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Vyberte si Superoll vyhovuijici vasim potrebam.

Vnitini povrchy

E} (SuperoliSH )»»(8)

Valce, statory, ojnice atd.

(Superoll sB )»(8)

Brzdové valce, pouzdra loZisek, pistd atd.

i o

(Superoll SlimCSL ), , (12)

Pneumatické ventily, valce,

Soupatka atd.

(Superoll ST ) Y

Plynové ventily, sedla ventilG atd.

VnéjSi povrchy

('superoll Slim CSA )»>(14)

Pfevodové hridele, Cepy,
motorové hfidele, atd.

(Superoll SA

Hridele, Cepy, tahla,

) (18)
torzni tyCe atd.
- g —

(Superoll Mugen ) )

Vodici hridele tiskaren,
ty¢ky a osy pro elektronicka zafizeni,

- tyCe pistl, spiraly, draty atd.

Sucino MacHINE LimiTep

(Superoll Mac ) 44 @
Objimky, plynové ventily,
- CBearingizer ) 44 @
Ruzné typy pistnich krouzku
Hydraulické valce pro stavebni pramysl,
hydraulické vélce pro strojirensky pramysl,

pfevodovky, tlumice atd.
(skiving Tool  )»»(25)
r(zné typy tlumicl atd.
)0 (28)

(Superoll ME

Bloky motorti,
rGzné druhy statorl atd.

\l/

‘}|\

(Superoll SE

D
Plynové kohouty,

konektory, kuzelové trny, ventily atd.

Riizné povrchy

( single Roller Superol SR ) » >

Hridele, Cepy atd.

('single Roller Superall SR+C ) » >

Vélce, hfidele atd.

('single Roller SuperallSR16M ) > > (21)

Osazeni a Celni plochy atd.

G ol
(CATSEYE  )»»r(22)

Tvrdé materidly, libovolna zakfiveni atd.

Rovné povrchy

(Superoll Level ) >>@

Ploché spojky, dily pro kompresory,
dotykové plochy sensor( atd.

Radiusové povrchy )
. [ Superoll FD 24

' Konektory pro vyrobni jednotky
polovodi¢l. Hadicové konektory pro jednotky
s velmi vysokym vakuem atd.

Radiusy

-))) (Superoll SF )»»(24)

Konektory, dosedaci plochy, pfiruby,
spojky, polovodiCové ventily atd.
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CPFed pouzitim Superollu

CSuperoII olej

vaména opotifebovanych dild

CPoptévkovy formular pro Superaoll




e SUPEROLL Suoio Mectme Liuren

Vyhody pouZiti

V porovani s brousenim mizeme dosahnout zkraceni pracovniho ¢asu na pét
az dvacet procent pvodniho ¢asu.

Vale¢kovani umoznuje finalni Gpravy povrchu polotovaru na soustruhu

nebo obrabécim stroji.

Soustruzeni 8 sec

Zkraceni pracovnich casi

Cas Upnuti a vyjmuti 7
brougen | 4 2 polotovar 32 sec Brougeni 40 sec 80 sec

R Uspora 80%
Valeckovani e
Superollem > L ! s

Superoll valeckovani 8 sec
Soustruzeni 8 sec

roilak Lt Véleckovani Superollem vyhlazuje povrch na hodnotu RZ 0,1 az 0,8 mikron(i
Vvsocervchlosml valeckovani v jednom kroku. Vyhlazeny povrch bez nerovnosti je vhodny zejména
pro kluzné nebo tésnici plochy.

Pred vale¢kovanim L | e e L | e Po valec¢kovani T o] e 5 P [
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Zle §em’ OtérUVZd ornosti ZvySenim hustoty molekulové struktury docilime vy$si povrchovou tvrdost
p a odolnost proti otéru.
P rincip procesu va I ec kova ni < \/’ Tvrdost povrchu Molekulova struktura pied valeCkovanim Molekulova struktura po véleckovani
. — 260
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dosahneme zrcadlové lesklého povrchu. 210 R g §
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Povrch obrobku ziska také vysi Schéma valeckovani 200 oo e g
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Va’ I eékové nl’ 7 Fi na’§ II_ Zbytkové tlakové napétl' oom>oc<mzo c%i 110 Mezni hodnota zitéZe 126 MPa
Zbytkove tahove napéti ST IRT: 10° 10 10° SR TORT: 10° 10 10°
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5 ValeCek 0 0.5 10 o Yo £ e
pevnost a presnost. Hioubka pod opracovanym povrchem (mm) i A
Tato technologie je zaloZena na principu —
plastické deformace. Zvv’gem’ odolnosti materi a’|u P0\llrchovve 3z;)()}/tkove napéti zvySuje odolnost proti inavé materialu
Obrabéna plocha Povrch po véledkovani 0 vice nez 59%.
w
=

o

(edIN) e es Joiinyedo
(edN) Sen os joiinyedo

Vy’razné Zvv'§en|' kval |tv CI Tlal:(oyéhzlép: e obrib - Poget opakovani Poget opakovani
aleCek prichazi do styku s obrabénou plochou
a postupné zvysuje tlakové napéti S . . ., vy . . .
P S B : Z6na plastické deformace Bezodpadova technologie \vlglec!(ovamm se nevytvar’lvzad’ny odpad, diky tomu technologie nevyZaduje

Snizeni nakladu ; 74dné odpadové hospodafstvi

Tlakové napéti prerista hranici pruzné deformace p p .

a zplsobuije trvalou deformaci PH pousiti Superoll PH brouseni

C : Vyhlazovaci zéna ' pouziti Superoflu  brousen

Vélecek opousti pracovni plochu a po vyhlazeni

nastava jen velmi malé uvolnéni pruznou deformaci

D : Velikost stlaceni

Nejvice je material stlaéen pfimo pod valeckem

E : Pruzna deformace
Po vale¢kovacim procesu se pruznost materialu
znovu obnovi
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Sucino MacHINE LimiTep

Pred pouzitim Superollu

>

Superoll je valeckovaci nastroj, ktery vytvari zrcadlové

lesklé povrchy stlacovanim kovového povrchu. Jeho stav

pred valeckovanim je dulezity pro ziskani kvalitniho

povrchu. Pro ziskani pozadované drsnosti povrchu pomoci
Superollu je dulezita pFiprava povrchu s vhodnymi vlastnostmi
po obrabéni nebo vyvrtavani. Neni napfiklad mozné pomoci
valeckovani vyrovnat hluboké vrypy.

44

Vnitini rozméry se valeckovanim zvétsuji, nebot kovovy povrch
je stlaéen valecky nastroje Superoll (stejné tak valekovanim
vnéjsiho povrchu se rozmér zmensuje jeho stlacenim).

Pro ziskani pozadovaného rozméru (v pfislusnych tolerancich)
je potfeba nastavit rozmér pred valeckovanim o hodnotu stlaceni
valeckovanim. Hodnota stlaceni je zavisla na materialu obrobku,

tvrdosti a hodnoté valec¢kovani. Zkouskou 2-3 polotovard se d4 zjistit

a nastavit pfislusna hodnota pfidavku.

| Opracovévany primeér I Priblizna hodnota stlaceni |

mm mm |
45~ 7.6 0.005~0.020
8.0~ 145 0.007~0.025
15 ~ 24 0.015~0.035
25 ~ 44 0.020~0.040
45 ~ 74 0.025~0.045
75 ~200 0.030~0.060

>

Superoll mGze byt upnut do jakéhokoliv zafizeni, které umoZniuje

pozadované otacky a posuv. Nevyzaduje zadné specialni zafizeni.

Oproti klasickému obrabéni Superoll nevyzaduje pro svoji ¢innost
vysoky kroutici moment. Proto mdZe byt upnut do univerzalnich
vrtacich jednotek, soustruhd, frézek a vyvrtavacich stroju.

P¥i obrabéni na NC a CNC soustruzich a obrabécich centrech

je potfeba nejprve odstranit tfisky chladicim nebo feznym olejem.

44

Opracovavéani Superollem vytvafi malé mnozstvi drobnych ¢astic,
a proto je vhodné pouzit proudici olej uréeny k myti. Kvalita
povrchu a Zivotnost nastroje zavisi na Cistoté a mazacich
podminkach povrchu. Pro dosazeni nejlepsich vysledkd

je doporuceno pouziti Superoll oleje. PouZijeme-li uzavieny

obéh oleje Superoll, je potieba zajistit kvalitni filtracni jednotku.
Doporuceno je pouzit filtr s hustotou 5-40 pm podle pozadované
finaIni drsnosti povrchu.

Sucino MacHINE LimiTep 6

[Pfiprava povrchu soustruzenim]

Pred valeckovanim
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[Pfiprava povrchu vyvrtavanim]
Pred vale¢kovanim

mm
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Superaoll olej

Tento vysoce tekuty mazaci pfipravek

na sebe nevaze jemné ¢astecky

vznikajici pfi obrabéni, coz prodluzuje
Zivotnost néstroje Superoll.

K dispozici jsou baleni o obsahu 1 a 18 litrC.

