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2022-2

PREHLED NOVYCH PRODUKTU A ROZSIRENi RADY

Mitsubishi Materials se dUsledné zaméFuje na specifické potfeby zakaznikd, aby lépe vyhovél vyzvdm moderniho
primyslu zpracovani kov(. V tomto katalogu jsou uvedeny véechny nové produkty a rozsifeni fady nastrojl
DIAEDGE pro soustruzeni, frézovani a vrtani.

SOUCASNE, INOVATIVNi, KONKURENCESCHOPNE

POZNAMKA: Katalog novinek 2022-2 (N032) dopliiuje obecny katalog C009 a obsahuje véechny nové produkty
a rozsireni Fady, které byly spustény po vydani aktualniho obecného katalogu. Toto vydani tedy plné nahrazuje
vSechny novinky vydané v katalogu 2022-1 (N031).



DIA 'EDGE

i
<
2%
-
<
>
T
)
=
)
7p)
-
b
<




REJSTRIK
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SOUSTRUZNICKE NASTROJE

GY
Britové desticky GY 1.2 mm a monoblok drzaky pro obrabéni malych presnych soucasti.
Desti¢ky GY 1.5 mm /2.0 mm /2.5 mm /3.0 mm s Ghlem bfitu 8° a 15°.

MS7025
PVD povlak pro vysoce presné obrabéni malych soucasti z nerezovych oceli.

BC8220
BC8220 - PCBN sorta pro vSeobecné obrabéné kalenych oceli.

Novy utvarec BR pro excelentni kontrolu trisky pri dokoncovani a odstranovani uhlikatych vrstev,

vysokovykonné obrabéni a obrabéni do 1 mm ap.

MP/MT9000
ISO soustruznické VBD pro obrabéni tézce obrobitelnych materiald.
MP9025 PVD sorta pro 7° pozitivni VBD - rozsireni pro ISO-S soustruzeni.

GW MONOBLOK DRZAK
Rozsireni systému GW o monoblok drzak a VBD o Sifce 2.39 mm.
K dispozici rdzné utvarece pro uhel bfitu 5° a 8°.

MONOLITNI FREZY

SERIAVQ
VQJCS / VALCS - Nové monolitni frézy s lamacem trisek a s nestejnomérnou geometrii.
VAN4 / 6MVRB - Monolitni frézy s rohovym radiusem pro obrabéni slitin na bazi niklu.

iMX
iMX-C6HV-C - Typ s rohovym radiusem a se stfedovym chladicim kanalkem, 6 zubd,
nepravidelna Sroubovice.

VFR
Rozsireni rady VFR2XLB - Optimalni pro dokoncovani hlubokych kapes.

FREZY S VYMENITELNYMI VBD

WSF406W

Novy M- utvarec ageometrie Wiper.

Oboustranna VBD s pozitivni geometrii s nizkym Feznym odporem
vysoce efektivni frézovani litiny.

AJX
Nové nastréné, Sroubovatelné a stopkové frézy s ultra jemnym délenim.
Rozsireni multifunkéniho frézovani.

VRTACI NASTROJE

DSAS
Nové velikosti monolitnich karbidovych vrtakd s vnitFnim chlazenim pro HRSA materaly.

MINI DVAS
Monolitni tvrdokovovy vrtak série TRISTAR.
Tuhy, spolehlivy a presny.
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RADA GY

SIROKY VYBER DRZAKU A DESTICEK POUZITELNYCH PRO
ROZMANITE APLIKACE ZAPICHOVANI

Daléi informace...

B140

www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B140/
https://mhg-mediastore.net/B140/

RADA GY

SIROKY VYBER DESTICEK

UPICHOVANI

SAdS

Utvarec GU Utvarec GS Utvare¢ GM Utvare¢ R/L05-GM  Utvare¢ R08-GS Utvarec R15-GS GL utvarec
(Pro tazné oceli) (Nizky posuv) (Stredni posuv) (Stredni posuv) (Nizky posuv) (Nizky posuv) (Pro hlinikové
slitiny)

ZAPICHOVANI

SV

Utvarec GU Utvare¢ GS Utvare¢ GM GFGS GL utvarec
(Pro tazné oceli) (Nizky posuv) (Stredni posuv) (Pro kalené (Pro hlinikové
materialy) slitiny)
PRO MULTIFUNKCNIi ZAPICHOVANI KOPiROVANi/ZAHLUBOVANi
Utvare¢ MF Utvare¢ MS Utvare¢ MM Utvare¢ BM
(Dokoncovéani) (Nizky posuv) (Stredni posuv) (StFedni posuv)
= = 0 7o) o o o

Utvareé s S a = = o = S S

g 2 & g g g 2 g g

-3 -3 > > = =z o Z I 4 =
Utvarec GU v v v
Utvarec GS v v v v v
Utvare¢ GM v v v v v v
Utvarec GL v
Utvarec MF v v v v
Utvare¢ MS v v v v
Utvare¢ MM v v v v v v
Utvarec BM v v v v v v
Polotovar desticky v v v

Ploché ¢elo [PKNB) v




RADA GY

SIROKY VYBER DRZAKU A DESTICEK POUZITELNYCH PRO
ROZMANITE APLIKACE ZAPICHOVANI

VNEJSi « CELNi DRZAKY

Odpovidajici adaptéry k riznym moduldrnim drzakim s rdznymi rozméry.

))"JMZU mm
710 mm ' 725 mm
712 mm 7 25x32 mm
716 mm 732 mm 716 mm

Monolitni typ

Je mozné dosahovat rGznych hloubek z&pichu pomoci
jednoho nastroje pouzitim riznych moduldrnich
planzet.

Vnéjsi zapichovani Celni zapichovani

VNITRNi DRZAKY

720 mm 725 mm 725x32 mm, 732 mm

Typ s modularni planZetou

RGzné velikosti ¢elnich zapichd pomoci mnoha
moduléarnich planzet.

Siroka fada drzak( dostupnych od nejmensiho priméru
25 mm.

Monolitni typ Typ s modularni planzetou

Min. obrabény Min. obrabény

primér primér
825, 932 240, 950,
260, 970

Kratké typy stopek jsou standardné skladem.

Monolitni typ

?

I

Kratka

Typ s modularni planzetou

Standardni Kratka Standardni



RADA GY

MONOLITNi DRZAKY PRO VNEJSi ZAPICHOVANI A PRO
STROJE SWISS TYPE

Monoblokovy drzak
720 mm x 20 mm
225 mm x 25 mm

. Tvrdé sedlo desticky

Upinani Sroubem

Pro stroje Swiss type

: 2bFita desticka
. Sitka desticky 2.0-8.0 mm



RADA GY

INOVATIVNi UPINACi SYSTEM PRO SOUSTRUHY SWISS
TYPE ZAJISTUJE SPOLEHLIVE ZAPICHOVANI

VELMI SPOLEHLIVE UPNUTI DESTICKY

Spolehlivé zamky v lGzku uzamykaji desticku a Konvexni geometrie zajistuje vysokou presnost upnuti.
zabranuji jejimu pohybu.

MONOLITNi DRZAKY PRO STROJE SWISS TYPE
AUTOMATIC

Nova geometrie s velmi zlepSenou stabilitou vylucuje vibrace a rozmérové odchylky a tim odstranuje problémy
pri upichovani.

DELKA VYLOZENi KOMPATIBILNi S AUTOMATY SWISS TYPE

Délka hlavy nastroje koresponduje s maximalnim obrabénym primeérem stroji CNC Swiss type a stroji
s revolverovou hlavou.

LH

|l »|
< >




RADA GY

VLASTNOSTI VYSOKOPEVNOSTNIHO DRZAKU PRO
SOUSTRUHY SWISS TYPE

ZESILENA UPINACIi CAST

zesilena konstrukce upinaci ¢asti zabranuje vzniku vibraci.

ZESILENE TELESO NASTROJE

Ohybani nastroje zplsobené Feznym odporem je velmi snizeno.

Analyza prostrednictvim simulace Analyza prostrednictvim simulace Analyza prostrednictvim simulace
Namérena odchylka: 0.044 mm Namérena odchylka: 0.013 mm

ZESILENi UPNUTI DESTICKY

Vylepsené LGzko desticky zabrafnuje deformacim a odchylkdm na obrobku.

— L —

. 1

1
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NEW

RADA GY

NOVE VLASTNOSTI

NizZKY ODPOR/UTVAREC PRO NiZKY POSUV

GS utvarec pro thel nastaveni 8° a 15°
Diky vy$si presnosti rozmérl bylo dosaZzeno mensiho poctu stredovych vystupkU a lepSiho opracovani.

REZNY VYKON

SUS304 - porovnani upichovani a zbytkt materialu

DOKONCENE UPICHNUTI

GY Dosazeni vystupku na stfedu: 0.49mm, Rz 0.009 mm
GS utvarec

NEDOKONCENE UPICHNUTI

Konvencni A Dosazeni vystupku na stfedu: 0.58 mm, Rz 0.043 mm

NEDOKONCENE UPICHNUTI

Konven¢ni B Dosazeni vystupku na stfedu: ¢ 1.42 mm, Rz: 0.015 mm
Material SUS304 g16mm
Nastroj C:W =2mm .
Uhel nastaveni 15°
Ve (m/min) 100
fz (mm/ot.) 0.03
ZpUsob obrabéni Mokré obrabéni




RADA GY

REZNY VYKON PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

SNIZENi VYCHYLENi DRZAKU

Vysoka tuhost nastroje snizuje vibrace a diky tomu se zlepSuje jakost opracovani a snizuje se vznik stredovych
vystupkd.

GY drzak

0.10

0.08 —

0.06 —

0.04 —

Hodnota vychyleni drzaku (mm)

0.00

GY Konvencni A Konvencni B

zatizeni

hodnota vychyleni
LX * néstroje

13



RADA GY

REZNY VYKON PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

POROVNANI KVALITY OPRACOVANI PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

Vysocepevnostni drzak potlacuje vibrace a vychyleni nastroje, dosahuje vyssi kvality opracovani.

14

GY drzak
Rz 1.8 ym

Rz 5.6 pm

Konvencni A

Material SUS304 g25mm
CW=2mm
Nastroj RE =0.2 mm
16 x 16
Ve (m/min) 120
fz (mm/ot.) 0.10

Zplsob obrabéni

Mokré obrabéni




RADA GY

REZNY VYKON PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

POROVNANi PRESNOSTI 0BROBKU PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

GY drzak

Barevné rozliseni odchylky

Konvencni

20 pm
Material SUS304 25mm
CW=2mm
Nastroj RE =0.2 mm
16x 16
Ve (m/min) 120
fz (mm/ot.) 0.10

ZpUsob obrabéni Mokré obrabéni




DESTICKY

Objednaci kod cw RER/L CDX L Geometrie

RT9010
RT9020
VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmér sedla
Tolerance

DRAZKOVANI / UPICHOVANI

(GY2M0200D020N-GU oo o D 200 %003 02 197 20.70 Utvare&GU
GY2M0239E020N-GU e o E 239 003 02 198 2070 [Protainéoceli
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 %003 02 195 20.70 *
GY2MO0300F030N-GU oo o F 300 003 03 193 2070 -
GY2M0318F030N-GU oo o F 318 +003 03 193 2070 | AN
GY2MO0400G030N-GU oo o G 400 004 03 242 25.45 Q:—{
GY2MO0475H040N-GU oo o H 475 004 04 242 25.5 RE cox
GY2MO0500H040N-GU oo o H 500 =004 04 242 25.65 N
GY2M0600J040N-GU oo o J 600 004 04 242 2545 ] H
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2545 I S
MEM GY2MO120B010N-GS o0 B 120 003 0.1 122 1470 UtvaieGS
GY2M0150C010N-GS o0 C 150 003 01 134 1470 (Nizkyposuv]
(GY2M0200D020N-GS oo o D 200 %003 02 187 20.70
GY2MO0239E020N-GS oo o E 239 %003 02 185 20.70
GY2MO0250E020N-GS oo o E 250 %003 02 185 20.70
GY2MO300F020N-GS oo o F 300 003 02 185 2070
GY2MO0318F020N-GS oo o F 318 003 02 185 20.70
GY2M0400G020N-GS oo o G 400 004 02 239 2565 oS
GY2MO475HO30N-GS oo o H 475 004 03 239 2565 5| (g
GY2MO0500H030N-GS oo o H 500 %004 03 240 25.45 RER cox
GY2MO0600J030N-GS oo o J 600 004 03 241 2545
GY2M0635J030N-GS oo o T 635 004 03 261 2565 M E
GY2MO0800K030N-GS o0 K 800 004 03 291 30.50
GY1M0200D020N-GM e @ ee D 200 003 02 2070 Utvaie GM
GY1MO0250E020N-GM e x @@ E 25 1003 02 ~ 2070 [Stfedniposuv]
GY1MO0300F030N-GM e @ e e [ 300 003 03 - 2070
GY1MO0400G030N-GM e ©e© e e G 400 %004 03 = 25.65 REL\tU-%
GY1MO0500H040N-GM e o e e H 500 004 04 - 565 3 O
RER{;D.OS
"
L
GY2M0150C020N-GM @ee® @ e e C 150 003 02 139 1470 UtvarecGM
GY2M0200D020N-GM @e®@e0e® e D 200 003 02 194 2070 [Stredniposuv)
GY2MO0239E020N-GM e0ee0e® @e [ 239 003 02 194 2070
GY2MO0250E020N-GM e0e0@® ee [ 25 003 02 194 2070
GY2MO0300F030N-GM eee0ee® @60 F 300 003 03 194 2070
GY2M0318F030N-GM eee0ee® @60 F 318 003 03 194 2070 REL
GY2M0400G030N-GM @0 00® @60 G 400 004 03 244 2565 g,:\_
(@GN
GY2MO0475H040N-GM @000 @60 H 475 004 04 243 2565 Y
GY2MO0500H040N-GM @000 @e H 500 004 04 243 2565
GY2MO0600J040N-GM @000 @60 J 400 004 04 243 2565
GY2M0635J040N-GM o000 o0 . 435 w00 04 243 2565 M
GY2MO0800K050N-GM oo o @ @® K 800 004 05 293 3050

N
&

16 @® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku.



DESTICKY

Objednaci kod cw RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmér sedla
Tolerance

o o
— N
o o
o O
E =
x o

DRAZKOVANI / UPICHOVANI

GY2G0200D005N-GL @ D 200 002 005 195 21.05 GL utvare¢
GY2G0250E005N-GL @ E 250 1002 0.05 19.1  21.05 [Prohlinikové slitiny]
GY2G0300F005N-GL @ F 300 002 005 189 21.05 REL

CDX ‘
B s
UPICHOVANI
GY1M0200D020R05-GM o0 D 200 003 0.2 ~ 2080 Utvafe& R/L05-GM
GY1M0200D020L05-GM * @ D 200 003 0.2 - 2080 PSIRL 5°
GY1MO300F030R05-GM o0 F 300 003 03 - 2085 |
GY1MO0300F030L05-GM X F 300 003 03 - 2085 5%
RER+0.05
|
L
Zobrazena leva desticka.
GY2M0200D020R05-GM o0 D 200 =003 0.2 19.5 20.80 Utvaiel R/L05-GM
GY2M0200D020L05-GM ) D 200 003 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM (X E 250 1003 02 19.5 20.825 REL
GY2M0250E020L05-GM o0 E 250 003 02 195 20825 AN
GY2M0300F030R05-GM (X F 300 003 03 19.5 20.85 U:\W
GY2M0300F030L05-GM o0 F 300 003 03 195 20.85
GY2M0400G030R05-GM (X G 400 004 03 245 2585 CDX
GY2M0400G030L05-GM o0 G 400 004 03 245 2585
GY2M0500H040R05-GM X H 500 =004 04 245 2595 L
GY2M0500H040L05-GM o0 H 500 +0.04 0.4 245 2595 Zobrazena prava desticka.
MET GY2M0120B010R05-GS * * B 120 £0.03 0.1 1222 1470 Utvare¢ R/LO5-GS [Nizky posuv)
PSIRR 5°
- CDX _
[EM GY260150C010R08-GS (X C 150 £0.02 0.1 1317 1520 Utvafed ROB—GSllekyposuv]
NET GY2G0200D020R08-GS (X D 200 %003 02 1885 21.30
MEY GY2G0250E020R08-GS o0 E 250 003 02  19.04 21.50 %—
=T GY2G0300F020R08-GS ) F 300 003 02 1862 2150 PSC'RD§8°
&M GY260150C003R15-GS o0 C 150 £0.02 003 1317 1520 Utvafed R15—GS[lekyposuv]
NEM GY260150C010R15-GS (X C 150 £0.02 0.1  13.17 15.20
NET GY2G0200D003R15-GS (X D 200 £0.03 003 1885 21.30
NET GY2G0200D010R15-GS o0 D 200 003 0.1 1885 21.30
MEW GY2G0250E003R15-GS X E 250 003 0.03 19.04 21.50 PSIRR 15°
MEM GY2G0250E020R15-GS o0 E 250 003 0.2  19.04 21.50 CDX
GY260300F003R15-GS o0 F 300 003 003 1862 21.50 m
NEN GY2G0300F020R15-GS (X F 300 003 02 1842 21.50

N
&

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DESTICKY

Objednaci kod cw RER/L CDX L LE Geometrie

RT9010
RT9020
VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmér sedla
Tolerance

ZAPICHOVANi

GY1G0200D020N-GFGS [ ] D 2.7 [Prokalené
GY1G0239E020N-GFGS ([ ] E 239 +0.03 0.2 — 2070 2.7 materialy)
GY1G0250E020N-GFGS [ ] E 250 +0.03 0.2 — 20.70 2.7

GY1G0300F020N-GFGS [ ] F 3.00 =%0.03 0.2 — 2070 2.7 REL—E
GY1G0318F020N-GFGS [ ] F 3.18 +£0.03 0.2 — 2070 2.7 %F?%]
GY1G0400G020N-GFGS [ ] G 4.00 +0.03 0.2 — 2565 2.7 ER
GY1G0475H020N-GFGS [ ] H 475 +0.03 0.2 — 2565 27 ANL 7OA"\‘R ”
GY1G0500H020N-GFGS [ ] H 5.00 =+0.03 0.2 — 25,65 27 'g =N
GY1G0600J020N-GFGS [ ] J  6.00 +0.03 0.2 — 2565 2.7 L

MULTIFUNKCNi ZAPICHOVANI
GY2G0200D020N-MF
6Y260224D015N-MF*'
GY2G0239E020N-MF
GY2G0250E020N-MF
GY260274E020N-MF*'
GY2G0300F020N-MF
GY2G0300F040N-MF
GY2G0318F020N-MF
GY2G0318F04ON-MF
GY2G0324F020N-MF*'
GY2G0400G020N-MF
GY2G0400G040N-MF
GY2G0400GO8ON-MF
GY260424G020N-MF*'
GY2G0475H020N-MF
GY2G0475H040N-MF
GY2G0475H080N-MF
GY2G0500H020N-MF
GY2G0500H040N-MF
GY2G0500H080N-MF
6Y260524H020N-MF*'
GY2G0600J020N-MF
GY260600J040N-MF
GY2G0600J080N-MF
GY260631J020N-MF*'
GY26G0635J020N-MF
GY2G0635J040N-MF
GY2G0635J080N-MF
GY2M0200D020N-MS
GY2M0250E020N-MS
GY2MO0300F020N-MS
GY2MO0300F040N-MS
GY2MO0400G020N-MS

200 %002 02 195 21.05 — Utvafed MF
224 002 015 19.8 2105 — (Dokoncovani)
239 002 02 192 2105 —
250 +0.02 02 194 2105 —
274 002 02 197 21.05 —
300 002 02 195 21.05 —
300 002 04 193 21.05
318 002 02 195 21.05
318 002 04 193 21.05
324 002 02 195 21.05
400 002 02 249 2595
400 002 04 247 2595
400 002 08 243 2595 —
424 $002 02 249 2595 —
475 002 02 244 2595 —
475 002 04 242 2595 —
475 002 08 238 2595 —
500 +0.02 02 244 2595 —
500 +0.02 04 242 2595 —
500 002 08 238 2595 —
524 002 02 244 2595 —
6.00 002 02 244 2595 —
6.00 002 0.4 242 2595 —
600 +0.02 08 238 2595 —
631 +0.02 02 244 2595 —
635 +0.02 02 244 2595 —
635 002 0.4 242 2595 —
635 002 08 238 2595 —
200 003 02 191 2070 — Utvafe& MS
250 0.03 0.2 19.1 20.70 — (Nizky posuv)
300 +0.03 02 192 2070 —
300 +0.03 04 189 2070 —
400 004 02 242 2565 —

(% (% (0 0|00 0 0 O 0 x x X 0 0 0 0 0 x 0 o6 e e e

® O 0 0 O 0 0 O 0 0 x| X (*x 00 O 0 0 06 06 0 x x| *x 0 0 e e o x x o6 e o o e e
® O O 0 0 0 0 0 0 0 x* X X 0 0 0 0 0 0 0 o6 x x| 06 o0 6 e o x x o6 e e o x e e

® O O 0 0 0 0 0 0 0 X X X O 0 0 0 0 0 0 o0 x x|+ 6 o6 6 e o x xx oo e o x e e
( B BN BN BN BE BE BE BN BN J

Xl || Q|@|MmMTMM|O|«|||l |||l T|T|T|IT|IT|T|T||@|@/a|Mm|Mm|(m|m|T|m|{m(m|O|O

GY2M0400G040N-MS 400 £0.04 04 239 2565 — LN
GY2M0500H040N-MS 5.00 +0.04 0.4 239 2565 — 5:/_
GY2MO500HO80N-MS 500 +0.04 0.8 235 2565 — RER
GY2M0600J040N-MS 6.00 +0.04 0.4 239 2565 —

GY2M0600J080N-MS 6.00 £0.04 0.8 235 2565 — .

GY2MOBOOKOBON-MS C ) 8.00 0.04 0.8 285 3050 — L

*1 &itka zapichu odpovida pojistnému krouzku. N
&

18 @ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DESTICKY

Objednaci kod cw RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmér sedla
Tolerance

o o
— N
o o
o O
E =
x o

MULTIFUNKCNi ZAPICHOVANI

GY2M0200D020N-MM @0 0e@ ©ee D 200 003 02 191 2070 Utvaiec MM _
GY2M0250E020N-MM ©ee0ee® @@ £ 25 :003 02 191 2070 Stiedniposuv) =% 4
GY2M0300F020N-MM ©e00e@ @@ F 300 003 02 191 2070

GY2M0300F040N-MM ©e00e@ @ee F 300 003 04 189 2070

GY2MO300F080N-MM @000 ©ee F 300 003 08 185 2070

GY2M0400G020N-MM ©0 00 060 G 400 004 02 241 2565

GY2M0400G040N-MM @000 OO G 400 004 04 239 2565

GY2M0400G08ON-MM ©0 00 @0o C 400 004 08 235 2565 REL\
GY2MO500H040N-MM o000 e H 500 004 04 239 2665 3| [
GY2MO500H080N-MM @000 @0 H 500 004 08 235 2565 RER
GY2M0600J040N-MM @000 060 . 600 004 04 239 2565

GY2M0600J08ON-MM @000 060 J 6400 004 08 235 2565

GY2MO80OKO8ON-MM @000 o0 K 800 00 08 285 3050 B4
GY2M0800K120N-MM oo o ® ® K 800 004 12 281 3050
KOPIiROVANi/ZAHLUBOVANIl

GY2M0200D100N-BM @0 @@ ©ee D 200 003 100 195 2090 UtvaiedBM

GY2M0250E 125N-BM @000 @0 E 25 100 125 193 2090

GY2MO300F 150N-BM @000 ©ee F 300 003 150 190 2090

GY2M0318F159N-BM @000 ©e60 F 318 003 15 189 2090

GY2M0400G200N-BM @000 © 60 G 400 004 200 234 2580

GY2M0475H238N-BM @000 OO0 H 475 004 238 229 2580

GY2MO500H250N-BM @000 © 0 H 500 004 250 228 2580

GY2M0600J300N-BM @000 ©e60 J 600 004 300 225 2590

GY2M0635J318N-BM @000 @60 J 635 004 318 223 2590

GY2MO8OOK400N-BM oo o ® ® K 800 =004 400 265 3080

BEZ UTVARECE

GY2B0220D020N o0 ° D 220 =010 0.2 —  21.05 Ploché celo

GY2B0250D020N o0 ° D 255 %010 0.2 — 2128 1
GY2B0270E020N o0 ° E 270 1010 0.2 — 2105 o
GY2B0300E020N () ° E 305 1010 02 — 2128

GY2B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 — 2105

GY2B0360F020N o0 ° F 365 010 02 — 2128

GY2B0420G020N o0 ° G 420 %010 0.2 — 2600 Typse?2bfity

GY2B0460G020N o0 ° G 465 %010 02 — 2618

GY2B0520H020N o0 ° H 520 =£0.10 0.2 — 2600 REL *2
GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 0.2 - 218z [N
GY2B0655J020N o0 ° J 655 010 0.2 — 2600 RER

GY2B0680J020N o0 ° J 685 010 0.2 — 2618 . 5
GY2B0880OK020N o0 ° K 885 010 0.2 — 3088 L

GY1B0220D020N o0 ° D 220 010 0.2 — 2107 Typs1bfitem

GY1B0270E020N o0 ° E 270 010 02 — 2110 REL

GY1B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 —  21.00 g_
GY1B0420G020N ) ° G 420 £0.10 0.2 — 2586 RER

GY1B0520H020N o0 ° H 520 =010 0.2 — 2590 . H
GY1B0655J020N o0 ° J 655 010 0.2 — 2590 L

*2 Desti¢ky bez utvaie&e vybruuje zakaznik.

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku. 19
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NEW

RADA GY

VNEJSi NASTROJE PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

VYBER DESTICEK
[
'E = Typ destitky
N3
® &
B GY: Utvarec vyobrazen nize
C GY: Utvarec vyobrazen nize
D G Utvarec vyobrazen nize
E GY{ Utvarec vyobrazen nize
F GY: Utvarec vyobrazen nize

Pro multifunkéni utvarec

Pro upichovaci utvarec

MF MsS MM BM

CW [dokonéovani)  (nizky) (stfedni]  (kopirovani)

Rozmér
sedla

kruhova VBD

05-GS 08-GS 15-GS 05-GM
cwW (nizky) (nizky) (nizky) (stredni)

Rozmér
sedla

R R R R/L

2.00 [ J [ J [ J

B 1.20 *

2.24

o

1.50 [ J [ J

2.39

lw)

2.00

E 2.50

2.74

2.39 [ J [ J [ J

2.50

3.00 [ J

RE 0.2

3.00 o [ J [

3.18 o o [ J

RE 0.4

RE 0.8 [

3.18 [ J

RE 0.2 [ J

RE 0.4

3.24 [

Pro zapichovaci/upichovaci utvarec

GU GS
cwW (pro mékkeé oceli) (nizky)

GM GL GFGS

(stFedni) (hlinik) (kalené oceli)

Rozmér
sedla

Neutralni Neutralni

Neutralni Neutralni Neutralni

B 1.20 [

o

1.50

D 2.00

2.39

2.50

3.00

3.18

SPRAVNE POUZITi UTVARECE GS

Prvni doporuceni

Snizeni Fezného odporu

_
-

Uhel nastaveni
PSIRR = 0°

Lepsi odolnost proti vylomeni

Uhel nastaveni
PSIRR = 8°

Snizeni vzniku otfepl a stfedového vystupku
_
<+

Uhel nastaveni
PSIRR = 15°

Lepsi odolnost proti vylomeni




NEW

RADA

GY

OMEZENi MAXIMALNi HLOUBKY ZAPICHU PRO
SOUSTRUHY SWISS TYPE

Pri pouziti monolitniho drzaku na strojich Swiss type je maximalni
hloubka zapichu limitovana prdmérem obrobku.

Max. hloubka
zapichu

Obrobek

Primeér

E 8
£ 4
3
5 ¢
& 5
N
L 4
o)
33
< 2
< j
£ 1 |- GYSRIL10104X00-308
. I 1
0 1619 30 45 104
Primér obrobku (mm)
— 12
€
IS 11
= 10
3
= 9
S
z 8
"7
e 6
S 5
L 4
i. 3
£ 2|~ GYSRIL1212JX00-(:12
’| -
0 [ 1]
0 242628 37 45 91
Préimér obrobku (mm)
16
€ 15 v
14
E 3 AY
£ 7
= 10 \
& "
N
g 8 ——
=] 6
° 5
< 4
x 3
$ 2| GYSRIL1616JX00-1116
1
0 [ |
0 3344 84 272 ®

Primér obrobku (mm)

Max. hloubka z&pichu (mm)

Max. hloubka z&pichu (mm)

Aby nedoslo k

e kolizi, je max. hloubka zapichu

omezena pramérem obrobku.

10
9
8
7
6
5
4
3
o —
2 7GYSR/L101(‘)J)‘(OO—‘:_F=1O
1
! ]
0 2023 30 53 95
Prdmér obrobku (mm)
13
12
11
10
9
8
7
6
5
4
3
2 *GYSR/|71‘616‘JX00-"§::}13
1
0 L[] \ 1
0 263053 112 180 ©

Pramér obrobku (mm)

21
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NEW

RADA GY

UPICHOVANI

POSUV NA OTACKU

Utvarec R05-GS

Utvarec R08-GS

c F— o F———
5 5
(o] [0}
QB QB
> >
€ €
S D{— y D{—
o o
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
f (mm/ot.) f (mm/ot.)
Utvarec¢ R/L05-GM
C+—
°
T FA—
2]
9
g E
N
& p——
0 0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/ot.)
& f (mm/ot.)
Utvareé PSIPR Smér 3 5 5 5
posuvu Rozmér sedla D Rozmeér sedla E Rozmeér sedla F Rozmeér sedla G
R05-GS 5° R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03-0.09 0.03-0.10 —
R05-GM 5° R/L 0.05-0.15 0.06-0.17 0.07-0.20 0.08-0.23




NEW
NEW

NEW
NEW

NEW
NEW

NEW

RADA GY

VNEJSi DRZAKY PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

cbx
=
*|El el B
b LF
LH
1 K 2 L
\\.\Q\V %Q’\Q
2 E T
T I
LH3 &
uy

Objednaci kéd g o cw cox cutpia oM H B LF LH LH3 HF HBH Obr.
S posuvu L
e 3 &
[} (2]
GYSR1010JX00-B08 R ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-B08 8 " L ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-B08 R ) 12 12 120 195 — 12 = 2
GYSL1212JX00-B08 L ) 12 12 120 195 — 12 — 2
GYSR1212JX00-B12 5 120 1 ” R ° 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-B12 L ° 12 12120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-B08 R ) 16 16 120 250 — 16 = 2
8 16
GYSL1616JX00-B08 L ) 16 16 120 250 — 16 — 2
GYSR1616JX00-B13 - ” R * 16 16 120 250 — 16 = 2
GYSL1616JX00-B13 L * 16 16 120 250 — 16 — 2
N
24 gV
&

23



NEW

GY ZAPICHOVACI SERIE PRO
VNEJS| SOUSTRUZENI NA
STROJICH SWISS TYPE

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST (PRO VNEJSi ZAPICHOVANi A UPICHOVANI)

Material Tvrdost Nastrojovy material Vc
VP20RT 155 (100-220)
Nizkouhlikova ocel <160HB VP10RT 170 (110-230)
NX2525 150 ( 90-210)
VP20RT 120 ( 80-180)
VP10RT 140 ( 90-190)
160-280HB
MY5015 180 (110-250)
Nelegovana ocel NX2525 120 ( 70-170)
Legovand ocel VP20RT 100 ( 60-140)
VP10RT 110 ( 70-150)
>280HB
MY5015 150 ( 90-210)
NX2525 95 ( 55-135)
) ) VP20RT 100 ( 60-140)
Korozivzdorna ocel <270HB
VP10RT 110 ( 70-150)
VP20RT 120 ( 80-180)
& i Pevnost v tahu
Seda litina <300MPa VP10RT 140 ( 90-190)
MY5015 120 (140-300)
VP20RT 100 ( 60-140)
e Pevnost v tahu
Tvarna litina <300MPa VP10RT 110 ( 70-150)
MY5015 150 ( 90-210)
Hlinikova slitina Obsah
(A6061, 7075) Si<5 % RT9010 250 (200-500)
Hlinikova slitina Obsah
(AC4B) 5 %<Si<10 % R ZE (205
Hlinikova slitina Obsah
(ADC12, A390) Sis10 % RT9010 150 (100-200)
MP9015 70 ( 40-100)
. o MP9025 60 ( 30- 90)
Zaruvzdorné slitiny - VP20RT 45 ( 30~ 60)
Titanové slitiny
VP10RT 55 ( 40~ 70)
RT9010 55 ( 40- 70)
Kalena ocel >50HRC BC8110 100 ( 80-120)

1. Pro VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 a MY5015 se doporucuje mokré obrabéni.



MS7025

NASTROJOVY MATERIAL S POVLAKEM PVD
PRO VYSOCE PRESNE OBRABENi A OBRABEN| MALYCH SOUCASTI



https://mhg-mediastore.net/B275/
https://mhg-mediastore.net/B275/
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MS7025

TRANSFORMACE OBRABENI
NA AUTOMATICKYCH SOUSTRUZiCH SVYCARSKEHO TYPU

Prvnimi dily, které se obrabély na automatickych soustruzich Svycarského typu, byly soucastky do hodinek. Brzy

se jejich pouziti rozsitilo na obrabéni elektrickych dilt do domacich spotrebicd, tiskaren a také na automobilové
soucastky, jako jsou senzory a dily elektrifikacni techniky. Vysoka presnost soustruhl Svycarského typu se uplatnila
také pri obrabéni dild nezbytnych pro kazdodenni Zivot. Mezi né patri napriklad robotické a lékarské implantaty

i jednoduché, ale ddlezité dily pro vodovodni kohoutky. Rozsireni typl obrobkd neni jedinou modernizaci, nutnosti
se stala jesté vySSi presnost, produktivita a kvalita.

vV DUSLEDKU ZMEN MATERIALU A GEOMETRIE SOUCASTi VZNIKLY NOVE PROBLEMY, KTERE POTREBUJI
RESENI:

¢ Komplexni tvary obrobku

o Cim dal obtiZn&ji obrobitelné materialy
e UZSi tolerance rozméra

AR
ANALRNERLY ]

SPOLECNOST MITSUBISHI MATERIALS SE ZAVAZALA VYVIJET A UVAODET NA TRH NOVE NASTROJE, KTERE
MAJi TAKOVE SCHOPNOSTI A PRIZPUSOBIVOST OBRABECIM STROJUM, KTERE SI ZAKAZNiCI PREJi:

* Vyvoj novych povlakl prizplsobenych materialim
obrobkl a metodam obrabéni

e Optimalizace narlstku, odolnost proti opotfebeni a
lomdm

¢ Vlysoce presné obrabéni, které je umoznéné vyvojem
vysoce kvalitnich geometrii Feznych hran




MS7025

VYRAZNE VYLEPSENA ODOLNOST PROTI TVORBE NARUSTKU A
OPOTREBENI| PRI OBRABENI| S NiZKYM POSUVEM UMOZNENE
PRESNEJSIM VICEVRSTVYM NANOPOVLAKEM

VICEVRSTVY NANOPOVLAK

Kombinaci vrstvy s vysokou kluznou schopnosti a vynikajici odolnosti proti tvorbé nartstku a vrstvy s vysokou
tvrdosti a vy$si odolnosti proti opotrebeni, kterd potlacuje postupné opotrebovani na nanourovni, se vyrazné snizuje
poskozeni vrstvy a vyrazné se zvy$uje odolnost proti nardstku a opotrebeni.

