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NOVY KATALOGOVY SYSTEM

JAK MENIT BROZURY S NOVINKAMI

Hlavni
katalog
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POZNAMKY:
1 Novinky 2021-1 - N031 jsou obsazeny v novinkach 2022-2 - N032.

2| Novinky 2023-1 - N033 budou integrovany do novinek 2023 - N034.

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

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

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

PRECHOD 0D STAVAJICiIHO K NOVEMU
HLAVNIMU KATALOGU

Hlavni Hlavni
katalog — katalog
+ + + =
C009 Cc010
/" — >~ e
- L

POZNAMKY:

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



NOVINKY O PRODUKTECH
2024-1

PREHLED NOVYCH PRODUKTU A ROZSIiRENi RADY

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

SOUCASNE, INOVATIVNi, KONKURENCESCHOPNE

POZNAMKY: Produktové novinky 2024-1 (N035) doplfiuji obecny katalog C009, Produktové novinky 2022-2 (N032)

a Produktové novinky 2023 (N034).
Obsahuje vSechny nové produkty a rozsifeni série, které byly uvedeny po vydani knihy N032, N034 a katalogu C009.

Vyhrazujeme si pravo provadét zmény u vSech poloZzek odpovidajicich informaci a vyobrazeni v tomto katalogu,
jako napr. technicka data, konstrukce, prisluSenstvi, material a vzhled.

VSechny rozmeéry jsou uvedeny v milimetrech.
Posledni verzi tohoto katalogu naleznete na nasich strankach: www.mmc-carbide.com



NO035: Rejstrik

REJSTRIK

SOUSTRUZNICKE NASTROJE
MV9005 7

2023.10  Nové materialy s CVD povlakem prekracuji vSechny soucasné standardy pri obrabéni
zaruvzdornych superslitin.

MMT ZAVITOVE SERIE 21
2024-1  Typ AG se pridava k presnému 3D utvareci trisky tridy M.
Trida MP9025 je nyni k dispozici. RozsiFeni rady VP15TF a VP20RT.

MCé6100 SERIES
2023 RozéiFeni rady pozitivnich ISO soustruznickych britovych desti¢ek pro rdzné aplikace od MC6115
pro vysokorychlostni obrabéni po MC6125 pro vSeobecné aplikace.

NO034

GY
2023 Rozéifeni sortimentu monoblok drzakd GY pro presné obrabéni malych dild.
2022-2  BFitové desticky GY 1.2 mm a monoblok drzaky pro obrabéni malych presnych soucasti.
Desti¢ky GY 1.5 mm /2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm s Ghlem bFitu 8° a 15°.
MP/MT9000
2023 ISO soustruznicka britova desticka pro obtizné obrobitelné materialy.
RozSireni Fady presnych negativnich I1SO soustruznickych britovych desticek s utvareci FS & LS.

NO34

NO034

MP/MT9000
2022-1 IS0 soustruznické VBD pro obrabéni téZce obrobitelnych materiald.
MP9025 PVD material pro 7° pozitivni VBD - rozsireni pro ISO-S soustruzeni.

N032

MS7025/ MS9025

2023 Rozéirfeni rady pozitivnich ISO soustruznickych britovych desti¢ek pro obrabéni malych dild. T

MS7025

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

RADA MC5100

2023-1  Material s CVD povlakem pro obrabéni litiny. Idealni pro vysoké Ferné rychlosti a prerusovany rez. i

BC8220

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

GW MONOBLOK DRZAK
2022-1  Rozsireni systému GW o monoblok drzak a VBD o Sifce 2.39 mm.
K dispozici jsou rdzné utvarece pro Ghel britu 5° a 8°.

N032

N032


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032

NO035: Rejstrik

MONOLITNI FREZY
RADA VQ 37

2024-1  VQ4MVM - Maximalni vyuziti nastroje. Jeden nastroj kombinuje rampovani, zapichovani,
hrubovani a dokoncovani a umoziuje novou Uroven vykonu.

VFR

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

VFR
2022-1  Rozsireni fady VFR2XLB - Optimalni pro dokoncovani hlubokych kapes.

N032

RADA MP

2023-1  MP3C - Pro vysoce efektivni obrabéni tkost/srazeni, a to s velmi vysokou zivotnosti. N

RADAVQ
2022-2 VQJCS/VQLCS - Nové monolitni frézy s utvarecem tfisek a nestejnomérnou geometrii.

2022-1  VAN4/6MVRB - Monolitni frézy s rohovym radiusem pro obrabéni slitin na bazi niklu.

N032

iMX
2022-2  iIMX-C6HV-C - Typ s rohovym radiusem s centralnim otvorem pro chladici kapalinu, 6 drazek,
nepravidelna sroubovice.

N032

FREZY S VYMENITELNYMI VBD

RADA MV1000 45
2023.10 Stanoveni nového standardu pro Zivotnost nastroje.

RADA AHX 72
2024-1  Novy systém utvareni tFisek s XC5010.
MX3030 109
2024-1  Novy cermetovy material pro Sirsi rozsah aplikaci.

FMAX
2023 FMAX-MB - Télesa fréz s hrubou zubovou rozteci pro vysoce efektivni obrabéni malych dild T

pri nizké tuhosti.

RADA WWX
2023 WWX200 - Rozsireni sortimentu desticek s utvarecem typu L.
2023-1  WWX200 - Nova Uroven univerzalnosti.
Vlysokovykonna Celni 90° frézovaci hlava s mensi velikosti 09, obostranna trojuhelnikové VBD.
WWX400 - rozsireni rady destiCek o utvarec-M.
Vcetné velkych radiust (Re 1.6/2.0 mm) a také VBD typu Wiper.

NO034

AXD

2023-1  AXD4000 - Novy Sroubovatelny typ pro vysokorychlostni obrabéni hliniku a titanovych slitin. T


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034

2022-2
2022-1

2022-1

2023

2022-2

2022-2

2023

WSF406W

Novy M - utvarec a geometrie Wiper.

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

AJX

Nové nastréné, Sroubovatelné a stopkové frézy s ultra jemnym zavitem.
RozSireni multifunkéniho frézovani.

VRTACI NASTROJE

DFAS
Tvrdokovové vrtaky s plochym dnem.
Vysoce ucinné vrtani pro rézné aplikace.

DSAS

Nové velikosti monolitnich karbidovych vrtadkd s vnitinim chlazenim pro HRSA materaly.

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

MPLUS

415SD
Prvni volba pro obrabéni titanovych slitin vysokymi posuvy.

NO035: Rejstrik

N032

N032

NO34

N032

N032

NO034


https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034

MV9005

NASTROJOVE MATERIALY S CVD POVLAKY PREKRACUJI
VSECHNY SOUCASNE NORMY PRI OBRABENI TEPELNE

ODOLNYCH SUPER SLITIN

Dalsi informace...

= B2

= |
* www.mhg-mediastore.net

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B271/
https://mhg-mediastore.net/B271/

N035: MV9005

MV9005

NASTROJOVE MATERIALY S CVD POVLAKY PREKRACUJI VSECHNY
SOUCASNE NORMY PRI OBRABEN| TEPELNE ODOLNYCH SUPER SLITIN

POKROCILA ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Nové vyvinuté technologie povlaku Al-Rich, (AL TiIN s vysokym pomérem obsahu Al pro extrémni tvrdost, znamena,
Ze se vyrazné zlepsila odolnost proti oxidaci, coz ma za nasledek vynikajici odolnost proti opotfebeni.

VYNIKAJIiCi ODOLNOST PROTI NAVAROVANI
Hladky povrch.

VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

VYNIKAJIiCi ODOLNOST PROTI VYLAMOVANIi PRO STABILNi OBRABENI

Nové vyvinuté pojivo.

..« VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI PLASTICKE DEFORMACI

Extrémné tvrdy substrat ze slinutého karbidu.

Y

Grafické zndzornéni




N035: MV9005

MV9005

NASTROJOVE MATERIALY S CVD POVLAKY PREKRACUJI VSECHNY
SOUCASNE NORMY PRI OBRABEN| TEPELNE ODOLNYCH SUPER SLITIN

KOMPLETNi TECHNOLOGIE POVLAKOVANI, KTERA PREKONAVA SOUCASNE STANDARDY ZIVOTNOSTI NASTR0JU
Diky nové vyvinutému Al-Rich povlaku.

(ALTiIN je sloucenina hliniku a titanu, ktera je Siroce pouZzivana jako povlak pro fezné nastroje diky svym extrémné
tvrdym a tepelné odolnym vlastnostem.

Ti

O al

Kombinace atomu s riznymi velikostmi vytvari vyjimecné tvrdou krystalickou strukturu.

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

KdyZ je pomér Al nad 60 %, tvori se mekci krystalicka faze.

Pomoci nového procesu povlakovani zalozeného na vlastni originalni technologii Mitsubishi Materials byl vyvinut
zpUsob, kterym povlak bohaty na Al neméni svou krystalickou strukturu, ani kdyz se obsah Al zvySuje. Tim je také
dosazeno vy$éiho obsahu Al a vy$si tvrdosti (AL Ti)JN.

60
Obsah Al (v %)

. ) . . s 5000 < —
[] Faze vysoké tvrdosti . O Mékka faze Technologie | Nové vyvinuty
vl Al-Rich ‘ Al-Rich povlak
4000 D
Konvenéni (ALTIN
: z 3000—%_&”
. =] -0 ! L LS
: = ‘ »
] & H g
: < 20004+— ‘ N
: . 3 ’ ; QA
Substrat Substrat M o
. 3 1000
. °
. e
: Z
. 0 —F
.
.

Secccce

©00000000000000000000000000000000000000

Krystalova mrizka MV9005



N035: MV9005

MV9005

SYSTEM UTVARENI TRISEK

NEGATIVNi DESTICKY

3

g ﬁ Charakteristiky Rez geometrii
K]

LEHKY REZ

Oblast spravné tvorby trisky 0.4 mm
4.0 % 20°7 |
= 30
Lepsi odvod trisek pro hloubky rezu mensi nez E 20 " gpicka
radius Spicky R. s 10 200 M{V\
0.10.20.30.4
LS f(mm/ot.) Bok
STREDNi OBRABENi
Oblast spravné tvorby trisky 250 0.5 mm
o 15@@\_/
T30 w
Velky dvoustupnovy uhel Cela vytvari tfisky hladce a bez E 20 Spicka
zamotavani pfi obrabéni s malym posuvem. = 1 ~ 950 [~g:5 mm
© B Ls AN
N o= ~1
0.102030.4 15
MS f(mm/ot.) Bok
HRUBOVANi
Oblast spravné tvorby trisky 200 0.2mm
40 10J°F
= 3.0 ms
Béhem nizkorychlostniho obrabéni pozitivni fazetka kontroluje E 20 " Nos
narustek a abrazi v hloubce linie Fezu. - ~ o0.2mm
R~ ot
01020304 10
RS f(mm/ot.) Bok
MULTIASISTENCNi UTVAREC
Oblast spravné tvorby trisky 0.2 mm
€T l(\)los
Vhodné pro stfedni rozsah obrabéni. E 20 D
o 0.2 mm
© 1.0 22°( L
G
0.10.20.30.4
MA f(mm/ot.) Bok

* Jednotlivé utvarece trisek byly testovany pro optimalni odvod trisek pri rezani materialu Inconel®718 s britovou destickou CNMG120408.

POZITIVNi DESTICKY

Charakteristiky Rez geometrii

Tolerance

STREDNi OBRABENI

Oblast spravné tvorby trisky RCMT

6.0 15“W
M Bok

5.0
40

Vyvazenost sily a ostrosti diky kombinaci rovné plochy a Ghlu sklonu. gg 0.2 mm RCMX
1.0

ap (mm)

: 'N'w';\'m'T'\, Bok
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MV9005

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENI INCONEL®718

Vykazuje vynikajici odolnost proti opotfebeni a prodlouzenou Zivotnost nastroje.