Superoll olej (synteticky)

Pfidava se do kerosinu
nebo lehkého oleje

v koncentraci do 5%.
Hlavni slozka je fosfority
ester. Tento olej vytvari
silny olejovy film
zabrafujici korozi.

’-—"____h =,
Obsah baleni 1 litr

Superoll olej (rozpustny ve vode)
Olej se velmi rychle

rozpousti ve vodg. ——h
Je pfidavan v koncentraci y
do 5%. Ma vyborné
schopnosti smacivosti, arly
chlazeni, myti, antikorozivni

ochrany a zabrariuje vyparu.

Obsah baleni 18 litr(i

>
[Parametry obrabéni]
Standardni nastroj Superoll mize byt pouZit na obrobek do tvrdosti Rozméry: .
., o, . . . J . ozméry: Vnéjsi primer
HRC 40. Pro material tvrdSi nez HRC 40 doporucujeme nastroj 50 x vnitini primér 8] 3
Cat’s Eye. Stejné tak dokazeme navrhnout i nastroj pro jiné Pipravné operace: g%;sfri';:nﬁ(\,r?{;),i ST
specifikace — staci jen vyplnit pozadované informace Nastroj: Superoll SH 3000 45
™~ v Otacky: 530min
do formuléfe na strané 27. Posuv: 0,5mm
B Zelezné materialy
Materialy dle CSN: 12 050, 422 425
}} 12.8
2 e \\
Pro pouziti Superollu je doporucena tloustka materialu alespori 20% % Zi \
vnitfniho prdmeéru obrobku. Pokud neni tloustka dostate¢na, E o
je zde riziko deformace obrobku nebo hor$i kruhovitosti. Z s 12050
Nize uvedené body popisuiji, jak tomu predejit. g o5 22z
1. Poutzijte specialni Superoll s pfidavnymi valecky. T e =
(vypliite dotaznik na strané 27 a zaSlete nam jej) 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12
2. Vale¢kovani provadéjte pred snizovanim tloustky Hodnota véleckovani (1 dilek = 0,01mm)
stény materialu (pokud je to mozné). o
3. ZlepSete drsnost povrchu pred vale¢kovanim, N 7
a tim sniZte stupen rozvaleCkovani materialu. ~ % 6
=3 3 5
~2 4
23 B
44 \% s T 12050
g A

V pfipadé, ze se v opracovavané ploSe nachazi vyusténi dér, nebo
drazky, nelze dosédhnout dokonalych vysledkd. V tomto pfipadé
je doporuceno pouziti specialniho druhu Superollu s pfidavnymi

o

1.2 3 4 5 6 7 8

9 10 11 12

Hodnota vélec¢kovani (1 dilek = 0,01mm)

valecky. B Nezelezné materialy
‘Materiély dle CSN: 424 331, 424 001
> B
Jsme pfipraveni vyjit vstfic Vasim pozadavkim pro specialni pouZiti: 3 48\\
'§ 4.0
1. PouZziti specialniho hnaciho mechanismu. g 32 A
.z s s <
2. Specialni uchyceni. 7 222001
3. Chlazeni vnittkem nastroje. 5 ° /
4. Tenky obrobek. e 1|
N4 < DS PR RS 74 2y o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
5. Vlvcefaz’?ve operace’(nve}pr. valeckcivanl klrlz’ovych . Hodnota valetkovéini (1 dilek = 0,01mm)
dér, drazek, zkoseni hfidele) a dvé rozdilné oblasti
valeckovani jednim nastrojem v jednom kroku. 8
’<\‘ 7
D 6
— o
a g‘ 5 424 001
E; E3 [424 331
28 °
3o 2
3 c
> P 25
2
f=

o

1.2 3 4 5 6 7 8

Na grafu je vidét zavislost mezi hodnotou vale¢kovani, drsnosti povrch
a zvétSenim vnitfniho priméru pro rGzné materialy. Drsnost povrchu

9 10 11 12

Hodnota véleckovani (1 dilek = 0,01mm)

se zlepSuje zvySenim hodnoty valeckovani. Pomér se mirné lisi
v zavislosti na druhu materialu.

Hodnota valec¢kovani = [primér nastroje] - [primér diry pfed valeckovanim]
Zvétseni vnitfniho priméru = [pramér po valeckovani] - [priimér pred valeckovanim]
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P »  Na vnitini povrchy prichozich dér  #4.5m~

Superoll SH

Na vnitini povrchy prichozich dér » Na vnitini povrchy nepruchozich dér  Pro priméry ¢8~14.5mm

o . . Rozsah = |Maximalni Délka nastroje L Typ téla Typ a ¢islo spotifebniho dilu
Typ a éislo nastroje nastaveni pracovni ” < N T = = R
A délka H | Valc. stopka \ Morse kuzel |Pramér téla D| Valecek (kusu v sadé) | Trn \ Uchyceni
Pro priichozi diry | Pro nepriichozi diry mm mm mm | mm mm Pro prichoz diry [Pro neprichozidiry | | Vélc. stopka | Morse kuzel
— o P SH800 SB800 7.95~ 8.55 M007
P »  Navnitini povrchy nepriichozich dér ~ #8m~ R006(4) | BO06(4)
SH850 SB850 8.45~ 9.05 Mo08
Y
S u e r 0 I I S B SH900 SB900 8.95~ 9.55 M007
p SH950 SB950 9.45~10.05 RO07(4) | B007(4) M008
SH1000 SB1000 9.95~10.55 MO009
SH1050 SB1050 10.45~11.05 M008 1R
s v SH a SB L L h SH1100 SB1100 10.95~11.55 50 s 118 HA1 R008(4) | B008(4) MO009 #1256 So1
omm
uperolly a .Se pouzivaji na vnitrni povrchy. SH1150 SB1150 11.45~12.05 28 MOo10 (MKT1)
Superoll Ize nastavit s pfesnosti 0,0025mm. S sz TP e |
Dva druhy: typ SH pro prachozi diry a typ SB SH1250 SB1250 12.45~13.05 RO09(4) | B009(4) Mo10
pro neprichozi diry. SH1300 SB1300 12.95~13.55 Mo11
SH1350 SB1350 13.45~14.05 Mo10
SH1400 SB1400 13.95~14.55 RO10(4) | BO10(4) Mo11
SB2000 SH1450 SB1450 14.45~15.05 Mo12
[Prodlouzeny typ]
o . . Rozsah = |Maximalni Délka nastroje L Typ téla Typ a ¢islo spotiebniho dilu
Typ a Cislo nastroje nastaveni pracovni = < N N = = -
A délka H | Valc. stopka \ Morse kuzel |Pramér téla D| Valecek (kusu v sadé) | Trn \ Uchyceni
. Pro prichozi diry | Pro neprichozi diry mm mm mm [ mm mm Pro prichozi diy [Pro neprichoz diy | | Vlc. stopka [ Morse kuzel
T4 o re - o -
\ Na vniténi povrchy priichozich dér Pro pruméry ¢4,5~7,6mm SH800L SB80OL 7.95~ 855 MoO7L
R0O06(4) | BO06(4)
. SH850L SB850L 8.45~ 9.05 Moo8L
[Standardni typ]
» nggtzasvaemi '\g?;((i:nga!‘fllf Délka nastroje L Typ téla Typ a &islo spotfebniho dilu SH900L SB9OOL 8.95~ 9.85 Moo7L
Tynpélgtfc',j? A delka Valcové uchyceni| Morsekuzel | Pramért8laD |  vajegek _ | Uchyceni SH50L SB950L 9.45~10.05 R007(4) | B0O7(4) MO08L
mm mm mm | mm mm (kusu v sade) | valcova stopka | Morse kuzel SH1000L SB1000L 0.95~10.55 MO0SL
SH450 4.45~4.80 M0o01 SH1050L SB1050L 10.45~11.05 Mo08L
R0O01(4) SO1R
SH475 4.70~5.05 Moo2 SH1100L SB1100L 10.95~11.55 120 185 188 HA1 R008(4) | B008(4) MO09L 125 S01
omm
SH500 4.95~5.30 R002(4) Mo02 SH1150L SB1150L 11.45~12.05 28 MO10L L35 (MK1)
mm
SH525 5.20~5.55 Mo03 SH1200L SB1200L 11.95~12.55 MO09L
SH550 5.45~5.80 M002 SO1R ~
HAT RO03 (4) so1 SH1250L SB1250L 12.45~13.05 R009(4) | B009(4) Mo10L
SH575 5.70~6.05 50 115 118 o8 MO003 $12.5mm X (MKA) SH1300L SB1300L 12.95~13.55 MO11L
SH600 5.95~6.45 M004 L35mm SH1350L SB1350L 13.45~14.05 Mo10L
SH640 6.35~6.85 R004(4) M005 SH1400L SB1400L | 13.95~14.55 RO10(4) | BO10(4) Mo11L
SH680 6.75~7.25 Moo6 SH1450L SB1450L 14.45~15.05 Mo12L
SH720 7.15~7.65 M005
R005 (4)
SH760 7.55~8.05 M006 \
L (mm)
[Prodlouzeny typ] [Neopracovana ¢ast]
Rozsah . Maximalni Délka nastroje L Typ téla Typ a é&islo spotiebniho dilu - Y
Typ a &islo nast%venl pé@ﬁ(ovm Valoové uch | M \zel Primér t8la D — | Uch ” [Uchyceni valcovou stopkou] Neopracovana ¢ast je dana:
nastroje élka alcove uchyceni orse kuze umer tela ” Valeek Trn chyceni Valetek Sestava téla Uchyceni 1. Radi R valedku S I
mm mm mm | mm mm (kust v sadé) | valcova stopka | Morse kuzel - adiusem H valecku superoliu
Tm Klec 2.Vzdalenosti mezi koncem nastroje
SHB00L 5.95~6.45 MOO04L : . a vledku (pro SH typ)
SH640L 6.35~6.85 A1 R004 (4) MOO5L SO1R o1 < = 1L = N o 3. Mezerou mezi koncem nastroje
SH680L 6.75~7.25 90 155 158 MO06L $12.5mmx e 2 < a koncem diry (0,5mm)
SH720L 7.15~7.65 2 MOO5L L35 (MK Maximayet pracovni
A5~7. mm délka H
R005 (4) Slka néstroj SH+t SBt
SH760L 7.55~8.05 MO06L Délka ndstrojo L 35 vP P
[Uchyceni Morse kuzelem]
\ - — <= H - — - MK — - —] -
{ (mm) -—T=]
ke mastro / 4 [
. . . . ., R Délka nastroje L 62
[Uchyceni vélcovou stopkou] Vybér spravné velikosti nastroje /Aw'p 7 / 7
Valetek Sestava téla Uchyceni . Podle prliiméru opracovavané diry vyberte nastroj " st st
Trn Klec s odpovidajicim rozsahem nastaveni. [ Primey | adist | Priméry | Neopracovand st
F@‘%—H . - Podle délky opracovavané diry zvolte standardni X [ mm | mm | mm mm
<I = T{I ——— | |3 v © nebo prodlouzenou verzi. L 45~ 57 20 8~145 15
hs 2l by « Pro prdmér diry 4,5 az 24mm vyberte uchyceni 6 ~ 76 2.1 Standerd [ 15~ 34
imalni i o e . Xand s 1.8
M oo ‘ vyhovujici vasim potfebam (valcovou stopku [Doporuéené strojni nastaveni] 8 ~145] 25 35~74
Délka nastroje L | 35 nebo Morse kuzel). 15 ~34 2.8 Special| Vaechny 08
. P¥i objednévce spotfebnich dili upfesnéte nézev, | piméy | owky | pow | OtaEky a posuv 35 ~74 3.8 Bl
[Uchyceni Morse kuzelem] | & mm min”’' mm/ot. Zivaii i
R W b %15 B Y ¥ 1P S DO B typ a pocet. | | | | SHa Sl?.tylpy lSupt.erollu s.e’pouzllvajl ]a°k0 Poz. 1. Pro minimalizaci délky neopracované Casti
H 4.5~ 7.6 | 900~1,800 0.1~0.3 pravotocwe nastrole. Ste]nych vysledku je nutno po nastaven{ poiadovaného prﬂméru
8 ~14.5 |800~1,200 | 0.1~0.4 dosahneme i pfi upnuti Superollu a otageni ) gﬁzno}ﬂ_ fmI_PFeS.Zh}:‘J'(I'CI' konce valecku. .
Délka néstroe L 62 M S . Pro minimalizaci délky neopracované ¢sti jsou
élka nistroje 15 ~24 | 600~1,000 | 0.2~0.6 polotovaru. Priklady nastaveni otacek k dispozici specialni valeky s odlisnym radiusem.
25 ~44 | 400~ 800 | 0.3~1.0 a posuvu jsou uvedeny v tabulce. Témi Ize zkratit neopracovanou ¢ast
az na 0,8mm, a to véetné 0,5mm mezery mezi
RCEN(A 300~ S00| 05~15 koncem véle¢kd a koncem diry.