Vicevrstvy nanopovlak ZvétSeny obrazek BéZny vicevrstvy povlak

UCINKY VRSTVY S VYSOKOU KLUZNOU SCHOPNOSTI

Vrstva s vysokou kluznou schopnosti na nanourovni potladuje tvorbu hran zpsobenou navarovanim trisek,
ke kterému dochazi pri obrabéni s nizkym posuvem, a navic sniZuje vyskyt skvrn na obrobeném povrchu.

DRSNOST POVRCHU

Nardstek

MS7025 Konvenéni

27
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MS7025

REZNY VYKON

POROVNANIi CELNiCH OBROBENYCH PLOCH POMOCI 3D ANALYZY

Dosahuje stabilniho obrabéni i pri celnim obrabéni, kde mize dochazet ke zméné rezné rychlosti.

Material obrobku: JIS S45C

Dobra kvalita povrchu

Konven¢ni Zmény kvality povrchu, které zpdsobuji stopy
po obrabéni

Material obrobku: JIS SUS304

:..,-"_'

Konvenc¢ni Drsnost se mlze vyskytovat v oblasti nizkych
otacek (blizko stredul).

Obféz?k celniho soustruzeni Material obrobku VySe uvedena poznamka
Prdmeér obrobku —
16 mm Desticka DCGT11T302

Ve max. (m/min) 100

Ve =100 m/min
f (mm/ot.) 0.02
i
ap (mm) 0.2
Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)




MS7025

REZNY VYKON

SROVNANi ZMENY ROZMERU PRI OBRABENI S NiZKYM POSUVEM

Pri obrabéni s MS7025 pri nizkych posuvech se snizuji rozmérové zmény a zlepSuje se kvalita obrobeného povrchu.

Material obrobku: JIS SUS440C

0.04 Zména rozmérd
Namérena zména rozmérd vychazi z prvni obrobené
soucasti

0.03 l

// .................... -

Material obrobku X105CrMo17 (DIN 1.4125)
Desticka DCGT11T301

Zména rozmérd (mm)
o
o
N

0 10 20 30 40 50 Ve [m/min) 70
Pocet obrabé&nych dill (ks) f(mm/ot.) 0.02
ap (mm) 1.5
Rezny reZim Mokré obrabéni (olej)
Po obrobeni 40 dill

MS7025 Konvenéni A Konvencni B

Material obrobku: ELCH2S

4
° l Material obrobku ELCH2S
40 /- Destika DCGT11T302
35 —r Ve (m/min) 240
E % f (mm/ot.) 0.03
2 ap (mm) 0.3
> 25 ”
€ / Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)
e 20
: /
> 15
1S
10 4 __—®
5 L —
0
0 100 200 300 400 500
Pocet obrab&nych dill (ks)
Po obrobeni 500 dill

MS7025 Konvenéni A Konvencni B

B : Nastroj Mitsubishi Materials [l A = B: Konvencni



MS7025

ROZSAH APLIKACI

MS7025
MS9025

Material Rezny rezim Nastro;_o'vy M

material

Plynuly fez M10

Nizky M20
Korozivzdorné _ MS7025

M

oceli I Stredni 59025 30

Vysoky M40

Prerusovany rez M50

SPRAVNA OBLAST POUZITi PRI OBRABENi NEREZOVE OCELI

Ve (m/min)

11

MS7025

0.05

f (mm/ot.)



MS7025

IDEALNI DESTICKY PRO SOUSTRUZENI{ MALYCH DiLU

Rohovy radius s minusovou toleranci.

. i DCGT117302 M R-SN 02M R 0.2 mm (R 0.15- R 0.20 mm)
Objednaci kod

DCGT11T304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NOVY SYSTEM UTVARECU PRO CELNi SOUSTRUZENI

csececcccssee Z3kFivena Fezna hrana
Utvarec FS-P
Pro malou hloubku rezu

ZakFivena Fezna hrana snizuje rfezny odpor

a umoznuje plynuly odvod trisek. UmoZnuje také
dobry pocatecni vstup do obrobku a odolava
vibracim a kmitani béhem obrabéni.

cesecccccceces Vygoka sténa utvarece

Vysoka sténa utvarece trisek zajistuje spravné
oddélovani tfisek a zabranuje poSkozeni obrobku
pri odvadeéni trisek.

ececccecccccccccsscc e Le§tén|' (zrcadlovy povrch]

Utvarec LS-P
Pro stfedni az vysokou hloubku rezu

Vyrazné se zlepSuje odolnost proti navarovani
a odvadéni trisek.

eseeceee Velka dutina

Velka dutina zlepsuje odvod trisek pri velkych
hloubkach Fezu a potlacuje jejich ucpavani.

ececccccccece Paralelni Fezna hrana

Paralelni Fezna hrana vyrazné zvysuje odolnost
proti lomu pri vysokych hloubkach Fezu.

MIMORADNE KVALITNI BRIT

Technologie, kterad poskytuje mimoradnou rozmérovou stabilitu a snizuje tvorbu otrepd.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Konvenéni Rz=0.61pm
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SYSTEM UTVARECU - POZITIVNI DESTICKY

‘ Charakteristiky

Tolerance

Profil - geometrie

DOKONCOVACi OBRABENI

PRVNi VOLBA PRO KONECNOU UPRAVU PRI

; PR ; R Spicka
£ b4 OBRABENI TITANOVYCH SLITIN _ 3 14 jﬁ\/
Idedlni pro slitiny kobaltu a chromu a slitiny médi. E 9
Ostra hrana vytvari dobry povrch obrabéné plochy. - Hibet
Zakfivené ostf umoziiuje hladky odvod tFisky. © 1 9°
FS-P Lapovanim horniho povrchu ziskate zrcadlovy povrch 0 01020304
pro lep&i odolnost proti navafovani. f (mm/ot.]
G
« P 3
DOKONCOVANI £ 14 Hrbet
Zakladni utvare€ pro fizeny odvod tFisky. E2
Ostry brit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené S
plochy D
SRF 0 01020304
f (mm/ot.)

LEHKY REZ

LEHKE OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH

I AUTOMATECH -
- Navrzeno s rovnobéznymi reznymi hranami.

e
/ 2

G - Dosahuje stabilni kontrolu trisky v Sirokém rozsahu od %
© 1

nizké az po stfedni hloubku fezu. Lestény (zrcadlovy)
LS-P povrch britové desticky velmi zlepSuje odolnost proti 0 :

tvorbé narlstkl a prodluZuje Zivotnost nastroje.

STREDNi REZ

b STREDNi OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH 6
AUTOMATECH Ed
G _ Rovnobézny utvarec. £ \
Vynikajici kontrola odvodu tFisek pri nizké az stredni rychlosti &2 |
R/L-SN posuvu. 0
f (mm/ot.)

Hrbet

20°ﬁ\ﬁ




MS7025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

M
G tfida
CCGH/CCGT
_RE _
AN
EPSRN\./ L€ s 7

80°

Objednaci kéd @ § Ic S RE*' D1
b
CCGT060201M-FS-P F [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Nominalni hodnota (max.) 36 'V?

(X4

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

M
G tFida
CCGH/CCGT
RE
a
AN
EPSR\/ |_IC s 7

80°

Objednaci kéd @ @ g Ic s RE™' D1
2
CCGT060201M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L ([ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301M-LS-P L ([ ] 9.525 3.97 0.1 L4
CCGT09T302M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.2 44
CCGT09T304M-LS-P L [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T30TMR-SN M [ 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304MR-SN M ([ ] 9.525 3.97 0.4 L4
*1 Nominalni hodnota (max.) 3 'V?

(X4

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MS7025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

M
G trida

DCGT

EPSR
55¢

@ & &

FS-P

R-SRF

LS-P

Objednaci kéd @ @ § Ic S RE™ D1
2

DCGT070201M-FS-P B () 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F ® 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FS-P F [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF B (] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F ® 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT070201M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.2 bk
DCGT11T304M-LS-P L (] 9.525 3.97 0.4 A
*1 Nominalni hodnota (max. N

( ) % 'Xc’

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



MS7025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

5 ®

G trida R/L-SN

DCGT

RE _
- =)

B

; AN

=1

[*]

EPSR 7
550

n
Objednaci kéd @ S Ic S RE*' D1
g
DCGT070201MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SN M o 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Nominalni h t .
ominalni hodnota (max.) % '{3
r A4 r
o
7° POZITIVNI DESTICKY (S DIROU)
M ®
G tFida LS-P
VCGT -
e e
RE 3
=h
EPSR c 5| ’;ON
350 =
&
Objednaci kéd @ @ e Ic S RE™' D1
g
VCGT110301M-LS-P L [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
*1 Nominalni hodnota (max.) 34 'V?
(4
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MS7025

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Rezné podminky: @: Stabilni fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez

@ @ Nastrojovy

Material Vlastnosti Podminky @ material ‘ Vc f ap
F MS7025 FS 60 (40 - 100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Austenitické korozivzdorné F MS7025 R/L-F 60 (40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
oceli L MS7025 LS-P 60(40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 60(40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60(40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Feritické a martenzitické B F MS7025 R-SRF 60 (40 -100) 0.01-0.08 0.1-0.5
Korozivzdorné oceli L MS7025 LS-P 60 (40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
L MS7025 R-SN 60 (40 -100) 0.01-0.08 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 80 (40 -160) 0.02-0.08 0.2-18
Elektromagneticke Tvrdost F MS7025 R-SRF 80(40-160) 0.03-0.08 0.1-0.5
korozivzdorné oceli 230HBW
(SUS440C, SUS420J2 atd.) L MS7025 LS-P 80 (40 - 160) 0.02-0.10 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 80 (40 - 160) 0.01-0.10 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60(40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.4
Precipitacné vytvrzované F MS7025 R-SRF 60(40- 80) 0.01-010 0.1-05
korozivzdorné oceli <450HB B 004-010 02-30
(5US630, SUS631 etc.) L MS7025 LS-P 60 (40 - 80) 0.04-0. 2-3.
M MS7025 R-SN 60 (40- 80) 0.03-0.10 0.3-3.0




MS7025

PRIKLADY APLIKACI

=
Material obrobku X105CrMo17 (DIN 1.4125) —
Desticka DCGT070202M-FS-P (MS7025) l
Komponenta Ventil
Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 58
f (mm/ot.) 0.04
ap (mm) 0.15
Rezny rezim Mokré obrabénf (olej) MS7025

Ve srovnani s béznymi vyrobky je »
Vysledek rozmeérova presnost stabilni a Konvencni
je zachovana vysoka kvalita obrabéni.

T T
500 1000 1500

Material obrobku X14CrMoS17 (DIN1.4104)
Desticka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Komponenta Soucasti hridele
Pouziti Vnéjsi a celni, plynulé soustruzeni G
Ve (m/min) 130
f (mm/ot.) 0.03 l
ap (mm) 0.56
Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)
Vysledek Zlepsila se kontrola tfisek avkvvalité o
obrobeného povrchu je rovnéz vynikajici.
Material obrobku X6Cr17 (DIN1.4016)
Desticka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Komponenta Strojni soucasti Pra—
Pouziti Vnéjsi a celni, plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 100 l
f (mm/ot.) 0.06
ap (mm) 0.25
Rezny rezim Mokré obrabéni (olej)

Potlacenim navarovani trisek se snizuje
Vysledek poskozeni Fezné hrany a zlepSuje se
kvalita povrchu.

Vyse uvedené pfiklady pouZiti pochdzi z obrobk zékaznikd, proto se mohou lisit od doporucenych feznych podminek.



RADA BC8200

NOVA GENERACE POVLAKOVANEHO NASTROJOVEHO
MATERIALU PKNB PRO OBRABENi KALENE OCELI



https://mhg-mediastore.net/B249/
https://mhg-mediastore.net/B249/

RADA BC8200

BC8210

PRO PLYNULY A LEHKY PRERUSOVANY REZ

VYSOKORYCHLOSTNi OBRABENi S MIMORADNOU ZIVOTNOSTi NASTROJE

Vhodny pro plynuly az lehky prerusovany rfez. BC8210 se vyznacuje vynikajici odolnosti proti vydrolovani, odolnosti

hrany a otvoru proti opotrebeni, ¢imZ poskytuje stabilni proces obrabéni za vysokorychlostnich podminek obrabéni.

NOVY POVLAK PVD PRO DLOUHOU ZIVOTNOST NASTROJE

Kombinace nové vyvinutého povlaku na bazi ALCrSiN, ktery absorbuje narazy, a povlaku na bazi TiAlSiN, ktery ma
vynikajici odolnost proti opotrebeni, poskytuje stabilni odolnost proti opotrebeni pfi provadéni plynulych az lehce
prerusovanych rez.

cecsececsccececceces 7\at3 barva usnadiuje identifikaci pouzitych britd.

seccescesesssceseses \ynjkajici odolnost proti vydrolovani.
Absorbuje narazové sily.

seessecscescessesses Vynikajici odolnost proti opotrebeni
a a otéruvzdorna vrstva.

- EERXRTTTEETRITPRIPES Zlepsena prilnavost k substratu PKNB
zabranuje odlupovani.

jeecesessesessesesses \ysokd odolnost proti tvorbé vymolu na Cele a
vydrolovani.
Mimoradny slinuty substrat BC8210.
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RADA BC8200

BC8220

PRO UNIVERZALNi OBRABENI

DOSAHUJE VYNIKAJICi ZIVOTNOSTI NASTROJE V SIROKE SKALE REZNYCH PODMINEK

Velmi vhodny pro Sirokou oblast pouziti od plynulého aZ po tézky prerusovany rez. Ma rovnéz vynikajici odolnost
proti tvorbé vymolu na cele a lomu diky nové bazi materidlu PKNB a spolecné s novym povlakem vyrazné
prodluzuje Zivotnost nastroje.

NOVY PVD POVLAK S IDEALNi ROVNOVAHOU ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENIi A VYDROLOVANi

Model BC8220 vyuziva novy, specialné vyvinuty, vicevrstvy PVD povlak. Vysoké Urovné odolnosti proti vydrolovani

a opotrebeni se dosahuje mnohem lepSi prilnavosti mezi substratem a povlakem. Spolecné se snadnou identifikaci
pouzitych britd diky pozlacenému hornimu povlaku TiN dosahuje model BC8220 vysokého vykonu a spolehlivosti

v Sirokém rozsahu aplikaci obrabéni tvrzené oceli.

" cecsececsccececcecee 7(at4 barva usnadiuje identifikaci pouzitych britd.

seccescscescsseseses \ysoka odolnost proti opotrebeni a vydrolovani.

sesceccececcscescses ZlapSend prilnavost k substratu PKNB zabranuje
odlupovani.

cessecescececcececes Vysokd odolnost proti tvorbé vymolu na cele a
vydrolovani.
Mimoradny slinuty substrat BC8220.



BC8210

REZNY VYKON

POROVNANIi PLYNULEHO REZU

Desticka NP-CNGA120408652 BC8210 80
Material obrobku DIN 20Cr4 70 P
Ve (m/min) 200 /
f (mm/ot.) 0.1 £ o /
o 1
ap (mm) 0.2 > 50 /s
Rezna kapalina Suché obrabéni 8 /
< 40
c
E /
BC8210 snizuje opotrebeni hrany a zachovava % 30 //'/"
dobrou kvalitu povrchu. S 20
10 /
0 1 1 1 1
200 400 600 800
Jednotkovy strojni ¢as (s)
3.0
25
E_ _/\.\
B 2.0 — — =
2 //—\/
S 15
>
8 //
g 1.0
5
05
0 1 1 1
200 400 600
Jednotkovy strojni ¢as (s)
POROVNANi LEHKEHO PRERUSOVANEHO REZU
Destitka NP-CNGA120408VA2 BC8210 100
Material obrobku DIN 20Cr4 90
Ve (m/min) 160 80
f(mm/ot.) 0.1 é_ 70
ap (mm) 0.2 2
- 2 60 o
Rezna kapalina Suché obrabéni e /
Z 50 —
9] /
Qo
& 40
BC8210 poskytuje vynikajici odolnost proti 2 4 ,/0’/
;s oy o
vydrolovani. //
20 //
10
0

Vydroleni po 360 sekundach
obrabéni

[l BC8210 M Konvenéni

200 400 600 800
Jednotkovy strojni &as (s)
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BC8220

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI VYLOMENIi PRI STREDNE PRERUSOVANEM REZU

Desticka NP-CNGA120408VA2 BC8220
Material obrobku DIN 20Cr4

Ve [(m/min) 250

f (mm/ot.) 0.15

ap (mm) 0.1

Rezna kapalina Suché obrabéni

Model BC8220 ma vynikajici odolnost proti
vydrolovani a lomu.

0 100 200 300 400 500
Zivotnost nastroje s lomem (s)

K lomu doslo po 210 sekundach
obrabéni

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI VYLOMENI PRI TEZCE PRERUSOVANEM REZU

Desticka NP-CNGA120408VA2 BC8220
Material obrobku DIN 20Cr4

Ve (m/min) 200

f(mm/ot.) 0.05

ap (mm) 0.1

Rezné kapalina Mokré obrabéni

BC8220 ma ve srovnani s konvencnimi produkty | |
vylepSenou odolnost proti vydrolovani. 0 100 200 300 400 500 600 700
Zivotnost nastroje s lomem (s)

Vydroleni po 180 sekundach obrabéni

42 Il BCcs210 A B C : Konvenéni nastroj



RADA BC8200

RADY PKNB DESTICEK BC8200 S POVLAKOVANIM

400

300

200

100

Zadny ehky tredni 8rky
VHODNE PRO
cH €H €H £

PRERUSOVANY REZ - - - ~ ¢
VHODNE PRO m
CASTE NARAZY TP it T
Nizky Vysoky
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RADA BC8200

PRIPRAVA HRAN (HONOVANI)

K dispozici je cela fada mozZnosti Upravy britu pro vSechny aplikace.

Typ pro VA honovani se zlepSenou odolnosti proti lomu pro vysoké rychlosti Fezu a posuvu.

GS

FS

0.13
0.1 0.13 :
; : —
Pro velmi malé hloubky fezu 159 : HETE — 258
yT\RO.[H PT\Ro.m \™~ R0.01
P 0 GA oz VA 0.13 TA
Pro véeobecné obrabéni i25 ! 0\
\>_rooz | 30° R0.04 35\~ Ro.03
027GH: 027 TH
Tézky prerusovany rez

—
Vhodnost pro preruSovany rez ’ ’ f F v
— N — —— '
Zadny Lehky Stiedni Tézky

Plynuly Fez Univerzalni

Pro odolnost proti
lomu

Prerusovany rez

Univerzalni rez Univerzalni rez Velky posuv a Vysoke rychlostia Univerzalni rez Velky posuva
hloubka posuv hloubka
BC8210 FS GS GH TS
BC8220 GA GH VA TA TH




RADA BC8200

VLASTNOSTI VBD

UTVAREC

Utvarec BR byl zaveden za Ucelem dosazeni lepSi kontroly trisky a vétsSi hloubky rezu.
Siroky vybér utvarecu je k dispozici pro Sirokou $kalu obrabécich aplikaci.

1.2

1.0 4
E 0.8
£
2
Q0 0.6
g o
= UTVAREC BM
S 0.4
2 o

UTVAREC BF
0.2
0 0.1 0.2 0.3

Posuv (mm/ot.)

Systém utvarecu pro vynikajici odvod tFisky pFi dokonéovani, odstranéni cementovanych
vrstev, obrabéni s vysokym zatiZzenim a tvrdé-mékké obrabéni.

UTVAREC BR (BC8220)

Umoziiuje méné rezl a zlepsuje kontrolu trisky pri vétsich hloubkach rezu.
Uhel Cela a stupnovity utvarec dobre tvaruje trisku a umoznujé velky rozsah hloubky rezu.

Doporucené rezné podminky:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/ot.) <0.3
ap (mm) 0.6-1.0 \
Uhel cela hrana utvarece
Uhel cela
Dosazeni idealni kontroly tFisky také pri vétsi hloubce rezu.
Rezny vykon
Material DIN 20Cr4 (60 HRC)
g Desticky BR-CNGM120408TA2
E_ Ve (m/min) 200
f(mm/ot.) 0.1/0.3
ap (mm) 0.6/1.0
ZpUsob obrabéni Suchy fez

f(mm/ot.)
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RADA BC8200

VLASTNOSTI VBD

UTVAREC BM (BC8220)

Perfektni kontrola tfisky pfi obrabéni se stfedni hloubkou Fezu. (0.3-0.8 mm)

Doporucené rezné podminky:

Ve [m/min) 80-200
f(mm/ot.) <0.3
ap (mm) 0.3-0.8

hrana utvarece

Rezny vykon

Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
E Desticky BM-CNGM120408TA2
E_ Ve (m/min) 160

f(mm/ot.) 0.1/03

ap (mm) 0.4/0.8

Zplsob obrabéni Suchy Fez

f (mm/ot.)

UTVAREC BF (BC8210, BC8220)

Dosahuje excelentni kontroly tFisky pri dokoncovani s hloubkou rfezu 0.3 mm a méné.

Doporucené rezné podminky:

Ve (m/min) 80-200

f (mm/ot.) <0.3

ap (mm) 0.1-03 hrana utvarece
Vnéjsi soustruzeni Vnitrni soustruzeni Rezny vykon

i‘v" T £ Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
:"'l' " J‘.Il'ﬂ. - ¥ Desticky BF-CNGM120408TS2

Zplsob obrabéni Suchy fez

it | LI
- - o "dl"ﬂ

—

Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 120
f(mm/ot.) 0.3 f(mm/ot.) 0.3
ap (mm) 0.2 ap (mm) 0.2




RADA BC8200

OPTIMALIZOVANA TECHNOLOGIE SUBSTRATU

SUBSTRAT PKNB VYKAZUJE PEVNOST A ODOLNOST PROTI TVORBE VYMOLU NA CELE

Substrat PKNB obsahuje zaruvzdorné pojivo s mimoradné jemnym zrnem.
Tim je potladeno vydrolovani i tvorba vymold na Cele a je podporena delsi Zivotnost nastroje.

RADY BC8200 / BC8100 KONVENCNI

Rezna sila Rezna sila

Sily rozptylené radialné Sily rozptylené linedrnim smérem

Stfednézrnny
PKNB

Jemnozrnny
PKNB

Makrocastice
pojiva

Pojivo s
ultramikrocasticemi

Pojivo s ultramikrocasticemi pro PKNB desticky s povlakovanim i bez povlakovani zabranuje tvorbé linearnich
trhlin, které mohou zptsobovat nahlé lomy.

POZITIVNi DOPAD NOVE VYVINUTEHO, ZARUVZDORNEHO POJIVA

Tvorba vymolu na Cele je vyrazné snizena diky pouziti Zaruvzdorného pojiva.
Tim se potlacuje vydrolovani, tvorba vymolu na cele a lom.

RADA BC8200 KONVENCNI

¥ : Joale o
T PI T | ad 9
o0

0 e} o
SniZeni opotiebeni cela Postup vzniku vymold
Potlacuje opotrebeni pojiva teplem vznikajicim pFi S postupem opotFebovani pojiva se obnaZzuji a ztraceji
rezani. Castice PKNB.
RADA BC8200 KONVENCNi
Malé opotrebeni cela Velké opotiebeni cela

Vymol na cele
Maly . Velky



DESTICKA WIPER

Hladici ploska

ZLEPSENi DRSNOSTI POVRCHU OBROBENE PLOCHY

Za stejnych obrabécich podminek, jaké plati pro konvenéni utvarece (s vyjimkou rychlosti posuvu,
kterd je vyssi) dochazi ke zlepSeni drsnosti povrchu obrobené plochy.

ZVYSENIi EFEKTIVITY

Vysoké rychlosti posuvu neznamenaji pouze zkraceni strojnich ¢asu, ale téZ umoziuji spojit hrubovaci
a dokoncovaci operace.

PRODLOUZENi TRVANLIVOSTI NASTROJE

ZvysSeni rychlosti posuvu zkracuje casy potfebné na obrobeni jedné soucasti, coz znamenad, Ze kazdou
destickou lze obrobit vice soucasti. Vysoka rychlost posuvu navic snizuje tfeni, a tim zpomaluje rozvoj
opotrebeni a zvySuje trvanlivost nastroje.

ZLEPSENE UTVARENI TRISKY
Pri obrabéni s vysokou rychlosti posuvu dochazi k zvétSovani tloustky trisky, kterd se tak snadnéji
ldme, a tudiZ je lépe utvarena.

DOPORUCENE REZNE PODMINKY A VYKON

VYSOCE PRESNE DOKONEOVANi VYSOKORYCHLOSTNi OBRABENI
0.5
Bez konstrukce Wiper S konstrukci Wiper Bez konstrukce Wiper S konstrukci Wiper
0.4
e N
£ 0.3
2 Vysoka
0.2
Ry=3.2 ym Ry=1.0 um Ry=12.2 ym Ry=1.2 um rychlost
_ _ posuvu
Rezna rychlost: 100 m/min Rezna rychlost: 100 m/min 0.1 —
Posuv: 0.1 mm/ot. Posuv: 0.3 mm/ot.
Hloubka rezu: 0.1 mm Hloubka rezu: 0.1 mm
Suchy rez Suchy rez 0 0‘_1 d.2 6_4 0.5
f(mm/ot.)

REZNY VYKON

20
Desticka NP-CNGA120408
Material obrobku Kalena ocel (HRC 60) E
Zplsob obrabéni Neprerusované ;: 15
Ve (m/min) 120 o
f(mm/ot.) Razny §_ 10
ap (mm) 0.1 ‘g
Rezné kapalina Suché obrabéni '§ 5
3
0 1
0.30
f (mm/ot.)
- WL-Wiper
48 —A— Bez wiper

------- Teoreticka drsnost povrchu obrobené plochy



KOMBINACE UTVARECE BF
A DESTICKY WIPER WS

Typy CNGM a DNGM jsou nyni k dispozici s novymi destickami, které kombinuji utvarec¢ BF s destickou wiper WS
(BF-o0NGMo000000TAWS2]. Tento typ je uéinny pro odvod tfisky a zlepSeni drsnosti obrobeného povrchu, aniz byste
se museli starat o nastroj i pri spojitém vnéjSim soustruzeni nebo vnitfnim a celnim soustruzeni.

Uéinek utvarece a desticky wiper Utvarec BF Utvarec BF

Demonstruje Ucinky utvarece a desticky wiper pri Desticka wiper WS [neutralni) Desticka wiper WS (neutralni)
pravostranném i levostranném fezu. BF-CNGM120408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS?

POZNAMKY PRO POUZITI

PRI POUZITi TYPU CNGM PRI POUZITi TYPU DNGM
Zadné omezeni pro drzaky Omezeni pro drzaky

Lze pouzit standardni drzak. Kvili zlepSeni hladiciho ucinku
(*Doporuduje se nastroj s pouzijte drzak PDJN nebo DDJN
vysokou tuhosti a dvojitym s Ghlem nastaveni 93°. Pri jinych

Uhlech nastaveni (60°, 90°,107°
atd.) neni desticka wiper G¢inna.

upinanim desticky.)

Uhel nastaveni

93° (PFedepsany) —>

Uhel nastaveni 95°

Zadné omezeni —>

Vykazuje vyrazny wiper-efekt pri obrabéni cela a vnéjsiho primeéru, a to u pravého i levého provedeni.

* Typ DNGM neni vhodny pro obrabéni rohu mezi celem
a prdmérem z dlvodu vzniku netplného profilu.
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0ZNACOVANI

0
“
|

CNGA 120404 TA || WS || 2

: Tvar desticky Velikost desticky : : Poletbfitd  *
Geometrie desticky Priprava bFitu Hladici ploska wiper Smér Fezu*
Utvarec pro vétsi Tvar Symbol
BR > 7
hloubky fezu FS Plynuly Fez WS S konstrukei Wiper % JR
Utvarr¢ pro stredni — Pravé
BM Y
hloubky rezu
GS Bez ozn. Bez konstrukce Wiper
Utvaret pro GA Univerzalni fez JL
BF dokoncovani GH
_— Levé
NP New petit cut Pro vysokorychlostni
rez
' B .
VA Obrabéni s vysokou ,/ ez ozn
rychlosti posuvu —f \ —> Neutralni
TS
TA Prerusovany rez

H




CNGA, CNGM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a2

NP-CNGA120404GA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GH4 I : 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH4 * * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH4 ° * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FS4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FS4 I 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS4 * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA4 ° 4 127 476 08 516 20 80°

NP-CNGA120412VA4 ° 4 127 476 12 516 22 B8 e

NP-CNGA120404TA4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408TA% ° 4 127 476 08 516 20 q =

NP-CNGA120412TA4 * 4 127 476 12 516 22 :

NP-CNGA120404TS4 * 4 127 476 04 516 1.8 ic =

NP-CNGA120408TS4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS4 5 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120408TH&4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH4 v 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FSWS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120402GA2 o 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404GA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA2 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

NP-CNGA120402G52 * 2 127 476 02 516 1.7 /RE

NP-CNGA120404G52 ° 2 127 476 04 516 18 y et

NP-CNGA120408GS2 ° 2 127 476 08 516 20 2N

NP-CNGA120412GS2 ° 2 127 476 12 516 22 i | S

NP-CNGA120404GH?2 ‘o 5 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH2 * * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH2 ° v 2 127 476 12 516 22

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.

