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NOVY KATALGOVY SYSTEM

JAK MENIT BROZURY S NOVINKAMI
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POZNAMKY:

1 Novinky 2021-1 - N031 jsou obsazeny v novinkach 2022-2 - N032.
2| Novinky 2023-1 - N033 budou integrovany do novinek 2023 - N034.

31 Novinky 2024-1 - N035 budou integrovany do novinek 2024 - N03é.

[] Brozury s roénimi novinkami (N032, N034 atd.) budou dopliiovat stavajici hlavni katalog.

BroZury s novinkami, jejichZ oznaceni je zakonceno -1, mohou byt odstranény po vydani brozury
s ro¢nimi novinkami.

PRECHOD 0D STAVAJICiIHO K NOVEMU
HLAVNIMU KATALOGU
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POZNAMKY:

[] Brozury s roénimi novinkami (N032, N034 atd.) budou pfidany do nového hlavniho katalogu.



NOVINKY O PRODUKTECH
2023

PREHLED NOVYCH PRODUKTU A ROZSIiRENi RADY

Mitsubishi Materials se disledné zaméFuje na specifické potfeby zakaznikd, aby lépe vyhovél vyzvdm moderniho
primyslu zpracovani kovl. V tomto katalogu jsou uvedeny véechny nové produkty a rozsireni fady nastroju
DIAEDGE pro soustruzeni, frézovani a vrtani.

SOUCASNE, INOVATIVNi, KONKURENCESCHOPNE

POZNAMKY: Tyto novinky 2023 (N034) dopliiuji hlavni katalog C009, a novinky 2022-2 (N032).
Toto obsahuje vSechny nové produkty a rozsirené rady, které byly spustény po vydani brozury N032 a katalogu C009.

Vyhrazujeme si pravo provadét zmény u vSech poloZzek odpovidajicich informacim

a vyobrazenim v tomto katalogu, jako napr. technicka data, konstrukce, prislusenstvi, material a vzhled.
VSechny rozmeéry jsou uvedeny v milimetrech.

Posledni verzi tohoto katalogu naleznete na nasich strankach: www.mmc-carbide.com



NO034: Rejstrik

REJSTRIK

SOUSTRUZNICKE NASTROJE

MC6100 SERIES 6
2023 Rozsifeni rady pozitivnich ISO soustruznickych britovych desti¢ek pro rdzné aplikace od MC6115
pro vysokorychlostni obrabéni po MC6125 pro vSeobecné aplikace.

oY 26

2023 Roz&iFeni sortimentu monoblok drzakd GY pro presné obrabéni malych dild.
2022-2  BFitové desticky GY 1.2 mm a monoblok drzaky pro obrabéni malych presnych soucasti.
Desticky GY 1.5 mm/2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm s uhlem bfitu 8° a 15°.

MP/MT9000 L6
2023 ISO soustruznicka britova desticka pro obtizné obrobitelné materialy.

Rozsifeni Fady presnych negativnich ISO soustruznickych bFitovych desticek s utvareci FS & LS.

MP/MT9000
2022-1 IS0 soustruznické VBD pro obrabéni tézce obrobitelnych materiald.
MP9025 PVD sorta pro 7° pozitivni VBD - rozsifeni pro 1ISO-S soustruzeni.

NO032

MS7025/ MS9025 53
2023 RozéiFeni Fady pozitivnich ISO soustruznickych bfitovych desti¢ek pro obrabéni malych dild.

MS7025

2022-2  PVD povlak pro vysoce presné obrabéni malych soucasti z nerezovych oceli. 5

RADA MC5100 67
2023-1  Material s CVD povlakem pro obrabéni litiny. Idealni pro vysoké rerné rychlosti a prerusovany rez.

BC8220

2022-1  PCBN material pro vSeobecné obrabéni kalenych oceli.
Novy utvarec¢ BR pro excelentni kontrolu trisky pri dokoncovani a odstranovani uhlikatych vrstey,
vysokovykonné obrabéni a obrabéni do 1 mm ap.

GW MONOBLOK DRZAK
2022-1  RozSireni systému GW o monoblok drzak a VBD o SiFce 2.39 mm.
K dispozici jsou rizné utvarece pro thel britu 5° a 8°.

N032

NO032

MONOLITNI FREZY
VFR 82

2023 VFR4MB - Vysoce Ucinné dokoncovaci obrabéni pro vysoce kalené materialy.

VFR
2022-1  RozSifeni rady VFR2XLB - Optimalni pro dokoncovani hlubokych kapes.

NO032

RADA MP 88
2023-1  MP3C - Pro vysoce efektivni obrabéni Gkosl/srazZeni, a to s velmi vysokou Zivotnosti.


https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032

2022-2
2022-1

2022-2

2023

2023

2023-1

2023-1

2022-2

2022-1

2022-1

2023

2022-2

2022-2

2023

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

iMX

iMX-C6HV-C - Typ s rohovym radiusem s centralnim otvorem pro chladici kapalinu, 6 drazek,

nepravidelna sroubovice.

FREZY S VYMENITELNYMI VBD

FMAX

FMAX-MB - Télesa fréz s hrubou zubovou roztei pro vysoce efektivni obrabéni malych dild

pri nizké tuhosti.

RADA WWX
WWX200 - Rozsifeni sortimentu desticek s utvarecem typu L.
WWX200 - Nova Uroven univerzalnosti.

Vysokovykonna Celni 90° frézovaci hlava s mensi velikosti 09, obostranna trojuhelnikové VBD.

WWX400 - rozsireni rady desticek o utvarec-M.
Vcetné velkych radiusl (Re 1.6/2.0 mm) a také VBD typu Wiper.

AXD

AXD4000 - Novy Sroubovatelny typ pro vysokorychlostni obrabéni hliniku a titanovych slitin.

WSF406W

Novy M- utvare¢ ageometrie Wiper.

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

AJX

Nové nastrcné, Sroubovatelné a stopkové frézy s ultra jemnym zavitem.
Rozsiteni multifunkéniho frézovani.

VRTACI NASTROJE

DFAS
Tvrdokovové vrtaky s plochym dnem.
Vlysoce ucinné vrtani pro Sirokou skalu aplikaci.

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

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

MPLUS

415SD
Prvni volba pro obrabéni titanovych slitin vysokymi posuvy.

NO034: Rejstrik
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RADA MC6100

DOSAHOVANIi SPICKOVEHO VYSOKORYCHLOSTNIHO
REZNEHO VYKONU

DIAYEDGE




N034: RADA MC6100

RADA MC6100

MATERIALY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI OCELI

Vyrazné zvysSeni stability a odolnosti proti opotfebeni diky vylepSené prilnavosti povlaku a technologii orientace
krystald.

MC6115 MC6125

Pro vysokorychlostni soustruzeni Prvni doporuceni

.SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

Standardni technologie nanostrukturniho povlaku byla zdokonalena a rozvinuta tak, Ze nyni predstavuje hlavni
primyslovy standard pro rést krystall u povlakd z Al;03. Technologie nanostrukturniho povlaku Super zvySuje
trvanlivost nastroje a odolnost proti opotfebeni diky procesu zaloZzenému na rdstu jemnych krystald s vysokou
hustotou.

MC6100 Konvencni A Konvencni B
ORIENTACE KRYSTALU Pomér krystalovych zrn Al,05 se stejnou orientaci
(Obrazek)
‘ ' | »
‘ |
w ‘\‘\ - |
| / |
\ (; I
Bézné desticky s CVD povlakem Nanostrukturni povlak Nanostrukturni povlak ,Super™
Velikost zrna a smér Byla vylepSena jednotnost Byla vyrazné vylepsSena jednotnost

rdstu nejsou rovhomérné. velikosti zrn a sméru ristu. sméru rdstu.



N034: RADA MC6100

RADA MC6100

OCHRANA PRED NAHLYMI LOMY

ZVYSENA ODOLNOST PROTI VYDROLOVANI

Diky uvolnéni tahového napéti v povlaku je zabranéno vzniku prasklin, ke kterym dochazi pri nestabilnim obrabéni.
Rada MC6100 ma v porovnani s béznymi destickami s CVD povlakem o 80 % nizsi tahové napéti.

UVOLNENi TAHOVEHO NAPETI

Razové namahani pri obrabéni

Snizené
tahové
napéti

Rada MC6100

Vétsi
tahové
napéti

Bézné desticky s CVD povlakem

SUPER-TOUGH-GRIP

Rada MC6100 ma diky povrchové Gpravé mnohem mensi Groveri
napéti nez bézné CVD povlaky. To pFi obrabéni rozdéluje silu razi
a chrani pred nahlymi lomy.

Pri obrabéni vznikaji v povrchu povlaku praskliny.

Ty pak kvali vysokému tahovému napéti ve strukture povlaku
pronikaji povlakem az do substratu. Toto je jednou z hlavnich pFicin
nahlych poskozeni desticek.

Vrstva Super Tough-Grip ma jemnéjsi krystalova zrna, ktera zvysuji prilnavost mezi povlaky.

(Obrazek)

Hodnoceni prilnavosti*

200%

150%

100%

50%

0%
Super-Tough-Grip Bézné desticky
s CVD povlakem

* Méreni prilnavosti se provadi pomoci vrypového testu,
ktery zaznamenava silu potrebnou k odlupovani vrstev povlaku.



N034: RADA MC6100

MC6115

RADA MC6115 ZDOKONALUJE VYSOKORYCHLOSTNi OBRABEN
A ZVYSUJE EFEKTIVITU PROCESU ZNATELNYM ZVYSENIM
ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI A VYSOKYM TEPLOTAM

Vnéjsi vrstva
LepSi identifikace opotrebeni rohového britu.

Vrstva Al,03 s nanostrukturnim povlakem ,Super”

Vynikajici odolnost proti opotrebeni zejména pri vysokych teplotach.

Super Tough-Grip

Silna prilnavost mezi houzevnatymi povlaky.

* Vrstva TiCN s jemnymi zrny

Povlaky pro vysokou odolnost proti opotfebeni.

VYLEPSENY VNEJSIi POVLAK (VRSTVA]

Vnéjsi vrstva rady MC6115 zabranuje pritavovani trisek a zvysuje tak rozmérovou presnost a zlepSuje hrubost
povrchu soucasti. UmoZznuje také snaze rozpoznat, jestli lze rohovy bFit i nadale pouzivat k obrabéni.

PRIKLAD PRI OBRABENi MATERIALU DIN 20MNCR5

OBRABENI MATERIALU S45C: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Material DIN 20MnCr5 170HB B Lo, ,
Desticks CNMG 120408 MH PO 2 MINUTACH OBRABENi CHROMOVE OCELI
Ve (m/min) 200 c "
f(mm/ot.) 0.3

ap (mm) 15

Rezny rezim Suché obrabéni

PFi porovnani vysoké pevnosti
bfitu utvarece MH s konvenénim
utvarecem trisky s nizkym
Vysledky odporem je vidét, Ze material
MC6115 dosahuje jak vysoké
odolnosti proti tvorbé nardstka,
tak i odolnosti proti opotrebeni.

MC6115 Bézna desticka s CVD povlakem
Utvare¢ MH
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N034: RADA MC6100

MC6125

HLAVNi DOPORUCENY NASTROJOVY MATERIAL PRO
SOUSTRUZENI OCELI PRODLOUZENI ZIVOTNOSTI NASTROJE
DiKY STABILNIMU VYKONU V SIRSIM ROZSAHU POUZITi

j et e c0s00c0000scese Vné]él’ vrstva

N

LepSi identifikace opotrebeni rohového britu.

---------------- Nékolik vrstev sloucenin Ti a vrstva Al,03

Dosahuje skvélé odolnosti proti opotrebeni.

---------------- Vrstva Al,03 s nanostrukturnim povlakem ,Super”

Viynikajici odolnost proti opotrebeni zejména pri vysokych teplotach.

1714 4 N Super Tough-Grip

Silna prilnavost mezi houzevnatymi povlaky.

% s RARERARAAARELE + Vrstva TiCN s jemnymi zrny

Povlaky pro vysokou odolnost proti opotfebeni.

SPECIALNi HLADKA POVRCHOVA UPRAVA

MC6125 pouziva na britu novou povrchovou Upravu pro zvyseni stability. Navic je jedna vrstva vyrobena se

PRIKLAD PRI OBRABENIi MATERIALU C45

OBRABENI MATERIALU S45C: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Material C45

Desticka CNMG120408-MH 0.50
Ve (m/min) 200 0.25
f(mm/ot.) 0.3 0.20
ap (mm) 1.5

Rezny rezim Mokré obrabéni

Povrchova Uprava zlepsSuje
Vysledky stabilitu a zajistuje delSi

Zivotnost nastroje. 0.00 T T T T T T T T
0 10 20 30 40 50 60 70 80

Opotfebeni hibetu (mm)
o

Jednotkovy strojni ¢as (min)

M : Mc6125 M: B&7na desticka s CVD povlakem
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N034: RADA MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

5°, 7° POZITIVNi DESTICKY

=

DOKONCOVACi OBRABENI

Charakteristiky

Tolerance

Rez geometrii

PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANi NELEGOVANYCH,
LEGOVANYCH A NiZKOUHLiKOVYCH OCELI

Vystupek utvarece na Spicce radiusu kontroluje tFisky i pFi
malé hloubce rezu.

UdrZzuje pevnost bfitu v rohu a zabrariuje nahlym zlomam.

Lo~

FP

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
3

2

1

0 01020304

f(mm/ot.)

Radius

6°

Bok

ALTERNATIVNi UTVAREC PRO DOKONCOVANI
NELEGOVANYCH A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLiKOVYCH
o OCELi A NEREZOVE OCELI

Vhodny pro malé hloubky Fezu a malé rychlosti posuvu.

Ostry brit a konstrukce, ktera vykazuje nizky rezny odpor,

FV umoznuji vynikajici rezny vykon.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
3

0 01020304

f(mm/ot.)

Radius

Bok
80

PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH,

Nelegovana ocel, legovana ocel

£ LEGOVANYCH A NiZKOUHLIKOVYCH OCELI _ ¢ i Réadius
Velky Uhel Cela zajiStuje ostrost britu. g 2 18 %_/
Zabranuje navarovani tfisky na desticku a omezuje vznik . EL 1 Bok
bilého zakalu na obrobené plose. Vystupek utvarece poskytuje 00102 03 04 .
v LP vybornou kontrolu trisky pro rozli¢né hloubky rezu. f(mm/ot.) 8 \‘—
- HLADICi DESTIEKA PRO DOKONCOVACi REZ NELEGOVANYCH  Netegovans ocel, legovans ocel o
) W ALEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI _ 20o 2012 mm Radius
“===Ce ) NEREZOVE OCELI E 2 J%f\—/—
_ Na rozdil od konvenénich utvareél zlstava zachovana jakost PO Bok
povrchu i pfi dvojndsobné rychlosti posuvu na otacku. 001 02 03 04 160 mm
SW Pozitivni fazetka zlepSuje ostrost bfitu. f(mm/ot) )

PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH,

Nelegovana ocel, legovana ocel

= . 7 PP ‘ 3 0.1 Radius
LEGOVANYCH A NiZKOUHLIKOVYCH OCELI _ | ] 1go -2
pr——- Dobra rovnovaha mezi odolnosti proti opotrebeni a odolnosti g 2
proti zlomeni diky plochému bFitu. Siroka kapsa pro tiisky 5. 1 | Bok
omezuje Fezny odpor a snizuje kmitani a hromadéni trisky i pri 0 01020304 1go 0L mm
MP velkych hloubkach rezu. f (mm/ot.) M
ALTERNATIVNi UTVAREE PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH  elegovand ocel,legovand ocel Radius
& A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI _ 0 . oo 2218 mm
=SS, A NEREZOVE OCELI £ 2 120
%= . Diky pozitivni desti¢ce a velkému Uhlu Zela se dosahuje EL 1 B Bok
vysokého vykonu bFitu. Dvojity utvarec kulaty tvar ¢ela umoznuji 0 070203 04 20° 0.18 mm
v MV Siroky rozsah odvodu tFisky. f(mm/ot) W
L . . L. , Nelegovana ocel, legovana ocel
/ HLADICI DESTICKA PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH 3 - 0.2mm Radius
f": A A LEGOVANYCH OCELI, NIZKOUHLIKOVYCH OCELI E o 18 7
_ A NEREZOVE OCELI £ -
Hladici ploska umoznuje az dvojndsobny posuv. & Bok

Siroka prohlubef pro tiisku zabrafuje hromadéni tfisky.

0 01020304
f(mm/ot.)

ALTERNATIVNi UTVAREC PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH
A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI,
NEREZOVE OCELI A LITINY

VyvaZenost pevnosti a ostrosti britu diky kombinaci plochého
britu a velkého Ghlu cela.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
7

v

o= w o

0.1 0.3 0.5 0.7
f(mm/ot.)

Bok

UTVAREC PRO TEZKY REZ NELEGOVANYCH A LEGOVANYCH
OCELI

Utvarec se Sirokou drazkou zabranuje uviznuti tfisek pri
velkych hloubkach rezu.

Malé dilky zlep3uji odvod tfisky pfi malych hloubkach Fezu.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
2T
811

4

1

[T
070206 10 14

f(mm/ot.)

"
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N034: RADA MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

7° POZITIVNi DESTICKY

=

DOKONCOVACi OBRABENI

Charakteristiky

Tolerance

Rez geometrii

e ALTERNATIVNi UTVAREC PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH
<= A LEGOVANYCH OCELI
Odvod trisky se zlepSuje tim, Ze geometrie utvarece je
vhodna pro kopirovani.

M

SVX

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
3

2

1

0 0102 03 04
f(mm/ot.)

Radius

18—~ _~

Bok

i wd

11° POZITIVNi DESTICKY

<

Charakteristiky

Tolerance

Rez geometrii

DOKONCOVACi OBRABENI

PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANiI NELEGOVANYCH

A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLiKOVYCH OCELi

A NEREZOVE OCELI

Vhodny pro malé hloubky Fezu a malé rychlosti posuvu.
Ostry brit a konstrukce, ktera vykazuje nizky rezny odpor,
FV umoznuji vynikajici fezny vykon.

L=

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
3

0701020304
f(mm/ot.)

PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH,

find LEGOVANYCH A NiZKOUHLiKOVYCH OCELI
M Velky Uhel Cela zajiStuje ostrost britu.
Zabranuje navarovani tfisky na desticku a omezuje vznik
bilého zakalu na obrobené ploSe. Vystupek utvarece poskytuje
LP vybornou kontrolu trisky pro rozlicné hloubky rezu.

ap (mm)

3

0 010203 04
f(mm/ot.)

Radius

PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH

Nelegovana ocel, legovand ocel

i , RED ELEG i Radius
}' A LEGOVANYCH OCELI, NIZKOUHLIKOVYCH OCELI, ¢ L ‘ 20° 0.2mm
oo NEREZOVE OCELI A LITINY E 2 %ﬁ‘\/_\/_
\ i Diky p,OZItIV,m dest|vclce a velAlfelmu ullej celav se dosabvujtle g 1 || 0.2 mm Bok
vysokého vykonu bFitu. Dvojity utvare¢ na ¢ele umoziiuje Siroky 070710203 04 20°[—
MV rozsah odvodu trisky. f(mm/ot.) 8°
il [ Nelegovana ocel, legovana ocel
] tf L L ) 3 Radius
ALTERNATIVNI UTVAREC PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH £ , L ‘ 10°
A LEGOVANYCH OCELI A NEREZOVE OCELI —i !
Standardni, univerzalni utvarec. @ . ] Bok
0.1 02 0.3 0.4 o
Standardni flmm/ot.) 10

b 4
— UTVAREC PRO TEZKY REZ LITIN

M _ Ploché celo.
Nejacinnéjsi pro nestabilni obrabéni diky vysoké pevnosti britu.

Ploché celo

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel

3
2

11

| |
0701020304
f(mm/ot.)




NEW NO34: RADA MC6100
VBMT, WBMT

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
Trida M @ @ @ @ @

VBMT

L LT L & &

EPSR
35°

WBMT MV
EPSR £\
&
AN
5o
@0 o .
Objednaci kéd @ < g Ic S RE D1
®0 g g

VBMT110302-FP F ° ° 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FP F ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FP F ° * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FP F ° ° 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FP F ° ° 9.525 4.76 0.8 bb
VBMT110304-FV F ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FV F ° 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FV F ° 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FV F ) 9.525 4.76 0.8 bb
VBMT110304-LP L ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LP L ° ° 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LP L ° ° 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-LP L ° ° 9.525 4.76 0.8 bk
VBMT160404-MP M ° ° 9.525 4.76 0.4 b
VBMT160408-MP M ° ° 9.525 4.76 0.8 A
VBMT110304-MV M ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M ° 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M ° 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MV M * 9.525 4.76 0.8 bk
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30202R-MV M ° 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WBMTL30204R-MV M * 4.76 2.38 0.4 23

(10 destic¢ek v jedné krabici) N
#Re

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



N E W NO034: RADA MC6100
CCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

®

@

CCMT y

~

®
~
®

LP
P
N A
T —
(desticka Wiper)
EPSR @
80° MP MV MW
- e
5-——=l_3‘
(desticka Wiper)
@0 o o
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
@6 g g
CCMT060202-FP F [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FP F [ [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-FP F [ [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-FP F ([ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-FV F [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FV F [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FV F [ 9.525 3.97 0.2 WA
CCMTO09T304-FV F [ 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-FV F [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-LP L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LP L [ ) [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LP L [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-LP L [ J [ 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-LP L [ [ 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT060202-SW L [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-SW L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-SW L [ J [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-SW L ([ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
(10 desti¢ek v jedné krabici) N
| @

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



N E W N034: RADA MC6100

CCMT - 7° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

e6

o [Te]
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
CIS) $ g
CCMT060202-MP M ([ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MP M [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT080302-MP M * * 7.94 3.18 0.2 3.4
CCMT080304-MP M ([ * 7.94 3.18 0.4 3.4
CCMT080308-MP M ([ ] * 7.94 3.18 0.8 3.4
CCMT09T302-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-MP M [ [ 9.525 3.97 0.4 WA
CCMT09T308-MP M (] [ 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT120404-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MP M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060204-MW M (] [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MW M [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T304-MW M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-MW M ([ ] [ 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MW M ([ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.5
(10 desticek v jedné krabici) ” 'v?
(X4

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



N E W NO034: RADA MC6100
DCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M @ @ @

DCMT

EPSR
55°

@6 o o
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
®©e $ g
DCMTO070202-FP F ([ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-FP F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-FP F ([ [ 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMTO070202-FV F ([ ] [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FV F ([ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-FV F [ 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-FV F [ 9.525 3.97 0.2 WA
DCMT11T304-FV F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-FV F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMTO070202-LP L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-LP L ([ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LP L [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LP L ([ [ 9.525 3.97 0.2 WA
DCMT11T304-LP L [ [ 9.525 3.97 0.4 WA
DCMT11T308-LP L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MP M ([ [ 6385 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MP M [ ] [ 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-MP M [ [ 9.525 3.97 0.4 WA
DCMT11T308-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT11T312-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 1.2 4.4
DCMT150404-MP M ([ ] [ 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
DCMT150412-MP M ([ [ 12.7 4.76 1.2 5.5
DCMT070202-MV M ([ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-MV M ([ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M ([ * 9.525 3.97 0.8 4.4
10 destic¢ek v jedné krabici N
( j ) NS

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



NEW NO34: RADA MC6100
RCMT, RCMX, SCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

®
®

RCMT, RCMX

Standardni RR

3
1
3

® 0

Fv

e @®

3
D :®

SCMT

. .
Objednaci kéd < g Ic [ RE D1
&) g g
RCMT0602M0 M (] [ ] 6 2.38 — 2.8
RCMT0803M0 M [ [ ] 8 3.18 — 3.4
RCMX1003M0 M (] [ ] 10 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M * [ ] 12 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M * [ ] 16 6.35 - 5.2
RCMX2006M0 M [ [ ] 20 6.35 — 6.5
RCMX1606M0-RR R * ([ ] 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0-RR R [ J * 20 6.35 — 6.5
SCMTO09T304-FP F (] ([ ] 9.525 3.97 0.4 4Lb
SCMTO09T308-FP F [ ([ ] 9.525 3.97 0.8 bL.b
SCMT09T304-FV F [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMTO09T304-LP L [ [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-LP L [ [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-MP M [ [ ] 9.525 3.97 0.4 Lb
SCMT09T308-MP M [ [ ] 9.525 3.97 0.8 Lb
SCMT120404-MP M [ [ ] 12.7 4.76 0.4 585
SCMT120408-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMT120412-MP M [ * 12.7 4.76 1.2 5.5
. Lo . ~
(10 desticek v jedné krabici) 2% 'Xc‘

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



N E W NO034: RADA MC6100
TCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)
Trida M @ @ @

TCMT

EPSR
60°

@6 o o
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
®©e S g
TCMT090202-FP F [ * 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-FP F [ ] [ ] 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110202-FP F (] * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-FP F (] (] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FP F (] [ 9.525 3.97 0.4 A
TCMT110204-FV F (] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FV F [ 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT090204-LP L ([ [ 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-LP L [ ] * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-LP L (] (] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LP L (] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LP L ( (] 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-LP L [ [ 9.525 3.97 0.8 A
TCMT090204-MP M ([ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MP M [ * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MP M (] * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MP M (] * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MP M ([ ] [ ] 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.8 A
TCMT16T312-MP M (] [ 9.525 3.97 1.2 WA
10 destic¢ek v jedné krabici N
( i ) 24 1Y,

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



NEW NO34: RADA MC6100
VCMT, WCMT, XCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

