VQ RADA

NEJNOVEJSi TECHNOLOGIE VYSOCE VYKONNYCH
STOPKOVYCH FREZ PRO NEREZOVE A TEZKO
OBROBITELNE MATERIALY

2 MITSUBISHI MATERIALS



VQ rada

VQ RADA

REVOLUCNI VYKON U TEZKOOBROBITELNYCH MATERIALU

INOVATIVNi TECHNOLOGIE

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

Povrch povlaku byl vyhlazen, coz zarucuje lépe obrobené plochy,

Jedna se o Celni stopkové frézy s povlakem nové generace,

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

Povlak VQ

ee++++Vyhlazeny povrch
.Povrch ZERO-p”

«eesee Noveé vyvinuty
povlak se skupinou (AL, CrIN

«eeeee Velmi jemné Eastice, Konkurengni poviak

velmi tvrdy zékladni material

POVRCH ZERO-p

Brit si uchovava ostrost diky jedinecnému
povrchu ZERO-p.

Zatimco predchozi technologie Casto
vedly k zhorseni ostrosti, povrch ZERO-p Poviak VQ
zarucuje jak hladkost, tak ostrost a soucasné

prodluiuje Sivotnost néstroje_ ........................... E

Konkurenéni povlak

POVLAKY NA BAZI (AL, Ti, Si)

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

=<+ Novy povlak na bazi
(AL, Ti, Si)

«+=== Spickovy nastrojovy material
s vysokou odolnosti proti
opotrebeni

Povlak VQN




VQ rada

VAQLCS/VQELCS/
VQJCSR/VQLCSR/VQELCSR

NOVA STOPKOVA FREZA S NEPRAVIDELNYM DESIGNEM
BRITU A GEOMETRIi UTVARECE

JEDINECNA GEOMETRIE CELNiHO BRITU

Jedinecna geometrie Celniho britu zajistuje vysokou odolnost proti vydrolovani.

eeseeees NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU A MIKRO UHEL OBVODOVEHO BRITU

Diky vynikajicim vlastnostem tlumeni vibraci je potlaceno chvéni a vibrace, coz umoznuje
stabilni obrabéni.

« « « FUNKCE UTVARECE

Zabrafiuje problémdm s tFiskami diky kombinaci skvélym schopnostem utvareni tfisek a
odolnosti vaéi lomu.

+ GEOMETRIE KAPSY NA TRiSKY PRO VYSOCE 4_)

UCINNE OBRABENI
VAELCS Tuha geometrie fezu s vynikajicimi vlastnostmi
(5x DC) odvodu trisek je idealni pro vysoce efektivni \dedini goametrie VQELCSRB
- obrabéni, jako je trochoidni frézovani. kapsy na tFisky (5x DC)
/
vaLcs VQLCSRB

(4 x DC) (4xDC)

—

(3xDC)

4

) SERLTESRTEN e




VQ rada

VQJCS/VALCS

FUNKCE UTVARECE:
SROVNANIi POMOCi VYSOKORYCHLOSTNICH KAMER

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

Po obrabéni

vaLes s VQLCS

Po obrabéni
s konvenc¢nim
utvarecem

Bez utvarece

HODNOCENi TROCHOIDALNIHO FREZOVANI

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

VaLCs
Konvenéni
Konvencni
« : Dosahuje stabilniho obrabéni K : Problémy zplisobené tiskami
Material CSN 17 240
Nastroj VQJCSD1200
Ve (m/min) 100 m
fz (mm) 0.05 K\ I -
ap (mm) 24 (DCx2)
ae Rozte¢ (mm) 1.8-6.0
Sitka drazky (mm) 18 (DCx1.5) Sitka drasky
Délka vyloZeni (mm) 60 (DCx5) "
< Trochoidalni frézovani
Rezny rezim

Vn&jsi pFivod Fezné kapaliny (emulze)




VQ rada

VQ4MVM

MULTIFUNKCNi STOPKOVA FREZA SCHOPNA SILNEHO
NABEHU NA SIROKOU SKALU MATERIALU

RAMPING JE METODA POSTUPNEHO KLESANI, JAK SE NASTROJ POHYBUJE

To eliminuje potrebu pilotniho otvoru pri obrabéni
kapes, ¢imz se snizuji naklady diky konsolidaci
nastroje. Ve srovnani s primym zapichovacim
obrabénim umoznuje rampovani soucasny viceosy
posuv pFi vysokych rychlostech a zkracuje dobu
obrabéni. Tato metoda je idedlni pro obrabéni Sirokych
a mélkych kapes.

/

Schopnost strmého nabéhu

VQ4MVM poskytuje vysoky vykon a multifunkénost. 14 sec 27 sec
MiZe provadét frézovani ramen, drazkovani

a spiralové obrabéni, stejné jako Uhly nabéhu az 30°
v uhlikovych a legovanych ocelich.

VQ4MVM Konvenéni
Sroubovice a rampovani Sroubové frézovani
Je potreba pouze 1 prichod Je potreba 7 prichodt

4

Boc¢ni frézovani Frézovani drazek Frézovani kapes Sroubové frézovani



VQ rada

VQ4MVM

VYSOCE VYKONNA STOPKOVA FREZA

NOVE VYVINUTY POVLAK SE ZLEPSENOU ODOLNOSTi PROTI OPOTREBENI

Vyhlazovaci Uprava povlakové vrstvy snizuje fezny odpor a vyrazné zlepsuje odvod trisek.

Povlak SMART MIRACLE

Povlak (AL CrIN je nejvhodnéjsi povlak pro vy3si Géinnost obrabén.

ZERO-p povch

Originalni technologie povrchové Upravy zajiStuje hladkou vrstvu natéru.

SEKUNDARNIi DRAZKA

Prvni a sekundarni drazka poskytuje vysoky odvod trisek,
ktera daleko prevySuje konvencni konstrukce pri rampovani.

eeee Prynjdrazka

eeee Druhd drazka

MIKRORELIEFNi UHEL

Vyviji okrajovy efekt, ktery hraje roli voditka béhem obrabéni.
V kombinaci s nepravidelnymi spiralovitymi drazkami
zlepsSuje tlumeni vibraci a potlacuje otrepy.

PFi¢ny prorez

Nepravidelné spiralové drazky a mikrothelnikovy Ghel zlepSuji
tlumeni vibraci a poskytuji vynikajici povrchovou Upravu.

DIN X5CrNi189 Vc =100 m/min, fz=0.05 mm/t., ap=5mm, ae =3 mm

VQ4MVM Konvencni



VQ rada

VQ4MVM

VYSOCE VYKONNA STOPKOVA FREZA

KAPSA NA TRISKY A VYSOCE TUHA GEOMETRIEY

Diky vysoce tuhé geometrii je VQ4MVM vhodny pro silné rampové obrabéni a odvod trisek.

Hladka kapsa

1
! Vysoce tuha geometrie
i na prlrezu

POROVNANi UHLU NABEHU PRI OBRABENI CSN 17 240

Poskytoval dobre obrobeny povrch pri obrabéni s thlem nabéhu 25°.

. s I
Material CSN 17 240 VQ4MVM

Nastroj 010
Ve (m/min) 50
fz (mm) 0.025 Drazkovaci stopkova fréza
ap (mm) 10
ae (mm) 10
Délka vylozeni (mm) 35 - Celni fréza s nepravidelnou roubovici
Rezny resim Yenijjfzziivod rezné kapaliny
A Vertikalni M/ C Multifunkéni st?pkové fréza
Stroj (BT50) .

0 10 20 30
Uhel rampovani

OBRABENI POVRCHU VYCHozI BOD
5 ".-'
- - 7 ’ .
m Draha néstroje
"
1
'
VQsMVM Konvecni stopkova fréza BERS _2

ap

Uhel nabéhu a



VQ rada

VQ RADA

KLASIFIKACE

Produkt
Symbol

CELNi STOPKOVA FREZA S RADIUSEM

VQN4/6MVRB

Rohovy radius, Stredni délka rezu,
4/ 6 britd

Tvar desticky

DC

3-12

VQT5MVRB

Celni stopkové frézy s radiusem, stfedné
dlouhé ostFi, 5 bfitl, nepravidelny dhel
stoupani $roubovice, prichozi chladici
kanalek

16-25

VQJCSRB

Celni stopkové frézy s radiusem, stredni
délka ostfi, 5 bfitl, nepravidelny Ghel
stoupani Sroubovice, utvarec

VQLCSRB

Celni stopkové frézy s radiusem, dlouhé
ostfi, 5 bFitd, nepravidelny Ghel stoupani
Sroubovice, utvarec

VQELCSRB

Celni stopkové frézy s radiusem, extra
dlouhé ostFi, 5 bfitl, nepravidelny Ghel
stoupani Sroubovice, utvarec

21

VQ6MHVRBCH

Celni stopkové frézy se zaoblenim Spicek,
stfedni délka ostFi, 6 bFitd, nepravidelny
Uhel stoupani Sroubovice,

s nékolika vnitFnimi chladicimi kanalky

10-20

24

VQMHVRB

Celni stopkové frézy se
zaoblenymi rohy, stfedné dlouhé,
4 brity, nepravidelné stoupani Sroubovice

26

VQMHVRBF

Celni dokondovaci stopkova fréza se
zaoblenymi rohy, stfedné dlouhé,
4 brity, nepravidelné stoupani Sroubovice

6-16

36

VQHVRB

Celni stopkové frézy se zaoblenymi
rohy, kratké ostri, 4 brity, nepravidelné
stoupani Sroubovice

39

VQFDRB

Celni stopkova fréza s duplexnim
polomérem zaobleni Spi¢ek pro obrabéni
s vysokou rychlosti posuvu

@)

41

1/3



NEW

VQ RADA - KLASIFIKACE

VQ rada

Produkt
Symbol

CELNi STOPKOVE FREZY ROHOVE

vaJcs

Stopkova fréza, polodlouhé ostfi (3 x DC),
5 drazek, nepravidelny design bFitd,
utvarec

Tvar desticky

DC

43

vaLcs

Stopkova fréza, dlouhé ostfi (4 x DC),
5 drazek, nepravidelny design bfitd,
utvarec

6-12

NEW
16, 20

45

VQELCS

Celni stopkové frézy s extra dlouhym
ostfim, 5 bFitl, nepravidelny hel
stoupani Sroubovice, utvarec

47

VQ6MHVCH

Celni stopkové frézy, stfedni délka ostri,
6 bFitQ, nepravidelny uhel stoupani
Sroubovice, s nékolika vnitFnimi
chladicimi kanalky

10-20

49

VaxL

Celni stopkové frézy, kratky bfit,
4 biity, dlouhy kréek

I\

0.2-1

51

VQMHzv

Celni stopkové frézy, stfedné dlouhé
ostri, 3 brity pro
zahlubovani a drazkovani

1-20

55

VQMHZVOH

Celni stopkové frézy, stfedné dlouhé
ostri, 3 brity pro

zahlubovani a drazkovani,

s nékolika vnitfnimi chladicimi kanalky

6-16

70

VQ4MVM

Celni stopkova fréza,
stfedni hloubka rezu, 4 brity,
pro vicelUcelové obrabéni

4-12

75

VQMHV

Celni stopkové frézy,

stfedné dlouhé ostFi, 4 brity,
nepravidelné stoupani Sroubovice, Frézy
se Stihlou stopkou pro kolmé stény a
hluboké frézovani

1-25

79

VQJHV

Celni stopkové frézy,
prodlouzZené ostri, 4 brity,
nepravidelné stoupani
Sroubovice

1-20

89

VQSVR

Hrubovaci Celni stopkové frézy, kratké
ostri, 4 brity,
nepravidelné stoupani Sroubovice

92

2/3



VQ rada

VQ RADA - KLASIFIKACE

Produkt -
Symbol Tvar desticky DC H M

KULOVE CELNi STOPKOVE FREZY

VQN2MB Kulové Celo, stredni délka britu, 2 brity 1-12 101

Kulové Celni stopkova fréza s kratkym
VQ2XLB bFitem, 2 bFity, —y 4 C o|lo|o 103

Dlouhy kréek

VQN4MB Kulové Celo, stiedni délka bfitu, 4 brity 2-12 o 105

Kulové Celni stopkové frézy, kratky brit
4 brity, proménliva kFivka

VQ4svB

VAQN4MBF Kulové Celo, stredni délka britu, 4 brity a 2-12 © 107

VO4WB Multifunkeni ,lizatkova™, kratké ostri, 4 _ 1-4 | © ololo ”

brity

TVAROVANA STOPKOVA FREZA

VaT6UR Kénicky tvar, stfedni délka ostfi, 6 biitl R =) 8-12|0| O|0|O0 11

3/3



VQ rada

VON4/6MVRBO L @ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

ROHOVY RADIUS, STREDNi DELKA REZU, 4/ 6 BRITU

} BHTA2 15°
- wn
=
(S — [ _ [l z
o o
[&]
[m]
VQN4MVRB
RE
APMX
P LF
VQN6MVRB 5
1 %)
=
(&) _ - - _ z
[m] o
(&)
(m]
RE/ APMX
VQN4 VaN6 LF
+0.015 +0.02
3
sl BN\ 2
8 _ _ - z
0 g
-0.02
RE APMX
DCONMS =6  DCONMS =8, 12 DCONMS = 12 L
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
* Povlaky na bazi(Al, Ti, Ai] Nitridd vykazuji excelentni odolnost proti opotrebeni a odolnost proti poskozeni
triskami pri obrabéni zaruvzdornych materiald.
e Optimalizovany pocet drazek pro efektivni a stabilni obrabéni.
Objednaci kéd Sklad DC RE APMX LF DCONMS ZEFP Typ
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 03 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VAQN4MVRBDO0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
VAN4MVRBDO0500R050 [ J 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBD0600R050 [ J 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQN6MVRBDO8OOR 100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQN6MVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [ J 10 1 22 70 10 6 3
VAN6MVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
11
N
2

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

"
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VQ rada

VQN4/6MVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
. ) o 5 4 2500 300 7.5 0.5
i:iakrluuvzdorne superlegury na bazi 6 4 2100 250 9 06
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2

ap

DRAZKOVANi
Material bC ZEFP n Vf ap
3 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
. ; o 5 4 1900 230 2.5
i?krluuvzdorne superlegury na bazi 5 4 1600 190 3
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Pro Zaruvzdorné slitiny jsou chladici emulze velice efektivni.

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

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



VQ rada

VQTSMVRB

) 2 @

CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, STREDNE DLOUHE
OSTRI, 5 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI
SROUBOVICE, PRUCHOZi CHLADICIi KANALEK

=z
(=]
— [92]
L ALY 2
— &) z
! [m] o
' a
W_ /. ApMX
RE LU
LF
I—
|
APMX : \
! Zakfiveny
RE bfit
+0.02
DC<16 20<DC<25
0 0
-0.03 -0.04
DCONMS =16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013
e Geometrie bFitd vhodna pro hluboké frézovani drazek a Gcinny odvod tFisek.
¢ Ostré brity zajiStuji dlouhou Zivotnost nastroje pri obrabéni titanovych slitin.
Objednaci kod ° DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
~
n
VQT5MVRB160R100N48C [ ] 16 1 85 48 198 120 16
VQT5MVRB160R300N48C ([ J 16 3 35 48 15.5 120 16
VQT5MVRB160R400N48C [ ] 16 4 85 48 15.5 120 16
VQT5MVRB200R100N60C { ] 20 1 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R300N60C [ ) 20 3 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB200R400N60C ] 20 4 45 60 19.5 135 20 5
VQT5MVRB200R600N60C [ ] 20 6 45 60 19.5 135 20
VQT5MVRB250R100N75C ([ J 25 1 55 75 24.5 155 25
VAQT5MVRB250R300N75C [ ] 25 3 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R400N75C ([ J 25 4 55 75 24.5 155 25
VQT5MVRB250R600N75C [ ) 25 6 55 75 24.5 155 25
11
1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani 14 V‘
(s elektrickym pienosem). PFi méreni délky nastroje pouZijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. '\c«

2. Nestandardni velikosti radiusu jsou k dispozici na vyzadani. Ohledné podrobnéjsich informaci nas kontaktujte.

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

VQTSMVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Délka vyloZeni DC x 3
Material
DC Vc n Vf ap ae
16 80 1600 800 32 2.4
Titanové slitiny
Ti-6AL-4V atd. 20 80 1300 650 40 3.0
25 80 1000 500 50 3.8

FREZOVANi DRAZEK
Hloubka Fezu DC x 1
Material
RE DC Vc n Vf ap
16 60 1200 420 16
16 60 1200 300 16
Titanové slitiny iy 20 60 950 330 20
Ti-6Al-4V atd. 20 60 950 238 20
25 50 640 220 25
25 50 640 160 25

ap

Hloubka Fezu DC x 2

Material
RE DC Ve n Vf ap
16 60 1200 240 32
16 60 1200 180 32
Titanové slitiny 14 20 60 950 190 40
Ti-6AL-4V atd. 20 60 950 143 40
25 50 640 130 50
25 50 640 96 50

ap

l

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani
(s elektrickym prenosem). PFi méreni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni.

2. Prirezani titanovych slitin je Ucinné pouZiti vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maiji vétsi vliv na tlumeni vibraci nez standardni ¢elni
stopkové frézy. Pii velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrdbéného materialu mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku fezu.

4. Primensi hloubce fezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

5. Priobrabéni hlubokych drazek, kde hloubka fezu prekracuje prdmér DC, pouzijte drzak s vysokou upinaci silou nebo drzak
vybaven pridrzovacim mechanismem. Déle zajistéte, aby upnuti a tuhost obrobku byly dostatecné.



NEW
VQJCSRB L@

RE<0.5 RE=20.5

CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, STREDNI DELKA OSTRI,
5 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI SROUBOVICE, UTVAREC

BE v I SN

FHA : 40°

SEN—

DC
DCONMS

APMX

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC<12 DC>12
0 0
- 0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani tfisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
¢ Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.

