je nutna zména NC programd.

1. Doporucuje se nastavit hloubku rfezu u posledniho zabéru na 0.05 mm - 0.025 mm.

Velké Fezné hloubky mohou zapfricinit vibrace, vedouci k nekvalitnimu dokoncenf povrchu.

10



METODY REZANI ZAvITU

Zavitova rada MMT

VZOREC K VYPOCTU PRiSUVU PRO KAZDY ZABER V REDUKOVANYCH RADACH

ap (Priklad)
Napn = ————— x 4[b Rezani vnéjsich zavitd (ISO metrické)
\ Nap-1 Roztec¢: 1.0 mm
ap 0.6 mm
nap: 5 zabérd
Aapn  :Hloubka fezu
. Prvni zabér Aapy= 220 x V03 - 0.16 > 0.16 (Aap)
n : Aktudlni zabér 4/5-1
: Celkova hloubka r
ap elkova hloubka rezu Druhy zab&r Aap, = % x 2.1 =03 — 0.14 (Aap,—Aapy)
Nap : Pocet zabérd
b Prnizébr 03 Tretizdbér Aapy= 28— x V31 = 0.42 > 0.12 (Aap;—Aapy
Druhy zébér 2-1=1
Treti zabér 3-1=2
. M ;i _ _0.60 =
Ctvrty zabér Aap, = x \4-1 =052 = 0.1 (Aap,—Aapy)
. y P4 51
nty zabér n-1
0.60
A 5 AR = —2_ x 51 = 0.6 — 0.08 (Aaps—Aap,
Paty zabér  Aaps NE=p
NC PROGRAMY PRO UPRAVENY BOCNi PRiSUV
(PFiklad)
M12x 1.0 5 z&bérd upraveno 5°
Rezani vnéjsich zavitt Rezani vnitinich zavith
G00Z=5.0 G00Z=5.0
X=14.0 X=10.0
G92 U-4.34 Z-13.0 F1.0 G92 U4.34 Z-13.0F1.0
GO0 W-0.07 G00 W-0.07
G92 U-4.64 Z-13.0 F1.0 G92 U4.64 Z-13.0F1.0
GO0 W-0.06 GO0 W-0.05
G92 U-4.88 Z-13.0F1.0 G92 U4.84 Z-13.0F1.0
G00 W-0.05 GO0 W-0.04
G92 U-5.08 Z-13.0F1.0 G92 U5.02 Z-13.0 F1.0
G00 W-0.03 GO0 W-0.03
G92 U-5.20 Z-13.0F1.0 G92 U5.14 Z-13.0F1.0
GO0 GO0
VYBER REZNYCH PODMINEK
Priorita
Zivotnost nastroje Rezna sila Dokoncovani Presnost zavitu Od,‘,l?dem Efektn{lta' .
povrchu trisky (Redukované zabéry)
Metody Radialnf @) (@) O O
Fezani zavitd Bok (A: Upraveno) @) (A: Upraveno) ¢)
Rezna Tafixovand feznd hloubka O
hloubka  Zafixovand oblast fezu O (@) @] O (@]

1. Zivotnost néstroje a piresnost dokoncovani povrchu lze zvysit zm&nou metody Fezani zavitd z boéniho prisuvu na upraveny bo&ni prisuv.
Odvod tfisky lze zdokonalit zvydenim fezné hloubky v druhé poloviné zabérd.

1
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METODY REZANI ZAvITU

Zavitova rada MMT

REZNA HLOUBKA A POCET ZABERU

JAK EFEKTIVNE POUZiVAT RADU MMT

Vybér vhodné fezné hloubky a spravného poctu zabéri je

velmi dllezity pro Fezani zavitd.

 Pro vétsinu rezani zavitd, pouzijte ..,programy pro
cyklus rezani zavitd,” ktery byl pdvodné nainstalovan
na strojich, a specifikujte ..celkovou feznou hloubku”
a .reznou hloubku v prvnim nebo poslednim zabéru.”

o Reznou hloubku a podet zabérd je snadné zménit

pro metodu radialniho prisuvu, tudiz to usnadnuje
stanoveni vhodnych podminek rezani.

DOPORUCENI NA VYLEPSENi REZANi ZAVITU

Desticky, z materialu s vysokou odolnosti vaci
opotrebeni a deformaci, specialné vyrobené pro
nastroje k fezani zavitQ, zajisti vysoce efektivni Fezani
s umoznénim vysokorychlostniho obrabéni

a redukovaného poctu zabérd.

PRODLOUZENI ZIVOTNOSTI NASTROJE

PRO DOSAZENI VYSOCE EFEKTIVNiIHO OBRABENI

e K zamezeni poskozeni poloméru rohu -
Doporucend metoda - Upraveny bocni prisuv
¢ Kdosazeni stejnomérného opotrebeni na obou
stranach britu -Doporucena metoda -
Radialni prisuv

e K zamezeni opotrebeni krateru -
Doporucend metoda - Bocni pFisuv

ZAMEZENi PROBLEMUM S TRiSKOU

e Zménit na boc¢ni nebo upraveny prisuv.

e PFirezani zavitu s radidlnim prisuvem pouzijte
obraceny drzak a zménte privod chladici kapaliny
smér dold.

¢ PFi pouziti metody radialniho prisuvu nastavte
minimalni hloubku rfezu na priblizné 0.2 mm, aby
byly trisky silnéjsi.

ZAVITY TRUBEK A VYBER NASTROJE

e Zvysit reznou rychlost.
(Zavisi na maximalnich ota¢kach a tuhosti stroje.)
* Redukovat pocet zabéru.
(Redukovat 0 30 - 40 %.)
* Snizeny pocet zabérl mize zlepSit odvod tiisek,
protoze vznikaji silnéjsi trisky.

ZAMEZENI VIBRACIM

e Zménit na bocni nebo upraveny prisuv.
¢ PFi pouziti radialniho prisuvu snizte hloubku rezu
v pozdéjsi poloviné zabérd a snizte feznou rychlost.

ZVYSENA PRESNOST POVRCHOVE UPRAVY

e Finalni stiraci zabér by mél byt provadén ve stejné
hloubce rFezu jako posledni regulérni zabér.

¢ PFi pouziti metody bo¢niho pFisuvu, zménte na
radialni prisuv pouze béhem finalniho zabéru.

Paralelni trubkovy zavit G(PF)

KuZelovy trubkovy zavit R, Rc(PT)

Standardni vnitini

Standardni vnitini

min Zavit Pocet zavith primér min Zavit Pocet zavith primér
- G1/16 28 6.561 - R1/16 28 6.561
1 Gl/s 28 8.556 1 R1/s 28 8.556
2 G4 19 11.445 2 R1/4 19 11.445
3 G3/s8 19 14.950 3 R3/s 19 14.950
4 G1/2 14 18.631 4 R1/2 14 18.631
5 G5/s 14 20.587 5 — — —
6 G3/4 14 24117 6 R3/4 14 24117
7 G7/8 14 27.877 7 — — _
8 G1 11 30.291 8 R1 11 30.291
9 G118 1 34.939 9 — — —
10 G11/4 1 38.952 10 R11/4 1 38.952

Stejné jako PF.

Stejné jako Rc, PT.

1. Vezméte prosim na védomi, Ze v rdmci primyslové praxe, jsou zavity trubek nékdy uvadény jako ..minuty” v jednotkach pfevedenych na palce.

2. Jedna "minuta” odpovida 1/8 palce (1 palec = 25.4 mm)

3. 1 1/4 palce jsou nékdy uvadény jako ,.palce 2 minuty" (1/4=2/8= 2 minuty).
4. Roztec je pfedem stanovena pro kazdy nominalni prdmér. Vezméte v Gvahu minimalni prdmér obrabéni pfedevsim u Fezani vnitfnich zavitd.



Zavitova rada MMT

OBJEDNACI KOD RADY MMT

DRZAKY

VNEJSI
Oznaceni Smér posuvu nastroje Délka nastroje (mm) Zpusob upinani
. R Pravorezny H 100 c Upinka
E : K 125 :
M 150
: : P 170 .
MMT E R 12 12 H 16 - Cc
Pouziti Velikost nastroje (mm) Velikost desti¢ky (mm)
E Vngjsi (Vyska a Sifka) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
VNITRNI
Oznaceni Smér posuvu nastroje Délka nastroje (mm) Zpisob upinani
. R Pravorezny K 125 R 200 S Sroub
E . M 150 S 250 c Upinka
E E Primér stopky (mm) Q 180 T 300 :
MMT | R 13 16 A K 11 - S P15
Pouziti Min. obrébény primér (mm) Material stopky E Uhel stoupani
| Vniténi Ocelové stopka : P15 15°
s chladicim kanalkem M P25 250
P35 35°

Velikost desti¢ky (mm)

11 6.35
16 9.525
22 12.7

13
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Zavitova rada MMT

OBJEDNACI KOD RADY MMT

DESTICKY

TRIDA M
Oznaceni Smér posuvu nastroje Druh zavitu
: R Pravorezny 60 Neuplny profil 60°
. 55  NeUplny profil 55°
: : IS0 150 metricky
. . W Whitworthiv BSW, BSP
: : BSPT BSPT
S E UN Americky UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Primér vepsané kruznice (mm) Pouziti Stoupani
<ovr Desticky tfidy M s 3-D
11 635 -
Vnéjsi 100 1.0 mm 05-15mm utvafedem
16 9.525 Vniteni 125 125 mm A nebo48-16
- zavity/ palec
0TS mm T 3 0 mm
175 1.75mm G nebo 14 -8
200 2.0 mm zavity/ palec
— 0.5-3.0mm
20 25mmM A nebo 48-8
300 3.0 mm zavity/ palec
TRIDA G
Oznaceni Smér posuvu nastroje
: R Pravorezny
MMT 16 E R 050 ISO
Primér vepsané kruznice (mm) Pouziti Stoupani Druh zavitu
1 6.35 Vnéjsi 050 0.5 mm 60 Neuplny profil 60°
16 ., 0.5-1.5mm 55 . .
9.525 Vnitfni 075 0.75mm a  ebo 48— 16 NeUplny profil 55
22 127 100 1.0 mm zévity/palec 1SO IS0 metricky
125 1.25mm W Whitworthlv BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
— G nebo 14 -8
175 1.75 mm zavity/ palec UN  Americky UN
200 2.0 mm RD Obly DIN 405
250 2.5 mm 0.5-3.0mm TR IS0 lichob&2nikovy 30°
AG nebo48-8
300 3.0 mm zévity/ palec ACME Americky ACME
350 3.5 mm UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-50mm APBU API pilovity pancérovy
450 45mm N nebo7-5 APRD API obly pancéfovy a trubkovy
zavity/ palec
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




Zavitova rada MMT

MMTE DRZAK

REZANIi VNEJSICH ZAVITU

L&\gj g

L WF

__PDX

1.5° 4
' LH O J PDY
LF PG N
GAMP &) LF
0% < Detaily polohy A
= T Viz standardy desticky pro
rozméry PDX a PDY.
Pouze pravy drZék nastroje.
o I3
. Lo o Kod
Objednaci kod X H B LF LH HF WF "
n desticky
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ 20 20 125 26 20 25 MMT16ER
MMTER2525M16-C [ 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 32 32 40

