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KATALOGOVY SYSTEM

JAK MENIT BROZURY S NOVINKAMI

M 4 ™

° v 9

8 8 ¢ 7
20221 P 2022-2 20231 P 2023 2024-1 P 2024 z z % Hlavni
NO31 NO31 + N032 N033 NO33 + N034 NO35 NO35 + N036 g o katalog

S g g 2022

C009
M M M
POZNAMKY:

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

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

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

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

PRECHOD 0D STAVAJICiIHO K NOVEMU
HLAVNIMU KATALOGU

Hlavni Hlavni
katalog — katalog
+ + 4 =
C009 Cc010
- ’/ i — 1

POZNAMKY:

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



AT MATERALS

PROCHICE MEWS 7852

DIAFEDGE
P oiageoce
DIAGEDCE

NOVINKY O PRODUKTECH
2024

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 (N036) dopliiuji 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 napf. 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



NO36: RejstFik

REJSTRIK

SOUSTRUZNICKE NASTROJE

VYVRTAVACI TYCE 7
2024 Karbidové a ocelové typy s vnitinim privodem chladici kapaliny pro vSeobecné obrabéni
a obrabéni malych dilG. Celkova délka kompatibilni s automatickymi soustruhy Svycarského typu.

MC6100 RADA 60
2024 MC6135 - Maximalni vSestrannost pro kontinualni az preruSované obrabéni.
2024/2023 Roz$ifeni Fady pozitivnich ISO soustruznickych britovych destiek pro rdzné aplikace

od MC6115 pro vysokorychlostni obrabéni az po MC6125 pro vSeobecné aplikace.

MC5100 RADA 112
2024 RozSireni Fady pozitivnich I1SO soustruznickych britovych desticek z vysokorychlostnich

obrabécich aplikaci az po obecné a prerusované aplikace.
2023-1  Tridy s CVD povlakem pro obrabéni litiny. Idedlni pro vysokorychlostni az preruSované rezani.

MS6015/MS7025/MS9025 'I 42
2024 MS9025 - Rozsireni pozitivni rady ISO soustruznickych britovych desticek o utvare¢ SRF
pro obrabéni malych dild.
2023 MS7025/ MS9025 - Rozsireni rady pozitivnich 1SO soustruznickych britovych desti¢ek pro obrabéni
malych dild.
2022-2 MS7025 - PVD povlak pro vysoce presné obrabéni malych soucasti z nerezovych oceli.

MICRO MINI VYVRTAVACI TYC + OBJIMKA 165
2024 Pro vysoce presné obrabéni malych dild. Idealni pro vrtani malych primérd do slitin
a nerezové oceli. Ekonomicky, masivni typ stopky se dvéma bFity.

GTAH/GTBH/GTCH ’| 88
2024 Vnéjsi drazkovani pro obrabéni malych dild.

Specialni Sroub urceny pro predni nebo zadni upnuti pro pouziti na Svycarskych soustruzich.

Nova tfida MS7025 pro obrabéni nerezové oceli a nova trida MT2015 pro nezelezné kovy.

MV9005 ’| 9 7

2023.10  Nové materialy s CVD povlakem prekracuji véechny soucasné standardy pri obrabéni
Zaruvzdornych superslitin.

MMT ZAVITOVE SERIE 211
2024-1  Typ AG se pridava k presnému 3D utvaredi trisky tfidy M.
Trida MP9025 je nyni k dispozici. RozSiteni rady VP15TF a VP20RT.

GY
2023 Rozsireni sortimentu monoblok drzak( GY pro presné obrabéni malych dila.
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.

NO034

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

1/3


https://mhg-mediastore.net/N034/
https://mhg-mediastore.net/N032/
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REJSTRIK
SOUSTRUZNICKE NASTROJE
BC8220
2022-1  PCBN material pro vSeobecné obrabéni kalenych oceli.

2022-1

2024

2024

2022-2

2024-1
2022-2
2022-1

2023

2022-1

2023-1

2023.10

2024-1

2024-1

NO36: RejstFik

N032

Novy utvarec BR pro excelentni kontrolu trisky pri dokoncovani a odstranovani uhlikatych vrstev,

vysokovykonné obrabéni a obrabéni do 1 mm ap.

GW MONOBLOK DRZAK
Rozsifeni systému GW o monoblok drzak a VBD o Sifce 2.39 mm.
K dispozici jsou rizné utvareCe pro thel britu 5° a 8°.

MONOLITN{ FREZY

ALIMASTER

C/DLC-AL - Nové monolitni karbidové stopkové frézy bez povlaku a s povlakem DLC pro

OBRABENI hlinikU.

iMX
iMX Monoblock BT30 - RozsiFeni rady iMX o nové drzaky monobloku BT30.

N032

227

260

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

nepravidelna Sroubovice.

RADA V@

VQ4MVM - Maximalni vyuziti nastroje. Jeden nastroj kombinuje rampovani, zapichovani,

hrubovani a dokoncovani a umoziuje novou Uroven vykonu.

VQJCS/VQALCS - Nové monolitni frézy s utvarecem trisek a nestejnomérnou geometrii.

VQAN4/6MVRB - Monolitni frézy s rohovym radiusem pro obrabéni slitin na bazi niklu.

VFR
VFR4MB - Vysoce Gc¢inné dokoncovaci obrabéni pro vysoce kalené materialy.

VFR
Rozsireni Fady VFR2XLB - Optimalni pro dokoncovani hlubokych kapes.

RADA MP
MP3C - Pro vysoce efektivni obrabéni Gkost/srazeni, a to s velmi vysokou zivotnosti.

FREZY S VYMENITELNYMI VBD

RADA MV1000
Stanoveni nového standardu pro Zivotnost nastroje.

RADA AHX
Nova vysoce vykonna keramicka trida XC5010 pro efektivni hrubovani tvarné litiny.

MX3030
Novy cermetovy material pro Sirsi rozsah aplikaci.

269

NO034

N032

NO034

287
314
351
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https://mhg-mediastore.net/N032/
https://mhg-mediastore.net/N034/
https://mhg-mediastore.net/N032/
https://mhg-mediastore.net/N034/

REJSTRIK

2023

2023

2023-1

2023-1

2022-2
2022-1

2022-1

2024

2023

2022-2

2022-2

2023

FREZY S VYMENITELNYMI VBD

FMAX
FMAX-MB - Télesa fréz s hrubou zubovou rozteci pro vysoce efektivni obrabéni malych dild
pri nizké tuhosti.

RADA WWX

WWX200 - Rozsifeni sortimentu desticek s utvarecem typu L.

WWX200 - Nova Uroven univerzalnosti.

Vysokovykonna Celni 90° frézovaci hlava s mensi velikosti 09, obostranna trojuhelnikové VBD.
WWX400 - rozsireni rady desticek o utvarec-M.

Véetné velkych radiustd (Re 1.6/2.0 mm) a také VBD typu Wiper.

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

WSF406W

Novy M - 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

RX1S
Nové Fada vystruznikl s vyménnymi hlavami, vnitfni privod chladici kapaliny pro Siroky
rada materiall obrobkd.

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

DSAS
Nové velikosti monolitnich karbidovych vrtdkd 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.

NO03é: Rejstrik

NO034

NO034

NO034

NO032

NO032

356

NO34

N032

N032

NO034
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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/

VYVRTAVACI TYCE PRO
OBRABEN| MENSICH OBROBKU

KOMPATIBILNI SE SVYCARSKYM
TYPEM AUTOMATICKYCH SOUSTRUHU

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B210-H/
https://mhg-mediastore.net/B210-H/

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

VYVRTAVACI TYCE PRO
OBRABEN{ MALYCH DiLU

CELKOVA DELKA JE KOMPATIBILNI SE SVYCARSKYM
TYPEM AUTOMATICKYCH SOUSTRUHU

- SROUBOVANE NA TRN
Karbidovéa stopka:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

Ocelova stopka:
90 mm, 150 mm

S CHLADICIiM KANALKEM

Nékteré polozky s malym primérem karbidovych
stopek nemaji chladici kanalek.

Zkontrolujte seznam rad na strané 9.

NENi TREBA ZKRATIT STOPKU

Délka nastroje je kompatibilni se Svycarskym typem
automatickych soustruhd, proto neni nutné odrezavat
ast stopky kvili zamezeni kolizim.




NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

PRUCHOD CHLADICi KAPALINY KARBIDOVOU STOPKOU
S MINIMALNIM PRUMEREM PRO OBRABENI 9 MM

Vyvrtavaci ty¢ s minimalnim prdmeérem pro obrabéni 9 mm poskytuje velkou vili a umoziuje skvély odvod tFisek.

POROVNANI VULE: PRUMER OTVORU 11 MM

Vyvrtavaci ty¢ pro obrabéni malych dil Vyvrtavaci tyc¢
Minimalni primér obrab&ni 9 mm Minimalni prdmér obrabéni 10 mm

IDENTIFIKACE

1. Material stopky 4. Upinaci konstrukce 5. Tvar desticky 6. Rezny tuhel KAPR 7. Uhel hitbetu

C Karbidova stopka S Sroubované natrn C ROMBICKY 80° U 93° B 5° POZITIVNI
S Ocelova stopka . D ROMBICKY 55° L 950 C 7°POZITIVNI

: PRI P — : T TROHUHELNIKOWY 40° Q 107.5° P 11° POZITIVNI
¢ [ 2. Min. primér . Prdmér stopky | < oo S .
+ | obrabéni DCONMS (mm) | ¢ V_ROMBICKY 35 P 117.5 :
+ | DMIN (mm) . w TRIGOI\! : :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -116 S C L C R 09|-{180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :

8. Orientace 9. Symbol délky bfitu a vepsana kruZnice 10. Délka nastroje (mm) 11. Chladici kanalek
R Pravostranny Vepsanéa kruznice [(mm) 3.97 4.76 556 6.35 7.94 9.525 080 80 C S chladicim kanalkem
L Levostranny ROMBICKY 80° 03 04 — 06 08 09 090 90

ROMBICKY 55° — — — 07 — 1 140 140
TROHUHELNIKOVY 60° 06 08 09 11— 16 150 150
ROMBICKY 35° — 08 — 11 — 16 180 180

TRIGON 02 L3 — 04 — 06 200 200




NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

STANDARDNE V NABIDCE

Drzak Desticka

Q > = >
Typ Material Délka X 5% 33
Tvar desticky o KAPR ! ea DMIN DCONMS 5 ©B£ Eo BZF X._
drzaku stopky nastroje S £c 9E Ee 9§3
£ &8 38 EE £%8
) Karbid 80, 90 5-8 4-7 (¢} o 1
ROMBICKY 80° . -
Unel hibetu 7° ScLC 95°  Karbid 90,140,180 9-34 8-32 (e} o 0 12 29
Ocel 90, 150 14-34 12-32 (¢} (¢} 13
v 80° Karbid 140, 180 12-30 10-25 (¢} o o 14
ROMBICKY 80 o SCLP 95° 37
Uhel hrbetu 11 Ocel 90, 150 14-30 12-25 o o 15
) o Karbid 90 7-8 6-7 o o 16
TROJUHELN{KOVY 60° . -
Uhel hibetu 7° sTUC 93°  Karbid 90,140,180 9-32 8-25 O © O 17 46
Ocel 90, 150 14-40 12-32 O (¢} 18
y iKOVY 60° Karbid 90,140,180 10-34 8-25 O o 0 19
'I:ROJUl—IELNIK?’VY 60°  rip 930 49
Uhel hrbetu 11 Ocel 90, 150 14-34 12-25 © o 20
/ 550 Karbid 140, 180 14-32 10-25 © o0 O 21
ROMBICKY 550 SDUC 93° 40
Uhel hibetu 7 Ocel 150 16-32 12-25 o o 22
/ 550 Karbid 140, 180 13-30 10-25 © o o 23
ESMB'PKY 55° sDQC  107.5° 40
el hrbetu 7 Ocel 90, 150 16-30 12-25 o o 24
Karbid 80, 90 6-8 5-7 o o o 25
TRIGON . -
Uhel hibetu 7° Sswuc 93°  Karbid 90,140,180 10-22 8-20 © O © 0 26 57
Ocel 90, 150 14-22 12-20 © O o 27

INSTRUKCE PRO POUZiVANIi TYPU DESTICEK CPGT, TPGX / TPMX

Vyvrtavaci ty¢e pro obrabéni malych dild mohou pouzivat desticky uvedené v tabulce nize pfi vyméné upinacich Sroubd.

Typ desticky Upinaci Sroub Typ desticky Upinaci Sroub
TS3 CS200T
TS4 CS250T
€S300890T

1. Pokud je Sroub pfrilis dlouhy, je nutné zkraceni.



NEW

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SCLC

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE BEZ CHLADICIHO KANALKU

Zobrazen pravy drZak nastroje.

(03,04)
PCBN/PCD

(03,04)

S ")
Objednaci Cislo g g =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
C05-04SCLCR03-080 [ R ® 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1:0:
C05-04SCLCL03-080 [ L 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C06-05SCLCR03-080 [ J R 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° 03S1¢
C06-05SCLCL03-080 [ J L 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° o 03S
C07-06SCLCR04-090 [ J R 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° cen 04T
C07-06SCLCLO4-090 [ J L 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04TOC.
C08-07SCLCR0O4-090 [ J R 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TOC
C08-07SCLCL04-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO
11
N
%
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F

* Upinaci moment (Nm) : TS16 = 0.6, TS21 = 0.6

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

"
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NEW

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SCLC-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

-desticky
@ ® @ ®
FS-P LS-P
(06,09 (06,09 (06,09) (06,09
@ @)  Puchécelo PCBN/PCD
g MP MM
3
: ~ o~ g
GAMP | | S
Zobrazen pravy drzék néstroje. (06,09 (06,09 (06,09 (04,06,09)
E & )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
C09-08SCLCRO4-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 10° 0° 04TOC
C10-08SCLCR0O4-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 9° 0° 04T
C10-08SCLCR0O6-140-C [} R 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 0602
C10-08SCLCLO6-140-C [ ] L 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 060
C12-10SCLCR0O6-140-C [ ] R 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 060
C12-10SCLCLO6-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 0602
C14-12SCLCR06-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.0 11 10° 0° CCis 060
C14-12SCLCLO6-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 11 10° 0° 0602
C18-16SCLCR0O9-180-C [} R 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C18-16SCLCL0O9-180-C [ J L 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T.
C22-20SCLCR09-180-C [ ] R 22 20 180 32 11.0 19 8° 0° 09T
C27-25SCLCR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 6° 0° 0973
C34-32SCLCR09-180-C * R 34 32 180 48 17.0 31 4° 0° 0973
N
2 &
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
TS21 TKY06F
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS21 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

S-SCLC-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

LF

Zobrazen pravy drZak nastroje.

-desticky
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

@ @ Ploché &elo PCBN/PCD
MP MM

& &5 g

(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

S ")
Objednaci Cislo g g =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
S14-12SCLCR06-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SCLCL06-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S18-16SCLCR0O9-150-C [ J R 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SCLCL09-150-C [ J L 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S$22-20SCLCR0O9-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° o
S522-20SCLCL09-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° ce
S27-25SCLCR09-150-C [ J R 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S27-25SCLCL09-150-C [ J L 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S34-32SCLCR0O9-150-C [ R 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
S34-32SCLCL09-150-C * L 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
28 1{?
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
S14-12SCLCR/L06 TS25 TKYO8F
S 3SCLCR/L09 TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N E W NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SCLP-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

KAPR «‘

(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
s
= MM MS
S
o
° )
H
—
Zobrazen pravy drZk nastroje. (08,09) (08,09) (08,09)
E & 0
Objednaci Cislo § E =z Z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= 2 = 8
) o a a
C12-10SCLPR08-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C12-10SCLPL08-140-C [ J L 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C14-12SCLPR08-140-C [} R 14 12 140 23 7.0 I 4° 5°
C14-12SCLPL08-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.0 11 4° 5°
C16-12SCLPR09-140-C [ ] R 16 12 140 23 8.0 11 4° 5°
C16-12SCLPL09-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 11 4° 5° -
C18-16SCLPR09-180-C [ ] R 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5° .
C18-16SCLPL09-180-C [ J L 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C22-20SCLPR09-180-C [} R 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C22-20SCLPL09-180-C [ J L 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C27-25SCLPR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 0° 5°
C30-25SCLPR09-180-C * R 30 25 180 38 15.0 24 0° 5°
N
@
NAHRADNI DILY
{
= s,
Typ vyvrtavaci tyce §
Upinaci $roub * Kli¢
TS3D TKY10F
TS4D TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Vymeénou upinaciho Sroubu lze pouZivat desticky uvedené na strané 9 s detaily.

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



N E W NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild
S-SCLP-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

(08,09) (08,09) (08,09)
@ @ PCBN/PCD
MM Ms

DCONMS

Zobrazen pravy drZék néstroje. (08,09) (08,09) (08,09
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
E & & 8
S14-12SCLPR08-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 4° 5° 0802
S14-12SCLPL08-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 4° 5° 0802
S16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 " 4° & 0903:
S16-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 " 4° 5° 090
S518-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5°
S18-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5°
S522-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° B® P
S522-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
S27-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5
S27-25SCLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
S30-25SCLPR09-150-C [ J R 30 25 150 46 15.0 24 0° &
S30-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
NAHRADNI DiLY
> 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
S14-12SCLPR/L08 TS3D TKY10F
S 3SCLPR/L09 TS4D TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Vymeénou upinaciho Sroubu lze pouZivat desticky uvedené na strané 9 s detaily.

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 15



N03é: Vyvrtavaci tyée pro obrab&ni malych dild
C-STUC

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE BEZ CHLADICIHO KANALKU

TCx3-desticky
R/L-F
(06)
wn
=
z
o
)
a
| H.
Zobrazen pravy drZak nastroje.
E 5 0
Objednaci Cislo § E =z z LF LDRED WF H GAMF  GAMP Oznaceni desticky
= 2 = 8
0 o a a
C07-06STUCR06-090 [ R 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0°
C07-06STUCL06-090 [ L 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0° To
C08-07STUCR06-090 [ J R 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0° o
C08-07STUCL06-090 [ J L 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
N,
%
NAHRADNI DiLY
./
P Vo
Typ vyvrtavaci tyce §
Upinaci $roub * Kli¢
Ci - STUCR/L06 TS2C TKY06F

* Upinaci moment (Nm) : TS2C = 0.6

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



N E W NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-STUC-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

@ 6 6 6

KAPR FP FM LP LM
A A A 5
-

(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)

DMIN  KAPR " (&) @)  Puchécelo PCBN/PCD
/er z MP MM
N L RED a - - 3
GAMF DRED L | " @ @ A -
GAMP }== S
Zobrazen pravy drsk nastroje. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16)  (06,09,11,16)
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
E & & 8
C09-08STUCR06-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 11° 0°
C10-08STUCR09-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C10-08STUCL09-090-C [} L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ ] R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C14-12STUCRO09-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C14-12STUCL09-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C18-16STUCR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 8° 0° TC
C18-16STUCL11-180-C [} L 18 16 180 28 9.2 15 8° 0°
C22-20STUCR11-180-C [ J R 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ ] L 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C27-20STUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C27-20STUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 13.5 19 R 0°
C32-25STUCR16-180-C [ J R 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
C32-25STUCL16-180-C * L 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
NAHRADNI DiLY "
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F
TS25 TKYO8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS2C = 0.6, TS22 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

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

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

S-STUC-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

KAPR

-desticky

@ 6 6

@

-
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
0 @ @ Ploché ¢elo PCBN/PCD
z MP MM
o
(&)
= =
- " .\ A a
Zobrazen pravy driék néstroje. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
E & 0
Objednaci Cislo § E =z z LF LDRED WF H GAMF  GAMP Oznaceni desticky
= 2 = 8
0 o a a
S14-12STUCR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 10° 0°
S14-12STUCL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 10° 0°
S18-16STUCR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S18-16STUCL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S22-20STUCR11-150-C [ J R 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
522-20STUCL11-150-C [ ] L 22 20 150 36 11.2 19 6° 0° —
S527-20STUCR11-150-C [ ] R 27 20 150 36 13.5 19 B® 0° .
S27-20STUCL11-150-C [ J L 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S32-25STUCR16-150-C [ R 32 25 150 46 17.0 24 & 0°
S32-25STUCL16-150-C [ L 32 25 150 46 17.0 24 5° 0°
S40-32STUCR16-150-C * R 40 32 150 58 22.0 31 & 0°
S40-32STUCL16-150-C * L 40 32 150 58 22.0 31 3° 0°
N,
0
NAHRADNI DiLY
4
o e,
Typ vyvrtavaci tyce §
Upinaci $roub * Kli¢
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LIM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : T$22 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

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



N E W NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-STUP-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

KAPR
=
(09,11) (08,09,11)
2 @  rean/peD
I g LP
LDRED 3 A o~
DI LF ‘ H /:.’! \I -
- S
Zobrazen pravy drzak nastroje. (08,09.11) (09,11
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
E & & 8
C10-08STUPR08-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 10° 5
C10-08STUPL08-090-C [ L 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C12-10STUPR09-140-C [ J R 12 10 140 18 6.2 9 8° B
C12-10STUPL09-140-C [ J L 12 10 140 18 6.2 9 8° 5°
C14-12STUPR09-140-C [ J R 14 12 140 23 7.2 1 7° 5°
C14-12STUPL09-140-C [ J L 14 12 140 23 7.2 11 7° 5°
C18-16STUPR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° o
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° P
C22-20STUPR11-180-C [ R 22 20 180 32 11.2 19 2° 5
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 1.2 19 2° 5°
C27-25STUPR11-180-C * R 27 25 180 38 13.7 24 0° &
C27-25STUPL11-180-C * L 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C34-25STUPR11-180-C * R 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
C34-25STUPL11-180-C * L 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
28 '{;
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
C >STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Upinaci moment (Nm) : TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Vymeénou upinaciho Sroubu lze pouZivat desti¢ky uvedené na strané 9 s detaily.

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

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

S-STUP-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

DCONMS

Zobrazen pravy drzak nastroje.

-desticky

® 6

A &

"
(09,11) (08,09,11)
@ PCBN/PCD
LP

(08,09,11) (09,11)

S ")
Objednaci Cislo g g =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 7° 5°
S14-12STUPL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 7° 5°
S18-16STUPR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 35° &
S18-16STUPL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 3.5° 5°
S22-20STUPR11-150-C * R 22 20 150 36 11.2 19 2° &
S§22-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5° P
S27-25STUPR11-150-C * R 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S27-25STUPL11-150-C * L 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S34-25STUPR11-150-C * R 34 25 150 46 17.2 24 0° 5
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
%
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/LM TS31D TKY10F

* Upinaci moment (Nm) : TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Vymeénou upinaciho Sroubu lze pouZivat desticky uvedené na strané 9 s detaily.

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



NEW

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SDUC-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

DCONMS

(07,11)

(07,11)

(07,11) (07,11)

®

Ploché celo

®

MM

Standardni

Zobrazen pravy drZék néstroje. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
E & & 8
C14-10SDUCRO07-140-C [ J R 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C14-10SDUCLO07-140-C [ L 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C16-12SDUCR07-180-C [ J R 16 12 180 23 9.7 11 6.5° &
C16-12SDUCLO07-180-C [ J L 16 12 180 23 9.7 1" 6.5° 3°
C20-16SDUCR07-180-C [ J R 20 16 180 28 11.7 15 & &
C20-16SDUCL07-180-C [ J L 20 16 180 28 1.7 15 5° 3°
C23-16SDUCR07-180-C [ J R 23 16 180 28 14.5 15 5° 3° pe
C23-16SDUCL07-180-C [ J L 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C27-20SDUCR11-180-C [ R 27 20 180 32 16.5 19 & &
C27-20SDUCL11-180-C [ L 27 20 180 32 16.5 19 5° 3°
C32-25SDUCR11-180-C [ J R 32 25 180 38 19.0 24 & &
C32-25SDUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N,
@&

NAHRADNI DiLY

= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /

Upinaci $roub * Kli¢
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N E W NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild
S-SDUC-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

@ 6 6

FS-P LS LS-P

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ @ @ Ploché celo
s
7\ MP MM Standardnf{
iz ©
LDRED = 7 y E,
Zobrazen pravy drzak nastroje. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
E & 2
Objednaci Cislo § E = z LF LDRED WF H GAMF  GAMP Oznaceni desticky
= 8 = 8
0 o o a
S16-12SDUCR07-150-C [ R 16 12 150 21 9.7 " 6.5° &
S16-12SDUCL07-150-C [ L 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S20-16SDUCR07-150-C [ J R 20 16 150 21 1.7 15 & &
S520-16SDUCL07-150-C [ ] L 20 16 150 21 11.7 15 5° 3°
S523-16SDUCR07-150-C [ ] R 23 16 150 21 14.5 (II5) B® 3° —
S523-16SDUCL0O7-150-C [ J L 23 16 150 21 14.5 15 5° 3° o
S27-20SDUCR11-150-C [ J R 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S27-20SDUCL11-150-C [ L 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S32-25SDUCR11-150-C [ J R 32 25 150 24 19.0 24 & 3°
S32-25SDUCL11-150-C [ J L 32 25 150 24 19.0 24 5° 3°
N,
%
NAHRADNI DILY
{
o e,
Typ vyvrtavaci tyce §
Upinaci $roub * Kli¢
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25=1.0, TS4 = 3.5

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



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

NEW
C-SDAQC-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

@

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN Ploché celo
; ®@ 6 6
2 MP MM Standard
k ; 8
LDRED a )z
Zobrazen pravy drsék néstroje. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
£ & 0
Objednaci Cislo § E = z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= 2 = 8
(2] o [=] (=]
C13-10SDQCRO7-140-C ) R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCLO7-140-C ) L 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C16-12SDQCRO7-140-C ) R 16 12 140 23 9.25 1 8° 0°
C16-12SDQCLO7-140-C ) L 16 12 140 23 9.25 1 8° 0°
C20-16SDQCRO7-180-C ) R 20 16 180 28 1.3 15 6° 0°
C20-16SDQCLO7-180-C ) L 20 16 180 28 1.3 15 6° 0° —
C23-16SDQCRO7-180-C ) R 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
€23-165DQCLO7-180-C ) L 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C25-20SDQCR11-180-C ) R 25 20 180 32 14.4 19 5o 0°
€25-20SDQCL11-180-C ) L 25 20 180 32 144 19 50 0°
C30-255DQCR11-180-C * R 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
€30-255DQCL11-180-C * L 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
N
A
NAHRADNI DiLY
{
= s,
Typ vyvrtavaci tyce §
Upinaci $roub * Kli¢
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 23



NEW

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

S-5DQC-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DWN KAPR n @ @ @ Ploché celo
21| “ﬁéx‘l I§ (®) MP MM Standard
V% j a7 S N/
N LDRED a I ' _
GAMF LF H @7 ' @ P .74 ,
GAMP }e=
Zobrazen pravy dr#3k nastroje. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
% & & 8
$16-12SDQCR07-090-C ° R 16 12 90 22 9.25 11 8° 0° 0702
$16-125DQCLO7-090-C ° L 16 12 90 22 9.25 1 8° 0° 0702:
$20-165DQCRO7-150-C ° R 20 16 150 25 1.3 15 6° 0° 0702:
$20-165DQCLO7-150-C ° L 20 16 150 25 1.3 15 6° 0°
$23-16SDQCRO7-150-C ° R 23 16 150 25 12.8 15 5° 0° —
$23-165DQCLO7-150-C ) L 23 16 150 25 12.8 15 5° 0°
$25-20SDQCR11-150-C ) R 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
$25-205DQCL11-150-C ° L 25 20 150 31 14.4 19 50 0°
$30-255DQCR11-150-C ° R 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
$30-255DQCL11-150-C ° L 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
Ny
28 '{c’
NAHRADNI DiLY
> 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

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



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SWUC

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE BEZ CHLADICIHO KANALKU

KAPR

-

-

DMIN
KAPR

L
=t
LDRED
GAMF D— LF

GAMP }m

DCONMS

?

Zobrazen pravy drzak nastroje.

WCx>-desticky

@

Fv

@

(02,L3)
PCBN/PCD

(L3)

S ")
Objednaci Cislo g g =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
C06-05SWUCR02-080 [ R 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0°
C06-05SWUCL02-080 [ L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° We
C08-07SWUCRL3-090 [ J R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
C08-07SWUCLL3-090 [ J L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N,
%
NAHRADNI DiLY
= 4
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
C06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F

* Upinaci moment (Nm) : TS21=10.6, TS2=0.6

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

25
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NEW

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

C-SWUC-C

KARBIDOVA STOPKA VYVRTAVACI TYCE S CHLADICIM KANALKEM

KAPR

LDRED

LF

DCONMS

Zobrazen pravy drZak nastroje.

(04,06)
MP
N

()

(04,06)

S ")
Objednaci Cislo g % =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
= & & 8
C10-08SWUCRO04-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCRO04-090-C [ J R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ J L 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C14-12SWUCRO04-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1 10° 0°
C14-12SWUCLO04-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 11 10° 0°
C16-12SWUCRO06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0° We
C16-12SWUCL06-140-C [ J L 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0°
C18-16SWUCRO06-140-C [ R 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C18-16SWUCL06-140-C [ L 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C22-20SWUCRO06-180-C [ J R 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
C22-20SWUCL06-180-C [ J L 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
N,
%

NAHRADNI DiLY

= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /

Upinaci $roub * Kli¢
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25=1.0, TS4 = 3.5

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



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

NEW
S-SWUC-C

OCELOVA STOPKA VYVRTAVACi TYCE S CHLADICIM KANALKEM

KAPR

‘b ook
-

(04,06)

KAPR
f g (&)
w |~ Iz )
S = S N MP
LDRED a
LF H A

GAMP }em ﬁe‘*.

Zobrazen pravy drzék néstroje. (04,06
E 5 )
Objednaci Cislo § E =z % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaceni desticky
E & & 8
S14-12SWUCR04-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0° 0402
S14-12SWUCLO04-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0° 0402
S16-12SWUCR06-090-C [ J R 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° 06T
S16-12SWUCL06-090-C [ J L 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° We 06T
S18-16SWUCR06-090-C [ J R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T
S18-16SWUCL06-090-C [ J L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T3
S522-20SWUCR06-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3(
S522-20SWUCL06-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3
11
N
&
NAHRADNI DiLY
= 5
Typ vyvrtavaci tyée § /
Upinaci $roub * Kli¢
S14-12SWUCR/L04 TS25 TKYO8F
S ’SWUCR/L06 TS4 TKY15F

* Upinaci moment (Nm) : TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

Material Tvrdost o:féili)?ni ﬁ Nrisattreojgiy Ve f ap
Dokondovaci  R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-04
} Lehky LS-P MS6015 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 03-2.2
éifjﬁo obrobitelné ocell - Lehky RIL-SS MS6015 150 ( 50-250) 0.01-015 0.2-0.8
Stredni R/L-SN MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15  0.1-0.4
Stredni SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-15
Dokondovaci  R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
o Lehky LS-P MS6015 100 ( 50-150) 0.01-0.15 03-22
'L“:;i\g,:ﬁaé”:;;;e“ 180 - 280 HB Lehky RIL-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-015 0.2-0.8
Stiedni R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Stredni SMG MS6015 100 ( 50-150) 0.01-015 0.1-15
Dokoncovaci FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Dokondovaci FS-P MS9025 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-05
Dokonlovaci  R/L-F MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.1-04
Austenitické Dokoncovaci R-SRF MS9025 100 (60 - 150) 0.04-0.15 0.1-0.4
korozivzdorné oceli B Lehky LS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 03-22
Lehky LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 0.3-2.2
Stredni R-SN MS7025 60( 40-1000 0.01-008 0.1-38
Stredni R-SN MS9025 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Dokoncovaci FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 02-05
Feritické a martenzitické Dokoncéovaci ~ R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
korozivzdorné oceli B Lehky LS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 03-22
Lehky R-SN MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.1-38
Dokonéovaci FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 02-1.4
Dokondovaci FS-P MS9025 100 ( 50-180) 0.04-0.12 02-14
Lehce magnetické korozivzdorné Dokoncovaci  R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.4
oceli 230 HEBW Dokonéovaci ~ R-SRF MS9025 100 ( 50-180) 0.05-0.12  0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, Lehky LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 03-2.2
X42Cr13/1.2083, atd) Lehky LS-P MS9025 100 ( 50-180) 0.04-0.15 03-2.2
Stitedni R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-3.8
Stredni R-SN MS9025 100 ( 50-180) 0.01-0.10 0.1-38
Dokoncovaci FS-P MS7025 60( 40- 80) 0.01-010 0.1-1.0
Dokon&ovaci FS-P MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Precipitacné vytvrzované Dokoncovaci R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-0.4
korozivzdorné oceli Dokonéovaci  R-SRF MS9025 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-04
(17-4PH / 1.4542, <450 HB
17-7PH / XTCrNi-A117-7 / Lehky LS-P MS7025 60( 40- 80) 0.04-0.10 02-22
X5CrNi-CuNb17-4, atd.) Lehky LS-P MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Stredni R-SN MS7025 60( 40- 80) 0.03-010 03-22
Stredni R-SN MS9025 70 50-100) 0.04-0.15 0.2-2.2
Dokondovaci  Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Dokoncovaci  Flat Top HTi10 100 ( 50-150] 0.04-0.15 0.1-0.5
v Pevnost v tahu Lehky Flat Top MC5115 225(150 -300)  0.04-0.15 0.2-1.0
Seda litina
< 350MPa Lehky Flat Top HTi10 100 ( 50 -150) 0.04-0.15 0.2-1.0
Stredni Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Stiedni Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Dokoné&ovaci FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.0
Zaruvzdorné slitiny Dokongovaci  R-SRF MS9025 80( 40-140) 0.05-0.12 0.1-0.4
(Z&ruvzdorné korozivzdorné —
oceli, atd ) Lehky LS-P MS9025 80( 40-1400 0.04-0.15 0.3-22
Stredni R-SN MS9025 80( 40-1400 0.01-0.10 0.1-3.8

rychlost o 10% az 20%.

. Pokud se vyskytnou hlu¢né vibrace, upravte fezné podminky.
. Pokud je velikost vylozeni L/D = 5 nebo vice pro karbidovou stopku nebo L/D = 3 nebo vice pro ocelovou stopku, snizte Feznou

- Rychlost posuvu a hloubku Fezu pro utvafece neuvedené v tabulce, naleznete v obecném katalogu C010 strana A058 pro 7°

pozitivni a strana A066 pro 11° pozitivni. Reznou rychlost naleznete u instrukci k nastrojovému materialu - strana A034.

