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Tehokkaampaan jyrsintaan.




KULMA EXTREME

ot amimsacr
Kaantopalajyrsin "KULMA

malleilla saavutetaan erittain tarkat
seinamat suurella tehokkuudella.

(Ominaisuudet 1)

Maksimi mahdollinen lastuamis-

syvyys (ap) = 15mm
EXSAP / MSX jyrsimia voidaan
kayttaa laaja-alaisesti, kuten
taso- ja kulmajyrsintaan seka
ura- ja aksiaalijyrsintaan.

4 A
Teran ulkosarman /
kaareva geometria.

Kiitos kaarevan ulkosarman
geometrian, saavutetaan erittdin
pieni pystysuorien seinamien
lastukertojen porrastus seka
tarkkuus myds suuremmilla
lastuamissyvyyksilla (ap) ja
suuremmilla lastuamisarvoilla.

(Ominaisuudet 2)

Taloudellinen kaksipuoleinen

terapala (4-sarmaa).
Nirkonsateet RO,8 ja R1,6.

Kiitos korkean G-tarkkuusluokan
ymparihionnan, voidaan

jyrsinta kayttaa paitsi
rouhinnassa, myads
valiviimeistelyssa.

Ympadrihiottu




DIJET

EXTREME"” EXSAP / MSX

(Ominaisuudet 3)

Matalan lastuamisvoiman tarjoama 3D

lastuamisgeometria vahvalla terasarmalia.
Ainutlaatuisten kiinnitysmuotojensa ansiosta kiinnittyy
terapala mahdollisimman tukevasti, mahdollistaen

erittain tehokkaan rouhintakoneistuksen.

( Ominaisuudet §)

Saatavilla 2 teraainelaatua:
PVD-pinnoitetussa "JC8050" laadussa
yhdistyvat iskusitkeys ja kulumisenkesto.
PVD-pinnoitettu laatu "JC8118" tarjoaa
laaja-alaisesti monipuolista kayttoaluetta
rakenne- ja muottiteraksista karkaistuihin,
alle 50HRc koviin tyokaluteraksiin.

=
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KULMA EXTREME

Lastuamistehokkuus

Q@ Kulumisenkestovertailu (Rouhinnassa)

E Lohkeamia
£ Kilpailija B Kilpailija A DIJET
‘; 0.40 terapala K-luokka terdpala G luokka terdpala G-luokka
£ ’ | | | | | | | | | / o \
5 035 ; ; ; ; ; ; ; ; ; Materiaali PX5 (P20)
: 1
2 0.30 ’ : : : . I I I I ' @ Tyokalunhalkaisija @50mm
o 0.25 ’ | i i | i | | | | Terdainelaatu JC8118
o — I I I o
S 8?0 ! : . . T AZkertaa pidempi kestoika | @ Lastuamis olosuhteet:
‘= - Vc=150m/min
£ | ! ! ! ! ! ! ! ! N g '
‘» 01 % i : : B 9,5 kertaa pidempi kestoika ‘ ‘ FZ—_O,Bmm/ha_mmaS
X Lo e ——— ap=15mm, ae=3mm
g | | | | | | | | | | Testi yhdella terapalalla

0 ' : ' ' ' ' ' : : My6ta & vastajyrsinnalla

0 10 20 30 40 50 60 70 8 90 100 L lImajaahdytys )

Lastuamispituus (m)
KilpailijaA  KilpailjaB  DIJET

@ Terdpalan kunto
Lastuamis-
pituus

e
Kilpailija A -

Kilpailija B

DIJET

Mahdollistaa tukevan rouhinnan!



// DIJET

Lastuamistehokkuus

Q@ Pinnankarheuden vertailu (valiviimeistelyssa)

(1 Kulmajyrsinta

Poikkeama Ra Rz
(pg(:itny;rl:‘(;r)a- sy6ton sy6ton

suunnassa suunnassa
(korkeus 30 mm)

6um 0.47um | 2.92um

(%) Yvv = Ra=1.6um Rz=6.3um

4 . N
Materiaali HPM-MAGIC (P20)

@ Tyokalun halkaisija 25mm

Teraainelaatu JC8050
Lastuttu

korkeus
35mm

@ Lastuamisolosuhteet:
VC250m/min,
Fz=0,15mm/hammas
ap=3mm, ae=0,2mm
Testi kahdella terapalalla

- Myotajyrsinta

Mahdollistaa tarkkuus 9 lImajadhdytys )

koneistuksen <~/ tasolla!

i : .

r iy & oy .

‘_ fﬁ'ﬁ""ﬂ?:’ﬁ-é» Alipalillja B : . Ve ~N
o PP ) R b Materiaali HPM-MAGIC (P20)

@ Tyokalun halkaisija 50mm
Teraainelaatu JC8118

@ Lastuamisolosuhteet:
VC180m/min,
Fz=0,1mm/hammas

. ap=3mm, ae=35mm

Testi kahdella terapalalla

Myotajyrsinta

lImajaahdytys

.

Hyva
pinnankarheus!



KULMA EXTREME

@ Tasojyrsin mallit

®Db

@ Lapijaahdytysreiat

Lf

Mitoitus (mm) .
E Terdpalat
= Tilauskoodi 'I'Iez(apalﬂep Asennusruuvi E
= ukumaara | ¢pc | Lf | ¢Db | od | ¢di | a b /) £ WaR)
A ==
% EXSAP-4050R-22 4 50 | 40 47 | 22 17 | 104 | 63 | 20 M10 0.32
S | EXSAP-5050R-22 5 50| 40 | 47 | 22 | 17 |104| 63 | 20 M10 Kuusio- | 030 | o o
S kolo-
£ | EXSAP-5063R-22 5 63| 40 | 50| 22 | 17 |104 | 63 | 19 M10 ruuvi 0.49 ZER-PM
=
§ EXSAP-7080R-27 7 80 | 50 56 | 27 | 20 (124 | 7 24 |M12x1.75X30% 0.98
Huomio!
1. Kaikki jyrsimet toimitetaan ilman terapaloja Terdpalan Suositeltu
2. Kaikki jyrsimet toimitetaan ilman avainta seka MOLYCOT rasvaa kiinnitysruuvi kiristysmomentti
3. % tarkoittaa: nama jyrsimet on varustettu asennusruuvilla, koska se on erikois-mallinen.
Lukuun ottamatta tata jyrsintd, kdyta otsajyrsintuurnan mukana tulevaa asennusruuvia. TSW-410H 3.5 Nm