(5 desti¢ek v jedné krabicce)

NAHRADNI DiLY

11

@

Objednaci kod

“ )

& O

*
A
R

VA

Upinka Upinaci sroub  Pojistny krouzek  Sroub podlozky Podlozka Kli¢
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C
SETK61 SETS61 CRS HFC04010 CTE43TP15 1.TKY20F
MMTER3232P22-C 2.HKY25R

1. Podlozky (jsou dodavany samostatné) vybirejte a pouZivejte podle nize uvedenych Udajd, v zavislosti na Ghlu stoupani.
* Upinaci moment (N e m): SETS51 = 3,5, SETS61 = 5,0, HFC03008 = 1,5, HFC04010 = 2,2

VYMEZOVACi PODLOZKA
-] -}

st(l)j::a;ni Objednaci kod j s:(jll:;lu V:r?iirlly sttlaj::é:ni Objednaci kod j sll(jlrzailu V:roit;rll(y'
(a°) R (0°) (a®) R (0°)

-15°  CTE32TN15 @  -3° -15°  CTE43TN15 @  -3°

-0.5°  CTE32TNO5 @  -2° -0.5°  CTE43TNO5 @  -2°
0.5°  CTE32TPO5 @  -1° MMTER 0.5°  CTE43TPO5 @  -1° MMTER ﬂ PodtadE
15° CTE32TP15 @  0° 15°  CTE43TP15 @  0° Uhel
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25S @  1° 22:C sklonu
35°  CTE32TP35 @  2° 35°  CTE43TP35 @  2° 0%
45°  CTE32TP45 @  3° 45°  CTE43TP45 @  3°

Standardni podlozka, dodavana s drzakem.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMT DESTICKY

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Celkova
= I - (. L
Objednaci kéd S p k Stuwdni zdvity/ 0 o ppy o ppx RE hloubka Geometrie
o~ = I mm palec M
a o a fezu
= > =
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT16ERAG60-S ® ©® @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — o PNA 60°
Neuplny tvar jaiakhagy
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 3.44 08 09 006 — PD&/
MMT16ERG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
s
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT16ERAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 — o PNA 55°
Neuplny tvar Jihatagy
MMT16ERA55-5 ° ° 48-16 9525 3.44 08 09 007 — PW
MMT16ERG55-S ° ) 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
I1SO METRICKY
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9.525 3.44 07 07 013 0.1
MMT16ER1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 0.16 0.77 Plnytvar PNA 60°
MMT16ER150150-S o 15 9525 3.44 0.8 1.0 020 0.92 PDX /e
MMT16ER1751S0-S o 1.75 9525 3.44 09 1.2 022 1.07 PDY
MMT16ER200IS0-S ° 2.0 9525 3.44 1.0 1.3 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O
AMERICKY UN
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 3.44 09 1.1 023 0.97 ) .
Plny tvar PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.11 POX
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 344 1.1 1.4 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(5 desticek v jedné krabicce) N
\
22 '\c(

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



Zavitova rada MMT

MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM

Celkova
IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
fezu

Stoupani  zavity /

Objednaci kod
mm palec

MP9025
VP15TF
VP20RT

WHITWORTHUOV BSW, BSP

MMT16ER190W-S [ J [ ] 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 o

Plny tvar PNA 55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT10W-S [} [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ERT90BSPT-S % * 19 9.525 3.44 0.8 0.9 0.18 0.86 Py ¢

ny tvar
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 y
MMT16ER110BSPT-S % * " 9.525 344 11 1.5 032 1.48
(5 desticek v jedné krabicce) N
\
2R

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 13 (M-tFida).

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMT DESTICKY

BROUSENE DESTICKY TRIDY G

DESTICKY
k] w w ., - Celkova
Objednaci kéd g 2 2 5 Stoupdni  zavity/ ic S PDY PDX RE hloubka Geometrie
8T = f=ld mm palec M
O o rezu
o N > >
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT16ERAG60 ) 05 -30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — pNegpingtvar ~ PNA6O®
MMT16ERA60 — @ @ 05 -15 48-16 9525 344 08 09 005 — PDX
RE
MMT16ERG60 - e @ 1.75-30 14- 8 9525 344 12 17 027 — F
PDY
MMT22ERN60 — O 35 -50 7-5 127 464 1.7 25 053 — y ~
— :
\O
s
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT16ERAG55 ) 48- 8 9.525 344 1.2 17 007  — Negplngtvar ~ PNASS®
MMT16ERA55 - e e 48-16 9525 344 08 09 005 — PDX
RE
MMT16ERG55 - e e 14- 8 9525 344 12 1.7 021 — PDYF
MMT22ERN55 = O 7- 5 127 4éh 1.7 25 044 — i >
— :
\¥)
I1SO METRICKY
MMT16ER0501S0 g @ 0.5 9.525 3.44 0.6 0.4 006 031
MMT16ER075IS0 6g @ 0.75 9.525 3.44 06 0.6 010 0.46
MMT16ER100ISO g @ @ 1.0 9.525 3.44 0.7 0.7 0.16 0.61 )
Plny tvar PNA 60°
MMT16ER125IS0 g ®© @ 1.25 9.525 3.44 08 0.9 019 0.77 POX
MMT16ER1501SO g @ @ 15 9.525 3.44 0.8 1.0 023 0.92 WL RE
MMT16ER175IS0 g © @ 1.75 9525 3.44 09 1.2 021 1.07 PDY
MMT16ER200IS0 g @ @ 2.0 9.525 3.44 1.0 1.3 031 1.23
MMT16ER2501S0 g @ @ 2.5 9.525 3.44 1.1 1.5 032 153 =
MMT16ER300ISO g @ @ 3.0 9.525 3.44 1.2 1.6 0.46 1.84
MMT22ER3501S0 6g @ 35 127 464 1.6 23 045 2.15 ©
MMT22ER400ISO 6g @ 4.0 127 464 1.6 23 052 245
MMT22ER4501S0 g @ 45 127 464 1.7 24 058 276
MMT22ER5001S0 g @ 5.0 127 464 17 25 0.3 3.07

1/4
(5 desticek v jedné krabicéce)

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 14 (G-tfida).

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



MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

Zavitova rada MMT

DESTICKY

i L, .. Celkova
Objednaci kéd gg Lgl' E Stt:::‘am z:;ll'?;/ IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie

?2\5 E E fezu
AMERICKY UN
MMT16ER320UN 27 @ 32 9525 344 0.6 0.6 009 049 Plnytvar
MMT16ER280UN 27 @ 28 9525 344 04 0.7 0.10 056
MMT16ER240UN 27 @ 24 9525 344 0.7 08 0.16 0.5
MMT16ER200UN 20 ® 20 9525 3.44 08 09 019 0.78
MMT16ER180UN 20 @ 18 9525 3.44 08 1.0 021 087 PNA 60°
MMT16ER160UN 2 e e 16 9525 3.44 09 1.1 024 097
MMT16ER140UN A e e 14 9525 344 1.0 12 022 1.1
MMT16ER130UN 27 @ 13 9525 344 1.0 13 024 1.20
MMT16ER120UN A e e 12 9525 344 1.1 14 032 130
MMT16ER1T10UN 27 @ 11 9525 3.44 1.1 15 029 1.42
MMT16ER100UN 20 @ 10 9525 344 1.1 15 032 156
MMT16ER090UN 20 @ 9 9525 344 12 1.7 035 1.73
MMT16ER080UN 20 @ 8 9525 344 12 1.6 048 1.95
MMT22ER070UN 27 @ 7 12.7 464 1.6 23 047 222
MMT22ER060UN 27 @ 6 12.7 464 16 23 053 2460
MMT22ER050UN 27 @ 5 12.7 464 1.7 25 0.4 3.12
WHITWORTHUV BSW, BSP
MMT16ER280W ° 28 9525 344 04 0.7 0.09 058 Plnytvar
MMT16ER260W ™ 26 9525 344 0.7 08 0.0 0.63
MMT16ER200W ° 20 9525 344 0.8 09 0.18 0.81
MMT16ER190W e o 19 9525 344 08 1.0 019 086 oNA 550
MMT16ER180W ° 18 9525 3.44 08 1.0 020 0.90 -~
MMT16ER160W < © 16 9525 344 09 1.1 023 1.02 ]L RE
MMT16ER140W S e e 14 9525 3.44 1.0 1.2 026 1.16 PDYT
MMT16ER120W ‘; ° 12 9525 3.44 1.1 14 030 136
MMT16ER110W E e o 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48 =
MMT16ER100W 2 e 10 9525 3.44 1.1 15 037 1.3
MMT16ER090W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181 ©
MMT16ER080W ° 8 9525 344 12 15 039 2.03
MMT22ER070W ° 7 127 464 1.6 23 046 2.32
MMT22ER060W ° 6 127 464 16 23 053 271
MMT22ER050W ™ 5 12.7 464 1.7 24 066 3.25
BSPT
MMT16ER280BSPT & @ 28 9525 344 04 0.6 009 058 Plnytvar PNASS®
MMT16ERI90BSPT & @ © 19 9525 344 08 09 014 086 pOX
MMT16ER140BSPT E o @ 14 9525 344 10 12 026 1.16
MMTI6ER110BSPT S ® @ 11 9525 346 11 15 033 148 PDY

-
%

OBLY DIN 405
MMT16ER100RD 7h @ 10 9525 344 1.1 12 040 1.27 Plnytvar PNA 30°
MMT16ERO80RD h @ 8 9525 344 14 13 075
MMT16ER060RD h @ 9525 3.44 15 1.7 1.00
MMT22ER040RD h @ 12.7 464 22 23 151