E
Material Inconel®718 £ 030 7
Desticka CNMG120412-0 ”>; /
Ve (m/min) 100 E 0.20 / )
f(mm/ot.) 0.3 c p
2 010
ap (mm) 0.75 2 —
Rezny rezim S chlazenim 2
z 0.00 T T T T T T T
=< 0 2 4 6 8 10 12 14

Sir

PORIZENO PO 4 MINUTACH OBRABENi Doba obrab&ni (min)

MV9005 Konvencni A

MS utvarec

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi INCONEL®718

Prokazuje vynikajici odolnost proti opotfebeni i pri vysokorychlostnim obrabéni zaruvzdornych slitin, ¢imz zlepSuje
efektivitu obrabéni.

e

Material Inconel®718 § 0.6

Desticka CNMG 12041203 200 7

R x 0.4

Ve (m/min) 150 23 03 /
2o

f (mm/ot.) 0.3 302 / _—

ap (mm) 0.75 £ 0.1 _—

— o

Rezny rezim S chlazenim g 0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
) 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
0 Doba obrabéni (min)

4 MIN. OBRABENI 1 MIN. OBRABENI

MV9005 Konvencni A

MS utvarec

M : MV9005 [ A B : Konvenéni nastroj 11



N035: MV9005

MV9005

REZNY VYKON

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABELU MATERIALU RENE 41

Vykazuje vynikajici odolnost proti opotfebeni i pri obrabéni zaruvzdornych slitin, které se pouzivaji v prostredi
s vysokou teplotou 800 °C nebo vyssi.

e
Material Rvene 41 g 02
(Zaruvzdorné slitiny na bazi Ni) >
Y 2 0.2 X
Destika CNMG120412-3 E
Ve (m/min) 30 <
8 01
f (mm/ot.) 0.1 2 _——
(mm] g
avp mm 0.5 S 00 ‘ ‘ 1 T T T w
Rezny rezim S chlazenim 2 0 10 20 30 40 50 60 70
) Doba obrabéni (min)

MV9005 Konvencni A
MS utvared

SROVNANi PRI OBRABENi SUPERSLITINY NA BAZI NIKLU OBSAHUJICi KOBALT

€
Materi Superslitina na bazi niklu £Lo3
aterial o m
obsahujici kobalt > /
- 202
Desticka CNMG120412-3 3 /
Ve (m/min) 40 T 0.1
2 7~ —x
f(mm/ot.) 0.15 NG —_—

( ) c 00 T T T T 1
ap (mm 1.5 S 0 2 4 6 8 10
= , v. , ©
Rezny rezim S chlazenim Fr Pocet obrabénych dill (ks)

)

10 SOUCASTI 1 SOUCAST

MV9005 Konvenéni B
MS utvarec

12 Il : Mv9005 M A B : Konvenéni nastroj



N035: MV9005

CNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
e © 6 ©
LS MS MA
RE
-T-1-
®@ 6 6
EPSR LS MS MA
80°
LY & &V

n
Objednaci kéd @@ g Ic s RE D1
=
CNMG120402-LS L ° 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L ° 12.7 4.76 08 5.16
CNMG120404-MS M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M ° 12.7 4.76 058 5.16
CNMG120412-MS M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M ° 12.7 4.76 08 5.16
CNMG120412-MA M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M ° 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R ° 12.7 4.76 08 5.16
CNMG120412-RS R ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R ° 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R ° 19.05 6.35 1.6 7.93
11
N
"

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

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

DNMG

e o

o

-4 i
- V-

550

@
.
@
&

n
Objednaci kéd @@ g Ic S RE D1
=
DNMG150402-LS L ° 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L ° 12.7 4.76 08 5.16
DNMG150404-MS M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M ° 12.7 4.76 058 5.16
DNMG150412-MS M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ° 12.7 4.76 08 5.16
DNMG150412-MA M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
11
N
"

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



N035: MV9005

SNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
SNMG

RE

EPSR\

90°

MA

n
Objednaci kéd @@ g Ic S RE D1
=
SNMG120404-MS M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M ° 12.7 4.76 08 5.16
SNMG120412-MS M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M ° 12.7 4.76 058 5.16
SNMG120412-MA M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R ° 12.7 4.76 08 5.16
SNMG120412-RS R ° 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R ° 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
"

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N035: MV9005

TNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)
Trida M @ @ @ @

TNMG MS MA RS

n
Objednaci kéd @@ g Ic S RE D1
=
TNMG160402-LS L ° 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M ° 9.525 4.76 058 3.81
TNMG160412-MS M ° 9.525 4.76 1.2 3.81
11
N
" &

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

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
VNMG

EPSR
35° IC

&)

MS

n
Objednaci kéd @@ g Ic S RE D1
=
VNMG160402-LS L ° 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L ° 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG140408-LS L ° 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M ° 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M ° 9.525 4.76 08 3.81
VNMG160404-MA M ° 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M ° 9.525 4.76 08 3.81
11
N
"

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N035: MV9005

RCMT/ RCMX

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M
RCMT/RCMX

Standardni
Standardni

©

n
Objednaci kéd @@ g Ic S RE D1
=
RCMT0602M0 M ° 6.0 2.38 - 2.8
RCMT0803MO M ° 8.0 3.18 = 3.4
RCMT10T3MO M ° 10.0 3.97 - bd
RCMT1204M0 M ° 12.0 4.76 = bt
RCMT1606M0 M ° 16.0 6.35 - 5.5
RCMX1003M0 M ° 10.0 3.18 = 3.6
RCMX1204M0 M ° 12.0 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M ° 16.0 6.35 = 5.2
11
N
"

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MV9005

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTIEKY

Material Podminky @ @ N;sattreo:g[y ‘ Ve f ap

Zaruvzdorna slitina na bazi Ni

L MV9005 LS 50-110 0.10-0.25 0.2-0.38

[ )
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) o M MV9005 MS 50 - 100 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoZe rezné podminky pro vnitini obrabéni se mohou Lisit.

POZITIVNi DESTICKY
Material Podmink Nastrojovy

ateria odminky material Vc f ap
Zaruvzdorna slitina na bazi Ni o M MV9005 40 - 80 0.25-0.45 1.5-3.0

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protozZe Fezné podminky pro vnitini obrdbéni se mohou lisit.

Rezné podminky: @: Stabilni fez
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N035: MV9005

MV9005

PRIKLADY POUZITI

Nastroj CNMG120412-MS 1
o Superslitina na bazi niklu
Material obSahujl'cf kobalt
Soucast Souéastka z leteckého pramyslu
Pouziti Obrabénicea | ] 560 1[]‘00 15‘00 20‘00
Ve [m/min) 40
f (mm/ot.) 0.15
ap (mm) 1.5
Rezny rezim S chlazenim

Vrubové opotrebeni je potlaceno
Vysledky a je mozné vyrazné prodlouzit
Zivotnost nastroje.

Nastroj CNMG120412-MS <=

Material Inconel®718

Soucast Soucastka z leteckého pramyslu

Pouziti Soustruzeni

. MV9005 = 100

Ve (m/min) Konvencni = 80
MV9005 = 0.30

flmm/ot. Konvencni = 0.25

ap (mm) 0.15-0.35

Rezny rezim S chlazenim
Rezné podminky zlep3uji
efektivitu obrabéni

, 0 50 % ve srovnani s béznymi

Vystedky produkty. Rovnéz je potlaceno
predcasné opotrebeni a je
dosaZeno stabilniho obrabéni.

Nastroj CNMG120412-MS

Material Inconel®718

Soucast Souéastka z leteckého pramyslu

Pouziti VnitFni obrabéni

. MV9005 = 100

Ve (m/min] Konven¢ni = 80
MV9005 =0.18

flmm/ot Konvencni =0.15

ap (mm) 0.15-0.35

Rezny rezim S chlazenim
Efektivita obrabéni je o 50 %
vy$8i neZ u béZnych produktd.

Vysledky Predcasné opotrebeni je

potlaceno i pri zvySenych
feznych podminkach, coz
umoznuje stabilni obrabéni.

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

20 M : MV9005 [l A : Konvenéni néstroj



ZAVITOVA RADA MMT

PRO VYSOCE EFEKTIVNIi A PRESNE OBRABENI
SIROKE SKALY ZAVITOVYCH APLIKACI
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N035: Z&vitova Rada MMT

VLASTNOSTI RADY MMT

VELKA ROZMANITOST VYROBKU

DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM BROUSENE DESTICKY TRIDY G

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

M, UNC, UNF, W,

G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

IDEALNi UTVARENI TRiSKY DOKONCE | PRI DRUHE POLOVINE ZABERU, KDY SE OBVYKLE
TVORi PLYNULA TRiSKA (DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM)

Obrobek DIN 41CrMo4

Desticka MMT16ER150150-S
Trida VP15TF 5~ <
Ve (m/min) 120 . - -

Zplsob obrabéni

Radialni prisuv

Hloubka Fezu

Konstantni prarez trisky

Zabér (nasobek)

6

Rezna kapalina

S chlazenim

ISO metrické vnéjsi zavity se stoupanim 1.5 mm
Posledni zabér (6. zabér)

MMT Konvenéni

VYSSi STUPEN PRESNOSTI VE SROVNANi S BEZNYMI DESTICKAMI (BROUSENYMI DESTICKAMI TRiDY G)

Typ zavitu PFesnost zavitu

ISO metricky 6g/ 6H

Americky UN 2A /2B

Whitworthlv BSW, BSP Stredni tfida A

BSPT Norma BSPT

Obly DIN 405 7h/7H

IS0 lichobéznikovy 30° 7e/7H

Americky ACME 36

UNJ 3A Vysoké presnosti pfi fezani zavitd lze dosdhnou
AP! pilovity pancéfovy Norma API pouzitim desti¢ek MMT s brougenym Eelem
APl obly pancérovy a trubkovy Norma API RD a obvodovym bfitem.

Americky NPT Norma NPT

Americky NPTF Trida 2

= Rada MMT = Teoreticky Konvencni desticka

profil zavitu



VLASTNOSTI RADY

N035: Z&vitova Rada MMT

MMT

TYP AG JE PRIDAN K 3-D UTVARECI RADY M

Typ AG byl pridan k

vnitFnich/vnéjsich zavitd, které lze pouZit pro zavity 48 - 8 a rozte¢ 0.5 - 3.0 mm,

aby uspokojil Siroko

Presny 3D utvarec trisky fady M zlepSuje kontrolu trisky a prispiva ke snizeni nakladl

na nastroje.

presné tridé M rady 3-D utvarece pro rezani 60° a 55°

u Skalu potreb.

VOLBA DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM NEBO DESTICKY TRiDY G

e Pro idealni utvare

ni trisky a vysoky pomér vykonu a ceny jsou doporucovany desticky tridy M s 3-D utvareci.

¢ Desticky tridy G jsou doporucovany v pripadech, kdy je pozadovana vySsi presnost.

Desticka

Utvareni trisky Pfesnost zavitu Desticka Utvareni trisky PFesnost zavitu

Desticky tridy M
s 3-D utvarecem

Desticky tridy G

(@) O O (@)

DRZAK (MA SPECIALNi POVRCHOVOU UPRAVU)

VNEJSi

¢ Upinani desticky pomoci upinky
+ umoznuje jeji snadné polohovani.

e0c0ceccccccccce

VNITRNi

Privod rezné kapaliny
primo k britu pomoci
trysky umisténé

uprostred stopky.

.
eececcccccce

<o Z0%eny kréek driakd MMT
zabranuje hromadéni trisky.

» Vyménou podlozky lze drzaky MMT
pouZzit pro Fezani zavitl
s rlznymi Uhly stoupani.

Objednaci kdd vodiciho Sroubu rezné kapaliny: TFS03006
(kromé& MMTIR1316/MMTIR1516)

VHODNY PRO REZANI ZAVITU S VELKYMI UHLY STOUPANI

Uhel stoupani (a®) Uhel sklonu (0°) Uhel stoupani (a°)

-1.5° -3°

-0.5° -2°

0.5° -1°

1.7 0° e lonﬁ Podlozka
950 10 (0°)

3.5° 2°

450 30 Vyménou podlozky lze drzdky MMT pouZit pro soustruzeni zavit

Standardni podlozka,

rGznymi Ghly stoupani, i levych zavitd.
dodéavana s drzidkem. S ruznymt uhly stoupani, 1 tevych zavitd

23



24

N035: Z&vitova Rada MMT

KARBIDOVY NASTROJOVY
MATERIAL S POVLAKEM PVD
PRO STABILNi REZANi ZAVITU

MP9025

Tvrdy nastrojovy material s ddrazem na stabilitu britu.

Projevuje skvélou odolnost proti lomu pfi
obrabéni s nizkymi reznymi rychlostmi,
vnitFnim obrabéni a dokonce u malych
velikosti radiusu R.

S vynikajici adhezni odolnosti, je efektivni
pri obrabéni zaruvzdornych slitin

a precipitacné vytvrzované korozivzdorné
oceli.

«++ Jednovrstva povlakovaci technologie (AL TiIN
s vysokym obsahem Al

««+ Specialni substrat ze slinutého karbidu

SROVNANI POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

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

[ Faze vysoké tvrdosti Mékka faze Tvrdost povlaku (HV)
g 3.000 . Nova technologie
(AL Ti)N s vysokym
obsahem Al
2.000 1 Konvencni s
technologie H
1.000 - :
Substrat Substrat .
: T $
. 0 25 50 . Obsah Al (v %)
VP10MF

Vysoka odolnost proti opotrebeni a plastické deformaci pri fezani zavitl, kde je ddlezité udrzeni tvaru zavitu.
Vhodny pro plynulé, vysoce presné obrabéni s prodlouzenou trvanlivosti nastroje.
Efektivni v kombinaci s desti¢kami tridy G pro vysoce pfesné Fezani zavitd.

VP15TF

Vysoka odolnost proti lomu v aplikacich s nizkou tuhosti, napr. pfi obrabéni s podavanim tycového materialu.
Schopnost vydrZet tvrdé podminky po dlouhou dobu tam, kde jsou konvenéni desticky nachylné k poruseni.
Efektivni kombinace vysoce vykonnych britovych desticek tridy M s 3D utvarecem trisky.