Osat
Kiinnitysruuvi Avain
TSW-410H A-15T

G-Body;

Kaytettava typpikaasu-karkaisumenetelma korkea lujuuksisessa teraksessa muodostaa yli 65HRc kovuuden ja
suojaa terapalansijaa seka tyokalurunkoa lammdn aiheuttamalta muodonmuutokselta, parantaen rungon
kestoikad 30% tai enemman. Ehkdisee vaurioita myds vaikeissa lastuamisolosuhteissa. Myds korroosionkesto ja
lastuttavan materiaalin kylmahitsautumisen vastustus paranee huomattavasti.

v




@ Modulaariset ruuviliitosmallit

@ Lipijaahdytysreiat
G'B@dy apijaahdyty:

[¢]

MD

¢Dc

@Db

Lf

Q@ Runko

ZNGU1709**ZER-PM TSW-410H A-15

32 | 43 | 29 |[Mi16 | 12 | 22

40 | 43 | 29 |M16 | 12 | 22
Huomio!
1. Kaikki jyrsimet toimitetaan ilman terépaloja
2. Kaikki jyrsimet toimitetaan ilman avainta seka MOLYCOT rasvaa
3. Katso sivulta 7 suositeltava kiristysmomentti

TSW-410H 3.5 Nm

JC8118 JC8050

Q@ Terapala

10 terdpalaa / pakkaus
O Julkaistaan tammikuussa 2019



KULMA EXTREME

Q@ Huomio

/\ Huomioitavaa asennettaessa jyrsinpaita MSN ja MGN kiinnitysvarsiin

B Kiristaminen

. A\ Huomio!
@ Puhdistus o o '
Poista lika ja lastut paineilmalla kiinnityskierteesti ja otsapin- 1. Kayta ainoastaan saddettdvaa momentti-
noista seka modulaarisesta ruuviliitospaasta ettd MSN/MGN avainta tai DIJET DS kiristys avainta
kiinnitysvarsista. 2. Lisaa painetta avaimeen varovasti
3. Varmista ettei MSN/MGN varren ja
ruuviliitospadn valiin jaa rakoa
@ Esi-kiristys
Kiri;té jyrs.in kiinnitysvarteeq kasin kiertamalla niin, e Kiristysmomentti Avaimen koko
ettd otsapinnat ovat kontaktissa. (mm)
M6 8.0N'm 8¥¢
M8 16N-m 10, 123¢
® Lopullinen kiristys M10 16N'm 14,15
Kirista hitaasti kayttden momenttiavainta tai DIJET DS mallin M12 20N'm 17,19
kiristysavainta ja varmista, etta otsapintojen valiin ei jaa rakoa. M16 25N'm 22,26
Huomioi

1. Ruuviliitospaét toimitetaan ilman kiristysavaimia

2. Jos kaytat saadettavad momenttiavainta, varmista etta ne
sopivat ruuviliitospaiden mittoihin W ja C

HUOMIO! Iopu"inen kiristys ilman esikiristysta Yemerkki nayttaa: Dijet varastoi DS-8 ja 12 mallin kiristysavaimia

voi aiheuttaa kiinnityskierteen rikkoutumisen

A MSN kovametallivarren valinta

Kaytettaessad yli @16mm modulaarisia ruuviliitospditd, valitse MSN kovametallinen varsi,
jonka halkaisija (oD1) on vahintdan 1 mm pienempi kuin jyrsimen halkaisija eDc.
Véara valinta voi aiheuttaa kovametallivarren rikkoutumisen.

¢éDc—dpD1=1mm

¢D1 \

MSN kovametallivarren
"kaulan” halkaisija

Tarvittava valys oltava
suurempi kuin 0,5mm

Jaadhdytysnesteen tai
ilman puhaltaminen
tyokalun lapi on
suositeltavaa lastujen
poiston kannalta

¢Dc <
Modulaarisen ruuviliitosjyrsimen halkaisija I

A Huomioitavaa lampoékutistusistukoihin asennusta varten

Kun asennat kovametallivarren lampoékutistusistukkaan, kiinnita ensin istukkaan pelkka varsi
ilman ruuviliitostyokalua. Kiinnitd modulaarinen ruuviliitospaa vasta kutistusliitoksen jalkeen.
Huomautus! Tapauksessa jossa kovametallivarsi on kiinnitetty lampdkutisteistukkaan yhdessa
ruuviliitospaan kanssa, kiinnitys voi 16ystya lampdlaajenemisen seurauksena.



/ DIJET
 ovns

@ MSN-Kovametalliset kiinnitysvarret

M Varsijyrsin-mallit M Suorat kiinnitysvarret

@ Lipijaahdytysreika @ Lipijaahdytysreika

',-=—_ s -J Jashdytysreian i__-__ S -
Kuva 1. o Jaahdytysreidn halkaisija Kuva 2. halkaisia E ’Ja'émjytﬂhalkaisija

e : . 1 1

i e — R ]

“ L
: : Mitoitus (mm) Paino . : Mitoitus (mm) Paino
Ulk1st wt] oDs| £1] L |oD1|on |MD|eD2| (kg) | UV 5 ] oDs | L | MD | eD2 (kg)

