RADA MV1000

NASTAVENi NOVEHO STANDARDU PRO ZIVOTNOST
NASTROJU

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS




RADA MV1000

RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

LEPSi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, (ALTiJN s vysokym pomérem obsahu Al vykazuje
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotrebeni.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI TEPLOTNIM SOKUM

Extrémni tepelna odolnost této nové Fady dosahuje Uzasné stability nejen pFi suchém rezani, ale také pFi mokrém
rezani, kde jsou britové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

TR . ... ... ... VYNIKAJici ODOLNOST PROTI NAVAROVANI

Hladky povrch.

eeceeecee VYNIKAJICi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

<«++= VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANi PRO STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

jeecccccccce ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILITU

Grafické znézorn&ni Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.




RADA MV1000

RADA MV1000

KOMPLETNi TECHNOLOGIE POVLAKOVANI, KTERA
PREPISUJE SOUCASNE STANDARDY ZIVOTNOSTI NASTROJU

DiKY NOVE VYVINUTEMU AL-RICH POVLAKU.

(ALTIIN je sloucenina hliniku a titanu, ktera je Siroce
pouzivana jako povlak pro rezné nastroje diky svym
extrémné tvrdym a tepelné odolnym vlastnostem.

Tvrdost (AL TiIN se zvySuje se zvySujicim se pomérem
obsahu Al ale u konvencni technologie, kdy obsah Al
presahuje 60 %, se méni krystalova struktura a klesa
tvrdost (AL TiJN.

Pouzivani nového procesu zalozeného na vlastni
originalni technologii Mitsubishi Materials'. To je
zpUsob, pri némz povlakovani bohaté na hlinik neméni
svou krystalickou strukturu dokonce i kdyzZ je zvysen
obsah Al. To umoZnuje vyssSi obsah Al a poskytuje
vy$3i tvrdost (AL Ti)N.

[ Faze vysoké tvrdosti O Mékka faze

Substrat Substrat

Tvrdost povlaku (HV)

Kombinace atomd s riiznymi velikostmi vytvaFi vyjimeéné tvrdou
krystalickou strukturu.

Kdyz je pomér Al nad 60 %, tvori se mékdéi krystalicka
faze.

Obrazek krystalu u rady MV1000

5000 A _ :
Technologie .
Al-Rich \ ‘
4000 Konvenéni (AL Ti)N l
N _4 Nova technologie
3.000 1 (ALTi)N s vysokym
obsahem Al
2.000 Konvenémt
technologie
1.000 - :
T .
0 60 .

Obsah Al (v %)



RADA MV1000

MV1020/MV1030

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

MV1020

Tento nastrojovy material ma lepsi odolnost proti opotrebeni a teplotnim $okim a rovnéz dosahuje stabilniho
rezani pri nebyvalych rychlostech rezani, predevsim pri obrabéni oceli a tvarné litiny, tudiZ se znacné snizuje doba
obrabéni.

MV1030

Toto nové povlakovani bohaté na hlinik rovnéz poskytuje vynikajici odolnost proti opotrebeni. Bezprecedentni
vykon proti nahlému zlomeni byl také realizovan zejména pri problematickém obrabéni za mokra a pri obrabéni
nerezovych oceli.

Material  1SO CvD Material  1SO CvD Material  1SO CvD
M10
M20 §
. Korozivzdorné = .
>
Oceli oceli 2 Litiny
M30
M40

1. obrabéni za sucha je doporuceno pro obrabéni korozivzdorné oceli s MV1030.



RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1030

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU PRO PRERUSOVANE OBRABENi LEGOVANE OCELI

MV1030 je schopna vysokorychlostniho obrabéni kvili své vynikajici odolnosti proti lomu dokonce béhem

preruSovaného obrabéni.

Material JIS SCM440

Nastroj ASX445

Desticka SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1
Rezny rezim Suchy rez 0 o1 02 o3 o4 09

Maximalni posuv (mm/t.)

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi KOROZIVZDORNE OCELI

MV1030 potlacuje poSkozeni u okraje Fezu a lze ocekavat vyznamné zlepSeni Zivotnosti nastroje.

Material JIS SUS304 05
Nastroj ASX445 E 04 ,
Destitka SEMT13T3AGSN-JM % P /
Ve (m/min) 180 E 03 / /
fz (mm/t.) 0.2 '; 0.2
ap 2.0 2 ( f
p (mm) & 0.1
ae (mm) 100 ) J
o
o

Rezny rezim

Suchy Fez 0 ‘ ‘ ‘
Jedna desticka 0 05 ., ! i 15
Reznéa draha

MV1030

PO OBRABENi 0.6 M

Konvencni B

PO OBRABENi 0.8 M

Konvencni A

Il : Mv1030 AN B : Konvenéni nastroj



RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI

Material JIS SCM440 0.30

Nastroj WWX400 E

Desticka 6NMU1409080PNER-M % 0.20

Ve (m/min) 300 2

fz (mm/t.) 0.15 ‘E 010

ap (mm) 3.0 @

ae (mm) 52 g_ /

SUCh)’l rez 0 T T T T T

Jedna desticka 0 ! 2 . 3 4 5
Rezna draha

Rezny rezim

PORIZEINNO PO REZU DLOUHEM 2.5 M

MV1020 Konvencni A Konvencni B

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENI TVARNE LITINY

Material JIS FCD700
Néstroj WJIX14
Desticka JOMU140715ZZER-M
Ve [m/min) 220
fz (mm/t.) 1.0
ap (mm) 1.0
ae (mm) 45 [
Suchy rez T J J y .