VCMT

Trida M @ @ @ @ @
FP FV LP MP MV

WCMT XCMT @ @

MP SVX
" N
8 | o ks Z&} -
-
@ o o
Objednaci kéd @ < S Ic s RE D1
® S
VCMT110302-FP F ° ° 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FP F ° ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FP F ° ° 9.525 4.76 0.4 44
VCMT160408-FP F ° ° 9.525 4.76 0.8 44
VCMT080202-FV F ° 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FV F ° 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT160404-FV F [ ° 9.525 4.76 0.4 44
VCMT160408-FV F ° [ 9.525 4.76 0.8 44
VCMT080202-LP L * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-LP L ° 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110304-LP L ° ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LP L ° ° 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LP L ° ° 9.525 4.76 0.4 44
VCMT160408-LP L ° ° 9.525 4.76 0.8 44
VCMT110304-MP M ° ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MP M ° ° 9.525 4.76 0.4 44
VCMT160408-MP M ° ° 9.525 4.76 0.8 44
VCMT160412-MP M ° * 9.525 4.76 1.2 44
VCMT080202-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M ° 4.76 2.38 0.4 2.4
WCMT020102-MP M * * 3.97 159 0.2 2.3
WCMT020104-MP M * * 3.97 159 0.4 2.3
WCMT040202-MP M * * 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MP M * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT040208-MP M * 6.35 2.38 0.8 2.8
WCMT06T304-MP M * * 9.525 3.97 0.4 44
WCMT06T308-MP M * * 9.525 3.97 0.8 44
WCMTL30202-MP M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MP M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
XCMT150304-SVX F ° 6.35 3.18 0.4 2.8
XCMT150308-SVX F ° 6.35 3.18 0.8 2.8
(10 desticek v jedné krabici) 2% Ve
v

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



N EW NO034: RADA MC6100
CPMH

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

CPMH

EPSR
80° Standardni MV
&
X ¥ 3
@6 o o
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
®©e g g
CPMH080202-FV F * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FV F [ 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FV F * 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FV F [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FV F [ ] 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMHO080202-LP L [ 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMHO080204-LP L [ 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-LP L [ 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-LP L * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-LP L * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMHO080204 M * [ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMHO080208 M * [ ] 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMHO090304 M * [ 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308 M * [ 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MV M [ 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M [ ] 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M [ ] 9.525 3.18 0.8 4.5
10 destic¢ek v jedné krabici N
( j J 2 VS

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



N E W NO034: RADA MC6100
TPMH

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

TPMH

e
()& o o
Objednaci kod @ E g IC S RE D1
IS g g
TPMH080202-FV F * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-FV F * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-FV F * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FV F [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FV F * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FV F [ } 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FV F o 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-FV F o 9.525 3.18 0.2 WA
TPMH160304-FV F * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-FV F [ ] 9.525 3.18 0.8 WA
TPMH080202-LP L [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-LP L [ ) 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-LP L * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-LP L o 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-LP L * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LP L o 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LP L * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LP L * 9.525 3.18 0.2 WA
TPMH160304-LP L * 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-LP L * 9.525 3.18 0.8 4.4
TPMH080202-MV M o 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M o 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-MV M [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-MV M [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M [ ) 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M [ } 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M o 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M o 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M o 9.525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-MV M * 9.525 3.18 0.8 L4

(10 destic¢ek v jedné krabici) 25 V‘
N\

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



22

N034: RADA MC6100

WPMT

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

WPMT vy
EPSR
™)
{ )
s s
A T
88 . .
Objednaci kod - o IC S RE D1
0 ~0
® g g
= =
WPMT040202-MV M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
WPMT040204-MV M * 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M * 9.525 3.18 0.4 4b
WPMT060308-MV M [ ] 9.525 3.18 0.8 4Lb
(10 desticek v jedné krabici) N
5

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



NEW NO34: RADA MC6100
SPMR, SPMN, TPMR, TPMN

11° POZITIVNi DESTICKY (BEZ DIRY)
Trida M @@

SPMR, SPMN TPMR, TPMN
=
ee

RE

RE

AN AN
11° 11°
Ic s S | A
*
= ==

n o
Objednaci kod @ @ - o IC S RE D1

3 3

= =
SPMR090304 L * * 9.525 3.18 0.4 -
SPMR090308 L [ * 9.525 3.18 0.8 -
SPMR120304 L [ J * 12.7 3.18 0.4 -
SPMR120308 L [ ] * 12.7 3.18 0.8 -
SPMN090308 — * 9.525 3.18 0.8 -
SPMN120304 — * 12.7 3.18 0.4 -
SPMN120308 — [ J 12.7 3.18 0.8 -
SPMN120312 — ([ 12.7 3.18 1.2 -
TPMR110304 L [ * 6.35 3.18 0.4 -
TPMR110308 L [ ] * 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304 L [ * 9.525 3.18 0.4 -
TPMR160308 L ([ ] * 9.525 3.18 0.8 -
TPMR160312 L [ J * 9.525 3.18 1.2 -
TPMN110304 — ([ 6.35 3.18 0.4 -
TPMN110308 — * 6.35 3.18 0.8 -
TPMN160304 — [ 9.525 3.18 0.4 -
TPMN160308 — [ ) 9.525 3.18 0.8 -
TPMN160312 — * 9.525 3.18 1.2 -
TPMN220404 — * 12.7 4.76 0.4 -
TPMN220408 — * 12.7 4.76 0.8 -
TPMN220412 — * 12.7 4.76 1.2 -
(10 desticek v jedné krabici) Ny

’ =

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



N E W NO034: RADA MC6100
RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

5° 7° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZEN:I)

Nastrojovy ‘ Ve f

Material Vlastnosti Podminky I I material ap
[ - F MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
¢ F MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L MC6115 LP 295-570 0.06-0.25  0.20-1.00
([ 3 L MC6115 SW 295-570 0.06-0.24  0.20-1.50
[ 4 M MC6115 MP 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
¢ M MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ S M MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80-2.50
Nizkouhlikové oceli <180HB 2 F MC6125 FP 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
e.3 B MC6125 FV 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
s L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
s L MC6125 SV 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
s L MC6125 SW 320-505 0.06-0.24  0.20-1.50
e M MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
£.3 M MC6125 MW 270-420 0.10-0.35  0.80-2.50
[ < F MC6115 FP 220-420 0.04-0.20  0.20-0.90
[ < B MC6115 FV 220-420 0.04-0.20  0.20-0.90
[ 4 L MC6115 LP 220-420 0.06-0.25  0.20-1.00
[ 4 L MC6115 SW 220-420 0.06-0.24  0.20-1.50
[ 5 M MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M MC6115 MP 180-350 0.08-0.30  0.30-2.00
[ 4 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
[ < M MC6115 MV 180-350 0.08-0.30  0.30-2.00
Nelegovana a legovana ocel 180-280HB ([ 3 M MC6115 MW 180-350 0.10-0.35 0.80-2.50
s B MC6125 FP 240-370 0.04-0.20  0.20-0.90
5 F MC6125 FVv 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
e L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
s L MC6125 SV 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
e L MC6125 SW 240-370 0.06-0.24  0.20-1.50
s M MC6125 MP 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MW 200-310 0.10-0.35  0.80-2.50
[ S F MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
([ S F MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
([ < L MC6115 LP 155-295 0.06-0.25  0.20-1.00
[ < M MC6115 MP 130-245 0.08-0.30  0.30-2.00
, 3 [ < M MC6115 MV 130-245 0.08-0.30  0.30-2.00
Nelegovana a legovana ocel 280-350HB
s F MC6125 FP 170-265 0.04-0.20  0.20-0.90
s F MC6125 FV 170-265 0.04-0.20  0.20-0.90
e L MC6125 LP 170-265 0.06-0.25 0.20-1.00
s M MC6125 MP 140-220 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 140-220 0.08-0.30  0.30-2.00

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



N E W NO034: RADA MC6100
RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

11° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Nastrojovy ‘ Ve f

Material Vlastnosti Podminky I I material ap
[ 4 F MC6125 FV 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
[ 4 L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
[ 4 L MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
([ 3 M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
i o . [ S M MC6115 MV 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
Nizkouhlikové oceli <180HB
¢ M MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
5 L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
s L MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
[ 4 F MC6125 FV 240-370 0.04-0.20  0.20-0.90
[ 5 L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
[ S L MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
[ S L MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
Nelegovana a legovana ocel 180-280HB [ < M MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
([ 4 M MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
e L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
e L MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
5 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
s M MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00

1. Doporucené fezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni destic¢ky jsou uvedeny pouze jako doporuéent.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoZe rfezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti na
mire vyloZeni.

2. Pomoci QR kédu ziskate brozuru s doporucenymi podminkami pro britovou desticku pro drzak profilu XCMT.

Rezné podminky: @: Stabilni fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
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NO034: Rada GY

RADA GY

SIROKY VYBER DESTICEK

UPICHOVANI

SAdS

Utvarec GU Utvarec GS Utvare¢ GM Utvare¢ R/L05-GM  Utvare¢ R08-GS Utvare¢ 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) (Stfedni posuv) (Pro kalené (Pro hlinikové
materialy) slitiny)
PRO MULTIFUNKCNIi ZAPICHOVANI KOPiROVANi/ZAHLUBOVANi
Utvare¢ MF Utvare¢ MS Utvare¢ MM Utvare¢ BM
(Dokon¢ovani) (Nizky posuv) (Stredni posuv) (StFedni posuv)
= - o [Te) o o '

Utvareé § § & x S 5 = S S

2 z 5 5 g g 8 2 g

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

Ploché ¢elo (PKNB) v
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RADA GY

SIROKY VYBER DRZAKU A DESTICEK POUZITELNYCH PRO
ROZMANITE APLIKACE ZAPICHOVANI

VNEJSi « CELNi DRZAKY

Odpovidajici adaptéry k riznym moduldrnim drzakim s rdznymi rozméry.

720 mm
725 mm
7 25x32 mm 7 25x32 mm
732 mm 716 mm 720 mm 725 mm 732 mm
Monolitni typ Typ s modularni planZetou
Je mozné dosahovat rGznych hloubek z&pichu pomoci RGzné velikosti ¢elnich zapichd pomoci mnoha
jednoho nastroje pouzitim riznych moduldrnich moduléarnich planzet.

planzet.

Vnéjsi zapichovani Celni zapichovani

VNITRNi DRZAKY

Siroka Fada drzak( dostupnych od nejmensgiho priméru  Kratké typy stopek jsou standardné skladem.
25 mm.

Monolitni typ Typ s modularni planzetou Monolitni typ Typ s modularni planzetou
Min. obrabény Min. obrabény
primér primér ﬁ
025, 032 40, 050, Y
60, 070

] i

Kratka Standardni Kratka Standardni
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RADA GY

MONOLITNi DRZAKY PRO VNEJSi ZAPICHOVANI A PRO
STROJE SWISS TYPE

Monolitni drzak
220 mm x 20 mm
225 mm x 25 mm

. Tvrdé sedlo desticky

.:«_‘r\_. . \
\ : »

¢ Upinani Sroubem

Pro stroje Swiss type

: 2bFit desticka
. Sitka desti¢ky 2.0-8.0 mm

29



NO034: Rada GY

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 primérem stroji CNC Swiss type a stroji
s revolverovou hlavou.
LH

|l »|
< >
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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 Namérend odchylka: 0.013 mm

ZESILENi UPNUTI DESTICKY

Vylepsené lGzko desticky zabrafuje deformacim a odchylkdm na obrobku.

31
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NO034: Rada GY

RADA GY

NOVE VLASTNOSTI

NizZKY ODPOR/UTVAREC PRO NiZKY POSUV

v

GS utvarec pro thel nastaveni 8° a 15°
presnosti rozméra bylo dosazeno mensiho poctu stfedovych vystupkl a lepSiho opracovani.

Diky vyssi

REZNY VYKON

SUS304 - porovnani upichovani a zbytkt materialu

Dokoncené upichnuti

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

Nedokoncené upichnuti

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

Nedokoncené upichnuti

Konven¢ni B Dosazeni vystupku na stfedu: @ 1.42 mm, Rz: 0.015 mm
Material SUS304 @16mm
Nastroj C:W =2mm .
Uhel nastaveni 15°
Ve (m/min) 100
fz (mm/ot.) 0.03
ZpUsob obrabéni Obrabéni s chlazenim
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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 * nastroje

33
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RADA GY

REZNY VYKON PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

POROVNANIi KVALITY OPRACOVANIi PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

Drzak s vysokou tuhosti potlacuje vibrace a vychylovani nastroje, ¢imz dosahuje vyssi kvality opracovani.
GY drzak
Rz 1.8 ym

Rz 4.1 pm

Konvencni A Konvencni B Konvencni C

Material SUS304 @25mm

CW=2mm
Nastroj RE =0.2 mm

16x 16
Ve (m/min) 120
fz (mm/ot.) 0.10
Zplsob obrabéni Obrabéni s chlazenim
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RADA GY

REZNY VYKON PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

POROVNANi PRESNOSTI OBROBKU PRI UPICHOVANI: JIS SUS304

GY drzak

Barevné rozliseni odchylky

Konvencni

-15 pm
20 pm

Material SUS304 @25mm
CW=2mm

Nastroj RE =0.2 mm
16x16

Ve (m/min) 120

fz (mm/ot.) 0.10

ZpUsob obrabéni Obréabéni s chlazenim
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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 UtvafedGU _
GY2M0239E020N-GU oo o E 239 003 02 198 2070 [Protainéoceli
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 003 02 195 20.70 *
GY2M0300F030N-GU oo o F 300 003 03 193 20.70 Rl
GY2M0318F030N-GU oo o F 318 003 03 193 2070 | AN
GY2M0400G030N-GU oo o G 400 %004 03 242 2545 Q:—R/
GY2M0475H040N-GU oo o H 475 004 04 242 2545 RE cox
GY2MO0500H040N-GU o0 ) H 500 004 04 242 25465 P
GY2M0600J040N-GU oo o J 600 004 04 242 25.45 . H
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2545 S SR
GY2M0120B010N-GS o0 B 120 £0.03 01 122 1470 Utvafe&GS
GY2M0150C010N-GS ) C 150 003 0.1 134 1470 (Nizkyposuv]
GY2M0200D020N-GS oo o D 200 %003 02 187 20.70
GY2M0239E020N-GS oo o E 239 003 02 185 20.70
GY2M0250E020N-GS oo o E 250 003 02 185 20.70
GY2M0300F020N-GS oo o F 300 003 02 185 20.70
GY2M0318F020N-GS oo o F 318 003 02 185 20.70
GY2M0400G020N-GS oo o G 400 004 02 239 2565 |0
GY2M0475H030N-GS oo o H 475 004 03 239 2565 3| |Iolce—=Ng]
GY2M0500H030N-GS oo o H 500 2004 03 240 2565 RER cox
GY2M0600J030N-GS oo o J 600 004 03 241 25.45 —
GY2M0635J030N-GS o0 o J 635 004 03 241 25.45 . E
GY2M080OKO30N-GS o0 K 800 004 03 291 30.50
GY1M0200D020N-GM e e e e D 200 003 02 -~ 2070 Utvafet GM
GY1MO0250E020N-GM e % @@ E 25 1003 02 = 2070 [StFedni posuv)
GY1M0300F030N-GM ©e® e e e [ 300 003 03 - 2070
GY1M0400G030N-GM e © e e G 400 =004 03 = 25.65 REL\tU-%
GY1M0500H040N-GM ©® O e e H 500 004 04 - 565 3| O
RER/io.os
" p-
L
GY2M0150C020N-GM e e e e C 150 003 02 139 1470 UtvafedGM
GY2M0200D020N-GM @eee0e® e D 200 003 02 194 2070 [Stfedniposuv)
GY2M0239E020N-GM e00e0® oo [ 239 003 02 194 2070
GY2M0250E020N-GM @0 e0e0® e6e [ 25 %003 02 194 2070
GY2MO300F030N-GM @000 e F 300 003 03 194 2070
GY2M0318F030N-GM e00e@ o0 F 318 003 03 194 2070 REL
GY2M0400G030N-GM @000 OO G 400 2004 03 244 2565 ;—:\_
(@GN
GY2M0475H040N-GM @000 ©60 H 475 1004 04 243 2565 vy
GY2M0500H040N-GM @0 00e o0 H 500 =004 04 243 2565 cox
GY2M0600J040N-GM @000 060 J 400 =004 04 243 2565
GY2M0635J040N-GM eo0e0e o6 . 435 w000 04 243 2565 N
GY2M0800K050N-GM XX ® ® K 800 %004 05 293 3050

N,
“Re

36 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DESTICKY

Objednaci kod cw RER/L CDX L Geometrie

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

DRAZKOVANI / UPICHOVANI

GY2G0200D005N-GL @ D 200 =002 005 195 21.05 GL utvafed
GY2G0250E005N-GL @ E 250 002 005 19.1 21.05 [Prohlinikové slitiny)
GY2G0300F005N-GL @ F 300 002 005 189 21.05 REL
Ny ——ull
RER
CDX ‘
0 e
UPICHOVANI
GY1M0200D020R05-GM o0 D 200 %003 0.2 - 20.80 Utvafel R/L05-GM
GY1M0200D020L05-GM * @ D 200 003 0.2 - 2080 PSIRL 5°
GY1MO300F030R05-GM o0 F 300 003 03 - 2085 |
GY1MO0300F030L05-GM o0 F 300 003 03 = 2085 o
RER+0.05
R
. L.
Zobrazena leva desticka.
GY2M0200D020R05-GM o0 D 200 =003 0.2 19.5 2080 Utvafe& R/L05-GM
GY2M0200D020L05-GM o0 D 200 003 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM o0 E 250 1003 0.2 19.5 20.825 REL
GY2M0250E020L05-GM o0 E 250 003 02 195 20825 | N
GY2M0300F030R05-GM o0 F 300 003 03 19.5 20.85 Q:\r
GY2M0300F030L05-GM o0 F 300 003 03 195 20.85 PORIRRS
GY2M0400G030R05-GM o0 G 400 £0.04 03 245 2585 CDX
GY2M0400G030L05-GM o0 G 400 004 03 245 25.85 .
GY2M0500H040R05-GM o0 H 500 =004 0.4 245 25.95 L
GY2M0500H040L05-GM ( N} H 500 z0.04 0.4 245 2595 Zobrazena prava desticka.
GY2M0120B010R05-GS * * B 1.20 +0.03 0.1 12.22 14.70 Utvare¢ R/L05-GS (Nizky posuv)
REL
% /|
RER || PSIRR 5°
CDX
| -
GY2G0150C010R08-GS (X C 150 £0.02 0.1 1317 15.20 Utvared R08-GS (Nizky posuv)
GY2G0200D020R08-GS o0 D 200 003 02 1885 21.30 ceL
GY2G0250E020R08-GS o0 E 250 003 02  19.04 21.50 g%—
GY2G0300F020R08-GS o0 F 300 003 02 1862 21.50 RER PS(I)I;I)?(B"
| ——
6Y2G0150C003R15-GS o0 C 150 £0.02 003 13.17 15.20 Utvare¢ R15-GS (Nizky posuv)
GY2G0150C010R15-GS o0 C 150 £0.02 01 1317 15.20
GY2G0200D003R15-GS o0 D 200 £0.03 003 1885 21.30 REL
GY2G0200D010R15-GS o0 D 200 003 01 1885 21.30 z
GY2G0250E003R15-GS o0 E 250 003 0.03 19.04 21.50 RER | \PSIRR 15°
GY2G0250E020R15-GS o0 E 250 003 0.2  19.04 21.50 P
GY2G0300F003R15-GS o0 F 300 003 003 1862 21.50 i m
GY2G0300F020R15-GS o0 F 300 003 02 1842 21.50

N,
L\

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

Objednaci kod CcW RER/L CDX L LE Geometrie

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

ZAPICHOVANi

GY1G0200D020N-GFGS 2.00 +0.03 0.2 — 2070 2.7 [(Prokalené
GY1G0239E020N-GFGS 2.39 +0.03 0.2 — 2070 2.7 materialy) <
GY1G0250E020N-GFGS

2.50 +0.03 0.2 — 2070 2.7 "ol
GY1G0300F020N-GFGS )

GY1G0318F020N-GFGS

3.00 $0.03 02 — 2070 27 REL—E

N
318 0.03 0.2 — 2070 27 g?ﬁﬁj
400 003 0.2 — 2565 27 ER

GY1G0400G020N-GFGS

ANL 7°ANR 7°

[ B NE BN BN BN MK BN BN J
c|lx|z|le|m|mn|mim|o

GY1G0475H020N-GFGS 4.75 +0.03 0.2 — 2565 2.7 -Q\
GY1G0500H020N-GFGS 5.00 +0.03 0.2 — 2565 27 1A
GY1G0600J020N-GFGS 6.00 +0.03 0.2 — 2565 27 L

MULTIFUNKENi ZAPICHOVANI
GY2G0200D020N-MF

2.00 +0.02 0.2 19.5 2105 — Utvafec MF

GY2G0224D015N-MF*' 224 002 015 19.8 2105 — (Dokoncovani)

GY2G0239E020N-MF 239 0.02 02 19.2 2105 —

GY2G0250E020N-MF 250 +0.02 0.2 194 2105 —

GY2G0274E020N-MF*! 2.74 +0.02 0.2 19.7 2105 —

GY2G0300F020N-MF 3.00 £0.02 0.2 195 2105 —

GY2G0300F040N-MF 3.00 =+0.02 04 19.3 21.05 — REL\
GY2G0318F020N-MF 3.18 0.02 0.2 195 2105 — 2
GY2G0318F040N-MF 3.18 +0.02 04 193 2105 — RER
GY2G0324F020N-MF*' 3.24 0.02 02 195 2105 — CDX
GY2G0400G020N-MF 4.00 +0.02 0.2 249 2595 — .

GY2G0400G040N-MF 400 +0.02 0.4 247 2595 — L ]

GY2G0400G08ON-MF 400 +0.02 0.8 243 2595 —

GY2G0424G020N-MF*' 424 x0.02 0.2 249 2595 —

GY2G0475H020N-MF 4.75 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0475H040N-MF 475 +0.02 0.4 242 2595 —

GY2G0475H080N-MF 4.75 +0.02 0.8 238 2595 —

GY2G0500H020N-MF 500 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0500H040N-MF 500 +£0.02 0.4 242 2595 —

GY2G0500H080N-MF 500 +0.02 08 238 2595 —

GY2G0524H020N-MF*' 5.24 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0600J020N-MF 6.00 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0600J040N-MF 6.00 +0.02 04 242 2595 —

GY2G0600JO8ON-MF 6.00 +0.02 0.8 238 2595 -—

GY260631J020N-MF*' 631 £0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0635J020N-MF 635 £0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0635J040N-MF 635 +0.02 04 242 2595 —

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

GY2G0635J080N-MF 635 +0.02 08 238 2595 —

GY2M0200D020N-MS 2.00 +0.03 0.2 19.1  20.70 — Utvafec MS

GY2M0250E020N-MS 250 $0.03 0.2 191 2070 — (Nizky posuv]

GY2MO300F020N-MS 3.00 +0.03 0.2 19.2 2070 —

GY2MO300F040N-MS 3.00 +0.03 0.4 18.9 20.70 —

GY2M0400G020N-MS 400 +0.04 0.2 242 2565 —

GY2M0400G040N-MS 400 +0.04 0.4 23.9 2565 —

GY2M0500H040N-MS 5.00 +0.04 0.4 23.9 2565 —

GY2M0500H080N-MS 5.00 +0.04 0.8 235 2565 —

GY2M0600J040N-MS 6.00 +0.04 0.4 23.9 2565 —

O O 0 0 O 0 0 O 0 0 X X (*x 00O O 0 0 0 0 x x| *x 0 00 e o6 x x o6 e o o e e
O O O 0 00 0 0 0 0 xt X X O 0 0 O 0 0 0 06 x x|+ 06 0 6 e o x xx o6 e e o x e e

GY2M0600J080N-MS 6.00 +0.04 0.8 235 25465 —

[ BE BN BN BN BN BN BN BE BN BN BB P b SN BE BN BN BN BN BN BN NP b b BN B BN BN BN NP b BN BE BN BN NP S BN J
X|l-|l« | DT |Q|o|MmMTMM|O|«|||l ||| |T|T|ZT|IT|IT|T|ZT|O|@|@/ada|Mm|Mm|(m|m|(m|m|{m(m|O|O

GY2M0B00K08ON-MS [ N 8.00 +0.04 0.8 285 30.50 — L
Sitka zapichu odpovida pojistnému krouzku. 45 'V?
(X4

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

Objednaci kod cw RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmér
sedla
Tolerance

o o
- N
[= =]
o O
= =
x o

MULTIFUNKCNi ZAPICHOVANI

GY2M0200D020N-MM @0 0@ ©ee D 200 003 02 191 2070 Utvaied MM R
GY2M0250E020N-MM ©eeee® @@ £ 25 :003 02 191 2070 Stiedniposuv) s
GY2MO300F020N-MM @000 ©ee F 300 003 02 191 2070 i
GY2MO300F040N-MM @000 ©ee F 300 003 04 189 2070 N
GY2MO300F080N-MM @000 o0 F 300 003 08 185 2070

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

GY2M0400G040N-MM @000 060 G 400 004 04 239 2565

GY2M0400G08ON-MM ©0 00 ©6e G 400 004 08 235 2565 REL
GY2MO500H040N-MM o000 @ H 500 004 04 239 2665 3 [
GY2MO500HO80N-MM @000 00 H 500 :00i 08 235 2565 RER
GY2M0600J040N-MM @000 060 . 600 004 04 239 2565

GY2M0600J08ON-MM @000 060 J 400 004 08 235 2565

GY2MO80OK08ON-MM @000 ee K 800 :00, 08 285 3050 B

GY2MO800K120N-MM oo o ® ® K 800 004 12 281 3050

KOPIROVANI/ZAHLUBOVANI

GY2M0200D100N-BM @000 @0 D 200 003 100 195 2090 UtvaielBM

GY2M0250E 125N-BM @000 ©e0 E 25 003 125 193 2090

GY2MO300F 150N-BM @000 060 F 300 003 150 190 20.90

GY2M0318F159N-BM @000 o0 F 318 003 15 189 2090

GY2M0400G200N-BM @000 060 G 400 004 200 234 2580 RE
GY2M0475H238N-BM 000 060 H 475 004 238 229 2580 gi
GY2MO500H250N-BM @000 ©60 H 500 004 250 228 2580

GY2M0600J300N-BM @000 060 J 400 004 300 225 2590

GY2M0635J318N-BM o000 oo J ¢35 :00. 318 223 259 M

GY2MO80OK400N-BM O ® ® K 800 004 400 265 30.80

BEZ UTVARECE

GY2B0220D020N ) [ D 220 010 02 —  21.05 Ploché ¢elo
GY2B0250D020N ) ° D 255 010 02 — 2128

GY2B0270E020N ) ° E 270 010 0.2 — 2105

GY2B0300E020N o0 ° E 305 2010 02 —  21.28

GY2B0340F020N L) ° F 340 010 02 — 2105

GY2B0360F020N ) ° F 365 010 0.2 — 2128

GY2B0420G020N ) [ G 420 010 0.2 — 2600 Typse2bfity
GY2B0460G020N ) [ G 465 010 02 — 2618

GY2B0520H020N 0 ° H 520 010 02 — 2600 REL

GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 0.2 - 218 3 [ -
GY2B0655J020N () ° J 655 010 02 — 2600 ReR

GY2B0680JO2ON  ® @ ° T 685 w10 02  — 2618 o 5
GY2B0880K020N L) [ K 885 010 0.2 —  30.88 L
GY1B0220D020N ) ° D 220 010 02 —  21.07 Typs1bfitem
GY1B0270E020N ) [ E 270 010 0.2 — 2110 REL

GY1B0340F020N o0 ® F 340 010 02 - a0 oz
GY1B0420G020N ) ° G 420 010 02 — 2586 rReR

GY1B0520H020N o0 ° H 520 010 02 — 2590 . H
GY1B0855J020N L) ° J 655 010 0.2 — 2590 S —

*2 v v v v . . ’
Desticky b t b k k.
esticky bez utvafece vybruduje zakazni 45 'V?
(X4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO034: Rada GY

RADA GY

VNEJSi NASTROJE PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

VYBER DESTICEK
>‘ﬂ-) X
E o Typ desticky
&3
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 MS MM BM
CW [dokonéovani)  (nizky) (stFedni]  (kopirovani)

Rozmér

0w

luzka

kruhova VBD

05-GS 08-GS 15-GS 05-GM
cwW (nizky) (nizky) (nizky) (stiedni)
R R R R/L

Rozmér

0w

luzka

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
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 mékké oceli) (nizky)

GM GL GFGS

(stFedni) (hlinik) (kalené oceli)

Rozmér

0w

luzka

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

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

Uhel nastaveni
PSIRR = 8°

Snizeni vzniku otfepl a stfedového vystupku
_
<+

Uhel nastaveni
PSIRR = 15°

Lepsi odolnost proti vylomeni




NO034: Rada GY

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
£ 5
3
5 6
& 5
N
L 4
o)
33
< 2
= -
= 1 |—GYSRI/L1010JX00-(:08
. I 1
0 1619 30 45 104
Primér obrobku (mm)
— 12
€
IS 11
= 10
3
= 9
S
S 8
"7
e 6
S 5
L 4
i. 3
£ 2|~ GYSR/L1212JX00-(:12
’| -
0 [ 1]
0 242628 37 45 91
Priimér obrobku (mm)
_ 16
c 15 t
14
E B
£ 7
= 10 \
& 9
N
g 8 —————
=] 6
° 5
< 4
x 3
2 2| GYSRIL1616JX00-16
1
0 [ |
0 3344 84 272 ©

Primér obrobku (mm)

Max. hloubka z&pichu (mm)

Max. hloubka z&pichu (mm)

Aby nedoslo ke kolizi, je max. hloubka zapichu
omezena pramérem obrobku.