Sucino MacHINE LimiTep 8 9
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Na vniténi povrchy prichozich dér ¢ Na vniténi povrchy nepriichozich dér  Pro priméry ¢ 15~34mm Na vniténi povrchy priichozich dér » Na vnitini povrchy nepriichozich dér  Pro priimeéry ¢ 35~74mm

[Standardni typ] [Standardni typ]
Maximalni| Délka nastroje L | Typtl Typ a &islo spottebniho dilu o S Maximalni Typ téla Typ a &islo spotrebniho dilu
i sstroi Rozsah 1 je yp tela ypP P Typ a &islo nastroje ah racovn Ska nastroi yp VB P
e nastaveni A | GG V. uohycen [Morse kuzel Primér 162 D] ValeGek (kusivsade)| - Dk Uchyceni nastaveniA | PG | DM@l | primertsiap | Vélelok kustivsads) | ok | Uchycent
Pro priichozi diry [Pro nepriichozi diry mm mm mm | mm mm__|Valcova stopka| Morse kuzel | Valcova stopka|Morse kuzel Pro prichozi diry_[Pro neprichozi diry mm mm mm mm Pro prichozi diy [Pro neprichoz diry| Morse kuzel
SH1500 SB1500 14.9~16.1 Mo13 E1 SH3500 SB3500 34.9~36.1 M027
SH1600 SB1600 15.9~17.1 R011(4) | BO11(4) Mo14 E2 SH3600 SB3600 35.9~37.1 Mo028
SH1700 SB1700 16.9~18.1 MO015 E3 SH3700 SB3700 36.9~38.1 R014(6) | B014(6) M029 E9
SH1800 SB1800 17.9~19.1 MO14 E2 SH3800 SB3800 37.9~39.1 M030
R012(4) | B012(4) S02R
SH1900 SB1900 18.9~20.1 Mo15 E3 SH3900 SB3900 38.9~40.1 127 HA2 M031 S02P
50 127 130 $12.5mm 150
SH2000 SB2000 19.9~21.1 Mo16 E4 L35 SH4000 SB4000 39.9~41.1 avice 34 M030 (MK2)
mm
SH2100 SB2100 20.9~22.1 RO11(6) | B0O11(6) MO17 E5 SH4100 SB4100 40.9~42.1 M031
SH2200 SB2200 21.9~23.1 Mo18 E6 SH4200 SB4200 41.9~43.1 R015(6) | BO15(6) M032 E10
SH2300 SB2300 22.9~24.1 Mo17 E5 SH4300 SB4300 42.9~44.1 M033
SH2400 SB2400 23.9~25.1 HA2 Mo18 E6 S02 SH4400 SB4400 43.9~45.1 MO034
SH2500 SB2500 24.9~26.1 34 MO019 (MK2) SH4500 SB4500 44.9~46.1 M035
SH2600 SB2600 25.9~27.1 R012(6) | B0O12(6) M020 . SH4600 SB4600 45.9~47.1 Mo36
7
SH2700 SB2700 26.9~28.1 Mo21 SH4700 SB4700 46.9~48.1 R014(8) | B014(8) MO037
SH2800 SB2800 27.9~29.1 M022 SH4800 SB4800 47.9~49.1 MO038 E11
SH2900 SB2900 28.9~30.1 . 150 M023 SH4900 SB4900 48.9~50.1 MO39
SH3000 SB3000 29.9~31.1 M022 SH5000 SB5000 49.9~51.1 M038
SH3100 SB3100 30.9~32.1 M023 SH5100 SB5100 50.9~52.1 MO39
E8
SH3200 SB3200 31.9~33.1 R013(6) | BO13(6) M024 SH5200 SB5200 51.9~53.1 RO15(8) | B015(8) M040
SH3300 SB3300 32.9~34.1 M025 SH5300 SB5300 52.9~54.1 M041
SH3400 SB3400 33.9~35.1 M026 SH5400 SB5400 53.9~55.1 M042
SH5500 SB5500 54.9~56.1 M041 Eio
[Prodlouzeny typ] SH5600 SB5600 55.9~57.1 MO042
Maximalni| 5 A j 8 i T ~
Typ a &islo nastroje o Bozsan |ICBriy| DelkanastrojeL | fyptéa | ___________ Typ a Eislo spotfebniho dilu i SH5700 SB5700 56.9~58.1 M043
délka H | Valc. uchyceni |Morse kuzel [Primér téla D| Valecek (kusti v sadé) | ” Uchyceni
— — — - Tm Diik — S SH5800 SB5800 57.9~59.1 MO044
Pro priichozi diry { Pro neprdchozi diry| mm mm mm ] mm mm  |Vdlcova stopka| Morse kuzel | Vélcové stopka|Morse kuzel
SH5900 SB5900 58.9~60.1 144 HA3 M045 S03
SH1500L SB1500L 14.9~16.1 MO013L E1L 168 R016(8) | B016(8)
SH6000 SB6000 59.9~61.1 avice 42 MO046 (MK3)
SH1600L SB1600L 15.9~17.1 RO11(4) | BO11(4) MO14L E2L
SH6100 SB6100 60.9~62.1 MO047
SH1700L SB1700L 16.9~18.1 MO15L E3L
SH6200 SB6200 61.9~63.1 Mo48
SH1800L SB1800L 17.9~19.1 MO14L E2L
R0O12(4) | B0O12(4) S02R SH6300 SB6300 62.9~64.1 M049
SH1900L SB1900L 18.9~20.1 MO15L E3L E13
227 $12.5mm SH6400 SB6400 63.9~65.1 M050
SH2000L SB2000L 19.9~21.1 MO16L E4L
X L35mm SH6500 SB6500 64.9~66.1 MO047
SH2100L SB2100L 20.9~22.1 RO11(6) | BO11(6) MO17L E5L
SH6600 SB6600 65.9~67.1 Mo48
SH2200L SB2200L 21.9~23.1 Mo18L E6L
SH6700 SB6700 66.9~68.1 M049
SH2300L SB2300L 22.9~24.1 MO17L E5L
SH6800 SB6800 67.9~69.1 M050
SH2400L SB2400L 23.9~25.1 HA2 Mo18L E6L S02
150 230 SH6900 SB6900 68.9~70.1 MO051
SH2500L SB2500L 24.9~26.1 34 Mo19L (MK2) R017(8) | B017(8)
SH7000 SB7000 69.9~71.1 M052
SH2600L SB2600L 25.9~27.1 R012(6) | B012(6) MO020L Ees—
E7L SH7100 SB7100 70.9~72.1 M053 E14
SH2700L SB2700L 26.9~28.1 Mo21L
SH7200 SB7200 71.9~73.1 MO054
SH2800L SB2800L 27.9~29.1 Mo22L
SH7300 SB7300 72.9~74.1 MO55
SH2900L SB2900L 28.9~30.1 M023L
— — SH7400 SB7400 73.9~75.1 MO56
SH3000L SB3000L 29.9~31.1 Mo22L
SH3100L SB3100L 30.9~32.1 M023L EoL
SH3200L SB3200L 31.9~33.1 R013(6) | B013(6) M024L
SH3300L SB3300L 32.9~34.1 MO025L
SH3400L SB3400L 33.9~35.1 Mo026L
N \
(mm) (mm)
A A
. amé . U Superollu s primérem vét$im nez
[Morse kuzel] [Valcova stopkal Pro SH a SB typy Superollu s primérem [Morse kuzel] peroliu s prumerem ve
o | nad 15mm jsou dfik a trn samostatné. Vaiotek Kl Sestava téla 35mm diky tomu, Ze primér hlavy
rimér téla R K L. o, Tr il . . R S R . .
Vlotek Diik Uetmeon . Na vyzadani jsou k dispozici i speciélni - Drik Uchycen je mensi nez pramér diry, délka celého
chyceni . . . . .o
; Koo typy Superollu pro del$i diry. nastroje (bez uchyceni) urcuje
o s o maximalni délku opracovavané diry.
< S _ . N e g ProdlouZit délku opracovavané diry Ize
S [a)] 7 ’ v ” s
- < s také pomoci prodluZovaciho néstavce.
Maximalni pracovni . . . o0 v
délka H ‘ Maximalni pracovni délka H Délka nastroje L 75 . SH a SB typy s primérem nad 75mm
Délka nastroje L 75 | DélkanastrojeL | 35 Délka néstroje L 94 | jsou k dispozici na vyzadani.