T T
5 10 15 20 25 30 35
Reznéa draha

ﬁ ;. v
ezny rezim Jedna desticka

30.4 M

12.8 M

Konvencni A Konvencni B Konvencni C

W Mv1020 IAMI B C: Konvendni nastroj



RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material JIS FCD700 0.25
b= X
Nastroj AHX440 E /
'VJ £ 02 [x
Desticka NNMU130508ZEN-M 3 // /
Ve (m/min) 300 % 0.15 —
fz (mm/t.) 0.1 = ///()// ,/////'
ap (mm) 2.0 2 /A//,/
ae (mm) 52 3
o 0.05-—7
Rezny reZim Suchy fez
Jedna desticka 0 T T T T T T

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.0 M

Konvencni A Konvencni B

MV1020 Konvencni C Konvencni D

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI

Material JIS SCM440 03
Nastroj WSX445 E 0.25
Desticka SNMU140812ANER-M £ Pa /
S 02
Ve (m/rmin] 300 3 / /
fz (mm/t.) 0.2 < 01 / /
c
ap (mm) 2.0 2 01
ae (mm) 100 2 _/ /
— S 0.05
Rezny rezim Suchy rez o L
0 T T

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 6.0 M

VYDROLOVANi SE VYSKYTUJE
DOSAZENO DELKY REZU 12 M PRI REZU DLOUHEM 6 M

MV1020 Konvencni A

M Mmv1020 BIAMIB C D :Konvenéninastroj



RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi VALCOVANE OCELI

Material JIS 55400 03
Nastroj ASX445 E 025
Desticka SEMT13T3AGSN-JM E 0.2 /
3
Ve (m/min) 300 E _/
fz (mm/t.) 0.2 :§ 0.15 /"
C
2.0 S 041
ae (mm) 100 S 0.05
Rezny rezim Suchy fez S —
0 U U U U 1
0 10 20 30 40 50

Rezna dréha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 12.8 M

POKROCILE OPOTREBENI A
DOSAZENO DELKY REZU 40 M SUBSTRAT BYL OBNAZEN

m

MV1020 Konvencni

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENiI NELEGOVANE OCELI

Material JIS S55C 03
Nastroj ASX445 E 0.25 /
Desticka SEMT13T3AGSN-JM £ o X /
=} .
Ve (m/min) 200 E / /
fz (mm/t.) 0.2 ’_§ 0.15 / /
c
ap (mm) 2.0 2 01
(o]
ae (mm) 100 B 005 J ’/
Rezny refim Mokré obrabéni s e
0 T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12
Rezna draha
PORIZENO PO REZU DLOUHEM 2.0 M
VYSKYTLO SE VYDROLOVANi KVULI TEPELNYM

DOSAZENO DELKY REZU 10 M TRHLINAM PRI DELCE REZU 2 M

o= R Uhel &ela cecee

eeeee Hlavnirfeznad hrana eeee°

e+ e Hladici plodka wipers****

MV1020 Konvencni

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material JIS FCD450 0.3
Nastroj ASX445 E 025
Desti¢ka SEMT13T3AGSN-JM E - X
) .
Ve (m/min) 250 E /
fz (mm/t.) 0.2 % 0.15 /
c
ap (mm) 2.0 % 0.1+
ave (mm) 100 ’*é 0.05
Rezny rezim Suchy Fez ©
0 T T T T 1
2 4 6 8 10
Rezna draha
PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.4 M
NESCHOPNE POKRACOVANI
DOSAHUJE DELKY REZU V OBRABENIi PO REZU
9 M NEBO ViCE

MV1020

Konvencni

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

MOKRE OBRABENI

Material JIS FCD700 0.4

Nastroj ASX445 £ /

Desticka SEMT13T3AGSN-JM < 03 /

V A Q

¢ (m/min) 200 ,_-g 0.2 e

fz (mm/t.) 0.2 = / /
Q

ap (mm) 2.0 8 01

ae (mm) 100 é_ _/_/'Y

- o

Rezny rezim Mokré obrabéni 0

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 2.0 M

NESCHOPNE POKRACOVANI
VE ZPRACOVANI S DELKOU
REZU 2.0 M

DOSAZENO DELKY REZU 3.5 M

MV1020

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj

Konvencni

Rezna draha
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RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

SUCHE OBRABENi

Material JIS FCD700 0.3

Nastroj ASX445 E 0.25

Desticka SEMT13T3AGSN-JM S 02 N

Ve (m/min) 200 % 015

fz (mm/t.) 0.2 'z

ap (mm) 2.0 % o1 /)P_//

ae (mm) 100 g 008 - —

Rezny reim Suchy fez ° T T T T T ‘

0 1 2 3 4 5 6

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 3.6 M

VYSKYTLO SE VYDROLOVANI
ZPUSOBENE ODLUPOVANIM
POVLAKU

MV1020 Konvencni

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



RADA MV1000

RADA MV1000

DESTICKY
.Oceli

M Korozivzdorné oceli

2

@ Verméte prosim v Gvahu, Ze podminky obrabéni se lisi v zavislosti na vice
faktorech, vice podrobnosti naleznete v doporucenych podminkach rezani.