@
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CNGA, CNGM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
8 &

NP-CNGA120402F52 * 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404FS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412VA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TA2 ° 2 127 476 08 516 2.0

NP-CNGA120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS2 ° 2 127 476 12 516 22 ¢

NP-CNGA120408TH2 * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH2 * 2 127 476 12 516 2.2

NP-CNGA120404FSWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120408TAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412TAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

BF-CNGM120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412T52 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

BF-CNGM120408TSWS2 ° 2 127 476 08 516 20 /RE

BF-CNGM120412TSWS2 ° 2 127 476 12 516 22 y ot

BM-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18 i

BM-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20 e’ | S

BM-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

BR-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

BR-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20

BR-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DNGA, DNGM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA4 [ ] 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA4 (] 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA4 [ ] 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS4 [ 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS4 [ 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS4 [ ] 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GH4 * * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GH4 * * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH4 * * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
NP-DNGA150604GH4 * * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 EggR
NP-DNGA150608GH4 * * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 RE
NP-DNGA150612GH4 * * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 )
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N/
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 =
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA4L * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VAL * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TAL * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
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DNGA, DNGM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404TS4 * 4 12.7 4.76 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150604TS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 /_RE
NP-DNGA150608TS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 ~
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 IC
NP-DNGA150608TH4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TH4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA110408GA2 ® 2 9.525  4.76 0.8 3.81 2.0
NP-DNGA150402GA2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA2 ([ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA2 (] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA2 [ ] 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402GS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS2 [ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 [ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150404GH2 * * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 A/RE
NP-DNGA150408GH2 * * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH2 * * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150604GH2 * * 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 N
NP-DNGA150608GH?2 * * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 I
NP-DNGA150612GH?2 * * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604FS2 [ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 [ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA2 ([ J 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA2 ® 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA2 [ ] 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@
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DNGA, DNGM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA2 ([ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA2 ([ J 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA2 (] 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TS2 [ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 [ ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150408TH2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TH2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150608TH?2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 |_RE
NP-DNGA150612TH2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 ~
NP-DNGA150404GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 &
NP-DNGA150408GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7 |
NP-DNGA150408GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GAWS2JR ([ J 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GAWS2JL (] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GAWS2JR (] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GAWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150404GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150404GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150408GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150408GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GSWS2JR [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GSWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GSWS2JR [ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GSWS2JL [ ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
BF-DNGM150408TAWS2 ([ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TAWS2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6
BF-DNGM150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BF-DNGM150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-DNGM150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BF-DNGM150408TSWS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4 Egg;
BF-DNGM150412TSWS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6 |_RE
BM-DNGM150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BM-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 <
BM-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 %y
BR-DNGM150404TA2 (] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 |
BR-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BR-DNGM150604TA2 ([ J 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150608TA2 (] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150612TA2 [ ] 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
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SNGA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-SNGA120408GA2 (] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2

NP-SNGA120412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5

WNGA

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-WNGA080408GSé [ ] 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAO080408FS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAQ080408TS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GS3 * 8 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAQ080408FS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAQ080408TA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GSWS3 [ ] & 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
N
“E
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TNGA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie

a a
NP-TNGA160404GA6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA6 ° 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GA6 ° 6 9525 476 12 381 19
NP-TNGA160404GS6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GS6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GS6 ° 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GH6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 50°
NP-TNGA160404FS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 EPSR
NP-TNGA160408FS6 * 6 9525 476 08 381 1.7 < o
NP-TNGA160412FS6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404VA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 ‘ & %15
NP-TNGA160408VA6 * 6 9525 476 08 381 1.7 o AFHE [
NP-TNGA160412VA6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 ‘
NP-TNGA160404TA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TA6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TA6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404TS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TS6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TS6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160408TH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412TH6 * 6 9525 476 12 381 19
NP-TNGA160402GA3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404GA3 ° 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA3 ° 3 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA3 * 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160402GS3 * 3 9525 476 0.2 381 15 50°
NP-TNGA160404GS3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 EPSERE
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 08 381 1.7 0]
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 12 381 19
NP-TNGA160404GH3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 Z S -
NP-TNGA160408GH3 * 3 9525 476 08 381 1.7 |£: 1lLE ?
NP-TNGA160412GH3 * 3 9525 476 1.2 381 19 —
NP-TNGA160402FS3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404FS3 ° 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408FS3 ° 3 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412FS3 ° 3 9525 476 1.2 381 19

@
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58

TNGA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-TNGA160404VA3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408VA3 ([ J 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412VA3 * 3 9.525  4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TA3 (] 8 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TA3 (] 3 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TA3 ([ J 8 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 [ ) 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 [ ] 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TS3 [ ] 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TH3 * 3 9.525  4.76 1.2 3.81 1.9

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VNGA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-VNGA160404GA4 ° 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA4 ° 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA4 ° 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404G54 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G54 ° 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G54 * 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH4 * 4 9525 476 04 381 25 250
NP-VNGA160408GH4 * 4 9525 476 08 381 20 EPSRRE
o
NP-VNGA160404FS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGAT160408FS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404VA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408VA4 * 4 9525 476 08 381 20 5
NP-VNGA160412VA4 * 4 9525 476 12 381 15 -1
NP-VNGAT160404TA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160402GA2 ° 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160402G52 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GS2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G52 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G52 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH?2 * 2 9525 476 04 381 25 EooR
NP-VNGA160408GH2 * 2 9525 476 08 381 2.0 RE
NP-VNGA160402FS2 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGAT160404FS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS2 * 2 9525 476 08 381 20 i
NP-VNGA160404VA2 ° 2 9525 476 04 381 25 hs
NP-VNGA160408VA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412VA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGAT40404TA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA2 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS2 * 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH2 * 2 9525 476 08 381 20
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60

CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-CCGW060202GA2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW060204GA2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GA2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T302GA2 ° 2 9525 397 0.2 44 1.7

NP-CCGW09T304GA2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW060202GS2 * 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW060204GS2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GS2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T3026S2 * 2 9525 397 0.2 44 1.7

NP-CCGW09T3046S2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW050202FS2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGWO060204FS2 ° 2 635 238 0.4 2.8 1.8 el

NP-CCGW060208FS2 ° 2 635 238 08 28 20 J RE

NP-CCGW09T302FS2 ° 2 9525 397 02 44 1.7 M=

NP-CCGW09T304FS2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8 Id

NP-CCGW09T308FS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20 < L\AN

NP-CCGWO9T304VA2 ® 2 955 397 04 44 18 o] |s|)

NP-CCGW09T308VA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGWO9T304TA2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

NP-CCGW09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGWO9T304FSWS?2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGWO9T308FSWS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW09T304GAWS2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GAWS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW09T304GSWS2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGW09T308GSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20

BF-CCGT09T304TS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

BF-CCGT09T308TS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

BM-CCGT09T304TA2 ° 2 9525 3.97 0.4  4i 1.8

BM-CCGT09T308TA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW03S102FS ° 1 357 139 02 20 1.1 80°

NP-CCGW03S104FS ° 1 357% 139 0.4 2.0 1.0 EPSR

NP-CCGWO4TO02FS ° 1 437* 179 02 2.4 1.5 e -

NP-CCGWO4TO04FS ° 1 437 179 04 24 1.4 {ﬂ

&7 VAN
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CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-CPGB080204GA2 ° 2 794 238 04 3.5 1.8
NP-CPGB080208GA2 ° 2 794 238 0.8 3.5 2.0
NP-CPGB080212GA2 * 2 794 238 1.2 3.5 2.2
NP-CPGB090302GA2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308GA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312GA2 * 2 9525 3.18 1.2 4.5 2.2 ol
NP-CPGB080204GS2 * 2 794 238 0.4 3.5 1.8 /RE
NP-CPGB080208GS2 * 2 794 238 0.8 3.5 2.0 g
NP-CPGB090302GS2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GS2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8 & gf/w’
NP-CPGB090308GS2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0 Ic \ s
NP-CPGB090304VA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308VA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312VA2 * 2 9525 3.18 1.2 45 2.2
NP-CPGB090304TA2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8
NP-CPGB090308TA2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312TA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2
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62

DCGW 7°, DCGT 7°

POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DCGWO070202GA2 (] 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GA2 ([ J 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GA2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GA2 [ ] 2 9.525  3.97 0.2 A 2.2
NP-DCGW11T304GA2 (] 2 9.525  3.97 0.4 bt 2.1
NP-DCGW11T308GA2 [ ] 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW070202GS2 [ ) 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGWO070204GS2 [ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 ° 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 [ 2 9.525  3.97 0.2 A 2.2
NP-DCGW11T304GS2 [ 2 9.525  3.97 0.4 A 2.1 EggoR
NP-DCGW11T308GS2 [ 2 9.525  3.97 0.8 bt 2.0 RE
NP-DCGWO070202FS2 [ ) 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGWO070204FS2 [ ) 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1 ~
NP-DCGWO070208FS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0 N/
NP-DCGW11T302FS2 [ 2 9.525  3.97 0.2 A 2.2 IC
NP-DCGW11T304FS2 [ 2 9.525  3.97 0.4 A 2.1
NP-DCGW11T308FS2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0
NP-DCGW11T304VA2 ([ J 2 ©.572 3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308VA2 [ ] 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304TA2 * 2 9.525 3.97 0.4 'wA 2.1
NP-DCGW11T308TA2 * 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
BF-DCGT11T304TS2 [ 2 9.525  3.97 0.4 A 2.1
BF-DCGT11T308TS2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0
BM-DCGT11T304TA2 (] 2 9.525  3.97 0.4 bt 2.1
BM-DCGT11T308TA2 ([ J 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.

@



TPGB 11°

POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-TPGB090204GA3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6

NP-TPGB090208GA3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7

NP-TPGB110302GA3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304GA3 [ ] 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308GA3 (] 8 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB160304GA3 [ ] 3 9.525 3.18 0.4 4.4 1.6

NP-TPGB160308GA3 (] 3 9.525 3.18 0.8 A 1.7

NP-TPGB080204GS3 * 3 4.76 2.38 0.4 2.4 1.6

NP-TPGB080208GS3 * 3 4.76 2.38 0.8 2.4 1.7

NP-TPGB090204GS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6 ESE,;

NP-TPGB090208GS3 * g 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7 RE

NP-TPGB110302GS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5 B\a

NP-TPGB110304GS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6 () I”)HA N

NP-TPGB110308GS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7 c— LE S /1

NP-TPGB160304GS3 * 8 9.525  3.18 0.4 A 1.6

NP-TPGB160308GS3 * 3 9.525  3.18 0.8 A 1.7

NP-TPGB110302FS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308FS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304VA3 [ ] 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308VA3 { ] 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304TA3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308TA3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

@
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VBGW 5°, VCGW 7°

POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-VBGW110302GA2 (] 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GA2 ([ J 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GA2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GA2 (] 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GA2 ([ J 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302GS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5 Eggj?
NP-VBGW110308GS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0 RE
NP-VBGW160402GS2 [ 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GS2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GS2 [ ] 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302FS2 [ ) 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5 IC
NP-VBGW110304FS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402FS2 * 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404VA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408VA2 (] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404TA2 ([ J 2 9.525 4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VCGW160404GA2 [ ] 2 9.525 4.76 0.4 WA 2.5
NP-VCGW160408GA2 ([ J 2 9.525 4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404GS2 [ 2 9.525  4.76 0.4 A 2.5
NP-VCGW160408GS2 [ 2 9.525  4.76 0.8 A 2.0
NP-VCGW160404VA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.4 A 2.5
NP-VCGW160408VA2 ([ J 2 9.525 4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404TA2 * 2 9.525 4.76 0.4 A 2.5
NP-VCGW160408TA2 * 2 9.525 4.76 0.8 WA 2.0

b4 @® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku.



RADA BC8200

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Nastrojovy Rezny rezim Ve f ap Rezna
material kapalina
Plynuly Fez 150-250 (90-300) 02 <035
BC8210
Lehky pferugovany fez 100-180 (50-200) <02 <035
, . Suché,
Kalené oceli i
mokré
Plynuly fez 150-200 (80-250) <02 <05
BC8220
Lehky aZ stfedni pferudovany fez 100-180 (50-200) <02 <03
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RADA BC8200

PRIKLADY APLIKACI

Desticka NP-CNGA120412GSWS2 BC8210
Material obrobku Nelegovana ocel

Rezny rezim Vnéjsi plynuly rez

Ve (m/min) 260

f(mm/ot.) 0.20

ap (mm) 0.15

Rezna kapalina Suché obrabéni

V plynulém fezu bylo mozné zachovat dobrou drsnost
Vysledek povrchu a dosahnout Zivotnosti nastroje 1.6 X nebo
delSi v porovnani s obvyklymi produkty.

Pocet obrobkd 500 1000
Desticka NP-DCGW11T304GS2 BC8210

Material obrobku DIN 16MnCr5

Rezny rezim Vnitfni plynuly rez

Ve (m/min) 240

f(mm/ot.) 0.08

ap (mm) 0.20

Rezna kapalina Suché obrabéni

Bylo dosaZeno stejné Zivotnosti nastroje jako u
Vysledek plynulého fezu. Rovnéz byla zachovana dobra drsnost
povrchu v porovnani s obvyklymi produkty.

Pocet obrobkd 25 50
Desticka NP-CCGW09T308GS2 BC8210

Material obrobku DIN 16MnCrb5

Component Automobile parts

Rezny rezim Vnitfni plynuly rez

Ve (m/min) 140

f(mm/ot.) 0.07

ap (mm) 0.10

Rezna kapalina Suché obrabéni

Diky vyraznému snizeni poskozeni povrchu VBD bylo

Vysledek dosazeno vyrazné vyssi zivotnosti az 1.8 x delsSi nez u
béznych VBD.

200 400 600 800 1000

Pocet obrobkl

Il : Nastroj Mitsubishi Materials B Konvenéni nastroj




RADA BC8200

PRIKLADY APLIKACI

Desticka NP-DNGA110416GA2 BC8220 C——
Material obrobku DIN Cf53 (58HRC])

Dilec Soucast do automobilu

Rezny rezim Vnéjsi kontinualni rez

Ve (m/min) 140

f(mm/ot.) 0.15

ap (mm) 0.15

Rezna kapalina Suché obrabéni

Zivotnost nastroje pfi kontinualnim fezu je 1.2x deldi

Vysledek neZ u béznych nastrojl.

100 200 300 400 500
Pocet obrobki
Desticka NP-TNGA160420TA3 BC8220 —
Material obrobku DIN 16MnCr5
Rezny rezim Silné prerusované vrtani
Ve (m/min) 130
f (mm/ot.) 0.12
ap (mm) 0.25
Rezna kapalina Suché obrabéni

Model BC8220 ma vynikajici odolnost proti lomu a

Vysledek Zivotnost nastroje je 1.25krat delSi neZ u konvencnich
produktd.
200 400

Pocet obrobk

Il : Nastroj Mitsubishi Materials B: Konvenéni nastroj 67
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RADA BC8200

PRIKLADY APLIKACI

Desticka BR-CNGM120408TA2 BC8220

Material obrobku Ocel (62-64HRC) <=
Dilec ozubené kolo

Rezny rezim Vnéjsi kontinualni rez

Ve (m/min) 150 - 170

f(mm/ot.) 0.1-0.2

ap (mm) 0.7

Rezna kapalina Suché obrabéni

BéZnymi nastroji bylo obrobeno 300 dilcd, s BC8220

Vysledek bylo obrobeno 450 dilcC.

100 200 300 400 500
Pocet obrobkd
Desticka BR-DNGM150408TA2 BC8220
Material obrobku SMnC420 (59-63HRC)
Dilec Ozubené kolo —
Rezny rezim Vnéjsi kontinualni i prerusovany rez
Ve (m/min) 180
f (mm/ot.) 0.03-0.13
ap (mm) 1.0-1.1
Rezna kapalina Suché obrabéni L

S utvarecem BR byl odebran potrebny material na
jeden Fez, s béZnym nastrojem bylo nutné obrabét
na 4 rezy. Diky tomu ma ndstroj s utvarecem BR 1.5x
del$i Zivotnost nez bézny nastroj.

Vysledek

50 100 150 200

Pocet obrobk

Il : Nastroj Mitsubishi Materials B Konvenéni nastroj



MP / MT9000

SOUSTRUZNICKE DESTICKY PODLE ISO
PRO TEZCE OBROBITELNE MATERIALY



https://www.mhg-mediastore.net/B214/
https://www.mhg-mediastore.net/B214/
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MP9005/MP9015/MP9025

MATERIALY S PVD POVLAKEM

cecessssese Jednovrstva povlakovaci technologie (ALTIIN
s vysokym obsahem Al

™ eeccccececcccccccoc e

seesessesss Specidlni substrat ze slinutého karbidu

SROVNANI POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

Nové jednovrstva povlakovaci technologie (ALTiJN s vysokym obsahem Al poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti
a vyrazné zvySuje odolnost proti opotfebeni, tvorbé vymoll a tvorbé nardstka.

[ Faze vysoké tvrdosti O Makka faze Tvrdost povlaku (HV)
§ 3.000 - Nova technologie

(AL Ti)N s vysokym
obsahem Al

%:% 2.000 - / N
Konvencni
technologie

(I T 11
77 Z 111 yAR|

1.000
Substrat Substrat

1
. 0 25 50

© 00000000000000000000000000000000000000000000000000000

Obsah Al (v %)

MT9005/MT9015

KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL (BEZ POVLAKU)

0000000000000 c00 000

MT9015

Nastrojovy

150 material

Koncept PouZziti 1SO PVD

MP9005/  Spickovy nastrojovy material s vysokou odolnosti ~ Zaruvzdorné slitiny
MT9005 proti opotrebenf Dokoncovaci obrabéni - Stredni rez

Zaruvzdorné slitiny

MP9015 Prvni volba pro univerzalni aplikace Stredn( Fez - Hrubovani

MP9025 Zabrafuje silnému poskozeni diky zvySené Tepelné odolna slitina
stabilité Prerusovany - Lehky fez - Hrubovani
MT9015 Novy material ze slinutého karbidu s ostrym britem, Titanové slitiny

vynikajici odolnost vici opotiebeni a lomu Univerzalni obrabéni




NOVY SYSTEM UTVARECU

POZITIVNI DESTICKY/PRESNE POZITIVNi DESTICKY

‘ Charakteristiky Profil - geometrie

DOKONCOVANI

Tolerance

ES Spicka

Pozitivni desticky i 14°
PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANi TEZKOOBROBITELNYCH MATERIALU

Idedlni pro zZaruvzdorné, titanové a chromkobaltové slitiny.

Ostré brity zajistuji vynikajici dokoncovani povrchl a geometrickou toleranci. Hibet
Tvarované bfity umoZiiuji vysoce efektivni odvod tFisek. 9° g‘\/_
G
FS-P Pozitivni desticky Spicka

PRVNi VOLBA PRO DOKONEOVANI TITANOVYCH SLITIN 14°

Idedlni pro titanové slitiny a slitiny médi. V
Ostré bfity zajituji vynikajici dokon&ovani povrchl a geometrickou toleranci.

Tvarované bFity umoZniuji vysoce efektivni odvod tFisek. Hrbet

Lesténa zrcadlova povrchova Gprava desti¢ek dramaticky zvySuje odolnost viéi 9°
pritavovani a prodluZuje Zivotnost nastroje.

LEHKE OBRABENI

LS Spitka

Pozitivni desticky/PRESNE pozitivni desticky 18° v
PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ PRI OBRABENi

M TEZKOOBROBITELNYCH MATERIALU
Idedlni pro zaruvzdorné, titanové a chromkobaltové slitiny. Hrbet
Viynikajici odvod trisky pri nizkych az strednich hloubkach rezu. go M
LS-P Spicka

Pozitivni desticky 120
PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ PRI OBRABENI TITANOVYCH SLITIN v
G Idedlni pro titanové slitiny a slitiny médi.
/ o Vynikajici odvod trisky pFi nizkych az stfednich hloubkach rezu.

| & - Lesténa zrcadlova povrchova Gprava desti¢ek dramaticky zvySuje odolnost vici
o
_ pFitavovani a prodluzuje Zivotnost nastroje. 6 ?‘l‘\/_

ROZSAH UTVARENI TRiSKY

LS | LS-P

~

ap (mm)

0 0.1 0.2 0.3
f(mm/ot.)
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7° PRESNE POZITIVNI
DESTICKY

PRESNEJSi TOLERANCE ROZMERU DESTICKY (S DIROU)

= VCGT
Tfida G IDENTIFIKACE UTVARECE
EPSR
35°
POUZITI
CCGT DCGT
/RE =
FS LS
oo =

EPSR\ |__IC |s | b EPSR Ic
80°

n n n
Objednaci kéd @ @ S S S Ic S RE D1

& & N

= = =
CCGT060201M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060201M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060202M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.08 A
CCGT09T301M-LS L ) ° ) 9.525 3.97 0.08 A
CCGT09T302M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.18 A
CCGT09T302M-LS L ° ) ° 9.525 3.97 0.18 A
CCGT09T304M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.38 bt
CCGT09T304M-LS L ) ° ° 9.525 3.97 0.38 WA
DCGT070201M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070201M-LS L ) ° ) 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070202M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT070204M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.08 bt
DCGT11T301M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.08 A
DCGT11T302M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.18 A
DCGT11T302M-LS L ° ) ° 9.525 3.97 0.18 A
DCGT11T304M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.38 A
DCGT11T304M-LS L ) ° ) 9.525 3.97 0.38 A
VCGT110301M-LS L ) ° ° 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS L ° ° ° 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS L ° ° ° 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS L ° ° ° 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS L ° ° ° 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS L ) ° ° 7.94 3.18 0.38 3.4

N
e

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



7° PRESNE POZITIVNI
DESTICKY

PRESNEJSi TOLERANCE ROZMERU DESTICKY/LESKLY (S DiROU)

= VCGT

Trida G IDENTIFIKACE UTVARECE
POUZITI
CCGT DCGT
/RE -
[m]
FS-P LS-P
AN
70
EPSR\./ |_IC LS|
80°

Objednaci kod @ @ g IC S RE D1
s
CCGT060201M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGTO09T301M-FS-P F [} 9.525 3.97 0.08 A
CCGT09T302M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.18 WA
CCGT09T304M-FS-P F ([ ] 9.525 3.97 0.38 A
DCGT070201M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS-P F ([ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.08 A
DCGT11T302M-FS-P F [} 9.525 3.97 0.18 WA
DCGT11T304M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.38 A
DCGT070201M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L ([ ] 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.08 A
DCGT11T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-LS-P L [} 9.525 3.97 0.38 4.4
VCGT110301M-LS-P L [ J 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS-P L ([ ] 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS-P L ([ ] 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS-P L [ J 7.94 3.18 0.38 3.4

1. FS-P/LS-P: lestény utvarec trisky pro lepsi odvadéni trisky. N
"
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MP/MT9000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRESNE POZITIVNi DESTICKY

Rezné podminky : @: Stabilni Fez

€: Univerzalni obrabéni

#: Nestabilni rez

Material Podminky @ @ ﬁ Nastrojovy Ve f ap
material
F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Precipitaéné vytvrzovans L LS MP9005  40-80  0.04-0.15  0.3-2.0
korozivzdorna ocel F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
[DIN X5CrNiCuNb17-4] L Ls MP9015  40-80  0.04-0.15  0.3-2.0
L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
o F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.20 0.3-3.0
Titanové slitiny
(Ti-6AL4Y) c F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.3-2.0
£.3 L LS-P MT9005 30-60 0.04-0.10 0.2-1.4
R F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Chromkobaltové slitiny ()
(slitiny Co-Cr-Mo) L LS MP9005 40-80 0.04-0.15 0.2-2.0
F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Precipitacné vytvrzované korozivzdorné ¢ L LS MP9015 40-80 0.04-0.15 03-20
oceli (X5CrNiCuNb17-4) : : —
£3 L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
° F FS MP9015 25-95 0.04-0.12 0.2-1.4
Zaruvzdorné slitiny na bazi Ni L LS MP9015 25-95 0.04-0.12 03-2.0
[Inconel®71®8, Hastelloy®, . F FS MP9015 20-75 0.04-0.12 0.2-1.4
WASPALOY™) L LS MP9015  20-75  0.04-0.12  0.3-20
£ L LS MP9015 20-60 0.04-0.10 0.3-1.0
1. Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoze rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti na
mire vylozZeni.
POZITIVNi DESTICKY
Rezné podminky : @: Stabilni fez ~ @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
L , Nastrojovy
Material Podminky @ ‘ material Vc f ap
L LS MP9015 105-140 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
Precipitacné vytvrzovana L LS MP9015 105-140 0.06-020 0.2-1.0
korozivzdorna ocel
(DIN X5CrNiCuNb17-4) M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9025 70- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9025 60- 70 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
e M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
Titanové slitiny c L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
(Ti-6AL-4V) M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9005 25- 95 0.06-0.20 0.2-1.0
° M MS MP9005 20- 80 0.08-0.25 0.3-0.2
Zaruvzdorné slitiny na bazi Ni L LS MP9015 20— 75 0.06-020 02-1.0
(Inconel®718, Hastelloy®, ¢
WASPALOY®) M MS MP9015 20- 75 0.06-020 0.2-1.0
L LS MP9025 15- 25 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MP9025 15- 30 0.08-0.25 0.3-2.0

1. Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoze rezné podminky pfi vnitFnim obrabéni se méni v zavislosti na

mire vylozZeni.
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ODOLNY A SNADNO POUZITELNY
SYSTEM PRO UPICHOVANI A ZAPICHOVANI
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https://mhg-mediastore.net/B225/
https://mhg-mediastore.net/B225/
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VYLEPSENA EFEKTIVITA

JEDNODUCHA KONFIGURACE ZLEPSUJE RiZENi ZASOB

Jednoduchy a prakticky. Predstavujeme novy typ systému pro upichovani a zapichovani, ktery na jedné strané
maximalizuje rozsah pouziti a na druhé si uchovava potrebny vykon.

METODA UPNUTI

JEDNODUCHA METODA UPINANi DESTICKY NABIzi VYSOKOU TUHOST

Desticka s reverznim Uhlem kuzele Gc¢inné brani vysunuti pri obrabéni. Konstrukce se navic vyznacuje i tremi
velkymi celnimi ustavovacimi plochami s planzetou, ktera nabizi vySSi spolehlivost britu. Samotna planzeta je
vyrobena ze specialni legované oceli. Pro snazsi vyménu desticky je dodavan unikatni kLic.

NAZOR VYVOJARE

SNADNE UPNUTI DESTICKY

Diky unikatnimu klici je mozné vyjmout destic¢ku
jedinym pohybem, coz usnadnuje kazdodenni praci
na dilné.

Reverzni Uhel kuzele

PLANZETA S OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY

DVA OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY ZAJISTUJi VYLEPSENOU ODOLNOST VUCI OPOTREBENI

Otvory je privadéna rezna kapalina k Celu a hrbetu, coz prispiva k efektivnéjSimu chlazeni bFitu a vyssi odolnosti
vici opotfebeni. PlanZetu lze navic pouzit s nizkotlakou i vysokotlakou Feznou kapalinou (7 MPal).

NAZOR VYVOJARE

SNIZENE VYVIJENi TEPLA

Chladici kanalky planzety jsou schopné odolat tlaku az
7 MPa. Toho je dosazeno pouzitim otvoru o maximalnim
praméru. Chladici kanalky se nachazeji blizko bfitu,
¢imz se zvySuje nejen ucinnost chlazeni britu, ale i
odolnost vi¢i opotrebent.




PRIVODY REZNE KAPALINY

FLEXIBILITA DiKY POUZITi 6 PRiVODU REZNE KAPALINY

Nastrojovy blok je navrZen se Sesti privody Fezné kapaliny, coz usnadnuje nastaveni vhodné konfigurace
bloku i planzety. Otvory pro prichod rezné kapaliny zlep$uji chlazeni britu a odvod trisek.
Mozné je i pouziti externich chladicich hadic.

Vyvod rezné kapaliny

Privod rezné kapaliny Privod rezné kapaliny
(pro adaptéry hranaté stopky)
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UPINACI MECHANIZMUS

JEDNODUCHA METODA UPINANI DESTICKY
NABIiZi VYSOKOU TUHOST

VYSOCE SPOLEHLIVE UPiNANi DESTICKY

Konvexni geometrie zarucuje
vysoce presné upnuti.

Reverzni kuzelové
upinani znemoznuje
vysunuti desticky
béhem obrabéni

Bezpecnostni kli¢ brani pohybu desticky.

JEDNODUCHA VYMENA DESTICEK

Desticku lze jednoduse vymeénit
jedinym pohybem klice.

VNITRNIi PRiIVOD REZNE KAPALINY

VHODNY PRO SIROKOU SKALU POUZITi

Planzeta je opatfena méritkem, které usnadnuje nastaveni spravné délky vyloZzeni. Pokud se Sipka nachazi v pasmu
vyznaceném na nastrojovém bloku, je mozné pouzit vnitini privod rezné kapaliny.
Planzetu lze pouZzit s vnéjsim i vnitinim privodem Fezné kapaliny.

REEEN Desti¢ku je mozné umistit na levou nebo pravou  eeees
stranu planzety.

KXY Otvor pro vloZeni klice

I A

I

Délka vyloZeni . 2 otvory pro prichod Fezné
kapaliny

T T L

W

A

»
>



GW MONOBLOKOVY DRZAK

VELMI TUHY DRZAK

Vychyleni nastroje zpldsobené Feznym odporem a vznik vystupku v ose obrobku jsou velmi snizeny.

VELMI NiZKY ODPOR A VELKY UHEL BRITU

Byly zavedeny nové VBD s Ghlem bFitu 5° a 8° za Ucelem sniZeni vzniku otfepd a vystupku na stfedu obrobku.

b 4

Uhel bFitu 5° Uhel bFitu 8°

REZNY VYKON
POROVNANIi VYCHYLENi NASTROJE

Vysoka tuhost nastroje snizuje vibrace ¢imz je dosazeno lepsi kvality povrchu obrobku a omezeni vzniku stfedového
vystupku ve stredu obrobku.

0.30

0.25

0.20

0.15

Vychyleni nstroje (mm)

GW Konvencni A Konvencni B

‘zatffem’

hodnota vychyleni
nastroje
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GW MONOBLOKOVY DRZAK

REZNY VYKON

EFEKT VELKEHO UHLU BRITU PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

Vysoka tuhost nastroje omezuje vibrace a vychyleni nastroje, ¢imz se zlepsuje kvalita povrchu obrobku.

KONVENCNI

Uhel bfitu 6° - Rz 11.3 ym

Uhel bfitu 8° - Rz 7.9 pm

Rezny vykon

Material SUS304 ¢ 38 mm
CW (mm) 2

Ve (m/min) 120

f(mm/ot.) 0.11

Rezna kapalina

Mokré obrabéni

VYSOKA PRESNOST SE SHODNYM UHLEM BRITU PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

Konvencni

4

Rezny vykon

Material SUS304 ¢ 38 mm
CW (mm) 2

Ve (m/min) 120

f(mm/ot.) 0.11

Rezna kapalina

Mokré obrabéni




UTVAREC

SYSTEM UTVARECE NABIZi VYNIKAJICi ODVOD TRISEK

GS Utvarec GM Utvarec
Nizky posuv Stiedni posuv

Nebrousena desticka
Neutralni Pravé 5° Pravé 8° Neutralni Pravé 5°/levé 5° pro specialni profil dle
pozadavku zékaznika

MATERIALY DESTICEK

Rezné podminky:
@: Stabilnirez  @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni rez

M
°
VP10RT
RT9010
€ VP20RT
RT9020
8 VP30RT

SPRAVNE POUZITi PRAVOSTRANNE VBD SERIE GW

Prvni volba
odolnost proti vylomeni odolnost proti vylomeni
nizsi fezny odpor méné otfepl astiedovych vystupkl
GM GS GS
PSIRR =5°, RE=0.20 PSIRR =5°, RE=0.20 PSIRR =8°, RE=0.03
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MATERIALY DESTICEK

VP10RT

RT9010

.
ecocee

Materidl s povlakem PVD se substratem
ze slinutého karbidu, ktery je tvrdsi nez
VP20RT. Pouziva se pro obtizné délitelné
materidly a za Ucelem prodlouzeni
Zivotnosti nastroje.

Povlak MIRACLE
Substrat ze slinutého karbidu (HRA92.0)

(Prvni volba)

Slinuty karbidovy substrat tvrdsi nez
RT9020 a je idedlni pro delsi Zivotnost
nastroje stabilni aplikace obrabéni.

