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ABSTRAKT

Studie je zaméfena na orientaci v rozsahlé nabidce upinacich nastroji od
zahrani¢nich i tuzemskych firem a jejich pouziti. Uvedeni konkrétnich sestav
pro dané operace a stroj. Zhodnoceni mezi jednotlivymi sestavami nastrojl i po
ekonomické strance.

Kliéova slova
Drzak, upinaci nastroj, stopka, Capto, CNC stroje

ABSTRACT

The study is focused on the orientation of the huge offer of clamping tools
from foreign and domestic companies and their use. A description of specific
assemblies for the respective operation and the machine. An evaluation of
individual tool assemblies also in economic terms.

Key words
Holder, clamp tool, spindle, Capto, CNC machines
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UvoD
V této praci bude zkoumano mnozstvi upinacich prvka pro CNC stroje na
trhu a firmy, které tyto prvky vyrabi. Vyrobky téchto firem se budou porovnavat

jak po technické strance tak po finan¢ni dle mozZnosti. Pfikladné budou
uvedeny vyrobky raznych firem na jednom stroji.

Naradi se upind do stroju bud” pfimo nebo pfes upinaci ¢ast. Napfiklad
u stojanové vrtacky se upina vrtak pfimo do jejich klestin, ale mize se pouzit
jen pro operaci vrtani. Stejné tak frézku, kam je upinana jen fréza, muze byt
pouzit pouze pro operaci frézovani. U univerzalnich CNC stroju diky upinacim
prvkam Ize provadét operaci jak vrtani, tak frézovani a to bud €elni nebo bogni.
Diky upinacim stavebnicim Ize ménit jen samostatné nastroje a nemusi se
ménit celé upinaci zafizeni. Tyto upinaci stavebnice uleh&uji firmam praci diky
své rychlosti vymény a univerzalnosti.

Na svétovém trhu existuje fada firem, které se zabyvaji vyrobou upinaciho

naradi. Tyto firmy své vyrobky stale zdokonaluji, aby obrabéni bylo pro
uzivatele stale presnéjsi, rychlejsi a jednodusi.

Obr. 1.1 Upinaci nétstroj10
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1 ROTACNI UPINACI PRVKY

Tato kapitola rotacni upinaci prvky je vénovana jejich vyméné a dale je
zamérena na orientaci v rozsahlém sortimentu na trhu.

1.1 Vyména upinacich nastroj U

Vymeéna, upinani, skladovani, manipulace a hospodareni s nastroji jsou
kritickymi Gseky pro Gspé&sné obrabéni.*

1.1.1 Manualni vym éna nastroje

U stroju s manualni vyménou néstroje je dulezity ¢as vymény. Ma vliv jak
na vyuZziti stroje, tak na dobu realizace danych sérii. Pokud se doba vymény
snizi, zvySi se tim doba fezu a tim vyuZiti nastroje. Misto toho, aby vyména
nastroje a jeho sefizeni zabrala vétSinu ¢asu, rychlovyménny nastrojovy
systém tuto dobu zkracuje na zlomek ptvodniho dasu.*

Rychlovyménné nastroje zkracuji i dobu vymény jednoho nebo vice
opotfebovanych nastrojt.*
Upinaci jednotky s ru €nim ovladanim
U ru¢né ovladanych upinacich jednotek se vyuziva jak mechanismus s tahlem

ovlddanym vackou, tak upinani se stfedovym Sroubem. Pfi upinani pokazdé
pouzivame momentovy kli&.?

Tahlo ovladané Sroubem . Pohyb tahla je vzdy ovladan Sroubem ze zadu
stroje. Pro upnuti obrabéjiciho nastroje se pouziva Sestihranny kli¢. Ukazka na
Obr. 1.2.2

Obr. 1.2 Tahlo ovladané &roubem?
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Tahlo ovlddané va €kovym h Fidelem. Pohyb tahla je ovladan vackou ze
strany nastroje, kterd se otaci v draZzce tahla. Pro utazeni hlavy se rovnéz

pouZiva Sestihranny kli¢. MiZeme vidét na Obr. 1.3.2

Sy

Obr. 1.3 Tahlo ovladané vackovym hiidelem?

Upinani pomoci st fedového Sroubu. Pro upnuti obrabéciho nastroje se
pouziva stfedovy Sroub ovladany zezadu. Upnuti fezné hlavy se rovnéz

provadi Sestihrannym kli¢em na Obr.1.4.2

Obr. 1.4 Upinani pomoci stfedového Sroubu?
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1.1.2 Automaticka vym éna nastroje

U obrabécich stroji, kde je vyména nastroje automaticka neni
rozhodujicim faktorem ¢as vymény nastroje jako je u manualni vymény. SpiSe
se vyroba nastrojd0 zaméfuje na zlepSeni stability, pevnosti, univerzalnosti,
pfesnosti, nastaveni polohy, kompatibility, skladovani a manipulaci. LepSi
konkurenceschopnost se dosahuje diky vysSi stabilit¢, menSimu poctu Iépe
uspofddanych néstroju, zaménitelnost nastroji mezi adaptéry a stroji
a schopnosti fungovat jako rozhrani mezi nastrojovym systémem, vietenem
a zasobnikem néstrojt toto jsou priklady ddleZitych viastnosti.!

Modularni systém se vSemi vhodnymi vilastnostmi muze pfinést vynikajici
vlastnosti pro dany stroj nebo pro celou obrobnu.*

Toto umoznuje systém Capto, nyni asi nejpouzivanéjSi upinaci systém
vubec. Je to puavodni vyrobek firmy Sandvik AB. Nyni po vyprSeni patentni
lhaty, tento systém vyrabi i dalSi firmy. Je velmi univerzalni a Ize ho vidét na
obrazku 1.5.

Obr. 1.5 Upinaci systém Capto

1.2 Nastrojove upina ¢e

Tato kapitola se vénuje typam stopek. Bézné uzivanych na obrabécich
CNC strojich.

Rozdéleni upina ¢e

A) Stopka upinace
B) Pfiruba upinace
C) Nastrojova upinaci ¢ast
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Obr. 1.6 Popis drzaku®®

NejzakladnéjSi typy upinacich stopek, které existuji na trhu.
A jejich konkrétni pfiklady jsou v Tab. 1.1.

Tab.1.1 Typy stopek?

Typ Konkrétni p fiklad Obrazek
DIN 2080
DIN/ISO ruéni vyména
ISO 7388
DIN/ISO automaticka
vyména
HSK HSK A63
Capto Prodluzovaci

adaptér
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1.2.1 Jak vybrat drzak nastroje

Musi se zvolit systém upinani nastroje bud modularni, nebo celistvi
systém. Jestlize se zvoli modularni, vybereme adaptér podle zplsobu obrabéni
a podle aplikace obrabéciho stroje. Dale se vybere spravna velikost spojky
a adaptér z moznych alternativ upevnéni. Pak nasleduje vybér drzaku na
zakladé typu vietene stroje. A pokud je nutné pfida se nastavec pro prodlouzeni
dosahu nastroje. Pokud se vybere manualni tak vybereme drzak dle typu
vietene stroje a dle dané aplikace.®

a) Modulérni nastrojové drzaky

PFi zménach vyroby existuje pozadavek na flexibilitu upinaciho systému,
protoZe rlizné rozméry soucCastek vedou k ¢asté vymeéné nastroje. Modularni
nastrojoveé drzaky se pouZzivaiji:

pokud je poZzadovano nastrojové vybaveni na vice stroja s rdznymi
upinacimi kuzely.

pokud slozZitost sou€astky pozaduje vice specialnich nastroji. Pro ty to
pfipady se pravé vyuzivaji systémové drzaky Capto.*

b) Celistvé nastrojové drzaky

Tyto nastroje se vyuzivaji pro obrabéci stroje ur€ené pouze pro jednu
operaci. Nastroje, které se neméni pro vétSinu nastaveni stroje, jakou napf. trny
pro frézovani. Celistvé drzaky se také pouzivaji v pripadech kdy se z funkénich
nebo technickych ddvodl neda pouzit modularni systém.*

1.3 Metody upinani

V této kapitole je zminéno o metodach upinani a struény popis jejich
principu.

1.3.1 Mechanické upinéni

Mechanické upinani bylo jiz zminéno v kapitole Manualni upinani. Jde
0 upinéni, pfi kterém je tlak vyvinuty pouze kleStinami svirajici nastroj bez
pomoci jiné sily, jako je napfiklad hydraulicka. Tlak je tvofen lidskou silou,
pomoci néjakého klice nebo skliidla. Toto upinanim je pouzivano u starych
stroju nebo u stolnich stroju.

1.3.2 Tepelné upinani

Pracuje na principu smrstovani upinaci techniky. Je zaloZzeno na zméné
objemu materialu, ktery je amérny zméné teploty. Ohfivanim upinaciho pouzdra
na teplotu cca 250 az 350 C se zveétSi vnitfini praméru upinace o nékolik setin
milimetru, ¢imZ je umozZnéno vloZeni nastroje s valcovou stopkou do otvoru
upinade. Upinaci pouzdro a nastroj musi byt vzajemné vhodné™®.

PFi upinani nastroje nevznikaji problémy, protoZe nastroj je vkladany do
upinaciho pouzdra, jesté studeny, a tim je dan pozZzadovany rozdil praméra. ,Po
ochlazeni pouzdra bude na nastroj pdsobit vysoky, rovnomérny radialni upinaci
tlak v celém rozsahu upnuti, pficemz dosazené upinaci sily jsou vySSi nez pii

konvenéni upinaci technice*.*
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1.3.3 Hydraulické upinani

Sila hydraulického upinae je tvofena pomoci Sroubu, ktery pfi
zaSroubovani posouva pist s tésnénim. Tim dochazi ke zvySeni tlaku oleje
v dutiné upinace a mirné deformované pouzdro pevné obepne valcovou stopku
nastroje. Drazky slouzi k odvedeni pfipadnych mastnot ze stopky nastroje
a napomahaji tak k zajisSténi spolehlivého pfenosu vysokych hodnot krouticiho
momentu.*

Toto je obecny popis upinacich metod, kazda firma ma vlastni systém
upinani na zakladé téchto metod.

