
1. ASD DAYS Paris, na tejto výstave sme 
vystavovali už po tretíkrát. Výstava je 
určená pre spoločnosti, ktoré pôsobia v 
leteckom, vesmírnom a obrannom 
priemysle. Sú to kontraktačné stretnutia 
pri bilaterálnych rozhovoroch. Výstava 
nie je zameraná pre laickú verejnosť.

http://www.asddays.aero/

2. METALLEXPO 2017 Moskva. Výstava 
zameraná hlavne na ruský trh a trhy 
strednej Ázie v oblasti metalurgie, oceliar-
skeho priemyslu a pre dodávateľov 
technológii.

http://www.metal-expo.ru/ru

3. METALOOBRABOTKA 2018 Moskva. 
Výstava, ktorá je zameraná na strojné 
obrábanie a rezné náradie.

http://www.metobr-expo.ru/

4. ADS SHOW 2018 Bordeaux – 
Mérignac. Výstava, ktorá je určená iba 
pre držiteľov certifikátu AS 9100. Usporia-
dava sa každé 2 roky a je zameraná pre 
letecký a obranný priemysel.

http://www.adsshow.eu/
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Začiatok pôsobenia v oblasti ser-
visu rezného náradia sa začína
v roku 1998. Po prvopočiatku vznik-
la v roku 2001 spoločnosť MASAM 
s.r.o. Jej prvotným zameraním je 
servis rezného náradia. V priebehu 
krátkeho obdobia požiadavky a ná-
roky zákazníkov stúpajú a následne 
je na to nutné prehodnotiť zame-
ranie a plány do budúcnosti, čo 
do investícií a rozvoja spoločnosti.
V priebehu rokov 2001 – 2006 spo-
ločnosť investuje do rozvoja cez 
nákup nových CNC technológií, 
ktoré nám začínajú umožňovať nie-
len servis, ale aj produkčnú výrobu 
rezného náradia. To má za násle-
dok rozširovanie našej produkcie. 
Dopĺňame technológiu, konštruk-

ciu, vstupnú a výstupnú kontrolu. 
Pre úplné skvalitnenie riadenia 
procesov v spoločnosti zavádzame 
v tomto období informačný systém 
na riadenie a certifikáciu podľa ISO 
9001:2008. V roku 2006 je celá spo-
ločnosť presťahovaná do novovy-
budovaných vlastných priestorov. 
Od roku 2006 je ďalšie obdobie 
rozvoja a rozširovania spoločnosti. 
Ako prvá bola len myšlienka rozší-
riť spoločnosť o trieskové obrába-
nie a nástrojáreň. Rezné náradie, 
ktoré vyrobíme, vieme aj otestovať 
a samozrejme aj použiť pre potre-
by nášho trieskového obrábania.
V priebehu rokov 2006 – 2009 
padlo rozhodnutie o rozšírení spo-
ločnosti MASAM s.r.o. na dve diví-

zie: Divízia výroby a ostrenia rez-
ného náradia a Divízia trieskového 
obrábania,  nástrojáreň. Rozširu-
jeme obchodné oddelenie, ktoré 
má za úlohu hľadať nové trhy a no-
vých zákazníkov už pre obe divízie.

Predkladaný katalóg ponúka zák-
ladný náhľad na výrobné portfólio 
divízie výroby a ostrenia rezného 
náradia.
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SERVIS REZNÉHO NÁRADIA

Po vstupnej kontrole a  pridelení čiarového 
kódu je konkrétna zákazka zaradená do 
procesu ostrenia. Výroba ako aj ostrenie 
nástrojov prebieha na 5-osích CNC brús-
kach od spoločností ISOG, Michael Dec-
kel, Amada a Reinecker. Kontrola prebieha 
na meracích prístrojoch spoločnosti Zoller.

NÁVRH A KONŠTRUKCIA

Po získaní všetkých potrebných vstupných 
informácií od zákazníka je vyhotovený 
3D model v systéme CATIA V5 R24. 
Návrh spolu s 3D simuláciou v procese 
obrábania sa odkonzultuje so zákazníkom
a následne, po jeho odsúhlasení, je spraco-
vaná  dokumentácia uvoľnená do výroby.

APLIKAČNÉ RIEŠENIE 

Vyrobené rezné nástroje sú dodávané 
našim zákazníkom s aplikačnými listami, 
ktoré obsahujú špecifické rezné podmienky 
navrhnuté pre konkrétny výrobný proces.

VÝSTUPNÁ KONTROLA

Všetky procesy sú realizované v súlade
s normou AS 9100D.

VÝROBA ŠTANDARDNÉHO A 
ŠPECIÁLNEHO REZNÉHO NÁRADIA

Po uvoľnení výrobnej dokumentácie sú spra-
cované a  odsimulované programy určené 
do výroby pre programovanie CNC brúsky.  
Výroba a kontrola prebieha v súlade s nor-
mou AS9100D.

Súčasťou výroby sú programy a pro-
tokoly, ktoré sú určené na kontrolu a ser-
vis nami vyrábaného rezného náradia.

Ak sa výroba týka špeciálov, ktoré sú 
určené pre náročné aplikácie, sme schopní 
náradie testovať priamo u nás za prítom-
nosti zákazníka. Výhodou je rýchle dolade-
nie geometrie pre konkrétnu aplikáciu.

Divízia výroby a ostrenia rezného
náradia sa zaoberá:

servisom rezného náradia

návrhom a konštrukciou podľa požia-
daviek zákazníka

výrobou štandardného a špeciálneho 
rezného náradia

výstupnou kontrolou a protokolom
o kvalite podľa normy: AS 9100D
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OZNAČOVANIE REZNÝCH 
NÁSTROJOV MASAM 

OCEĽ NEHRDZAVEJÚCA 
OCEĽ

LIATINA NEŽELEZNÉ
KOVY

SUPERZLIATINY KALENÉ 
OCELE

MASAM poskytuje riešenie pre 
všetky triedy obrábaných ma-
teriálov podľa označenia ISO 
v siedmich ponúkaných druhoch 
karbidových polotovarov.

Značenie vyrobených nástrojov 
MASAM v bežne poskytovanom 
štandarde je uvedené na obráz-
ku nižšie. Naši zákazníci si môžu 
svoje nástroje značiť podľa vlast-
ných požiadaviek, kde je 
posledné výrobné číslo a logo 
vždy pridelené spoločnosťou 
MASAM. 