Objednaci kdd s DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
&
VQJCSRBD0600R010 * 6 0.1 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R020 * 6 0.2 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R030 (] 6 0.3 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R050 [} 6 0.5 18 70 6 5
VQJCSRBD0600R100 [ ] 6 1.0 18 70 6 5
VQJCSRBD080OR020 * 8 0.2 24 80 8 5
VQJCSRBD080OR030 [ ] 8 0.3 24 80 8 5
VQJCSRBDO080OOR050 [ 8 0.5 24 80 8 5
VQJCSRBD0800OR100 (] 8 1.0 24 80 8 5
VQJCSRBD0800OR150 [ ] 8 1.5 24 80 8 5
VQJCSRBD080OR200 * 8 2.0 24 80 8 5
VQJCSRBD1000R020 * 10 0.2 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R030 * 10 0.3 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R050 [ 10 0.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R100 [ 10 1.0 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R150 [ ] 10 1.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R200 o 10 2.0 30 90 10 5
1/2
1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani N
(s elektrickym prenosem). PFi méreni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. 17 '&c’

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

VQ rada

VQJCSRB - CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, STREDNi DELKA OSTRI, 5 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL
STOUPANi SROUBOVICE, UTVAREC

Objednaci kod = DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
%
VQJCSRBD1000R250 * 10 2.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1200R050 [ 12 0.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R100 [ 12 1.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R150 [ 12 1.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R200 [ ) 12 2.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R250 * 12 2.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R300 [ J 12 3.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1600R050 * 16 0.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R100 [ 16 1.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R200 [ ) 16 2.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R250 * 16 2.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R300 [ 16 3.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R400 * 16 4.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R500 [ J 16 5.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R600 * 16 6.0 48 110 16 5
VQJCSRBD2000R050 * 20 0.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R100 [ 20 1.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R200 [ 20 2.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R250 * 20 2.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R300 [ 20 3.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R400 * 20 4.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R500 [ 20 5.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R600 * 20 6.0 60 125 20 5

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani
(s elektrickym prenosem). PFi méfeni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni.

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

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
Nelegovana ocel, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
Kalena a popousténa ocel, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
legovand nastrojova ocel 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.5 0.006 0.012
M Austenitické, feritické a 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 120 3800 900 30 0.8 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanové slitiny 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.5 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
v Kalené korozivzdorné ocel 10 100 3200 800 30 0.8 0.010 0.019
slitiny kobaltu a chromu 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
M&d 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Slitiny médi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
éruvzdorné slitiny 10 40 1300 200 30 0.30 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.60 0.004 0.007

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani
nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouZiti vodou reditelné chladici kapaliny.



NEW
VQLCSRB LO

RE<0.5 RE20.5

CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, DLOUHE 0STRI, 5 BRITU,
NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANi SROUBOVICE, UTVAREC

BE v I SN

FHA : 40°
7 wn
=
(@] =z
o - g - - o
[&]
[m]
APMX
RE L
RE<03 RE>05
+0.015 +0.020
DC< 12 DC > 12
0 0
-0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS=16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013
e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani tfisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
¢ Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.
Objednaci kéd - DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
~
(2]
VQLCSRBDO0600R010 * 6 0.1 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R020 * 6 0.2 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R030 [ ] 6 0.3 24 70 6 ®
VQLCSRBDO400R050 ° 6 0.5 24 70 6 5
VQLCSRBDO400R100 ° 6 1.0 24 70 6 5
VQLCSRBDO8OOR020 * 8 0.2 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800R0O30 [ ] 8 0.3 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800R0O50 [ ] 8 0.5 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800OR100 [ ] 8 1.0 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800OR150 [ J 8 1.5 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R200 * 8 2.0 32 90 8 5
VQLCSRBD1000R020 * 10 0.2 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R030 * 10 0.3 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R050 [} 10 0.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R100 [ ] 10 1.0 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R 150 [ J 10 1.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R200 [ ] 10 2.0 40 100 10 5
1/2
1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani V‘
(s elektrickym prenosem). PFi méfeni délky néstroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. 20 '\c’

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



NEW

VQLCSRB - CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, DLOUHE OSTRi, 5 BRITU,

NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANi SROUBOVICE, UTVAREC

VQ rada

Objednaci kod = DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
%
VQLCSRBD1000R250 * 10 2.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1200R050 [ 12 0.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R100 [ J 12 1.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R150 [ J 12 1.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R200 [ J 12 2.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R250 * 12 2.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R300 [ 12 3.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1600R050 * 16 0.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R100 [ J 16 1.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R200 [ J 16 2.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R250 [ ) 16 2.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R300 [ 16 3.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R400 * 16 4.0 64 130 16 5
VQLCSRBD1600R500 [ 16 5.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R600 * 16 6.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD2000R050 * 20 0.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R100 [ ) 20 1.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R200 [ 20 2.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R250 * 20 2.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R300 [ 20 3.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R400 * 20 4.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R500 [ 20 5.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R600 * 20 6.0 80 150 20 5

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani
(s elektrickym prenosem). PFi méfeni délky ndstroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni.

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

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
Nelegovana ocel, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 64 1.6 0.017 0.033
20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035
6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Kalend a popousténa ocel, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
legovand nastrojova ocel 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
16 160 3200 1000 bl 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029
6 100 5300 800 24 03 0.005 0.010
M Austenitické, feritické a 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 100 3200 700 40 05 0.008 0.015
12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
Titanové slitiny 16 100 2100 600 64 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021
6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010
8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
. Kalené korozivzdorné oceli, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
slitiny kobaltu a chromu 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b 0.8 0.009 0.019
20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019
6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015
8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
M&d, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Slitiny médi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 6 1.6 0.017 0.032
20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037
6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003
8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004
Séruvzdoré slitiny 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005
16 30 600 80 64 0.32 0.003 0.006
20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani
nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouZiti vodou reditelné chladici kapaliny.



NEW
VQELCSRB L@ T

RE<0.5 RE>0.5

CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, EXTRA DLOUHE OSTRI,
5 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI SROUBOVICE, UTVAREC

BE v I SN

FHA : 40°
"‘"“ A .‘\ —— ] 2
- - &
o
[m]
‘7 RE<03 RE>05
+0.015 +0.020
DC<12 DC> 12
0 0
-0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS=16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 - 0.008 -0.01 -0.013
e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani tfisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
¢ Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.
Objednaci kéd - DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
x
(V2]
VQELCSRBD0600R010 * 6 0.1 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R020 * 6 0.2 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R030 [} 6 0.3 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R050 ° 6 0.5 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R100 ° 6 1.0 30 80 6 5
VQELCSRBDO80OOR020 * 8 0.2 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R030 [ J 8 0.3 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R050 [ J 8 0.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R 100 [ J 8 1.0 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R 150 [ 8 1.5 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R200 * 8 2.0 40 100 8 5
VQELCSRBD1000R020 * 10 0.2 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R030 * 10 0.3 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R050 [ ] 10 0.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R 100 [ J 10 1.0 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R150 [ J 10 1.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R200 [} 10 2.0 50 110 10 5
1/2
1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani 23 v\
(s elektrickym prenosem). PFi méreni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. '\Cv

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

VQELCSRB - CELNi STOPKOVE FREZY S RADIUSEM, EXTRA DLOUHE OSTRI, 5 BRITU,
NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANi SROUBOVICE, UTVAREC

VQ rada

Objednaci kod = DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
%
VQELCSRBD1000R250 * 10 2.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1200R050 [ 12 0.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R100 [ J 12 1.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R 150 [ J 12 1.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R200 [ ) 12 2.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R250 * 12 2.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R300 [ 12 3.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1600R050 * 16 0.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R100 [ J 16 1.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R200 [ J 16 2.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R250 * 16 2.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R300 [ 16 3.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R400 * 16 4.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R500 [ 16 5.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R600 * 16 6.0 80 150 16 5
VQELCSRBD2000R050 * 20 0.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R 100 [ ) 20 1.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R200 [ 20 2.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R250 * 20 2.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R300 [ 20 3.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R400 * 20 4.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R500 [ 20 5.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R600 * 20 6.0 100 170 20 5

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani
(s elektrickym prenosem). PFi méfeni délky nastroje pouzijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni.

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

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Nelegovana ocel, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 05 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Kalend a popousténd ocel, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
legovand nastrojova ocel 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009
M Austenitické, feritické a 8 90 3600 700 40 03 0.006 0.012
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Titanové slitiny 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
. Kalené korozivzdorné oceli, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
slitiny kobaltu a chromu 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 05 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
M&d, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
Slitiny médi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 1.5 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Séruvzdoré slitiny 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani
nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouZiti vodou reditelné chladici kapaliny.
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VQ rada

VQ6MHVRBCH QO

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENiM SPICEK, STREDNI
DELKA OSTRI, 6 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI
SROUBOVICE, S NEKOLIKA VNITRNIMI CHLADICiMI KANALKY

v ESH

1
:

C
DCONMS

RE APMX

LF

0.5 <RE <4
+0.015
‘ DC<12  DC>12
0020 U 030
DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS = 16 DCONMS =20
0009 0 011 -0.011 -0.013
¢ Propracované vnitrni chlazeni nastroje prispiva k bezproblémovému odstranovani tfisek a zvysuje
trvanlivost pri obrabéni téZko obrobitelnych materiald.

@

§

Objednaci kod o DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
:
VQ6MHVRBCHD1000R050 o 10 0.5 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1000R100 { ] 10 1 22 70 10
VQ6MHVRBCHD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1200R100 o 12 1 26 75 12
VQ6MHVRBCHD1600R100 [ J 16 1 874 90 16
VQ6MHVRBCHD1600R300 [ ] 16 3 32 90 16 6
VQ6MHVRBCHD1600R400 [ } 16 4 32 90 16
VQ6MHVRBCHD2000R100 { ] 20 1 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R300 [ ] 20 3 38 100 20
VQ6MHVRBCHD2000R400 { ] 20 4 38 100 20
11
5

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



VQ rada

VQ6MHVRBCH

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf
10 4800 2000
Austenitické korozivzdorné oceli 12 4000 2000

M (<200 HBJ,
Titanové slitiny 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
. . 12 1100 230
Zaruvzdorné slitiny
16 800 180
20 640 150
M <0.12DC . <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC
TROCHOIDALNi FREZOVANI

Material DC n Vf
10 4800 1400
Austenitické korozivzdorné oceli 12 4000 1200

M (< 200 HB]J,

Titanové slitiny 16 3000 1100
20 2400 900

1/1
v

%ﬂﬁ DC-1.5DC
2
1. Pri malé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci nez standardni éelnf
stopkové frézy. Pri velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku muze ale dojit k vibracim. V takovém pripadé
snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.




VQ rada

VQMHVRB @: <>

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY,
STREDNE DLOUHE, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANI
SROUBOVICE

BEN ~ NN BSH

(2]
=
= &) ] N [ _ _H =z
(&)
\ e
RE APMX
LF
% 0.2 <R 6.35
+0.015 2
DC <12 DC>12 "
=
0 0 8 - - z
-0.02 -0.03 a
4<Dh<b6  8<D4<10 12<Dh<16 D4&=12
RE APMX
0 0 0 0 L
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
« Celni stopkové frézy s tlumenim vibraci VQ snizuji kmitani a poskytuji stabilni vykon u tézkoobrobitelnych
materiall a obrabéni s dlouhym presahem.
Objednaci kéd T DC RE APMX LF DCONMS  ZEFP
% 5
VQMHVRBD0200R020 ° 2 0.2 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0200R030 ° 2 03 4 45 4 4 1
VQMHVRBD0300R020 ° 3 0.2 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R030 [ 3 0.3 8 45 6 4 1
VQMHVRBD0300R050 [ 3 0.5 8 45 6 4 1
VQMHVRBDO0400R020 ° 4 0.2 1 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R030 ° 4 03 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0400R050 ° 4 0.5 11 45 6 4 1
VQMHVRBD0500R020 ° 5 0.2 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R030 [ 5 0.3 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R050 ([ 5 0.5 13 50 6 4 1
VQMHVRBD0500R100 [ 5 1 13 50 6 4 1
VQMHVRBD000R030 ° 6 03 13 50 6 4 2
VQMHVRBDO00R050 ° 6 05 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQMHVRBD0800R030 [ 8 0.3 19 60 8 4 2
VQMHVRBD0800R050 ([ 8 0.5 19 60 8 4 2
1/2
N
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26 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



VQMHVRB - CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, STREDNE DLOUHE, 4 BRITY,
NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

VQ rada

1 2

s : o

) o , , 2

8] BN — z 3 5

(=]
RE APMX
RE APMX LF
LF

Objednaci kod E DC RE APMX LF DCONMS ZEFP o
3 g
VQMHVRBDO0800R100 [ J 8 1 19 60 8 4 2
VQMHVRBDO0800R150 [ J 8 1.5 19 60 8 4 2
VQMHVRBD1000R030 [ J 10 0.3 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R050 [ J 10 0.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R100 [ ] 10 1 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R150 [ ] 10 1.5 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1000R200 [ ] 10 2 22 70 10 4 2
VQMHVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R 100 o 12 1 26 7 12 4 2
VQMHVRBD1200R 150 [ J 12 1.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R200 [ J 12 2 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R250 [ J 12 2.5 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1200R300 [ J 12 3 26 75 12 4 2
VQMHVRBD1600R100 o 16 1 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R 150 o 16 1.5 & 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R200 o 16 2 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R250 [ J 16 2.5 85 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R300 [ J 16 3 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R400 [ ] 16 4 35 90 16 4 2
VQMHVRBD1600R500 [ J 16 5 35 90 16 4 2
VQMHVRBD2000R100 o 20 1 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R 150 [ ) 20 1.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R200 [ J 20 2 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R250 [ J 20 2.5 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R300 [ J 20 3 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R400 [ J 20 4 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R500 o 20 ® 45 110 20 4 2
VQMHVRBD2000R635 ® 20 6.35 45 110 20 4 2

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

VQMHVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU
PODMiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
Nelegované oceli, 6 8000 2600 9 1.8
Legované oceli (180 - 280 HB], 8 6000 2500 12 2.4
Nizkouhlikové oceli 10 4800 2300 15 3
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Kalené a popousténé oceli, 6 6400 1300 9 1.8
['j;igg;ae”:c:fflel' 8 4800 1300 12 24
Legované nastrojové oceli 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 3 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
4 8000 900 6 1.2
5 6400 900 7.5 1.5
Austenitické, feritické a 6 5300 1100 9 1.8
martenzitické korozivzdorné oceli, 8 4000 1200 12 2.4
Titanové slitiny 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
3 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
Kalené korazivadorné ocell 6 4000 800 9 1.2
(ot oot ol ; E
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

1/2



VQ rada

VQMHVRB - FREZOVANi DO ROHU - PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

- 6 9500 3000 9 1.8

gl‘iat(ijr;y médi 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 7.5

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Zaruvzdorné slitiny 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 25

ap




VQ rada

VQMHVRB

FREZOVANi DO ROHU
PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Nelegované oceli, 6 6400 1400 9 1.8
Legované oceli, 8 4800 1300 12 2.4
Nizkouhlikové oceli 10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 37.5 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 [ 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Kalené a popousténé oceli, b 5300 700 9 1.8
[':gli?,:;ae”(fCZflel' 8 4000 740 12 24
Legované nastrojové oceli 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.5 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
M 4 6400 470 3 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Austenitické, feritické a 6 4200 580 6 1.2
martenzitické korozivzdorné oceli, 8 3200 630 7.5 1.5
Titanové slitiny 10 2500 660 9 18
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
Kalené korazivadorné ocell 6 3700 490 9 1.2
(ot oot ol ; E
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5

1/2
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VQMHVRB - FREZOVANi DO ROHU - PODMINKY PRO VICEUCELOVE OBRABENI

VQ rada

Material DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 4.5 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 7.5 1.5

- 6 7400 1600 9 1.8

gl‘iat(ijr;y médi 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 4.8
20 2200 780 30 6

25 1800 670 37.5 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Zaruvzdorné slitiny 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 A 37.5 25

ap

1. Povlak VQ mé nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZzitim emulzni rezné
kapaliny.

3. Stale mUlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pripadech je tfeba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.

31



VQ rada

VQMHVRB

FREZOVANi DRAZEK
PODMiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
Nelegované oceli, 6 8000 1900 6
Legované oceli, 8 6000 1700 8
Nizkouhlikové oceli 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Kalené a popousténé oceli, 6 6400 1000 6
et : :
Legované nastrojové oceli 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
M 4 8000 700 4
5 6400 720 5
Austenitické, feritické a martenzitické 6 5300 740 6
korozivzdorné oceli, 8 4000 800 8
Titanové slitiny 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1

3 6400 360 1.5
4 4800 460 2

5 3800 460 2.5
Kalené korozivadorné ' 6 3200 510 3
(ot oot ol ; 4
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2



VQ rada

VQMHVRB - FREZOVANi DRAZEK - PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
vid 6 9500 2300 6
Sl’fm']y i 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12
2 4800 130 0.6
3 3200 150 0.9
4 2400 170 1.2
5 1900 170 15
6 1600 180 18
Zaruvzdorné slitiny 8 1200 190 2.4
10 950 210 3
12 800 200 3.6
16 600 150 4.8
20 480 120 6

25 380 100 7.5




VQ rada

VQMHVRB

FREZOVANi DRAZEK
PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
Nelegované oceli, 6 5300 840 6
Legované oceli, 8 4000 740 8
Nizkouhlikové oceli 10 3200 680 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
5 5100 400 5
Kalené a popousténé oceli, 6 4200 440 6
esouné el : :
Legované nastrojové oceli 10 2500 360 10
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
M 4 4800 280 4
5 3800 280 5
Austenitické, feritické a martenzitické 6 3200 300 6
korozivzdorné oceli, 8 2400 320 8
Titanové slitiny 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1

3 5300 200 1.5
4 4000 250 2

5 3200 250 2.5
Kalené korozivadorné ' 6 2700 290 3
(ot oot ol ; 4
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



VQ rada

VQMHVRB - FREZOVANi DRAZEK - PODMINKY PRO VICEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vi ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Mad 6 6400 1000 6
Sl(iatir;y médi 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12

2 4000 74 0.6

8 2700 86 0.9

4 2000 93 1.2

5 1600 95 1.5

6 1300 96 1.8

Zaruvzdorné slitiny 8 990 100 2.4
10 800 120 3

12 660 110 3.6

16 500 84 48
20 400 68 6

25 320 50 7.5

1. Povlak VQ mé nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZzitim emulzni rezné
kapaliny.

3. Stale mUlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pripadech je tfeba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQMHVRBF @: >

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY,
STREDNE DLOUHE, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANI
SROUBOVICE

BE v I SN

p——
DC
[
DCONMS

RE APMX

LF

0.3<R <2
+0.015
DC <12 DC >12
0 0

-0.02 -0.03

D4=6 8<D4 <10 12<D4 <16
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

o 4brité Celni stopkové frézy s nepravidelnym Uhlem stoupani pro snizeni vibraci pri obrabéni
téZkoobrob. materiald.
¢ |dealni pro dokoncovaci obrabéni.