1.4 Upinaci nastrojové systémy konkrétnich firem

V této kapitole jsou pfedstaveny jak svétovi tak i ¢eSti vyrobci upinacich
nastroju. U kazdého vyrobce bylo snahou zohlednit co nejvice jeho vyrobky
tykajici se upinacich nastroju.

1.4.1 Sandvik AB

Firma Sandvik AB je Svédska. Svoji pobo¢ku ma i v tuzemsku, v Praze.
Vyrabi modularni nastrojovy systém Coromant Capto pro stacionérni a rotujici
nastroje, je také jeho vynalezcem.

Tento systém umoZziuje mnoho moznosti, jak smontovat nastroje rizné
délky a provedeni. Systém lze montovat do rlznych typu strojd rdznymi
zpusoby. MlazZeme tento systém nainstalovat na CNC soustruhy, mizZeme jej
instalovat i pfimo do revolverové hlavy. Coromant Capto dodava obrabécim
centram, svislym soustruhdm i vyvrtavackam vyjime¢nou pruznost diky pouZziti
prislusnych zakladnich drzakd a nastavcu - Ize vidét v pfiloze 2. Diky tuhosti
spojky Coromant Capto Ize vyuZit piny vykon stroje.'?

System Coromant Capto je navrZzeny pro vSechny kovoobrabéci operace.
Je stejné efektivni pfi soustruzeni jak pfi frézovani, vrtani nebo vyvrtavani.
Stejné fezné nastroje a adaptéry lze vyuzit pfi rlznych aplikacich a tak i na
riznych strojich je v pfiloze 1. Toto umozZnuje standardizovat jeden systém
drzakl nastroju pro celou obrobnu.
Ptehled nékterych zakladnich drzaku je zohlednén v Tab. 1.2.
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Tab.1.2 Zakladni drzaky systému Coromat Capto”

Typ drzaku Vlastnosti Roméry
Kuzel ISO
ISO 7388/1 30,40,50,60

s pfrivodem fezné
kapaliny stfedem

Celni upinani
Kuzel ISO 40,50

ISO 7388/1 " Ny
s pfivodem fezné
kapaliny stfedem DalSi podrobnosti o
Kuzel 1ISO 40,50 téch to drzacich jsou
DIN 69871 s pfivodem fezné v pfiloze 3

kapaliny s pfirubou

Kuzel 1ISO 40,50
MAS/BT 403 s privodem fezné
kapaliny stfedem

Velikost HSK 63,100
HSK A/C s privodem fezné
kapaliny stfedem

Na tyto zakladni drzaky dale navazuji nastrojové drzaky, integrovane
nastroje pro systém Capto nebo prodluzovaci adaptéry. ProdluZzovaci adaptéry
vlastné slouzi k prodlouzZeni nastroje, kdyz potfebujeme delSi nastroj do tézko
pFistupnych mist.

Mezi nastrojove drzaky patfi i specialni drzaky jako je Silent tools na
Obr.1.8. Tento nastavec pouzivany na obrabécich centrech tlumi vibrace, které
pfi obrabéni nastavaji. Firma Sandvik AB ma v nabidce tlumici adaptéry zvlast
konstruované pro frézovani &elni, frézovani do rohu a vyvrtavani.*

Obr. 1.8 Tlumici nastavec Silent tools?

DalSi specialni nastrojové drzaky, které vyrabi Sandvik AB jsou skli¢idla
HydroGrip a GoroGrip. Jde o hydromechanick& neboli hydraulicka sklicidla pro
upinani fréz a vrtaka. Tyto skliidla se vyznacuji velkou upinaci silou, pfesnosti
a stabilitou. Vyuzivaji hydraulického tlaku k ovladani upinaciho mechanismu.
Existuji rizné metody upinani, které se &asem vyvijely napf. kleStinova
skli¢idla, hydraulicka skli¢idla, tepelna skli¢idla kazda z téchto metod mé své
vyhody i nevyhody. Skli¢idla Hydrogrip a GoroGrip byla vyvijena jako zlepSeni
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téchlto predchozich metod. Skli¢idla GoroGrip a hydrogrip je vidét na obrazku
1.9.

GoroGrip je skli¢idlo s extrémné vysokou upinaci silu a na stejné drovni
I pfesnost. Je také citlivé na tolerance stopky nastroje, pfi ¢emZ stopky
o toleranci h7 jsou také dostatecné upnuty. Tento upinaci prvek pracuje na bazi
hydraulického upinani, ale tlakova kapalina je zde pouzivana pouze pro posuv
upinajiciho pouzdra(pro upinani a uvolfovani nastroje), jinak je nastroj
samosvorny.™

HydroGrip je vytvofen jako doplnék ke skli¢idlu Gorogrip. Upinaci sila
tohoto skliCidla je nékolikrat vysSi nez u béznych skli¢idel. Skli¢idlo je vhodné
pro ota¢ky az 25 000 min™, zaleZi dle typu. Toto skli¢idlo funguje na principu
hydraulického upinani. Zajistuje hazeni jen v mikrometrech.!?

ks

£

Obr. 1.9 Skligidla GoroGrip a HydroGrip?
Kromé upinaciho systému Coromnt Capto vyrabi firma Sandvik i celistvé
drzaky. Jejich ukéazka je v pfiloze 4.2

_ Sandvik také vyrabi ke svym vyrobkum urcite pfislusenstvi a nahradni dily.
Cést prisluSenstvi, které Sandvik vyrabi je v Tab. 1.3.




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 17

Tab.1.3 Pfislusenstvi firmy Sandvik AB?
PrisluSenstvi K €emu slouZi
Montéz a demontéz
modularnich nastrojl
Ustaveni nastroje do spravné
polohy pfi automatické vyméné
Pro Cormant Capto pro ¢elni

Montazni pfipravky

Nastroje pro sefizeni souososti

Napinaci Srouby

upinani
Trubi¢ky pro pfivod fezné Pro pfivod fezné kapaliny
kapaliny
Momentovy kli¢ pro vyménu K vyméné nastroje
nastroje

PFistroj méfi silu upnuti na
jednotce stroje
Pro zasazeni do hrotu osy
rizné spojky

PFistroj pro kontrolu upinaci sily

Sefizovaci méfidla Capto

1.4.2 SecoTools AB

Seco Tools AB ma hlavni Feditelstvi ve Svédsku. Je to mezinarodni firma,
kterd ma své pobocky v Némecku, Velké Britanii, Italii, Francii, Brazilii, Cing,
Japonsku, Australii, USA a daldich zemich. M& pobo&ku i v Ceské republice. Je
to jedna z nejvétsich firem ve svém oboru.®

Firma Seco Tools AB vyrabi podobné jako firma Sandvik AB vlastni
upinaci nastrojovy systém nazvany Seco-Capto . Stejné tak je tento systém
navrzen pro vSechny kovoobrabéci operace a je schopny provadét soustruzeni,
frézovani, vrtani a vyvrtavani.®

Vyhodou systému Seco-Capto je vysoky prenos toCivého momentu,
vysoka tuhost a presnost. Integrované nastroje s konci Seco-Capto jsou
k dispozici jak pro stacionarni tak pro rota¢ni nastroje. VSechny nastroje pro
tento systém a jejich rozdéleni jsou vidét v pfiloze 5. Firma Seco Tools AB déale
nabizi ve svém katalogu moznost objednat si zvlast kazdou soucast, kterou Ize
vyjmout z tohoto systému priklad je vidét na Obr. 1.10.>°

Obr. 1.10 MoZnosti objednani samostatnych dild®
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Mezi dalSi upinaci nastroje, které firma Seco Tools AB vyrébi, patfi tak
zvany Monobloc . Jsou to monolitni drzaky, které se vyrabi ve dvou
provedenich HSK a DIN. Pouziva se pro vSechny typy frézovani, vrtani a fezani
zavit.>’

DalSi upinaci nastroj je Combimaster . Je to dvoudilny frézovaci systém

se Sirokou Skalou typl stopek, délek a mnozstvi zaménitelnych hlav. VSechny
hlavy a stopky maji kanalky pro pfivod chlazeni.®’

Pod nazvem ER10 vyrabi firma Seco Tools AB klestiny ER skli¢idla. Je to
univerzalni nastroj, ktery nabizi velkou flexibilitu a velkou pfesnost hazeni okolo
10 pym. S jednim timto drzakem a sadou klestin Ize uchytit kompletni sortiment
nastroj.%’

Produkt Steadyline je vlastné tlumi€ vibraci, s kterym je mozné dosahnout
vy$8i produktivity, lepsi povrchové Gpravy, del$i Zivotnosti nastroje a vietena.®’
Tyto produkty jsou vidét v Tab. 1.4.

Tab.1.4 Sortiment nastroji®”’

Steadyline

ER10 sklicidla

Combimaster

Monobloc
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Jako kazda firma rak i firma Seco Tools AB vyrabi ke svym vyrobkdm
dané prisluSenstvi, jako jsou momentové kli¢e, sefizovaci méfidla, podplrné
krouzky a dalSi. VSechno toto pfisluSenstvi se musi bohuzel objednat zvIast.
Jedinou vyhodou zustava, Ze v katalogu je u kazdého nastroje znazornéné jaké
pFislusenstvi k nému nalezi.>’

1.4.3 Walter AG

Walter AG je dalSi mezinarodni firma zabyvajici se vyrobou upinacich
nastroju. Hlavni sidlo ma v Némecku. Svoje pobo¢ky ma rozesety po celém
svété véetn& Ceské republiky. Jejim cilem je byt jednou ze tfech nejvétsich
firem v oboru.®

| Walter AG vyrabi vlastni verzi systemu Capto pod nazvem Walter Capto
na obrazku 1.10. Mluvi o ném jako o nejlepsi verzi systému Capto. Ma velkou
rychlost vymeény a nejvétsi tuhost na trhu. Je idedlni pro absorpci krouticiho
a ohybového momentu. Je skvély pro soustruhy, a soustruhové a frézovaci
obrabéci centra. Kompletni sortiment vyrobku Walter Capto je vidét v pfiloze 6.

e

Obr. 1.11 Systém Walter Capto®

Firma Walter AG vyrabi i dalSi upinaci nastroje jako je Walter NCT . Je to
modularni rozhrani, které umozfiuje sestavit nastroj na miru dle potfeby pro
vrtani nebo frézovani.®?