VP20RT

Vhodné pro obrabéni korozivzdornych oceli a nestabilni obrabéni, kde desti¢ky casto vykazuji vylamovani.
Efektivni kombinace vysoce nakladové vykonnych britovych desticek tFidy M s 3D utvarecmi trisky.



N035: Z&vitova Rada MMT

OBJEDNACI KOD RADY MMT

DRZAKY

VNEJSI
Oznaceni Smér posuvu nastroje Délka nastroje (mm) Zpusob upinani
. R Pravorezny H 100 c Upinka
E : K 125 :
M 150
: : P 170 .
MMT E R 12 12 H 16 - Cc
Pouziti Velikost nastroje (mm) Velikost desti¢ky (mm)
E Vngjsi (Vyska a Sifka) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
VNITRNI
Oznaceni Smér posuvu nastroje Délka nastroje (mm) Zpisob upinani
. R Pravorezny K 125 R 200 S Sroub
E . M 150 S 250 c Upinka
E E Primér stopky (mm) Q 180 T 300 :
MMT | R 13 16 A K 11 - S P15
Pouziti Min. obrébény primér (mm) Material stopky E Uhel stoupani
| Vniténi Ocelové stopka : P15 15°
s chladicim kanalkem M P25 250
P35 35°

Velikost desti¢ky (mm)

11 6.35
16 9.525
22 12.7

25
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OBJEDNACI KOD RADY MMT

DESTICKY

TRIDA M
Oznaceni Smér posuvu nastroje Druh zavitu
: R Pravorezny 60 Neuplny profil 60°
. 55  NeUplny profil 55°
: : IS0 150 metricky
. . W Whitworthiv BSW, BSP
: : BSPT BSPT
S E UN Americky UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Primér vepsané kruznice (mm) Pouziti Stoupani
<ovr Desticky tfidy M s 3-D
11 635 -
Vnéjsi 100 1.0 mm 05-15mm utvafedem
16 9.525 Vniteni 125 125 mm A nebo48-16
- zavity/ palec
0TS mm T 3 0 mm
175 1.75mm G nebo 14 -8
200 2.0 mm zavity/ palec
— 0.5-3.0mm
20 25mmM A nebo 48-8
300 3.0 mm zavity/ palec
TRIDA G
Oznaceni Smér posuvu nastroje
: R Pravorezny
MMT 16 E R 050 ISO
Primér vepsané kruznice (mm) Pouziti Stoupani Druh zavitu
1 6.35 Vnéjsi 050 0.5 mm 60 Neuplny profil 60°
16 ., 0.5-1.5mm 55 . .
9.525 Vnitfni 075 0.75mm a  ebo 48— 16 NeUplny profil 55
22 127 100 1.0 mm zévity/palec 1SO IS0 metricky
125 1.25mm W Whitworthlv BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
— G nebo 14 -8
175 1.75 mm zavity/ palec UN  Americky UN
200 2.0 mm RD Obly DIN 405
250 2.5 mm 0.5-3.0mm TR IS0 lichob&2nikovy 30°
AG nebo48-8
300 3.0 mm zévity/ palec ACME Americky ACME
350 3.5 mm UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-50mm APBU API pilovity pancérovy
450 45mm N nebo7-5 APRD API obly pancéfovy a trubkovy
zavity/ palec
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




N035: Z&vitova Rada MMT

MMTE DRZAK

REZANIi VNEJSICH ZAVITU

£ g
;j

L WE
__PDX

o (V'
15 )\ LH O J PDY
A LF D ~
GAMP % LF
0 ~— | Detaily polohy A
= T Viz standardy desticky pro
rozméry PDX a PDY.
Pouze pravy drZék nastroje.
o I3
. fox 8 Kod
Objednaci kod x H B LF LH HF WF "
n desticky
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ ] 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ ) 20 20 125 26 20 25 MMTI16ER
MMTER2525M16-C [ ] 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ ] 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 32 32 40

(5 desticek v jedné krabicce)

NAHRADNI DiLY

N
0L

Objednaci kod

“ )

V3

P,

*
P
¢

A

Upinka Upinaci sroub  Pojistny krouzek  Sroub podlozky Podlozka Kli¢
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C
SETK61 SETS61 CRS HFC04010 CTE43TP15 1.TKY20F
MMTER3232P22-C 2.HKY25R

1. Podlozky (jsou dodavany samostatné) vybirejte a pouZivejte podle nize uvedenych Udajd, v zavislosti na Uhlu stoupani.

* Upinaci moment (N e m]: SETS51 = 3,5, SETS61 = 5,0, HFC03008 = 1,5, HFC04010 = 2,2

VYMEZOVACi PODLOZKA

Uhel T Uhel ) Uhel T Uhel .
stoupani Objednaci kod i s:(JloTwu V:';(;rlly stoupani Objednaci kod j slkjloenu v:roiinky
(a°) R (0°) (a°) R (0°)
-1.5°  CTE32TN15 @  -3° -15°  CTE43TN15 @  -3°
-0.5°  CTE32TNO5 @  -2° -0.5°  CTE43TNO5 @  -2°
0.5° CTE32TP05 @  -1°  \ureR 0.5°  CTE43TPO5 @  -1°  \ureR q Podlozka
15°  CTE32TP15 @  O0° 15°  CTE43TP15 @  0° Uhel
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25 @  1° 22:C sklonu
35°  CTE32TP35 @  2° 35°  CTE43TP35 @  2° (0°)
45°  CTE32TP45 @  3° 45°  CTE43TP45 @  3°

Standardni podlozka, dodavana s drzakem.

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

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Celkova
oL e (. .
Objednaci kéd S8 gk Stowdni zavity/ 0 o ppy ppx RE hloubka Geometrie
o~ = I mm palec M
En. o o rezu
= = =
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT16ERAG60-S ® e e 0530 48-8 9525 344 12 1.7 008 — o PNA 60°
Nedlplny tvar
MMT16ERA60-S ° ® 0515 48-16 9525 344 08 09 006 — PDXJ
MMT16ERG60-S ° ® 1.75-3.0 14-8 95525 3.44 1.2 1.7 023 — RE
s
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT16ERAG55-S e o o 48-8 9525 344 1.2 1.7 007 — o PNA 55°
Neuplny tvar Jihatagy
MMT16ERA55-5 ° ° 48-16 9525 3.44 08 09 007 — PW
MMT16ERG55-S ) ) 14-8 9525 344 12 17 023 — RE
sl
I1SO METRICKY
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9.525 3.44 07 07 013 0.1
MMT16ER1251S0-S ) 1.25 9525 3.44 08 09 0.16 0.77 Plnytvar PNA 60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 0.8 1.0 020 0.92 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 3.44 09 1.2 022 1.07 PDY
MMT16ER200IS0-S ° 2.0 9525 3.44 1.0 1.3 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O
AMERICKY UN
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 3.44 09 1.1 023 0.97 ) .
Plny tvar PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.11 POX
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 344 1.1 1.4 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(5 desticek v jedné krabicce) N
\
30 '\c(

® / * = Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM

- Celkova
0 w - - .
Objednaci kéd g B x Stt:::‘anl za;l;:yc/ IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
e 3 & P Fezu
= > >
WHITWORTHOV BSW, BSP
MMT16ER190W-S ) ) 19 9.525 3.44 08 1.0 0.18 0.86 PlAy t PNA 55°
ny tvar
MMT16ER140W-S ° () 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 Y
MMT16ER110W-S ° o 1 9.525 3.44 1.1 15 032 1.48
BSPT
MMT16ERT90BSPT-S % * 19 9.525 3.44 0.8 0.9 0.18 0.86 Py ¢
ny tvar
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 y
MMT16ER110BSPT-S % * " 9.525 344 11 1.5 032 1.48
(5 desticek v jedné krabicce) N
30 f\Vc
v

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 26 (M-tFida).

® / * = Rozsifeni

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

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZANi VNEJSiCH ZAVITO

Material Tvrdost Nast. mat. Ve
MP9025 80 (60-100)
, N ) VP10MF 150 (70-230)
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
; VP10MF 140 (80-200)
Nelegove!na ocel 180 - 280HB
Legovana ocel VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Korozivzdornd ocel <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
T Pevnost v tahu VP10MF 140 (80-200)
Seda litina
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
5. P, VP10MF 45 (15- 70)
Zaruvzdorné slitiny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
) Lo VP10MF 60 (40- 80)
Titanové slitiny -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
Y P VP10MF 50 (30- 70)
H | ZuSlechténé slitiny 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



N035: Z&vitova Rada MMT

MMTI! VRTACI TYCE

REZAN{ VNITRNICH ZAVITU

1 Upinani desticky Sroubem

GAMF 15°
~ Y VAV VAV VL VYV, Vg
L :j:::}::::::—::::::5:::3: =
| 757 Lorep H
|DMIN| A LF DCON

2 Upinani desticky upinkou

Detaily polohy A.

L|>
=2 Viz standardy desticky pro
3 Upinani desticky Sroubem = PB? rozméry PDX a PDY.
GAMF 15° Pouze pravy drzék nastroje.
=] g .

Objednaci kéd g st:aj::;ni DCON LF LDRED WF H DMIN deI::)igky o
R =

MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 ER
MMTIR1316AK11-SP35 ® 35° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR [ | |
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 S
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 [ | |
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 ER

MMTIR1916AM16-SP15 ® 15° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-5P25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP35 ® 35° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16IR B
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 Sy
MMTIR2925AS16-C ® 1.5° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T

MMTIR2420AQ22-SP15 ® 15° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 15.5 19 24 MMT22II§ B
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 4
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 B
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 4
il

N
e

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MMTI - REZANi VNITRNICH ZAVITU

NAHRADNI DiLY

D & o B B

1. Sroub podlozky

Objednaci kod

Upinka Upinaci Sroub Pojistny krouzek 2. Zapuitény Eroub Podlozka Kli¢ S
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 — TS25 — — — 1.TKYO8F 1
MMTIR1516AM11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1516AM11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETK61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETK61 SETSé61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Podlozky (jsou dodavany samostatné) vybirejte a pouZivejte podle nize uvedenych (dajd, v zavislosti na Ghlu stoupani.
« Drak s upinanim desti¢ky pomoci roubu nepoZiva podlozku desticky. (Uhel stoupani je vytvoien télesem drzaku.)
Pouzivejte drzak s odpovidajicim Ghlem stoupani.
* Min. fezny pramér (DMIN) udava vnitini prdmér diry, ne prdmér zavitu.
* Upinaci moment (N e m): TS25 = 1.0, CS350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

VYMEZOVACi PODLOZKA
Uhel S Uhel , Uhel S Uhel ,

stoupani Objednaci kod i sklonu V:;:,‘rlly stoupani Objednaci kod j sklonu v(:‘r;i,rl‘(y
(a°) rR__(0°) (a°) rR__(0°)
-1.5° CTI32TN15 (] -3° -1.5° CTI43TN15 [ ] -3°
-0.5° CTI32TNO5 (] -2° -0.5° CTI43TNO5 [ ] -2°
05°  CTI32TPO5S @  -1° 05°  CTI4&3TPO5S @  -1° Poillerie
1.5° CTI32TP15 [ ] 0° 1.5° CTI43TP15 [ J 0° Uhel
2.5° CTI32TP25 ([ J 1° 2.5° CTI143TP25 [ J 1° sklonu
3.5° CTI32TP35 ([ J 2° 3.5° CTI43TP35 [ J 2° ©°)
4.5° CTI32TP45 ([ J 3° 4.5° CTI43TP45 o 3°

Standardni podlozka, dodavana s drzakem.

32 @ : UdrZovéano na sklad&. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.



N035: Z&vitova Rada MMT

MMT DESTICKY

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Objednaci kéd § E % St‘:]‘;é“i z:;’l':{/ IC S PDY PDX RE :ﬁ;l:;: Geometrie

E% % % rezu
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT11IRA40-S ° ® 05 -15 48-16 635 304 08 09 003 — Negplnytvar oA 40°
MMT16IRAG0-S ® @ © 05 -30 48-8 9525 344 12 1.7 005 —
MMT16IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14- 8 9525 344 12 17 011 —
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 0.9 007  — Nedplngtvar
MMT16IRAG55-S e o o 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-S ° ° 14- 8 9525 344 12 1.7 021 — APDY

T
o
s

ISO METRICKY
MMT111R1001S0-S * * 1.0 635 304 0.6 07 006 0.58 pingtvar
MMT111R125IS0-S * * 1.25 635 3.04 08 09 008 072
MMT111R150150-S * * 15 635 3.04 08 1.0 010 087 oNA £0°
MMT16IR1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.6 0.7 006 058 < pox 7
MMT16IR125S0-S ° 1.25 9525 344 08 09 008 072 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175IS0-S ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT161R2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 144
MMT16IR3001S0-S ° 3.0 9525 344 11 15 020 1.73 &
AMERICKY UN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 pingtvar PNA £0°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 1.05 POX

MMT16IR120UN-S * * 12 9.525 344 11 1.4 014 1.22 RE |

\\ —IPDY

“

1/2

® / * = Rozsifeni

N
35 '{c
@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. v
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N035: Z&vitova Rada MMT

MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Celkova
oL e . L
Objednaci kéd § 5 x Stt:::‘am za:l':i/ ic S PDY PDX RE hloubka Geometrie
& by a P fezu
H=E = =
WHITWORTHUV BSW, BSP
MMT16IR190W-S ° ° 19 9525 344 08 1.0 0.8 0.86 Ppinytvar PNA 55°
MMT16IR140W-S o o 14 9525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 pD)_(L
MMT16IR110W-S ° ° 11 9525 344 11 15 032 1.48 RE XT) |
—IPDY
I
“
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 344 08 0.9 0.18 086 plnytvar PNA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 DX
MMT16IR110BSPT-S % * 1 9525 344 1.1 15 032 1.48 RE
—IPDY
o
sl
2/2
(5 desti¢ek v jedné krabicce) N
35 fVc
(4

1. ldentifikace: Podivejte se na stranu 26 (M-tFida).