Sucino MacHINE LimiTep 10 i
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P »  Navnitini povrchy malych priméri ~ #3~14m

Superoll Slim CSL....

Kompaktni télo nastroje Superoll Slim CSL je standardizovano
pro uchyceni do CNC automatického soustruhu.

Nastavovaci mechanismus je ulozen uvnitf téla nastroje.
Toto feSeni je chranéno patentem.

) Dily pneumatickych pistii

Opracovana ¢ast

[Parametry obrabéni]

[Porovnani drsnosti povrchii]

Pred véleckovanim

Py <
Su 'I

L>lmm

v
v

Po valeckovani

[Specifikace uchyceni]

Typ a Eislo nastroje CSL900A75L
CSL300B75 CSL400B75L CSL1200B75 Material obrobku CSN 423 223
Rozmeéry oprac. ¢asti mm P 9X47L
o -
( ) Pro pruméry ¢3~14mm Drenost povichy . Pred valeckovanim 4.4
- A — . Po valeckovani 0.6
o . . ozsan . Prac. délkaH | Prumer | Delka |Délkanastroje G Celkova délka L Typ a cislo spotirebniho dilu L Otac =
Typ a Cislo nastroje ' S T T i T B i Podoen | ValeCek | Trm Klec [ e min 1,000
Standardni typ |Prodlouzeny typ mm mm|[mm| mm [ mm [mm[mm| mm | mm V(S%Sdué) | Standardhityp [ Podlouzeny typ] Standardn typ] Prodouseny typ Posuv mm/ot. 0.8
csL 3000107 | csL 3000IL| 2.95~ 3.15 Ro1s(3) |cmo1 |cmoiL | FL3oo | FL3ooL accnices SE 4.6
CSL 350J] | CSL 3500J0L | 3.45~ 3.65 R02S(3) |CMO3 |CMO3L | FL350 | FL350L
CSL 400017 | CSL 4000 JL | 3.95~ 4.15 RO3S(3) |CMO5 |CMOSL | FL400 | FL40OL
CSL 45007 | CSL 450000 | 4.45~ 4.65 Fo01 (@) CM10 | CM10L | FL450 | FL450L
cSL 5000001 | CSL 5000JCL | 4.95~ 5.15 CM15 | CM1sL |FL500 | FLs0OL |
74
CSL 550JC] | CSL 5500J0L | 5.45~ 5.65 R002(4) |CM20 |CM20L |FL550 |FL550L |obr.1
CSL 6001 | CSL 600J0L | 5.95~ 6.15 CM21 | CM21L | FL600 | FL60OL
CSL 65011 | CSL 650JCIL | 6.45~ 6.65 120 140 |RO04(4) |CM26 | CM26L | FL650 | FL650L )
CSL 700C]C] |CSL 700CJCJL | 6.95~ 7.15 Délka Délka CM31 | CM31L | FL700 | FL700L ,
19.05 hyceni je ||| uchycen
CSL 7500000 | CSL 750000L | 7.45~ 7.65 : e e [ roos (4) | cm2s | omesL | FL750 | FL750L [Navod k obsluze]
CSL 800010 | CSL 800CJCIL | 7.95~ 8.15 2000 so0or @) | VS8 | OmsaL | FLoo | FLeooL 1. Upevnéte Superoll Slim do CNC soustruhu.
CSL 85001C] | CSL 8501JL | 8.45~ 8.65 |30 | 50 | 22 | nebo | 45 | 65 CM3s | CM3sL | FL850 | FL850L 2. SF)}{ST(G pracovni cyklus s pfednadstavenymi parametry
- | 115
CSL 900011 | CSL 900 L | 8.95~ 9.15 o5 CM33 | CM33L | FL900 | FL90OL otace (pr’avotocwe)vapgsuvq. ) ., .
cSL 9500107 | CSL 950010L | 9.45~ 9.65 : 160 180 | Boo7R(4) | CM38 | CM38L | FLo50 | FLosOL 3.V koncove poloze prepnéte nastroj do opacného smeru
: : 25.4 Déka e otaceni (proti sméru hodinovych ruci¢ek) a vysurite nastroj
~ i i uchyceni je s v
CSL10001] | CSL10000 L | 9.95~10.15 uehycenijo | |uchycen} CM43 | CM43L | FL1000 | FL1000L v rychlém rezimu.
CSL1050] | CSL1050J0IL | 10.45~10.65 CM38 | CM38L | FL1050 | FL1050L
CSL11000J] | CSL11000J00L | 10.95~11.15 BOOBR (4) | CM43 | GM43L | FL1100 | FL1100L | Ve, [Doporu&ené strojni nastaveni]
CSL11500] | CSL11500 1L | 11.45~11.65 CM48 | CM4sL | FL1150 | FL1150L | P l
CSL1200010] | CSL12000I00L | 11.95~12.15 CM43 | CM43L | FL1200 | FL1200L I Frumery } cracky I Posuy “
CSL12500] | CSL125010IL | 12.45~12.65 BOO9R (4) | CM48 | CM48L | FL1250 | FL1250L
3 ~ 45 1,200~2,200 0.2~0.6
CSL130007] | CSL1300000L | 12.95~13.15 CM53 | CM53L | FL1300 | FL1300L
45~ 6 1,000~1,800 0.4~08
©SL135000 | CSL13500000L | 13.45~13.65 CM48 | CM48L | FL1350 | FL1350L
BO10R (4) 6 ~ 8 900~1,500 0.5~1.0
CSL14000] | CSL14000JCL | 13.95~14.15 CM53 | CM53L | FL1400 | FL1400L
8 ~10.5 800~1,200 0.5~1.0
Poznamka: Rozméry uchyceni, nestandardni velikosti néstroje a jiné délky opracovéavané diry, nez jsou uvedeny v tabulce, jsou k dispozici na vyzadani. 105~15 800~1.200 05~15