Dale vyrabi systém Srewfi je to vlastné systém spojek. S raznymi
zakladnimi drzaky. Dostava se v provedeni jednotlivé spojky k jednomu kusu
nastroje nebo jiz smontovaného systému dohromady.?*®

A posledni systém se nazyva Walter HSK jsou to nastroje s HSK stopkou.
Maji dobry pFenos toCivého momentu, pevnost v ohybu a jsou dobré pro
vysokorychlostni aplikace.®*

Ptiklady t&chto vyrobk( Ize vidét v tabulce 1.5.%°
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Tab.1.5 Sortiment nastroji°”

Walter HSK

Walter NCT

Srewfit

Stejné jako ostatni firmy i firma Walter AG dodava ke svym vyrobkam
pFisluSenstvi, které se musi objednat samostatné. Jako u vétSiny firem jsou to
rizné momentové KkliCe, sefizovaci méfidla, podplrné krouzky, montazni
pripravky a dalSi. Také dodava nékteré nahradni soucastky, které jsou
v katalogu zobrazeny hned pod danym nastrojem coZz zjednoduSuje jejich
vyhledavani.®®

1.4.4 Schunk GmbH & Co. KG

Je to spole¢nost puvodem z Némecka zaloZzena v roce 1945. AZ mnohem
pozdéji se ale firma zaCala vénovat vyrobé upinacich néstroja. Dnes patfi mezi
nejvyznamnéjsi spolecnosti ve svém oboru. Svoji poboéku mé i v tuzemsku.™®

Svoje vyrobny ma Schunk GmbH & Co. KG prevazné v Némecku, ale
distribuuje i po celém svété. Cilem spoleCnosti je dodavat zakaznikovy co
nejlepsSi sluzby a kvalitu svych vyrobkl. Je zaméfena predevSim na presnost.
Schunk GmbH & Co. KG vyrabi rlzné systémy upinani se vSemi moznymi
stopkami. Pfehled systému naleznete v Tab 1.6.2
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Tab.1.6 Systémy firmy Schunk***3

TENDO

TRIBOS

SINO

CELSIO

Nastroje TENDO jsou hydraulické upinace, které maji vynikajici tlumeni
vibraci pro zlepSeni povrchu. ZvySuji tim Zivotnost nastroje a lepSi povrch
obrobku. Rychla vyména nastroji pomoci $est hraného klice.*#*3

Produkt TRIBOS je patentem firmy Schunk. Opét pracuje na principu
hydraulického mechanismu. Tento nastroj je jesté rozdélen podle jeho
vlastnosti na TRIBOS-R, ktery je robustny a pfesny nastroj s vysokou tuhosti,
TRIBOS-RM, ktery je maly a kompaktni drzak pouzivany pro rychlofezné
nastroje pfi rychlostech az 50 000 otacek za minutu, TRIBOS-S uzky drzak pro
obrabéni tézce pfistupnych mist a TRIBOS-MINI slouzi pro upinani drobného
naradi, je moZnost pouZit ho v elektronice nebo Iékarstvi.***3

Univerzalni drzak SINO byl vyroben pro vSeobecné pouziti a jako budouci
nahrada konveénich drzaku jako jsou WELDON nebo ER klestiny.***3

Upinaci néastroje CELSIO pracuji na principu smrstovani, tak zvané
tepelné upinani. Nabizi Spi¢kovou kvalitu, komplexni program zahrnuje vSechny
standardni velikosti smritovacich upina&t a zmenseny indukéni systém.?*3

PfisluSenstvi jako je Sestihranny kli¢ a podobné soucasti jsou dodavany
spole¢né s upinacim nastrojem. DalSi jako jsou sefizovaci méfidla, montazni
pFipravky se musi objednat samostatné.***3
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1.4.5 Pilana MCT

Pilana MCT je jeden z Ceskych vyrobcu. Firma vznikla v roce 1934,
pavodné vyrabéla pilové kotoue pro drevovyrobu. Dnes se firma zabyva
vyrobou upinacich nastroju. Pfede vSim vyrabi celistvé nastrojové drzaky, dale
vyrabi i nozové jednotky, kontrolni a upinaci trny. Svoje vyrobky neprodava jen
v tuzemsku ale i v dal$ich statech Evropy jako je Spanélsko, Rusko, Polsko,
Bulharsko a dal$i.*

Prehled vyrobkl Pilany MCT najdeme v pfiloze 7. Tato firma ma ve svém
sortimentu upinacich nastroji drzaky pro tepelné upinani, hydraulické upinace,
klestinové upinade, drzaky pro Sroubovaci frézy a presna vrtackova skli¢idla.*

Drzaky pro tepelné upinani, které vyrabi Pilana MCT jsou v Tab. 1.7

Tab.1.7 Drzéky pro tepelné upinani®*
DIN 69871-AD A

Drzaky pro tepelne upinani P —
néstroju se stopkou SK a HSS v
toleranci h6

DIN 69893-1

Drzéaky pro tepelné upinani
néstroju se stopkou v toleranci
h6

DIN 69871 AD+B
Drzaky pro tepelné upinani

nastroju SK a HSS se stopkou v w‘-tﬁJ
toleranci h6 L e

DIN 69893-1 A e

Drzaky pro tepelné upinani
nastroji SK a HSS se stopkou v

T —
toleranci h6 - 3° ) }

Hydraulické upinace, které vyrabi Pilana MCT jsou v Tab. 1.8
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Tab.1.8 Hydraulické upinage®*

DIN 69871 AD+B

Hydraulicky upina¢

JIS B 6339 (MAS BT)

Hydraulicky upinac¢

DIN 69893-1 A

Hydraulicky upina¢

Pilana MCT také ke svym vyrobku dodava dané prisluSenstvi. Pfedevsim
pfidavna zafizeni k upinacim nastrojim jako jsou drzaky pro upinani fréz
s valcovou stopkou, klestinové upinace. Dodava i samostatné klestiny, klice
k upinani, redukéni pouzdra, noZzové jednotky, montazni pfipravky na Obr.1.12
a kuZzelové vytéraky.>*

Obr. 1.12 montézni pripravek pro vertikalni a horizontalni*
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2  VYBER KONKRETNICH UPINACICH NASTROJ U

Tato kapitola se zabyva konkrétnimi navrhy sestav pro dany stroj. Vybrané
sestavy jsou z rtznych firem pro porovnani.

2.1 Stroj pro obrab éni

Sestavy jsou navrhovany pro stroj MCV 1210 na Obr.2.1, ktery vyrabi
firma TAJMA — ZPS a.s., tato firma ma sidlo ve Zliné.

Tento stroj je vysoce produktivni stroj se Sirokym uplatnénim pfi obrédbéni
slozZitych prostorovych tvarll ve tfech nebo v péti osach.

Vzhledem k jeho vysoké dynamice, velmi vysoké tuhosti a tlumicim
vlastnostem konstrukce stroj umoznuje vyuziti vyhod HSC technologie. Stroje
ma vieteno uloZeno v motorové vietenové jednotce zabudované do smykadel.

Veskeré pohyby stroje jsou realizovany prostfednictvim linearniho vedeni
s valivymi elementy. Odméfovani polohy v osach X, Y, Z je provadéno pfimo
absolutnimi odméfovacimi jednotkami.

Na MSV 2005 v Brné ziskalo toto vertikalni obrabéci centrum ocenéni
.Zlatd medaile“v kategorii Obrabéni, tvafeni a povrchoveé Upravy.

Tento stroj vlastni i Fakulta Strojniho inZzenyrstvi VUT v Brné. Navrhy jsou
brany pfimo k nému. Ma pfipojeni na stopku HSK 63-A. DalSi fotky stroje Ize
vidét v pfiloze 8.

Obr. 2.1 montaZni pfipravek pro vertikéalni a horizontalni aplikaci'*

2.2 Konkrétni soustavy

Sestavy jsou poskladané pro jiz zminény obrabéci CNC stroj a pro dvé
operace. Prvni tfi sestavy jsou pro operaci frézovani a dalSi tfi pro operaci
vrtani. Jsou vybrany ze sestav Capto od ruznych firem.
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2.2.1 Sestava od Sandvik AB pro frézovani

Prvni sestava je vybrana od firmy Sandvik AB z jejich systému Cormat
Capto pro Celni frézovani.

Tab.2.1 Prvni sestava 2

SloZeni s estavy
HSK 63-A
ProdluZovaci adaptér
Tlumici frézovaci nastavec
Fréza

Z&akladni drzak HSK 63-A
Kod vyrobku: C5-390.410-63 090C

Tab.2.2 Z&kladni technické parametry?
Velikost HSK Typ Spojky Délka [mm] Hmotnost [Kg]
63-A C5 90 1,4

Je dodavan se specialni trubiCkou pro pfivod procesni kapalina, ktera je
vedena stfedem. U stroju automatickou vyménou nastroje musi byt trubka pro
privod procesni kapaliny nebo prstenec se zavitem namontovany do zakladniho
drzdku. Pokud tomu tak neni, muze byt vyrdZeci funkce upinaciho mechanismu
ohroZena.? (Pfiloha 9)

ProdluZovaci nastavec
Kod vyrobku: C5-391.01-50 080A
Tab.2.3 Z&kladni technické parametry?

Spojka nastrané | Spojka na strané Délka [mm] Hmotnost [Kg]
stroje nastroje
C5 C5 80 1.1

Pro prodlouzeni dosahu nastroje se pouzije prodluzovaci nastavec.
procesni kapalina je timto nastavcem vedena stfedem.? (Piloha 9)

Tlumici adaptér

Kod vyrobku: C5-391.06-22 220
Tab.2.4 Z&kladni technické parametry?

Spojka na strané Roz[‘ner pro Délka [mm] Hmotnost [Kg]
stroje nastroj
C5 22 220 3,7

Tlumici adaptér pouzijeme pro omezeni vibraci, které jsou béznym jevem
pfi obrabéni, a tim pro vétSi pfesnost obrabéni. Drzaky jsou dodavany se
standardnim upinacim Sroubem bez otvoru pro pfivod fezné kapaliny. U fréz
s kanalky pro pfivod procesni kapaliny je nutné pouzit upinaci Sroub
s radialnimi otvory pro pfivod procesni kapaliny. Tento Sroub je tfeba objednat
samostatné.™? (P¥iloha 9)
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Fréza
Kéd vyrobku: R245-05Q22-12M
Tab.2.5 Zakladni technické parametry?

dm Iy Dc Dc> Hmotnost
[mm] [mm] [mm] [mm] [Kg]
22 40 50 62,5 0,5
= (i =

i

[T '

3.2

Obr. 2.2 Fréza od firmy Sandvik AB?