® *x - Rozéifeni

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



N035: Z&vitova Rada MMT

MMTI! VRTACI TYCE

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZANIi VNITRNICH ZAVITU

Material Tvrdost Nast. mat. Vc
MP9025 80 (60-100)
, L . VP10MF 150 (70-230)
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
5 VP10MF 140 (80-200)
Nelegova,na ocel 180 - 280HB
Legovana ocel VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Korozivzdorna ocel <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
5 Pevnost v tahu VP10MF 140 (80-200)
Seda litina
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20~ 40)
5, P, VP10MF 45 (15- 70)
Zaruvzdorné slitiny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
) . VP10MF 60 (40- 80)
Titanové slitiny —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. Y VP10MF 50 (30- 70)
H | ZuSlechténé slitiny 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1



N035: Z&vitova Rada MMT

REZNY VYKON
INCONEL®718 - POROVNANi OPOTREBENI{ PODLE DELKY
OBRABENI

Pri Fezani zavitl do zaruvzdornych slitin se sniZilo opotrebeni a deformace a bylo dosazeno vynikajici odolnosti vici

opotrebeni.

Obrobek Inconel®718
Britova desticka ISO metricky 60°
Ve (m/min) 30

Rozteé (mm) 1.5

Celkem 12 zabérq,

celkova hloubka rezu 0.92 mm,
Hloubka fezu ap =0.1 mm x 3 zabéry,

0.08 mm x 4 zabéry,

0.06 mm x 5 zabéry

Rezny rezim S chlazenim

Rezna

, MP9025 Konvencni A Konvencni B Konvencni C
délka (m)

20

25 Neobrobitelné

35
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NEJNOVEJS|i TECHNOLOGIE VYSOCE VYKONNYCH
STOPKOVYCH FREZ PRO NEREZOVE A TEZKO
OBROBITELNE MATERIALY

2EF Dalsi informace... v
et B197 ‘ DIAEDGE

=w..1  www.mhg-mediastore.net
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NO035: VQ

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



NO035: VQ

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

39



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 tfisek.

Hladka kapsa

1
! Vysoce tuha geometrie
i na prlrezu

POROVNANi UHLU NABEHU PRI OBRABENI JIS SUS304

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

. I
Material JIS SUS304 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 Sroubovici
Rezng resim Vnéjsi privod fezné kapaliny
(emulze)
A Vertikalni M/ C Multifunkéni st?pkové fréza
Stroj (BT50) .
0 10 20 30
Uhel rampovani
OBRABENi POVRCHU VYCHOZi BOD

m Draha néstroje

VQ4MVM Konvecni stopkova fréza —

ap

1
1
= 1
1

Uhel nabéhu a



NO035: VQ

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
[92]
¥ . - >
L (&) _ [ =z
S 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
VQ4MVMDO500N 180 ° 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,
A\

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



N EW NO035: VQ

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’ell, ] ‘ 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.



N EW NO035: VQ

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’ell, ] ‘ 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.



RADA MV1000

NASTAVENi NOVEHO STANDARDU PRO ZIVOTNOST
NASTROJU

E'.l.""'E Dalsi informace...
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NO035: 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 rady dosahuje Uzasné stability nejen pri suchém rezani, ale také pfi mokrém
fezani, kde jsou bFitové desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

pomatat oo+ o+ oo VYNIKAJICI ODOLNOST PROTI NAVAROVANI
' Hladky povrch.

{-fF-<++--== VYNIKAJiCi ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
: Nové vyvinuty povlak Al-Rich.

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

Nové vyvinuté pojivo.

ceescecec ODOLNOST PROTI LOMU PRO MAXIMALNI STABILITU

Mimoradny substrat ze slinutého karbidu.

Grafické znazornéni
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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.

Kombinace atomd s riiznymi velikostmi vytvaFi vyjimeéné tvrdou
krystalickou strukturu.

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.

Obrazek krystalu u rady MV1000

[ Faze vysoké tvrdosti O Mékka faze
. 5000 - ) .
. Technologie .
Al-Rich \ ‘
. ’% 4000 Konvenéni (AL Ti)N l
= ~ o Nova technologie
<
L>° 3.000 - (AL Ti)N s vysokym
S obsahem Al
g 2.000 Konvenémt
3 technologie
=
1.000 - :
Substrat Substrat .
. ‘ :
: 0 60 .

Obsah Al (v %)



48

NO035: 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. Obrébéni za sucha je doporuceno pro obrabéni korozivzdorné oceli s MV1030.



N035: 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
=~ . 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
Rezny rezim Za sucha

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 ,
Desticka SEMT13T3AGSN-JM % y /
Ve (m/min) 180 E 03 / /
fz (mm/t.) 0.2 '; 0.2
ap 2.0 2 ( f
p (mm) 2 0.1
ae (mm) 100 S J
o
o
Za sucha 0

Rezny rezim

0 0.5 1 1.5

Jedna desticka M
Rezna drdha

MV1030

PO OBRABENi 0.6 M

Konvencni B

PO OBRABENi 0.8 M

Konvencni A

Il : Mv1030 AN B : Konvenéni nastroj
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NO035: 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 E 0.20
Ve (m/min) 300 %
=
fz (mm/t.) 0.15 ‘E
0.10
ap (mm) 3.0 E /'
ae (mm) 52 3
S
Za sucha 0 T T T T T

Rezny rezim 0 1 2 3 4 5

Jedna desticka .
Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 2.5 M

MV1020 Konvencni A Konvencni B

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENI TVARNE LITINY

Material JIS FCD700

Nastroj WJIX14

Desticka JOMU140715ZZER-M

Ve [m/min) 220

fz (mm/t.) 1.0

ap (mm) 1.0

ae (mm) 45 ]

Rezny reim Za sucha (I] é 1I0 1I5 2IO 2I5 3I0 3I5

tick .
Jedna desticka Rezna draha

30.4 M

12.8 M

Konvencni A Konvencni B Konvencni C

W Mv1020 IAMI B C: Konvendni nastroj



NO035: 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 /
o) £ 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
ﬁezny rezim Za sucha
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 025
Destika SNMU140812ANER-M £ N /
= 02
Ve (m/rmin] 300 3 / /
fz (mm/t) 0.2 < 015 / /
c
ap (mm) 2.0 2 01
ae (mm) 100 £ _/ /
= S 0.05
Rezny rezim Za sucha o —
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
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NO035: 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 Za sucha S —
0 U U U U 1
0 10 20 30 40 50

Rezna dréha

PORIiZENO PO REZU DLOUHEM 12.8 M

POKROCILE OPOTREBENI A
DOSAZENO DELKY REZU 40 M SUBSTRAT BYL OBNAZEN

Ak

MV1020 Konvencni

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENiI NELEGOVANE OCELI

Material JIS S55C 03
Nastroj ASX445 E 025 /
Desti¢ka SEMT13T3AGSN-JM £ o ¥ /
>
Ve (m/min) 200 E / /
fz (mm/t.) 0.2 ‘;: 0.15 / /
c
ap (mm) 2.0 2 01
(o]
ae (mm) 100 £ 0.05 J ’/
Rezny refim S chlazenim s o
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 Hlavnifeznd hrana eeee*

e+ e Hladici plodka wipers****

MV1020 Konvencni

52 Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



NO035: RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material JIS FCD450
Nastroj ASX445
Desticka SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/min) 250
fz (mm/t.) 0.2
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Rezny rezim Za sucha
PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.4 M
] 5 NESCHOPNE POKRACOVANi
DOSAHUJE DELKY REZU V OBRABENI{ PO REZU
9 M NEBO ViCE

MV1020

Konvencni

Opotrebeni hitbetu (mm)

0.3

0.2

0.15

0.1

0.05

N

4 6 8 10
Rezna draha

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

OBRABENI S CHLAZENIM

Material JIS FCD700

Nastroj ASX445

Desticka SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/min) 200

fz (mm/t.) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Rezny reZim S chlazenim

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 2.0 M

DOSAZENO DELKY REZU 3.5 M

MV1020

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj

NESCHOPNE POKRACOVANI
VE ZPRACOVANI S DELKOU
REZU 2.0 M

Konvencni

Opotrebeni hibetu (mm)

0.4

0.3

0.2

0.1

Rezna draha
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NO035: RADA MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

OBRABENI ZA SUCHA
Material JIS FCD700 0.3
Néstroj ASX445 g 0.25
Desticka SEMT13T3AGSN-JM = 0.2
Q
v -
¢ (m/min) 200 ,_-g 015 /
2 (mm/t) 0.2 z /
ap (mm) 2.0 g o / /)F_/
. (9]
ae (mm) 100 g 0o [
Rezny rezim Za sucha o T T T T

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 3.6 M

VYSKYTLO SE VYDROLOVANI
ZPUSOBENE ODLUPOVANIM
POVLAKU

MV1020 Konvencni

54 Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



N035: 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 WWX200 EPSR 90°
6NMUQ0906080PNER-M  Univerzalni obrabéni M E @ 9.0 53 6.1 1.2 0.8
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 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Nizky rezny odpor G E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M  Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
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 a
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 0.8
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 2.0
SNGU140812ANER-L Nizky rezny odpor G E @ @ 140 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M Univerzalni obrabéni G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Univerzalni obrabéni M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 O
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 84
JOMUQ90512ZZER-L Nizky rezny odpor M E @ @ 9.525 4.73 - 088 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Nizky rezny odpor M E @ @ 140 6.58 — 1.3 1.5
JOMUQ90512ZZER-M Univerzalni obrabéni M E @ @ 9.525 4.75 — 088 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Univerzalni obrabéni M E @@ @ 140 663 — 1.3 1.5 RE BS
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 WSF406W
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RADA MV1000 - DESTICKY

N035: RADA MV1000

. 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.

(10 desticek v jednom baleni)

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

— Honovani:
. Litiny @ & £ Zaoblen
g o o
Objednaci kéd Pouziti o gz S 8 L S LE BS RE Geometrie
:E ~_= - -
EEEE 3
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 0.2 VPX200
LOGU0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 1.5 0.4
-
LOGUO904080PNER-L oL, G E @ @ 8.7 43 7.6 1.2 08
Nizky rezny odpor
LOGUO904100PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 1.0 1.0 -
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 08 1.2 BS
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 05 1.6
LOGUQ0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 0.2
LOGUQ0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.6 0.4
LOGU0904080PNER-M . L Lo G E @ @ 8.7 43 7.6 1.2 08
Univerzalni obrabéni
LOGUQ0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.0 1.0
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 0.9 1.2
LOGUQ0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 28 0.4
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 2.5 1.0
LOGU1207120PNER-L G E @ @ 124 70 113 2.4 1.2
Nizky rezny odpor
LOGU1207160PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 1.8 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 1.2 24
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 0.6 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 7.0 11.3 0.4 3.2
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 28 0.4
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 2.3 1.0
LOGU1207120PNER-M . L oL G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Univerzalni obrabéni
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 1.7 1.6 .S
LOGU1207200PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 7.0 11.3 03 3.2

2/3

N
&



RADA MV1000 - DESTICKY

N035: RADA MV1000

. 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: SraZenihran + zaobleni
S o o
Objednaci kéd 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 0.8
SOMT12T308PEER-JH  Stredné tézky rez M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T320PEER-FT  Tézky prerusovany fez M E @ @ 127 397 — 05 20

(10 desticek v jednom balen)

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N035: 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)




N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WWX200/400

REZNA RYCHLOST (0BRABENI ZA SUCHA)

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 (OBRABENIi ZA MOKRA)

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 ) 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 Lt <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 rezna 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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N035: 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




N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WSX445

REZNA RYCHLOST
OBRABENI ZA SUCHA | S CHLAZENIM

MV1020 MV1030

Material Vlastnosti Ve Ve

Obrabéni za sucha Obrabénis chlazenim | Obrabéni za sucha Obrabéni s chlazenim

Nizkouhlikova ocel <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
Nelegovand ocel 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270} 120 ( 80 - 160)
Legovana ocel 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)

M Korozivzdorna ocel — — — 200 (150 - 250) —
Pevnost v tahu <450MPa 240 (130 - 350) 200 (130 - 250) 160 (110 - 240) 150 (100 - 200)

Tvarna litina

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
) o 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Nizkouhtikovs ocel <180K8 01020 " li01-020 % |0.15-025 0015025 40 | (0203 0
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Nelegovand ocel 180-350H8 0.1-02) " 01020 0015025 20 |(0.15-025) 40 | (0203 0
Legovana ocel 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
280-350H8 01-02) " li01-02 0 |0.15-025 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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N035: 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