3
[=;

Obecny katalog


https://www.mmc-carbide.com/download_file/4058e1ac-b823-4d99-91c5-7c496c9a85e6/9

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

CC TYP DESTICEK

80° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Korozivzdorna ocel
Litina [ X X3 GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCH Y S G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid

23333282000 ERh888088 88N ERsFSgEEEEER

=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=X=XZ=Z=ZD0DX=XXZ3ZZXZZZZ=Z>5>>>D]XZA«Q>>ZZZE DT I
CCMT060202-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
CCMT060204-FP 0.4 o000 O (] o [i—
CCMT09T302-FP 0.2 0000 X o ° ! j
CCMTO09T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ J :
CCMTO09T308-FP 0.8 0000 X o * Dokoncovaci obrabéni
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 (] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [
CCMTO09T308-FM 0.8 [ ] Dokoncovaci obrabéni
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] ”
CCMT09T304-FS 0.4 [
CCMTO09T308-FS 0.8 [ J Dokoncovaci obrabéni
CCGT060201M-FS 0.1* (X X (] FS
CCGT060202M-FS 0.2% [ X X o
CCGT060204M-FS 0.4* [ ] [ @
CCGTO09T301M-FS 0.1* 000 [ J
CCGTO09T302M-FS 0.2* 000 [ J
CCGTO09T304M-FS 0.4* 000 [ ] Dokon&ovaci obrab&ni
CCGT060201M-FS-P 0.1* (] [ ] [ [ ] FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2% (] [ ] [ o —
CCGT060204M-FS-P 0.4* [ ([ [ J Ih
CCGTO09T301M-FS-P 0.1* [ ([ [ J [ J ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2* [ ] [ (] [ ]
CCGT09T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [ J [ Dokoncovaci obrabéni
CCMT060202-FV 0.2 ([ ] [ ] (] o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 [ J [ J [ o o000 Li{
CCMTO09T302-FV 0.2 [ J [ J o0 x —
CCMTO09T304-FV 0.4 [ [ o o000 =
CCMTO09T308-FV 0.8 [ [ J o 00 % Dokoncovaci obrabéni
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ R
CCGT060201-FJ 0.1 [ J
CCGT060202-FJ 0.2 [ J -
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [ ]
CCGT09T302-FJ 0.2 [ (]
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [ ] Dokoncovaci obrabéni

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu poloméru zaobleni Spicky R.
(10 desticek v jedné krabicce)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

1/8
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM Aq
. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ces cs 00 [0 S0CO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE [ w8 i, I I P - n-M- Tvar
2 =2 =Z=ZODODD=EZ=ZZ=Z=ZDODDEZZZZZZZT>>>IONZZA>>SZZIZEXDITI-
CCGT060202-AZ 0.2 ) AZ
CCGT060204-AZ 0.4 [ ”
CCGT09T302-AZ 0.2 ) S
CCGT09T304-AZ 0.4 ° Stfedni fez -
CCGT09T308-AZ 0.8 o Dokoncovaci obrabeéni
*3 CCGT03S1V3L-F 0.03 ° ° R/L-F
*3 CCGT03S101L-F 0.1 ° °
*3 CCGT03S102L-F 0.2 ° ° )
** CCGT03S104L-F 0.4 ° ° °
*3 CCGTO4TOV3L-F 0.03 ° °
*3 CCGT04TO01L-F 0.1 ° °
*3 CCGT04T002L-F 0.2 ° ° °
*3 CCGT04T004L-F 0.4 ° o )
** CCGTO3S101IMR-F  0.1* @ —~
*3 CCGT03S101ML-F 0.1 @ H
** CCGT03S102MR-F 0.2 @ -
*3 CCGT03S102ML-F 0.2 @
*3 CCGT03S104MR-F  0.4% @
** CCGT03S104ML-F  0.4* @
** CCGTO4TOOIMR-F 0.1 @
*3 CCGTO4TOOIML-F 0.1 @
*3 CCGT04TO02MR-F 0.2 @
*3 CCGT04TO02ML-F 0.2 @
*3 CCGTO4TO04MR-F  0.4* @
*3 CCGTO4TO04ML-F  0.4* @ DokonZovaci obrabéni
CCGHO60202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
CCGHO060202L-F 0.2 ° * ° *
CCGHO60204R-F 0.4 ° * * *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * ) * | ﬂ
CCGHO060202MR-F 02% @ e
CCGHO060202ML-F 02% @
CCGHO60204MR-F 0.4% @
CCGH060204ML-F 0.4 @ Dokoncovaci obrabéni
CCMT060202-LP 0.2 ) LP
CCMT060204-LP 0.4 o000 o ° °
CCMT060208-LP 0.8 0000 x * ° E
CCMTO09T304-LP 0.4 o000 o ° ° . ;
CCMT09T308-LP 0.8 o000 o * ° Lehky ez
2/8
*1 Bude nahrazeno novymi produkty.
*2 Uvadi maximalni hodnotu poloméru zaobleni Spicky R.
*3 Primér vepsané kruznice je specialni.
@: Stabilni fez (1. volba) €. Univerzalni ez (1. volba) & Nestabilni Fez (1. volba)
O: Stabilni fez (2. volba) (: Univerzalni fez (2. volba) &5: Nestabilni fez (2. volbal

® / * =Roz&ifeni
30 @ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

B ocel

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid

Objednaci tislo RE mwgbiebbhgrens sregsegrursle,  onoo, Tar

233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e

=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
CCMT060202-LM 0.2 o0 LM
CCMT060204-LM 0.4 [ X N J [
CCMT060208-LM 0.8 ® * [ ] IA{(

¥
CCMT09T302-LM 0.2 o0 P —
CCMT09T304-LM 0.4 [ X X J (]
CCMT09T308-LM 0.8 (X X J (] Lehky fez
CCMT060202-LS 0.2 (X X ° LS
CCMT060204-LS 0.4 ( X X J [ J
CCMT09T302-LS 0.2 [ X X J [ ] E
CCMT09T304-LS 0.4 (X X [ ]
CCMT09T308-LS 0.8 (X X [ Lehky fez
CCGT060201M-LS 0.1* (X X () LS
CCGT060202M-LS 0.2* 000 [ J
CCGT060204M-LS 0.4% [ ] [
CCGT09T301M-LS 0.1* (X X [
CCGT09T302M-LS 0.2% o000 [
CCGTO09T304M-LS 0.4* 000 [ J Lehky fez
CCGT0602V5M-LS-P 0.05* [ LS-P
CCGT060201M-LS-P 0.1* @ [ ] [ [ ]
CCGT060202M-LS-P 02* @ (] [ ] o I < d
CCGT060204M-LS-P 0.4* (] [ ] /
CCGTO09T301M-LS-P 0.1* @ [ ([ [ J
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ [ [ J
CCGT09T304M-LS-P 0.4 @ [ ] (] [ Lehky fez
CCMH060202-SV 0.2 ([ ] [ ] [ J [ ] * *|@ * SV
CCMH060204-SV 0.4 e o ° ® (@  k|xx =
G
Lehky Fez
CCMT060202-SW 0.2 0000 00 [ ] o x |® SW*
CCMT060204-SW 0.4 0000 00 [ ] [ o *x (@ ¢
CCMT060208-SW 0.8 [ J L_‘.’h,?
CCMT09T302-SW 0.2 0000 o000 [ [ J o *x (@ |- i)
CCMTO9T304-SW 0.4 eo00® o0 ° ° ° e x (@ Lehky Fez
CCMT09T308-SW 0.8 o (desticka Wiper]
3/8

*1 Bude nahrazeno novymi produkty.
*2 Uvadi maximalni hodnotu poloméru zaobleni Spicky R.
(10 destiek v jedné krabi&ce)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo Rk R Tvar
| B R R T
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 [ )
CCGTO09T3V3R-SS 0.03 *
CCGTO09T3V3L-SS 0.03 *
CCGTO9T301R-SS 0.1 [ )
CCGT09T301L-SS 0.1 * S
CCGT09T302R-SS 0.2 [ ) A
CCGT09T302L-SS 0.2 [ —
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 02* @
CCGT060202ML-SS 0.2¥ @
CCGTO09T301MR-SS 0.1* @
CCGTO9T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2 @
CCGT09T302ML-SS 02* @
CCGTO09T304MR-SS 0.4 @
CCGTO09T304ML-SS 0.4 @ Lehky Fez
CCMT060202-MP 0.2 ( X ] MP
CCMT060204-MP 0.4 o000 O (] [}
CCMT060208-MP 0.8 o000 O * * i“;
CCMT09T302-MP 0.2 ( X ) Y
CCMT09T304-MP 0.4 o000 O [ ] [ J
CCMTO09T308-MP 0.8 o000 O * [ J Stfedni Fez
CCMT060202-MM 0.2 ([ X ) MM
CCMT060204-MM 0.4 (X X J (]
CCMT060208-MM 0.8 o0 ° B
CCMT09T302-MM 0.2 [ X ]
CCMT09T304-MM 0.4 ( X N J [
CCMT09T308-MM 0.8 (X X J ( X ) Stiedni fez
CCMT060202-MK 0.2 000 MK
CCMT060204-MK 0.4 000
CCMT060208-MK 0.8 o0 X
CCMT09T302-MK 0.2 [ X N J
CCMT09T304-MK 0.4 [ X N J
CCMT09T308-MK 0.8 000 StFedni fez
4/8

*1 Bude nahrazeno novymi produkty.
*2 Uvadi maximalni hodnotu poloméru zaobleni Spicky R.
(10 destiek v jedné krabi&ce)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ces cs 00 [0 S0CO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
SSSSSE Y22 SS80SSS IS5 S552LZ55REEEE
CCMT060202-MS 0.2 (XX} ) MS
CCMT060204-MS 0.4 (XX )
CCMT060208-MS 0.8 (XX} )
CCMTO09T302-MS 0.2 (XX}
CCMTO09T304-MS 0.4 (XX} )
CCMT09T308-MS 0.8 000 [ ] Stfedni Fez
CCMT060202 0.2 o0 ° ® x o0 ° Standardni
CCMT060204 0.4 (X X ° ° o x LX) °
CCMT060208 0.8 (X ° ° * ° (.[
CCMTO09T302 0.2 o0 ° ® x LX) e
CCMT09T304 0.4 YY) ° o (ex [o0 o -
CCMTO09T308 0.8 (X X ° ° o x o0 ° StFedni Fez
CCMH060202-MV 0.2 e o ® ) ) O % k|k % MV
CCMH060204-MV 0.4 o o ° o0 x ° ox oo0o
CCMT060204-MW 0.4 (XX X ) e *x (@
CCMT060208-MW 0.8 o000 o0 *x *x |@
CCMTO09T304-MW 0.4 o000 o0 ) e x (@
CCMTO09T308-MW 0.8 o000 o0 ) e x (@ Stiedni fez
(desti¢ka Wiper)
CCET0602V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* ° * *
CCET060201R-SR 0.1% * * *
CCET060201L-SR 0.1% * * *
CCET060202R-SR 0.2 * * *
CCET060202L-SR 0.2 ° ° *
CCET060204R-SR 0.4% * * * =
CCET060204L-SR 0.4% ° ) * g
CCET09T3V3R-SR 0.03* * * *
CCET09T3V3L-SR 0.03* ° * *
CCET09T301R-SR 0.1% ° * *
CCETO09T301L-SR 0.1% ° * *
CCET09T302R-SR 0.2¢ * * *
CCET09T302L-SR 0.2¢ ° * *
CCET09T304R-SR 0.4% ° * *
CCET09T304L-SR 0.4% ° * * St¥edni Fez
5/8

*1 Bude nahrazeno novymi produkty.
*2 Uvadi maximalni hodnotu poloméru zaobleni Spicky R.
(10 desticek v jedné krabicce)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

B ocel

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.

(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢&islo RE [ w8 i, I I P - n-M- Tvar
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCGT060201M-SMG 0.1* @ SMG
CCGT060202M-SMG 0.2 @ [
CCGT060204M-SMG 0.4 @ [ (\ﬂ‘w
CCGT09T301M-SMG 0.1* @ u
CCGT09T302M-SMG 02* @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Stredni fez
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060201L-SN 0.1 *
CCGT060202R-SN 0.2 [ ]
CCGT060202L-SN 0.2 (]
CCGTO09T3V3R-SN 0.03 *
CCGTO9T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGT09T302R-SN 0.2 (]
CCGTO09T302L-SN 0.2 [
CCGT09T304R-SN 0.4 [
CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]
CCGT060201MR-SN 0.1* (] [ ]
CCGT060201ML-SN 0.1* @
CCGT060202MR-SN 0.2* [ ([
CCGT060202ML-SN 0.2 @
CCGT09T301MR-SN 0.1* [ ] (]
CCGT09T301ML-SN 0.1* @
CCGT09T302MR-SN 0.2* (] (]
CCGT09T302ML-SN 0.2 @
CCGT09T304MR-SN 0.4* [ ([
CCGTO09T304ML-SN 0.4 @ Stfedni Fez
6/8



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM lq
B ocel COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid

333335 8E0R00LhR088088 aanlocnSORERERER

=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCET060200R-SN 0.0* * * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * * *
CCET060201R-SN 0.1* * * *
CCET060201L-SN 0.1* * * *
CCET060202R-SN 0.2* * * *
CCET060202L-SN 0.2* * * *
CCET060204R-SN 0.4* * * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* (] * * Q
CCETO09T300R-SN 0.0 [ * * | —
CCET09T300L-SN 0.0* * * *
CCETO09T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
CCET09T3V3L-SN 0.03* * * *
CCET09T301R-SN 0.1* (] * *
CCET09T301L-SN 0.1* (] * *
CCET09T302R-SN 0.2* [ * *
CCET09T302L-SN 0.2* [ * *
CCET09T304R-SN 0.4* [ * *
CCET09T304L-SN 0.4* [ ] * * Stredni fez
CCET0602V3RW-SN 0.03* * R/LW-SN
CCETO0602V3LW-SN 0.03* ([ ]
CCETO09T3V3RW-SN 0.03* * _'
CCETO09T3V3LW-SN 0.03* * Stfedni Fez

(desti¢ka Wiper)
7/8

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 destic¢ek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) € Univerzalni fez (1. volba) ¥ Nestabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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CC TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

B ocel

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid

Objednaci ¢&islo RE [ w8 i, I I P - n-M- Tvar

=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCMW060202 0.2 [ ) Ploché ¢elo
CCMWO060204 0.4 o0 X e o
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 000 [ ]
CCMWO09T308 0.8 [ X X J e o
CCMW09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 * Ploché celo
CCGW0602V5 0.05 [ ]
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW060204 0.4
CCGW060208 0.8 i
CCGWO09T300 0.0 ° * -
CCGWO9T3V5 0.05 ° Ca—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGW060204E 0.4
CCGW060208E 0.8

8/8

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 destic¢ek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

CP TYP DESTICEK

80° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH LLL|€OOC|IOC S O
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NezZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COECRCEH o¢C G
Povlakované Povlakovanj Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE AR R Tvar
! R R R B R R R R
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
CPMH080202-FM 0.2 [ J FM
CPMH080204-FM 0.4 [}
CPMH090302-FM 0.2 [ ]
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ ] Dokoncovaci obrabéni
CPMHO080202-FS 0.2 [ ] FS
CPMHO080204-FS 0.4 [ =
CPMH090302-FS 0.2 ° ‘0
CPMH090304-FS 0.4 [ —_———
CPMH090308-FS 0.8 [ J DokonCovaci obrabéni
CPMHO080202-FV 0.2 * * [ * * * Fv
CPMHO080204-FV 0.4 [ J [ J o 00 o x Lé‘(
CPMHO090302-FV 0.2 * * [ * * % =4
CPMH090304-FV 0.4 [ J [ J o 00 * * =
CPMH090308-FV 0.8 [ J * o 00 x * * Dokoncovaci obrabéni
CPGT080202 0.2 [ ) Standardni
CPGT080204 0.4 [} «
CPGT090302 0.2 * f “
CPGT090304 0.4 ° =
Dokonovaci obrabéni
CPMH080204R-F 0.4 ® * * R/L-F
CPMHO080204L-F 0.4 [ ] * *
CPMHO090304R-F 0.4 [ J * *
CPMH090304L-F 0.4 [ J * * *
Dokonovaci obrabéni
CPGT080204R-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * -
CPGT090302R-F 0.2 * -~
CPGT090302L-F 0.2 * —
CPGTO090304R-F 0.4 *
CPGT090304L-F 0.4 * DokonZovaci obrabéni

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

1/3
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CP TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

B ocel

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE "—’"‘—’3;2;2;8;8;82533%mgu‘—’ﬁﬁg“—’ﬂ'&&'&z"N’zzzﬁggsr—l— Tvar
3333852000555 B883088 20N oaRg8gERigE,
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CPMH080202-LP 0.2 ([ ] LP
CPMHO080204-LP 0.4 [ J ]
CPMH090302-LP 0.2 [ Q b )
CPMH090304-LP 0.4 * .
CPMH090308-LP 0.8 * Lehky fez
CPMH080204-LM 0.4 [ X ] [ ] LM
CPMH080208-LM 0.8 ([ X J [ ]
CPMH090304-LM 0.4 [ X J [ J
CPMH090308-LM 0.8 [ X ) [
Lehky Fez
CPMH080204-LS 0.4 [ ] LS
CPMHO080208-LS 0.8 ([ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ ] .
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Lehky Fez
CPMH080202-SV 0.2 ([ ] [ ] [ J [ ] * * (@ % SV
CPMHO080204-SV 0.4 [ J [ J [ [ ([ 00 x
CPMH090302-SV 0.2 [ J [ J [ [ * * % Kk
CPMH090304-SV 0.4 [ [ [ ] [ ] * 00 x
CPMH090308-SV 0.8 ([ ] [ ] [ ] [ ] * *|@ * Lehky fez
CPMHO080204 0.4 *x @ Standardni
CPMH080208 0.8 *x @ —r
CPMH090304 0.4 * @ V'
CPMH090308 0.8 * @ S
Stredni fez
CPMX080204 0.4 * * Standardni
CPMX080208 0.8 * * I
CPMX090304 0.4 * * * * l% }
CPMX090308 0.8 * * * * g
Stredni fez

2/3



CP TYP DESTICEK, 80° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

e )

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovanj Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE "—’33;2;2;8;8;82533%mg“‘—’ﬁﬁg“—’ﬂ'&&'&z"N’zzzﬁggsggc Tvar
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CPMH080204-MM 0.4 [ X ] [ ] MM
CPMH080208-MM 0.8 [ X ] [ J
CPMH090304-MM 0.4 ([ X J [ J 1;0
CPMH090308-MM 0.8 [ X ) [ ] —
Stredni fez
CPMH080204-MK 0.4 [ X N J MK
CPMH080208-MK 0.8 [ X N J
CPMH090304-MK 0.4 [ X N J
CPMH090308-MK 0.8 [ X X ]
Stredni fez
CPMH080204-MS 0.4 (] MS
CPMH080208-MS 0.8 [
CPMH090304-MS 0.4 [ @
CPMH090308-MS 0.8 [ ] —
Stredni fez
CPMH080204-MV 0.4 o o [ J o0 x [ J *x® 00 % MV
CPMH080208-MV 0.8 o o [ J 00 x [ * ok ok k ok e
CPMH090304-MV 0.4 o o ° o0 ° *® ©0x )
CPMH090308-MV 0.8 e o ° 00 X ° *x  k|@* R
Stredni fez
CPMB080202 0.2 * Ploché ¢elo
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * F’
CPMB090304 0.4 * —
CPMB090308 0.8 *

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 destic¢ek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

3/3
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

DC TYP DESTICEK

55° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCH Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci &islo R R R Tvar
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
DCMT070202-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
DCMT070204-FP 0.4 o000 O e [ ]
DCMT11T302-FP 0.2 o000 O [ ] [ ] E
DCMT11T304-FP 0.4 o000 o (] [ J )
DCMT11T308-FP 0.8 o000 O [ [ J Dokoncovaci obrabéni
DCMT070202-FM 0.2 [ X J FM
DCMT070204-FM 0.4 [ X J
DCMT11T302-FM 0.2 o0 @
DCMT11T304-FM 0.4 [ X ]
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Dokoncovaci obrabéni
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMTO070204-FS 0.4 [ ] y
DCMT11T302-FS 0.2 o ﬁ
DCMT11T304-FS 0.4 [
DCMT11T308-FS 0.8 [ ] Dokoncovaci obrabéni
DCGT070201M-FS 0.1* (X X (] FS
DCGT070202M-FS 0.2% [ X X o
DCGT070204M-FS 0.4* 000 [ ]
DCGT11T301M-FS 0.1* 000 [ J
DCGT11T302M-FS 0.2* 000 [ J
DCGT11T304M-FS 0.4* 000 [} Dokon&ovaci obrabéni
DCGT070201M-FS-P 0.1* (] [ ] o [ ] FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2% (] [ ] o (]
DCGT070204M-FS-P 0.4* [ [ [ J [ J
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ ([ [ J [ J
DCGT11T302M-FS-P 0.2* [ ] [ [} [ J
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ Dokoncovaci obrabéni
DCMTO070202-FV 0.2 [ X ) [ X ) o oo o [ X ) FV
DCMTO070204-FV 0.4 ( X ] [ X ] o oo ([ [ X J
DCMT070208-FV 0.8 ° * ° * * -/
DCMT11T302-FV 0.2 [ [ J [ o x
DCMT11T304-FV 0.4 [ X ) [ X ) e oo () [ X )
DCMT11T308-FV 0.8 ( X J [ X ] o oo ([ J ® x Dokoncovaci obrabéni
DCGT070202-AZ 0.2 ([ J AZ
DCGT070204-AZ 0.4 [ 7
DCGT11T302-AZ 0.2 ° ._Gé/
DCGT11T304-AZ 0.4 [ Stedni Fez -
DCGT11T308-AZ 0.8 @  Dokoncovaci obrabéni
1/6
*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) € Univerzalni fez (1. volba) ¥ Nestabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
40 @ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



DC TYP DESTICEK, 55° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

Ko 4

. Ocel

COCCCHLOCH B BEC€OOCGIOG & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
DCGT070202R-F 0.2 o J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ * [ J *
DCGTO070204R-F 0.4 [ [ J *
DCGT070204L-F 0.4 [ ] * [ *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] [ *
DCGT11T302L-F 0.2 [ * [ ] *
DCGT11T304R-F 0.4 [ [ J *
DCGT11T304L-F 0.4 o * [ *  Dokoncovaci obrabéni
DCGT11T301MR-SRF 0.1* [ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2% [ ] [ ]
DCGT11T304MR-SRF 0.4* [ [ J E
Dokoncovaci obrabéni
DCMT070202-LP 0.2 ([ ] LP
DCMT070204-LP 0.4 0000 O * [ ]
DCMTO070208-LP 0.8 0000 X * * —
DCMT11T302-LP 0.2 ( X ] —4/—.//
DCMT11T304-LP 0.4 o000 O (] [ J
DCMT11T308-LP 0.8 o000 O (] * Lehky fez
DCMT070202-LM 0.2 o0 o LM
DCMT070204-LM 0.4 [ X N J [ X J
DCMT070208-LM 0.8 [ X N J *x @
DCMT11T302-LM 0.2 [ X ] [ J ﬂ;/—a//
DCMT11T304-LM 0.4 [ X N J [ X ]
DCMT11T308-LM 0.8 [ X X J [ X ) Lehky fez
DCMT070202-LS 0.2 (X X J ° LS
DCMT070204-LS 0.4 00 [ J
DCMTO070208-LS 0.8 [
DCMT11T302-LS 0.2 000 [ J
DCMT11T304-LS 0.4 [ X X [ ]
DCMT11T308-LS 0.8 o000 ) Lehky fez
DCGT070201M-LS 0.1 (X X ® LS
DCGT070202M-LS 0.2* 000 [ J
DCGT070204M-LS 0.4* 000 [} "
DCGT11T301M-LS 0.1* (X X [ g
DCGT11T302M-LS 0.2* (X X [
DCGT11T304M-LS 0.4* o000 [ ] Lehky Fez
DCGT0702V5M-LS-P 0.05* (J LS-P
DCGT070201M-LS-P 0.1 @ [ ] [ [ J
DCGT070202M-LS-P 02* @ (] [ ] (] -
DCGT070204M-LS-P 0.4 @ (] [ ] [ ] 1PN
DCGT11T301M-LS-P 0.1* @ [ [ [ ]
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ [ [ J
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ [ ) [ J Lehky fez
2/6

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.

(10 destic¢ek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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DC TYP DESTICEK, 55° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

Ko 4

. Ocel

M Korozivzdorna ocel

~ A~
0€CCGCHO

~ gn
& o

A

A Ao
€ O OGO

O

Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid

Objednaci ¢&islo RE [ o B, o I LISl IS n-M- Tvar

=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
DCMT070202-SV 0.2 ([ ] [ J [ ] *|® @ SV
DCMT070204-SV 0.4 ( X ] [ [ o000
DCMTO070208-SV 0.8 (X J [ ] [ * | @ % ﬁ/ ;
DCMT11T302-SV 0.2 ( X ) [ ] [ ] o000
DCMT11T304-SV 0.4 [ X ) [ ] [ ] o000
DCMT11T308-SV 0.8 ( X ] [ [ J 00 x Lehky fez
DCMX070202-SW 0.2 (J SwW
DCMX070204-SW 0.4 [
DCMX070208-SW 0.8 [ ]
DCMX11T7302-SW 0.2 [ ]
DCMX11T304-SW 0.4 [
DCMX11T308-SW 0.8 ([ ] Lehky fez
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 (]
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 (J
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] )
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1* @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 02* @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4¥ @ Lehky fez
DCMT070202-MP 0.2 (X MP
DCMTO070204-MP 0.4 o000 O ([ *
DCMTO070208-MP 0.8 0000 X * * Er
DCMT11T302-MP 0.2 [ X )
DCMT11T304-MP 0.4 0000 O (] [ ]
DCMT11T308-MP 0.8 o000 O ([ J *
DCMT11T312-MP 1.2 ([ X J Stfedni Fez
DCMT070202-MM 0.2 [ X ] [ J MM
DCMT070204-MM 0.4 (X N ] [ X )
DCMT070208-MM 0.8 [ X B [ X )
DCMT11T302-MM 0.2 [ X ] [ ] ‘//—A/,
DCMT11T304-MM 0.4 ( X N J [ X ]
DCMT11T308-MM 0.8 [ X X ] ([ X J Stfedni Fez

3/6

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



DC TYP DESTICEK, 55° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

Ko 4

. Ocel COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCMT070202-MK 0.2 [ X N J MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 000 0
DCMT11T304-MK 0.4 (X X J
DCMT11T308-MK 0.8 [ X N J Stfedni Fez
DCMT070202-MS 0.2 [ MS
DCMT070204-MS 0.4 (X X J [ ]
DCMT070208-MS 0.8 (X X ) [ ]
DCMT117302-MS 0.2 [ )
DCMT11T304-MS 0.4 00 [ ]
DCMT11T308-MS 0.8 ( X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 ( X X J [ ] Stfedni fez
DCMT070202 0.2 ( X ) (] [ X ) [ X ) ( Standard
DCMTO070204 0.4 000 [ [ ) [ X ) [ X ) (]
DCMT070208 0.8 * [ ) o *x [ X )
DCMT11T302 0.2 o0 ° oo (00 o &
DCMT11T304 0.4 [ X X ] [ ] [ ] (X J [ X J [ ]
DCMT11T308 0.8 [ X N ] [ ] [ ] ® [ X J [ ]
DCMT117312 1.2 * Stfedni fez
DCMT070202-MV 0.2 o0 o oo o0 [ 00 00 % MV
DCMTO070204-MV 0.4 o0 O oo o0 O [ 00 X 0%
DCMT070208-MV 0.8 o0 o oo o o [ 00 kK Xk
DCMT11T302-MV 0.2 o0 o oo [ X J [ ] oo o000
DCMT11T304-MV 0.4 o0 O oo o0 o (] o0 o000
DCMT11T308-MV 0.8 oOx O 0o o0 O [ J o0 o000 Stiedni Fez
DCET0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCETO0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1* * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCETO070204R-SR 0.4* * * * = 7
DCETO070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* [ ) * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* [ ) * *
DCET11T304L-SR 0.4* [ * * Stfedni Fez
4/6

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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DC TYP DESTICEK, 55° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

Ko 4

B ocel

M Korozivzdorna ocel

COECCHOGCH

S DC€OOGIOC

Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE Aok R Tvar
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
DCGT070201M-SMG 0.1* @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2 @ [
DCGT070204M-SMG 0.4 @ ° Y o V4
DCGT11T301M-SMG 0.1 @ -,
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ (]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ [ ) Stfedni Fez
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ J R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [
DCGT070202R-SN 0.2 [ )
DCGT070202L-SN 0.2 [ )
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [
DCGT11T301L-SN 0.1 (]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ )
DCGT11T302L-SN 0.2 [ ) )
DCGT11T304R-SN 0.4 ° :
DCGT11T304L-SN 0.4 [
DCGT070201MR-SN 0.1 @ [ ] ([
DCGT070201ML-SN 0.1* @ * *
DCGT070202MR-SN 02% @ [ ) (]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4* [ ([
DCGT11T301MR-SN 0.1 @ [ ] [
DCGT11T301ML-SN 0.1* @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ [ J
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ [ [
DCGT11T304ML-SN 0.4 @ * * Stfedni Fez
5/6

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.

(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

DC TYP DESTICEK, 55° S OTVOREM .0

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)

M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE [ o B, o I LISl IS n-M- Tvar
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCET070200R-SN 0.0% o * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCETO0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ * *
DCET070202R-SN 0.2* [ * *
DCET070202L-SN 0.2* [ * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * P
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* [ * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * * Stredni fez
DCET0702V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * g
DCET11T3V3RW-SN 0.03* [ -
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Sttedn| fez
(desti¢ka Wiper)
DCMWQ070204 0.4 @ % [ J Ploché ¢elo
DCMW11T304 0.4 o0 X *x @
DCMW11T308 0.8 [ X N J [ J ,
DCGW070200 0.0 * Ploché &elo
DCGWO0702V5 0.05 *
DCGWQ070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T3V5 0.05 [
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 *
6/6

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) €. Univerzalni ez (1. volba) & Nestabilni Fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

TC TYP DESTICEK

a

60° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCH Y S G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE [ o B i i o ol ol el ol - n M Tvar
=S =S =ZXZ=ZDDD=Z=Z=Z=ZIDDXZZ=ZZ=ZZIZZ=ZI>>>D=ZQAQ>>ZZZTExxDIT I
TCMT090202-FP 0.2 Ox00 X * * FP
TCMT090204-FP 0.4 0000 X [ ] [ ]
TCMT110202-FP 0.2 ox00 X ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o000 o (] * b )
TCMT16T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ ] Dokon&ovaci obrabéni
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 (] A
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ J Dokoncovaci obrabéni
TCMT110204-FV 0.4 ([ ] ([ ] o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 ([ ] [ ] o [ X ) £
Dokoncovaci obrabéni
TCGT110202-AZ 0.2 [ ] AZ
TCGT110204-AZ 0.4 o A
TCGT110208-AZ 0.8 ° N
TCGT16T302-AZ 0.2 [ J —
TCGT16T304-AZ 0.4 ° Stedni Fez -
TCGT16T308-AZ 0.8 [ Dokoncovaci obrabéni
TCGT0601V3L-F 0.03 * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ J [ ]
TCGT060102R-F 0.2 * * *
TCGT060102L-F 0.2 [ [ J *
TCGT060104R-F 0.4 [ J * P
TCGT060104L-F 0.4 (] o * 6
TCGT060101MR-F 0.1* @ —
TCGT060101ML-F 0.1* @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4 @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Dokoncovaci obrabéni
TCMT090204-LP 0.4 0000 X ([ J * LP
TCMT090208-LP 0.8 Ox00 x * *
TCMT110204-LP 0.4 0000 * [ J /I“\
TCMT110208-LP 0.8 0000 X * * '_F_—A
TCMT16T304-LP 0.4 0000 X o *
TCMT16T308-LP 0.8 0000 X * * Lehky Fez

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

1/3



TC TYP DESTICEK, 60° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

A

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci &islo RE Rk R Tvar
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ J LM
TCMT090208-LM 0.8 * * A
TCMT110204-LM 0.4 (X ) [ /H\
TCMT110208-LM 0.8 o0 (] e ———
TCMT16T304-LM 0.4 o x (]
TCMT16T308-LM 0.8 ® x [ J Lehky Fez
TCMT110202-LK 0.2 (X X LK
TCMT110204-LK 0.4 [ X N J
TCMT110208-LK 0.8 000
Lehky Fez
TCMT090202-LS 0.2 (X X ° LS
TCMT110202-LS 0.2 000 [ J
Lehky Fez
TCMX090204-SW 0.4 [ SW
TCMX110204-SW 0.4 [ a
LR
Lehky Fez
(desti¢ka Wiper)
TCMTO090204-MP 0.4 Ox00 x * * MP
TCMTO090208-MP 0.8 oOx00 * *
TCMT110202-MP 0.2 ( X ]
TCMT110204-MP 0.4 oOx00 O (] * i.}
TCMT110208-MP 0.8 Ox00 x * * . y
TCMT16T304-MP 0.4 o000 O * *
TCMT16T308-MP 0.8 o000 O [ [ J
TCMT16T312-MP 1.2 0000 * * Stfedni Fez
TCMT090204-MM 0.4 ® *x (] MM
TCMT090208-MM 0.8 * % *
TCMT110204-MM 0.4 ( X ] [
TCMT110208-MM 0.8 ® x [ A
TCMT16T304-MM 0.4 ( X ] [ ] - —
TCMT16T308-MM 0.8 ([ X J (]
TCMT16T312-MM 1.2 o0 (] StFedn/ fez
TCMT110204-MK 0.4 *x @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 x A
TCMT16T308-MK 0.8 000
TCMT16T312-MK 1.2 000 StFednf fez
2/3

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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TC TYP DESTICEK, 60° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

A

B ocel

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE Aok R Tvar
’ SRR R R HA R R

S8 225588555255522285%2¢ 2255,
TCMT090204-MS 0.4 000 [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 000 [ J
TCMT110204-MS 0.4 000
TCMT110208-MS 0.8 (X X J
TCMT16T304-MS 0.4 (X X J (]
TCMT16T308-MS 0.8 00 [ ]
TCMT16T312-MS 1.2 000 [ ] Stfedni fez
TCMTO090204 0.4 ® x * *x @ [ X J [ J Standardni
TCMT110202 0.2 ® x (] * * * [ X )
TCMT110204 0.4 *0 0 [ J [ ] ® x [ X ) (]
TCMT110208 0.8 * @ * () -~
TCMT16T304 0.4 [ X N J [ * ® x [ X J [ -
TCMT16T308 0.8 [ X N J [ [ o x [ X J ([
TCMT16T312 1.2 [ ] StFedni fez
TCMW110204 0.4 o0 x o Ploché &elo
TCMW16T304 0.4 [ X N J [ ]
TCMW16T308 0.8 [ X N J [ J A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 * Ploché &elo
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 T
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

TP TYP DESTICEK

60° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCH Y S G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE AR R Tvar
! R R R B R R R R
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
TPMH090202-FM 0.2 [ J FM
TPMH090204-FM 0.4 [ J i
TPMH110302-FM 0.2 [ ]
TPMH110304-FM 0.4 [ J —
TPMH110308-FM 0.8 [ ] Dokoncovaci obrabéni
TPMH080202-FV 0.2 * [ [ ] * * % Fv
TPMH080204-FV 0.4 * [ J [ ] * * %
TPMH090202-FV 0.2 * * e o0 (o ® * '
TPMH090204-FV 0.4 [ J [ J o 00 * __J_e
TPMH110302-FV 0.2 * * [ ([ * k
TPMH110304-FV 0.4 [ [ o 00 o * %
TPMH110308-FV 0.8 [ J * ® %0 |(x @ X Dokoncovaci obrabéni
TPMH090202-FS 0.2 [ FS
TPMH090204-FS 0.4 [ )
TPMH110302-FS 0.2 [
TPMH110304-FS 0.4 [ ] —
TPMH110308-FS 0.8 [ Dokon&ovaci obrabéni
TPGH080202R-FS 0.2 o * * R/L-FS
TPGHO080202L-FS 0.2 [ *x @ * *
TPGHO080204R-FS 0.4 [ * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ *x @ * *
TPGH090202R-FS 0.2 [ ] * * \
TPGH090202L-FS 0.2 e (xo |x * -~
TPGH090204R-FS 0.4 ° * * —
TPGHO090204L-FS 0.4 [ ® x * *
TPGH110302R-FS 0.2 [ [ J *
TPGH110302L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 [ * *
TPGH110304L-FS 0.4 [ ( X J [ ] %  Dokonéovaci obrabéni

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

1/3
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TP TYP DESTICEK, 60° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

A

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci &islo RE Rk R Tvar
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
TPGX080202R 0.2 (J R/L
TPGX080202L 0.2 [ J ® %
TPGX080204R 0.4 [ J *
TPGX080204L 0.4 [ [ J e o
TPGX090202R 0.2 [
TPGX090202L 0.2 [ e o
TPGX090204R 0.4 [ J [ J .
TPGX090204L 0.4 ° ° e o )Y
TPGX090208R 0.8 *
TPGX090208L 0.8 [ [
TPGX110302L 0.2 [ J o ©o
TPGX110304R 0.4 [ J [ J *
TPGX110304L 0.4 [ J [ J o o
TPGX110308R 0.8 * *
TPGX110308L 0.8 o [ ] ® % ®  Dokoncovaci obrabéni
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
2
Dokoncovaci obrabéni
TPMH080202-LP 0.2 [ LP
TPMH080204-LP 0.4 [ J
TPMH090202-LP 0.2 * /i'-;.‘
TPMHO090204-LP 0.4 [ Lt
TPMH110302-LP 0.2 *
TPMH110304-LP 0.4 [ J
TPMH110308-LP 0.8 * Lehky Fez
TPMH090202-LM 0.2 (X ® LM
TPMH090204-LM 0.4 ([ X J [}
TPMH110302-LM 0.2 o0 (]
TPMH110304-LM 0.4 o0 o
TPMH110308-LM 0.8 [ X J [ J Lehky Fez
TPMH110302-LK 0.2 (X X LK
TPMH110304-LK 0.4 o000
TPMH110308-LK 0.8 [ X X J A
Lehky Fez
2/3

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



TP TYP DESTICEK, 60° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

A

. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cece GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE [ o B, o I LISl IS o olo o Tvar
Bt R
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
TPMH090202-LS 0.2 (] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 ° é
TPMH110304-LS 0.4 (]
TPMH110308-LS 0.8 (] Lehky fez
TPMH080202-SV 0.2 ® * * ® * ® * SV
TPMH080204-SV 0.4 [ J [ J [ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ J [ J [ [ * * k L8
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] [ ) (] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 ([ ] [ ] [ * * * |k
TPMH110304-SV 0.4 [ J [ J [ [ J * b 4L X J
TPMH110308-SV 0.8 [ J [ J * * * @ * & Lehky Fez
TPMX090202-SW 0.2 [ SW
TPMX090204-SW 0.4 (]
TPMX090208-SW 0.8 (] j/a
TPMX110302-SW 0.2 [ —
TPMX110304-SW 0.4 ° Lehky fez
TPMX110308-SW 0.8 () (desticka Wiper)
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * i
Stredni fez
TPMH080202-MV 0.2 o o [ J [ * * * *x MV
TPMH080204-MV 0.4 o O ([ ] o0 o (] * k k(@ %
TPMH090202-MV 0.2 o O [ ] ° (] * o x A\
TPMH090204-MV 0.4 e o o o0 X o [x0 xox . N
TPMH090208-MV 0.8 e o o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 o o [} * * * kx k(@ %
TPMH110304-MV 0.4 o O [ ] 00 *x (] * k k(@ %
TPMH110308-MV 0.8 o O o *0® *x [ ) * k  k[k Kk StFedn/ fez
TPGX080202 0.2 o Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * * X
TPGX090202 0.2 [ ]
TPGX090204 0.4 * o e o .
TPGX090208 0.8 * [ J *x % .
TPGX110302 0.2 (]
TPGX110304 0.4 * [ J oOx 0
TPGX110308 0.8 * [ ] * *x @
3/3

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

VB TYP DESTICEK -

35°S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu & Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci &islo R R R Tvar
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
VBMT110302-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
VBMT110304-FP 0.4 o000 O e [ ]
VBMT110308-FP 0.8 ox00 X * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o000 o (] [ J
VBMT160408-FP 0.8 o000 O [} [ J Dokoncovaci obrabéni
VBMT110302-FM 0.2 [ X ) FM
VBMT110304-FM 0.4 [ X )
VBMT110308-FM 0.8 * @ ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 [ X ]
VBMT160408-FM 0.8 *x @
VBMT160412-FM 1.2 (] Dokonéovaci obrabéni
VBMT110302-FS 0.2 (] FS
VBMT110304-FS 0.4 [ J
VBMT110308-FS 0.8 [
VBMT160404-FS 0.4 [ @
VBMT160408-FS 0.8 (]
VBMT160412-FS 1.2 [ Dokoncovaci obrabéni
VBMT110304-FV 0.4 [ J [ J o 00 @ X FV
VBMT110308-FV 0.8 [ J * [ * *
VBMT160404-FV 0.4 ° ° o oo o x =’
VBMT160408-FV 0.8 [ [ o oo * *x
Dokoncovaci obrabéni
VBGT110302R-F 0.2 ° * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 [ ® x * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ * * * ®
VBGT160402R-F 0.2 (] * * *
VBGT160402L-F 0.2 (] * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ J * * % Dokonéovaci obrabéni
VBMT110304-LP 0.4 0000 * [ * LP
VBMT110308-LP 0.8 0000 O * [ ] .
VBMT160404-LP 0.4 o000 O () ([ ] ‘—”//
VBMT160408-LP 0.8 o000 O ([ J [ ]
Lehky Fez
VBMT110304-LM 0.4 (X X ) (X ) LM
VBMT110308-LM 0.8 @ % *x ([ X ) .
VBMT160404-LM 0.4 o000 (] .
VBMT160408-LM 0.8 o0 X [ J
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Lehky fez
1/3
*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 destic¢ek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) € Univerzalni fez (1. volba) ¥ Nestabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Roz&ifeni
52 @ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

VB TYP DESTICEK, 35° S OTVOREM A’
. Ocel COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCE Y G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo Rk R Tvar
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
VBMT110302-LS 0.2 00 [ ] LS
VBMT110304-LS 0.4 000 [ J
VBMT110308-LS 0.8 ( N X J [ J
VBMT160404-LS 0.4 [ X X [
VBMT160408-LS 0.8 (X X [ ]
VBMT160412-LS 1.2 [ Lehky fez
VBMT110304-SV 0.4 [ J [ * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ [
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ]
VBMT160408-SV 0.8 ([ ] [ ] *
Lehky Fez
VBMT160404-MP 0.4 o000 ©O (J * MP
VBMT160408-MP 0.8 o000 o * * _
)
Stredni fez
VBMT160404-MM 0.4 o0 o MM
VBMT160408-MM 0.8 ( X ] [
Stredni fez
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 * @ %
Stredni fez
VBMT160402-MS 0.2 (X X ° MS
VBMT160404-MS 0.4 000 [ J )
VBMT160408-MS 0.8 o000 [ J >
VBMT160412-MS 1.2 [ X X [
Stredni fez
VBMT 160404 0.4 [ Standardni
VBMT160408 0.8 [
P 4
Stredni fez
VBMT110304-MV 0.4 o o [ J o0 o [ J 00 X 0% MV
VBMT110308-MV 0.8 o o [ J *x @ [ *x@® %@ %
VBMT160404-MV 0.4 o o [ oo O [ o0 o0 o0o0
VBMT160408-MV 0.8 *x @ ([ ] e o [ ] 00 X 0%
Stredni fez
2/3
*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desti¢ek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) € Univerzalni fez (1. volba) ¥ Nestabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VB TYP DESTICEK, 35° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

-

B ocel

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.