Fréza na Obr.2.2 muZe pracovat pfi otd¢kach dosahujicich az
16 250 min™*, a maximalni velikost a, je 6.7

2.2.2 Sestava od Seco Tools AB pro frézovani

Druha sestava je vybrana od firmy Seco Tools AB z jejich sestavy Seco
Capto, o které bylo jiz zminéno v kapitole vénované této firme.

Tab.2.6 Druha sestava®

SloZeni s estavy
HSK 63-A
ProdluZovaci adaptér
Frézovaci drzak
Fréza

Zakladni drzak HSK 63-A
Kéd vyrobku: C5-390.410- 090C

Tab.2.7 Zakladni technické parametry®
Velikost HSK Typ Spojky Délka [mm] Hmotnost [Kg]
63-A C5 90 15

Lze objednat kazdou c&ast samostatné, pokud by doslo Kk jejimu
opotfebovani. Nema vsobé priuchod pro procesni kapalinu, proto
nenainstalovanim chladici trubky nebo chladici kapalinové zastréky muze dojit k
poskozeni vietena stroje.” (PFiloha 10)

Prodluzovaci nastavec
Kdd vyrobku: C5-391.01-50 080A
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Tab.2.8 Zakladni technické parametry”

Spojka na strané
stroje

Spojka na strané
nastroje

Délka [mm]

Hmotnost [KQ]

C5

C5

80

11

Pro prodlouZeni dosahu nastroje se pouZije prodluZovaci nastavec. Rezna
kapalina je timto nastavcem vedena stfedem.® (Pfiloha 10)

Frézovaci drzak

Kéd vyrobku: C5-391.5545-22045
Tab.2.9 Z&kladni technické parametry®

Spojka na strané Roz[‘ner pro Délka [mm] Hmotnost [Kg]
stroje nastroj
C5 22 45 0,81

Pro frézy, které pouzivaji procesni kapalinu, je v tomto drzaku vedena
sttedem.® (PFiloha 10)

Fréza

Kad vyrobku: R220-0050-12

Tab.2.10 Zakladni technické parametry®

dm l1 Dc Dco Hmotnost
[mm] [mm] [mm] [mm] [Kg]
22 48 50 64 0,6
L J 1

Obr. 2.3 Fréza od firmy Seco Tools AB®

Fréza na Obr.2.3 miZe pracovat pfi otackach dosahujicich aZz 9 600 min™,
a maximalni velikost a, je 6.

2.2.3 Sestava od Walter AG pro frézovani

Tfeti sestava je od firmy Walter AG z jejich produktu sestavy Walter
Capto, ktera byla zminéna v kapitole o firmé Walter AG.
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Tab.2.11 Teti sestava®

SloZeni s estavy

HSK 63-A

ProdluZovaci adaptér

Frézovaci drzak

Fréza

Zakladni drzak HSK 63-A
Kéd vyrobku: C5-390.410- 090B
Tab.2.12 Zakladni technické parametry®

Velikost HSK

Typ Spojky

Délka [mm]

Hmotnost [KQ]

63-A

C5

90

15

Montazni sada a vnitfni télo drzadku je soucasti dodavky. Procesni

kapalina je vedena stfedem.® (Pfiloha 11)

ProdluZzovaci nastavec
Kéd vyrobku: C5-391.01-50080A
Tab.2.13 Zakladni technické parametry®

Spojka na strané | Spojka na strané .
stroje nastroje Délka [mm] Hmotnost [KQ]
C5 C5 80 1,2

Pro prodlouzeni dosahu nastroje se pouzije prodluZzovaci nastavec.
procesni kapalina je timto nastavcem vedena stredem.® (Priloha 11)

Frézovaci drzak

Kéd vyrobku: AK 155.8.C5.025.22
Tab.2.14 Zakladni technické parametry®

Spojka na strané Roz[ner pro Délka [mm] Hmotnost [Kg]
stroje nastroj
c5 22 25 0,6

Pro frézy, které pouzivaji feznou kapalinu, je v tomto drzaku vedena
sttedem.® (Pfiloha 11)

Fréza

Kod vyrobku: F4033.B.Z04.06
Tab.2.15 Zakladni technické parametry®

dm X1 Dc Dc> Hmotnost
[mm] [mm] [mm] [mm] [Kg]
22 40 50 - 0,3
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X
Obr. 2.4 Fréza od firmy Walter AG®

Fréza na Obr.2.4 miZe pracovat pfi otackach dosahujicich az 17 900 min™, a
maximalni velikost a, je 6.°

2.2.4 Sestava od Sandvik AB pro vrtani

Nyni je sestava vybrana od firmy Sandvik AB z jejich systému Cormat
Capto, ale pro operaci vrtavani.

Tab.2.16 Prvni sestava®

SlozZeni s estavy

HSK 63-A

Hydraulické skli¢idlo

vrtak

Zakladni drzak HSK 63-A
Kdéd vyrobku: C5-390.410-63 090C
Tab.2.17 Zakladni technické parametry?

Velikost HSK Typ Spojky Délka [mm] Hmotnost [Kg]

63-A C5 90 14

Je dodavan se specialni trubiCkou pro pfivod procesni kapalina, ktera je
vedena stfedem. U stroju automatickou vyménou nastroje musi byt trubka pro
privod fezné kapaliny nebo prstenec se zavitem namontovany do zakladniho
drzdku. Pokud tomu tak neni, muze byt vyrdZeci funkce upinaciho mechanismu
ohroZena.? (Pfiloha 12)

Skli¢idlo Hydrogrip
Kod vyrobku: C5-391.CGA-20 125
Tab.2.18 Zakladni technické parametry?

Velikost klestin Typ Spojky Délka [mm] Hmotnost [KQ]

20 C5 125 1,8

PFivod procesni kapaliny je veden stfedem. Musime si zvlast objednat
valcove klestiny pro upnuti nastroje. Je vybér ze dvou moznosti a to utésnéne,
a nebo se $térbinou. Skligidlo muZe pracovat aZ pfi 15000 min'1.? (Pfiloha 12)
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Vrtak
Kod vyrobku: R840-1800-50-A1A
Tab.2.19 Zakladni technické parametry®
dm |2 DC |4 Le
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 143 18 67 93

Vnitfni pfivod fezne kapaliny

'3
4 = doporudend hloubka vridni
Obr. 2.5 Vrtak od firmy Sandvik AB?

Jako fezna kapalina je doporucen emulze nebo fezny olej. Norma vrtaku
na Obr.2.5 je DIN 6537.2

2.2.5 Sestava od Seco Tools AB pro vrtani

Tato sestava je vybrana od firmy Seco Tools AB z jejich systému Seco
Capto pro operaci vrtavani.

Tab.2.20 Prvni sestava’®

SloZeni sestavy
HSK 63-A
Hydraulické skli¢idlo
vrtak

Zakladni drzak HSK 63-A
Kod vyrobku: C5-390.410- 090C

Tab.2.21 Zakladni technické parametry®
Velikost HSK Typ Spojky Délka [mm]
63-A C5 90

Hmotnost [KQ]
15

Lze objednat kazdou c&ast samostatné, pokud by doslo Kk jejimu
opotfebovani. Nema vsobé priuchod pro procesni kapalinu, proto
nenainstalovanim chladici trubky nebo chladici kapalinové zastréky muze dojit k
poskozeni vietena stroje.” (PFiloha 13)

Hydraulické skli ¢€idlo
Kéd vyrobku: C5-391.5834-20085

Tab.2.22 Zakladni technické parametr®
Velikost klestin

Typ Spojky

Délka [mm]

Hmotnost [KQ]

20

C5

85

1,03

Rezné kapalina je timto nastavcem vedena stfedem.’(Pfiloha 13)
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Vrtak
Kod vyrobku: SD203A-18.0-41-18R1
Tab.2.23 Zakladni technické parametry®
dm |2 DC |4 Le
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 123 18 41 73

. I4 L

ﬂ

|-| > IC

Obr. 2.6 Vrtak od firmy Seco Tools AB®
Jako fezna kapalina je doporuc¢en emulze nebo fezny olej. Norma vrtaku
na Obr.2.6 je DIN 6537A.°
2.2.6 Sestava od Schunk GmbH & Co. KG pro vrtani

Sestava je vybrana od firmy Schunk GmbH & Co. KG z jejich katalogu
Capto pro operaci vrtavani.

Tab.2.24 Prvni sestava*?

SloZeni s estavy
HSK 63-A
Hydraulické skli¢idlo
vrtak

Z&kladni drzdk HSK 63-A
Kéd vyrobku: C5-390.410-63 090C

Tab.2.25 Zakladni technické parametry?
Velikost HSK Typ Spojky
63-A C5

Délka [mm]
90

Hmotnost [KQ]
1,4

Firma Schunk GmbH nevyrabi pfimo upinaCe HSK na jedné strané a se
spojkou capto na druhé proto jsem zvolil zakladni drzak od firmy Sandvik.

Je dodavan se specialni trubi¢kou pro pfivod fezné kapalina, ktera je
vedena stfedem. U stroju automatickou vyménou nastroje musi byt trubka pro
pFivod procesni kapaliny nebo prstenec se zavitem namontovany do zakladniho
drzaku. Pokud tomu tak neni, muze byt vyraZzeci funkce upinaciho mechanismu
ohrozena.?(Pfiloha 13)

Skliéidlo Tendo
Kéd vyrobku: C5-390.410-63 090C
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Tab.2.26 Zakladni technické parametry™

Velikost klestin

Typ Spojky

Délka [mm]

Hmotnost [KQ]

20

C5

90

1,05

Toto hydraulické skli¢idlo m(ize pracovat aZ pfi 50000 min™. M4 kratkou
dobu vymény, a jeho obvodové hazeni je mensi jak 0,003 nm.*? (Pfiloha 13)

Vrtak

Kod vyrobku: R840-1800-50-A1A
Tab.2.27 Zakladni technické parametry?

dm I Dc l4 Ls
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 143 18 67 93

Vnitfni pfivod fezne kapaliny

i
— = __“—% dm,..