MSN-M12-25-S25C | 25 | 25| 90|24 | - 053 | 1 MSN-M12-1855-523C 185 0.98
MSN-M12-55-S25C | 25 | 55|120|24 | - 072 | 1 MSN-M12-2658-523C| 2° | 265 | M'2 6 1.42
MSN-M12-100T-S32C | 32 [100[180[23.5] 2° 161 | 2 MSN-M12-1855-524C 185 1.07
MSN-M12-105-S25C | 25 |105]170]24 | - |M12| 6 | 103 | 1 MSN-M122658-524C | 24 | 265 | M2 6 1.54
MSN-M12-135-S25C | 25 |135|215]24 | - 130 | 1 MSN-M12-1455-525C 145 0.91
MSN-M12-155-S25C | 25 | 155|220 (24 | - 134 | 1 MSN-M12-2155-S25C| 25 | 215 | M12 6 1.36
MSN-M12-200-S25C | 25 |200(265 |24 | - 158 | 1 MSN-M12-285S-S25C 285 1.80
MSN-M16-25-S32C | 32 | 25| 90]29 | - 085 | 1 MSN-M16-160S-528C 160 1.22
MSN-M16-55-S32C | 32 | 55|120[29 | - 113 | 1 MSN-M16-230S-S28C| 28 | 230 | Mi6 | 8 1.77
MSN-M16-77-832C | 32 | 77|157|29 | - 147 | 1 MSN-M16-310S-528C 310 2.41
MSN-M16-97-832C | 32 | 97|177|29 | - 164 | 1 MSN-M16-157S-S32C 157 1.61
MSN-M16-105-S32C | 32 [105]170]29 | - 159 | 1 MSN-M16-217S-S32C 217 2.22
MSN-M16-117T-S32C | 32 [117197]29 038’ 188 | 2 MSN-M16-2878-8320| °2 | 287 | M® | 8 2.94
MSN-M16-127-S32C | 32 | 127|207 |29 | - 189 | 1 MSN-M16-357S-S32C 357 3.66
MSN-M16-127T-832C | 32 | 127|207 |29 |030im16| 8 | 223 | 2 Huomiol

MSN-M16-155-S32C | 32 | 155|220 |29 - 204 1 Katso sivulta 7 suositeltava kiristysmomentti

MSN-M16-177-S32C | 32 |177|257]29 | - 232 | 1

MSN-M16-177T-832C | 32 |177|257[29 023 278 | 2

MSN-M16-195-S32C | 32 |195|260|29 | - 240 | 1 . N
MSN-M16-197T-S32C | 32 [197|277[29 |023 300 | 2 Skannaa oheinen QR-koodilinkki
MSN-M16-225-832C | 32 | 225|290(29 | - 257 | 1 muihin kiinnitysvarsiin.

MSN-M16-245-832C | 32 |245|310|29 | - 274 | 1 (MSA-tyypin integroidut

kovametallivarret)
MSN-M16-295-S32C | 32 |295|360|29 | - 317 | 1
Huomio!

Katso sivulta 7 suositeltava kiristysmomentti

Q@ G-Body - MGN G-Body terasvarret

@ Kaytossa erittain jaykka ja parempi kestavyys "G-Body"
@ Lyhyt malli

Jaahdytysreidn halkaisija

@ Kustannustehokas ja vahva terasvarsi R
<
= = = = - 0
| 8
21 | ‘
W Varsijyrsinmalli L
o _— : : Mitoitus (mm) Paino
® Ldpiaahdytysreika Tilauskood #Ds | 01 | L |9D1| 6n° | MD | ¢D2| (kg)
G-Body, MGN-M12:35625 | 25 | 35|105| 24 | — |M12] 4 | 036
MGN-M12-85-525 25 | 85|165| 24 | — |[M12] 4 057
MGN-M16-37-S32 32 | 37 |107| 29 | — |M16| 6 0.56
' MGN-M16-77-S32 32 | 77 |157| 29| — |[m16] 6 0.83
Huomio!

1. Kaytettdessa modulaarisia ruuviliitospaitd yhdesséd MGN terdsvarsien kanssa,
kéyta suositeltuja lastuamisarvoja (Katso sivut 13 - 16)
2. Katso sivulta 7 suositeltava kiristysmomentti



Suositeltavat lastuamisarvot kulmajyrsintaan

Q@ Otsajyrsinmallit

Tydkalun halkaisija (mm)
Tera- 50
Lastuttava materiaali Iaaigtel; Hammasluku z4 Hammasluku Z5

2 ap apxae n % 2 ap apxae n Vi
(mm) (mm) (mm?) (min™) | (mm/min) | (mm) (mm) (mm?) (min™) | (mm/min)
~100 | ~150 | ~40 | 1270 | 1,520 | ~100 | ~150 | ~40 | 1270 | 1,910
All-llciemztgtr)é;B JC8050 150 | ~120 | ~25 | 1,150 | 1,150 150 | ~120 | ~25 | 1,150 | 1,440
200 | ~100 | ~15 | 1020 820 200 | ~100 | ~15 | 1,020 | 1,020
) ~100 | ~150 | ~40 | 1,150 | 1,380 | ~100 | ~150 | ~40 | 1,150 | 1,730
)\/lféuztgg?_lsB JC8050 150 | ~120 | ~25 | 1,020 | 1,020 150 | ~120 | ~25 | 1,020 | 1,280
200 | ~100 | ~15 890 710 200 | ~100 | ~15 890 890
~100 | ~150 | ~40 | 1270 | 1,520 | ~100 | ~150 | ~40 | 1270 | 1,910