10

9

8

7

6

5

4

3

o —

2 7GYSR/L101(?J)‘(OO—C:_F1O

1

! 1

0 2023 30 53
Pramér obrobku (mm)

13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2 *GYSR/L"I‘616‘JX00-=‘:}13

1

0 L[] \

0 263053 112 180

Primér obrobku (mm)

41
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NO034: Rada GY

RADA GY

UPICHOVANI
POSUV NA OTACKU

ZAPICHOVANI, UPICHOVANI

Utvare¢ R05-GS Utvarec R08-GS
© F © ==
X <
SN SN
o3 o3
= ET - Eq
> >
€ €
S DA S DA
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

G,
2
S FA
)g E,
S
x D

0 0.1 0.2 03 0.4
f (mm/ot.)
& f (mm/ot.)
Utvafeé PSIPR Smér — — — —
posuvu Rozmér lizka D Rozmér luzka E Rozmeér luzka F Rozmeér luzka 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




NO034: Rada GY

RADA GY

VNEJSi DRZAKY PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

Objednaci kéd g o cW  cox= cutpia oM H B LF LH LH3 HF" HBH Obr.
£ £ posuvu k:
x =2 0

GYSR1010JX00-B08 R e 10 10 120 175 175 10 2 1

GYSL1010JX00-B08 L e 10 10 120 175 175 10 2 1

GYSR1212JX00-B08 8 16 R e 12 12 120 195 — 12 - 2

GYSL1212JX00-B08 L e 12 12 120 195 — 12 — 2

GYSR1212JX00-B12 R e 12 12 120 195 195 12 2 1

B 1.20 12 2%

GYSL1212JX00-B12 L e 12 12 120 195 195 12 2 1

GYSR1616JX00-B08 R e 16 16 120 250 — 16 - 2

GYSL1616JX00-B08 8 16 L e 16 16 120 250 — 16 — 2

GYSR1616JX00-B13 3 2% R e 16 16 120 250 — 16 - 2

GYSL1616JX00-B13 L e 16 16 120 250 — 16 - 2
GYSR1010JX00-C08 R e 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-C08 . ” L ® 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-C08 R e 12 12 120 195 — 12 - 2
GYSL1212JX00-C08 L e 12 12 120 195 — 12 - 2
GYSR1212JX00-C12 R e 12 12 120 195 195 12 2 1

c 1.50 12 2

GYSL1212JX00-C12 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-C13 R e 16 16 120 250 — 16 - 2
GYSL1616JX00-C13 " 2 L e 16 16 120 250 — 16 - 2
GYSR2012JX00-C13 R x 20 12 120 280 — 20 - 3
GYSL2012JX00-C13 L * 20 12 120 280 — 20 —_ 3
GYSR1010JX00-D10 0 2 R * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-D10 L * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-D12 " ” R e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-D12 5 )00 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-D13 ' 3 26 R e 16 16 120 25 — 16 - 2
GYSL1616JX00-D13 L e 16 16 120 25 — 16 - 2
GYSR1616JX00-D16 e » R x 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSL1616JX00-D16 L e 16 16 120 28 — 16 - 2

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



NO034: Rada GY

VNEJSi DRZAKY PRO SOUSTRUHY SWISS TYPE

Objednaci kéd 8 . CW  CDX? CUTDIA Smér W B LF LH LH3 HFY HBH Obr.
£ES posuvu ©
€3 »
GYSR1915K00-D17 R *  19.05 15875 125 28 — 1905 — 3
GYSL1915K00-D17 L * 19.05 15.875 125 28 — 19.05 - 3
GYSR2012JX00-D17 R * 20 12 120 28 — 20 = 3
GYSL2012JX00-D17 L * 20 12 120 28 — 20 — 3
D 2.24 17 34
GYSR2020K00-D17 R * 20 20 125 35 — 20 — 2
GYSL2020K00-D17 L * 20 20 125 35 — 20 — 2
GYSR2525M00-D17 R * 25 25 150 40 = B = 2
GYSL2525M00-D17 L *x 25 25 150 40 — 25 — 2
GYSR1010JX00-E10 10 20 R * 10 10 120 17.5 175 10 2 1
GYSL1010JX00-E10 L * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-E12 12 % R * 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-E12 2.39 L *x 12 12 120 19.5 195 12 2 1
GYSR1616JX00-E13 13 2% R *x 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSL1616JX00-E13 L * 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSR1616JX00-E16 16 32 R * 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSL1616JX00-E16 E 250 16 32 L *x 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSR1915K00-E17 ) 17 34 R *  19.05 15875 125 28 — 1905 — 3
GYSL1915K00-E17 L * 19.05 15.875 125 28 — 19.05 - 3
GYSR2012JX00-E17 R * 20 12 120 28 — 20 — 8
GYSL2012JX00-E17 L * 20 12 120 28 — 20 — 3
GYSR2020K00-E17 2.74 17 34 R * 20 20 125 35 — 20 — 2
GYSL2020K00-E17 L * 20 20 125 35 — 20 — 2
GYSR2525M00-E17 R * 25 25 150 40 — 25 — 2
GYSL2525M00-E17 L * 25 25 150 40 — 25 — 2
GYSR1212JX00-F12 - 2% R *x 12 12 120 19.5 195 12 2 1
GYSL1212JX00-F12 3.00 L [ 12 12 120 19.5 195 12 2 1
GYSR1616JX00-F13 ’ 13 2% R * 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSL1616JX00-F13 L * 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSR1616JX00-F16 R ® 16 16 120 28 — 16 — 2
F 3.18 16 32
GYSL1616JX00-F16 L * 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSR1915K00-F17 R * 19.05 15.875 125 28 — 19.05 — 8
GYSL1915K00-F17 L * 19.05 15.875 125 28 — 19.05 — 3
3.24 17 34
GYSR2012JX00-F17 R * 20 12 120 28 — 20 — 3
GYSL2012JX00-F17 L * 20 12 120 28 — 20 — 3
:; Zna’z_orpérjé rozmérylpl_atl' pfi pouziti méFicol' dgstiéky. PFi poutziti jinych geometrii desticek se mohou hodnoty LF, LH a WF lisit. 45 'V?
Maximalni hloubka zapichu je omezena prumérem obrobku. [\

A ® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku.



NO034: Rada GY

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)
Ne[ego\/ana' ocel NX2525 120 ( 70-170)
Legovand ocel VP20RT 100 ( 60-140)
VP10RT 110 ( 70-150)
>280HB
MY5015 150 ( 90-210)
NX2525 95 ( 55-135)
) i VP20RT 100 ( 60-140)
M Korozivzdorna ocel <270HB
VP10RT 110 ( 70-150)
VP20RT 120 ( 80-180)
& e 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 % RTEATIE L
Hlinikova slitina Obsah
(ADC12, A390) Si»10 % 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)
H | Kalena ocel >50HRC BC8110 100 ( 80-120)

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



MP/MT9000

SOUSTRUZNICKE DESTICKY PODLE ISO
PRO TEZCE OBROBITELNE MATERIALY

‘ DIAYEDGE



N034: MP / MT9000

MP9005/MP9015/MP9025

MATERIALY S PVD POVLAKEM

cececsssese Jednovrstva povlakovaci technologie (ALTIIN
s vysokym obsahem Al

™ eeccccececcccccccoc e

sesessesess 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 Mekka faze Tvrdost povlaku (HV)
g 3.000 - Nova technologie
(AL Ti)N s vysokym
obsahem Al
2.000 7 Konvencéni s
technologie .
1.000 .
Substrat Substrat .
. T T $
) 0 25 50 : Obsah Al (v %)

© 00000000000000000000000000000000000000000000000000000

MT9005/MT9015

KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL (BEZ POVLAKU)

| MT9015

Nastrojovy

150 material

Koncept Pouziti 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 StFedni Fez — Hrubovani

MP9025 Zabranuje 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 viici opotiebeni a lomu Univerzalni obrabéni
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N034: MP / MT9000

NOVY SYSTEM UTVARECU - NEGATIVNi DESTICKY /
PRESNE NEGATIVNI DESTICKY

[
o
§ ﬁ Charakteristiky Profil - geometrie
]
L
DOKONCOVANI
NEW Spicka
Presné negativni desticky {LF/_JI
. PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANI TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU
Excelentni ldmani trisky také pri velmi malé hloubce fezu. Hrbet
Velky Ghel ela specificky fezny material umoZfiuje excelentni ostrost. o50  0.44
LEHKE OBRABENI
- Spicka
LS BN 20° 0.4
Negativni desticky / Pfesné negativni desticky lg'q—/
PRVNI VOLBA PRO LEHKY REZ TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU Hibet
Zlepseny odvod tfisky pro hloubky fezu mensi nez polomér Spicky R. 0.6
i .
L MJ

Negativni desticky

PRVNi VOLBA PRO LEHKE OBRABENI TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU
Oboustranny utvarec, jednostranny utvarec (typ D, typ V).

Ostry brit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené plochy.

w
(¢
=N
oc¢
x~
[

Hrbet
Idedlni pro Zaruvzdorné a titanové slitiny. 90
Zvlnéné ostri umoznuje hladky odvod tFisky.
STREDNi OBRABENI
Spicka
MS 250 0.5

Negativni desticky
PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ KOROZIVZDORNOE OCELI,
MEKKYCH A TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU

o

T —
¢
o (93]
[0}
-

Oboustranny utvarec. 250 0.5
Ostry brit zaruCuje nejlepsi vykon. 155
M
Spicka
Negativni desticky 220 02
VICEUCELOVY UTVAREC TRISKY . 4°
PRO STREDNI REZ PRI OBRABENI TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU Hibet
Oboustranny utvarec trisky. roe
Pozitivni fazetka umoznuje ostry rez. 22°
60
HRUBOVANi
Spick
RS P02
20°
Negativni desticky 10°

PRVNi VOLBA PRO HRUBOVANI TEZKO OBROBITELNYCH MATERIALU
Pri obrabéni s malym posuvem pozitivni fazetka zabranuje nalepovani trisky a
obrusovani v hloubce linie Fezu.

~

N
o
)
T
<
o
o8
N

ROZSAH UTVARENI TRiSKY

4

RS 4
3 3 2
E E E
£ E 2 E
a a MJ o
©
1 @© : @© FS LS
—
LS
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3

f (mm/ot.) f (mm/ot.) f (mm/ot.)
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N034: MP / MT9000

CNGG, DNGG

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida G
CNGG

IDENTIFIKACE UTVARECE

POUZITI

~

Ls Fs

n n Lo n
Objednaci kéd @ @ =] S S b= Ic S RE D1

a & g e

= = = =
CNGG1204V5-FS F ° ° * 12.7 4.76 0.05 5.16
CNGG120401-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 0.1 5.16
CNGG120402-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNGG120404-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNGG120408-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 08 5.16
CNGG120402-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNGG120404-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNGG120408-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 08 5.16
DNGG150402-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNGG150404-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNGG150408-FS F ° ° ° * 12.7 4.76 08 5.16
DNGG150604-FS F ° ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNGG150608-FS F ° ° ° * 12.7 6.35 08 5.16
DNGG150402-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNGG150404-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNGG150408-LS L ° ° ° * 12.7 4.76 08 5.16
DNGG150604-LS L ° ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNGG150608-LS L ° ° ° * 12.7 6.35 08 5.16

51 Q&

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N034: MP / MT9000

TNGG, VNGG

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida G
TNGG

IDENTIFIKACE UTVARECE

POUZITI

<

LS Fs
n n Lo n
Objednaci kéd @ @ =] S S b= Ic S RE D1
a & g e
= = = =
TNGG160402-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160402-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 08 3.81
VNGG1604V5-FS F ° ° * 9.525 4.76 0.05 3.81
VNGG160401-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.1 3.81
VNGG160402-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNGG160404-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNGG160408-FS F ° ° ° * 9.525 4.76 08 3.81
VNGG160402-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNGG160404-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNGG160408-LS L ° ° ° * 9.525 4.76 08 3.81
)
R

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



N034: MP / MT9000

MP/MT9000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY

® o

Material Podminky @ material Ve f ap
L LS MP9005 125-175  0.10-0.25 0.2-0.8
M MS MP9005 115-160  0.10-0.25 0.5-4.0
R RS MP9015  105-150  0.20-0.35 1.0-4.0
Precipitacné vytvrzovana L LS MP9015  120-165  0.10-0.25  0.2-0.8
M FI;II‘I?IZ)I(\;)ZS:)I\IITSuT\JCE#74] M MS MP9015  110-150  0.10-0.25  05-4.0
R RS MP9015  100-140  0.20-0.35 1.0-4.0
L LS MP9025  80- 95 0.10-0.25 0.2-0.8
M MS MP9025  75- 90  0.16-0.50 0.5-4.0
R RS MP9025  70- 85  0.20-0.35 1.0-4.0
L LS MT9015  40- 85  0.10-0.25 0.2-0.8
° M MS MT9015  40- 80  0.10-0.25 0.5-4.0
Titanov slitina [Ti-6AL4Y] R RS MT9015  35- 75  0.20-0.35 1.0-4.0
L LS MT9015  40- 85  0.10-0.25 0.2-0.8
¢ M MS MT9015  40- 80  0.10-0.25 0.5-4.0
R RS MT9015  35- 75  0.20-0.35 1.0-4.0
L LS MP9005  30-110  0.10-0.25 0.2-0.8
° M MS MP9005  30-100  0.10-0.25 0.5-4.0
Zaruvzdorné slitiny na bazi Ni R RS MP9015 ~ 20- 75  0.20-0.35 1.0-4.0
llnconel®71®8. Hastelloy®, L LS MP9015 25- 85  0.10-0.25 0.2-0.8
WASPALOY®) ¢ M MS MP9015  25- 80  0.10-0.25 0.5-4.0
Kobaltové slitiny R RS MP9015  20- 75  0.20-0.35 1.0-4.0
(Tribaloy®, Stellite®) L LS MP9025 20- 30 0.10-0.25 0.2-0.8
® M MS MP9025  20- 30 0.10-0.25 0.5-4.0
R RS MP9025  20- 30  0.20-0.35 1.0-4.0

1. Pokud jsou podminky rezu nestabilni, podivejte se na stranu 48, kde je uveden doporuceny utvarec trisky a typ
povlaku.

2. Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoze rezné podminky pro vnitfni obrabéni se budou lisit v zavislosti
na délce vyloZeni.

3. Povlaky MC7015, MC7025 a MP7035 se také doporucuji pro precipitacné vytvrzovanou korozivzdornou ocel.

PRESNE NEGATIVNi DESTICKY

Material Podminky @ @ ﬁ N:‘Zt:::g{y Ve f ap

F FS MT9015  45- 95 0.05-0.20  0.1-0.7
¢ L LS MT9015  40- 85 0.10-0.25  0.2-0.8

, o F Fs MT9015  45- 95 0.05-020  0.1-0.7
Titanova slitina (Ti-6AL-4V) ¢ L LS MT9015  40- 85 0.10-0.25  0.2-0.8
F Fs MT9015  45- 95 005-020  0.1-0.7

# L LS MT9015  40- 85 0.10-0.25  0.2-0.8

. - - F FS MP9005  60-120 0.05-020  0.1-0.7
ﬁiEZ‘;Z%;“EL'lta'ge'r‘o:gf' Ni ¢ L LS MP9005 55-110 0.10-0.25  0.2-0.8
WASPALOY®) . F FS MP9015  45- 95 0.05-020  0.1-0.7
- L LS MP9015  40- 85 0.10-025  0.2-08
ﬁ?f’;;tg;%sgfgﬁte@l . F Fs MP9025 35- 50 0.05-020  0.1-07
L LS MP9025 30- 45 0.10-025  0.2-08

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

N034: MP / MT9000

POROVNANIi KVALITY OPRACOVANEHO POVRCHU NA INCONEL® 718

Excelentni schopnosti obrabéni a lamani trisky prinaseji vysokou kvalitu opracovani po dokoncovani.

Material Inconel® 718
Desticka CNGG120404
Ve [m/min) 50
f (mm/ot.) 0.1
ap (mm) 0.2

ZpUisob obrabéni

Obrabéni s chlazenim

Material Inconel® 718
Desticka CNGG120404
Ve (m/min) 50
f(mm/ot.) 0.1
ap (mm) 0.5

ZpUsob obrabéni

Obrabéni s chlazenim

* Krivka drsnosti

Vodorovna stupnice: x 2.000.00
Svisld stupnice: x 50.00

MP9005 ‘ S Konvencni A

B —— me—— e ]*
5.0 5.0
; WLMUJMMWMWMM» 5 gu\J\u"ﬁ.'\-"f"Mn'l“."v"lﬂ.".p'u'L"v‘."\n"t-"v‘-'\-'\f‘.ﬂ-‘.-"a‘a‘ia'l".".-'tﬂl“.-\-"-,|
-10.0 -10.0
0 1.00 2.00 3.00 400 0 1.00 2.00 3.00 4.00
Rz 3.0312 ym Rz 4.8944 pm

Konvencni B

0
Rz 4.2160 pm

MP9005 ‘ LS Konvencni A

Rz 3.7020 ym

Rz 5.4880 um

Konvencni B

W

10,0775

Eill)ill

...i*

50 Fr R )
o) R

-10.0 FH
0 1.00 2.00 3.00 4.00
Rz 5.4120 pm
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MALYCH SOUCASTI
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

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 dild do domacich spotrebicd, tiskaren a také na automobilové
soucastky, jako jsou senzory a dily elektrifika¢ni techniky. Vysoka presnost soustruhl Svycarského typu se uplatnila
také pri obrabéni dild nezbytnych pro kazdodenni Zivot. Mezi né patfi napriklad robotické a lékarské implantaty

i jednoduché, ale ddlezité dily pro vodovodni kohoutky. Rozsifeni typt obrobkl neni jedinou modernizaci, nutnosti
se stala jesSté vySsi presnost, produktivita a kvalita.

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

¢ Komplexni tvary obrobk

e Cim dal obtiznéji obrobitelné materialy
e UZSi tolerance rozméra

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

* Vyvoj novych povlakl pfizplsobenych materialim
obrobkl a metodam obrabéni

 Optimalizace nardstku, odolnost proti opotiebeni a
lomam

¢ Vysoce presné obrabéni, které je umoZnéné vyvojem
vysoce kvalitnich geometrii feznych hran




NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ROZSAH APLIKACI

Nastrojovy

Material Rezny rezim oy PVD
material
Plynuly rez
Nizky
Oceli I Stredni MS6015
Vysoky
Prorus . MS7025
reruSovany rez
Material Rezny rezim NaSthP,vy M PVD
material
Plynuly fez M10
NIIZk}; M20 re) 0
Korozivzdorné . MS7025 S S
oceli Stredn’ \is9025 M30 23
Vysoky M40
Prerusovany rez M50
Material Rezny rezim Nastrojovy PVD
material
Plynuly Fez
Nizky
Titanové slitiny —_
(HRSAJ I Stredni MS9025 I
Vysoky

Prerusovany rez

SPRAVNA OBLAST POUZITi PRI OBRABENi NEREZOVE OCELI

A

Ve (m/min)

100 | -- JE S

MS7025

0.05

f(mm/ot.)
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

IDEALNI DESTICKY PRO SOUSTRUZENI{ MALYCH DiLU

Rohovy radius s minusovou toleranci.

. L DCGT117302 M R-SN 02M R 0.2 mm (R 0.15 - R 0.20 mm)
Objednaci kod
DCGT117304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NOVY SYSTEM UTVARECU PRO CELNi SOUSTRUZENI

ecescceccecse Zakiivena 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.

eesceecsccece Vygoka sténa utvarece

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

R RRRmmmmm Legténl' lzrcadlovy 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, ktera poskytuje mimoradnou rozmérovou stabilitu a snizuje tvorbu otrepd.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Konvenéni Rz=0.61pm



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

NOVA TECHNOLOGIE - KONTROLOVANE VIBRACE
REZNEHO NASTROJE

Pouziti nové strojni technologie ke generovani zamérnych vibraci nastroje podle sméru fezu je ucinny zplsob
odlamovani trisek. Omezenim zamotavani trisky se snizuji vyrobni naklady.

Bez kontrolovanych S kontrolovanou frekvenci S kontrolovanou frekvenci
vibraci vibraci = 0.75/ot. vibraci = 1.25/ot.
r-.’d P""r< ?_ L
FRre,a3'™ ~
F y o ;Q(ﬁ ~n
lﬂ"& *f df :W 5
ﬁ " mf\,ﬁ's m
¥ o
w & ¢ -

Smeér vibraci .
Problémy pFi obrabéni s kontrolovanymi vibracemi:

V porovnani se standardnim obrabénim existuje vétsi pravdépodobnost vydrolovani z ddvodu nadmérného
namahani britu a rovnéz kvali ddsledkdm deformacéniho zpevnéni.

VYHODY POUZiVANi MATERIALU MS9025 PRI OBRABENi S KONTROLOVANYMI VIBRACEMI
1. Vynikajici odolnost proti lomu diky prirozené pevnosti zakladniho materialu.

2. Ucinné potlacuje poskozeni opotfebenim hranice pfi obrabéni tézko obrobitelnych materialfl. Této vlastnosti je
dosazeno optimalizaci velikosti zrn slinutého karbidu, ¢imz se sniZuje tepelna vodivost a zahrivani bFitu.

Po 500 prichodech pfi 15 m na prichod

Vnéjsi pramér (linie hranice)

Material obrobku DIN X5CrNi18-10 (1.4301)

Desticky DCGT11T302M ety Hq_.,,'

Ve (m/min) 100

f (mm/ot.) 0.08 : :

ap (mm) 10 MS9025 :
Frekvence vibraci D=1.25/ot. Potkozeni celého biitu. E
5 Vnéjsi :
Rezny reZim Plynuly fez

Obréabéni s chalzenim (olej)

Konvencni A

Poskozeni hranice.

Konvencni B

57
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

SYSTEM UTVARECU - NEGATIVNi DESTICKY

(]
o
Q . .
4 ‘ Charakteristiky Nelegovan’e oce!l/ Profil - geometrie
o Legované oceli
L
DOKONCOVACi OBRABENI
3
b PRESNE DOKONCOVANI , Hibet
6 - Oboustranny utvarec. £ 14
Uzky zakladni utvarec pro dobré utvareni trisky.Ostry a1 0
RIL-FS brit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené plochy. 0701020304
f(mm/ot.)
SYSTEM UTVARECU - POZITIVNi DESTICKY

8
Q . .
jud ‘ Charakteristiky Nelegovanfe ocel.|/ Profil - geometrie
o Legované oceli
(=]
[

DOKONCOVACi OBRABENI
PRVNi VOLBA PRO KONEENOU UPRAVU PRI &

OBRABENI TITANOVYCH SLITIN 3 14°4ﬁ\ﬁ

Idedlni pro slitiny kobaltu a chromu a slitiny médi.