Objednaci kod = DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
3
VQMHVRBFD0600R030 ([ ] 6 0.3 13 50 6 4
VQMHVRBFD0600R050 ([ ] 6 0.5 13 50 6 4
VQMHVRBFD0600R100 ([ ] 6 1 13 50 6 4
VQMHVRBFDO800R050 ([ ] 8 0.5 19 60 8 4
VQMHVRBFDO0800R 100 ([ ] 8 1 19 60 8 4
VQMHVRBFD1000R030 [ ] 10 0.3 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R050 ([ ] 10 0.5 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R100 ([ ] 10 1 22 70 10 4
VQMHVRBFD1000R200 ([ ] 10 2 22 70 10 4
VQMHVRBFD1200R100 [ ] 12 1 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R200 [ ] 12 2 26 75 12 4
VQMHVRBFD1200R300 [ ] 12 3 26 75 12 4
VQMHVRBFD1600R100 [ ] 16 1 35 90 16 4
VQMHVRBFD1600R200 ([ ] 16 2 35 90 16 4
1/1
N
&

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



VQ rada

VQMHVRBF

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf ap ae
6 8000 2600 9 0.3

Nelegované oceli, 8 6000 2500 12 0.4
Legované oceli, 10 4800 2300 15 0.5
Nizkouhlikové oceli 12 4000 1900 18 0.6
16 3000 1600 24 0.8

6 6400 1300 9 0.3

Kalené a popousténé oceli, 8 4800 1300 12 0.4
'L“:;i\g,;"r’;”;‘;fle“ 10 3800 1200 15 05
Legované nastrojové oceli 12 3200 1200 18 0.6
16 2400 960 24 0.8

6 4000 800 9 0.3

Kalené korazivadorné ocell 8 3000 840 12 0.4
ot L E
12 2000 720 18 0.6

16 1500 600 24 0.8

6 9500 3000 9 0.3

- 8 7200 3000 12 0.4
gl‘ietciir'w médi 10 5700 2700 15 0.5
12 4800 2300 18 0.6

16 3600 1900 24 0.8

6 2100 250 9 0.1

8 1600 260 12 0.2

Zaruvzdorné slitiny 10 1300 290 15 0.3
12 1100 280 18 0.3

16 800 200 24 0.4

ap




VQ rada

VQMHVRBF

CELNi FREZOVANI

Material DC n Vf ap ae

6 5800 1400 0.3 4.8

Nelegované oceli, 8 4400 1200 0.4 6.4
Legované oceli, 10 3500 1100 0.5 8

Nizkouhlikové oceli 12 2900 930 0.6 9.6

16 2200 790 0.8 12.8

6 4800 770 0.3 4.8

Kalené a popousténé oceli, 8 3600 720 0.4 b4
[':;igg;ae”:c:fflel' 10 2900 640 0.5 8

Legované nastrojové oceli 12 2400 580 0.6 9.6

16 1800 500 0.8 12.8

6 2900 460 0.3 4.8

Kalens Koromiuadormé ocel 8 2200 440 0.4 6.4
el et E ;

12 1500 360 0.6 9.6

16 1100 310 0.8 12.8

6 6900 1700 0.3 4.8

- 8 5200 1500 0.4 6.4
gll(iet?r;y madi 10 4100 1300 0.5 8

12 3400 1100 0.6 9.6

16 2600 940 0.8 12.8

6 1600 180 0.18 4.8

8 1200 190 0.24 6.4
Zaruvzdorné slitiny 10 950 210 0.3 8

12 800 200 0.36 9.6

16 600 150 0.48 12.8

ae
%—lﬁp

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pFipadech je tieba
Umérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka rezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQHVRB

CELNi STOPKOVE FREZY SE ZAOBLENYMI ROHY, KRATKE
OSTRI, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANI SROUBOVICE

DN

B2

4
DCONMS

RE APMX ——JBHTA215

LU

LF

D 1< RE <1 Efektivni délka
pro Uhel sklonu
+0.01

1<DC<4 _
S o
£ =
0 020 2 3
DCONMS=6
0 Uhel skl
-0.005 el sKlonu

o Celni stopkova fréza se zaoblenymi rohy s povlakem SMART MIRACLE, pro vysoké rychlosti posuvu a vykonné obrabéni.

Objednaci kod S DC RE APMX LF LU DN B2 DCONMS  ZEFP
;
VQHVRBD0100R01TN0O8O ([ ] 1 0.1 1 50 8 0.94 8.2° 6 4
VQHVRBDO100R0O1TN120 [ ] 1 0.1 1 55 12 0.94 6.7° 6 4
VQHVRBD0200R02N 120 [ ] 2 0.2 2 55 12 1.9 5.9° 6 4
VQHVRBD0200R02N 160 ([ ] 2 0.2 2 60 16 1.9 4.9° 6 4
VQHVRBDO300R05N 100 (] 3 0.5 3 55 10 2.9 5.6° 6 4
VQHVRBDO300R0O5N 180 [ ] 3 0.5 3 60 18 2.9 3.7° 6 4
VQHVRBDO0400R10N120 [ ] 4 1 4 55 12 3.9 3.9° 6 4
VQHVRBDO0400R10N200 [ ] 4 1 4 60 20 3.9 2.5° 6 4
1
N
«iE

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

VQHVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC LU n Vc Vf ap ae
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3

Titanove sliting 2 16 4800 30 340 0.075 0.3
3 10 8500 80 2400 0.190 13
3 18 8500 80 2000 0.190 13
4 12 6400 80 2000 0.250 1.7
4 20 6400 80 2000 0.250 17
1 8 2500 8 500 0.030 0.1
1 12 2500 8 350 0.030 0.1
2 12 4800 30 600 0.075 0.3

Chromkobaltove slitiny, 2 16 4800 30 350 0.075 0.3

precipitacné vytvrzované

korozivadorné oceli 3 10 6400 60 2200 0.170 13
3 18 6400 60 1600 0.170 13
4 12 4800 60 1800 0.220 17
4 20 4800 60 1800 0.220 1.7

ae

A

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto d@vodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Prirezani titanovych slitin je Ucinné pouZiti vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Pokud je hloubka Fezu nizsi, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.

4. Celni stopkova fréza s nepravidelnym stoupanim &roubovice ma v porovnani se standardnimi stopkovymi frézami lep&i
ochranu proti vibracim. Nicméné v pripadé nedostatecné tuhosti stroje nebo pevnosti instalace obrabéného materialu se
mohou objevit vibrace nebo abnormalni zvuky. V takovém pripadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte
mensi hloubku rezu.



VQ rada

VQFDRB L@

CELNi STOPKOVA FREZA S DUPLEXNiIM POLOMEREM ZAOBLENI
SPICEK PRO OBRABENI S VYSOKOU RYCHLOSTI POSUVU

1 g \BHTA215° "
i =
8 Y - - —1 |8
[&]
[m]
APMX
A3
LU
LF
2
pd
- ]
1<DC<4 L
e ST —— |
0 N §
-0.020 _ L apmx
DCONMS=6 A3
o .
-0.005 -
¢ Duplexni polomér zaobleni Spicek umoznuje vyssi, Gc¢innéjsi rychlost posuvu.
¢ Vysokorychlostni Fezani realizované pomoci vétsiho poctu brita.
Vicetlcelova zaoblena cast
Objednaci kéd w DC RE1 APMX LF A3 LU DN DCONMS ZEFP RMPX
= S10 |DCIN| RE2 | RE3 &
(V2] [l
VQFDRBDO300N080 ® 3 064 018 50 3 8 28 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBDO300N120 ® 3 064 018 55 3 12 28 6 4 21 008[075| 05| 2 1
VQFDRBD0400N120 [ J 4 0.71  0.25 55 4 12 3.8 6 4 1.9 013 |1 0.5 3 1
VQFDRBD0400N 160 [ J 4 0.71  0.25 60 4 16 3.8 6 4 1.9 013 |1 0.5 3 1
VQFDRBD0600N 180 [} 6 0.92 0.36 60 6 18 5.6 6 4 1.7 02115 0.6 5 2
11

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

VQFDRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material DC n Ve Vf ap ae
8 8500 80 2100 0.2 1.3
Titanové slitiny 4 6400 80 2200 0.2 1.7
6 4200 80 1400 0.3 2.0
Chromkobaltové slitiny, 3 6400 60 3000 0.2 1.3
precipitacné vytvrzované 4 4800 60 2700 0.2 1.7
korozivzdorné oceli 6 3200 60 2100 03 26
8 3200 30 770 0.2 0.6
Zaruvzdorné slitiny 4 2400 30 770 0.2 0.8
6 1600 30 520 0.3 1.3

ae

%@

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto d@vodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. PFi méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Pri Fezani titanovych slitin je Gc¢inné pouziti vodou Feditelné rezné kapaliny.
3. Pokud je hloubka Fezu nizsi, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQJCS 00

STOPKOVA FREZA, POLODLOUHE OSTRI (3 x DC),
5 DRAZEK, NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU, UTVAREC

BE v I SN

T (92}
z
F (&) =z
[m)] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013
e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani trisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
e Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
~
(V2]
VQJCSD0600 ° 6 18 70 6
vQJCSD0800 ° 8 24 80 8
VQJCSD1000 ° 10 30 90 10 .
vQJCSD1200 ° 12 36 100 12
VQJCSD1600 ° 16 48 110 16
VQJCSD2000 [ 20 60 125 20
(Al
1. Pokud na néastroji musi byt rovna plocha pro bocni upinéni, obratte se na nase technické oddéleni. N
“iE

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



VQ rada

VQJCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 12 0.013 0.025

Nelegovana ocel, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

Legovana ocel,

nizkouhlikova ocel 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

Kalens a popoustén ocel, 8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
nelegované ocel, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legovana ocel, 12 180 4800 1400 36 18 0.017 0.032
legovana nastrojova ocel 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012

M Austenitické, feritické a 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 120 3800 900 30 0.75 0010 0019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021

Titanové slitiny 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

y :i‘:e”ﬁ korozivzdorn 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
slitiny kobaltu a chromu 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 12 0.012 0.023

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 2 1.2 0.014 0.026

Mad, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Slitiny médi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

4rovadorné sliting 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mize ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouziti vodou reditelné chladici kapaliny.



VQLCS

00
STOPKOVA FREZA, DLOUHE OSTRI (4 x DC),

5 DRAZEK, NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU, UTVAREC
PN M NN S

SENSS———

DC
DCONMS

APMX

LF

@ DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20

0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013

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

e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani trisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
e Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.

Objednaci kéd S DC APMX LF DCONMS ZEFP
&

VQLCSD0600 [ ] 6 24 70 6

VQLCSD0800 [ ] 8 32 90 8

VQLCSD1000 [ ] 10 40 100 10

VQLCSD1200 [ ] 12 48 110 12 °
VQLCSD1600 [ ] 16 b4 130 16
VQLCSD2000 [ ] 20 80 150 20

1/1

1. Pokud na néastroji musi byt rovna plocha pro bocni upinéni, obratte se na nase technické oddéleni. 46 'V‘
c
(X4

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



VQ rada

VQLCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

Nelegovana ocel, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

Legované ocel,

nizkouhlikova ocel 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

Kalend a popouiténs ocel, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
nelegovana ocel, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Legovand ocel, 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
egovana nastrojova ocel 16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

M Austenitické, feritické a 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 100 3200 700 40 05 0.008 0.015
12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017

Titanové slitiny 16 100 2100 600 6 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

y Kalené korozivzdorné oceli 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
slitiny kobaltu a chromu 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

M&d, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
Slitiny médi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

éruvzdorné slitiny 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 b4 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani
nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouZiti vodou reditelné chladici kapaliny.



VQ rada

VQELCS L0 0

CELNi STOPKOVE FREZY S EXTRA DLOUHYM OSTRIM, 5 BRITU,
NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANI SROUBOVICE, UTVAREC

BE v I SN

FHA : 40°

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani trisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
e Fréza s vysokou tuhosti SMART MIRACLE tlumici vibrace pro vysoce ucinné trochoidni frézovani.

Objednaci kod ° DC APMX LF DCONMS ZEFP
%
VQELCSD0600 [ ] 6 30 80 6
VQELCSD0800 [ ] 8 40 100 8
VQELCSD1000 [ ] 10 50 110 10
VQELCSD1200 [ ] 12 60 125 12 °
VQELCSD1600 [ ] 16 80 150 16
VQELCSD2000 [ ] 20 100 170 20
11

1. Povlak SMART MIRACLE mé velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto d@vodu nemusi fungovat externi kontaktni sefizovani N

(s elektrickym prenosem). PFi méreni délky nastroje pouZijte kontaktni (neelektrické) nebo laserové sefizeni. 48 '{c’
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NEW
VQELCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Nelegovana ocel, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

Legovana ocel,
nizkouhlikova ocel 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028
20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031
6 150 8000 1100 30 05 0.006 0.011
8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016
Kalend a popousténa ocel, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
legovand nastrojova ocel 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026
20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024
6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009
M Austenitické, feritické a 8 90 3600 700 40 03 0.006 0.012
martenzitické korozivzdorné oceli, 10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012
12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015
Titanové slitiny 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017
6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009
8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011
. Kalené korozivzdorné oceli, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
slitiny kobaltu a chromu 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015
20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016
6 180 9500 1600 30 05 0.007 0.014
8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018
M&d, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
Slitiny médi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029
20 180 2900 1200 100 1.5 0.017 0.033
6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003
8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003
Séruvzdoré slitiny 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004
16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005
20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani
nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym designem bfitd maji vétsi vliv na tlumeni vibraci ne standardni ¢elni stopkové frézy.
PFi velmi nizké tuhosti obrabé&ciho stroje nebo $patném upnuti materialu obrobku mdZe ale dojit k vibracim nebo
nadmérnému hluku. V takovém pripadé upravte otacky, rychlost posuvu a hloubku Fezu.

3. Otacky a rychlost posuvu lze zvysit s malou hloubkou rezu.

4. Pro nerezovou ocel, titanové slitiny a Zaruvzdorné slitiny je efektivni pouZiti vodou reditelné chladici kapaliny.



VQ rada

VQ6MHVCH @O &

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNi DELKA OSTRI,
6 BRITU, NEPRAVIDELNY UHEL STOUPANi SROUBOVICE,
S NEKOLIKA VNITRNiMI CHLADICiMI KANALKY

DCONMS

LF

-0.020 -0.030

DCONMS =10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20

m DC <12 DC >12
0 0

0 0 0 0
-0.009 -0.0M -0.011 -0.013

¢ Propracované vnitrni chlazeni nastroje prispiva k bezproblémovému odstranovani trisek a zvysuje trvanlivost pfri
obrabéni tézko obrobitelnych materiald.

Objednaci kod S DC APMX LF DCONMS ZEFP
3
VQ6MHVCHD1000 [ ) 10 22 70 10
VQ6MHVCHD1200 o 12 26 75 12
VQ6MHVCHD 1600 [ J 16 32 90 16 6
VQ6MHVCHD2000 [ J 20 38 100 20
11
0

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

VQ6MHVCH

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Frézovani do rohu

Material DC n Vf
10 4800 2000
M Austenitické korozivzdorné oceli (< 200 HB), 12 4000 2000
Titanové slitiny 16 3000 1600
20 2400 1400
10 1300 260
5. P 12 1100 230
Zaruvzdorné slitiny ™ o =
20 640 150

M <0.12DC B <0.05DC
0.5DC-1.5DC 0.5DC-1.5DC
Trochoidalni frézovani

Material DC n Vf
10 4800 1400
M Austenitické korozivzdorné oceli (< 200 HB), 12 4000 1200
Titanové slitiny 16 3000 1100
20 2400 900

———<1.5DC
~i7L0.120C
p% <0. 0.5DC - 1.5 DC

R

1. Pri malé hloubce Fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

2. Celni stopkové frézy s nepravidelnym Ghlem stoupani Sroubovice maji vétsi vliv na tlumeni vibraci nez standardni éelni
stopkové frézy. Pri velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mze ale dojit k vibracim. V takovém pripadé
snizte Umérné otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQXL Q- O

CELNi STOPKOVE FREZY, KRATKY BRIT, 4 BRITY,
DLOUHY KRCEK

BE v I SN

R .
(ST > ﬁ/’ _ _ - %
- LF
DC <12
o
-0.010
DCONMS = 4
0
-0.005
e VysSi Ucinnost a lepSi odvod trisky diky povlaku VQ.
 Vy33i poCet britd zajistuje lepsi Géinnost a delSi Zivotnost nastroje.
Objednaci kdd S DC APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
&
VQXLDO0020N006 [ ) 0.2 0.3 40 0.6 0.18 4 3
VQXLDO030N009 [ ] 0.3 0.5 40 0.9 0.28 4 3
VQXLDOO30NO015 [ ] 0.3 0.5 40 1.5 0.28 4 3
VQXLDOO04ONO10 ) 0.4 0.6 40 1 0.37 4 4
VQXLDOO4ON018 [ 0.4 0.6 40 1.8 0.37 A 4
VQXLDOO50N015 ° 0.5 0.7 40 1.5 0.46 4 4
VQXLD0O050N025 [ ) 0.5 0.7 40 2.5 0.46 4 4
VQXLDO050N030 [ 0.5 0.7 40 3 0.46 4 4
VQXLDO060N030 [ ] 0.6 0.9 40 3 0.57 4 4
VQXLDOO70N035 ) 0.7 1 40 35 0.67 4 4
VQXLDOO8ON024 [ 0.8 1.2 40 2.4 0.77 A 4
VQXLDOO8ON030 ) 0.8 1.2 40 3 0.77 4 4
VQXLDOO8ON040 ° 08 1.2 40 4 0.77 4 4
VQXLDO100N050 [ J 1 1.5 40 5 0.96 4 4
il
N
2