159
212 | PDXY  Re
3.18 PDY

T

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

2/4
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Zavitova rada MMT

MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

DESTICKY
. s B S  Stoupani  zavity/ RE Celkova .
Objednaci kod 5 ‘E s mm palec IC S PDY PDX RER/L hloubka Fezu Geometrie
=& &
ISO LICHOBEZNiKOVY 30°
MMT16ER150TR Te @ 15 9525 3.44 1.0 1.1 0.08 0.90 Polovigni
MMT16ER200TR Te @ 2.0 9525 344 11 13 015 125  forma PNA 30°
MMT16ER300TR Te @ 3.0 9525 3.44 1.3 15 0.15 1.75 .
MMT22ER400TR Te @ 4.0 127 464 17 1.9 0.5 2.25 POV
MMT22ER500TR 7Te @ 5.0 127 464 21 25 0.15 2.75
]
s
AMERICKY ACME
MMT16ER120ACME 36 @ 12 9525 3.44 1.1 1.2 0.08 1.19 Polovieni
MMT16ER100ACME 3G @ 10 9525 344 13 14 0.08 MEZI forma PNA Z9°
MMT16EROS80ACME 3G @ 8 9525 3.44 1.4 15 0.10 1.84 RER
MMT22ER060ACME 36 @ 6 127 464 18 2.1 0.10 2.37 pr
MMT22ERO50ACME 36 @ 5 127 464 20 23 0.10 2.79 I
UNJ
MMT16ER320UNJ 3N @ 32 9525 3.44 0.6 07 0.13 0.46 Plny tvar
MMT16ER280UNJ 3A @ 28 9525 3.44 0.7 0.7 0.14 0.52 PNA 60°
MMT16ER240UNJ A @ 24 9525 3.44 07 08 0.17 0.61 | FD e
MMT16ER200UNJ 3A @ 20 9.525 3.44 0.8 09 0.20 0.73 |
MMT16ER180UNJ 3N @ 18 9525 3.44 08 1.0 022 0.81 T
MMT16ER160UNJ 3A @ 16 9525 3.44 09 1.1 025 0.92 =
MMT16ER140UNJ 3N e 14 9525 3.44 1.0 1.2 029 1.05
MMT16ER120UNJ 3N @ 12 9525 3.44 1.1 1.3 033 1.22 ©
MMT16ERT00UNJ A @ 10 9525 3.44 1.2 15 0.40 1.47
MMT16ERO80UNJ 3N @ 8 9525 3.44 1.2 1.6 051 1.83
API PILOVITY PANCEROVY
MMT22ER050APBU T ° 5 127 464 31 1.9 07018 1.55 Plny tvar
g RER 0.74
z
API OBLY PANC. A TRUB.
MMTI6ERTO0APRD o @ 10 9525 3.44 1.2 1.4 034 1.41 Plny tvar oA 60°
MMT16EROS0APRD 7 @ 8 9525 3.44 1.3 15 041 1.81
< PDX
g RE
cZS PDYT
I ,
*

3/4

(5 desti¢ek v jedné krabicce)
@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

Zavitova rada MMT

DESTICKY
. s H &  Stoupani  zavity/ RE Celkova .
Objednaci kod § g s mm palec IC S PDY PDX RER/L hloubka Fezu Geometrie
=8 £
AMERICKY NPT
MMT16ER270NPT =@ 27 9525 3.44 0.7 08 0.04 0.66 Plny tvar
MMTIGERIBONPT 2 @ 18 9525 344 08 1.0 008 101 e
MMT16ER140NPT g ° 14 9525 3.44 09 1.2 0.09 1.33 | RE
MMT16ER115NPT Z e 115 9525 344 1.1 15 0.1 1.64 PDY] ]
MMT16ERO8ONPT ° 8 9525 344 13 18 0.14 2.42
=
*
AMERICKY NPTF
MMT16ER270NPTF ~ @ 27 9525 3.44 0.7 08 0.04 0.64 Plny tvar
MMTI6ERISONPTF 2 @ 18 9525 344 08 1.0 0.04 1.00 PNA 60°
MMT16ER140NPTF " e 14 9525 344 09 1.2 004 1.35 | o re
MMT16ER115NPTF ° 115 9525 344 1.1 15 004 1.63 PDY
MMT16ERO80NPTF ° 8 9525 344 13 18 0.04 2.38
-
\©

(5 desticek v jedné krabicce)

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMTE DRZAK

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZANi VNEJSiCH ZAVITO

Material Tvrdost Nast. mat. Ve
MP9025 80 (60-100)
, N ) VP10MF 150 (70-230)
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
; VP10MF 140 (80-200)
Nelegove!na ocel 180 - 280HB
Legovana ocel VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Korozivzdornd ocel <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
T Pevnost v tahu VP10MF 140 (80-200)
Seda litina
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
5. P, VP10MF 45 (15- 70)
Zaruvzdorné slitiny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
) Lo VP10MF 60 (40- 80)
Titanové slitiny -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
Y P VP10MF 50 (30- 70)
H | ZuSlechténé slitiny 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



Zavitova rada MMT

MMTI! VRTACI TYCE

REZAN{ VNITRNICH ZAVITU

1 Upinani desticky Sroubem

GAMF 15°
~ Y VAV VAV VL VYV, Vg
L :j:::}::::::—::::::5:::3: =
| 757 Lorep H
|DMIN| A LF DCON

2 Upinani desticky upinkou

Detaily polohy A.

L|>
=2 Viz standardy desticky pro
3 Upinani desticky Sroubem = PB? rozméry PDX a PDY.
GAMF 15° Pouze pravy drzék nastroje.
=] g .
Objednaci kéd g st:aj::;ni DCON LF LDRED WF H DMIN deI::)igky o
R =
MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 ER
MMTIR1316AK11-SP35 ® 35° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR [ | |
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 S
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 [ | |
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 ER
MMTIR1916AM16-SP15 ® 15° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-5P25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP35 ® 35° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16IR B
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 Sy
MMTIR2925AS16-C ® 1.5° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T
MMTIR2420AQ22-SP15 ® 15° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 15.5 19 24 MMT22II§ B
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 4
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 B
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 4
11
N
e

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMTI - REZANi VNITRNICH ZAVITU

NAHRADNI DiLY

D & o B B

1. Sroub podlozky

Objednaci kod

Upinka Upinaci Sroub Pojistny krouzek 2. Zapuitény Eroub Podlozka Kli¢ S
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 — TS25 — — — 1.TKYO8F 1
MMTIR1516AM11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1516AM11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETK61 SETSé61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Podlozky (jsou dodavany samostatné) vybirejte a pouZivejte podle nize uvedenych (dajd, v zavislosti na Ghlu stoupani.
« Drak s upinanim desti¢ky pomoci roubu nepoZiva podlozku desticky. (Uhel stoupani je vytvoien télesem drzaku.)
Pouzivejte drzak s odpovidajicim Ghlem stoupani.
* Min. fezny pramér (DMIN) udava vnitini prdmér diry, ne prdmér zavitu.
* Upinaci moment (N e m): TS25 = 1.0, CS350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

VYMEZOVACi PODLOZKA
Uhel S Uhel , Uhel S Uhel ,

stoupani Objednaci kod i sklonu V:;:,‘rlly stoupani Objednaci kod j sklonu v(:‘r;i,rl‘(y
(a°) rR__(0°) (a°) rR__(0°)
-1.5° CTI32TN15 (] -3° -1.5° CTI43TN15 [ ] -3°
-0.5° CTI32TNO5 (] -2° -0.5° CTI43TNO5 [ ] -2°
05°  CTI32TPO5S @  -1° 05°  CTI4&3TPO5S @  -1° Poillerie
1.5° CTI32TP15 [ ] 0° 1.5° CTI43TP15 [ J 0° Uhel
2.5° CTI32TP25 ([ J 1° 2.5° CTI143TP25 [ J 1° sklonu
3.5° CTI32TP35 ([ J 2° 3.5° CTI43TP35 [ J 2° ©°)
4.5° CTI32TP45 ([ J 3° 4.5° CTI43TP45 o 3°

Standardni podlozka, dodavana s drzakem.

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



Zavitova rada MMT

MMT DESTICKY

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Objednaci kéd § E % St‘:]‘;é“i z::Ilteyc/ IC S PDY PDX RE :ﬁ;l:;: Geometrie

% % % rezu
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT11IRA40-S ° ® 05-15 48-16 635 304 08 09 003 — Negplnytvar oA 40°
MMT16IRAG0-S ® @ © 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 —
MMT16IRA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 17 011 —
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 0.9 007  — Nedplngtvar
MMT16IRAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-S ° ° 14-8 9525 344 12 1.7 021 — APDY

T
o
s

ISO METRICKY
MMT111R1001S0-S * * 1.0 635 304 0.6 07 006 0.58 pingtvar
MMT111R125IS0-S * * 1.25 635 3.04 08 09 008 072
MMT111R150150-S * * 15 635 3.04 08 1.0 010 087 oNA £0°
MMT16IR1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.6 0.7 006 058 < pox 7
MMT16IR1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 008 0.72 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175IS0-S ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT161R2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 144
MMT16IR3001S0-S ° 3.0 9525 344 11 15 020 1.73 &
AMERICKY UN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 pingtvar PNA £0°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 1.05 POX

MMT16IR120UN-S * * 12 9.525 344 11 1.4 014 1.22 RE |

\\ —IPDY

“

1/2

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM
DESTICKY

Celkova
IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
fezu

Stoupani  zavity /

Objednaci kod
mm palec

MP9025
VP15TF
VP20RT

WHITWORTHUV BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9.525 344 08 1.0 018 0.86 plnytvar PNA 550
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 3.44 10 12 025 1.16 Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 3.44 1.1 15 032 1.48 RE XT] |
—_PDY
I
o
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 3.44 08 09 018 086 plytvar ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 344 1.1 15 032 148 RE
—IPDY
A
sl
2/2

(5 desticek v jedné krabicce)

1. ldentifikace: Podivejte se na stranu 13 (M-tFida).
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Zavitova rada MMT

MMT DESTICKY

BROUSENE DESTICKY TRIDY G

DESTICKY
@ ., . Celkova
Objednaci kéd g 2 g g St‘::r”na"' z:;’l':‘;/ IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
t~s g % rezu
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT111RA60 - e @ 05-15 48-16 635 304 08 09 005 — Nelplnytvar
MMT16IRAG40 - e 05 -3.0 48- 8 9525 344 12 1.7 005 — PNA 60°
MMT16IRA60 - ® @ 05-15 48-16 9525 344 08 09 005 -— re\_%
MMT16IRG40 - e @ 175-30 14- 8 9525 344 12 1.7 016 - AN ﬂ[pm
MMT22IRN60 - e 35 -5.0 7-5 127 464 1.7 25 030 - o
4
o
5|
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT11IRA55 - ) ) 48-16 635 304 08 09 005 — Neuplnytvar
MMT16IRAG55 - e 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55 - e e 48-16 9525 344 08 09 005 — re \ X
MMT16IRG55 - e e 14- 8 9525 344 1.2 1.7 021 — AN ﬁ[pgy
MMT22IRN55 - e 7- 5 127 464 17 25 044 - o T
- 4
o
ISO METRICKY
MMT11IR0501SO H ® 05 635 3.04 06 04 003 029 Plnytvar
MMT11IR075ISO H ® 0.75 635 3.04 0.6 0.6 004 043
MMT11IR1001SO H o @ 1.0 635 3.04 06 0.7 010 0.58
MMT11IR125IS0 H o @ 1.25 635 304 08 09 012 0.72
MMT11IR150ISO H o @ 1.5 635 304 08 1.0 014 087
MMT11IR175ISO H ® 1.75 635 304 09 1.1 010 1.01
MMT11IR200ISO H ® 2.0 635 3.04 09 1.1 018 1.15 PNA 60°
MMT16IR0501SO H ® 05 9.525 3.44 0.6 0.4 003 0.29 N
MMT16IR075IS0 H ® 0.75 9525 3.44 0.6 0.6 004 0.43 AN ﬂlpm
MMT16IR1001SO H o @ 1.0 9525 3.44 0.6 0.7 010 0.58 |
MMT16IR125IS0 H o @ 1.25 9525 344 08 0.9 012 0.72 =
MMT16IR1501SO H o @ 1.5 9525 3.44 08 1.0 014 0.87
MMT16IR175IS0 H o @ 1.75 9525 3.44 09 12 010 1.01 o
MMT16IR2001SO H o @ 2.0 9525 3.44 1.0 13 018 1.15
MMT16IR2501S0 H o @ 2.5 9525 3.44 1.1 15 015 144
MMT16IR3001SO H o @ 3.0 9525 3.44 1.1 15 026 1.73
MMT22IR3501S0 H ® 35 127 464 1.6 23 022 202
MMT22IR4001SO H ® 4.0 127 464 1.6 23 025 231
MMT22IR4501S0 H ® 45 127 464 16 23 028 260
MMT22IR5001SO H ® 5.0 127 464 16 23 032 289

1/5
(5 desticek v jedné krabicce)

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 14 (G-tfida).

