K01 Carmex: smim o Malé néstroje

Technicka cast
Jakost karbidu: N —

BXC (P30 - P50, K25 - K40)

evvs

PVD povlak TiN pro nizsi fezné rychlosti.

Vhodné pro Siroké spektrum korozivzdornych oceli. ﬂ
BMK (K10 - K20) ’

Velmi jemna struktura karbudu s 3-vrstvym PVD modrym povlakem.
Extrémné vysoka tepelna odolnost a hladky ez, pro vysoky vykon
a bézné podminky obrabéni. K obecnému pouziti viech materiald.

K20 (K10 - K30) || m— —

Kovove Cisty karbid bez povlaku pro nezelezné materialy, hlinik a litinu.

TNX

Viceucelovy nastroj CMR z karbidu TNX pro vy3$si posuvy a vysoky vykon pro stiedni az vysoké fezné
rychlosti pro vyvrtavani, soustruzeni, Celni obrabéni a srazeni hran. Extra jemna zrnitost s vysokou
tvrdosti a houzevnatosti v kombinaci s 3-vrstvym ¢ervenym povlakem poskytuje vysokou odolnost
bfitu a lepsi odvod tfisek. K dispozici je pouze pro noze CBR.

Doporucena Fezna rychlost pro malé nastroje

Rezné rychlost m/min.
stalnsdoard Materidly Stav )
BXC TNX
<%0.25C Zthana
Nelegovand ocel, 2%0.25C fihand
aiiniEE el < %0.55C kalend a temperovand 25 - 70 30 - 80 36 - 80
>%0.55C Zthana
>0 0.55 C kalend a temperovand
Nizko legovand a stredné legovand ocel iihand i i i
(méné nef 5% leguiicich prvki) kalend a temperovand 20-40 2o =80 30-50
Vlysoce legovand ocel, néstrojovd ocel - Al - 20 - 40 25 -50 30 -50
kalena a temperovana
feritickd / martensitickd
Korozivzdornd ocel a ocelolitina martensitickd 25 - 40 30 - 60 36 - 60
austenitickd
T litina (GGG) feiickd /_perické 25 - 60 30 - 80 36 - 80
perliticka
Sedd ltina (GG) feiickd 30 -70 30 - 80 36 - 80
perlitickd
Temperované litina (B 20 - 40 20 - 50 24 - 50
perlitickd
Hinik - Fené sitiny neuslecitény 50-100 | 60-120 30-50 | 72-120
7lepseny
Siiiny hink <12 Si nezuslechtény
'tl'e‘gova'g(‘é L depseny 40 - 80 50 - 90 20 - 40 60 - 90
>0h12 Si vysokoteplotnf
>01 Pb automatovy
Slitiny médi mosaz 30 - 60 30 -70 20 - 40 36 -70
elektrolytickd méd'
Nedelezné kovy O el st 40 - 80 20 - 40
tvrdd guma
bii Zthany
Vysokopevnostni na bari Fe Zlepseny
sltiny, fihany 15 - 30 15 - 40 18 - 40
Superslitiny na bazi Ni nebo Co zlepseny
litd
Titan, Titanové slitiny vytvrzené slitiny Alfa + Beta 10 - 30 10 - 30 12 - 30
pevnost 45-50 HRc
Kalené oceli pevnost 51-55 HRe 10 - 30 14 - 40 18 - 40
pevnost 56-62 HRc
Tvrzené litiny litd 10 - 30 10 - 30 12 - 30
Litina kalend 10 - 20 10 - 20 12 -20

Doporucena rychlost posuvu: 0.01-0.03 mm/ot.
Pro maly nastroj CMR na strané 7
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Zavitovani - pocet prichodu

Stoupdni: mm 0.5 0.7 0.8 1.0 1.25 1.5 2-5
pant. 7dv./palec 48 36 32 24 20 16 14-5
Pocet prichodil 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10 - 22 20 - 38

CMR Vicedcelowj maly ndstroj Carmex

® Carmex pfedstavuje novy a inovativni nastroj "Viceucelovy maly nastroj CMR " pro vrtani, soustruzent,
Celni soustruzeni a srazeni hran pomoci - jednoho nastroje.

® Unikatni konstrukce nastroje umoznuje obrabéni materidlu bez nutnosti vyvrtani pilotniho otvoru.

® Novy nastroj zkracuje ¢as obrabéciho cyklu a snizuje pocet pozadovanych nastroju - poskytuje
vysokou produktivitu.