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

VQXL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANI DO ROHU

Material DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.03 0.01
0.3 0.9 40000 480 0.04 0.01
0.3 1.5 40000 360 0.04 0.01
0.4 1.2 40000 800 0.06 0.02
Nelegované a legované oceli, 0.4 %) 40000 560 0.06 0.02
[‘g;éﬁ "acsg;)ouéténé oceli 0.5 15 38000 910 0.07 0.02
Austenitické korozivzdorné oceli, 0.5 2.5 38000 610 0.07 0.02
Titanové slitiny chrom-kobaltové 05 3 38000 550 0.07 0.02
:Al'et'd”y 0.6 3 32000 640 0.09 0.03
Slitiny médi 0.7 3.5 27000 650 0.1 0.03
0.8 2.4 24000 960 0.12 0.04
0.8 3 24000 860 0.12 0.04
0.8 4 24000 670 0.12 0.04
1 5 20000 800 0.15 0.05
0.2 0.6 32000 290 0.03 0.01
0.3 0.9 21000 250 0.04 0.01
0.3 1.5 21000 190 0.04 0.01
0.4 1.2 16000 320 0.06 0.02
0.4 2 16000 220 0.06 0.02
; 0.5 1.5 13000 310 0.07 0.02
Zaruvzdorné slitiny, 05 25 13000 210 0.07 0.02
Kalené a popousténé oceli,
Kalené oceli 05 3 13000 180 0.07 0.02
0.6 8 10500 210 0.09 0.03
0.7 3.5 9100 200 0.11 0.03
0.8 2.4 8000 260 0.12 0.04
0.8 3 8000 230 0.12 0.04
0.8 4 8000 190 0.12 0.04
1 5 6500 210 0.15 0.05

ap




VQ rada

VQXL

CELNi FREZOVANI

Material DC LU n Vf ap ae
0.2 0.6 40000 360 0.01 <0.2
0.3 0.9 40000 480 0.02 <0.3
0.3 1.5 40000 360 0.02 <0.3
0.4 1.2 40000 800 0.03 <0.4

M Nelegované a legované oceli, 0.4 2 40000 560 0.02 <0.4

Mekke oceli, 0.5 15 38000 910 0.04 <05

Kalené a popousténé oceli,

Austenitické korozivzdorné oceli, 0.5 2.5 38000 610 0.03 <0.5

Titanové slitiny chrom-kobaltové 05 3 38000 550 0.03 <05

stitiny, 0.6 3 32000 640 0.03 <0.6

Méd,

Slitiny médi 0.7 3.5 27000 640 0.03 <0.7
0.8 2.4 24000 960 0.06 <0.8
0.8 3 24000 840 0.05 <0.8
0.8 4 24000 670 0.04 <0.8
1 5 20000 800 0.05 <1
0.2 0.6 32000 290 0.015 <0.1
0.3 0.9 21000 250 0.025 <0.1
0.3 1.5 21000 190 0.02 <0.1
0.4 1.2 16000 320 0.03 <0.2
0.4 2 16000 220 0.02 <0.2

; 0.5 1.5 13000 310 0.04 <0.2

Zaruvzdorné slitiny, 0.5 25 13000 210 0.03 <0.2

Kalené a popousténé oceli,

Kalend oceli 0.5 3 13000 180 0.03 <0.2
0.6 3 10500 210 0.035 <0.3
0.7 3.5 9100 190 0.035 <0.3
0.8 2.4 8000 260 0.06 <0.4
0.8 3 8000 230 0.05 <0.4
0.8 4 8000 190 0.04 <0.4
1 5 6500 210 0.05 <0.5

ae
%—lﬁp

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac néastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pfipadech je tfeba
Umérné snizit rychlost posuvu a otacky.



VQ rada

VQXL

FREZOVANI DRAZEK

Material DC LU n Vf ap

0.2 0.6 30000 270 0.03

0.3 0.9 30000 360 0.04

0.3 1.5 30000 270 0.04

0.4 1.2 30000 600 0.06

M Nelegované a legované oceli, 0.4 2 30000 420 0.06
Meékké oceli, 0.5 1.5 28000 670 0.07
Kalené a popousténé oceli, 05 25 28000 450 0.07

Austenitické korozivzdorné oceli,

Titanové slitiny chrom-kobaltové slitiny, 0.5 3 28000 390 0.07
Méd, 0.6 8 24000 480 0.09
Slitiny médi 0.7 35 20000 480 0.1
0.8 2.4 18000 720 0.1
0.8 3 18000 650 0.1
0.8 4 18000 500 0.1
1 5 15000 600 0.1
0.2 0.6 24000 220 0.03
0.3 0.9 15000 180 0.04
0.3 1.5 15000 140 0.04
0.4 1.2 12000 240 0.06
0.4 2 12000 170 0.06
y 0.5 1.5 9500 230 0.07
Zaruvzdorné slitiny, 05 25 9500 150 0.07
Kalené a popousténé oceli,
Kalené oceli 0.5 3 9500 130 0.07
0.6 3 7800 160 0.09
0.7 3.5 6800 140 0.1
0.8 2.4 6000 190 0.1
0.8 3 6000 170 0.1
0.8 4 6000 140 0.1
1 5 4800 150 0.1

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mlZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né.
V takovych pripadech je tfeba Umérné snizit rychlost posuvu a otacky.



VQ rada

VQMHZV @ O

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE OSTRI,
3 BRITY PRO ZAHLUBOVANi A DRAZKOVANI

BE v I SN :

J15° "
=
[S] _ _ - - - z
[m] o
(&}
(=]
- 3 APMX
‘f&l\.\' :_\ ; — LF
e :
2
. wn
=
(&} _ - _ P4
o o
(&)
[m]
APMX
DC <12 DC >12 LF
0 0 3
-0.02 -0.03
(9]
4<Dh<6  8<D4<10 12<D4<16 D4 =20 o E |§
o N - - o
0 0 0 0 S
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013 APMX
I LF
e Trojbrité Celni stopkové frézy pro zahlubovani a drazkovani.
¢ Nepravidelna Sroubovitd geometrie umoznuje snizovat kmitani.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
% S
VQMHZVD0100 ° 1 2 45 4 3 1
VQMHZVD0110 ° 1.1 2.2 45 4 3 1
VQMHZVD0120 ° 1.2 2.4 45 A 3 1
VQMHZVD0130 ° 1.3 2.6 45 4 3 1
VAQMHZVD0140 [ ] 1.4 2.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0150 [ ] 1.5 3 45 4 3 1
VAQMHZVD0160 [ ] 1.6 3.2 45 4 3 1
VQMHZVD0170 [ 1.7 3.4 45 4 3 1
VQMHZVD0180 [ 1.8 3.6 45 4 3 1
VQMHZVD0190 [ 1.9 3.8 45 4 3 1
VAQMHZVD0200 ([ 2 4 50 6 3 1
VQMHZVD0210 [ 2.1 4.2 50 6 3 1
VQMHZVD0220 ([ 2.2 L4 50 6 3 1
VQMHZVD0230 [ 2.3 4.6 50 6 3 1
VQMHZVD0240 ([ 2.4 4.8 50 6 8 1
VQMHZVD0250 [ 2.5 5 50 6 3 1
VQMHZVD0260 [ ] 2.6 5.2 50 6 3 1
VQMHZVD0270 [ 2.7 5.4 50 6 3 1
VQMHZVD0280 [ ] 2.8 5.6 50 6 8 1
VQMHZVD0290 [ 2.9 5.8 50 6 3 1
VQMHZVD0300 ([ ] 3 6 50 6 8 1
1/2
N
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VQ rada

VQMHZV - CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE OSTRI, 3 BRITY PRO ZAHLUBOVANi A DRAZKOVANI

1 2
j15° -
g BN : - ] : : :
Q o 5]
[m]
%APMX LF APMX .
3
2
g N\ : :
o
APMX
LF
Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP o
m =
VQMHZVD0310 [ ] 3.1 7 50 6 8 1
VQMHZVD0320 [ J 3.2 7 50 6 3 1
VQMHZVD0330 [ J 3.3 7 50 6 8 1
VQMHZVD0340 [ J 3.4 7 50 6 3 1
VQMHZVD0350 [ J Gl 8 50 6 8 1
VQMHZVD0360 [ J 3.6 8 50 6 3 1
VQMHZVD0370 [ J 3.7 8 50 6 8 1
VQMHZVD0380 [ J 3.8 8 50 6 3 1
VQMHZVD0390 [ J 3.9 8 50 6 8 1
VQMHZVD0400 [ J 4 8 50 6 3 1
VQMHZVD0450 [ J 4.5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0500 [ J 5 10 50 6 3 1
VQMHZVD0550 [ ) 5.5 13 50 6 3 1
VQMHZVD0600 [ 6 13 60 6 3 2
VQMHZVD0650 ([ 6.5 16 60 8 3 1
VQMHZVD0700 [ 7 16 60 8 3 1
VQMHZVD0750 ([ 7.5 16 60 8 3 1
VQMHZvD0800 [ J 8 19 70 8 3 2
VQMHZVD0850 [ J 8.5 19 70 10 8 1
VQMHZVD0900 ([ 9 19 70 10 3 1
VQMHZVD0950 ([ 9.5 19 70 10 3 1
VQMHZVD1000 [ 10 22 80 10 3 2
VQMHZVD1100 ([ 1" 22 80 12 3 1
VQMHZVD1200 [ J 12 26 90 12 3 2
VQMHZVD1300 [ J 13 26 90 12 8 3
VQMHZVD1400 [ J 14 26 90 12 3 3
VQMHZVD1500 [ 15 26 110 16 3 1
VQMHZVD1600 [ 16 30 110 16 3 2
VQMHZVD2000 ([ 20 32 140 20 3 2
2/2
N
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.



VQ rada

VQMHZV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU
PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n vf ap ae
1 32000 720 1.5 0.2
1.5 28000 1300 2.2 0.3
2 24000 1800 3 0.6
3 16000 1900 4.5 0.9
. ] 4 12000 2000 6 1.2
[‘;;ig:ﬁ”:cgie“ 5 9500 1900 75 15
Nizkouhlikové oceli 6 8000 1900 9 1.8
8 6000 1900 12 2.4

10 4800 1700 15 3
12 4000 1400 18 3.6
16 3000 1200 24 4.8

20 2400 970 30 6
1 25000 530 1.5 0.2
1.5 21000 630 2.2 0.3
2 19000 860 3 0.6
3 13000 940 4.5 0.9
. o ] 4 9500 940 6 1.2
Nelegovand oeel, Legovan oce, 5 7600 940 75 E
Legované nastrojové oceli 6 6400 960 7 18
8 4800 1000 12 2.4

10 3800 910 15 3
12 3200 860 18 3.6
16 2400 720 24 4.8

20 1900 570 30 6
1 19000 430 1.5 0.2
1.5 18000 540 2.2 0.3
2 16000 620 3 0.6
3 11000 660 4.5 0.9
4 8000 670 6 1.2
Austeniti_c.ké,lferitické a , _ 5 6400 570 75 15

martenzitické korozivzdorné oceli,

Titanové slitiny 6 5300 830 ? 1.8
8 4000 900 12 2.4

10 3200 960 15 3
12 2700 890 18 3.6
16 2000 720 24 4.8

20 1600 580 30 6
1 16000 340 1.5 0.1
1.5 14000 420 2.2 0.1
2 12000 540 3 0.4
3 8000 580 4.5 0.6
4 6000 590 6 0.8

Kalené korozivzdorné oceli, 5 4800 600 7.5 1
Chrom-kobaltové slitiny 6 4000 600 9 1.2
8 3000 630 12 1.6

10 2400 580 15 2
12 2000 540 18 2.4
16 1500 450 24 3.2

20 1200 360 30 4

11
ae

ap




VQ rada

VQMHZV

PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n vf ap ae
1 32000 480 1.5 0.2
1.5 25000 740 2.2 0.3
2 19000 940 3 0.6
8 13000 1000 4.5 0.9
4 9500 1000 6 1.2
Nelegované oceli, 5 7600 980 75 15
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 6 6400 1000 9 18
8 4800 1000 12 2.4
10 3800 900 15 3
12 3200 760 18 3.6
16 2400 640 24 4.8
20 1900 510 30 6
1 25000 350 1.5 0.2
1.5 21000 420 2.2 0.3
2 16000 480 3 0.6
3 11000 520 4.5 0.9
4 8000 520 6 1.2
Eaellir;ivaaigpoocflité[]s;;cvzlr:‘é oceli, > 6400 >30 7.5 15
Legované nastrojové oceli 6 5300 520 9 1.8
8 4000 550 12 2.4
10 3200 510 15 3
12 2700 480 18 3.6
16 2000 400 24 4.8
20 1600 320 30 6
1 19000 280 1.5 0.2
1.5 17000 340 2.2 0.3
2 13000 330 3 0.6
M 3 8500 340 4.5 0.9
4 6400 350 6 1.2
Austeniti_c.ké,,feritické a ) _ 5 5100 350 75 15
martenzitické korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 6 4200 290 ? 1.8
8 3200 310 12 2.4
10 2500 500 15 3
12 2100 460 18 3.6
16 1600 250 24 4.8

20 1300 200 30 6




VQ rada

VQMHZV - PODMiNKY PRO VICEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
1 16000 220 1.5 0.1
1.5 14000 280 2.2 0.1
2 11000 330 3 0.4
3 7400 350 4.5 0.6
4 5600 370 6 0.8
Kalené korozivzdorné oceli, 5 4500 370 7.5 1
Chrom-kobaltové slitiny 6 3700 370 9 1.2
8 2800 390 12 1.6
10 2200 350 15 2
12 1900 340 18 2.4
16 1400 280 24 3.2
20 1100 220 30 4

2/2
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-

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac néastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZitim emulzni rezné
kapaliny.

3. Stale mUZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pfipadech je tfeba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu niZsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.
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VQMHZV

VQ rada

FREZOVANi DO ROHU

PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
1 38000 860 1.5 0.2
1.5 32000 1400 2.2 0.3
2 29000 2200 3 0.6
3 19000 2300 4.5 0.9
4 14000 2300 b 1.2
M&d, 5 11000 2100 7.5 1.5
Slitiny médi 6 9500 2300 9 1.8
8 7200 2300 12 2.4
10 5700 2100 15 3
12 4800 1700 18 3.6
16 3600 1500 24 4.8
20 2900 1200 30 6
1 13000 160 1.5 0.05
1.5 8500 170 2.2 0.08
2 6400 170 3 0.2
3 4200 180 4.5 0.3
4 3200 180 6 0.4
Zaruvzdorné slitiny > 2500 180 73 05
6 2100 190 9 0.6
8 1600 190 12 0.8
10 1300 220 15 1
12 1100 210 18 1.2
16 800 150 24 1.6
20 640 120 30 2

ap




VQ rada

VQMHZV

PODMIiNKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
1 38000 560 1.5 0.2
1.5 30000 890 2.2 0.3
2 22000 1100 3 0.6
3 15000 1200 4.5 0.9
4 11000 1200 6 1.2
Méd, 5 8900 1100 7.5 1.5
Slitiny médi 6 7400 1200 9 1.8
8 5600 1200 12 2.4
10 4500 1100 15 3
12 3700 880 18 3.6
16 2800 750 24 4.8
20 2200 590 30 6
1 9500 75 1.5 0.05
1.5 6400 82 2.2 0.07
2 4800 86 3 0.2
3 3200 89 4.5 0.3
4 2400 90 6 0.4
Zaruvzdorné slitiny > 1900 70 7.5 05
6 1600 95 9 0.6
8 1200 95 12 0.8
10 950 110 15 1
12 800 100 18 1.2
16 600 76 24 1.6
20 480 61 30 2

ap

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe extern{ elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulze.

3. Stale mUZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pfipadech je tfeba
Umérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQMHZV

FREZOVANi DRAZEK
PODMIiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
1 32000 380 0.5
1.5 28000 590 0.7
2 24000 940 2
3 16000 1100 3
4 12000 1400 4
Nelegovalné oc‘eli, 5 9500 1400 5
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 6 8000 1400 6
8 6000 1300 8
10 4800 1200 10
12 4000 960 12
16 3000 810 12
20 2400 650 12
1 25000 150 0.5
1.5 21000 250 0.7
2 19000 460 2
3 13000 550 3
4 9500 680 4
font oo et 5 5
Nastrojové oceli 6 6400 770 6
8 4800 720 8
10 3800 630 10
12 3200 580 12
16 2400 500 12
20 1900 400 12
1 19000 100 0.5
1.5 18000 220 0.7
2 16000 480 2
M 3 11000 500 3
4 8000 530 4
Auste.nitické,lferitit;ké a martenzitické 5 6400 540 5
korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 6 5300 560 6
8 4000 600 8
10 3200 670 10
12 2700 650 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
1 14000 80 0.3
1.5 12000 140 0.4
2 9500 230 1
3 6400 270 1.5
4 4800 350 2
M Kalené korozivzdorné oceli, 5 3800 340 2.5
Chrom-kobaltové slitiny 4 3200 380 3
8 2400 360 4
10 1900 310 5
12 1600 290 6
16 1200 250 8
20 950 200 10

1/2



VQMHZV - FREZOVANi DRAZEK - PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

VQ rada

Material

DC n v ap
1 38000 460 05
1.5 32000 670 0.7
2 29000 1100 2
3 19000 1300 3
4 14000 1700 4
Méd, 5 11000 1700 5
Slitiny médi s e 1700 ;
8 7200 1500 8
10 5700 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
20 2900 780 12
1 9500 60 0.2
1.5 6400 80 0.3
2 4800 100 0.6
3 3200 120 0.9
4 2400 130 1.2
Zaruvzdorné slitiny 5 1900 130 1.5
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
10 950 160 3
12 800 150 3.6
16 600 120 4.8
20 480 90 6

63



VQ rada

VQMHZV

PODMIiNKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
1 32000 250 0.5
1.5 21000 290 0.7
2 16000 410 2
3 11000 500 3
4 8000 630 4
Nelegované oceli, 5 6400 630 5
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 6 5300 630 6
8 4000 550 8
10 3200 510 10
12 2700 430 12
16 2000 360 12
20 1600 290 12
1 25000 99 0.5
1.5 17000 130 0.7
2 13000 210 2
3 8500 240 3
Kalené a popousténé oceli, 4 6400 300 4
Nelegované 5 5100 300 5
Oceli, leg., leg. b 4200 330 6
Nastrojové oceli 8 3200 120 8
10 2500 270 10
12 2100 250 12
16 1600 220 12
20 1300 180 12
1 19000 80 0.5
1.5 13000 100 0.7
2 9500 190 2
M 3 6400 190 3
4 4800 210 4
Auste_nitické,lferitic_ké a martenzitické 5 3800 210 5
korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 6 3200 220 6
8 2400 240 8
10 1900 260 10
12 1600 250 12
16 1200 190 12
20 950 150 12
1 14000 60 0.3
1.5 11000 87 0.4
2 8000 130 1
3 5300 150 1.5
4 4000 190 2
Kalené korozivzdorné oceli, 5 3200 190 2.5
Chrom-kobaltové slitiny 6 2700 210 3
8 2000 200 4
10 1600 170 5
12 1300 150 6
16 990 140 8
20 800 110 10