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

DESTICKY
i L, .. Celkova
Objednaci kéd gg Lgl' E Stt:::‘am z:;ll'?;/ IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
?2\5 E E fezu
AMERICKY UN
MMT11IR320UN 2 @ 32 635 3.04 06 06 004 0.46 Plnytvar
MMT11IR280UN 2B @ 28 635 3.04 06 07 005 0.52
MMT11IR240UN 2B @ 24 635 3.04 07 08 009 0.6
MMT11IR200UN 2B @ 20 635 3.04 08 09 011 0.73
MMT11IR180UN 2B @ 18 635 3.04 08 1.0 012 081
MMT11IR160UN 2B @ 16 635 3.04 09 1.1 014 092
MMT11IR140UN 2 @ 14 635 3.04 09 1.1 011 1.05
MMT16IR320UN 2B @ 32 9525 3.44 0.6 06 004 0.6 oA 40°
MMT16IR280UN 2B @ 28 9525 3.44 04 07 005 0.52 -~
MMT16IR240UN 2B @ 24 9525 3.44 07 08 009 0.61 RE\ ﬁ{
MMT16IR200UN 28 © 20 9525 3.44 08 09 011 073 TPDY
MMT16IR180UN 2B @ 18 9525 3.44 08 1.0 012 0.81
MMT16IR160UN 2 @ e 16 9525 3.44 09 1.1 0.14 0.92 =
MMT16IR140UN 2 O e 14 9525 3.44 09 12 0.11 1.05
MMT16IR130UN 2B @ 13 9525 3.44 1.0 13 010 1.13 &
MMT16IR120UN 2 e e 12 9525 3.44 1.1 1.4 018 1.22
MMT16IR110UN 2B @ 11 9525 344 11 15 013 133
MMT16IR100UN 2B @ 10 9525 344 1.1 15 015 1.47
MMT16IR090UN 2B @ 9 9525 344 1.2 1.7 017 1.63
MMT16IR080UN 2B @ 8 9525 344 1.1 15 027 1.83
MMT22IR070UN 2 @ 7 127 464 1.6 23 023 209
MMT22IR060UN 2B @ 6 127 464 1.6 23 026 244
MMT22IR050UN 2B @ 5 127 464 1.6 23 032 293
WHITWORTHUV BSW, BSP
MMT11IR190W ° 19 635 3.04 08 1.0 019 086 Plnytvar
MMT11IR140W ° 14 635 3.04 09 1.1 026 1.16
MMT16IR280W ° 28 9525 3.44 06 0.7 009 0.58
MMT16IR260W ° 26 9525 3.44 07 08 0.10 0.63
MMT16IR200W ° 20 9525 3.44 08 09 0.18 0.81
MMT16IR190W e o 19 9525 3.44 08 1.0 0.19 0.86 PN?;’;O
MMT16IR180W < © 18 9525 3.44 08 1.0 020 0.90 RE\ ﬁ[
MMT16IR160W %E" ° 16 9525 344 09 1.1 023 1.02 TPDY
MMT16IR140W S e e 14 9525 344 1.0 12 026 1.16
MMT16IR120W E ° 12 9525 3.44 1.1 1.4 030 1.36 =
MMT16IR110W Y e e 11 9525 3.44 1.1 15 033 1.48
MMT16IR100W ° 10 9525 3.44 1.1 15 037 1.63 ‘
MMT16IR090W ° 9 9525 344 12 1.7 034 181
MMT16IR080W ° 8 9525 344 12 15 039 203
MMT22IR070W ° 7 127 464 1.6 23 046 232
MMT22IR060W ° 6 127 464 1.6 23 053 271
MMT22IR050W ° 5 127 464 17 24 066 3.25
BSPT
MMT11IR190BSPT 19 635 304 08 09 014 086 Plnytvar PNA 550

MMT11IR140BSPT 14 635 3.04 09 1.0 026 1.16

°
E o
w0 PDX
MMTI6RI9BSPT @ ~@ @ 19 9525 344 08 09 0.14 086 RE
MMT16IR140BSPT E o o 14 9525 34k 10 12 026 1.16 N PDY
MMT16IR110BSPT 2 © @ 11 9525 34k 1.1 15 033 148

s
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Zavitova rada MMT

MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

DESTICKY
k] w w .. .. Celkova
Objednaci kod gg g 5 St::::‘am za;/::);/ IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
3% & & P Fozu
o N > >
OBLY DIN 405
MMT16IR100RD H @ 10 9.525 3.44 1.1 1.2 055 1.27 Plnytvar
MMT16IR080RD H e 8 9525 3.44 1.4 1.4 070 1.59
MMT16IR060RD H e 6 9525 3.44 1.4 15 093 2.12
MMT22IR040RD TH e 4 12.7 464 22 23 140 3.18
. i 3 S Stoupani  zavity/ RE Celkova .
Objednaci kéd S22 & mm palec IC S PDY PDX RER/L hloubka Fezu Geometrie
>E .; E
o N >
1SO LICHOBEZNiKOVY 30°
MMT16IR150TR H e 15 9525 3.44 1.0 1.1 0.08 0.90 Poloviéni PNA 300
MMT16IR200TR TH @ 2.0 9525 3.44 1.1 1.3 0.15 1.25 forma
MMT16IR300TR H e 3.0 9525 3.44 13 15 0.15 1.75 SR .PDX REL
MMT22IR400TR TH @ 4.0 12.7 464 17 19 0.15 2.25 féiPDY
MMT22IR500TR H e 5.0 127 464 21 25 0.15 2.75 =
s |
AMERICKY ACME
MMT16IR120ACME 3G e 12 9525 3.44 12 1.3 0.05 1.19 Polovieni oNA 30°
MMT16IR100ACME 3G e
MMT16IR080ACME 3 e 8
MMT22IR060ACME 36 e
MMT22IR050ACME 3 e

10 9525 344 12 13 0.08 1.52 forma
9525 3.44 1.4 15 010 1.84 - PDX_REL
6 12.7 464 18 21 0.10 2.37 TPDY
5 127 464 20 23 0.10 2.79
]
o

Pfed Fezanim vnitiniho UNJ zavitu je tFeba vyvrtat diru odpovidajiciho praméru.

Poté nasleduje rezani amerického 60° UN zavitu. V tomto pripadé nelze pouzit desticku s plnym tvarem.
API PILOVITY PANCEROVY
MMT22IR050APBU

UNJ

° 5 127 464 28 1.9 UM0B 155 pingtvar

PNA 1%

PDX REL0.18

Norma API

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MMT - BROUSENE DESTICKY TRiDY G

Zavitova rada MMT

DESTICKY

i w - - .
. P o s  Stoupani zavity/ RE Celkova .
Objednaci kod gg s mm palec IC S PDY PDX RER/L hloubka Fezu Geometrie
e \(D o
o N >
API OBLY PANC. A TRUB.
MMT16IR100APRD S [ ] 10 9525 3.44 1.2 1.4 034 1.41 Plny tvar PNA 40°
MMT16IR080APRD o 8 9525 3.44 13 1.5 0.41 1.81 Xy
<
@
IS
S
4
AMERICKY NPT
MMT16IR270NPT @ 27 9525 3.44 07 08 004 0.66 Plny tvar
PNA 60°
MMT16IR180NPT rZU (] 18 9.525 3.44 0.8 1.0 0.08 1.01 X
MMT16IR140NPT g [ ] 14 9525 3.44 09 1.2 0.09 1.33 RE 4
MMT16IR115NPT = [ ] 11.5 9.525 3.44 1.1 1.5 0.1 1.64 TPDY
MMT16IRO8ONPT ([ J 8 9525 3.44 13 1.8 0.14 2.42 =
o
AMERICKY NPTF
MMT16IR140NPTF o~ ([ ] 14 9525 3.44 09 1.2 0.04 1.35 Plny tvar
© PNA 60°
MMT16IR115NPTF 2 ([ J 11.5 9.525 3.44 11 1.5 0.04 1.63 .
[
MMT16IR080NPTF (] 8 9525 3.44 13 1.8 0.04 2.38

(5 desti¢ek v jedné krabicce)

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Zavitova rada MMT

MMTI! VRTACI TYCE

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZANIi VNITRNICH ZAVITU

Material Tvrdost Nast. mat. Vc
MP9025 80 (60-100)
, L . VP10MF 150 (70-230)
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
5 VP10MF 140 (80-200)
Nelegova,na ocel 180 - 280HB
Legovana ocel VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Korozivzdorna ocel <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
5 Pevnost v tahu VP10MF 140 (80-200)
Seda litina
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20~ 40)
5, P, VP10MF 45 (15- 70)
Zaruvzdorné slitiny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
) . VP10MF 60 (40- 80)
Titanové slitiny —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. Y VP10MF 50 (30- 70)
H | ZuSlechténé slitiny 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

11



Zavitova rada MMT

REZNE PODMINKY RADY MMT

VYBER PODLOZEK PRO RADU MMT

UHEL HRBETU A UHEL STOUPANI

Uhel stoupani (a) zavisi na priiméru a stoupani zavitu. Vyberte
podlozku tak, aby thel stoupani byl shodny s Ghly hibetu
zavitové desticky (81,82). Pri fezani obyéejnych zavitd pomoci
drzakl MMT neni nutna vyména podlozky. Pfi Fezani zavitu s