N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX09

REZNA RYCHLOST (0BRABENI ZA SUCHA)

MV1020 MV1030
Material Vlastnosti
Ve Vc
Nizkouhlikova ocel <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
Nelegovana ocel, Legovanéd 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

OBRABENI ZA SUCHA
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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N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX14

REZNA RYCHLOST (0BRABENIi S CHLAZENiM)

MV1020 MV1030
Material Vlastnosti
Ve Vc
Nizkouhlikova ocel <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80-180)
Nelegovana ocel, Legovanéd ocel 180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60 -180)
. , <200HB — 160 (130 - 200)
M Korozivzdorna ocel
>200HB - 140 (100 - 200)
. Pevnost v tahu <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)
Tvarna litina

Pevnost v tahu <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80 -160)




N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX09

HLOUBKA REZU/POSUV NA ZUB

OBRABENI ZA SUCHA
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(05-22)
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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N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VPX200/300

REZNA RYCHLOST (0BRABENI ZA SUCHA)

=

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 - S ®€ 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
Nelegovandocel - oone @€ L (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 g | 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
Pevnostvtahu oo\ | 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)

OBRABENI S CHLAZENIM
= 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 - B 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 oo 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
280-350HB ®€ 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)




N035: 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 radiusu 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

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



N035: 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 radiusu 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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N035: RADA MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

AHX440S
OBRABENI ZA SUCHA
Vc
Material Vlastnosti fz ap ae
MV1020 MV1030
Nizkouhlikova ocel ~ <180HB 300 (200 - 400) | 245(190-300)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8 DC
Nelegované ocel 180-280HB 260 (170 -350) | 210(150-270)  0.3(0.2 - 0.4) <3 <0.8DC
Legovand 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
Korozivzdorna ocel
>200HB = 140 ( 80-200)  0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
T it Pevnost v tahu s450MPa 240 (130 -350) | 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
varna ttina
Pevnost v tahu <800MPa 220 ( 80-350) | 150(100-200)  0.2(0.1-0.3) <3 <0.8 DC

—

~ 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.)

AHX475S
OBRABENI ZA SUCHA
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 05DC<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<0.8DC
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 05DC<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

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WSF406W
OBRABENI ZA SUCHA
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<7.5mm 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
o Pevnost v tahu ap < 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Tvarné litiny [ 2
<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



N035: RADA MV1000

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) M | 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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RADA AHX

SEDMIUHELNiIKOVA OBOUSTRANNA DESTICKA
EKONOMICKE DESTICKY SE 14 BRITY



https://mhg-mediastore.net/B195/
https://mhg-mediastore.net/B195/

N035: Rada AHX

RADA AHX

CELNIi FREZY S VICEHRANNYMI DESTICKAMI

IDEALNi PRO HRUBOVACi A DOKONCOVACi OPERACE NA STROJICH
Y S MENSIM VYKONEM

M ﬁ*‘% 2 * Dostupny rozsah @ 40-160 mm (3-16 zubd)
- ™ ’s * Oboustranna bFitova desticka se 14 bfity
I q ’ : e Maximalni hloubka rezu APMX je 3 mm

B 4 % * S chladicimi kanalky (@ 40-125 mm)

e Polomér zaobleni Spicky desticky 0.8 mm a 3.2 mm

PN EFEKTIVNi FREZOVANI S VYSOKYM POSUVEM A SPOLEHLIVYM PROCESEM

a
Q o 2 e Dostupny rozsah @ 50-160 mm (4-12 zub()
3 e Oboustranna britova desticka se 14 brity
v e . e Maximalni hloubka rezu APMXje 1.6 mm
e S chladicimi kanalky (@ 50-160 mm)
b * Rychlost posuvu az 2 mm/zub

IDEALNi PRO UNIVERZALNi HRUBOVANI U STREDNICH A VETSiCH STROJU
* Rozsah priméru @ 63-200 mm (4-12 zub()

e Oboustranna britova desticka se 14 brity

e Maximalni hloubka rezu APMX je 6 mm

* S chladicimi kanalky (@ 63-125 mm)

IDEALNi PRO UNIVERZALNI HRUBOVANI LITINY U STREDNICH
A VELKYCH STROJU

* Dostupny rozsah @ 80-315 mm (8-44 zub()

e Oboustranna britova desticka se 14 brity

e Maximalni hloubka rezu APMX je 6 mm

* Velmi pevny klinovy upinaci systém Anfi-Fly (AFI)
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N035: Rada AHX

OBOUSTRANNA BRITOVA DESTICKA SE 14 BRITY PRO
OBRABENI OCELI, KOROZIVZDORNE OCELI A LITINY

o eeenesesnseesetaeeaeeneaeeees.. EKONOMICKA SEDMIUHELNIKOVA OBOUSTRANNA

DESTICKA

Geometrie dvojitého pozitivniho britu snizuje fezny
odpor a zvysuje efektivitu obrabéni.

~*** STABILITA OSTRI

Silngéjsi desticky zajistuji vétsi stabilitu a umoznuji
spolehlivé obrabéni.

‘eee+++ JEDNODUCHA INDIKACE OSTRi

Pro snadné urceni pouZitych a nepouZitych rohl
a jednodussi manipulaci s nastrojem.

NASTROJOVE MATERIALY PRO OBRABENI CELE RADY MATERIALU

PVD . PVD

VP20RT

H10

I I H20 I

H30

H40

MP6120
Pro obecné frézovani oceli

MP6130
Pro prerusované frézovani oceli

MP7030
Pro obecné frézovani korozivzdorné oceli

MP7130
Pro obecné frézovani korozivzdorné oceli

MP7140
Pro nestabilni frézovani nerezové oceli

MC5020
Pro obecné frézovani litiny

MP9120
Pro obecné frézovani HRSA a titanu

MP9130
Pro prerusované a obecné frézovani HRSA a titanové
slitiny

XC5010
Pevnost keramiky umoznuje stabilni obrabéni
dokonce i pri fezani pri vysokych rychlostech



N035: Rada AHX

AHX440S / AHX475S / AHX640S

JEDINECNA CELNi FREZA PRO OBRABENI OCELI,
KOROZIVZDORNE OCELI A LITINY

a i 7

AHX440S

.
eec0cccccccoe

AHX475S

AHX640S

A AHXA475S neni kompatibilni s korozivzdornou oceli.

KONSTRUKCE ZABRANUJICi NEPRIROZENEMU
ZLOMENIi DESTICKY A POSKOZENIi TELESA

Jedinecny kdnicky tvar desticky a Anti Fly
mechanismus (A.F.I) drZi bezpeéné desticku.

VnéjsSi hrana desticky neni v kontaktu s télesem, ¢imz
se zabrani poskozeni, pokud nahle dojde ke zlomeni
desticky.

Silna desticka vylucuje potrebu podlozky.

*+ Kontaktni plocha

OTVORY PRO PRUCHOD REZNE KAPALINY

ZlepSuje odvod tfisky a zabrafuje tvorbé narustka.

AHX475S

Pro vysokorychlostni obrabéni

Vysoka rychlost je mozna s AHX475S pri nastaveni na
RE = 3.2 mm destic¢ky pouzivané v télese rezného
nastroje s Uhlem rohu 75° (KAPR 15°).

Maximalni hloubky rezu (APMX) budou omezeny

na 1.6 mm.

MX =3.0 mm APMX =1.6
AHX440S AHX475S
Utvarec L
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XC5010

PEVNOST KERAMIKY UMOZNUJE STABILNi OBRABENI
DOKONCE | PRI REZANi PRI VYSOKYCH RYCHLOSTECH

ODOLNOST SLINUTEHO KARBIDU A KERAMIKY VUCI VYSOKYM TEPLOTAM

Desticky ze slinutého karbidu maji podstatné
omezenou pevnost pri teplotach presahujicich 800
stupnd.

Nicméné, pevnost keramickych desticek neni
ovlivnéna témito vysokymi teplotami, tudiz mohou
byt pouzivany pri vysokych rychlostech a hloubkach
fezu potrebnych k vytvoreni dostate¢ného tepla pro
umoznéni obrabéni.

Keramika

Monolitni slinuty karbid

S

Tvrdost (Hv)

Teplota

800 °C —

KOMBINACE JEDINECNEHO TVARU A NASTROJOVEHO MATERIALU POVLAKOVANE KERAMIKY DOSAHUJE
STABILNiHO OBRABENiI DOKONCE | PRI RYCHLOSTECH REZANi 1000 M/MIN

1000

500

Konvencni
keramicky nastrojovy material

Ve (m/min)

400

300

Konvenc¢ni nastrojovy material

ze slinutého karbidu
200

100

0.2

0.4
fz (mm/t.)



XC5010

PEVNOST KERAMIKY UMOZNUJE STABILNi OBRABENI
DOKONCE | PRI REZANi PRI VYSOKYCH RYCHLOSTECH

UHLAZENI POVRCHU AL,0, U POVLAKOVANi OMEZUJE PRENOS REZNEHO TEPLA

Nanesenim povlaku ALQ,, které omezuje pFenos fezného tepla ke keramickému substratu, a spole¢né s Gpravou

hladkosti povrchu, je omezeno abnormalni opotfebeni a adheze materialu obrobku.

«eee.. TECHNOLOGIE ZLEPSUJE ADHEZNi PEVNOST

Vlastni adhezni technologie Mitsubishi Materials’
velmi zlepSila adhezi mezi keramickym zakladnim
materialem a vrstvou povlaku.

seseesseckecccc KERAMICKY SUBSTRAT NITRID KREMiKU

PouZzitim vysoce houZevnatého keramického substratu

z nitridu kiremiku jako zakladniho materialu, lze
dosahnout ultra vysokych rychlosti frézovani tvarné
R e e S ST e O N A S R Y litiny dokonce i pfi vysokych teplotach s minimalni
ztratou pevnosti.

Material JIS FCD600

Nastroj AHX6405 5X DELSI

DC (mm) 80 REZNA-DELKA
Ve [m/min) 1000

fz (mm/t.) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 50

Rezny rezim Za sucha

0 5 10 15
Rezna draha

PO 1.2 M OBRABENI

XC5010 Nepovlakovany keramicky Video obrabéni
nastrojovy material Ve = 1200 m/min

M : xc5010 B A : Nepovlakovany keramicky nastrojovy material


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0

N E W N035: Rada AHX
XC5010

REZNY VYKON

POROVNANi OPOTREBENI PRI OBRABENi FCD700 Vc = 1000 M/MIN

Dosahuje Grovné odolnosti proti opotrebeni, ktera velmi prekonava karbidové nastrojové materialy dokonce i pFi
vysokorychlostnim hrubovani.

0.7
Material JIS FCD700
Nastroj AHX640S £ 0.6
DC (mm] 80 E 05 /I
Ve m/min] 1000 2 o Y
i e
fz (mm/t.) 0.1 .; 03 /
ap (mm) 2.0 % 0.2
ae (mm) 40 = /
3 01
Rezny reZim Za sucha °© /
y Jedna desticka 0 T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12

Rezna draha
PO OBRABENI 6 M

XC5010 Konvencni A

POROVNANi OBROBENYCH POVRCHU PRI 0BRABENI FCD700 PRI Vc = 1000 M/MIN

Vysoce kvalitné obrobeny povrch je zachovan dokonce i po fezné délce 20 m.

0.8
Material JIS FCD700
Nastroj AHX640S —
DC (mm) 125 E o6
mm E
i =] //
Ve (m/min) 1000 o s
Q R
fz (mm/t) 0.1 = LT | |==Utvaret MK
ap (mm] 20 5 // Ploché Zelo FT
o 0.2 A
ae (mm) 100 = %
- < //
Rezny rezim Za sucha o
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Rezna draha
Rezna draha 4 m Rezna draha 20 m

XC5010 XC5010
Utvare¢ MK Utvare¢ MK

...-*-—-—-—...__________
XC5010 XC5010
Ploché celo FT Ploché Celo FT

Konvencni karbidovy nastrojovy material odStépeny pri fezné délce 4 m.

M : xc5010 B AN B : Konvenéni nastroj



XC5010

SYSTEM UTVARECE TRISEK

o UTVAREC MK - UNIVERZALNi OBRABENI

vvvvvv

utvarece MK. To redukuje zatiZzeni vfetene a Cini jej vhodnym pro vysokorychlostni
fezani.

PLOCHE CELO FT - PEVNOST BRITU

Vlysoka pevnost bFitu u typu s plochym celem umoZnuje stabilni fezani po dlouhou
dobu a pomaha zamezit nahlému odlomeni bFitu.

o

Nastaveni vysky pri pouzivani desticek MK se lisi od nastaveni desticek typu FT.

FCD400 POROVNANiI OBROBENEHO POVRCHU

Velmi kvalitni obrobeny povrch je zachovan dokonce i za podminek vysokorychlostniho rezani.