Materiálové značenie použitia rezných nástrojov  je v spoločnosti MASAM 
v súlade s normou ISO. Základná informácia pri návrhu špeciálneho 
rezného nástroja je obrábaný materiál. Zákazník pri dopytovaní rezného 
nástroja uvedie označenie materiálu, ktorý požaduje obrábať. Návrh 
nástroja začína výberom vhodnej triedy spekaného karbidu na základe 
materiálových vlastností jednotlivých karbidov a obrábaného materiálu 
vždy na konkrétne použitie. Ďalej je k príslušným obrábaným materiálom 
navrhnutý najvhodnejší povlak a geometria rezného nástroja, čím sa záka-
zkové rezné nástroje MASAM stávajú vysoko produktívne.  
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Ilustratívne zobrazenie prioritného určenia 
karbidových polotovarov spoločnosti MASAM
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V nižšie uvedenom sumárnom prehľa-
de nástrojov zaradených do kategórie 
výroba otvorov sú znázornené niekto-
ré vybrané a zrealizované projekty. V 
ponuke vŕtacích nástrojov  je možné 
nájsť a objednať štandardné typy vrtá-
kov, navrtávakov a záhlbníkov, ako aj 
špeciálne typy týchto nástrojov. Spo-
ločnosť sa zameriava najmä na špeciál-
ne rezné nástroje, preto ak v katalógu 
nenájdete nástroj podľa vašich pred-
stáv, je len potrebné zadať vstupné 
informácie vašej požiadavky do spo-
ločnosti MASAM, kde následne bude 
pripravený návrh nástroja na schvále-
nie. MASAM ponúka zákazníkom ná-
stroje aj na dokončovaciu technológiu 
výroby veľmi presných dier. Disponu-
jeme širokým portfóliom štandardne 
používaných výstružníkov, kužeľových 
výstružníkov ako aj špeciálne navrhnu-
tých, podľa dokumentácie od zákazníka. 

D, D1, D2 ….Dn: Jednotlivé priemery 
nástrojov určených na výrobu otvo-
rov sú navrhnuté podľa požiadaviek 
zákazníka na základe výkresovej do-
kumentácie. Začiatok kótovania od 
nástrojovej špičky s hodnotou D. Maxi-
málny priemer nástroja Dmax = 40 mm. 

L, L1, L2 ….Ln: Jednotlivé dĺžky nástrojov 
určených na výrobu otvorov sú navrhnu-
té podľa požiadaviek zákazníka na zák-
lade výkresovej dokumentácie. Začiatok 
kótovania od nástrojovej špičky s hod-
notou L – celková dĺžka nástroja.  Maxi-
málna dĺžka nástroja Lmax = 250 mm.

TYP POVLAKU:

1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC
10.  AlCrBN

Povlak je navrhnutý na základe me-
chanických vlastností obrábaného mate-
riálu a technológie výroby. K štan-dard-
ne ponúkaným povlakom vieme 
zabezpečiť aj iné typy, presne podľa pot-
rieb zákazníka. Viac o jednotlivých 
povlakoch je možné vidieť v Kapitole 4.

Rezné podmienky: Sú súčasťou apli-
kačných listov, ktoré sú dodávané
s nástrojom našim zákazníkom, pre 
ich konkrétne použitie (Kapitola 5).

ŠPECIÁLNE MONOLITNÉ 
REZNÉ NÁSTROJE  2

VÝROBA OTVOROV
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2.1 ŠTANDARDNÉ TYPY VRTÁKOV

2.2 STUPŇOVITÉ VRTÁKY

Pri štandardných typoch vŕtacích nástrojov ponúkame rôzne pre-
vedenia nástrojovej špičky.

Počet stupňov a k tomu prislúchajúce dĺžky a priemery stupňo-
vitého vŕtacieho nástroja môžu byť rôzne po hodnoty Dmax, Lmax.

Hlavnú výhodu stupňovitých vrtákov, ktoré sú vytvorené na základe 
špecifikácie zákazníka je možné vidieť na nižšie uvedených obráz-
koch.

Pri štandardnej aplikácii je nutné použiť viacero druhov rezných 
nástrojov a k tomu prislúchajúci počet upínačov, ktorý rastie 
so stupňovitosťou vrtáku. V procese dochádza následne k zvy-
šovaniu strojného času napr. výmenou jednotlivých nástrojov. 

ŠTANDARDNÁ APLIKÁCIA ŠPECIFICKÁ APLIKÁCIA
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2.3 STREDIACE VRTÁKY

2.4 VRTÁKY PRE ZAHĹBENIA

2.5 KOMBINOVANÉ VRTÁKY

Široká ponuka normalizovaných strediacich vrtákov ako aj
v špeciálnych prevedeniach podľa špecifikácie zákazníka. 

Rôzne prevedenia vŕtacieho náradia pre zahĺbenie do D40
a L250. 

Kombinované vŕtacie náradie vykonáva funkciu združeného 
rezného nástroja ako napr. vŕtanie + bočné frézovanie, vŕtanie 
+ vystružovanie. Pri tejto kombinácii je možné vykonávať nie-
koľko technologických operácií(navŕtanie, vŕtanie, zrážanie hrán, 
gravírovanie, frézovanie a pod.) s jedným rezným nástrojom.
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2.6 ŠTANDARDNÉ VÝSTRUŽNÍKY

2.7 STUPŇOVITÉ VÝSTRUŽNÍKY
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Frézovacie nástroje v našej spoločnosti 
predstavujú obrovskú flexibilitu tvarov 
a typov nami ponúkaných monolitných 
fréz. V jednotlivých bodoch si je možné 
názorne ukázať vytvárané profily nástro-
jov určených pre frézovanie. V prípade, 
že váš profil nástroja nie je zobrazený
v danom prehľade, radi spracujeme ná-
vrh nástroja špeciálne pre Vás. 

D, D1, D2 ….Dn: Jednotlivé priemery 
na fréze sú navrhnuté podľa požiada-
viek zákazníka na základe výkresovej 
dokumentácie. Začiatok kótovania od 
nástrojovej špičky s hodnotou D. Maxi-
málny priemer nástroja Dmax = 40 mm.

L, L1, L2 ….Ln: Jednotlivé dĺžky rez-
ných častí na fréze sú navrhnuté pod-
ľa požiadaviek zákazníka na základe 
výkresovej dokumentácie. Začiatok 
kótovania od nástrojovej špičky s hod-
notou L – celková dĺžka nástroja.  Maxi-
málna dĺžka nástroja Lmax = 250 mm.

TYP POVLAKU: 
1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC
10.  AlCrBN

Povlak je navrhnutý na základe me-
chanických vlastností obrábaného ma-
teriálu a technológie výroby. K štan-
dardne ponúkaným povlakom vieme 
zabezpečiť aj iné typy presne podľa po-
žiadaviek zákazníka. Viac o jednotlivých 
povlakoch je možné vidieť v Kapitole 4. 

