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AQX

VICEUCELOVA CELNi STOPKOVA FREZA
S VYMENITELNYMI DESTICKAMI

ZARUVZDORNE TELESO

Téleso nastroje je vyrobeno ze specialni legované oceli, kterd je mimoradné odolna viéi vysokym teplotam.
Specialni povrchova Uprava zvysuje odolnost proti opotfebeni a korozi.

< >

Odolnost proti Zaru télesa frézy

JEDEN TYP DESTICKY

Spréva nastrojd je jednodussi, protoZe se

pouziva pouze jeden typ desticky pro vSechny 4 bfity.

Otacenim desticek lze vyuzit vSechny 4 rohy.

Otaceni desticky

2 DESTICKY U DOLNiHO BRITU

Dolni brit se sklada ze 2 desticek, coz ma za nasledek
zvySenou pevnost ostri a delsi Zivotnost nastroje.

STREDNI BRIT

Fréza AQX ma stfedni bFit, ktery umoznuje
zahlubovani, Sroubovité frézovani a frézovani dutin
bez predvrtaného otvoru.

Stredni brit



OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY

Téleso ma prichozi chladici kanalky pro feznou
kapalinu, coz zlepsuje chlazeni a odvod tFisky.
Fréza AQX je k dispozici rovnéz bez kanalkl pro
feznou kapalinu.

TYP S KRATKYMI BRITY

Usporné téleso s kratkymi bFity je k dispozici se
2 destickami pro aplikace s malou hloubkou Fezu.

Standardni typ

Typ s kratkymi brity

POSUNUTY TYP

Prdmeér britu DC je navrzen tak, aby byl vétsi nez DCON
primér stopky DCON, coz umozniuje obrabét vertikalni
plochy bez rusivého kontaktu.

Objednaci kéd DC DCON s
AQXR17050160 17 16 2
AQXR21050200 21 20 @
AQXR26050250 2 25
AQXR33050320 33 32
AQXR35050320 35 32
AQXR40050320 40 32

AQXR50050420 50 42




NOVE MATERIALY S PVD POVLAKEM

pro specifické materialy.
MIRACLE SIGMA s kumulovanym PVD povlakem
z (ALTi,CrIN

MP6100 / MP7100 / MP9100
- Vynikajici odolnost proti
«eo tvorbé narlstkd diky

Siroké spektrum nastrojovych materiald
nizkému koeficientu treni

. Kumulovany povlak PVD
brani nadmérnému
poskozeni

MP6100 MP7100 MP9100

. Specialni substrat ze
slinutého karbidu

TECHNOLOGIE TOUGH-X

Kombinace nékolika technologii povlakd (PVD a vicevrstvovych) zarucuje vynikajici pevnost.

KUMULOVANY POVLAK PVD

Zakladni vrstva s vysoce stlagenym (AL Ti,CrJN

Nova povlakovaci technologie s vrstvami se
stlaéenym (AL Ti,Cr]N poskytuje stabilizaci

*Vrstvy pro jednotlivé aplikace

faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvySuje
odolnost proti opotiebenti, tvorbé vymoll a

(ALTi,CrIN

tvorbé narlstka.

Odolnost proti
tepelnym trhlindm

Vicevrstvé povlaky LA .)....rs)“’l ﬁﬂ

(AL Ti,CrJN-Ti

zabranuji praniku TR
jakychkoli trhlin .'-g PS ks ,‘! a
'J , substratem. =g o B Odolnost proti

zarezm

(ALTi,CrIN

Graflcke znazornéni Odolnost proti

vydrolovani
VYRAZNE ZLEPSENI VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI TVORBE NARUSTKU
ODOLNOSTI PROTI TEPLU A OPOTREBENI! DiKY NiZKEMU KOEFICIENTU TRENI!