(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Korozivzdorna ocel
Litina cecs GC& 00O 1O SO0CGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid

Objednaci ¢islo RE [ o B, o I LISl IS n-M- Tvar

S55SS:ESC.oLBEBscccoEoRTREEEgEaREsze

=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* [ * *
VBET110301L-SR 0.1* [ ] * * >
VBET110302R-SR 0.2* [ ] * * —
VBET110302L-SR 0.2* * * *
VBET110304R-SR 0.4* [ * *
VBET110304L-SR 0.4* * * * Stfedni Fez
VBET110300R-SN 0.0* [ ] * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0* * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* [ * *
VBET1103V3L-SN 0.03* [ * *
VBET110301R-SN 0.1* [ * * m,: =
VBET110301L-SN 0.1* [ ] * *
VBET110302R-SN 0.2* [ ] * *
VBET110302L-SN 0.2* [ * *
VBET110304R-SN 0.4* [ * [ J
VBET110304L-SN 0.4* * * * Stfedni Fez
VBET1103V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
VBET1103V3LW-SN 0.03* *

=
Stredni fez
(desti¢ka Wiper)

VBMW160408 0.8 * * k Flat Top

<F

3/3



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

VC TYP DESTICEK

o

35°S OTVOREM

. Ocel COECCHOC SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Korozivzdorna ocel
Litina [ X X3 GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu COCRCH Y G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢&islo RE 1 wwio % ™"™ % nwowo - - o o Tvar
RN R R R R R R
PSS YRR eSS S 2555228552255 EEE,E
VCMT080202-FM 0.2 [ FM
VCMT080204-FM 0.4 [
Dokoncovaci obrabéni
VCMT080202-FV 0.2 o O * [ ] * ® x FV
VCMT080204-FV 0.4 o O * (] * o x _
Dokoncovaci obrabéni
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [ ]
<&z
Dokoncovaci obrabéni
VCMT080202-LP 0.2 * LP
VCMT080204-LP 0.4 ([ ]
Lehky Fez
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Lehky Fez
VCMT080202-LS 0.2 [ LS
VCMT080204-LS 0.4 [ )
Lehky Fez
1/2

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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VC TYP DESTICEK, 35° S OTVOREM

NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

X -

. Ocel COECCHOCH B8 BEOOCIOGC % O
M Korozivzdorna ocel
Litina [ X X3 G OO0 O $OCGO
NeZelezné kovy GO
Zruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X ¥k Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci cislo RE “—’23*2*2*8*2*8Rﬁﬁﬁamg“‘—’ﬁﬁg“—‘ﬂ'&.‘:'&zﬁzzznggs";;c Tvar
3333835550558 R FEEob585REgg a8,
SESSEEE82S55 8853595552888 5588 555K,
VCGT080202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ J * * *
VCGT080204R-F 0.4 L * | * =
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *
Dokoncovaci obrabéni
VCMT080202-SV 0.2 [ * () * * SV
VCMT080204-SV 0.4 [ ] [ ] [ J * * )
==
Lehky Fez
VCMT080202-MV 0.2 *x © [ ] [ J [ J *x@® xO®% MV
VCMT080204-MV 0.4 o o [ J o O [ J *x@® x|O®% —
Stredni fez

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.

(10 desticek v jedné krabici)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)

2/2



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

WC TYP DESTICEK

80° S OTVOREM

. Ocel COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Korozivzdorna ocel
Litina ce® GCH OO0 1O OGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu Y S G
Povlakované Povlakovany Cermet] Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE AR R Tvar
’ SRR R R R R R R -
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
WCGT020102R 0.2 (] R/L
WCGT020102L 0.2 [ ] [ ] _
WCGT020104R 0.4 * m
WCGT020104L 0.4 [ J [ J “
WCGTL30202L 0.2 [ J
WCGTL30204L 0.4 [ ] Dokoncovaci obrabéni
WCMT020102-FV 0.2 (] o FV
WCMT020104-FV 0.4 [ J [ ]
WCMTL30202-FV 0.2 [ [ J /
WCMTL30204-FV 0.4 [ [} fA 1
WCMT040202-FV 0.2 (] [ ] w
WCMTO040204-FV 0.4 (] o
WCMT06T302-FV 0.2 [ J [ ]
WCMT06T304-FV 0.4 [ [ J Dokon&ovaci obrabéni
WCMT020102-MP 0.2 * Standard
WCMT020104-MP 0.4 * *
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * NS
WCMT040202-MP 0.2 * ok L_Q—L}
WCMT040204-MP 0.4 *
WCMT040208-MP 0.8 *
WCMTO06T304-MP 0.4 * *
WCMT06T308-MP 0.8 * Stfedni Fez
WCMT020102 0.2 * [ ® x [ X J ([ Standard
WCMT020104 0.4 * k [ ® x [ X J ([
WCMTL30202 0.2 * [ ] * % [ X J [
WCMTL30204 0.4 * (] o x [ X ) (] PN
WCMT040202 0.2 * * [ J ® x [ X ) (] /@
WCMT040204 0.4 * * [ ® * ® * [
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * *x [ ] ® x [ X J ([
WCMTO06T308 0.8 * * o * * ® * ° Stredni fez
11

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)
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NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

. Ocel

DESTICKY PRQ JINE TYPY

VRTACICH TYCI

POZITIVNi S OTVOREM

*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
*2 Uvadi maximalni hodnotu rohu R.
(10 desticek v jedné krabici)

€ Univerzalni fez (1. volba)
(: Univerzalni ez (2. volba)

@: Stabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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

COCCHOGEH S BHBCOOCIOG 57 @)
M Korozivzdorna ocel
Litina ces X 00 |0 $0GCGO
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X X Ie Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci ¢islo RE “F’52;3;2;3;2;8R23£gmg‘i’ﬁﬁ@‘ﬁﬂ;tzz“N’zzzmgggn—n— Tvar
O-=-00 2 C 00000 0M s --0000GghooObbnbooswe,,
S0358EBuboobhopobBhacacapoaongSgEBEeEE
= = =Z=Z=ZDDD=Z=ZZ=ZZEZDODEZZTZZTZZTEZ>>>OEZTA>>ZZ|ZTXEDIIF
CCMT120404-MM 0.4 ([ X N } o MM
CCMT120408-MM 0.8 [ X N J [ ] y
CCMT120412-MM 1.2 o0 X [ @
Stredni fez
TCGWO080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 * &
e
TPMH160304-FV 0.4 * * ® %0 |[x * % FV
Ay
Dokoncovaci obrabéni
TPMH160302-LM 0.2 [ X ] o LM
TPMH160304-LM 0.4 [ X ] [}
TPMH160308-LM 0.8 [ X ] [ J
TPMH160302-LS 0.2 [ )
TPMH160304-LS 0.4 [ )
TPMH160308-LS 0.8 [
Lehky Fez
VCMT160404-FM 0.4 [ X ] FM
VCMT160408-FM 0.8 *x @ " d
Dokoncovaci obrabéni
VCMT160404-FS 0.4 [ J FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ) g
2]
Dokoncovaci obrabéni
VCGT110301M-FS-P 0.1* () () ) FS-P
VCGT110302M-FS-P 0.2% [ ) [ ) [} ’
Dokoncovaci obrabéni

1/1

¥ Nestabilni fez (1. volba)
@5: Nestabilni Fez (2. volba)



NO036: Vyvrtavaci tyCe pro obrabéni malych dild

DESTICKY PRQ JINE TYPY
VRTACICH TYCI

POZITIVNI BEZ OTVORU

.Ocel COECCHOCH HEHEO00COC % O
M Korozivzdorna ocel
Litina (X X Cs 00 O 2£0C0O
NeZelezné kovy GO
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu 'Y X X Ie Y 3 G
Povlakované Povlakovany Cermet| Cermet Karbid
Objednaci cislo RE gg§§§§§§§§§§§5§§§§§§§§5§§gﬁééﬁggggggg Tvar
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
TPMR110304-LM 0.4 ([ [ ] LM
TPMR110308-LM 0.8 [ ] [ ]
TPMR160304-LM 0.4 [ ] [ y N
TPMR160308-LM 0.8 ° ° =
Lehky Fez
TPMR110304-MM 0.4 ([ [ ] MM
TPMR110308-MM 0.8 ([ ] [ ]
TPMR160304-MM 0.4 [ ] [ J 4
TPMR160308-MM 0.8 (] [ ——
Stredni fez
11
*1 Bude nahrazeno novymi vyrobky.
(10 desticek v jedné krabici)
@: Stabilni fez (1. volba) € Univerzalni fez (1. volba) ¥ Nestabilni fez (1. volba)
O: Stabilni Fez (2. volba) (: Univerzalni ez (2. volba) @5: Nestabilni Fez (2. volba)

® / * =Rozsifeni

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



RADA MC6100

DOSAHOVANIi SPICKOVEHO VYSOKORYCHLOSTNIHO
REZNEHO VYKONU

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B266/
https://mhg-mediastore.net/B266/

N036: Rada MC6100

RADA MC6100

MATERIALY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI OCELI

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

NEW
MC6115 MC6125 MC6135
Pro vysokorychlostni soustruzeni Prvni doporuceni Pro odolnost proti lomu

~SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

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

MC6100 Konvencni A Konvencni B
ORIENTACE KRYSTALU Pomér krystalovych zrn Al,05 se stejnou orientaci
(Obrazek)
‘ | »
‘ 1
w \\ g ‘
| / |
\, J I
Bézné desticky s CVD povlakem Nanostrukturni povlak Nanostrukturni povlak ,Super™
Velikost zrna a smér Byla vylepSena jednotnost Byla vyrazné vylepsSena jednotnost
rdstu nejsou rovhomérné. velikosti zrn a sméru ristu. sméru rdstu.

61
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

OCHRANA PRED NAHLYMI LOMY

ZVYSENA ODOLNOST PROTI VYDROLOVANI

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

UVOLNENi TAHOVEHO NAPETI

Razové namahani pri obrabéni

Snizené
tahové
napéti

Rada MC6100

Vétsi
tahové
napéti

Bézné desticky s CVD povlakem

SUPER-TOUGH-GRIP

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

Pri obrabéni vznikaji v povrchu povlaku praskliny.

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

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

(Obrazek)

Hodnoceni prilnavosti*

200%

150%

100%

50%

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

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



N036: Rada MC6100

MC6115

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

Vnéjsi vrstva
LepSi identifikace opotrebeni rohového britu.

Vrstva Al,03 s nanostrukturnim povlakem ,Super”

Vynikajici odolnost proti opotrebeni zejména pri vysokych teplotach.

Super Tough-Grip

Silna prilnavost mezi houzevnatymi povlaky.

* Vrstva TiCN s jemnymi zrny

Povlaky pro vysokou odolnost proti opotfebeni.

VYLEPSENY VNEJSIi POVLAK (VRSTVA]

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

PRIKLAD PRI OBRABENi MATERIALU 1.7027

OBRABENi MATERIALU 1.7027: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Material 1.7027

Desticka CNMG120408-MH PO 2 MINUTACH OBRABENI CHROMOVE OCELI
Ve (m/min) 200

f(mm/ot.) 0.3

ap (mm) 15

Rezny rezim Suché obrabéni

PFi porovnani vysoké pevnosti

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

MC6115 Bézna desticka s CVD povlakem
Utvarec MH

63
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N036: Rada MC6100

MC6125

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

Fe oot eccccsccccssccns Vné]él’ vrstva
o a2 RS

LepSi identifikace opotrebeni rohového britu.

---------------- Nékolik vrstev sloucenin Ti a vrstva Al,04

Dosahuje skvélé odolnosti proti opotrebeni.

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

Viynikajici odolnost proti opotrebeni zejména pri vysokych teplotach.

1714 1| N Super Tough-Grip

Silna prilnavost mezi houzevnatymi povlaky.

¢ RAARESREEARRAN + Vrstva TiCN s jemnymi zrny

Povlaky pro vysokou odolnost proti opotfebeni.

SPECIALNi HLADKA POVRCHOVA UPRAVA

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

PRIKLAD PRI OBRABENIi MATERIALU €SN 12 050

OBRABENIi MATERIALU €SN 12 050: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Material CSN 12050

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

Rezny rezim Mokré obrabéni

Opotfebeni hibetu (mm)
o

Povrchova Uprava zlepsSuje 0.05 17
Vysledky stabilitu a zajistuje delSi
Zivotnost nastroje. 0.00 T T T T T T T T

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Jednotkovy strojni ¢as (min)

M : Mc6125 M: B&7na desticka s CVD povlakem



NO36: Rada MC6100
MC6135

OPTIMALNI VSESTRANNOST OD SOUVISLEHO AZ PO
PRERUSOVANE OBRABENI

Vnéjsi vrstva
Lepsi identifikace opotrebeni rohového britu.

Vrstva Al,03 s nanostrukturnim povlakem ,Super*

Vynikajici odolnost proti opotrebeni zejména pri vysokych teplotach.

Super Tough-Grip

Silna prilnavost mezi houzevnatymi povlaky.

Vrstva TiCN s jemnymi zrny

Povlaky pro vysokou odolnost proti opotrebeni.

TENCI POVLAKY OPTIMALIZOVANE PRO OBECNE UCELY
OBRABENI
Technologie ovladani orientace krystall umoziuje tendi, ale stale G¢inné odolné povlaky poskytujici lepsi odolnost

vici lomu a opotiebeni, ktera je optimalni pro obecné Ucely pouziti. (o 50 % tenéi v porovnani s nasim obvyklym
povlakem).

OBRABENI 1.7225: POROVNANIi TUHOSTI PRI
PRERUSOVANEM REZU

MC6135 vykazuje vysokou stabilitu dokonce béhem prerusovaného rezu a lze jej pouzit v Siroké oblasti aplikaci.

Primér
0/ —
Material 1.7225 100%
Desticka CNMG120408-3
Ve (m/min) 200 80%
f(mm/ot.) 0.35
ap (mm) 2.5 60%]
Rezny rezim Mokré obrabéni
40%] Pramér
Predem stanovenad mez Zivotnosti Primér -
Vysledky nastroje nebo aZ do zniceni se 20% Pramer
zhorsujici vykon. I
0% =

Diagram s porovnanim mnozstvi vliva (%)

M. Mc6135 IAMIB ' C : Konvenéni nastroj 65
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

VYBEROVA KRITERIA A APLIKACNi ROZSAH

CvD

Material Rezny rezim Nastrojovy
material
Plynuly Fez

Nizky MC6115

Oceli Stredni
MC6125

Vysoky
Prerusovany rez MCé6135

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

NEGATIVNi DESTICKY

ﬁ Charakteristiky

Tolerance

Rez geometrii

DOKONCOVACi OBRABENI

PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVACi REZ NELEGOVANE Nelegovans ocel, legovan ocel o
D e I LEGOVANE OCELI - Radius
=5 ,  Kontrolovany odvod tfisek b&hem obrabéni vysokym posuvem E 5 20°w
. —— zabrariuje tomu, aby material obrobku poskozovaly tfisky. EL 1
Velky Uhel skonu omezuje hluénost vibraci a deformaci pri 0 0T 03 o5 . Bok
EP obrabéni materialu obrobk{ s nizkou pevnosti. -f[mn.w/ot.]. 20 gl\  ~———
Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
3
. v - . 12°
PRVNI VOLBA PRO DOKONCOVACI REZ NELEGOVANE = v
| LEGOVANE OCELI £ ! Bok
Stabilni odvod tfisky pri malych hloubkéach Fezu. @ °
0701020304 120
v f(mm/ot.)
Nizkouhlikové oceli
. . S - Radius
7 N ALTERNATIVNI UTVAREC PRO DOKONCOVANI 3 16°
/ NiZKOUHLIKOVYCH OCELi E o %\ﬁ
'~ Stabilni odvod tFisky pfi malych hloubkach fezu. 5. 1= Bok
SRR Ostré hrany dosahuji nejlepsiho vykonu. 007 02 03 04 go
FS f(mm/ot.)
Nizkouhlikové oceli Radius
5 . Y . . . 3
/‘}7‘" T PRVNI VOLBA PRO DOKONCOVANI NIZKOUHLIKOVYCH OCELI € , 15°M
~— Efektivné utvari tfisky pri obrabéni adhezivnich materiald. £
Vhodny pro dokoncovani nizkouhlikovych oceli. CAN Bok
001 0203 04 1507—0-2mm
FY f(mm/ot.) Z;F‘\/—




N036: Rada MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

NEGATIVNi DESTICKY

=

Tolerance

Charakteristiky

Rez geometrii

LEHKY REZ

Nelegovana ocel, legovana ocel

PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH A - é -0 mm Radius
LEGOVANYCH OCELI £ 157
Stabilni odvod trisky pri rozsahu lehkého fezu. —,% ] | |
Zakrivené ostri umoznuje hladky odvod trisky. 0 505 os 0.2 mm Bok
f(mm/ot.) HOM
, B L. L. i Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
/& =, ALTERNATIVNI UTVAREC PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH 4 150
2 % ALEGOVANYCH OCELI T 3 v
{ - “? PouZitelny pro malé hloubky rezu a vysoké rychlosti posuvu. E
- Zakrivené ostri umoznuje hladky odvod trisky. O 0.2 mm Bok
Doporuéen pro obrobky v rozsahu tvrdosti 160-250 HB. 001 03 05 159
SH f(mm/ot.)
i ALTERNATIVNi UTVAREC PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH Netegovans ocel, legovan ocel »
i - A LEGOVANYCH OCELI ~ 250 03 mm Radius
M —— Vynikajici odvod trisky pri malych hloubkach rezu. E ) %F\/
_ Zvlnéné ostri umoznuje kopirovaci soustruzeni e 0.34 mm Bok
a podsoustruzovani. 0 o5 T o.‘a o5 250 :
SA Doporucen pro obrobky v rozsahu tvrdosti 200-300 HB. f(mm/ot) 48%
HLADICi DESTIEKA WIPER PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH,  'elegovand ocel, legovand ocel -
;! e LEGOVANYCH A KOROZIVZDORNYCH OCELI A LITINY AT 1go o2 Radius
\ . . Y e o L. . L £ 3
\ Na rozdil od konvenénich utvarecl zlstava zachovana jakost £, 4‘ W
- povrchu i pFi dvojndsobné rychlosti posuvu na otacku. o Bok
Konstrukce Wiper pro zvySenou produktivitu a zlepSenou 0 0T o3 o8 18°] 0.15mm
SW jakost povrchu. " f(mm/ot) 7°
Nizkouhlikové oceli Radius
PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ _ g moM
NiZKOUHLIKOVE OCELI £,
Efektivné utvari tfisky pri obrabéni adhezivnich materiald. E 1L Bok
Vhodny pro lehky ez nizkouhlikové oceli. 0

SY

0.1 0.3 0.5
f (mm/ot.)

0.2mm
10°1>F\/—

67
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

NEGATIVNi DESTIEKY

‘ Charakteristiky Rez geometrii

Tolerance

STREDNIi REZ

PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANE OCELI Nelegovan ocel, legovan ocel Radius
JN\o.  ALEGOVANE OCELI _ 4 T
=~y , D . g 4
Vhodny pro stiedni az lehky Fez. £ a3k %/_/_
— Geometrie utvarece je vhodna pro kopirovani —,% HEl | Bok
a podsoustruzovani. Geometrie bfitu pro optimalni vyvazenost é N ,, 0-2mm
MP mezi ostrosti a odolnosti proti lomu. 0_1f [n?'rfw/oot'.? " M
Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
W . _— - .
I S ALTERNATIVNi UTVAREE PRO STREDN{ REZ _ L 25° [7~05 mm
A Ostré hrany dosahuji nejlepsiho vykonu. g 3] | 15°
Tvar utvarece s plochym celem zarucuje vysokou pevnost britu. E f L ,: Bok
Pouzitelny pro tfidy kromé MP9005, MP9015, MP9025, MT9015. 057 03 05 25°4$0‘—~'5 mm
MS f(mm/ot.) 15°
Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
= . - . .
B, PRVNI VOLBA PRO STREDNI REZ NELEGOVANE OCELI _ i [ 990 0.2mm
L= % A LEGOVANE OCELI E i1 M
— Idedlni pro univerzalni obrabéni. EL 2 ’: 02
Pozitivni fazetka umoznuje ostry rez. é S 290~ mm
MA 1 03 o q?o
f(mm/ot.)
Nelegovana ocel, legovand ocel Radius
" D, ALTERNATIVNi UTVAREE PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH _ o T2 mm
A LEGOVANYCH OCELIi E M R
M . - - £ | Bok
Plocha fazetka zarucuje vysokou pevnost britu. o 2 035
Dobry odvod tfisky s vhodnou prohlubni pro trisku. (1] o ‘ 0‘5 140 T mm
MH f(mm/ot.)
Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
Dl ALTERNATIVNI UTVAREC PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH _ J5o 22 mm
A LEGOVANYCH OCELI E 3
- Ploché fazetka zarucuje vysokou pevnost bfitu. = 2 Bok
Tvar utvafede s plochym &elem zaruéuje vysokou pevnost bitu. [T op0:25 mm
plochy jevy P 001 03 05 15
Standardni f (mm/ot.) _
Radius

Nelegovana ocel, legovana ocel

| )'i‘- : HLADICi DESTIEKA WIPER PRO STREDNi REZ PRI OBRABENI 5 1 0.25 mm

| e~ NELEGOVANYCH, LEGOVANYCH A KOROZIVZDORNYCH OCELi £ [ | } “’“Dﬁu
_ ALITINY E S Bok
C
0

Hladici ploska umoznuje az dvojndsobny posuv. 0.3mm
Siroka prohluben pro tfisku zabranuje hromadéni trisky. 0.1 03 05 19
(mm/ot.)

<
=

Korozivzdorna ocel

s ALTERNATIVNi UTVAREC PRO STREDNI REZ _ Bok
g NEREZOVE OCELI E s °
- Dobra rovnovaha mezi pevnosti bfitu a ostrosti. E. ffi E 0.16 mm
Utvarec pro pravo i levostranny jednosmérny odvod trisky. 05T 03 05 15° ==
R/L-ES f(mm/ot.)
I ; L ; Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
J J\b‘ PRVNI VOLBA PRO HRUBOVANI NELEGOVANYCH B 711 0.33 mm
& ' : A ALEGOVANYCH OCELI £ s B 30
_ Pro pferusovany fez a odstrariovani kiry. E 3 En ’: Bok
Dobre vyvazena pevnost bFitu a nizky fezny odpor diky T F 0.33 mm
vhodnému Ghlu ela. 001030507 ’
RP f(mm/ot.)
M . i L. _ ., Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
I > ALTERNATIVNi UTVAREC PRO HRUBOVANi NELEGOVANYCH T 0.32 mm
[ &S ALEGOVANYCH OCELI A LITINY T sH A 18°
— Pro pferu$ovany Fez a odstrafovani kiry. £ LGHH ,z Bok
Kombinace Siroké fazetky a velké prohlubné pro trisku @ 1 F ., 032mm
umoznuje vysoké rychlosti posuvu. 07010305 0.7 18 1
GH f(mm/ot.)




N036: Rada MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

NEGATIVNi DESTICKY

Tolerance

=

Charakteristiky

Rez geometrii

TEZKY REZ

PRVNi VOLBA PRO TEZKY REZ NELEGOVANE | LEGOVANE
OCELI

Pokryva stredni rozsah oblasti tézkého rezu.

Diky rovnému britu a zkosend,

poskytuje rovnovahu mezi ostrosti a pevnosti.

Variabilni fazetka a vlnity utvarec pro dobry odvod trisky.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel
14

10
6

2
0

[ 1T
020610 14

f(mm/ot.)

PRVNIi VOLBA PRO TEZKY REZ

ALTERNATIVNi UTVAREC PRO TEZKY REZ NELEGOVANYCH
| LEGOVANYCH OCELI

Nizky odpor kvili téméF ploché fazetce.

Dosahuje vysoké schopnosti ldmani trisky.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel

8

o N A~ o

0.1 0.3 0.5 0.7
f (mm/ot.)

150[> 0.34 mm

ALTERNATIVNi UTVAREC PRO TEZKY REZ NELEGOVANYCH
I LEGOVANYCH OCELI

Vysoka pevnost britu.

Vynikajici odvod trisky dokonce s velkym posuvem a velkou
hloubkou rezu.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel

14

10

6
2
0

206101418
f(mm/ot.)

0.58 mm

20°

ALTERNATIVNi UTVAREC PRO TEZKY REZ NELEGOVANYCH
I LEGOVANYCH OCELI

Pokryva horni oblast tézkého rezu.

Siroka fazetka a velké zkoseni nabizi vysokou pevnost bfitu.
Siroky utvared zabrafiuje hromadéni tFisky.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel

14
10

6
2
0

0.2 0.6 1.0 1.4
f(mm/ot.)

Radius

20°

0.48 mm Bok

69
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

5°, 7° POZITIVNi DESTICKY

=

DOKONCOVACi OBRABENI

Charakteristiky

Tolerance

Rez geometrii

Nelegovana ocel, legovana ocel

/ PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANi NELEGOVANYCH, 3
/A | EGOVANYCH A NiZKOUHLIKOVYCH OCELi ., 6
Vystupek utvarece na Spicce radiusu kontroluje trisky i pri £ ; Bok
. malé hloubce rezu. & )
Udrzuje pevnost britu v rohu a zabrafnuje nahlym zlomdm. 0 01020304 6°
v FP f (mm/ot.) %\\/—\;
- ALTERNATIVNi UTVAREC PRO DOKONCOVANi Nelegovans ocel, legovan ocel Radius
/ NELEGOVANYCH A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH _  °
T OCELI A NEREZOVE OCELI E 2 18° ol
- Vhodny pro malé hloubky Fezu a malé rychlosti posuvu. 5. 1
Ostry brit a konstrukce, ktera vykazuje nizky rezny odpor, 0 0102 03 04
FV umoznuji vynikajici Fezny vykon. f (mm/ot.) 8°

~ PRVNi VOI'.BA PRq LEHKY I‘?EZ N'ELEGOVA'N?CH, Nelesgovana ocel, legovana ocel Radius
— N LEGOVANYCH A NIZKOUHLIKOVYCH OCELI - .
Velky Ghel Zela zajistuje ostrost bfitu. E 2 18 .
Zabranuje navarovani tiisky na desticku a omezuje vznik E 1
bilého zakalu na obrobené plose. Vystupek utvarece poskytuje 0 0102 03 04
v LP vybornou kontrolu tfisky pro rozli¢né hloubky rezu. f(mm/ot) 8075{‘—
: HLADICi DESTIEKA PRO DOKONEOVACH REZ NELEGOVANYCH  Nelegovand ocel, legovand ocel Radius
) ‘ . A LEGOVANYCH OCELi, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI _ Hgo 1x0:12 mm
“==-C. ) NEREZOVE OCELI E 2 " o
Na rozdil od konvenénich utvare¢d zlstava zachovana jakost P
povrchu i pfi dvojndsobné rychlosti posuvu na otacku. 070102 03 04 16° 0.1mm
SW Pozitivni fazetka zlepSuje ostrost bFitu. f(mm/ot.) T
. PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH, Nelegovan ocel, legovans ocel Radius
A LEGOVANYCH A NiZKOUHLIKOVYCH OCELi T ] 1go -2 m
p——m Dobra rovnovaha mezi odolnosti prgti opotrebeni a odolnosti E 2 Bok
proti zlomeni diky plochému bfitu. Siroka kapsa pro trisky E_ 1 B
omezuje Fezny odpor a snizuje kmitani a hromadéni trisky i pri 0010203 04 1go P01 mm
MP velkych hloubkéch fezu. ¢ (mm/ot) M
ALTERNATIVNi UTVAREE PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH ~ Nelegovand ocel, legovan ocel Radius
A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI - 1] ogo 7218 mm
A NEREZOVE OCELI E 2 M
Diky pozitivni desticce a velkému Ghlu Cela se dosahuje 5. 1 |
vysokého vykonu bFitu. Dvojity utvarec kulaty tvar ¢ela umoznuji 0 07102 03 04 20° 0.18 mm
MV Siroky rozsah odvodu tFisky. f (mm/ot.) W
M L . . . i Nelegovana ocel, legovana ocel Radius
/ ) HLADICI DESTICKA PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH 3 0.2 mm
//'5 % ALEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI T 18 W
_ A NEREZOVE OCELI £ T 7 Bok
Hladici ploska umoznuje az dvojndsobny posuv. @
Siroka prohlubeh pro tiisku zabrafuje hromadéni tFisky. 0 01020304 1go=d:2mm
MW f(mm/ot.) M
B L. . . , Nelegovana ocel, legovana ocel
ALTERNATIVNI UTVAREC PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH 7 117
A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI, T s n Bok
NEREZOVE OCELI A LITINY £ 3 H 0.2 mm
Vyvazenost pevnosti a ostrosti britu diky kombinaci plochého & 1 FH 15°
- britu a velkého Uhlu cela. 00.71030507
Standardni f(mm/ot.)




NEW NO3&: Bada MC4100
RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

7° POZITIVNi DESTICKY

‘ Charakteristiky Rez geometrii

Tolerance

Nelegovana ocel, legovana ocel

UTVAREC PRO TEZKY REZ NELEGOVANYCH A LEGOVANYCH 2T

OCELI T 4 ,0:3mm
M ¥ = Utvarec se Sirokou drazkou zabranuje uviznuti tfisek pri £ H \\__ 28
=2 velkych hloubkach rezu. & ¢4 BEEE
Malé dilky zlep3uji odvod tfisky pfi malych hloubkach Fezu. 0702 06 1.0 14
RR f(mm/ot.)

DOKONCOVACi OBRABENI

Nelegovana ocel, legovana ocel

. o - . Radius
/~ ALTERNATIVNi UTVAREC PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH  _ ° 18°
W acuy | LEGOVANYCH OCELI E @ ]ﬁ-/
Odvod trisky se zlepSuje tim, Ze geometrie utvarece je o Bok
(1]

vhodna pro kopirovani. 0 0.1 02 03 0.4 go
SVX f(mm/ot.) i

11° POZITIVNi DESTICKY

Q
(%}
c ~
g ‘ Charakteristiky Rez geometrii
I
DOKONCOVACi OBRABENI
- PRVNi VOLBA PRO DOKONCOVANi NELEGOVANYCH Nelegovans ocel, legovans ocel Radius
/ A LEGOVANYCH OCELI, NIZKOUHLIKOVYCH OCELI _ 3 180
M r A NEREZOVE OCELI é 2
Vhodny pro malé hloubky fezu a malé rychlosti posuvu. = Bok
Ostry bFit a konstrukce, ktera vykazuje nizky Fezny odpor, 07010203 04 R
FV umoznuji vynikajici rezny vykon. f(mm/ot) 8

~ PRVNi VOLBA PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH, Nelegovand ocel, legovand ocel -
o LEGOVANYCH A NiZKOUHLiKOVYCH OCELI _ 3 A Radius
Velky Uhel Cela zajistuje ostrost bfitu. E 2 18 %_/
Zabranuje navarovani trisky na desticku a omezuje vznik EL 1 Bok
bilého zékalu na obrobené plode. Vystupek utvarece poskytuje 0707102 03 04 .
" LP vybornou kontrolu trisky pro rozli¢né hloubky rezu. f(mm/ot.) 8 ‘ —
DESTIEKA WIPER PRO LEHKY REZ NELEGOVANYCH OCELI, Nelegovand ocel, legovand ocel o
/ > LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELi A NEREZOVE _ 3 5ge -0.12mm Radius
=SS, OCELI E > ] 120
W\  Narozdil od konvenénich utvafe&d zGstava zachovana jakost a1
L . . . <y ® Bok
povrchu i pFi dvojndsobné rychlosti posuvu na otacku. 0

0.12 mm
L Y o 0.1 02 03 0.4 16°
SW Pozitivni fazetka zlep3uje ostrost bFitu. fmm/ot) M
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RADA MC6100

SYSTEM UTVARECE TRISEK PRO SOUSTRUZENI OCELI

11° POZITIVNi DESTICKY

=

Tolerance

Charakteristiky

Rez geometrii

STREDNIi REZ

PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH,

Nelegovana ocel, legovana ocel

Radius
A‘ LEGOVANYCH A NiZKOUHLIKOVYCH OCELI - 1] o o4, mm
- Dobra rovnovaha mezi odolnosti proti opotrebeni a odolnosti g 2 S\’L/_
proti lomu diky ploché fazetce bFitu. Siroka kapsa pro tiisky _,% 1 ] Bok
omezuje Fezny odpor, sniZzuje kmitani a hromadéni tfisky i pfi 0 9707 03 04 18° 0.1 mm
MP velkych hloubkach rezu. f(mm/ot.) M
[ PRVNi VOLBA PRO STREDNi REZ NELEGOVANYCH Nelegovand ocel, legovans ocel Radius
)‘ A LEGOVANYCH OCELI, NiZKOUHLIKOVYCH OCELI, - ] gger-2:2mm
\| e NEREZOVE OCELIA LITINY E 2 M
R —— Diky pozitivni desticce a velkému Ghlu Cela se dosahuje E 1 ] 0.2 Bok
vysokého vykonu bFitu. Dvojity utvare¢ na Cele umoZfiuje Siroky 07010203 04 200 =M
MV rozsah odvodu trisky. f(mm/ot) 8°
Nelegovana ocel, legovana ocel
['ﬁ . L ) ] Radius
ALTERNATIVNI UTVAREC PRO STREDNI REZ NELEGOVANYCH £ 1D°lﬁ\ﬁ
A LEGOVANYCH OCELi A NEREZOVE OCELI £
Standardni, univerzalni utvarec. T ’7 Bok
0701020304 100
Standardni f(mm/ot.)

)

Ploché celo

UTVAREC PRO TEZKY REZ LITIN

Ploché celo.

Nejacinnéjsi pro nestabilni obrabéni diky vysoké pevnosti britu.

ap (mm)

Nelegovana ocel, legovana ocel

3
2
1H

| |
0707020304
f(mm/ot.)