(10 desti¢ek v jednom balen)

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

Honovani:
. Litiny ® @ t:Zaobleni
N - 2 88 RE/ .
Objednaci kod Pouziti o .53 e o IC S S1 BS BCH Geometrie
EEfEs 2
6NMUQ0906040PNER-M  Univerzalni obrabéni M [ ) 9.0 53 6.1 1.6 0.4
6NMUQ0906080PNER-M  Univerzalni obrabéni M E @ 9.0 53 6.1 1.2 08
6NMUQ0906080PNER-R  Pevnost rezné hrany M [ ] 9.0 5.3 6.1 1.2 0.8 b
RE e xd
IC S1
6NGU1409040PNER-L  Nizky Fezny odpor G E @ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L  Nizky rezny odpor G E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 08
6NGU1409040PNER-M  Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 08
6NMU1409040PNER-M  Univerzalni obrabéni M E @@ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Univerzalni obrabéni M E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 0.8 ﬂ
6NMU1409160PNER-M  Univerzalni obrabéni M E @ @ 140 7.0 9.0 0.5 1.6 RE B85
6NMU1409200PNER-M  Univerzalniobrdbéni M E @ @ 140 70 90 05 20 ic [ LS
6NMU1409080PNER-R  Pevnost rezné hrany M E @@ @ 140 70 9.0 1.3 08
6NMU1409160PNER-R  Pevnost rezné hrany M E @ @ 140 7.0 9.0 0.5 1.6
6NMU1409200PNER-R  Pevnost rezné hrany M E @ @ 140 70 9.0 05 20
SNGU140812ANER-L Nizky rezny odpor G E @ @ 140 8.4 - 1.5 1.2
SNGU140812ANER-M Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-M  Univerzalni obrabéni M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-R Pevnost rezné hrany M E @@ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H Pevnost fezné hrany M E @@ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
JOMUQ90512ZZER-L Nizky rezny odpor M E @ @ 9.525 4.73 - 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-L Nizky rezny odpor M E @ @ 140 6.58 — 1.3 1.5
JOMUQ90512ZZER-M Univerzalni obrabéni M E @ @ 9.525 4.75 — 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-M Univerzalni obrabéni M E @ @ 140 6.63 — 1.3 1.5
JOMUO090512ZZER-R Pevnost Fezné hrany M E @ @ 9.525 483 — 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-R Pevnost rezné hrany M E @ @ 140 675 — 1.3 1.5
SNMU1206C05ZNER-M  Frézovani litiny M E @ @ 127 6.2 - 1.6 0.5

1
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RADA MV1000

RADA MV1000

DESTICKY

. Oceli

(10 desticek v jednom baleni)

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

® & vermite prosim v Gvahu, Ze podminky obrabéni se lisi v zavislosti na vice
M Korozivzdorné oceli faktore'ch', vice podrobnosti naleznete v doporucenych podminkach rezani.
— Honovani:
. Litiny @ & £ Zaoblen
S o o
Objednaci kéd Pouziti o 5 S 8 L S LE BS RE Geometrie
:E ~_.‘;, - -
EEfEs 2
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 02 VPX200
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 15 04
LOGUO904080PNER-L . . G E @ @ 87 43 76 12 08
Nizky rezny odpor
LOGUO904100PNER-L G E @ @ 8.7 4.3 7.6 1.0 1.0 N n
LOGUO904120PNER-L G E @ @ 8.7 4.3 7.6 0.8 1.2 RE
S
LOGUQO904160PNER-L G E @ @ 8.7 4.3 7.6 0.5 1.6 B
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 1.7 02 m
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.6 04 -5
LOGU0904080PNER-M . L G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Univerzalni obrabéni
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 4.3 7.6 1.0 1.0
LOGUQ0904120PNER-M G E @ @ 8.7 4.3 7.6 0.9 1.2
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 4.3 7.6 0.5 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 7.0 113 3.0 0.2 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 2.4 1.2
Nizky rezny odpor
LOGU1207160PNER-L G E @ @ 124 7.0 113 1.8 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 7.0 113 1.4 2.0
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 7.0 113 1.2 2.4 L_,JJ\_J n
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 06 30 CLURE
B
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 32
LOGU1207020PNER-M G E ® @ 124 70 113 30 02 I
LOGU1207040PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 2.8 0.4 s
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 2.4 0.8
LOGU1207100PNER-M G E @@ @ 124 7.0 113 2.3 1.0
LOGU1207120PNER-M . L L. G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Univerzalni obrabéni
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 1.3 1.7 1.6
LOGU1207200PNER-M G E @ @ 124 70 1.3 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 1.0 2.4
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 0.5 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 7.0 113 0.3 3.2

2/3

N
i



RADA MV1000

RADA MV1000

DESTICKY

. Oceli

M Korozivzdorné oceli

*

@ Verméte prosim v Gvahu, Ze podminky obrabéni se lisi v zavislosti na vice
faktorech, vice podrobnosti naleznete v doporucenych podminkach rezani.