| mm | mm | mm | mm | mm | o . . . R L. .,
— : Jak uréit typ a &islo nastroje [Neopracovana &ast po vale¢kovani Superollem]
| Typ uchyceni: primér uchyceni E | A:19.05 ‘ B:20 | F:22 | C:25 | D:25.4 | r— Délka uchyceni F (mm) /75 nebo 115
‘ Sifka plogky pro uchyceni | ‘ 4.7 ‘ 4.9 ‘ 51 ‘ 54 | 55 | CSL 300 [ [1 L — DékaH (mm)/Standardnityp:bez oznaceni | !
‘ Prodlouzeny typ: L <
Pozndmka: Na vyzadani je mozné poskytnout nestandardni druhy uchyceni. Typ uchycent E (mm) / A:19.05. B:20. F:22. C:25. D:25.4
) (mm) ‘ L L 7 LII_] ]
T e 7000
Obr. 1 Obr. 2 ! / Neopracovana ' / Neopracovand
!  Drzak Uchyceni T Drzak Uchyceni tast [ cast
Valecek Pégﬁ(‘;""' Nastavovaci Vdlecek Pégﬁ&vﬂ' Nastavovaci ¢3~¢7.9 P8~014
krouzek T krouzek
Trn m
- _ | Pramér diry | Neopracovana &ast |
7 7
<l < - <l < : - | m | o |
I I T | R lo— -5 »—«j: N — to— —tt- 5| —
o © - o ® s | 3~ 7.9 | 2.0 |
. | 8~14 | 08 |
Délka nastroje G F Délka nastroje G F
Poznamka: 1. Hodnota uvedena v tabulce plati pro mezeru mezi valecky a koncem
Celkova délka L Celkova délka L opracovavané diry 0,5mm.
2. Pro minimalizaci délky neopracované ¢asti Superollem je nutné
po nastaveni pozadovaného priméru ufiznout trn presahujici konce valeckd.
Sucino MacHine Limitep 12 13

[PFiklady uchyceni]

Uchyceni v revolverovém zasobniku
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Mechanika tohoto nastroje je vyrobena zvlast odoiné, proto
umoziuje pouziti na automatickych CNC soustruzich.
Superolly CSA maji prachozi otvor celym télem néstroje,
kterym prochazi opracovavana hfidel. Tim umoznuje

Sucino MacrHine Limitep
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Superoll Slim CSA

opracovavani hfideli neomezené délky.

Opracovana ¢ast

) Hridel prevodovky

[Porovnani drsnosti povrchi]

CSA1200C Predni ¢ast hlavy
o 4
( ) Pro pruméry 3~ 14mm
Gislo nahradniho dil

Typ adislo | nixoZsah | PracownidélkaH | Vngipr ndstroje D | Primér uchyceniE | Délkandstroje G | Celkova délka L — o iebhino eIt

nastroje K Vqlecekd & Hlava Klec

mm mm mm mm mm mm (kusu v sadé)
CSA 300[] 3.05~ 2.85 CH300 FA300
CSA 350(] 3.55~ 3.35 CH350 FA350
BOO7R (4)
CSA 400[] | 4.05~ 3.85 CH400 FA400
CSA 4501 | 4.55~ 4.35 CH450 FA450
CSA 500[] 5.05~ 4.85 28 CH500 FA500
CSA 550[] 5.55~ 5.35 CH550 FA550
CSA 600[] 6.05~ 5.85 BOO7R (5) CH600 FAB00
CSA 650[] 6.55~ 6.35 19.05 CH650 FA650
CSA 700[] 7.05~ 6.85 20 " 120 CH700 FA700
CSA 750[] 7.55~ 7.35 2‘2 CH750 FA750
CSA 800[] 8.05~ 7.85 Viz poznémka 3 CH800 FA800
CSA 850[] 8.55~ 8.35 Neomezena CH850 FA850
CSA 900[] 9.05~ 8.85 CH900 FA900
CSA 950[] 9.55~ 9.35 38 CH950 FA950
CSA1000[] | 10.05~ 9.85 CH1000 FA1000
CSA1050] | 10.55~10.35 CH1050 FA1050
BOO9R (5)
CSA1100[] | 11.05~10.85 CH1100 FA1100
CSA11500] | 11.55~11.35 CH1150 FA1150
CSA1200[] | 12.05~11.85 »s CH1200 FA1200
CSA1250(] | 12.55~12.35 . CH1250 FA1250
41 25.4 53 125
CSA1300[] | 13.05~12.85 CH1300 FA1300
CSA1350] | 13.55~13.35 Viz poznamka 3 CH1350 FA1350
CSA1400[] | 14.05~13.85 CH1400 FA1400
Poznamka:

1. Jiny rozmér nastroje dal$ich rozsahu k dispozici.
2. Nastroje s jinym uchyceni k dispozici.
3. Primér prlchoziho otvoru ndstroje zavisi na priméru uchyceni (viz nize tabulka).

[Specifikace uchyceni]

CSA 300 [ |—— Typuchyceni E(mm) /é

mm mm mm mm mm .. .. . i
Typ uchyceni: primér uchyceni E A:19.05| B:20 F:22 C:25 D:25.4 Jak urcit typ a Cislo nastroje
Sitka plogky pro uchyceni | 4.7 4.9 5.1 5.4 515
CSA 300~ 700 8 8 . <
Préimér prichoziho Viz poznamka
otvoru K nastroje | CSA 710~1100 12 12 12
CSA1110~1400 Viz poznamka 15 15
Poznamka: Velikosti priichozich otvortl na vyzadani
( ) (mm)
Valecek  Klec Prstenec Nastavitelny
Pracovni krouzek
Hiava délka H ]
Uchyceni
) - ©
o | S S zl E
PN - — —
T o
e/
Délka néstroje G 72
Celkova délka L

Sucino MacHINE LimiTep
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9.05.B:20.F:22
5.D:25.4

Pred valeckovanim
P> .I MM ' “
5u V u J i
L»lmm
. v
[Parametry obrabéni] v
Typ a &islo nastroje CSA1200D Po vale¢kovani
Typ materialu CSN 17 243
Rozméry oprac. ¢ésti mm $12X14L
Drsnost povrchu Rzum Pred valeCkovanim 7.3 Prg <
Po valeckovani 0.6
Otacky min~! 710 5u
Posuv mm/ot. 0.4
Pracovni ¢as sec 3.3 Tmm
[Navod k obsluze] [Neopracovana cast]
1. Upnéte Superoll do CNC soustruhu.
2. Opracovavejte plochu s nastavenymi otakami (pravotoCivé) ———
a posuvem. ‘
3. Po ukonéeni operace neménte smér ota¢eni nastroje ‘
a pokracujte do vychozi polohy rychlym posuvem. ‘
%
[Doporuéené strojni nastaveni] o
Praméry Otacky Posuv
mm min™ mm/ot. l | Propraméry | Neopracovans cast |
| 3 ~7 800~1200 | 0.2~0.4 | 4 /////// T | T | i
| 7.5~14 600~ 800 | 0.2~0.6 ‘ Neopracovana 3~ 7.9 o5 ‘
cast 8~14 .

Poznamka:

1. VySe zminéna délka neopracované ¢asti udava hodnotu pfi technologické
mezefe 0,5mm mezi valecky a osazenim.

2. Pro minimalizaci délky neopracované ¢asti po nastaveni pozadovaného
priméru ufiznéte precnivajici ¢ast hlavy zaroven s koncem valecku.

Superoll SA 187/ o N 3 3 Na vnjsi povrchy (stupiiovité hiidele)

Méni¢ momentu

Pro prameéry 15-64mm

[Neopracovana cast]

Opracovani hfidele az k osazeni neni mozné.
Délka neopracované plochy je uvedena v tabulce.

L v . Neopracovana
Neopracovana ¢ast zavisi na: sast

1. Zaobleni valecku.

2. Technologické mezefe mezi koncem vélecku |

> Pro priméry | Neopracovana cast |
a osazenim, 0,5mm. | o | o |
| 15~e4 | 18 |

Poznamka:

1. VySe zminéna délka neopracovaneé ¢asti je hodnota pfi technologické mezefe 0,5mm mezi valecky a osazenim.

2. Pro minimalizaci neopracované délky po nastaveni pozadovaného priméru zkratte precnivajici ¢ast hlavy
zaroven s koncem valeckd.

15
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E : Superoll Mugen )

Tento stroj je ur€en na pribézné valeckovani vnéjsich
povrchd, kterym se docili zrcadlové lesklého povrchu dilt
napf. ¢epl, hfideli a ty€i. V porovnani s brousenim, nebo
lesténim docilime lepsich vysledkll za krat$i casovy Usek.

C J

Valecky SUPEROLL MUGEN jsou mirné
natoCeny proti hlavni ose (podavaci uhel).
Tim je souCasné dosazeno valeckovani

a pIné automatické podavani obrobku.
Bez jakéhokoliv podavaciho zafizeni
umozriuje Superoll Mugen opracovat
vnéjsi povrchy hfideli libovolné délky.