¥

.'I::_
i = doporudend hloubka vrtani
Obr. 2.5 Vrtak od firmy Sandvik AB?

Jako fezna kapalina je doporuc¢en emulze nebo fezny olej. Norma vrtaku
je DIN 6537.2

Firma Schunk GmbH & Co. KG vyrabi pouze upinaci nastroje, proto je
vrtak volen od firmy Sandvik AB.

2.3 Vyhodnoceni sestav
Tab.2.28 Celkové technické parametry

Sestava od Sandvik AB pro frézovani
Celkova hmotnost[Kg] Celkova délkaJmm]
6,7 430

Tab.2.29 Z&kladni technické parametry

Sestava od Seco tools AB pro frézovani

Celkova hmotnost[Kg] Celkova délka]mm]

4 279

Tab.2.30 Z&kladni technické parametry

Sestava od Walter AG pro frézovani

Celkova hmotnost[Kg] Celkovéa délkamm]

3,6 235
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Tab.2.31 Zakladni technické paramet

3,2 308

Tab.2.32 Zakladni technické parametry

2,53 248

Tab.2.33 Zakladni technické paramet

2,45 323




FSI VUT BAKALARSKA PRACE List 34

ZAVER

Prvni ¢ast prace je vénovana popisu upinaciho nastroje, a spravnému
vybéru. Dale je zaméfena na svétové a tuzemské firmy v oboru vyroby
upinacich nastroju. Zabyva se jednotlivymi upinacimi systémy téchto firem
a jejich strucny popis.

Druhd &ast prace se vénuje porovnani upinacich nastroju od rdznych
firem. Jako vybrany systém byl zvolen systém Capto, ktery je v této dobé
nejpouzivanéjsi a vyrabi ho témér vSechny firmy na trhu. Je to puvodni vyrobek
firmy Sandvik AB. Upinaci sestavy byly rozdéleny do dvou &asti. V prvni Casti
jsou sestavy pro Celni frézovani a druha ¢ast se zabyva vrtanim. Obé ¢asti byly
voleny pro jeden stroj. Mohly byt voleny pro vice stroju, ale princip by byl stejny,
jen vieteno stroje by se zménilo a tim i zakladni drzak sestavy.

aV M

Sandvik AB. To je dano tim, Ze v této sestavé byl pouZzit tlumi¢ pro tlumeni
vibraci. Zbyvajici dvé sestavy mély podobné parametry.

LV M

Tato sestava vyuziva mohutné skli¢idlo hydrogrip. NejdelSi a nejleh¢&i by byla
sestava od firmy Schunk GmbH & Co. KG, od které byl pouZzit hydraulické
skli¢idlo typu Tendo. Tato firma se vyznacuje svymi kvalitnimi a lehkymi drzaky.

VSechny tyto sestavy by se dali nahradit celistvymi nastroji nebo jinymi
sestavami. Zalezi, jaké operace se s nimi budou provadény a v jakém prostredi.

Po finan¢ni strance se nepodafilo zjistit ceny jednotlivych soucasti. Pres
internet by se u jednotlivych firem musel vyplnit formulafr a objednat si konkrétni
vyrobky. PFi obvolavani developert jednotlivych firem nebyli ochotni pres
telefon nebo e-mail fici nebo poslat ceny jednotlivych vyrobkl. A na objizdéni
pobocek firem nebyl béhem studia ¢as.
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mm
kg
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délka
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International Organization for

Standardization
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Priloha 1
Vyuziti Coromant Capto od firmy Sandvik

Systém Coromant Capto® |ze pouZitim standardniho Svystém Coromant Capto® intearovany do obrab&cich center
upinaciho mechanismu integrovat pfimo do revolverove
hlavy.

A
Standardni soustruhy lze snadno vybavit rychlovymé&nnymi Obrabéci centra, ktera pro upinani nastroju vyuZivaji jina
nastroji Coromant Capto® instalaci standardnich upinacich rozhrani, nez Coromant Capto, Ize na tento systém snadno

jednotek. adaptovat pouzitim pfisluSnych zakladnich drzak(.
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Prehled nastrojovych systémua Coromant Capto

Zikladni dridky
1
IS0 738801 150 73880 CHM &88T1 MAS BT MAS BT MAS BT HEK 832
IS0 30, 40, 50 BIG-FLUS Tvarg IS0 30, 40, 50 BIG-FLUS TvarB HEK 100-A/C
IS0 40, 50 IS0 40, 50 IS0 40, 50 15040, 50
Cx- 39014 0140 HD Cx-300.540 Cx-390 272 Cx-3040. 55/580605 | Cx-390 555/558 Cx-3940.369 Cx-390.410
Eirana G524 [eF o G228 G2R @330 G330
Integrované nastroje Coromant Capto® ProdiuFovaciredukéni nistavce
Cx-391.01 Cx-381.02
Frézowvand Wrkdnl Whyert v End
Hapiioia O Kapiols £ Hapioia F s o
Naatrojovs drisky pro scwestrufnicks cenfra a vice Ofelové simde, viz strana H1
silent © Tools’
i Hyero Grp®
Thmemy CorGrip -plesne] LognGips | HydoGop® |
& o : J Ery pro [hydremecnanicid vEimi pfeansd
ppro | frézovaci 4 - tudong - weimi né Tepseiny upina &
Eaind frézu eini fzy b ppeized m%'z E‘&zy shiiado shcliFidio kil akli&dio
Salnba prowadan|l
Cx-381.05 |Cx-381.0506 | Cx-381.06 Cx-381.10 Cx-381.HMD | Cx-381 .CGB | Cx-381.C06A | Cx-381.060 Cx-381.19
Sirans 338 GE6 G G40 GT7 GA5 GET G84 G43




Priloha 2/2

Zékladni dridky 5 Esinim upingnim

‘adihove undn dni
DM 2080 150 73881 MAE BT DI 2080 DN Z07s
150 40, 50 DM 2078 150 40, 50 180 40, 50 IS0 40, 50 ISCral, 50
150 40
G- 3040.0H0 Cx-380. 34705 Co-300. 14004 -3 50,55 04 Cor-3 000400 4 Cx-300.347 04
Sirana 331 G2 Birana 325 [eve) [ex3] G332
ProdiuZovac Freduk &ni néstavee ProdiuZovaci/redukéni nastavoe
Celni upindni 5 drifkou pro automatic kou
Sirana G105
Cx-381.04 Co-381. 0204 Cox-481.01 Cx-481.02
Sirana G327 AT [Sirane G35 [x
' Strana G105
Hieftinovd | Adapisrpro | Adspiérpro | Adspiérpro |Adapir pro | Nastavising | Vridkows Adapler pro Adapisrpro | Polotovar
skl S0Py 3154:::41_.' wridky 52 wridky drfak pro skiifadio | drisk zaviniku ZEwitniky
Weldon  |Whistle Noich | slopkou wriaky
Whiatie Nodoh
150 9766 _ _
Cx-381.14 | Cx-38120 Cx-381 .21 Cx-381.25 | Cx-39127 | Cx-381.277 | Cx-381.31 | Cx-391.60 608 | Cx-381.62063 | Cx-381.50
Sirana 541 G4 [ETE) Ga7 [EL =5 G48 [T E] [ E [ETE]
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Ukéazka zakladnich drzakd Coromant Capto
Zakladni drzak

IS0 7388/ (DIN 69871-A)

390.140/ 390.140HD

g

CE-300 14040 DBS
Pouzs pro lehked obransnl,

I = prag ramava ol délka

Al mm
o Hanstuking

wubs Waikosd gpojky  |Objadnaci kdd Fard kanalinal DOy oy Dy ma A by [ =} pladvyviband
15030 [a%] £3-200.140-30 030 1 32 45 a0 ] a5

15030 C3-200.140-20 080 1 32 45 aa a5 a7

15040 £3-390,140-40 030 1 32 50 aa a5 aa =
15040 C3-200,140-40 80 1 32 50 1] a5 12 =
15050 C3-390,140-50 030 1 32 an aa a5 24

15050 C3-320.140-50 080 1 32 a0 1] 35 248

15040 =] C:d-280,140-40 030 1 40 50 an a5 [iE] =
15040 C:d-200.140-40 080 1 40 50 1] 35 12 =
15050 -390, 140-50 030 1 40 an aa a5 24

18050 C:a-300.140-50 080 1 410 a0 1] 35 248

15040 C5 C5-200,140-40 030 1 50 ] an EE] [E] =
15040 C5-200.140-40 070 1 50 50 70 35 12 =
15050 C5-200,140-50 030 1 5 ao aa a5 24

15050 C5-320.140-50 070 1 S50 a0 70 35 248

15040 [&5] CE-200,140-40 085 1 E] 50 &5 35 23 =
18050 CE-220.140-50 030 1 &3 &0 L] 35 28

15050 C8-390.140-50 060 1 53 Al ad a5 A7

15050 (] C9-300.140-50 070 1 aa aa Ta a5 EE]

L5050 CE-300.140-50 120 1 Aa a0 120 a5 55

15080 CAaX CEO-200.1 4050 030 i 100 ad ad A5 aa

I 0= har pfvadu famd kapalimy. 1 = 3 pfivadem Faré kapaiing sffadam. 8= 5 pfrvad am Famé kapaing pfirubau, T = 5 pSvadam farnd kapaling sfedam i pfinhau

Zakladni drzak

IS0 7388 (DIN 69871-A)

Celnl uplnani

390.14004

Poxndm kal Pro kabdy adaptésfeony nistog) e Seba jeden napinaal

Emuity h = programadaai déika
[Hazmdry, mm

o b aikosi spoky  |Objadnac kdd Peznd kapainal Dy 1y EI.
1300 [+ C5-380.14004-40 080 1 50 a0 1.8
15050 C5-200.14004-50 (20 50 L] i3
12050 ca Ci5-200.14004-50 (80 83 20 A8
15050 Ca CE-320.14004-50 105 a0 105 43

v 0= bar pSvadu faznd kapaiing, 1 = & pfivadem famé kapaling stfedem. & = 3 pfvadem farmé kapaling pfirbou, 7 = 8 pfivodam fesnd kapafiny stiedami pfisbau
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Zakladni drzak