Rezné podmienky: Sú súčasťou apli-
kačných listov, ktoré sú dodávané 
s nástrojom našim zákazníkom, pre 
ich konkrétne použitie (Kapitola 5).

2.8 VALCOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.10 POLGUĽOVÉ A GUĽOVÉ
STOPKOVÉ FRÉZY

2.9 KUŽEĽOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

11
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2.11 TVAROVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.12 RYBINOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.13 T - STOPKOVÉ FRÉZY

Vyššie sú uvedené pre ilustráciu niektoré z realizovaných projek-
tov. Tvarovú frézu vytvoríme špeciálne pre zákazníka na základe 
jeho aplikácie. 

Možnosť výroby rozmerov R1 a R2 v prevedení 
na zrážanie hrán pod rôznym uhlom.
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2.14 TOROIDNÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.15 UHLOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.16 RÁDIUSOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

Možnosť prevedenia uhlovej frézy pre výrobu spodného zraze-
nia, prípadne ako združený nástroj v kombinácii (vytváranie spod-
ného a vrchného zrazenia na obrobku). 
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MASAM frézy s upraveným rádiusom sú špeciálne 
navrhované pre konkrétne dokončovacie operácie 
pre našich zákazníkov. Fréza s upraveným rádiusom 
na 3D obrábanie môže mať v konečnom dôsledku 
aj niekoľkonásobne väčší efektívny rádius ako štan-
dardná polguľová fréza, pričom obe vychádzajú
z rovnakého polotovaru ako je vidieť na obrázku niž-
šie. Náročnosť výroby oboch fréz je veľmi podobná
a zákazník dostáva za približne rovnakú sumu špeciálny 
nástroj na zefektívnenie procesu výroby. Veľkosť polo-
meru na špeciálne prispôsobenej 3D rádiusovej fréze 

záleží od uhla sklonu danej plochy, čím je daná plo-
cha vo väčšom rozptyle uhlov, tým je rozdiel polome-
rov medzi polguľovou a 3D rádiusovou frézou menší. 

Špeciálnu rádiusovú frézu navrhujeme aj na 5D obrá-
banie a podľa rozsahu kinematiky obrábacieho stroja 
je možné výrazne zväčšiť efektívny rádius až natoľko, že 
fréza získava súdkový tvar. Týmto riešením sa dosahuje 
výrazné zvýšenie kroku riadkovania pri zachovaní kon-
štantnej drsnosti povrchu.

ZEFEKTÍVNITE DOKONČOVANIE S PRISPÔSOBENÝM 
POLOMEROM PRE OBRÁBANIE VAŠEJ PLOCHY.

R NÁSTROJA Ae VÝŠKA DRSNOSTI Rth Ra Ae VÝŠKA DRSNOSTI Rth Ra

R8 0,6 mm 0,006 mm 0,8 µm 0,5 mm 0,004 mm 0,5 µm

R13 0,8 mm 0,006 mm 0,8 µm 0,5 mm 0,002 mm 0,31 µm

TEORETICKÉ POROVNANIE VEĽKOSTI RIADKOVANIA 
A DOSAHOVANEJ DRSNOSTI POVRCHU PRI ROZDIELNYCH RÁDIUSOCH

MASAM špeciál vs štandardná polguľová fréza pri 3D obrábaní

Porovnanie časov pri rozdielnom riadkovaní plochy 0,6 mm vs 0,8 mm

Na obrázkoch je možné vidieť mo-
delový príklad zefektívnenia pro-
cesu nasadením rádiusovej frézy 
pre dosiahnutie parametra drs-
nosti povrchu Ra 0,8 µm. 

Už počas obrábania menších 
plôch, kde pôvodný čas bol 
8min:40s pri ae = 0,6 mm, 
dokážeme redukovať s 
ae = 0,8 mm na čas 7min:46s a 
zachováme rovnakú drsnosť po-
vrchu.
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2.17 MODULOVÉ STOPKOVÉ FRÉZY

2.18 MONOLITNÉ FRÉZOVACIE HLAVY

2.19 KOTÚČOVÉ FRÉZY

Profil nástroja je vyrobený podľa platných noriem, resp. podľa 
požiadavky zákazníka.
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2.20 ZÁVITOVÉ FRÉZY

Spoločnosť MASAM ponúka vo svojej výrobe špeciálnych rez-
ných nástrojov aj kategóriu monolitných sústružníckych nožov. 
Nástroje môžu byť v prevedení ako komplet karbidové, prípadne 
s prídavnou tvarovou platničkou v závislosti od použitia nástroja
a jeho ďalších renovácií. 

SÚSTRUŽENIE

Vo výrobnom programe spoločnosti MASAM sa nachádza-
jú najmä tvarové sústružnícke nože pre špecifické požiadavky 
zákazníka. V danej kategórii rozlišujeme tvarové sústružnícke 
nože vnútorné a vonkajšie. Sústružnícke nože sú navrhované na 
základe výkresovej dokumentácie od zákazníka pre špecifický 
tvar na obrobku, ktorý požaduje s daným nástrojom sústružiť. 

2.21 TVAROVÉ SÚSTRUŽNÍCKE NOŽE

Tvarové sústružnícke nože vnútorný – vľavo a vonkajší vpravo
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ŠPECIÁLNE HSS REZNÉ 
NÁSTROJE

Špeciálne rezné nástroje z rýchloreznej ocele radíme a ponú-
kame v prevedeniach a kategóriách ako sú vyššie  uvedené 
nástroje z tvrdokovu. MASAM ponúka aj špeciálne prevedenie 
nástrojov z rýchloreznej ocele s naspájkovanými karbidovými 
plátkami.

Pri HSS špeciálnych nástrojoch však platia iné obmedzenia, čo 
sa týka rozmerových prevedení, a to konkrétne:

vŕtacie nástroje, záhlbníky, výstružníky s priemerom
od 6 mm a viac,

závitníky: metrické, palcové, rúrkové, prípadne špeciálne
závity s minimálnym priemerom od 4 mm,

172. ŠPECIÁLNE MONOLITNÉ REZNÉ NÁSTROJE  

preťahovacie a pretláčacie nástroje z rýchloreznej ocele
alebo s naspájkovanými karbidovými plátkami pre rôzne 
tvarovo komplikované profily drážok. Maximálna dĺžka 
preťahovacieho a pretláčacieho nástroja z HSS je 740 mm.



ŠPECIÁLNE REZNÉ NÁSTROJE 
S VYMENITEĽNÝMI PLÁTKAMI 3

Preťahovanie a pretláčanie sú produktívne spôsoby obrába-
nia určené na výrobu presných kruhových a tvarových dier, drá-
žok v nábojoch, vnútorného ozubenia alebo presných vonkaj-
ších plôch. Uplatňujú sa najmä v sériovej a hromadnej výrobe 
automobilového priemyslu. Pri preťahovaní a pretláčaní je možné 
dosiahnuť dokončovacím - kalibrovacím segmentom rozmerovú 
presnosť na úrovni IT 6 a parameter drsnosti povrchu Ra = 0,4 µm. 