Material IS FCD600 Vc =1000 m/min Vc =250 m/min
Nastroj AHX640S

DC (mm) 63

fz (mm/t.) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Rezny rezim Za sucha

XC5010 Konvencéni, povlakovany nastrojovy
Utvare¢ MK material ze slinutého karbidu

o
[=]: FIEI
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N035: Rada AHX

RADY OCELI AHX

REFERENCNIi TABULKA
PRO VYBER (POCET BRITU A REZNE PODMINKY)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Typ ZEFF Univerzalni obrabéni Vysokorychlostni obrabéni Univerzalni obrabéni
Sklad fr APMX | Sklad fr APMX | Sklad fr APMX
Jemna roztec 3 (] 0.6-1.2 3
40 Velmi jemna roztec 4 [ ] 0.8-1.6 3
Jemna roztec 4 [ ] 0.8-1.6 8 [ ] 2.4-4.0 1.6
50  Velmijemna roztec 5 [ ] 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6
Super velmi jemna roztec 6 [ ] 1.2-2.4 3
Hruba roztec 4 [ ] 0.8-1.6 6
Jemna roztec 5 (] 1.0-2.0 3 (] 3.0-5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
6 Velmi jemna roztec 6 (] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6
Super velmi jemna roztec 8 [ ] 1.6-3.2
Hrubd roztec 4 [ 0.8-1.6 6
Jemna roztec 6 [ J 1.2-2.4 & [ J 3.6-6.0 1.6 [ J 1.2-2.4 6
80 Velmi jemna roztec 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6
Super velmi jemna roztec 10 [ ] 2.0-4.0
Hruba roztec 5 [ ] 1.0-2.0 6
Jemna roztec 7 (] 1.4-2.8 3 (] 4.2-7.0 1.6 (] 1.4-2.8 6
100  Velmijemna roztec 9 [ ] 5.4-9.0 1.6
Velmi jemna roztec¢ 10 [ ] 2.0-4.0
Super velmi jemna roztec 12 [ ] 2.4-4.8 3
Hruba roztec 6 [ ] 1.2-2.4 6
Jemna roztec 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6 (] 1.6-3.2 6
125  Velmi jemna roztec 10 [ ] 6.0-10.0 1.6
Velmi jemné roztec 12 [ ] 2.4-4.8 3
Super velmi jemna roztec 14 [ ] 2.8-5.6
Hruba roztec 7 [ ] 1.4-2.8 6
Jemna roztec 10 [ J 2.0-4.0 3 [ J 6.0-10.0 1.6 [ J 2.0-4.0 6
160  Velmi jemna roztec 12 [ ] 7.2-12.0 1.6
Velmi jemna roztec 14 [ ] 2.8-5.6
Super velmi jemna roztec 16 [ ] 3.2-6.4
Hruba roztec 8 [ ) 1.6-3.2 6
200 Jemna roztec 12 [ 2.4-4.8 6

1. fr: Rychlost posuvu za jednu otacku (AHX475S: rychlost posuvu u jednoho fezného nastroje (fz) bude omezena reznou Sitkou ae.
Podrobné informace jsou uvedeny na strané 91).

2. APMX: Maximalni hloubky rezu (AHX440S: maximalni hloubky fezu se budou lisit v zavislosti na typu utvarece trisek].

3. Hloubky rezu a rychlost posuvu jsou identické s doporucenymi podminkami pro uhlikovou ocel a hlinikové slitiny.



N035: Rada AHX

RADY OCELI AHX

REFERENCNi TABULKA
PRO VYBER (POCET BRITU A REZNE PODMINKY)

KOMPATIBILITA S DESTICKAMI PRO RADY AHX

Desticku RE = 3.2 mm pouzivanou pro AHX440S je mozné pouzit i pro AHX475S.
Véechny desti¢ky pro pouziti s AHX640 lze namontovat na AHX640S (poznamka: nicméné, stanovend délka bude
odlisna). Desticky pro namontovani na AHX640W maiji na vybér utvarece MK, HK, WK a FT.

AHX640S AHX640W

MK, HK, WK, FT |

e

x AHX475S
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N035: Rada AHX

RADY OCELI AHX

SYSTEM UTVARECE TRISEK

Utvarec L

e Zaméreni na ostrost rezné hrany
¢ Typ s nizkou odolnosti

Utvare¢ M

¢ Prvnivolba
e Typ pro vSeobecné pouziti

Utvare¢ R

e Zaméreno na odolnost proti lomu
¢ Typ s vyztuzenym britem

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

AHX440S AHX640S

M M
[ J = [ J
[ J [ J
£ o £

DESTICKA WIPER AHX640S
Na zakladé poctu desticek a reznych podminek lze pouzitim desticek wiper zlepsit celkovou kvalitu povrchu
obrobené plochy.

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

WP + kombinace s MP
Pravostranna, 2 brity,
Levostranna, 2 brity.

WK + kombinace s MK
Pravostranna, 2 brity,
levostranna, 2 brity.




N035: Rada AHX

AHX640W

CELNIi FREZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRABENI
LITINY

DESTICKY S VYSOKOU TUHOSTi VHODNE PRO OBRABENI VYSOKYMI RYCHLOSTMI

Sikmy bfit a velky thel ela

PRUKOPNICKY UPINACi SYSTEM 2 VARIANTY PRO RUZNE APLIKACE

Novy typ klinu vyvinuty za Gcelem zvySeni poctu Varianty s velmi jemnou rozteci a super jemnou

zubl. Unikatni geometrie pouziva vyénivajici ¢ast, rozte¢i umoznuji vysoce ucinné frézovani za rdznych

ktera zapadne do otvoru desticky, funguje jako podminek. Kromé toho jsou standardné k dispozici

mechanismus AFI (Anti-Fly Insert). také levostranné typy pro pouziti na specialnich
strojich. Desticky lze pouZit s pravymi i levymi
frézami.

0.4 ? -,.-l %
— 034 %‘iwi!_‘_g
~
g 0.2 :
~
0.1
Super velmi jemna roztec Velmi jemna roztec
Zabranuje vyleténi desticky z kapsy. _ Vysoka tuhost Niz&i tuhost
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N035: Rada AHX

AHX640W

CELNIi FREZA PRO VYSOKOU EFEKTIVITU OBRABENI

LITINY

POUZITi DESTICEK

Univerzalni desticka MK

e Desticka tfidy M s presnou toleranci.

¢ Negativni, oboustranna se 14 brity.

e 20° Uhel Cela zajistuje nizky fezny odpor.
Prvni volba pro hrubovani a dokoncovani.

Desticka s pevnym britem HK

¢ Desticka tridy M s presnou toleranci.

¢ Negativni, oboustranna se 14 bfity.

e Velmi pevny bfit zabranuje zlomeni britu béhem nestabilniho
obrabéni nestejnomérnych obrobkd a obrabéni s vysokou
rychlosti posuvu.

Zlepsena
jakost
povrchu

Desticka Wiper WK

e Pravostranna, 2 bFity, levostranna, 2 bFity.
¢ Na zadkladé poctu desticek a Feznych podminek pouzitim destic¢ek
wiper lze zlepsit celkovou kvalitu povrchu obrobené plochy.

1. Desticka pro AHX640W je kompatibilni s AHX640S.
2. Viz strana 79 pro radné pouzivani desticky XC5010.



MV1020/MV1030

NOVE VYVINUTY POVLAK S VYSOKYM OBSAHEM Al

ZVYSENA ODOLNOST PROTI OPOTREBENIi A TEPLOTNiMU SOKU

Zavedenim nové vyvinuté technologie povlakovani bohaté na hlinik, (AL TiIN s vysokym pomérem obsahu Al vykazuje
velmi vysokou tvrdost. To velmi zlepSuje oxidaci a odolnost proti opotfebeni. Tato extrémni odolnost vici horku

této nové rady dosahuje Uzasné stability, nejenom béhem obrabéni za sucha, ale také pri obrabéni za mokra, kdy
jsou desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani. MV1020 nabizi podstatné lepsi vykon pri vysokorychlostnim
obrabéni, a MV1030 dosahuje stabilniho vykonu béhem preruSovaného obrabéni a obrabéni korozivzdorné oceli.

[ Faze vysoké tvrdosti (O Mékka faze
. 5000 . ) .
. Technologie Al-Rich :
: T 00T Konventni (ALTIN \ l‘
> ~ ¥ Nova technologie
% 3.000 (AL Ti)N s vysokym
; ’
S obsahem Al
% 2.000 - Konven¢éni
-g_ technologie
=
1.000 - :
Substrat Substrat M
. ‘ :
: 0 60 .

Obsah Al (v %)

Obrazek krystalu u Fady MV1000
REZNY VYKON
POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material JIS FCD700 0.25
. £ X /
NaSt-I’VOj AHX440 £ oy /x /
Destitka NNMU130508ZEN-M E // P
(]
Ve (m/min) 300 2 0.15 -
Ny
fz (mm/t. 0.1 z // /
ap (mm) 2.0 ,@ 0.1 /
ae (mm) 52 <1
o0 05*7
Rezny rezim Za sucha
Y Jedna desticka 0 T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 16
Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.0 M

¢niB

T T

MV1020 Konvencni C Konvencni D

W :Mmv1020 BAMIB C D :Konvenéninastroj



N035: Rada AHX

MP6100/MP7100/MP9100

TRIDY BRITOVYCH DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

AKUMULOVANY POVLAK PVD Z AL-Ti-Cr-N

MP6100
o _ MP7100
«+e<ee Vynikajici odolnost proti MP9100
tvorbé narlstkd diky nizkému = 1200
koeficientu tfen. S-e
= < 1100
o =2
Se
«+eee. Kumulovany povlak PVD. < £ 1000
z %
w o
&S 900 —
L Konven¢ni
«+«+es Specialni substrat ze 800 ~
slinutého karbidu.
2800 2900 3000 3100

ODOLNOST PROTI OPOTREBEN|
Tvrdost (Hv)

KOEFICIENT TRENI

Koeficient tfeni [méFeno pfi 600 °C)

Material Nastrojovy material
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Nelegované oceli, legované oceli 0.4
M  korozivzdorné oceli 0.5
. Titanové slitiny, Zaruvzdorné slitiny 0.7 0.3

Konvencni 0.7 0.7

TOUGH-X

Kazdy material ma vrstvu lAl.Cr!N“_ o
_coccc::4----- vhodnou pro jednotlivé aplikace. Odolny vici praskani viivem tepla

) i

«seeee Velmi tvrda zakladni vrstva Al- TiN
(AL, TiIN Odolny vG¢i tvorbé ryh

Nova technologie povlakovani
AL-(AL, TiJN poskytuje stabilizaci
faze vysoké tvrdosti a vyrazné
zvySuje odolnost proti
opotrebeni, tvorbé vymold

a tvorbé nardstka.

M PVD CVD PVD
M10
M20 I
M30
M40

Grafické znazornéni

CrN
Odolny proti vydrolovani

VP15TF

MP7130
MP7030

H10
H20
H30
H40

MP7140




N035: Rada AHX

MC5020

MC5020 ma vynikajici odolnost proti opotfebeni, vydrolovani a odolnost proti tepelnym trhlindm. Tyto vlastnosti
zabranuji vzniku potizi, k jakym obvykle pri obrabéni litiny dochazi.

Struktura
MC5020

ZVYSENA ODOLNOST PROTI OPOTREBENI

Jemnozrnné vrstvy AL,O, a vlaknita TiCN, odolné proti opotFebeni, poskytuji
vynikajici odolnost proti opotrebeni pfi frézovani Sirokého spektra litin.

ZVYSENA ODOLNOST PROTI LOMU

Pouziti specialné vyvinutého slinutého karbidu, ktery poskytuje mimoradnou
odolnost vici lomu a proti tepelnym trhlindm, zabranuje ndhlému zlomeni bFitu.

SNiZENi ENORMNiIHO POSKOZENI

Extrémné hladka, cerna vrchni vrstva povlaku brani enormnimu poskozeni,
napf. pfi vylamovani navaru.