Ostra hrana vytvari dobry povrch obrabéné plochy. . ﬁ Hibet
mﬁ_/_

W

ap (mm)

Zakrivené ostii umoznuje hladky odvod tfisky. Lapovani
FS-P horniho povrchu poskytuje zrcadlovy vzhled pro 0 01020304
zvy$enou odolnost proti narlstkim. f(mm/ot)

DOKONGOVANI Hibet

Zéakladni utvarec pro fizeny odvod trisky.
Ostry brit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené 1

14°

U

SRF plochy. 0 01020304
L S DOKONCOVACi OBRABENiI NA SOUSTRUZNICKYCH _ 3 Hitbet
P AUTOMATECH E, 17°
Z&kladni utvare¢ pro Fizeny odvod tfisky. = lj\ﬁ
Ostry bfit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené 1 D
R/L-F plochy. 0 01020304
f(mm/ot.)

LEHKY REZ
LEHKE OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH i

. Spicka
/ ~_ AUTOMATECH 3 12 v

Navrzeno s rovnobéznymi reznymi hranami.

)
b

=
£ 2 H y
- Dosahuje stabilni kontrolu tfisky v Sirokém rozsahu od = Hrbet
nizké az po stfedni hloubku fezu. Lestény (zrcadlovy) 1 .
LS-P povrch bfitové desti¢ky velmi zlepSuje odolnost proti 001 0z 03 6
e tvorbé narlstkd a prodluzuje Zivotnost nastroje. f (mm/ot.)
, F v, > . 6
P LEHKE OBRABENI NA SOUSTRUZNICKYCH I Hrbet
F— AUTOMATECH E4 \ 14°
_ Rovnobézny utvarec. % )
Viynikajici utvareni trisky pri nizkych rychlostech &2\
R/L-SS posuvu. 0 01 03
f(mm/ot.)
STREDNi REZ
v . v > . 6
b 4 STREDNI OBRABENI NA SOUSTRUZNICKYCH Hrbet
AUTOMATECH e
W  Rovrobsiny utvarel. £
Vynikajici kontrola odvodu trisek pri nizké az stredni @

R/L-SN rychlosti posuvu. 0701 03

f(mm/ot.)

STREDNi OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH 14°

)x\ AUTOMATECH
‘ 3D utvarec zarucuje dobry odvod tfisky. 2

Desticka tridy pfesnosti G zarucuje ostry ez,

w

AT T 20°
) [ ﬁ\ﬁ
Spicka

Hrbet

¢imZ umoZnuje vysoce presné obrabéni. 9o
SMG Geometrie utvafece je vhodna pro kopirovani a M
0
podsoustruzovani. 0.1 02 03 0.4

f(mm/ot.)

ap (mm)
~




N EW NO034: MS6015/MS7025/MS9025
MS6015/MS7025/MS9025

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
B v e @

G trida FS-P

VBGT

RE

EPSR
35°

n n n
Objednaci kéd @ S s S IC S RE D1
0 o~ o~
0 ) 0
= = =
VBGT110301M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F [ J 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P F [} 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.1 4.4
VBGT160402M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.2 4.4
VBGT160404M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.4 L4
VBGT160408M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.8 A
N
o &

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v N

G trida

CCGH/cCGT

D1

AN

70
EPSR IC S

80° !

n n n
Objednaci kéd @ @ 3 S S Ic s RE* D1
s 3 s

[[3W CCGT0602V5M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L o [} [} 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301M-LS-P L o [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ ) [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ J [ ] [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L [ J 95725 3.97 0.1 4.4
CCGTO9T301ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 A
CCGT09T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 WA
CCGT060201MR-SN M [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ J [ ] [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301MR-SN M [ J [ ] [ ] 9.525 3.97 0.1 A
CCGTO09T301ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.1 WA
CCGT09T302MR-SN M o [} [} 9.525 3.97 0.2 WA
CCGT09T302ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304MR-SN M [ ) [ ] [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT09T304ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGTO09T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-SMG M [ J 95725 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
Nominalni hodnota (max.) 65 'v?

(X4

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
BN v [ESE @ ® @®

G trida FS-P R-SRF LS-P

e

R/L-SS

RE

EPSR
55°

n n n
Objednaci kéd @ @ 3 S S Ic s RE* D1
g g g
DCGT070201M-FS-P F [ ] [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [} [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 Lb
DCGT11T302M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.2 b4
DCGT11T304M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF B [ [ 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [} [ J 9.525 3.97 0.4 WA
3™ DCGT0702V5M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L ° [ [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L (] [ [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] [ [ ] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-LS-P L [ J [} [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-LS-P L [ [ J [ 9.525 3.97 0.4 WA
DCGT070201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SS L [ 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SS L o 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 Lb
DCGT11T304MR-SS L [ ] 9.525 3.97 0.4 bt
DCGT11T304ML-SS L o 9.525 3.97 0.4 A
Nominalni hodnota (max. N
( ) 65 'Xc’

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
B v e @ ®

G trida R/L-SN

DCGT _ g ‘@.n

RE

EPSR
55°

» 1o o *
Objednaci kéd @ § = § ~ § IC S RE D1
: Hp B¢
DCGT070201MR-SN M [ [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
[ DCGT070201ML-SN M [ * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ ) [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
I3 DCGT070202ML-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 A
M3 DCGT11T301ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SN M [ [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
3T DCGT11T302ML-SN M [ * * 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T304MR-SN M [ [ [ J 9.525 3.97 0.4 Lb
AW DCGT11T304ML-SN M ° * * 9.525 3.97 0.4 b4
DCGT070201M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-SMG M [ 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 L4
Nominalni hodnota (max. N
(max.) 5

62 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MS6015/MS7025/MS9025

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

N v SN ® e

G trida R/L-F LS-P
e o
TCGT 6 H,.'_‘y/
———
RE

EPSR
600 IC

VCGT

EPSR
350 I

n el Lo *
Objednaci kéd @@ § E = § IC S RE D1
i 5 Bg

TCGT060101MR-F F [ ) 3.97 1.59 0.1 2.3

TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3

TCGT060102MR-F F (] 3.97 1.59 0.2 2.3

TCGT060102ML-F F o 3.97 1.59 0.2 2.3

TCGT060104MR-F F (] 3.97 1.59 0.4 2.3

TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
3T VCGT110301M-FS-P F [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
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 [ J [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [ J 7.94 3.18 0.2 3.4
AW VCGT130304M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.4 3.4

* Nominalni hodnota (max. N

™ s

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MS6015/MS7025/MS9025

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

PN v [ESH
G trida

VPGT

EPSR
350 _1C |

n n n
Objednaci kéd @ S s S IC S RE D1
0 o~ o~
il ) n
= = =
VPGT080201M-FS-P F [ ] 4.76 2.38 0.1 2.42
VPGT080202M-FS-P F [ J 4.76 2.38 0.2 2.42
VPGT110301M-FS-P F [} 6.35 3.18 0.1 2.85
VPGT110302M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.2 2.85
N
Vo
8RS

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

@ @ Nastrojovy ﬁ

Material Vlastnosti Podminky - Vc f ap
@ material
F MS6015 FS 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.5
Bisté Selezo MS6015 Ls-P  150( 50-250) 0.01-0.15 0.3-3.0

Snadno obrobitelné oceli MS6015 R/L-SS 150 ( 50 -250] 0.01-0.15 0.2-1.0

MS6015 R/L-SN 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.5

MS6015 SMG 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.1-2.0
FS MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.2-0.7
FS-P MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.2-0.7

R/L-F MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

R-SRF MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.1-0.5

LS-P MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

MKk ticka ocel _
exia magneticka oce Ls-P MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 01-05

R/L-SS MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.2-1.0

R/L-SN MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

R/L-SN MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.1-05

SMG MS6015 200 (150 -250) 0.01-0.15 0.1-2.0

MS6015 FS 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.5
MS6015 LS-P 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.3-3.0

Nelegovana a legovana ocel 180-280HB
MS6015 R/L-SS 100 ( 50-150] 0.01-0.15 0.2-1.0

MS6015 R/L-SN 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.5

6666006666666 e e ens6ssee

MS6015 SMG 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.1-2.0
MS7025 FS 60( 40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
MS9025 FS-P 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-0.7
MS7025 R/L-F 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
Austenitické korozivzdorné MS9025 R-SRF 100( 60-150) 0.04-0.15 0.1-0.5
oceli MS7025 LS-P 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100( 60-150) 0.05-0.15 0.1-5.0
MS7025 FS-P 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Feritické a martenzitické MS7025 R-SRF 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
Korozivzdorné oceli - MS7025 LS-P 60( 40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
MS7025 FS-P 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-1.8
MS9025 FS-P 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.8

MS7025 R-SRF 80 ( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.5

Elektromagnetické

X mfr e XN | N[ XX

Tvrdost MS9025 R-SRF 100( 50-180) 0.05-0.12 0.1-0.5

korozivzdorné oceli
(SUS440C, SUS420J2 atd.) 230HBW MS7025 LS-P 80( 40-160) 0.02-0.10 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100( 50-180) 0.04-0.15 0.3-3.0
MS7025 R-SN 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-5.0

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

@ @ Nastrojovy ﬁ

Material Vlastnosti Podminky @ material Vc f ap
F MS7025 FS-P 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.4
F MS9025 FS-P 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.4
F MS7025 R-SRF 60 ( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-0.5
Precipitacné vytvrzované F MS9025 R-SRF 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.5

M korozivzdorné oceli <450HB

(5US630, SUS631 etc.) L MS7025 LS-P 60 ( 40- 80) 0.04-0.10 0.2-3.0
L MS9025 LS-P 70 ( 50-100) 0.04-0.15 0.2-3.0
M MS7025 R-SN 60( 40- 80) 0.03-0.10 0.3-3.0
M MS9025 R-SN 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-3.0
o F MS9025 FS-P 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.4
Zaruvzdorné slitiny ¢ F MS9025 R-SRF 80( 40-140) 0.05-0.12 0.1-0.5
(SUH atd.) ¢ L MS9025 LS-P 80( 40-140) 0.04-0.15 0.3-3.0
¢ M MS9025 R-SN 80( 40-140) 0.01-0.10 0.1-5.0

b6 Rezné podminky: @ :Stabilnifez @ : Univerzalni obrabéni # : Nestabilni fez
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NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

TRIDY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI LITINY

VYBER RUZNYCH TRiD, KTERE SE IDEALNE HODi PRO VSECHNY TYPY OBRABENI LITINY

Proces vyroby litiny umozniuje vytvaret slozité geometrie vyrabénych soucasti.

RGzné typy litin vytvareji pri obrabéni rizné trisky a mohou zplsobit rizné typy poskozeni desti¢ky. Rizné obrobky
vytvorené odlévanim mohou byt vyzvou, protoze kontakt nastroje s obrobkem se mize ménit z plynulého na
preruSovany rez. V reakci na tyto vyzvy vytvorila spolecnost Mitsubishi Materials radu trid, které jsou vhodné pro
Uspésné obrabéni véech typu litinovych materiald a geometrii soudasti.

MORFOLOGIE TRISEK LITINY

Desticka eeee

Tvarné litiny Seda litina
Kontinualni typ Typ trhliny

.SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

Standardni technologie nanostrukturniho povlaku byla zdokonalena a rozvinuta tak, Ze nyni predstavuje hlavni
pramyslovy standard pro rdst krystall u povlakd z Al,0,. Technologie nanostrukturniho povlaku Super zvySuje trvanlivost
nastroje a odolnost proti opotrebeni diky procesu zaloZzenému na rdstu jemnych krystald s vysokou hustotou.

20x
1x
MC5100 Konvenéni A Konvencni B
ORIENTACE KRYSTALU Pomeér krystalovych zrn Al,Q, se stejnou orientaci
(Obrazek)
' 2‘.‘1’ P '[ [ _ '
i | | |
1( \
"-:I | \u Y. é?
Nanostrukturni povlak ,Super® Nanostrukturni povlak Bézné desticky s CVD povlakem
Byla vyrazné vylepsSena jednotnost Byla vylepSena jednotnost Velikost zrna a smér

sméru rdstu. velikosti zrn a sméru ristu. ristu nejsou rovhomeérné.



NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

TRIDY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI LITINY

¢ o 90

MC5105 MC5115 MC5125

PRO VYSOKORYCHLOSTNi MATERIAL DOPORUCENY PRO PRO TEZKY PRERUSOVANY REZ
OBRABENI SEDE LITINY TVARNOU LITINU TVARNE LITINY

Zajistuje vynikajici odolnost proti Zabranuje abnormalnimu poskozeni  Vykazuje vynikajici lomovou
opotrebeni pri soustruzeni Sedé rezné hrany a vykazuje vynikajici odolnost, ktera odolava silnému
litiny pri rychlostech rezu az odolnost proti opotrebeni a lomu prfi  prerusenému rezu vysokopevnostni
1000 m/min. obrabéni tvarné litiny. tvarné litiny.

VRSTVY TOUGH A SUB GRIP PRO TRiDY TVARNE LITINY

Mimoradna pevnost adheze mezi vrstvami povlaku (1.3 krat silnéj$i) potlacuje odlupovani pFi obrabéni tvarné

litiny.

| .Super” ,ﬁte;t a_‘

| {I:&vr w 0|  ToUGH-GRIP

. *‘Nz‘{:\ m“?‘:g‘ Rozhrani mezi vrstvami je fizeno na nanodrovni, coz

N -G | ee=*= umoZiuje ve vrstvé Tough-Grip dosdhnout mimoradné <<=
vysokych Urovni pFilnavosti zabranujici stépeni.

SN SUB-GRIP

e a Zvysenim stupné prilnavosti mezi karbidovym
) R LR substratem a povlakovou vrstvou byla vyvinuta !
SUB-Grip eses povlakova vrstva, ktera je odolna proti odlupovani
»~Karbidovy substrat i pfi silném prrerusovaném obrabéni.

.':f_‘*f{‘é"r.bidovy‘ su‘bstra"nt :. 7
*Porovnani s béznymi materialy od Mitsubishi Materials.

0D VYVOJARU

Vzhledem k tomu, ze Seda litina byva obrabéna pri vysokych rychlostech (500 - 1000 m/min), je ddlezité, aby povlak
AL,0, byl co nejsilnéjsi, aby byla zajisténa odolnost proti opotfebeni. Diraz byl kladen na tvorbu krystall a zlepseni

mezivrstvy povlaku. Povlak byl také upraven tak, aby poskytoval vynikajici prerusovany vykon i pres pouziti tvrdsiho
karbidového substratu ve srovnani s béznymi vyrobky.

Tvarna litina se obrabi pfi relativné nizkych rychlostech (100 - 300 m/min) a TICN ma vy3si tvrdost.
Pokud jde o vykon pri preruSovaném rezu, bylo obtizné urcit pricinu odlamovani rezné hrany, ale vysledky Setreni

Rada MC5100 byla rozéirena o tiidy, které jsou optimalni pro jednotlivé typy soustruzent litiny.
Tyto tFidy se stanou nepostradatelnym nastrojem pro zékazniky, ktefi obrabéji materialy z litiny.
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NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

MC5105

PRO VYSOKORYCHLOSTNi OBRABENi SEDE LITINY
Tvrdsi a s vynikajici odolnosti proti opotrebeni.

|| <eceeseee Silna vrchni vrstva povlaku.

sesecsese Mezivrstva vhodna pro vysokorychlostni obrabéni.

sesecscse Sybstrat je vyroben z karbidu s vysokou tvrdosti.

MC5115

DOPORUCENY MATERIAL PRO TVARNOU LITINU
Vynikajici trvanlivost a odolnost proti ndrazdm.

.. seesesces Vrstva Al,O, s vynikajici odolnosti proti opotrebeni.

sesecscse Mezivrstva s mikrostrukturou vhodnou pro tvarnou litinu.

seesecces Sjlna vrstva TiCN vhodna pro zpracovani tvrdé tvarné litiny.

seeseccee Nova prilnava vrstva se zvySenou odolnosti proti odlupovani.

MC5125

PRO TEZKY PRERUSOVANY REZ TVARNE LITINY
Vynikajici stabilita a odolnost proti lomu.

| eeeeeeeee Vrstva Al,0; s vynikajici odolnosti proti opotiebeni.

| eeseeeee Mezivrstva s mikrostrukturou vhodnou pro tvarnou litinu.

SUB-Grip eeeeeseee Nova prilnava vrstva se zvySenou odolnosti proti odlupovani.
Karhidovy substrat

| <eceseees Vrstva TICN pro zvySeni tvrdosti pFi silném prerusovaném rezu.




NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

JAK VYBRAT RADU MC5100

SEDE LITINY

MC5105 je nejvhodnéjsi pro vysokorychlostni obrabéni Sedé litiny.
Pro optimalizaci Zivotnosti nastroje a snizeni opotrebeni vyberte vhodny utvarec trisek.
MC5115 umoznuje spolehlivé obrabéni i pri rychlostech 100-300 m/min a pfi nestabilnich Ffeznych podminkach.

VYSOKORYCHLOSTNi REZANi 200-1000 M/MIN

M C51 05 + Prejdéte na utvarec tfisek se silnéjsSi geometrii britu.

V pFipadé prasknuti

RYCHLOST REZU 100-300 M/MIN

M C51 1 5 -} Prejdéte na utvarec tiisek s ostiejSi geometrii bfitu.
V pripadé prasknuti

TVARNA LITINA

MC5115 je nejvhodnéjsi pro tvarnou litinu, véetné tvarné litiny s vysokou pevnosti.
Abyste zabranili ldmani a opotrebeni, zvolte vhodny utvarec trisek.
MC5125 je Ucinny i pro tézké, prerusované a nestabilni fezné podminky.

PRVNi DOPORUCENI

M C51 1 5 -} Prejdéte na utvarec tfisek se silnéjsSi geometrii britu.
* V pFipadé prasknuti

V pfipadé opotfebeni *

TEZKY, PRERUSOVANY REZ

M C51 25 -} Prejdéte na utvarec trisek s ostfejSi geometrii britu.

V pripadé opotrebeni

SEDE LITINY TVARNE LITINY
MK RK LK MK RK

MC5105 MC5105 MC5105 MC5115 MC5115 MC5115 MC5115

Rezné podminky: @ : Stabilni fez @ : Univerzalni fez # : Nestabilni fez
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NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

UTVAREC TRISEK PRO SOUSTRUZENI LITINY

Celd rada novych utvarecd tfisek byla navrZena s vyuzitim vlastnosti novych trid.
Kazdy utvarec je optimalni pro kazdou aplikaci.

ZVOLTE UTVAREC TRISEK PODLE PODMINEK OBRABENI

Stabilni Fez (,,plynuly” Fez, bez okuji atd.) / obrabéni s nizkym Feznym odporem

Zaméreni na ostrost Fezné

hrany NEGATIVNi DESTICKY

Utvarec LK
Pozitivni Uhel Cela zajistuje ostrou Feznou hranu
a nizky rezny odpor.

Utvare¢ MA
Pozitivni Ghel ¢ela umozZnuje ostrou rfeznou hranu.

Utvarec MK
Optimalni pomér mezi ostrosti
a vysokou pevnosti rezné hrany pro vSéeobecné pouziti.

Utvarec RK
Mimoradné Siroky uhel Cela zajistuje stabilni reznou
hranu pro pferusované obrabéni a odstranovani okuji.

Utvarec GK

Univerzalni standardni lamac.

Plochy Uhel cela pomaha zachovat stabilni feznou
hranu.

e = Ploché celo
';\: IZ‘ Ploché Celo se zamérenim na vysokou pevnost rezné
N7 N hrany.

Soustiedéni na pevnost
fezné hrany

Nestabilni Fez (,,pFerusovany” Fez, Fez s okujemi atd.) /Univerzalni aZ tézky rFez

APLIKACNi MAPA PRO LITINU

Kontinualni, stabilni ‘ T
[

2
3
[}
c
£
(%]
(1]
£
K
s Hruby
-
Preruseny, nestabilni
L ee—
Tlusty, vysoka upinaci sila Component rigidity Tenky, nizka upinaci sila



NO034: Rada MC5100

CNMG, CNMA

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)
K

TridaM
Objednaci &islo @@ g E E Ic [ RE D1 ‘ Geometrie
® 3388
= = =

CNMG120404-LK L ® *x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L ® *x 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L ® x 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MA M ® O 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ® O 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M e O 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M ® *x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ® @ 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG120404-MK M ® 6 o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M *x @ @ 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M * @® *x 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M ® ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MK M ® ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-GK M ® O 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK M e O 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M ® O 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GK M ® x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GK M ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GK M ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG120408-RK R e 6 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RK R ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-RK R * @® *x 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-RK R ® ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RK R ® ® @ 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RK R * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RK R * 19.05  6.35 1.6 7.93
CNMA120404 R ® 6 o 127 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 R ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
CNMA120416 R ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
CNMA160612 R ® ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMA160616 R ® ® @ 15875 6.35 1.6 6.35
CNMA190612 R [ J 19.05  6.35 1.2 7.93
CNMA190616 R (] 19.05  6.35 1.6 7.93
CNMA190624 R [ J 19.05 6.35 2.4 7.93

(10 desticek v jedné krabici Ny
79
€

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



NO034: Rada MC5100

DNMG, DNMA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)
K

TridaM
Objednaci &islo @@ g E 5 Ic [ RE D1 ‘ Geometrie

® 3388

= = =

DNMG110408-LK L ® *x 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L ® *x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L ® x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L *x x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-LK L ® x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L ® x 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L ® *x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ® *x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M e O 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M *x x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ® x 127 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MA M ® O 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M ® O 127 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M *x @ © 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MK M ® 6 o 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M ® 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M e 6 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GK M ® *x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK M ® *x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK M ® x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-GK M ® x 127 6.35 0.4 5.16 '
DNMG150608-GK M e O 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK M ® x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-RK R ® 6 o 127 6.35 0.8 5.16 '
DNMG150612-RK R ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMA150404 R ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
DNMA150604 R ® O x 127 6.35 0.4 5.16 g
DNMA150608 R ® 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 R ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16

(10 desticek v jedné krabici) N
79 Vv
&

74 ® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku.