0%




N036: Rada MC6100

MC6115

REZNY VYKON

OBRABENi MATERIALU €SN 12 050: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI PLYNULEM SUCHEM
OBRABENI

-, < 0.45
Material CSN 12 050
Desticka CNMG120408-03 = 04 /‘
» 0.35 X
Ve (m/min) 300 £
f(mm/ot.) 0.3 2 o3 X /’
3
ap (mm) 1.5 8025 /
v P .
Rezny rezim Suché obrabéni <
y E 0.2 /
2015
S o1
o
0.05
U 1 1 1 1 1 1
0 10 20 30 40 50 60
MC6115 Konvenéni A Konvenéni B Jednotkovy strojni cas (min]

10 min 10 min 8 min

OBRABENi MATERIALU 1.2067: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI PLYNULEM MOKREM OBRABENI

Material 1.2067 0.35
Desticka CNMG120408-3 = 03
Ve (m/min) 300 E X
m 0.25
f (mm/ot.) 0.3 > // /
3
ap (mm) 1.5 g 02
Rezny rezim Mokré obrabéni >-'§ / /
c 0.15
&
N
2 0.1
o
o
0.05
" U 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32
MC6115 Konvenéni A Konvenc¢ni B Jednotkovy strojni ¢as (min)

12 min 12 min 12 min

OBRABENIi MATERIALU 1.7225: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI PLYNULEM MOKREM OBRABENI

Material 1.7225 03

Desticka CNMG120408-37 /X /X
Ve (m/min) 350 0.4

f (mm/ot.) 0.3

ap (mm) 1.5

Rezny rezim Mokré obrabéni

o

Opotrebeni hibetu VB (mm)
o o
N w

0 T T T T T T T T
2 4 6 7 8 10 12 14

Jednotkovy strojni ¢as (min)

Konvencni A Konvencni B
10 min 10 min 8 min

M :Mco115 AN BT C : Konvenéni nastroj

73



74

N036: Rada MC6100

MC6125

REZNY VYKON

POROVNANIi TUHOSTI PRI PRERUSOVANEM REZU

Material 1.7225

Desticka CNMG120408-37
Ve (m/min) 200

f(mm/ot.) 0.25

ap (mm) 1.5

Rezny rezim Mokré obrabéni

Podet razd

Primér

Pramér

Pramér

MCé6125
Utvare¢ MA

Konvencni A

Konvencni B

OBRABENi MATERIALU 1.7027: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI PLYNULEM MOKREM OBRABENI

Material 1.7027

Desticka CNMG120408-x
Ve (m/min) 300

f(mm/ot.) 0.3

ap (mm) 1.5

Rezny rezim Mokré obrabéni

< p—
MC6125 Konvencni A
46 min 46 min

M :Mco125 AN BT C : Konvenéni nastroj

Opotrebeni hibetu VB (mm)

20 30 40

Jednotkovy strojni ¢as (min)

50

60



N036: Rada MC6100

CNMG, CNMM

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M
CNMG, CNMM

EPSR
80°

®

®

Standardni

MW

®

®
®
®

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic S RE D1
®@® : [
CNMG120402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FP F ° * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FP F ° * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FH F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120404-FY F ° * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FY F ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LP L ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG09T304-SH L * ° 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMG09T308-SH L * ° 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SA L ° * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SW L ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SW L ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SY L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
10 desti¢ek v jedné krabici N
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@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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CNMG, CNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® g g
CNMG120404-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG090308-MS M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG09T308-MS M * ° 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404-MS M * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M ° * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ° ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MH M * ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M * * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MH M * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG090308 M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMGO09T304 M * * * 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMG09T308 M * * * 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412 M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416 M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608 M ° ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612 M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616 M ° ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608 M ° ° * 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612 M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616 M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MW M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
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N036: Rada MC6100

CNMG, CNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod : : :

z 5 8
@ g g 5 IC S RE D1
= = b4 =
CNMG120408-RP R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RP R [ ) [ ) [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RP R [ [ J [ 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RP R [ J [ [ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RP R [ [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RP R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-GH R * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH R * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GH R * [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GH R * [ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GH R * [ * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH R * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HX H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX H * [ J * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX H [ * [ 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL H [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HL H [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL H [ 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HL H [ [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HL H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HL H [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HR H [ [ [ 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM190616-HV H * [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HV H * [ J [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HZ H (] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HZ H [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ H * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HZ H [ J [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ H * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HZ H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ H * [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM160612-HM H ([ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HM H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HM H [ [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM H * * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
RIK]
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N036: Rada MC6100

DNMG, DNMX, DNMM, RNMG

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

DNMG, DNMX, DNMM

® Lo

Standardni

[desticka Wiper)

® 6 6 & ©

Standardni
Ly &
(desticka Wiper]
eee . g
Objednaci kéd < g = g Ic [ RE D1
®® ¢ g

DNMG150402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150602-FP F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FP F [ J * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FP F [ J * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-FP F * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150602-FH F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FH F [ J * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FH F * * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-FY F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-FY F [ J [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16

1/3
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DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® g g

DNMG110404-LP L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LP L ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LP L ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LP L ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LP L ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LP L ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110404-SH L ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SH L * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SH L * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SA L * ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SA L * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SA L ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMX110404-SW L ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMX110408-SW L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMX150404-SW L ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMX150408-SW L ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-SW L ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150604-SW L ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMX150608-SW L ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-SW L ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-SY L ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M ° ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MP M ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M ° ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG110408-MS M * ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MS M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M * * 12.7 6.35 1.2 5.16
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DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® g g
DNMG110404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG110412-MA M ° * * 9.525 4.76 1.2 3.81
DNMG150404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MA M ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150404-MH M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MH M ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408 M * ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG 150404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG 150604 M ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608 M ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612 M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616 M ° * * 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150608-MW M ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RP R ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RP R * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RP R ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RP R ° ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-RP R ° ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH R * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH R * ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HL H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HL H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HL H ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HL H ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HZ H * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HZ H * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
RNMG120400 M * ° * 12.0 4.76 — 5.16
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N036: Rada MC6100

SNMG, SNMM

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M @ @
SNMG, SNMM oA .
RE (g* . ‘ “
- -
EPSR |c Standardni RP GH
90° < Lo 7
& & =
— |
HZ HM
7 ) :
—
@06 . g 5
Objednaci kéd = & ® Ic 3 RE D1
@® : : B
w
= = 4 =
SNMG120404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120404-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LP L [ J [ J [} 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LP L ([ ] ([ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SH L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SH L * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SA L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SA L * [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SA L [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-SY L ([ ] * * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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SNMG, SNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® g g
SNMG120404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MS M * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 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 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M * ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MA M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG190612-MH M * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MH M * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG090304 M * ° * 9.525 3.18 0.4 3.81
SNMG090308 M ° ° * 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMG 120404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408 M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416 M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG120420 M * ° * 12.7 4.76 2.0 5.16
SNMG150612 M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612 M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616 M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
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N036: Rada MC6100

SNMG, SNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod : : :

0 2 :
@ g E g IC S RE D1
= = 4 =

SNMG120408-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RP R [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RP R [ J [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RP R [ J [ J [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RP R [ J [ J * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RP R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RP R [ J [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-GH R * [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH R * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GH R * [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-GH R [ J [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-GH R * [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH R * [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HX H [ J * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HX H * * [ J 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HX H * * [} 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HL H [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HL H [ ) * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HL H [ J [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HL H [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HR H [ * [ 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HR H [ J * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM190616-HV H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HV H * [ J [ J 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HV H * [ J [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HZ H * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HZ H * [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HZ H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM150612-HM H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HM H * * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [} * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HM H * [ 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HM H * * [ ) 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HM H * * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
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N036: Rada MC6100

TNMG, TNMX, TNMM

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

TNMG, TNMX, TNMM

RE

SA

£poR sw sy MP MS MA MH Standardni
600 . ] |
[ (<] | | T
(desticka Wiper)
® ®
MW ES RP
A /'/ . s h
(desticka Wiper)
@06 . o o
Objednaci kéd S g - g Ic S RE D1
®@® ¢ & B
TNMG160402-FP F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FP F [ J * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FH F [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FH F [ J * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FY F [} [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FY F [ J * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-LP L [ ) [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-LP L [ J [} * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-SH L * * 12.7 4.76 0.8 5.16
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N036: Rada MC6100

TNMG, TNMX, TNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod : : :

0 2 :
@ E E g IC S RE D1
= = b4 =

TNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SA L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-SA L * [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-SA L [ J * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-SA L * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMX160404-SW L [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMX160408-SW L [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-SY L [ * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SY L [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MP M [ [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MP M [ [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MS M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MS M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160404-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG270608-MA M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612-MA M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG160404-MH M * [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MH M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MH M [ J [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MH M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MH M [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG110304 M * [ * 6.35 3.18 0.4 2.26
TNMG110308 M * * * 6.35 3.18 0.8 2.26
TNMG160304 M * * * 9.525 3.18 0.4 3.81
TNMG160308 M * * * 9.525 3.18 0.8 3.81
TNMG160404 M [ J [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408 M [ [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412 M [ [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416 M * * * 9.2 4.76 1.6 3.81
TNMG220404 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
TNMG220408 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412 M [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270608 M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612 M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
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N036: Rada MC6100

TNMG, TNMX, TNMM - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod : : :

0 2 :
@ g E 5 IC S RE D1
= = b4 =

TNMX160408-MW M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160412-MW M [ [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404R-ES M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408R-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RP R [ [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RP R [ [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RP R [ [ ] [ 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-RP R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-RP R * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMG160408-GH R * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GH R * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GH R * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-GH R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-GH R * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMM160408-HL H [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HL H [ [ 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HL H [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HL H [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HL H * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMM160408-HZ H * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HZ H * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HZ H * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HZ H * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HZ H * [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
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N036: Rada MC6100

VNMG

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M
VNMG

EPSR
35°

@ & &6 &6 6 ©

_ e 5 __;,i‘ﬂ _,,"_'_diﬂ

&)

® 6 6 6

Standardni

-
Objednaci kéd S g . g Ic 3 RE D1
@O g [
VNMG160402-FP F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FP F ° * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FH F * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FH F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SA L * ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MP M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160404-MS M * ° 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MH M * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MH M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG 160404 M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG 160408 M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412 M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
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N036: Rada MC6100

WNMG

NEGATIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M
WNMG

EPSR
80°

(desti¢ka Wiper)
®@ 6 6
MH Standardni MW RP GH
£ ! A o
- T\ - U .
T it v e
(desticka Wiper)
eee . g
Objednaci kéd < E - g Ic 3 RE D1
®@® ¢ & H

WNMG080402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-LP L * * [ J 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-LP L [ J * [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LP L [} [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LP L [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LP L [ ) [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-SH L [ J [ J 9572 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [ J [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L * [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
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WNMG - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® g g
WNMG060404-SW L ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SW L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SW L ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SW L ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-MP M ° ° ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG04T308-MP M ° ° ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MP M ° ° ° 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MP M ° ° ° 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG06T304-MS M * ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MS M * * 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-MS M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MS M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-MS M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M * ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M * ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M ° ° 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG100612-MA M * * 15.875 6.35 1.2 6.35
WNMG080404-MH M * ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-MW M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MW M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RP R ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RP R ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RP R ° ° 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH R * ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
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N036: Rada MC6100

VBMT

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

VBMT

EPSR
35°
@06 . o o
Objednaci kéd S g . g Ic S RE D1
®@e ¢ [
VBMT110302-FP F o o * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FP F o ° * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FP F ° * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FP F o ° * 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FP F o ° * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT160412-FP F ° o o 9.525 4.76 1.2 4t
VBMT110304-FV F o ° * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FV F o * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FV F o ° * 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FV F o ° * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT110304-LP L o o * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LP L o ° * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LP L o o * 9.525 4.76 0.4 b4t
VBMT160408-LP L o o * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT160412-LP L o o ° 9.525 4.76 1.2 A
VBMT160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.8 A
VBMT110304-MV M ° * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M o * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M o * 9.525 4.76 0.4 b4t
VBMT160408-MV M * * 9.525 4.76 0.8 A
11
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N036: Rada MC6100

TBMT, WBMT

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M @
TBMT y
RE Ak
d‘;(ﬂ}:':.
= N
N @
EPSR 5
60° Ic | MV
N
Pl )
EPSR
80°
AN
5o
@66 . g 3
Objednaci kéd = o 3 Ic [ RE D1
0 0 5 o
= = 4 =
TBMT060102-FV F [ J [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TBMT060104-FV F [ J [ ) 3.97 1.59 0.4 2.3
WBMTL30202R-MV M [ ] * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30202L-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204R-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WBMTL30204L-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
11
(10 desticek v jedné krabici) N
109 Ve,

® / * =Rozsireni
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N036: Rada MC6100

CCMT, CCMH

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
CCMT, CCMH

®

e

e

FP

8.

) IHIC

-

o]

N N
(desticka Wiper)
EPSR @ @ @
80° MP MV MW
b | Ve 1
ldmm
Objednaci kéd S g . g Ic S RE D1
®® : & [

CCMT060202-FP F [ J [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FP F [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FP F [ [ J * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-FP F [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-FP F [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-FV F [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FV F [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FV F [ J * 9.525 3.97 0.2 WA
CCMTO09T304-FV F [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-FV F [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-LP L [ ) [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LP L [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LP L [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-LP L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-LP L [} [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT060202-SW L [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-SW L [ ) [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-SW L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-SW L [ J [ J * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-SW L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 A
CCMT09T308-SW L [} [} [ J 9.525 3.97 0.8 WA

1/2

o . ~
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N036: Rada MC6100

CCMT, CCMH - 7° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Objednaci kod @@ @

= Q 3
@ E E E IC S RE D1
= = 4 =

CCMT060202-MP M [ ] [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MP M [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MP M [ J [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT080302-MP M * * 7.94 3.18 0.2 3.4
CCMT080304-MP M [ J * 7.94 3.18 0.4 3.4
CCMT080308-MP M [ J * 7.94 3.18 0.8 3.4
CCMT09T302-MP M [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-MP M [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT120404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 515
CCMT120408-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MP M [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M [ ] * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060204-MW M [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MW M [} [} * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T304-MW M [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MW M [ J [ J * 95725 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MW M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.5

2/2

(10 desti¢ek v jedné krabici) 109 'V?

(X4

® / * =Rozsireni

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



N036: Rada MC6100

DCMT, DCMX

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M @ @ @ @

DCMT, DCMX Fp Iy oW
VYA AT
(desticka Wiper)
®

®
®
®

o e} o
Objednaci kéd S g . g Ic S RE D1
@O g [
DCMT070202-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT070202-FV F ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FV F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-FV F ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-FV F ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-FV F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FV F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT070202-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMX070202-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMX070204-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMX070208-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMX11T302-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.2 A
DCMX11T304-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.4 A
DCMX11T308-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.8 A
1/2
(10 desticek v jedné krabici) 109 w}
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DCMT, DCMX - 7° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

[Ie] [fe] fs]
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®e g g

DCMT070202-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT11T312-MP M ° ° 9.525 3.97 1.2 A
DCMT150404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 55
DCMT150408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 55
DCMT150412-MP M ° ° 12.7 4.76 1.2 55
DCMT070202-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-MV M ° ° * 9.525 3.97 0.4 YA
DCMT11T308-MV M ° * * 9.525 3.97 0.8 A

2/2
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N036: Rada MC6100

RCMT, RCMX, SCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

®

RCMT, RCMX Standardni RR

o®

FP

b

SCMT

RE

EPSFK Ic

90° T

®
®
®

[Te] n n
Objednaci kéd < g = g Ic [ RE D1
®® g [
RCMT0602M0 M ° ° 6 2.38 — 2.8
RCMTO0803MO M ° ° 8 3.18 = 3.4
RCMX1003M0 M ° ° * 10 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M * ° * 12 4.76 = 4.2
RCMX1606M0 M * ° * 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0 M ° ° ° 20 6.35 = 65
RCMX2507M0 M * ° * 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0 M * * * 32 9.52 = 95
RCMX1606M0-RR R * ° ° 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0-RR R ° * ° 20 6.35 = 65
RCMX2507M0-RR R * ° ° 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0-RR R * * * 32 9.52 = 9.5
SCMT09T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 bk
SCMTO09T308-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
SCMT09T304-FV F ° * 9.525 3.97 0.4 bib
SCMT09T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 bt
SCMT09T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 bb
SCMT09T304-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
SCMT09T308-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
SCMT120404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 55
SCMT120408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 55
SCMT120412-MP M ° * 12.7 4.76 1.2 55
1N
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N036: Rada MC6100

TCMT, TCMX

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
TCMT, TCMX

@ &6 & & 6

A\ 4 A J A
P ‘o~ i
A b A& AA
(desticka Wiper)
EPSR
60°
Objednaci kéd S g . g Ic 3 RE D1
@O g [
TCMT090202-FP F ° * * 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-FP F ° ° * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110202-FP F ° * * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT110204-FV F ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FV F ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT090204-LP L ° ° * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-LP L ° * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-LP L ° ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 bt
TCMX090204-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMX110204-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT090204-MP M ° * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MP M ° * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MP M ° * * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MP M ° * * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MP M ° ° * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
TCMT16T312-MP M ° ° * 9.525 3.97 1.2 A
171
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N036: Rada MC6100

VCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
VCMT

|
EPSR
350

@ &6 &6 6 6

®
®
®

n n n
Objednaci kéd S g . g Ic S RE D1
®@® $ [

VCMT080202-FP F ° ° ° 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FP F ° ° ° 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110302-FP F ° ° * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FP F ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FP F ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-FP F ° ° * 9.525 4.76 0.8 bt
VCMT080202-FV F ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FV F ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT160404-FV F ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-FV F ° ° * 9.525 4.76 0.8 A
VCMT080202-LP L ° * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-LP L ° ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110304-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.8 A
VCMT110304-MP M ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 bk
VCMT160408-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.8 bb
VCMT160412-MP M ° * * 9.525 4.76 1.2 A
VCMT080202-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M ° * 4.76 2.38 0.4 2.4

171
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N036: Rada MC6100

WCMT, XCMT

7° POZITIVNIi DESTICKY (S DiROU)

WCMT

TridaM @
Fv

EPSR
80° /

D1

SVX
o
Ic
XCMT
G W
[Te] n n
Objednaci kéd < g = g Ic [ RE D1
g g HS
WCMT020102-FV F ) 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMTO020104-FV F ) 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-FV F ) 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-FV F ) 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-FV F ) 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMTO040204-FV F ) 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMTO06T302-FV F ) 9.525 3.97 0.2 44
WCMTO06T304-FV F ) 9.525 3.97 0.4 44
WCMT020102-MP M * * * 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MP M * * * 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MP M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MP M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-MP M * * * 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MP M * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT040208-MP M * * 6.35 2.38 0.8 2.8
WCMT06T304-MP M * * * 9.525 3.97 0.4 44
WCMT06T308-MP M * * * 9.525 3.97 0.8 44
XCMT150304-SVX F ) * 6.35 3.18 0.4 2.85
XCMT150308-5VX F ° * 6.35 3.18 0.8 2.85
171
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N036: Rada MC6100

CPMH

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M
CPMH

®
®
®

FP

FV

LP

)
\

¥

W

o |

o

3 -e 3

EPSR
80° MV Standardni
o/l o
Objednaci kéd S g . g Ic S RE D1
®@® g g
CPMH080202-FP F ° ° 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FP F ° ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FP F ° ° 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FP F ° ° 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FP F ° ° 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080202-FV F * * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FV F ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FV F * * 9.525 3.18 0.2 45
CPMH090304-FV F ° * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FV F ° * 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080202-LP L ° * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-LP L ° ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-LP L ° ° ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090302-LP L ° * 9.525 3.18 0.2 45
CPMH090304-LP L ° * * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-LP L ° * * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MP M ° ° ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MP M ° ° ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.4 45
CPMH090308-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080204-MV M ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M ° * 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M ° * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M ° * 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080204 M * ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208 M * ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304 M * ° 9.525 3.18 0.4 45
CPMH090308 M * ° * 9.525 3.18 0.8 45
1”7
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N036: Rada MC6100

TPMH, TPMX

11° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
TPMH, TPMX

RE

D1

@ & & 6

LP
) A P i
- S 4

* l (desticka Wiper)
A it @
EPSR S 7
60° MV
AN
N
=]
Objednaci kéd S g . g Ic 3 RE D1
@O g g
TPMH090202-FP F ° ° ° 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FP F ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH080202-FV F * * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-FV F * * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-FV F * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FV F ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FV F * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FV F ° ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FV F ° ° * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-FV F ° * 9.525 3.18 0.2 bb
TPMH160304-FV F ° * * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-FV F ° * 9.525 3.18 0.8 A
TPMH080202-LP L ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-LP L ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-LP L ° * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-LP L ° ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-LP L ° * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LP L ° * * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LP L ° * * 9.525 3.18 0.2 A
TPMH160304-LP L ° * * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-LP L ° * * 9.525 3.18 0.8 A
TPMX090202-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMX090204-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMX090208-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMX110302-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMX110304-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMX110308-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.8 3.4
1/2
10 desticek v jedné krabici N
[ ! ) (AR A

® / * =Rozsireni

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

101



102

TPMH, TPMX - 11° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC6100

eee

n n n
Objednaci kéd < g = g Ic 3 RE D1
®@® : [
TPMH080202-MV M ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-MV M ° * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-MV M ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M ° * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M ° * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M ° * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M ° * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-MV M * * 9.525 3.18 0.8 A
2/2
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N036: Rada MC6100

WPMT

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
Trida M W

WPMT T w
EPSR I
80° / N
/(P
D

]

o
AN
11°

o e} o
Objednaci kéd = S 2 Ic s RE D1
® § 3
o o M O
= = b4 =
WPMT040202-MV M [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
WPMT040204-MV M * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M * * 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M [ J * 9.525 3.18 0.8 4.b
171
(10 desticek v jedné krabici) Ny
e,

® / * =Rozsireni

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 103
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N036: Rada MC6100

SPMR, SPMN

11° POZITIVNI DESTICKY (BEZ DiRY)

Trida M

ee

SPMR, SPMN Standardni Ploché celo
RE ,
‘Erm
| —
AN
11°
IC S
@eee . . 5
Objednaci kéd < N = Ic s RE D1
®@® :: : Es
o o M O
= = k4 =
SPMR090304 M * * * 9.525 3.18 0.4 —
SPMR090308 M [ J * * 9.525 3.18 0.8 —
SPMR120304 M [ * * 12.7 3.18 0.4 —
SPMR120308 M [ J * * 12.7 3.18 0.8 -
SPMN090308 — * 9.525 3.18 0.8 -
SPMN120304 — * 12.7 3.18 0.4 —
SPMN120308 [ J 12.7 3.18 0.8 —
SPMN120312 — [ J * 12.7 3.18 1.2 —
11
(10 desti¢ek v jedné krabici) N
111 gV
N\

® / * =Rozsireni

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



N036: Rada MC6100

TPMR, TPMN

11° POZITIVNI DESTICKY (BEZ DiRY)
Trida M @ @ @ @@

TPMR, TPMN Standardni  Ploché celo

RE
\
AN
110
Ic s |

Objednaci kod : : :

= < 8
@ E E 5 IC S RE D1
= = b4 =
TPMR160304-FV F [} [ J 9.525 3.18 0.4 —
TPMR110304-LP L [ [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308-LP L ( ] ([ ] 6.35 3.18 0.8 —
TPMR160304-LP L ([ ] ([ ] [ ] 9.525 3.18 0.4 —
TPMR160308-LP L [ ] [ ] ([ ] 9.525 3.18 0.8 —
TPMR110304-MP M [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308-MP M [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.8 —
TPMR160304-MP M [ J [ J [ J 9.525 3.18 0.4 —
TPMR160308-MP M [ [ [ J 9.525 3.18 0.8 —
TPMR110304 M [ ] * * 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308 M ([ ] * * 6.35 3.18 0.8 —
TPMR160304 M ([ ] * * 9.525 3.18 0.4 —
TPMR160308 M [ J * * 9.525 3.18 0.8 —
TPMR160312 M [ J * 9.525 3.18 1.2 —
TPMN110304 — [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMN110308 — * 6.35 3.18 0.8 —
TPMN160304 — (] 9.525 3.18 0.4 —
TPMN160308 — ([ ] 9.525 3.18 0.8 —
TPMN160312 — * 9.525 3.18 1.2 —
TPMN220404 — * 12.7 4.76 0.4 —
TPMN220408 — * * 12.7 4.76 0.8 —
TPMN220412 — * 12.7 4.76 1.2 —
(Al
10 destic¢ek v jedné krabici N
[ ) ] (RN A

® / * =Rozsireni

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 105



N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Vlastnosti Podminky

@@ Priorita Nastro;_o'vy ‘ Ve f ap
@ material

& F 1 MC6125 FY 385-605 0.09-0.23 0.20-0.80
i o . g F 2 MC6135 FY 315-480 0.09-0.23 0.20-0.80
Nizkouhlikové oceli <180 HB
E L 1 MC6125 SY 350-550 0.16-0.33 0.50-1.20
g L 2 MC6135 SY 290-435 0.16-0.33 0.50-1.20
() F 1 MC6115 FP 250 -480 0.08-0.25 0.10-1.00
[ ) F 2 MC6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
[ ) L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
[ ) L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
() M 1 MC6115 MP 230-440 0.16-0.50 0.30-4.00
[ ) M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
[ ) M 3 MC6115 MA 230-440 0.20-0.50 0.30-4.00
Carbon and alloy steel 180 - 280 HB
[ ) M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
[ ) M 5 MCé6115 Std 230-440 0.25-0.60 1.50-5.00
[ ) M 6 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
[ ) M 7 MC6115 MW 230-440 0.20-0.60 0.90-4.00
[ ) M 8 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
() R 1 MC6115 RP 215-415 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 3 MCé6115 GH 215-415 0.25-0.60 1.50 - 6.00
[ ) R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) H 1 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
[ ) H 2 MC6135 HX 170 -260 0.50-1.26 3.00-11.00
() H 3 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00
[ ) H 4 MC6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Doporucené rezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni desticky jsou uvedeny pouze jako doporuceni.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci tyc, protoZe rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti
na mire vyloZeni.

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



N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Vlastnosti Podminky

@@ Priorita Nastro;_o'vy ‘ Ve f ap
@ material

[ - F 1 MCé6115 FP 250 -480 0.08-0.25 0.10-1.00
[ - F 2 MCé6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
[ 4 L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ 4 L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ 4 L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
[ 4 L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
[ - M 1 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
[ - M 2 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30-4.00
[ - M 3 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
[ - M 4 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
Carbon and alloy steel 180 - 280 HB
[ - M 5 MCé6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
([ 4 M 6 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00-4.00
[ 4 M 7 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
[ - M 8 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
[ - M 9 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
[ - M 10 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90-4.00
[ - R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
[ - R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ 4 R 3 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50-6.00
[ 4 R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ - H 1 MC6135 HX 170 -260 0.50-1.26 3.00-11.00
[ - H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
[ - H 3 MC6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00
[ - H 4 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Doporucené fezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni destic¢ky jsou uvedeny pouze jako doporuéent.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci tyc, protoze rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti
na mire vyloZeni.
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Vlastnosti Podminky

@@ Priorita Nastro;_o'vy ‘ Ve f ap
@ material

Cs F 1 MC6135 ER 245-370 0.08-0.25 0.10-1.00
E S F 2 MC6125 FP 300-465 0.08-0.25 0.10-1.00
e L 1 MC6135 LP 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
£ L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
s L 3 MC6135 SH 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
E S L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
E L 5 MC6135 SA 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
E S L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
s M 1 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30-4.00
Eg M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
£ M 3 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
S M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
Carbon and alloy steel 180 - 280 HB
S M 5 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00-4.00
s M 6 MC6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
E M 7 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
E 3 M 8 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
e M 9 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90-4.00
s M 10 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
s R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
E S R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
Cs R 3 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50-6.00
E S R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
e H 1 MC6135 HX 170 -260 0.50-1.26 3.00-11.00
£ H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00

1. Doporucené fezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni desti¢ky jsou uvedeny pouze jako doporuéent.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci tyc, protoze rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti
na mire vylozeni.
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

5°, 7° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Vlastnosti Podminky

@@ Priorita Nastro;_o'vy ‘ Ve f ap
@ material

[ 4 F 1 MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - L 1 MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
[ S M 1 MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 2 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 3 MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80-2.50
i o . e F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
Nizkouhlikové oceli <180 HB

E F 2 MC6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20-0.90
E L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
kS L 3 MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
E M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
£ S M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
Eo M 3 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
g M 4 MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80-2.50
[ - F 1 MC6115 FP 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ S F 3 MC6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 L 1 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
([ 4 L 2 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 2 MC6115 MP 180 -350 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
([ S M 4 MC6115 MV 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
Carbon and alloy steel 180 - 280 HB [ 4 M 5 MC6115 MW 180-350 0.10-0.35 0.80-2.50
s F 1 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
£ 3 F 2 MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20-0.90
E F 3 MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
g L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
E 1 L 3 MC6125 SW 240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
E M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
E S M 2 MC6135 MP 160 -245 0.08-0.30 0.30-2.00
Eo M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Doporucené rezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni desticky jsou uvedeny pouze jako doporuceni.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoze rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti na
mire vylozZeni.

2. Naskenujte QR kdd pro pfirucku doporucenych podminek pro profil drzaku desticky XCMT.
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

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

Material Vlastnosti Podminky

@@ Priorita Nastro;_o'vy ‘ Ve f ap
@ material

([ S F 1 MC6115 ER 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6115 Fv 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 M 1 MC6115 MP 130-245 0.08-0.30 0.30-2.00
([ 4 M 2 MC6115 MV 130-245 0.08-0.30 0.30-2.00
E S F 1 MC6125 FP 170 -265 0.04-0.20 0.20-0.90
Carbon and alloy steel 280 - 350 HB
E F 2 MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90
E S L 1 MC6125 LP 170 -265 0.06-0.25 0.20-1.00
s L 2 MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
Eg M 1 MC6125 MP 140-220 0.08-0.30 0.30-2.00
£ M 2 MC6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30-2.00
S M 3 MC6125 MV 140-220 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Doporucené rezné podminky pro 5°/7°/11° pozitivni desticky jsou uvedeny pouze jako doporuceni.
Ovérte doporucené podminky pro kazdou vyvrtavaci ty¢, protoze rezné podminky pri vnitfnim obrabéni se méni v zavislosti na
mire vyloZeni.

2. Naskenujte QR kdd pro prirucku doporucenych podminek pro profil drzaku desticky XCMT.
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N036: Rada MC6100

RADA MC6100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

11° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

e

Material Vlastnosti Podminky @ Priorita Nriztt?:i:i‘{y ‘ Vc f ap
[ 4 F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 R-Std 245 - 475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 2 MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00

i o . [ 4 M 3 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00

Nizkouhlikové oceli <180 HB
[ 4 M 4 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
E L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MCé6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
E M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
kS M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
E M 3 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
£ S M 4 MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 F 1 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
([ 4 M 3 MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00

Carbon and alloy steel 180 - 280 HB
[ - M 4 MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
e L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
g L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
g M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
g M 2 MC6135 MP 160-245 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
£ 3 M 4 MC6135 MV 160 -245 0.08-0.30 0.30-2.00

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

"



RADA MC5100

TRIDY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI LITINY
0D VYSOKORYCHLOSTNIHO AZ PO PRERUSOVANE
SOUSTRUZENI
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N036: Rada MC5100

RADA MC5100

TRIDY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI LITINY

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

Proces vyroby litiny umozniuje vytvaret slozité geometrie vyrabénych soucasti.

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

MORFOLOGIE TRISEK LITINY

Material obrobku PRS-

Desticka eee

Tvarné litiny Seda litina
Kontinualni typ Typ trhliny

.SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

Standardnini technologie nanostrukturniho povlaku byla zdokonalena a rozvinuta tak, ze nyni predstavuje hlavni

prdmyslovy Standardni pro rlst krystall u povlakl z ALO,. Technologie nanostrukturniho povlaku Super zvySuje
trvanlivost nastroje a odolnost proti opotiebeni diky procesu zaloZenému na ristu jemnych krystall s vysokou hustotou.

20x
1x
MC5100 Konvencni A Konvencni B
o
ORIENTACE KRYSTALU Pomér krystalovych zrn AL,0, se stejnou orientaci
(Obrazek)
' 2‘.‘1’ T | '[ |
"-:I ‘ | 6 .
Nanostrukturni povlak ,.Super* Nanostrukturni povlak Bézné desticky s CVD povlakem
Byla vyrazné vylepSena jednotnost Byla vylepSena jednotnost Velikost zrna a smér

sméru rdstu. velikosti zrn a sméru ristu. rstu nejsou rovnomérné.

113
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N036: Rada MC5100

RADA MC5100

TRIDY S POVLAKEM CVD PRO SOUSTRUZENI LITINY

¢ o 90

MC5105 MC5115 MC5125

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

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

VRSTVY TOUGH A SUB GRIP PRO TRiDY TVARNE LITINY

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

TOUGH-GRIP

Rozhrani mezi vrstvami je fizeno na nanodrovni, coz
| +=+=+ umoZnuje ve vrstvé Tough-Grip dosahnout mimoradné ===== | =
' vysokych Urovni pFilnavosti zabranujici stépeni.

SUB-GRIP
Zvysenim stupné prilnavosti mezi karbidovym
A ! [ substratem a povlakovou vrstvou byla vyvinuta
SUB- an +sss« povlakova vrstva, kterd je odolnd proti odlupovani
‘Karbidovy substrét i pFi silném preruSovaném obrabéni.

-

_ Karbidovy substrat :.

*Porovnani s béznymi materialy od Mitsubishi Materials.

0D VYVOJARU

Vzhledem k tomu, ze Seda litina byva obrabéna pri vysokych rychlostech (500 - 1000 m/min), je ddlezité, aby povlak
AL0, byl co nejsilnéjsi, aby byla zajisténa odolnost proti opotrebeni. Diiraz byl kladen na tvorbu krystald a zlepSeni

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

Tvarna litina se obrabi pfi relativné nizkych rychlostech (100 - 300 m/min) a TICN ma vy3si tvrdost.
Pokud jde 0 V)'/kon pri pFeruéovaném rezu, bylo obtl'iné urcit pﬁ'éinu odlamovénl' rezné hrany, ale V)'/sledky Setreni

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



N036: Rada MC5100

RADA MC5100

MC5105

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

| <e+eeeee Silna vrchni vrstva povlaku.

MC5115

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

.. seeeeeeee Vrstva ALQ, s vynikajici odolnosti proti opotrebeni.

sesecscse Mezivrstva s mikrostrukturou vhodnou pro tvarnou litinu.

seesecces Sijlna vrstva TiCN vhodna pro zpracovani tvrdé tvarné litiny.

secseccee Nova prilnava vrstva se zvySenou odolnosti proti odlupovani.

K arbidovy substrat

MC5125

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

| “*eeeee= Vrstva AL,O, s vynikajici odolnosti proti opotiebeni.

e | +eeceee*c Mezivrstva s mikrostrukturou vhodnou pro tvarnou litinu.

secessces Nova prilnava vrstva se zvySenou odolnosti proti odlupovani.

| +eeeeeees Vrstva TiCN pro zvySeni tvrdosti pri silném prerusovaném rezu.
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N036: Rada MC5100

RADA MC5100

JAK VYBRAT RADU MC5100

SEDE LITINY

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

VYSOKORYCHLOSTNi REZANI 200 - 1000 M/MIN

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

V pFipadé prasknuti

RYCHLOST REZU 100 - 300 M/MIN

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

TVARNA LITINA

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

PRVNi DOPORUCENI

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

V pfipadé opotfebeni *

TEZKY, PRERUSOVANY REZ

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

V pripadé opotrebeni

SEDE LITINY TVARNE LITINY
MK RK LK MK RK

MC5105 MC5105 MC5105 MC5115 MC5115 MC5115 MC5115

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



N036: Rada MC5100

RADA MC5100

UTVAREC TRISEK PRO SOUSTRUZENI LITINY

Celd rada novych utvarec trisek byla navrzena s vyuzitim vlastnosti novych trid.

Kazdy utvarec je optimalni pro kazdou aplikaci.

ZVOLTE UTVAREC TRISEK PODLE PODMIiNEK OBRABENI

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

Zaméreni na ostrost Fezné
hrany

r
"
&
o
HF

Soustredéni na pevnost
Fezné hrany

NEGATIVNi DESTICKY

utvare€ LK
Pozitivni Uhel Cela zajistuje ostrou feznou hranu
a nizky rezny odpor.

utvare¢ MA
Pozitivni Uhel ¢ela umoZiuje ostrou feznou hranu.

utvare¢ MK
Optimalni pomér mezi ostrosti

a vysokou pevnosti fezné hrany pro vSeobecné pouziti.

utvarec RK
Mimoradné Siroky Uhel Cela zajistuje stabilni Feznou

hranu pro preruSované obrabéni a odstranovani okuji.

utvarec GK

Univerzalni Standardnini lamac.

Plochy Ghel cela pomaha zachovat stabilni reznou
hranu.

Ploché celo
Ploché celo se zamérFenim na vysokou pevnost Fezné
hrany.

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

117
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N036: Rada MC5100

RADA MC5100

SYSTEM UTVARECE TRIiSKY PRO SOUSTRUZENI LITINY

VYVER UTVARECE TRiSKY

‘ Charakteristiky

LEHKE OBRABENI

SH

Lze pouzit pri malych hloubkach rfezu a vysokych rychlostech posuvu.
Zakriveny okraj umoznuje hladky odvod trisek.

Ve srovnani s konvencnimi utvareci trisky je povrchova Uprava soucasti zachovana stejnomérné pokud
se posuv na otacku zdvojnédsobi. Siroka kapsa na tfisky zabranuje zaseknuti tfisek.