Tyokaluteras
Alle 255HB JC8050 150 | ~120 | ~25 | 1,150 | 1,150 150 | ~120 | ~25 | 1,150 | 1,440
200 | ~100 | ~15 | 1,020 820 200 | ~100 | ~15 | 1,020 | 1,020
- ~100 | ~150 | ~40 950 | 1,140 | ~100 | ~150 | ~40 950 | 1,430
M;&?gg:;is Jcs118 150 | ~120 | ~25 860 860 150 | ~120 | ~25 860 | 1,080
200 | ~100 | ~15 760 610 200 | ~100 | ~15 760 760
- ~100 | ~150 | ~30 760 760 | ~100 | ~150 | ~30 760 950
M;;gﬁ;is Jcs118 150 | ~120 | ~20 670 540 150 | ~120 | ~20 670 670
200 | ~100 | ~12 570 340 200 | ~100 | ~12 570 430
- ) ~100 | ~150 | ~18 640 510 | ~100 | ~150 | ~18 640 640
Karka':;”_tggt'ﬂgteras JC8118 150 | ~120 | ~12 570 | 340 | 150 | ~120 | ~12 570 | 430
200 | ~10.0 ~5 510 200 200 | ~100 ~5 510 260
B ~100 | ~150 | ~40 | 1,590 | 1,910 | ~100 | ~150 | ~40 | 1590 | 2,390
5”0’1“6‘63_“;23'_:3““ Jcs118 150 | ~120 | ~25 | 1,460 | 1,460 150 | ~120 | ~25 | 1,460 | 1830
200 | ~100 | ~15 | 1,340 | 1,070 200 | ~100 | ~15 | 1,340 | 1,340
- ~100 | ~150 | ~40 950 950 | ~100 | ~150 | ~40 950 | 1,190
Pa'z‘;gor"f‘gggﬁé‘ta Jcs118 150 | ~120 | ~25 830 660 150 | ~120 | ~25 830 830
200 | ~100 | ~15 700 420 200 | ~100 | ~15 700 530
- ~100 | ~150 | ~40 760 610 | ~100 | ~150 | ~40 760 760
ru’g:tslfn”;'tté':f:rés JC8050 150 | ~120 | ~25 700 420 150 | ~120 | ~25 700 530
200 | ~100 | ~15 640 260 200 | ~100 | ~15 640 320
_ - ~100 | ~150 | ~40 | 1,150 | 1,50 | ~100 | ~150 | ~40 | 1,150 | 1,440
Fer:ﬂg'ssth"rf;ttgﬂst'étrtézen Jcs118 150 | ~120 | ~25 | 1,020 820 150 | ~120 | ~25 | 1,020 | 1,020
200 | ~100 | ~15 890 530 200 | ~100 | ~15 890 670
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syétténopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstokoneen ja tyékappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tydstetyssd pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentdmadn karanopeutta ja pitdmadn syétté/hammas samana

*3 Jos kaytettavan koneen tehot eivat riitd, suositellaan véhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydttonopeutta.

*4 Kayta ilmapuhallusta



/ DIJET

uositeltavat lastuamisarvot kulmajyrsintaa

Q@ Otsajyrsinmallit

~15.0 1,010 1,770 ~100 | ~15.0 800
150 | ~12.0 ~30 910 1,370 150 | ~12.0 ~30 720 1,510
200 | ~10.0 ~20 810 1,010 200 | ~10.0 ~20 640 1,120
~100 | ~15.0 ~45 910 1,590 ~100 | ~15.0 ~45 720 1,760
150 | ~12.0 ~30 810 1,220 150 | ~12.0 ~30 640 1,340
200 | ~10.0 ~20 710 890 200 | ~10.0 ~2(0) 560 980
~100 | ~15.0 ~45 1,010 1,770 ~100 | ~15.0 ~45 800 1,960
150 | ~12.0 ~30 910 1,370 150 | ~12.0 ~30 720 1,510
200 | ~10.0 ~20 810 1,010 200 | ~10.0 ~20 640 1,120
~100 | ~15.0 ~45 760 1,330 ~100 | ~15.0 ~45 600 1,470
150 | ~12.0 ~30 680 1,020 150 | ~12.0 ~30 540 1,130
200 | ~10.0 ~20 610 760 200 | ~10.0 ~20) 480 840
~100 | ~15.0 ~30 610 760 ~100 | ~15.0 ~30 480 840
150 | ~12.0 ~25 530 530 150 | ~12.0 ~25 420 590
200 | ~10.0 ~15 450 340 200 | ~10.0 ~15 360 380
~100 | ~15.0 =25 510 510 ~100 | ~15.0 ~25 400 560
150 | ~12.0 =5 450 340 150 | ~12.0 =18 360 380
200 | ~10.0 =~ 400 200 200 | ~10.0 =) 320 220
~100 | ~15.0 ~45 1,260 2,210 ~100 | ~15.0 ~45 990 2,430
150 | ~12.0 ~30 1,160 1,740 150 | ~12.0 ~30 920 1,930
200 | ~10.0 ~20 1,060 1,330 200 | ~10.0 ~20 840 1,470
~100 | ~15.0 ~45 760 1,140 ~100 | ~15.0 ~45 600 1,260
150 | ~12.0 ~30 660 830 150 | ~12.0 ~30 520 910
200 | ~10.0 ~20 560 560 200 | ~10.0 ~20 440 620
~100 | ~15.0 ~45 610 610 ~100 | ~15.0 ~45 480 670
150 | ~12.0 ~30 560 420 150 | ~12.0 ~30 440 460
200 | ~10.0 ~20 510 260 200 | ~10.0 ~20 400 280
~100 | ~15.0 ~45 910 1,370 ~100 | ~15.0 ~45 720 1,510
150 | ~12.0 ~30 810 1,010 150 | ~12.0 ~30 640 1,120
200 | ~10.0 ~20 710 710 200 | ~10.0 =20 560 780
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syéttonopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstékoneen ja ty6kappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tyGstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentdmaan karanopeutta ja pitdmaan syétté/hammas samana

*3 Jos kdytettdvdn koneen tehot eivat riitd, suositellaan vdhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydtténopeutta.