— Honovani:
. Litiny @ @ £ Zaobleni S: SraZeni hran + zaobleni
S o o
Objednaci kod Pouziti o g 58 8 Ic S S1 BS RE Geometrie
:E =2 :‘: - -
EEEE 3
NNMU130508ZER-L Nizky rezny odpor M E @ @ 134 5.77 — 1.0 0.8 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Univerzalni obrabéni M E @ @ 134 557 — 1.0 0.8
NNMU130532ZEN-M Univerzalni obrabéni M E @@ @ 134 5.57 — — 3.2
NNMU130532ZEN-R Pevnost fezné hrany M E @ @ 134 5.47 — — 3.2 Bs \RE
_L,‘ .S |
SEET13T3AGEN-JL Lehky dokoncovaci rez E E @ @ 134 3.97 — 1.9 1.5 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Lehké hrubovani M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-JH Stredné tézky rez M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-FT Frézovani litiny M S @ @ 134 3.97 - 1.9 1.5
SOET12T308PEER-JL Lehky dokoncovaci rez E E @ @ 127 3.97 — 1.4 0.8 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Lehké hrubovani M E @ @ 127 397 — 1.4 08
SOMT12T308PEER-JH  Stredné tézky rez M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T320PEER-FT  Tézky prerusovany rez M E @ @ 127 397 — 05 20

(10 desti¢ek v jednom balen)

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

3/3
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RADA MV1000

RADA MV1000

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

POKRYVA SIROKY ROZSAH REZNYCH RYCHLOSTi (0BRABENi ZA SUCHA S WWX400)

Material Vlastnosti Nastrojovy material Vc
MV1020 305 (250 - 360)
. I MV1030 235 (190 - 280)
Nizkouhlikova ocel <180HB
MP6120 245 (200 - 290)
MP6130 235 (190 - 280)
MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP6120 205 (160 - 250)
Nelegovana ocel MP6130 200 (155 - 245)
Legovana ocel MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP6120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155 - 200)
M Korozivzdorna ocel >200HB MP7130 175 (150 - 200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200 - 310)
Pevnost v tahu MV1030 205 (160 - 250)
<450MPa MP6120 205 (160 - 250)
e MP6130 205 (160 - 250)
Tvarna litina
MV1020 225 (160 - 290)
Pevnost v tahu MV1030 170 (130 - 210)
>450MPa MP6120 170 (130 - 210)

MP6130 170 (130 - 210)




RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WWX200/400

REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

MV1020 MV1030
ae ae
Material Vlastnosti Podminky — —
20.5 DC 20.8 DC DC (drazka) 20.5 DC 20.8 DC DC (drazka)
Vc Vc
) o ) 300 (250-350) 280 (230-330) 250 (200-300) | 230 (190-270) 210 (170-250) 190 (150-230)
Nizkouhlikova ocel <180HB
¢ 290 (240-340) 260 (210-320) 240 (190-290) | 230 (190-270) 210 (170-250) 190 (150-230)
Nelegovang ocel o0 oo o ° 260 (210-310) 240 (190-280) 210 (160-260) | 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
Legovana ocel ¢ 250 (200-300) 230 (180-270) 200 (150-250) | 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
) . = = = 180 (160-200) 160 (140-180) —
Korozivzdorna ocel —
— — — 170 (150-190) 150 (130-170) —
Pevnost v tahu ) 240 (200-310) 220 (170-280) 200 (150-260) |210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
Tvarma Lt <450MPa [ 230 (190-300) 210 (160-270) 190 (140-250)|210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
varna lituna
Pevnost v tahu ° 210 (160-280) 190 (140-250) 160 (120-210)|170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
<800MPa [ 200 (150-270) 180 (130-240) 150 (110-200) |170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)

WWX200/400

REZNA RYCHLOST (MOKRE OBRABENI)

MV1020 MV1030
A ; ae ae
Material Vlastnosti Podminky — —
20.5DC 20.8 DC DC (drazka) 20.5DC 20.8 DC DC (drazka)
Vc Vc
) o ) 220 (210-230) 190 (180-210) 180 (160-190) {140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Nizkouhlikova ocel <180HB
¢ 210 (200-220) 180 (170-200) 170 (150-180) {140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Nelegovang ocel o0 oo o ) 200 (190-210) 170 (160-190) 160 (150-170) {140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Legovana ocel ¢ 190 (180-200) 160 (150-180) 150 (140-160) [ 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Pevnost v tahu ° 200 (180-240) 180 (150-220) 150 (130-200) {160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
T it <450MPa ¢ 190 (170-230) 170 (140-210) 140 (120-190) | 160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
varna ltina
Pevnost v tahu ) 180 (170-210) 160 (150-190) 140 (120-160) | 150 (140-160) 130 (120-140) 110 (100-120)
<800MPa ¢ 170 (160-200) 150 (140-180) 120 (110-150) | 150 (140-160) 130 (120-140) 110 (100-120)

1. Doporucena fezna rychlost byla vypoctena pro hloubku fezu 2 mm. Snizte prislusné feznou rychlost v souladu se zvySenim rezné hloubky.