1/2



VQ rada

VQMHZV - PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n vi ap
1 38000 300 0.5
1.5 25000 350 0.7
2 19000 490 2
3 13000 590 3
4 9500 750 4
Méd, 5 7600 750 5
Slitiny médi s A 760 ;
8 4800 670 8
10 3800 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
20 1900 340 12
1 8000 30 0.2
1.5 5300 40 03
2 4000 55 0.6
3 2700 64 0.9
4 2000 70 1.2
Zaruvzdorné slitiny 5 1600 71 15
6 1300 72 18
8 990 78 24
10 800 89 3
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8
20 400 50 6

% %Iap
h

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostatec¢né.
V takovych pripadech je tfeba Umérné sniZit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka rezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQMHZV

ZAHLUBOVANI
PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.1
1.5 18000 270 0.7 0.3
2 16000 480 2 0.5
3 11000 660 3 1
4 8000 800 4 2
Nelegova{né oc.eli, 5 6400 960 5 25
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 6 5300 950 6 3
8 4000 720 8 4
10 3200 580 10 5
12 2700 490 12 5
16 2000 360 16 5
20 1600 290 20 5
1 16000 100 0.5 0.1
1.5 13000 120 0.7 0.3
2 11000 200 2 0.4
3 7400 270 3 0.6
4 5600 340 4 0.8
Nelogoran ocel. 59, 9. ° 4500 410 ° !
Nastrojové oceli 6 3700 440 6 1.2
8 2800 340 8 1.6
10 2200 260 10 2.5
12 1900 230 12 3
16 1400 170 16 4
20 1100 130 20 5
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.1
2 9500 90 1 0.1
M 3 6400 100 1.5 0.2
4 4800 100 2 0.4
Auste_nitické,'feritic_ké a martenzitické 5 3800 100 25 05
korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 6 3200 100 3 0.6
8 2400 70 4 0.6
10 1900 60 5 0.6
12 1600 50 6 0.6
16 1200 40 8 0.6
20 950 30 10 0.6
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.1
2 6400 60 1 0.1
3 4200 60 1.5 0.2
4 3200 60 2 0.4
Kalené korozivzdorné oceli, 5 2500 60 25 0.5
Chrom-kobaltové slitiny 6 2100 40 % 0.6
8 1600 50 4 0.6
10 1300 40 5 0.6
12 1100 30 6 0.6
16 800 20 8 0.6
20 640 20 10 0.6

1/2



VQMHZV - ZAHLUBOVANI - PODMiINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

VQ rada

Material

DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.1
1.5 21000 320 0.7 0.3
2 19000 570 2 0.5
3 13000 780 3 0.9
4 9500 950 4 2
M&d 5 7600 1100 5 2.5
Slitiny médi 6 6400 1200 6 3
8 4800 860 8 4
10 3800 680 10 5
12 3200 580 12 5
16 2400 430 16 5
20 1900 340 20 5

67



VQ rada

VQMHZV

PODMIiNKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap p
1 20000 160 0.5 0.05
1.5 18000 270 0.7 0.1
2 16000 480 2 0.2
3 11000 660 3 0.3
4 8000 800 4 0.4
Nelegované oceli, 5 6400 960 5 05
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 6 5300 950 6 0.6
8 4000 720 8 0.7
10 3200 580 10 0.7
12 2700 490 12 0.7
16 2000 360 16 0.7
20 1600 290 20 0.7
1 16000 100 0.5 0.05
1.5 13000 120 0.7 0.1
2 11000 200 2 0.2
3 7400 270 3 0.3
4 5600 340 4 0.4
Kalené a popousténé oceli, 5 4500 410 5 05
Nelegované oceli, leg., leg.
Nastrojové oceli 6 3700 440 6 0.6
8 2800 340 8 0.7
10 2200 260 10 0.7
12 1900 230 12 0.7
16 1400 170 16 0.7
20 1100 130 20 0.7
1 16000 50 0.5 0.05
1.5 13000 80 0.7 0.05
2 9500 90 1 0.05
M 3 6400 100 1.5 0.1
4 4800 100 2 0.2
Auste_nitické,lferitic_ké a martenzitické 5 3800 100 25 0.2
korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 6 3200 100 3 0.3
8 2400 70 4 0.3
10 1900 60 5 0.3
12 1600 50 6 0.3
16 1200 40 8 0.3
20 950 30 10 0.3
1 9500 30 0.5 0.05
1.5 7400 40 0.7 0.05
2 6400 60 1 0.05
3 4200 60 1.5 0.1
4 3200 60 2 0.2
Kalené korozivzdorné oceli, 5 2500 60 2.5 0.2
Chrom-kobaltové slitiny 6 2100 60 9 0.3
8 1600 50 4 0.3
10 1300 40 5 0.3
12 1100 30 6 0.3
16 800 20 8 0.3
20 640 20 10 0.3

1/2



VQ rada

VQMHZV - PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap p
1 24000 190 0.5 0.05
15 21000 320 0.7 0.1
2 19000 570 2 0.2
3 13000 780 3 0.3
4 9500 950 4 0.4
M&d 5 7600 1100 5 0.5
Slitiny médi 6 6400 1200 6 0.6
8 4800 860 8 0.7
10 3800 680 10 0.7
12 3200 580 12 0.7
16 2400 430 16 0.7
20 1900 340 20 0.7

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZijte interni kontaktni neelektricky serizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pFipadech je tieba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.



70

VQ rada

VQMHZVOH @ O

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE OSTRI,
3 BRITY PRO ZAHLUBOVANI A DRAZKOVANI,
S NEKOLIKA VNITRNiMI CHLADICiMI KANALKY

BE v I SN

e e i B ]
ASE S =
A g RN z
[m]
APMX
LF
DC <12 DC=16
0 0
-0.02 -0.03
D4=6 8<D4 <10  12<D4 <16
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Trojbrité Celni stopkové frézy pro zahlubovani a drazkovani.
 Prlchozi chladici kanalky pro vysoce vykonné zahlubovaci frézovani a frézovani dutin.
Objednaci kéd o DC APMX LF DCONMS ZEFP
=
(02}
VQMHZVOHD0600 [ ] 6 13 60 6 8
VQMHZVOHD0800 [ ] 8 19 70 8 3
VQMHZVOHD1000 ° 10 22 80 10 3
VQMHZVOHD1200 ° 12 26 90 12 3
VQMHZVOHD1600 [ ] 16 30 110 16 3
1/1
N
"

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



VQ rada

VQMHZVOH

DOPORUCENE REZNE PODMINKY
FREZOVANi DRAZEK
PODMIiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
6 8000 1400 6
Nelegované oceli, 8 6000 1300 8
Legované oceli, 10 4800 1200 10
Nizkouhlikové oceli 12 4000 960 12
16 3000 810 12
6 6400 770 6
Kalené a popousténé oceli, 8 4800 720 8
Nelegované oceli, leg. oceli, leg. 10 3800 630 10
Néstrojové oceli 12 3200 530 12
16 2400 500 12
6 5300 560 6
M Austenitické, feritické a martenzitické 8 4000 600 8
korozivzdorné oceli, 10 3200 670 10
Titanové slitiny 12 2700 450 12
16 2000 480 12
6 3200 380 3
8 2400 360 4
Kalené korozivzdorné oceli,
it Chrom-kobaltové slitiny 10 1900 310 >
12 1600 290 6
16 1200 250 8
6 9500 1700 6
8 7200 1500 8
Méd,
Slitiny médi 10 5700 1400 10
12 4800 1200 12
16 3600 970 12
6 1600 130 1.8
8 1200 140 2.4
Zaruvzdorné slitiny 10 950 160 3
12 800 150 3.6

16 600 120 4.8




VQ rada

VQMHZVOH

PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
6 5300 630 6
Nelegované oceli, 8 4000 550 8
Legované oceli, 10 3200 510 10
Nizkouhlikové oceli 12 2700 430 12
16 2000 360 12
6 4200 330 6
Kalené a popousténé oceli, 8 3200 320 8
Nelegované oceli, leg. oceli, leg. 10 2500 270 10
Nastrojové oceli 12 2100 250 12
16 1600 220 12
6 3200 220 6
M Austenitické, feritické a martenzitické 8 2400 240 8
korozivzdorné oceli, 10 1900 260 10
Titanové slitiny 12 1600 250 12
16 1200 190 12
6 2700 210 3
8 2000 200 4
Kalené korozivzdorné oceli,
it Chrom-kobaltové slitiny 10 1600 170 5
12 1300 150 6
16 990 140 8
6 6400 760 6
8 4800 670 8
Méd,
Slitiny médi 10 3800 600 10
12 3200 510 12
16 2400 430 12
6 1300 72 1.8
8 990 78 2.4
Zaruvzdorné slitiny 10 800 89 3
12 660 84 3.6
16 500 63 4.8

% %Iap
h

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZzitim emulzni rezné
kapaliny.

3. Stale mUze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostatec¢né.
V takovych pripadech je tfeba umérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQMHZVOH

VQ rada

ZAHLUBOVANI
PODMiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap p
6 5300 950 9 3
Nelegované oceli, 8 4000 720 12 4
Legované oceli, 10 3200 580 15 5
Nizkouhlikové oceli 12 2700 490 18 5
16 2000 360 24 9
6 3700 440 9 1.2
Kalené a popousténé oceli, 8 2800 340 12 1.6
Nelegované oceli, leg. oceli, leg. 10 2200 260 15 2.5
Nastrojové oceli 12 1900 230 18 3
16 1400 170 24 4
6 3200 100 6 0.6
M Austenitické, feritické a martenzitické korozivzdorné 8 2400 70 8 0.6
oceli, 10 1900 60 10 0.6
Titanové slitiny 12 1600 50 12 0.6
16 1200 40 16 0.6
6 2100 60 6 0.6
8 1600 50 8 0.6
Kalené korozivzdorné oceli,
il Chrom-kobaltové slitiny 10 1300 40 10 0.6
12 1100 30 12 0.6
16 800 20 16 0.6
6 6400 1200 9 3
8 4800 860 12 4
Méd,
Slitiny médi 10 3800 680 15 5
12 3200 580 18 5
16 2400 430 24 D
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VQ rada

VQMHZVOH

PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap p

6 5300 950 9 0.6

Nelegované oceli, 8 4000 720 12 0.7
Legované oceli, 10 3200 580 15 0.75
Nizkouhlikové oceli 12 2700 490 18 0.75
16 2000 360 24 0.75

6 3700 440 9 0.6

) L ) 8 2800 340 12 0.7
EZEZE\ZEzpoocf[it.egz.og:el;l'i, leg. nastrojové oceli 10 2200 260 15 0.75
12 1900 230 18 0.75
16 1400 170 24 0.75

6 3200 100 6 0.3

M Austenitické, feritické a martenzitické korozivzdorné 8 2400 70 8 0.3

oceli, 10 1900 60 10 0.3

Titanové slitiny 12 1600 50 12 0.3

16 1200 40 16 0.3

6 2100 60 6 0.3

Kalené k Cadorné y 8 1600 50 8 0.3

T o [ 0 0 o

12 1100 30 12 0.3

16 800 20 16 0.3

6 6400 1200 9 0.6

L 8 4800 860 12 0.7
:Iliietciirlwy médi 10 3800 680 15 0.75
12 3200 580 18 0.75
16 2400 430 24 0.75

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe extern{ elektricky kontaktni sefizova¢ nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni Fezné
kapaliny.

3. Stale mUlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostateéné.
V takovych pripadech je treba tmérné snizit rychlost posuvu a otacky.



VQ rada

VQ4MVM

200000«

CELNi STOPKOVA FREZA, STREDNi HLOUBKA REZU,
4 BRITY, PRO VICEUCELOVE OBRABENI

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
(92}
=
(&) 4 =z
a > o
(&}
' APMX
L
LF
2
=z
o
F [92]
e — = =
- (&) _ [ =z
= S — ) = :
[m]
APMX
L
LF
DC <12
0
-0.020
DCONMS = 6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS = 12
0 0
-0.009 -0.011
e Viceucelova stopkova fréza umoznujici zanorovani nastroje do materidlu pod vetSim dhlem.
¢ Odvod tfisek je zlepSen zvySenim kapacity radialni kapsy britu.
Objednaci kéd S DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
= S
(V2] [
VQ4MVMDO0400N180 ° 4 11 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N180 ° 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMD000N200 ° 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO80ON240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 [ ] 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 [ ] 12 26 75 12 36 11.70 4 2
11
N
v,
LA
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VQ rada

VQ4MVM

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

0BVODOVE
Material DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
SLZ:I,‘E:V’;[Z‘?:?OCQ“- 6 6400 120 1400 9 18
Legované oceli (180 - 280HB), 8 4800 120 1300 12 2.4
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Kalené oceli (s45HRC), 6 3700 70 500 6 0.6
Legované nastrojové oceli ) 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M Austenitické nerezové oceli, 5 5100 80 470 5 0.9
Feritické a martenzitické nerezové oceli, 6 4200 30 530 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
Slitiny titanu 10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
Precipitacné kalené nerezové oceli, 6 3700 70 500 6 1.2
Kobalt chromové slitiny 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
Zaruvzdorné slitiny 6 1600 30 130 6 0.6
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. SMART MIRACLE povlak ma velmi malou tepelnou vodivost; proto kontakt externiho typu pro nastavovani nastroje
(prenaseny elektricky) nemusi fungovat.
PFi méreni délky nastroje pouZijte typ s vnitinim kontaktem (neelektricky typ) nebo laserovy sefizovac.

2. Priobrabéni austenitickych nerezovych oceli a slitin titanu je efektivni pouZit vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Pokud je hloubka Fezu mala, lze zvysit otacky a posuv.

4. Je-li tuhost stroje nebo upnuti nastroje a materialu velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, Gmérné snizte
otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQ4MVM

FREZOVANi DRAZEK A ZANOROVANi DO MATERIALU POD VETSiM UHLEM

Material DC n Vc f ap ae
4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
lell(ouhlhkovg oceli, 6 5300 100 840 6 5
Uhlikové oceli,
Legované oceli (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
Kalené oceli (s45HRC), 6 3200 60 230 3 6
Legované nastrojové oceli 8 2400 40 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Au§t§n|tl|cke nerezoyg oc’eh, ] ‘ 6 3200 40 300 6 5
Feritické a martenzitické nerezové oceli,
Slitiny titanu 8 2400 60 320 8 8
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
. Precipitacné kalené nerezové oceli, 6 2700 50 290 3 6
Kobalt chromové slitiny 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
5, P 6 1300 25 96 1.8 6
Zaruvzdorné slitiny
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 3 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. SMART MIRACLE povlak ma velmi malou tepelnou vodivost; proto kontakt externiho typu pro nastavovani nastroje
(pFenaseny elektricky) nemusi fungovat.
PFi méreni délky nastroje pouZijte typ s vnitinim kontaktem (neelektricky typ) nebo laserovy sefizovac.

2. Pri obrabéni austenitickych nerezovych oceli a slitin titanu je efektivni pouzit vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Pri zanorovani do materialu pod vétsim Ghlem se doporucuje drzdk nastroje s vétsi upinaci silou.

4. V pripadé hlubiho zanoFovani pod Ghlem, neZ je doporucend hloubka fezu, rozdélte proces do vice krokl v rdmci
doporucené hloubky rezu.

5. Je-Lli tuhost stroje nebo upnuti nastroje a materialu velmi nizkd nebo dochazi k chvéni a hluku, Gmérné snizte
otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQ4MVM

FAKTOR POSUVU PRO ZANOROVANi DO MATERIALU POD UHLEM

Posuv %
Material DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Nizkouhlikove oceli 6 100 90 80 80 60 60 60
Uhlikové oceli,
Legované oceli (180 - 280HB) 8 100 95 90 70 90 75 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Kalené oceli (s45HRC), 6 80 70 60
Legované nastrojové oceli 8 70 40 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Au§t§n|tl|cke nerezoyg oc’eh, ] ‘ 5 90 80 70 60
Feritické a martenzitické nerezové oceli,
Slitiny titanu 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
Precipitacné kalené nerezové oceli, 6 90 80 70 60 60
M P
Kobalt chromove slitiny 8 90 80 70 40 40
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
. P 6 90 80
Tepelné odolné slitiny
8 90 80
10 80 70
12 80 70

Uhel I
ap

J.

1. SMART MIRACLE povlak ma velmi malou tepelnou vodivost; proto kontakt externiho typu pro nastavovani nastroje
(pFenaseny elektricky) nemusi fungovat.
PFi méreni délky nastroje pouZzijte typ s vnitinim kontaktem (neelektricky typ) nebo laserovy sefizovac.
2. Pri zajizdéni do materialu pod Uhlem pouZzijte prosim hodnoty posuvu uvedené na predchozi strance vynasobené koeficientem.
3. Pri obrabéni austenitickych nerezovych oceli a slitin titanu je efektivni pouZit vodou Feditelné rezné kapaliny.
4. Prizanorovani do materidlu pod vétSim Uhlem se doporucuje drzak nastroje s vétsi upinaci silou.
Také v pripadé, Ze stroj nebo material obrobku postrada tuhost nebo pokud na bfitu dochazi k vylamovani, upravte Ghel
nabéhu a rychlost posuvu.
5. V pfipadé hlubsiho zanofovani pod Uhlem, neZ je doporuéena hloubka fezu, rozdélte proces do vice krokd v rdmci doporuéené
hloubky rezu.