Oxidaéni teplota (°C)

Koeficient tieni
1200

Material Nastrojovy Méreno pii 600 °C
material
1100 Ckb55  X5CrNi189 Ti-6Al-4V
1000 . Nelegované a legované oceli MP6100 0.4
M Korozivzdorné oceli MP7100 0.5
§ 900 > . Titanové slitiny, Zaruvzdorné slitiny MP9100 0.3
o
K] .
\z 800 Konvenéni 0.7 0.7 0.7
= Konven¢ni
a
@ 700 T T T T
2700 2800 2900 3000 3100

Tvrdost (Hv)
Odolnost proti opotrebeni



TRIDY BRITOVYCH DESTICEK PRO SIROKY
ROZSAH MATERIALU

MP7130

MP7140
VP30RT

PVD M PVD PVD
M10
I I M20
I M30
M40

PVD PVD - PVD
HO1
H10
H20
H30

POCETNA RADA DESTICEK

M2 UTVAREC G1 UTVAREC
Usporné tvarované desticky Vysoce presné, periferné brousené desticky.
Vhodné pro obrabéni celé Fady materiall Velky Uhel Cela zajistuje vysokou ostrost britu.

a aplikaci.
Desticka HTi10 se dodava s leSténym Celem, které
zabrafuje potizim s nardstky pfi obrabéni hlinikovych
slitin.
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VICEUCELOVE FREZOVANI
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Pouze pravostranny drzak nastroje

= .
Objednaci kéd . .‘.:% DC LF DCON LH A3 APMX Typ n
8 8¢
a 68
STANDARDNI
AQXR1645A16S ® O 16 120 16 30 45 17.6 1
AQXR1645N165 * 16 120 16 30 45 17.6
QOG/MTO0830R-G1/M2
AQXR174SA16S ® O 17 120 16 30 45 17.6
AQXR174S5N165 * 17 120 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20S ® O 20 130 20 35 6 22 1
AQXR204SN20S * 20 130 20 35 6 22 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2145A20S ® O 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2145N20S * 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2545A255 ® O 25 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR2545N255 * 25 140 25 40 7.5 27.5 1
QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA255 e O 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN255 * 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32S ® O 32 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3245N325 * 32 150 32 50 9.5 35.2 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A325 ® O 33 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN325 * 33 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A325 ® O 35 150 32 50 1 40 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N325 * 35 150 32 50 1 40 1
AQXR404SA32S ® O 40 160 32 60 12 7A 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32S * 40 160 32 60 12 7A 1
AQXR504WA40S ® O 50 170 40 70 15 55 2
AQXR5045A425 * O 50 170 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42S * 50 170 42 70 15 55 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky rfezu pro nastroje se dvéma destickami na bfitu. 13 'V?
(X4

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



AQX

Objednaci kod

DC LF DCON LH A3 APMX Typ d

DLOUHY

Sklad
Chladici
kanalek

AQXR1645A16L ® O 16 175 16 50 4.5 17.6 1
AQXR164SN16L * 16 175 16 50 4.5 17.6

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR174SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 17.6
AQXR174SN16L * 17 175 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20L ® O 20 185 20 60 6 22 1
AQXR204SN20L * 20 185 20 60 6 22 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214SA20L ® O 21 185 20 35 6 22 1
AQXR214SN20L * 21 185 20 35 6 22 1
AQXR254SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 27.5 1
AQXR254SN25L * 25 220 25 75 7.5 27.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN25L * 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32L ® O 32 230 32 90 9.5 35.2 1
AQXR324SN32L * 32 230 32 90 9.5 35.2 1

Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A32L ® O 33 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN32L * 3 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A32L ® O 35 230 32 50 " 40 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N32L * 35 230 32 50 11 40 1
AQXR4045A32L ® O 40 240 32 60 12 4h 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32L * 40 240 32 60 12 4b 1
AQXR504WA40OL ® O 50 250 40 70 15 55 2
AQXR504SA42L * O 50 250 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L * 50 250 42 70 15 55 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu. 13 'V?
(X4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VICEUCELOVE FREZOVANI
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Pouze pravostranny drzak nastroje