Rezné podminky: @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WWX200

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

ae
L, . i 20.5DC 20.8 DC DC (drazka)
Material Vlastnosti Podminky
ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
| o ( X 2 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Nizkouhlikova ocel <180HB
{ ] M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — — —
Nelegovana ocel 180-350HB ( X 7 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legovana ocel [ 2 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Pevnost v tahu ( X J L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
L <450MPa [ MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
Tvarna litina
Pevnost v tahu (Y L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
<B800MPa [ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Podle vySe uvedené tabulky se nastavi frezné podminky vyhovujici pouZiti.

WWX400

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

ae
» . , 20.5DC 20.8 DC DC (drazka)
Material Vlastnosti Podminky
e v v v e
, o ( X 2 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Nizkouhlikova ocel <180HB
[ 4 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — - —
Nelegovang ocel oo oo (Y L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
Legovana ocel [ M,R <40 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Korozivzdorna ocel — LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
Pevnost v tahu ( X 2 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
e <450MPa [ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — =
Tvarna litina
Pevnost v tahu ( X 2 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa [ M,R <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

1. Podle vySe uvedené tabulky se nastavi Fezné podminky vyhovujici pouZziti.

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




RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WSX445
REZNA RYCHLOST
OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

MV1020 MV1030

Material Vlastnosti Vc
Suché obrabéni Mokré obrabéni Suché obrabéni Mokré obrabéni
Nizkouhlikova ocel <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
Nelegovana ocel 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270) 120 ( 80 - 160)
Legovand ocel 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)

M Korozivzdorna ocel — — — 200 (150 - 250) —

Tvarng litina Pevnost v tahu <450MPa 240 (130 - 350) 200 (130 - 250) 160 (110 - 240) 150 (100 - 200)
Pevnost v tahu <800MPa 220 ( 80 - 350] 180 ( 80 -230) 180 (110 - 250) 140 ( 80 - 200)

WSX445

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB
OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

Material Vlastnosti ﬁ ‘ ‘ ‘ ﬁ
L LM M M, R R, H
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
. - 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Nizkouhtikovs ocel <180KB 01020 " li01-020 % |0.15-025 0015025 40 | (0203 0
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
180-350HB <1.0 <2.0 <3.0 <40 <5.0
Nelegovan ocel (0.1-0.2) (0.1-0.2) (0.15-0.25) (0.15-0.25) (0.2-0.3)
Legovana ocel 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
280-350H8 01-02) " li01-02 0 |015-025 0015025 40 | (0203 0
) , 0.15 0.15 0.2
M Korozivzdorna ocel — (0.1-0.2) <1.0 (0.1-0.2) <2.0 (0.15-0.25) <3.0 — — — —
Pevnost v tahu 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<450MPa 01-020 "0 |0.1-02 20 |(0.15-0.25) 0 |10.15-0.25) 40 | (0.2-03 <0
Tvarna litina
Pevnost v tahu 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<800MPa 01-02 < f10.1-020 %0 {(0.15-025) 0 |(0.15-025) 40 | 0.2-03) <0
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

TABULKA PRO VYBER UTVARECE

WJX09
= = <

Material Vlastnosti L M R
Podminky ap Podminky ap Podminky ap
Nizkouhlikova ocel <180HB [ N 2 <1.0 ( X 2 <1.5 ( 24 <1.5
Nelegovana ocel, Legovana ocel 180-350HB [ X 4 <1.0 [ X 4 <1.5 [ 2.4 <15
M Korozivzdorna ocel — <1.0 <1.0 = =
Tvdrnd litina Pevnost v tahu <450MPa [ N J <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5
Pevnost v tahu <800MPa [ N J <1.0 ( X 2 <1.0 cH <1.0

WJX14
= (< <

Material Vlastnosti L M R
Podminky ap Podminky ap Podminky ap
Nizkouhlikova ocel <180HB ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <3.0 ( 2% 4 <3.0
I Nelegovana ocel, Legovana ocel 180-350HB [ X 2 <2.0 oc <3.0 cH <3.0
M Korozivzdorna ocel — <2.0 <1.5 — —
Tvérné litina Pevnost v tahu <450MPa [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 — —
Pevnost v tahu <800MPa [ N 7 <2.0 ([ X 2 <2.0 — —