Uhel stoupani (a°)

malym primérem nebo velkym stoupanim vyménte podlozku v <
zavislosti na Ghlu stoupani podle Gdajl v nize uvedené tabulce 1 s
a diagramech. Pfi fezani levych zavitl pouzijte podlozku s <
negativnim thlem sklonu. S
TABULKA PRO VYBER PODLOZKY [PRUMER ZAVITU) (UHEL ZAVITU 60° A 55°)
I *
UShtEI Pravy zavit Levy zavit
St. Nelzerezat |, 5o 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° Nelzerezat | ;5o -0.5°
(mm) zavit zavit
0.5 <01.7 01.7-023 | #2.3-03.0 | 03.0- Q4.6 | D46 -(?9.1 >09.1 <@3.6 ?3.6 - 09.1 >09.1
0.75 <02.5 025-03.4 | 03.4-04L.6 | DL6-06.8 | 06.8-013.7 >013.7 <@5.5 ?5.5-013.7 >013.7
1 <@3.3 ?3.3-04.6 | P4.6-06.1 | B6.1-09.1 | 09.1-018.2 >(018.2 <07.3 07.3-018.2 >018.2
1.25 <041 041 -05.7 | 05.7-07.6 | 07.6-011.4 |@11.4-022.8] »022.8 <09.1 09.1-022.8| »022.8
15 <@5.0 05.0-06.8 | 06.8-@9.1 | 09.1-013.7 |@13.7 - 027.4| >027.4 <0109  |010.9-@27.4| >027.4
1.75 <(5.8 ?5.8- 8.0 | 88.0-010.6 |@10.6 - 316.0|016.0 - 831.9|  >031.9 <0128 |012.8-031.9| >031.9
2 <06.6 06.6 -09.1 | 9.1-012.1 |@12.1 - 018.2(018.2 - @36.5 >036.5 <P14.6 P14.6 - 036.5 >036.5
2.5 <(08.3 ?8.3-011.4 |011.4-015.2{015.2 - @22.8|022.8 - §45.6 >045.6 <018.2 ?018.2 - @45.6 >045.6
3 <09.9 09.9-013.7 |013.7 - ©18.2{018.2 - @#27.3|027.3 - @54.7 >054.7 <021.9 021.9 - @54.7 >054.7
3.5 <@11.6  |011.6-015.9|015.9 - 321.3|021.3 - 031.9|031.9 - 063.8|  >063.8 <@25.5 |025.5-063.8| 0638
4 <@13.2  |013.2-018.2|018.2 - 024.3|(024.3 - 336.5|@36.5 - 072.9|  >072.9 <029.2  |029.2-@72.9| >072.9
4.5 <0149 |014.9 - 020.5/020.5 - 327.3|027.3 - 041.0|@41.0 - §82.1|  >(@82.1 <0328 |032.8-082.1| >082.1
5 <0165 |016.5-022.8/022.8 - 330.4|030.4 - B45.6|@45.6 - §91.2|  >@91.2 <0365 |036.5-091.2| :091.2
* Pro levy zavit pouzijte zpétné soustruzeni.
DIAGRAMY PRO VYBER PODLOZKY (UHEL ZAVITU 60° A 55°)
Pravy zavit Levy zavit
0=4.5° 0=3.5° a : Uhel stoupani a : Uhel stoupani
91Nelze fezat I /0=?'50‘ g 9 ks
e e P mmm I B L E
€ / a-1.5° (Standardni pod{oZka) > E N Nelze a=-15° =
E 7 = E 71 tezat zavit 2
= 3 = 3
— A VAR S O L N 6 ‘S — S
c 4 c 4 —
e A A= S 17 g =
5 3 a=0.5° ‘g S5 3 ‘g
% 0 52 3
N 2+t A o142 V2 I]
/B Jis,, & a
=t 3524 1
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200

Pramér zavitu (mm)

Prdmér zavitu (mm)

1. Pokud je Ghel stoupani zavitu men $i nez Ghel hi'betu nastroje, vyménte podlozku, aby nedoslo k bocnimu kontaktu s desti¢kou.
(Informace o vypoctu Uhlu stoupani zavitu a bo¢niho Ghlu nastroje najdete v tabulce na strané 33/34.)




TABULKA PRO VYBER PODLOZKY (PRUMER ZAVITU) (UHEL ZAVITU 30° A 29°)

Zavitova rada MMT

Stoupani zavitu (zavity/ palec)

Ushtel Pravy zavit Levy zavit
St. Nelzefezat | 5o 3.5° 2.5° 1.5° oge | Nelzefezat| g -0.5°
(mm) zavit zavit
0.5 <01.8 01.8-023 | 0#2.3-03.0 | @3.0-04.6 | D46-09.1 209.1 <@4.6 04.6 - 09.1 209.1
0.75 <02.7 02.7-03.4 | 03.4-046 | D46-068 | D6.8-013.7 2013.7 <06.8 06.8-013.7 2013.7
1 <@3.6 03.6 -04.6 | B4.6-06.1 | 06.1-09.1 | 09.1-018.2 >(018.2 <091 09.1-018.2 >(018.2
1.25 <@4.5 P4.5-05.7 | 05.7-07.6 | 07.6 -011.4 |011.4 - 022.8 >(022.8 <P11.4 011.4-022.8 >(22.8
1.5 <(05.5 ?55-06.8 | 06.8-09.1 | 9.1 -013.7 |013.7 - B27.4 >027.4 <013.7 013.7 - 027.4 >027.4
1.75 <P6.4 (P6.4- (8.0 | ?8.0-010.6 |010.6 - P16.0/016.0 - 31.9 >031.9 <@16.0 |@16.0-0@31.9 >031.9
2 <@7.3 07.3-09.1 | 89.1-012.1 |012.1 - 018.2|018.2 - B36.5 2(036.5 <@18.2 |018.2-036.5 2(036.5
25 <?9.1 09.1-011.4 |@11.4-015.2(015.2 - 022.8|022.8 - B45.6 2045.6 <0228 |022.8-045.6 2045.6
8 <010.9 ?010.9 - ©13.7|@13.7 - ©18.2|018.2 - 3#27.3|027.3 - @54.7 >054.7 <027.3 027.3 - @54.7 >054.7
3.5 <@12.7 012.7 - ©15.9|@15.9 - ©21.3|021.3 - 331.9(@31.9 - 063.8 >063.8 <@31.9 ?31.9 - 063.8 >063.8
4 <P14.6 014.6 - 018.2|?18.2 - 024.3|024.3 - 336.5(0336.5 - @72.9 >072.9 <@36.5 (?36.5 - 072.9 >072.9
4.5 @P16.4  |016.4-020.5(020.5 - 027.3|027.3 - B41.0|/041.0 - 082.1 >(082.1 <@41.0  |B41.0 - 082.1 >(082.1
5 <@18.2 |018.2 - (?22.8022.8 - #30.4|(030.4 - B45.6|045.6 - §91.2 2091.2 <@45.6  |@B45.6 - 091.2 >091.2
* Pro levy zavit pouZijte zpétné soustruzeni.
DIAGRAMY PRO VYBER PODLOZKY (UHEL ZAVITU 30° A 29°)
Pravy zavit Levy zavit
a=45° a=35° a : Uhel stoupani a : Uhel stoupani
T N/ ozt -
91 Nelze fezat + 0=2.5¢ < 9
o A i - A P
E N a1 5° [Stanjardni;&dm’il«a] E €° Nelze a=—1 50
E/ / 2 £ T tezat zavit
8 h- 17 € '8 }-- -7
33 3 23
S LW > 2 |- -+10
U”Z,/ = S V24— L 14
1f/,:: R 118,
iz : 132
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200
Primér zavitu (mm) Primér zavitu (mm)
1. Pokud je Uhel stoupani zavitu men $i nez Ghel hibetu nastroje, vyménte podlozku, aby nedoslo k bo¢nimu kontaktu s destickou.
(Informace o vypoctu Uhlu stoupéni zavitu a boéniho Ghlu néstroje najdete v tabulce na strané 33/34.)
VYBEROVA TABULKA
* *
. Uhel otevieni 60°/55° Uhel otevieni 60°/55° Uhel otevieni 30°/29° Uhel otevieni 30°/29°
Uhel st. PN ;. R s
Pravy zavit Levy zavit Pravy zavit Levy zavit
0 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
0.5 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 Kompatibilni Kompatibilni
2.5 P25 P25 Kompatibilni Kompatibilni P25 P25 Kompatibilni Kompatibilni
3 P35 P35 Kompatibiln{ Kompatibiln{ P35 P35 Kompatibilni Kompatibilni
3.5 P35 P35 Kompatibilni Kompatibilni P35 P35 Kompatibilni Kompatibilni
4 P45 P45 Kompatibilni Kompatibilni P45 P45 Kompatibilni Kompatibilni
4.5 P45 P45 Kompatibilni Kompatibilni P45 P45 Kompatibilni Kompatibilni
5 P45 P45 Kompatibilni Kompatibilni | Kompatibilni  Kompatibilni | Kompatibilni Kompatibilni
5.5 Kompatibilni  Kompatibilni Kompatibilni Kompatibilni | Kompatibilni  Kompatibilni | Kompatibilni Kompatibilni

* Pro levy zavit pouZijte zpétné soustruzeni.
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Zavitova rada MMT

REZNE PODMINKY RADY MMT

Pri vyméné podlozky zkontrolujte, jestli se rozdil mezi Ghlem stoupani zavitu a Uhlem sklonu podlozky pohybuje
v tomto rozsahu:

2.5° - 0.5°, pokud je Ghel profilu zavitu 60° (55°)

2° - 1°, pokud je Uhel profilu zavitu 30° (29°)

* Uhel sklonu standardni podlozky je 0°.

* Drzak ma Uhel stoupani 1.5°.

PRIKLAD VYBERU PODLOZKY

* Pro Uhel stoupani zavitu 2.2°

1. Pro Uhel profilu zavitu 60°

(Uhel stoupdni 2.2°) - (2.5° - 0.5°) = -0.3° - 1.7° (pFislusny Ghel sklonu podloZky).

Zavity lze rezat i se standardni podlozkou (Uhel sklonu 0°). Doporucujeme ale jeji ndahradu podlozkou s Ghlem
sklonu 1° - viz seznam standardnich podloZek na stranach 15 a 23.

2. Pro Uhel profilu zavitu 30°

(Uhel stoupdni 2.2°) - (2° - 1°) = -0.2° - 1.2° (pFisluSny Uhel sklonu podloZky).
Nahradte podlozkou s Uhlem sklonu 1° - viz seznam standardnich podloZek na stranach 15 a 23.

VYPOCET UHLU STOUPANI ZAVITU

a : Uhel stoupani

tang = —— = I : Stoupani

n : Poéet chodl

P : Stoupani

d : Stfedni prdmér zavitu

UHEL HRBETU DESTICKY UPNUTE V DRZAKU

Uhel profilu zavitu VnitFni thel hibetu Vnéjsi uhel hibetu
60° 8.8° 5.8°
55¢ 7.9° 5.2°
30° 4.1° 2.7°
29° 4° 2.6°

Uhly hitbetu (82, B1) desticky se zmen3uji, pokud jsou Ghly profilu lichob&znikovych, oblych, nebo jinych zavitl malé.
Vénujte proto vybéru podlozky patficnou pozornost.