CERNY SUPER HLADKY POVLAK

REZNY VYKON

MC5020

Konvencni

ODOLNOST PROTI OPOTREBENi

™o,

DRSNOST POVRCHU

Dokonéeny povrch

MC5020
REZNY VYKON
ODOLNOST PROTI OPOTREBENI
— v 0.25
Material CSN 42 2430
Nastroj AHX640WR10010D 0.20 /
Desticka NNMU200608ZEN-MK E
Ve (m/min) 300 % 0.15
fz (mm/t.) 0.3 E
€ 010
ap (mm) 5.0 E /
ae (mm) 100 2
2 0.05
x , .. Za sucha e
Rezny rezim Jedna desticka o
0 8 16 24 40 48
Rezna draha
Porovnani opotrebeni pri obrabéni pomoci jednoho zubu.
DRSNOST POVRCHU
Materiél CSN 42 2307 =0
Nastroj AHX640WR10014D
Desticka NNMU200608ZEN-MK

Desticka wiper

WNEU2006ZEN7C-WK

Ve (m/min) 350

fz (mm/t.) 0.1

ap (mm) 0.4

ae (mm) 80

Rezny rezim Proud vzduchu

M : MC5020 M AN B : Konvenéni nastroj

0.0+

A

\ %‘#ﬂu)‘\.ﬂ

-5.0

2.5mm
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N035: Rada AHX

AHX440S HO®O®P

CELNi FREZA TYPU

1 DCSFMS
DCONMS
@ 40 VS o
50 M‘ -
? 63
? 80
KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_— 160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L E—
| 5 H 5
o ' m
| °l 11779 3l .
g | . | -
| /| \50° ‘ 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
DCCB DCCB .
§ DC s
Dc T DCX &
DCX
Pouze pravostranny drZék nastroje
Objednaci kéd sefizovaci
Typ nastrojového Sroub Geometrie
drzaku @
R HSC08025H  HSC08040 1

HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1
HSC12035
HSC12045
MBA16033H - 2
MBA20040H -

AHX440S-063AL

AHX440S-080AL HSC12035H

AHX440S-100Bt
AHX440S-125B¢




AHX440S - CELNi FREZA TYPU

N035: Rada AHX

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX440S-040A03AR (] 3 40 16 40 0.3 3 (@) 1
AHX440S-040A04AR [ J 3 40 16 40 0.2 4 @] 1
AHX440S-050A04AR [ 3 50 22 40 0.4 4 @] 1
AHX440S-050A05AR [ ] 3 50 22 40 0.4 5 @) 1
AHX440S-050A06AR [ J 3 50 22 40 0.4 6 @] 1
AHX440S-063A05AR ® 3 63 22 40 0.6 5 (@) 1
AHX440S-063A06AR (] 3 63 22 40 0.6 6 (@) 1
AHX440S-063A08AR (] 3 63 22 40 0.5 8 (@) 1
AHX440S-080A06AR [ J 3 80 27 50 1.1 6 O 1
AHX440S-080A08AR [ ] 3 80 27 50 1.1 8 @] 1
AHX440S-080A10AR [ 3 80 27 50 1.1 10 (@) 1
AHX440S-100B07AR [ J 3 100 32 50 1.6 7 @] 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR (] 3 100 32 50 1.6 12 (@) 2
AHX440S-125B08AR (] 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR [ ] 3 125 40 63 3.0 12 @] 2
AHX440S-125B14AR [ 3 125 40 63 2.9 14 @] 2
AHX440S-160C10NR [ ] 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR [ J 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR (] 3 160 40 63 4.7 16 — 3
mn
1. Téleso frézy neni dodavano se sefizovacim Sroubem pro upinaci trn. Prosim objednavejte separatné. N
2. 0 =5 chladicimi kanalky A S
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWw L8 Typ
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 1" — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 11 — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 1M — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
11

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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AHX440S - DESTICKY

N035: Rada AHX

B ocel €3 € € € Reznépodminky:
M Korozivzdorné oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
— #¥: Nestabilni rez
Litiny ¢ ¢ ¢ ¢
Kalené oceli © Honovani: E: Zaobleni
:E o oo oQoo o o u
Objednaci kéd s 3 g g g E g = S = S E Ic S BS RE APMX Geometrie
R EHEE
NNMU130508ZER-L M E o000 00 © ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E ©o 0060 o ® O 134 5.09 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E ©o 0 060 o ® O 134 5.09 — 3.2 4*
N
NNMU130532ZEN-R M E ©o 00060 o ® O 134 5.09 — 3.2 4* Bli RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ [ J ® 13.4 5.09 4 2.7 0.5
* Bez pouziti wiper geometrie, APMX = 3.0 mm
ra ~ v O
SYSTEM UTVARECU
PVD M PVD PVD CvD . PVD
M10 H10
5
M20 & 2 8 H20
o~ =
M30 s s S H30
o~
o
M40 = H40

| oeeseeeescccccaccccaececes pOl OMER DALSIHO BRITU, KTERY MA BYT POUZIT

Kdyz nema byt pouzivan dalsi brit, APMX je 4.0 mm.
Kdyz ma byt dalsi brit pouZzivan pozdéji (indexovani
desticky ve sméru hodinovych ruci¢ek), APMX je 3.5 mm.
To je kvili zajisténi toho, aby dal$i bfit jiZ nebyl
opotrebeny pred pouzitim na hloubku rezu 4.0 mm.

A /

Obr. 1

Obr. 2

X

1. Tyto desticky wiper maji 2 brity pro levostranné pouZiti a 2 brity pro pravostranné pouZziti. Spravna poloha upnuti viz. obrazek 1.
2. Uspokaojivé jakosti dokonéeného povrchu lze dosahnout s jednou desti¢kou wiper. Pokud se vSak rychlost posuvu na otacku rovna Sirce britu
desticky wiper nebo je vétsi, doporucujeme nainstalovat druhou a dalsi destiCky wiper rovnomérné rozmisténé po télese.

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



N035: Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti Na'strtfj’ovy" Vc fz ap ae
material
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
180-280HB VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Nelegované oceli MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Legované oceli MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Legované nastrojové oceli <350HB VP15FT 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
i . MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Kalena a popousténa ocel 35-45HRC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Austenitické korozivzdomé aceli MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
+200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
M MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Feritické a martenzitické MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
korozivzdorneé oceli MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
,200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Dvoufazové korozivzdorné oceli  <280HB VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15FT 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

1. Pri pouzivani rezné kapaliny sniZte feznou rychlost.
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N035: Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
. . Nastrojovy
Material Vlastnosti Ly Vc fz ap ae
material
L MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
VP15FT 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
s MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Tvarné litiny <450MPa
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
L MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Tvarné litiny <800MPa
MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Pri pouzivani rezné kapaliny snizte feznou rychlost.



N035: Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI S CHLAZENIM
Material Vlastnosti :ist::i’:vy Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Austenitické korozivadorné ocell MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
Feritické a martenzitické MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
korozivzdorné oceli MP7130 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Dvouféazové korozivzdorné oceli  <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
11
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N035: Rada AHX

AHX440S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

REZNE PODMINKY S DESTICKOU WIPER

Nastrojovy

Material Vlastnosti i Ve fz ap
material
| o . MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Nizkouhlikové oceli <180HB
VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Legované oceli MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
L. L . MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Legované néstrojové oceli <350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
) o MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Kalena a popousténa ocel 35-45HRC
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
o . i . <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
L, o, . i . <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Dvoufazové korozivzdorné oceli <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
N MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Sedé litiny <350MPa
VP15FT 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
L VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Tvarné litiny
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15FT 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11

—

. Podle vySe uvedené tabulky se nastavi fezné podminky vyhovujici pouZiti pri obrabéni.
2. Je-li nutno se zaméfFit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporuc¢ujeme obrabéni za mokra.
(Zivotnost nastroje je krati v porovnani se suchym obrabénim)
. Doporucena hloubka fezu se liSi v zavislosti na geometrii desticky.
. Pri nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nadstroje doporucujeme snizit feznou rychlost a rychlost posuvu o 30 %.
5. Obrabéni s chlazenim je doporucovano, kdyz je Zadouci dobra kvalita povrchu u korozivzdorné oceli.
(Zivotnost nastroje je kratéi v porovnani obrabénim za sucha).

~w



N035: Rada AHX

AHX475S o

D&

FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

1 DCSFMS
DCONM
@50 DCONMS ©
63 M‘ -
080
© 100 - a
m
o
w
—
[a8)
o |
S i L |15°
KAPR: 15°
T:16° DAH ”
GAMP: -6°/9° DCCB z
GAMF: -10° <
DC
DCX
2 DCSEMS Pouze pravostranny drZék nastroje
@125 DCONMS
@160 kW 3
L a
] a
| 3
| 4
@ 1
a8 |
v [ 15°
T
DCCB S
DC &
DCX

Objednaci kéd sefizovaci
Typ nastrojového Sroub

drzaku @

AHX4755-050 HSC10030H HSC10035
AHX475S-063A:: HSC10030H  HSC10035

Geometrie

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -
AHX4755-160B< MBA20040H =

95
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AHX475S - FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

N035: Rada AHX

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX475S-050A04AR (] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 5 @) 1
AHX475S-063A05AR () 1.6 63 22 50 1.0 5 @) 1
AHX4755-063A06AR o 1.6 63 22 50 0.9 6 O 1
AHX475S-080A06AR [ ] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX4755-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR (] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR () 1.6 125 40 63 3.8 8 (@) 2
AHX475S-125B10AR o 1.6 125 40 63 3.8 10 O 2
AHX475S-160B10AR () 1.6 160 40 63 5.4 10 @) 2
AHX4755-160B12AR [ ] 1.6 160 40 63 5.3 12 @) 2

11
1. Téleso frézy neni dodavano se sefizovacim Sroubem pro upinaci trn. Prosim objednavejte separatné. N
2. O =S chladicimi kanalky 98 '{;
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX475S-050A04AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A05AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A06AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX475S-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX4755-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2

il

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



N035: Rada AHX

AHX475S - DESTICKY

Oceli Cc [ 2 € ¢ Rezé Fodminky: . .
Litiny c ¢ c ¢ @: Stabilni fez €: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni ez
Kalené oceli € Honovani: E: Zaobleni
:E o o o o o

Objednaci kéd s 3 o228 8.8 1ICc S BS RE APMX Geometrie

o e v wowowBHe — v

N o QA o O M > |M> g

(= I =S =Z=ZHEH=ZHE=Z >
NNMU130532ZEN-M M E o0 ©®@ © ® O 134 5.09 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E e 0 o ® O 134 509 - 3.2 1.6

BS| [ RE l
Ic s

SYSTEM UTVARECU

. PVD

H10
PR -

H30

H40

T

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 97
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N035: Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti :\:St:;:zvy @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
) o MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Nizkouhlikové oceli <180HB
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Nelegované ocell 18028018 MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Legovaneé oceli MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Nelegované oceli 280-350HB MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Legované oceli MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 30 -130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Legované nastrojové MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
oceli <350HB MP6130 R 80 ( 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30 -120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Kalend a popousténd . o MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
ocel MP6130 R 80 ( 50 -110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




N035: Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA

Material Vlastnosti Nastrt?j’ovy @ Vc fz ap ae
material

MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
. MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Sedé litiny <350MPa
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Tvérné litiny 450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Tvérné litiny 300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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N035: Rada AHX

AHX640S

2000

CELNi FREZA TYPU

I
N = 2 08

KAPR: 50°
GAMP: -5°
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Typ nastrojového Objednaci kod

drzaku sefizovaci Sroub Geometrie
AHX640S-063AL HSC10030H
AHX640S-080AL HSC12035H
AHX640S-100B AR MBA16033H
AHX640S-125Bx MBA20040H

AHX640S-160CHENR
AHX640S-200C332NR

DCSFMS
DCONMS
KWW

=
—

L8

CBDP

LF

50°

LCCB

DCCB
DC
DCX

APMX

DCSFMS
066.7
DCONMS DAH

Kww
i

=t E!
4
L8
CBDP

LF

1T L4

o
o
APMX

Pouze pravostranny drZék nastroje



AHX640S - CELNi FREZA TYPU

N035: Rada AHX

UPINANE NA TRN

Objednaci kod Sklad APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
AHX640S-063A04AR [ ) 6 63 22 50 0.7 4 O 1
AHX6405-063A05AR [ ] 6 63 22 50 0.6 5 O 1
AHX640S-080A04AR [ } 6 80 27 50 1.1 4 O 1
AHX640S-080A06AR [ } 6 80 27 50 1.0 b O 1
AHX640S-100B05AR [ ] 6 100 32 50 1.7 5 (@) 2
AHX640S-100B07AR [ ) 6 100 32 50 1.6 7 O 2
AHX640S-125B06AR o 6 125 40 63 3.1 6 O 2
AHX640S-125B08AR [ ] 6 125 40 63 3.0 8 O 2
AHX640S-160C07NR [ ) 6 160 40 63 5.4 7 — 3
AHX640S-160C10NR [ J 6 160 40 63 5.2 10 — 3
AHX640S-200C08NR [ } () 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR [ ) 6 200 60 63 7.5 12 — 4
1. O =S chladicimi kanalky N
103 fVe,
MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 11 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 1 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
VYBER NASTR.

VYBER NASTR. MATERIALU KARBID MATERIALU KERAMIKA
. PVD PVD . PVD CvD . H PVD . CVvD

K10 S10 H10 K10

=
K20 S20 H20 = K20
— >

K30 S30 H30 K30

P40 K40 S40 H40 K40

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N035: Rada AHX

AHX640S - DESTICKY

B ocet €3 cec . ]
. 5 . Rezné podminky :
M Korozivzdorne oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
Litina ¢ ¢ # € ¥: Nestabilnirez
Zaruvzdorné slitiny, titanové slitiny [ 2 N N -

Honovani: E: Zaobleni
H | Kalena ocel

Objednaci kod BS RE APMX Geometrie

Trida
Honovani
NEW
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT
3)
)

|

NNMU200712ZER-L

<
m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6 @\
BS||'RE
IC
NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6 @
BS|| RE

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E

20 655 7.4 08

o~

-n
|

| 2 |

M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

* Desticka s utvareCem MK/HK/WK je kompatibilni s AHX640S.