Substrat ze slinutého karbidu (HRA92.0)

VP30RT

Material s povlakem PVD vhodny pro
Sirokou skalu pouziti. Kombinace
specialniho houzevnatého substratu ze
slinutého karbidu a povlaku MIRACLE
prinasi vynikajici pomér odolnosti proti
opotrebeni a lomu.

Povlak MIRACLE
Substrat ze slinutého karbidu (HRA90.5)

A f.pﬁ.. “.

MY5015

Slinuty karbidovy substrat vhodny pro
Siroké spektrum aplikaci. Vynikajici
rovnovaha opotrebeni a odolnosti proti
lomu.

Substrat ze slinutého karbidu (HRA90.5)

Kombinace specialniho houzevnatého
substratu ze slinutého karbidu a
povlaku MIRACLE. Ideélni pro tézké,
prerusované rezani korozivzdorné a
bézné oceli.

ee*s Povlak MIRACLE (ALTiIN

-

eemeccc0cccceccccccce

Destic¢ka povlakovana materialem CVD

s vynikajici odolnosti proti opotfebeni i pfi
vyssich teplotach. Prodluzuje Zivotnost
nastroje pri obrabéni litiny a tvarné litiny.
Je také vhodna pro nepretrzité rfezani
oceli

pri vysokych rychlostech.

CVD povlak

seeecces Karbidovy substrat



0ZNACENI

DESTICKA/PLANZETA/NASTROJOVY BLOK

DESTICKA
GW 1 M 0300 F 030 R 05 |—| G M
1. Ponis Fad < 3.0bvod 4. Sitka zapichu 5. Rozmér sedla’ ' E 7. Provedeni 9. Aplikace 1 E
. i 4 o . .
P Y : M Slinuty 0200 2.00 mm D 2.00mm + N Neutralni . Zapichovani/ :
: 0300 3.00 mm F 3.00 mm R Pravé : Upichovani :
: 0400 4.00 mm G 400mm P L Lewd :
: 0500 5.00 mm H  5.00mm : :
2. Pocet bFith . 8. Smérovy thel 10. Aplikace 2
1 Typ s jednim britem H 05 5° S Nizky posuv
6. Polomér zaobleni Spicek 08  8° M  Stfedni posuv
010 0.10 mm
040 0.40 mm
PLANZETA
GW B32 N A 2 - F 60 - Cc
1. Pobis Fad . 3. Provedeni 4. Geometrie planZzety : 6. Rozmér sedla *3 2 8. Chladici kanalek
TP Y ¢ N Neutralni A Standardni typ ¢ D 200mm . Bez chladiciho kanalku
¢ F_ 300mm C S chladicim kanalkem
. G  400mm .
H ¢ H 5.00mm E
2. Velikost planZety *2 5. Pocet kapes sedla 7. Max. hloubka zapichu
B26 2 2 kapsy sedla 36 36 mm
B32 60 60 mm
NASTROJOVY BLOK
GW TB N 2525 - B32 - Cc
Pobis Fad E Provedeni Primér stopky Velikost planzety x4 Chladici kanalek
pisrady P N Neutrdlni 2020 20 mmx20 mm B26 Bez chladiciho kanalku
. 2525 25 mmx25 mm B32 C  Schladicim kanalkem
Nastrojovy blok

*1 Zvolte velikost sedla se stejnym symbolem jako pro planzetu.

*2 Zvolte velikost planZety se stejnym symbolem jako pro néstrojovy blok.

*3 Zvolte velikost sedla se stejnym symbolem jako pro desticku.
*4 Zvolte velikost planZety se stejnym symbolem jako pro planzetu.
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GW PLANZETA

PRO VNEJSi UPICHOVANI A ZAPICHOVANI

*2 OHN: Min. délka vyloZeni
*3 OHX: Max. délka vylozeni

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.

cw OHX . . . .
*’; % } Jednoduchd metoda upinani desticky nabizi vysokou
e | (= tuhost.
II - o { Lze pouzit s vnéjSim i vnitfnim privodem rezné
5 ' kapaliny.
t i 7°] L Hloubka zapichu CW 2.0-5.0 mm

150°
BEZ CHLADICiHO KANALKU
Objednaci kéd ’E’ @ CW CUTDIA" = OHNYOHX® B LF HTB HF . ‘ / Na’s""Tj}‘l"‘J”" blok

nB:‘ E % S Typ desticky Kli¢
GWB26NA2-D36 72 [ J 16 36 155 110 26 214 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 D 200 120 [ 16 60 1.55 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-D36 5 30 72 ([ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 120 ([ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 . 3.00 72 ([ ] 16 36 245 110 26 214 1 GW1MO0300F GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 120 [ J 16 60  2.45 150 32 25 1 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 72 [} GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 F bah 120 [ J GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 72 [ 19 36 335 110 26 214 1 GW1MO04006G GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 6 .00 120 ([ ] 19 60 335 150 32 25 1 GW1M0400G GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 6 5 44 72 [ ] GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 120 [ ] GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ J 19 36 425 110 26 214 1 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 H >0 120 [ J 19 60 425 150 32 25 1 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ GW1B0640H020N  GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 : 644 120 ([ ] GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B32
11. (IZ:JBF%ODrluAéeJy maximélni tl’ak Foezrlé kapaliny 7 MPa. 91 'V?
: Max. upichovany primér (&4



GW PLANZETA

&

PRO VNEJSi UPICHOVANI A ZAPICHOVANI

2
e Jednoducha metoda upinani destic¢ky nabizi vysokou
m o tuhost.
]] 5T Lze pouzit s vnéjSim i vnitinim privodem rezné
kapaliny.
t Bl 7 Hloubka zapichu CW 2.0-5.0 mm
150° =
S CHLADICiM KANALKEM
Objednaci kéd g s CW CUTDIA' = OHN®OHX' B LF HTB HF ‘ / Nés‘"’Tj;’;V blok
E § % g Typ desticky Kli¢

GWB26NA2-D36-C 72 ([ ] 16 36 155 110 26 214 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-D60-C 0 200 120 ® 2 60 155 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-D36-C 72 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-D60-C D 324 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-F36-C 72 [ 16 36 245 110 26 214 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-F60-C F 300 120 ® 2 60 245 150 32 25 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-F36-C . i 72 ([ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-F60-C 120 [ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-G36-C 72 [ ] 19 36 335 110 26 214 2 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-G60-C 6 400 120 [ ] 26 60 3.35 150 32 25 2 GW1MO04006G GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-G36-C 72 [ GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-G60-C 6 >4 120 [ GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-H36-C . 5 00 72 ([ ] 19 36 425 110 26 214 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-H60-C 120 ® 2 60 425 150 32 25 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B32-C

GWB26NA2-H36-C H " 72 [ J GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-H60-C 120 [ J GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B32-C
11 Doporuceny max!mélni tL’ak Foezrlé kapaliny 7 MPa. 91 'V?
CUTDIA: Max. upichovany pramér (4

*2 OHN: Min. délka vyloZeni
*3 OHX: Max. délka vyloZeni

NAHRADNI DIiLY PRO PLANZETY S CHLADICIM KANALKEM

1

%

Objednaci kéd cw Sy, ‘&\\\ f
Podlozka Upinaci Sroub Cepovy kli¢
GWB26NA2-D36-C 2.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-D60-C 2.0 1] GWW04038
GWB26NA2-F36-C 3.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-F60-C 3.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-G36-C 4.0 2/ GWWO04026 GWO4005F HKY20R
GWB32NA2-G60-C 4.0 2| GWWO04026
GWB26NA2-H36-C 5.0 2| GWW04026
GWB32NA2-H60-C 5.0 2/ GWW04026
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NASTROJOVY BLOK

Upinaci Sroub

LF

Upinka
,_/:a:\_ ) e
p [ U
- T " "I" : b = S = S
SR e =)
| |
M ~ G1/8"
= LTA 0AL
& wB :
— © =
G1/8"
Néstrojovy blok se zndzornénym chladicim kanélkem.
BEZ CHLADICiHO KANALKU
1 S 3 )
<2 & ya
Objednaci kod g H HF HTB  HRY B WB M LF OAL S 2 &
T Upinka Upinaci $roub Kli¢
GWTBN2020-B26 * 20 20 335 11 19.5  20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32 * 20 20 350 156 195 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26 * 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 2/ GWCW1
GWTBN2525-B32 * 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110 1/GWCW2
N
"
S CHLADICIM KANALKEM
7 S
S Q
s—‘ 5 c) \‘X\\\& f
Objednaci kod g H HF HTB  HRY B WB M LF OAL S 2 &
& Upinka  Upinaci Sroub Kli¢
GWTBN2020-B26-C @ 20 20 335 1 19.5  20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32-C @ 20 20 35.0 15.6 195 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26-C @ 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 79 85 1/GWCW1
GWTBN2525-B32-C @ 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110 2/ GWCW2
1. Doporuceny maximalni tlak rezné kapaliny 7 MPa 91 'V?
2. Upinaci moment (N e m): HSC06020=7.0 (4

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



NASTROJOVY BLOK

NAHRADNI DiLY PRO PLANZETY S CHLADICIM KANALKEM

Objednaci kod %% @ f @ /

Tésnici krouzek Cep Cep Kli¢ Cep Kli¢
GWTBN2020-B26-C 1/ ORGW332N9
GWTBN2020-B32-C 2/ ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C |2/ ORGW457N9

SADA CHLADICICH HADIC

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

Informace o sadé

Q) 3¢

Hadice Banjo adaptér Banjo Sroub Adaptér Podlozka

Objednaci kod

Délka hadice

Sklad

Obj. ¢. Obj.¢.  Mnoisti Obj.¢.  Mnoisti Obj.¢. Mnoisti Obj.¢.  MnoZstvi

CS-1/8-150SS (] 150 HOSE-1/8-150 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS ([ ] 200 HOSE-1/8-200 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS ([ ] 250 HOSE-1/8-250 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS ® 300 HOSE-1/8-300 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2

OBLOUKOVA PRIMA

CS-1/8-150BS 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
1 1 3
1 1 3

CS-1/8-250BS 250  HOSE-1/8-250  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
CS-1/8-300BS 300 HOSE-1/8-300 AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
OBLOUKOVA

CS-1/8-150BB (] 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = = WA-M10 4
CS-1/8-200BB (] 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-250BB (] 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = - WA-M10 4
CS-1/8-300BB [ ] 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4

1. Velikost spojovaciho $roubu = G1/8"

PRIKLAD MONTAZE

Prima Obloukova
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GW MONOBLOKOVY DRZAK

VNEJSi DRZAKY PRO STROJE SWISS STYLE

1 CcDX 2 CDX
T Py W B
[NER, w
= —
3 LF =4 5* LF
LH LH
C\“Q\P ‘ C\“Q\P\ i
[T
= T T T
7
S~ o
I
Zobrazen pravy drzak néstroje. Zobrazen pravy drzak néstroje.
3 CDX
L;LIT
= L
o
LF
"L,
L NAHRADNi DiLY
LH3 z
- Klig
Zobrazen levy drZék naradi. GWY39L
. fox & bt ]
Objednaci kod T Ew CwW CDX a L3 H B LF LH LH3 HF WF HBH
- N T 0 o
& 23 3 &2 2
GWSR1616JX00-D38 (] R 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSL1616JX00-D38 ® 19 38 L 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSR1915K00-D38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSL1915K00-D38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2020K00-D42 ([ ] b 200 R 20 20 125 85 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-D42 [ ] ’ L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2012K00-D42 [ ] 21 o R 20 12 125 85 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-D42 * L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2525M00-D42 (J R 25 25 150 40 — 25 0.3 — 2
GWSL2525M00-D42 (] L 25 25 150 40 — 25 0.3 — 2
GWSR1915K00-E38 * 19 38 R 19.05 15.875 125 85 85 19.05 0.2 3 1
GWSL1915K00-E38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 3 1
GWSR2020K00-E42 [ ] R 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42 [ ] L 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42-M % E 239 L 20 20 125 35 25 20 5.7 8 3
GWSR2012K00-E42 [ J 21 42 R 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2012K00-E42 * L 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSR2525M00-E42 (] R 25 25 150 40 — 25 0.2 — 2
GWSL2525M00-E42 ([ ] L 25 25 150 40 — 25 0.2 — 2
N
e

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



VNEJSI DRZAKY PRO STROJE SWISS TYPE

Objednaci kod ° ’g o CW CDX é 5 g H B LF LH LH3 HF WF HBH
5&Ee 3 &8 S
GWSR1915K00-F38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSL1915K00-F38 * 17 38 L 19.05 15.875 125 85 85| 19.05 0.3 3 1
GWSR2012K00-F42 [ R 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-F42 * L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2020K00-F42 [ 21 42 R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42 [ J L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42-M * L 20 20 125 35 25 20 5.8 8 3
GWSR2020K00-F51 [ J R 20 20 125 85) 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51 [ J F 3.00 L 20 20 125 35 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51-M % 255 51 L 20 20 125 35 25 20 5.8 8 3
GWSR2525M00-F51 [ R 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSL2525M00-F51 [ ) L 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSR2020M00-F65 [ J R 20 20 150 40 33 20 0.3 10 1
GWSL2020M00-F65 [ J 32565 L 20 20 150 40 33 20 0.3 10 1
GWSR2525M00-F76 * R 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSL2525M00-F76 * %8 7 L 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSR2525M00-G76 * R 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1
GWSL2525M00-G76 * 6 40038 7 L 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1
N
TR
zPUSOB OBRABENI
Ve sméru hodinovych Proti sméru hodinovych
rucicek rucicek

s L =

Y O T
;

FOR ZAPICHOVACI/UPICHOVACi UTVARECE

SIROKY VYBER DESTICEK

Rozmér cwW GS GM 05-GS 08-GS 05-GM
sedla Nizky  Stfedni  Nizky Nizky  Upichovani

Rozmér . posuv  posuv  posuv  posuv

sedla Desticky neutralni neutralni Rucéné Rucéné Rucné
D 2.00 [ [ [ [ [

D GW1M0200D E 2.39 Py Py Py Py Py

E GW1MO0239E E 3.00 PY PY PY PY PY

F GW1MO0300F G 4.00 PY PY PY

G GW1M0400G

@®: Standartni VBD
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DESTICKY
BEE v I BSH

cwW
oo B k= E K-
Objednaci kéd SSS XXX §ika REL RER PSIRR Geometrie
e & 1 T yQ bFitu Tolerance
xx =>>>
ZAPICHOVANI / UPICHOVANI
GW1M0200D020N-GS 060 200 +0.03 0.2 0.2 -
GW1M0239E020N-GS 00 239 +0.03 0.2 0.2 -
GW1M0300F020N-GS o060 300 +0.03 0.2 0.2 - REL
GW1M0400G020N-GS o0 o0 /(0 +0.04 0.2 0.2 - EP
GW1MO0500H030N-GS 0 o® 500 +0.04 0.3 0.3 = RER
GW1M0200D020N-GM @000 200 +0.03 0.2 0.2 -
GW1M0239E020N-GM @000 239 +0.03 0.2 0.2 -
GW1MO0300F030N-GM @0 060 300 +0.03 0.3 0.3 -
GW1M0400G0O30N-GM 0060 400 +0.04 0.3 0.3 =
GW1MO0500H040N-GM 0060 500 +0.04 0.4 0.4 -
UPICHOVANI
GW1M0200D020R05-GS *x * %  2.00 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0239E020R05-GS ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5
GW1MO0300F020R05-GS *x % *  3.00 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0200D003R08-GS *x *x *  2.00 +0.03 0.03 0.03 8
GW1M0239E003R08-GS * *x * 239 +0.03 0.03 0.03 8 REL
GW1MO0300F003R08-GS *x * %  3.00 +0.03 0.03 0.03 8 z
GW1M0200D020R05-GM ee®e e 200 +0.03 0.2 0.2 5 RER
GW1M0200D020L05-GM 00 200 +0.03 0.2 0.2 5 PSIRR 59/8°
GW1M0239E020R05-GM ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0239E020L05-GM ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5 .
GW1M0300F030R05-GM e @ 300 +0.03 0.3 0.3 5
GW1M0300F030L05-GM 00 300 +0.03 0.3 0.3 5
GW1M0400G030R05-GM o0 o0 400 +0.04 0.3 0.3 5
GW1M0400G030L05-GM 00 /(0 +0.04 03 0.3 5
GW1MO0500H040R05-GM 0@ 500 +0.04 0.4 0.4 5
GW1M0500H040L05-GM @00 500 +0.04 0.4 0.4 5 Zobrazena pravé desticka.
NEBROUSENY POLOTOVAR
GW1B0320D020N * * 3.24 +0.10 0.2 0.2 = REL
GW1B0440F020N * * bkt +0.10 0.2 0.2 - =
GW1B0540G020N * * 5.44 +0.10 0.2 0.2 = °
GW1B0640H020N * * 64k £0.10 0.2 0.2 - RER

(10 desticek v jedné krabici)
1. Nebrousené britové desticky pro brouseni podle prani zékaznika.

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST
Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
Nizkouhlikové oceli <160HB UR20RRiiF020 100-240
VP10RT/RT9010 110-250
VP20RT/RT9020 80-200
VP10RT/RT9010 90-210
160-280HB
VP30RT 60-180
Nelegované oceli MY5015 110-250
Legované oceli VP20RT/RT9020 60-160
VP10RT/RT9010 70-170
>280HB
VP30RT 40-140
MY5015 90-210
VP20RT/RT9020 60-180
Korozivzdorné oceli <270HB VP10RT/RT9010 70-190
VP30RT 40-160
VP20RT/RT9020 80-200
Sedé litiny E’Z‘{]’B"E’;F‘,’atah” VP10RT/RT9010 90-210
MY5015 140-300
VP20RT/RT9020 60-160
Tvarné litiny E’%‘%O:;F:’atahu VP10RT/RT9010 70-170
MY5015 90-210
Zaruvzdorné slitiny . VP20RT/RT9020 30- 60
Titanové slitiny VP10RT/RT9010 40- 70

1. Prvni doporuceny nastrojovy material pro obecné materialy je VP20RT.
2. Pro VP10RT, VP20RT, VP30RT a MY5015 se doporucuje mokré obrabént.

POSUV NA OTACKU

=

Rozmér sedla D

Rozmér sedla F

Rozmér sedla G

Rozmér sedla H

Utvare¢ GM 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.13-0.22 (0.07 - 0.26) 0.15-0.27 (0.08 - 0.32) 0.17 -0.30(0.10 - 0.35)
Utvarec GS 0.06 - 0.12(0.03 - 0.15) 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.11-0.18(0.06 - 0.22) 0.13-0.22(0.08 - 0.25)
POSUV NA OTACKU
Smér f

Utvarec PSIPR posuvu

Rozmér sedla D Rozmeér sedla E Rozmér sedla F Rozmeér sedla G
R05-GS 5° R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03 - 0.09 0.03-0.10 —
R05-GM 58 R/L 0.05-0.15 0.06 -0.17 0.07 -0.20 0.08 -0.23
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OMEZENi MAXIMALNI HLOUBKY ZAPICHU

VNEJSi SOUSTRUZENI

e Maximalni hloubka zapichu je u monoblok drzakd limitovana prdmérem obrobku.

Max. hloubka zapichu

CDX
CDX 2
—
T
P
: eessecc®’
P Z divodu kolize s touto ¢asti je maximalni hloubka
i z&pichu omezena primérem obrobku.
20 24
18 GWSR/L1616JX00-D38 22 GWSR/L2012JX00
—_ GWSR/L1915K0! = 20 GWSR/L2020K0
E 16 £ GWSR/L2525M00-
£ £
F b 2
s S %
R 10 R 12
L 3 210
5 S g
o b o
< 4 <] 6 \\
] \qg 5 4
s 2 =, o ———
0 38 47 69 126 326 0 42 5672 118 394
Priimér obrobku (mm) Priimér obrobku (mm)
2% 28
2 GWSR/L2020K00-{342-M 26
— — 24
£ 20 E %
E 18 £
g 16 \ % 18
s 14 ‘ s 16 §
8 12 8 14
2 10 2 N
2 S 10 \C
2 S~ z e N
5 4 3 4
£ — z
\
0 0
0 42 61 86 171 [oe] 0 5172 103 169 570.4
Primér obrobku (mm) Pramér obrobku (mm)
» GWSR/L2020K00-F51-M 9 GWSR/LZ020M00-F65
30
— 24 = Y
[= c 28
€ 22 E 26
= 20 S 2% X
2 18 2 2 —
S \ S 2
o ‘ o 18 L —
T 14 \ R o1e —
g n | 2 14
s 10 NC 512
= N =
° 6 "\ - 2
T 4 @©
=, = é
0 — 0
0 51 84 143 349 [oe] 0 65 90 122 202 379 [ee]
Priimér obrobku (mm) Priimér obrobku (mm)
40 GWSR/[7575M00-C776
36
— 34 A N
E 32
£ %g —_—
2 26
" 20
g1
Qo
313
2 1
x
s ¢
2
0
0 76 126 173 431 [oe]

Prdmér obrobku (mm)



REZNY VYKON

LEGOVANE OCELI (DIN 41CRMO04) UPICHOVANI

Nedochazi k abnormalnimu poskozeni britu, moZnost prodlouzeni Zivotnosti nastroje.

Material DIN 41CrMo4 L
Desticka GW1MO0300F030N-GM (MY5015) “—
CW (mml 3 ‘ e
Ve (m/min) 170 E“ 2
f (mm/ot.) 0.15 (mensi nez @ 10 mm = 0.03) E.1 V. | LA
™
VyloZeni (mm) 40 Sy
Rezna kapalina Vnitrni privod rezné kapaliny 1 MPa
Kritéria Zivotnosti nastroje: Opotrebeni hrbetu az 0.2 mm nebo lom.
Opotrebeni hibetu
Konvencni A 0'1 mme
Lze pokracovat v Fezani
Konvencni B
Konvencni C
Opotrebeni hrbetu > 0.2 mm
400 650 700
Pocet obrobkd (ks)

LEGOVANE OCELI (DIN 41CRM04) PRERUSOVANE UPICHOVANI
Material DIN 41CrMo4 E
Desticka GW1MO0300F030N-GM (VP30RT) 9"
CW (mm) 3 OoT T —/
Ve (m/min) 120 | | JiommA
f (mm/ot.) 0.20 (mensine? @ 10 mm = 0.03) @ 32mm
Vylozeni (mm) 30

Rezna kapalina

Vnitfni privod rezné kapaliny 1 MPa

Kritéria Zivotnosti nastroje: Lom nebo poskozeni.

N1
GW
N2
N1
Konvencni A
N2
N1
Konvencni B
N2
— — —_
0 500 1000 1500 2000 2500

Pocet narazl (Cetnost)

M : Nastroj Mitsubishi Materials [l : Konvenéni nastroj
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REZNY VYKON

KOROZIVZDORNE OCELI (DIN X5CRNI189) UPICHOVANI

Nedochazi k abnormalnimu poskozeni britu, Ctyfnasobna Zivotnost nastroje.

Material DIN X5CrNi189 L
Desticka GW1M0300F030N-GM (VP20RT) _

CW (mm) 3 ‘ E“
. £

Ve (m/min) 180 c A =)

f(mm/ot.) 0.15 (mensinez @ 10 mm = 0.03) - — o | Y

Vylozeni (mm) 30 8"

Rezna kapalina Vnitrni privod rezné kapaliny 1 MPa

Kritéria Zivotnosti nastroje: Opotrebeni hrbetu az 0.2 mm nebo lom.

0.5

E 04 7 e SN
< / C5 bt 5 01
E 03 ¢ - e
[ A T S b o,
T
£ 024
C
% o 250 ks: normalni opotfebeni
5 GW (VP20RT) »
S 0 Konvencni A

T T T T T T 1

0 50 100 150 200 250 300

Pocet obrobkd (ks)

60 ks: lom

Konvenéni B

40 ks: lom

94 M : Nastroj Mitsubishi Materials [l : Konvenéni nastroj



PRIKLADY POUZITI

Desticka GW1M0300F030N-GM(VP20RT)
Obrobek Korozivzdorné oceli
Komponent Strojni soucasti

Ve [m/min) 160

f (mm/ot.) 0.1

Zplsob obrabéni Upichovani

Rezna kapalina

Rezné kapalina (2 MPa)

EA € 1
el Ed - ~||
gv g‘ 1

Dvojnasobna Zivotnost nastroje ve srovnani GW
Vysledky s konvenénimi produkty. K tomu lepsi
manipulace s nastrojem.
1 1 1
200 400
Pocet obrobkd
Desticka GW1MO0300F030N-GM(VP20RT) '
Obrobek Nelegované nastrojové oceli (AISI W5)
Komponent Strojni soucasti ‘
Ve [m/min) 180 c A
f (mm/ot.) 0.13 g ——————— 1
Zplisob obrabéni Upichovani sy

Rezna kapalina

Rezna kapalina (0.5 MPa)

Lépe obrobeny povrch diky plynulejSimu

Vystedky odvadani tfisek.
GW Konvencni

Desticka GW1M0300F030N-GM(VP20RT)
Obrobek Korozivzdorné oceli (DIN X46Cr13) i
Komponent Strojni soucasti ‘
Ve (m/min) 110 EA ¢

£ IS 1
f (mm/ot.) 0.04 B <

al ©
ZpUsob obrabéni Upichovani

Rezné kapalina

Vnitfni privod rezné kapaliny

Vysledky

V porovnani s konvenénimi vyrobky
byl obroben dvojnasobek obrobkd.

Vyse uvedené priklady jsou aplikace zakaznika, proto se mohou lisit od doporucenych podminek.

GW

T T T
150 300
Pocet obrobkd
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NEJNOVEJSi TECHNOLOGIE VYSOCE VYKONNYCH
STOPKOVYCH FREZ PRO NEREZOVE A TEZKO
OBROBITELNE MATERIALY

Dalsi informace...

B197

“w..1 www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE



https://mhg-mediastore.net/B197/
https://mhg-mediastore.net/B197/

vQ

REVOLUCNI VYKON U TEZKOOBROBITELNYCH MATERIALU

INOVATIVNi TECHNOLOGIE

Celni stopkové frézy VQ byly opatfeny nové vyvinutym povlakem skupiny
(AL, CrIN, ktery nabizi podstatné vyssi odolnost proti opotiebeni.

Povrch povlaku byl vyhlazen, coz zarucuje lépe obrobené plochy,

Jedna se o Celni stopkové frézy s povlakem nové generace,

které prinaseji dlouhou trvanlivost nastroje pri obrabéni
korozivzdornych oceli a dal8ich téZkoobrobitelnych materiald.

Povlak VQ

eee+**\lyhlazeny povrch
.Povrch ZERO-p"

«eesee Noveé vyvinuty
povlak se skupinou (AL, CrIN

«+++«« Velmi jemné ¢astice, Konkurencni poviak

velmi tvrdy zékladni material

POVRCH ZERO-p

BFit si uchovava ostrost diky jedine¢nému
povrchu ZERO-p.

Zatimco predchozi technologie Casto

vedly k zhorseni ostrosti, povrch ZERO-p
zarucuje jak hladkost, tak ostrost a soucasné
prodluzuje Zivotnost nastroje.

Povlak VQ

Konkuren¢ni povlak

POVLAKY NA BAZI (AL, Ti, Si)

Povlaky na bazi (AL, Ti, Si] si i za nejdrsnéjsich podminek zachovavaji své vlastnosti tvrdost filmu a odolnost vici
Zaru a jsou tudiz velmi vhodné k aplikaci na koncové frézy pro obrabéni superslitin na bazi niklu.

see+++» Novy povlak na bazi
(AL, Ti, Si)

eeeese Spickovy nastrojovy material
s vysokou odolnosti proti
opotrebeni

Povlak VQN
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VQJCS /VALCS

NOVA STOPKOVA FREZA S NEPRAVIDELNYM DESIGNEM
BRITU A GEOMETRIi UTVARECE

JEDINECNA GEOMETRIE CELNiHO BRITU

Jedinecna geometrie Celniho bfitu zajistuje vysokou odolnost
proti vydrolovani.

VQLCS (4XDC)

« NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU A MIKRO UHEL
OBVODOVEHO BRITU
Diky vynikajicim vlastnostem tlumeni vibraci je potlaceno
chvéni a vibrace, coZ umoznuje stabilni obrabéni.

FUNKCE UTVARECE
Zabranuje problémdm s tfiskami diky kombinaci skvélym
schopnostem utvareni tfisek a odolnosti viéi lomu.

GEOMETRIE KAPSY NA TRiSKY PRO VYSOCE UCINNE
OBRABENi

Tuha geometrie Fezu s vynikajicimi vlastnostmi odvodu trisek
je idealni pro vysoce efektivni obrabéni, jako je trochoidni
frézovani.

-

Idedlni geometrie
kapsy na trisky




VQJCS /VALCS

FUNKCE UTVARECE:
SROVNANIi POMOCi VYSOKORYCHLOSTNICH KAMER

Vynikajici vlastnosti pri ldmani trisek snizuji jejich ucpavani a ucinné odstranuji tfisky a zaroven minimalizuji jejich
usazovani na stroji.

Po obrabéni
VaLCcs

s VALCS

Po obrabéni
Bez utvarece s konvenc¢nim

utvarecem
HODNOCENi TROCHOIDALNiHO FREZOVANi

ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Konvencni

Konvencni

« : Dosahuje stabilniho obrabéni K : Problémy zplisobené tiskami

Material 1,4301

Nastroj DC =@ 12VQJCSD1200 |

Ve (m/min) 100 m

fz (mm) 0.05 Iae
ap (mm) 24 (DCx2) K\

ae Rozte¢ (mm) 1.8-6.0

SiFka drazky (mm) 18 (DCx1.5) &ivka drazky

Délka vyloZeni (mm) 60 (DCx5) "

Trochoidalni frézovani
Vnéjsi privod rezné kapaliny [emulze)

Rezny rezim

99
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VQN4/6MVRB

SERIE SMART MIRACLE STOPKOVYCH FREZ PRO
FREZOVANI TEZCE OBROBITELNYCH MATERIALU

Novy povlak na bazi (AL, Ti, Si) nitridd s excelentni odolnosti vici opotrebeni. Navic s optimalnim poctem zubovych
mezer s proménlivym Uhlem, které dohromady efektivné tlumi vibrace a vedou k efektivnimu obrabéni.

| seeeescecatecetitititimitititeteatacatesaseceaeees « R-GEOMETRIE S VYLEPSENOU ODOLNOSTI
= PROTI VYLOMENi

Negativni fazetka na Ghlu cela u rohového
radiusu umoznuje hladky odvod trisek a snizuje
tak celkovy odpor pri odvodu trisek.

OPTIMALIZOVANY POCET DRAZEK

Pocet zubovych drazek byl optimalizovan ve
vztahu k vnéjdimu prdméru za Géelem dosaZeni
excelentniho odvodu tfisek a zvySeni tuhosti
nastroje.

NEPRAVIDELNY UHEL SROUBOVICE

Rozdily v Uhlech jednotlivych Sroubovic az
0 4° predchéazeji vzniku vibraci.

VAQN6MVRB VQN4MVRB

SPECIALNi TVAR DRAZKY

Tvar zubové drazky byl specidlné navrzen pro obrabéni zazuvzdornych materiall, aby byl umoznén excelentni
odvod tfisek a zvySena odolnost nastroje proti opotrebeni.

VAN6MVRB VQN4MVRB
VQN4/6MVRB Konvenéni
Poskozeni kvali Pogkozeni kvali
vysokému zatizeni slabému britu



VQJCS

°Q

STOPKOVA FREZA, POLODLOUHE OSTRI (3XDC),

5 DRAZEK, NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU, UTVAREC

B v I SN

DCON=6 8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040

e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani tfisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
e Fréza s vysokou tuhosti Smart Miracle tlumici vibrace pro vysoce Gc¢inné trochoidni frézovani.

DC _,

APMX

LF

DCON

Objednaci kéd S DC APMX LF DCON ZEFP
&

VQJCSD0600 [ ] 6 18 70 6

VQJCSD0800 [ ] 8 24 80 8

VQJCSD1000 [ ] 10 30 90 10

VQJCSD1200 [ ] 12 36 100 12 °
VQJCSD1600 ([ ] 16 48 110 16

VQJCSD2000 [ ] 20 60 125 20

* Pokud na ndastroji musi byt rovna plocha pro bocni upinani, obratte se na nase technické oddéleni.