*4 Kaytd ilmapuhallusta



Suositeltavat lastuamisarvot tasojyrsintaan

Q@ Otsajyrsinmallit

Tydkalun halkaisija (mm)
Tera- 50
Lastuttava materiaali aine- Hammasluku z4 Hammasluku Z5
laatu

2 ap ae n % 2 ap ae n %
(mm) (mm) (mm) (min") | (mm/min) | (mm) (mm) (mm) (min™) | (mm/min)
- ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,40 | ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,430
All-llglgg(r)aljB JC8050 200 | ~30 | ~40 830 830 200 | ~30 | ~40 830 | 1,040
300 | ~20 | ~30 700 560 300 | ~20 | ~30 700 700
) ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,40 | ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,430
)\/lféuztgg?_lsB JC8050 200 | ~30 | ~40 830 830 200 | ~30 | ~40 830 | 1,040
300 | ~20 | ~30 700 560 300 | ~20 | ~30 700 700
i i ~150 | ~40 | ~50 950 950 | ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,190
Tﬂ;azlgtseéa; JC8050 200 | ~30 | ~40 830 660 200 | ~30 | ~40 830 830
300 | ~20 | ~30 700 420 300 | ~20 | ~30 700 530
- ~150 | ~40 | ~50 830 830 | ~150 | ~40 | ~50 830 | 1,040
Mguo‘?;%t:;is Jcs118 200 | ~30 | ~40 760 610 200 | ~30 | ~40 760 760
300 | ~20 | ~30 700 420 300 | ~20 | ~30 700 530
. ~150 | ~30 | ~50 700 700 | ~150 | ~30 | ~50 700 880
M;;gﬁ EZS JCc8118 200 | ~25 | ~40 640 510 200 | ~25 | ~40 640 640
300 | ~15 | ~30 570 340 300 | ~15 | ~30 570 430
- ) ~150 | ~25 | ~40 570 460 | ~150 | ~25 | ~40 570 570
Karka':;”_tggt'ﬂgteras JC8118 200 | ~20 | ~30 510 310 | 200 | ~20 | ~30 510 380
300 | ~15 | ~20 450 180 300 | ~15 | ~20 450 230
B ~150 | ~60 | ~50 | 1,150 | 1,380 | ~150 | ~60 | ~50 | 1,150 | 1,730
5”0’1“6‘635"";23'_:3““ Jcs118 200 | ~40 | ~40 950 950 200 | ~40 | ~40 950 | 1,190
300 | ~20 | ~30 830 660 300 | ~20 | ~30 830 830
- ~150 | ~40 | ~50 830 830 | ~150 | ~40 | ~50 830 | 1,040
Pa'z‘;gor"f‘gggﬁé‘ta Jcs118 200 | ~30 | ~40 760 610 200 | ~30 | ~40 760 760
300 | ~20 | ~30 700 420 300 | ~20 | ~30 700 530
- ~150 | ~40 | ~40 700 560 | ~150 | ~4.0 | ~40 700 700
ru’g:tslfn”;'tté':f:rés JC8050 200 | ~30 | ~30 640 380 200 | ~30 | ~30 640 480
300 | ~20 | ~20 570 230 300 | ~20 | ~20 570 290
» - ~150 | ~40 | ~50 950 950 | ~150 | ~40 | ~50 950 | 1,190
Fer:ﬂg'sst:'rlf;ttsgst!trtézen Jcs118 200 | ~30 | ~40 830 660 200 | ~30 | ~40 830 830
300 | ~20 | ~30 700 420 300 | ~20 | ~30 700 530

£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syétténopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstokoneen ja tyékappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tydstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentdmadn karanopeutta ja pitdmadn syétté/hammas samana

*3 Jos kaytettavan koneen tehot eivat riitd, suositellaan véhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydttonopeutta.

*4 Kayta ilmapuhallusta

*5 Urajyrsinndssa pienennd syétténopeutta (Vf) 50% tai alle, ldhtétiedoista.
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Suositeltavat lastuamisarvot tasojyrsintaan

Q@ Otsajyrsinmallit

760 1,330 ~150 600
200 ~3.0 ~55 660 990 200 ~3.0 ~65 520 1,090
300 ~2.0 ~40 560 700 300 ~2.0 ~50 440 770
~150 ~4.0 ~63 760 1,330 ~150 ~4.0 ~80 600 1,470
200 ~3.0 =~ 660 990 200 ~3.0 265! 520 1,090
300 ~2.0 ~40 560 700 300 ~2.0 ~50) 440 770
~150 ~4.0 ~63 760 1,140 ~150 ~4.0 ~80 600 1,260
200 ~3.0 ~55 660 830 200 ~3.0 ~65 520 910
300 ~2.0 ~40 560 560 300 ~2.0 ~50 440 620
=1 &0 ~4.0 ~63 660 990 ~150 ~4.0 ~80 520 1,090
200 ~3.0 =55 610 760 200 ~3.0 65) 480 840
300 ~2.0 ~40 560 560 300 ~2{0) ~50 440 620
~150 ~3.0 ~63 560 700 ~150 ~3.0 ~80 440 770
200 ~2.5 ~55 510 510 200 ~2.5 ~65 400 560
300 ~1.5 ~40 450 340 300 ~1.5 ~50 360 380
~150 ~25 55 450 450 ~150 ~2.5 ~65 360 500
200 ~2{0) ~40 400 300 200 =~2{0) ~50 320 340
300 =15 ~32 350 180 300 =15 ~EB 280 200
~150 ~6.0 ~63 910 1,590 ~150 ~6.0 ~80 720 1,760
200 ~4.0 ~55 760 1,140 200 ~4.0 ~65 600 1,260
300 ~2.0 ~40 660 830 300 ~2.0 ~50 520 910
=150 ~4.0 ~63 660 990 ~150 ~4.0 ~80 520 1,090
200 ~3.0 55! 610 760 200 ~3.0 =65 480 840
300 ~2.0 ~40 560 560 300 ~2.0 ~50 440 620
~150 ~4.0 ~55 560 560 ~150 ~4.0 ~65 440 620
200 ~3.0 ~40 510 380 200 ~3.0 ~50 400 420
300 ~2.0 ~32 450 230 300 ~2.0 ~35 360 250
~150 ~4.0 ~63 760 1,140 ~150 ~4.0 ~80 600 1,260
200 ~3.0 ~ 660 830 200 ~3.0 ~65 520 910
300 ~2.0 ~40 560 560 300 ~2.0 ~50) 440 620
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syéttonopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstékoneen ja ty6kappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tyGstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaéan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentamaan karanopeutta ja pitdmaan syétté/hammas samana

*3 Jos kdytettdvdn koneen tehot eivat riitd, suositellaan vdhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydtténopeutta.