NO034: Rada MC5100

SNMG, SNMA

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)
K

TridaM
Objednaci &islo ®@ g E 5 ic [ RE D1 ‘ Geometrie
® 3388
= = =

SNMG120408-LK L ® *x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L ® x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M ® x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M ® x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ® x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MA M ® *x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG120408-MK M ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M * @ *x 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MK M * @® *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M * 19.05  6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M * 19.056  6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GK M ® x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK M ® O 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK M ® O 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GK M ® *x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GK M ® K 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG120408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R * @® *x 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R * @® *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R * 19.05  6.35 1.6 7.93
SNMA090308 R *x Kk x 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMA120412 R ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 R ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 R ® ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 R ® ® ® 15875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 R (] 19.05  6.35 1.2 7.93
SNMA190616 R (] 19.05  6.35 1.6 7.93

(10 desticek v jedné krabici) N
79 Vv
&
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NO034: Rada MC5100

TNMG, TNMA

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)
K

Trida M
Objednaci Cislo @@ g E E IC S RE D1 Geometrie
® 3388
= = =

TNMG160404-LK L ® *x 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LK L o * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LK L ® x 9525 476 1.2 3.81
TNMG160404-MA M ® x 9525 476 0.4 3.81
TNMG160408-MA M ® @ 9525 476 0.8 3.81
TNMG160412-MA M o O 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416-MA M ® *x 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMG220408-MA M * K 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M *x x 127 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MA M e O 127 4.76 1.6 5.16
TNMG160404-MK M ® O X% 9525 476 0.4 3.81
TNMG160408-MK M e 06 o 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MK M ® 0 x 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MK M *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MK M *x *x x 127 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MK M *x *x x 127 4.76 1.6 5.16
TNMG160404-GK M ® x 9525 476 0.4 3.81
TNMG160408-GK M ® O 9525 476 0.8 3.81
TNMG160412-GK M o *x 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416-GK M ® *x 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMG220408-GK M ® *x 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GK M *x x 127 4.76 1.2 5.16
TNMG160408-RK R ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
TNMG160412-RK R ® @ @ 9525 476 1.2 3.81
TNMG160416-RK R ® @ % 9525 476 1.6 3.81
TNMG220408-RK R ® & x 127 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RK R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RK R ® & x 127 4.76 1.6 5.16
TNMA160404 R o 0 % 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMA160408 R ® @ @ 9525 476 0.8 3.81
TNMA160412 R ® @ @ 9525 476 1.2 3.81
TNMA160416 R ® @ @ 9525 476 1.6 3.81
TNMA160420 R *x X * 9.525 4.76 2.0 3.81
TNMA220408 R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
TNMA220412 R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
TNMA220416 R ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16

(10 desticek v jedné krabici) N
79 Vv
N\
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NO034: Rada MC5100

VNMG, WNMG, WNMA

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)
K

Trida M
Objednaci &islo @@ g E E ic [ RE D1 ‘ Geometrie
® 3388
= = =
VNMG160404-LK L ® x 9525 476 04 381
VNMG160408-LK L ® x 9525 476 08 381 ’
VNMG160404-MA M ® x 9525 476 04 381 — =
VNMG160408-MA M ® x 9525 476 08 381 0
VNMG160404-MK M @ ® % 9525 476 04 381
VNMG160408-MK M @ ® ® 9525 476 08 38 ’
VNMG160412-MK M @ ® ® 9525 476 12 38
VNMG160404-GK M ® x 9525 476 04 381 359
VNMG160408-GK M ® % 9525 476 08 38 ’
VNMG160412-GK M ® x 9525 476 12 381
VNMA160404 R * @ % 9525 476 04 381
VNMA160408 R * @ ® 9525 476 08 381 ’
VNMA160412 R * @ % 9525 476 12 381
WNMGO80404-LK L ® x 127 476 04 516
WNMG080408-LK L ® x 127 476 08 516 ‘
WNMG080412-LK L ® x 127 47 12 516
WNMGO60408-MA M ® ® 9525 476 08 381
WNMGO60412-MA M ® x 9525 476 12 381
WNMGO80404-MA M ® x 127 47 04 516 4=
WNMGO80408-MA M ® ® 127 47 08 516 : 2
WNMGO80412-MA M ® @ 127 47 12 516
WNMGO80416-MA M ® x 127 476 16 516
WNMGO80404-MK M ® @ % 127 476 04 516
WNMGO80408-MK M ® @ ® 127 476 08 516
WNMGO80412-MK M © @ @ 127 476 12 516
WNMGO80416-MK M * @ *x 127 476 16 516
WNMGO60404-GK M * ® 9525 476 04 381
WNMGO60408-GK M ® x 9525 476 08 381
WNMGO80404-GK M ® x 127 476 04 516 g
WNMG080408-GK M ® ® 127 476 08 516 RE
WNMGO80412-GK M ® ® 127 47 12 516
WNMGO80416-GK M ® x 127 47 16 516
WNMG080408-RK R ® @ @ 127 47 08 516
WNMGO80412-RK R ®© @ @ 127 47 12 516 ‘
WNMG080416-RK R ®© @ @ 127 47 16 516
WNMAQ60408 R % ® % 9525 476 08 381
WNMA060412 R * @ % 9525 476 12 381
WNMA080404 R @ @ % 127 476 04 516
WNMA080408 R ®© @ @ 127 47 08 516
WNMA080412 R ® @ ® 127 476 12 516
WNMA080416 R @ @ x 127 476 16 516
(10 desti¢ek v jedné krabici) N
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NO034: Rada MC5100

CNMN, SNMN, TNMN

NEGATIVNi DESTICKY (BEZ DIiRY)
K

Trida M

ee

n n n
Objednaci &islo e =2 1Ic [ RE D1 ‘ Geometrie
n n n
@ O 0 O
= = =
CNMN120408 R *x @ x 127 4.76 0.8
CNMN120412 R *x @ x 127 4.76 1.2 R
CNMN120416 R *x @ x 127 4.76 1.6 R .
SNMN120408 R *x @ x 127 4.76 0.8 R
SNMN120412 R *x @© O 127 4.76 1.2 R
SNMN120416 R *x *x x 127 4.76 1.6 R
SNMN120420 R *x @ x 127 4.76 2.0 R
TNMN160408 R *x @ *x 9.525 4.76 0.8 R
TNMN160412 R *x @ *x 9.525 4.76 1.2 R
TNMN160416 R *x *x @ 9.525 4.76 1.6 R
TNMN160420 R *x @ *x 9.525 4.76 2.0 R

CCMT, DCMT

7° POZITIVNiI DESTICKY (S DIROU)

L

n o o
Objednaci ¢islo @ g u:’ E Ic [ RE D1 ‘ Geometrie
s s s
CCMT060204-MK M o O 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MK M o * 635 238 0.8 2.8 ~ R
CCMT09T304-MK M o O 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M o O 9.525 3.97 0.8 4.4 @
CCMT120404-MK M ® *x 127 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M ® O 127 4.76 0.8 5.5 80°
CCMT120412-MK M ® *x 127 4.76 1.2 5.5
DCMTO070204-MK M o * 635 238 0.4 2.8
DCMT070208-MK M o * 635 238 0.8 2.8
DCMT11T304-MK M [ I ) 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MK M o O 9.525 3.97 0.8 4.4 g
DCMT150404-MK M ® x 127 4.76 0.4 5.5 55°
DCMT150408-MK M ® x 127 4.76 0.8 5.5
(10 desticek v jedné krabici) N
’ "R
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NO034: Rada MC5100

RADA MC5100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZEN:I)

Material Tvrdost Rezné podminky Nastrojovy material Vc
o MC5105 230-700
2 MC5105 210-640
<350MPa
® MC5105 195-605
Seda litina E MC5115 190-350
o MC5115 195-365
<450MPa ([ 4 MC5115 180-330
¥ MC5125 95-190
o MC5115 175-325
Tvarné litiny <800MPa ¢ MC5115 160-295
£ MC5125 85-170
Rozsah Fezu ‘ f ap
Lehky ez LK 0.10-0.50 0.50-2.50
Stredni fez MK 0.20-0.55 0.50-4.00
Stredni fez MA 0.20-0.50 0.30-4.00
Stfedni Fez GK 0.25-0.60 1.50-5.00
Hruby rez RK 0.20-0.60 1.50-6.00
Obrabéni litiny Plochy 0.20-0.60 2.50-6.00
7° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)
Material Tvrdost Rezné podminky Nastrojovy material Vc
() MC5115 170-320
<450MPa ¢ MC5115 130-250
L g MC5125 60-130
Tvarné litiny
o MC5115 125-240
<800MPa [ - MC5115 105-200
¥ MC5125 55-115
Rozsah fezu Utvarec tFisek f ap
Stredni fez MK 0.08-0.30 0.30-2.00

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

79



80

NO034: Rada MC5100

PRIKLADY POUZITI

MC5105

SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI DIN GG30 PRI REZNYCH RYCHLOSTECH 1000 M/MIN

Hodnoceni pFilnavosti:
Méreni prilnavosti se provadi pomoci vrypového testu, ktery zaznamenava silu potrebnou k odlupovani vrstev povlaku.

Material DIN GG30 Po 4 minutach obrabéni
Nastroj CNMA120412 y

Ve (m/min) 1.000

f (mm/ot.) 0.3

ap (mm) 2.0

Rezné kapalina Obrabéni za sucha i g

200% MC5105 Konvenéni A

Pevnost pFilnavosti 1,6krat
Finalni obrazek

150% . . . .
Po 23 minutach Po 18 minutach
obrabéni obrabéni
100%
50%

<

MC5105 Konvencni A

0%
Super Tough-Grip Bézné desticky s
CVD povlakem

MC5115

Konvencni B

!!F

Po 23 minutach

obrabéni

Konvencni B

SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI KONTINUALNiM REZU DIN GGG70

Material DIN GGG70 Po 16 minutach obrabéni
Nastroj CNMA120412
Ve (m/min) 250
f (mm/ot.) 0.3
ap (mm) 2.0
Rezna kapalina Obrabéni za mokra
MC5115
Po 12 minutach obrabéni
Konvencni A Konvencni B

I 1 1 1
0 5 10 15 20 25 30

Doba fezu (min)

[l : MC5100 [ A B[ C: Konvenéni nastroj

Konvencni C



NO034: Rada MC5100

PRIKLADY POUZITI

MC5125

SROVNANI ODOLNOSTI PROTI LOMU PO 10 PRUCHODECH PRERUSOVANEHO REZU DIN GGG70

Material DIN GGG70 Po 10 prlfjcvholdech Po 5 prffcrlod’ech Po 10 prlﬁcvholdech
- - obrabéni obrabéni obrabéni

Nastroj CNMA120412

Ve (m/min) 250

f(mm/ot.) 0.3

ap (mm) 2.0

Rezna kapalina Obrabéni za mokra

MC5125 Konvencni A Konvencni B

0 2 4 6 8 10
Doba fezu (min)

W : MC5100 A B/ C: Konvenéni nastroj 81



VFR

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

%

DIAYEDGE




NO34: VFR

VFR <

RADA CELNICH STOPKOVYCH FREZ
PRO OBRABENI| OCELi S VYSOKOU TVRDOSTI

NOVA TECHNOLOGIE POVLAKOVANI

Nové vyvinuty (ALCrSiIN vicevrstvy PVD povlak nabizi vy$si odolnost proti oxidaci, lepsi 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

FERRRXTTLRIRE * Lepsi odolnost proti opotiebeni
..... . ¢ Zlepsena adhezni pevnost

r"l il, -
)\ Karbidovy substrat :
s ultra mikro Easticemi

oooooooooooooo

e
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VFR4MB

VYSSi EFEKTIVITA DiKY ZVYSENYM RYCHLOSTEM POSUVU
PRI DOKONCOVACiM OBRABENI

KRATSi CASY OBRABENI PRI ZACHOVANiI DOBRE UPRAVY POVRCHU

UNIVERZALNI DESIGN SE 4 BRITY

VSechny 4 brity sahaji od stfedu k obvodu.

To umozniuje vysokeé rychlosti posuvu pri
jakémkoli Uhlu Fezu a eliminuje potfebu vypoctu
rGznych podminek obrabéni.

UHEL SKLONU
60°

SPRAVNE POUZITi GEOMETRIE SE 2 A 4 BRITY

Geometrie se 2 brity obvykle maji vétsi kapsu pro trisky a jsou vhodnéjsi pro
hrubovaci obrabéni pfi vétsich hloubkach Fezu, které produkuje vétsi objem
trisek. Geometrie se 4 bFity mohou zvysit efektivitu a sniZit opotrebeni pri
dokoncovani s malymi hloubkami fezu. Navic pouziti geometrie s 4 brity je
vyhodné pfi obrabéni tvrddich materialG s menéi hloubkou fezu.

ap




NO34: VFR

VFR4MB
REZNY VYKON
POROVNANI UPRAVY POVRCHU - OBRABENI HS 6-5-3 (62HRC)

Typ se 4 brity je vyhodnéjsi pro vysokoefektivni obrabéni, ale pfi pouziti téZe rychlosti posuvu jako u typu se 2 brity
lze zlepSit kvalitu Upravy povrchu.

MM

NG

VFR4MB Ra: 0.27/Rz:1.01 Konvenéni vyrobek se 2 bFity Ra:0.32/Rz:1.62
Materil obrobku HS 6-5-3 (62HRC)
Nastroj VFR4MBRO0400 / DC=8 mm
n (min~") 12000
f (mm/min) 3600
ap (mm) 0.2
ae (mm) 0.8
Délka vylozeni (mm) 20

Proud vzduchu

Obréabéni dold

Rezny reim

POROVNANi ODOLNOSTI POVRCHU VUCI OPOTREBENI - OBRABENi PMHS7-7-7-11 (69HRC)

Celni stopkové frézy IMPACT MIRACLE REVOLUTION prokazuiji vynikajici odolnost proti opotfebent, i pfi obrabéni
obrobkd z velmi tvrdych materiald.

0.05

s

£
E 0.04
=}
3 //
2003
=
é 0.02 A -
2 ®
a
©  0.01
0 T T T T
0 5 10 20 30
Délka Fezu (m)
Material obrobku PMHS7-7-7-11 (69HRC) Pofizeno po Fezu dlouhém 20 m
Nastroj VFR4MBRO0100 / DC=2mm
n (min~") 16000
f (mm/min) 1200
ap (mm) 0.06
ae (mm) 0.2
Délka vylozeni (mm) 17
Proud vzduchu VFR4MB Konvenéni A Konvenéni B
Rezny rezim —
Obrabéni dolt
Stroj Vertikalni obrabéci centrum

B VFR4MB [ A M B: Konvenéni nastroj
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NEW
VFR4MB 20

KULOVE CELO, STREDNI DELKA BRITU, 4 BRITY

1
___—\BHTA2
) oe T ESF |- - - —{HIDCON
RE' |APMX
LF
2
DC < - - -++| DCON
/ -
RE
APMX
LF

=
+0.010
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 -0.011

e Geometrie se 4 brity s feznym okrajem sahajicim az do stfedu dosahuje dlouhé Zivotnosti nastroje a umoznuje
vysokoefektivni obrabéni.

Objednaci kod Sklad RE DC APMX LF BHTA2  DCON ZEFP Typ
VFR4MBROO050 ° 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBR0100 ° 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO150 ° 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 ° 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 ° 25 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBRO300 ° 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBRO400 ° 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBRO500 ° 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBRO600 ° 6 12 22 110 — 12 4 2
N
o RS

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



NEW
VFR4MB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

as15° a>15°
Material RE ap ae
n f n f

0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10

1.0 40000 9600 40000 5600 0.1 0.20

1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30

2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40

Kalené oceli 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
(45-55 HRC) 3.0 21000 8400 15000 3400 0.25 0.60
4.0 16000 6400 12000 2600 0.30 0.80

5.0 13000 5200 9600 2200 0.50 1.00

6.0 9000 3600 7200 1700 0.50 1.20

0.5 40000 5600 40000 3100 0.05 0.10

1.0 40000 8000 28000 3100 0.10 0.20

1.5 32000 7700 19000 2900 0.12 0.30

2.0 24000 6200 14000 2500 0.13 0.40

H | Kalené oceli 2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
(55-65 HRC) 3.0 16000 4800 9600 2000 0.20 0.60
4.0 12000 3600 7200 1600 0.20 0.80

5.0 10000 3200 5800 1300 0.20 1.00

6.0 7000 2200 4300 940 0.30 1.20

0.5 40000 4700 32000 1700 0.03 0.10

1.0 24000 5000 16000 1200 0.06 0.20

1.5 16000 4200 11000 1100 0.07 0.30

2.0 12000 3100 8000 1000 0.08 0.40

Kalené oceli 2.5 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
(65-70 HRC) 3.0 8000 2300 5000 780 0.09 0.60
4.0 6000 1900 4000 620 0.09 0.80

5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00

6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

<ae

<ap
Z

1. Pri malé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.
Pokud je dllezitym parametrem drsnost povrchu obrobku, sniZte prosim rychlost posuvu.
2. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd, nebo dochézi k drnéeni a hluku,
upravte prosim odpovidajicim zplsobem otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.
3. aje Uhel sklonu obrobeného povrchu.

Celni stopkova fréza

ae: rozte¢ jednotlivych zabéra



MS PLUS

RADA MONOLITNiICH CELNIiCH STOPKOVYCH
FREZ ZE SLINUTEHO KARBIDU
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NO34: MS Plus

MP3C

FREZA NA SRAZENIi HRAN, 3-BRITA

Fréza s dlouhou Zivotnosti pro vysoce efektivni srazeni hran.

OSTRY SPIRALOVY BRIT

Optimalni Uhel Sroubovice zajistuje velkou
ostrost a potlacuje vznik otrepd.

Uhel zkosenf je 45°.

ceeeceeeee SPECIFIKACE 3-BRITE FREZY

Obrabéni s vysokym posuvem a vynikajici
rovnovahou mezi vSestrannosti a odvodem
tfisek je dosazeno pouzitim 3-brité
konstrukce.

Je dosazeno vysoké ucinnosti obrabéni.

ceeseesees CELNI BRIT

Celni bFit lze pouZit i pro obrabéni
s V-drazkou.

Obrabéni s V-drazkou

89



NO34: MS Plus

MP3C

VYSOCE EFEKTIVNi PRO OBRABENI FAZET

3-bFité geometrie dosahuje vysokého posuvu a prodlouZené Zivotnosti nastroje a Gcinky Sikmych bFitd potladuji
vznik otfepl pFi obrabéni fazet.

SRAZENi HRAN V ROZiCH DRAZKY TVARU V SRAZENi HRAN

1. Pro navrtani se doporucuji vrtaky typu DLE a GKCD.

Material obrobku JIS S55C
Nastroj (mm) DC=06

Ve (m/min) 100

n (min-1) 5300

fz (mm/t.) 0.03

ap (mm) 1.2

Délka vylozeni (mm) 18

Rezny rezim Proud vzduchu

POROVNANi OTREPU PO SRAZENi HRAN PRI OBRABENi MATERIALU S55C

MP3C

Dobré kvalita povrchu
3-brita Sroubovice

Konvencni fréza

4 primé brity Dochazi k otfepiim

Konvencni fréza

2 pFimé bFity Dochazi k otfepim




NO34: MS Plus

MS PLUS

RADA MONOLITNiICH CELNICH STOPKOVYCH FREZ ZE
SLINUTEHO KARBIDU PRO OBECNE OBRABENI

& (AL Ti,Cr)N VICEVRSTVY POVLAK (MS PLUS)

Originalni technologie povlakovani umozZriuje vicevrstvy povlak (ALTi)N a (AL,Cr)N.
Poskytuje moznost obrabéni diroké skaly materiald obrobkd.

VLASTNOSTI (AL, Ti,Cr)N VICEVRSTVEHO POVLAKU (MS PLUS)

(ALT,CrIN (ALTIIN (ALCrIN
vicevrstvy
Tvrdost (HV) 3200 2800 3100
Oxidaéni teplota (r) 1100 800 1100
Adheze (N) 100 80 80
APLIKACNIi ROZSAH
Tvrdost obrobku 50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC

MS PLUS POSKYTUJE DLOUHOU ZIVOTNOST NASTROJE U MATERIALU TVRDOSTI AZ 55 HRC.

Pro oceli o tvrdosti vySsSi nez 55 HRC doporucujeme pouzit ¢elni stopkové frézy IMPACT MIRACLE.
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NO34: MS Plus

MP3C

£

FREZA NA SRAZENI HRAN, 3-BRITA

BEN ™~ SN (H

/3HTA2

DCN
=z
bCy K5 - - 3
‘ [KAPR
APMX
LU
LF
2
DCN
C
Lév z
oc| = - - - S
q ) N g
- ' KAPR
APMX
LF
DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
» Optimalni Ghel $roubovice zajistuje velkou ostrost a potlacuje vznik otfepd.
» Obrabéni s vysokym posuvem je dosazeno diky tfem bFitdm.
Objednaci kéd Sklad DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Typ
MP3CD0200 [ ] 2 0.85 6 50 6 8 0.3 1
MP3CDO0400 [ ] 4 1.85 12 50 6 3 0.3 1
MP3CD0600 [ ] 6 2.85 — 50 6 3 0.3 2
MP3CD0800 [ ] 8 3.8 — 60 8 3 0.4 2
MP3CD1000 [ ] 10 4.75 — 70 10 3 0.5 2
MP3CD1200 ° 12 5.75 — 75 12 3 0.5 2
N
V.
BRe

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



NO34: MS Plus

MP3C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

ZKOSENi HRAN A OTVORU

Bod Otvor

Material DC Ve n Vi srazeni hran srazeni hran

ap

2 100 16000 1400 <0.6 <0.4
4 100 8000 720 <1.2 <038
ng:gtét?ncafl' 6 100 5300 480 <18 <12
nelegovana ocel (C20,55 %) 8 100 4000 360 <24 <16
10 100 3200 290 <25 <2.0
12 100 2700 240 <25 <2.4
2 70 11000 890 <0.6 <0.4
4 70 5600 450 1.2 <038
Legovand ocel (325HB) 6 70 3700 300 <1.8 <1.2
(38-45HRC] 8 70 2800 230 <24 <16
10 70 2200 180 <25 <2.0
12 70 1900 150 <25 <2.4
2 60 9500 680 <0.6 <0.4
4 60 4800 350 <1.2 <038
Austenitickd nerezova ocel, 6 60 3200 230 <1.8 <1.2
Titanova slitina 8 60 2400 170 <24 <1.6
10 60 1900 140 <25 <2.0
12 60 1600 120 <25 <2.4
2 50 8000 480 <0.6 <0.4
4 50 4000 240 <1.2 <038
Kalena ocel 6 50 2700 160 <1.8 <1.2
(45-55HRC] 8 50 2000 120 <24 <1.6
10 50 1600 96 <25 <2.0
12 50 1300 78 <25 <2.4

1. Pro austenitickou nerezovou ocel je G¢inné pouziti vodou reditelnou chladici kapalinou.
2. Otacky a rychlost posuvu lze zvySovat pri mensi hloubce rezu.

3. Pokud je tuhost stroje nebo materialu obrobku nizka, mézZe dochazet k vibracim.

V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.
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NO34: MS Plus

MP3C
DRAZKY TVARU V
Material DC Ve n Vf ap
2 80 13000 940 < 1.4
4 80 6400 460 <28
xgg:gtét;’nc:ﬁ 6 80 4200 300 <42
nelegovana ocel (C20,55 %) 8 80 3200 230 <56
10 80 2500 180 <7.0
12 80 2100 150 <8.4
2 60 9500 620 < 1.4
4 60 4800 310 <28
Legovand ocel (325HB) 6 60 3200 210 <42
(38-45HRC) 8 60 2400 160 <5.6
10 60 1900 120 <7.0
12 60 1600 100 <8.4
2 50 8000 460 <14
M 4 50 4000 230 <28
Austenitickd nerezova ocel, 6 50 2700 160 <42
Titanova slitina 8 50 2000 120 <5.6
10 50 1600 92 <7.0
12 50 1300 75 < 8.4
2 40 6400 310 <14
4 40 3200 150 <28
Kalené oceli 6 40 2100 100 4.2
(45-55HRC] 8 40 1600 77 <5.6
10 40 1300 62 <7.0
12 40 1100 53 <8.4

1. Pro austenitickou nerezovou ocel je G¢inné pouziti vodou reditelnou chladici kapalinou.
2. Otacky a rychlost posuvu lze zvySovat pri mensi hloubce rezu.
3. Pokud je tuhost stroje nebo materialu obrobku nizka, mize dochazet k vibracim.

V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.



FMAX

MAXIMALNIi POSUV
FREZA PRO MIMORADNE UCINNE,

VYSOCE PRESNE DOKONCOVANI




N034: FMAX

FMAX

DCON Minimum Maximum
Série Pouziti Specifikace MS

DC ZEFP WT DC ZEFP WT
Nizka hmotnost, — _ 16 3.30

& [ fré 4 & mm — 160
FMAX Dokoncovalu fréza Vysvoka tuhost tele’sa — — 24 339

pro vysoky posuv Téleso z legované

Dokoncovaci frézy pro vysoky posuv Nizka hmotnost, Vysoka tuhost télesa 10 1.06 14 1.44

FMAX-LW - — - - —— mm 100 125
Kompaktni a mensi obrabéci centra Téleso z legované oceli a hliniku 16 1.1 20 1.48
Dokoncovaci fréza pro vysoky posuv  Téleso z legované oceli 4 0.24 10 0.67

FMAX-40/50/63 ——— mm 40 63
Maly pramér 6 0.23 12 0.66
FMAX-MB Pro podminky nizké tuhosti Typ s hrubou zubovou rozteci mm 50 4 0.38 125 6 3.81

FMAX-MB

Snizenim poctu zubd lze dokoncovaci prace snadno provadét, i kdyz stroj nebo pracovni material nejsou dostate¢né
tuhé. Naklady na nastroj lze také snizit sefizenim upevnéné britové desticky a rezné hrany.




N034: FMAX

DESTICKA PRO SPECIALNI APLIKACE

VBD PRO VSEOBECNE POUZITI

Desticka s CBN pro obrabéni Sedé litiny ma
kratsi Feznou Wiper hranu a diky tomu lze
dosahnout excelentni kvality opracovani

s nizkym reznym odporem. Tyto VBD jsou
jednorazové, tudiz odpada nutnost preostrovani.

DESTICKY S DLOUHOU REZNOU HRANOU

Desticka s dlouhou rfeznou hranou je schopna
primo dokoncovat i odlitky se zbytky licich
kanald.

To umozniuje snizit pocet prichodd fréz a zkratit
tak doby cyklu.

RE0.4/0.8 mm 0.8 mm
RE 0.1 mm
Univerzalni Desticka pro
desticka prevenci otiepl
NAVRZENO PRO VYSOKE RYCHLOSTI
-

Rybinovy upinaci mechanizmus Anti-Fly.

IDEALNi ODVOD TRiSKY

o Sikmé gelo

*°*%e0 Rybinové upinani

Chranic télesa na Celni strané vytvari trisky
idealniho tvaru pro odvod a odvadi je od télesa.
Tomuto procesu také napomaha vnitfni privod
rezné kapaliny.

Téleso je kompatibilni se vSemi upinacimi trny
s chladicim kanalkem.

Grafické zndzornéni

PRINOSY

¢ Navrzeno pro vysoké rychlosti

¢ Vysoka presnost

Nizkd hmotnost, vysoka tuhost télesa

Nastrojovy material PD pro obrabéni hlinikovych slitin
Nova VBD z CBN pro obrabéni sedé litiny
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N034: FMAX

FMAX-MB

o

PRO PODMINKY S NiZKOU TUHOSTI

DCSFMS
DCSFMS DCONME
w DCONMS KWW
KWW x ] ®
1 =la
@
2 m
AT °w ) 7 y
= ] [&) KAPR
v S/ ¢
@ % TKAPR DAH
o —_—l X
3 4\ DCCB s
DAH Dc %
uan >
DCCB z
<
v, DC T .
Typ s hrubou zubovou rozteci Pouze pravy drZak nastroje
UPINANE NA TRN
Objednaci kod ° DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP* Typ
~
)
FMAX-050A04R ° 50 22 40 30000 0.38 4 O 1
FMAX-063A04R ° 63 22 40 30000 0.70 4 O 1
FMAX-080B04RMB () 80 27 45 24500 1.12 4 O 2
FMAX-100B04RMB [ ) 100 32 50 22000 2.00 4 O 2
FMAX-125B06RMB () 125 40 60 19600 3.81 6 O 2
* Maximalni hloubku Fezu (APMX) naleznete v doporucenych feznych podminkach (ap). 100 V?
'\4
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCFSMS KwWw LCCB L8 Typ
FMAX-050A04R 20 " 17 47 10.4 12 6.3 1
FMAX-063A04R 20 " 17 60 10.4 12 6.3 1
FMAX-080B04RMB 24 13 30 55 12.4 " 7 2
FMAX-100B04RMB 32 17 39 75 14.4 10 8 2
FMAX-125B06RMB 36 22 45 100 16.4 12 9 2

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



NAHRADNI DiLY

N034: FMAX

Kod nastrojového drzaku

©

VA

Upinaci Sroub  Matice pro mikro  Sroub pro hrubé Upinaci - - .
- N N . . Klic¢ Serizovaci cep
desticky serizovani serizovani Sroub frézy
FMAX-040¢ HSC08030H
FMAX-050¢ HSC10030H
FMAX-063 £, KSN2 HSC10030H
TSS04505S KSS2 e —— TKY10T RKY25S
FMAX-080 KSN3 HSCX12030H
FMAX-100 ¢ HSCX16035H
FMAX-12 HSCX20035H
1. Upinaci moment TSS04505S = 3.5 Nm
2. Viz priloZend prirucka s navodem na umisténi desticky a sefizeni hazeni.
DESTICKY
o o
Objednaci kéd 8 Q S L LE W1 S BS RE Tvar
N N ~
o o o
= = =
GOER1404PXFR2 (] [ 140 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 (] [ 140 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8 // by
10°
V .
Univerzalni
NP-GOEN1404PXSR05 * 140 25 9.0 4.2 0.5 0.4
NP-GOEN1408PXSR05 * 140 25 9.0 4.2 0.5 0.8 y
y hY
/// ; _pf{
A 10
\' s
Univerzalni
GOER1408PXFR2-8 * 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
y
% > 109
] s
Dlouhy brit
GOER1401ZXFR2 [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

&

Proti otfeplim

B

& R 2
Wi < g

1. Pfi sou¢asném pouziti univerzalnich desti¢ek (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) a desti¢ek proti otfeplim nebude mozné dosahnout

plného vykonu.