* Vodici ty¢ tiskarny

* Fotovalec kopirovaciho stroje
e Pistnice

* Brzdové valecky

e Hridele elektromotoru

* Rlzné typy civek

* Draty atd.

Sucino MacHINE LimiTep

Model SMH-2601
Primér obrobku mm d1~¢26
Posuv obrobku mm/sec 20~40
Motor kW 0.75(AC200V)
Hlavice je Superoll 5
Otacky min Regulace otacek frekvenénim ménicem 500 ~ 1,200
Celkova hmotnost kg 400

Hlavice

Opracovavana ty¢

[Parametry obrabéni]

Nazev obrobku

Samopodavani

Valeek

Vodici ty¢ tiskarny

[Porovnani drsnosti povrchu ]

Typ materialu CSN 11 109
Obrabény rozmér mm ¢ 9X340
Pred vale¢kovanim 2.0
Drsnost povrchu Rz pm
Po valeckovani 0.3
Pracovni ¢as sec 9

Pred vale¢kovanim

44

n

00um

Po vale¢kovani

16

Hilavice nastroje Superoll Mugen

Hlavice nastroje Superoll jsou k dispozici s pfesnym nastavenim mechanismu se stupnici po 0,025mm.
Podle velikosti obrobku mUzete zvolit spravnou velikost hlavice.

Model |nastavenia|  Valecek Iy, a Ivat‘elliykost avlllgﬁost Typv?e églri‘IIgost Model naF;?;venl’A ValeCek 1yp a I\g‘ellli{kost avl¥E051 Typve;(\ieel'!lllgost
mm Model | ks klece mm Model | ks klece
SO300-©LE |3.05~2.75 SPMH300 (SPMF300 |SPMG300 S0O1050-coLE | 10.55~10.25 SPMH1050 [SPMF1050 |SPMG1050
S0325-©LE |3.30~3.00 SPMH325 |SPMF325 |SPMG325 S01075-c0LE | 10.80~10.50 SPMH1075 |[SPMF1075 |SPMG1075
S0350-©LE |3.55~3.25 SPMH350 (SPMF350 |SPMG350 S01100-LE | 11.05~10.75 SPMRSX20| 5 SPMH1100 [SPMF1100 |SPMG1100
S0O375-©LE |3.80~3.50 SPMH375 |SPMF375 |SPMG375 SO1125-c0LE | 11.30~11.00 SPMH1125 |SPMF1125 |[SPMG1125
S0400-©LE |4.05~3.75 SPMH400 (SPMF400 |SPMG400 SO1150-coLE | 11.55~11.25 SPMH1150 [SPMF1150 |SPMG1150
S0425-©LE |4.30~4.00 SPMH425 |SPMF425 |SPMG425 S0O1175-coLE | 11.80~11.50 SPMH1175 |[SPMF1175 |SPMG1175
S0450-©LE |4.55~4.25 s SPMH450 (SPMF450 |SPMG450 S01200-©LE | 12.05~11.75 SPMH1200 [ SPMF1200 |SPMG1200
S0475-oLE |4.80~4.50 SPMH475 |SPMF475 |SPMG475 S01225-00LE | 12.30~12.00 SPMH1225 |SPMF1225 |SPMG1225
SO500-©LE |5.05~4.75 SPMH500 (SPMF500 |SPMG500 S0O1250-0LE | 12.55~12.25 SPMH1250 |SPMF1250 |SPMG1250
S0525-©LE |5.30~5.00 SPMH525 |SPMF525 |SPMG525 S01275-coLE | 12.80~12.50 SPMH1275 |SPMF1275 |SPMG1275
S0550-©LE |5.55~5.25 SPMRAX15 SPMH550 |SPMF550 |SPMG550 S0O1300-coLE | 13.05~12.75 SPMH1300 |SPMF1300 |SPMG1300
S0O575-©LE |5.80~5.50 SPMH575 |SPMF575 |SPMG575 S0O1325-0LE | 13.30~13.00 SPMH1325 |SPMF1325 |SPMG1325
SO600-©LE |6.05~5.75 SPMH600 (SPMF600 |SPMG600 S0O1350-0LE | 13.55~13.25 ° SPMH1350 |SPMF1350 |SPMG1350
S0625-©LE |6.30~6.00 SPMH625 |SPMF625 |SPMG625 S0O1375-coLE | 13.80~13.50 SPMH1375 |[SPMF1375 |SPMG1375
S0650-©LE |6.55~6.25 SPMH650 |SPMF650 |SPMG650 S0O1400-coLE | 14.05~13.75 SPMH1400 |SPMF1400 |SPMG1400
S0675-©LE | 6.80~6.50 SPMH675 |SPMF675 |SPMG675 S0O1425-00LE | 14.30~14.00 SPMH1425 |SPMF1425 |SPMG1425
SO700-©LE |7.05~6.75 ° SPMH700 (SPMF700 |SPMG700 S0O1450-0LE | 14.55~14.25 SPMH1450 |SPMF1450 |SPMG1450
SO725-©LE |7.30~7.00 SPMH725 |SPMF725 |SPMG725 S0O1475-coLE | 14.80~14.50 SPMH1475 |SPMF1475 |SPMG1475
SO750-©LE |7.55~7.25 SPMH750 (SPMF750 |SPMG750 S0O1500-c0LE | 15.05~14.75 SPMR6X20 SPMH1500 | SPMF1500 |SPMG1500
SO775-©LE |7.80~7.50 SPMH775 |SPMF775 |SPMG775 S0O1525-00LE | 15.30~15.00 SPMH1525 |SPMF1525 |SPMG1525
SO800-©LE |8.05~7.75 SPMH800 (SPMF800 |SPMG800 S0O1550-0LE | 15.55~15.25 SPMH1550 |SPMF1550 |SPMG1550
S0825-©LE |8.30~8.00 SPMH825 |SPMF825 |SPMG825 S0O1575-c0LE | 15.80~15.50 SPMH1575 |[SPMF1575 |SPMG1575
S0850-©LE |8.55~8.25 SPMH850 (SPMF850 |SPMG850 S0O1600-oLE | 16.05~15.75 SPMH1600 | SPMF1600 |SPMG1600
S0875-©LE |8.80~8.50 SPMH875 |SPMF875 |SPMG875 S0O1625-0LE | 16.30~16.00 . SPMH1625 |SPMF1625 |SPMG1625
S0900-©LE |9.05~8.75 sPMRsx20| 5 SPMH900 (SPMF900 |SPMG900 S0O1650-0LE | 16.55~16.25 SPMH1650 | SPMF1650 |SPMG1650
S0925-©LE |9.30~9.00 SPMH925 |SPMF925 |SPMG925 S0O1675-c0LE | 16.80~16.50 SPMH1675 |[SPMF1675 |SPMG1675
S0950-©LE |9.55~9.25 SPMH950 (SPMF950 |SPMG950 S0O1700-coLE | 17.05~16.75 SPMH1700 [ SPMF1700 |SPMG1700
S0975-©LE |9.80~9.50 SPMH975 |SPMF975 |SPMG975 SO1725-c0LE | 17.30~17.00 SPMH1725 |SPMF1725 |SPMG1725
S0O1000-coLE | 10.05~9.75 SPMH1000 |SPMF1000 |SPMG1000| |SO1750-LE | 17.55~17.25 SPMH1750 |SPMF1750 |SPMG1750
S0O1025-00LE | 10.30~10.00 SPMH1025 |[SPMF1025 |SPMG 1025 S0O1775-coLE | 17.80~17.50 SPMH1775 |SPMF1775 |SPMG1775
Poznamka: K dispozici hlavice do priiméru 26mm.
1 \T Vedeni
Klec 7:};
Valecek_ B
Opracovévana ty¢

Smér
posuvu

i
]
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P nitipowchy  Vigipovchy  Osaenl

( ) @ SR5 sestava hlavy
(pro vnéjsi a rovné plochy)
Jednovalecékovy Superoll SR L Sl rlrorssorey 000 | O e

SRIBMIAE°R - S25 (Na rédiusové povrchy) ‘ 6+0+6+0 ‘ @ Sestava téla

® Uchyceni
@® Uhlovy drzak

Poznamka: Dal$i druhy sestav jsou k dispozici
Jednovaleckovy Superoll SR miizeme pouzit na rozmanité druhy povrch( podle typu obrobku.

(vnéjsi, vnitfni, kuzelové a kulové).