*4 Kaytd ilmapuhallusta

*5 Urajyrsinnassa pienenna syétténopeutta (Vf) 50% tai alle, ldhtétiedoista.



Suositeltavat lastuamisarvot kulmajyrsint

Q@ MSX mallit MSN kiinnitysvarsissa

Tyokalun halkaisija (mm)
Teré- 25 32
Lastuttava materiaali Ia;igtel; Hammasluku z2 Hammasluku z2

2 ap apxae n % 2 ap apXae n Vi
(mm) (mm) (mm?) (min") | (mm/min) | (mm) (mm) (mm?) (min™) | (mm/min)
- ~90 | ~100 | ~15 | 2550 | 1,530 | ~100 | ~120 | ~24 | 1990 | 1,190
A'I'I'g"ztgga:B JC8050 140 | ~70 | ~10 | 2200 | 1,150 150 | ~90 | ~18 | 1,790 900
210 | ~40 ~5 | 2040 820 210 | ~60 ~9 | 1590 640
) ~90 | ~100 | ~15 | 2290 | 1,370 | ~100 | ~120 | ~24 | 1,790 | 1,070
)\/lf;uztgg?_lsB JC8050 140 | ~70| ~10 | 2040 | 1,020 150 | ~90 | ~18 | 1590 800
210 | ~40 ~5 | 1,780 710 210 | ~60 ~9 | 1,390 560
~90 | ~100 | ~15 | 2550 | 1,530 | ~100 | ~120 | ~24 | 1990 | 1,190

Tyokaluterds
Alle 255HB JC8050 140 | ~70| ~10 | 2200 | 1,150 150 | ~90 | ~18 | 1,790 900
210 | ~40 ~5 | 2040 820 210 | ~60 ~9 | 1590 640
- ~00 | ~100 | ~15 | 1,910 | 1,50 | ~100 | ~120 | ~24 | 1,490 890
M;&ggs;acs Jcs118 140 | ~70| ~10 | 1,720 860 150 | ~90 | ~18 | 1,340 670
210 | ~40 ~5 | 1530 610 210 | ~60 ~9 | 1,190 480
. ~90 | ~100 | ~12 | 1530 770 | ~100 | ~120 | ~18 | 1,190 600
M;;Efétﬁ;is JCc8118 140 | ~70 ~6 | 1,340 540 150 | ~90 | ~13 | 1040 420
210 | ~40 ~2 | 1,150 350 210 | ~6.0 ~7 900 270
- ) ~90 | ~100 ~8 | 1270 510 | ~100 | ~120 | ~12 990 400
Karka ':;”_tggt'ﬂgteras JC8118 140 | ~70| ~a | 1150 | 350 | 150 | ~e0| ~8 900 | 270
210 | ~40 ~2 | 1,020 200 210 | ~60 ~3 800 160
- ~00 | ~100 | ~15 | 3180 | 1,910 | ~100 | ~120 | ~24 | 2490 | 1,490
5”0’1“6‘635"";23'_:3““ Jcs118 140 | ~70| ~10 | 2930 | 1470 150 | ~90 | ~18 | 2290 | 1,150
210 | ~40 ~5 | 2670 | 1,070 210 | ~60 | ~12 | 2090 840
- ~90 | ~100 | ~15 | 1,910 960 | ~100 | ~120 | ~24 | 1,490 750
Pa'z‘;gor"f‘gggﬁé‘ta Jcs118 140 | ~70| ~10 | 1660 660 150 | ~90 | ~18 | 1290 520
210 | ~40 ~5 | 1,400 420 210 | ~60 ~9 | 1,090 330
- ~90 | ~100 | ~15 | 1,530 610 | ~100 | ~120 | ~24 | 1,190 480
ru’g:tslfn”;'tté':f:rés JC8050 140 | ~70| ~10 | 1,400 420 150 | ~90 | ~18 | 1,090 330
210 | ~40 ~5 | 1,270 250 210 | ~60 ~9 990 200
_ » ~90 | ~100 | ~15 | 2290 | 1,50 | ~100 | ~120 | ~24 | 1,790 900
Ferrrﬂtglsst:ﬁf;ttsgst!trté:en Jc8118 140 | ~70| ~10 | 2040 820 150 | ~90 | ~18 | 1590 640
210 | ~40 ~5 | 1,780 530 210 | ~60 ~9 | 1,390 420
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syétténopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstokoneen ja tyékappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tydstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentdmadn karanopeutta ja pitdmadn syétté/hammas samana

*3 Jos kaytettavan koneen tehot eivat riitd, suositellaan véhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydttonopeutta.

*4 Kayta ilmapuhallusta
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/ DIJET