Prosim navstivte ,VypocCet Uhlu stoupani zavitu” na webové strance uvedeného QR kédu.

https://www.mitsubishicarbide.com/index.php?cID=2884
34
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MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNEJSi (RADIALNI PRiSUV)

Zavitova rada MMT

I1SO METRICKY

Stoupani Ele:ﬁg Pocet zabérh Typ desticky
mml | Ses | 1| 2| 3| 4|5| 67|89 [10]11]12]13] 14| Brougené desticky tiidy G | Desticky tfidy M s 3-D utvaietem
0.5 0.31 |0.10{0.08{0.07|0.06 MMT16ER0501SO —
0.75 | 0.46 |0.16|0.14|0.10|0.06 MMT16ERQ751S0O —
1.0 0.61 {0.18(0.15(0.12{0.10{0.06 MMT16ER100ISO MMT16ER100ISO-S
1.25 | 0.77 |0.19(0.17(0.14{0.11{0.10{0.06 MMT16ER1251S0 MMT16ER1251S0-S
1.5 0.92 |0.22|0.21{0.17|0.14|0.12{0.06 MMT16ER1501S0O MMT16ER1501S0-S
1.75 | 1.07 |0.22{0.21|0.16|0.13{0.11|0.09{0.09(0.06 MMT16ER175IS0O MMT16ER1751S0-S
2.0 1.23 [0.24|0.23|0.17{0.16|0.14|0.12|0.11|0.06 MMT16ER200ISO MMT16ER200I1S0O-S
2.5 1.53 |0.26|0.23|0.19/0.17|0.15|0.13{0.12{0.11{0.11|0.06 MMT16ER2501S0 MMT16ER2501S0-S
3.0 1.84 |0.27|0.25|0.20|0.18|0.16|0.14|0.13|0.12|0.12{0.11{0.10{0.06 MMT16ER300ISO MMT16ER300ISO-S
3.5 2.15 10.33]0.30{0.24/0.21{0.18/0.17(0.15[0.14{0.14{0.12{0.11{0.06 MMT22ER3501S0 -
4.0 2.45 [0.34[0.31(0.24(0.22{0.19(0.17(0.16(0.14(0.14{0.13{0.12{0.12{0.11|0.06 MMT22ER4001SO —
4.5 2.76 |0.38|0.34]0.28|0.24|0.22{0.20|0.18{0.16|0.16|0.15]0.14|0.13|0.12|0.06 MMT22ER4501S0O —
5.0 3.07 [0.42|0.38|0.32{0.27|0.24|0.22|0.20{0.18/0.18|0.17|0.16{0.15|0.12{0.06 MMT22ER500ISO —
AMERICKY UN
Celkovd Pocet zabérd Typ desticky
zav./p. | hloubka
few | 1| 2|3 | 4|5 |6 |7 1| 8|9 |10]11]|12 |13 | 14 | Brousené desticky tridy G |Desticky tridy M s 3-D utvarecem
32 0.49 [0.17{0.15[0.11{0.06 MMT16ER320UN —
28 0.56 [0.17]0.14]0.10{0.09{0.06 MMT16ER280UN —
24 0.65 [0.18]0.16(0.14(0.11{0.06 MMT16ER240UN —
20 0.78 |0.20{0.18(0.13(0.11|0.10{0.06 MMT16ER200UN —
18 0.87 |0.22|0.20{0.15(0.13]0.11(0.06 MMT16ER180UN —
16 0.97 |0.22|0.20{0.15(0.12{0.11{0.11|0.06 MMT16ER160UN MMT16ER160UN-S
14 1.11 |0.23|0.21|0.16|0.13|0.11|0.11{0.10{0.06 MMT16ER140UN MMT16ER140UN-S
13 1.20 |0.25|0.22|0.17|0.14|0.13|0.12{0.11|0.06 MMT16ER130UN -
12 1.30 |0.28]0.23|0.18|0.16|0.14|0.13|0.12|0.06 MMT16ER120UN MMT16ER120UN-S
11 1.42 10.28/0.23|0.19{0.16|0.14|0.13/0.12|0.11{0.06 MMT16ER110UN —
10 1.56 [0.28/0.24(0.19]0.16|0.14|0.13/0.13|0.12{0.11/0.06 MMT16ER100UN —
9 1.73 10.34]0.29|0.22|0.17]0.15(0.14]0.13|0.12|0.11]0.06 MMT16ERO90UN —
8 1.95 |0.35/0.30|0.24|0.19(0.16(0.15|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 MMT16ERO080UN —
7 2.22 10.37]0.33]0.28(0.24(0.20{0.17(0.16{0.15{0.14{0.12{0.06 MMT22ERO070UN —
6 2.60 [0.42]0.35[0.29(0.25(0.21{0.18(0.17(0.16{0.15{0.13{0.12{0.11{0.06 MMT22ER060UN —
5 3.12 |0.43|0.39|0.31|0.27|0.24|0.22|0.20{0.19{0.19{0.18|0.17{0.15|0.12{0.06 MMT22ER050UN -

35



36

MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNEJSi (RADIALNI PRiSUV)

Zavitova rada MMT

WHITWORTHUV BSW, BSP

Celkova Podet zabéri Typ desticky
zav./p. | hloubka
fezu 1 2 3| 4 5 7 8 9 |10 | 11 | 12 | 13 | 14 | Brousené desticky tridy G |Desticky tfidy M s 3-D utvarecem
28 0.58 |0.17{0.14|0.11|0.10{0.06 MMT16ER280W —
26 0.63 |0.18]0.15|0.13|0.11{0.06 MMT16ER260W —
20 0.81 {0.20{0.18|0.14|0.12{0.11{0.06 MMT16ER200W —
19 0.86 [0.21]0.19]0.15|0.13{0.12{0.06 MMT16ER190W MMT16ERT190W-S
18 0.90 |0.25|0.19(0.15(0.13]0.12|0.06 MMT16ER180W —
16 1.02 {0.21{0.18|0.15|0.13/0.11{0.09{0.09(0.06 MMT16ER160W —
14 1.16 |0.23]0.21|0.17|0.14(0.12|0.12{0.11|0.06 MMT16ER140W MMT16ER140W-S
12 1.36 |0.27|0.25|0.20|0.16|0.15|0.14{0.13|0.06 MMT16ER120W —
1" 1.48 |0.27|0.24|0.20(0.17|0.15|0.14|0.13|0.12|0.06 MMT16ER110W MMT16ER110W-S
10 1.63 |0.27|0.25|0.20|0.17{0.15]0.15|0.13|0.13|0.12|0.06 MMT16ER100W —
9 1.81 |0.28|0.26|0.21|0.18{0.16|0.15{0.14|0.13|0.12|0.12|0.06 MMT16ER090W —
8 2.03 {0.30(0.27|0.22{0.19|0.17{0.16|0.15|0.14]0.13|0.12|0.12|0.06 MMT16ERO80W —
7 2.32 [0.34|0.32|0.26(0.22|0.20{0.18|0.17|0.16]0.15(0.14|0.12|0.06 MMT22ERO70W —
6 2.71 |0.35|0.33(0.27|0.23]0.21/0.20{0.19{0.17|0.16|0.15]0.14|0.13]0.12|0.06 MMT22ER060W —
5 3.25 |0.42|0.40|0.35|0.29{0.26|0.24/0.22|0.20{0.19|0.18|0.17{0.15{0.12{0.06 MMT22ER050W —
BSPT
Celkov Pocet zabéri Typ desticky
zav./p. | hloubka
fezu | 1 2 | 3|4 |5 7|89 Brousené desticky tridy G |Desticky tridy M s 3-D utvarecem
28 0.58 [0.17|0.14|0.11{0.10|0.06 MMT16ER280BSPT —
19 0.86 [0.22|0.19]0.15{0.12|0.12{0.06 MMT16ER190BSPT MMT16ER190BSPT-S
14 1.16 |0.24]0.20(0.17|0.14(0.12|0.12{0.11|0.06 MMT16ER140BSPT MMT16ER140BSPT-S
" 1.48 |0.25(0.23|0.21|0.18|0.16|0.14|0.13|0.12|0.06 MMT16ER110BSPT MMT16ER110BSPT-S

—

. Pri pouZiti desti¢ky s plnym tvarem nastavte dokonéovaci pfidavek priblizné 0.1 mm na prdmér.
. Sledujte hloubku Fezu a pocet zab&rd pro desti¢ky s neliplnym tvarem nebo desti¢ky pro vnitini zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poSkozeni hrany desticky.
. Nastavte dostatecnou hloubku fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pred¢asnému opotfebeni a vydrolovani zpdsobenému povrchovou vrstvou materialu.



Zavitova rada MMT

MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNEJSi (RADIALNI PRiSUV)

OBLY DIN 405
Celkova Podet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14

10 1.27 | 0.23 {0.21]0.20|0.19 | 0.16 | 0.12| 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 1.59 1 0.23{0.21]0.20|0.19|0.18|0.16|0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80RD
6 2.12 | 0.26 | 0.25[0.24|0.22|0.21 |{0.19{0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER060RD
4 3.18 | 0.34 [ 0.330.32|0.30|0.28|0.26|0.240.22|0.20|0.19|0.17|0.15]0.12 | 0.06 MMT22ER040RD

ISO LICHOBEZNiKOVY 30°

.| Celkova Eet zabord
Stl(::;a;m hloubka Pocet zaberd Typ desticky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1.5 0.90 | 0.23 | 0.21 |0.160.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
2.0 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER200TR
3.0 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
4.0 | 2.25|0.33(0.32({0.24|0.22|0.21|0.17|0.16]0.15| 0.14 | 0.13 ]| 0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
50 | 2.75]0.35|0.32|0.26|0.24|0.22 {0.21|0.19{0.19{0.17 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR
AMERICKY ACME
Celkova Pocet zabérl
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 {0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 1.52 1 0.29 {0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER100ACME
8 1.84 | 0.30 [ 0.26 |0.22|0.19 [ 0.16 | 0.15] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 |0.190.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060ACME
® 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 (0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER050ACME
UNJ
Celkova Pocet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
32 0.46 | 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ
28 0.52 | 0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UNJ
24 0.61 | 0.17 | 0.14 |1 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER240UNJ
20 0.73 1 0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER200UNJ
18 0.81 | 0.23 |1 0.18|0.14 [ 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT80UNJ
16 0.92 | 0.26 | 0.21 |0.14]0.12| 0.10 | 0.09 MMT16ER160UNJ
14 1.05 | 0.26 | 0.230.17|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UNJ
12 1.22 | 0.28 | 0.27 | 0.20|0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER120UNJ
10 1.47 | 0.30 [ 0.29 (0.21|0.15(0.13]0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERT00UNJ
8 1.83 | 0.31 {0.30 |0.23|0.18 [ 0.15|0.14] 0.13|0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80UNJ

1. PFi pouziti desti¢ky s plnym tvarem nastavte dokoné&ovaci pfidavek pFiblizné 0.1 mm na pramér.

2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro destiky s neliplnym tvarem nebo desticky pro vnitfni zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poskozeni hrany desticky.

3. Nastavte dostatecnou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pred¢asnému opotiebeni a vydrolovani zplisobenému povrchovou vrstvou materialu.