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



RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX09

REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

MV1020 MV1030
Material Vlastnosti
Ve Vc
Nizkouhlikova ocel <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
Nelegovana ocel, Legované ocel 180-350HB 220 (170 - 270) 150 ( 80 - 220)
. , <200HB — 160 (130 - 200)
M Korozivzdorna ocel
>200HB - 140 ( 80 - 200)
. Pevnost v tahu <450MPa 210 (160 - 260) 160 (120 - 210)
Tvarna litina

Pevnost v tahu <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90 - 170)

WJX09

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

SUCHE OBRABENI
DCX = 25,28 (Z=2) | DCX =25, 28 (Z=3) DCX 2 32
Material Vlastnosti ‘ ap
fz fz fz
<0.5 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
M,R <10 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
Nizkouhlikova ocel <180HB <15 0.6 (0.3-1.0) = 0.8(0.4-1.2)
. <0.5 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8 (0.3-1.0) 1.0 (0.4 - 2.5)
<05 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
, M,R <10 0.8 (0.3-1.0) 0.7(0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
'C's;i\glzg‘:c‘;fd 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
. <05 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
] ) <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
M Korozivzdorna ocel —

v <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
M,R  <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
fj;g:f;;’ tahu <15 0.5(03-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
. <05 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Tvarna litina <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.7(0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
R <0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Pevnost v tahu ' <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<B00MPa . <0.5 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Pro ucinny odvod trisek pouZijte pfi obrabéni foukani vzduchu. Jestlize je foukdni vzduchu pfFi odvodu tfisek méné ucinné,
doporucujeme pouzit chladici kapalinu.
2. PFi poutziti chladici kapaliny se Zivotnost nastroje mizZe oproti obrabéni za sucha zkrétit. Jestlize pouZijete chladici kapalinu
v aplikacich, u kterych je doporuceno obrabéni za sucha, snizte Feznou rychlost o 25 %.
3. Pokud se objevi silné vibrace, omezte rfezné podminky.
4. U prerusovaného rezu snizte feznou rychlost a rychlost posuvu o 20 %.
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX14
REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)
MV1020 MV1030
Material Vlastnosti
Ve Vc
Nizkouhlikova ocel <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80 - 180)
Nelegovana ocel, Legované ocel 180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60 -180)
. , <200HB — 160 (130 - 200)
M Korozivzdorna ocel
>200HB - 140 (100 - 200)
C e Pevnost v tahu <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)
Tvarna litina
Pevnost v tahu <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80 - 160)




RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX09

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB
SUCHE OBRABENI

DCX = 50, 52 DCX 2 63
Material Vlastnosti ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5 (0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1.5 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
M,R <20 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3 (0.6 - 2.5)
; o <25 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
Nizkouhlikova ocel <180HB
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4 - 2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
L <15 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 - 2.5)
€2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 -2.0)
Ne[egovéné ocel 180-350HB <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Legovana ocel 3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
B oo sivadorns ocel <15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
>200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.3(0.5-1.8) 1.5 (0.5 - 2.0)
MR <20 1.2(0.5-1.8) 1.3 (0.5 -2.0)
Pevnost v tahu €25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<450MPa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.2(0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
. L <1.5 1.0 (0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
Tvarna litina
<2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5 (0.4 - 2.0)
M <15 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Pevnost v tahu <2.0 1.0(0.4-1.5) 1.2(0.4-1.8)
<800MPa <1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Pro Ucinny odvod trisek pouzijte pri obrabéni foukani vzduchu. Jestlize je foukdni vzduchu pFi odvodu tfisek méné Gcinné,
doporucujeme pouzit chladici kapalinu..
2. PFi pouziti chladici kapaliny se Zivotnost nastroje mize oproti obrabéni za sucha zkrétit. Jestlize pouzijete chladici kapalinu
v aplikacich, u kterych je doporuceno obrabéni za sucha, snizte feznou rychlost o 25 %.
. Pokud se objevi silné vibrace, omezte fezné podminky.
4. U prerusovaného rezu snizte feznou rychlost a rychlost posuvu o 20 %.
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VPX200/300

REZNA RYCHLOST (SUCHE OBRABENI)

=

ae

B ] 2 £0.25 DC 0.25 - 0.5DC 0.5 -0.75 DC DC (drazka)
Material Vlastnosti £
E  Doporuéena
T MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
o .
) . 280 230 270 220 220 180 220 180
Nizkouhlikova ocel - SUEi ®€ L M 1520-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|[170-260) [140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
Nelegovand ocel e ec ¢ (170-260) (140-210}|(160-240) (130-200) 1130-200) (110-160) | (130-200} (130-200)
Legovana ocel 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M (140-210) (140-210){(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM = o0 (130-200) (110-160) (110-160)
M Korozivzdorna ocel
150 140 110 110
>200HB L M ~  (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
Pevnostvtahu oo\ | 200 150 190 140 170 125 170 100
<450MPa (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Tvarna litina
Pewnostvtahu  go | 180 150 170 140 150 125 150 150

<800MPa

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

(120-210) (80-170)

(120-210) (120-210)