VQ rada

VQMHV

37°
40°

O &

CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE OSTRI, 4 BRITY,

NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE, FREZY SE STIHLOU

STOPKOU PRO KOLME STENY A HLUBOKE FREZOVANI

BN ™

- w
P =
| | (@] =
“: / o o
(]
- (]
APMX
LF
T w
=
(&) =z
a o
(&)
(]
APMX
LF
DC <12 DC>12 %)
=
0 0 a S
[&]
-0.020 -0.030 a
4< D4 <6 8< D4 <10 12< D4 <16 20< D4 <25 APMX
0 0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
o Celni stopkové frézy s tlumenim vibraci VQ snizuji kmitani a poskytuji stabilni vykon u téZkoobrobitelnych
materiald a obrébéni s dlouhym presahem.
Objednaci kéd z DC APMX LF DCONMS ZEFP
= s
w =
VQMHVDO0100 [ ] 1 2 45 4 4 1
VQMHVDO0150 [ J 1.5 3 45 4 4 1
VQMHVD0200 ([ 2 4 45 4 4 1
VQMHVD0250 [ 2.5 5 45 4 4 1
VQMHVD0300 [ ] 3 8 45 6 4 1
VAMHVD0350 [ ] 3.5 8 45 6 4 1
VAQMHVDO0400 [ 4 " 45 6 4 1
VQMHVDO0500 [ J 5 13 50 6 4 1
VQMHVD0600 [ J 6 13 50 6 4 2
VQMHVD0700 [ ] 7 19 60 8 4 1
VQMHVD0800 [ ] 8 19 60 8 4 2
VAMHVDO0900 [ ] 9 22 70 10 4 1
VAQMHVD0900S08 [ ] 9 22 75 8 4 3
VQMHVD1000 [ 10 22 70 10 4 2
VQMHVD1000S08 [ J 10 22 100 8 4 3
VQMHVD1100 [ J 1" 26 75 12 4 1
1/2

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VQMHYV - CELNi STOPKOVE FREZY, STREDNE DLOUHE OSTRI, 4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANI
SROUBOVICE, FREZY SE STIHLOU STOPKOU PRO KOLME STENY A HLUBOKE FREZOVANI

VQ rada

J15°

w _
2 %)
=
8 ; g 8 - - - =
8 g
APMX
LF APMX
LF
3
1 %)
=
(&) A _ =z
a S
&)
a
APMX
LF
Objednaci kod S DC APMX LF DCONMS ZEFP
% 5
VQMHVD1100S10 [ ] 11 26 100 10 4 3
VQMHVD1200 [ J 12 26 75 12 4 2
VQMHVD1200S10 [ J 12 26 110 10 4 8
VQMHVD1300 [ J 13 26 75 12 4 3
VQMHVD1300S12 [ J 13 26 110 12 4 8
VQMHVD1400 [ ] 14 30 90 16 4 1
VQMHVD1400S12 [ ] 14 32 130 12 4 3
VQMHVD1600 [ ] 16 35 90 16 4 2
VQMHVD1800 [ J 18 40 100 16 4 8
VQMHVD1800S16 [ J 18 42 150 16 4 3
VQMHVD2000 [ J 20 45 110 20 4 2
VQMHVD2500 [} 25 55 125 25 4 2
2/2
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V
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VQ rada

VQMHV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU
PODMiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
2 24000 2400 3 0.6
3 16000 2600 4.5 0.9
4 12000 2600 6 1.2
5 9500 2500 7.5 1.5
6 8000 2600 9 1.8

Nelegované oceli, legované oceli,

Nizkouhlikové oceli 8 6000 2500 12 24
10 4800 2300 15 8
12 4000 1900 18 3.6
16 3000 1600 24 4.8
20 2400 1300 30 6
25 1900 1100 37 7.5
2 19000 1100 3 0.6
3 13000 1200 4.5 0.9
4 9500 1300 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
Kalené a popousténé oceli, 6 6400 1300 9 18
[‘:;ig:xaenfc‘;ﬁe“ 8 4800 1300 12 2.4
Legované nastrojové oceli 10 3800 1200 15 3
12 3200 1200 18 3.6
16 2400 960 24 4.8
20 1900 760 30 6
25 1500 600 37 7.5
2 16000 830 3 0.6
3 11000 880 4.5 0.9
4 8000 900 6 1.2
M 5 6400 900 7.5 1.5
Austenitické, feritické a 6 5300 1100 9 1.8
martenzitické korozivzdorné oceli, 8 4000 1200 12 2.4
Titanové slitiny 10 3200 1300 15 3
12 2700 1200 18 3.6
16 2000 960 24 4.8
20 1600 770 30 6
25 1300 620 37 7.5
2 12000 720 3 0.4
3 8000 770 4.5 0.6
4 6000 790 6 0.8
5 4800 810 7.5 1
R o . i 6 4000 800 9 1.2
Koot crshtore : :
10 2400 770 15 2
12 2000 720 18 2.4
16 1500 600 24 3.2
20 1200 480 30 4
25 950 380 37 5

1/1
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VQ rada

VQMHV

PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n vf ap ae
2 19000 1300 3 0.6
3 13000 1400 4.5 0.9
4 9500 1400 6 1.2
5 7600 1300 7.5 1.5
) ] ) ) 6 6400 1400 9 1.8
s z
10 3800 1200 15 3
12 3200 1000 18 3.6
16 2400 860 24 4.8
20 1900 680 30 6
25 1500 390 37.5 7.5
2 16000 630 3 0.6
3 11000 700 4.5 0.9
4 8000 700 6 1.2
5 6400 710 7.5 1.5
Kalené a popousténé oceli, b 5300 700 9 18
Tjgligg‘r’]ae”;ge“ 8 4000 740 12 2.4
Legované nastrojové oceli 10 3200 680 15 3
12 2700 640 18 3.6
16 2000 530 24 4.8
20 1600 420 30 6
25 1300 340 37.5 7.5
2 13000 450 1.5 0.2
3 8500 450 2.25 0.3
v 4 6400 470 3 0.6
5 5100 470 4.5 0.9
Austenitické, feritické a 6 4200 580 6 1.2
martenzitické korozivzdorné oceli, 8 3200 630 7.5 1.5
Titanové slitiny 10 2500 660 9 18
12 2100 610 12 2.4
16 1600 510 15 3
20 1300 410 18 3.6
25 1000 210 24 4.8
2 11000 440 3 0.4
3 7400 470 4.5 0.6
4 5600 490 6 0.8
5 4500 500 7.5 1
Kalend Korosivadorné ocell 6 3700 490 9 1.2
et oroaiorné ol : I
10 2200 460 15 2
12 1900 450 18 2.4
16 1400 370 24 3.2
20 1100 290 30 4
25 890 230 37.5 5
1/1
ae
ap

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZitim emulzni fezné kapaliny.

3. Stale mUlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pFipadech je tfeba tmérné snizit
rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka rezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQMHV

FREZOVANi DO ROHU
PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae

2 29000 2900 3 0.6

3 19000 3000 4.5 0.9

4 14000 3100 6 1.2

5 11000 2900 7.5 1.5

. 6 9500 3000 9 1.8

le(iet?r;y madi 8 7200 3000 12 2.4
10 5700 2700 15 3

12 4800 2300 18 3.6

16 3600 1900 24 4.8
20 2900 1600 30 6

25 2300 1300 37 7.5

2 6400 230 3 0.2

3 4200 240 4.5 0.3

4 3200 240 6 0.4

5 2500 240 7.5 0.5

6 2100 250 9 0.6

Zaruvzdorné slitiny 8 1600 260 12 0.8
10 1300 290 15 1

12 1100 280 18 1.2

16 800 200 24 1.6
20 640 160 30 2

25 510 130 37.5 2.5

ap




VQ rada

VQMHV

PODMINKY PRO ViCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae

2 22000 1500 3 0.6

3 15000 1600 45 0.9

4 11000 1600 6 1.2

5 8900 1500 75 15

o 6 7400 1600 9 1.8

g’llft?r']y -y 8 5600 1600 12 2.4
10 4500 1400 15 3

12 3700 1200 18 3.6

16 2800 1000 24 48
20 2200 780 30 6

25 1800 670 375 7.5

2 4800 110 3 0.2

3 3200 120 4.5 0.3

4 2400 120 6 0.4

5 1900 120 7.5 0.5

6 1600 130 9 0.6

Zaruvzdorné slitiny 8 1200 130 12 0.8
10 950 140 15 1

12 800 140 18 1.2

16 600 100 24 1.6
20 480 81 30 2

25 380 64 37.5 2.5

ap

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni Fezné
kapaliny.

3. Stale mUze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pFipadech je tieba
umérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka rezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQMHV

FREZOVANi DRAZEK
PODMiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 24000 1200 2
3 16000 1500 3
4 12000 1900 4
5 9500 1900 5
Nelegované oceli, 6 8000 1900 6
Legované oceli, 8 6000 1700 8
Nizkouhlikové oceli 10 4800 1500 10
12 4000 1300 12
16 3000 1100 12
20 2400 860 12
25 1900 760 12
2 19000 610 2
3 13000 730 3
4 9500 910 4
5 7600 910 5
Kalené a popousténé oceli, b 6400 1000 6
et : :
Legované nastrojové oceli 10 3800 840 10
12 3200 770 12
16 2400 670 12
20 1900 530 12
25 1500 420 12
2 16000 640 2
3 11000 660 3
4 8000 700 4
M 5 6400 720 5
Austenitické, feritické a martenzitické 6 5300 740 6
korozivzdorné oceli, 8 4000 800 8
Titanové slitiny 10 3200 900 10
12 2700 860 12
16 2000 640 12
20 1600 510 12
25 1300 420 12
2 9500 300 1

3 6400 360 1.5
4 4800 460 2

5 3800 460 2.5
Katené korozivadorné ' 6 3200 510 3
frélerodr et : :
10 1900 420 5
12 1600 380 6
16 1200 340 8
20 950 270 10
25 760 210 12

1/2



VQ rada

VQMHV - FREZOVANi DRAZEK - PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 29000 1500 2
3 19000 1700 3
4 14000 2200 4
5 11000 2200 5
Mad 6 9500 2300 6
Sl‘iatir;y médi 8 7200 2000 8
10 5700 1800 10
12 4800 1500 12
16 3600 1300 12
20 2900 1000 12
25 2300 920 12

2 4800 130 0.6

3 3200 150 0.9

4 2400 170 1.2

5 1900 170 15

6 1600 180 1.8

Zaruvzdorné slitiny 8 1200 190 2.4
10 950 210 3

12 800 200 3.6

16 600 150 4.8
20 480 120 6

25 380 100 7.5




VQMHV

VQ rada

PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 16000 550 2
3 11000 670 3
4 8000 840 4
5 6400 840 5
Nelegované oceli, 6 5300 840 6
Legované oceli, 8 4000 740 8
Nizkouhlikové oceli 10 3200 630 10
12 2700 570 12
16 2000 480 12
20 1600 380 12
25 1300 340 12
2 13000 270 2
3 8500 310 3
4 6400 410 4
5 5100 400 5
Kalené a popousténé oceli, 6 4200 440 6
eaand ol : :
Legované nastrojové oceli 10 2500 360 10
12 2100 330 12
16 1600 300 12
20 1300 240 12
25 1000 180 12
2 9500 250 2
3 6400 250 3
4 4800 280 4
5 3800 280 5
Austenitické, feritické a martenzitické 6 3200 300 6
korozivzdorné oceli, 8 2400 320 8
Titanové slitiny 10 1900 350 10
12 1600 340 12
16 1200 250 12
20 950 200 12
25 760 160 12
2 8000 170 1
3 5300 200 1.5
4 4000 250 2
5 3200 250 2.5
Kalend K Cadorné ' 6 2700 290 3
(et ot ol : :
10 1600 230 5
12 1300 210 6
16 990 180 8
20 800 150 10
25 640 120 12

1/2



VQ rada

VQMHV - PODMINKY PRO VICEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
2 19000 650 2
3 13000 790 3
4 9500 1000 4
5 7600 1000 5
Md 6 6400 1000 13
Sl‘iatir;y médi 8 4800 890 8
10 3800 800 10
12 3200 680 12
16 2400 570 12
20 1900 450 12
25 1500 400 12

2 4000 74 0.6

8 2700 86 0.9

4 2000 93 1.2

5 1600 95 1.5

6 1300 96 1.8

Zaruvzdorné slitiny 8 990 100 2.4
10 800 120 3

12 660 110 3.6

16 500 84 4.8
20 400 68 6

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZzijte interni kontaktni neelektricky sefizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouZitim emulzni rezné
kapaliny.

3. Stale mUlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostatecné. V takovych pripadech je treba
Umérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VQ rada

VQJHV @: 00+

DC<6 DC>6

CELNi STOPKOVE FREZY, PRODLOUZENE OSTRI, 4 BRITY,
NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

R v I SN

15°

DC
|
DCONMS

APMX

LF

2
DC <12 DC >12
RN £

0 0 Q Y N ) . =
-0.020 -0.030 §
D4=6 8<D4 <10 12<D4<16 D4=20

APMX

0 0 0 0 LF

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

o Celni stopkové frézy s tlumenim vibraci VQ snizuji kmitani a poskytuji stabilni vykon u tézkoobrobitelnych
materiall a obrabéni s dlouhym presahem.

Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP o

& =
VQJHVD0100 [ ] 1 4 45 4 4 1
VQJHVDO0150 [ ] 1.5 6 45 4 4 1
VQJHVD0200 [ ] 2 8 60 6 4 1
VQJHVD0250 o 2.5 10 60 6 4 1
VQJHVDO0300 o 3 12 60 () 4 1
VQJHVD0350 [ ] 3.5 14 60 b 4 1
VQJHVDO0400 (] 4 16 60 6 4 1
VQJHVDO0450 [ ] 4.5 18 60 6 4 1
VQJHVDO0500 [ ] 5 20 60 6 4 1
VQJHVDO0600 o 6 24 60 [ 4 2
VQJHVDO0700 o 7 25 80 8 4 1
VQJHVD0800 [ ] 8 28 80 8 4 2
VQJHVD0900 [ ] 9 32 90 10 4 1
VQJHVD1000 [ ] 10 35 90 10 4 2
VQJHVD1200 [ ] 12 40 100 12 4 2
VQJHVD1600 [ ] 16 55 125 16 4 2
VQJHVD2000 [ ] 20 70 140 20 4 2

11

N

RS

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

VQJHV

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf ap ae
2 21000 700 5 0.2
3 14000 960 7.5 0.3
4 10000 1000 10 0.4
5 8300 1100 12.5 0.5
Nelegovaneé oceli, 6 6900 1200 15 0.6
Legované oceli,
Nizkouhlikové oceli 8 5200 1200 20 0.8
10 4100 1100 25 1
12 3400 1100 30 1.2
16 2600 920 40 1.6
20 2100 820 50 2
2 16000 510 5 0.2
3 11000 680 7.5 0.3
4 8000 690 10 0.4
Kalené a popousténé oceli, 5 6400 730 125 0.5
Nelegované oceli, 6 5300 810 15 0.6
Legované oceli, 8 4000 840 20 0.8
Legované nastrojové oceli 10 3200 810 25 1
12 2700 780 30 1.2
16 2000 640 40 1.6
20 1600 570 50 2
2 13000 390 5 0.1
3 8500 490 7.5 0.15
4 6400 540 10 0.2
5 5100 570 12.5 0.25
Austenitilc.ké,lferiticlfé a ) . 6 4200 630 15 03
martenzitické korozivzdorné oceli,
Titanové slitiny 8 3200 640 20 0.4
10 2500 590 25 0.5
12 2100 550 30 0.6
16 1600 450 40 0.8
20 1300 420 50 1
2 12000 360 5 0.1
3 8000 460 7.5 0.15
4 6000 510 10 0.2
5 4800 540 12.5 0.25
Kalené korozivzdorné oceli, 6 4000 600 15 0.3
Chrom-kobaltové slitiny 8 3000 600 20 0.4
10 2400 570 25 0.5
12 2000 520 30 0.6
16 1500 420 40 0.8
20 1200 390 50 1

1/2
ae

ap




VQ rada

VQJHV - FREZOVANi DO ROHU

Material DC n Vf ap ae
2 25000 830 5 0.2
3 17000 1200 7.5 0.3
4 13000 1300 10 0.4
5 10000 1300 12.5 0.5
Méd, 6 8500 1500 15 0.6
Slitiny médi 8 6400 1500 20 0.8
10 5100 1300 25 1
12 4200 1300 30 1.2
16 3200 1100 40 1.6
20 2500 970 50 2
2 6400 90 ® 0.04
3 4200 130 7.5 0.06
4 3200 190 10 0.08
5 2500 180 12.5 0.1
Zaruvzdorné slitiny 6 2100 180 15 0.12
8 1600 170 20 0.16
10 1300 170 25 0.2
12 1100 140 30 0.24
16 800 110 40 0.32
20 640 80 50 0.4

ap

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe externi elektricky kontaktni sefizova¢ nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZijte interni kontaktni neelektricky serizovac nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né. V takovych pFipadech je tieba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka rezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.
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VQ rada

VQSVR @ @:

DC<8

DC>8

HRUBOVACIi CELNi STOPKOVE FREZY, KRATKE OSTRI,
4 BRITY, NEPRAVIDELNE STOUPANi SROUBOVICE

EPN ™~ NN FS§

N
DCONMS

SN J o

LF

2
2
E
o
LF
g
-2
(]
LF
Dh=6 8<D4<10 12<Dh<16 D4=20
@ 0 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ Vyborna odolnost proti vibracim diky nepravidelné Sroubovici.
Objednaci kéd 3 DC APMX LF DCONMS ZEFP .
» 5
VQSVRD0300 [ ] 3 6 60 6 3 1
VQSVRD0400 [ ] 4 8 60 6 3 1
VQSVRD0500 [ ] 5 10 60 6 3 1
VQSVRD0600 [ 6 12 70 6 3 2
VQSVRDO700 ° 7 17 80 8 3 1
VQSVRDO800 ) 8 17 80 8 4 2
VQSVRDO900 ° 9 22 90 10 4 1
VQSVRD1000S08 [ ] 10 22 90 8 4 3
VQSVRD1000 [ ] 10 22 90 10 4 2
VQSVRD1200S10 [ ] 12 27 100 10 4 3
VQSVRD1200 [ ] 12 27 100 12 4 2
VQSVRD1400 ° 14 27 130 12 4 3
VQSVRD1600 [ 16 33 125 16 4 2
VQSVRD1800 [ ] 18 33 150 16 4 3
VQSVRD2000 [ 20 38 140 20 4 2
A
N
&