DIM 63871 Tvar B
Pfivod Fezné kapaliny pfirubou

390,272
i
- 'IH_-
s
- T '~3§ = [
a i i i i "
o 2 mET 3 T Do
L CH-300 2 T2-40 085
Fouze pro ehké obriindni.
i = programavaci déika
l.?uzrnl-‘y_mm
Konstruking

i Be Weitkiost spoky  |Objadnac kid Bamikapaina | Dn Oy Doymat & &y b ) pladeyeiand
15080 (] Ca-200, 2 72-40 030 [ 3z 50 30 ET3 i) dr%
15080 C3-230.272-40 080 [ a2 50 a0 35 12 5]
15050 (03-300.2 7250 (030 8 a3 a0 a0 5 13
15050 C3-200,272-50 060 [ a2 a0 &0 35 28
15080 C4 Cd-Z0.272-40 a0 ] FTi] 50 a0 35 [ =
15080 C4-230.272-40 080 [ 40 50 &0 35 12 (]
15050 |42, 2 7250 030 8 40 a0 a0 35 28
15050 C4-200.272-50 060 8 40 a0 a0 a5 28
15080 [ CE- 20,2 72-40 040 [ 50 50 an 35 a3 ]
15080 C5-20.272-40 080 [ 50 50 a0 35 1.5 (]
15050 |5~ 20000, 2 7250 030 [} 50 a0 a0 35 29
15050 C5-200.272-50 070 8 50 a0 70 35 34
15080 Cca Ch-200, 2 72-40 086 [ [5] 50 85 . 23 =
15050 CE-230.272-80 030 [ a3 80 30 35 29
15050 |- 22000, 2 7250 08I0 [} a3 G a0 35 Ad
15050 ca CB-00 2 72-60 070 [ an E] 70 35 ET)
15050 C-30.272-50 120 ] a0 B0 120 35 56

% 0= baz pfvodu faoné kapalng, 1= s pfvoden fezné kapaiing stfedem, § = s pfvoden famé kapainy pfiubou, 7 = & pfivodam faznd kapaling stiedam [ pfiubau
MAS/BT 403

Celnl upinani
3905504/ 5804

|

Al
= |

Porndmkal Pra kadj adaptéFammy nistg ja Sehajedan

i = progmmavaci dalka

napinas o
Fasay e

Wt \aithoef spoky  |[Objednaci kéd e kapainall Dy i =

5040 ca 05-290,5604-00 020 1 50 30 18

15050 5-200,5804-50 100 1 50 100 a2

15050 Ch -390 5E0A-E0 110 [ ] Tia a7

15050 Ch -390 5150125 [ a 125 I

Tt 0= ber pSvodu Faznd kagaling, 1 = s pfivaden farné kapaling sffedem. 8 = s pFvaden farnd kapaiing pirubou, T = = pfivadam feznd kapaiinyg stfedemi pRsubay



Pfiloha 3/3
Zakladni drzak

HSK AMC

380410

Muiowy bod

) = programasac défia

JFazmEs. mm
Hansbuiing

Weikost HEK | Veikost spofey  |Objednaci ki Fasnakapaina’ | g Dy Dy b L &) phe Eend

[ [ R 1 &5 3z =] 75 & 14 %

10 C3-390. 410100 0804 1 75 3z 100 &0 51 A@

] [+ [ o S D =T 1 F:} ELi} ] E:Ti] 1B ]

110 _ C:4-390.410-100 0208 i 5 40 100 90 81 a1

[E] [ 52, 41 053 LE0s 1 &5 50 &3 B0 B4 15 ]

100 C5- 3090, 410-100 1004 i 75 501 100 100 71 3

1 ] Ch- 200, A10-100 1108 [ 75 B3 100 110 T

100 Ca T0-390_410-100 1204 [ 75 a0 100 120 a1 47

1p 0= ber pfvodu Faré kapaling, 1= s pfivodem fend kapainy stfedem, G » s pfvodem fernd kapaiiny pfirubou, T = s pfivadam feznd kapaliy stfedem | pfiubau
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Prehled celistvych upinacich nastroja od firmy Sandvik AB
Celistvé upinaci nastroje

Drzak celnl frezy Drzak pro celnl Hydmlrip® LCoroGrip presné | Corolsrip presne | Velml plesne HydmoGrip®
frézovani pro E‘Eﬁ;rﬁfﬂﬁ twdromechanick | hydomechaniché Wﬂm}ﬁkﬂ i o d??.}né
pfirubov ou montad frézy éskligidio skligdlo HydmGrip tubkového typu
IS0 73881 150 TEREM 150 73881 150 73881 IS0 T388A DN 738801
IS0 73881 MASIET 403 MASTET 403 MASIET 403 MASIET 403
MASIET 403 MAS/ET 403 MASET 403
A1BOS GG 392.55/360
A1BOS | AZBOS ATFOSIAZFDS A2B0SCG A392 140/55HMS ITIHMD 39227200/ 5506 | 392 27H55CGE
Sirana B8 7 (1] [T ara GE7 GER
KleStinové skliéidlo Driak pro stopkové K drE&k Driak pro Hastavitelny Sklicidlo Agdaptér prmo
frézy, ty p Weldon pro 11'!31:|E..‘B frézy, wridky drEak vrtaku klestinového zavitniky se
typ Weldon typu pro stopkou
zavitniky don
150 T388/1 150 7388/1 | DIN G98TI-A
MASIET 403 IS0 TaeE IS0 7 38801 DI T3R8 MAS-BT 403
MASIET 403 MASIET 403 | MASET 403
MASET 403
A 391 402TTI
ATBA4IAZEA4 AB20/AZBH0 AT BNANHD Azpay | -TTRITTLSSITTV | Ase3 2062 2063 | 30320602061
SHITT
Tirana Ga0 T3 %] [T Tar [T GEs
|

[Frodiozens Kestinove

HydmGrp®- velmi

skligidio plesné skliEidlo
DHK 8450
39314 J83.C6A
Sirana G& 1 GAT
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Prehled nastrojovych systémua Seco Capto

Arbors

DIN 69871 DIN 68871 DIN* 69871 BT JIS BT JIS BT+ JIS

HSK-A/C Form AD Form B BIG-PLUS AD/ADB Form AD Form B BIG-PLUS AD DIN 2080
HSK 63,100 |DIN 30, 40, 50, 60 DIN 40, 50 DIN 40, 50 BT 30, 40, 50 BT 40, 50 BT 40,50 DIN 40, 50
Cx-390.410 Cx-390.140 Cx-390.272 Cx-390.540 Cx-390.55/58 Cx-390.369 Cx-390.555/558 Cx-390.00

Page 6 Page 8 Page 10 Page 12 Page 14 Page 16 Page 18 Page 20

|
Intermediates

Extensions Reducers
Cx-391.01 Cx-391.02

Page 24 Page 26

Rotating holders

Shell mill holders,

Shell mill holders

Side lock holders

Shell mill holders,|  with through without through Disc mill Weldan/ Side lock holders, |  Drill holders,
Accu-Fit™ coolant channels | coolant channels holders Seco Weldon Whistle Notch 150 9766
Cx-391.5545 |Cx-391.5525/5524| Cx-391.05 cx-301.5657 | CX-331.0584 Cx-391.21 Cx-391.27
Page 32 Page 34 Page 36 Page 38 Page 40 Page 42 Page 44
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Flanges

Integrated rotating tools

1]

= =

Helical Turbo
Front clamp QuattroMill Turbo square | square shoulder
DIN 2079 inserts drills face milling shoulder and and slotting
150 40 cutter slotting cutters cutters
Cx-390.34705 SD503/S0504 R217.53 R217.69 R217.69
Page 22 Pages 64-69 Page 70 Page 71 Page 72
Intermediates, short version,
for segments clamping only
Extensions Reducers
Cx-391.01 Cx-391.02
Page 28 Page 30
Rotating holders Accessaries

Accessories for

Shrinkfit D type ER collet EasyShrink®
holders, precision Hydraulic chugks, Tapping Combimaster Graflex Tool Boy Shrinkfit
DIN type collet chucks chucks DIN 6499 chucks adapters adapters heads devices
Cx-391.5803 | Cx-391.5872 | Cx-391.5834 | Cx-391.14 | Cx-391.60/61 | Cx-391.5820 | Cx-391.0401 M210A0x | ZFADOSCOX
Pages 46, 48 Page 50 Page 52 Page 54 Pages 56, 58 Page 60 Page 61 Page 62 Page 63
!
f




Priloha 6/1

Pfehled nastrojovych systému Walter Capto

Manual Clamping Units

VDI Clamping units Type 2035 2045 |
right angle straight 2055/ 2065
Pags 880 Pags 630 Fugs 682
<

904 .02 a04.04

Adaptors
Fog= 655 Foge £95

v

Tool adaptors ?"