= .
Objednaci kéd . .‘.:% DC LF DCON LH A3 APMX Typ n
8 8¢
wn &8
STANDARDNI
AQXR1625A16S ® O 16 120 16 30 45 7.4 1
AQXR162SN165 * 16 120 16 30 45 7.4
QOG/MTO0830R-G1/M2
AQXR172SA16S ® O 17 120 16 30 7.4
AQXR172SN165 * 17 120 16 30 4.5 7.4 1
AQXR202SA20S ® O 20 130 20 35 6 9.2 1
AQXR202SN20S * 20 130 20 35 6 9.2 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20S ® O 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20S * 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A255 ® O 25 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR252SN255 * 25 140 25 40 7.5 11.5 1
QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA255 e O 26 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN255 * 26 140 25 40 7.5 1.5 1
AQXR3225A32S ® O 32 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR322SN325 * 32 150 32 50 9.5 14.5 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32S ® O 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN325 * 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A325 ® O 35 150 32 50 11 16 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3525N325 * 35 150 32 50 1 16 1
AQXR402SA32S ® O 40 160 32 60 12 18 1
Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN325 * 40 160 32 60 12 18 1
AQXR502WA40S ® O 50 170 40 70 15 23 2
AQXR5025A425 * O 50 170 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42S * 50 170 42 70 15 23 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky rfezu pro nastroje se dvéma destickami na bfitu.

N
1
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Objednaci kod

DC LF DCON LH A3 APMX Typ d

DLOUHY

Sklad
Chladici
kanalek

AQXR1625A16L ® O 16 175 16 50 4.5 7.4 1
AQXR162SN16L * 16 175 16 50 4.5 7.4

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 7.4
AQXR172SN16L * 17 175 16 30 4.5 7.4 1
AQXR2025A20L ® O 20 185 20 60 6 9.2 1
AQXR202SN20L * 20 185 20 60 6 9.2 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20L ® O 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20L * 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A25L ® O 25 220 25 75 7.5 11.5 1
AQXR252SN25L * 25 220 25 75 7.5 11.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN25L * 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR3225A32L ® O 32 230 32 90 9.5 14.5 1
AQXR322SN32L * 32 230 32 90 9.5 14.5 1

QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32L ® O 33 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN32L * 3 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A32L ® O 35 230 32 50 " 16 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32L * 35 230 32 50 1 16 1
AQXR4025A32L ® O 40 240 32 60 12 18 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN32L * 40 240 32 60 12 18 1
AQXR502WA40L ® O 50 250 40 70 15 23 2
AQXR5025A42L * O 50 250 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L * 50 250 42 70 15 23 1

*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu. 13 'V?
(X4

10 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VICEUCELOVE FREZOVANIi - SROUBOVANE NA TRN

M

A-A

Pouze pravostranny drzak nastroje

Objednaci kod DC DCON BD OAL LF H CRKS A3"" APMX WT

3 2%

% 58
AQXR162M08A30 ® O 16 8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR172M08A30 ® O 17 8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR202M10A30 ® O 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR212M10A30 ® O 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR252M12A35 ® O 25 12.5 2355 57 85 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR262M12A35 ® O 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR322M16A40 ® O 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR332M16A40 ® O 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR352M16A40 ® O 35 17 28.5 63 40 24 M16 " 16 0.3
AQXR402M16A45 ® O 40 17 28.5 68 45 24 M16 12 18 0.3
*1 Rozmér A3 predstavuje hodnotu hloubky fezu pro nastroje se dvéma destickami na britu. 13 'Xg

NAHRADNI DiLY

*1 1 Y4 2 l 3
4 o Z N
Drzak nastroje §> /® /

Upinaci Sroub Kli¢

AQXR16

TS2A 1/ TKY06F
AQXR17
AQXR20

TS25 1/ TKYO8F
AQXR21
AQXR25

TS33 2/ TKY08D
AQXR26
AQXR32
AQXR33 TS407 2/ TKY15D
AQXR35
AQXR40 TS55 2/ TKY25D
AQXR50 TS6S 3/ TKY30T

*1 Upinaci moment (N e m): TS2A = 0.6, TS25 = 1.0, TS33 = 1.0, TS407 = 3.5, TS55 = 7.5, TS6S = 10.0
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DESTICKY