STREDNi OBRABEN
MP
() Vhodné pro stfedni aZ lehké obrabéni.
Geometrie utvarece trisek vhodna pro kopirovani a zpétné soustruzeni.
Geometrie britu pro optimalni rovnovahu ostrosti a odolnosti proti lomu.
Mw
Wiper umoznuje az dvojndsobnou rychlost posuvu.
Siroka kapsa na trisky zabranuje zaseknuti trisek.
MH

Rovna plocha nabizi vysokou pevnost hrany.
Dobra kontrola odvodu tfisky s vhodnou kapsou na na trisky.

HRUBOVANi

GH

Pro prerusované obrabéni a odstrariovani vodniho kamene.
Kombinace Siroké fazety a velké kapsy na tfisky umoznuje vysoké rychlosti posuvu.

APLIKACNi MAPA PRO LITINU

Kontinualni, stabilni

Urovefi obrobitelnosti

Preruseny, nestabilni

ree—

Tlusty, vysoka upinaci sila Tuhost soucasti Tenky, nizka upinaci sila



N036: Rada MC5100

CNMG, CNMA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

ee

0 n n
Objednaci kéd @ % g % Ic S RE D1 ﬁ Geometrie
= = =
CNMG120404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L ® O x 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-SW L * @ x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L ® 0 o 127 4.76 0.8 5.16
Hladici ploka wiper
CNMG120404-MA M ® O o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ® 0 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M ® & o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M ® 0 x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ® O 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ® *x 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M ® ® x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M ® *x 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M [} 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M [ ] 15.875  6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M [ ] 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M ° 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M (] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG120404-MK M ® 0 o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M ® 0 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M ® & o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M *x © @ 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M * @ *x 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M ® O O 15875 635 1.2 6.35
CNMG160616-MK M ® O x 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M * @ % 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M * @ X 19.05 6.35 1.6 7.93

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

1/2

131 1{3
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CNMG, CNMA - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC5100

Trida M

Objednaci kod @ @ § 2 3 IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® 35858
= = =
CNMG120404-MP M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M ([ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M ([ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG120408-MW M ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
Hladici ploska wiper

CNMG120404-GK M ® & o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK M ® & o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M ® 0 0 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GK M ® ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GK M ® ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GK M ® O Xx 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GK M ® x 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-GH R ® & o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH R ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GH R ® & 0 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GH R ® ® O 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GH R ® ® @O 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GH R ® O Xx 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH R ® ® x 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-RK R ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RK R ® & 0 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-RK R * @ X 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-RK R ® ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RK R ® ® @ 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RK R * @ *x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RK R * @ *x 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA120404 = ® & 0 127 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 - ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 - ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
CNMA120416 — ® & 0 127 4.76 1.6 5.16
CNMA160612 — ® ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMA160616 — ® ® O 15875 6.35 1.6 6.35
CNMA190612 = ® O 1905 6.35 1.2 7.93 Ploché celo
CNMA190616 — ® ® O 1505 6.35 1.6 7.93
CNMA190624 — ® O Xx 19.05 6.35 2.4 7.93

(10 desticek v jedné krabici

® / * = Rozsifeni

120

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

2/2

131 1{3



N036: Rada MC5100

DNMG, DNMA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

Objednaci kod @ @ g g g IC S RE D1 ﬁ Geometrie

® 335

= = =

DNMG110408-LK L ® 0 X% 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L *x *x x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-LK L ® O x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L ® O x 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L ® & x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16 ﬂ
DNMG150608-SH L [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L [ ) 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ® O *x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M * *x x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ® & x 127 6.35 0.4 5.16 ﬂ
DNMG150608-MA M ® 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M *x @ O 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-MH M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * 12.7 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MH M [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M *x @ O 9.525 4.76 0.8 3.81 EPSR
DNMG150404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16 %
DNMG150408-MK M ® 6 O 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M ® & x 127 4.76 1.2 5.16 ’
DNMG150604-MK M e 6 o 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M e & o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M e 6 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MP M * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16 ﬂ
DNMG150608-MP M [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M [ ] 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M ® *x *x 127 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M *x *x *x 127 4.76 1.2 5.16 0
DNMX150608-MW M e 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M ® & x 127 6.35 1.2 5.16  Hladici ploska wiper

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

1/2

131 'ic;
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DNMG, DNMA - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC5100

Trida M

Objednaci kod @ @ § 2 3 IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® 35858
= = =
DNMG110408-GK M o 0 x 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-GK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK M *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK M *x @ x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-GK M ® O x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GK M e 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK M ® O x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-GH R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH R ® 6 o 127 6.35 0.8 5.16 '
DNMG150612-GH R ® & o 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R ® O x 127 4.76 1.2 5.16 , EPSR
DNMG150608-RK R ® 6 0 127 6.35 0.8 5.16 550
DNMG150612-RK R ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMA150404 — ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 — ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 - ® O x 127 4.76 1.2 5.16 ’
DNMA150604 - ® & x 127 6.35 0.4 5.16
DNMA150608 — ® 6 & 127 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 — ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16 Ploché celo

(10 destic¢ek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

2/2
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N036: Rada MC5100

SNMG, SNMA

NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

L

n o o
Objednaci kéd @ g é g Ic [ RE D1 Geometrie
= = =

SNMG120408-LK L *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L *x @ x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SH L (] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SH L (] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SH L (] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG190612-MA M ® *x 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG120408-MH M * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG190612-MH M * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG120408-MK M ® O X 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M * @ *x 15875 6.35 1.2 6.35 EP‘?SOR" IC
SNMG150616-MK M * @ *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M *x *x *x 19.06 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M * *x *x 19.06 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-MP M * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MP M * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MP M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-GK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK M *x @ @ 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK M *x © @ 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GK M ® ® x 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG190612-GK M ® *x x 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GK M *x * 1905 6.35 1.6 7.93

(10 desticek v jedné krabici

® / * - Rozsifeni

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

1/2

131 1@’
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N036: Rada MC5100

SNMG, SNMA - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

e

n o e}
Objednaci kéd @ E E E ic [ RE D1 ‘ Geometrie
s s s
SNMG120408-GH R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R * @ *x 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R * @ *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R * @ x 1905 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R * @ % 1906 6.35 1.6 7.93
SNMA090308 — * * * 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 = ® O x 127 4.76 0.8 5.16 EF;SDRD c S
SNMA120412 — ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 — ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 — ® ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 — ® @ @ 15875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 — ® O® % 1905 6.35 1.2 7.93 Ploché celo
SNMA190616 — ® @ @ 1905 6.35 1.6 7.93
2/2

(10 destic¢ek v jedné krabici) N

. 181 f¥c,

® / * - Rozsifeni

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



N036: Rada MC5100

TNMG, TNMA, TNMX

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

Objednaci kod @@ 5 2 5 IC S RE D1 ‘ Geometrie

® 3385

= = =

TNMG160404-LK L @ @ % 9525 476 04 381
TNMG160408-LK L @ @ % 955 476 08 381 A
TNMG160412-LK L % @ % 955 476 12 381
TNMG160404-SH L * 9525 476 04 381
TNMG160408-SH L * 9525 476 08 381 A
TNMG160404-MA M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MA M © ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MA M % @ ® 9525 476 12 381
TNMG160416-MA M @ @ * 9525 476 16 381
TNMG220408-MA M % * * 127 476 08 516
TNMG220412-MA M % * * 127 476 12 516
TNMG220416-MA M ® @ 127 47 16 516
TNMG160404-MH M * 9525 476 04 381
TNMG160408-MH M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MH M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MH M * 127 476 08 516
TNMG220412-MH M * 127 476 12 516
TNMG160404-MK M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MK M ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MK M @ @ * 9525 476 12 381
TNMG220408-MK M % @ * 127 476 08 516
TNMG220412-MK M % % * 127 476 12 516 EP,
TNMG220416-MK M % % * 127 476 16 516
TNMG160404-MP M * 9525 476 04 381
TNMG160408-MP M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MP M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MP M * 127 476 08 516
TNMG220412-MP M * 127 476 1.2 5.6
TNMG160404-GK M % @ % 9525 476 04 381
TNMG160408-GK M ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GK M % @ % 9525 476 12 381
TNMG160416-GK M @ @ % 9525 476 16 381
TNMG220408-GK M % @ % 127 476 08 516
TNMG220412-GK M % x * 127 476 12 516
TNMX160408-MW M @ @ * 9525 476 08 381
TNMX160412-MW M @ @ * 9525 476 12 381 é

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

Hladici ploska wiper

1/2

131 1{3
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N036: Rada MC5100

TNMG, TNMA - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
Objednaci kod ®@ g E E IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 538
= = =
TNMG160408-GH R ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GH R ® x 9525 476 12 38
TNMG220408-GH R ® x 127 476 08 516 O
TNMG220412-GH R @ @ % 127 476 12 516
TNMG160408-RK R ®© ® @ 9525 476 08 381
TNMG160412-RK R ©® ® @ 9525 476 12 38
TNMG160416-RK R ® @ % 9525 476 1.6 381
TNMG220408-RK R ® ® % 127 476 08 516
TNMG220412-RK R ® @ % 127 476 12 516
TNMG220416-RK R ® @ % 127 476 16 516
TNMA160404 — @ @ x 9525 476 04 381
TNMA160408 - @ ® @ 9525 476 08 381 EPSR
TNMA160412 — e ® ® 9525 476 12 38 60°
TNMA160416 - ® ® ® 9525 476 1.6 381
TNMA160420 — % % x 9525 476 20 381
TNMA220408 — @ @ x 127 476 08 516
TNMA220412 — @ ® x 127 476 12 516  Ploché elo
TNMA220416 - e @ ® 127 476 16 516
2/2

(10 desti¢ek v jedné krabici) N

! 181 Ve,

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



N036: Rada MC5100

VNMG, VNMA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

Objednaci kod @@ g g § IC S RE D1 ﬂ Geometrie
® 5358

VNMG160404-LK L ® O % 9525 476 0.4 3.81

VNMG160408-LK L * ® * 9525 476 08 3.81 ’

VNMG160404-MA M ® O % 9525 476 04 3.81 -

VNMG160408-MA M * @ * 9525 476 08 3.81 g

VNMG160404-MH M * 9.525 4.76 0.4 3.81 0

VNMG160408-MH M * 9525 476 08 3.81

VNMG160404-MK M ® @ X 9525 476 04 3.81

VNMG160408-MK M ® @ @ 9525 476 08 3.81 ’ =

VNMG160412-MK M ® @ @ 9525 476 12 3.81 o1

VNMG160404-MP M * 9525 476 0.4 3.81

VNMG160408-MP M * 9525 476 08 3.81 ’ EpSR

VNMG160412-MP M * 9.525 476 1.2 3.81 35° =

VNMG160404-GK M * ® * 9525 476 0.4 3.81

VNMG160408-GK M *x ® * 9525 476 08 3.81 ’

VNMG160412-GK M * @ * 9525 476 12 3.81

VNMA160404 — *x @ * 9525 476 04 3.81 ’

VNMA160408 = * ® ® 9525 476 08 3.81

VNMA160412 — * ® * 9525 476 1.2 3.81  Ploché celo

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

1/1

131 1{3
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N036: Rada MC5100

WNMG, WNMA

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

®

@ o o el
Objednaci kéd @ g g % Ic S RE D1 ﬁ Geometrie
= = =
WNMG080404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16 ‘
WNMG080412-LK L *x @ x 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16 'ﬁ
WNMG080412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SW L *x * x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L *x © O 127 4.76 0.8 5.16
EPSR
Hladici ploSka wiper 80°
WNMG060408-MA M *x @ © 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M *x @ * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M *x @ *x 127 4.76 0.4 5.16 R 7D‘I
WNMG080408-MA M ® 0 o 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-MH M [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MK M ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MK M * @ x 127 4.76 1.6 5.16

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

1/2

131 1{3



WNMG, WNMA - NEGATIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: Rada MC5100

Trida M

Objednaci kod @ @ 5 2 3 IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® 35858
= = =
WNMG060404-MP M ([ 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MP M [ 9.525 476 0.8 3.81
WNMG060412-MP M [ ) 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG06T304-MP M o 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MP M [ ] 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MP M [ J 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG080404-MP M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MP M ([ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MP M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MP M [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG060408-MW M o O % 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M *x @ *x 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M @ @ @ 127 476 08 516 EPSR
WNMG080412-MW M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
Hladici ploska wiper
WNMG060404-GK M *x *x @ 9525 476 0.4 3.81
WNMG060408-GK M o 0 x 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16 7D1
WNMG080408-GK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-GH R ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RK R e 6 o 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RK R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
WNMAQ060408 — *x @ *x 9525 476 0.8 3.81
WNMAQ060412 - *x @ *x 9525 476 1.2 3.81
WNMAQ080404 - ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMAO080408 — ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
WNMAQ80412 — ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16 Ploché celo
WNMAO080416 — ® O x 127 4.76 1.6 5.16
2/2

(10 desticek v jedné krabici) N

! 181 ¥,

® / * = Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: Rada MC5100

CNMN, SNMN, TNMN

NEGATIVNi DESTICKY (BEZ DIiRY)

Trida M

ee

Objednaci kod ?, .,,E, § IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® gs5¢

CNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
CNMN120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 - ‘
CNMN120416 — *x @ x 127 4.76 1.6 -

Ploché celo
SNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
SNMN120412 - *x @ @ 127 4.76 1.2 - .
SNMN120416 - *x *x x 127 4.76 1.6 -
SNMN120420 - *x @ x 127 4.76 2.0 -

Ploché Celo
TNMN160408 — *x @ x 9525 476 0.8 -
TNMN160412 — *x @ *x 9525 476 1.2 -
TNMN160416 — *x *x @ 9525 476 1.6 -
TNMN160420 - *x @ * 9.525 4.76 2.0 -

(10 destic¢ek v jedné krabici)

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

Ploché celo

131 1{3



N036: Rada MC5100

RADA MC5100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

NEGATIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZEN:I)

Material Tvrdost Rezné podminky Nastrojovy material Vc
o MC5105 230 - 700
Pevnost v tahu € MC5105 210 - 640
<350MPa E MC5105 195 - 605
Seda litina E MC5115 190 - 350
o MC5115 195 - 365
Pevnost v tahu
[ - MC5115 180 - 330
<450MPa
¥ MC5125 95 - 190
o MC5115 175 - 325
L Pevnost v tahu
Tvarné litiny ([ < MC5115 160 - 295
<800MPa
¥ MC5125 85-170

LK 0.15-0.50 05-25
SH 0.10 - 0.40 0.3-2.0
SW 0.10 - 0.50 03-25
MK 0.20 - 0.55 0.5-4.0
GK 0.20 - 0.60 1.5-5.0
MP 0.16 - 0.50 0.3-4.0
MA 0.20 - 0.50 0.3-4.0
MH 0.20 - 0.55 1.0-4.0
MW 0.20 - 0.60 0.9-4.0
RK 0.20 - 0.60 1.5-6.0
GH 0.25-0.60 1.5-6.0

HRUBY REZ

Plochy 0.20 - 0.60 25-6.0

Rezné podminky: @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez 131
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N036: Rada MC5100

VBMT, VBMW

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

Trida M

ee

[fe} 0 el
Objednaci kéd 2 - 2 1 S RE D1 ‘ Geometrie

o [Is] o

@ O O O

= = =
VBMT160404-MK M % @ % 9525 476 04 44
VBMT160408-MK M % @ % 9525 476 08 44 a
VBMT110304-MV M ° 635 318 04 29
VBMT110308-MV M () 635 318 08 29
VBMT160404-MV M ° 9.525 476 04 44 ’
VBMT160408-MV M ° 9.525 476 0.8 44 B
VBMW 160408 — % Kk % 9525 476 08 44

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

Ploché celo




N036: Rada MC5100

CCMT, CCMH, CCMW

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
K

TridaM
Objednaci kéd @® g E uﬁ Ic S RE D1 ‘ Geometrie
n n n

® g5¢
CCMT060204-SW L [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-SW L [ ] 9.525 3.97 0.2 WA
CCMT09T304-SW L [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4

Hladici ploska wiper

CCMT060202-MK M o 06 o 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MK M e O o 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MK M ® O X% 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-MK M e 06 o 9.525 3.97 0.2 WA
CCMT09T304-MK M e 06 © 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M e 06 o 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MK M *x @ *x 127 4.76 1.2 5.5
CCMHO060204-MV M * 6.35 2.38 0.4 2.8

EPSR
80°

CCMT120404-MW M (] 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ 12.7 4.76 0.8 5.5 E

Hladici ploska wiper

CCMWO060204 — ® 0 *x 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMW060208 — *x @ *x 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMWO09T304 - o 06 o 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMWO09T308 — e O o 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMWO09T312 - *x @ * 9.525 3.97 1.2 A
CCMW120404 — ® O x 127 4.76 0.4 5.5
CCMW120408 — ® 6 & 127 4.76 0.8 5.5 Ploché celo
CCMW120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 5.5
11
(10 destic¢ek v jedné krabici) Ny
! 199 (¥,

® / * = Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 133
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N036: Rada MC5100

DCMT, DCMW

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

TridaM
Objednaci kod @@ g E § IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 338
= = =
DCMT070202-MK M ® @ @ 635 238 02 2.8
DCMT070204-MK M * ® * 635 238 04 2.8
DCMT070208-MK M * ® * 635 238 08 2.8
DCMT11T302-MK M ® @ @ 9525 397 02 A
DCMT11T304-MK M ® @ @ 9525 397 04 A g
DCMT11T308-MK M ® @ @ 9525 397 08 bty _
DCMT150404-MK M *x @ * 127 476 04 5.5 e
DCMT150408-MK M *x @ * 127 476 08 5.5
DCMTO070204-MV M ° 635 238 04 2.8 AN
DCMT070208-MV M ® 635 238 0.8 2.8 EPSR 7°
DCMT11T304-MV M ° 9525 397 04 A g 55° | S
DCMT11T308-MV M ° 9.525 397 08 YA
DCMWO070204 — ® *x * 635 238 04 2.8
DCMW11T304 — ® @ *x 9525 397 04 A g
DCMW11T308 — ® @ @ 9525 397 08 A
Ploché celo
171
(10 desticek v jedné krabici) N
! 139 Ve,

® / * = Rozsifeni

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



N036: Rada MC5100

RCMX, SCMT, SCMW

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

TridaM
RCMX
00 :
Objednaci kéd 2 -8 1c S RE D1 ‘ Geometrie
0 o [Ie]
@ © O O
= = =
RCMX1204M0 M o 12 4.76 - 4.2
Standardni
(10 desticek v jedné krabici) Ny
139
SCMT, SCMW
00 ; :
Objednaci kéd e = 2 1Ic S RE D1 ‘ Geometrie
0 o o
@ 0o O O
= = =
SCMT09T304-MK M *x @ *x 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-MK M ® © & 9525 397 0.8 4.4
SCMT120404-MK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.5
SCMWO09T304 — o 0 x 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMWO09T308 - e O o 9.525 3.97 0.8 WA
SCMW120408 = ® O x 127 4.76 0.8 55

(10 desticek v jedné krabici)

® / * = Rozsifeni

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

Ploché celo

A

139 1{3
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N036: Rada MC5100

TCMT, TCMW, VCMT, VCMW

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

TridaM
TCMT, TCMW
@0 : : ¢
Objednaci kéd =i R [ S RE D1 ‘ Geometrie
n n n
O O O
=z = =
TCMT110202-LK L ® @ O 635 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-LK L ® O O 635 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LK L ® @ O 6435 2.38 0.8 2.8
TCMT110204-MK M * @ *x 635 2.38 0.4 2.8
RE
TCMT110208-MK M *x @ *x 635 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-MK M ® @ x 9525 3.97 0.4 WA A
TCMT16T308-MK M ® @ O 9525 3.97 0.8 'wA
TCMT16T312-MK M ® ® O 9525 3.97 1.2 WA
TCMW110204 — @ ® x 635 238 04 28 EPSR
TCMW16T304 — @ @ ® 9525 397 04 44 60° —1c .
TCMW16T308 — ® © @& 9525 397 0.8 4.4
TCMW16T312 — ® ® x 9525 3.97 1.2 WA
Ploché celo
11
(10 destic¢ek v jedné krabici) N
139 Ve,
VCMT, VCMW
@\ ; - 4
Objednaci kéd = B [ S RE D1 ﬁ Geometrie
n n n
@ O O O
= = =
VCMT160404-MK M ® O O 9525 476 0.4 WA
VCMT160408-MK M ® O O 9525 476 0.8 WA 0
VCMT080204-MV M [ J 4.76 2.38 0.4 2.4 RE
ID1
YAN
EPSR¥X 77°
350 Ic s
VCMW160404 — ® @ *x 9525 476 0.4 WA
VCMW160408 — ® O x 9525 4.76 0.8 L4 o
Ploché celo
iVAl
(10 desticek v jedné krabici) N
139 VS,

® / * = Rozsifeni

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



N036: Rada MC5100

CPMH, TPMH

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

TridaM
CPMH
Objednaci kod @@ E E E IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 338
= = =
CPMH080204-MK M ® © O 79 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MK M ® O O 79 2.38 0.8 3.5 ' D RE
CPMH090304-MK M ® 6 & 9525 3.18 0.4 4.5 :
CPMH090308-MK M ® ® O 9525 3.18 0.8 4.5 D1
CPMH080204-MV M * 7.94 2.38 0.4 3.5 AN
CPMH080208-MV M * 794 238 08 35 4”“
CPMH090304-MV M * 9525 318 04 45 EPSR . ;
CPMH090308-MV M * 9.525 3.18 0.8 4.5 80° ! !
11
(10 desticek v jedné krabici) N
! 139 Ve,
TPMH
@@ e} o o]
Objednaci kéd @ E E E Ic S RE D1 ﬁ Geometrie
$ s s
TPMH110302-LK L ® O O 635 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LK L ® @ O 635 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LK L ® O @O 635 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LK L ® ®© @ 9525 3.18 0.2 A RE
TPMH160304-LK L ® ® & 9525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-LK L ® ® & 9525 3.18 0.8 Lb
TPMH080204-MV M [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4 D1
TPMH090204-MV M * 5.56 2.38 0.4 2.9 ANO
TPMH090208-MV M * 5.56 2.38 0.8 2.9 EPSR "
TPMH110304-MV M * 6.35 3.18 0.4 3.4 @ 60° IC .S |
TPMH110308-MV M * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M [ ] 9.525 3.18 0.8 4.4
11
(10 desticek v jedné krabici) N
! 199 fYc,

® / * = Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: Rada MC5100

WPMT

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
K

Trida M

WPMT

0
®

Objednaci kod IC S RE D1 ‘ Geometrie
6.35 2.38 0.4 2.8
9.525 3.18 0.4 WA
9.525 3.18 0.8 4.4

MC5105
MC5125

* [ | % | MC5115

WPMT040204-MV
WPMT060304-MV
WPMT060308-MV

EPSR

D1

AN
11°

1/1

(10 desticek v jedné krabici) N
\
139 '\C’

TPMR, TPMN

11° POZITIVNI DESTICKY (BEZ DIRY)
K

Trida M

ee

n n n
Objednaci kéd @ E E E Ic S RE D1 ‘ Geometrie
$Ss
TPMR110304-MK M ® ® ® 635 318 04 -
TPMR110308-MK M e ® ® 635 318 08 - RE
TPMR160304-MK M ® ® ® 955 318 04 - <
TPMR160308-MK M ® ® ® 955 318 08 -
TPMN110304 — % ® % 635 318 04 -
TPMN110308 — @ ® x 635 318 08 -
TPMN160304 — e @ x 955 318 04 - ‘ e
TPMN160308 — @ ® x 9525 318 08 - .
TPMN160312 —  x @ % 9525 318 12 - ic s
Ploché celo
11
(10 desticek v jedné krabici) N
) 139 VS,

® / * = Rozsifeni

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



N036: Rada MC5100

RADA MC5100

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

5°, 7° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Tvrdost Rezné podminky Nastrojovy material Ve
o MC5115 190 - 350
Zeda litina Pevnost v tahu c MC5115 140 - 270
<350MPa
® MC5115 80 - 150
o MC5115 170 - 320
Pevnost v tahu ¢ MC5115 130 — 250
<450MPa
L ¥ MC5125 60-130
Tvarné litiny
o MC5115 125 - 240
Pevnost v tahu ¢ MC5115 105 - 200
<800MPa
¥ MC5125 55-115

11° POZITIVNi DESTICKY (PRO VNEJSi SOUSTRUZENI)

Material Tvrdost Rezné podminky Nastrojovy material Ve
o MC5115 150 - 300
Zeda litina Pevnost v tahu c MC5115 140 - 270
<350MPa
¥ MC5115 80 - 150
o MC5115 170 - 320
Pevnost v tahu ¢ MC5115 130 - 250
<450MPa
L ¥ MC5125 60-130
Tvarné litiny
o MC5115 125 - 240
Pevnost v tahu ¢ MC5115 105 - 200
<800MPa
2 MC5125 55 - 115

LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0
SW 0.06 - 0.24 0.2-15
MK 0.08 - 0.30 0.3-2.0
MV 0.08 - 0.30 0.3-20
Standardni 0.08 - 0.30 0.3-20
MW 0.10 - 0.35 0.8-25

HRUBY REZ

Plochy 0.08 -0.30 03-20

Rezné podminky: @: Stabilni Fez @: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
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N036: Rada MC5100

PRIKLADY POUZITI

MC5105

SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI 0.6030 PRI REZNYCH RYCHLOSTECH 1000 M/MIN

Hodnoceni prilnavosti:

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

povlaku.

Material 0.6030
Nastroj CNMA120412
Ve (m/min) 1.000

f (mm/ot.) 0.3

ap (mm) 2.0

Rezna kapalina Obrabéni za sucha

Po 4 minutach obrabéni

MC5105

Konvencni B

Konvencni A

Finalni obrazek

Po 23 minutach obrabéni

MC5105
Po 18 minutach obrabéni
AT PRGN B

Konvencni A Konvencni B

[l : MC5100 A B C: Konvencni nastroj

200%

150%

100%

50%

0%

Pevnost prilnavosti 1.6 krat

Bézné desticky s
CVD povlakem

Super Tough-Grip



N036: Rada MC5100

PRIKLADY POUZITI

MC5115

SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI KONTINUALNiM REZU 5.3300

Material 5.3300
Nastroj CNMA120412
Ve [(m/min) 250
f (mm/ot.) 0.3
ap (mm) 2.0
Rezna kapalina Obrabéni za mokra
Po 16 minutach obrabéni
r 1 1 1

0 5 10 15 20 25 30
Doba Fezu (min)

MC5115

Po 12 minutach obrabéni

Konvencni A Konvencni B Konvencni C

MC5125

SROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU PO 10 PRUCHODECH PRERUSOVANEHO REZU 5.3300

Material 5.3300

Nastroj CNMA120412

Ve [m/min) 150

f (mm/ot.) 0.25

ap (mm) 1.5

Rezna kapalina Obréabéni za mokra

Po 10 préchodech
obrabéni

4 6 10
Doba fezu (min)

MC5125
Po 5 priichodech Po 10 priichodech
obrabéni obrabéni

Konvencni A Konvencni B

[l : MC5100 [l A B C: Konvencni nastroj
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MS6015/MS7025/MS9025

MS SOUSTRUZNICKA SERIE - NASTROJOVY MATERIAL
S POVLAKEM PVD PRO VYSOCE PRESNE OBRABENi A OBRABENI

MALYCH SOUCASTI



https://mhg-mediastore.net/B275/
https://mhg-mediastore.net/B275/

N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

TRANSFORMACE OBRABENI
NA AUTOMATICKYCH SOUSTRUZiCH SVYCARSKEHO TYPU

Prvnimi dily, které se obrabély na automatickych soustruzich Svycarského typu, byly soucastky do hodinek. Brzy

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

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

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

¢ Komplexni tvary obrobk

e Cim dal obtiznéji obrobitelné materialy
e UZSi tolerance rozméra

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

* Vyvoj novych povlakl pFizplsobenych materialim
obrobkl a metodam obrabéni

* Optimalizace nardstku, odolnost proti opotiebeni
a lomim

¢ Vysoce presné obrabéni, které je umoZnéné vyvojem
vysoce kvalitnich geometrii feznych hran
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MS7025

VYRAZNE VYLEPSENA ODOLNOST PROTI TVORBE NARUSTKU
A OPOTREBENI PRI OBRABENI| S NiZKYM POSUVEM
UMOZNENE PRESNEJSIM VICEVRSTVYM NANOPOVLAKEM

VICEVRSTVY NANOPOVLAK

Kombinaci vrstvy s vysokou kluznou schopnosti a vynikajici odolnosti proti tvorbé naristku a vrstvy s vysokou
tvrdosti a vy$si odolnosti proti opotrebeni, kterd potlacuje postupné opotrebovani na nanourovni, se vyrazné snizuje
poskozeni vrstvy a vyrazné se zvy$uje odolnost proti nardstku a opotfebeni.

Vicevrstvy nanopovlak Zvétseny obrazek Bézny vicevrstvy povlak

UCINKY VRSTVY S VYSOKOU KLUZNOU SCHOPNOSTI

Vrstva s vysokou kluznou schopnosti na nanolrovni potlacuje tvorbu hran zpdsobenou navarovanim trisek,
ke kterému dochazi pri obrabéni s nizkym posuvem, a navic snizuje vyskyt skvrn na obrobeném povrchu.

Drsnost povrchu

Nardstek

MS7025 Konvencni
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MS7025

REZNY VYKON

POROVNANi CELNiCH OBROBENYCH PLOCH POMOCI 3D ANALYZY

Dosahuje stabilniho obrabéni i pfi celnim obrabéni, kde mize dochézet ke zméné rezné rychlosti.

Material obrobku: CSN 12 050

Dobra kvalita povrchu

Konvenéni Zmény kvality povrchu, které zpdsobuji stopy
po obrabéni

Material obrobku: CSN 17 240

MS7025

Konvenéni Drsnost se mGze vyskytovat v oblasti nizkych

otacek (blizko stiedul).

Obréazek Celniho soustruzeni

Material obrobku VySe uvedena poznamka oo
— Prumér obrobku
Desticka DCGT11T302 16 mm
Ve max. (m/min) 100
Vc =100 m/min
f(mm/ot.) 0.02
T
ap (mm) 0.2
Rezny reim Mokré obrabéni (olej)
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MS7025

REZNY VYKON

SROVNANi ZMENY ROZMERU PRI OBRABENI S NiZKYM POSUVEM

Pri obrabéni s MS7025 pri nizkych posuvech se snizuji rozmérové zmény a zlepSuje se kvalita obrobeného povrchu.

Material obrobku: CSN 19 840

Material obrobku SN 19 840 0.04

Desticka DCGT11T301

Vi [ 70

¢ (m/min) = o

f (mm/ot.) 0.02 €

ap (mm) 1.5 E

9 >

Rezny rezim Mokré obrabéni (olej) € 0.02 /"/

=
. . o © /

Zména rozmeéru < /
Namérena zména rozmérd vychazi z prvni obrobené S oo
soucasti /

0 10 20 30 40 50
Pocet obrabé&nych dill (ks)

MS7025 Konvencni A

Konvencni B

Material obrobku: ELCH2S

Material obrobku ELCH2S “® l
Desticka DCGT11T302 40 l////”
Ve (m/min) 240 35 L
f (mm/ot.) 0.03 £ .
ap (mm) 0.3 =
ST . VT o 25
Rezny reZzim Mokré obrabéni (olej) § /
© 20
2
Po obrobeni 500 dil g
o obrobeni il
~ N 10 __—9
] 5 4 _/'/
0
0 100 200 300 400 500
MS7025 Konvencni A

Poéet obrabénych dill (ks)

Konvenéni B
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MS9025

UCINNE SNiZENi OPOTREBENIi RYHAMI
S VYVAZENIM ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI A LOMU

VYLEPSENY SLINUTY KARBID

Tepelna vodivost byla vylepsena optimalizaci velikosti zrn, protoze doslo ke snizeni kontaktu na hranici mezi
casticemi WC. Tato optimalizace snizuje teplotu britu pri obrabéni.

MS9025 Konvencni
Snizeni teploty britu vylepSenim tepelné vodivosti. Vyssi teploty britu zplsobené vétsim kontaktem castic
na hranici.

HLADKY POVRCH POVLAKU

Rovnomérného povrchu povlaku bylo dosazeno tim, Ze se karbidovy substrat nejprve vyhladil, a potom
byl podporen primy rist krystald povlaku. To vede k vynikajici odolnosti proti tvorbé narlstka.

Hladky slinuty karbid Hruby slinuty karbid

¢ Primy rdst krystald ¢ N&hodny smér rdstu krystald

¢ Hladky karbidovy povrch e Viykon je proménlivy kvali vadam
* Vynikajici odolnost proti tvorbé nardstku a prazdnym mistim v povrchu

MS9025 Konvencni
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MS9025

JEDNOVRSTVA POVLAKOVACIi TECHNOLOGIE (AL TiJN
S VYSOKYM OBSAHEM AL

«+ [(ALTiIN s vysokym obsahem Al Vlastnosti zakladniho materialu slinutého karbidu
< * Vynikajici odolnost proti boc. opotrebeni A
: * Vynikajici odolnost proti vydrolovani MS9025

* Vynikajici odolnost proti tvorbé nartstkd

Pevnost

Konvencni
nastrojové materialy
++ Specialni slinuty karbid
pro MS9025
* Vynikajici odolnost proti lomu
* Vynikajici odolnost proti vydrolovani

Tvrdost

SROVNANi POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

Jednovrstvy povlak (ALTiJN s vysokym obsahem Al poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvySuje
odolnost proti opotiebeni, tvorbé vymoll a tvorbé nardstka.

O Faze vysoké tvrdosti (O Mékka faze Tvrdost povlaku (HV)
g 3000 4 Nova technologie
(AL, Ti)N s vysokym
/ obsahem Al

2.000 Konvencni E
technologie M
1.000 — .
Substrat .
: \ \

: 0 25 50 : Obsah AL (v %)

KOROZIVZDORNA OCEL CSN 17 240, SROVNANI BRITU

Po obrobeni 500 dill

Material obrobku CSN 17 240
Desticky DCGT11T302
Ve (m/min) 57
f(mm/ot.) 0.03
ap (mm) Hruby: 0.05
P Dokoncovani: 0.02
Vnéjsi
Rezny rezim Plynuly Fez

Mokré obrabéni (olej)

MS9025 VB =0.03 mm Konvencni VB =0.07 mm
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MS6015

IDEALNI K SOUSTRUZENI CISTEHO ZELEZA A UHLIKOVYCH A SNADNO
OBROBITELNYCH OCELi A ZAROVEN POSKYTUJE VYNIKAJiCi ROZMEROVOU
PRESNOST A DOBROU KVALITU POVRCHU

Kombinace specialniho karbidového substratu a nového PVD povlaku vyrazné zlepsuje odolnost proti opotrebeni.

TiCN
MS6015 Konvenéni Vynikajici odolnost proti opotreben
a proti tvorbé narustku zajistuje
- — Gc¢inné obrabéni nelegované oceli.
Povlak Vicevrstvy TiCN TIAIN
Tvrdost (HV) 3000 2800
Koeficient treni Nizky Vysoky
Tvrdost zakladniho materialu (HRA]  92.0 92.0 i s e e
Pevnost v ohybu (GPa) 2.0 2.0 vyrazné zlepsuje prilnavost mezi

vrstvami.

Vynikajici odvod trisek se snizenym koeficientem tieni vytvari stabilni povrchovou tpravu.

OPTIMALIZACE LAMINOVANE STRUKTURY

Optimalizace laminované struktury umoznuje zhusténi povlaku, coZ vede k vyrazné odolnosti proti opotrebeni.

A

\

o~

Adhezni pevnost

Konvencni

MS6015

Odolnost proti opotrebeni [spojena s tloustkou povlaku)
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MS6015/MS7025/MS9025

ROZSAH APLIKACI

Material Rezny rezim Nastrojovy PVD
material
Plynuly rez
Nizky
Oceli I Stredni MS6015
Vysoky
Prorus . MS7025
reruSovany rez
Material Rezny rezim NastrOJ_o'vy M PVD
material
Plynuly fez M10
NIIZk}; M20 re) 0
Korozivzdorné _ MS7025 S S
oceli Stredni \is9025 M30 23
Vysoky M40
Prerusovany rez M50
Material Rezny rezim Nastrojovy PVD
material
Plynuly rez
Titanové slitiny MS9025 I

(HRSA)

Nizky
I Stredn/
Vysoky

Prerusovany rez

SPRAVNA OBLAST POUZITi PRI OBRABENi NEREZOVE OCELI

A

Ve (m/min)

100 | -- JE S

MS7025

0.05

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

IDEALNI DESTICKY PRO SOUSTRUZENI{ MALYCH DiLU

Rohovy radius s minusovou toleranci.

. L DCGT117302 M R-SN 02M R 0.2 mm (R 0.15 - R 0.20 mm)
Objednaci kod

DCGT11T304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NOVY SYSTEM UTVARECU PRO CELNi SOUSTRUZENI

ecescceccecse Zakiivena Fezna hrana
Utvarec FS-P
Pro malou hloubku rezu

ZakFivena Fezna hrana snizuje rfezny odpor

a umoznuje plynuly odvod trisek. UmoZnuje také
dobry pocatecni vstup do obrobku a odolava
vibracim a kmitani béhem obrabéni.

eesceecsccece Vygoka sténa utvarece

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

R RRRmmmmm Legténl' lzrcadlovy povrch]

Utvarec LS-P
Pro stfedni az vysokou hloubku
fezu

Vyrazné se zlepSuje odolnost proti navarovani
a odvadéni trisek.

eseeceee Velka dutina

Velka dutina zlepsuje odvod trisek pri velkych
hloubkach Fezu a potlacuje jejich ucpavani.

ececccccccece Paralelni fezna hrana

Paralelni Fezna hrana vyrazné zvysuje odolnost
proti lomu pri vysokych hloubkach Fezu.