I
WALTER
CAPTO
Tools
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Type 2000 / Type 2080 HSK-CAPTO Driven WALTER CAPTO
2000 Type 390.410 WALTER CAPTO special clamping
Pags 582 toolholder umits
on requast on requast
+ ¥ r
| | | | |
WALTER CAPTO
AKEBO.C AK155.8.C hyiiranilic
Pag=T05 Pag= 705 expansion chuck

an raquest
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Pfehled nastroja firmy Pilana MCT

CLAMPING TOOLS

END MILL HOLDERS

for Mmmlh oylindrical shank and weldon flat DIN 1235

FRASERAUFNAHMEN

fir Fréner mit Zylindemchaft und Mitnahmeflzchs DIN 1235
DRZAKY PRO UPINANI FREZ
o vdbovou sicphau o ploskou DIN 1835
COLLET CHUCKS
fer the callets DIN 5456
SPANNFUTTE R
ir Spanraengen DN S433(ER]
KLESTINOVE LIPINACE
pro kisitiny DIN B458[E
ADAPTORS

fer tocls with Morse tops:

EINSATZHULSEN

fitr Werkzaugs mit Mcreskegsl
REDUKCNI POUZDRA

o dutinou Moree

ADAPTORS

fer tocls with Morse fapar shark and drowber thread

EINSATZHI:ILSEN »
FIEDUKCNI POUZDRA

o ditinou Marse a upinacim roubem

ADAPTORS
EINSATZHULSEN
REDUKENI POUZDRA

COMBINATION SHELL MILL ADAPTORS

for cutiers with keyway or driving aiot

KOMBI-AU FSTECKFRASDOFINE
ur Franer mit Lange-oder Dun

FREZOVACI TRNY

pro frézy » poddinau neba piithou undbec drifkeu

MILLING ARBORS
for cutters with driving slat

AU FSTECKFRASDORNE

fdr Framer mit Quen

FREZOVACI TRNY

pro frézy e piténou undieo d
MILLING ARBORS

fer cutiers with langiudinal keyway
AUFSTECKFRASDORNE
fur Frdaer m Lenganut
FREZOVACI TRNY

pro frézy & pedeinau undieci di
ADAPTORS

for milling cuttsra
AUFNAHMEDORNE

far Fréskepte

FREZOVACI TRNY

Fro frdzovac hlavy

ADAPTORS

for drill chucks

AUFNAHMEDORNE
fir Bohrutier
TRNY

pro wriotkova sHididle
SHORT DRILL CHUCKS
KURZBOHRFUTTER

PRESNA VRTACKOVA SKLICIDLA

HYDRAULIC-EXPANSION CHUCKS
DEHNSPANNFUTTER

HYDALICKE UPINACE

SHRINK CHUCKS

for HM and H33E tocle with the shank in the tolsrancs b

SCHRUMPFFUTTER

HEEE it der Schalt in dar Tolorere b8
Dnzmcv
Fro tapeind upindni ndstraj 3K o HSSE e stopkau v takeranci b6
SCREW FIT APAPTORS
(diametar)
AUFNAHMEN _
fur Einschraubiréser mit Zdindsrschatt
DRZAKY
pro droubavaci frézy o vilcovou stopkou
QUICK CHANGE TAPPING CHUCK
GEWINDEWECHSELFUTTER

ZAVITOVA PO UZD RA
o thoveu o iokovay kamperzac pra ryshlowménng adaptéry

katalog 1 katalog 2 katalog 3
DIN 69 871 DIN 2080 CSN 22 0432 HSK
SPANNZEUGE
-'_—_-_

‘\i

M -

\

ey
\

s
—
.---"":-*._ ' B
- -

'

&
r

e

1 {,

\

»l

V-_

\

f

\

»{

.....--“-'—'i —mr—

B e
— i
. — —_—

UPINACI NARADI

f
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MAS BT HSK GSN 22 0432 DIN 2080 DIN 69 871
VYVRTAVACI TYCE BOHRSTANGEN BORING BARS

BORING BARS
For rmughing

- — v
-""'i Sm— | i—f —-—-"".: m— : SCHRUPPBOHRSTANGEN
-

Lo VYVRTAVACI TYCE
hrubcvact

BORING BARS
farfiriahing

—_— v =
a— | S i ; _..---"";— ; ppem—— t SCHLICHTBOHRSTANGEN
-~

~ VYVRTAVACI TYCE
dokonéovac

SEMI-PRODUCTS
o bering bam

e — Y — L Mt

o <7 " — ROHLINGE

T B i — b
)

*~ POL%&RJ

PRISLUSENSTVI ZUBEHOR ACCESSORIES
. CONTROL BARS

?—:-w_ Z -_ KONTROLLDORNE

KONTROLNI TRNY
CUTTER UNITS
bavel

lad, perpandiculor
MESSEREINHEITEN
schrege, sentrechiz
NOZOVE JEDNOTKY
dikmd, kolrmd

ROUGHING CUTTER UNITS

‘Q-b
! SCHRUPPBOHREINHEITEN
‘ NOZOVE JEDNOTKY
hrubcvaci

CLAMPING PINS

- ~
=5a aE  =ea ———

UPINACI CEPY
COLLETS

e B wywierm ER
S—— S SPANNZANGEN
4 a wywtem ER

KLESTINY
‘wywtsen ER

—_—
COLLETS
ayetem ER with Int=rnal square

ey
pp—— SPANNZANGEN
e 3 id wywterm EA Mt |n|'|9\|]“9“:!ﬂ1
KLESTINY
ayatém ER s wnltfmim Etyfhranem
QUICK CHANGE INSERTS
—— wih olipping chuech
g WECHSELEINSATZE
*\ . mit SichathetsHuppling
RYCHLOVYMENNE ADAPTERY

L =N ol

#pajicu pro upidnd zdtnikl

0Q0Ls

T
with adjustabie shank

mit stalbarer Schaft

NASTROJE
we starvileinoy stopkou

DRZAKY WERKZEUGHALTER TOOL HOLDERS

pra NC soustruhy fiir NC-Direhmaschinen for NC-lathes
kataleg 5

TOOLHOLDERS

for cutsids proosssing

B1 B2 B3 B4 C1 C2 C3 C4 WERKZEKSHALIER

DRZAKY

pro il abrabani

TOOLHOLDERS

rinaids prossssing

E1 E2 E4 F WERKZEUGHALTER

DRZAKY

pro wniktind obrébn
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Ukéazka ¢asti stroje MCV 1210
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Jednotlivé moduly navrZzené sestavy od Sandvik AB pro frézovani

Zakladni drzak

HSK AIC

380410

h = programovac] déka

Razmkry, mm
Kaonstruking

Welkast HSK, | WValkos! spoky  |Objednac] kod Rern kapainat [ [ D iy Iy .Ir‘l]". pladiyvidans

63 (63 C3-300.410-68 0760 1 a8 ] &3 i A5 14 (]

100 £3-390.410-100 0604 1 75 a2 100 ] 51 38

E] 7] CA-300.41 058 A0 7 a8 0 =] B B4 18 e

100 £4-300.410-100 0204 1 75 40 100 o) 61 4.1

Ea [ A 1 a3 ] B3 W B 15 i)

100 C5-390,410-100 1004 1 75 50 100 100 7 3

700 6 CE-a00A10-100 110/ 1 75 =] 100 110 Bl 38

T CE CE- 004 10-100 1208 1 i ] 100 ] B 47

" 0= baz plivady fezrd kagaliny, 1 = & plivadam foms kapalny stedem, & = s plivodarn fazms kapabny plinbou, T = & plivodam fazné kapaling sthedem | plirubsu

Prodluzovaci adaptér

391.01

Iy = programavaci délka

Velkost spajky Rozméry, mm

Strana stroje Strana nastroje  |Objednaci kod Rezna kapalinat Dy D h 1@1
c3 c3 C3-301.01-32 060A 1 3z a2 &0 0.4

C3 C3-3¢1.01-32 0BDA 1 32 32 &0 0.5

c4 C4 C4-301.01-40 060A 1 40 40 &0 0.5

C4 C4-391.01-40 0B0A 1 40 40 80 0.7

cs cs G5-301.01-50 080A, 1 50 0 80 1.1

C5 C5-361.01-50 100A 1 50 50 100 1.4

[&5] [33] C6-391.01-63 100A 1 63 63 100 22

(=] CE6-381.01-63 140A 1 83 83 140 31

[&] Cc8 C8-301.01-80 100A 1 80 B0 100 36

[og:] C8-301.01-80 125A 1 £0 B0 125 4.6

C8X CBX CEX-391.01-100 100 1 100 100 100 5.8

1 0 =bez pfivadu fezné kapaliny, 1 = s pfivodem fezné kapaliny stfedem, & = s pfivodem fezng kapaliny prirubou, 7 = s piivodem fezné kapaliny stredem i piirubou
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Tlumeny adapter pro Celni frezy a celni fréezy do rohu

391.06
Provedeni 1 1 iy
f o [ I
Ts. L =:F g; D,
Proveden| 2 .
I 1
'-I “ 155 *
1 = pragrameavac| delk
FGzmEry, men
Provedenl
Vafkost s il i ki Rema kapainat | Os, iy Duy b [ b fi‘. Pl
il 5 3 1 E) 22 a0 1B X0 200 37 600D
2 Ci CE-301.06-22 260 1 &3 az 40 1B 280 2B BE  GOOD
2 CH C8-301.06-2T 320 1 (] ar -8 k] 0 =0 N4 400
1 CA-301.06-32 320 1 B 3z T o) 320 144 3000

" 0= pez pivodu lezne kapaliry, 1 = 8 plivedem fezne kapakny slfedem, & = & plivodam feznd kapaling plirubou, 7 = 8 pfvadem leznd kapaling sffedem i plirubou
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Jednotlivé moduly navrZzené sestavy od Seco Tools AB pro frézovani
Arbors HSK-A/C

Zero point

Dimensions in mm

Capto
Taper size Part No. Dmp Dst Dsm A I3 Balancing
HSK-AG3 3 £3-390.410 -63 075C 48 32 63 75 49 0,90
HSK-A100 ] -100 DBDA 75 32 100 80 51 = 3,80
HSK-AB3 c4 ©4-390.410 -63 080C 48 40 63 80 54 2 1,10
HSK-A100 4 -100 030A 75 40 100 ] 61 = 4,10
HSK-AB3 C5 £5-390.410 -63 090C 48 50 63 %0 64 1,50
HSK-A100 C5 -100 100A 75 50 100 100 7 = 3.00
HSK-A100 C6 £6-390.410 -100 110A 75 63 100 110 81 - 3,60
HSK-A100 8 £8-390.410 -100 120A 75 80 100 120 ol = 470
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Extensions