AQX PRO VICEUCELOVE FREZOVANI

B o ° ¢ c =
M Korozivzdorné oceli .
Litiny ® Rezné p_odminky: _ _
< @: Stabilni fez  @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni rez
Zaruvzdorné slitiny, titan o ¢ E.Zaobleno F: Ostré
NeZelezné kovy ( 2
Kalené oceli
N - T
Objednaci kéd DC = § = 2 2 E N 5 % = L LE W1 S RE Geometrie
E2353535358 8%
QOMT0830R-M2 01617 M E © © © © © © © 84 74 55 3 0.8
QOMT1035R-M2 ?20.21 M E © © © ©¢ ¢ ® © 10.6 9.2 7 35 08
QOMT1342R-M2 2526 M E © © © © @ @ © 131 115 87 42 08
QOMT1651R-M2 ?32.33 M E © © ©¢ ¢ @ & © 165 145 11 51 08
QOMT1856R-M2 @35 M E © © ©6 ¢ ¢ © © 18 16 12 56 0.8
QOMT2062R-M2 040 M E © © © ¢ @ © © 20.4 18 13.6 6.2 0.8
QOMT2576R-M2 @50 M E © © © ¢ ¢ & o 258 23 172 7.6 038
QOGT0830R-G1 01617 G E* @ o o ® 84 74 55 3 0.4
QOGT1035R-G1 ?20.21 G E* @ o o ® 106 92 7 35 04
QOGT1342R-G1 025.26 G E* @ [ I ) ® 131 115 8.7 4.2 0.4
QOGT1651R-G1 ?#32.33 G E* @ o o ® 165 145 1 51 0.4
QOGT1856R-G1 @35 G E* @ o o ® 18 16 12 56 0.4
QO0GT2062R-G1 040 G E* @ o o ® 204 18 13.6 6.2 0.4
QOGT2576R-G1 @50 G E* @ o o ® 258 23 172 7.6 0.4

* Honovani desticky HTi10 je typu F.

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

N
13 [ Ve



AQX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

AQX PRO VICEUCELOVE FREZOVANI

Material Vlastnosti Nastrojovy material Vc
MP6120 200 (170-240)
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15TF 180 (150-220)
MP6130 160 (130-200)
) ) MP6120 180 (140-220)
[':;igg;i”:czae“ 180-350HB VP15TF 160 (120-200)
MP6130 140 (100-180)
MP7130 170 (120-200)
M  Korozivzdorné oceli <270HB MP7140 160 (100-180)
VP30RT (VP15TF) 150 (120-180)
cny ftiny - VP15TF 180 (150-220)
Titanové slitiny - MP9120 50 ( 30- 70)
o Si<5% HTI0 500 (200-800)

hlinikové slitiny

Si>5% HTIN0 100 ( 50-300)
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 50-120)

1. Pro titanové slitiny doporucujeme mokré obrabéni.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 13
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AQX

REZNE PODMiNKY PRO FREZOVANIi DO ROHU

A3 je hloubka rezu pri které soucasné odebiraji tfisku obé spodni desticky nastroje.

Mimo rozsah A3, kde dochdzi k pfekryvani, se nachazi oblast, kde je bFit tvoren jedinou

destickou,

neni zde Uplna dvojitd konfigurace desticek. Proto vénujte zvlastni pozornost vzajemnému

poméru

hloubky Fezu a posuvu.

BFit je v té Casti, kterd je na hranici hloubky Fezu, obvykle nachylny k poskozeni. Aby nedoslo
k poskozeni bfitu, jsou pro operace s velkou hloubkou rezu doporucovany nasledujici hodnoty

(0 hloubky fezu (t], pfi kterych je v hrani¢ni oblasti iplna dvojitd konfigurace desticek.
E } 2
< Ol — DC@(mm) ap DC @ (mm) ap
016,17 12-14 @35 25-32
‘ 020,21 14-17 @ 40 28 -35
. 025,26 17-22 @50 35-45
Hodnoty A3 a APMX jsou uvedeny
v tabulkach standardnich drzaka. 032,33 22-28
016,17 @ 20, 21 0 25, 26
Material Vlastnosti
ap ae f ap ae f ap ae f
<45 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Nizkouhlikové oceli <180HB 4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
) ) <4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
[':;3:;2”;2&6“ 180-350HB 45-12 <4 014 | 6-14 < 02 |75-17 <7 025
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
M Korozivzdorné oceli <270HB 4.5-12 <4 0.14 6-14 <b 0.2 7.5-17 <7 0.25
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
B <45 <8 025 | <6 <10 03 | <75 <125 035
#\'/ta':ze ltiny 4512 <5 016 | 614 <7 025 |75-17 <8 028
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
<4.5 <11 0.3 <6 <14 0.35 <7.5 <12.5 0.4
Titanové slitiny 4.5-12 <8 0.21 6-14 <10 0.3 7.5-17 <7 0.33
12-17 <5 0.15 14-22 <6 0.23 17-27 <4 0.25
<4.5 <8 0.14 <6 <10 0.18 <7.5 <17.5 0.21
Hlinikové slitiny 4.5-12 <4 0.1 6-14 <6 0.14 7.5-17 <125 0.18
12-17 <2 0.06 14-22 <3 0.1 17-27 <7.5 0.13
<4.5 <5 0.16 <6 <6 0.2 <7.5 <7 0.22
H Kalené oceli 40-55HRC 4.5-12 <3 0.1 6-14 <4 0.16 7.5-17 A 0.18
12-17 <1 0.06 14-22 <2 0.12 17-27 <2 0.14