uositeltavat lastuamisarvot kulmajyrsintaa

Q@ MSX mallit MSN kiinnitysvarsissa

1,990 1,790 ~100 | ~15.0 1,590
150 ~9.0 ~18 1,790 1,340 150 | ~10.0 ~20 1,430 1,430
210 ~6.0 ~9 1,590 950 210 ~8.0 ~12 1,270 1,020
~100 ~12.0 ~24 1,790 1,610 ~100 | ~15.0 ~30 1,430 1,720
150 ~9.0 =& 1,590 1,190 150 | ~10.0 ~20 1,270 1,270
210 ~6.0 =) 1,390 830 210 ~8.0 ~i|2 1,110 890
~100 ~12.0 ~24 1,990 1,790 ~100 | ~15.0 ~30 1,590 1,910
150 ~9.0 ~18 1,790 1,340 150 | ~10.0 ~20 1,430 1,430
210 ~6.0 ~9 1,590 950 210 ~8.0 ~12 1,270 1,020
~100 ~12.0 ~24 1,490 1,340 ~100 | ~15.0 ~30 1,190 1,430
150 =)0 =@ 1,340 1,010 150 | ~10.0 ~20 1,070 1,070
210 ~6.0 =) 1,190 710 210 ~8.0 ~i2 950 760
~100 ~12.0 ~18 1,190 890 ~100 | ~15.0 ~20 950 950
150 ~9.0 ~13 1,040 620 150 | ~10.0 ~15 840 670
210 ~6.0 ~7 900 410 210 ~8.0 ~8 720 430
~100 ~12.0 ~12 990 590 ~100 | ~120 ~12 800 640
150 ~9.0 ~8 900 410 150 | ~10.0 =g} 720 430
210 ~6.0 =~} 800 240 210 =0 =~} 640 260
~100 ~12.0 ~24 2,490 2,240 ~100 | ~15.0 ~30 1,990 2,390
150 ~9.0 ~18 2,290 1,720 150 | ~10.0 ~20 1,830 1,830
210 ~6.0 ~12 2,090 1,250 210 ~8.0 ~16 1,670 1,340
~100 ~12.0 ~24 1,490 1,120 ~100 | ~15.0 ~30 1,190 1,190
150 ~42)(0) =18 1,290 770 150 | ~10.0 ~20 1,030 820
210 ~6.0 =) 1,090 490 210 ~8.0 ~12 880 530
~100 ~12.0 ~24 1,190 710 ~100 | ~15.0 ~30 950 760
150 ~9.0 ~18 1,090 490 150 | ~10.0 ~20 880 530
210 ~6.0 ~9 990 300 210 ~8.0 ~12 800 320
~100 ~12.0 ~24 1,790 1,340 ~100 | ~15.0 ~30 1,430 1,430
150 ~9.0 =& 1,590 950 150 | ~10.0 ~20 1,270 1,020
210 ~6.0 ~9 1,390 630 210 ~8.0 ~i|2 1,110 670
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syéttonopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstékoneen ja ty6kappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tyGstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaéan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentamaan karanopeutta ja pitdmaan syétté/hammas samana

*3 Jos kdytettdvdn koneen tehot eivat riitd, suositellaan vdhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydtténopeutta.

*4 Kaytd ilmapuhallusta



Suositeltavat lastuamisarvot tasojyrsintaan

Q@ MSX mallit MSN kiinnitysvarsissa

Tyokalun halkaisija (mm)
Teré- 25 32
Lastuttava materiaali aine- Hammasluku z2 Hammasluku z2
laatu
i | e | o | oo ] e | & | @ | e | e
~90 | ~30 | ~25 | 1910 | 1,150 | ~100 | ~35 | ~32 | 1,490 890
All-llcie“iztgtr)é;B JC8050 140 | ~20| ~20 | 1,660 830 150 | ~25 | ~25 | 1,290 650
210 | ~10 | ~15 | 1400 560 210 | ~15| ~20 | 1,000 440
) ~90 | ~30 | ~25 | 1910 | 1,150 | ~100 | ~35 | ~32 | 1,490 890
)\/lféuztgg?_lsB JC8050 140 | ~20 | ~20 | 1,660 830 150 | ~25 | ~25 | 1,290 650
210 | ~10| ~15 | 1,400 560 210 | ~15| ~20 | 1,090 440
) ) ~90 | ~30 | ~25 | 1910 960 | ~100 | ~35 | ~32 | 1,490 750
Txc')lléazlgtse;%s JC8050 140 | ~20| ~20 | 1,660 660 150 | ~25 | ~25 | 1,290 520
210 | ~10 | ~15 | 1,400 420 210 | ~15| ~20 | 1,090 330
- ~90 | ~30 | ~25 | 1,660 830 | ~100 | ~35 | ~32 | 1290 650
Mguo‘?;%t:;is Jcs118 140 | ~20| ~20 | 1530 610 150 | ~25 | ~25 | 1,190 480
210 | ~10| ~15 | 1,400 420 210 | ~15| ~20 | 1,000 330
o ~90 | ~20 | ~25 | 1,400 700 | ~100 | ~25 | ~32 | 1,000 550
M;;gﬁ;is Jcs118 140 | ~15| ~20 | 1270 510 150 | ~20 | ~25 990 400
210 | ~10| ~15 | 1,150 350 210 | ~15 | ~20 900 270
- ) ~90 | ~15| ~20 | 1,150 460 | ~100 | ~20 | ~25 900 360
Karka':;”_tggt'ﬂgteras JC8118 140 | ~10| ~15 | 1020 | 310| 150 | ~15| ~20 800 | 240
210 | ~05 | ~10 890 180 210 | ~10| ~15 700 140
~90 | ~50 | ~25 | 2550 | 1530 | ~100 | ~55| ~32 | 1,990 | 1,190
5”0’1“6‘635"";231:3““ Jcs118 140 | ~30 | ~20 | 2200 | 1,150 150 | ~35 | ~25 | 1,790 900
210 | ~10 | ~15 | 2040 820 210 | ~15| ~20 | 1,590 640
B ~90 | ~30 | ~25 | 1,660 830 | ~100 | ~35 | ~32 | 1,290 650
Palzc;%ragggﬁé‘ta Jcs118 140 | ~20| ~20 | 1530 610 150 | ~25 | ~25 | 1,190 480
_ 210 | ~10| ~15 | 1,400 420| 210 | ~15| ~20 | 1,090 330
N ~90 | ~30 | ~20 | 1,400 560 | ~100 | ~35 | ~25 | 1,090 440
ru’g:tslfn”;'tté':f:rés JC8050 140 | ~20| ~15 | 1,270 380 150 | ~25 | ~20 990 300
210 | ~10| ~10 | 1150 230 210 | ~15| ~15 900 180
- - ~90 | ~30 | ~25 | 1910 960 | ~100 | ~35 | ~32 | 1,490 750
Ferrrﬂg'sst:gf;ttggst!trtézen Jcsi118 140 | ~20 | ~20 | 1,660 660 150 | ~25 | ~25 | 1,290 520
210 | ~10| ~15 | 1,400 420 210 | ~15| ~20 | 1,00 330
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syétténopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstokoneen ja tyékappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tydstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentdmadn karanopeutta ja pitdmadn syétté/hammas samana

*3 Jos kaytettavan koneen tehot eivat riitd, suositellaan véhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydttonopeutta.