2. Na vSech zubech je nutné pouzit desticky se stejnou geometrii.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N034: FMAX

FMAX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Tvrdost Nastrolgvy Vc ae ap fz Zplfsgb ,
material obrabéni
s 1000 0.07
Sede litiny <350MPa MBA4120 (700-1300] <0.8 DC <0.5 (0.05-0.15] X
<3.0
02DC (5530
. MD2030 2500 <25 0.08
0,
Si<5% MD220 (2000 -3000) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
908DC (4520
<3.0
02DC (5530
. MD2030 2500 <25 0.08
0 0,
5% <Si<10% MD220 (2000 - 3000} <05 DC (05-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC g5 50
Hlinikové slitiny
<3.0
02DC (g530)
. MD220 600 <25 0.08
0, 0,
10% < Si<15% MD2030 (400 -800) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC (g5 20
<3.0
0200 5-30)
. MD220 600 <25 0.08
0,
Siz15% MD2030 (400-800) 0.5 DC (05-25)  (0.05-0.2)
<2.0
<0.8 DC 05 -20)

1. Nastavte hloubku fezu ap v zavislosti na Sifce fezu ae.
2. Pri pouziti britové destic¢ky s dlouhou hranou vyberte podminky v zavislosti na hloubkach rezu (ap) s vyjimkou pocatku rezu.



UCINNY ROZSAH ODVODU TRISEK

N

Hloubka Fezu ap (mm)

20%

40%

60% 80% 100%

Bocni Fez ae (% hloubky fezu)

TABULKA DRSNOSTI OBROBENEHO POVRCHU (RZ) VE VZTAHU K OTACKAM

NO34: FMAX

Téleso nastroje

FMAX-125B24R

Britova desti¢ka (nastrojovy material)

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Obrobek Hlava valce ADC12
n (min) 8.000 - 12.000

Ve (m/min) 3.140 - 4.710

fz (mm/zub) 0.08

Vf (mm/min) 15.360 - 23.040
ap (mm) 2.0

ae (mm) 68 x 3 prichody

ZpUsob obrabéni

Vnitfni privod rezné kapaliny 4 MPa

Obrabéci stroj

Horizontalni obrabéci centrum

Vysledky

Fréza FMAX nabizi bezproblémové dokoncovani s
predvidatelnym opotfebenim a bez otrepu.

| pri vysokych otackach dosahuje fréza FMAX povrchu
vysoce kvalitni drsnosti.

1.50

1.40

1.30

1.10

1.00

0.90

Drsnost obrobeného povrchu (um)

0.08

8000

10000
Otacky n[min)

12000

101



RADA WWX

NOVA UROVEN UNIVERZALNOSTI



https://mhg-mediastore.net/B260/
https://mhg-mediastore.net/B260/

NO034: Rada WWX

RADA WWX

STABILNi A SPOLEHLIVE

Vysoce vykonna, 90° Celni fréza s oboustrannymi trigon desti¢kami pro frézovani do rohu,

Celni a kopirovaci frézovani.

Otocné desticky se 6 brity nabizi nizké naklady na jeden brit a mimoradnou spolehlivost procesu diky specialni
negativni geometrii a soucasné pozitivnimu, ostrému rezu.

Presné umisténi desticek zajistuje stoprocentné kolmé frézovani roh(, ¢imz se eliminuje nutnost sekundarnich

frézovani a Setri se cenny vyrobni ¢as a naklady.

PRODUKTOVA RADA WWX200

¢ Upinané na trn: DC@ 40-160mm
¢ Stopkové: DC@® 25- 50mm
¢ Radius desticky: 0.4az0.8

¢ Hloubka rezu: APMX 5mm
POUZITI

e Univerzalni obrabéni
e Celni frézovani
e Frézovani do rohu

BEN v~

H SN

PRODUKTOVA RADA WWX400

¢ Upinané na trn: DCO
* Stopkové: DCO
¢ Radius desticky:

50 - 250 mm
50- 80 mm
0.4/08/1.6/2.0

e Hloubka rezu: APMX 8 mm

CHARAKTERISTIKY

e Nizky rezny odpor

o U¢inny odvod tiisky

e K dispozici jsou rGizné fezné materialy
e Oboustranné trigon desticky se 6 brity
e Vynikajici dokoncovani povrchu
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NO034: Rada WWX

RADA WWX

JEDINECNE VLASTNOSTI

VYBER A DOSTUPNOST Velmi jemné | Hrubé
Vechny priméry 25 - 160 mm (WWX200) / 50 - 250 mm déleni | déleni
(WWX400) jsou k dispozici s hrubou, jemnou a velmi
jemnou roztedi zubd. Siroky vybér velikosti znamena,
Ze je mozné vybrat idealni télo frézy pro velké mnozstvi
aplikaci.

Navic jsou vSechna téla fréz vybavena vnitfnim
privodem rezné kapaliny smérovanym na kazdou
desticku.

eec0cccce

e0000cc000cc00000000000

¢eceeeeccee DOKONALE KOLME OBRABENi STEN A DESTICKY S
MAXIMALNi HLOUBKOU AZ 5 MM (WWX200)/8 MM
(WWX400)
Chytré umisténi desticky generuje mimoradné nizky
rezny odpor a napomaha vyrobé presnych kolmych stén
za jakychkoli podminek obrabéni.

seceeceeee NiZKA REZNA SILA
Prdkopnicka geometrie generuje nizky fezny odpor.
Zvysena tloustka desticek poskytuje vynikajici odolnost
proti lomu.

*=**** VELKY POLOMER VEDLEJSiHO BRITU
Aby bylo vyhovéno soudobym pozadavkim na kvalitu
povrchové Upravy, u véech utvarecd L, M a R se pouziva
jako geometrie desticek wiper specialné definovany
polomér (R = 100 mm) se ifkou Fezu BS 0.5 - 1.7 mm.

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o

.
eeeccccccccce




NO034: Rada WWX

RADA WWX

DESTICKY

PRESNE NASTAVENi POLOHY DESTICKY

V KOMBINACI S PEVNYM UPNUTIM

Ctyfi kontaktni plochy uvnitf L(zka desti¢ky plus pouZiti
velkého upinaciho Sroubu zajistuji presné a zaroven
stabilni a pevné upinani desticek.

Proto lze frézu WWX200 / WWX400 doporucit pro
stfedni i dokoncCovaci obrabéni.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Zesilena geometrie
ve tvaru pismene X

FREZOVANI DO ROHU A OBRABENI STEN

BEZ RUSIVEHO OVLIVNENI TRiSKOU

Pouziti hlavniho konvexniho bFitu umoziuje presné
kolmé frézovani do rohu a omezuje kontakt mezi
odletujicimi tfiskami a obrobkem.

WWX200 / WWX400

Hma

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

Konvencni

_ Yo
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NO034: Rada WWX

RADA WWX |

NASTROJOVE MATERIALY A UTVAREC TRIiSKY

Rozsahly vybér nastrojovych materiall a utvarec trisky umozriuje optimalné zvolit prostredky pro stabilni a Gcinné
obrabéni v Sirokém spektru aplikaci.

UTVAREC L
( Doporucuje se pro obrabéni vyzadujici nizsi rezné
zatizeni nebo pro obrabéni HRSA materiald.

UTVAREC M
Viynikajici vyvazeni ostrosti bFitu a stability. VSestranny
utvared, vhodny pro celou Fadu materiald a aplikaci.

UTVAREC R
5o Prvni volba pro prerusovany rez.

NASTROJOVE MATERIALY
PRO OBRABENI| CELE RADY MATERIALU

: Bl
M10 H10
M20 H20 I
M30 I I H30
M40 H40

VP15TF

MP7130

MP6120 MC5020 TF15
Pro obecné frézovani oceli. Pro obecné frézovani litiny. Pro obecné frézovani hliniku.
MP6130 MP9120 VP15TF
Pro prerusované frézovani oceli. Pro obecné frézovani HRSA Pro stabilni frézovani, kdyz je

a titanové slitiny. povlak kombinovan se substratem
MP7130 ze slinutého karbidu s vysokou
Pro obecné frézovani korozivzdorné ~ MP9130 odolnosti viéi opotfebeni a lomu.
oceli. Pro prerusované a obecné frézovani

HRSA a titanové slitiny.
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NO034: Rada WWX

NOVA
UROVEN
UNIVERZALNOST!

-

VYHODY

¢ Desticky umoznujici obrabéni az do hodnoty
APMX =5 mm (WWX200]/8 mm (WWX400)

¢ Jedinecna negativni geometrie desticky se Sesti brity
umoznuje vysoce produktivni obrabéni a prindsi nizsi
naklady na komponentu

e Desticky s vice brity a samoustavenim umoznuji
robustni a spolehlivé obrabéni

¢ PouZiti v riznych obrabécich procesech bez vymény
nastrojd poskytuje flexibilitu



NO034: Rada WWX

WWX200 #00eCee

90° CELNi FREZA
M

1 DCSFMS 2 DCSFMS

040 DCON 063 DCON

050 Kww © 080 KWW o
| - 2
B= = | =7

LF

T\

\
HH
N

-

LCCB
%
LCCB

g
DAH 5‘ 9y
DCCB p
DC <
3 DCSFMS 4 DCSFMS
3100 DCON 3160 DCON
0125 KWW
@160 3 DAH  Kww
| 1] i
1 [ | |
V_'_\/ : ‘ 2
! o a
© [T | om
T A — o
| T L T | L
o | .
g A | 8
3 V [ 8 ’ ‘ KAPR
i ~\KAPR 5
\
DAH =
DCCB i DCCB 9
DC DC é
Pouze pravostranny drZak néstroje
UPINANE NA TRN
Objednaci kéd Sklad APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
WWX200-040A03AR [ J 5 40 16 40 21600 0.2 3 O 1
WWX200-040A04AR [ J 5 40 16 40 21600 0.2 4 O 1
WWX200-050A04AR ° 5 50 22 40 18600 0.4 4 O 1
WWX200-050A05AR [ 5 50 22 40 18600 0.4 5 O 1
WWX200-050A06AR ® 5 50 22 40 18600 0.3 6 O 1
WWX200-063A05AR ° 5 63 22 40 16000 0.5 5 O 2
WWX200-063A06AR [ ) 5 63 22 40 16000 0.5 6 O 2
WWX200-063A07AR [ J 5 63 22 40 16000 0.5 7 O 2
WWX200-080A05AR [ J 5 80 27 50 13600 1.1 5 O 2
WWX200-080A07AR [} 5 80 27 50 13600 1.0 7 O 2

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



WWX200 - 90° CELNi FREZA - UPINANE NA TRN

N034: Rada WWX

Objednaci kod Sklad APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
WWX200-080A09AR (] 5 80 27 50 13600 1.0 9 O 2
WWX200-100B06AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 6 O 3
WWX200-100B08AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 8 @) 3
WWX200-100B11AR [ J 5 100 32 50 11700 1.7 1" O 3
WWX200-125B07AR (] 5 125 40 63 10100 3.1 7 O 3
WWX200-125B11AR [ 5 125 40 63 10100 3.0 11 O 3
WWX200-125B14AR [ 5 125 40 63 10100 3.0 14 O 3
WWX200-160C09NR [ J 5 160 40 63 8600 4.6 9 - 4
WWX200-160C12NR [ J 5 160 40 63 8600 4.6 12 — 4
WWX200-160C16NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 16 4
1. Maximalni rychlosti otacek vietene RPMX jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. N
2. Pri pouZiti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly ndstroj a trn spravné vyvazené. 13 '{c(
3. O =S chladicimi kanalky
4. upinaci $roub neni dodavan s nastrojem. Sroub naleznete na strance 111.
5. Pro priméry nastroje 40-100mm pouZijte upinaci $roub typu FMC.
6. Pro priméry nastroje 125 -160 mm pouZijte upinaci Sroub typu FMA.
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS KWW LCCB L8 Typ
WWX200-040A03AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-040A04AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-050A04AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A05AR 20 1K 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A06AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-063A05AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A06AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A07AR 20 1K 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A09AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-100B06AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B08AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B11AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-125B07AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B11AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B14AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-160C09NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C12NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C16NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO034: Rada WWX

WWX200 @008 Cee&

90° CELNi FREZA
PPN M AN BN ST | H

1
v \
oo g - 8
7 e
2
S z
5] . - - fas | S
o A [}
[m]
KAPR
1| APMX
LH
LF
Pouze pravostranny drZak nastroje.
STOPKOVE
Objednaci kod Sklad APMX DC DCON LF RPMX WT LH ZEFP Typ
WWX200R2502SA20S [ ] 5 25 20 115 29600 0.3 30 2 O 2
WWX200R25025A255 [} 5 25 25 115 29600 0.4 35 2 (@) 1
WWX200R2502S5A25L () 5 25 25 170 29600 0.6 70 2 O 1
WWX200R28025A255 (] 5 28 25 115 27400 0.4 35 2 O 2
WWX200R2802SA25L () 5 28 25 170 27400 0.6 35 2 O 2
WWX200R30025A255 () 5 30 25 125 26200 0.5 35 2 O 2
WWX200R3202SA32S [ ] 5 32 32 125 26200 0.7 45 2 O 1
WWX200R3203SA32S [ ] 5 32 32 125 26200 0.7 45 3 @] 1
WWX200R3203SA32L [ ] 5 32 32 190 26200 1.0 90 3 @] 1
WWX200R35035A32L (] 5 35 32 190 25100 1.1 45 3 O 2
WWX200R40035A325 * 5 40 32 125 21600 0.8 45 3 O 2
WWX200R40045A325 * 5 40 32 125 21600 0.8 45 4 O 2
WWX200R50045A325 * 5 50 32 125 18600 0.9 45 4 O 2
WWX200R50055A32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 5 O 2
WWX200R5006SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 6 O 2

1. Maximalni rychlosti otacek vietene RPMX jsou stanoveny tak, aby zarucovaly stabilitu nastroje a desticky. V‘
2. Pri pouZziti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. 13 '\C(
3. O =S chladicimi kanalky

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



NO034: Rada WWX

WWX200

DiLY DODAVANE SAMOSTATNE - UPINACi SROUB

Sefizovaci Sroub

Typ néstrojového  ~S chladicim Bez chladiciho Rozméry )
drzaku kanalkem kanalku__ a Geometrie
Objlt(eg(ri\au Objl((eg(rilau 2 a b c d e f g
WWX200-040 HSC08025H — 1 13 MB8x1.25 33 8 5 — — ot
WWX200-050 HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40(45) 10 6 — - —
WWX200-063 HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 (45) 10 6 — — K ! I I
© o)
WWX200-080 HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — — ‘ \ l
WWX200-100 MBA16033H — 2 40 M16x2 43 10 14 6 23 ~— —
WWX200-125 R MBA20040H — 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 - c
e
WWX200-160Cx — - 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 T
1. Nutné vnitrni chlazeni.
NAHRADNI DiLY
4 *

Typ nastrojového drzaku S

Upinaci $roub Kli¢ (desticka) Mazivo proti zadirani

WWX200 upinané na trn
WWX200 stopkové

TPS3R

TIP10D

MK1KS

* Upinaci moment (N e m): TPS3R = 2.0

1M1



NO034: Rada WWX

WWX200

DESTICKY
B oce ® ¢ P

M Korozivzdorné oceli

Rezné podminky :

— @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litiny i € & Nestabilni Fez
NeZelezné materialy [ Honovani:
S aruvadorné slitiny. titan ® ¢ E: Zaobleni F: Ostrd hrana S:SraZeni hran + zaobleni
Y. T: Srdzeni hran Z: Stabilni
H Kalené oceli
:E o © © © O o :
Objednaci kéd s 3 28 8 & ¢ S Ic s s1 BS RE Geometrie
5 € v v N o o © v 5 Pouze prava desticka.
N o A o o oo p pp ©O
T £ £ X X X > F =
6NGU0906040PNFR-L G F ) 90 45 53 13 04
6NGU0906080PNFR-L G F ) 90 45 53 13 08
6NMU0906040PNER-M M E @ (] ® 90 53 6.1 1.6 0.4
6NMU0906080PNER-M M E © © @ @ & © ® 90 53 6.1 1.2 0.8
6NMU0906080PNER-R M E @ @ e 0 o ® 90 53 61 12 08
(10 desti¢ek v jedné krabici)
DESTICKY
B o °oc P .
. . . Rezné podminky :
il K.o.rozwzdorne oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litiny i € % Nestabilni fez
NeZelezné materialy [ Honovani:
> P - E: Zaobleni F: Ostrd hrana S:Srazenihran + zaobleni
Zaruvzdorné slitiny, titan [ N 2 T. SraSeni hran  Z: Stabilni
H Kalené oceli
:E o © © © © o :
Objednaci kéd e s @282k S ¢ s s BS RE Geometrie
S £ 0 v N o o R v Pouze prava desticka.
Nl o A o oA oy O
F T = £ 2 2 Z > F =
6NGU1409040PNER-L G E © ®© ®© ©6 0 0 ® 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L G E ©o o ® 060 0 ® 14 7 9 1.3 0.8
6NGU1409040PNFR-L G F o 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNFR-L G F [ } 14 7 9 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M G Eeeeeee® ® 1. 7 9 17 04 £PR
6NGU1409080PNER-M G E ®©o ®© ® © 06 0 ® 14 7 9 1.3 0.8
6NMU1409040PNER-M M E © © © © 6 © ® 14 7 9 1.7 0.4 . ;
6NMU1409080PNER-M M E © © © © 6 © ® 14 7 9 1.3 0.8 RE -
6NMU1409160PNER-M ME®®OeO®e®e®e® ® 14 7 9 05 16 < TR
6NMU1409200PNER-M M E © © © @ @ © ® 14 7 9 0.5 2.0
6NMU1409080PNER-R M E © © © © @ © ® 14 7 9 1.3 0.8
6NMU1409160PNER-R M E © © © 6 © © ® 14 7 9 0.5 1.6
6NMU1409200PNER-R M E © © © © © © ® 14 7 9 05 20
2NGU1406ZNER6C-M G E @ ® O 14 63 - 6.5 -

(10 desti¢ek v jedné krabici)

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



NO034: Rada WWX

WWX200/400

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST/OBRABENIi ZA SUCHA

X , . ., Vc
Material Vlastnosti po'::?:ky N:lsattr::i;\[y
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
° MP6120 240 (200-280) 220 (180-260) 200 (160-240)
) S 3 MP6130 230 (190-270) 210 (170-250) 190 (150-230)
Nizkouhlikové oceli
<180HB £ MP6130 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
£ VP15TF 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
° MP6120 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
Nelegované oceli 180 - ¢ MP6130 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
tegovan? o ol 280HB 8 MP6130 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
egovane nastrOJove oceli
® VP15TF 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
° MP6120 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
Nelegované oceli 280 - 3 MP6130 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
Legované oceli 350HB
Legované nstrojové oceli  <350HB S MP6130 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
® VP15TF 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
° MP6120 140 (120-160) - -
Kalend a popousténa ocel 3 - ¢ MPé130 120 (100-140) — —
45HRC $ MP6130 110 ( 90-130) — —
® VP15TF 110 ( 90-130) - -
MP7130 180 (160-200) 160 (140-180) —
MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) -
<200HB VP15TF 170 (150-190) 150 (130-170) -
MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) -
Austenitické VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) —
korozivzdorné oceli MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) -
MP7130 160 (140-180) 140 (120-160) —
>200HB VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) -
MP7130 140 (120-160) 120 (100-140) —
VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) -
MP7130 180 (160-200) 160 (140-180) -
o o MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) —
Ei:g'zcitzedirmn:réi’e‘ﬁ'““e <200HB VP15TF 170 (150-190) 150 (130-170) -
MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) -
VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) -
MP7130 160 (140-180) 140 (120-160) -
) MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) -
E;T;i%imé scell <280HB VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) -
MP7130 130 (110-150) 110 ( 90-130) =
VP15TF 130 (110-150) 110 ( 90-130) -
MP7130 140 (120-160) - —
o ' MP7130 130 (110-150) - -
E;‘:;’?Jtzzznri;’)g‘c’zlc’"a"e <450HB VP15TF 130 (110-150) = =
MP7130 110 ( 90-130) - -
VP15TF 110 ( 90-130) — —

Rezné podminky: @ : Stabilni fez @ : Univerzalni fez # : Nestabilni Fezani
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NO034: Rada WWX

WWX200/400

REZNA RYCHLOST/OBRABENI ZA SUCHA

. Ve
Material Vlastnosti po?i?:?:ky Nrisattreo:;\?"
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
[ J MC5020 250 (210-290) 230 (190-270) 210 (170-250)
( 2 MC5020 240 (200-280) 220 (180-260) 200 (160-240)
Sedé litiny <350MPa [ 4 VP15TF 240 (200-280) 220 (180-260) =
* MC5020 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
® VP15TF 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
(] MC5020 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
[ 4 MC5020 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
Tvarné litiny <450MPa ([ 2 VP15TF 210 (170-250) 190 (150-230) -
® MC5020 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
® VP15TF 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
[ J MC5020 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
( 2 MC5020 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
Tvarné litiny <800MPa [ 4 VP15TF 170 (130-210) 150 (110-190) =
* MC5020 150 (110-190) 130 ( 90-170) 110 ( 70-150)
* VP15TF 150 (110-190) 130 ( 90-170) 110 ( 70-150)
) ) ( X 2 VP15TF 50 ( 30- 70) - —
Kalené oceli 40 - 55HRC
[ J MP6120 40 ( 30- 70) = =

114 Rezné podminky: @ : Stabilni fez @ : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani



NO034: Rada WWX

WWX200/400

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNA RYCHLOST/OBRABENi S CHLAZENIM

x , . ., Vc
Material Vlastnosti Rezr'1e Nastrol_o’vy
podminky  material
aes0.5DC ae<0.8DC ae=DC
° MP6120 150 (140-160) 130 (120-140) 120 (110-130)
) o [ MP6130 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Nizkouhlikové oceli
<180HB 8 MP6130 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
£ VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
° MP6120 150 (140-160) 130 (120-140) 120 (110-130)
Nelegované oceli 180 - S MP6130 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Legované oceli 280HB
Legované nastrojové oceli 3 MP6130 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
8 VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
) MP6120 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Nelegované oceli 280 - < MP6130 130 (120-140) 110 (100-120) 100 ( 90-110)
Legované oceli 350HB
Legovans néstrojové oceli  <350HB £ MP6130 110 (100-120) 90 ( 80-100) 80 ( 70- 90)
2 VP15TF 110 (100-120) 90 ( 80-100) 80 ( 70- 90)
® MP6120 110 (100-120) — —
Katon: ciend ool - ¢ MP6130 100 ( 90-110) — —
alena a popoustena oce

pop 45HRC 2 MP6130 80 ( 70- 90) — —

3 VP15TF 80 ( 70- 90) — —

MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —

MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) -

<200HB VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) —

MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —

Austenitické VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
korozivzdorné oceli MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —
MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —

>200HB VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) -

MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —

VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —

MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —

o o MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
Feriticke a martenziticke _, 04,19 VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
Korozivzdorné oceli

MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) -

] MP7130 110 (100-120) 90 ( 80-100) —
Duplexove <280HB VP15TF 110 (100-120) 90 ( 80-100) -
korozivzdorné oceli

MP7130 90 ( 80-100) 70 ( 60- 80) —
VP15TF 90 ( 80-100) 70 ( 60- 80) —
MP7130 120 (110-130) - —

N MP7130 110 (100-120) - -
Precipitacné vytvrzovane 010 VP15TF 110 (100-120) = =
korozivzdorné oceli

MP7130 90 ( 80-100) - -
VP15TF 90 ( 80-100) — —

Rezné podminky: @ : Stabilni fez @ : Univerzalni fez # : Nestabilni Fezani
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WWX200/400

NO034: Rada WWX

REZNA RYCHLOST/OBRABENi S CHLAZENIM

& . . i Ve
Material Vlastnosti por::?:ky N:g:::g{y
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
() MC5020 170 (150-190) 150 (130-170) 130 (110-150)
[ MC5020 160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
Sedé litiny <350MPa ([ Z VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) =
£ MC5020 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
£ VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
(] MC5020 170 (150-190) 150 (130-170) 130 (110-150)
[ MC5020 160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
Tvarné litiny <450MPa ([ 2 VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) —
£ MC5020 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
£.d VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
(] MC5020 160 (150-170) 140(130-150) 120 (110-130)
( 2 MC5020 150 (140-160) 130 (120-140) 110 (100-120)
Tvarné litiny <800MPa ( Z VP15TF 150 (140-160) 130 (120-140) =
£ MC5020 130 (120-140) 110 (100-120) 90 ( 80-100)
£ VP15TF 130 (120-140) 110 (100-120) 90 ( 80-100)
[ ] TF15 500 (300-900) 500 (300-900) 500 (300-900)
Hlinikové slitiny Si<5% ( 2 TF15 500 (300-900) 500 (300-900) 500 (300-900)
* TF15 400 (200-800) 400 (200-800) 400 (200-800)
() MP9120 80 ( 60-100) = =
Titanové slitiny — ( 2 MP9120 70 ( 50- 90) - -
£ MP9130 60 ( 40- 80) = =
[ ] MP9120 60 ( 50- 70) - -
Zaruvzdorné slitiny — [ MP9120 50 ( 30- 60) — —
3 MP9130 40 ( 20- 40) — -
. ) ( X 2 VP15TF 50 ( 30- 70) = =
Kalené oceli 40 - 55HRC
MP6120 40 ( 30- 70) — —

1. Chcete-li G¢inné odstranit trisky, pouZijte pri obrabéni stlaceny vzduch. Pokud je pfi odstranovani tfisek stlaceny vzduch méné

efektivni, doporucujeme chlazeni kapalinou.
2. Pokud dojde k velkym vibracim, snizte fezné podminky.