MOKRE OBRABENI
= z
y _ z €0.25 DC 0.25 - 0.5 DC 0.5-0.75 DC DC (drézka)
Material Vlastnosti £
E  Doporucena
T MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
o .
) o 210 140 200 130 150 100 150 100
Nizkouhlikova ocel - SR ee ¢ (150-290) (100-190)|(140-270)  90-180)|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
- eoc
Nelegovandocel, e LM 1140-210) ( 90-140)|(120-200) ( 80-130){(110-180)  70-120){(110-180) ( 70-120)
Legovana ocel 140 120 130 110 120 100 120 120
280-350H8B ®€ L M (110-160) ( 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
Pevnost v tahu PPS M L 180 130 170 120 150 105 150 105
<450MPa (150-240) ( 80-180){(140-230) ( 70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200)  60-150)
Tvarna litina
Pevnostvtahu oo 160 130 150 120 130 105 130 105

<800MPa

(130-210) ( 80-180)

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

(120-200) ( 70-170)

(110-170) ( 60-150)

(110-170) ( 60-150)




RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VPX200

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB
OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

DC
Material Vlastnosti ae Podminky 016-018 020-025 028-063
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC ( X 2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
i L 0.25-0.5DC ( X 2 <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Nizkouhlikova ocel <180HB
0.5-0.75DC [ X 7 <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (drazka) [ X 2 <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.12
<0.25DC [ X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X J <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC [ X J NA 0.08-0.12 <b 0.08-0.12 <b 0.10-0.15
Nelegovand ocel DC (drézka) Y <2 0.06-0.10 < 0.06-0.10 < 0.08-0.12
Legovana ocel <0.25DC [ X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC [ X 2 <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 2 <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (drazka) [ X J <2 0.06-0.10 NA 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
. i 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Korozivzdorna ocel —
0.5-0.75DC <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (drazka) <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 NA 0.06-0.10
<0.25DC [ X 7 <b 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
L Pevnost v tahu 0.25-0.5DC [ X J <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
Tvarna litina
<800MPa 0.5-0.75DC (X <b 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (drazka) [ X J <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 NA 0.06-0.10

1. Uvedené fezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje (posledni pismeno v oznaceni je S) a nastroje
upinané na trn. Pokud b&hem obrabéni dochazi k chvéni, vylamovani desti¢ek apod., upravte podminky pFisludnym zplsobem
2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. Pouzijte Fez a posuv na zub, které jsou minimalné
doporuceny v podminkach nebo nize.
* Kdyz je vyloZeni nastroje dlouhé (pfi pouZiti dlouhé stopky, Sroubovaciho typu apod.)
e Tuhost stroje, opracovavaného materialu nebo upevnéni opracovavaného materialu je nizka
e Polomér rohu pri frézovani dutin
. Pokud je hloubka fezu ve sméru poloméru (ae) 0.5 DC nebo vice, doporucuje se typ s méné zuby.
4. Je-li nutno se zamérit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporucujeme obrabéni s chlazenim.
(Zivotnost je krat&i ne u obrabéni za sucha.)
5. PFi pouziti vyssSich nez doporucenych feznych podminek nebo pfi dlouhodobém pouzivani midze dojit k Unavé materialu
upinacich $roubt a k jejich prasknuti v prib&hu obrabéni. Pouzivejte pravidelné nové upinaci rouby.

w
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VPX300

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB
OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

DC
Material Vlastnosti ae Podminky 9 25 ?28-080
ap fz ap fz
<0.25DC [ X 7 < 0.10-0.20 < 0.10-0.30
., o 0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 <N 0.10-0.25
Nizkouhlikova ocel <180HB
0.5-0.75DC [ X J <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
DC (drazka) [ X 2 <b 0.06-0.10 <b 0.08-0.15
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 N 0.10-0.30
0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 NI 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
Nelegovana ocel DC (drazka) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.15
Legovana ocel <0.25DC [ Y <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X 2 <11 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 2 <8 0.06-0.10 <8 0.10-0.15
DC (drazka) [ X 4 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC < 0.10-0.20 < 0.10-0.20
) i 0.25-0.5DC < 0.08-0.15 NI 0.08-0.15
M Korozivzdorna ocel —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (drazka) <5 0.06-0.10 <5 0.06-0.10
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.25
o Pevnost v tahu 0.25-0.5DC o¢ <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.20
Tvarna litina
<800MPa 0.5-0.75DC [ Y <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (drazka) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12