PRETLÁČACIE A PREŤAHOVACIE SEGMENTY
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• Reverzné inžinierstvo pri návrhu a kontrole segmentových 
nástrojov

• analýza deformácií segmentu
• podpora návrhu nových typov
• kompletná CAD dokumentácia
• presná kontrola celkových tvarov

• Aplikačná podpora v procese výroby priamo u zákazníka 
• Tvorba podporných dokumentov a analýz

• vytvorenie manuálov s definíciami miest pre urýchlenie kontroly
   a výmeny rezných plátkov pre operatívu
• technologický manuál pre technikov na urýchlenie zavádzania do       	
   výrobného procesu
• znižovanie prestojov a celková optimalizácia výroby s procesnou      	
   implementáciou

PREČO SEGMENTOVÉ
NÁSTROJE MASAM

3. ŠPECIÁLNE REZNÉ NÁSTROJE S VYMENITEĽNÝMI PLÁTKAMI 



3.1 TELESÁ HRUBOVACÍCH SEGMENTOV

3.2 TELESÁ PROFILOVÝCH SEGMENTOV 

3.3 TELESÁ DOKONČOVACÍCH 
A KALIBROVACÍCH SEGMENTOV
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Komplexný nástroj je vy-
skladaný z viacerých seg-
mentových riešení, ktoré 
MASAM poskytuje svojim 
zákazníkom. Je samozrejmé, 
že každý jeden finálny tvar 
vyžaduje iné množstvo seg-
mentov ako aj ich špecific-
kých riešení. Je bežné, že sa 
so segmentovým nástrojom 
dokončuje predhrubovaný 
tvar obrobku, prípadne sa 
celý technologický prvok 
vyrába s viacerých typov 
segmentov, zložených ako 
jeden celok pretláčacieho 
nástroja. 

Z tohto dôvodu sú segmen-
tové nástroje rozdelené 
na prvé riešenie, ktoré je 
zamerané na hrubovacie 
operácie. Nasledujú profi-
lové segmenty, ktoré po 
hrubom profile vykoná-
vajú v podstate polodo-
končovaciu operáciu. Po-
sledné tretie riešenie je 
zamerané na dokončovanie 
a kalibrovanie finálneho tva-
ru obrobku. Všetky druhy 
segmentov sú vyvíjané 
a dodávané naším zákaz-
níkom a predstavujú vlast-
nú kategóriu spoločnosti 
MASAM v oblasti pretláča-
cích a preťahovacích ná-
strojov.



ŠPECIÁLNE REZNÉ PLÁTKY
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3.4 VÝROBA TVAROVÉHO PLÁTKU PRE 
RÔZNE TECHNOLÓGIE OBRÁBANIA

3.5 ÚPRAVY ŠTANDARDNÉHO PLÁTKU 
NA NOVÝ ŠPECIÁLNY TVAR

Tvarové plátky sú navrhované pre špecifické 
aplikácie našich zákazníkov najmä z pohľadu 
zefektívnenia výrobného procesu. Špeciálne 
plátky sú konštruované svojím tvarom tak, aby boli 
vhodné na použite do štandardných upínačov, 
ktoré sú v danom podniku používané. 

V prípade neštandardných a špecifických roz-
merov plátku navrhneme a vyrobíme optimálny 
upínač. Špeciálne tvarové plátky sú väčšinou 
v malosériových objemoch, preto ich tvary sú v 
MASAM kompletne brúsené a následne pov-
lakované. V prípade väčších výrobných objemov 
tvarových plátkov zabezpečujeme výrobný 
postup štandardným spôsobom.

Častou požiadavkou od našich zákazníkov 
býva úprava štandardného plátku na nový tvar, 
resp. úprava geometrie na inú aplikáciu ako je 
plátok určený. V tomto smere vieme poskytnúť 
riešenia na štandardné úpravy plátkov v zmysle 
vyhotovenia rôznych odľahčení a zábrusov, ktoré 
umožňujú využitie na rôzne aplikácie. 

Zákazník môže v tomto segmente služieb nájsť 
aj úpravu vymeniteľných hlavičiek, napr. pre 
štandardný T - tvar hlavičky, do ktorej je potrebné 
vybrúsiť nový tvar alebo rohový rádius a podobne.
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MASAM sa zaoberá návrhom a výrobou 
špeciálnych meracích kalibrov podľa 
požiadaviek zákazníka. Materiál kalibru je 
prevažne z tvrdokovu alebo rýchloreznej 
ocele. Zákazník si môže definovať rôzne 
špecifikácie prevedenia kalibrov (dĺžky 
kontrolných častí, popis a značenie 
dobrej, zmätkovej časti a pod.). Kalibre 
ponúkame aj ako súčasť vysoko-presných 
špeciálnych rezných nástrojov MASAM 
pre kontrolu vyrábaných dielcov a tvarov 
ako kompletné riešenie k výrobe otvorov.

ŠPECIÁLNE MERACIE KALIBRE 4



PONUKA PVD POVLAKOV:

V dôsledku zvyšujúcich sa nárokov na kvalitu pro-
duktov a na rýchlosť vývoja nových technológií si 
aj proces obrábania vyžaduje neustále zlepšova-
nie. Jedna z hlavných príčin v procese zlepšovania 
sú rezné materiály, ktoré dokážu výrazne zvyšovať 
efektivitu obrábania. Nemôžeme však zabúdať aj 
na ďalšie veľmi dôležité aspekty rezných nástro-
jov ako vhodná geometria a rezné podmienky.
V neposlednom rade treba prízvukovať, že dnešné 
rezné materiály bez nanášania vhodných povlakov 
by neboli vhodné na väčšinu súčasných aplikácií.

Povlakované spekané karbidy kombinujú dobré 
vlastnosti substrátu a povlaku, pričom ich účelom je 
zlepšovať rezné vlastnosti nástroja a  odolnosť voči 
opotrebovaniu. Masam dnes pre svoje rezné ná-
stroje ponúka zákazníkom širokú škálu povlakov. Je 
veľmi dôležité správne zvoliť a aplikovať taký povlak, 
ktorý bude optimálnym riešením pre požadovanú 
funkciu nástroja počas jednotlivých technologic-
kých operáciách a  technológiách obrábania. Naša 
spoločnosť v  zákazníckom aplikačnom riešení pre 
špeciálne rezné nástroje navrhne použitie povla-
ku na základe všetkých vstupných kritérií v danom 
procese. Na aplikáciu povlaku sa berie najmä do 
úvahy jeho hrúbka, tvrdosť, koeficient trenia, ad-
hézia a  taktiež ich odolnosť na oxidáciu a  abráziu. 