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NEW

VQJCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
Nelegovana ocel, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029
Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 12 200 5300 1700 36 18 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
Kalend a popousténd ocel, 8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
nelegovana ocel, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legovand ocel, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
legovana ndstrojova ocel 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012
Austenitické, feritické a 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 120 3800 900 30 0.75 0010 0019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanové slitiny 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
Kalené korozivzdorn 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
:lﬁicsy“;mbalm 3 chromu 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
Méd, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Slitiny médi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Séruvzdorné slitiny 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007
ae
ap

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani nastroje.

Pri méreni délky nastroje pouZijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vét&i vliv na tlumeni vibraci ne# standardni ¢elni stopkové frézy. Pfi velmi nizké
tuhosti obrabéciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku muze ale dojit k vibracim nebo nadmérnému hluku. V takovém pfipadé

upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku rfezu.
. Otacky a rychlost posuvu ze zvysit s malou hloubkou rezu.
4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouziti vodou reditelné chladici kapaliny.

w



VQLCS

Q00
STOPKOVA FREZA, DLOUHE OSTRI (4XDC),
5 DRAZEK, NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU, UTVAREC

B v I SN

DC _,

DC<12
0
-0.030

APMX

LF

DCON

DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011

e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani tfisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
e Fréza s vysokou tuhosti Smart Miracle tlumici vibrace pro vysoce Gc¢inné trochoidni frézovani.

Objednaci kéd S DC APMX LF DCON ZEFP
=
0
VQLCSD0600 [ ] 6 24 70 6
VQLCSD0800 [ ] 8 32 90 8 5
VQLCSD1000 [ ] 10 40 100 10
VQLCSD1200 [ ] 12 48 110 12

* Pokud na nastroji musi byt rovna plocha pro bo¢ni upinéni, obratte se na nase technické oddéleni. 2N
104 'XCV

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku. 103
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NEW

VQLCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 18 0.6 0.008 0.015
Nelegovana ocel, 8 180 7200 1600 2% 0.8 0.010 0.020
Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 10 180 5700 1500 30 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 36 1.2 0.015 0.028
, i 6 160 8500 1200 18 0.6 0.007 0.013
Kalena a popousténa ocel,
ne[egované ocel, 8 160 6400 1300 24 0.8 0.009 0.018
Legovana ocel, 10 160 5100 1200 30 1.0 0.011 0.022
legovans nastrojova ocel 12 160 4200 1200 36 1.2 0.013 0.025
Austenitické, feritické a 6 100 5300 800 18 0.3 0.005 0.010
martenzitické korozivzdorné oceli, g 100 4000 300 2% 04 0.006 0.013
10 100 3200 700 30 0.5 0.008 0.015
Titanové slitiny 12 100 2700 700 36 0.6 0.008 0.017
6 90 4800 700 18 0.3 0.005 0.010
Kalené korozivzdorné oceli, 8 90 3600 700 24 0.4 0.006 0.013
slitiny kobaltu a chromu 10 90 2900 700 30 0.5 0.008 0.015
12 90 2400 600 36 0.6 0.008 0.016
6 200 10600 1800 18 0.6 0.008 0.015
Méd, 8 200 8000 1800 24 0.8 0.011 0.020
Slitiny médi 10 200 6400 1600 30 1.0 0.012 0.022
12 200 5300 1600 36 1.2 0.014 0.027
6 30 1600 100 18 0.12 0.002 0.003
.. . 8 30 1200 100 24 0.16 0.002 0.004
Zaruvzdorné slitiny
10 30 1000 100 30 0.2 0.003 0.005
12 30 800 100 36 0.24 0.003 0.005
ae
ap

w

Pri méreni délky nastroje pouZijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto divodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani nastroje.

. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfit&i maji v&t&i vliv na tlumenf vibraci ne# standardni &elni stopkové frézy. P¥i velmi nizké

tuhosti obrabéciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mize ale dojit k vibracim nebo nadmérnému hluku. V takovém pripadé

upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku rezu.

. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.
. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouziti vodou reditelné chladici kapaliny.



VAN4/6MVRB®C @: @: &> &

ROHOVY RADIUS, STREDNI DELKA REZU, 4/ 6 BRITU

BHTA2 15°

)

VQN4MVRB e
APMX z
o
- | . LF a
VQN6MVRB 2
[&) - - - -
o
=z
RE APMX a
[m)]
LF
VQN4 VaN6
+0.015 +0.02 3
o2 A NN\ — , )
o
0
-0.02 RE APMX z
DCON = 6 DCON=8,12 DCON =12 LF a
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
e Povlaky na bazi(Al, Ti, Ai] Nitridd vykazuji excelentni odolnost proti opotrebeni a odolnost proti poskozeni
triskami pri obrabéni zaruvzdornych materiald.
e Optimalizovany pocet drazek pro efektivni a stabilni obrabéni.
Objednaci kéd Sklad DC RE APMX LF DCON ZEFP Typ
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 03 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 05 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0400R050 [} 4 0.5 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0500R050 [} 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBDO0600R050 [} 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R 100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 05 19 60 8 6 3
VQN6MVRBDO80OOR 100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQN6MVRBD1000R050 ° 10 05 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [} 10 1 22 70 10 6 &
VAN6MVRBD1200R050 [} 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
N
V.
106 [V,

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku. 105
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VQN4/6MVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
. ) o 5 4 2500 300 7.5 0.5
i?lrl("luuvzdorne superlegury na bazi . 4 2100 250 9 06
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2
ae
ap
DRAZKOVANi
Material DC ZEFP n Vf ap
& 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
. ) - 5 4 1900 230 2.5
zgruvzdorne superlegury na bazi B 4 1600 190 3
niklu
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6
DC
ap

1. Pro Zaruvzdorné slitiny jsou chladici emulze velice efektivni.

2. V pfipadé nestabilniho upnuti a nedostate¢né tuhého stroje mdZe dojit ke vzniku vibraci.

V nékterych pripadech je potreba primérené sniZit posuv a reznou rychlost.
3. Pokud je hloubka fezu mensi, je mozné zvysit posuv a otacky.



IMX

CELNIi STOPKOVE FREZY S VYMENITELNOU HLAVOU
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IMX
CELNi STOPKOVE FREZY S VYMENITELNOU HLAVOU

Specialni ocelovy Sroubovy spoj

0000000000000 00000000000000000

e0cceccccccccccce

K dispozici s vnitfnim
privodem rezné kapaliny

Typ s dvojitou kontaktni plochou (kuzel + ¢elo)

e0cce0ccc00ccccoo

Presnost hazeni obvodového bFitu
<@25 mm =0.015
2025 mm = 0.020

0000000000000 ccce

PFesnost pri vyméné hlavy (axialni) +0.02 Jednolity karbidovy drzak/ocelovy drzak

CHARAKTERISTIKY

Rada iMX predstavuje revoluéni systém celnich stopkovych fréz, ktery kombinuje vyhody monolitnich karbidovych
a vymeénitelnych Celnich stopkovych fréz a nabizi vysokou Gcinnost, presnost a tuhost.

Bezpecnost a tuhost se blizi monolitnim karbidovym celnim stopkovym frézam, protoZe upinaci povrchy jsou
celokarbidové.

Diky vyménitelnym hlavam je mozné pouzit jeden nastroj pro celou radu aplikaci.

VYSOCE VSESTRANNE NASTROJOVE MATERIALY

ﬁ

ET2020 (Nepovlakovany)
Vhodny pro frézovani hliniku.

Hlazeny povrch ,ZERO-p"

Nové vyvinuty povlak skupiny(Al, CrJN

. EP7020
¢ Vhodné pro téZzkoobrobitelné materialy.
Velmi jemné castice, velmi ? : EP6120
tvrdy zakladni material : Pro frézovani oceli s vysokym posuvem.
-
Vysoké mazivost = EP8110 / EP8120

Kombinace povlaku (ALCr,SiIN (nové
vyvinutého), s vysokou oxidaéni teplotou a
vysokou mazivosti, s povlakem (ALTi,Si)N,
ktery ma lepsi odolnost proti opotrebeni a
vysokou prilnavost, umoznuje obrabét kalenou
ocel s jesté vétsi silou.

Vysoka oxidacni teplota

(ALCr,SiIN >

Lepsi odolnost proti opotrebeni
(ALTi,SiIN

Vysoka prilnavost

Ultra mikrozrnny
108 slinuty karbid



iIMX-C6HV-C

Obrabéni s vysokou efektivitou umoznuje konsolidaci procesu.

HLAVICKA S ROHOVYM RADIUSEM, CHLADICiM KANALKEM, 6 ZUBU, PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE.

seessesscsssessessessssss PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE

Rozdily mezi jednotlivymi zuby prinaseji stabilitu
a snizuji vibrace.

seeessscsccccssccs. GEOMETRIE ZUBOVE MEZERY

Velice dobry odvod trisek v rozich kapes diky idealni
geometrii zubové mezery.

i
i
i KFizeni tvaru geometrie drazky
I
i
i

,,,,,,,,,,, o

«++++ NiZKY RELIEF

Zachovava stabilitu hrany a zdroven ostrou geometrii.
Timto je dosazeno minimalni tvorby otfepd a omezeni
vzniku vibraci.

eecescessessessssssscssessessess STﬁEDOVY CHLADiCi KANALEK

Je efektivni pri obrabéni roht kapes, kde je vnéjsi
chlazeni neefektivni.

DOSAZENI INTEGRACE NASTR0JU
Multifunkcnost prindsi efektivitu obrabéciho procesu.

Freézovani kapes Stredni obrabéni Dokoncovani

=\ / IA’ Np”

POROVNANI VIBRACI PRI OBRABENI V ROZiCH

Excelentni sniZeni vibraci je prevenci éastych probléma pfi obrabéni rohovych radiusd.

Vc =200 m/min, R15, foto po obrabéni

109
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IMX-C6HV-C QO: &

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 6 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANI SROUBOVICE, S CHLADICIM KANALKEM

B v N

APMX\<

| ZakFiveny
brit

0 0 0
-0.030 -0.040 -0.050

DC<12 12<DC<12 20<DC<25

Objednaci kéd g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
i
IMX10C6HV100R05010C ° 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 11.7 6
IMX16C6HV160R10016C °® 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ° 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 37.5 24.5 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 37.5 24.5 6
N
111 'X&



NEW

IMX-C6HV-C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Kalena a popousténa ocel, nelegované oceli, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
legované oceli, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legovana nastrojova ocel 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 16 150 3000 0.088 1600 16 1.6
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Precipitacné vytvrzované korozivzdorné 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
oceli, chromkobaltové slitiny 16 100 2000 0.088 1100 1% 16
I Titanové slitiny 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZitim reznych kapalin

rozpustnych ve vodé.
2. Primalé hloubce rfezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maiji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.



VFR

RADA CELNICH STOPKOVYCH FREZ NOVE GENERACE
PRO OBRABENI| OCELi S VYSOKOU TVRDOSTI
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VFR <

RADA CELNICH STOPKOVYCH FREZ
PRO OBRABENI| OCELi S VYSOKOU TVRDOSTI

NOVA TECHNOLOGIE POVLAKOVANI

Nové vyvinuty (AL Cr,SilN vicevrstvy PVD povlak nabizi vy$si odolnost proti oxidaci, leps$i mazaci vlastnosti,
vyssi odolnost proti opotfebeni a adhezni pevnost.
Je idedlni pro obrabéni mimoradné tvrdych materiald az do hodnoty 70 HRC.

geecesesanes ¢ Vysoka odolnost proti oxidaci
: e Lepsi mazaci vlastnosti

RITTITTITRLE ¢ Lepsi odolnost proti opotrebeni
..... . e Zlepsena adhezni pevnost
Fl l\'_!' . Eoooooo-oco.:

\\'-.' Karbidovy substrat :
s ultramikroéasticemi

oooooooooooooo

b S 3
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VFR2XLB

IDEALNi PRO DOKONCOVANI

Precizni obrabéni vertikalnich stén je mozné diky obracenému kuzelu a silnému kulovému celu se souvislou

geometrii Fezné hrany.

e000000000000000000000000000000000000
.

-

ec0c0c0c0c0ccccccne

®e0cc0ccccccccccc0000000 000

eecccccccccc e

ecceccccccccccccce

@00cc00000000000000000000000 00

REZNY VYKON

OPTIMALIZACE KULOVEHO CELA

Idealni stfedova geometrie britu pro dokoncovaci
obrabéni.

OPTIMALIZACE UHLU CELA

Optimalni geometrie poskytuje ostrou hranu
a dobrou odolnost proti lomu, coz umoznuje
vynikajici dokoncovani povrcha.

ODOLNY OBRACENY KUZEL

Redukuje drnceni a vibrace pri obrabéni
vertikalnich stén.

Obrabéni materialu 1.3344 (62HRC) - Porovnani odolnosti proti opotrebeni.
Viyrazné lepsi odolnost proti opotiebeni pro velmi presné obrabéni.
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0 20 40

60 80 100 120 140
Délka Fezu (m)

Material obrobku

1.3344 (62HRC)

Nastroj VFR2XLBR0O100N120
n (min~") 1600

f (mm/min) 1600

fz (mm/t.) 0.05

ap (mm) 0.05x 10

ae (mm) 0.1x10

Délka vyloZeni ([mm) 18

Rezny reZzim

Proud vzduchu

Stroj

Vertikalni obrabéci centrum (HSK-E32)

VFR2XLB

14

Konvencni A Konvencni B

B VFR2XLB MAMB: Konvenéni nastroj



VFR2XLB

KULOVE CELO, 2 BRITY, DLOUHY KRCEK
PN H

1 z B2
[m]
—  — f
12) _ [ _ _ |
[m]
ﬁ
ot JBHTA2 12°
APMX z
LU a
LF
2 z
(=]
QW , , , |
[m]
RE -m 3
LU a
LF
R — Efektivni délka
RE<3 pro Ghel sklonu
+0.005
4<DCON <6 £ o
- 5 X
0 :}_, ©
- 0.005 w
Uhel sklonu

e Precizni obrabéni vertikalnich stén je mozné diky obracenému kuzelu a silnému kulovému celu se souvislou
geometrii Fezné hrany.

Efektivni délka
RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP pro thel sklonu

Objednaci kod g

g S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0O010N00O5 ([ ] 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBRO0O10NO10 [ J 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBRO015N010 [ J 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0OO15N015 [ J 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ J 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO020NQ10 [ 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N0O15 ([ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 [ J 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0020N040 [} 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 ([ ] 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 [ ] 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 ([ ] 0.25 0.5 037 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 35 3.9
VFR2XLBR0025N040 [ J 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBRO0O30N020 [} 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBROO30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N030 [ 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
VFR2XLBRO0O30N030S06 @ 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
1. Barva povlaku VFR2XLB se lisi od ostatnich celnich fréz rady VFR. 18 '{3

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 115



VFR2XLB

Efektivni délka

Objednaci kéd 3 RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP . pro dhel sklonu
& 2 05°| 1° | 20 | 3°
VFR2XLBRO030N040 e 03 0.6 045 4 057 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 53
VFR2XLBROO30N050 e 03 0.6 045 5 057 50 4 76° 2 1 52| 55| 6 6.6
VFR2XLBROO30N060 ® 03 0.6 045 6 057 50 4 71° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBRO04ON030 ® 04 08 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 31| 33| 36| 39
VFR2XLBR0O04ONO40 ® 04 08 0.6 4 0.77 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 52
VFR2XLBR004ON060 ® 04 08 0.6 6 077 50 4 69° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBR0040N080 ® 04 08 0.6 8 077 50 4 6° 2 1 84| 87| 95| 106
VFR2XLBROO50N030 ® 05 1 075 3 096 50 4 87° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N030S06 @ 0.5 1 075 3 096 50 6 98° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N040 ® 05 1 075 4 096 50 4 79° 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N040S06 @ 0.5 1 075 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N060 ® 05 1 075 6 096 50 4 67° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBROO50N060S06 @ 0.5 1 075 6 096 50 6 82° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBROO50N080 ® 05 1 075 8 096 50 4 58° 2 1 85| 89| 97| 107
VFR2XLBROO50N 100 ® 05 1 075 10 096 50 4 51° 2 1106 | 10| 121| 134
VFR2XLBROO50N120 ® 05 1 075 12 096 50 4 Le° 2 1127 132 145]| 16
VFR2XLBR0O075N060 ® 075 15 1.1 6 1.44 50 4 63° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBROO75N060S06 @ 075 15 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBR0075N080 ® 075 15 1.1 8 1.44 50 4 54° 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBROO75N080S06 @ 075 15 1.1 8 1.44 50 6 72° 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBR0075N 100 ® 075 15 1110 1.44 50 4 L7° 2 1 105| 1 12 | 132
VFR2XLBRO075N120 ® 075 15 112 1.44 50 4 420 2 1126 131 144 159
VFR2XLBROO75N 140 ® 075 15 11 14 1.44 50 4 38° 2 1 147| 153 | 168| 185
VFR2XLBRO075N 160 ® 075 15 1116 1.44 60 4 340 2 1T 168| 175 192| 21.2
VFR2XLBRO100N060 e I 2 15 6 1.94 50 4 58° 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBROT00N060S06 @ 1 2 15 6 194 50 6 78° 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBRO100N080 o 2 15 8 1.94 50 4 48° 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100N080S06 @ 1 2 15 8 194 50 6 69° 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100N100 o 2 15 10 194 50 4 420 2 1 105| 109 11.9] 13.1
VFR2XLBROT0ON100S06 @ 1 2 15 10 1.94 50 6 62° 2 1 105| 109 11.9] 13.1
VFR2XLBROT00N120 e I 2 15 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 126 131| 143]| 158
VFR2XLBROT0ON120506 @ 1 2 15 12 1.94 50 6 56° 2 1126 131 143| 15.8
VFR2XLBRO100N160 o 2 15 16 1.94 60 4 29° 2 1 168| 175 19.1 @
VFR2XLBROT0ON160506 @ 1 2 15 16 194 60 6 L7° 2 1168 175 191 21.1
VFR2XLBRO100N200 o 2 15 20 194 60 4 24° 2 1 209 | 21.8| 239 *
VFR2XLBRO100N200S06 @ 1 2 15 20 194 60 6 4e 2 1209 | 218| 239| 264
VFR2XLBR0125N 100 ® 125 25 19 10 24 60 4 35° 2 1 104 | 108 11.8] 129
VFR2XLBRO125N 150 ® 125 25 19 15 24 60 4 25° 2 1 156 163 17.8 *
VFR2XLBRO150N100 ® 15 3 23 10 29 60 6 55° 2 1 104 | 108 11.7| 129
VFR2XLBRO150N120 ® 15 3 23 12 29 60 6 49° 2 1 125/ 13 14.1] 155
VFR2XLBRO150N 160 ® 15 3 23 16 29 70 6 4e 2 1 167| 17.3| 189| 208
VFR2XLBRO150N200 ® 15 3 23 20 29 70 6 34° 2 1208 21.7| 237 26.1
VFR2XLBRO150N250 ® 15 3 23 25 29 70 6 28° 2 1261 27.2| 297 *
VFR2XLBRO150N300 ® 15 3 23 30 29 70 6 25° 2 1 313 326 357 *
N
18 ¥,
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VFR2XLB

Efektivni délka
pro thel sklonu

Objednaci kod E RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP o
& & 05° | 1° | 20 | 3

VFR2XLBR0200N100 [ ] 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 104 | 108 | 11.6 | 12.7
VFR2XLBR0200N120 [ ] 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 125 12.9| 14 15.4
VFR2XLBR0200N160 [ J 2 4 8 16 3.9 70 6 3.1° 2 1 16.6 | 17.3| 188 | 20.7
VFR2XLBR0200N200 [ J 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 208 | 21.7| 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 [ 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 271 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 [ 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 | 326 * *
VFR2XLBR0250N200 [ J 2.5 5 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 208 | 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 [ ] 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 271 * *
VFR2XLBRO300N180 [ 3 6 6 18 585 80 6 — 2 2 * * * *
VFR2XLBRO300N300 [ ] 3 6 6 30 585 80 6 — 2 2 * * * *
* Bez kolize 118 '{3

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VFR2XLB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material RE LU n f ap ae
0.1 0. 40000 300 0.003 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1. 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1. 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2. 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1. 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2. 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04

Kalena ocel (45-55 HRC]) 0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1
1 8 40000 5000 0.1 0.1
1 10 40000 5000 0.08 0.1
1 12 40000 5000 0.08 0.1
1 16 32000 3500 0.05 0.1
1 20 10000 1000 0.04 0.1
1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3
1.5 12 32000 5100 0.13 0.3




VFR2XLB

Material RE LU n f ap ae
1.5 16 32000 4500 0.1 0.3
1.5 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4

Kalena ocel (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 0.15 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
3 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 3 40000 700 0.003 0.02
0.2 4 40000 500 0.003 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03

Kalena ocel (55-70 HRC) 03 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 3 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 3] 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075

19
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VFR2XLB

Material RE LU n f ap ae
0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.1 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

Kalena ocel (55-70 HRC) 1.5 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

1. Privelkém Ghlu sklonu obrabéného povrchu nebo pri obrabéni pri vysokém zatiZeni, napr. v rozich, snizte otacky a rychlost

posuvu.
2. Primalé hloubce rfezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Rezné podminky se mohou znaéné ligit z déivodu vyloZeni nastroje, hloubky Fezu a podminek obrabéciho stroje. PouZijte

prosim vySe uvedenou tabulku jako pocatecni referenci.



WSF406W

NOVA GENERACE VYSOCE UCINNEHO FREZOVANI LITINY
S NiZKYM REZNYM ODPOREM A SYSTEMEM
S NASTAVITELNYMI BRITOVYMI DESTICKAMI



https://mhg-mediastore.net/B265/
https://mhg-mediastore.net/B265/

FREZA PRO
OBRABENI
LITINY S
MOZNOSTI
NASTAVENI
VBD

Oboustranna

7/ geometr eeeeeeeeeeeeeeeeee



WSF406W

OBOUSTRANNA DESTICKA S POZITIVNi GEOMETRII
PRO NiZKY REZNY ODPOR

600
Material GG30
Nastroj WSF406WR12516EN 500
Desticka SNMU1206C05ZNER-M (MC520) Z 400 .
Ve (m/min) 160 s

o 4
fz (mm) 0.1 2 300

c
ap (mm) 3.0 & 200 —
ae (mm) 100
: 100 +——
Rezny proces Suché obrabéni

0

Konvencni A Konvencni B

Negativni desticka  Pozitivni desticka  Negativni desticka
Oboustranna Jednostranna Oboustranna

NiZKY REZNY ODPOR A NASTAVITELNY
PRESAH REZNYCH HRAN UMOZNUJi DOSAHNOUT
VYNIKAJICi KVALITY POVRCHU A ZVYSUJi PRODUKTIVITU

TVRDE A OSTRE BRITOVE DESTICKY PRO NiZKY REZNY ODPOR

Unikatné vyvinuta patentovana desticka MITSUBISHI MATERIAL s ,,oboustrannou Z geometrii” kombinuje
nejlepsi vlastnosti obou desticek s pozitivnim a negativnim sklonem, ¢imz poskytuje vice reznych hran

a zajistuje nizky odpor a ostrost. Geometrie fazetky navic potlacuje vydrolovani hran, ke kterému dochazi
pri obrabénti litiny.

SNADNO NASTAVITELNY SYSTEM HAZIVOSTI

Desticka tridy M predstavuje skvély pomér ceny a vykonu a umoznuje axialni
nastaveni britu v rozmezi 0.01 mm nebo méné. To pomaha dosahnout kvality
povrchu Ra 1.6 um nebo méné v Sirokém rozsahu posuvi a rychlosti.
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WSF406W

VYSOKA PRESNOST OBRABENI JE MOZNA V SIROKEM

ROZSAHU REZNYCH PODMINEK

PODMiINKY DOKONCOVACiIHO REZU

Ra: 1.351 pm Ra: 0.612 um Material 6630
Néstroi WSF406WR12516EN
) [Minimalni hazivost fezné hrany: 3 pm)
Desticka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 250

Rezny proces

Suché obrabéni

fz=0.3mm/ap=15mm fz=0.1mm/ap=0.3mm

DOSAHUJE VYSOKE PRESNOSTI

PRI JEDNODUCHE OBSLUZE

Hazivost britu se snadno méni nastavenim serizovaciho
Sroubu.

Povolte sefizovaci Sroub.

Nasadte desticku a napll ji utahnéte, aby bylo
mozné provést presné nastaveni.

Otacejte serizovacim Sroubem, dokud nebude VBD
v pozadované poloze.

Plné utdhnéte upinku desticky.




WSF406W

MATERIAL

Geometrie fazetky zabranuje vydrolovani obrobku
Brit desticky je zkoseny, aby byla zesilena Fezna hrana, coz pomaha predchazet praskani.

Tenka sténa je nachylna k praskani.

Material GG30
Nastroj WSF406WR12516EN
Desticka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 160
fz (mm) 0.1
ap (mm) 3.0
WSF406W Konvencni ?e [m’m]W 10 . —
Rezny rezim Suché obrabéni
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WSF406W

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

POROVNANI KVALITY OPRACOVANi PRO JEDNOTLIVE HLOUBKY REZU A POSUVY: JIS GG30
Dosahuje Ra 1.6 um nebo méné v Sirokém rozsahu posuvd a hloubek rezu.

ap=3.0mm

Ra: 0.819 um

ap=15mm

Ra: 0.841 ym Ra: 1.039 pm Ra: 1.351 pm

ap=0.3mm

PR e

Ra: 0.612 ym Ra: 0.897 pm Ra: 1.249 pm

REZNE PODMINKY

Material GG30

Nastroj WSF406WR12516EN

Desticka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 250

ae (mm) 100

Suché obrabéni
Rezny rezim Vedlejsi brit
Presnost hazeni =3 pm




MC520

TK SORTA S POVLAKEM CVD PRO OBRABENI LITINY

Zlepsena odolnost povlakoveé vrstvy proti odlupovani pFi obrabéni sedé litiny
Optimalizaci povlakové vrstvy a zlepSenim adheze se zakladnim materidlem z tvrdokovu se potlacuje plasticka
deformace bFitu. Povlakova vrstva ma vynikajici odolnost proti odlupovani, ¢imz zajiStuje delSi Zivotnost nastroje.

. Velmi rovhomérny cerny povlak
: Nova povrchova Uprava, ktera je hladsi nez standardni, zabranuje
navarovani a vydrolovani hran a umoznuje stabilni a spolehlivé obrabéni.

Adheze mezi vrstvami povlaku byla exponencialné zlepsena, coz umoznuje
dosahnout vétsi pevnosti a houzevnatosti.

+«++<+ Technologie povlakovani s nanostrukturou
Diky optimalizovanému ristu krystald a technologii povlakovani
s nanotexturou je zajisténa mimoradna odolnost proti opotrebeni
a vydrolovani.

VYKONNOST OBRABENI

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI ; JIS GG30

Trida MC520 poskytuje vynikajici odolnost proti opotrebeni pri obrabéni Sedé litiny.

0.25
Material GG30
= 0.2 Nastroj WSF406WR12516EN
% 14/. Desticka SNMU1206C05ZNER-M
z Ve (m/min) 300
£ 0.15
z fz (mm) 0.2
Q
o ap (mm) 2.0
(]
5 01
d6 ~
s Rezny rezim Suché rezani, jedna desticka
©
£ 0.05
n
0 T T 1

5 10 15

Délka fezu (mm)

Po obrabéni o délce Fezu 8.0 m

MC520 Konvenéni A Konvencni B

-@- MC520 -~ : Konvenéni
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WSF406W

200

VYSOCE VYKONNE OBRABENI LITINY

DCSFMS
DCSFMS 2 520N
DCON
280 @ 0100 Kww 3
-
B 0125 | N
v al 0160 @ ! =
\%H Or é) ‘ 8 Y
|
v KAPR g : KAPR
DAH - V \
LCcB z DCCB S
< C [
<
DCSEMS
DCON
M16 KWW AH ©
0200 o P_j =
#9250 ©
]
Pouze pravostranny drZak néstroje
UPINANE NA TRN
Objednaci cislo ° DC CICT LF DCON WT APMX RPMX Typ
~
)
WSF406WR08006CN * 80 6 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR08009CN * 80 9 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR10008DN * 100 8 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR10012DN * 100 12 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR12510EN * 125 10 63 38.1 33 7.0 6.250 2
WSF406WR12516EN * 125 16 63 38.1 3.2 7.0 6.250 2
WSF406WR16014FN * 160 14 63 50.8 5 7.0 5.500 2
WSF406WR16020FN * 160 20 63 50.8 4.9 7.0 5.500 2
WSF406WR20016KN * 200 16 63 47.625 8.6 7.0 4.900 3
WSF406WR20024KN * 200 24 63 47.625 8.5 7.0 4.900 3
WSF406WR25022KN * 250 22 63 47.625 14 7.0 4.400 3
WSF406WR25032KN * 250 32 63 47.625 13.9 7.0 4.400 3
1. Upinaci trnovy Sroub se s télesem nedodava. Na strané 130 naleznete spravny typ upinaciho Sroubu k objednani. 131 v?
'\v
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci Cislo DC DCON CBDP DAH DccB CRKS LCCB DCSFMS KWW L8 Typ
WSF406WR080 80 25.4 34 13 20 — 14 55 9.5 6 1
WSF406WR100 100 31.75 32 — 46 — 16 70 12.7 8 2
WSF406WR125 125 38.1 42 — 56 — 19 80 15.9 10 2
WSF406WR160 160 50.8 45 — 80 — 16 100 19.1 1 2
WSF406WR200 200 47.625 35 18 140 M16 26 175 25.4 14.22 3
WSF406WR250 250 47.625 35 18 180 M16 26 220 25.4 14.22 3
Ny
\4
131 '\c’

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



WSF406W

DESTICKY

Litina [ 3
K]

Rezné podminky :
@: Stabilni obrabéni @: Univerzalni obrabéni
#: Nestabilni fezani

geometrie:
E: Kruh
:E Geometrie
. s S o
Objednaci cislo s & d IC S BS BCH Pouze pravé desticka.
i o 9
F T =
SNMU1206C05ZNER-M M E % 127 6.2 1.6 0.5
ﬁ 9 7
BCH S
BS
WNGU1206ZNER5C-M G E % 127 62 52

—
() =
1
BN
2N

131 S,

JAK POUZIT WIPER DESTICKU PRO NEJLEPSI VYSLEDEK

S frézou WSF406W je mozné dosahnout velmi dobrého opracovani i se standartni destickou diky systému nastaveni
VBD, ale s pouzitim Wiper desticky je mozné dosdahnout excelentni kvality povrchu i bez nastavovani VBD.
Pokud puouzijete Wiper desticku, je potreba seridit standartni VBD s presnosti do 0.04 mm.

K dosazeni excelentniho opracovani staci pouze jedna Wiper desticka.
Pokud je posuv vy$si nez 5.0 mm/ot., pouZijte dvé wiper destiCky naproti sobé a nastavte tyto wiper desticky

s presnosti do.003 mm.

Standartni desticka

Presah wiper desticky pre
standartni desticky nastavte max.
| d— do 0.07 mm.
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WSF406W

NAHRADNI DiLY

O« .
’ g ~
Typ nastrojového drzaku \\\Q\i\\w @ g@)ﬂ”

Klin Upinaci Sroub Kli¢ Sroub pro nastaveni hazivosti

WSF406W CWSF406N LS0622T TKY15T ADWO04

*Utahovaci moment (N e m) : LS6022T = 6.0

UPINACi SROUB (PRODAVA SE SAMOSTATNE)

Typ nastrojového Sefizovaci Referencni rozméry Typ Geometrie
drzaku Sroub
a b 4 d e f g

HSC12035 47
WSF406WR080 —— 18 |M12x1.75 12 10 — — 1

HSC12045 57
WSF406WR100 — 40 |M16x2 43 10 14 6 23 2 1 m] —{=—7F _oI
WSF406WR125 — 50 |M20x2.5 54 14 17 6 27 2 7?
WSF406WR160 — 65 |M24x3 59 14 17 10 37 2 [ c
WSF406WR200 — 24 IM16x2 43 43 16 14 — 1
WSF406WR250 — 24 IM16x2 43 43 16 14 — 1
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WSF406W

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SUCHE OBRABENI

Rezné podminky: @: Stabilni fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez

Material Charakteristiky Podminky ap TK sorta Vc fz ae
<2.0 mm MC520 250 (210-300)  0.15(0.10-0.25) <0.8

[ ] 2.0 mm - 4.0 mm MC520 220(190-260)  0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 200 (180-230) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 220 (190-260) 0.15(0.10-0.25) <0.8

Litiny <350MPa [ J 2.0 mm - 4.0 mm MC520 200 (180-230]  0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0 mm -7.5mm MC520 180 (160-210)  0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (180-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

E.3 2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (160-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 150 (100-180)  0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 200 (170-230)  0.15(0.10-0.25) <0.8

[ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210)  0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 160 (130-190)  0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 180 (150-210)  0.15(0.10-0.25) <0.8

Tvarné litiny <450MPa [ 4 2.0 mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190) 0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0mm -7.5mm MC520 140 (110-170) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 160 (130-190)  0.15(0.10-0.25) <0.8

® 2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170)  0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 120 ( 90-150)  0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (170-230)  0.15(0.10-0.25) <0.8

[ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 160 (130-190) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 180 (150-210)  0.15(0.10-0.25) <0.8

Tvarné litiny <800MPa [ 2 2.0 mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190)  0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0mm-7.5mm MC520 140 (110-170)  0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 160 (130-190)  0.15(0.10-0.25) <0.8

£ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170)  0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 120 ( 90-150) 0.10(0.08-0.15) <0.8
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AJX

SNIZTE NAKLADY POMOCi FREZOVANI S EXTREMNE
VYSOKOU RYCHLOSTIi POSUVU V CELE RADE APLIKACI

Dalsi informace...