Zavitova rada MMT

MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNEJSi (RADIALNI PRiSUV)

API PILOVITY PANCEROVY

Celkova Pocet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
5 1.55]0.25|0.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12| 0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ERO50APBU

AP| OBLY PANCEROVY A TRUBKOVY

Celkovd Pocet zabérd
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
10 1.41 1 0.25|0.23[0.16|0.14|0.12|0.12|0.12| 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 1.81 | 0.25|0.240.19|0.16 | 0.14 | 0.14|0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO80APRD
AMERICKY NPT
Celkovd Pocet zabérl
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
27 0.66 | 0.15 (1 0.130.12|0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 1.01 | 0.20 | 0.16 {0.14]0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPT
14 1.33 | 0.230.19 {0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPT
115 1.64 | 0.24 10.19(0.17|0.15]0.15{0.13|0.130.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER1T15NPT
8 2.42 1 0.33]0.28(0.23[0.20|0.18|0.16|0.15(0.14|0.13|0.12|0.12|0.11|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO80NPT
AMERICKY NPTF
Celkova Pocet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
27 0.64 | 0.16 | 0.14 [ 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 1.00 { 0.19 |1 0.16 | 0.14]0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPTF
14 1.35 | 0.230.21{0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPTF
11.5] 1.63 | 0.24 10.23|0.19/0.15]0.13{0.11]0.11|0.11]0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER1T15NPTF
8 2.38 [ 0.32|0.27|0.23|0.19|0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 [ 0.13 [ 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO8ONPTF

—_

. Pri pouziti desticky s plnym tvarem nastavte dokoncovaci pfidavek priblizné 0.1 mm na prdmér.

2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro desti¢ky s neliplnym tvarem nebo desticky pro vnitini zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poskozeni hrany desticky.

3. Nastavte dostate¢nou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo

k pred¢asnému opotfebeni a vydrolovani zpisobenému povrchovou vrstvou materialu.



MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNEJSi (RADIALNI PRiSUV)

Zavitova rada MMT

I1SO METRICKY

Stoupani Ele:mj Pocet zabérh Typ desticky
mml | Sss | 1| 2| 3| 4|5| 67|89 [10]|11]12]|13] 14| Brouzens desticky tridy G |Desticky tFidy M s 3-D utvarecem
0.5 0.29 |0.09|0.07{0.07|0.06 MMT11IR050I1SO MMT16IR0501SO — —
0.75 | 0.43 |0.15]|0.13|0.09|0.06 MMT11IR075ISO MMT16IR075ISO — —
1.0 0.58 {0.17[0.15(0.11{0.09{0.06 MMT11IR1001SO MMT16IR1001SO | MMT11IR100ISO-S MMT16IR100ISO-S
1.25 | 0.72 |0.18|0.16(0.12{0.11{0.09{0.06 MMT11IR125ISO MMT16IR125IS0 | MMT11IR125IS0-S  MMT16IR1251S0-S
1.5 0.87 [0.21]0.20(0.16|0.13|0.11|0.06 MMT11IR1501SO MMT16IR1501S0 | MMT11IR1501S0-S  MMT16IR1501S0-S
1.75 | 1.01 |0.21]0.20|0.15|0.12{0.10|0.09{0.08|0.06 MMT11IR175I1SO MMT16IR1751SO — MMT16IR1751S0-S
2.0 1.15 |0.24]0.22|0.18|0.14(0.12|0.10/0.09|0.06 MMT11IR200I1SO MMT16IR2001SO — MMT16IR2001S0-S
2.5 1.44 10.25]0.24|0.21]0.15]0.13|0.12{0.10(0.09{0.09{0.06 — MMT16IR2501SO — MMT16IR2501S0-S
3.0 1.73 |0.26|0.25/0.22|0.17(0.14(0.13|0.12|0.11|0.10|0.09|0.080.06 — MMT16IR3001S0 — MMT16IR300IS0-S
3.5 2.02 10.32{0.30{0.23(0.19(0.17(0.15(0.14(0.13{0.12{0.11{0.10{0.06 — MMT22IR3501S0 — —
4.0 2.31 [0.33]0.31{0.24(0.22{0.18{0.15(0.14(0.13(0.12{0.12{0.11{0.10{0.10|0.06 — MMT22IR4001S0 — —
4.5 2.60 |0.36|0.33]0.28|0.24|0.21]0.19|0.16{0.15|0.14{0.13{0.12|0.12{0.11|0.06 — MMT22IR4501S0O — —
5.0 2.89 |0.41|0.38(0.32|0.27|0.24(0.21|0.18{0.16|0.15|0.14(0.13|0.12{0.12|0.06 — MMT22IR5001SO — —
AMERICKY UN
Celkovd Pocet zabérd Typ desticky
zav./p. | hloubka
fezu 1 2| 3|4 |5|6|7|8|92(|1|1]12|13]|14 Brousené desticky tridy G Desticky tFidy M s 3-D utvaFecem
32 0.46 |0.16|0.14|0.10|0.06 MMT11IR320UN  MMT16IR320UN —
28 0.52 |0.16]0.13|0.09|0.08{0.06 MMT11IR280UN MMT16IR280UN —
24 0.61 [0.17|0.15|0.13{0.10|0.06 MMT11IR240UN MMT16IR240UN —
20 0.73 0.18|0.15]/0.13{0.11|0.10{0.06 MMT11IR200UN MMT16IR200UN —
18 0.81 {0.20(0.18|0.14{0.12|0.11]0.06 MMT11IR180UN MMT16IR180UN —
16 0.92 10.20{0.18]0.15]0.12{0.11{0.10{0.06 MMT11IR160UN  MMT16IR160UN |MMT16IR160UN-S
14 1.05 |0.21(0.18(0.15(0.13|0.11/0.11|0.10(0.06 MMT11IR140UN  MMT16IR140UN |MMT16IR140UN-S
13 1.13 |0.22|0.19(0.16|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR130UN —
12 1.22 |0.24|0.22(0.18|0.16|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR120UN |MMT16IR120UN-S
1 1.33 [0.24|0.22|0.20{0.15|0.12{0.12|0.11{0.11{0.06 — MMT16IR110UN —
10 1.47 10.25(0.22|0.21{0.14{0.13{0.12|0.12|0.11{0.11|0.06 — MMT16IR100UN —
9 1.63 {0.31]0.23|0.21{0.17/0.15]0.14]0.13|0.12{0.11]0.06 — MMT16IR090UN —
8 1.83 |0.31/0.26|0.21(0.18|0.16|0.15|0.14|0.13|0.12|0.11|0.06 — MMT16IR080UN —
7 2.09 |0.36]0.30|0.24/0.21/0.18{0.17|0.16{0.15|0.14|0.12|0.06 — MMT22IR070UN —
6 2.44 10.40(0.33|0.25(0.23(0.19{0.17{0.16|0.15|0.14{0.13|0.12{0.11{0.06 — MMT22IR060UN —
5 2.93 [0.41]0.35[0.31{0.26/0.23|0.21(0.20(0.19(0.17{0.15(0.14|0.13|0.12|0.06 — MMT22IR050UN —

1.

3.

PFi pouziti desticky s plnym tvarem nastavte dokoncovaci pridavek pfiblizné 0.1 mm na primeér.
2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro desti¢ky s neliplnym tvarem nebo desticky pro vnitfni zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poSkozeni hrany desticky.
Nastavte dostate¢nou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pfed¢asnému opotiebeni a vydrolovani zplisobenému povrchovou vrstvou materialu.
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MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNITRNI (RADIALNi PRiSUV)

Zavitova rada MMT

WHITWORTHUV BSW, BSP

Celkova Pocet zabéri Typ desticky
zav./p. | hloubka
fezu 1 2 3| 4 5 6 7 8 9 (10 |11 [12 |13 | 14 Brousené desticky tridy G Desticky tridy M s 3-D utvarecem
28 0.58 |0.17{0.14|0.11|0.10{0.06 — MMT16IR280W —
26 0.63 |0.18]0.15|0.13|0.11{0.06 — MMT16IR260W —
20 0.81 {0.20{0.18|0.14|0.12{0.11{0.06 - MMT16IR200W —
19 0.86 [0.21]0.19]0.15|0.13{0.12{0.06 MMT11IR190W MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 0.90 |0.25|0.19(0.15(0.13]0.12|0.06 — MMT16IR180W —
16 1.02 {0.21]0.18|0.15|0.13/0.11{0.09{0.09(0.06 — MMT16IR160W —
14 1.16 |0.23]0.21|0.17|0.14(0.12{0.12]0.11|0.06 MMT11IR140W MMT16IR140W | MMT16IR140W-S
12 1.36 |0.27|0.25|0.20|0.16|0.15|0.14{0.13|0.06 — MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
1" 1.48 |0.27|0.24|0.20|0.17{0.15|0.14|0.13|0.12|0.06 — MMT16IR110W —
10 1.63 |0.27|0.25|0.20|0.17{0.15|0.15|0.13|0.13|0.12|0.06 - MMT16IR100W —
9 1.81 |0.28|0.26|0.21(0.18|0.16|0.15|0.14|0.13|0.12|0.12|0.06 — MMT16IR090W —
8 2.03 {0.30(0.27|0.22{0.19|0.17{0.16|0.15|0.14]0.13|0.12|0.12|0.06 — MMT16IR080W —
7 2.32 [0.34|0.32|0.26(0.22|0.20{0.18|0.17|0.16]0.15(0.14|0.12|0.06 — MMT22IR070W —
6 2.71 10.35]0.33(0.27{0.23/0.21|0.20(0.19(0.17(0.16{0.15(0.14|0.13|0.12|0.06 — MMT22IR060W —
5 3.25 |0.42|0.40|0.35|0.29{0.26{0.24/0.22|0.20{0.19|0.18|0.17{0.15{0.12{0.06 — MMT22IR050W —

1.

PFi pouziti desti¢ky s plnym tvarem nastavte dokoncovaci pridavek pfiblizné 0.1 mm na primér.

2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro desti¢ky s neiplnym tvarem nebo desticky pro vnitfni zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poSkozeni hrany desticky.

3.

Nastavte dostatecnou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pfed¢asnému opotfebeni a vydrolovani zpdsobenému povrchovou vrstvou materialu.



MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNITRNI (RADIALNi PRiSUV)

Zavitova rada MMT

BSPT
Celkovd Pocet zabérd Typ desti¢ky
zav./p. | hloubka
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 Brousené desticky tFidy G Desticky tFidy M s 3-D utvarecem
19 0.86 | 0.22 | 0.19 |0.15]0.12| 0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT MMT16IR190BSPT MMT16IR190BSPT-S
14 1.16 | 0.24 | 0.20 {0.17|0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT11IR140BSPT MMT16IR140BSPT MMT16IR140BSPT-S
11 1.48 | 0.25|0.230.21|0.18|0.16 | 0.14| 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT16IR110BSPT MMT16IR110BSPT-S
OBLY DIN 405
Celkova Pocet zabéri
zav./p. | hloubka Typ desticky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14
10 1.27 | 0.23 {0.21 [0.20|0.19 [ 0.16 | 0.12] 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 1.59 | 0.230.21{0.20|0.19 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR080RD
6 2.12 1 0.26 | 0.25|0.24|0.22|0.21|0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR060RD
4 3.18 | 0.34 [ 0.330.32]0.30|0.28|0.26|0.240.22|0.20|0.19|0.17|0.15]0.12 | 0.06 MMT22IR040RD
ISO LICHOBEZNiKOVY 30°
St[t::r;:lé]ni :le::](;;: Pocet zabéru Typ desticky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14
1.5 | 0.90 | 0.23 |0.21|0.16{0.13 ] 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.25 | 0.29 | 0.26 | 0.21|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR200TR
3 1.75 1 0.32 | 0.31|0.24|0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15| 0.13 | 0.06 MMT16IR300TR
4 2.25 10.33]0.32(0.24(0.22|0.21|0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR400TR
5 2.75 | 0.35|0.32|0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 [ 0.19 [ 0.19 { 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
AMERICKY ACME
Celkova Pocet zabérh
zav./p. |hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
12 1.19 | 0.27 | 0.23 |0.20| 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME
10 152 10.29 |{0.25|0.21|0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT16IR100ACME
8 1.84 | 0.30 | 0.26 |0.22|0.19 | 0.16 | 0.15| 0.14| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080ACME
6 2.37 | 0.34|0.30|0.27|0.24 | 0.21 | 0.19{0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22IR060ACME
5 2.79 | 0.36 | 0.330.30 | 0.26 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 [ 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR050ACME

1. PFi pouziti desti¢ky s plnym tvarem nastavte dokon&ovaci pridavek pfiblizné 0.1 mm na pramér.

2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro desti¢ky s neiplnym tvarem nebo desticky pro vnitfni zavity, které maji maly
polomér zaoblen{ Spicky, aby nedoSlo k poSkozeni hrany desticky.

3. Nastavte dostatecnou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pred¢asnému opotiebeni a vydrolovani zplisobenému povrchovou vrstvou materialu.
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Zavitova rada MMT

MMT - NORMA HLOUBKY REZU VNITRNI (RADIALNi PRiSUV)

API PILOVITY PANCEROVY

Celkova Pocet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
5 1.55]0.25|0.23|0.17|0.15|0.13 |0.12|0.12| 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU

AP| OBLY PANCEROVY A TRUBKOVY

Celkovd Pocet zabérd
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
10 1.41 [ 0.25(0.23|0.16|0.14|0.1210.12|0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 1.81 10.25(0.24|0.19|0.16 | 0.14 | 0.14|0.13 | 0.13] 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080APRD
AMERICKY NPT
Celkovd Pocet zabérl
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
27 0.66 | 0.15]0.13 |0.12]0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.01 | 0.20 | 0.16 {0.14]0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR180NPT
14 1.33 | 0.230.19 {0.16|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPT
115 1.64 | 0.24 10.19(0.17|0.15]0.15{0.13|0.130.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IRT15NPT
8 2.42 1 0.33]0.28(0.23[0.20|0.18|0.16|0.15(0.14|0.13|0.12|0.12|0.11|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR08ONPT
AMERICKY NPTF
Celkova Pocet zabérh
zav./p. | hloubka Typ desti¢ky
fezu 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15
14 1.35 [ 0.23 {0.21]0.16|0.14|0.1310.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5] 1.63 | 0.24 10.23|0.19/0.15]0.13{0.11]0.11 |/ 0.11{0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16IRT15NPTF
8 2.38 1 0.3210.27|0.23]0.19|0.17|0.16 | 0.15]0.14 | 0.13 | 0.12] 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IR08ONPTF

1. PFi pouziti desti¢ky s plnym tvarem nastavte dokoné&ovaci pfidavek pFiblizné 0.1 mm na pramér.

2. Sledujte hloubku Fezu a pocet zabérd pro desti¢ky s neliplnym tvarem nebo desticky pro vnitfni zavity, které maji maly
polomér zaobleni Spicky, aby nedoslo k poskozeni hrany desticky.

3. Nastavte dostatecnou hloubku Fezu u takovych materiald, jako jsou kalené nebo austenitické korozivzdorné oceli, aby nedoslo
k pred¢asnému opotiebeni a vydrolovani zplisobenému povrchovou vrstvou materialu.



Zavitova rada MMT

rN~ 7

RESENI OBTIZI

Problémy

Pozorovani

PFiciny

Reseni

Nizka presnost
zavitu

Zavity nesouhlasi

Nespravné upnuti nastroje

Nastavit vysku stredu britové desticky na 0 mm

s ostatnimi Zkontrolovat sklon drzaku (Lateralni)
Nespravna hloubka rezu Upravit hloubku rezu
Mélky zavit Nedostate¢na odolnost desti¢ky vGci Viz ..Rychlé opotfebeni boku.” a ,Velka

opotrebeni nebo deformaci

deformace.” nize

Nekvalitni dokonceni
povrchu

Poskozeni povrchu

Trisky se nabaluji nebo ucpavaji obrobkek

Prejit na bocni prisuv a kontrolovat smér odvadéni
Glomk

Prejit na desticku M-tridy s 3-D utvarecem

Strana britu destic¢ky
prekazi obrobku

Zkontrolovat Uhel stoupani a vybrat vhodnou
podloZzku

Zvlnéni povrchu

Vestavéna hrana [navarovani)

Zvysit Feznou rychlost

Zvysit tlak chladiva a jeho mnoZstvi

Rezny odpor je pfilié vysoky

Snizit hloubku rezu na jeden zabér

Povrchové vibrace

Rezna rychlost je prili§ vysoka

Snizit feznou rychlost

Nedostate¢né upnuti obrobku nebo
nastroje

Znovu zkontrolovat upnuti obrobku a nastroje.
(Tlak upinani, umozn&ni upnuti)

Nespravné upnuti nastroje

Nastavit vysku stredu britové desticky na 0 mm

Kratka Zivotnost
nastroje

Rychlé opotiebeni bokd

Rezna rychlost je prili§ vysoka

SniZit feznou rychlost

PFilis mnoho zabérli zplsobi abrazivni opotiebeni

Redukovat podet zabérl

desticky Mal hloubka Fezu pro postedni Nefezat Znovu pri hloubctf rezuv(]vr’nm,vje
x doporucovana hloubka fezu vétsi nez
zabér
0.05 mm
Nestejnomérné

opotrebeni pravé
a levé strany britu

Neshoduje se Uhel stoupéani obrobku
a Uhel stoupani nastroje

Zkontrolovat Uhel stoupani a vybrat vhodnou
podlozku

Rezna rychlost je pFili& nizka

Zvysit Feznou rychlost

Rezny odpor je pfili§ vysoky

Zvysit poCet zabérl a snizit
fezny odpor na jeden zabér

Nestabilni upnuti

Zkontrolovat prihyb obrobku

Zkratit vyloZeni nastroje

Znovu zkontrolovat upnuti obrobku a néstroje.
(Pritlak sklicidla, pFidavek na upnuti)

Odlamovani
alom Zvysit tlak chladiva k odfouknuti trisek
Zménit zabér nastroje za Ucelem lepsSiho odvodu
o trisky. (ProdlouZit kazdy z&bér, aby se chladivu
Nabalovani trisky umoznilo odvadét tiisky)
Zménit standardni vnitfni fezani na zpétné
za Ucelem zamezeni nahromadeéni trisek
Nezkosené obrobky zplsobi . L -
vysoky odpor na zagatku ka3dého zabdru Zkosit vstupni a vystupni ¢asti obrobku
Vysoka rezna rychlost a velka tvorba tepla SniZit feznou rychlost
Velka Zkontrolovat mnozstvi chladici kapaliny
Nedostatecné chlazeni
deformace

Zvysit tlak chladiva a objem

Rezny odpor je pfili§ vysoky

Zvysit poCet zabérl a snizit
rezny odpor na jeden zabér
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Zavitova rada MMT

PRIKLADY POUZITI

’

Britova desticka

MMT16ER100ISO (VP10MF)

Obrobek JIS SCM35 zaslepka
Ve (m/min) 120
Poéet Fezl 5

Metoda obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu (mm)

Zafixovana oblast rezu

Rezna kapalina

S chlazenim

Vysledky

MMT desticky mély mensi
opotrebeni nez bézné produkty.
Zivotnost nastroje se zvysila 3x.

Britova desticka

MMT16ER110BSPT (VP15TF)

Obrobek JIS SUS316 zaslepka
Ve (m/min) 100
Pocet fezd 20

Metoda obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu (mm)

Zafixovana oblast fezu

Rezna kapalina

S chlazenim

Vysledky

MMT britové desticky vhodné pro
nestabilni obrabéni bez nahlého
lomu.

Zivotnost nastroje se zvySila 1.5x.

Britova desticka

MMT16ER1501S0-S (VP15TF)

Obrobek JIS S45C zaslepka
Ve (m/min) 140
Pocet fezi 6

Metoda obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu (mm)

Zafixovana oblast rezu

Rezna kapalina

S chlazenim

Vysledky

MMT desticky mély lepsi odvod
tFisky a vytvarely mensi otfep u
nekompletnich zavitd v porovnani
s konvenénimi produkty. Byla az
3x delSi Zivotnost nastroje.

Britova desticka

MMT16ER1501S0-S (VP15TF)

Obrobek JIS SCM435 zastrcka
Ve (m/min) 80
Pocet fezl 10

Metoda obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu (mm)

Zafixovana oblast rezu

Rezna kapalina

S chlazenim

Vysledky

Lepsi odvod trisky u MMT
desticek zabranil shlukovani
trisek kolem obrobku.

Zivotnost nastroje se zvysila 1.5x.

H MMT A Konvenéni nastroj

ISO metricky M18x 1.0

1IN

1.000 2,000 3.000

Kus / brit

Zuzeny trubkovy zavit R7/8

Kus / brit

ISO metricky M20x1.5

300 600 900

1%

Kus / bFit

ISO metricky M12x1.5

| &

U
50 100 150

Kus / bFit



Zavitova rada MMT

REZNY VYKON

INCONEL®718 - POROVNANi OPOTREBEN| PODLE DELKY

OBRABENI

Pri Fezani zavitl do zaruvzdornych slitin se sniZilo opotrebeni a deformace a bylo dosazeno vynikajici odolnosti vici

opotrebeni.

Obrobek Inconel®718
Britova desticka ISO metricky 60°
Ve (m/min) 30

Rozteé (mm) 1.5

Hloubka rezu

Celkem 12 zabérq,

celkova hloubka rezu 0.92 mm,
ap =0.1 mm x 3 zabéry,

0.08 mm x 4 zabéry,

0.06 mm x 5 zabéry

Rezny rezim

S chlazenim

Rezna
délka (m)

MP9025 Konvencni A

Konvencni B

Konvencni C

20

25

Neobrobitelné

35

45



POZNAMKY




POZNAMKY




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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