MIMORADNE KVALITNI BRIT

Technologie, ktera poskytuje mimoradnou rozmérovou stabilitu a snizuje tvorbu otrepd.

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

NOVA TECHNOLOGIE - KONTROLOVANE VIBRACE
REZNEHO NASTROJE

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

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

Smeér vibraci .
Problémy pFi obrabéni s kontrolovanymi vibracemi:

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

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

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

Po 500 prichodech pfi 15 m na prichod

Vnéjsi pramér (linie hranice)

Material obrobku CSN 17 240

Desticky DCGT11T302M ety Hq_.,,'

Ve (m/min) 100

f(mm/ot.) 0.08 s -

ap (mm) 1.0 MS9025 S
Frekvence vibraci D=1.25/ot. Pogkozeni celého bFitu E
3 Vnéjsi .
Rezny reZim Plynuly fez

Obréabéni s chalzenim (olej)

Konvencni A

Poskozeni hranice

Konvencni B
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SYSTEM UTVARECU - NEGATIVNi DESTICKY

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

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

DOKONCOVACi OBRABENI
PRVNi VOLBA PRO KONEENOU UPRAVU PRI &

OBRABENI TITANOVYCH SLITIN 3 14°4ﬁ\ﬁ

Idedlni pro slitiny kobaltu a chromu a slitiny médi.

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

ap (mm)

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

DOKONGOVANI Hibet

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

14°

m
ap (mm)
-_ N w

R/L-SRF plochy. 0 01020304
f(mm/ot.)
G L S DOKONCOVACi OBRABENiI NA SOUSTRUZNICKYCH _ 3 Hitbet
!h : AUTOMATECH E, 17°
Zakladni utvared pro rizeny odvod trisky. = lj\ﬁ
Ostry bfit zarucuje dobrou drsnost povrchu obrobené 1 D
R/L-F plochy. 0 010203 04
f(mm/ot.)
LEHKY REZ
LEHKE OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH . Spicka
RN AUTOMATECH 3 12 v
- Navrzeno s rovnobéznymi reznymi hranami. E 2 ] y
- Dosahuje stabilni kontrolu trisky v Sirokém rozsahu od = Hrbet
nizké az po stfedni hloubku fezu. Lestény (zrcadlovy) 1 .
LS-P povrch bfitové desti¢ky velmi zlepSuje odolnost proti 001 0z 03 6
e tvorbé narlstkd a prodluzuje Zivotnost nastroje. f (mm/ot.)
™ LEHKE OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH ¢ I Hibet
F— AUTOMATECH E4 14°
_ Rovnobézny utvarec. % ) \ V
Viynikajici utvareni trisky pri nizkych rychlostech &2\
R/L-SS posuvu. 0 01 03
f(mm/ot.)
v STREDNi OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH ¢ Hibet
AUTOMATECH ELITT 20°
W  Rovrobéin) utaret £ ]ﬁ\ﬁ
Vynikajici kontrola odvodu trisek pri nizké az stredni &2
R/L-SN rychlosti posuvu. 007 03
f(mm/ot.)
6 STREDNi OBRABENi NA SOUSTRUZNICKYCH Spicka
3 14°
AUTOMATECH 1
)& 3D utvarec zarucuje dobry odvod tfisky. 2
— Desticka tridy presnosti G zarucuje ostry rez, §1 \ Hibet
Q.
[

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

f(mm/ot.) 153
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TNGG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

B v N

G trida

RE

EPSR
60° Ic

n n n
Objednaci kéd @ > S S Ic S RE D1
0 o~ o~
(2] ] (V2]
= = =
TNGG160402R-FS F ° 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160402L-FS F ° 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404R-FS F ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160404L-FS F ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408R-FS F ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160408L-FS F ° 9.525 4.76 0.8 3.81
11
o
163 VXC’

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

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v N

G trida

EPSR
35° IC

FS-P

n n n
Objednaci kéd @ S S S [ s RE D1
~0 o~ o~
(2] (2] (V2]
= = =
VBGT110301M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.1 A
VBGT160402M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.2 bk
VBGT160404M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.4 A
VBGT160408M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.8 A
11
N
163 '{c’

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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CCGH/CCET/CCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

I v . @ & &

E, G trida FS-P R/L - SRF R/L-F

RE -
[m]
AN
70
EPSF\ Ic s
80° ! T

n n n
Objednaci kéd @ 3 § § Ic S RE*? D1
g g g

CCGT060201M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.2 bk
CCGT09T304M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.4 A
MET CCET060201MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
[E0 CCET060201ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
MET CCET060202MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
MEW CCET060202ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
MEW CCET060204MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
MEW CCET060204ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
MET CCET09T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
MEM CCET09T301ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
MET CCET09T302MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
MEM CCET09T302ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
NEW CCET09T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
NEW CCET09T304ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCGT03S101MR-F F ° 3.57" 1.39 0.1 2.0
CCGT03S101ML-F F ° 357" 1.39 0.1 2.0
CCGT035102MR-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035102ML-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035104MR-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGT03S104ML-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGTO4TO0TMR-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO4TO0TML-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO04T002MR-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO04T002ML-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO4TO04MR-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGTO4TO04ML-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGH060202MR-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060202ML-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060204MR-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGH060204ML-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8

11

: Prﬂn?éll”vgpsané kruznice neodpovida normé 1SO. (Pro typ SCLC) 163 'V?

Nominalni hodnota (max.) (&4
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

CCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

BN ™

G trida

)

)

®

LS-P

R/L-SS

R/L-S

=z

— —
RE = @
SMG
> "~
EPSF\ Ic s (a
80° ‘ é o ‘
n n n
Objednaci kéd @ @ 3 § § Ic S RE* D1
g 2 2
CCGT0602V5M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ ) [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ [ J [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-LS-P L [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGTO09T301M-LS-P L (] o [} 9.525 3.97 0.1 bk
CCGT09T302M-LS-P L [ ) ° [ ] 9.525 3.97 0.2 bk
CCGTO09T304M-LS-P L [ ) ° (] 9.525 3.97 0.4 b
CCGT060201MR-SS L [ 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L [ ) 9.525 3.97 0.1 bb
CCGTO9T301ML-SS L [ ) 9.525 3.97 0.1 b
CCGTO9T302MR-SS L () 9.525 3.97 0.2 b
CCGT09T302ML-SS L [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304MR-SS L [ 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT09T304ML-SS L [ 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201MR-SN M () ° [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M () ° () 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301MR-SN M [ ) [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T301ML-SN M [ 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGTO9T302MR-SN M () ° [} 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T302ML-SN M [ ) 9.525 3.97 0.2 bk
CCGTO9T304MR-SN M [ ) ° [ ] 9.525 3.97 0.4 b
CCGTO9T304ML-SN M [ ) 9.525 3.97 0.4 b
CCGT060201M-SMG M [ 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-SMG M [ ) 9.525 3.97 0.1 bk
CCGT09T302M-SMG M [ ) 9.525 3.97 0.2 bk
CCGT09T304M-SMG M [ ) 9.525 3.97 0.4 b
(Al
* Nominalni hodnota .
(max.) 163 1@’
@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. ® - Rozéifeni
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

DCET/DCGT

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

E, G trida FS-P R/L-SRF LS-P

EPSR
550

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

DCGT070201M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ ] [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [} [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-FS-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-FS-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
N2 DCET070201MR-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
N2 DCET070201ML-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
WAV DCET070202MR-SRF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
(I DCET070202ML-SRF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
(I3 DCET070204MR-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
(I3 DCET070204ML-SRF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
(AW DCET11T301ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.1 4.4
N2 DCET11T302ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
N DCET11T304ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT11T301MR-SRF F [ ] [} 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SRF F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCGT0702V5M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L [ J [ ] [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ J [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ J [ J [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [} [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302M-LS-P L o [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-LS-P L [ ) [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4

1/2

* Nominalni hodnota (max. N

(max. 163 Ve,

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



DCGT - 7° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

N036: MS6015/MS7025/MS9025

EPN ™M [ESH

G trida

EPSR
55¢

)

R/L-SS

=

n el [Te]
Objednaci kéd @ @ § § g ic S RE* D1
g s g
DCGT070201MR-5S L ) 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L ) 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L ° 9.525 3.97 0.1 bt
DCGT11T301ML-SS L ° 9.525 3.97 0.1 bt
DCGT11T302MR-5S L ) 9.525 3.97 0.2 b4
DCGT11T302ML-SS L ) 9.525 3.97 0.2 44
DCGT11T304MR-SS L ) 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T304ML-SS L ) 9.525 3.97 0.4 bt
2/2
* Nominalni hodnota (max. N
(max] 163 ¥,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

DCGT

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

G trida R/L-SN SMG

n n n
Objednaci kéd @ 3 § § Ic S RE* D1
g g g

DCGT070201MR-SN M [ [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SN M [ ) * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SN M [ ) * * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SN M [ * * 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SN M [ [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T302ML-SN M [ * * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M [ ) [ [ ) 9.525 3.97 0.4 44
DCGT11T304ML-SN M [ ) * * 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT070201M-SMG M [ 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M ([ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-SMG M [ 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4

11

* Nominalni hodnota (max. N

{ ) 163 '{c’
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

TCGT/VCET/VCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v N

E, G tfida

TCGT

EPSR
60°

VCET/VCGT

EPSR
35°

@ & &

R/L-F

FS-P

R/L-SRF

~n o7

n [fe] [fe]
Objednaci kéd @ @ 3 § g Ic s RE* D1
s g g
TCGT060101MR-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060102MR-F F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060102ML-F F [ 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060104MR-F F o 3.97 1.59 0.4 2.3
TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
VCGT110301M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET080202MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080202ML-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080204MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET080204ML-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET110301MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110301ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110302MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110302ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110304MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET110304ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT110301M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.2 3.4
VCGT130304M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.4 3.4
11
* Nominalni hodnota (max.) Ny
163 fye,

® _ Rozsifeni

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

VPET/VPGT

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

W . © @

E, G trida FS-P R/L-SRF

o5 L

EPSR
35°

n n n
Objednaci kéd @ § E § IC S RE D1
g g g

VPGT080201M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42

VPGT080202M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.2* 2.42

VPGT110301M-FS-P F ) 6.35 3.18 01" 2.85

VPGT110302M-FS-P F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85
=T VPET1103V3R-SRF F ) 6.35 3.18 0.03" 2.85
M= VPET1103V3L-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
=T VPET080201MR-SRF F ) 4.76 2.38 0.1" 2.42
=T VPET080201ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
=AM VPET080202MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.2*' 2.42
M= VPET080202ML-SRF F ) 4.76 2.38 0.2" 2.42
M= VPET110301MR-SRF F ) 6.35 3.18 0.1" 2.85
M= VPET110301ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
NEM VPET110302MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
=M VPET110302ML-SRF F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85

1
» o
12 Nomingin hadnets (mas) 163 S
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

@ @ Nastrojovy

Material Vlastnosti Podminky @ material ﬁ \3 f ap
@ F MS6015  R/L-FS  150( 50-200) [ 0.01-0.15| 0.1-05
o F MS6015 R/L-F  150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-05
Cisté zelezo [ 2 L MS6015 LS-P 150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
Snadno obrobitelné oceli B [ 2 L MS6015  R/L-SS 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
[ 2 M MS6015  R/L-SN 150 ( 50-200) [ 0.01-0.15| 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG  150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
o F MS6015  R/L-FS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-05
o F MS7025 FS-P 200(100-300) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
o F MS6015 R/L-F 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-05
[ 2 F MS7025 R-SRF 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
L o [ 2 L MS6015 LS-P  200(150-250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
Mékka magneticka ocel —
[ 2 L MS7025 LS-P 200(100-300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
¢ L MS6015  R/L-SS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
([ 2 M MS6015  R/L-SN 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
([ 2 M MS7025  R/L-SN 200 (100 -300) | 0.01-0.06 | 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG 200 (150-250) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
@ F MS6015  R/L-FS  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
o F MS7025 FS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
o F MS6015 R/L-F  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
¢ L MS6015 LS-P 100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
Nelegovana a legovana ocel 180 - 280 HB [ 2 L MS7025 LS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.3-3.0
[ 2 L MS6015  R/L-SS  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.2-1.0
[ 2 M MS6015  R/L-SN 100 ( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
[ 2 M MS7025  R/L-SN  90( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
F MS9025 FS-P 100( 60-150) | 0.04-0.15| 0.2-0.7
F MS7025 R-SRF  60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-05
Austenitické korozivzdorné F MS9025  R/L-SRF 100 ( 60-150) | 0.04-0.15| 0.1-05
oceli B L MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
L MS9025 LS-P  100( 60-150) | 0.05-0.15 | 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
M MS9025 R-SN  100( 60-150) [ 0.05-0.15| 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
Feritické a martenzitické F MS7025 R-SRF  60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
Korozivzdorné oceli B L MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
M MS7025  R/L-SN 60 ( 40-100) [ 0.01-0.08| 0.1-5.0
F MS9025 FS-P 100( 50-180) | 0.04-0.12 | 0.2-1.8
F MS7025 FS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.08| 0.2-1.8
F MS9025  R/L-SRF 100 ( 50-180) | 0.04-0.12| 0.1-05
Elektromagneticke Turdost F MS7025  R-SRF 80 [ 40-160) | 0.03-0.08| 0.1-0.5
[kggﬁz'{;(’gig”eé‘;c,j‘;7oz9 230HBW L MS9025 LS-P_ 100(50-180) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
, atd.)
L MS7025 LS-P 80 ( 40-160) [ 0.02-0.10| 0.3-3.0
M MS9025 R-SN  100( 50-180) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
M MS7025 R-SN 80 ( 40-160) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
1/2

Rezné podminky: @ :Stabilnifez @ : Univerzalni obrabéni # : Nestabilni fez
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZI_'H'HZKI_I_'H'H'FI'FI@@:

Nastrojovy

Material Vlastnosti Podminky material

Ve f ap

MS7025 FS-P 60 (40- 80] |0.01-0.10| 0.1-1.4
MS9025 FS-P 70 (50 - 100) |0.03-0.15| 0.1-1.4
MS7025 R-SRF 60(40- 80) |[0.01-0.10| 0.1-0.5
MS9025 R/L-SRF  70(50-100) |0.03-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60(40- 80) |[0.04-0.10| 0.2-3.0
MS9025 LS-P 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.2-3.0
MS7025 R-SN 60 (40- 80) |0.03-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS9025 FS-P 80 (40-140) |[0.04-0.12| 0.2-1.4
MS9025 R/L-SRF  80(40-140) |0.05-0.12| 0.1-05
MS9025 LS-P 80 (40 -140) |[0.04-0.15| 0.3-3.0

Precipitacné vytvrzované
M korozivzdorné oceli <450 HB
(CSN 17 040, CSN 17 049 etc.)

Zaruvzdorné slitiny
(CSN tiidy 17 atd. )

MS9025 R-SN 80 (40-140) |0.01-0.10| 0.1-5.0

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



MICRO-MINI TWIN

VYVRTAVACI TYC PRO VYSOCE PRESNE OBRABENI
A OBRABENI{ MALYCH SOUCASTI

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B042-G/
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N036: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

IDEALNIi PRO VYVRTAVANI OCELIi
A NEREZOVYCH OCEL{ MALYCH PRUMERU

USPORNY TYP S PLNOU STOPKOU A DVEMA BRITY

Brit na obou koncich snizuje naklady na nastroje.

VICEUCELOVA VYVRTAVACI TYC MINIMALNi 0BRABENY PRUMER:
Multifunkénost MICRO-MINI TWIN umoziuje Siroky Vyvrtavani: @ 2.2mm~
rozsah pouziti, ktery zahrnuje vyvrtavani, drazkovani RE: 0.05, 0.1, 0.15,0.2
a zavitovani, a je k dispozici s lamacem trisek nebo Kopirovani: ?3.5mm ~
bez néj. Drazkovani: @3 mm ~

Zavitovani: @3 mm ~

K DISPOZICI S LAMACEM TRISEK NEBO BEZ NEJ

S lamacem trisek Bez lamace trisek

‘ Siroky lamac tFisek ’

snizuje fezny odpor.

T ' Le&tény Ghel
Cela zabranuje

navarovani trisek.

Vysoce lestény uhel Cela a hladky povrch fezné hrany poskytuji lepsi produkt nez bézné vyvrtavaci tyce.
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N036: MICRO-MINI TWIN

REZNY VYKON

LESTENY UHEL CELA

OBRABENi NEREZOVE OCELI

Desticka CBO5RS, VP15TF
Materiél obrobku CSN 17 240

Ve (m/min) 100

fr (mm/ot.) 0.02

ap (mm) 0.1

Rezna kapalina S chlazenim

Lestény Uhel Cela zabranuje navarovani trisek
a umoznuje vynikajici dokonc¢ovani povrchi

komponent.

OPOTREBENI BRITU
MICRO-MINI TWIN Konvenéni MICRO-MINI TWIN Konvenéni
(LeStény uhel Cela) (LesStény uhel Cela)

Smér Smér
méreni méreni
Drsnost povrchu Drsnost povrchu
2,0 umRy 2,6 umRy 2 SN Pl
Drsnost povrchu Drsnost povrchu
0,3 umRy 1,8 umRy

OBJIMKA

Objimka specialné navrzena pro MICRO-MINI TWIN pro optimalni pouziti na soustruzich Svycarského typu.

Vnitfni prdmeér objimky: 2.5 - 4.5 mm
Funkcni délka: 67 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm
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N036: MICRO-MINI TWIN

MS9025

NASTROJOVY MATERIAL S POVLAKEM PVD PRO VYSOCE
PRESNE OBRABENIi A OBRABENi MALYCH SOUCASTI

U&inné snizuje opotfebeni ryhami a zaroven zajistuje
odolnost proti prasknuti.

TECHNOLOGIE JEDNOVRSTVEHO POVLAKOVANI
(AL, Ti)N S VYSOKYM OBSAHEM Al

SROVNANI POVLAKU S VYSOKYM OBSAHEM AL A KONVENCNiHO POVLAKU

Jednovrstvy povlak (ALTiJN s vysokym obsahem Al poskytuje stabilizaci faze vysoké tvrdosti a vyrazné zvysuje
odolnost proti opotiebeni, tvorbé vymold a tvorbé nardstka.

(ALTIIN s vysokym () Mékka faze

obsahem Al [0 Faze vysoké tvrdosti

3000 @ \
- 4
/ f@%/%’? :
2000 o
£Z3

1000 |-

Tvrdost povlaku (HV)

Substrat Substrat

25 50 |
Obsah Al (v %)

HLADKY POVRCH POVLAKU

Rovnomérného povrchu povlaku bylo dosazeno tim, Ze se karbidovy substrat nejprve vyhladil, a potom
byl podpofen pfimy rdst krystald povlaku. To vede k vynikajici odolnosti proti tvorbé narGstkd.

Hladky slinuty karbid Hruby slinuty karbid

¢ Primy rdst krystald ¢ Nahodny smér rdstu krystald

¢ Hladky karbidovy povrch * Vykon je proménlivy kvili vadam
* Vynikajici odolnost proti tvorbé narlstki a prazdnym mistdm v povrchu

MS9025 Konvencni

Do Fad MICRO-MINI TWIN byla pFidana sorta M59025 pro nerezovou ocel.
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N036: MICRO-MINI TWIN

MS7025

NASTROJOVY MATERIAL S POVLAKEM PVD PRO VYSOCE
PRESNE OBRABENIi A OBRABENi MALYCH SOUCASTI

I i & ot i | T
Presny vicevrstvy nanopovlak zajistuje vyrazné lepsi [E i "‘ | i
odolnost proti navarovani a opotrebeni. ‘ il .

VICEVRSTVY NANOPOVLAK

Kombinaci vrstvy s vysokou mazaci schopnosti a vynikajici odolnosti proti navarovani a vrstvy s vysokou tvrdosti
a vyssi odolnosti proti opotrebeni, ktera potlacuje postupné opotrebovani na nanourovni, se vyrazné snizuje
poskozeni pri obrabéni. Kromeé toho se omezi stopy po obrabéni na povrchu soucasti.

ZLEPSENA KVALITA OBROBENEHO POVRCHU

Vrstva s vysokou mazaci schopnosti na nanourovni potlacuje tvorbu hran zplsobenou navafovanim tfisek,
ke kterému dochazi pri obrabéni s nizkym posuvem, a navic sniZuje stopy po obrabéni na povrchu soucasti.

POVRCHOVA UPRAVA

Drsnost povrchu

Narlstek

MS7025 Konvenéni

ZLEPSENA KVALITA OBROBENEHO POVRCHU

MS7025 zvySuje presnost obrabéni a potlacuje otfepy a nahlé odstipnuti tim, Ze udrZuje rovhomérné ostré brity.

5 - LA e -
>

Zvétsena fotografie britu

MS7025 Konvenéni

Do Fad MICRO-MINI TWIN byla pFidana sorta MS7025 pro nerezovou ocel.
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NEW

NEW

N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

MICRO-MINI TWIN PRO VNITRNi OBRABENI

DCONMS

LDRED
Pouze pravostranny nastroj.
DMIN™' "
. - & Q u o T e = a
Objednaci cislo N2 g8 E 0 Lamac trisek 3 x RE g LF L20 w WF WF2 H z
A2 HE & & S = a S

CBO2RS ([ ] (] bez 22 36 005 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-B ([ ] [ J ([ ] [ J s 22 46 005 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-01 [ ] (] bez 22 36 01 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01B [ [ ] [ [ ] s 22 46 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-015B ([ ] ([ ] s 22 46 015 2.0 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02 [ [ ] bez 22 36 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 14
CB02RS-02B [ J [ [ J [ s 22 46 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB025RS-B ([ ] ® s 27 47 005 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-01B ([ ] ([ ] s 27 47 01 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-015B [ J [ ] s 27 47 015 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-02B [ [ ] s 27 47 02 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CBO3RS [ [ ] bez 32 42 0.05 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-B [ [ [ [ s 32 48 0.05 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ J [ ] bez 32 42 01 30 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01B ([ ] ([ ] ([ ] ([ ] s 32 48 01 3.0 50 7.5 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-015B [ ] [ J s 32 48 015 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ [ ] bez 32 42 02 30 50 7.5 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02B [ [ ] [ [ ] s 32 48 02 30 50 7.5 90 15 035 27 23
CB035RS-B ([ ] ([ ] s 37 52 0.05 35 60 875 105 1.75 0.40 315 2.6
CB035RS-01B ([ ] [ J s 37 52 01 35 60 875 105 1.75 0.40 315 2.6
CB035RS-015B [ ] ([ ] s 37 52 015 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6
CB035RS-02B ([ ] [ J s 37 52 02 35 60 875 105 1.75 0.40 315 2.6
CBO4RS ([ ] (] bez 42 51 0.05 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CBO4RS-B [ [ ] [ [ ] s 42 55 005 40 60 100 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-01 [ (J bez 42 51 01 40 60 10.0 120 2.0 0.5 3.6 3.1
CB04RS-01B [ [ ] [ [ ] s 42 55 01 40 60 10.0 12.0 2.0 0.5 3.6 3.1
CB04RS-015B ([ ] ([ ] s 42 55 0.15 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.5 3.6 3.1
CB04RS-02 [ ] (] bez 42 51 02 40 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-02B ([ ] ([ ] ([ ] ([ ] s 42 55 02 40 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB045RS-B (] (] s 47 60 0.05 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-01B [ [ ] s 47 60 0.1 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-015B ([ ] [ J s 47 60 015 45 70 11.25 135 225 050 405 3.4
CB045RS-02B ([ ] ([ ] s 47 60 02 45 70 11.25 13,5 225 0.50 405 3.4

1/2
*1 DMIN : Min. obrabény pramér 172 'V?

L4

*2 Rozmér RE predstavuje velikost pfed brousenim lamace trisek.
1. (MICRO-MINI TWIN se dodava v baleni po 1 ks.)

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



CB, MICRO-MINI TWIN PRO VNITRNi OBRABENI

N036: MICRO-MINI TWIN

DMIN™' "
. . Q Q & - ¥ = a
Objednaci Cislo NS gs E 10 Lamac trisek s; X RE g LF L20 w WF WF2 H Z
3 £ 2 S E S = a S

CBO5RS [ [ ] bez 52 60 005 5 70 125 15.0 25 055 45 3.9
CBO5RS-B [ [ ] [ [ ] s 52 64 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B [ [ ] s 52 64 015 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 [ J [ ] bez 52 60 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02B [ [ ] [ ([ ] s 52 64 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO6RS [ [ ] bez 62 72 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-B [ [ ] [ [ ] s 62 73 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ [ ] bez 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0.65 54 47
CBO6RS-02B [ ([ ] [ [ ] s 62 78 02 6 75 125 18.0 3.0 0.5 54 47
CBO7RS [ [ ] bez 7.2 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B [ [ ] [ [ ] s 7.2 88 0.05 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ J [ ] bez 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO07RS-02B [ [ ] [ ) ([ ] s 72 92 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ [ ] bez 82 95 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-B [ [ ] [ [ ] s 82 96 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ [ ] bez 82 95 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02B [ [ ] [ [ ] s 82 98 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
2/2
*1 DMIN: Min. obrabény prdmér 172 '&3

*2 Rozmér RE predstavuje velikost pred brousenim lamace trisek.
1. (MICRO-MINI TWIN se dodava v baleni po 1 ks.)

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

.. . ... Nastrojovy VyloZeni nastroje
Material Charakteristiky material Vc f ap Vd
Cisté 7elezo, snadno obrobitelné oceli — MS7025 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 3-5
Nelegovana ocel, legovand  Tvrdost
ocel 180-350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.03 (0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5

, Tvrdost MS7025, MS9025,
M Nerezova ocel <00HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
Seda litina Pevnostvtahu 5 5pp 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 35

It <350MPa - . . = U . A =Ul -
NeZelezné kovy — TF15 120 (80 - 160) 0.05(0.01 - 0.08) 0.3(0.1-10.5) 3-5
Zaruvzdorné slitiny — MS9025 60 (40 - 80) 0.02 (0.01 - 0.03) 0.2(0.1-0.3) 3-5

1. Doporucujeme obrabéni s chlazenim.

SPRAVNE POUZITi TRiD MICRO-MINI TWIN

MS7025 MS9025
R L
Oceli Nerezova ocel Zaruvzdorné Nerezové ocel
slitiny
e Specialné navrzené tak, aby umoznovaly dobrou ¢ |dealni pro nerezové oceli a vysoce efektivni
kvalitu povrchu pri obrabéni nerezovych oceli. obrabéni obtizné obrobitelnych materiala.

¢ Pro véeobecné pouziti na $irokou $kalu materiald.

VP15TF TF15
S v e N
Oceli Nerezova ocel Seda litina NezZelezné kovy
* Pro v8eobecné pouZiti na Sirokou $kalu materiall * Pro obrabéni nezeleznych kovd.

vCetné litiny.
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CR

MICRO-MINI TWIN PRO VNITRNi KOPiROVANI

520
" IS
%
DMIN 2 REi
LU DCONMS
LF
L20
Pouze pravostranny néstroj.
T 3
. rvr N N v o vr
Objednaci ¢islo =2 g8 5 » Lamac trisek DMIN RE g LF LU L20 WF H
22 HE & & 2
CRO3RS-01 [ ] [ ] bez 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO3RS-01B [ J [ ([ ] [ s 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO35RS-01B [ J [ S 4.0 0.1 3.5 60 8 6.5 0.15 3.15
CRO4RS-01 [ [ bez 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR0O4RS-01B [ [ ] ([ ] [ ] s 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR045RS-01B [ J [ ] s 5.0 0.1 4.5 70 10 7.5 0.15 4.05
CRO5RS-01 [ J [ J bez 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
CR0O5RS-01B [ J ([ [ ] [ s 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
11
N
V
173 VS,
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Nastroiovy f
Material Charakteristiky as l'l?j’OVy Vc ap
material
0.3RS-045RS 05RS
Cisté 7elezo, snadno obrobitelné oceli — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Nelegovana ocel, legovand  Tvrdost
ocel 180-350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
, Tvrdost MS7025, MS9025,
M Nerezova ocel <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Seda litina Pevnostviahu 5 5pp 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) 0.05
<350MPa
Neelezné kovy - TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) 0.05
Zaruvzdorné slitiny — MS9025 60 (40 - 80) 0.02 (0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) 0.05

1. Doporucujeme obrabéni s chlazenim.
2. Doporucené precnivani nastroje typu CR je LU + 2 mm.

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MICRO-MINI TWIN

BEZPECNOSTNIi OPATRENI PRI POUZIVANi MIKRO-MINI TWIN

PFi pouziti drzaku pro univerzalni / maly automaticky soustruh:

Aby nedoslo k odstipnuti 2. bFitu, davejte pozor pfi zasouvani vyvrtavaci ty¢e do
drZdku. Viz obr. 1. Pokud se 2. bfit dotykéa vnitini plochy drzdku, mdzZe dojit k

jeho odstipnuti.

PFi pouZiti tohoto typu drzdku maze dojit k poSkozeni stopky a 2. bfitu. Ujistéte
se, Ze jsou upinaci Srouby utazené na nastavenou hodnotu utahovaciho
momentu. Kromé toho se ujistéte, Ze v blizkosti 2. britu neni Zadny upinaci
Sroub, protoZe by mohlo dojit ke zlomeni vyvrtavaci tyce.

PFi pouziti drzak( Mitsubishi Materials:

PFi pouziti drzakd s doporuéenym vyloZenim nastroje zajistéte, aby byl pred
obrabénim odstranén 3. upinaci Sroub. (RBH1620N, RBH19020N, RBH2020N
a RBH2520N nemaji 3. $roub.) Nastaven hodnota utahovaciho momentu pro
upinaci $roub je 2,0 Nm.

Pfi pouziti drzaku ¢tvercového typu:

Pri instalaci vyvrtavaci tyCe do drzaku utahnéte upinaci Srouby poté, co se
ujistite, Ze jsou roviny na drzaku nastroje rovnobézné s referenénimi rovinami
na ty¢i MICRO-MINI. Viz obr. 3.

Ujistéte se, Ze jsou upinaci Srouby utazené na doporucené hodnoty.
Nedotahujte upinaci $roub bez vsazené tyce, jinak dojde k deformaci mdstku.

1

Vnitfni plocha drzaku

Smeér vloZeni

—

Bod vloZeni

3. upinaci Sroub

3

(]

Desticka

Referencni rovina
drzéku ctvercového

METODY OBRABENI TYPU CR

typu

Utahnéte upinaci Sroub tak, aby se dvojita
vyvrtavaci ty¢ MICRO-MINI dotykala
referencni roviny ¢tvercového drzaku.

Vyvrtanim predem pripraveného otvoru se zkrati doba obrabéni a zlepsi se kontrola trisek.

Desticka CRO5RS-01B
Material obrobku 1.1151

Ve (m/min) 80

f (mm/ot.) 0.05

ap (mm) 0.05

Rezné kapalina S chlazenim

OTACENi PROFILU

PLOCHA VNITRNiHO KONCE

Obrabéni obrobku
s piredem pFipravenym otvorem

Obrabéni obrobku
bez pfedem pFipraveného otvoru

(o i
&‘ @‘

Hloubka rezu

Hloubka rezu

POZNAMKY PRO POUZITi

Obrabéni obrobku
s piredem pFipravenym otvorem

Obrabéni obrobku
bez pfedem pFipraveného otvoru

=

A5

Hloubka rezu Hloubka rezu

OTACENi PROFILU, PLOCHA VNITRNiHO KONCE

=

BFit by nemél presahovat osu obrobku.
Pokud bfit prekroci osu obrobku, mize dojit
k jeho zlomeni.

KOPIROVANI

Hloubka rezu

Hloubka rezu by méla byt mensi nez hodnota
poloméru radiusu.

Pri hloubce rezu vétsi nez hodnota rohového
poloméru se vytvori otfepy.



N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

MICRO-MINI TWIN PRO VNITRNi DRAZKOVANI

ol

=)
|
cw0.03REL

DMIN

* Pouze CG03:x :RS-::B VP15TF, TF15).

B s >
Objednaci ¢islo o o 5 w» Lamaltfisek = d =
Ao MS & o s z L § 8 . 5 B . s 8
H=H=E > = o o = [ =} 4 | o = T w w
CG0305RS-10 [ J * bez 3 1 1.0 0.05 3 50 5 6 1.3 2.7 15° 0.3
CGO0305RS-10B [ J [ J * * s 3 1 1.0 0.05 3 50 5 6 1.3 2.7 15° 0.3
CG0306RS-20 * * bez 3 2 1.0 0.1 3 50 6 6 1.3 2.7 15° 0.3
CG0306RS-20B [ [ J * * s 3 2 1.0 0.1 3 50 6 6 1.3 2.7 15° 0.3
CGO3RS-10 [ J * bez 3 1 1.0 0.05 3 50 10 6 1.3 2.7 15° 0.3
CGO3RS-10B [ J [ J * * s 3 1 1.0 0.05 3 50 10 6 1.3 2.7 15° 0.3
CGO3RS-20 * * bez 3 2 1.0 0.1 3 50 11 6 1.3 2.7 15° 0.3
CGO3RS-20B [ [ * * s 3 2 1.0 0.1 3 50 11 6 1.3 2.7 15° 0.3
CG0407RS-10 * * bez 4 1 1.5 0.05 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO0407RS-10B [ J [ J * * s 4 1 1.5 0.05 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO0408RS-20 * * bez 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 0.5
CG0408RS-20B [ [ * * s 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 0.5
CG04RS-10 [ J * bez 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO04RS-10B [ J [ J * * s 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 0.5
CGO04RS-20 * * bez 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 0.5
CG04RS-20B [ [ [ * s 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 0.5
CG0510RS-10 [ J * bez 5 1 2.0 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CGO0510RS-10B [ J [ J [ J * s 5 1 2.0 0.05 5 70 10 8 2.3 4.5 15° 0.7
CGO0511RS-20 [ J * bez 5 2 2.0 0.1 5 70 11 8 2.3 4.5 15° 0.7
CG0511RS-20B o [ * * s 5 2 2.0 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10 [ J * bez 5 1 2.0 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO05RS-10B [ J [ J * * s 5 1 2.0 0.05 5 70 20 8 2.3 4.5 15° 0.7
CGO5RS-20 * [ J bez 5 2 2.0 0.1 5 70 21 8 2.3 4.5 15° 0.7
CGO5RS-20B [ [ [ * s 5 2 2.0 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CG0610RS-10 [ J * bez 6 1 2.0 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CGO0610RS-10B [ J [ J [ J * s 6 1 2.0 0.05 6 75 10 8 2.8 54 15° 0.7
CGO0611RS-20 [ J * bez 6 2 2.0 0.1 6 75 11 8 2.8 54 15° 0.7
CG0611RS-20B [ [ [ * s 6 2 2.0 0.1 6 75 11 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10 [ J * bez 6 1 2.0 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10B [ J [ J [ J [ J s 6 1 2.0 0.05 6 75 20 8 2.8 54 15° 0.7
CGO06RS-20 [ J * bez 6 2 2.0 0.1 6 75 21 8 2.8 54 15° 0.7
CGO6RS-20B [ [ [ [ s 6 2 2.0 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CG0712RS-10 [ J * bez 7 1 2.0 005 7 85 12 8 3.3 6.4 15° 0.7
CG0712RS-10B [ J [ J [ J * s 7 1 2.0 0.05 7 85 12 8 3.3 6.4 15° 0.7
CGO0713RS-20 * * bez 7 2 2.0 0.1 7 85 13 8 3.3 6.4 15° 0.7
CG0713RS-20B [ [ * * s 7 2 2.0 0.1 7 85 13 8 3.3 6.4 15° 0.7
CGO7RS-10 * * bez 7 1 2.0 0.05 7 85 25 8 3 6.4 15° 0.7
CGO7RS-10B [ J ([ ] [ J * s 7 1 2.0 0.05 7 85 25 8 3.3 6.4  15° 0.7
CGO7RS-20 [ J * bez 7 2 2.0 0.1 7 85 26 8 3.3 6.4  15° 0.7
CG07RS-20B [ [ [ [ s 7 2 2.0 0.1 7 85 26 8 3.3 6.4 15° 0.7
11
1. Maximalni hloubka drazky je rozmér WF2 - 0,1 mm. 176 'V?
2. (MICRO-MINI TWIN se dodava v baleni po 1 ks.) v

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 175
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Doporucené

Material Charakteristiky Nastro_j'ovy Vc precnivani
material nastroje
03RS/04RS 05RS/06RS/07RS
(mm)
Cisté 7elezo, snadno obrobitelné oceli — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU +2mm
Nelegovana ocel, legovans  Tvrdost MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05)  LU+2mm
ocel 180-350HB
, Tvrdost MS7025, MS9025,

Nerezova ocel <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU +2mm
& e Pevnost v tahu
Seda litina <350MPa VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) LU+2mm
NezZelezné kovy — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) LU+ 2mm
Zaruvzdorné slitiny — MS9025 60 (40 - 80) 0.02 (0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) LU+ 2mm

1. Doporucujeme mokré obrabéni.

BEZPECNOSTNI OPATRENI PRI POUZiVANi MIKRO-MINI TWIN

PFi pouZiti drzaku pro univerzalni / maly automaticky soustruh:

Aby nedoslo k odStipnuti 2. bfitu, davejte pozor pfi zasouvani vyvrtavaci tyc¢e do
drzaku. Viz obr. 1. Pokud se 2. bfit dotykd vnitFni plochy drzdku, méze dojit k
jeho odstipnuti.