AQX

REZNE PODMiNKY PRO FREZOVANIi DO ROHU

32,33 @35 @ 40 @50
Material Vlastnosti
ap ae f ap ae f ap ae f ap ae f
95 <16 04 <1 <175 045 | <12 <20 05 5 <25 06
Nizkouhlikové oceli <180HB 95-22 <11 032 | 11-25 <12 035 |12-28 <13 04 15-35 <16 0.5
22-35 <6 025 | 25-40 <65 028 | 28-44 <7 03  35-55 <10  0.35
- <95 <16 035 | <11 <175 037 | <12 <20 04 <15 <25 05
['j;ig:ﬁ”:czlﬁe“ 180-350HB 9522 <10 028 |11-25 <11 03 |12-28 <12 032 1535 <14 0.4
22-35 <5 0.2 |25-40 <55 022 |28-44 <6 025 3555 <8 03
95 <16 035 | <11 <175 037 | <12 <20 04 <15 <25 05
M Korozivzdorné oceli <270HB 95-22 <10 028 | 11-25 <12 03 |12-28 <12 032 15-35 <14 0.4
22-35 <5 02 |25-40 <65 022 |28-44 <6 025 3555 <8 0.3
N 95 <16 04 1 <175 045 | <12 <20 05 <15 <25 06
IT_\I/tal:ie ltiny 95-22 <11 032 |11-25 <12 035 |12-28 <13 04 1535 <16 05
22-35 <6 025 | 25-40 <65 028 | 28-44 <7 03  35-55 <10  0.35
95 <16 045 | <11 <175 05 <12 <20 055 <15 <25  0.65
Titanové slitiny 95-22 <10 037 | 11-25 <12 04 |12-28 <12 045 15-35 <14  0.55
22-35 <5 03 |25-40 <65 032 |28-44 <6 035 35-55 <8 0.4
<95 <23 025 | <11 <245 026 | <12 <28 028 <15 <35  0.35
Hlinikové slitiny 95-22 <16 02 |11-25 <17.5 021 |12-28 <20 022 15-35 <25  0.28
22-35 <10 0.14 | 25-40 <105 015 |28-44 <12  0.18 35-55 <15 0.2
<95 <8 025 | <1 <9 028 | <12 <10 03 <15 <14 035
H Kalené oceli 40-55HRC 95-22 <5 02 |11-25 <55 022 |12-28 <6 024 15-35 <8 03
22-35 <2 016 | 25-40 <2 017 |28-44 <2 018 35-55 <4  0.22