*4 Kayta ilmapuhallusta

*5 Urajyrsinndssa pienennd syétténopeutta (Vf) 50% tai alle, ldhtétiedoista.
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Suositeltavat lastuamisarvot tasojyrsintaan

Q@ MSX mallit MSN kiinnitysvarsissa

1,490 1,340 ~100 1,190
150 ~2.5 ~25 1,290 970 150 ~25 ~32 1,030 1,030
210 ~15 ~20 1,090 650 210 ~15 ~24 880 700
~100 ~E5 ~32 1,490 1,340 ~100 =& ~40 1,190 1,430
150 =28 ~25 1,290 970 150 ~2[ ~32 1,030 1,030
210 =143 ~20 1,090 650 210 ~18 ~24 880 700
~100 ~3.5 ~32 1,490 1,120 ~100 ~3.5 ~40 1,190 1,190
150 ~2.5 ~25 1,290 770 150 ~2.5 ~32 1,030 820
210 ~15 ~20 1,090 490 210 ~15 ~24 880 530
~100 =8 ~32 1,290 970 ~100 =& ~40 1,030 1,030
150 ~2.5 ~23 1,190 710 150 ~25 ~32 950 760
210 =143 ~20 1,090 490 210 =14 ~24 880 530
~100 ~2.5 ~32 1,090 820 ~100 ~25 ~40 880 880
150 ~2.0 ~25 990 590 150 ~2.0 ~32 800 640
210 ~1.5 ~20 900 410 210 ~1.5 ~24 720 430
~100 ~2.0 =25 900 540 ~100 ~2.0 ~32 720 580
150 SfS ~20 800 360 150 =45 ~24 640 380
210 ~1.0 ~15 700 210 210 =140 =@ 560 220
~100 ~55 ~32 1,990 1,790 ~100 ~55 ~40 1,590 1,910
150 ~3.5 ~25 1,790 1,340 150 ~3.5 ~32 1,430 1,430
210 ~1.5 ~20 1,590 950 210 ~15 ~24 1,270 1,020
~100 =~ ~=EP2 1,290 970 ~100 S615 ~40 1,030 1,030
150 ~215 ~25 1,190 710 150 ~2fD ~32 950 760
210 =45 ~20 1,090 490 210 ~1 45 ~24 880 530
~100 ~3.5 ~25 1,090 650 ~100 ~3.5 ~32 880 700
150 ~2.5 ~20 990 450 150 ~25 ~24 800 480
210 ~15 ~15 900 270 210 ~15 ~18 720 290
~100 ~E5 ~32 1,490 1,120 ~100 =& ~40 1,190 1,190
150 =20 ~25 1,290 770 150 ~2 ~32 1,030 820
210 =~ 43 ~20 1,090 490 210 =13 ~24 880 530
£ : kokonaispituus ap: aksiaalinen lastuamissyvyys @e: Radiaalinen lastuamisleveys n: karanopeus Vi: syéttonopeus

Huomio!

*1 Arvoja on muutettava tydstékoneen ja ty6kappaleen kiinnityksen jaykkyyden mukaisesti

*2 Jos tyGstetyssa pinnassa esiintyy epatasaisuutta, suositellaan ensisijaisesti vahentamaéan lastuamissyvyytta ap,
tai pienentamaan karanopeutta ja pitdmaan syétté/hammas samana

*3 Jos kdytettdvdn koneen tehot eivat riitd, suositellaan vdhentdmaan lastuamissyvyyttaa ap tai pienentdmaan
karanopeutta seka sydtténopeutta.

*4 Kaytd ilmapuhallusta

*5 Urajyrsinnassa pienenna syétténopeutta (Vf) 50% tai alle, ldhtétiedoista.



KULMA EXTREME

Huomioitavaa profiilijyrsinnassa
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Sisaan syotto kulmassa

Qs
ap

Sisaansy6tossa kulmassa seka ruuvisyottoliikkeessa, kayta 80% tai

Ruuvisyotto
$Dh

/

aav

J

/

T~

Tydkalun halkaisija ¢Dc
1

N

¢dc

vahemman lastuamistaulukon suositelluista sydtténopeuksista.
Ruuvisyottoliikkeessa on suositeltavaa kdyttaa sisapuoleista jaahdytysta.

Tyokalun liikeradan halkaisijan laskeminen

¢dc = ¢Dh — ¢Dc
Tyokalun Jyrsinta- Tyokalun
liikeradan halkaisija halkaisija
halkaisija

Lastuamissyvyys yhden ympyraliikkeen
aikana ei saa ylittaa maksimi
lastuamissyvyytta ap.

On suositeltavaa kayttaa
myotdjyrsintaa, joten tyokalun
ympyrarataliike on vastapdivaan.

Sisaansyotto kulmassa Ruuvisyottoliike
Tyékalun- Tehollinen Maksimi
Tilauskoodi h);lkaisi'a lastuamis- lastuamis- Maksimi Kokonaislastuamispituus Minimi Maksimi
(mm)J halkaisija Syvyys sisdansyotto- maksimi jyrsintahalkaisija | jyrsintahalkaisija
(mm) (ap) mm kulma ®° lastuamissyvyydella ap. Dh min (mm) Dh max (mm)
MSX-2025-M12 25 215 15 0.7° 123 37 46
MSX-*032-M16 32 28.5 15 0.5° 172 48 60
MSX-4040-M16 40 36.5 15 0.4° 215 64 76
EXSAP-*050R-22 50 46.5 1.5 0.3° 286 84 96
EXSAP-5063R-22 63 59.5 15 0.2° 430 110 122
EXSAP-7080R-27 80 76.5 15 0.15° 573 144 156
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