SR5AL-S25(20)

Opérny vélec

Sroub nastaveni

Vélecek Nastaveni predpéti
Véledek BO11  Drzak 31
7
i e ( )
o
) Ik = _é_ ----- % 3
Sl ? [Navod k obsluze] [Neopracovana cast]
& 1. Pfipevnéte jednovaleckovy Superoll SR do soustruhu. SR5AL-525(20) SR36M45°L-525(20)
Ushycent 2. Nastavte pfedpéti (nastaveni pruziny v nastroji) pro ziskani
@ 100 optiméalni drsnosti povrchu se stlagenim 0,1 - 0,5mm.
150 ) x verr v ¥ P
3. Valecek pfitlatte az po roztoceni obrobku a posuv
Vale¢kovani : Mazaci hiavice ukoncete po dosazeni koncové plochy.
rovnych povrchi ' -*' 4. PHi praci s jednovaleckovym Superollem SR je vzdy nutné
4 l‘ 4 - ) . R =>| |4= Neopracovana ¢ast [ N‘eop’rvacované Gast
Ll pouziti mazacich prostfedku. (1,8mm) (viz nize)
m—
) ] Hmotnost: 1,8kg 5 XAck mécbrni | Radius vélecku | N 4 gést |
Dily spojky Neopracovana ¢ast nastrojem SR5:
\ mm | mm |
Se stardardnim valeckem = 1,8mm
Se specialnim vale¢kem = 0,8mm R 15
° R2.5 3
SR36M45°L-S25(20) Ra a5
Poznamka: Zminéné délky neopracované ¢asti jsou hodnoty pfi mezefe 0,5mm mezi
néstrojem a osazenim.
[Doporucené strojni nastaveni]
e » | Obvodova rychlost | Posuv | PFitlak |
Valetek ‘ Typ a ¢islo nastroje ‘ Material obrobku | mimin | —y | N |
Drzak valecku Uhlikova ocel
Nerez ocel 50~100 0.05~0.5 500~1,500
Teélo SR5 "
Litina
Hlinik / lehka slitina 100~200 0.05~0.3 100~400
Sroub nastaveni Uhlikova ocel
& . Nerez ocel 50~100 200~500
N\ 4 Nastaveni ~
predpéti SR36M tra 0.05~0.3
- Hlinik / lehka slitina 100~200 50~150
\\\ Poznamky: Uvedené hodnoty pouZijte jako referenéni. Podminky obrabéni se lisi v zvislosti na kvalité pfedchozich operaci, tvrdosti a pozadované vysledné kvalité.
, R AN
SR36M45°L-S25(20)
)
\7 Uhlovy drzak 45°
o -~
o
ValeCkovani
radiusovych 100
povrch
R=1;254 Hmotnost: 2,4kg
Spojka Poznamka: Dal$i typy valecku jsou k dispozici. Pro drazkovani Pro vytvrzovani zavitl Upnuti k NC soustruhu
Sucino MacHINE LimiTep 18
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Jednovaleckovy Superoll SR*C

Jednovaleckovy Superoll SReC je univerzalni a zaroven
velmi kompaktni. Jednim néstrojem dosahneme

zrcadlove lesklého povrchu na vnitfnich, vnéjsich
i koncovych plochéch.

SR5C100 SR26C100

¢ J

Rozmér uchyceni L Obrobek Obvodova rychlost Posuv Pritlak
Typ a &islo nastroje Y pracovni délka | vnitini praméry | Vnéjsi praméry | Material obrobku
mm mm mm | mm m/min mm/ot. N
Uhlikova ocel
| Antikorozni ocel 50~100 0.05~0.5 500~1,400
SR 5 C100 ¢ 25h7 X100 100 ¢ 36 avice Neomezeno i
itina
Hlinik / lehka slitina 100~200 0.05~0.3 100~400
Uhlikova ocel
. Antikorozni ocel 50~100 500~1,400
SR26C100 ¢ 25h7 X100 100 ¢ 30 avice Neomezeno 0.05~0.3
Litina
Hlinik / lehka slitina 100~200 75~150
( ) (mm)
Véalecek BO11 Opérny vélec
SR5C100 - 20 PRIV YEEE . Nastavovaci Sroub predpéti
o Drsak Uchyceni
rzal
©f
’_1? A ﬂ
© 7 2 ‘ = |
N I PR N ¥ I —— = I —— = —
©f N
S5 |
A
Maximalni pracovni délka (100)
118 73
Min.201~Max.204

% Pro prameéry: 36mm a vice

SR26C 100 Valecek Hlavice Uchyceni Nastavovaci roub predpéti
A
4
© N~ |
[aV) 4 - ey
S Tt &= =
hSd |
Al

Maximalni pracovni délka (100)
118 73
Min.201~Max.204

% Pro priméry: 30mm a vice

| i

[Navod k obsluze] [Neopracovana ¢ast]
1. Upnéte jednovaleckovy Superoll SReC do NC soustruhu. SR5C100 SR26C 100
2. Nastavte predpéti pruziny nastroje nastavovacim Sroubem. Neopracovand sdst = = Neopracouans st
3. Zadejte otacky obrobku a posuv nastroje pfi spravném % @
pritlaku valecku. h — -

Poznamka: VySe uvedené délky neopracované ¢asti jsou hodnoty pfi mezefe mezi néstrojem

Poznamka: SR26C100 opracovava vnitfni, vnéjsi a koncové povrchy bez zmény smeéru nastroje. a osazenim 0,5mm.

Sucino MacHine Limitep 20

Jednovaletkovy Superoll SR16M )

Superoll SR16M je kompaktni univerzalni nastroj,
ktery muZe byt pouzivan na CNC soustruzich
nebo soustruznickych centrech.

SR16MR3R-45"-S12

€ J

Material |Obvodovérychl.| Posuv | Tuhost pruziny |
obrobku [ m/min | mm/ot. | N/mm |

‘ Typ a Eislo nastroje

SR16MR1.5R-45°-S10

SR16MR1.5R-45°-512 .
Legovana | 444500 | 0,05~0.1 .
SR16MR1.5L-45°-S10 ocel 166

SR16MR1.5L-45°-S12

42.5

Poznamka: 1. Dle vasich pozadavk( Ize zménit tihel nastroje.
2.Pouzivame dvé standardni pruziny s rozdilnou tuhosti, které mohou Upnuti v CNC soustruhu
byt instalovany v nastroji. Miizete si vybrat i odli$nou tuhost
v zavislosti na vasich specifickych podminkéch.

€ D

SR16MR#*%L-45°-S12 typ (%=R) \

o

ko3
- i
N
o Ll
N
100 12]8
132.8 20

R=0,5;15;83

Poznamka: Na vyzadani specialni radiusové zaobleni valecku.

Na rovné povrchy

Zarucuje zrcadlové leskly povrch jako po lesténi.
Rozmér opracovavané plochy neni omezen a je vhodny zejména pro licované soucasti pfevodovych dilli a tésnici plochy.

SFP40-S25

@

Upnuti k frézce

21
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\ P »  Vnitini povrchy VngjSi povrchy Osazeni
| (U
e Kuzelové povrchy  Réadiusové povrchy  Kulové povrchy [Parametry obrabéni]
C AT 1 S EY E Typ a éislo nastroje CEO-4D1L-S25

US. PAT. Materiél obrobku CSN 14 109 (HRC60)
Vnéjsi pramér obrobku mm ¢13

Pred valeckovanim 4.0

Snadno vymeénitelny diamantovy hrot nastroje Cat’s Eye prenost povrehy Rz um Po valetkovani 0.4
je urCen pro tvrdé materialy do tvrdosti HRC 60. Obvodova rychlost m/min 100
Posuv mm/ot. 0.05
Predpéti pruziny N 900

[Porovnani drsnosti povrchii]