1. PFi pouziti kratkého bFitu vénujte zvlastni pozornost hloubce rezu.

2. Pri pouZiti utvarece G1 (VP15TF) sniZte rychlost posuvu o 20 %.

15



AQX

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY PRO FREZOVANi DRAZEK

Pri operacich s velkym vylozenim ndstroje nebo pfi nizké tuhosti stroje

6DC se objevuje kmitani, vibrace a dalsi problémy, které vedou k nestabilnimu
T 45DC obrabéni.
S Snizte patfi¢né posuv a jako voditko pouZzijte hodnoty v tabulkach.
> C BT40
1.5DC HSK63
0 50‘ % 100% DC =Prdmér fezné &asti nastroje
Rychlost posuvu
016,17 9 20, 21 0 25, 26
Material Vlastnosti
ap f ap f ap f
<4.5 0.16 <6 0.18 <75 0.2
Nizkouhlikové oceli <180HB 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
) ) <45 0.14 <b 0.16 <7.5 0.18
figliiiﬁaénfciﬁe“ 180-350HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.14
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.14 <b 0.16 <75 0.18
M Korozivzdorné oceli <270HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.4
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Litiny <350MPa 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<4.5 0.18 <6 0.2 <7.5 0.22
Titanové slitiny 4.5-12 0.12 6-14 0.16 7.5-17 0.18
12-17 0.09 14-22 0.12 17-27 0.14
<45 0.1 <6 0.12 <7.5 0.15
Hlinikové slitiny 4.5-12 0.05 6-14 0.08 7.5-17 0.1
12-17 0.03 14-22 0.05 17-27 0.08
H Kalené oceli 40-55HRC <45 0 <6 0.12 <75 0.1
4.5-12 0.07 6-14 0.1 7.5-17 0.12
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY PRO FREZOVANi DRAZEK

032,33 835 @ 40 50
Material Vlastnosti

ap f ap f ap f ap f
<95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Nizkouhlikové oceli <180HB 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22

o 95 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
[':;ig:;i”féff“ 180-350HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 2844 0.14 35-55 0.16

<95 0.2 <1 0.22 <12 0.25 <15 0.3
M Korozivzdorné oceli <270HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Litiny <350MPa 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<95 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Titanové slitiny 9.5-22 0.22 11-25 0.25 12-28 0.27 15-35 0.32
22-35 0.16 25-40 0.18 28-44 0.2 35-55 0.25
95 0.18 <11 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Hlinikové slitiny 9.5-22 0.12 11-25 0.15 12-28 0.2 15-35 0.23
22-35 0.1 25-40 0.12 28-44 0.15 35-55 0.18
. L0-55HRC <95 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
9.5-22 0.12 11-25 0.13 12-28 0.14 15-35 0.16

1. Pri pouziti kratkého britu vénujte zvlastni pozornost hloubce rezu.
2. PFi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO SROUBOVITE ZAHLUBOVANi

e Jak stanovit polohu stfedu @dc = ODH - DC
- nastroje.
8| e Hloubka rezu na jeden zabér.
7, e Min. primér obrabéné diry pro Poloha stredu  Pozadovany  Primér fezné
m Eroubovité zahlubovani: 1.2 D nastroje pramér diry Casti nastroje
#OH e Max. prdmér obrabéné diry pro
P

sroubovité zahlubovani: 1.8 D
Jxde o Max. priimér obrabéné diry pro P =m x dc x tana®
Sroubovité zahlubovani: 1.8 DC e
¢ K odvodu trisky poZijte proud
vzduchu. (PFi obrabéni hliniku
pouZzijte Feznou kapalinu.)
* Pfi pouziti utvarece G1 (VP15TF)

snizte rychlost posuvu o 20 %.

816,17 @ 20, 21 @ 25, 26
Material Vlastnosti

DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P

20 8 016 04k 2 10 018 044 30 125 02 055

Nizkouhlikové oceli <180HB 25 12 014 099 30 15 016 1.1 38 19 018 143
29 16 012 143 36 20 014 176 45 25 016 22

o 20 8 014 033 2 10 016 033 30 125 018 041

E:;igg;i”:c‘;ﬁe“ 180-350HB 25 12 012 074 30 15 014 082 38 19 016 1.7

29 16 01 107 36 20 012 132 45 25 014  1.65

20 3 014 022 2 4 016 022 30 5 018 027

M Korozivzdorné oceli <270HB 25 5 012 049 30 7 014 055 38 9 016 071
29 8 01 071 36 10 012 08 45 125 014 1.1

20 10 016 055 24 1% 018 055 30 18 02 049

Litiny <350MPa 25 13 014 123 30 17 016 137 38 21 018 178

29 16 012 178 36 20 014 219 45 25 016 274

20 10 018 044 24 14 02 044 30 18 022 055

Titanové slitiny 25 13 016 099 30 17 018 1.1 38 21 02 143
29 16 014 143 36 20 016 176 45 25 018 22

20 301 022 2 4 011 022 30 5 013 027

Hlinikové slitiny 25 5 008 049 30 7 01 055 38 9 011 071
29 8 007 071 36 10 008 08 45 125 01 1.1

20 301 022 2 4 012 022 30 5 014 027

H Kalené oceli 40-55HRC 25 5 008 049 30 7 01 055 38 9 012 071
29 8 006 071 36 10 008 08 45 125 01 1.1