5% B028

-w..1 www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE
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AJX

FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

VYSOCE SPOLEHLIVE TELESO FREZY

seescessessesscsscsscescescsscascescess « CENOVE DOSTUPNA DESTICKA

Specialné navrzena, trojuhelnikova geometrie desticky
umoznuje nakladové efektivni frézovani.

STANDARDNE S CHLADICiMI KANALKY

Véechna télesa frézy AJX jsou vybavena prdchozimi
chladicimi kanalky pro hladky odvod tFisky, chlazenim
britu a mazanim.

P UPNUTiSVYSOKOU TUHOSTi

Upinky jsou standardni vybavou (kromé modelu AJX 06,
08). Pevné upinani desticky zajistuje stabilni a spolehlivé
rezani.

OBRABENI S EXTREMNE VYSOKOU RYCHLOSTi POSUVU

Pomoci pfimého britu se dvéma zkosenimi, ktery vytvori Uhel stoupani a a B, s vedlej$im bfitem mdZe dosahnout
fréza AJX extrémné vysoké rychlosti posuvu az 1.5 mm/zub a docilit tak maximalni G¢innosti pfi hrubovani.

Vedlejsi brit

0000000000000 0c00000000

ececececcccce
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MP9140

PVD POVLAK PRO TEZKO OBROBITELNE MATERIALY

VYNIKAJiCi 0DOLNOST PROTI NARUSTKUM DiKY HLADKEMU POVRCHU

Extrémné hladky povrch je vybornou prevenci vici tvorbé
narlstka.

ALTiN povlak s vysokym obsahem Al dokaze vyrazné zvysit
odolnost proti opotfebeni a teplu.

Specialni substrat ze slinutého karbidu se zlepSenou
odolnosti proti lomu.

Typ povlaku Charakteristiky
------------- MP9140 Zaméfeno na odolnost vici lomu
MP9130 Standardni typ povlaku

Zaméreno na odolnost proti

MP9120 . .
opotrebeni

JLUTVAREC

ROZSAH APLIKACI

M CvD PVD

M10

M20

MC7020
VP15TF

M30

MP7130

M40

MP7140

M50
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MATERIALY DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

MP9140

PVD povlak pro tézko obrobitelné materialy.

22e oo Extrémné hladky povrch je vybornou prevenci vici tvorbé nardstka.

ceeees ATiN povlak s vysokym obsahem Al dokaZe vyrazné zvysit odolnost proti
opotrebeni a teplu.

-eeeee Specialni substrat ze slinutého karbidu se zlepSenou odolnosti proti lomu.

MP6100/MP7100

Mezi vlastnosti povlakl PVD patfi houZevnatost, nizky koeficient tfeni a vynikajici odolnost proti tvorbé narlstkd,
opotrebeni a teplu.

— Vynikajici odolnost proti tvorbé naristkd diky nizkému koeficientu tren.

eeeeee Kumulovany povlak PVD.

«eeee+ Specialni substrat ze slinutého karbidu.

FH7020

Povlak CVD zajistuje dlouhou Zivotnost nastroje a vysokou odolnost proti praskani vlivem tepla.

technologii Even, je velmi hladka a chemicky stabilni. Umoznuje udrzeni stabilniho
rezného vykonu bez tvorby tfisek.

o eeeee Jako vnéjsi vrstva je pouzit Flat alumina (jemny oxid hlinity s hladkym povrchem).
Ma vynikajici pevnost pri vysokych teplotach a zabranuje opotrebeni cela,
ke kterému obvykle dochazi pri rezani vysokou rychlosti.

-eeee Nové vyvinuty zakladni kov ze slinutého karbidu ma zvysenou odolnost proti
praskani vlivem tepla a odolnost proti lomu.
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DOPORUCEN{ UTVARECU TRISEK

ZAKLADNI TYP

Prvni doporuceny utvarec pro obecné rezani.

°** Optimalni vyvazZzenost mezi
ostrosti a odolnosti proti lomu.
Univerzalni desticka pro Siroky
rozsah obrabénych materiald a
reznych podminek.

TYP S OSTRYM BRITEM

Vhodny pro stroje BT40 a HSKé3.

++ ZvysSuje rezny vykon diky velkému
Ghlu ela. U&inné pro obrabéni
bez vibraci pFi dlouhém vylozZeni
za vy$siho posuvu, coZ v disledku
umoznuje Usporu nakladd.

POUZITi UTVARECU

TYP S PEVNYM BRITEM

Stabilni obrabéni i pri prerusovaném obrabéni
povrchu.

°* Se zvySenou odolnosti proti lomu
pFi pferuSovaném rezu diky
houzevnaté&j$im britdm.

Zvysena spolehlivost a
efektivnéjsi obrabéni umoznuji
snizeni nakladd.

UTVAREC S OSTRYM BRITEM

Optimalizovano pro tézko obrobitelné materialy.

-+ Optimalizovana fezna hrana JL
utvarece poskytuje ostrost a
nizky rezny odpor, ktery je idealni
pro tézko obrobitelné materialy.
Maximalni hloubka Fezu se lisi

v zavislosti od velikosti Fezné
desticky.

Rezné podminky: @: Stabilni fez ~ @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez

M




AJX 0O®L2e&
VICEUCELOVE OBRABENI
BEN v [ BSH [H :

050 P66

g2 080 DCSFMS

063 (100 DCON
KWW 3
I~

CBDP,

% J w
. ) E_‘
o
il :
DAH * I
pc -/DCCBT
DCX
2
AJX09 AJX12 AJX14
GAMP:  +8° GAMP:  +8° GAMP:  +8° 8123
GAMF:  -6° GAMF :  -5°- -4° GAMF: -3° DCSEMS
DCON ©
Kww -
=
DCX Sefizovaci Sroub Geometrie @
7 63 (22) HSC10030H y/ 4 §5
0 63 (27), 66. 880 HSC12035H |1 8 A &
? 100 HSC16040H ez =
DAH X
@ 125. 0160 MBA20040H 2 cce. X
DC
DCX

Pouze pravostranny drZak nastroje.

UPINANE NA TRN

APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ wT ZEFP Typ o

Objednaci kod g
=
0
AJX12-050A03R [ J 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 3 1
JDM31204
AJX12-050A04R [ J 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 4 1
AJX09-050A05R [} 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 5 1 JDM09T3
AJX12-052A03R * 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 3 1
JDM:1204
AJX12-052A04R [ ] 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 4 1
AJX09-052A05R [ J 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDM:09T3
AJX14-063A03R * 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 3 1
AJX14-063X03R [ J 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDM31405
AJX14-063A04R [ J 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R [ J 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R [ ] 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 5 1
JDM:1204
AJX12-063X05R [ ] 2 51.3 27 63 50 1.5 1.5 0.6 5 1
AJX14-066A03R * 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R [ J 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDM31405
AJX14-066A04R [ J 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R [ J 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R [ ] 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.8 5 1
JDM31204
AJX12-066X05R [ ] 2 54.3 27 66 50 1.4 1.5 0.7 5 1
AJX14-080A04R * 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDM{:1405
AJX14-080A05R [ J 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R [ J 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.2 6 1 JDM:1204

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku. 137
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AJX - UPINANE NA TRN

WT  ZEFP Typ o

Objednaci kod S APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ
%
AJX14-100A05R o 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 5
AJX14-100A06R o 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6 JOMET405
AJX12-100A07R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM31204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 5 2
AJX14-125B07R [ J 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.3 7 2
JDM31405
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 ® 6 2
AJX14-160B08R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
1. Viz 152 s (daji o maximalni hloubce Fezu [APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ). 141 "V?
(4
NASTRCNA FREZA - ULTRA JEMNE DELENI
8 4
232 DCSFMS 4125 DCSFMS
2 i
- V N
063 © / s}
066 % A = % z =
280 @ b @ S Z
w 518 4 : Ol £
oo oo || i ¥
DCX DC
DCX
Pouze pravostranny drZak nastroje.
DCX Serizovaci Sroub Geometrie
(032, 040, @42 HSC08025H
(50, §52, P63 P66 (DCON=22) HSC10030H
?63 @66 (DCON=27), @80 HSC12035H
@100 HSC16040H
?125. 0160 MBA20040H
Objednaci kod E APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
&
AJX06-032A05R [ J 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 ® 8 JOM306T2
AJX06-032A06R [ J 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM306T2
AJX08-040A06R [ J 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 8 JOM:0803
AJX08-042A06R o 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM:0803
AJX09-050A06R [ ] 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 3 JDM309T3
AJX08-050A07R [ ] 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM::0803
AJX09-052A06R [ J 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 6 3 JDM:09T3
AJX08-052A07R [ J 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM::0803
AJX12-063A06R [ J 2 B8 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-063A07R [} 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM309T3
AJX12-063X06R [} 2 51.3 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 3 JDM:1204
AJX09-063X07R [ ] 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM09T3
AJX12-066A06R [ J 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM31204
AJX09-066A07R [ 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-066X06R [ J 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204
AJX09-066X07R [ J 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-080A08R [ J 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 8 JDM:1204
AJX12-100A09R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM31204
AJX14-125B0O9R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM31405

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



AJX - UPINANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWw LCcCB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1" 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 1" 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 1" 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 " 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 1" 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 1 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 = 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 = 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B08R 40 - 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2

NAHRADNI DiLY

p T
Drzak nastroje § \.‘f \@%
Upinaci $roub Upinka Sroub upinky Pruzina Kli¢
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS?2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Upinaci moment (N ¢ m) : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

139



140

AJX

DESTICKY

- Oceli

c ¢ 3 c ¥
M Korozivzdorné oceli Rezné podminky:
Litiny [} @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Zaruvzdorné slitiny, titan ¢ % B € #: Nestabilni fez
Kalené oceli [ 2
Objednaci ki me SEEEIEEIEE © s e e oan R
EETEZTT =L
JOMWO06T215ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 63 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M ® 6 6 6 06 o O ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e 6 6 06 ¢ 0 © ® O 9525 397 138 2.0 15°
JDMW120420ZDSR-FT M e 6 6 06 6 o O ® O 120 476 25 2.0 15°
JDMW140520ZDSR-FT M e 6 6 6 06 0 o ® O 140 556 28 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 6 0 © 635 278 1.2 1.6 13°
JOMTO080322ZZER-JL M e 6 6 0 O 8.0 318 1.4 22 13°
JDMTO09T323ZDER-JL M e 6 6 0 © 9.525 397 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 O 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 o 140 556 28 2.3 15°
JOMTO06T215ZZSR-JM M ® 6 6 6 6 o O ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 30 3.18 1.4 2.0 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® 6 6 06 06 o O ® O 9525 397 1.8 2.0 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e ©6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°

@ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.

1. PFi pouzivani utvafecée ST zkontrolujte nastaveni vy$ky, protoZe se lidi od ostatnich utvafedd.



AJX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST
Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
FH7020 170 (120-220)
. P ) MP6120 150 (100-200)
Nizkouhlikové oceli <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Nelegované oceli MP6120 130 ( 80-180)
Lego?/ané oceli 180-260H8 MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Nelegované ocelj MP6120 100 ( 50-100)
Legogané oceli 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
) ) MP6120 100 ( 50-150)
Legované nastrojové oceli <350HB
(Zihani) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
M Austenitické korozivzdorné oceli <270HB MP7130 140 (100-180)
MP7140 120 ( 80-160)
Sedé litiny <350MPa FH7020 150 (100-200)
Tvarné litiny <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Titanové slitiny - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP9120 30 ( 20- 40)
Zaruvzdorné slitiny <350 HB MP9130 25( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)
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AJX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Délka vyloZeni L

Rychlost posuvu stolu Vf(mm/min)= n x Posuv na zub x Pocet zub0.

' ' ] ' Doporucena Sifka rezu (ae) je vice nez 60 % priméru rezné ¢asti nastroje.

J { | J ’ Vyse uvedené rezné podminky jsou voditkem pro obrabéni na stroji # 50
! J BT. V pFipadé stroji # 40 BT a # 63 HSK se doporucuje primér nastroje
pod 35 mm. V tomto pripadé snizte hloubku rezu a rychlost posuvu stolu.

Délka vylozeni L
Pro obrabéni dild, které vyzaduji prerudované obrabéni, se doporuduje
pouziti utvarece ST s houzevnatéjSimi feznymi hranami. Prvni volba
materialu desticky pro nestandardni 06/08/09 ST utvarec je VP30RT bez
ohledu na material obrobku.

---------------- a1 Pro nestabilni fez zplsobeny dlouhym pfesahem nastroje se doporucuje

téleso frézy s hrubou roztedi.
Otacky vietena n(min-1)= Y

(Doporucena rezna rychlost x 1 000)+

(Vn&jsi praimeér nastroje x 3.14) Pro snizeni feznych sil nebo pFi pouziti dlouhych presahl nastroje

pouzivejte ,ostry” JM utvarec.

Pri obrabéni nastroji AJX se tvori velké a tézké trisky. K jejich Gcinnému
odvodu pouzijte proud vzduchu.

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

DCX=50, 63 DCX=80, 100, 125, 160

Material Vlastnosti
L ap fz L ap fz
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Nizkouhlikové oceli <180HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
) ) 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
[':glz?,:;aénjc‘;fiel' 180-280HB 250 13 13 300 13 13
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
; ) 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
'L“:;i\g,;’fenfcgﬁe“ 280-350HB 250 11 13 300 11 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Legované nastrojové oceli <350 HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
M Austenitické korozivzdorné oceli <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
Sedé litiny <350MPa 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Tvarné litiny <450MPa 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Titanové slitiny — 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Zaruvzdorné slitiny <350 HB 250 10 0.4 300 10 0.4
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
Kalené oceli 40-55HRC 150 07 L] 179 07 L1
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
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* Hloubka rezu pro JL utvarec je az do 0.6 mm pro velikost 06. az do 0.9 mm pro velikost 08 a az do 1.2 mm pro velikost 09. 12. 14.



AJX
VICEUCELOVE OBRABENI
BEN v B BSE [ H A-A

A CRKS 1 2
ﬁ;'
5| gl 2= ﬁ 77777 zf 2 ﬂ %
N LA gl & : ;
IO =t 8 W
A |._s10 |._s10
APMX LF
OAL 3
Pouze pravy drZék nastroje.
S10
SROUBOVANE NA TRN
Objednaci kéd w APMX  DC  DCON  DCX LF OAL  RMPX  AZ WT  ZEFP Typ o
&
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 30 0.3 0.1 2 2
AJXO6R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5° 0.3 0.1 2 2
AJX06R203AM10. @ 1 12.9 10.5 20 28 47 1.5° 0.3 0.1 3 3
AJXO6R223AM10 @ 1 14.9 10.5 22 28 47 10 0.3 0.1 3 3
AJXO6R254AM1235 @ 1 17.9 12.5 25 35 57 0.8° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX06R284AM1235 @ 1 20.9 12.5 28 35 57 0.7° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX08R202AM10 @ 1.5 1.4 10.5 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOM080
AJXO8R253AM12 @ 1.5 164 125 25 36 58 20 05 0.1 3 1 OWUELR
AJXO8R283AM12 @ 15 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 31
AJX08R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOMC0803
AJX08R354AM1645 @ 1.5 26.4 17.0 35 45 68 1.2 0.5 0.2 41
AJXO8R406AM1645 @ 1.5 31.4 17.0 40 45 68 10 0.5 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 12.5 25 36 58 4° 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 12.5 28 36 58 3° 1 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 31
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 24.9 17 35 47 70 20 1 0.2 31
AJXO9RA04AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5 1 0.2 41
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 45° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4° 15 0.3 2 2
AJX12R352AM16 @ 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
o)
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AJX - SROUBOVANE NA TRN

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod CRKS S10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AM0O8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AMO8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 10.5 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM 1235 M12 19 12.5 23.5 25 1
AJX06R284AM1235 M12 19 12.5 23.5 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12.5 21 28 1
AJX08R324AM 1645 M16 24 17 29 32 1
AJX08R354AM 1645 M16 24 17 29 35 1
AJXO08R406AM 1645 M16 24 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJX09R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJX09R404AM 16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2

NAHRADNI DiLY

o & 5
Drzak nastroje & \.‘f /\/
Upinaci Sroub Upinka Sroub upinky PruZina Kli¢

AJX06 TS25 — — — TKYO8F
AJX08 TS33 — — - TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Upinaci moment (N e m) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5
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AJX

VICEUCELOVE OBRABENI

BEN v I SN

DCON

TYP S PRIMOU STOPKOU

Pouze pravy drzék nastroje.

ZEFP o

Objednaci kod ° APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ
&

AJX06R162SA16ES [ 1 8.9 16 16 70 20 Si5R & 0.3 2
AJX06R172SA16ES [ 1 9.9 16 17 70 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R162SA16S [ 1 8.9 16 16 110 30 2.25° 3° 0.3 2
AJX06R1725A16S [ 1 9.9 16 17 110 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20S [ 1 12.9 20 20 130 50 1.31° 1.5° 0.3 3
AJX06R2235A20S [ 1 14.9 20 22 130 30 — 1° 0.3 3
AJX06R2545A25S [ J 1 17.9 25 25 140 60 1.11 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A25S [ 1 20.9 25 28 140 40 — 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 5
AJX06R3265A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 6
AJX06R162SA16L [ 1 8.9 16 16 150 70 0.93° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16L [ 1 9.9 16 17 150 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20L [ 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20L [ 1 14.9 20 22 180 30 — 1° 0.3 3
AJX06R254SA25L [ 1 17.9 25 25 200 120 0.54 0.8° 0.3 4
AJX06R284SA25L [ 1 20.9 25 28 200 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R325SA32L [ 1 24.9 32 32 200 120 0.54 0.5° 0.3 5
AJX06R162SAT6EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16EL * 1 9.9 16 17 200 20 — 2.5° 0.3 2
AJX08R2025A20S [ 1.5 1.4 20 20 130 50 1.34° 3.5° 0.5 2
AJX08R2225A20S [ 1.5 13.4 20 22 130 30 = & 0.5 2
AJX08R2535A25S [ 1.5 16.4 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25S [ 1.5 19.4 25 28 140 40 - 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32S [ 1.5 23.4 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32S [ 1.5 31.4 32 40 150 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20L [ 1.5 1.4 20 20 180 100 0.65° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20L [ 1.5 13.4 20 22 180 30 = 32 0.5 2
AJX08R253SA25L [ 1.5 16.4 25 25 200 120 0.54° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25L [ 1.5 19.4 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32L [ 1.5 23.4 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32L [ 1.5 31.4 32 40 250 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20EL * 1.5 1.4 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL * 1.5 13.4 20 22 250 30 = 3° 0.5 2
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AJX - TYP S PRIMOU STOPKOU

APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o

Objednaci kod g
%

AJX09R2525A25S [ J 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJX09R282SA25S [ ) 2 17.9 25 28 140 40 — 3° 1 2
AJX09R303SA32S [ ] 2 20.0 32 30 150 70 1.79° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32S [ 2 21.9 32 32 150 70 0.94° 2.5° 1 3
AJX09R3535A32S [ 2 24.9 32 35 150 50 — 2° 1 3
AJX09R4045A32S [ 2 29.9 32 40 150 50 — 1.5° 1 4
AJX09R252SA25L [ ] 2 14.9 25 25 200 120 0.54° 4° 1 2
AJXO09R282SA25L [ ) 2 17.9 25 28 200 40 — 3° 1 2
AJX09R303SA32L [ ] 2 20.0 32 30 200 120 1.03° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32L [ ] 2 21.9 32 32 200 120 0.54° 2.5° 1 3
AJX09R353SA32L [ 2 24.9 32 35 200 50 — 2° 1 3
AJX09R404SA32L [ 2 29.9 32 40 250 50 — 1.5° 1 4
AJX09R252SA25EL * 2 14.9 25 25 300 180 0.36° 4° 1 2
AJXO9R282SA25EL * 2 17.9 25 28 300 40 - 3° 1 2
AJX12R302SA32S [ ) 2 18.3 32 30 150 70 1.82° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32S [ ] 2 20.3 32 32 150 70 0.96° 4° 1.5 2
AJX12R3525A32S [ 2 233 32 35 150 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R4035A32S [ 2 28.3 32 40 150 50 — &° 1.5 3
AJX12R4035A42S * 2 28.3 42 40 150 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32L [ 2 18.3 32 30 200 120 1.04° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32L [ ) 2 20.3 32 32 200 120 0.55° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32L [ ) 2 23.3 32 35 200 50 — 3.5° 1.5 2 JOMC1204
AJX12R403SA32L [ ] 2 28.3 32 40 250 50 — 3° 1.5 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1.79° &° 1.5 3
AJX12R302SA32EL * 2 18.3 32 30 300 180 0.69° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32EL * 2 20.3 32 32 300 180 0.36° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32EL * 2 23.3 32 35 300 50 - 3.5° 1.5 2
AJX12R402SA32EL * 2 28.3 32 40 350 50 — 3° 1.5 2
AJX12R402SA4L2EL * 2 28.3 42 40 350 70 1.79° 3° 1.5 2
AJX14R503SA42S * 2 38.2 42 50 150 50 — 4.2° 2 3
AJX14R503SA42L * 2 38.1 42 50 250 50 — 4.2° 2 4
AJX14R6345A42S * 2 51.1 42 63 150 50 — 2.8° 2 4
AJX14R634SAL2L * 2 511 42 63 250 50 - 2.8° 2 4

1. Viz 152 s (daji o maximalni hloubce Fezu [APMX) a maximalni hloubce zahlubovani (AZ).

NAHRADNI DiLY

Vi Fg D
D § LN
Drzak nastroje § \.“f § /

Upinaci $roub Upinka Sroub upinky PruZina Kli¢
AJX06 TS25 — — — TKYO8F
AJX08 TS33 — — — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS? TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Upinaci moment (N e m) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5
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AJX

DESTICKY

B ol c ¢ = € =

M Korozivzdorné oceli

Rezné podminky:
Litiny [ * @: Stabilni ez €: Univerzalni obrabéni
¥: Nestabilni rez

Zaruvzdorné slitiny, titan ¢C ¥ 8 €
Kalené oceli ¢
ISz

JOMWO06T215ZZSR-FT M o 6 6 6 6 o o ® O 635 278 1.2 1.5 13
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 6 06 o O ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 2.0 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 140 556 28 2.0 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 06 0 O 635 278 12 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 6 0 O 8.0 318 1.4 22 13°
JDMTO09T323ZDER-JL M e 6 6 0 © 9525 3.97 1.8 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 o 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 ©° 140 556 2.8 2.3 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 435 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM M e ©6 6 6 06 0 O ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M e ©6 6 0 06 0 O ® O 9525 397 1.8 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M e 6 6 6 6 o O ® O 140 556 28 20 15°
1. PFi pouzivani utvarece ST zkontrolujte nastaveni vySky, protoze se lisi od ostatnich utvare&d. 148 ’2;
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AJX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST
Material Vlastnosti Nastrojovy material Ve
FH7020 170 (120-220)
. P ) MP6120 150 (100-200)
Nizkouhlikové oceli <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Nelegované oceli MP6120 130 ( 80-180)
Lego?/ané oceli 180-260H8 MP4130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Nelegované ocelj MP6120 100 ( 50-100)
Legmg/ané oceli 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
) ) MP6120 100 ( 50-150)
Legované nastrojové oceli <350HB
(Zihani) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
- _ _ MP7130 140 (100-180)
M Austenitické korozivzdorné oceli <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Sedé litiny <350MPa FH7020 150 (100-200)
Tvérné litiny <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Titanové slitiny - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40( 30- 50)
MP9120 30( 20- 40)
Zaruvzdorné slitiny <350 HB MP9130 25( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)
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AJX

Délka vylozeni L

Otacky vietena n(min-1)=
(Doporucena fezna rychlost x 1 000)+
(Vnéjsi pradmér nastroje x 3.14)

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

Délka vyloZeni L

Rychlost posuvu stolu Vf{mm/min)= n x Posuv na zub x Pocet zub0.
Doporucené &ifka Fezu (ae) je vice neZ 60 % priméru fezné ¢asti nastroje.
VySe uvedené rezné podminky jsou voditkem pro obrabéni na stroji # 50

BT. V pfipadé stroji # 40 BT a # 63 HSK se doporucuje primér nastroje
pod 35 mm. V tomto pripadé snizte hloubku rezu a rychlost posuvu stolu.

Pro obrabéni dild, které vyzaduji prerusované obrabéni, se doporucuje

pouZziti utvarece ST s houzevnatéjSimi reznymi hranami. Prvni volba
materialu desticky pro nestandardni 06/08/09 ST utvarec je VP30RT bez

ohledu na material obrobku.

Pro nestabilni Fez zplisobeny dlouhym pfesahem nastroje se doporuduje

téleso frézy s hrubou roztedi.

Pro sniZeni feznych sil nebo pFi pouziti dlouhych presahl nastroje

pouzivejte ,ostry” JM utvarec.

Pri obrabéni nastroji AJX se tvori velké a tézké trisky. K jejich Gcinnému

odvodu pouzijte proud vzduchu.

DCX=16,17 DCX=20, 22 DCX=25, 28

Material Vlastnosti
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Nizkouhlikové oceli <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
; ) 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
ff;i%iﬁi”fc‘éﬁe“ 180-280HB 180 0.6 06 | 210 08 08 | 230 08 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
) ) 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
[':glzg‘a’;aénjc‘;fiel' 280-350HB 180 05 06 | 210 06 08 | 230 06 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Legované nastrojové oceli <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Kalené a popousténé oceli 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
M Austenitické korozivzdorné oceli <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Sedé litiny <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Tvarné litiny <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Titanové slitiny — 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
5 sruvadorné slitiny <350 HB 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Kalené oceli 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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AJX

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

DCX=40, DCX=40,

DCX=30, 32, 35 (32 Stopkovy typ) | (42 Stopkovy typ)

DCX=50, 63

Material Vlastnosti
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 15 [ 180 1.4 15

Nizkouhlikové oceli <180HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 13 | 240 1.2 1.3

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 0.8 1.1 - - -

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.5 | 180 1.4 1.5

Nelegované oceli

. . 180-280HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 1.3 | 240 1.2 1.3
Legované oceli

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 08 1.1 — — —

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 15 | 180 1.2 1.5

Nelegované oceli

. : 280-350HB 230 08 1.2 |20 08 1.2 |24 08 13|20 10 13
Legované oceli

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - - -

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Legované nastrojové oceli <350 HB 230 0.8 1.2 | 240 038 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - — -

180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.2 | 180 1.0 13 | 180 1.2 1.3

Kalené a popousténé oceli 35-45HRC 230 0.8 1.0 | 240 08 1.0 | 240 0.8 1.1 | 240 1.0 1.1

290 06 08 | 300 06 08 | 300 06 09 — — —
180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.3 1180 *14 13

M Austenitické korozivzdorné oceli <270HB 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1

290 038 08 | 300 08 0.8 | 300 0.8 0.9 - — -

180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.7 | 180 1.4 1.7

Sedé litiny <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 1.0 1.5 | 240 1.2 1.5

290 08 1.2 | 300 0.8 1.2 | 300 0.8 118 — — —

180 1.0 14 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Tvarné litiny <450MPa 230 08 1.2 | 240 0.8 1.2 | 260 0.8 13 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — - -
Titanoveé slitiny - 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6

230 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4

Zaruvzdorné slitiny <350 HB
290 08 03 |30 08 03|30 08 03| — — @ —

180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.1 180 08 1.1

Kalené oceli 40-55HRC 230 05 08 |20 05 08|20 05 09 |20 06 09

290 04 06 | 300 04 0.6 | 300 04 07 - - -

* Hloubka Fezu pro JL utvarec je az do 0.6 mm pro velikost 06 az do 0.9 mm pro velikost 08 a az do 1.2 mm pro velikost 09, 12, 14.
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POZNAMKA K PROGRAMOVANI

Pri pouziti AJX naprogramuijte jako radiusové frézy R3.
Priblizné neobrobené ¢asti pro dany program jsou uvedeny v tabulce.

Desticka ﬁ Priblizny RE Nl::f ::;f;y
0 FT/IM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
N FT/IM 2.5 Lo
~ mn 2.0 0.40
c
3 FT/IM 3.0 0.47
g 09
o £ < JL 3.0 0.46
& 23 " FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

1. Pozndmka: Neobrobena ¢ast se mlze mirné lidit podle feznych
podminek.

ZADNA KOLIZE S OBROBKEM

Typ stopky AJX je vyroben s uvedenym obrabénym primérem obrobku a volnym prostorem pro trisku.
Idedlné se hodi pro hluboké frézovani a omezuje potfebu pouzit specialni dlouhé nastroje.

Primér stopky

ODCON Objednaci Cislo DCX DCON
AJX06R172SA16: 17 16
AJX06R223SA20: 22 20
AJX08R222SA20 22 20
El AJX08R2835A20: 28 20
E AJX09R282S5A25( 28 25
ca:; AJX09R353SA32{} 35 32
AJXO9RAL04SA32: 40 32
AJX12R3525A32 35 32
00X AJX12R400SA32 40 32
(@DCON+a) AJX14R503S5A42} 50 42
AJX14R634SAL2: 63 42

Primér fezné &asti
nastroje

1. Podrobné informace o drzadku naleznete na strané 145/146.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SIKME ZAHLUBOVANI SROUBOVITE ZAHLUBOVANI
e Jak stanovit polohu stfedu nastroje.
@dc = @DH - pDC
Poloha Pozadovany Primér
stredu prdmér britu
nastroje otvoru

¢ Informace o houbce fezu na prichod najdete

ve vySe uvedenych reznych podminkach pro

X(mm)

Sroubovité zahlubovani.

¢ Nastavte otacky vretena stroje tak, aby se nastroj

otacel a rezal smérem dolu.

e Pro Ssikmé nebo Sroubovité zahlubovani pouzijte nizsi posuv (60 % vypoctené hodnoty]).
e Pro vrtani nastavte v axialnim sméru posuv na otdcku 0.2 mm nebo mensi.

o Vytvarené dlouhé trisky mohou byt vymrstovany v libovolném sméru, proto dbejte na naleZitou bezpecnost obsluhy.