S R -
A

CEH-4D1-R25 CEO-4D1R-S25 CEF-4D1R-S25

Po valeckovani

Upnuti do NC soustruhu

’ Typ a &islo néstroje 0p svand st ‘ Minimalni ‘,’,:‘:,-t,ml pramér I Prume:::hycenl 1 Maximalni :;covnl délka I Hrot ‘
| CEH-2D1-R25 |, \ 613 | \ 45 | DT2D1 \
Vnit¥ni povrchy ¢ 25 \
CEH-4D1-R25 \ $20 | | 60 \ DT4D1
Poznamka: Na vyzadani uchyceni 25.4mm (1%). [Navod k obsluze] [Neopracovana €ast]  [Vyuzitelny thel nastroje]
1. Upnéte nastroj Cat’s Eye do soustruhu.
. - o Detail plochy P
‘ Typ a gislo nastroje @ fvand st ‘ Rozmér uchyceni | Smér opracovavéni ‘ Hrot ‘ 2. Nastavte predpetl pruziny. - (!\éf;)rzr)acované gast D
i \ mm | 3. Otacejte obrobkem a posouvejte nastrojem dle nastavenych hodnot. Plocha P 80—
CEO-4D1R-S25 Levy * i
Vnéjsi povrchy il Nastavte hodnotu pfitlaku.
EEE’:‘;‘:zs s Pravy DT4D1 * Pro vn&jsi a koncové povrchy: 0,1-0,3mm od povrchu obrobku.
RttoRD Osazeni Loy * Pro vnitfni povrchy: 0,3-0,5mm od povrchu obrobku.
CEF-4D1L-S25 Pravy v . s ; .
4. Po dokonéeni operace zastavime posuv a oddalime nastroj od obrobku.
Poznémka: Na vyzadani uchyceni 16mm a 20mm. Pozndmk
oznamka:
1. Ota€eni nastroje neni mozné.
2. Pri aplikaci s Cat’s Eye je nutné pouziti mazacich prostiedku. Poznamka: Vy$e zminéna délka
Nezastavujte otageni, dokud je nastroj v kontaktu s obrobkem. neopracované &asti
) 3. Valeckovani na jedno upnuti je doporuéeno pro predvaleckovani a finalni valeckovani. je hodnota pfi mezefe
(mm) *valeckovani na jedno upnuti znamena valec¢kovani bez nutnosti zmény upnuti obrobku mezi nastrojem
- L. a osazenim 0,5mm.
Na vnitini povrchy Na vnéjsi povrchy [Paremetry Obrabenﬂ
Tvp a &islo nastroje 0 e | Tvrdost materialu | Pritlak pruziny | Obvodova rychlost | Posuv | Drsnost povrchu |
CEH-2D1-R25 CEO-4D1L-525 o L i | HrC | N | m/min | mm/ot. | Ped véletkovanim (Rz) |
(210) 33 S 151 45 180
© CEH-4D1-R25 Vnitini povrchy
52 1435 25 32 103 60 900
]
. 45 40
(Pracovni délka 73 CEO0-4D1R-S25 Vnéjsi povrchy 50~200 0.05 4.0
45mm) [A— N N 60 200
‘ I o 45 40
N ‘ ' i © © CEF-4D1R-S25 Osazeni
= . - T ) & 60 200
3 h < _ I L
S A Note : VySe uvedené podminky obréabéni plati pro slitiny oceli.
AA Diamantovy hrot \ Upinka Drzak hrotu Uchyceni
Diamantovy hrot Drz&k hrotu Uchyceni Nastavovaci $roub
Nastavovaci Sroub
3 Pro priméry: 13mm a vice
Na osazeni . . .
CEH-4D1-R25 CEF-4D1L.S25 Typ nastroje: CEH-2D1 Typ nastroje: CEH-4D1 Typ nastroje: CEO-4D1L (R)
(223) ) ) Typhrotu:  DT2D1 Typhrotu:  DT4D1 CEF-4D1L (R)
33 137 Typhrotu:  DT4D g@
65 1435 25 (06 24 103
(Pracovni délka 7
60mm) A 1 3 23.6
: e | w : o
o RG] % T J e | 8 o
& Ao A-A o @“
Upinka Drzak hrotu Uchyceni Nastavovaci §roub . @ Diamantovy hrot
Diamantovy hrot Upinka Drzék hrotu Uchyceni M
Diamantovy hrot @ Torx roub
3Pro praméry: 20mm a vice @ Upinka
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[Superolly pro specialni aplikace]

Speciélni typy Superollu jsou navrhovany a vyrabény dle pozadavku zakaznika.

— >
H : Superoll ST )

Predstavuje nejlepsi feSeni pro zrcadloveé lesklé
dosedaci a tésnici plochy ventilC.
Minimalni primér nastroje je 3mm.

>
E z Superoll SE )

Je nejlepSim feSenim pro zrcadloveé lesklé plochy
armatur a ventild. Minimalni primér mozného
kuzele je Tmm.

Superoll SF )

Nejlepsi feSeni pro drazky naboju, dosedaci plochy
konektor(, upinaci plochy, dily spojek a polovodi¢ové
ventily. Nejmensi pramér plochy je 2mm.

»» Naradiusové povrchy
\

) Superoll FD

/

PFinasi nejlepsi feSeni pro zrcadlové lesklé plochy,
napt. dosedaci radiusova plocha trubky.

Sucino MacHine Limitep 24

(d 2
Superoll Mac

Superoll Mac predstavuje nejlepsi feseni pro finalni
Upravu vnitfnich ploch pfi riiznorodych primérech
pfipravené diry a pro dily tlakové odlévané. Primér
nastroje se automaticky pfizptsobuje predvrtané dife
a vytvafi finalni povrch.

[PFiklady pouziti]

Opracované
Gasti valeCkem

Vlevo: Armatura z nerezové oceli
Vpravo: Plynovy kohout

(d 2
Bearingizer

Opracovana
&ast valeCkem

Prinasi nejlepsi feSeni pro Upravu vnitfnich povrchd,

jako jsou diry €epu v pistech. Polygonalni tvar trnu
zvySuje tvrdost opracovavané plochy pomoci kombinace
kovani a vélcovani. To vede k zhutnéni povrchu s vysokou
pfesnosti a pevnym povrchem.

—_—

Armatura

(d g
Skiving Tool

Skiving tool umozruje brouseni a lesteni povrchu
zéroven. Vhodné na vnitfni finani povrchy hydraulickych
valcl. Pro pohon nastroje Skiving tool je nezbytny
pfislusny stroj.

Opracovana
&ast valeCkem

Konektor polovodi¢ového zarizeni

(4 g

Opracovana
&ast valeCkem

Superoll ME

Predstavuje nejlepsi feSeni na vnitfni povrchy statoru
motord. Opracovavani Superollem zlepSuje presnost,
valcovitost a kruhovy tvar u skladanych, vrstvennych
i kovovych materiall, coz nasledné zvysSuje efektivitu
chodu motoru.

Polovodi¢ova spojka

25

Pro velkou
predvrtanou diru

Pruzina
e

Trn

Pro malou
predvrtanou diru

Véleck

Zatazeny trn

Véalecek

[Mechanismus]

Pohon pro Skiving tool

Stator motoru

Opracovana
Ty, Cast valeckem
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Vyména opotirebovanych dili Superollu (SH typ a SB typ) Poptavkovy formular pro Superoll | Osekavan datum odpovéd

Pouzijte nasledujici postup pro vyménu ; L
opotfebovanych dili Superollu typt SH a SB. @ Vypliite vase tdaje

Pro vyménu opotfebovanych dili ostatnich typl Gis| . p
tavk P
Superollu pouzijte prosim jejich navod k obsluze. BHLs e it
Datum poptavky Telefon
Kontaktni osoba Fax
Jméno spolecnosti E-mail
Divize
Otacenim koncové matice levoto-
givym pohybem ji odstraiite a Adresa

vyjméte télo nastroje i s trnem.
Poté vyjméte valeCky a nahradte

. O . o« p . @ Vyplite nasledujici udaje
je novymi. (Matlce téla nastrole>7 P d d
Nazev dilu
Materal dilu
Poznamky: 1.VI?it§ valecky végéim Uchycenl'
Douzii Superoll, Turdost dilu (HeC, H, HB, jiny)
2.Vzdy vyménuite cely set P
valeCkts najedrniou. Pouzi Typ aplikace | ® ® ® @ ® ® PP Typaplikace
novycn a starych valeCcku
mlize zpUsobit zvysené tieni o [ . . - . .
2 vy&si nepresnost. Primér D1 ¢ Tolerance ;plf(c;izlrr:é gg st;t;ci)]:dzx jiny typ aplikace, nez je zobrazena
Primér D2 ¢ Tolerance
7 . . . (D Pruchozi dira @ Nepruchozi dira
(NaStaV“elny krouzek Opracovévana délka L Tolerance D1
Otacenim koncové matice D1
levotocivym pohybem ji odstrarite Vzdalenost H Tolerance | |
a vyjméte télo nastroje i s trnem. - 3 | |
Vlozte ty&ku do otvoru v kleci Otvor HOMET \ _ > | T
i do otvoru dFiku a levotogivym v dfiku % ) Uhel 0° Stupef Tolerance \ \
pohybem otaéejte az do uvolnéni SN } /
matice. p“ Perodrazka PoZadované uchyceni ‘ |
Poznamka: Pro prameéry do 14,5mm jsou \ ) ‘ D2 D2
klec a dfik jeden dil. Max. délka néstmje

(Bez délky uchyceni)

QI o ® Vn&j&i povrch hiidele | | @ Vnajéi povrch kuzele

( Koncova matice . - * Zlepseni drsnosti povrchu D1
Ucel pouziti L . D1
(ZaSKrindte el pouit) e ZvySeni tvrdosti povrehu | o ||
—  Rozmgrova korekce | y N
Tlaéné lozisko ) o Ostatnf Q\ } -~ ‘ I
i D2
| |
@ Jednotky [pm, mm, Rz, HrC, Hv, HB atd.] ! i
D2 \—y—l
Drsnost povrchu Ped valeCkovanim Po valeCkovani ‘
Zvyseni tvrdosti Pred véletkovanim Po véletkovéni
® Plochy povrch ® Vnitini povrch kuzele
Rozmérova korekce | Pied valetkovanim Po véleCkovani D1
D1
Tlaéna podl oika) Ostatni piesnost Pred vletkovdnim Po véletkovani & }
Vykres dilu N o ‘ | T
(Prosprévny’ navrh néstroje ) Pr||ozen0/Nepr||ozeno | T .8°
. . 3 i vzhledem k dilu prilozte jeho vykres. ‘ - 1
Trn je naSroubovan na uchyceni. ‘
Uvolnéte jej levotogivym pohybem Poznamky ! i
pomoci maticového klice. !
D2 D2

[ ] Prosim zaskrtnéte, pokud pozadujete navstévu obchodniho zastupce.
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