18
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

¢ 32,33 @35 040 @50

Material Vlastnosti

DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P

38 16 025 066 42 18 028 077 48 20 03 088 60 25 035 1.1

Nizkouhlikové oceli <180HB 48 24 022 176 53 27 024 197 60 30 026 219 75 38 03 274

58 32 02 285 63 35 021 307 72 40 022 351 90 50 026 439

o 38 16 02 049 42 18 022 058 48 20 025 066 40 25 028 0.82

[':;ig:;i”;éff“ 180-350HB 48 24 018 132 53 27 02 148 60 30 022 165 75 38 026 206

58 32 016 214 63 35 018 23 72 40 02 263 90 50 024 3.29

3 6 02 033 4 7 022 038 48 8 025 044 60 10 028 055

M Korozivzdornéoceli <270HB 48 11 0.18 088 53 13 02 099 60 14 022 11 75 18 026 137

58 16 016 143 63 18 018 153 72 20 02 175 90 25 0274 2.19

38 22 025 082 42 25 028 095 48 28 03 11 60 35 035 1.37

Litiny <350MPa 48 27 022 219 53 30 024 247 60 34 026 274 75 43 03 343

58 32 02 357 63 35 021 384 72 40 022 439 90 50 026 5.49

38 22 027 066 4 25 03 077 48 28 032 088 60 35 037 1.1

Titanové slitiny 48 27 024 176 53 30 026 197 60 34 028 219 75 43 032 274

58 32 022 285 63 35 021 307 72 40 024 351 90 50 027 439

38 6 014 033 4 7 015 038 48 8 018 044 40 10 02 055

Hlinikové slitiny 48 11 013 088 53 13 014 099 60 14 015 11 75 18 0.18 1.37

58 16 011 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 017 219

38 6 016 033 4 7 017 038 48 8 018 044 60 10 02 055

H | Kalené oceli 40-55HRC 48 11 014 088 53 13 015 099 60 14 016 11 75 18 018 1.37

58 16 012 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 0.6 219

1. Pro obrabéni popousténych oceli je ddrazné doporucovano Sroubovité frézovani drazek.

2. Pfi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO VRTANi A ZAHLUBOVANI

VRTANI ZAHLUBOVANI * Posuv pfi zahlubovani
je stejny jako pri vrtani.
Radialni

hloubka Fezu e Neni nutno pouzit pferusovany
posuv.
¢ Hloubku rfezu pro zahlubovaci
operace vybirejte podle

nasledujici tabulky.

Radialni hloubka rezu < 0.4DC

Rozte¢ jednotlivych zabérd <0.5DC

Rozte¢ jednotlivych zabérd

DC

¢ Doporucena hloubka vrtani je mensi nez 0.5 DC.

e Privrtani (0.25 az 0.5 mm) pouzijte kvali efektivnimu lamani trisky pferusovany posuv.

¢ Pro zajisténi ucinného odvodu trisky pouzijte vnitfni nebo vnéjsi privod Fezné kapaliny.

* Vytvarena triska mizZe byt vymrstovana v libovolném sméru, proto zajistéte nalezitd bezpecnostni opatreni.

016,17 920, 21 0 25, 26 @ 32,33,35 040 @50

Material Vlastnosti
fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok fz Krok

Nelegované oceli

Legované oceli

Nizkouhlikové oceli <180HB 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3

M Korozivzdorné oceli <270HB 0.03 0.15  0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
Litiny <350MPa 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
Hlinikové slitiny 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3

H'| Kalené oceli 40-55HRC 0.02 0.15  0.03 0.25 0.035 025 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

1. Pro obrabéni popousténych oceli je dGrazné doporuéovano Sroubovité frézovani drazek.
2. PFi pouziti utvarece G1 (VP15TF) snizte rychlost posuvu o 20 %.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

PRO VRTANi A ZAHLUBOVANI

PRO SIKME ZAHLUBOVANI

» Pro obrabéni oceli je doporucovano zahlubovani pod Ghlem 3°. PFi pouZiti vétSiho Ghlu neZ 3° nemUzZe byt tfiska
efektivné ldmana a namotava se na nastro;j.
Pri Sikmém zahlubovani se doporucuje snizit rychlost posuvu o 40 %.
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