Typ APMX Sikmé Zahlubovani Sroubovité zahlubovani
nastrojového DCX DC Utvarec RMPX | Pozadovana vzdalenost L [mm) pro hloubku X mm DH AZ
drzéku FT/JM/ST JL X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min Max.
STOPKOVY TYP/TYP SROUBOVANY NA TRN

AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — — 25 31 0.3
AJX06 20 129 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 149 1 0.6 1° 57.3 — — — 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 149 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 219 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJIX09 35 24.9 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 53 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 203 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 233 2 1.2 BIoN 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 283 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 7.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 487 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 487 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2°48° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1°48° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 578 71.6 95,5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 48" 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

152 @ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



TABULKA PRO SPRAVNOU VOLBU NASTROJE

POCET ZUBU A REZNE PODMINKY

hrubé déleni

jemné déleni

extra jemné déleni

ultra jemné déleni

pex n?;fr. ZEFP  Vf n?;fr. ZEFP  Vf nzfr_ ZEFP  Vf n?;fr. ZEFP  Vf n?;fr. ZEFP  Vf
32 AJX06 5 7400 | AJXO6 6 8900
40 AJXO8 6 7100
42 AJXO8 6 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJXO9 6 6300 | AJXO8 7 7300
52 AJXO9 6 6000 | AJXO8 7 7000
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 |AJX12 5 4100 |AJX12 6 5000 | AJXO9 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 |AUX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJXO9 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AUX14 4 3100 |AJX12 5 3900 | AJX12 6 4700 | AJXO9 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AUX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJX06 2 2300
17 AJXO6 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJXO6 3 4200
22 AJXO8 2 2600 | AJXO6 3 3900
25 AJXO9 2 3000 | AJXO8 3 4500 | AJX06 6100
28 AJXO9 2 2700 | AJXO8 3 4000 | AJX06 5400
30 AJX12 2 3100 | AJXO9 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJXO9 3 4400 | AUXO8 4 5900 | AJXO6 5 7400 | AJXO6 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJXO9 4 4700 | AJXO08 7100
40(DCON=42) AJX12 3 3900 | AJXO9 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJXO6 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJXO6 3 4200
22 AJXO8 2 2600 | AJXO6 3 3900
25 AJXO9 2 3000 | AJXO8 3 4500 | AJX06 6100
28 AJXO9 2 2700 | AJXO8 3 4000 |AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJXO9 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJXO9 3 4400 | AJX08 5900
35 AJX12 2 2700 | AJX0O9 3 4000 | AJX08 5400
40 AJX12 3 3500 | AJXO9 4 4700 | AJXO8 6 7100
Rezné podminky
Material: SCM440
Britova desticka: FH7020
Ve (m/min]): 150

Vysledna hodnota je vypoditana na zékladé maximélnich hodnot doporucenych podminek. (Zaokrouhleno dold na posledni dvé ¢isla.)
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TRN S PRIMOU STOPKOU

CRKS
(921 KN w)
72 - —4%2
[SINE) [&]
Oy O (=]
1a]
LF
Objednaci ¢&islo ©  DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
=
(V2]
OCELOVA STOPKA
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M105120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M105220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255 * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
STOPKA Z SK
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M105120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M105220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 235 125 10 19 M12
SC25M125245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
TRN PRO STOPKU BT30
v wn
. . 2 2 ,
Objednaci cislo E-] = o 7)) Provedeni
K] o 0 o X
3 o [8) o m [+ 4
(V2] (=] [=] ) - (&)
SC16M08510-BT30 * 85 145 32 10 M8 __—
SC20M10510-BT30 * 105 185 32 10 M10 .
SC25M12510-BT30 * 125 235 32 10 M12
SC32M16510-BT30 * 170 285 32 10 M1
TRN PRO STOPKU BT40
g wn
Objednaci Cislo - =z E w0 Provedeni
S o 0 o X
=~ (%) (3] o m [+ 4
(7] (=] [=] - - o
SC16M08510-BT40 * 85 145 37 10 M8
-—""”’H
SC20M10510-BT40 * 105 185 37 10 M10
SC25M12510-BT40 * 125 235 37 10 M12
SC32M16510-BT40 * 17.0 285 37 10 M1
TRN PRO STOPKU HSK63A
v [
. . 2 2 ,
Objednaci cislo -] =z o w0 Provedeni
c o wn [ X
-~ (8] (8] o m o
(V2] (=] [=] - -l (3]
SC16M08522-HSK63A * 85 145 48 22 M8 - - foKea
SC20M10524-HSK63A * 105 185 50 24 M10 s %'"-'"
P
SC25M12527-HSK63A * 125 235 53 27 M12 B %
SC32M16528-HSK63A * 17.0 285 54 28 M16 LR




DSAS

MONOLITNi KARBIDOVE VRTAKY PRO HRSA MATERIALY

B256 V. DIA EDGE

www.mhg-mediastore.net
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DSAS

POUZITI

Uspésné vrtani v leteckém priimyslu, kde je nutné
dodrZovat nasledujici dllezZita kritéria v souvislosti
s HRSA materialy:

¢ Spolehlivost

e Stabilni zpracovani
o Kvalita otvor(

¢ Rozmeérova stabilita

Karbidové vrtaky DSAS jsou schopné splhovat
pozadavky zakaznikd a zajistit vrtani vysoce kvalitnich
otvord v HRSA materialech, jako jsou kobalt-chromové,
niklové a titanové slitiny.

Vrtdky DSAS lze pouzivat k vrtani otvord v soucastech
tryskovych motord, plynovych turbin, raket, letadel
a vysokych peci.

CHARAKTERISTIKY

NASTROJOVY MATERIAL DP9020 PRO OBRABENi ZARUVZDORNYCH SLITIN
HouZevnaty karbidovy nastrojovy material zajistuje vysokou odolnost proti opotiebeni a lomdm vedouci k delsi
Zivotnosti nastroje.

sessccccssccccessss SPECIALNI VODICI PLOSKA
Tenka vodici ploska zmensSuje kontaktni oblast a zabranuje tvorbé
vrstev deformacniho zpevnéni pri obrabéni zaruvzdornych slitin.

ceecscsccccce ROVNA REZNA HRANA SE SPECIALNIM BROUSENIM FAZETKY
HouZevnata rovna fezna hrana se specialnim brousenim fazetky
zajistuje stabilni tvorbu trisek a zabranuje vydrolovani na rezné
hrané.

©00000000000000000000000000000000000000000 ©

e0c0c00c0000000000000000000
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VYHODY

KONSTANTN{ KVALITA OTVORU
VYSOKA OPAKOVATELNOST
BEZPECNOST PROCESU
PRESNOST VRTANI

(EEEINE
FEEREERY
A4444% .

SORTIMENT PRODUKTU

VRTAKY

DSAS @3 mm-12mm 3

GEOMETRIE STOPEK

1. K dispozici jsou palcové priméry.
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DSAS

POROVNANi VYKONU

Material Inconel 718

Nastroj DSAS0700X035080

ap (mm) 12

Ve (m/min) 15

f (mm/ot.) 0.10

Rezna kapalina Enfuflzve []O l,%]i & 2o "
vnitfné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum

PRIDAVEK K PRUMERU OTVORU (MM)

10

5

-5
-10

Po vyvrtani 60 otvord

Material Inconel 718

Nastroj DSAS0700X035080

ap (mm) 10
Ve (m/min) 15
f(mm/ot.) 0.10

<, . Emulze (10 %),

Rezna kapalina EER e BTS2 s .

vnitfné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum
KRUHOVITOST

0.05

= Otvor - vstup

0.04 ™= = Otvor - vystup

0.03

0.02

B -:I:I

0-
0.015 0.021 0.012 0.028 0.008 0.030 0.012 0.031

158

M : Nastroj Mitsubishi Materials [l A B

C : Konvenc¢ni nastroj

Sitka opotiebeni hitbetu po vyvrtani 60 otvord

ZIVOTNOST NASTROJE

0.14
£ 0.12
£ /
2010 /
E 0.08 /
£ 0.6 x ///
o 0.04
X
U

0.02

0.00 T T T T T T

0 10 20 30 40 50 60

Pocet otvord

DRSNOST POVRCHU STENY (MM)

m  Ra
m =Rz

0.448 2.973 0.560 3.458 0.675 4.095 0.618 3.833



DSAS

POROVNANI REZNYCH SIL

OSTRE REZNE HRANY, NiZKA 0SOVA SiLA

Diky ostrejSim Feznym hranam vyzaduje vrtak DSAS ve srovnani s konvenénimi produkty pouziti

mensi osové sily pri vrtani titanu.

Material Titanova slitina (Ti-6AL-4V)
Nastroj DSAS0700X03S080

ap (mm) 10

Ve (m/min) 40

f (mm/ot.) 0.15

Rezna kapalina

Emulze (10 %),
vnitrné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj

Vertikalni obrabéci centrum

NiZKA REZNA SiLA, VYSOKA KVALITA
Porovnani rezného odporu bylo provadéno pri obrabéni materialu RENE 41.

Vrtak DSAS udrzoval tu nejnizsi Feznou silu ve srovnani s konvenénimi produkty.

Material RENE41

Nastroj DSAS0700X03S080
ap (mm) 10

Ve (m/min) 15

f (mm/ot.) 0.10

Rezna kapalina

Emulze (10 %),
vnitrné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj

Vertikalni obrabéci centrum

M : Nastroj Mitsubishi Materials [l A B

C : Konvenc¢ni nastroj

Osova sila Fz (N)

Osova sila Fz (N)

1600

1400

] Fz
= Mz

1200

1000

800

600

400

200

2000

1800

1600

] Fz
. Mz

1400

1200

1000

800

600

400

200

N W &~ Ol O N O v o

Kroutici moment Mz (N*m)

Kroutici moment Mz (N*m)
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DSAS

POROVNANI REZNYCH SIL

Material Inconel 718
Nastroj DSAS0600X05S060
DC (mm) 6

ap (mm) 30

Ve (m/min) 20

f (mm/ot.) 0.16

Rezna kapalina

Emulze (10 %),
vnitiné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj

Vertikalni obrabéci centrum

Material Inconel 718
Nastroj DSAS0600X055060
DC (mm) 6

ap (mm) 30

Ve (m/min) 20

f (mm/ot.) 0.10

Rezna kapalina

Emulze (10 %),
vnitrné privadéna rezna kapalina

Obrabéci stroj

Vertikalni obrabéci centrum

PO 100 OTVORECH

0.135 mm

DSAS

M : Nastroj Mitsubishi Materials Bl A B C : Konvenéni nastroj

Konvencni

Osova sila Fz (N)

Sitka opotiebeni hibetu (mm)

1800

1500

1200

20

40

Kroutici moment Mz (N*m)

20

40

60
Pocet otvord



DSAS

(L)

MONOLITNi KARBIDOVY VRTAK S VNITRNiM CHLAZENIM

P
—
iy
e
DC S
S e Vi
Ve LU g
< LCF >
< LH 1
< OAL >
2 PL LF
) =z
pc A2 3
T [=]
LU
4%
o LH
- OAL | >
DC=3 3<DC<6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0
-0.018  -0.018  -0.022  -0.027
DC=3 3<DCs6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0
-0.008  -0.008  -0.009  -0.011
o
Objednaci kod S DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
g
(=]
DSAS0300X035060 ° 3.00 6 3 70.5 9.5 21.5 23.5 70 0.5 1
DSAS0300X055060 ° 3.00 6 5 78.5 15.5 28.5 31.5 78 0.5 1
DSAS0310X035060 ° 3.10 6 3 70.6 9.9 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0310X055060 ° 3.10 6 5 78.6 16.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0318X035060 ° 3.18 6 3 70.6 10.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0318X055060 ° 3.18 6 5 78.6 16.5 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0320X035060 ° 3.20 6 3 70.6 10.2 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0320X055060 ° 3.20 6 5 78.6 16.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0326X035060 ° 3.26 6 3 70.6 10.4 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0326X055060 ° 3.26 6 5 78.6 16.9 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0330X035060 ° 3.30 6 3 70.6 10.5 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0330X055060 ° 3.30 6 5 78.6 17.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0340X035060 ° 3.40 6 3 70.6 10.8 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0340X055060 ° 3.40 6 5 78.6 17.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0350X035060 ° 3.50 6 3 70.6 1.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0350X055060 ° 3.50 6 5 78.6 18.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0357X035060 ° 3.57 6 3 70.7 1.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0357X055060 ° 3.57 6 5 78.7 18.6 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0360X035060 ° 3.60 6 3 70.7 11.5 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0360X055060 ° 3.60 6 5 78.7 18.7 30.7 31.7 78 0.7 1
N
167 Qc’
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DSAS

Objednaci kéd § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
3
DSAS0370X035060 [ 3.70 6 8 70.7 11.8 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0370X055060 [ 3.70 6 5 78.7 19.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0380X035060 [ 3.80 6 3 70.7 12.1 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0380X055060 [ 3.80 6 5 78.7 19.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0390X035060 [ ] 3.90 6 3 70.7 12.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0390X055060 [ J 3.90 6 5 78.7 20.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0397X03S060 [ 3.97 6 8 70.7 12.6 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0397X055060 [ 3.97 6 5 78.7 20.5 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0400X03S060 [ 4.00 6 8 70.7 12.7 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0400X055060 [ 4.00 6 5 78.7 20.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0410X03S060 [ 4.10 6 3 73.7 13.0 24.7 26.7 73 0.7 1
DSAS0410X055060 [ J 4.10 6 5 82.7 21.2 33.7 35.7 82 0.7 1
DSAS0420X03S060 [ 4.20 6 3 73.8 13.4 24.8 26.8 78 0.8 1
DSAS0420X055060 [ 4.20 6 5 82.8 21.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0430X035060 [ 4.30 6 8 73.8 13.7 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0430X055060 [ 4.30 6 5 82.8 22.3 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0437X035060 [ 4.37 6 3 73.8 13.9 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0437X055060 [ 4.37 6 5 82.8 22.6 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0440X035060 [ J 4.40 6 3 73.8 14.0 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0440X055060 [ ] 4.40 6 5 82.8 22.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0450X035060 [ 4.50 6 8 73.8 14.3 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0450X055060 [ 4.50 6 5 82.8 233 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0460X035060 [ 4.60 6 3 75.8 14.6 25.8 28.8 75 0.8 1
DSAS0460X055060 [ 4.60 6 5 85.8 23.8 35.8 38.8 85 0.8 1
DSAS0470X035060 [ ] 4.70 6 3 75.9 15.0 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0470X055060 [ J 4.70 6 5 85.9 24.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0476X03S060 [ 4.76 6 8 75.9 15.2 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0476X055060 [ 4.76 6 5 85.9 24.7 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0480X035060 [ 4.80 6 3 75.9 15.3 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0480X055060 [ 4.80 6 5 85.9 24.9 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0486X035060 [ 4.86 6 3 75.9 18,8 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0486X055060 [ J 4.86 6 5 85.9 25.2 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0490X03S060 [ 4.90 6 3 75.9 15.6 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0490X055060 [ 4.90 6 5 85.9 25.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0500X035060 [ 5.00 6 8 81.9 15.9 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0500X055060 [ 5.00 6 5 89.9 25.9 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0510X03S060 [ 5.10 6 3 81.9 16.2 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0510X055060 [ J 5.10 6 5 89.9 26.4 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0516X035060 [ 5.16 6 3 82.0 16.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0516X055060 [ ] 5.16 6 5 90.0 26.8 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0520X03S060 [ 5.20 6 8 82.0 16.6 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0520X055060 [ 5.20 6 5 90.0 27.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0530X035060 [ 5.30 6 3 82.0 16.9 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0530X055060 [ 5.30 6 5 90.0 27.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0540X035060 [ J 5.40 6 3 82.0 17.2 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0540X055060 [ 5.40 6 5 90.0 28.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0550X035060 [ 5.50 6 8 82.0 17.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0550X055060 [ 5.50 6 5 90.0 28.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0556X035060 [ 5.56 6 8 82.1 17.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0556X055060 [ 5.56 6 5 90.1 28.9 43.1 43.1 89 1.1 2

1. Otvor chladici kapaliny o @ 5 mm nebo méné ma kruhovy prirez.

@ : UdrZovano na skladé. » : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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Objednaci kéd § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
3
DSAS0560X035060 [ 5.60 6 8 82.1 17.9 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0560X055060 [ 5.60 6 5 90.1 29.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0570X03S060 [ 5.70 6 3 82.1 18.2 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0570X055060 [ 5.70 6 5 90.1 29.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0580X035060 [ ] 5.80 6 3 82.1 18.5 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0580X055060 [ J 5.80 6 5 90.1 30.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0590X03S060 [ 5.90 6 8 82.1 18.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0590X055060 [ 5.90 6 5 90.1 30.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0595X035060 [ 5.95 6 8 82.1 19.0 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0595X055060 [ 5.95 6 5 90.1 30.9 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0600X03S060 [ 6.00 6 3 82.1 19.1 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0600X055060 [ J 6.00 6 5 90.1 31.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0610X03S080 [ J 6.10 8 3 87.2 19.5 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0610X055080 [ ] 6.10 8 5 96.2 31.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0620X035080 [ 6.20 8 8 87.2 19.8 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0620X055080 [ 6.20 8 5 96.2 32.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0630X035080 [ 6.30 8 3 87.2 20.1 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0630X055080 [ 6.30 8 5 96.2 32.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0635X035080 [ J 6.35 8 3 87.2 20.3 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0635X055080 [ ] 6.35 8 5 96.2 33.0 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0640X03S080 [ 6.40 8 8 87.2 20.4 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0640X055080 [ 6.40 8 5 96.2 33.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0650X035080 [ 6.50 8 3 87.2 20.7 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0650X055080 [ 6.50 8 5 96.2 33.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0660X035080 [ 6.60 8 3 91.3 21.1 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0660X055080 [ J 6.60 8 5 99.3 34.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0670X03S080 [ 6.70 8 8 91.3 21.4 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0670X055080 [ 6.70 8 5 99.3 34.8 50.3 523 98 1.3 2
DSAS0675X035080 [ 6.75 8 3 91.3 215 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0675X055080 [ 6.75 8 5 99.3 35.0 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0680X035080 [ ] 6.80 8 3 91.3 21.7 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0680X055080 [ J 6.80 8 5 99.3 353 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0690X035080 [ 6.90 8 3 91.3 22.0 36.3 38.3 90 113) 2
DSAS0690X055080 [ 6.90 8 5 99.3 35.8 50.3 523 98 1.3 2
DSAS0695X03S080 [ 6.95 8 8 91.3 22.2 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0695X055080 [ 6.95 8 5 99.3 36.1 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0700X03S080 [ 7.00 8 3 91.3 223 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0700X055080 [ 7.00 8 5 99.3 36.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0710X03S080 [ J 7.10 8 3 9.4 22.7 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0710X055080 [ ] 7.10 8 5 104.4 36.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0714X035080 [ 7.14 8 8 91.4 22.8 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0714X055080 [ 7.14 8 5 104.4 37.1 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0720X03S080 [ 7.20 8 3 91.4 23.0 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0720X055080 [ 7.20 8 5 104.4 37.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0730X035080 [ 7.30 8 3 91.4 23.3 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0730X055080 [ J 7.30 8 5 104.4 37.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0740X03S080 [ 7.40 8 8 91.4 23.6 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0740X055080 [ 7.40 8 5 104.4 38.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0750X03S080 [ 7.50 8 8 91.4 23.9 39.4 40.4 90 1.4 2

1. Otvor chladici kapaliny o @ 5 mm nebo méné ma kruhovy prirez.
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DSAS

Objednaci kéd § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
3
DSAS0750X055080 [ 7.50 8 5 104.4 38.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0754X035080 [ 7.54 8 8 91.5 24.1 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0754X055080 [ 7.54 8 5 104.5 39.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0760X03S080 [ 7.60 8 3 91.5 24.3 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0760X055080 [ J 7.60 8 5 104.5 39.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0770X03S080 [ 7.70 8 3 91.5 24.6 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0770X055080 [ ] 7.70 8 5 104.5 40.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0780X03S080 [ 7.80 8 3 91.5 24.9 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0780X055080 [ 7.80 8 5 104.5 40.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0790X03S080 [ 7.90 8 3 91.5 25.2 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0790X055080 [ 7.90 8 5 104.5 41.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0794X03S080 [ J 7.94 8 3 91.5 253 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0794X055080 [ ] 7.94 8 5 104.5 41.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0800X03S080 [ 8.00 8 8 91.5 25.5 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0800X055080 [ 8.00 8 5 104.5 41.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0810X035100 [ 8.10 10 3 97.5 25.8 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0810X055100 [ 8.10 10 5 114.5 42.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0820X035100 [ J 8.20 10 3 97.5 26.1 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0820X055100 [ J 8.20 10 5 114.5 42.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0830X035100 [ ] 8.30 10 3 97.5 26.4 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0830X055100 [ 8.30 10 5 114.5 43.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0833X035100 [ 8.33 10 8 97.5 26.5 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0833X055100 [ 8.33 10 5 114.5 43.2 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0840X035100 [ 8.40 10 3 97.5 26.7 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0840X055100 [ 8.40 10 5 114.5 43.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0850X035100 [ 8.50 10 3 97.5 27.0 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0850X055100 [ ] 8.50 10 5 114.5 44.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0860X035100 [ 8.60 10 3 102.6 27.4 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0860X055100 [ 8.60 10 5 117.6 44.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0870X035100 [ 8.70 10 3 102.6 27.7 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0870X055100 [ 8.70 10 5 117.6 45.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0873X035100 [ J 8.73 10 3 102.6 27.8 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0873X055100 [ ] 8.73 10 5 117.6 453 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0880X035100 [ 8.80 10 8 102.6 28.0 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0880X055100 [ 8.80 10 5 117.6 45.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0890X035100 [ 8.90 10 3 102.6 28.3 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0890X055100 [ 8.90 10 5 117.6 46.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0900X035100 [ 9.00 10 3 102.6 28.6 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0900X055100 [ J 9.00 10 5 117.6 46.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0910X03S100 [ ] 9.10 10 3 102.8 29.1 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0910X055100 [ 9.10 10 5 122.8 47.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0920X03S100 [ 9.20 10 8 102.8 29.4 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0920X055100 [ 9.20 10 5 122.8 47.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0930X035100 [ 9.30 10 3 102.8 29.7 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0930X055100 [ J 9.30 10 5 122.8 48.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0940X035100 [ 9.40 10 3 102.8 30.0 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0940X055100 [ ] 9.40 10 5 122.8 48.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0950X035100 [ 9.50 10 3 102.8 30.3 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0950X055100 [ 9.50 10 5 122.8 49.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0953X035100 [ 9.53 10 3 102.8 30.4 49.8 50.8 101 1.8 2

1. Otvor chladici kapaliny 0 @ 5 mm nebo méné ma kruhovy prifez.

@ : UdrZovano na skladé. » : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DSAS

Objednaci kod § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
5
NA DSAS0953X055100 [ 9.53 10 5 122.8 49.4 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0960X035100 [ 9.60 10 3 102.8 30.6 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0960X055100 [ 9.60 10 5 122.8 49.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0970X03S100 [ 9.70 10 8 102.8 30.9 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0970X055100 [ 9.70 10 5 122.8 50.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0980X035100 [ 9.80 10 3 102.8 31.2 51.8 51.8 101 1.8 2
NA DSAS0980X055100 [ 9.80 10 5 122.8 50.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0990X035100 [ 9.90 10 3 102.8 31.5 51.9 51.8 101 1.8 2
DSAS0990X055100 [ 9.90 10 5 122.8 51.3 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0992X03S100 [ 9.92 10 3 102.8 31.6 51.8 51.8 101 1.8 2
DSAS0992X055100 [ 9.92 10 5 122.8 51.4 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1000X03S100 [ 10.00 10 3 102.8 31.8 51.8 51.8 101 1.8 2
N3 DSAS1000X05S100 [ 10.00 10 5 122.8 51.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1010X035120 [ 10.10 12 3 112.9 32.2 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1010X055120 [ 10.10 12 5 135.9 52.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1020X035120 [ 10.20 12 3 112.9 32.5 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1020X055120 [ 10.20 12 5 135.9 52.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1030X035120 [ 10.30 12 8 112.9 32.8 54.9 57.9 1M1 1.9 2
N3 DSAS1030X055120 [ ] 10.30 12 5 135.9 53.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1032X035120 [ 10.32 12 3 112.9 32.9 54.9 57.9 1M 1.9 2
DSAS1032X055120 [ 10.32 12 5 135.9 53.5 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1040X035120 [ 10.40 12 3 112.9 33.1 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1040X055120 [ 10.40 12 5 135.9 53.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1050X03S120 [ 10.50 12 3 112.9 33.4 54.9 57.9 1M1 1.9 2
MAY DSAS1050X055120 [ 10.50 12 5 135.9 54.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1060X035120 [ 10.60 12 3 112.9 33.7 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1060X055120 [ 10.60 12 5 135.9 54.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1070X035120 [ 10.70 12 3 112.9 34.0 54.9 57.9 1M 1.9 2
DSAS1070X055120 [ 10.70 12 5 135.9 55.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1072X035120 [ 10.72 12 3 118.0 34.1 57.0 59.0 116 2.0 2
MEW DSAS1072X055120 [ 10.72 12 5 142.0 55.6 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1080X035120 [ 10.80 12 8 118.0 34.4 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1080X055120 [ 10.80 12 5 142.0 56.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1090X035120 [ 10.90 12 3 118.0 34.7 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1090X055120 [ 10.90 12 5 142.0 56.5 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1100X035120 [ 11.00 12 3 118.0 35.0 57.0 59.0 116 2.0 2
&M DSAS1100X055120 [ 11.00 12 5 142.0 57.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1110X03S120 [ 11.10 12 8 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1110X055120 [ 11.10 12 5 142.1 57.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1111X035120 [ 11.11 12 3 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1111X055120 [ 1.1 12 5 142.1 57.7 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1120X035120 [ 11.20 12 3 118.1 35.7 60.1 61.1 116 2.1 2
MAT DSAS1120X05S5120 [ 11.20 12 5 142.1 58.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1130X03S120 [ 11.30 12 3 118.1 36.0 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1130X055120 [ 11.30 12 5 142.1 58.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1140X035120 [ 11.40 12 3 118.1 36.3 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1140X055120 [ ] 11.40 12 5 142.1 59.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1150X035120 [ 11.50 12 3 118.1 36.6 60.1 61.1 116 2.1 2
NAT DSAS1150X055120 [ 11.50 12 5 142.1 59.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1151X035120 [ 11.51 12 3 118.2 36.7 62.2 62.2 116 2.2 2
- . x . A N
1. Otvor chladici kapaliny o @ 5 mm nebo méné ma kruhovy prirez. 167 '{c’
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DSAS

Objednaci kod g DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Obr.
5
DSAS1151X055120 [ 11.51 12 5 142.2 59.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1160X035120 [ 11.60 12 3 118.2 37.0 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1160X055120 [ 11.60 12 5 142.2 60.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1170X03S120 [ 11.70 12 3 118.2 7.8 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1170X055120 [ 11.70 12 5 142.2 60.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1180X035120 [ 11.80 12 3 118.2 37.6 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1180X055120 [ 11.80 12 5 142.2 61.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1190X035120 [ 11.90 12 3 118.2 37.9 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1190X055120 [ 11.90 12 5 142.2 61.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1200X03S120 [ 12.00 12 3 118.2 38.2 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1200X055120 [ 12.00 12 5 142.2 62.2 86.2 86.2 140 2.2 2
1. Otvor chladici kapaliny o0 @ 5 mm nebo méné ma kruhovy prirez. 167 1{3

@ : UdrZovano na skladé. » : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DSAS

DOPORUCENE VRTACi PODMIiNKY

Material DC L/D Ve n f
3 10 1000 0.06 (0.04-0.1 )
4 10 790 0.06 (0.04-0.1 )
5 12 760 0.08 (0.06-0.12)

Zaruvzdorna slitina 6 <5 15 790 0.1 (0.08-0.15)
8 15 590 0.1 (0.08-0.15)
10 18 570 0.1 (0.08-0.15)
12 20 530 0.12 (0.08-0.15)
3 40 4200 0.08 (0.06-0.12)
4 40 3100 0.1 (0.08-0.16)
5 40 2500 0.12(0.08-0.2 )

Titanova slitina 6 <5 40 2100 0.14 (0.1 -0.2 )
8 42 1600 0.18 (0.15-0.25)
10 42 1300 0.22 (0.18-0.28)
12 45 1100 0.24(0.2 -0.3 )

1. Doporucujeme pouzit vysokotlaky privod rezné kapaliny vietenem stroje.

2. Doporucuje se pouziti fezné kapaliny na bazi emulze rozpustné ve vodé.

3. Pokus nepouzivate chladici kapalinu reditelnou vodou, snizte reznou rychlost o 10-20 %.

4. Pokud vrtate pouze s vnéjsim chlazenim, doporucujeme prerusit posuv kazdych 0,5 x D, aby bylo mozZné prerusit tfisku.

167



168

PRIKLADY POUZITI

Nastroj DSAS0800X035080

Material obrobku PLlast tryskového motoru - Inconel718
Ve (m/min) 15

f (mm/ot.) 0.10

ap (mm) 5

Rezné kapalina Vnitfné privadénd emulze

Wsledek 12 otvord
4 (je stale mozné nepretrzité vrtani)
50 % 100 %
Nastroj DSAS0560X035S060
Material obrobku Vnitfni tésnéni - HS188
Ve [m/min) 15
f(mm/ot.) 0.035
ap (mm) 5
Rezna kapalina VnitFné privadénd emulze
, 64 otvorl
Vysledek (je stale mozné nepretrzité vrtani)
50 % 100 %
Nastroj DSAS0800X03S080
Material obrobku K-Monel
Ve (m/min) 26
f (mm/ot.) 0.1
ap (mm) 32

Rezna kapalina Vnitfné privadénd emulze

Vysledek 50 otvort
50 % 100 %
Nastroj DSAS0580X03S060
Material obrobku Rene41
Ve (m/min) 23.6
f(mm/ot.) 0.05
ap (mm) 12

Rezna kapalina Vnitfné privadénd emulze

Vysledek 60 otvor(

50 % 100 %

Il :psAs M. Ostatni nastroje

Vrtdk DSAS dosahl vice nez 3krat
delSi Zivotnosti a prokézal vhodnost
pro stabilni vrtani s dobrou presnosti
otvoru.

Byla udrzena tolerance otvoru.



MINI DVAS

RADY VRTAKU TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU
RYCHLE, SPOLEHLIVE A PRESNE
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MINI DVAS

VYSOKA EFEKTIVITA, DLOUHA ZIVOTNOST NASTROJE,
VYSOKA PRESNOST

TRISTAR, nova generace fFad vrtaku poskytuje 3 silné vyhody.

TRISTAR: RYCHLE

Konvenéni vrtani hlubokych otvort
je obvykle pomaly proces.

Vrtaky DVAS za vyssich rychlosti
a posuvu dosahuiji rychlejsich cykll
vrtani.

Doba Fezani 8 s/otvor

TRISTAR: SPOLEHLIVE

Poskozeni, kratka zivotnost nastroje
a nedostatek rezné kapaliny mohou
byt obvyklé u standardnich nastrojd.

DVAS - Zivotnost nastroje
presahuje veskera bézna
ocekavani.

Zivotnost nastroje

DVAS Konvencni

TRISTAR: PRESNE

Konvencné vrtané otvory se mohou Vstup otvoru Vstup otvoru
znacné vychylovat a maji nevalné
umisténti.

PouzZivani vrtakd DVAS umoziiuje
rovnéjsi otvory a dokonalejsi
rozmérovou presnost.

Konvencni

Vystup otvoru

Vystup otvoru



MINI DVAS

RYCHLE, SPOLEHLIVE A PRESNE
NOVE STANDARDY UMOZNENE PETI TECHNOLOGIEMI

Prvni z fad TRISTAR je vrtdk o malém priméru s 5 technologickymi vlastnostmi pro rychlé, spolehlivé a presné

vrtani.
B1.0mm-029mmL/D=2-50

oooooo

-------------

----------
.

---------------- + ZDOKONALENY CHLADICi KANALEK

seeees NOVE ZTENCENi XR HROTU

JEDINECNY TUHY TVAR

--------- « TVRDA A 0STRA UPRAVA REZNE HRANY

MATERIAL S NOVYM POVLAKEM DP1120

150 %
3 100 %
o
o
>
c
N
L 50% I
0
DVAS Konvencni
Material 42CrModk
Nastroj DC=@1.0mm,L/D=20
Ve (m/min) 70
f (mm/rev) 0.04
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MINI DVAS

CHLADICi KANALKY S TECHNOLOGI| TRI COOLANT

TRI chlazeni je optimalni pro vrtadky malého priméru a oproti konvenénimu mize dosdhnout vice nez
dvojnasobného objemu pritoku fezné kapaliny. To dokaZe vyznamné zlepsit odvadéni tfisek a rozptyleni ohfevu,
coz velmi prispiva k trvalé Zivotnosti nastroje.

é'HHHHH%

7 MPa

Pritok fezné kapaliny (g/min)

DVAS Konvencni
Vrtak DC=@2mm,L/D=20
Rezna kapalina Rezné kapaliny rozpustné ve vodé

DVAS Konvencni

VELKE CHLADICi KANALKY ZLEPSUJi CHLADICi UCINEK, OMEZUJi POSKOZENI A ZVYSUJi ZIVOTNOST
NASTROJE

VysSsi pratok rezné kapaliny zajistuje efektivni chlazeni dokonce i u obtiznych zplsobl provadéni nebo pri pouziti
rezné kapaliny na bazi oleje.