PFi pouZiti tohoto typu drzaku madze dojit k poSkozeni stopky a 2. bfitu. Ujistéte
se, Ze jsou upinaci Srouby utaZzené na nastavenou hodnotu utahovaciho
momentu. Kromé toho se ujistéte, Ze v blizkosti 2. bfitu neni zadny upinaci
Sroub, protoze by mohlo dojit ke zlomeni vyvrtavaci tyce.

PFi pouziti drzak( Mitsubishi Materials:
PFi pouziti drzakd s doporuéenym preénivanim nastroje zajistéte, aby byl
pred obrabénim odstranén 3. upinaci Sroub. Nastavend hodnota utahovaciho
momentu pro upinaci Sroub je 2,0 Nem.

PFi pouziti drzaku ctvercového typu:

Pri instalaci vyvrtavaci tyCe do drzaku utdhnéte upinaci Srouby poté, co se
ujistite, Ze jsou roviny na drzaku nastroje rovnobézné s referencnimi rovinami
na ty¢i MICRO-MINLI. Viz obr. 3.

Ujistéte se, Ze jsou upinaci Srouby utazené na doporucené hodnoty.

@3 Nedotahujte upinaci Sroub bez vsazené tyce, jinak dojde k deformaci mastku.

1

Vnitfni plocha drzéku

—

Smér vloZeni

Bod vloZeni

3. upinaci Sroub

3

(]

Vlozeni

t Referencni rovina
drzéku ctvercového

typu

Utahnéte upinaci Sroub tak, aby se
dvojita vyvrtavaci ty¢ micro-mini dotykala
referencni roviny ¢tvercového drzaku.



N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

MICRO-MINI TWIN

Ly,
Qo)
" s
=
o~
[T
=
DMIN
pox | /N | Px
PNA
60°
n
0 IR «
Objednaci €islo S S 5 . Limac =z §
E e E S = - trisek g w 8 é w E o
H=H= 2 = =) o a o 3 o = o S -
CT0305RS-M4 * * bez 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ ] [ J bez 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ ] [ J [ J [ s 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [} [ s 4.0 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45  3.15
CT0407RS-Mé * * bez 4.5 0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-M6 [} [ ] bez 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ ] [ J s 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
A1 CT045RS-M7B [ ] [ J s 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 2.05 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * bez 6.0 0.05 5.0 70 11 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO05RS-M8 [ J [ bez 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8B [ J [ [ ] [ s 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * bez 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [} [ bez 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ ] [ ) [ J s 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. (MICRO-MINI TWIN se dodava v baleni po 1 ks.) 178 'V?
(4
STANDARDY PRO ZAVITOVANI
Zavity
Typ nastroje Metricky Sroub Unifikovany hruby Sroub
Zavit Rozte¢ (mm) Zavit Roztec (zavit/palec)
> ¢.8 - 32UNC
CTO03 > M4 0.50 - 1.00 > &8 - 36UNF 36 - 24
> ¢.10 - 24UNC
CT035 > M5 0.50 - 1.00 s €10 - 32UNF 32 - 24
> 1/4 - 20UNC
CT04 > Mé 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28 -20
> 1/4 - 20UNC
CT045 > M7 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28 - 20
>5/16 - 18UNC
CTO05 > M8 0.75- 1.50 5 5/16 - 24UNF 24 - 18
CT06 > M10 0.75- 1.75 >3/8 - 16UNC 24 - 16

> 3/8 - 24UNF

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Doporucené
Material Charakteristiky Nastrojovy material Vc precnivani nastroje
(mm)
Cisté 7elezo, snadno obrobitelné oceli — MS7025 50 (30 - 80) LU +2mm
. . Tvrdost
Nelegovana ocel, legovana ocel 180-350HB MS7025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
. Tvrdost
M Nerezova ocel <200HB MS7025, MS9025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
&g Pevnost v tahu
Seda litina <350MPa VP15TF 50 (30- 80) LU +2mm
NeZelezné kovy — TF15 80 (50 - 100) LU +2mm
Zaruvzdorné slitiny — MS9025 40 (30- 60) LU +2 mm

1. Doporucujeme mokré obrabéni.
2. Zvlastni pozornost vénujte obrabéni malych prdmérd pfi vysokych otackach, protoZe rychlost posuvu nemize drZet krok
s otackami.

STANDARDNI HLOUBKA REZU

V tabulce jsou uvedeny hloubky Fezu pri obrabéni vnéjsich metrickych zavita 1S0.

METRICKY
P (Rozte¢) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
Celkova hloubka 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
rezu
1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07
2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07
3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07
4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07
5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07
6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06
7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06
8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06
- 9 = 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
5 10 - 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
R 11 = 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
iﬁ 12 — - 0.03 0.03 0.04 0.05
13 = = 0.02 0.03 0.04 0.04
14 — - 0.01 0.02 0.03 0.04
15 = = = 0.01 0.03 0.04
16 - - - - 0.03 0.03
17 = = = = 0.02 0.03
18 - - - - 0.01 0.03
19 = = = = = 0.03
20 - - - — - 0.02
21 = = = = = 0.01
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N036: MICRO-MINI TWIN

VYVRTAVACI TYCE MICRO-MINI

STANDARDNI VYVRTAVACI TYCE MICRO-MINI
(VYVRTAVACI TYC ZE SLINUTEHO KARBIDU)

* Slinuty karbid s minimalnim feznym primérem @ 3,2 mm.
¢ |/d je Bnasobek priméru.
* BFit lze tvarovat podle pouziti, takze pokryva Siroky rozsah pouziti (zavitovani, drazkovani, kopirovani atd.).

DCONMS

Plocha oblast 4°

Q-

WF2

. ]
Pkl)(icha *Z»
oblast E LF ‘
Pouze pravostranny nastroj.
Objednaci Cislo o cwW DCONMS LF LDRED DMIN WF2
b
=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO4FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO5HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
11
* DMIN : Min. obrab&ny priimé p
: Min. obrabény prdmér 180 '{c’

1. (MICRO-MINI TWIN se dodava v baleni po 1 ks.)

179

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: MICRO-MINI TWIN

VYVRTAVACI TYCE MICRO-MINI

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Stav bFitu (mm)

Material Charakteristiky Vc f ap 1/d "
*Polomér rohu *Honovani
nebo BCH
Nelegovana ocel, legovana ocel 1 /d0st 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-05 0.01-0.05
g , leg 180-350HB . . .2 (0. . . . . .
, Tvrdost <0.03
M Nerezova ocel <200HB 40(30- 50) 0.05(-0.1 0.2(0.1-0.3) 5 <0.4 (Honovéni neni nutné]
Seds litina Pevnostviahu (50 50) 0.05(-0.05) 0.2(0.1-03) 5 0.1-05 0.01 - 0.05
<350MPa : : Sl S : :
. , <0.03
NeZelezné kovy — 80 (60 -100) 0.05(-0.1) 0.3(0.1-0.5) 5 0.1-05

[Honovéni neni nutné)

* Brit neni honovany. Pred obrabénim honujte dle obrobku.

BROUSENI BRITU
VYVRTAVACIi TYCE MICRO-MINI

¢ Vyvrtavaci tyce MICRO-MINI lze pouzit k vyvrtavani a drazkovani bez jakychkoli Gprav.
Lze je také prebrousit, jak je uvedeno nize.

¢ Pro tvarovani a prebrouseni pouzijte diamantovy brusny kdmen priblizné ¢. 250 - ¢. 400.

¢ Podle nize uvedeného obrazku provedte brouseni podle aplikace.

POUZITI PRIKLADY BROUSENI

VYVRTAVANI

(Brougeni)
10-2°

7
0.5-0.8 Brouseni
~ 0.5-0.8 |

10-20 0.3-0.5 Polomér rohu
ZZZ (Brouseni)
DRAZKOVANi

Brouseni
7 |: 20°
" Sitka drazky
6°0Oboustranny reliéf

METODY
% 350

Brouseni

Brouseni

Uhel zavitu



N036: MICRO-MINI TWIN

NEW
DRZAK KULATEHO TYPU

S10. S11  4-CRKS

DCONW57 o
o 24
519

[m]

LU . H .

BD

(N
LB

o § 2 g
Objednaci cislo E g g BD LF LU H B S10 S11
@ a a
SLV190085025N [ 19.05 2.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035N [ 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045N [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110025N [ J 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035N [ J 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045N [ 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV200085025N [ J 20.0 2.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035N [ J 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045N [ J 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV220135025N [ 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135035N [ J 22.0 3.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N [ 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV250067025N [ 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N [ 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N [ J 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N [ 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N [ 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N [ J 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV254085025N [ J 25.4 2.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N [ ] 25.4 3.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110025N [ 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ 25.4 85 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N [ J 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9

1n

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 181
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N036: MICRO-MINI TWIN

DRZAK KULATEHO TYPU

MONTAZNi TABULKA

Rada Typ vyvrtavaci tyce Typ drzaku
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 025RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CR 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CR 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Metody CT 035RS(-B]) SLV:
MICRO-MINI TWIN Metody CT 045RS(-B) SLV:
NAHRADNI DiLY

Typ drzaku Upinaci Sroub Kli¢ Uplna:’::rment
LV HSS04005 HKY20R 2.0
SLV: HSS04005 HKY20R 2.0
SLV: HSS04005 HKY20R 2.0

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



N036: MICRO-MINI TWIN

DRZAK KULATEHO TYPU

DCONWS 5510, S11,  3-M4 __5 510 _S11 3-M4
| —
\ | <
0 8 jere—« = %% e
I = 1 V’
M& 2 B L ° A‘ 2 O
RBH158::N, RBH16::N, RBH190: :'N RBH20::N, RBH25:’N, RBH254 "N "RBH22 N

£
Objednaci ¢islo ';'!; DCONMS DCONWS BD LF S10 S11 S12
@
RBH15820N ® 15.875 2 15 100 10 = =
RBH15830N [ J 15.875 3 15 100 10 10 —
RBH15840N [ J 15.875 4 15 100 15 15 =
RBH15850N o 15.875 5 15 100 15 15 —
RBH15860N [J 15.875 6 15 100 15 15 =
RBH15870N o 15.875 7 15 100 20 20 —
RBH15880N [J 15.875 8 15 100 20 20 =
RBH1620N o 16 2 15 100 10 — —
RBH1630N [ J 16 3 15 100 10 10 —
RBH1640N [ J 16 4 15 100 15 15 —
RBH1650N [ J 16 5 15 100 15 15 =
RBH1660N (4 16 6 15 100 15 15 —
RBH1670N ® 16 7 15 100 20 20 =
RBH1680N [J 16 8 15 100 20 20 —
RBH19020N @ 19.05 2 18 125 10 = =
RBH19030N [ J 19.05 3 18 125 10 10 —
RBH19040N [J 19.05 4 18 125 15 15 =
RBH19050N [ J 19.05 5 18 125 15 15 —
RBH19060N [ J 19.05 6 18 125 15 15 =
RBH19070N ® 19.05 7 18 125 20 20 —
RBH19080N [J 19.05 8 18 125 20 20 =
RBH2020N o 20 2 11 125 10 — —
RBH2030N [ J 20 3 12 125 10 10 —
RBH2040N [ J 20 4 13 125 15 15 —
RBH2050N [ J 20 5 14 125 15 15 =
RBH2060N [ J 20 6 15 125 15 15 —
RBH2070N ® 20 7 16 125 20 20 =
RBH2080N [ J 20 8 17 125 20 20 —
RBH2220N [ J 22 2 11 125 10 = 10
RBH2230N o 22 3 12 125 10 10 10
RBH2240N [J 22 4 13 125 15 15 12.5
RBH2250N [ J 22 5 14 125 15 15 12.5
RBH2260N [J 22 6 15 125 15 15 15
RBH2270N ® 22 7 16 125 20 20 15
RBH2280N [ J 22 8 17 125 20 20 15
RBH2520N [ J 25 2 11 150 10 — —
RBH2530N [ J 25 3 12 150 10 10 =
RBH2540N [ J 25 4 13 150 15 15 —
RBH2550N [ J 25 5 14 150 15 15 =
RBH2560N [J 25 6 15 150 15 15 —
RBH2570N ® 25 7 16 150 20 20 =
RBH2580N o 25 8 17 150 20 20 —
RBH25420N [ J 25.4 2 11 150 10 = =
RBH25430N o 25.4 3 12 150 10 10 —
RBH25440N [J 25.4 4 13 150 15 15 —
RBH25450N [ 25.4 5 14 150 15 15 —
RBH25460N [J 25.4 6 15 150 15 15 —
RBH25470N @ 25.4 7 16 150 20 20 —
RBH25480N o 25.4 8 17 150 20 20 —
11

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 183
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N036: MICRO-MINI TWIN

DRZAK KULATEHO TYPU

MONTAZNi TABULKA

Rada Typ vyvrtavaci tyce Typ drzaku
MICRO-DEX Vyvrtavani © — RBH: RBH:
MICRO-DEX Vyvrtavani C — RBH: RBH
MICRO-DEX Vyvrtavani © — RBH: RBH
MICRO-DEX Vyvrtavani C 07KS iR — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 02RS(-B]) 02RS-0::(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 03RS(-B]) 03RS-07:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 04RS(-B) 04RS-07:(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 05RS(-B]) 05RS-07:(B) RBH RBH 0
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 06RS(-B) 06RS-07:(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 07RS(-B) 07RS-0::(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CB 08RS(-B]) 08RS-0::(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CR 03RS-01(-B) — RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CR 04RS-01(-B) = RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Vyvrtavani CR 05RS-01(-B) - RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Drazkovani CG 03RS-(B) = RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Drazkovani CG +(B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Drazkovani CG i(B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Drazkovani CG i3(B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Drazkovani CG (B) = RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Metody CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Metody CT 0407RS-M6 04RS-Mé6(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Metody CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Metody CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) RBH: RBH
MICRO-MINI Univerzalni C 03FR-BLS — RBH RBH
MICRO-MINI Univerzalni © 04FR-BLS — RBH: RBH
MICRO-MINI Univerzalni C 05FR-BLS — RBH: RBH: i




DRZAK KULATEHO TYPU

N036: MICRO-MINI TWIN

NAHRADNI DiLY

Upinaci moment

Typ drzaku Upinaci Sroub ® Upinaci Sroub @ Upinaci Sroub ® Upinaci Sroub @ Kli¢ (Nm)
RBH15820N HSS04006 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH158::N HSS04004 HSS04004 HSS04004 - HKY20F 2.0
RBH15880N HSS04003 HSS04003 HSS04003 — HKY20F 2.0
RBH1620N HSS04006 HSS04006 — — HKY20F 2.0
HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH1680N HSS04003 HSS04003 HSS04003 — HKY20F 2.0
RBH19020N HSS04008 HSS04008 — — HKY20F 2.0
RBH190::N HSS04006 HSS04006 HSS04006 - HKY20F 2.0
RBH19080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2020N HSS04004 HSS04004 — — HKY20F 2.0
RBH2030N HSS04004 HSS04004 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH20: 3N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH2080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2220N HSS04004 HSS04006 — HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2230N HSS04004 HSS04006 HSS04008 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH22: N HSS04004 HSS04006 HSS04006 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2520N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH2530N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25::N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH2580N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH25420N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH25430N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH254:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25480N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
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N036: MICRO-MINI TWIN

DRZAK CTVERCOVEHO TYPU

MICRO-MINI TWIN

Typ CB [vyvrtavaci ty¢ se upeviuje do drzaku)

Typ CR (vyvrtavaci ty¢ se upeviuje

/\450 do drzaku)
<] o L " /®
= © il g
i — L24
L24 20 100 5
[
o
2
° ol
Typ CG (vyvrtavaci ty¢ se upeviuje do drzaku)
o
ot pai(® el
= ey
L24 2 100 =
5
c
of
P =1
2 2
Typ CT (vyvrtavaci ty¢ se upeviuje do drzaku)
O
m o o
Hﬂ} = © o 2|
20 =
L24 100 =
‘ 2
2] .
WF
Objednaci Cislo Skladem B
CB CR CG CT
SBH1020R * 13 — — — 12.9
SBH1030R * 14 12.65 13.8 13.8 13.8
SBH1040R * 15 13,18 14.8 14.8 14.7
SBH1050R * 16 13.65 15.8 15.8 15.6
SBH1060R * 17 — 16.8 16.8 16.5
SBH1070R * 18 — 17.8 — 17.4

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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DELKA PRECNIVANIi NASTROJE PRO DOSTATECNE UPNUTI

N036: MICRO-MINI TWIN

Precnivani nastroje L24 Dop[:':r:f:ln °

Strategie obrabéni Typ MICRO-MINI TWIN Typ drzaku IR
Min. Max. Pl'e,ChIV-anI
nastroje

Vyvrtavani CB 02RS(B) 02RS-0(B) SBH1020R 6 24 6-10
Vyvrtavani CB 03RS(B) 03RS-0(B) SBH1030R 8.5 22 9-15
Vyvrtavani CB 04RS(B) 04RS-0(B) SBH1040R 1" 29.5 12-20
Vyvrtavani CB 05RS(B) 05RS-0(B) SBH1050R 13.5 37 15-25
Vyvrtavani CB 06RS(B) 06RS-0(B) SBH1060R 13.5 42 18 - 30
Vyvrtavani CB 07RS(B) 07RS-0(B) SBH1070R 13.5 52 21-35
Vyvrtavani CR 03RS-01(B) = SBH1030R 1N 19.5 12
Vyvrtavani CR 04RS-01(B) — SBH1040R 13 27.5 14
Vyvrtavani CR 05RS-01(B) — SBH1050R 15 35.5 16
Sitka drazky 1 mm CG 03RS-10(B) — SBH1030R 13 17.5 14
Sitka drazky 2 mm CG 03RS-20(B) = SBH1030R 14 16.5 15
Sitka drazky 1 mm CG 04RS-10(B) - SBH1040R 18 22.5 19
Sitka drazky 2 mm CG 04RS-20(B) = SBH1040R 19 21.5 20
Sitka drazky 1 mm CG 05RS-10(B) — SBH1050R 23 27.5 24
Sitka drazky 2 mm CG 05RS-20(B) — SBH1050R 24 26.5 25
Sitka drazky 1 mm CG 06RS-10(B) — SBH1060R 23 32.5 24
Sitka drazky 2 mm CG 06RS-20(B) — SBH1060R 24 31.5 25
Sitka drazky 1 mm CG 07RS-10(B) — SBH1070R 28 38 29
Sitka drazky 2 mm CG 07RS-20(B) = SBH1070R 29 37 30
Metody CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) SBH1030R 13 17.5 14
Metody CT 0407RS-Mé6 04RS-Mé(B) SBH1040R 18.5 22 19.5
Metody CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) SBH1050R 24 26.5 25
Metody CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) SBH1060R 24 31.5 25
NAHRADNI DiLY
Typ drzaku Upinaci Sroub Kli¢ Upinaci moment
SBH1020R HSC04010 HKY30R 4.8
SBH1030R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1040R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1050R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1060R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1070R HSC05012 HKY40R 9.5
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

MECHANISMUS ZADNIHO UPiNANI

I s revolverovymi drzaky nastrojd na Svycarskych soustruznickych automatech lze vymériovat britové desticky
rychle a presné pomoci stejného klice na obou stranach, coz zvysuje efektivitu provozu stroje.

ZAPICHOVANI

Rozmér stopky
Typ drzaku (mm) Geometrie
VxSxD
GTAH 8x 8x 80
(Sitka zapichu 8x 8x120
03-3.0 ) 10x10x 80
STSEMME 0% 10x 120 -
12x12x 80
12x12x120 TypU
16x16x120 TypE Typ VT
GTBH
(Sitka zapichu 10x10x 80
1.45-3.0 mm) 10x10x 120 -
12x12x120
16 x 16 x 120 Typ U
Typ E Typ VT
GTCH
(Sitka zapichu
2.5-3.0mm) 10x10x 80
10x10x 120
Typ U
Typ E Typ VT
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MT2015

KARBIDOVY NASTROJOVY MATERIAL (BEZ POVLAKU)

Ma obvyklou odolnost proti opotrebeni jako karbid, ale je také houzevnaty, a proto odolava nahlému lomu.
Ocekavejte prodlouzeni zivotnosti nastroje pfi obrabéni nezeleznych kov(, jako jsou slitiny hliniku.

REZNY VYKON

SROVNANi POSKOZENI BRITU: A6061

Potlacenim poskozeni bfitu zplisobeného navarovanim trisek lze oCekavat delsi Zivotnost nastroje.

Material A6061T @18 mm
Ve (m/min) 150
f(mm/ot.) 0.04
Radialni hloubka Fezu (mm) 2.5
Rezny rezim S chlazenim
Po 1 obrabécim priichodu Po 50 obrabécich prichodech Po 100 obrabécich prichodech

GTBT - MT2015 GTBT - MT2015 GTBT - MT2015

Po 1 obrab Po 50 obrabécich prichodech Po 100 obrabécich prdchodech

&cim prdchodu

Konvenéni Konvenéni Konvenéni

VP15TF / VP15KZ

MATERIALY S PVD POVLAKEM

Sorta s povlakem (AL Ti)N s vynikajici tepelnou odolnosti a pfilnavosti.
Vysoce univerzalni, lze pouzit v riznych obrabécich procesech.




N036: GTAH / GTBH / GTCH

MS7025

VYRAZNE VYLEPSENA ODOLNOST PROTI TVORBE NARUSTKU A
OPOTREBENI| PRI OBRABENI| S NiZKYM POSUVEM UMOZNENE
PRESNEJSIM VICEVRSTVYM NANOPOVLAKEM

VICEVRSTVY NANOPOVLAK

Kombinaci vrstvy s vysokou kluznou schopnosti a vynikajici odolnosti proti tvorbé naristku a vrstvy s vysokou
tvrdosti a vy$si odolnosti proti opotrebeni, kterd potlacuje postupné opotrebovani na nanourovni, se vyrazné snizuje
poskozeni vrstvy a vyrazné se zvy$uje odolnost proti nardstku a opotfebeni.

Vicevrstvy nanopovlak Zvétseny obrazek Bézny vicevrstvy povlak

UCINKY VRSTVY S VYSOKOU KLUZNOU SCHOPNOSTI

Vrstva s vysokou kluznou schopnosti na nanolrovni potlacuje tvorbu hran zpldsobenou navarovanim trisek,
ke kterému dochazi pri obrabéni s nizkym posuvem, a navic snizuje vyskyt skvrn na obrobeném povrchu.

Drsnost povrchu

Narlstek

MS7025 Konvencni

Do fad GTAH / GTBH / GTCH byla pfidana sorta MS7025 pro nerezovou ocel.
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MS7025

REZNY VYKON

SROVNANi DRSNOSTI POVRCHU A POSKOZENI BRITU:
MEKKE MAGNETICKE MATERIALY NA BAZI CISTEHO ZELEZA

Drsnost povrchu je vynikajici, protozZe je potlac¢eno poskozeni zplsobené navarovanim. Také je docileno vynikajici
odolnosti proti opotrebeni.

DRSNOST POVRCHU S DOKONCOVACIM SPODNiIM PRUMEREM DRAZKY 11 MM

MS7025 dosahuje dobré povrchové Gpravy od za¢atku obrabéni a udrzuje vynikajici konzistenci i po 100 prichodech.

BN Y S e e P e e ey et Aokt
N T I N T S T T e I e e e B R R B T T S T Pozice
méreni
GTBT - MS7025 GTBT - MS7025 -

Po 50 obrabécich prichodech Po 100 obrabécich prichodech
b R i ! ] ' b R i ! & ' ﬁ
Konvenc¢ni Konvencni
POSKOZENI BRITU

Mékky magneticky material na

Material bazi Cistého Zeleza @ 16 mm
Ve (m/min) 150
f (mm/ot.) 0.04
Radialni hloubka Fezu (mm) 2.5
Rezny rezim S chlazenim
Po 50 obrabécich priichodech Po 100 obrabécich prichodech
GTBT - MS7025 GTBT - MS7025

Po 50 obrabécich prichodech Po 100 obrabécich prichodech

Konvencni Konvencni

Praskliny vznikly v dGsledku svarovani.

©0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000



N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

VNEJSi ZAPICHOVANI

LF

Typ U |
Typ E Typ VT HF v ‘ H
‘\ [ [ i
HeHl 657 -
LH
Zobrazen pravy drzak nastroje.

Sklad Rezna $ifka

Objednaci kéd H B HF LF CDX* LH HBH  HBL Desticky
R L min. max.
GTAHR/L0808-205 @ @ 8 8 8 80 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L0808-20 e o 8 8 8 120 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1010-20S [ ] [ J 10 10 10 80 2 15 8 12.9 0.3 3.0 GTAT
GTAHR/L1010-20 [ ] [ J 10 10 10 120 2 15 3 12.9 0.3 3.0 GTBT*
GTAHR/L1212-205 @ @ 12 12 12 80 2 15 1 129 03 3.0 GTCT*
GTAHR/L1212-20 [ ] [} 12 12 12 120 2 15 1 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1616-20 e o 16 16 16 120 2 15 — 12.9 0.3 3.0
GTBHR/L1010-30S @ @ 10 10 10 80 3 15 3 13.4 1.45 3.0
GTBHR/L1010-30 [ ] [ J 10 10 10 120 3 15 3 13.4 1.45 3.0 GTBT
GTBHR/L1212-30 e o 12 12 12 120 3 15 1 13.4 1.45 3.0 GTCT
GTBHR/L1616-30 [ ] [ J 16 16 16 120 3 15 — 13.4 1.45 3.0
GTCHR/L1010-30S [ ] [ J 10 10 10 80 3 15 3 13.4 2.5 3.0 6TCT
GTCHR/L1010-30 [ ] [} 10 10 10 120 3 15 8 13.4 2.5 3.0
11

(Kazdé baleni obsahuje 5 desticek. Predlisované destic¢ky (nebrousené) jsou baleny po 10 kusech.) . 'X;

* Neni moZné obrabét hloubky presahujici rozméry CDX (max. hloubka drazky).

Skute¢nou maximalni hloubku, kterou lze obrabét, zjistite pouze dle rozméru CDX prislusné vliozky.

1. Pro pravé drzaky pouzijte pravé vlozky a pro levé drzaky levé vlozky.

NAHRADNI DiLY

& &
Upinaci $roub Upinaci moment (Nm) Kli¢
NS404W NKY15S

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

DESTICKY

* CDX je hodnota, ktera piedpoklada obrabény prdmér 42 mm nebo méné.

Upozoriujeme, Ze maximalni hloubka obrabéni je omezena pouzitym drzakem.

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

Ny
196 {Vc

E w oL N o Geometrie
Objednaci kéd ® ~S b 5 g8 w W CDX*  RER/L Ic s o
E 2 E E E E Zobrazena prava desticka.
GTAT03306V3R-E R ° 0.33 0.27 003  9.525 3.18
GTAT03306V3L-E L * 0.33 0.27 0.03  9.525 318 TypE
GTAT04312V3R-E R ° 0.43 0.9 0.03  9.525 3.18  [DréZkovani krouzkd)
GTAT04312V3L-E L * 0.43 0.9 0.03  9.525 3.18
GTAT05312V5R-E R ° 0.53 0.9 005  9.525 3.18
GTAT05312V5L-E L * 0.53 0.9 005  9.525 3.18
GTAT07520V5R-E R ° 0.75 1.8 005  9.525 3.18
GTAT07520V5L-E L * 0.75 18 005  9.525 3.18
GTAT09520V5R-E R ° 0.95 1.8 005  9.525 3.18
GTAT09520V5L-E L * 0.95 1.8 005  9.525 3.18
GTAT10020V5R-E R ° 1.00 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT10020V5L-E L * 1.00 18 005  9.525 3.18
GTAT1002001R-E R ° 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT1002001L-E L * 1.00 18 0.1 9.525 3.18
GTAT12020V5R-E R ° 1.20 18 005  9.525 3.18
GTAT12020V5L-E L * 1.20 18 005  9.525 3.18
GTAT1202001R-E R ° 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18 GAN 20° (40,025
GTAT1202001L-E L * 1.20 18 0.1 9.525 3.18
GTAT14020V5R-E R ° 1.40 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT14020V5L-E L * 1.40 18 005  9.525 3.18
GTBT14530V5R-E R e ° 1.45 2.8 005  9.525 3.18
GTBT14530V5L-E L e ° 1.45 2.8 005  9.525 3.18
GTBT15030V5R-E R e e ° 1.50 2.8 005  9.525 3.18
GTBT15030V5L-E L @ % ° 1.50 2.8 0.05  9.525 3.18
GTBT1503001R-E R ° 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT1503001L-E L * 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT17030V5R-E R e ° 1.70 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17030V5L-E L e ° 1.70 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17530V5R-E R e ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17530V5L-E L e ° 1.75 2.8 0.05  9.525 3.18
GTBT18030V5R-E R e e ° 1.80 2.8 005  9.525 3.18
GTBT18030V5L-E L @ % ° 1.80 2.8 005  9.525 3.18
GTBT20030V5R-E R e e ° 2.00 2.8 005  9.525 3.18
GTBT20030V5L-E L @ % ° 2.00 2.8 005  9.525 3.18
GTBT2003001R-E R e e 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT2003001L-E L @ % 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT22530V5R-E R e e ° 2.25 2.8 005  9.525 3.18
GTBT22530V5L-E L @ % ° 2.25 2.8 005  9.525 3.18

1/3
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

E w oL N 0 Geometrie
Objednaci kéd T e85 & <S5 w CW  CDX* RERL Ic s -

g E g § E E E Zobrazena prava desticka.
GTBT2253001R-E R @ 2.25 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT2253001L-E L e 2.25 2.8 0.1 9.525 318 TypE
GTCT25030V5R-E R @ ° 2.50 2.8 005  9.525 3.18  (Drazkovani krouzkd)
GTCT25030V5L-E L ® % ° 2.50 2.8 005  9.525 3.18 GAN 20° cv10.025
GTCT2503001R-E R @ 2.50 2.8 0.1 9.525 3.18 RER || REL |
GTCT2503001L-E L e 2.50 2.8 0.1 9.525 3.18 COX
GTCT27530V5R-E R ® % ° 2.75 2.8 0.05  9.525 3.18
GTCT27530V5L-E L ® x% ° 2.75 2.8 0.05  9.525 3.18
GTCT30030V5R-E R ® % ° 3.00 2.8 005  9.525 3.18 Ic S
GTCT30030V5L-E L ® % ° 3.00 2.8 005 9525 3.18
GTCT3003001R-E R 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTCT3003001L-E L e 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTAT03006V3R-U R ° 0.30 0.27 003 9525 3.18
GTAT03006V3L-U L * 0.30 0.27 0.03  9.525 318 Typ U (Drazkovani pro
GTAT05012V5R-U R ° 0.50 0.9 0.05 9.525 3.18  vieobecné pouZiti)
GTAT05012V5L-U L * 0.50 0.9 005  9.525 3.18
GTAT07520V5R-U R ° 0.75 1.8 005  9.525 3.18
GTAT07520V5L-U L * 0.75 1.8 005  9.525 3.18
GTAT09520V5R-U R ° 0.95 1.8 005  9.525 3.18
GTAT09520V5L-U L * 0.95 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT10020V5R-U R ° 1.00 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT10020V5L-U L * 1.00 18 005 9525 3.8 GAN 20° gy *§-05
GTAT10320V5R-U R ° 1.03 1.8 005 9525 3.18
GTAT12520V5R-U R ° 1.25 1.8 005  9.525 3.18
GTAT12520V5L-U L * 1.25 1.8 005  9.525 3.18
GTBT14530V5R-U R ®© @ ° 1.45 2.8 0.05  9.525 3.18 c
GTBT14530V5L-U L ® x% ° 1.45 2.8 005  9.525 3.18
GTBT15030V5R-U R ®© @ ° 1.50 2.8 0.05  9.525 3.18
GTBT15030V5L-U L ® x% ° 1.50 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17530V5R-U R o @ ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18
GTBT17530V5L-U L ® % ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18
GTBT20030V5R-U R ®© @ ° 2.00 2.8 005  9.525 3.18
GTBT20030V5L-U L ® % ° 2.00 2.8 005  9.525 3.18
GTCT25030V5R-U R ® % ° 2.50 2.8 0.05  9.525 3.18
GTCT25030V5L-U L ® % ° 2.50 2.8 0.05  9.525 3.18

* CDX je hodnota, ktera predpoklada obrabény prdmér 42 mm nebo méné.

Upozoriiujeme, Ze maximalni hloubka obrabéni je omezena pouzitym drzakem.

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

~
196 {VC,
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GTAH / GTBH / GTCH - DESTICKY

[ =
Objednaci kod g = g E % = g ™ cw CDX*  RER/L IC S Geometrie
t B2 & T HESE
GTAT0330600R-VT R ° 0.33 0.25 0 9.525 3.18
GTAT0431200R-VT R ° 0.43 0.9 0 9.525 318 TypvT
GTAT0532000R-VT R ° 0.53 1.6 0 9.525 3.18  (Drazkovani, bo¢ni soustruzeni)
GTAT0652000R-VT R ° 0.65 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0752000R-VT R ° 0.75 1.6 0 9.525 3.18
GAN 14° cw+0.025
GTAT0802000R-VT R ° 0.80 1.6 0 9.525 3.18 cen T TRAL
GTAT0852000R-VT R ° 0.85 1.6 0 9.525 3.18 TN loox
GTAT0952000R-VT R ° 0.95 1.6 0 9.525 3.18 ’
GTAT1002000R-VT R ° 1.00 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1102000R-VT R ° 1.10 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1202000R-VT R ° 1.20 1.6 0 9525  3.18 ic s
GTAT1302000R-VT R ° 1.30 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1402000R-VT R ° 1.40 1.6 0 9.525 3.18
GTBT1503000R-VT R ° 1.50 2.7 0 9.525 3.18
GTBT2003000R-VT R ° 2.00 2.7 0 9.525 3.18
GTATR R * 176 = = 9.525 3.18
GTATL L * 1.76 - - 9.525 3.18  Predlisované nebrousené
GTBTR R * — — — 9.525 3.18  desticky
GTBTL L * - - - 9.525 3.18

cw_ ,
GTATR 3.0
t
S

GTBTR

Zobrazena prava desticka.

3/3
* CDKX je hodnota, ktera predpoklada obrabény prdmér 42 mm nebo méné. V\
Upozoriiujeme, Ze maximalni hloubka obrabéni je omezena pouzitym drzakem. 196 '\C’
DOPORUCENE REZNE PODMINKY
Material Tvrdost Nast. mat. Vc f
Cisté zelezo, snadno obrobitelné oceli — MS7025, VP15TF 110 (30 - 180) 0.05 (0.01 - 0.09)
Nelegovand ocel, Legovana ocel 180HB - 280HB MS7025, VP15TF 100 (50 - 150) 0.05(0.02 - 0.09)
M Korozivzdorna ocel <200HB MS7025 80 (50 - 120) 0.03 (0.02 - 0.05)
NeZelezné kovy — MT2015 150 (70 - 230) 0.07 (0.03-0.11)

196 @ : UdrZovano na skladé. % : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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NASTROJOVE MATERIALY S CVD POVLAKY PREKRACUJI
VSECHNY SOUCASNE NORMY PRI OBRABENI TEPELNE

ODOLNYCH SUPER SLITIN

Dalsi informace...

= B2

= |
* www.mhg-mediastore.net
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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
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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
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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
60 15°W
— 50
M E 40 . Bok
Vyvazenost sily a ostrosti diky kombinaci rovné plochy a Ghlu sklonu. £ gg 0.2 mm RCMX
Y 15
® 10

: '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 201



N036: 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

202 [l : MV9005 M A| B : Konvenéni nastroj
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CNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M

CNMG

RE

EPSR
80°

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
209 e,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 203
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DNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
DNMG

EPSR
550

IC

®@ ® ©

& & &

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
1/1
N
209 e,

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

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
SNMG

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
1/1
N
209 e,

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

205



206

N036: MV9005

TNMG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
TNMG

® ®

MS

& &

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
1/1
N
209 Y,

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

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)

Trida M
VNMG

EPSR
35° IC

e

LS

MS

MA

&7 L =

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
1/1
N
209 e,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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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
1/1
N
209 Y,

@ : 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

209
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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.

210 M : MV9005 [l A : Konvenéni néstroj



ZAVITOVA RADA MMT

PRO VYSOCE EFEKTIVNIi A PRESNE OBRABENI
SIROKE SKALY ZAVITOVYCH APLIKACI
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N036: Zavitova 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 1.7225

Desticka MMT16ER1501S0-S
Trida VP15TF

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

API pilovity pancérovy Norma API
API obly pancérovy a trubkovy Norma API RD
Americky NPT Norma NPT
Americky NPTF Trida 2

Vysoké presnosti pfi fezani zavitd lze dosdhnou
pouzitim desticek MMT s brousenym celem
a obvodovym britem.

= Rada MMT

= Teoreticky

profil zavitu

Konvencni desticka



VLASTNOSTI RADY

N036: Zavitova 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 tfisky rady M zlepSuje kontrolu tfisky a prispiva ke snizeni nakladd

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

213
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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.