1. TiN + AlTiN + Si – povlak je tvorený troma vrs-
tvami, každá zložka má špecifické vlastnosti. Použitie 
vrstvy TiN zabraňuje tvoreniu adhéznych prejavov 
opotrebovania, ktorá je použitá spolu s vrstvou Al-
TiN kvôli vysokej húževnatosti a tvrdosti. Poslednú 
zložku daného povlaku tvorí extrémne tvrdá nano-
kompozitná vrstva Si. Charakteristická farba povlaku 
je zlatá.

Aplikačné využitie TiN + AlTiN + Si – Aplikáciu 
povlaku je možné vidieť pri vysokolegovaných oce-
liach s tvrdosťou nad 60 HRC. Vhodné použitie je 
taktiež smerované na obrábanie ťažkoobrobiteľných 
materiálov. Povlak má svoje uplatnenie aj pri vyšších 
rezných rýchlostiach a suchom obrábaní. 

3. TiAlSiN – Nanokompozitný povlak antracitovej 
farby vyniká najmä pre svoju extrémnu oxidačnú 
odolnosť, odolnosť proti opotrebovaniu a vysokú 
tepelnú odolnosť. Povlak TiAlSiN dosahuje tvrdosti 
okolo 3400 HV a maximálnu pracovnú teplotu na 
úrovni 900 °C.

Aplikačné využitie TiAlSiN predstavuje nový smer 
pre suché, tvrdé, vysokorýchlostné obrábanie a ob-
rábanie veľmi abrazívnych materiálov. Povlak TiAl-
SiN je považovaný za pomerne univerzálny a jeho 
použitie sú aplikácie ako frézovanie, vŕtanie, vystru-
žovanie. 

4. TiAlN – AlTiN – Nanovrstvový gradientný povlak 
tvorený vrstvou s plynulou zmenou zloženia s vyso-
kým obsahom hliníka. Maximálna pracovná teplota 
je približne 800 °C a tvrdosť povlaku sa pohybu-
je okolo 3000 HV. Rozdiel medzi TiAlN a AlTiN je 
v percentuálnom zložení obsahu prvku v povlaku. 
Charakteristická farba povlaku je čierno – fialová.

Aplikačné využitie TiAlN – AlTiN je veľmi široké naj-
mä kvôli univerzálnej akosti povlaku. Vhodný je pre 
stabilné rezy počas obrábania abrazívnych materiá-
lov pri širokej škále technolo-
gických operácií ako frézovanie, vŕtanie, hlboké vŕta-
nie, závitovanie a vystružovanie. Poznámka: možnosť 
prevedenia povlaku AlTiCN.

5. CrAlSiN – Nanokompozitný povlak s vysokým ob-
sahom chrómu, ktorý má veľmi dobrú tepelnú odol-
nosť. Daný typ povlaku má výraznú oxidačnú odol-
nosť pri vysokých pracovných teplotách - 1000 °C. 
Tvrdosť týchto povlakov dosahuje pomerne vysoké 
hodnoty nad 3500 HV.

Aplikačné využitie CrAlSiN je vhodné pri techno-
logických operáciách frézovania a vŕtania takých 
materiálov, ktoré sú náchylné na nalepovanie počas 
obrábania na nástroj.  

2. TiN + AlTiN + CrAlSiN – Jedná sa o PVD povlak, 
ktorý sa skladá z troch základných vrstiev. Prvá vrs-
tva je v priamom kontakte s nástrojom a je vyrobená 
z nitridu titánu (TiN). Druhá vrstva daného povla-
ku obsahuje AlTiN a ako posledná vrstva je nano-
kompozitná vrstva CrAlSiN. Záverečná nanokom-
pozitná vrstva disponuje veľmi vysokou tvrdosťou
a odolnosťou proti vnikaniu veľmi malých častí obrá-
baného materiálu. Stredná vrstva AlTiN má vynikajúcu 
húževnatosť. Charakteristická farba povlaku je modrá.

Aplikačné využitie TiN + AlTiN + CrAlSiN – Z hľa-
diska použitia sa odporúča tento druh povlaku pri 
obrábaní nerezových materiálov a kalených ocelí. 
Použitie je zamerané na veľmi náročné aplikácie pri 
obrábaní ťažkoobrobiteľných materiálov. 

1.
 T

iN
 +

 A
lT

iN
 +

 S
i

3.
 T

iA
lS

iN
 

4.
 T

iA
lN

 – 
Al

Ti
N

5.
 C

rA
lS

iN
2.

 T
iN

 +
 A

lT
iN

 +
 C

rA
lS

iN
 

5. POVLAKY22

POVLAKY5



6. TiN – Štandardný povlak TiN sa vzhľadom k svojím 
vyváženým vlastnostiam radí medzi bežne používa-
né povlaky. Výhoda povlaku je napr. v nízkej afinite 
na kovové materiály, s ktorou je spojená dobrá che-
mická stabilita. Tvrdosť povlaku je približne 2300 HV 
a max. pracovná teplota okolo 500 °C. Farba povla-
ku je zlatá. 

Aplikačné využitie povlaku TiN je pri obrábaní ma-
teriálov na báze železa počas menej náročných pro-
cesov. Veľmi časté použitie povlaku je pri odvaľova-
cích frézach a vrtákoch. 

7. TiCN – Gradientný povlak TiCN s nízkym koefi-
cientom trenia a veľmi dobrou húževnatosťou, odol-
nosťou voči opotrebovaniu aj pri vysokej tvrdosti na 
úrovni 3500 HV. Pracovná teplota povlaku je 400 °C. 
Charakteristická farba 
je modro – sivá.

Aplikačné využitie povlaku TiCN je rozhodne 
viacúčelové a pre tento účel je aj optimalizovaný. 
Najčastejšie aplikácie môžeme sledovať pri rezaní 
závitov a frézovaní. Poznámka: v kategórii viacúče-
lových povlakov ponúkame možnosť prevedenia 
TiCrN, TiAlCrN, CrN, ZrN.

8. TiSiN – Multivrstvový nanokompozitný povlak s tvr-
dosťou približne 3500 HV a max. teplotou 1100 °C. 
Vlastnosti povlaku sú zamerané na ochranu reznej 
hrany pred prenosom tepla, oxidáciou a abráziou.

Aplikačné využitie povlaku TiSiN je pri obrábaní 
veľmi tvrdých a abrazívnych materiálov napr. titán. 
Použitie môžeme vidieť aj pri výrobe ozubených ko-
lies s karbidovými nástrojmi a su-chom dokončova-
com a polodokončovacom frézovaní.