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



VQ rada

VASVR

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANI DO ROHU
PODMIiNKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
3 16000 960 4.5 1.5
4 12000 960 6 2
5 9500 960 7.5 2.5
6 8000 960 9 3
7 6800 950 10.5 BED)
Nelegované oceli, 8 6000 1100 12 4
Legované oceli, 9 5300 1100 135 4.5
Nizkouhlikové oceli 10 4800 1100 15 5
12 4000 960 18 6
14 3400 880 21 7
16 3000 840 24 8
18 2700 810 27 9
20 2400 760 30 10
3 13000 640 4.5 1.5
4 9500 640 6 2
5 7600 640 7.5 2.5
6 6400 680 9 3
7 5500 730 10.5 3.5
Kalené a popousténé oceli, 8 4800 760 12 4
’C‘;;i?/gfe“;c(;ﬁe“ 9 4200 760 13.5 45
Legované nastrojové oceli 10 3800 760 15 5
12 3200 700 18 6
14 2700 650 21 7
16 2400 620 24 8
18 2100 590 27 9
20 1900 560 30 10
3] 11000 450 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 440 7.5 2.5
M 6 5300 480 9 3
7 4500 500 10.5 8IS
Austenitické, feritické a martenzitické 8 4000 570 12 4
korozivzdorné oceli, 9 3500 560 13.5 4.5
Titanové slitiny 10 3200 570 15 5
12 2700 540 18 6
14 2300 510 21 7
16 2000 500 24 8
18 1800 500 27 9
20 1600 510 30 10




VQ rada

VQSVR - FREZOVANi DO ROHU - PODMiINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
3 8000 330 4.5 0.9
4 6000 330 6 1.2
5 4800 330 /25 18
6 4000 360 9 1.8
7 3400 380 10.5 2.1
8 3000 430 12 2.4

Kalené korozivzdorné oceli,

Chrom-kobaltové slitiny i 200 il €9 Lol
10 2400 430 15 3
12 2000 400 18 3.6
14 1700 370 21 4.2
16 1500 380 24 4.8
18 1300 360 27 5.4
20 1200 380 30 6
3 19000 1100 4.5 1.5
4 14000 1100 6 2
5 11000 1100 7.5 25
6 9500 1100 9 3
7 8200 1100 10.5 3.5
- 8 7200 1300 12 4
gl(i_:‘t(ijéy médi 9 6400 1300 13.5 4.5
10 5700 1200 15 5
12 4800 1200 18 6
14 4100 1100 21 7
16 3600 1000 24 8
18 3200 960 27 9
20 2900 920 30 10

ap




VQ rada

VASVR

PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material DC n vf ap ae
& 13000 620 4.5 1.5
4 9500 610 6 2
5 7600 610 7.5 2.5
6 6400 610 9 3
7 5500 620 10.5 8IS
Nelegované oceli, 8 4800 670 12 4
Legované oceli, 9 4200 670 135 4.5
Nizkouhlikové oceli 10 3800 670 15 5
12 3200 610 18 6
14 2700 560 21 7
16 2400 540 24 8
18 2100 500 27 9
20 1900 480 30 10
3 11000 430 4.5 1.5
4 8000 430 6 2
5 6400 430 7.5 2.5
6 5300 450 9 3
7 4500 480 10.5 3.5
Kalené a popousténé oceli, 8 4000 510 12 4
’C‘;éi?/‘a’rvfe“;czael' 9 3500 500 13.5 45
Legované nastrojové oceli 10 3200 510 15 5
12 2700 470 18 6
14 2300 440 21 7
16 2000 410 24 8
18 1800 400 27 9
20 1600 380 30 10
3 8500 280 4.5 1.5
4 6400 280 6 2
5 5100 280 7.5 2.5
M 6 4200 300 9 3
7 3600 320 10.5 35
Austenitické, feritické a martenzitické 8 3200 360 12 4
korozivzdorné oceli, 9 2800 360 13.5 4.5
Titanové slitiny 10 2500 340 15 5
12 2100 340 18 6
14 1800 320 21 7
16 1600 320 24 8
18 1400 310 27 9
20 1300 330 30 10




VQ rada

VQSVR - PODMINKY PRO ViICEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap ae
3 7400 240 4.5 0.9
4 5600 240 6 1.2
5 4500 250 7.5 18
6 3700 270 9 1.8
7 3200 290 10.5 2.1
Kalen k vz . i 8 2800 320 12 2.4
Chrom-kabaltové sltiny 9 2500 320 135 27
10 2200 310 15 3
12 1900 300 18 3.6
14 1600 280 21 4.2
16 1400 280 24 4.8
18 1200 270 27 5.4
20 1100 280 30 6
3 15000 720 4.5 1.5
4 11000 700 6 2
5 8900 720 7.5 2.5
6 7400 710 9 8
7 6400 720 10.5 3.5
- 8 5600 780 12 4
ztft?éy médi 9 5000 800 135 45
10 4500 790 15 5
12 3700 710 18 6
14 3200 670 21 7
16 2800 630 24 8
18 2500 600 27 9
20 2200 560 30 10

ap

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZijte interni kontaktni neelektricky serizovac nastroje nebo laserovy serizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostatecné. V takovych pfipadech je tfeba
Umeérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.



VASVR

VQ rada

FREZOVANi DRAZEK

PODMINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

Material DC n Vf ap
3 13000 720 g

4 9500 720 4

5 7600 720 5

6 6400 720 6

7 5500 770 7

Nelegované oceli, 8 4800 800 8
Legované oceli, 9 4200 810 9
Nizkouhlikové oceli 10 3800 800 10
12 3200 750 12

14 2700 670 14

16 2400 620 16

18 2100 570 18

20 1900 540 20

3 11000 440 3

4 8000 450 4

5 6400 460 5

6 5300 450 6

7 4500 470 7

Kalené a popousténé oceli, 8 4000 480 8
et ol ; 9
Legované nastrojové oceli 10 3200 520 10
12 2700 480 12

14 2300 420 14

16 2000 380 16

18 1800 380 18

20 1600 350 20

8 8500 340 3

4 6400 340 4

5 5100 300 5

6 4200 310 6

7 3600 330 7

Austenitické, feritické a martenzitické 8 3200 350 8
korozivzdorné oceli, 9 2800 350 9
Titanové slitiny 10 2500 340 10
12 2100 340 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20
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VQSVR - FREZOVANi DRAZEK - PODMiINKY PRO VYSOCE VYKONNE OBRABENI

VQ rada

Material DC n Vf ap
3 6400 250 1.5
4 4800 250 2
5 3800 230 2.5
6 3200 240 3
7 2700 250 3.5
Kalend korozivzdorné oceli 8 2400 260 4
Chrom-kobaltové slitiny 5 2100 2%0 i
10 1900 260 5
12 1600 260 6
14 1400 240 7
16 1200 220 8
18 1100 210 9
20 950 190 10
3 16000 890 3
4 12000 910 4
5 9500 900 5
6 8000 900 6
7 6800 950 7
Mad 8 6000 1000 8
suetiéy médi 9 5300 1000 9
10 4800 1000 10
12 4000 940 12
14 3400 840 14
16 3000 780 16
18 2700 730 18
20 2400 680 20




VASVR

VQ rada

PODMINKY PRO VIiCEUCELOVE OBRABENI

Material

DC n Vf ap

3 11000 490 3

4 8000 490 4

5 6400 490 5

6 5300 480 6

7 4500 500 7

Nelegované oceli, 8 4000 530 8
Legované oceli, 9 3500 540 9
Nizkouhlikové oceli 10 3200 540 10
12 2700 510 12

14 2300 460 14

16 2000 410 16

18 1800 390 18

20 1600 360 20

3 8500 300 3

4 6400 310 4

5 5100 310 5

6 4200 300 6

7 3600 320 7

Kalené a popousténé oceli, 8 3200 330 8
pené o ) 9
Legované nastrojové oceli 10 2500 330 10
12 2100 320 12

14 1800 300 14

16 1600 290 16

18 1400 260 18

20 1300 260 20

3 6400 200 3

4 4800 200 4

5 3800 180 5

6 3200 190 6

7 2700 200 7

Austenitické, feritické a martenzitické 8 2400 210 8
korozivzdorné oceli, 9 2100 210 9
Titanové slitiny 10 1900 210 10
12 1600 210 12

14 1400 190 14

16 1200 170 16

18 1100 170 18

20 950 150 20

99



VQ rada

VQSVR - PODMINKY PRO ViICEUCELOVE OBRABENI

Material DC n Vf ap
3 5300 170 1.5
4 4000 170 2
5 3200 150 2.5
6 2700 160 3
7 2300 170 3.5
Kalend korozivzdorné oceli 8 2000 180 4
Chrom-kabaltové sltiny 5 1800 180 I
10 1600 180 5
12 1300 170 6
14 1100 150 7
16 990 140 8
18 880 130 9
20 800 130 10
3 13000 580 3
4 9500 580 4
5 7600 580 5
6 6400 580 6
7 5500 620 7
Mad 8 4800 640 8
Sl(ietir'w médi 9 4200 450 9
10 3800 640 10
12 3200 600 12
14 2700 540 14
16 2400 500 16
18 2100 460 18
20 1900 430 20

% %1@
h

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takZe externi elektricky kontaktni sefizova¢ nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouZijte interni kontaktni neelektricky serizovac nastroje nebo laserovy serizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mUZe dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né.
V takovych pripadech je treba tmérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka Fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.
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VQ rada

VAN2MB LO O~

KULOVE CELO, STREDNI DELKA BRITU, 2 BRITY
s |

. S
N o
) _ 8‘ 7/;BHTA2 175 7 ,E, J g
L —— T :
RE APMX
LU
- LF
2
3 BHTAZ 15° 2
e
R’ LAPMX °
LF
RE<6 =
O g
+0.010 9 fa¥ B _ _ 1z
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 3
0 0 0 RE APMX
-0.005 -0.006 -0.008 LF
* Povlaky na bazi N (AL, Ti, Si) poskytuji skvélou odolnost vici opotFebeni a odstipnuti pfi obrabéni Zaruvzdornych
superslitin.
* R Ghel sklonu bFitu a geometrie kulového Cela byly optimalizovany kvili zvySeni pevnosti.
Objednaci kod E DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP o
) =
VAN2MBR0050 ([ 1 0.5 1 60 4 0.94 6 2 1
VQN2MBRO0100 ° 2 1.0 2 60 6 1.9 6 2 1
VQN2MBRO150 ° 3 1.5 3 60 8 2.9 6 2 1
VQN2MBR0200 ° 4 2.0 8 60 - - 6 2 2
VQN2MBR0250 ([ S 2.5 12 60 = = 6 2 2
VQN2MBRO0300 [ 6 3.0 12 60 - — 6 2 3
VAQN2MBRO0400 ([ 8 4.0 14 70 — — 8 2 3
VAQN2MBRO0500 ([ 10 5.0 18 80 - - 10 2 3
VQN2MBR0600 () 12 6.0 22 80 - - 12 2 3
11
N
102 Vg,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 101



VQ rada

VAN2MB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

as15° a>15°
Material RE ap ae
n f n f
0.5 12700 640 12700 760 0.1 0.25
1.0 6300 320 6300 380 0.2 0.50
. 1.5 4200 250 4200 250 0.3 0.75
Zaruvzdorné superslitiny na bazi
niklu 2.0 3100 190 3100 220 0.4 1.00
2.5 2500 180 2500 200 0.5 1.25
Inconel®718, Inconel®713C, 30 2100 170 2100 210 0.6 1.50
WASPALOY® atd.
4.0 1500 130 1500 160 0.8 2.00
5.0 1200 130 1200 140 1.0 2.50
6.0 1000 110 1000 120 1.2 3.00

. Pro zaruvzdornou superslitinu je efektivni pouZziti vodou reditelné chladici kapaliny.

. Pri malé hloubce rezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

. MU0Ze dojit k vibracim, pokud je nizka tuhost stroje nebo obrobku. V takovém pFipadé snizte Umérné otacky a rychlost posuvu.
. aje Uhel sklonu obrabéného povrchu.

~wOoN -

Celni stopkova fréza

ae: roztec

jednotlivych
zabérd
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VQ rada

VA2XLB

L0

KULOVE CELO, KRATKY BRIT, 2 BRITY, DLOUHA STOPKA

p=d
=) J— "
=
L z
o
__"‘\___ — [&]
[=]
RE | Apmx BHTA2 12°
LU
LF
Efektivni délka _
EE— pro Uhel sklonu IS
0.5<RE<1.5 o
L
+0.005 |
W Uhel sklonu
0
-0.005
¢ Povlak SMART MIRACLE poskytuje lepsi odolnost proti opotfebeni pri obrabéni tézkoobrobitelnych materiald.
Objednaci kéd T DC RE APMX LF LU DN BHTA2 B2  DCONMS  ZEFP
~
(2]
VQ2XLBRO050N080 e 05 0.75 50 8 0.94 152 6.4 4
VQ2XLBROO50N100 o 05 0.75 50 10 0.94 150 5.6 4
VQ2XLBR0O050N080S06 [ ] 1 0.5 0.75 50 8 0.94 15° 8.3 6
VQ2XLBRO0O50N 100506 [ ] 1 0.5 0.75 55 10 0.94 15° 7.5 6
VQ2XLBRO050N 120506 [ J 1 0.5 0.75 55 12 0.94 15° 6.8 6
VQ2XLBR0075N 100506 [ 1.5 0.75 1.13 55 10 1.44 15° 7.2 6
VQ2XLBRO075N 120506 e 15 0.75 113 55 12 1.44 152 6.5 6 )
VQ2XLBRO100N100 e 2 1 15 50 10 1.9 150 45 4
VQ2XLBRO100N100506 e 2 1 15 55 10 1.9 15° 6.9 6
VQ2XLBRO100N120 e 2 1 15 50 12 1.9 150 3.9 4
VQ2XLBRO100N 120506 [ J 2 1 1.5 55 12 1.9 15° 6.1 6
VQ2XLBRO150N120 [ 3 1.5 2.3 55 12 2.9 15° 53 6
VQ2XLBRO150N 140 [} 3 1.5 2.3 60 14 2.9 15° 4.7 6
VQ2XLBRO150N160 e 3 15 23 60 16 2.9 150 4.3 6
11
N
104 Y,

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

VA2XLB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material RE LU n Vc Vf ap ae
0.5 8 32000 100 2500 0.05 0.1
0.5 10 24000 75 1500 0.05 0.1
0.5 12 24000 75 1500 0.03 0.1
0.75 10 21000 100 2100 0.13 0.3
Titanové slitiny 0.75 12 16000 75 1500 0.13 0.3
1 10 16000 100 1800 0.20 0.5
1 12 16000 100 1800 0.20 0.5
1.5 12 10000 100 1600 0.30 0.8
15 14 10000 100 1600 0.30 0.8
1.5 16 10000 100 1600 0.30 0.8
0.5 8 25000 80 2000 0.05 0.1
0.5 10 19000 60 1500 0.05 0.1
0.5 12 19000 60 1500 0.03 0.1
0.75 10 17000 80 1700 0.08 0.1
Chromkobaltové slitiny 0.75 12 13000 60 1200 0.08 0.1
1 10 13000 80 1500 0.2 0.5
1 12 13000 80 1500 0.2 0.5
1.5 12 8500 80 1300 0.3 0.8
1.5 14 8500 80 1300 0.3 0.8
1.5 16 8500 80 1300 0.3 0.8
0.5 8 27000 80 1600 0.08 0.1
0.5 10 19000 60 1200 0.08 0.1
0.5 12 19000 60 1200 0.04 0.1
0.75 10 25000 120 2000 0.13 0.2
Cist)’/ titan 0.75 12 21000 100 1600 0.13 0.2
1 10 32000 200 2500 0.32 0.8
1 12 29000 180 1700 0.32 0.8
1.5 12 21000 200 1600 0.48 1.2
1.5 14 21000 200 1600 0.48 1.2
1.5 16 21000 200 1600 0.48 1.2

<0.10RE (RE<1)
<0.20RE (RE>1)

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nastroje pouZzijte mechanické kontaktni nebo laserové serizeni.

2. Pri fezani titanovych slitin je G¢inné pouziti vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Pokud je hloubka Fezu nizsi, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.
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VQ rada

@ 300

VQAN4MB

KULOVE CELO, STREDNI DELKA BRITU, 4 BRITY
s |

D ——

DN

> BHTA215°
7

DC
|
DCONMS

RE APMX
LU
LF
2
>\ BHTA215° 0
o 7 =
@E —
o
[m]
re LAPMX
LF
3
RE<é
g
iO.O’IO 8 g) ] ] 1 é
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 °
RE APMX
0 0 0 .
-0.005 -0.006 -0.008
* Povlaky na bazi N (AL, Ti, Si) poskytuji skvélou odolnost vici opotFebeni a odstipnuti pfi obrabéni Zaruvzdornych
superslitin.
e Zakonceni 4 brity poskytuje skvélé odvadéni tfisek a je idedlni pro hrubé obrabéni.
Objednaci kéd o DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP
= S
(%] -
VQN4MBRO0100 ([ 2 1.0 2 60 6 1.9 6 4 1
VAN4MBRO0150 [ 3 1.5 3 60 8 2.9 6 4 1
VQAN4MBR0200 ° 4 2.0 8 60 = = 6 L2
VQAN4MBR0250 ° 5 25 12 60 — — 6 L2
VQAN4MBR0300 ° 6 3.0 12 60 = = 6 4 3
VQAN4MBRO400 ° 8 4.0 14 70 — - 8 4 3
VAN4MBRO0500 ([ 10 5.0 18 80 = = 10 4 3
VAN4MBRO0600 [ 12 6.0 22 80 - - 12 4 3
il
N
v
106 VS,

@ : UdrZovano na sklad&. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 105



VQ rada

VAN4MB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

ag15° a>15°
Material RE ap ae
n f n f
1.0 6300 380 6300 510 0.2 0.50
15 4200 340 4200 420 0.3 0.75
Zaruvzdorné superslitiny na bazi 2.0 3100 320 3100 380 0.4 1.00
niklu 2.5 2500 250 2500 310 0.5 1.25
Inconel®718, Inconel®713C, 3.0 2100 210 2100 250 0.6 1.50
WASPALOY® atd. 4.0 1500 160 1500 190 0.8 2.00
5.0 1200 150 1200 200 1.0 2.50
6.0 1000 150 1000 170 12 3.00

. Pro Zaruvzdornou superslitinu je efektivni pouziti vodou reditelné chladici kapaliny.