1. Uvedené fezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje (posledni pismeno v oznaceni je S) a nastroje
upinané na trn. Pokud béhem obrabéni dochazi k chvéni, vylamovani desti¢ek apod., upravte podminky pfisludnym zptsobem.
2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. PouZijte Fez a posuv na zub, které jsou minimalné
doporuceny v podminkach nebo nize.
 Kdyz je vylozeni nastroje dlouhé (pFi pouziti dlouhé stopky, Sroubovaciho typu apod.)
e Tuhost stroje, opracovavaného materialu nebo upevnéni opracovavaného materiélu je nizka
e Polomér rohu pfri frézovani dutin
. Pokud je hloubka fezu ve sméru poloméru (ae) 0.5 DC nebo vice, doporuéuje se typ s méné zuby.
4. Je-li nutno se zamérit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporuc¢ujeme obrabéni s chlazenim.
(Zivotnost je krat$i neZ u obrabéni za sucha.)
5. PFi pouziti vy3&ich neZ doporugenych Feznych podminek nebo pFi dlouhodobém pouzivani mize dojit k Gnavé materialu
upinacich $roubd a k jejich prasknuti v prdbéhu obrabéni. Pravidelné vyménujte upinaci $rouby.

w
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

—

~ oW

. Podle vySe uvedené tabulky se nastavi vyhovujici fezné podminky pro obrabéni.

2. Je-li nutno se zamérit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporu¢ujeme obrabéni s chlazenim. (Zivotnost néstroje je kratsi
v porovnani s obrabénim za sucha.

. Doporucena hloubka fezu se lisi v zavislosti na geometrii desticky.

. PFinizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit Feznou rychlost a rychlost posuvu o 30 %.

5. Doporucené obrabéni s chlazenim pro kvalitni dokoncovani povrchu korozivzdorné oceli. (Zivotnost nastroje je v porovnani

s obrabénim za sucha kratsi.)

AHX440S
SUCHE OBRABENI
Ve
Material Vlastnosti fz ap ae
MV1020 MV1030
Nizkouhlikova ocel <180HB 300 (200 - 400) 245 (190 - 300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Nelegovana ocel 180-280HB 260 (170-350) | 210(150-270)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Legovana ocel 280-350HB 180 (100 - 250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
. ) <200HB — 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
M Korozivzdorna ocel

>200HB — 140 ( 80 - 200) 0.2(0.1-0.3) <8 <0.8DC

T it Pevnost v tahu s450MPa 240 (130 -350) | 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
varna litina
Pevnost v tahu <800MPa 220 ( 80 - 350) 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC

AHX475S
SUCHE OBRABENI
Ve
Material Vlastnosti fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Nizkouhlikova ocel <180HB R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
M 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
R 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
Nelegovana ocel M 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
Legovana ocel R 150 (100 -200) | 90(30-150) 0.5  <1.6 <0.5DC
280-350HB R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<08DC
R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Pevnost v tahu
<450MPa R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
L M 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
Tvarna litina
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
Pevnost v tahu
<800MPa R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.7 <1.6 08DC<aes<DC

1. Pri nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit feznou rychlost a rychlost posuvu o 30 %.
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RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WSF406W
SUCHE OBRABENI
Ve
Material Vlastnosti Podminky ap fz ae
MV1020 MV1030
ap < 0.5 mm 300 (250 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC
2.0mm <ap<40mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  200(180-230) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
N Pevnost v tahu ap < 2.0 mm 220 (190 - 260) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Sedé litiny ¢
<350MPa 2.0mm <ap<40mm 200 (180 -230) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
" ap < 2.0 mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80 -200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
2.0mm<ap<40mm 180 (160-210) | 110 ( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<75mm  150(100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110 ( 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 200 (170 -230) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 -230) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
L Pevnost v tahu ap 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Tvarné litiny [ 2
<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<75mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 180 (150 - 200) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
" ap < 2.0 mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
4O0mm<aps<75mm  120( 90-150) | 60( 30~ 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap 2.0 mm 200 (170 - 230) | 110( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60 -160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Tvérné ltiny Pevnost v tahu < ap < 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
<800MPa 20mm<aps<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<75mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 180 (150 - 210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
o ap < 2.0 mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150)| 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

Rezné podminky: @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
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RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

ASX445

OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

? e

®

Material Vlastnosti
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Nizkouhlikova ocel <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.15 (0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Nelegované ocel 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Legovana ocel 280-350HB 180 (100-250)|165 (100-230) 0.15 (0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
M Korozivzdorna ocel - — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Pevnost v tahu JH,
e 240(130-350)|190 (130-250) 0.15(0.1-0.2)  JL | 0.2(0.1-0.3) UM | 03(0.2-04) 7
Tvarna litina
Pevnost v tahu 220 ( 80-350)[110 ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-04)
>450MPa A A £ R = ¢

ASX400

OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

p e

®

Material Vlastnosti
MV1020 MV1030 f2 ‘ fz ‘ fz ‘
Nizkouhlikova ocel <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) JH
Nelegované ocel 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL {0.18(0.10-0.28) JM |0.20(0.10-0.30) JH
Legovana ocel 280-350HB 180 (100-250)|165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL |0.15(0.10-0.25) JM [0.18(0.10-0.28) JH
M Korozivzdorna ocel - — 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL {0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Pevnost v tahu JH,
<450MPa 240 (130-350)|190 (130-250) 0.18(0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM (0.25(0.10-0.35) FT
Tvarna litina
Pevnost v tahu JH,
+450MPa 220 ( 80-350)|110 ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM {0.25(0.10-0.35) T
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