9. DLC – (Diamond Like Carbon – diamantu podob-
ný uhlík). Tvrdosť povlaku je pri tetrahedralnom 
amorfnom uhlíku na úrovni 5000 HV. Vyznačuje sa 
nulovým obsahom vodíka a neprítomnosťou mak-
ročastíc vo vrstve. Povlak je charakteristický extrém-
ne nízkym koeficientom trenia. Výhody povlaku sú 
v jeho nanášaní na geometricky zložitejšie nástroje 
a taktiež zachovávaní ostrej geometrie reznej hrany. 

Aplikačné využitie povlaku DLC sú najmä neželez-
né materiály. Prehľad materiálov na ktoré je použitie 
DLC vhodné pri rôznych technológiách sú (hliník, 
uhlík, meď, niektoré triedy titánu, PCB dosky, kom-
pozitné materiály, plasty, epoxidy, drevo).

10. AlCrBN –  Jedná sa o veľmi unikátny povlak s 
obsahom Bóru, ktorý je pripravovaný špecifickou 
technológiou magnetronového naprašovania a 
depozície pomocou nízkonapäťového oblúku. Táto 
technológia nám poskytuje prípravu povlaku vo veľ-
mi presných hrúbkach s nízkym koeficientom trenia. 

Aplikačné využitie povlaku AlCrBN je v širokej ob-
lasti najnáročnejších aplikácií v obrábaní s požia-
davkou na vysokú presnosť a kvalitu obrobeného 
povrchu. 
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TESTOVANIE POVLAKOV

5. POVLAKY24

Naša spoločnosť pri ponuke jednotlivých povlakov 
taktiež testuje ich vhodnosť pre konkrétne použi-
tie. Pre maximálne využitie rezných nástrojov pri čo 
najvyššej životnosti je potrebné stanoviť optimálne 
riešenie aj z hľadiska použitého povlaku. Nižšie je 
uvedené testovanie dvoch povlakov:

TiN + AlTiN + CrAlSiN a TiSiN pre konkrétnu ap-
likáciu pri suchom obrábaní uhlíkovej ocele. Boli 
porovnané tri stratégie kontúrovaného obrábania 
po stanovené kritérium opotrebovania, ktorým bol 
parameter drsnosti Ra = 1,6 µm. 

Na obrázku nižšie je možné vidieť grafické spraco-
vanie výsledkov jednotlivých povlakov pri rôznych 
stratégiách obrábania. Je vidieť ako sa pri rovnakých 
stratégiách líšia trvanlivosti pri rozdielnych pov-
lakoch. Výsledky môžeme zhrnúť nasledovne (straté-
gia č.1: 272 min vs 160 min
stratégia č.2: 160 min vs 85 min
stratégia č.3: 95 min vs 35min),
kde prvá hodnota prislúcha povlaku TiN + AlTiN 
+ CrAlSiN. Časové porovnanie je vzťahované na 
kritérium drsnosti. 

Na obrázku je taktiež uvedený príklad meraného 
parametra opotrebovania, ktorý úzko súvisí s dosa-
hovanou drsnosťou povrchu. V našom prípade bolo 
merané maximálne opotrebovanie chrbta. Je evi-
dentné, že rozdiel v drsnosti bol spôsobený výraz-
nejšou stratou povlaku TiSiN z povrchu nástroja pri 
daných podmienkach experimentu. Našou úlohou 
v danom teste bolo nájsť optimálne podmienky a vy-
užitie rezného nástroja. Pri iných rezných podmien-
kach alebo obrábanom materiáli môžu byť výsled-
ky daných dvoch povlakov presne opačné. Preto 
v spoločnosti MASAM neustále hľadáme optimál-
ne riešenie. K našim nástrojom sú dodávané na 
vyžiadanie aplikačné listy (kapitola 5), ktoré sú špe-
ciálne navrhnuté spolu s nástrojmi pre Vaše po-
užitie. Analýzu opotrebovania nástroja spoločnosť 
MASAM uskutočňuje pri realizácii servisu rezné-
ho nástroja. Zákazníkom v tomto smere ponúkame 
možnosť vypracovávania reportov, pre lepšie vy-
užívanie nástrojov a zvyšovanie ich trvanlivosti. Re-
porty opotrebovania sú bližšie opísané v kapitole 6. 

MERACIE ZARIADENIE ZOLLER – KONTROLA GEOME-
TRIE A OPOTREBOVANIA REZNÝCH NÁSTROJOV 



Aplikačné listy rezných nástrojov sú 
dodávané našim zákazníkom pre ich 
konkrétne použitie. Zákazník si môže 
vybrať z jednotlivých možností rezných 
rýchlostí podľa jeho aktuálnych potrieb, 
samozrejme s našim odporúčaním. 
Pri náročnejších procesoch, prípadne 
tvaroch rezného nástroja, sú aplikačné 
listy rozšírené o schematický postup vý-
roby alebo aj o rozdelenie hodnôt posu-
vových a rezných rýchlostí. Aplikačnom 
liste je taktiež opis navrhnutého povla-
ku k použitému obrábanému materiálu
a danej technológii. V prípade, že zákaz-
ník zadefinuje vo svojej požiadavke aj 
druh použitého obrábacieho stroja, tak 
aplikačný list obsahuje aj dodatočné in-
formácie k obrábaciemu stroju (spôsob 
upnutia a vyloženia, výkon, úprava rez-
ných rýchlostí na základe max. frekven-
cie otáčania vretena a pod.). 

MASAM sa okrem výroby rezných nástro-
jov zo spekaných karbidov venuje aj ich 
servisu. Z tohto dôvodu kontrolujeme 
opotrebovanie rezných hrán pomocou 
optických mikroskopov. Pre stále lepšie 
využívanie našich nástrojov ponúkame 
taktiež možnosť zákazníckych reportov 
stavu nástroja pred ostrením (kapitola 6).  
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Príklad zákazníckeho reportu z vŕtania si môžeme ukázať na obrázku uvedenom nižšie, ktorý je doplnený o 
snímky opotrebovaného vrtáku na chrbtovej časti.  Ako je všeobecne známe, opotrebovanie nástroja je v 
troch pásmach. V spolupráci s našimi zákazníkmi vhodne určujeme koniec trvanlivosti nástroja po zvolené 
kritérium. V tomto konkrétnom prípade bolo potrebné určiť koniec lineárneho  opotrebovania a zabrániť 
prechodu do pásma zrýchleného opotrebovania.