3. U preruseného obrabéni snizte reznou rychlost a rychlost posuvu o 20 %.

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



NO034: Rada WWX

WWX200

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

Z o 3z ae €0.5DC ae <0.8DC ae=DC
Material Vlastnosti "E‘E ‘E":;- %E
YR R L R
® X 4 MP6120 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
, - € X 6 MP8130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
?C'Zell‘i"“h“kwe <180HB € % 6 MP8130 R <30 0.16(0.10-0.20)] R <30 0.16(0.10-020)] — — —
£ X 6 MP6130 R <30 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
£ X6 VPISTFE R <30 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <20 0.13(0.10-0.15)
Nelegované oceli € X 6 MP6130 M <30 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)] M <2.0 0.13(0.10-0.15)
t:ggz::‘; ocell ;ggH'B € X 6 MP6130 R <30 0.16(0.10-020)| R <3.0 0.16(0.10-020)] — — -
hastrojové oceli £ X 6 MP6130 R <30 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
£ X6 VPISTF R <30 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <20 0.13(0.10-0.15)
Nelegované oceli o € X 6 MP6130 M <30 0.13(0.10-0.15)] M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M <2.0 0.13(0.10-0.15)
t:gg::;g ocell  350HB € X 6 MP6130 R <30 0.16(0.10-020)| R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
néstrojové oceli  <0°CHB ® X 6 MP6130 R <30 0.13(0.10-0.15)| R  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
£ X 6 VPISTFE R <30 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <20 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 M <20 0.13(0.10-0.15) — — - - - -
, € X 6 MP6130 M <20 0.13(0.10-0.15)] — — — - = —
Ej;i’;itaena veel ng_RC € X 6 MP6130 R <20 0.16(0.10-020)] — — - - - -
£ X 6 MP6130 R <20 0.13(0.10-0.15) — — — - - —
£ X 6 VPISTFE R <20 0.13(0.10-0.15)] — — — - - —

Rezné podminky: @ : Stabilni fez @ : Univerzalni fez # : Nestabilni Fezani
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WWX200

NO034: Rada WWX

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

%‘ o EE ae£0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Material Vlastnosti "E'E ‘gi %E
)é g. )g g g E ﬁ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
X 6 MP71300 M <30 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15) — — —
200HE XK 6 VPISTF M <30 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
X & VPISTF M 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
/:srs;;w;zkrie % MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
oceli MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
200HE X VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
VPI5TF M <3.0 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) —  — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
X VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)] — — —
VPI5TF M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
Feritické a X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
martenzitické oo XK 6 VPISTF M <30 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
Korozivzdorne X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
oceli ® 6 VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)] — — -
X MP7130 M <2.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15) — — -
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
X VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
E;r’;l;i)\(/z\c/iirné <280HE VPISTF M <3.0 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
oceli X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
X VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
VPI5TF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
Precipitaéné XK 6 MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| — = = = = =
wytvrzované K 6 VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)| —  — — - - —
korozivzdorné <4508 X 6 MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| —  — = = = =
ocell K 6 VPISTFE M <20 013(0.10-0.15)] — — - - - -
® € X 6 MC5020 M 3.0 0.13(0.10-0.15)] M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
Eedé Liting 350MPa € X 6 VPISTF R <30 016(0.10-0.20)| R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
# X 6 MC5020 R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <3.0 0.13(0.10-0.15)] R <2.0 0.13(0.10-0.15)
# X 6 VPISTF R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <3.0 0.13(0.10-0.15)] R <2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ X 6 MC5020 M <30 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
Tvérné litiny <800MPs € X 6 VPISTF R <30 0.16(0.10-0.20)] R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
# X 6 MC5020 R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <3.0 0.13(0.10-0.15)] R <2.0 0.13(0.10-0.15)
# X 6 VPISTF R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <2.0 0.13(0.10-0.15)
Hlinfkové sliting _ Si<5% ees X TF15 L <20 0.13(0.10-0.15)|] L <2.0 0.13(0.10-0.15)| L <2.0 0.13(0.10-0.15)
e TF15 L <3.0 0.13(0.10-0.15)| L <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — —
Titanové sliting  — ocC MP9120 M <2.0 0.10(0.05-0.13)| — = = = = =
8 MP9130 M <20 0.10(0.05-0.13)| — — — - - —
Jaruvzdorné oc¢ MP9120 M <20 0.10(0.05-0.13)| — — - - - —
slitiny 8 MP9130 M <20 0.10(0.05-0.13)| —  — - — - -
X 6 VPISTF M <20 0.05(0.05-0.10)] — — — - - —
Kalené oceli 40 - 55HRC % & VPISTF R <20 0.05(0.05-0.10)] — — — - - —
K 6 MP61200 R <2.0 0.05(0.05-0.10)| — = = = = =

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



AXD

MULTIFUNKCNI FREZOVACi NASTROJE PRO VYSOKE
REZNE RYCHLOSTI A VYSOKE VYKONY PRI OBRABENI
HLINIKOVYCH A TITANOVYCH SLITIN

,f E Dalsi informace...
[ ".I.r"'l.

www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B116/
https://mhg-mediastore.net/B116/

NO34: AXD

AXD4000 02 @®® 2 CS 0

UPINANE NA TRN
N s :

DCON z
. 940 o
» _— N Kw -
- : . 4 R
N " .no a
fo ! cCH 0 4%? 8
@f AR +14°-15° ‘ .
i ‘:I RR 421°-426° 1 -
AR > i
| == e — ® <
W ’ “_%"Z* y T +21°-426° A N z
LR 7 - I +14°-415° DAH |
S ‘__5,/71
'S ] DCCB
oy DC
2 DCSFMS 3 DCSFMS
DCON DCON
@50 9 KW g125 3 KWW
063 - !
a 1. ] T
080 =
?100 ©,
0 w 1 Y
B+ 7 : :
i IRE: i 2
DAH DAH
DC
DCCB ¢
Pouze pravy drZak nastroje.
DC Stavéci Sroub Geometrie
040 HFF08043H 1 1 2 3
?50, 63  HSC10030H )
780 12035H 2
9100 16040H
0125 MBA20040H 3
Objednaci kod S APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE
~
(V2]
TYPA
AXD4000-040A02RA * 15.5 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-040A03RA ° 15.5 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA * 15.5 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA [ ] 15.5 50 22 50 35000 0.4 4 2 0.4
AXD4000A-050A04RD [ ] 15.5 50 22 50 34000 0.4 4 2 -
AXD4000-063A05RA @ 155 63 22 50 30000 0.6 5 2 3.2
AXD4000-080A05RA ° 15.5 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA ° 15.5 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RA [ ] 15.5 125 40 63 20000 2.8 7 3

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



NO34: AXD

AXD4000 - UPINANE NA TRN

Objednaci kod

TYPB

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE

Sklad

AXD4000-40A02RB * 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-40A03RB ° 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB * 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB [ ] 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2 40
AXD4000A-050A04RE (] 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2 -
AXD4000-63A05RB ° 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2 50
AXD4000-80A05RB (] 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB o 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB () 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3
;. I\P/Iva_ximévl.n,i p?volelné oté(':kylvh'ater]%jsoul stvanoveny ta_k, aby zaruéoyaly ;tabilitu nélsmv)je a Idvesti,éky. 126 'V?
. PFi pouziti nastroje s vysokymi otackami viretene dbejte, aby byly nastroj a trn spravné vyvazené. (X4
3. Poznamka pro desti¢ky se zaoblenim rohd 1.6 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohl se zvétduje rozmér LF.
4. Upinaci $rouby jsou dlleZité soucasti z hlediska bezpecnosti. PouZivejte upinaci $rouby se spravnym ¢islem soucastky.
Pokud otacky vietene dosahuji hodnot uvedenych v Tabulce 2 nebo je prekracuji, doporuc¢ujeme pFi vyméné desticek nahradit
upinaci Srouby novymi.

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kéd CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB
AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 " 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 " 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —
AXD4000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-50A02RB 20 1" 45 10.4 6.3 17
AXD4000-50A04RB 20 " 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 1" 45 10.4 6.3 17
AXD4000-63A05RB 20 " 50 10.4 6.3 17
AXD4000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 —

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AXD4000 0 2@ @® @@ C

SROUBOVANE NA TRN
N s

55 2 CRKS
l?: 0 7 "
- =zt =
Q — = S &
OIE — e
«/KAPR -
APMX |
LF
OAL Rez A-A
Pouze pravy drZzék nastroje.
Objednaci kéd T APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP Typ RE
%
TYPA
AXD4000R252AM1228A ° 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228A [ ] 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A [ ] 15.0 32 17.0 35 58 48000 0.15 2 1 0.4-3.2
AXD4000R353AM1635A [} 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A [} 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
AXD4000R252AM1228B ) 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228B [ ) 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B [} 14.8 32 17.0 85 58 48000 0.15 2 1 4.0-5.0
AXD4000R353AM1635B [} 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B [ ) 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
N,
126 VXC’
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kéd CRKS S10 DCON DCSFMS
AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 235
AXD4000R282AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 28.5

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO34: AXD

SAMOSTATNE DODAVANE POLOZKY
PLOCHY MONTAZNiI KLiC

-

Objednaci kod S1* S2*

AKY1924050A 24 19

* Upinaci moment (N e m): 19 =80, 24 = 90
1. Z dGvodu konstrukce hlavy neni mozné pouzit standartni plochy kLi¢.
Doporucujeme pouzit vySe uvedeny klic.

123



124

NO34: AXD

AXD4000 02 @ ® 2 CS 0

STOPKOVE

&

)

Pouze pravy drZak nastroje.

Objednaci kod

Sklad

APMX DC DCON

LF

LH

RPMX

ZEFP

Typ

RE

TYPA

AXD4000R201SA20SA [ ] 15.5 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255A [ 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA [ ] 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA [ ] 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA @ 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA [ ] 15.5 32 32 150 50 48000 2 1 0.4
AXD4000R322SA32LA (] 15.5 32 32 200 80 48000 2 1 372
AXD4000R352SA32SA [ ] 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD400OR352SA32ELA @ 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA [ ] 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA [ ] 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4OOOR403SA32ELA @ 15.5 40 32 250 50 41000 3 2

s
AXD4000R201SA20SB (] 14.8 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255B [ ] 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB [ ] 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SB [ ] 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB @ 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R3225A32SB [ ] 14.8 32 32 150 50 48000 2 1 4.0
AXD4000R322SA32LB (] 14.8 32 32 200 80 48000 2 1 STO
AXD4000R352SA325B [ ] 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB @ 14.8 85 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R4035A325B [ ] 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA425B [ ] 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD400OR403SA32ELB @ 14.8 40 32 250 50 41000 3 2

;. I;/Iva_xima'vl_nll' pgvole_né otééky,jsqu srténove_nyvtak, aby ze_\ruéovaly stab[ilitu _na'strgje a,degiéky'. o 126 'v?
. PFi pouziti nastroje s vysokymi otackami vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci zafizeni spravné vyvazené. (&4

3. Pozndmka pro desticky se zaoblenim rohl 1.6 a vice: se zvétSovanim zaobleni rohd se zvétsuji rozméry LF a LH.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AXD4000

DESTICKY

Hlinikové slitiny £ [ 2

Rezné podminky:
@:Stabilni ez ®:Univerzalni obrabéni #¥:Nestabilni rez

Titanové slitiny $e

Honovani: F:0stré E:Zaoblené

Povlakované | Slinuty karbid

:E w o o
Objednaci kod s E E g § 0 L INSL S BS RE Tvar Geometrie
E 2 9 £ £ B
XDGX175004PDFR-GL 6 F * ® 230 175 5 17 04
XDGX175008PDFR-GL G F * ® 230 175 5 13 08
XDGX175012PDFR-GL G F * % 230 175 5 09 12
XDGX175016PDFR-GL G F * ® 220 175 5 14 16
XDGX175020PDFR-GL G F * ® 220 175 5 10 20 g
XDGX175024PDFR-GL G F * *x 220 175 5 0.6 24 e
XDGX175030PDFR-GL G F * ® 211 175 5 08 30
XDGX175032PDFR-GL G F * * 211 175 5 06 32
XDGX175040PDFR-GL 6 F * ® 200 175 5 08 40
XDGX175050PDFR-GL G F * ® 194 175 5 04 50
XDGX175004PDER-GM G E ° 230 175 5 1.7 04
XDGX175008PDER-GM G E ° 230 175 5 13 08
XDGX175012PDER-GM G E ° 230 175 5 09 12
XDGX175016PDER-GM 6 E ° 220 175 5 14 16
XDGX175020PDER-GM 6 E ° 220 175 5 10 20
XDGX175024PDER-GM 6 E ° 220 175 5 0.6 24
XDGX175030PDER-GM 6 E ° 211 175 5 08 30
XDGX175032PDER-GM G E ° 211 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E ° 200 175 5 05 40
XDGX175050PDER-GM G E ° 194 175 5 04 5.0
XDGX175004PDFR-GM 6 F ® @ 230 175 5 17 04
XDGX175008PDFR-GM G F ® @ 230 175 5 13 08
XDGX175012PDFR-GM 6 F * @ 230 175 5 09 12
XDGX175016PDFR-GM G F ® O 20 175 5 14 16
XDGX175020PDFR-GM G F ® ® 20 175 5 10 20 .
R
XDGX175024PDFR-GM G F *x @ 220 175 5 0.6 24 e—
XDGX175030PDFR-GM G F ® @ 211 175 5 08 30
XDGX175032PDFR-GM G F * @ 211 175 5 06 32
XDGX175040PDFR-GM 6 F ® @ 200 175 5 05 40
XDGX175050PDFR-GM G F ® O 194 175 5 04 50
o
126 RV,
NAHRADNI DiLY
UPINANE NA TRN/SROUBOVANE NA TRN/STOPKOVE
¢ * [
Typ nastrojového drzaku \{x\\\\\‘ /‘l j &Cl@zlll
Upinaci Sroub Kli¢ Mazivo proti zadirani Desticka
AXD4000R201SA20SA
AXD4000R2015A20SB 153583
TYP A TKY08D MK1KS XDBX1750. %
TS3SB PDR-
TYPB
AXD4000A TPS3SB

* Upinaci moment (N e m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO34: AXD

AXD4000

KOMBINACE TELESA A POLOMERU ZAOBLENI SPICKY DESTICKY

Drzak typu A

Drzéak typu B

R2.0 R2.4 R3.0

RO.4 R0.8 R1.2 R1.6 - ~ ~ ~ R3.2
polomér R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
175004PD R-":  175008PD R-"+ 178012PD R 175016PDR-"" 175030PD-R-"  17504PD R 175030PD" R 175032PD - | 175040PD R 175050PD R~
1. Upozornujeme, Ze neexistuje kompatibilita mezi destickou pro drzak typu A a pro drzak typu B.
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
fz
Obrabény material Tvrdost N:;it:::g{y Vc ae ap DC
920 #25-028 | §32-0@35 040 0950-0125
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.25DC <10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.5DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
Hlinikové slitiny o5, TF15 oL 1000 <145 — <0.15 | <0.15 <015 | <0.15
(A6061, A7075) LC15TF (200-3000) <5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.75DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
DC <10 = = = = =
<14.5 - - - - -
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
Hlinikové slitiny Si<5% TF15 oM 1000 <145 — <0.2 <0.25 <0.25 <03
(A6061, A7075) MP9120 (200-3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<0.75DC <10 - <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 = = = = =
<14.5 — — — — —
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
Hlinikové slitiny <0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
(AC4B) 5%<Si<10% 200 <14.5 - <0.2 <0.25 <0.25 <0.3
S Si>10% MP9120 GM (200-3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
Hlinikové slitiny
(ADC12, A390) <0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 — — — — —
<14.5 — — — — -




NO34: AXD

AXD4000

fz
Obrabény material Tvrdost Nastro;_o'vy Vc ae ap DC
material
020 0#25-028 | @32-@35 0940 050-0125
<5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<0.25DC <10 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<0.5DC <10 = <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
i 6 sliti <14.5 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
T|Fan0ve slitiny MP9120 oM 40
(Ti6AL4Y) (30-60) <5 <0.05 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<0.75DC <10 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<145 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
DC <10 = = = = =
<14.5 — — — — —
1. VySe uvedené fezné podminky byly stanoveny na zakladé vysoce tuhého obrabéciho stroje a obrobku,
kdy nedochazelo ke kmitani. Pokud dojde ke kmitani, upravte prosim hodnoty podle podminek obrabéni.
2. Upozorfiujeme, Ze ke kmitani mize dochazet pfi nasledujicich podminkach.
Pri pouzivani nastroje pri velkém vyloZeni.
Pri frézovani dutin zaoblenych Spicek.
Pokud ma obrobek Spatnou tuhost upnuti nebo pokud je tuhost stroje ¢i tuhost obrobku pFili$ nizka,
mUze snadno dochézet ke kmitani.
V takovém pripadé snizte rezné podminky, napriklad Sitku a hloubku fezu a posuv na zub.
fz
Obrabény material Tvrdost Nastrol_o'vy ‘ Vc ae ap DC
material
@50
<5 <0.35
<0.5D1 <10 <0.30
<14.5 <0.25
MT2010 4000
TF15 GM <5 <0.30
MP9120 (200-5000)
Hlinikové slitiny <0.75 D1 =10 810125
(A7050, A7075, Si<5% <14.5 <0.20
A2024, A6061) D1 5 <0.30
<5 <0.20
TF15 - 4000 <0.75 D1 <10 <0.15
LC15TF (200-5000) <145 <0.10
D1 <5 <0.20

1. Doporucené rezné podminky jsou stanoveny na zakladé charakteru obrabéného materialu a tuhosti stroje bez vibraci.
Pokud vznikaji vibrace, provedte Gpravu dle stavu stroje.
2. Vibrace mohou vznikat za téchto podminek:
Pokud pouzivate nastroj s velkym vylozenim
PFi obrabéni rohl kapes
Pokud neni obrobek idedlné upnut a pokud stroj neni dostatecné stabilni, snizte fezné podminky napfr. Sitku a hloubku zabéru
a rychlost posuvu.
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AXD4000

SIKME UTAPENi/SROUBOVITE UTAPENI

1| Sikmé utapéni 2 Sroubovité utapéni

2.1 Slepé diry, 2.2 Prdchozi diry
ploché dno

i V
DC ' i;j
— (DH)

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.4-1.2 20.7 42 371" 14 36.1 14 22 2
20 1.6-2.4 19.9 43 347" 13 34.6 13 22 2
3.0-3.2 18.9 46 331" 12 333 12 22 1
0.4-1.2 23.1 37 474" 14 46 14 32 8
25 1.6-2.4 22.0 39 447 13 bbby 13 32 8
3.0-3.2 18.7 46 431 12 43 12 32 7
0.4-1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
28 1.6-2.4 18.5 47 50.7 ** 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7 52 491" 12 48.9 12 36 7
0.4-1.2 15.4 57 611" 14 59.9 14 46 11
32 1.6-2.4 14.7 60 58.7 *° 13 58.3 13 46 11
3.0-3.2 13.8 64 57.1* 12 56.8 12 4é 10
0.4-1.2 13.4 66 67.1% 14 65.8 14 50 11
35 1.6-2.4 12.7 69 647" 13 643 13 50 10
3.0-3.2 1.8 75 63.1% 12 62.8 12 50 9
0.4-1.2 11.1 80 76.7 " 14 75.9 14 62 13
40 1.6-2.4 10.4 85 743 13 74.2 13 62 12
3.0-3.2 9.7 91 72.7 12 72.7 12 62 1
0.4-1.2 8.2 108 96.7 2 14 95.6 14 81 14
50 1.6-2.4 7.6 17 943" 13 9% 13 81 13
3.0-3.2 6.9 129 92.7 12 92.4 12 81 11
0.4-1.2 6.1 146 122.7 % 14 121.6 14 107 14
63 1.6-2.4 5.6 159 120.3 % 13 119.9 13 107 13
3.0-3.2 5.2 171 118.7 * 12 118.4 12 107 12
0.4-1.2 46 193 156.7 *? 14 155.6 14 141 14
80 1.6-2.4 4.2 212 154.3 " 13 153.9 13 141 13
3.0-3.2 3.8 234 152.7 % 12 152.4 12 141 12
0.4-1.2 35 254 196.7 % 14 1955 14 181 14
100 1.6-2.4 3.2 278 194.3 % 13 193.9 13 181 13
3.0-3.2 2.9 306 192.7 % 12 192.3 12 181 12
0.4-1.2 2.7 329 246.7 % 14 245.5 14 231 14
125 1.6-2.4 2.5 356 2443"° 13 243.8 13 231 13
3.0-3.2 2.3 386 24277 12 2423 12 231 12
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AXD4000 - SIKME UTAPENi/SROUBOVITE UTAPENI

NO34: AXD

DC RE

2.1

2.2

RMPX

TYPB

L*I

DH max.

P max.

DH min.

P max.

DH min.

P max.

4 17.5 47 31.5 10 31.8 10 22 1
20 5 16.6 71 295 6 311 7 22 1
4 15.1 55 415 10 41.4 10 32 5
= 5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5
4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
2 5 13 65 45.5 9 46.4 9 36 5
3 4 12.7 66 5585 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8
35 4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8
4 8.8 96 71.1 10 70.9 10 62 10
40 5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
»0 5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9
63 4 4.6 184 1171 10 116.6 10 107 10
5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
80 5 3.1 274 1491 9 149.6 9 141 9
4 2.6 326 191.1 10 190.5 10 181 10
100 5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9
195 4 2 424 2411 10 240.5 10 231 10
5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9
1. Doporuceny posuv pro Sikmé utapéni je 0.05 mm/zub nebo nizsi.
*1 PFi vyuziti maximalniho Ghlu Sikmého utapéni je vzdalenost pro dosazeni maximalni hloubky Fezu nasleduijici:
L = (maximalni hloubka fezu APMX/tg %). Maximalni hloubka Fezu pro typ A je 15.5 mm, pro typ B je 14.8 mm.
*2 Polomér zaobleni 1.2 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
*3 Polomér zaobleni 2.4 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
*¢ Polomér zaobleni 3.2 mm. Pro ostatni poloméry zaobleni pouzijte nasledujici rovnici.
{(DC) - (RE)-0.25 }x 2
MAX. HLOUBKA VRTANi
DC
RE
920 925 928 @32 @35 940-0125
0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
Typ A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4. 4.4
Typ B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 33 33 35 3.5
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DFAS

MONOLITNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU PRO PLOCHA
DNA S VYSOKOU UCINNOSTI V SIROKEM ROZSAHU APLIKACI
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DFAS

PRO OBRABENi NEREZOVE OCELI A TITANU

OPTIMALIZOVANE RiZENi TRISEK A SNiZENi ZATEZE

ZtencCeny stredovy bfit vytvari nizky odpor, a tim optimalni geometrii
trisky pro hladsi odvod trisek.

TECHNOLOGIE TRI-COOLING PRO VSECHNY PRUMERY

Priatok chladici kapaliny se zvySuje, aniz by se snizila pevnost
vrtaku. Dodatecny pritok chladici kapaliny vyrazné zlepsuje odvod
tfisek a odvadi rezné teplo. To umoZznuje stabilni obrabéni nerezové
oceli a titanovych slitin.

ORIGINALNI TVAR OSTRYCH BRITU

Pevnost je zajisténa tim, Ze v rohu bfitu je rovna plodka (zafez).
Otrepy jsou potlaceny tim, Ze je nad bFitem ostra rezna hrana.

DFAS Konvencni

MATERIAL S POVLAKEM DP102A

DP102A je slinuty karbid povlakovany materialem PVD urceny pro vrtani. Povlak ma vysokou prilnavost a stabilitu
i na geometrii ostrého bfitu. To vyrazné zlepSuje odolnost proti opotfebeni a je idedlni pro vrtani malych otvor( pFi
nizkém posuvu a nizkych otackach.