SIMULACE RYCHLOSTI PRUTOKU REZNE KAPALINY

6000

5250

4500

3750

3000

2250

1500

Konvencni

750

0
Rychlost ([mm/s)
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MINI DVAS

TVRDA, OSTRA UPRAVA REZNE HRANY

Rovna rezna hrana a ztenceny hrot jsou spojeny jemné zakrivenou geometrii, kterd znacné zlepSuje odolnost proti
lomu. Geometrie Uhlu sklonu a dorazu rovnéz zlepsuje opotrebeni nastroje a odvadéni trisek.

Material 42CrMok

Nastroj DC=@2mm,L/D=20

Vc (m/min) 50

f(mm/rev) 0.06
Mokré obrabéni

Rezny rezim Rezné kapaliny rozpustné ve
vodé, 2 MPa

DVAS

Velké opotrebeni ¢ela a ulomeni vnéjsi hrany.

Konvencni

NOVE ZTENCENIi XR HROTU SNIZUJE REZNE ZATiZENi
A OPTIMALIZUJE TOK ULOMKU

Nové ztenceni hrotu lame tFisky do optimalniho tvaru pro lepsi pritok a dosahuje podstatné nizsiho fezného
odporu.

DVAS

Ztencenim hrotu
vytvoreny prostor tvaru
R napomaha formovani
kompaktnich trisek

a podporuje tok.

KONVENCNIi VRTAKY

Vytvareji vetsi trisky
s nizsi rychlosti toku,

které mohou zapricinit
ucpani triskami.
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MINI DVAS

JEDINECNY TVAR BRITU PRO VETSI PEVNOST

Kratky vrtak je navrzen pro vysokou pevnost a dobré odstranovani trisek s minimalizovanim délky hrdla.

Oblast odstranovani tfisek je vybavena zdzenym dilem, to zvySi pevnost nastroje o 20 % v porovnani s konvencnimi
modely a rovnéz extra sila zlepSi presnost polohy otvoru.

PlatiproL/D=2,7,12

DVAS

Konvenéni N

=X B == . —

Stejna maximalni vyuzitelna délka.

POROVNANIi PEVNOSTI NASTROJE

Nastroj DC=@2mm,L/D=7 _ 150 % ] AZ 21 %

OAL (mm) 60 g
(9]

Nuceny Stopka k rozsahu hrotu 0-30 mm 97100 %
wn
. RozloZené zatizeni 140 N ve sméru 2
Zatizeni 7 =

oSy & 3 50%
c
>
a

O-

POROVNANi ROVNOSTI OTVORU

Material 42CrMo4
Nastroj DC=@2mm,L/D=7
Ve (m/min) 70 g
f (mm/rev) 0.008 =
o
ap (mm) 10 S
&
Rezny reim Mokré obrabéni, fezna kapalina
Y rozpustna ve vodé, 5 MPa hydroupinani
Pocet otvord 100
Vstup otvoru
Vstup f“\
|
R/
,,,(,,,,, -
\\ -—/
Vystup

Vystup otvoru

[l : DVAS [ A: Konvencni nastroj



MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENi HLUBOKEHO OTVORU

Pro hluboké otvory se doporucuje pouzivat pilotni vrtak pro lepsi vstup otvoru a snizeni odchylky u bodu vystupu.

Material 42CrMo4
Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2

Nastroj
Dlouhy vrtak
DC=0P2mm,L/D=20

Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.07

X Mokré obrabéni, fezna kapalina

Rezny rezim

rozpustna ve vodé, 5 MPa hydroupinani

Pocet otvord

100

Piesnost polohy (mm)

0.1

1. Vstup otvoru
2. Vystup otvoru

0.06

0.04

0.02

0+

Vstup otvoru

Vystup otvoru

Vystup otvoru

MATERIAL S NOVYM POVLAKEM DP1120

DP1120 ma specialni vicevrstvy povlak PVD a mikrozrnny, cementovany slinuty karbid. Mimoradna hladkost
povrchu zamezuje ucpani tfiskami a snizuje poSkozeni. K tomu navic vynikajici odolnost cela proti opotrebeni
zachovava ostrost fezné hrany a umoznuje tim dlouhou Zivotnost nastroje.

Nastroj DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.06

ﬁezny redim Mokré obrabéni,

Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa

Pocet otvord

500

[l :DVAS AB

C : Konvencni nastroj

ZvétsSeny pohled na povrch britu.

DVAS Konvencni

DVAS Konvencni
Velké opotrebeni Cela
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PREHLED VRTAKU

DVAS - RADY VRTAKU TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

. ] g
Kéd produktu DC e >§ 52 Material Tvar
5 8 22
€ o To
oEl B
Pilotnivrtak ~ DVAS{: 01.0-02.9 0.1 20 2|0 O[O0 |0 e —
DVA 91.0-029 01 20 7|0 O[O|O|O B |
DVA $1.0-g2.9 01 20 12|0 ©O|O|O|© =
DVAS{ ?1.0-02.9 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0©O ——
Dlouhy )
vrtak DVA $1.0-29 01 20 25|1© ©O|O|O|©O
DVA 21.0-02.9 0.1 20 30|© ©O|O|0O|© '
DVAS{ X 01.0-02.9 0.1 20 40 © O(O|O|0O = )
DVAS{: 01.0-92.5 0.5 4 500 O|O|0O|O E—
A\ 4 r r
Rezna kapalina L/D
S Vnitfni privod fezné kapaliny X50 L/D =50
: X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Pouziti Primér Typ stopky
DVA Univerzalni 0100 | @1.0 mm 040 Primér stopky 4 mm
02901 ©2.9 mm



MINI DVAS 06D

PILOTNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU - VRTAKY TRISTAR
BEN v I N Se

-
o
—

—

o

5 Ly e
LUX
LH
- LCF
DC<3 OAL
0.006
-0.004
DCON =4
=
-0.008
Objednaci kod § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5
DVAS0100X02S040 o 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 o 1.1 4 2 2.4 3.5 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X025040 o 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X025040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 o 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X02S040 (] 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X02S040 o 1.6 4 2 35 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 o 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ) 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 ) 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 o 2.0 4 2 44 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 o 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X02S040 o 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 o 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X025040 o 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 o 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X025S040 () 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X02S040 (] 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X02S040 ) 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X02S040 ) 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1
N
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MINI DVAS OOD

VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU
BEN v [ SE e

2 PL LF
&
e S —— SEZ;’@ :
) LU
LUX
LH
LCF
OAL
3 i PL LF

N z
o= S R S S S S EN ESNe gﬁ Z@ = S S F—— - == | 8

5 LU =

LCF
LH
DC<3 OAL
C
-0.010
DCON =4
D -
-0.008
Objednaci kod § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5

DVAS0100X075040 [ ) 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X125040 [ ) 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X20S040 [ ) 1.0 4 20 20.2 - 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0100X255040 [ ) 1.0 4 25 25.2 - 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 o 1.0 4 30 30.2 = 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ) 1.0 4 40 40.2 - 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X505040 o 1.0 4 50 50.2 = 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X075040 [ ) 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X125040 [ ) 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X205040 [ ) 1.1 4 20 22.2 - 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ) 1.1 4 25 27.17 - 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ) 1.1 4 30 33.2 - 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0110X40S040 o 1.1 4 40 442 = 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 &
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X125040 () 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X205S040 [ ) 1.2 4 20 24.2 - 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ ) 1.2 4 25 30.2 - 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ) 1.2 4 30 36.2 - 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 o 1.2 4 40 48.2 = 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 &
DVAS0130X07S040 [ ] 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X125040 [ ) 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X205040 [ ) 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 () 1.3 4 25 32.7 - 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0130X305040 [ ) 1.3 4 30 39.2 - 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ) 1.3 4 40 52.2 = 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X075040 [ ) 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2

N
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VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Objednaci kod § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
& =
DVAS0140X12S040 [ ) 1.4 4 12 171 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 [ ) 1.4 4 20 28.3 - 325 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 [ ) 1.4 4 25 35.3 - 39.5 443 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ) 1.4 4 30 42.3 - 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ) 1.4 4 40 56.3 - 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ ) 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X12S040 [ ] 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 - 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ) 1.5 4 705 37.8 - 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 [ ) 1.5 4 30 45.3 - 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 [ ) 1.5 4 40 60.3 - 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ ) 1.5 4 50 75.3 - 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X07S040 [ ] 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ) 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 [ ) 1.6 4 20 32.3 - 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 [ ) 1.6 4 25 40.3 - 451 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ) 1.6 4 30 48.3 - 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 [ ) 1.6 4 40 64.3 - 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ ) 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X12S5040 [ ) 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ) 1.7 4 20 34.3 - 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ) 1.7 4 25 42.8 - 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ) 1.7 4 30 51.3 - 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 [ ) 1.7 4 40 68.3 - 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 [ ) 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X12S040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ) 1.8 4 20 36.3 - 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 [ ) 1.8 4 25 453 - 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ) 1.8 4 30 54.3 - 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 [ ) 1.8 4 40 72.3 - 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ) 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 [ ) 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 - 441 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ) 1.9 4 30 57.4 - 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ ) 1.9 4 40 76.4 - 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 [ ) 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ) 2.0 4 12 24 .4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ) 2.0 4 20 40.4 - 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 [ ) 2.0 4 25 50.4 - 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ ) 2.0 4 40 80.4 - 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ ) 2.0 4 50 100.4 - 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 [ ) 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 [ ) 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 [ ] 2.1 4 20 42 .4 - 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 [ ) 2.1 4 25 52.9 - 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ) 2.1 4 40 84.4 - 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ ) 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 [ ) 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2
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VRTAK TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

Objednaci kod § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL

& =
DVAS0220X20S040 [ ] 2.2 4 20 L 4 - 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 [ ) 2.2 4 25 55.4 - 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 [ ) 2.2 4 30 66.4 - 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 [ ) 2.2 4 40 88.4 - 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 [ ) 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X12S040 [ ) 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 [ ] 2.3 4 20 4Lb.4 - 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X255040 [ ] 2.3 4 25 57.9 - 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 [ ) 2.3 4 30 69.4 - 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 [ ) 2.3 4 40 92.4 - 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ ) 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X12S040 [ ) 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 - 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 - 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X40S040 [ ) 2.4 4 40 96.4 - 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X07S040 [ ) 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X12S040 [ ) 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ) 2.5 4 20 50.5 - 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X255040 [ ) 2.5 4 25 63.0 - 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ) 2.5 4 30 75.5 - 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X40S040 [ ) 2.5 4 40 100.5 - 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X50S040 [ ) 2.5 4 50 125.5 - 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ) 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X125040 [ ) 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 5745! - 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 [ ) 2.6 4 30 78.5 - 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 [ ) 2.6 4 40 104.5 - 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 [ ) 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 [ ) 2.7 4 12 32.9 35.7 429 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ) 2.7 4 20 54.5 - 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X255040 [ ) 2.7 4 25 68.0 - 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 [ ] 2.7 4 40 108.5 - 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 [ ) 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ ) 2.8 4 12 34.1 37.0 443 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X20S040 [ ) 2.8 4 20 56.5 - 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X255040 [ ) 2.8 4 25 70.5 - 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 4 30 84.5 - 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 [ ) 2.8 4 40 112.5 - 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ ) 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ ) 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X20S040 [ ) 2.9 4 20 58.5 - 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ) 2.9 4 25 73.0 - 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 [ ] 2.9 4 30 87.5 - 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X40S040 [ ) 2.9 4 40 116.5 - 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3
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MINI DVAS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC L/D Ve n f
1.0 2-30 65(30-100) 20700 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 65(30-100) 20700 0.030(0.020-0.040)
15 2-30 65(30-100) 13800 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 65(30-100) 13800 0.045(0.030-0.060)
Nizkouhlikove oceli 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Nelegovana ocel,
legovand ocel 2.0 40,50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 60(20-100) 19100 0.025(0.010-0.040)
1.0 40, 50 60(20-100) 19100 0.020(0.010-0.030)
15 2-30 60(20-100) 12700 0.038(0.015-0.060)
]{Z“rlsttlirll:'Erfo‘;‘l’vrz";;";de";:;?Ce“ 15 40, 50 60(20-100) 12700 0.030(0.015-0.045)
Feritické a martenzitické korozivzdorné 2.0 2-30 60(20-100) 9500 0.050(0.020-0.080)
oceli ) ‘ ) 2.0 40, 50 60(20-100) 9500 0.040(0.020-0.060)
Ecrgﬁ'p'tacne vytvrzované korozivzdorne 2.5 2-30 60(20-100) 7600 0.063(0.025-0.100)
2.5 40, 50 60(20-100) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(20-100) 6600 0.073(0.029-0.116)
2.9 40, 50 60(20-100) 6600 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 70(40-100) 22300 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 70(40-100) 22300 0.030(0.020-0.040)
1.5 2-30 70(40-100) 14900 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 70(40-100) 14900 0.045(0.030-0.060)
Litiny 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Tvarné litiny 2.0 40,50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 140(100-180) 31800 0.040(0.020-0.050)
1.0 40, 50 140(100-180) 31800 0.035(0.020-0.050)
15 2-30 140(100-180) 21200 0.060(0.030-0.090)
15 40, 50 140(100-180) 21200 0.053(0.030-0.075)
2.0 2-30 140(100-180) 15900 0.080(0.040-0.120)
Hlinikové slitiny
2.0 40, 50 140(100-180) 15900 0.070(0.040-0.100)
2.5 2-30 140(100-180) 12700 0.100(0.050-0.150)
2.5 40, 50 140(100-180) 12700 0.088(0.050-0.125)
2.9 2-30 140(100-180) 11000 0.116(0.058-0.174)
2.9 40, 50 140(100-180) 11000 0.102(0.058-0.145)
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MINI DVAS

Material DC L/D ' n f
1.0 2-30 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.0 40, 50 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
1.5 40,50 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
., A 2.0 2-30 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
Zaruvzdorné slitiny
2.0 40, 50 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
2.5 2-30 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.5 40, 50 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.9 2-30 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
2.9 40,50 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
1.0 2-30 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.0 40,50 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
1.5 40, 50 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
. R 2.0 2-30 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
Titanova slitina
2.0 40,50 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.5 40,50 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
2.9 40, 50 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
1.5 40,50 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
e 2.0 2-30 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
Chromkobaltové slitiny
2.0 40, 50 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.5 40, 50 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)
2.9 40,50 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)

o~ Ok WN -

. Neupevnujte ¢ast vrtaku s britem.

. Doporucend podminka je pouze pfi vnitfnim privodu Fezné kapaliny.
. Zkontrolujte stav tfisek a v pripadé potreby provadéjte krokované vrtani. * Poznamka k délce kroku: 0.2 az 1.0 DC
. Upravte fezné podminky podle obrdbéciho stroje, tuhosti upnuti obrobku, geometrie obrabéni atd.

. Nedoporuéujeme pracovat s hloubkou obrabéni presahujici délku britu (LU).

. Upevnéte vrtak tak, aby jeho hazeni nepresahovalo 0.003 mm.



PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNIi SMERNICE PRO DVAS L/D = 2-40

VRTANI - PLOCHE CELO
VRTANi SLEPEHO OTVORU

1. Vrtani vodici diry

===

2. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

eSS =—==

1. PoutZijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu neZ u super
dlouhého typu. Pouzijte nejkratsi mozny bfit.
Vrtakem DVAS s L/D = 2 lze vrtat az do L/D = 3 pFi vrtani pilotnich
otvord.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Primérné DCx3.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otacky 500-1000 min' rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 1-3 mm pred dnem vodiciho otvoru.

3. Vrtani hluboké diry

—S\ —S. —S. _

4. Vyjeti vrtaku

ESOSOSOSS

1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu s
neprerudovanym (souvisly posuv) cyklem.

1. Ke konci vrtani snizte otacky 0.5-1 mm pred koncem otvoru.
(Otacky asi 500-1000 min-1)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.

3. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti vrtani 20-30 m/min a
rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.
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PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNIi SMERNICE PRO DVAS L/D = 2-40

PRERUSOVANE VRTANI . .
VRTANi A PRORAZENi U NEPRAVIDELNYCH POVRCHU NEBO UHLU

1. Valcové celni zahlubovani 2. Vrtani vodici diry

1. Obrabéni plochych nebo nepravidelnych povrchl za pouZiti 1. Pouzijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu nez u super
vhodné koncové frézy nebo zahlubovaciho vrtaku. Vytvorte dlouhého typu. Pouzijte nejkratsi mozny bfit.
povrchovy otvor o stejném prdméru jako je prdmér pozadovaného 2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.
hlubokého otvoru. 3. Hloubka vrtani: Primérné DCx2.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

3. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem 4. Vrtani hlubokeé diry

S ERITTES S | I
|

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach. 1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu s
(Otacky 500-1000 min™, rychlost posuvu 1000-2000 mm/min) neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

2. Vrtak dlouhého typu zastavte 0.5-1 mm pred dnem vodiciho
otvoru.

5. Konec pruchozi diry 6. Vyjeti vrtaku

=l ===

1. PFi prorézeni mize dojit k poSkozeni Fezné hrany. 1. Nakonec Usti otvoru opustte pri rychlosti posuvu 0,2-0,3 mm/ot.

2. PfivnofFovani snizte rychlost posuvu. (Otacky asi 500-1000 min-')

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.
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PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D =50

VRTANI - PLOCHE CELO
VRTANi SLEPEHO OTVORU

1. Vrtani vodici diry

===

2. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem

eSS =—==

1. PoutZijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu neZ u super
dlouhého typu.
PouZijte vrtak DVAS s L/D = 7.

2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.

3. Hloubka vrtani: Prdmérné DCx7.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach.
(Otacky 500-1000 min-' rychlost posuvu 1000-2000 mm/min)
2. Vrtak dlouhého typu zastavte 1-3 mm pred dnem vodiciho otvoru.

3. Vrtani hluboké diry

BN —S\ —S. —S. _

4. Vyjeti vrtaku

ESOSOSOSS

1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu s
neprerudovanym (souvisly posuv) cyklem.

1. Ke konci vrtani snizte otacky 0,5-1 mm pred koncem otvoru.
(Otacky asi 500-1000 min-1)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.

3. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti vrtani 20-30 m/min a
rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.
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PROVOZNI SMERNICE

PROVOZNi SMERNICE PRO DVAS L/D =50

PRERUSOVANE VRTANI . .
VRTANi A PRORAZENi U NEPRAVIDELNYCH POVRCHU NEBO UHLU

1. Valcové celni zahlubovani 2. Vrtani vodici diry

1. Obrabéni plochych nebo nepravidelnych povrchl za pouZiti 1. Pouzijte vrtak s vétsim (plossim) Ghlem hrotu nez u super
vhodné koncové frézy nebo zahlubovaciho vrtaku. Vytvorte dlouhého typu. Pouzijte vrtdk DVAS s L/D = 7.
povrchovy otvor o stejném prdméru jako je prdmér pozadovaného 2. Zajisti vysokou presnost otvoru vrtaného pro smérnici.
hlubokého otvoru. 3. Hloubka vrtani: Primérné DCx7.
(Nastavte hloubku pilotniho otvoru podle délky dlouhého typu
vrtaku.)

3. Pocatecni zabér s dlouhym vrtakem 4. Vrtani hlubokeé diry

S ERITTES S | I
|

1. Vrtejte vodici otvor pri nizkych otackach. 1. Zacnéte vrtani pri doporucené rychlosti a posuvu s
(Otacky 500-1000 min™, rychlost posuvu 1000-2000 mm/min) neprerusovanym (souvisly posuv) cyklem.

2. Vrtak dlouhého typu zastavte 0.5-1 mm pred dnem vodiciho
otvoru.

5. Konec pruchozi diry 6. Vyjeti vrtaku

=l ===

1. PFi prorézeni mize dojit k poSkozeni Fezné hrany. 1. Nakonec Usti otvoru opustte pfi rychlosti posuvu 0.2-0.3 mm/ot.

2. PfivnofFovani snizte rychlost posuvu. (Otacky asi 500-1000 min-1)

2. Vnorte vrtak do hloubky pilotniho otvoru s pocatecni rychlosti
posuvu 1000-2000 mm/min.
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MINI DVAS

SMERNICE PR

0 POUZITI

UPNUTIi VRTAKU

'

Sroub

Fizovaci Srou

Se

DELKA VRTAKU

| AL

NASTAVENi VRTAKU

X

TLAK REZNE KAPALINY

Nastavte tlak rezné kapaliny podle
typu a koncentrace rezné kapaliny.

) Prim. , ,
a Rozpustnéve  Nerozpustné
DC vrtaku vodé ve vodé
DC
DC<2mm >3 MPa >7MPa
Klestina zaruc::;iﬁolehhve upnuti A2DC x 2 Neupinejte v oblasti drasek. DC<3mm »2MPa 5 MPa

PILOTNi VRTAK

Pro vrtani hlubokych otvort viz
obrézek nize.

L/D<40

DCx3

PouZijte DVA

*L/D =2 lze vrtat az do DCx3 pFi vrtani

MANIPULACE S REZNOU KAPALINOU

Malé ¢astecky trisek ucpou olejovy
otvor u vrtadkd malého pradméru.
Vzdy pouzivejte jemny sitovy filtr

jako preventivni opatreni.

TENKE OBROBKY

Podepreni obrobku
OK

PRERUSOVANY REZ

Jeden proces
0K

1. Snizte
rychlost
posuvu

T T pri vrtani
V prerusované
| Casti.

Pokud se vyskytne ohyb
NG

VyZaduje predchozi obrabéni

pilotnich otvord. Pram. v -
, Lo 1. Pred vrtanim
L/D>40 vrtaku Jemny sitovy filtr vytvoFent
DC ‘ povrchového
= ) otvoru
DC<Zmm <10pm ,: | koncovou
DC<3 mm <20 pm frézou.
1 J
*NG - Zobrazuje drnceni a vibrace
TVORBA OTREPU A

ODSTUPNOVANE OTVORY

VYDROLOVANi 0BROBKU

ALK
T

Rozdélte na dvé operace.

1. Vrtejte vétsi otvor jako prvni.

2. Na objednadvku dodavame
nastroje pro obrabéni valcovych
a kuZzelovych zahloubeni.

1. Na konci otvoru sniZte rychlost
posuvu 0 50 %.
2. Zménte Uhel Spicky vrtaku.
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TIPY PRO VRTANI HLUBOKEHO
OTVORU PRESAHUJICIHO L/D = 40

METODA ROTACE OBROBKU:
MALE A AUTOMATICKE TYPY SOUSTRUHU

(1) CELNi ZAPUSTENIi (DOPORUCEN VRTAK DLE)

— (

(2) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO HLOUBKY ASI 3D (DOPORUCEN VRTAK DVAS)

==

(3) VYVRTEJTE HLUBOKY OTVOR ZA POUZITi DVASO000X505040.

—

METODA ROTACE NASTROJE:
OBRABECIi CENTRA A KOMBINOVANE TYPY STROJU

(1) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO HLOUBKY ASI 3D (DOPORUCEN VRTAK DVAS)

E‘}w -—

(2) VYVRTEJTE VODICi OTVOR DO VETSi HLOUBKY ASI 7DPOKUD
POKUD JE POZADOVANA VETSi STABILITA, VYVRTEJTE CELY OTVOR HLOUBEJI NEZ 7D.

(3) VYVRTEJTE HLUBOKY OTVOR ZA POUZITi DVASO000X505040

I B—



MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENI

POROVNANIi EFEKTIVITY VRTANi U AUTOMATICKEHO SOUSTRUHU

Efektivita vrtani je 10krat vySSi v porovnani s délovymi vrtaky.

Obrabéni je vysoce efektivni a stabilni dokonce i pfi vrtani slitin a korozivzdorné oceli.

VRTANI 34CrMo4

OBECNE PODMiNKY OBRABENi PRO DELOVE VRTAKY

DVAS

Doba obrabéni 107.8 s/ otvor

Doba obrabéni 10.8 s/ otvor

Nastroj DC=@2mm, L/D=50 Nastroj DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 50 Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.007 f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa ﬁezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa

POUZITi VRTAKU DVAS

VRTANI X5CrNi18-10

OBECNE PODMiNKY OBRABENi PRO DELOVE VRTAKY

Doba
obrabéni
snizenda 0 90 %

DVAS

Doba obrabéni 188.4 s/ otvor

Doba obrabéni 18.8 s/ otvor

Nastroj DC=@2mm, L/D=50 Nastroj DC=@P2mm, L/D=50

Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 40

f(mm/rev) 0.005 f (mm/rev) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

I?ezny rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa Iiezn)'/ rezim Mokré obrabéni, olej, 15 MPa

VRTANI DVAS

090 %
snizena
doba obrabéni
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MINI DVAS

PRIKLAD OBRABENI

PRIKLAD LEPSi EFEKTIVITY VRTANi U AUTOMATICKEHO SOUSTRUHU

DVAS podstatné snizuje dobu cyklu a zajistuje konzistentni vrtani.

MINI DVAS

Material C45E

Nastroj DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Iiezm'/ rezim Mokré obrabéni, olej, 7 MPa

PROCES VRTANi U 0BOU OBRABENYCH KONCU

PROCES VRTANi S VRTAKEM DVAS

1. Z jedné strany vrtany slepy otvor.

2. Obrobek je prevraceny pro otvor skrz.

Doba obrabéni

20 min

Pravdépodobné dojde k
nevhodnému spojeni otvord.

1. Vrtani skrz otvor najednou z jedné strany.

———

Doba obrabéni

asi 1 min




MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI ZLOMENI PRI VRTANi SCM440

Model DVAS ma vynikajici odolnost proti lomu a Zivotnost nastroje je dvojndsobna v porovnani s konvenénimi
produkty.

Material 42CrMok 1200
Nastroj DC=@2mm, L/D=20
- Stale probiha
Ve [(m/min) 50 1000
f (mm/rev) 0.06
ap (mm) 40
Rezny resim Mokré obrabéni 800
y fezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa °D
o
R DC=@2mmL/D=2 Z
Pilotni vrtaky Hloubka otvoru 4 mm 5 800
9 Lom
a
PO 400 OTVORECH PO 400 OTVORECH 400 Lom
200
Poskozeni
: ]

Konvencni C

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI LOMU BEHEM VYSOCE EFEKTIVNIHO REZANi SCM440

Vrtak DVAS je velmi stabilni dokonce i za vysoce efektivnich reznych podminek.

Material 42CrMok 700
Nastroj DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 70 600
f (mm/rev) 0.07
ap (mm) 40
500
Rezny resim Mokré obrabéni
y fezné kapaliny rozpustné ve vodé, 2 MPa
o3
o DC=@2 mmL/D=2 S 4007
Pilotnivrtaky Hloubka otvoru 4 mm / otvor E
'S
o
o
PO 300 OTVORECH PO 300 OTVORECH
DVAS Konvencni C 0-

[l :DVAS AW B C: Konvenéni nastroj 191



MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI NAVAROVANi A ODSTRANOVAN

RISEK BEHEM VYSOCE EFEKTIVNiHO REZANIi SUS304

Dosahuje skvélé odolnosti vi¢i navarovani a odstranovani tfisek pri vrtani korozivzdorné oceli.

Material X5CrNi18-10
Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2
Hloubka otvoru 4 mm
Nastroj
Dlouhy vrtak
DC=@2mm,L/D=20
Hloubka otvoru 40 mm
Ve (m/min) 50
f(mm/rev) 0.06
Rezng resim Mokré obrabéni rezné kapaliny

rozpustné ve vodé, 2 MPa

POROVNANi ODOLNOSTI VUCI LOMU PRI VRTANI INCONEL 718

’

Po 1200 otvorech

Konvencni B

Néjaké kontinualni trisky

Kontinualni trisky

VysSi rychlost odvadéni rezné kapaliny dosahuje stabilniho obrabéni u zaruvzdornych slitin v porovnani s

konvencnimi produkty.

Material Inconel718
Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2
Hloubka otvoru 4 mm

Nastroj
Dlouhy vrtdk
DC=@2mm,L/D=12
Hloubka otvoru 20 mm

Ve (m/min) 30

f (mm/rev) 0.03

ap (mm) 20

Rezng resim Mokré obrabéni rezné kapaliny

rozpustné ve vodé, 2 MPa

192 l:DVAS B A

B : Konvencni nastroj

Pocet otvorl

80

60

40

20

Po 60 otvorech

Poskozeni  Poskozeni




MINI DVAS

REZNY VYKON

PRIKLAD VYSOCE EFEKTIVNiIHO OBRABENI SUS304 L/D = 50

Dosahuje vynikajiciho odstrafovani trisek a vysoké efektivity pri vrtani hlubokych otvora do korozivzdorné oceli.

Material

X5CrNi18-10

Pilotni vrtdk
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm

Nastroj

Kratky vrtak
DC=02mm,L/D=7
hloubka otvoru 14 mm

Dlouhy vrtak
DC=@2mm,L/D=50
hloubka otvoru 100 mm

Vc (m/min)

60

f (mm/rev)

0.05

Rezny reim

Mokré obrabénf

Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 7 MPa

Material

X5CrNi18-10

Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm

Nastroj

Kratky vrtak
DC=@2mm,L/D=7
hloubka otvoru 14 mm

Dlouhy vrtak
DC=@2mm,L/D=50
hloubka otvoru 100 mm

Ve (m/min)

100

f (mm/rev)

0.08

Rezny rezim

Mokré obrabéni

Rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 7 MPa
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MINI DVAS

REZNY VYKON

POROVNANIi SKUTECNE ROVNOSTI PRI VRTANI 42CrMo4 L/D = 40

Vychylovani otvoru je skvéle zredukovano pri porovnani s konven¢nimi produkty.

0.2
0.047
0.1
[ ]
0
-0.1
-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
DVAS
Material 42CrMos
Pilotni vrtak
DC=@2mm,L/D=2
hloubka otvoru 4 mm
Nastroj
Dlouhy vrtdk
DC=@2mm,L/D =40
Hloubka otvoru 80 mm
f (mm/rev) 0.07

Mokré obrabéni

Rezny rezim Rezné kapaliny rozpustné ve vodg, 7 MPa

194

0.2

0.1
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-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
Konvenéni

Konvencni

Vstup otvoru

-

! Vstup otvoru

Vystup otvoru



SYMBOLY

'&4 Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
A4 Nové/ Rozsireni produktu Hrubovani
POUZIT Stiedni fez
Celni frézovani Lehké Fez
Srazeni hran Preddokoncovani

Frézovani do rohu R

Dokoncovani

Celni frézovani v blizkosti stény

DOOGO®

Super dokoncovani

Rohové frézovani

NASTROJOVY MATERIAL

Valcové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Frézovani drazek

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi.

Kopirovani

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti viéi vysokym teplotam.

Sikmé zahlubovani

Velmi tvrda, praskovou metalurgii vyrobena HSS
Substrat je z velmi tvrdé, praskovou metalurgii vyrobené
rychlorezné oceli.

Frézovani drazek R

Vysoce vykonna, vysoce legovana rychloiezna ocel
Substratem je vysoce vykonna, vysoce legovana
rychlorezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

060HCSOGLHSN

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.
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POVLAK

VLASTNOSTI

Povlak SMART MIRACLE
Nova technologie hladkych povlakd s vysokou hustotou pro
vykonné frézovani tézko obrobitelnych materiala.

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

Ve srovnani s povlakem TiN 2-3krat zvySuje trvanlivost Uhel sklonu

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

Nova generace povlakl vhodna pro vSechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

Povlak MIRACLE
Originalni povlak MIRACLE (AL, Ti)N.
Vhodny i pro suché obrabéni.

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukazano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(ALTiIN nabizi vy$&i univerzalnost.

Hrubovaci ostFi

(ALTi,Cr)N vicevrstvy povlak
Nabizi vy$si univerzalnost pro nelegované oceli,
legované oceli a kalené oceli.

Proménliva Sroubovice

IMPACT MIRACLE povlak
Jednofazova nanokrystalicka povlakovaci technologie pro
vySSi tvrdost a tepelnou odolnost povlaku.

Zaoblena fazetka

(=S s S I leallee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL Ti)N povlak MIRACLE.
Vhodny i pro suché obrabéni.

©
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Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90 °.

VFR povlak
(Vicevrstvy povlak ALCrS iN / (ALTiStiN PVD] je idealni pro
obrabéni extrémné tvrdych materiald do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobnd, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vldkny
a hlinikové slitiny.

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

Diamond povlak
Originalni CVD diamantovy povlak. Vhodny také pro vrtani
vyztuzenych plastd.

o o to fo tb (o fo ¥ o o fo fo (o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
I8 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlepSuje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.
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SYMBOLY

TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele rezné ¢asti nastroje.

R tolerance

Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku / priméru

000000909

PRIVOD REZNE KAPALINY

Vnitini pfivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

©DP0

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e

197



POZNAMKY




S MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP.Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email salesdmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIAS.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infodmmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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