. Primalé hloubce rezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

. MUGZe dojit k vibracim, pokud je nizka tuhost stroje nebo obrobku. V takovém pFipadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.
. aje Uhel sklonu obrédbéného povrchu.

NN -

Celni stopkova fréza

ae: rozted
jednotlivych
zabérl
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VQ rada

VQAN4MBF

2@

KULOVE CELO, STREDNI DELKA BRITU, 4 BRITY

_ z __\ BHTA215° ”
S - 7 =
P H—— - - - {* l%
o
o
RE - APMX
LU
LF
2
_\ BHTA215° »
. =
Q - - _ z
Q$E 12
O
[m]
RE APMX
LF
3
RE<6
b
- i @: ’ ’ JZ
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12 °
RE APMX
0 0 0 L
-0.005 -0.006 -0.008

v

* Povlaky na bazi N (AL, Ti, Si) poskytuji skvélou odolnost vici opotFebeni a odstipnuti pfi obrabéni Zaruvzdornych

superslitin.
e Zakonceni 4 brity je rovnéz idedlni pro 50sé obrabéni.

Objednaci kod E DC RE APMX LF LU DN DCONMS ZEFP o
@ >
VAN4MBFR0100 o 2 1.0 2 60 6 1.9 6 4 1
VAN4MBFR0150 o 3 1.5 3 60 8 2.9 6 4 1
VAN4MBFR0200 o 4 2.0 8 60 — — 6 4 2
VAN4MBFR0250 [ ] 5 25 12 60 — — 6 4 2
VAN4MBFR0300 o 6 3.0 12 60 — — () 4 3
VAQN4MBFR0400 o 8 4.0 14 70 — — 8 4 3
VAN4MBFR0500 o 10 5.0 18 80 — — 10 4 3
VAN4MBFR0600 o 12 6.0 22 80 — — 12 4 3
(VA
N
108 fVg,

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

VQN4MBF

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

as15° a>15°
Material RE ap
n f ae n f ae
1.0 6300 180 0.40 6300 310 0.50 0.2
1.5 4200 170 0.60 4200 340 0.75 0.3
Zaruvzdorné superslitiny na bazi 2.0 3100 190 0.80 3100 320 1.00 0.4
niklu 2.5 2500 150 1.00 2500 250 1.25 0.5
Inconel®718, Inconele713C, 3.0 2100 170 1.20 2100 250 150 0.6
WASPALOY® atd. 4.0 1500 130 1.60 1500 190 2.00 0.8
5.0 1200 100 2.00 1200 200 2.50 1.0
6.0 1000 130 2.40 1000 170 3.00 1.2

. Pro Zaruvzdornou superslitinu je efektivni pouziti vodou reditelné chladici kapaliny.

. Primalé hloubce rezu lze pouzit vétsi otacky a rychlost posuvu.

. MU0Ze dojit k vibracim, pokud je nizka tuhost stroje nebo obrobku. V takovém pFipadé snizte Gmérné otacky a rychlost posuvu.
. aje Uhel sklonu obrédbéného povrchu.

NN -

Celni stopkova fréza

ae: roztec
jednotlivych
zabérl
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VQ rada

VQ4SVB

@

KULOVE CELNIi STOPKOVE FREZY, KRATKY BRIT,

4 BRITY, PROMENLIVA KRIVKA

RN v I SN

g 12°
g
) g| -t |8
J a
RE
APMY
LU
LF
1<R <6 2 -
o
+0.01 "
W DC <12 = @ L |2
<
(&}
[m]
U
-0.02 RE APMX
D4=6 8<D4<10 D4=20 LU
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.01
o Ctyrbrité kulové Celni stopkové frézy s tlumenim vibraci a povlakem VQ.
e |dealni pro dokoncovaci obrabéni.
Objednaci kéd T DC RE APMX LF LU DN DCONMS  ZEFP
% S
VQ4SVBR0O100 [ ) 2 1 & 50 5 1.9 6 4 1
VQ4SVBR0O150 ([ ] 3 1.5 4.5 50 7.5 2.9 6 4 1
VQ4SVBR0200 [ ] 4 2 6 50 10 3.9 6 4 1
VQ4SVBR0250 ) 5 2.5 7.5 50 12.5 49 6 4 1
VQ4SVBRO300 [ 6 3 9 50 15 5.85 6 4 2
VQ4SVBRO400 ° 8 4 12 60 20 7.85 8 4 2
VQ4SVBR0500 [ ) 10 5 15 70 25 9.7 10 4 2
VQ4SVBR0600 [ J 12 6 18 75 30 1.7 12 4 2
il
N
v
110 '\C’

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

VQ4SVB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU (ZAPICHOVANI)

as15° a>15°
Material RE ap pf
n Vf n Vf
R 1 40000 8000 40000 8000 0.1 05
R15 32000 7700 32000 7700 0.2 0.7
Nelegovand ocel, R 2 24000 5800 24000 5800 03 1
Legovana ocel, R 25 19000 5300 19000 5300 0.4 1.2
Nizkouhlikové oceli, R 3 16000 4800 16000 4800 05 15
Kalend a popousténa ocel R 4 12000 4300 12000 4300 0.8 2
R 5 9600 4100 9600 4100 1 2.5
R 6 8000 4000 8000 4000 1.2 3
R 1 36000 6500 24000 2900 0.1 0.5
o _ o R 15 24000 4800 16000 1900 0.2 0.7
M ?;:mg'gﬁfi:;m"’Zd"r”e oceli, R 2 18000 4000 12000 1700 03 1
Kalené korozivzdorné oceli, R 25 14400 3500 9600 1500 0.4 1.2
Chrom-kobaltové slitiny, R3 12000 3200 8000 1400 0.5 1.5
Eg;c')t;icfzedzrfzrotcee”lf'tmke R 4 9000 3200 6000 1400 0.8 2
R5 7200 3000 4800 1300 1 2.5
R 6 6000 3000 4000 1300 1.2 3
R 1 40000 8000 38000 4500 0.1 05
R 15 38000 9100 25000 3800 0.2 0.7
R 2 29000 7000 19000 3300 03 1
M&d, R 25 23000 6400 15000 3100 0.4 1.2
Slitiny médi R 3 19000 5700 13000 2600 0.5 1.5
R 4 14000 5000 9600 2300 08 2
R5 12000 5100 7700 2200 1 25
R 6 9600 4800 6400 2200 1.2 3
R 1 9600 960 6400 510 0.08 0.2
R 15 6400 640 4200 340 0.1 0.3
R 2 4800 580 3200 260 0.1 0.4
Séruvzdorné slitiny R 25 3800 530 2500 250 0.2 05
R 3 3200 500 2100 210 0.2 0.6
R 4 2400 430 1600 190 0.4 0.8
R5 2000 420 1300 180 0.5 1
R 6 1700 350 1100 150 0.6 1.2

7. ot

1. Povlak VQ ma nizsi elektrickou vodivost, takze externi elektricky kontaktni sefizovac nastroje nemusi fungovat.
Pri méreni délky nastroje pouzijte interni kontaktni neelektricky sefizova¢ nastroje nebo laserovy sefizovac nastroje.

2. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin apod. lze docilit s pouzitim emulzni fezné
kapaliny.

3. Stale mlze dojit ke kmitani, pokud jsou tuhost stroje a metoda upnuti obrobku nedostate¢né.
V takovych pripadech je treba tmérné snizit rychlost posuvu a otacky.

4. Pokud je hloubka fezu nizsi nez je uvedeno, lze zvysit otacky a rychlost posuvu.

Celni stopkova fréza

110
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VQ rada

L0

DC

VQ4WB

MULTIFUNKCNI ,,LiZATKOVA“, KRATKE OSTRI,
4 BRITY

BE v I SN

DN

_yBHTA212°

280°
D

I

|

l

c
DCONMS

APMX

- LU
0.5<RE<3 LF
+0.01
4<DCONMS<6
@ 0
-0.008

¢ Multifunkéni kulova Celni stopkova fréza s ,lizatkovou™ geometrii pro 50sé obrabéni.
¢ Optimalni pro zpétné odstranovani otfepd, podsoustruzeni a obrabéni vnitfnich zakrivenych povrchd.

Objednaci kéd S DC RE APMX LF LU DN DCONMS  ZEFP
&

VQ4WBRO050N06E280 [ ) 1 0.5 0.88 50 6 0.62 4 4
VQ4WBRO065N08E280 [ J 1.3 0.65 1.15 50 8 0.81 4 4
VQ4WBRO090N0O6E280 [ 1.8 0.9 1.59 50 6 1.13 4 4
VQ4WBROT00N06E280 [ 2 1 1.77 60 6 1.26 6 4
VQ4WBRO0140N16E280 [ 2.8 1.4 2.47 60 16 1.77 6 4
VQ4WBRO150N08E280 [ 3 1.5 2.65 60 8 1.9 6 4
VQ4WBRO190N12E280 [ 3.8 1.9 3.36 60 12 2.37 6 4
VQ4WBR0200N12E280 [ J 4 2 3.53 60 12 2.54 6 4
VQ4WBR0240N16E280 [ J 4.8 2.4 4.24 70 16 3.06 6 4
VQ4WBR0250N12E280 [ J 5 2.5 4.42 80 12 3.19 6 4
VQ4WBRO300N12E280 [ 6 3 B3 80 12 3.83 6 4

11

1. Poxlak SMART M!RACVITE rp? vglrr)i nfzkau elgktricljgu vodivost;lz tc’Jhoto dﬁvo’du nemusi fun’govvalt elgktrické kontaktni 12 'V?

sefizovani nastroje. PFi méreni délky nastroje pouZijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni. (&4

Specialni objednavky
Ohledné nestandardnich produktd, které nejsou vySe uvedeny, kontaktujte nade obchodni oddéleni.

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



VQ rada

VQ4WB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SRAZENi HRAN (ODSTRANOVANi OTREPU)

Material DC RE n vf Max. CF
1.0 0.5 19000 300 0.10
1.3 0.65 15000 420 0.13
1.8 0.9 11000 570 0.18
, o ) 2.0 1.0 9500 610 0.20
Nizkouhlikové oceli,
nelegované oceli, 2.8 1.4 6800 760 0.28
slitiny médi, 3.0 1.5 6400 770 0.30
kalené a popousténé oceli 38 19 5000 840 0.38
(-45 HRC) : ' :
4.0 2.0 4800 880 0.40
4.8 2.4 4000 960 0.48
5.0 2.5 3800 970 0.50
6.0 3.0 3200 1000 0.60
1.0 0.5 14000 220 0.10
1.3 0.65 11000 310 0.13
M 1.8 0.9 8000 420 0.18
Austeniticke, o 2.0 1.0 7200 460 0.20
feritické a martenzitické
korozivzdorné oceli, 28 1.4 5100 570 0.28
precipitacné vytvrzované 3.0 1.5 4800 580 0.30
korozivzdorné oceli, chromkobaltové 38 1.9 3800 640 0.38
slitiny, . : :
titanové slitiny 4.0 2.0 3600 660 0.40
4.8 2.4 3000 720 0.48
5.0 2.5 2900 740 0.50
6.0 3.0 2400 770 0.60

w
o
o~
o

v
L
(&)

VNITRNi PROFIL/PODSOUSTRUZENI

Material DC RE n Vi ae
i o, ) 2.0 1.0 9500 460 0.03
Nizkouhlikové oceli,
nelegované oceli, 3.0 1.5 6400 560 0.10
slitiny médi, 4.0 2.0 4800 650 0.14
kalené a popousténé oceli 50 25 3800 730 0.18
(-45 HRC) ' ' '
6.0 3.0 3200 770 0.22
Austenitické, 2.0 1.0 7200 290 0.03
M L L
feritické a martenzitické 3.0 15 4800 350 0.10
korozivzdorné ocell, 4.0 2.0 3600 390 0.14
precipitacne vytvrzovane
korozivzdorné oceli, chromkobaltové 5.0 2.5 2900 440 0.18
slitiny, titanové slitiny titanové slitiny 6.0 3.0 2400 460 0.22

M. ‘ l

s
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VQ rada

VQ4WB

FREZOVANi ZAOBLENYCH DRAZEK

Material DC RE n Vf ae Max. ae
. o . 2.0 1.0 9500 300 0.03 0.06
Nizkouhlikové oceli,
nelegované oceli, 3.0 1.5 6400 380 0.10 0.20
slitiny médi, 4.0 2.0 4800 440 0.14 0.28
kalené a popousténé oceli 50 25 3800 490 018 054
(-45 HRC) ' ' ' '
6.0 3.0 3200 510 0.22 0.88
Austenitické, 2.0 1.0 7200 140 0.03 0.06
feritické a martenzitické 3.0 15 4800 190 0.10 0.20
korozivzdorné ocell, 4.0 2.0 3600 230 0.14 0.28
precipitacné vytvrzované
korozivzdorné oceli, chromkobaltové 5.0 2.5 2900 260 0.18 0.54
slitiny, titanové slitiny titanové slitiny 6.0 3.0 2400 270 0.22 0.88

M

ae Max. ae

ae .

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nastroje pouZijte mechanické kontaktni nebo laserové serizeni.

2. Pokud je hloubka Fezu mensi nez v této tabulce, lze zvySit rychlost posuvu.

3. Privelmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo pevnosti instalace materialu obrobku, nebo pri vzniku kmitani, snizte Gmérné
otacky a rychlost posuvu.

4. U velikosti RE 0.5, 0.65, 0.9, 1.4, 1.9 a RE 2.4 s dlouhym krékem nedoporucujeme frézovani vnitfnich profill a frézovani
zaoblenych drazek.

5. Maximalni povolena hloubka rezu (Max ae) zabranuje kolizim mezi obrobkem a stopkou nastroje. Doporucujeme obrabét do
maximalni hodnoty Max ae ve 2-4 prichodech.
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VQ rada

VAT6UR LO: O

KONICKY TVAR, STREDNi DELKA OSTRI, 6 BRITU

BE v I SN

RE1 RE2
I
il Q N\ _ _ _
: \
wn
APMX S
=z
LF o
[&)
[m]
RE1 <4 RE2 <100
£0.01 £0.01
DCONMS <10 DCONMS =12
- 0.009 - 0.009
Objednaci kod g DC RE1 RE2 APMX LF DCONMS ZEFP
~
n
VQT6URR020R075S08 [ 8 2 75 21 90 8
VQT6URR020R085510 [ 10 2 85 26 100 10 6
VQT6URRO30R075S10 [ ] 10 3 75 22 100 10
VQT6URRO40R100S12 [ ] 12 4 100 25 110 12
11
1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni 15 V‘
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nastroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni. '\c(

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



VQ rada

VAT6UR

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

EFEKTIVNi UHEL
Udaje k pouziti poloméru zaobleni Spicky RE1 a tangencialni ¢asti RE2 naleznete v tabulce nize.

RE2
VALCOVE FREZOVANI S VYUZITIM POLOMERU TANGENCIALNi CASTI
Polomér zaobleni $picky Polomér tangencialni ¢asti
Objednaci kod Efektivni Ghel
RE1 Efektivni Ghel RE2 Efektivni Ghel
VAQT6URR020R075508 2 76.6° 75 13.4° RE2
VQT6URR0O20R085510 2 74.5° 85 15.5°
VQT6URR0O30R075510 3 76.4° 75 13.6° RE1 ‘
VAQT6URRO40R100S12 4 78.3° 100 11.7°
Material DC RE2 n Vf ap ae
8 75 8000 2400 0.78
Nizkouhlikové oceli [$180 HB] 10 85 6400 1900 0.83
Nelegované oceli, 0.005-0.3
Litiny (180 - 280 HB) 10 75 6400 1900 0.78
12 100 5300 1600 0.89
8 75 3200 770 0.78
M Austenitické korozivzdorné oceli 10 85 2500 600 0.83
(<200 HB) 0.005-0.3
Titanové slitiny 10 75 2500 600 0.78
12 100 2100 500 0.89
8 75 16000 4800 0.78
L ) 10 85 13000 3900 0.83
Hlinikové slitiny (Si <5 %) 0.005-0.3
10 75 13000 3900 0.78
12 100 11000 3300 0.89

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto d@vodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. PFi méreni délky nédstroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

2. Tento nastroj se doporucuje pouZzivat pouze k dokoncovacimu obrabéni.

3. Kontaktni ¢ast nastroje se liSi podle poloméru zaobleni Spicky a tangencialni ¢asti v zavislosti na geometrii a Uhlu ndklonu
pri obrabéni. Vyberte vhodné fezné podminky podle kontaktni plochy nastroje.

TABULKA PRO VYPOCET HLOUBKY REZU NA ZAKLADE POLOMERU TANGENCIALNi CASTI A VYSKY VRCHOLU (H)

Material RE2 Vyska vrcholu h 0.0001 | 0.0003 | 0.0005 | 0.0008 | 0.001 0.003 0.005 0.008

VQT6URRO20R075S08 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191

VQT6URRO20R085510 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2191
a

VQT6URRO30R075S10 85 P 0.261 0.452 0.583 0.738 0.825 1.428 1.844 2.332

VQT6URRO40R100S12 100 0.283 0.49 0.632 0.8 0.894 1.549 2 2.53
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VQ rada

VAQT6UR

RE1
VALCOVE FREZOVANI S VYUZITIM POLOMERU SPICKY

Material DC RE2 n Vf ap ae
8 2 16000 2400 0.4 1
NI’ZkOUhlI’kOVé oceli [5180 HB] 10 2 16000 2400 0.4 1
Nelegované oceli,
12 4 8000 1200 0.8 2
8 2 6400 580 0.4 1
M Austenitické korozivzdorné oceli 10 2 6400 580 04 1
(<200 HB) '
Titanové slitiny 10 3 4200 380 0.6 1.5
12 4 3200 290 0.8 2
8 2 32000 4800 0.4 1
o . 10 2 32000 4800 0.4 1
Hlinikové slitiny (Si <5 %)
10 3 21000 3200 0.6 1.5
12 4 16000 2400 0.8 2

1. Povlak SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni
sefizovani nastroje. Pri méreni délky nédstroje pouzijte mechanické kontaktni nebo laserové serizeni.

2. Tento nastroj se doporucuje pouzivat pouze k dokoncovacimu obrabéni.

3. Kontaktni ¢ast nastroje se lisi podle poloméru zaobleni Spicky a tangencialni ¢asti v zavislosti na geometrii a Ghlu
naklonu pri obrabéni. Vyberte vhodné rezné podminky podle kontaktni plochy néstroje.
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
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 info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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