® Nastroj Gi¢inné prochazi otvorem a chladici kapalina vedena ve spiralové drazce nepretrzité evakuuje
tfisky z otvoru.

Unikatni design lamace tfisek a drazky.

K pouziti se standardnimi "Drzéky néstrojd SIM" na soustruzich Svycarského typu nebo CNC.
® K dizpozici pouze v jakosti BMK

Jak pracuje ...

® Nastroj vnikéd do obrobku a vytvafi otvor v pfesném minimalnim priiméru tak, jak je
uvedeno v tabulce u jednotlivého nastroje.

® Nastroj muze proniknout do materidlu jednim nebo nékolika priichody v zavislosti na
materidlu obrobku, tlaku chladici kapaliny, tuhosti stroje atd.

® Otvor Ize zvétsit nékolika radidlnimi prdchody.

Vrtani/Vyvravani do piného materidlu'|

Zadnf pohled
na srazeci brit

Soustruzenf, Celnf soustruzenf, profilovanf |

Nastroj je vybaven pfidavnou feznou hranou, kterd je umisténa napfi¢ predni hranou. To umoziuje vyrobu
dalsiho zkoseni 45 ° na obrobku bez nutnosti zastaveni vietena nebo pracovni operace.
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CMR - obecna doporuceni
Chladici kapalina

Obrabéni bez chlazeni neni v zadném pfipadé doporuceno. Je vzdy nutné pouzit vnitini chlazeni.
Pro optimalni vykon je doporuceno chlazeni olejem nebo emulzi.

V pfipadé nizkého tlaku chladici kapaliny se doporucuje pfidavné vnéjsi chlazeni..

Navrzeny systém vnitiniho chlazeni v néstroji pfinasi nasledujici vyhody:

1. Chlazeni pfimo v misté fezu - styku nastroje s obrobkem

2. Rychlé odvedeni tfisky od nastroje a tim snizeni opotfebeni nastroje
3. Napomaha lamani tfisky na mensi ¢asti a jejich rychlejSimu odvedeni z mista fezu

Rezné podminky

Stalr?(?ard Materidly Reznd rychlost m/min.
Nizky ai stfedni obsah uhliku < 0.55% C 20 -75
P Vysokouhlikové oceli > 0.55% C 20 - 75
Legované oceli, zuslechténé oceli 20 - 60
Korozivzdornd ocel - automatova, feritickd 20 - 60
M Korozivzdorna ocel - austenitickd 20 - 50
QOcelolitiny 20 - 70
Litina 20 -90
Hlinik <12% Si, méd 40 - 150
Hlinfk >12% Si 20 - 100
Umélé hmoty, duroplasty, termoplasty 40 - 150
Slitiny niklu, titanové slitiny 15 - 60
H Kalené materialy 60 - 70

Doporucena rychlost posuvu: 0.01-0.03 mm/ot.




Male na'stroje K01 Carmex: i o

HK Protahovaci ndstroj pro vnitini Sestihranné Klice

Protahovaci systém HK byl vyvinut pro obrabéni vnitinich drazek pro pero uvnitf prichozich
nebo neprichozich otvort pomoci CNC stroji.

Pracovni ukazka

—

@® Pouze s pouzitim standardnich drzakd SIM Carmex

® Drzak mUze byt umistén pfimo v revolverové hlavé
stroje nebo ve vietenu stroje

® Drzik se zadnim upinacim Sroubem s moznosti
nastaveni v plném provozu

® Kdizpozici pouze v jakosti BMK

Rezné podminky

Pevnost materidlu v tahu (N/mm2) Rychlost posuvu(mm/min.) Posuv/zdvih (mm)
400-650 7000-9000 0.06-0.09
700-850 5000-6500 0.04-0.07
900-1000 4000-5500 0.03-0.05
1100-1200 3000-4500 0.02-0.04

Vyse uvedené fezné podminky jsou po¢atecnim doporucenim v zavislosti na stavu stroje, upnuti obrobku
a profilu obrobku pozadované aplikace

® Doporuceuije se pro spravny tvar drazky, pokud to je mozné, aby dochézelo k postupnému
snizovani objemu tfisky ke konci protahované drazky

®  Nastroj HK musi byt vzdy pred zapocetim protahovani, umistén mimo otvor /drazku

e Ponastavenia prvnim zdvihu doporucujeme nastroj a aplikaci sledovat, aby nedoslo ke kolizi