Dimensions in mm
Capto shank Capto hore Part No. Dsm Ds A @
C3 C3 C3-391.01 -32 060A 32 32 60 040
c3 C3 -32 080A 32 32 80 0,50
c4 c4 C4-391.01 -40 060A 40 40 60 0,50
c4 ] -40 080DA 40 40 80 0.70
C5 C5 C5-391.01 -50 080A 50 50 80 1,10
C5 C5 -50 100A 50 50 100 140
C6 C6 C6-391.01 -63 100A 63 63 100 2,20
C6 C6 -63 140A 63 63 140 310
c8 c8 C8-391.01 -80 100A 80 80 100 3,70
c8 C8 -80 125A 80 80 125 4,60
Type 5545 - Shell mill holders, Accu-Fit™
A @00
=T
8
11 (e T“I
Dsm :,! _i_ e
B
Dimensions in mm
Capto . @
shank dymm |Part No. A Dsy Dsm I I3 Balancing
[} 22 £4-391.5545 -22050 50 48 40 27 19 1 0.72
[ 22 C5-391.5545 -22045 45 48 50 22 19 1 0,81
C5 27 -27050 50 60 50 27 21 1 1.14
C6 22 C6-391.5545 -22050 50 48 63 25 19 1 1,20
C6 27 -27050 50 60 63 25 21 1 1,44
C6 32 -32040 40 78 63 15 24 1 1.60
c8 27 €8-391.5545 -27050 50 60 80 17 19 1 2.23
8 32 -32055 58 78 80 22 21 1 283
c8 40 -40070 70 89 80 42 24 1 3,97
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Jednotlivé moduly navrzené sestavy od Walter AG pro frézovani

Basic holder
HSK - DIN 69893/1 version A

390.410
=3

TOOI Designation Size ’:.Ssizf n['?r1n nl?lrz:'l n§r1n n):lgn

% C3-390.410-63075 B c3 63- A 63 32 75 49 1.4

i C4-390.410-63 080 B c4 63- A 63 40 80 54 1.6

| Ay W €4-390.410-100 090 c4 100- A 100 40 90 61 4.1

T — = T ©5-390,410-63 090 B cs5 63- A 63 50 90 64 1.5

C5-390.410- 100 100 cs 100- A 100 50 100 71 3.0

Cutting edge ~ ©8-390.410-100 110 cé 100- A 100 63 110 81 3.6

- 1 O
/
Zero point
Extension 391.01
=

TODI Designation Size I"I[ﬁjl:‘l"l rEri\ rr)f:n
C3-391.01-32060A c3 32 32 60 0.3
IJ:!F‘D:—TW :"{ﬂ ©3-391.01-32080A c3 32 32 80 0.4
e =] %_ B J|| E' C4-391.01-40060 A ca 40 40 60 0.6
C4-391.01-40080 A c4 40 40 80 0.8
a C5-391.01-50080A cs5 50 50 80 1.2
~ C5-391.01-50100A cs 50 50 100 1.4
C6-391.01-63100A c6 63 63 100 2.3
C6-391.01-63140A cé 63 63 140 3.2
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Face mill adaptor AK 155.8.C

WALTER CAPTO version :%
TOOI Designation Size rrl?ljn rr[?r?n r:r:?n r'::n nfrzn
s | AK 155.8.C4.020.16 C4 40 16 38 20 17 0.28
AK 155.8.C5.025.16 C5 50 16 38 25 17 0.5
| TER ! [ ! AK 155.8.C5.025.22 [63-] 50 22 48 25 19 0.6
v jﬁ% ! ' AK 155.8.C5.030.27 cs 50 27 60 30 21 0.75
AK 155.8.C6.030.16 Cc6 63 16 38 30 17 0.9
I AK 155.8.C6.025.22 C6 63 22 48 25 19 0.87
I AK 155.8.C6.025.27 Cc6 63 27 60 25 21 0.94

AK 155.8.C6.035.32 (o] 63 32 78 35 24 0.97
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Jednotlivé moduly navrzené sestavy od Sandvik AB pro vrtani

Zakladni drzak
HSK AIC

390,410 Nulovy bod

h = programovac] déka

Razmkry, mm
Kaonstruking

Welkast HSK, | WValkos! spoky  |Objednac] kod Rern kapainat [ [ D iy Iy .Ir‘lﬁ'. pladiyvidans

63 (63 C3-300.410-68 0760 1 a8 ] &3 i A5 14 [4]

100 £3-390.410-100 0604 1 75 a2 100 ] 51 38

E] 7] CA-300.41 058 A0 7 a8 0 =] 5] B4 18 e

100 £4-300.410-100 0204 1 75 40 100 o) 61 4.1

Ea [ [ A 1 a3 ] B3 W B 15 i)

100 C5-390,410-100 1004 1 75 50 100 100 7 3

700 6 CE-a00A10-100 110/ 1 75 =] 100 110 Bl 38

00 CE CE- 004 10-100 1208 1 i ] 100 ] B 47

" 0= bex plivodu fezrd kapaling, 1 = s plivodem femé kagalny stiedem, 6= 8 plivadem fams kapabny plirubou, 7 = 8 plivodam fazné kapaling stiedem i plirubou
Vysoce presné sklicidlo

Kratka verze

Coromant Capto®

e oy mp— 3 —
391.CGA ke
Clar™|
/-
I o - Prisluenstvi
o ﬁl ' i D]p Nedogava se 3 39306
m dmy i nastrojem, nutno
e oy ——
h Strana G113
1y = programovaci délka
Rozméry, mm
Velikost spojky  |Objednaci kad Rezna kapalinal | De, dme Dy Dn 4 b e g ey A@. BLO@ Mg elikost klestiny

c4 C4-301.CGA-12 0624 1 40 12 435 198 62 21 205 40 80° 08 25 25000 12
C4-3N.CGA-12 100 1 40 12 435 198 100 21 205 40 &0° 1.0 2.5 20000 12
C4-381.CGA-20 075 1 40 20 52 283 75 209 325 852 70° 038 25 25000 20
c5 C5-391.CGA-12 062 1 50 12 435 198 62 215 205 40 60° 08 25 25000 12
C5-391.CGA-20 074A i 50 20 52 283 74 212 325 82 T0° 1.0 25 25000 20
C5-3M.CGA-20125 1 50 20 52 283 125 212 325 52 70° 18 25 15000 20
C5-381.CGA-25 079 1 50 25 59 394 79 213 365 8 75 1.3 25 25000 25
e} CE-301.CGA-12 064 1 63 12 435 198 64 215 205 40 80° 11 2.5 25000 12
C6-391.CGA-20 076 i 63 20 52 283 78 215 325 52 T70° 14 25 25000 20
C6-391.CGA-20 150 1 63 20 52 283 150 ©55 3285 52 T0° 28 25 15000 20
C6-391.CGA-25 080 1 63 25 59 394 80 215 365 56 75 16 25 25000 25
C6-301.CGA-32 084A 1 63 32 695 478 B4 206 405 60 75" 1.8 2.5 25000 32
cB C8-301.CGA-20 079 1 B0 20 52 283 79 185 325 52 7T0° 23 25 14000 20
C8-31.CGA-25 083 1 B0 25 59 394 B3 165 365 BB 75 25 2.5 14000 25
C8-30.CGA-32 087 i 80 32 €695 478 B7 165 405 60 75" 28 2.5 14000 32
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Jednotlivé moduly navrZzené sestavy od Seco Tools AB pro vrtani
Arbors HSK-A/C

Zero point

Dimensions in mm
Capto
Taper size Part No. Dmp Ds Dsm A I3 Balancing
HSK-AB63 c3 C3-390.410 -63 075C 48 32 63 75 49 2 0,90
HSK-A100 (3 -100 DB0A 75 32 100 80 51 = 3,80
HSK-AG3 C4 C4-390.410 -63 080C 48 40 63 80 54 2 1,10
HSK-A100 C4 -100 090A 75 40 100 90 61 = 410
HSK-AG3 C5 C5-390.410 -63 090C 48 50 63 90 64 2 1,50
HSK-A100 Ch -100 100A 75 50 100 100 71 &S 3.00
HSK-A100 C6 C6-390.410 -100 110A 75 63 100 110 81 = 3,60
HSK-A100 | C8 C8-390.410 -100 120A 75 80 | 100 120 g = 470
Type 5834 - Hydraulic chucks
; A
| L
Q: %4—&—»
=
Mz Wi resy
Wi =5 M- d| DD,
N =17
J Fo () ==t
3 : 50"
@@
A—|
Dimensions in mm
Capto A A Balan-
shank d mm | Part No. A D D4 Dsm Iz la min max M cing
C3 12 (3-391.5834 -12080 80 32 50 32 40 47 33 43 M10 1 0,64
C4 12 C4-391.5834 -12085 85 32 50 40 40 47 38 48 M10 1 0,78
Co 6 (5-391.5834 -06065 65 26 50 50 23 38 27 37 M5 1 0,78
C5 8 -08065 65 28 50 50 24 38 27 37 M5 1 0,79
C5 10 -10075 75 30 50 50 34 42 o9 43 M8 1 0,85
C5 12 -12080 80 32 50 50 40 47 33 43 M10 1 0,88
c5 14 14080 | 80 34 50 50 40 47 33 43 M10 1 0,90
C5 16 -16085 85 38 50 50 46 50 25 45 M10 1 0,99
05 18 -18085 | 85 40 50 50 48 50 35 4% | M0 1 1,00
Ch 20 -20085 85 42 50 50 47 52 33 43 M10 1 1,03
C5 25 -25095 95 58 58 50 = 58 37 47 M10 1 1,70
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Jednotlivé moduly navrZzené sestavy od Schunk GmbH & Co. KG pro vrtani
Zakladni drzak

HSK A/C

380410

haslovy bod

= progamovac] déka

Fazmdry, mm
Konstrukbnd
velksst HEK | Vielkos ssogy  |Objednaci ked Farni kapaina® | g, oy Foil iy W predvyvitans
(5 553 T3 0041063 (756 7 I 7] EE) i P e
100 C3-390.410-100 0804 1 75 D 100 o] 51 38
= e ] G- 3001 0-ha (a0 i a8 i) 53 B 518 ]
100 429041 0100 0204 1 75 40 100 an [T
[ 5 i 1 [E E3] B3 W = 15 [
100 C5-300,410-100 1004 1 75 &0 100 100 T 3
100 o CE-S00LH 0-100 110 il 75 100 R B 38
100 CE TR 5L 1 0-100 1204 1 75 EE 160 120 T ar

" 0= baz plivodu fezrd kagaliny, 1 = s plivadam femns kapalny stfedem, & = 8 plivadern fams kapabny plitau, 7 = & plivadam fazné kapaling stisdem | pirubsu
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TENDO SDF SCHUNK CAPTO C5 TENDO SDF SCHUNK CAPTO C5
it ek Tinngerversiathing it aand bl oot
- Ls i
o Le =
i —=
= oy, L ,
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113 il 1 %
'_|__| |
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e
e & b ke
= B @ E @O m
S
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