OSTRE BRITY S VYSOKOU ZIVOTNOSTi NASTROJE

Material CSN 17 240

Nastroj/ Vrtak MFEQ0100X025030

L/D (mm) 2

Ve [(m/min) 25

fr (mm/ot.) 0.007

Obréabéci stroj Vertikalni obrabéci centrum (BT40)

100 dér

— Povlak PVD z Al-Cr-N

DFAS Konvencni
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NEW
DFAS

MONOLITNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU PRO PLOCHA DNA
BN v KN N

e i R te
e o = # 3
< L °
- LCF o LS .
DC=3 3 <DC<6 6 <DC<10 10 < DC<14 < OAL
@ 0 0 0 0
-0.014 -0.018 -0.022 -0.027
4 < DCON<6 6 <DCON<10 10 < DCON<14
@ 0 0 0
- 0.008 - 0.009 ~0.011
Objednaci kod DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCON
DFAS0300X035040 [ 3.0 3 9.0 14 39.0 55 4
DFAS0310X035040 * 3.1 3 9.3 16 37.0 55 4
DFAS0320X03S040 * 3.2 3 9.6 16 37.0 55 4
DFAS0330X03S040 (] 33 3 9.9 16 37.0 55 4
DFAS0340X03S040 * 3.4 3 10.2 16 37.0 55 4
DFAS0350X035040 [ ] 35 3 10.5 16 37.0 55 4
DFAS0360X035040 * 3.6 3 10.8 18 35.0 55 4
DFAS0370X035040 * 3.7 3 1.1 18 35.0 55 4
DFAS0380X03S040 * 3.8 3 1.4 18 35.0 55 4
DFAS0390X03S040 * 3.9 3 1.7 18 35.0 55 4
DFAS0400X03S040 [ J 4.0 3 12.0 18 35.0 55 4
DFAS0410X03S050 * 4.1 3 12.3 20 40.0 62 5
DFAS0420X03S050 (] 4.2 3 12.6 20 40.0 62 5
DFAS0430X03S050 * 4.3 3 12.9 20 40.0 62 5
DFAS0440X03S050 * A 3 13.2 20 40.0 62 5
DFAS0450X03S050 (] 4.5 3 13.5 20 40.0 62 5
DFAS0460X03S050 * 4.6 3 13.8 23 37.0 62 5
DFAS0470X03S050 * 4.7 3 14.1 23 37.0 62 5
DFAS0480X03S050 * 4.8 3 14.4 23 37.0 62 5
DFAS0490X03S050 * 4.9 3 14.7 23 37.0 62 5
DFAS0500X035050 [ 5.0 3 15.0 23 37.0 62 5
DFAS0510X035S060 * 5.1 3 15.3 25 39.0 66 6
DFAS0520X035060 * 5.2 3 15.6 25 39.0 66 6
DFAS0530X03S060 (] 5.3 3 15.9 25 39.0 66 6
DFAS0540X03S060 * 5.4 3 16.2 25 39.0 66 6
DFAS0550X035060 [ 5.5 3 16.5 25 39.0 66 6
DFAS0560X03S060 * 5.6 3 16.8 27 37.0 66 6
DFAS0570X03S060 * 5.7 3 171 27 37.0 66 6
DFAS0580X035060 * 5.8 3 17.4 27 37.0 66 6
DFAS0590X03S060 * 5.9 3 17.7 27 37.0 66 6
DFAS0600X03S060 (] 6.0 3 18.0 27 37.0 66 6
N
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N EW NO34: DFAS

DFAS - MONOLITNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU PRO PLOCHA DNA

Objednaci kod DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCON
DFAS0610X035070 * 6.1 3 18.3 29 44.0 75 7
DFAS0620X035070 * 6.2 3 18.6 29 44.0 75 7
DFAS0630X035070 * 6.3 3 18.9 29 44.0 75 7
DFAS0640X03S070 * 6.4 3 19.2 29 44.0 75 7
DFAS0650X035070 [ ] 6.5 3 19.5 29 44.0 75 7
DFAS0660X03S070 * 6.6 3 19.8 32 41.0 75 7
DFAS0670X035070 * 6.7 3 20.1 32 41.0 75 7
DFAS0680X035070 (J 6.8 3 20.4 32 41.0 75 7
DFAS0690X035070 * 6.9 3 20.7 32 41.0 75 7
DFAS0700X03S070 (J 7.0 3 21.0 32 41.0 75 7
DFAS0710X035080 * 7.1 3 21.3 34 44.0 80 8
DFAS0720X03S080 * 7.2 3 21.6 34 44.0 80 8
DFAS0730X035080 * 7.3 3 21.9 34 44.0 80 8
DFAS0740X035080 * 7.4 3 22.2 34 44.0 80 8
DFAS0750X035080 [ J 7.5 3 22.5 34 44.0 80 8
DFAS0760X03S080 * 7.6 8 22.8 36 42.0 80 8
DFAS0770X035080 * 7.7 3 23.1 36 42.0 80 8
DFAS0780X03S080 * 7.8 3 23.4 36 42.0 80 8
DFAS0790X035080 * 7.9 3 23.7 36 42.0 80 8
DFAS0800X035080 ([ ] 8.0 3 24.0 36 42.0 80 8
DFAS0810X035090 * 8.1 3 24.3 38 45.0 85 9
DFAS0820X035090 (J 8.2 3 24.6 38 45.0 85 9
DFAS0830X035090 * 8.3 3 24.9 38 45.0 85 9
DFAS0840X03S090 * 8.4 3 25.2 38 45.0 85 9
DFAS0850X035090 [ ] 8.5 3 25.5 38 45.0 85 9
DFAS0860X03S090 * 8.6 3 25.8 41 42.0 85 9
DFAS0870X035090 * 8.7 3 26.1 41 42.0 85 9
DFAS0880X035090 [ J 8.8 3 26.4 41 42.0 85 9
DFAS0890X035090 * 8.9 3 26.7 41 42.0 85 9
DFAS0900X03S090 (J 9.0 3 27.0 41 42.0 85 9
DFAS0910X035100 * 9.1 3 27.3 43 45.0 90 10
DFAS0920X035100 * 9.2 3 27.6 43 45.0 90 10
DFAS0930X035100 * 9.3 3 27.9 43 45.0 90 10
DFAS0940X035100 * 9.4 3 28.2 43 45.0 90 10
DFAS0950X035100 [ J 9.5 3 28.5 43 45.0 90 10
DFAS0960X035100 * 9.6 8 28.8 45 43.0 90 10
DFAS0970X035100 [ J 9.7 3 29.1 45 43.0 90 10
DFAS0980X035100 * 9.8 3 29.4 45 43.0 90 10
DFAS0990X035100 * 9.9 3 29.7 45 43.0 90 10
DFAS1000X035100 [ ] 10.0 3 30.0 45 43.0 90 10
DFAS1010X035110 * 10.1 3 30.3 47 52.0 101 1"
DFAS1020X035110 (J 10.2 3 30.6 47 52.0 101 11
DFAS1030X035110 * 10.3 3 30.9 47 52.0 101 11
DFAS1040X035110 * 10.4 3 31.2 47 52.0 101 11
DFAS1050X035110 [ ] 10.5 3 31.5 47 52.0 101 1"
DFAS1060X035110 * 10.6 3 31.8 50 49.0 101 1
DFAS1070X035110 * 10.7 3 32.1 50 49.0 101 1"
DFAS1080X035110 * 10.8 3 32.4 50 49.0 101 1"
DFAS1090X035110 * 10.9 3 32.7 50 49.0 101 1"
DFAS1100X035110 (J 11.0 3 33.0 50 49.0 101 11
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NEW

DFAS - MONOLITNi VRTAKY ZE SLINUTEHO KARBIDU PRO PLOCHA DNA

NO34: DFAS

Objednaci kéd DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL DCON
DFAS1110X035120 * 1.1 3 33.3 52 51.0 105 12
DFAS1120X035120 * 11.2 3 33.6 52 51.0 105 12
DFAS1130X035120 * 113 3 33.9 52 51.0 105 12
DFAS1140X035120 * 1.4 3 34.2 52 51.0 105 12
DFAS1150X035120 ° 115 3 345 52 51.0 105 12
DFAS1160X035120 * 11.6 3 34.8 54 49.0 105 12
DFAS1170X035120 * 117 3 35.1 54 49.0 105 12
DFAS1180X035120 * 11.8 3 35.4 54 49.0 105 12
DFAS1190X035120 * 11.9 3 35.7 54 49.0 105 12
DFAS1200X035120 ° 12.0 3 36.0 54 49.0 105 12
DFAS1250X035130 * 125 3 375 56 52.0 110 13
DFAS1300X035130 ° 13.0 3 39.0 59 49.0 110 13
DFAS1350X035140 * 135 3 405 61 51.0 14 14
DFAS1400X035 140 ° 14.0 3 42.0 63 49.0 114 14
Ny
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M

DFAS

NO34: DFAS

DOPORUCENE REZNE PODMIiNKY

a=0°
Material DC L/D n fr (Min. - Max.)
(mm/ot.)
0.75 <2 23300 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010-0.050)
15 <2 12200 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030-0.070)
) o 3.0 <2 7900 0.060 (0.040-0.080)
E'fgg‘:_'hé']k"ve oceli 4.0 <2 5900 0.080 (0.060-0.100)
C10E apod. 5.0 <2 4700 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 19000 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 14300 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 10000 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 7900 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 6600 0.050 (0.030-0.070)
el C oceli | el 3.0 <2 7900 0.060 (0.040-0.080)
[égfl%znﬁé’fe I, legovane ocell 4.0 <2 5900 0.080 (0.060-0.100)
DIN CK45, 41CrMok apod. 5.0 <2 4700 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 16900 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 12700 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 8400 0.035 (0.015-0.050)
2.0 <2 6700 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 5700 0.050 (0.030-0.070)
Nel el L ol 3.0 <2 6800 0.060 (0.040-0.080)
elegovane ocell, legovane ocell

[280?350 e 9 4.0 <2 5100 0.080 (0.060-0.100)
DIN 40CrNiMoA apod. 5.0 <2 4100 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3400 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2500 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2000 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1700 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1200 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1000 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 10600 0.007 (0.003-0.011)
1.0 <2 7900 0.007 (0.003-0.011)
15 <2 5300 0.010 (0.005-0.015)
2.0 <2 4700 0.015 (0.010-0.020)
2.5 <2 3800 0.015 (0.010-0.020)
3.0 <2 3100 0.020 (0.010-0.030)
Austenitické nerezové oceli (<200 HB) 4.0 <2 2300 0.030 (0.020-0.040)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 apod. 5.0 <2 1900 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 1500 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 1100 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 950 0.080 (0.060—0.100)
12.0 <2 790 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 590 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 470 0.150 (0.120-0.200)
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NO34: DFAS

DFAS
DOPORUCENE REZNE PODMIiNKY

a=0°
Material DC L/D n fr (Min. - Max.)
(mm/ot.)

0.75 <2 23300 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030-0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040—0.080)
Sedé litiny (<350 MPa) 4.0 <2 5900 0.030 (0.020-0.040)
DIN GG30 apod. 5.0 <2 4700 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 3900 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 2900 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 2300 0.080 (0.060—0.100)
12.0 <2 1900 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 1400 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 1100 0.150 (0.120-0.200)
0.75 <2 16900 0.010 (0.005-0.015)
1.0 <2 12700 0.010 (0.005-0.015)
1.5 <2 10000 0.020 (0.010-0.030)
2.0 <2 8700 0.030 (0.015-0.045)
2.5 <2 7300 0.045 (0.025-0.065)
3.0 <2 6800 0.050 (0.040-0.060)
Tvarné litiny (<450 MPa) 4.0 <2 5500 0.030 (0.020-0.040)
DIN GGG40.3 apod. 5.0 <2 4400 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 3700 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 2700 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 2200 0.080 (0.060-0.100)
12.0 <2 1800 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 1300 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 1100 0.150 (0.120-0.200)
0.75 <2 42400 0.020 (0.010-0.030)
1.0 <2 31800 0.020 (0.010-0.030)
1.5 <2 21200 0.020 (0.010-0.030)
2.0 <2 17500 0.050 (0.030-0.070)
2.5 <2 14000 0.060 (0.040-0.090)
3.0 <2 11600 0.060 (0.040-0.090)
Hlinikové slitiny (Si<5 %) 4.0 <2 8700 0.080 (0.060-0.100)
JIS A6061, A7075 apod. 5.0 <2 7000 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 5800 0.130 (0.100-0.160)
8.0 <2 4300 0.160 (0.130-0.200)
10.0 <2 3500 0.200 (0.160—0.240)
12.0 <2 2900 0.240 (0.200-0.280)
16.0 <2 2100 0.280 (0.240-0.320)
20.0 <2 1700 0.320 (0.280-0.360)
3.0 <3 3710 0.030 (0.010-0.050)
4.0 <3 2790 0.040 (0.010-0.070)
5.0 <3 2230 0.050 (0.020-0.080)
6.0 <3 1860 0.060 (0.020-0.100)
7.0 <3 1590 0.070 (0.020-0.120)
Titanova slitina 8.0 <3 1390 0.080 (0.030-0.130)
(Ti-6AL-4V, Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 9.0 <3 1240 0.090 (0.030-0.150)
10.0 <3 1110 0.100 (0.030-0.170)
11.0 <3 1010 0.110 (0.040-0.180)
12.0 <3 930 0.120 (0.040-0.200)
13.0 <3 860 0.130 (0.040-0.220)
14.0 <3 800 0.140 (0.050-0.230)

1. Doporucena hloubka vrtani je mensi nez DC x 2. Méla by to byt hloubka od nejvrchnéjsiho povrchu pracovniho
materialu pfi frézovani na &ikmych povrsich. (Viz schéma)

2. VySe uvedenad tabulka predpoklada vrtani na rovnym povrchu. Pro vrtani na Sikmych povrsich nastavte rychlost
posuvu odpovidajicim zplsobem. Pokud Ghel sklonu a je 30° nebo méné, nastavte jako voditko rychlost posuvu
na 70 % nebo nizsi a pokud je Uhel sklonu a vétsi nez 30°, nastavte posuv na 50 % nebo niZsi.
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3. Tento nastroj je urcen pouze pro vrtani otvord. Nelze jej pouzit pro obradbéni nebo Sroubovité obrabéni.
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PRIKLAD POUZITI

NO34: DFAS

Material CSN 12 051
Nastroj/ Vrtak DFAS0800X035080
Komponent Strojni soucasti

Ve (m/min) 100

fr (mm/ot.) 0.12

L/D (mm) 4.5

ZpUsob obrabéni

Obrabéni za mokra

Rezné kapalina

Vnitfni privod rezné kapaliny
(vodou feditelné)

Obrabéci stroj

MC

Vysledky

Hluk pri rezani se sniZil a pocet

vyvrtanych otvord se ve srovnani
s béZnym vyrobkem zvysil

0700 %. Zlepsila se také kvalita
obrobeného povrchu.

>< Hluénost ol‘)ra'béni

T
100

i T
300 400 500

Pocet obrobku
Material CSN 11 425
Nastroj/ Vrtak DFAS1100X035110
Komponent Strojni soucasti
Ve [m/min) 104
fr (mm/ot.) 0.12
L/D (mm) 27

Zplsob obrabéni

Obrabéni za mokra

Rezna kapalina

Vnitfni privod Fezné kapaliny
(vodou Feditelné)

Obrabéci stroj

MC

Vysledky

Hluk pfi Fezani se snizil a pocet

vyvrtanych otvord se ve srovnani
s béZnym vyrobkem zvysil

0300 %. Zlepsila se také kvalita
obrobeného povrchu.

200

Pocet obrobkd

Il DFAS Konvencni

Uvedené priklady jsou skutecné aplikace, proto se mohou liSit od doporucenych podminek.

300
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NO34: DFAS

PROVOZNi SMERNICE

Upnuti vrtaku Délka vrtaku Nastaveni vrtaku

Montazni tolerance

b

rizovacl srou

Se

DC
Klestina zarucuje spolehlivé . sy i
. A>DCx1.5 Neupinejte v oblasti drazek. Obvodové hazeni < 0.03 mm
upnuti vrtaku.
Tenké obrobky Tvorba otr;ebprt;:kvl}'drolovam Privod Fezné kapaliny (MFE) Vrtani Sikmych cel

NG
Pokud dochéazi | |

k prahybu & |
7 1

DCx 1

St 4

OK

Podpora
obrobku

Pri obrabéni hlubokého otvoru na

Sikmém povrchu pouzijte vrtak

Na konci diry snizte posuv o 50 %. Idedlni jsou dvé mista privodu, MFE (L/D = 2) jako vrtak
Srazte hranu. na konci a uprostred. pro vodici diru.

Hloubku vrtani nastavte priblizné.

DC x 1 k ziskani presné vodici diry.
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415SD (MPLUS)

PRO EFEKTIVNiIi OBRABENIi VYSOKYM POSUVEM

KONCEPT RYCHLOPOSUVOVEHO FREZOVACiHO
NASTROJE PRO STABILITU A VYSOKY VYKON

e Zuby s nepravidelnym délenim snizuji vibrace
zejména pri aplikacich s velkym vylozenim

e Typy s jemnym a extra jemnym délenim umoznuji
vysoce efektivni obrabéci vykon.

¢ Peclivé zvoleny material téla nastroje je schopen
bezpecné absorbovat Fezné sily. Také niklovy povlak
zvySuje ochranu pred opotfebenim a korozi.

¢ UloZeni britové desticky v kombinaci s idealni
geometrii a presné umisténymi chladicimi kanalky
dosahuje maximalni stability a obrabéciho vykonu.

REZNY VYKON

Uhel nastaveni 15° umozfiuje Ap max az 2 mm,
cozZ umozZznuje vysokoy Ubér materialu s nizkymi
radialnimi silami.

TYPICKE APLIKACE

Pouziti ruznych prdmérd a presna poloha
chladicich kanalkl umoznuje perfektni evakuaci
trisek a také redukuje vznik vysokych teplot,

coz chrani feznou hranu.

BEZPECNE, PRESNE A SPOLEHLIVE

Presné polohovani a bezpecné upnuti VBD s
maximalni dosedaci polochou poskytuji moznosti
vysokého vykonu a efektivni rychloposuvové obrabéni
nerezovych oceli a Zaruvzdornych materiald.
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415SD (MPLUS)

BRITOVE DESTICKY PRO RYCHLOPOSUVOVE
EFEKTIVNi OBRABENI

VYSOCE VYKONNY NASTROJOVY MATERIAL MP9130 S PVD POVLAKEM ZAMERENY NA OBRABENI TITANU

¢ Rychloposuvové Celni obrabéni véetné radialnich, utdpécich a rampovacich operaci.
* |dedlni pro obrabéni komponentd, které vyzaduji velké vyloZeni nastroje.
¢ Obzvlasté vhodné pro stroje s nizSim vykonem a se sniZenou stabilitou.

L-UTVAREC M-UTVAREC R-UTVAREC

Idedlni pro aplikace, které Prvni volba - idealni kombinace Vlysoka stabilita fezné hrany,

vyzaduji nizky Fezny odpor. stabilni rezné hrany a nizkého pro tézky prerusovany rez nebo
rezného odporu. komplikované podminky.

. Nejvyssi produktivita i pfi aplikacich vyZadujicich
~ nizky fezny odpor.

e Nizky prikon.

¢ Konstruovano k dosazeni nizkych radialnich
reznych sil.

¢ Spolehlivost procesu a dlouha Zivotnost nastroje,
obzvlasté pri obrabéni tézce obrobitelnych
materiald.
Stabilni a robustni tyrbrita VBD pro efektivni
rychloposuvové frézovani.
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4155D (MPLUS)] O®Qe®

RYCHLOPOSUVOVA FREZA
s

‘@

415SD
GAMP:  9°
GAMF .  5°-6°

1 } DCSFMS
DCON

7

CBDP

AN

LF

DCX Sefizovaci Sroub Geometrie

? 50, @ 52 HSC10035
0 63,0 66 HSC12035

Pouze pravostranny drZak nastroje.

UPINANE NA TRN

Objednaci kéd © APMX DC DCON DCX LF RMPX wT ZEFP Typ o

x

n
4155D-050A04AR-E [ J 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 4 1
4155D-050A05AR-E [ 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 1
4155D-052A04AR-E [ ] 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 4 1
4155D-052A06AR-E [ ] 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6

SDMT12

4155D-063X05AR-E [ J 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5
4155D-063X07AR-E [ 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 1
4155D-066X05AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 1
4155D-066X07AR-E [ ] 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 1

1. Viz 144 s (daji o maximalni hloubce Fezu (APMX). 144 '{;

142 @ : UdrZovano na skladé.
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415SD (MPLUS)

0®Le&

RYCHLOPOSUVOVA FREZA

MONTAZNi ROZMERY

Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW L8 Typ
415SD-050A04AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
415SD-050A05AR-E 20 I 17 22 47 50 10.4 6.3 1
415SD-052A04AR-E 20 1Nl 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-052A06AR-E 20 1N 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
415SD-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
4155D-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
BRITOVE DESTICKY
Objednaci Cislo Trida MP9130 IC S RE Tvar
SDMT125530ZEN-L MP9130 L [ J 12.25 5.56 3.0 S
SDMT125530ZEN-M MP9130 M [ ] 12.25 5.56 3.0
SDMT125530ZEN-R MP9130 R [ ) 12.25 5.56 3.0 I
NAHRADNI DILY
Kéd nastrojového § EG}:’ \\\\\@ j
drzaku

Upinaci $roub Vlajeckovy kli¢ Tr. Fezn. kap. Standardni kli¢ L Maz. p. zadir.
415SD TPS43 TIP15W-E HSDO04004H12 HKY20R MK1KS

1. Upinaci moment (N ¢ m) : TPS43=3.5

CHLADICi TRYSKY JSOU K DISPOZICI V RUZNYCH PROMERECH, POMOCi KTERYCH LZE UPRAVOVAT TLAK

REZNE KAPALINY

&Standard->
Pramér trysky ?0.6mm ?#0.8mm ?1.2mm @1.6mm
Objednaci kdd HSD04004H06 HSD04004H08 HSDO04004H12 HSDO04004H16

® : UdrZovano na skladé. .
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4155D (MPLUS)

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

KOREKCNi FAKTOR U DELKY VYLOZENi

Korekéni faktor

DCX Détka
vylozeni Ve ap fz
<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
Upinané na trn 50-66 4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%
SUCHE OBRABENI
Bezné Nastroiovy Ve
Material Vlastnosti ezne astrojovy APMX
podminky material
ae<0.5DC ae£0.75DC ae=DC
MP9130 <1 55 (40-70) 50 (35-65) 45 (30-60)
Titanové slitiny — [ I 2
MP9130 <2 55 (40-70) 50 (35-65) 45 (30-60)
HLOUBKA REZU/ POSUV NA ZUB
> Y < < -
= T 83 ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Material Viastnosti "¢ ®= £75
NT Nao uwgo
B » e o« v -
() MP9130 L <1 0.7(0.5-0.9) L <1 0.6 (0.4-0.7) L <1 0.5(0.3-0.6)
([ MP9130 L <2 0.6(0.4-0.8) L <2 0.5(0.3-0.6) L <2 0.4(0.2-0.5)
( 2 MP9130 M <1 0.7(0.5-0.9) M <1 0.6 (0.4-0.7) M <1 0.5(0.3-0.6)
( 2 MP9130 M <2 0.6(0.4-0.8) M <2 0.5(0.3-0.6) M <2 0.4(0.2-0.5)
Titanoveé slitiny —
( 2 MP9130 R <1 0.8(0.6-1.0) R <1 0.7 (0.4-0.9) R <1 0.6 (0.4-0.8)
[ 2 MP9130 R <2 0.7(05-0.9) R <2 0.6 (0.3-0.8) R <2 0.5(0.3-0.7)
£.3 MP9130 R <1 0.7(0.5-0.9) R <1 0.6 (0.4-0.7) R <1 0.5(0.3-0.6)
* MP9130 R <2 0.6(0.4-0.8) R <2 0.5(0.3-0.6) R <2 0.4(0.2-0.5)

Rezné podminky: @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
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415SD (MPLUS)

MAXIMALNi MOZNOSTI JEDNOTLIVYCH ZPUSOBU
ZAHLUBOVANI

SIKME ZAHLUBOVANI SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

¢ Jak stanovit polohu stredu nastroje.

'@PDC = @DH - DCX

Poloha stfedu PoZadovany Max. obrabény
nastroje prdmér diry pramér

* Informace o houbce rezu na prichod najdete
ve vySe uvedenych reznych podminkach pro
Sroubovité zahlubovani.

¢ Nastavte otacky vretena stroje tak, aby se
nastroj otacel a Fezal smérem dold.

¢ Pro $ikmé nebo Sroubovité zahlubovani pouzijte nizsi posuv (<60 % vypoctené hodnoty).
¢ Vytvarené dlouhé tfisky mohou byt vymrstovany v libovolném sméru, proto dbejte na nalezitou bezpecnost
obsluhy.

&ikmé zahlubovani Sroubovité zahlubovani

Typ nastrojového

dr3aku DCX DC APMX - DH
Min. Max.
UPINANE NA TRN
415D-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
415D-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
415D-052A06AR-E 52 35.4 2 3 88 101
415D-063A05AR-E 63 465 2 2 110 123
415D-063A07AR-E 63 465 2 2 110 123
415D-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

POZNAMKA K PROGRAMOVANI

Pri pouziti 415SD (MPLUS) naprogramujte jako radiusové frézy RE = 4.3. Priblizné neobrobené ¢asti pro dany
program jsou uvedeny v tabulce.
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'{4 Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
(AW Nové/RozsiFeni produktu Hrubovani
POUZIT StFedni fez
Celni frézovani Lehké Fez
Srazeni hran Preddokoncovani

Frézovani do rohu R

Dokoncovani

Celni frézovani v blizkosti stény

DOOOGO®

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 Materials.

Kopirovani

Keramika
Dosahne vysokorychlostniho a vysoce efektivniho obrabéni
superslitin diky vynikajici odolnosti vaéi 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 rychlorfezna ocel.

Frézovani T-Drazek

0600HCSOLHON

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.




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

Nové generace povlakd vhodna pro véechny materialy. Hodnota Uhlu stoupani Sroubovice Celni stopkové frézy.

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

Uhel $picky

Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukdzano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(AL TiIN 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 IS I lea Jlee)

MIRACLE povlak
Originalni (AL TiIN povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrabéni za sucha.

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90 °.

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

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobn4, jako u CVD diamantového povlaku.

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro plasty vyztuzené skelnymi a uhlikovymi vlakny
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 o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
87 Unikatni technologie vicevrstvého mikrozrnného
22 diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@

Utvareé

LOOGCOC

147



148

SYMBOLY

TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele Fezné ¢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

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DP0

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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s MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admindmmchg.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 comercialldmmevalencia.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 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-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 2325015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

objednaci kéd: Nozacz I
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