Na obrázku môžeme vidieť opotrebovanie chrbta 
v dvoch pásmach. Počas praktických skúseností sa 
stretávame často s oboma prípadmi pri požiadav-
ke na preostrenie nástroja. Vyradený nástroj po 140 
minútach rezu je samozrejme menej nebezpečný 
ako prípad vpravo, kde hrozí úplný lom nástroja. 
V prípade vyradenia pri 140 minútach máme stále 
príliš veľkú rezervu v trvanlivosti. Prípad zrýchlené-
ho opotrebovania, kde sa už rezná hrana výrazne 
deformuje po krátkom čase je veľmi neefektívny
a nebezpečný. V tomto prípade sme získali 20 minút 
práce nástroja do vyradenia, ale stratili sme jednu 
trvanlivosť, keďže bolo potrebné brúsiť väčšiu časť 

z reznej hrany. Toto tvrdenie podporuje aj všeobec-
ne známy vzorec na výpočet životnosti Ž = T.(n + 1) 
kde n je počet preostrení nástroja a T je trvanlivosť. 
Ak si to zhrnieme, je veľmi jednoduché kvôli 20 mi-
nútam stratiť jednu trvanlivosť na úrovni 200 minút. 
Reportovanie stavu nástroja pred ostrením je práve 
v zabránení takýmto prípadom. Výsledkom repor-
tov pre zvýšenie celkovej životnosti nástroja býva:

úprava rezných podmienok 
zmena času práce nástroja po koniec trvanlivosti
optimalizácie technológie (kapitola 7) 

7. REPORT26

REPORT7



Reporty poskytujeme svojim zákazníkom aj ako výsledok z testovania trvanlivosti rezných nástrojov po 
rôznych špecifických úpravách. Na obrázku uvedenom nižšie je príklad vypracovaného reportu z pravidel-
ných kvalitatívnych analýz tvrdokovových materiálov.

7. REPORT 27

Príklad reportu z pravidelných analýz polotovarov VHM

Na obrázku nižšie je príklad z merania opotrebovania reznej hrany nástroja
z realizovaného testu trvanlivosti.  
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OD ŠTANDARDU PO ŠPECIÁL 8
Hlavným výrobným programom, špecializáciou 
firmy ako aj témou katalógu sú špeciálne rezné 
nástroje. Našim zákazníkom okrem návrhu rezného 
nástroja a komplexnou podporou vieme jednom z 
ponúkaných reportov firmy, ponúknuť aj kalkuláciu 
a návratnosť špeciálneho riešenia na danú aplikáciu.

VÝHODY
1.	Možnosť použitia na viac druhov obrobkov. Jedná 

sa o tzv. univerzálne riešenie
2.	Nižšia cena nástroja vzťahujúca sa na 1 ks

NEVÝHODY
1.	Výrazne vyšší čas obrábania
2.	Výrazne vyšší čas prejazdov a výmen nástroja
3.	Vyššie celkové obstarávacie náklady na kompletné 

nástrojové vybavenie
4.	Vyššie náklady na držiaky a celkové upínanie 

nástrojov 
5.	Nástroje zaberajú viac miesta v zásobníku stroja
6.	Náročnejšie prepojenie jednotlivých plôch
7.	Celková nižšia efektivita a využiteľnosť strojného 

potenciálu

VÝHODY
1.	Výrazne nižší čas obrábania
2.	Výrazne nižší čas prejazdov a výmen nástroja
3.	Nižšie celkové obstarávacie náklady na kompletné 

nástrojové vybavenie
4.	Nižšie náklady na držiaky a celkové upínanie 

nástrojov 
5.	Špeciálnym riešením sa šetrí miesto v zásobníku 

stroja
6.	Jednoduché prepojenie jednotlivých plôch
7.	Celková  vyššia efektivita a využiteľnosť strojného 

potenciálu

NEVÝHODY
1.	Možnosť použitia zvyčajne len na jeden typ výrobku 
2.	Vyššia cena nástroja vzťahujúca sa na 1 ks

8. OD ŠTANDARDU PO ŠPECIÁL

ŠTANDARDNÉ RIEŠENIE MASAM ŠPECIÁL

Príklad výroby stupňovitého otvoru



V prípade presných vstupných informácií vieme zá-
kazníkovi poskytnúť report ohľadne výpočtu úspor. 
V tomto prípade máme modelový prípad na 1000 
kusovú výrobnú dávku pri strojných nákladoch na 
úrovni 35 €/hod. Návratnosť špeciálneho riešenia 
nástroja je už pri 210 ks bez ohľadu na fakt, že 210 
komponentov bolo vyrobených za 10 % času a ďalej 
sa uvažuje s tým, že nástroj je po 210 ks ďalej nepou-
žiteľný a nepreostriteľný. Bežne je ale možné nástroj 

preostriť na štandardný nástroj, prípadne iný tvar za 
úsporu polotovaru. 

Celkovo ale pri danej výrobnej dávke vieme ušetriť 
601 € a 15 h strojného času, z ktorého je samozrej-
mý ďalší finančný profit. Celkové navýšenie zisku 
spoločnosti je už vecou konkrétneho zákazníka na 
základe jeho hrubej hodinovej, resp. kusovej marže.

298. OD ŠTANDARDU PO ŠPECIÁL

Príklad výroby frézovaného profilu 

Náhľad na report úspor
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OPTIMALIZÁCIA TECHNOLÓGIE9

9. OPTIMALIZÁCIA TECHNOLÓGIE

Návrhu kombinovaného nástroja napr. vŕtanie + 
vystružovanie a pod.

Nahradenia štandardného a bežne používaného 
riešenia s riešením špeciálnym, kde navrhneme ná-
stroj s geometriou MASAM - určený na špecifické 
podmienky u zákazníka

Posúvanie schopností rezných nástrojov ako aj pro-
zákaznícky prístup smerovaný ku konkrétnej apliká-
cii je v spoločnosti MASAM prioritný. 

Na základe týchto skutočností sa nám úspešne darí 
optimalizovať a navrhovať u zákazníkov technológiu 
výroby a vhodné rezné nástroje. Ako príklad si môže-
me ukázať niektoré optimalizácie, ktoré pozostávajú z:



319. OPTIMALIZÁCIA TECHNOLÓGIE



Naša spoločnosť svojím zákazní-
kom v prípade požiadavky pos-
kytne aj návrh technológie na kľuč. 
V tomto smere máme skúsenosti 
s návrhom novej technológie 
výroby pre zavádzajúce projekty 
v jednotlivých spoločnostiach. 

V druhom prípade sa zameriavame 
na úpravu existujúcej technológie 
u zákazníka, kde hľadáme slabé 
miesta vo výrobnom procese a 
nahrádzame konvenčné riešenia 
pred riešeniami špeciálnymi. 
Na príklade uvedenom nižšie je 

možné vidieť komplexnú úpravu 
technológie u nášho zákazníka. 
V tomto prípade sme boli schopní 
dosiahnuť výraznú úsporu času 
nástroja v reze. Špeciálne rezné 
nástroje MASAM sa tak zaviedli 
do výrobného procesu ako vy-
soko produktívne riešenie.