1. Mozné kombinace desticek wiper: MK/HK s WK (Wiper) a MP/L/M s WP (Wiper).
2. Vezméte v Uvahu, Ze pfi pouziti utvare¢e MK/HK se vyska bude lisit.

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



N035: Rada AHX

AHX640S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

1. Pro kvalitn& dokong&eny povrch korozivzdorné oceli je doporuceno obrabét s chlazenim. (Zivotnost nastroje je v porovnani se

suchym obrab&nim kratka).

2. Chlazeni s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporuceno pro titan a Zaruvzdorné slitiny.
3. Je-li tuhost upnuti opracovavaného materialu nizkd a dlouhé vyloZeni nastroje, nastavte reznou rychlost a posuv dle vyse

uvedené tabulky.

OBRABENI ZA SUCHA
Material Vlastnosti Podminky N:‘Sattzorjg{)" ‘ Vc fz ap ae
¢ MP6120 M 250 (200-300)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB [ VP15FT MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
3 MP6130 M 220 (170-270)  0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
¢ MP6120 M 220 (170-270)  0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB ¢ VP15FT MP  220(170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Nelegované oceli 8 MP6130 M 190 (140-240)  0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
Legované oceli ¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB ¢ VP15FT MP 140 (100-180) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
3 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Legované nastrojové oceli <350HB (2 VP15FT MP 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
8 MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
¢ MP6120 M 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Kalena a popouiténa ocel 35-45HRC ¢ VP15FT MP  140(100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
£ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Austenttické korozivadorné oceli —<220HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
>200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Dvoufazové korozivzdorné oceli  <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Feritické a martenzitické <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
korozivzdorné oceli >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Eg‘f;'f\:;:}i;’f‘c’gfvane <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 [500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
A ¢ MC5020 MK, HK 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
¢ VP15TF MP 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
£ VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
¢ MC5020 MK, HK 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
¢ VP15TF MP  170(120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
. 8 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Tvarné litiny
¢ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<800MPa ¢ MC5020 MK, HK 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
¢ VP15TF MP  140(100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
3 VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
1”7
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N035: Rada AHX

AHX640S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI S CHLAZENIM
Material Vlastnosti NEStm].O,VY ‘ Vc fz ap ae
material
o _ o <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Austenitické korozivzdorné oceli
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
M Dvoufazové korozivzdorné oceli <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
o o ) i ) <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Precipitacné vytvrzované korozivzdorné oceli <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Titanové slitiny — MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Zéaruvzdorné slitiny — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. Obrabéni s chlazenim je doporugeno pro kvalitni dokon&eni povrchu korozivzdorné oceli. (Zivotnost nastroje je v porovnani
s obrabénim za sucha kratsi).

2. Pro titan a Zaruvzdorné slitiny je doporuceno chlazeni s vnitFnim privodem rezné kapaliny.

3. PFi nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit Feznou rychlost a rychlost posuvu
0 30 %.

REZNE PODMINKY S DESTICKOU WIPER

Hlavni Desticka
Material Vlastnosti desticka . ‘ Ve fz ap ae
wiper
, P . VP15FT MP VP15FT WP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Nizkouhlikové oceli <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15FT MP VP15FT WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Nelegované oceli MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Legované oceli 280_3501B VP15FT MP VP15FT WP 140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
P MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa
VP15FT MP VP15FT WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
L VP15FT MP VP15FT WP 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Tvarné litiny
800MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15FT MP VP15FT WP 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Zaruvzdorné slitiny — VP15FT MP VP15FT WP 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Kalené oceli 40-55HRC VP15FT MP VP15FT WP 80 ( 60-100] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11

1. PFi nizké tuhosti upnuti a dlouhém vyloZeni nastroje doporucujeme snizit Feznou rychlost a rychlost posuvu

030 %.

2. Pouzijte WP geometrii desticky v kombinaci s MP geometrii desticek, a pouzijte WK geometrii desti¢ky v kombinaci s MK nebo

HK geometrii desticek



N035: Rada AHX

AHX640W OO

CELNi FREZOVANI
OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY
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Pouze pravostranny drZak nastroje

105



106

AHX640W - CELNi FREZOVANI

OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY

N035: Rada AHX

UPINANE NA TRN

Sklad
Objednaci kéd APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
R L

AHX640W-080A08R/L [ ] [ ) [ 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ ] [ ] 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ] [ ) 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ ) @ 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L o [ ] 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ ] [ ] [ 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ ] o [ 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ ] [ ] 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ ] [ ) 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ ] [ ] 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L o [ J 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L o @ 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L [ ] o 6 315 60 80 31.5 28 5|
AHX640W-315C44R/L [ ] [ ] [ 315 60 80 31.5 44 5

1M1

N

108 fV,

MONTAZNi ROZMERY
Objednaci kod CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5

11

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



N035: Rada AHX

AHX640W - DESTICKY

B e c cc¢
Rezné podminky :
@: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
Honovani: E: Zaobleni
‘€
) L @ o Q u k )
Objednaci kod s ° S e 5 g I S BS RE APMX Geometrie
2 SEB8S & D
FTHX = S =

NNMU200608ZEN-MK

<
m
[ )
[ J
[ J
[ J

20 6.1 1.0 08 6

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 & 2 6.1 1.0 08 6

FT
M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ ) 20 655 10 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 655 7.4 08 0.5

1. Desticky lze pouZit s pravymi i levymi frézami.

SYSTEM UTVARECU

PVD

CcvD
K10
K30

K40

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N035: Rada AHX

AHX640W

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

UNIVERZALNi OBRABENI

Material Vlastnosti Podminky Nastrojovy material ‘ Ve fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Sedé litiny <350MPa [ MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 3 VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 2 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
Ja. c¥ VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

Tvarné litiny

[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ J MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Pokud jde o vySe uvedené priklady, nastavte fezné podminky dle obrabéni.
2. Priobrabéni s chlazenim je Zivotnost nastroje v porovnani obrabénim za sucha kratsi.

DOKONCOVANI (POUZITi DESTICEK WIPER)

Material Vlastnosti Podminky Nastrojovy material ‘ Ve fz ap
. [ 4 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Sedé litiny <350MPa
[ MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
L [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Tvarné litiny <450MPa
( 2 MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3

1. Pouzijte 2 - 3 ks desti¢ek wiper v pfipadé posuvu rychlejsiho nez 6 mm/ot.
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MX3030

NOVY CERMETOVY MATERIAL PRO SIRSi ROZSAH
APLIKACI
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NO035: MX3030

MX3030

NOVY CERMETOVY MATERIAL PRO SIRSi ROZSAH
APLIKACI

Umoznuje vynikajici dokonceni povrchu dokonce i pfi vysoce efektivnich podminkach obrabéni.

ZDOKONALENA EFEKTIVITA OBRABENI DiKY ZACHOVANI VYNIKAJICi KVALITY POVRCHU
DOKONCE I PRI VELKYCH HLOUBKACH REZU

Cermet ma nizkou afinitu se Zelezem, vynikajici tepelnou stabilitu a odolnost vi¢i oxidaci a je proto vhodnym
nastrojovym materiadlem pro dokoncovani povrchu. Nicméné nema stejnou pevnost spoje jako slinuty karbid, ¢oz
vytvari problém kompenzovat odolnost proti lomu. MX3030 FeSi tento problém vysSsi tepelnou vodivosti nez bézné
produkty a ma vynikajici odolnost proti tepelnému praskani. Tudiz je mozné omezit opotrebeni a zachovat vysokou
kvalitu dokonceni povrchu. Vzhledem k tomu, ze MX3030 ma vynikajici houzevnatost, je mozné zlepsit efektivitu
obrabéni dokonce i u velkych hloubek Fezu.

= ’ - : 1’?‘
4 ,-'-‘ "" I 2% Jako pojiva se pouziva ) ZvySena odolnosti
specialni slitina proti lomu

v substrvéltu je pouivita'vyso'ké ; Vysqké odvolnosF
tvrdost castic slouceniny Ti proti opotrebeni

MX3030

NiZKOUHLIKOVE OCELI SS400
POROVNANi DOKONCENIi POVRCHU

Material JIS SS400

DC (mm]) 125

Ve (m/min) 200

fz (mm/ot.) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Za sucha, ]
Rezny rezim 8. desticek, MX3030 Konvenéni

Stredovy fez,
Po 8 m obrabéni




NO035: MX3030

MX3030

DESTICKY

. Oceli

M

@ @ Vezméte prosim v Uvahu, Ze podminky obrab&ni se li&{ v zavislosti na vice faktorech,
. . . vice podrobnosti naleznete v doporuc¢enych podminkach fezani.
Korozivzdorné oceli
. Litiny ¢ Priprava hrany: E: Zaobleni S: Srazeni + zaobleni T: Srazeni
o g 5 g3 .
Objednaci kod O 5 O S 3 IC S BS RE Geometrie
3 = &5 S X
e E o HSE Z
SNGU140812ANER-L R G E () WSX445
SNGU140812ANER-M R G E (]
SNMU140812ANER-M R M E (]
14.0 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E ()
SNGU140812ANEL-M L G E [ J
SNMU140812ANEL-M L M E [ ]
SEET13T3AGEN-JL — E E ([ [ J
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S e o
SOET12T308PEER-JL R E ([ [ J ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M e o
(=] :
OEMX12T3ETR1 M [ J ® 127 3.97 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M ([ ® 170 5.0 1.4 —
RPMW10T3MOE - M [ J ® 100 3.97 — — BRP
RPMW1204M0OE — M [ ] ® 120 4.76 — —
-~ D
=) 110
' Ic
SPMWO090304 - M T () [ ] 9.525 3.18 — 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T e e 955 3.18 — 08 cesp ne
v
SPMW120304 — M T ([ J ® 127 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 08 ) AN
IC S
e =S
1/2
10 desticek v jed baleni N
(10 desticek v jednom baleni) 13 fve
(X4

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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MX3030 - DESTICKY

NO035: MX3030

. Oceli

€ @& Vezméte prosim v Gvahu, Ze podminky obrabéni se li&i v zavislosti na vice faktorech,
M Korozivzdorné oceli vice podrobnosti naleznete v doporucenych podminkach rezani.
. Litiny < Priprava hrany: E: Zaobleni S: Srazeni + zaobleni T: Srazeni
o g &8 g
Objednaci kéd O g 8 S 32 L LE w1 S BS RE Geometrie
3 2 25 B =
e ¥ o HSE 2
APMT1135PDER-H1 R M E ® O 1125 9 6.35 315 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M ® O 1125 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M ® 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8 =
- = Jél E:)AN
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 M e o 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M ® O 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

2/2
(10 desti¢ek v jednom baleni) N
13 QY
POROVNANi DOKONCENi POVRCHU PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI SCM440
Nastrojovy material MX3030 vytvarel vynikajici dokonceni povrchu s pouze jemnymi stopami po obrabébi.
Material JIS SCM440 Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 pm Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm
Nastroj ASX400-JL . i
Ve (m/min) 250
fz (mm/ot.) 0.05
ap (mm) 0.5
ae[mm] 100 ULEL NE N i
Rezny rezim Za sucha ] G 70 8 “;" 10010

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

MX3030

Konvencni



NO035: MX3030

MX3030

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Typ Fezného

ft

Material Vlastnosti nastroje Desticky Vc @ @
WSX445 LM 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
Nizkouhlikové oceli <180 HB ASX400 - 180 (130 - 250 0.15
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT - 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP - 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 - 280 HB  ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Nelegované ocell BRP — 150 (120 - 180) 0.30%
Legované ocelj CESP, CFSP, CGSP = 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Legované nastrojové oceli WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 M 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP - 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Korozivzdorna ocel <270 HB ASX400 = IR D = 1t 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
N ASX445 M 130 (100 - 160) 0.2
Rz:je ltiny <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 - 150 (120 - 180) 0.30*

* BRP je velikost posuvu pri hloubce fezu 3 mm.
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'{4 Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
(AW Nové/RozsiFeni produktu Hrubovani
POUZIT StFedni fez
Celni frézovani Lehky Fez
Srazeni hran Preddokoncovani

Frézovani do rohu R

Dokoncovani

Celni frézovani v blizkosti stény

DOOOGO®

Super dokoncovani

Rohové frézovani

NASTROJOVY MATERIAL

Valcové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Frézovani drazek

Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Pouziva se originalni PKNB spolecnosti Mitsubishi Materials.

Kopirovani

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

Sikmé zahlubovani

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

Frézovani drazek R

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

Kopirovaci frézovani

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Frézovani T-Drazek

0600HCSOLHON

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.




POVLAK

VLASTNOSTI

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

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka

Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

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

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

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

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

Uhel $picky

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

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

Hrubovaci ostFi

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

Proménliva Sroubovice

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

Zaoblena fazetka

=S s IS I lea Jlee)

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

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

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

ZESLABENE JADRO

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

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

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

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

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

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

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

i!@

Utvareé

LOOGCOC

115



116

SYMBOLY

TOLERANCE

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

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DP0

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e




EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

u.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email 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@mmec-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMiR MERKEZ SUBESI

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

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

ovjednact ksa: noascz | I

Publikovano od: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of MITSUBISHI MATERIALS | 2024.04 (0.5 DS), Vytidténo v Némecku
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