V prípade požiadavky na návrh 
technológie na kľuč je potrebné 
do našej spoločnosti zaslať len 
výkres, prípadne CAD model 
výrobku. Následne navrhneme 
všetky potrebné rezné nástroje, 

upínače nástrojov ako aj obrobku 
a v prípade záujmu vyrobíme v 
našich priestoroch hotový diel 
podľa výrobnej dokumentácie. 

V poslednom kroku náš špecia-
lista odladí výrobu daného dielu 
v cieľovom výrobnom závode.  
Zákazník obdrží k technológii na 
kľúč od spoločnosti MASAM 
výrobné výkresy nástrojov, tech-
nologický postup výroby ako aj 
aplikačné listy ku každému 
nástroju samostatne.

NÁVRH TECHNOLÓGIE
NA KĽUČ

VÝRAZNÁ ÚSPORA ČASU V REZE!
PREVLÁDAJÚCE ZDVIHOVÉ 
OPERÁCIE – 2D KINEMATIKA 
OBRÁBANIA

REDUKCIA POČTU
REZNÝCH NÁSTROJOV

VÝRAZNÉ ZLEPŠENIE 
DRSNOSTI POVRCHU

KOMPLETNÉ SCHEMATICKÉ 
ZOBRAZENIE VÝROBNÉHO POSTUPU



RENOVÁCIA 
REZNÝCH NÁSTROJOV10

Spoločnosť MASAM sa vo svojom výrobnom 
programe zameriava aj na renováciu špeciálnych 
ako aj štandardných rezných nástrojov od rôznych 
výrobcov. Nástroje sú pred ostrením v našej 
spoločnosti dôkladne analyzované a v prípade 
potreby sú vyhotovené reporty ohľadne ich stavu pre 
ďalšie použitie. Týmito opatreniami zabezpečujeme 
maximálne využitie nástrojov po prvom nasadení v 
procese výroby. Graf kritérium opotrebovania nástroja 

na ostrenie znázorňuje časový vývoj opotrebovania 
chrbta nástroja a základne odporúčanie, kedy 
nástroje je a nie je nutné renovovať. V tomto prípade 
je evidentné, že musíme predchádzať najmä 
poslednému prípadu – neskoro, nevhodne vyradené 
z procesu, čo nemusí byť jednoduché, keďže 
hľadáme pásmo medzi lineárnym a zrýchleným 
opotrebovaním. Bližšie informácie je možné nájsť aj 
v kapitole 7, prípadne sa obrátiť priamo na našich 
odborníkov. 

Na obrázku je možné vidieť rezné 
hrany nástrojov pri dvestonásob-
nom zväčšení pred a po ostrení 
na 5D CNC brúskach. Nástroje sa 
nachádzajú v procese renovácie 
v stave po brúsení, kde ešte budú 
nasledovať rôzne dokončovacie 
operácie podľa spôsobu jeho finál-
neho použitia. Veľkosť odobratia 
materiálu z reznej hrany určuje 
vybraný špecialista MASAM na 
základe jej opotrebovania a vy-
hotovenej geometrie rezného 
nástroja. Ostrenie v našej spo-
ločnosti vo všeobecnosti delíme 
na štandardné (ostrenie z čelnej 
časti) a tvarové (kompletný tvar 
a geometria nástroja).

3310. RENOVÁCIA REZNÝCH NÁSTROJOV

Vrták Valcová fréza Záhlbník
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po po po

pred pred



V PRÍPADE AKÝCHKOĽVEK 
OTÁZOK A POŽIADAVIEK...
V prípade, že Vás katalóg špeciálnych rezných 
nástrojov oslovil, neváhajte nás kontaktovať. Na 
vypracovanie návrhu rezného nástroja je postačujúci 
vyrábaný tvar na obrobku v pdf. alebo akýkoľvek 
formát CAD modelu. Samozrejme je možné zaslať 
špecifikáciu aj v takom prípade, že už disponujete 
výkresovou dokumentáciou konkrétneho nástroja. 
Tento variant dokumentácie je následne spracovaný 
naším vývojovo – konštrukčným oddelením, ktoré 
navrhne vhodnú kombináciu reznej geometrie, 
povlakov a aplikačné riešenie na daný proces. 

Ak sa nachádzate v situácii, že poznáte požadované 
rozmery rezného nástroja, ktorých princíp kótovania 
je znázornený v každej sekcii ponúkaných nástrojov, 
je možné nám zaslať dopyt na základe našich 
Nástrojových formulárov. Formuláre sú voľne dos-
tupné na internetovej stránke www.masam.sk  alebo 
Vám ich vieme spätne zaslať na základe mailovej 
požiadavky. 
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POŽIADAVKA ZÁKAZNÍKA

NÁVRH NÁSTROJA

SIMULÁCIA

VÝPOČET

OVERENIE
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ZÁKAZNÍK

PROJEKT - POŽIADAVKA

OPTIMALIZÁCIA

TiN+AlTin+CrAlSiN t= 130 min

TiSiN po t = 80min

NÁVRH OK
NÁVRH NOK

REPORT

APLIKAČNÁ 
PODPORA
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TESTOVANIEKONTROLAVÝROBA

NÁVRH      RIEŠENIE

MASAM KOMPLEXNÉ 
RIEŠENIE 

1. ASD DAYS Paris, na tejto výstave sme 
vystavovali už po tretíkrát. Výstava je 
určená pre spoločnosti, ktoré pôsobia v 
leteckom, vesmírnom a obrannom 
priemysle. Sú to kontraktačné stretnutia 
pri bilaterálnych rozhovoroch. Výstava 
nie je zameraná pre laickú verejnosť.

http://www.asddays.aero/

2. METALLEXPO 2017 Moskva. Výstava 
zameraná hlavne na ruský trh a trhy 
strednej Ázie v oblasti metalurgie, oceliar-
skeho priemyslu a pre dodávateľov 
technológii.

http://www.metal-expo.ru/ru

3. METALOOBRABOTKA 2018 Moskva. 
Výstava, ktorá je zameraná na strojné 
obrábanie a rezné náradie.

http://www.metobr-expo.ru/

4. ADS SHOW 2018 Bordeaux – 
Mérignac. Výstava, ktorá je určená iba 
pre držiteľov certifikátu AS 9100. Usporia-
dava sa každé 2 roky a je zameraná pre 
letecký a obranný priemysel.

http://www.adsshow.eu/
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