N036: Zavitova 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

215
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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




N036: Zavitova Rada MMT

MMTE DRZAK

REZANIi VNEJSICH ZAVITU

L&\gj g

L WF

__PDX

1.5° 4
' LH O J PDY
LF PG N
GAMP &) LF
0% < Detaily polohy A
= T Viz standardy desticky pro
rozméry PDX a PDY.
Pouze pravy drZék nastroje.
o I3
. Lo o 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 MMT16ER
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 desti¢ek v jedné krabicce)

NAHRADNI DiLY

11

220 1{;

Objednaci kod

“ )

& O

*
A
R

VA

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 Ghlu stoupani.
* Upinaci moment (N e m): SETS51 = 3,5, SETS61 = 5,0, HFC03008 = 1,5, HFC04010 = 2,2

VYMEZOVACi PODLOZKA
-] -}

st(l)j::a;ni Objednaci kod j s:(jll:;lu V:r?iirlly sttlaj::é:ni Objednaci kod j sll(jlrzailu V:roit;rll(y'
(a°) R (0°) (a®) R (0°)

-15°  CTE32TN15 @  -3° -15°  CTE43TN15 @  -3°

-0.5°  CTE32TNO5 @  -2° -0.5°  CTE43TNO5 @  -2°
0.5°  CTE32TPO5 @  -1° MMTER 0.5°  CTE43TPO5 @  -1° MMTER ﬂ PodtadE
15° CTE32TP15 @  0° 15°  CTE43TP15 @  0° Uhel
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25S @  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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N036: Zavitova Rada MMT

MMT DESTICKY

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

DESTICKY
Celkova
= I - (. L
Objednaci kéd S p k Stuwdni zdvity/ 0 o ppy o ppx RE hloubka Geometrie
o~ = I mm palec M
a o a fezu
= > =
NEUPLNY PROFIL 60°
MMT16ERAG60-S ® ©® @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — o PNA 60°
Neuplny tvar jaiakhagy
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 3.44 08 09 006 — PD&/
MMT16ERG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
s
NEUPLNY PROFIL 55°
MMT16ERAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 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 1.7 023 — 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 o 15 9525 3.44 0.8 1.0 020 0.92 PDX /e
MMT16ER1751S0-S o 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
\
220 '\C(
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N036: Zavitova Rada MMT

MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM

Celkova
IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
fezu

Stoupani  zavity /

Objednaci kod
mm palec

MP9025
VP15TF
VP20RT

WHITWORTHUOV BSW, BSP

MMT16ER190W-S [ J [ ] 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 o
Plny tvar PNA 55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT10W-S [} [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 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 krabicéce)

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 216 (M-tFida).

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: Zavitova Rada MMT

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



N036: Zavitova 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
11
N
225 '&c’

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: Zavitova Rada MMT

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.

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



N036: Zavitova Rada MMT

MMT DESTICKY

DESTICKY TRIiDY M S 3-D UTVARECEM

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

% % % 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
MMT16IR1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 008 0.72 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

225 yv?
@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. d
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N036: Zavitova Rada MMT

MMT - DESTICKY TRiDY M S 3-D UTVARECEM
DESTICKY

Celkova
IC S PDY PDX RE hloubka Geometrie
fezu

Stoupani  zavity /

Objednaci kod
mm palec

MP9025
VP15TF
VP20RT

WHITWORTHUV BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9.525 344 08 1.0 018 0.86 plnytvar PNA 550
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 344 10 12 025 1.16 Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 344 1.1 15 032 1.48 RE X |
—IPDY
I
“
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 3.44 08 09 018 086 plytvar ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 3.44 11 15 032 148 RE
[ TPDY
o
sl
2/2
(5 desti¢ek v jedné krabicce) N
v,
225 Y,

1. Identifikace: Podivejte se na stranu 216 (M-tfida).
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N036: Zavitova 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)

11
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N036: Zavitova 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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ALIMASTER

4

VYSOCE UCINNE OBRABENI HLINIKOVYCH SLITIN

h /.lVl, 3N SN

e e M N S ———————

¥ www.mhg-mediastore

‘ DIAYEDGE

.net


https://mhg-mediastore.net/B118/
https://mhg-mediastore.net/B118/

228

C-AL/DLC-AL

VYNIKAJICi OSTROST PRO STABILNi OBRABENI

Vynikajici kvalita britu a vynikajici odvod trisek potlacuje vibrace a chvéni a umoZznuje tak stabilni obrabéni
nezeleznych materiald.

Ostry brit : Strmy Ghel Sroubovice pro vynikajici odvod
. trisek

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Optimalizované brity snizuji
< chvéni a vibrace

Radialni geometrie pro
odolnost proti prasknuti

SIROKA SKALA VELIKOSTi

VSestranny vybér stopkovych fréz:

e 2a3drazky

e Standardni a dlouhé drazky

¢ Typ s tenkou stopkou

e Tridy karbidu s povlakem DLC a bez povlaku

37

;
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NO036: Alimaster

NEW
C2MAL/C3MAL Q-0 ©

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

oe T BHTA215°

# - - - DCONMS
| APMX
LF
Typ s tenkou stopkou

FE@ S — 2
RS - J ___— BHTA215%°

DCl

:%esgzggzj - DCONMS
APMX
LF
3
bC - - DCONMS
APMX
LF
DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12 T oawx |
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

e Délka drazky je DC x 2.5.
¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.

Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP o
@ =
C2MALDO0100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO0150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ ) 2 5) 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ ) 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ ] 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO0150 [ ] 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ ] 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ ] 3 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ ) 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ ) 5 12.5 55 b 3 2
C3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ ] 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ ] 12 30 80 12 3 3
1/2

N
232/233 '{c’
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NO036: Alimaster

C2MAL/ C3MAL - KONCOVA FREZA, STREDNi DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

4
TN | Dcm = = DCONMS
| APMX ‘ .
TYP S TENKOU STOPKOU

Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP o
) =
C3MALDO0700S06 [} 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [} 8 20 110 6 3 4
C3MALDO0900S08 [ ] 9 22.5 110 8 8 4
C3MALD1000S08 [ ] 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ J 1" 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ J 12 30 150 10 3 4
2/2

N

239 Vs,
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N E W NO036: Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINIKOVE SLITINY

o] ¢ BHTA215°
| - - DCONMS
o
APMX
LF
2
e T BHTA215°
, B , DCONMS
APMX
LF
3

DC = = DCONMS
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.

Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP
* >
DLC2MALDO0100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO0150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [ ] 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO0150 [ ) 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALDO0200 [ ) 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO300 [ ] 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ ] 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [ ] 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO0800 [ ) 8 20 70 8 3 3
DLC3MALD1000 [ ) 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 [ ) 12 30 80 12 3 3
i7Al

N
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232

NEW

N036: Alimaster

C2MAL/DLC2MAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Hlinikové slitiny 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 130 20000 660 3 04
25 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
, . 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
Odlitky z hlinikovych slitin
2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Med, 15 60 13300 400 3 0.3
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 2 60 2900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5
_ae
% ap
11
FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n f ap
1 60 20000 330 1
Hlinikové slitiny 1.5 90 20000 440 1.5
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 60 20000 330 1
, L 1.5 90 20000 440 1.5
Odlitky z hlinikovych slitin
2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 50 17000 420 1
Med, 15 60 13300 480 15
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 2 60 7900 420 2
2.5 50 6600 480 2.5
DC
Lok
/3
11

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost

posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuéuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.



NEW

NO036: Alimaster

C3MAL/DLC3MAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE

Material DC Vc n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Hlinikové slitiny 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Rada 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7

10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Hlinikové slitiny 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Rada 5 310 20000 2970 125 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7

10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

_ae_
[ I
1/2

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost

posuvu.
2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.
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NEW

N036: Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
OBVODOVE
Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
1.5 90 20000 1650 3.8 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Odlitky z hlinikovych slitin 4 250 20000 2420 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.8
6 250 13500 2420 15 1.8
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 22.5 2.7
10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
1.5 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9
g"l‘ft‘ljny - 4 120 9600 1020 10 1.2
Pryskyricné materialy 5 120 7700 1080 12.5 1.5
6 120 6400 1160 15 1.8
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 22.5 2.7
10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6
Ir
2/2

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost

posuvu.
2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.



NO036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL

FREZOVANi DRAZEK

Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
15 90 20000 660 15
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3

Hlinikové slitiny 4 220 17500 1210 4

A1000 Rada 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
15 90 20000 660 15
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3

Hlinikové slitiny 4 240 19000 1210 4

A2000 - A7000 Rada 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12

DC

Wap

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

1/2
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N036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOVANi DRAZEK

Material DC Ve n f ap

1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3
Odlitky z hlinikovych slitin 4 160 13000 740 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3
gﬁ‘ny - 4 120 9600 820 4
Pryskyricné materialy 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12
DC

Wap

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.
. Doporuceny jsou vodou reditelné Fezné kapaliny.
3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

2/2

N
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NO036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
ZAHLUBOVANi

Material DC Ve n f

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Hlinikové slitiny 4 220 17500 170
A1000 Rada 5 220 14000 170
6 220 11500 170

8 220 9000 110

9 220 7800 110

10 220 7000 80

12 220 6000 80

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Hlinikové slitiny 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Rada 5 240 15500 220
[ 240 12500 220

8 240 9500 220

9 240 8500 220

10 240 7500 170

12 240 6500 170

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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N036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
ZAHLUBOVANi

Material DC Ve n ;

! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

0dlitky z hlinikovych slitin 4 160 13000 110
5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

gti?ny médi, 4 50 4000 100
Pryskyfiéné materily 5 50 3200 100
6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky a rychlost
posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.
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NEW

NO036: Alimaster

C3MAL - TYP S TENKOU STOPKOU

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Hlinikové slitiny 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Rada 10 250 8000 2090 10 1
11 250 7200 2090 11 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Hlinikové slitiny 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Rada 10 300 9500 2750 10 1
11 300 8700 2750 11 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Odlitky z hlinikovych slitin i 200 7100 1650 i 09
10 200 6300 1870 10 1
11 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Me&d, 9 150 5300 1070 9 0.9
Slitiny médi,
Pryskyri¢né materialy 10 150 4800 1000 10 1
11 150 4300 870 11 1.1
12 150 4000 960 12 1.2
_ae_
[ I
171

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacéky a rychlost

posuvu.

2. Tyto doporucené podminky jsou vypocteny na zakladé presahu nastroje 4 x DC. Pokud je poZadovan delsi presah, upravte

rezné podminky podle hodnot na strané 240.

3. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

4. Doporuceny jsou vodou feditelné fezné kapaliny.
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NEW

C3MAL - TYP S TENKOU STOPKOU

N036: Alimaster

FREZOVANi DRAZEK
Material DC Ve n f ap
7 250 11400 1100 0.7
8 250 10000 1490 1.6
Hlinikové slitiny 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Rada 10 250 8000 1600 3
1 250 7200 1600 3.3
12 250 6600 1540 3.6
7 300 13600 1540 0.7
8 300 12000 2200 1.6
Hlinikové slitiny 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Rada 10 300 9500 2040 3
1 300 8700 2040 3.3
12 300 7900 1930 3.6
7 200 9100 990 0.7
8 200 8000 1320 1.6
. S " 9 200 7100 1320 1.8
Odlitky z hlinikovych slitin
10 200 6300 1320 3
1 200 5800 1320 3.3
12 200 5300 1320 3.6
7 80 3600 430 0.7
8 80 3200 480 1.6
Med, 9 80 2800 430 18
Slitiny médi,
Pryskyricné materialy 10 100 3200 760 3
1 100 2900 700 33
12 100 2700 640 3.6
DC
% % ap
h
N
1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.
2. Tyto doporucené podminky jsou vypocteny na zakladé presahu nastroje 4 x DC. Pokud je poZadovan delSi presah,
upravte fezné podminky podle hodnot v nasledujici tabulce.
3. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.
f ap
VyloZeni Otacky
Obvodové Frézovani drazek Obvodové Frézovani drazek
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %
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NO36: Alimaster

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

1

! DC| 1 BHTA215°
. — = = DCONMS
N f
APMX
LF

2
APMX ‘ "
DC
o
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e Délka drazky je DC x 5.
Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP N
» =
C3SXALDO0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALDO0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALDO0500 ° 5 25 65 6 3 1
C3SXALDO0400 ° 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
243 (¥,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 241
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N036: Alimaster
DLC3SXAL 200

KONCOVA FREZA, STREDNI DELKA REZU, 3 DRAZKY,
PRO HLINiKOVE SLITINY

I et be T BHTA2 15°
e —— i
APMX
LF

2
APMX ‘ L
DC
o
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ S geometrii dlouhého kréku DC x 3 a DC x 5.
¢ Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.
Objednaci kod E DC APMX LF DCONMS ZEFP N
» =
DLC3SXALDO0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 ° 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 ° 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 ° 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ ] 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
243 (¥,

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



NEW

NO036: Alimaster

C3SXAL/DLC3SXAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC Vc n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
- 5 160 10000 980 25 0.5
2#’&'}‘5"%‘; dsé't'”y 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8
10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
- 5 230 14600 1050 25 0.5
:g&;?i";%ggyﬁa i 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8
10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
5 120 7600 600 25 0.5
Odlitky z hlinikovych slitin 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8
10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Mad, 5 50 3200 100 25 0.5
Slitiny médi, 6 50 2600 110 30 0.6
Pryskyri¢né materialy 8 50 2000 120 40 0.8
10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2
ae_
| I
11

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky

a rychlost posuvu.
2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

pouzijte vyrobek bez povlaku.

. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
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N036: Alimaster

Q0 ©

C2XLAL C3XLAL

NEW
C2XLAL/C3XLAL

KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINiIKOVE SLITINY

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
L
LF
2
oc| DN 7 BHTA215°
Jﬁ = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3 DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF
DC
o
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Brit potlacuje chvéni a vibrace, coz vede k vynikajici povrchové Upravé soucasti.
e S geometrii dlouhého kréku DC x 3a DC x 5.
Objednaci kod E DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP o
% 5
C2XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDOT00N050 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 ° 1.5 2.3 45 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO150N080 ° 1.5 23 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ J 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ J 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO100NO50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 ° 1.5 23 45 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO0150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO0200N060 [ J 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [} 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 ° 3 45 9 2.85 55 6 3 2
1/2
N
244 ® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku. 248 '{3



NEW

C2XLAL/ C3XLAL - KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

NO036: Alimaster

2
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
Objednaci kéd 3 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
% 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
28 (yc,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: Alimaster

NEW

DLC2XLAL/
DLC3XLAL D &

DLC2XLAL DLC3XLAL

20

KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY,
PRO HLINIKOVE SLITINY

| DN}/’/VBHTA215°
R — od e

DCONMS
APMX "
LF
2
DN ____—1 BHTA215°
DCJT; =1 - - DCONMS
APMX "
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
DC - LF
o
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e S geometrii dlouhého kréku DC x 3a DC x 5.
e Povlak DLC zajistuje extrémni odolnost proti navarovani.
Objednaci kéd 3 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
: g
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100NO50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ J 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO200N060 ° 2 3 6 1.94 45 A 2 1
DLC2XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 A 2 1
DLC2XLALDO0250N075 ° 25 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALDO250N 125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [} 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 23 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO200N060 ° 2 3 6 1.94 45 A 3 2
DLC3XLALDO200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2

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

NO036: Alimaster

DLC2XLAL/ DLC3XLAL - KONCOVA FREZA, DLOUHY KRCEK, 2 A 3 DRAZKY, PRO HLINiKOVE SLITINY

2
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
Objednaci kéd 3 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
5 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
251 f¥S,

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

N036: Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 45 90 20000 800 15 0.45
Hlinikové slitiny 15 8 80 16000 660 15 0.45
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 4.5 90 20000 800 15 0.45
Odlitky z hlinikovych slitin -5 8 80 16000 860 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
15 45 90 20000 800 15 0.45
?ﬁf’ny - 15 8 80 16000 660 15 0.45
PryskyFiénd materialy 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
25 125 130 16000 880 2.5 0.75

a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
3. Doporuceny jsou vodou Feditelné rfezné kapaliny.
4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouZijte vyrobek bez povlaku.

-

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky

11



NEW

NO036: Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
FREZOVANi DRAZEK
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
HLinfko\v/é slitiny } 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
0Odlitky z hlinikovych slitin 15 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
glli?ny - 15 8 80 16000 360 15
Pryskyricné materialy 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
DC

a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.
3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouzijte vyrobek bez povlaku.

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky

mn
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N036: Alimaster

NEW

C2XLAL / DLC2XLAL
ZAHLUBOVANI
Material DC LU Ve n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140
Hlinikové slitiny } 1.5 8 80 16000 120
A1000 Rada, A2000 - A7000 Rada 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Odlitky z hlinikovych slitin 1.9 8 80 16000 70
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
glli?ny - 15 8 80 16000 90
Pryskyricné materialy 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
25 12.5 130 16000 140

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizkd nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL/DLC3XLAL

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBVODOVE
Material DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 2200 5 15
A1000 Rada 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
1/3

N

a rychlost posuvu.

pouZijte vyrobek bez povlaku.

. Pro boéni frézovani se doporucuje frézovani smérem doll (sousledné).
. Doporuceny jsou vodou reditelné Fezné kapaliny.
. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkl velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte tmérné otacky
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Rada 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 1.8
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouzijte vyrobek bez povlaku.
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NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL / DLC3XLAL
OBVODOVE
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
1.5 45 90 20000 1210 1.5 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Odlitky  hlinikovych slitin, > B Y ol zsil 5 15
Mad, 5 25 180 11700 1870 5 1.5
Slitiny médi, By 6 18 230 12200 2310 6 18
Pryskyficné materialy 6 30 180 9700 1870 6 1.8
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
11 33 230 6700 2420 11 3.3
11 55 180 5200 1980 11 3.3
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6
[ i
3/3

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky

a rychlost posuvu.

2. Pro boéni frézovani se doporuuje frézovani smérem doll (sousledné).

3. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

4. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,

pouzijte vyrobek bez povlaku.
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
FREZOVANi DRAZEK
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Rada 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
11 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochézi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.

1/3
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

NO036: Alimaster

FREZOVANi DRAZEK

Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
25 75 160 20000 990 25
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1540 3
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 15 310 20000 2420 5
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Rada 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 2% 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
1 33 350 10100 2860 1
1 55 280 8100 2310 1
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

a rychlost posuvu.
2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,

pouzijte vyrobek bez povlaku.

Ll
I

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobk{ velmi nizka nebo dochézi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky

2/3
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOVANi DRAZEK

Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
8 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Odlitky z hlinikovych slitin, 2 19 el LT U 9
Méd, 5 25 180 11700 1320 5
Slitiny médi, 3 6 18 230 12200 1540 6
Pryskyri¢né materialy B 20 180 9700 1320 5
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
" 88 230 6700 1540 1"
" 55 180 5200 1320 1"
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyricné materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizena,
pouZijte vyrobek bez povlaku.

3/3
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NO036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180

15 45 90 20000 220

15 8 80 16000 180

2 6 130 20000 330

2 10 100 16000 260

2.5 7.5 160 20000 330

25 125 130 16000 260

3 9 190 20000 330

3 15 150 16000 260

4 12 250 20000 330

4 20 200 16000 260

5 15 310 19700 330

Hlinikové slitiny 5 25 250 15700 260
A1000 Rada 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260

7 21 310 14100 220

7 35 250 11400 180

8 24 310 12300 220

8 40 250 9800 180

9 27 310 11000 220

9 45 250 8800 180

10 30 310 9900 110

10 50 250 7900 90

11 33 310 9000 110

11 55 250 7200 90

12 36 310 8200 110

12 60 250 6500 90

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
25 7.5 160 20000 330
25 125 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
A 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Hlinikové slitiny 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Rada b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 33 350 10100 330
1 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochdazi k chvéni a hluku, upravte umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou feditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporuéenim pro pryskyri¢né materidly. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouZijte vyrobek bez povlaku.
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NO036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
ZAHLUBOVANI

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 170

1 5 50 16000 130

1.5 4.5 90 20000 170

1.5 8 80 16000 130

2 6 130 20000 280

2 10 100 16000 220

2.5 7.5 160 20000 280

2.5 12.5 130 16000 220

3 9 190 20000 280

3 15 150 16000 220

4 12 230 18300 220

4 20 180 14600 180

Odlitky z hlinikovych slitin, . 115 2l LI 0
Mé&d, 5 25 180 11700 130
Slitiny médi, 6 18 230 12200 170
Pryskyri¢né materialy 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150

7 35 180 8200 110

8 24 230 9200 130

8 40 180 7300 110

9 27 230 8100 130

9 45 180 6400 110

10 30 230 7300 90

10 50 180 5800 80

11 88 230 6700 90

" 55 180 5200 80

12 36 230 6100 70

12 60 180 4800 60

1. Pokud je tuhost stroje nebo instalace obrobkd velmi nizka nebo dochazi k chvéni a hluku, upravte Umérné otacky
a rychlost posuvu.

2. Doporuceny jsou vodou reditelné rezné kapaliny.

3. Povlak DLC je prvnim doporucenim pro pryskyri¢né materialy. Pokud je kvalita povrchu nebo Zivotnost nastroje snizen3,
pouzijte vyrobek bez povlaku.
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IMX

CELNi STOPKOVE FREZY S VYMENITELNOU HLAVOU



https://mhg-mediastore.net/B200/
https://mhg-mediastore.net/B200/

N036: iMX

IMX
CELNi STOPKOVE FREZY S VYMENITELNOU HLAVOU

Specialni ocelovy Sroubovy spoj

e0cceccccccccccce

K dispozici s vnitfnim
privodem rezné kapaliny

Typ s dvojitou kontaktni plochou (kuzel + Celo)

e0cce0ccc00ccccoo

Presnost hazeni obvodového bFitu
<@25 mm =0.015
2025 mm =0.020

)
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Ptesnost pfi vyméné hlavy (axialni) +0.02 Jednolity karbidovy drzék/ocelovy drzak

CHARAKTERISTIKY

Rada iMX predstavuje revoluéni systém &elnich stopkovych fréz, ktery kombinuje vyhody monolitnich karbidovych
a vymeénitelnych celnich stopkovych fréz a nabizi vysokou Ucinnost, presnost a tuhost.

Bezpecnost a tuhost se blizi monolitnim karbidovym celnim stopkovym frézam, protoze upinaci povrchy jsou
celokarbidové.

Diky vyménitelnym hlavam je mozné pouzit jeden nastroj pro celou radu aplikaci.

VYSOCE VSESTRANNE NASTROJOVE MATERIALY

ﬁ

ET2020 (Nepovlakovany)
Vhodny pro frézovani hliniku.

Hlazeny povrch ,ZERO-p"

Nové vyvinuty povlak skupiny(Al, CrJN EP7020

} Vhodné pro tézkoobrobitelné materialy.

Velmi jemné Castice, velmi
tvrdy zakladni material

EP6120
Pro frézovani oceli s vysokym posuvem.

L

** Vysoka mazivost EP8110/ EP8120

Kombinace povlaku (ALCr,Si)N (nové
vyvinutého), s vysokou oxidaéni teplotou a
vysokou mazivosti, s povlakem (ALTi,Si)N,
ktery ma lepsi odolnost proti opotrebeni a
vysokou prilnavost, umoznuje obrabét kalenou
ocel s jesté vétsi silou.

J

** Vlysoka oxidacni teplota

(ALCr,SiIN >

** LepSi odolnost proti opotrebeni
(ALTi,SiIN

** Vysoka prilnavost

Ultra mikrozrnny

slinuty karbid — 261




N036: iMX

MONOBLOKOVY TYP BT30 - OCELOVY DRZAK NASTROJE

Nové drzaky nastroji pro Fadu iMX. Vysoka tuhost umoznuje vysoce efektivni obrabéni.

Kompatibilni s internimi
Typ s dvojitou kontaktni plochou nastroji s protékajici reznou
(kuzel + &elo) kapalinou

--------------------------------------------------------------------------------

0000000000000 00000000000000000000

ececcccccoe

Konstrukce s vysokou tuhosti

©0c0c000000000000000000000000000000000000000000000 & |

eececcccccce

Typ s kuZelovitou stopkou

VYHODY MONOBLOKOVYCH TYPU DRZAKU

Monoblokovy typ drzaku vyrazné snizuje precnivani Frézovaci sklicidlo Monoblokovy typ
nastroje, coz umoznuje stabilni obrabéni i s nastroji

o vétdim primeéru, a tim dosahuje vysoké efektivity ! !
obrabéni. Pri pouziti standardniho frézovaciho ‘ ‘
sklicidla je rovnéz nutna Sroubovaci stopka. To se \ \

pri pouziti monoblokového drzaku eliminuje, a proto | |

lze dos&hnout sniZeni nakladl. Diky podsoustruzeni ;;;

spodku hrdla se hodi pro obrabéni svislych stén.
Bez
Kolize kolize
L1=L2

L1
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N036: iMX

MONOBLOKOVY TYP OCELOVEHO DRZAKU NASTROJE BT30

POROVNANIi FREZOVANi DO ROHU PRI OBRABENI CSN 17 040

Stabilniho obrabéni lze dosdhnout v kombinaci s vysoce vykonnymi obrabécimi nastroji.
Karbidové drzaky a frézovaci sklicidla jiz nejsou zapotrebi, coZ umoZznuje snizit naklady.

POROVNANI DELKY VYLOZENI
Material CSN 17 040 /7\

Nastroj iMX20C4HV200R10020S

N
i E Tj F% m F%

Max. 10000 min~"
Monoblokovy typ Frézovaci sklicidloa  Frézovaci sklicidlo

Motor vietena 14.2 kW
Tocivy moment 80 Nm

zkraceny karbidovy a karbidovy drzak
drzak

70
49
65
125
6

105

Obrabéci stroj

40

Vf (mm/min)

Drzak ae 380 510 640
ap=10mm
3
Monoblokovy drzak \/ \/ \/
6 v v v
Frézovaci sklicidlo 3 \/ \/ \/
s kratkym karbidovym drzakem 6 \/ v v
Frézovaci skli¢idlo s karbidovym 3 \/ \/
drzdkem standardni délky 6 X

POROVNANIi BOCNiHO FREZOVANI PRI OBRABENIi CSN 17 240

Dosahuje vysoké ucinnosti obrabéni s hloubkou Fezu (ae), ktera je tFikrat vétsi nez u standardniho frézovaciho
sklicidla.

POROVNANI DELKY VYLOZENI

Monoblokovy typ

Typ frezov‘,avc_lho Hlu¢né vibrace e 3
sklicidla 3
! U 1 E
0 1 2 3 - |
ae [mm) -
= ;;‘
Monoblokovy typ Frézovaci sklicidlo a zkraceny
karbidovy drzak
Porovnani obrabénych povrchii: ae = 1 mm, fz= 0.1 mm/t.
LERERE Material CSN 17 240
1 ‘i A Nastroj iMX16C4HV160R10016
Ve (m/min) 100
Vf (mm/min) 796
ap (mm) 16
Obrabéci centrum

Max. 10000 min~"
Motor vietena 14.2 kW
Tocivy moment 80 Nm

Monoblokovy typ Typ frézovaciho sklicidla Obrabeéci stroj
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N036: iMX

iIMX-C6HV-C

Obrabéni s vysokou efektivitou umoznuje konsolidaci procesu.

HLAVICKA S ROHOVYM RADIUSEM, CHLADICiM KANALKEM, 6 ZUBU, PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE.

seessessssscssssssessssss PROMENLIVY UHEL SROUBOVICE

Rozdily mezi jednotlivymi zuby prinaseji stabilitu
a snizuji vibrace.

ececceccccccce

ceeessccscccssscsce. GEOMETRIE ZUBOVE MEZERY

Velice dobry odvod trisek v rozich kapes diky idealni
geometrii zubové mezery.

Zachovava stabilitu hrany a zaroven ostrou geometrii.
Timto je dosazeno minimalni tvorby otfepd a omezeni
vzniku vibraci.

eeeeeecccccccccccrarcscccacanane STﬁEDOWCHLADl’Ci KANALEK

Je efektivni pri obrabéni roht kapes, kde je vnéjsi
chlazeni neefektivni.

DOSAZENI INTEGRACE NASTR0JU
Multifunkcnost prindsi efektivitu obrabéciho procesu.

Freézovani kapes Stredni obrabéni Dokoncovani

=\ / VAN

POROVNANI VIBRACIi PRI OBRABENI V ROZiCH
Excelentni sniZeni vibraci je prevenci éastych probléma pfi obrabéni rohovych radiusd.

Vc = 200 m/min, R15, foto po obrabéni




N036: iMX

IMX-C6HV-C

QO: ©

HLAVA SE ZAOBLENYMI SPICKAMI, 6 BRITY, NEPRAVIDELNE
STOUPANIi SROUBOVICE, S CHLADICIM KANALKEM

B v N

DC

Eratl

RE 7 Zakfiveny
brit
RE
+0.020
DC<12 12<DC<12 20<DC<25
0 0 0

-0.030 - 0.040 -0.050

Objednaci kéd g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C6HV100R05010C ° 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 11.7 6
IMX16C6HV160R10016C ° 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ) 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 37.5 24.5 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 37.5 24.5 6
11
N
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@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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IMX-C6HV-C

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Kalena a popousténa ocel, nelegované oceli, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
legované oceli, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legovana nstrojova ocel 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Austenitické a feritické korozivzdorné oceli 16 150 3000 0.088 1600 16 1.6
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Zaruvzdorné slitiny 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Precipitacné vytvrzované korozivzdorné 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
oceli, chromkobaltové slitiny 16 100 2000 0.088 1100 1% 16
I Titanové slitiny 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap
(Al

1. Efektivniho obrabéni korozivzdornych oceli, titanovych slitin a Zaruvzdornych slitin lze docilit s pouZzitim reznych kapalin

rozpustnych ve vodé.
2. PFimalé hloubce fezu lze pouZit vétsi otacky a rychlost posuvu.

3. Celni stopkové frézy s nepravidelnym thlem stoupani Sroubovice maji velky vliv na tlumeni vibraci ve srovnani se standardnimi

Celnimi stopkovymi frézami. PFi velmi nizké tuhosti obrabéciho stroje nebo upnuti obrobku mize ale dojit k vibracim nebo

nadmérnému hluku. V takovém pripadé snizte tmérné otacky a rychlost posuvu nebo nastavte mensi hloubku rezu.
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IMX

MONOBLOKOVY TYP OCELOVEHO DRZAKU BT30

PRIMY TYP ﬂ\‘
[%2)
o & 1 ] | |
a o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
. . Vhodna
Objednaci kéd Sklad DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 WT hlava
IMX16-S16GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 1 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 245 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-S33GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 295 0.42
IMX25-S25GL47-BT30 ° 25 24.5 47 25 20 215 0.45
IMX25-S43GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
TYP SE ZUZENYM HRDLEM
" BHTA \‘
o 2 ] )
= g T [T
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
. L Vhodna
Objednaci kéd Sklad DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 LB3 BHTA WT hlava
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 29.2 15° 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b4 42 20 21.4 37.8 10° 0.48  IMX20i__ !
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 48.7 8° 0.57  IMX25._..!
11

1. Velikost upnuti drzaku a hlavy by méla byt stejna.

2. Pouzijte specialni kli¢, ktery odpovida velikosti upevnéni. Tento dil se prodavé samostatné.

3. Doporucuje se pro pouZziti s obrabécimi centry vybavenymi viretenovymi motory s vysokym vykonem.
4. Hloubka rezu by méla byt 50-60 % doporucenych podminek pro kazdou hlavu.

5. Spojovaci ¢ast s obrabécim nastrojem neni oboustranna stopka.

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: iMX
IMX

VERTIKALNI OBRABECi CENTRUM:

BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Dosahovéano vysoké t&innosti obrabéni s rychlosti Gbéru kovu 600 cm3/min.

Material Hlinikové slitiny

Nastroj iv|VIX2(]S3’AZOO]_6 ET2020
Ctvercovy, 3 brity

Hlava iMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 5971

Ve (m/min) 375

Vf (mm/min) 2389

ap (mm) 13

Rychlost Gbéru kovd (cm3/min) 621

ZpUsob obrabéni Chlazeni emulzi

Rychlost vietena max. 10000 min~', motor vietena 26.2 kW, toCivy moment 92 Nm

HORIZONTALNi OBRABECi CENTRUM:
ENSHU, LTD. SH350

Objem odstranéného kovu byl Sestkrat vySSi nez za standardnich doporucenych podminek.

Material 1.1206

Nastroj iMXZORIAF’ZOOZJ EP7020
Hrubovani, 4 brity

Hlava iMX20-519GL41-BT30

n (min-1) 3997 (2400)

Ve (m/min) 251 (150)

Vf (mm/min) 1599 (480)

ap (mm) 12

ae (mm) 20

Rychlost tbéru kovd (cm®/min) 384

Zplsob obrabéni Sousledné frézovani. Proud vzduchu

() Doporuéené rfezné podminky

Rychlost vietena max. 12000 min~', motor vietena 31 kW, toCivy moment 31.04 Nm
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NEJNOVEJS|i TECHNOLOGIE VYSOCE VYKONNYCH
STOPKOVYCH FREZ PRO NEREZOVE A TEZKO
OBROBITELNE MATERIALY

2k Dalsi informace... v
et B197 DIAEDGE

“w..1  www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B197/
https://mhg-mediastore.net/B197/
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vQ

REVOLUCNI VYKON U TEZKOOBROBITELNYCH MATERIALU

INOVATIVNi TECHNOLOGIE

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

Povrch povlaku byl vyhlazen, coz zarucuje lépe obrobené plochy,

Jedna se o Celni stopkové frézy s povlakem nové generace,

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

Povlak VQ

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

«eesee Noveé vyvinuty
povlak se skupinou (AL, CrIN

«eeeee Velmi jemné Eastice, Konkurengni poviak

velmi tvrdy zékladni material

POVRCH ZERO-p

Brit si uchovava ostrost diky jedinecnému
povrchu ZERO-p.

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

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

Konkurenéni povlak

POVLAKY NA BAZI (AL, Ti, Si)

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

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

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

Povlak VQN




NO036: 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
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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
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VQ4MVM

VYSOCE VYKONNA STOPKOVA FREZA

KAPSA NA TRISKY A VYSOCE TUHA GEOMETRIEY

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

Hladka kapsa

1
! Vysoce tuha geometrie
i na prlrezu

POROVNANi UHLU NABEHU PRI OBRABENI CSN 17 240

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

. s I
Material CSN 17 240 VQ4MVM

Nastroj 010
Ve (m/min) 50
fz (mm) 0.025 Drazkovaci stopkova fréza
ap (mm) 10
ae (mm) 10
Délka vylozeni (mm] 35 - Celni fréza s nepravidelnou Sroubovici
Rezng resim Vnéjsi pFivod 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

1

1

1

1

1

= 1
-/ .
1

1

Uhel nabéhu a

VQ4MVM Konvecni stopkova fréza —

ap
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VQJCS/VALCS

NOVA STOPKOVA FREZA S NEPRAVIDELNYM DESIGNEM
BRITU A GEOMETRIi UTVARECE

JEDINECNA GEOMETRIE CELNiHO BRITU

Jedinecna geometrie Celniho bfitu zajistuje vysokou odolnost
proti vydrolovani.

VQLCS (4XDC)

« NEPRAVIDELNY DESIGN BRITU A MIKRO UHEL
OBVODOVEHO BRITU
Diky vynikajicim vlastnostem tlumeni vibraci je potlaceno
chvéni a vibrace, coZ umoznuje stabilni obrabéni.

FUNKCE UTVARECE
Zabranuje problémdm s tfiskami diky kombinaci skvélym
schopnostem utvareni tfisek a odolnosti vaéi lomu.

GEOMETRIE KAPSY NA TRiSKY PRO VYSOCE UCINNE
OBRABENi

Tuha geometrie Fezu s vynikajicimi vlastnostmi odvodu trisek
je idealni pro vysoce efektivni obrabéni, jako je trochoidni
frézovani.

-

Idedlni geometrie
kapsy na trisky
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VQJCS/VALCS

FUNKCE UTVARECE:
SROVNANIi POMOCi VYSOKORYCHLOSTNICH KAMER

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

Po obrabéni

vaLes s VQLCS

Po obrabéni
s konvenc¢nim
utvarecem

Bez utvarece

HODNOCENi TROCHOIDALNIHO FREZOVANI

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

vaLcs

Konvencni

Konvencni

« : Dosahuje stabilniho obrabéni K : Problémy zplisobené tiskami

Material CSN 17 240

Nastroj DC =0 12VQJCSD1200 |

Ve (m/min) 100 m

fz (mm) 0.05 Iae
ap (mm) 24 (DCx2) K\

ae Rozte¢ (mm) 1.8-6.0

Sitka drazky (mm)] 18 (DCx1.5) &itka drazky

Délka vyloZeni (mm) 60 (DCx5) "

Trochoidalni frézovani
Vnéj&i privod Fezné kapaliny (emulze)

Rezny reZzim
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VQN4/6MVRB

SERIE SMART MIRACLE STOPKOVYCH FREZ PRO
FREZOVANI TEZCE OBROBITELNYCH MATERIALU

Novy povlak na bazi (AL, Ti, Si) nitridd s excelentni odolnosti vici opotrebeni. Navic s optimalnim poctem zubovych
mezer s proménlivym Uhlem, které dohromady efektivné tlumi vibrace a vedou k efektivnimu obrabéni.

R e R RLTTTRIRRTTT T R-GEOMETRIE S VYLEPSENOU ODOLNOSTI
y PROTI VYLOMENi

Negativni fazetka na Ghlu cela u rohového
radiusu umoznuje hladky odvod tfisek a snizuje
tak celkovy odpor pri odvodu trisek.

OPTIMALIZOVANY POCET DRAZEK

Pocet zubovych drazek byl optimalizovan ve
vztahu k vnéjdimu prdméru za Géelem dosaZeni
excelentniho odvodu trisek a zvySeni tuhosti
nastroje.

NEPRAVIDELNY UHEL SROUBOVICE

Rozdily v Uhlech jednotlivych Sroubovic az
0 4° predchazeji vzniku vibraci.

VAQN6MVRB VQN4MVRB

SPECIALNi TVAR DRAZKY

Tvar zubové drazky byl specialné navrzen pro obrabéni zazuvzdornych materiall, aby byl umoznén excelentni
odvod trisek a zvySena odolnost nastroje proti opotrebeni.

VAON6MVRB VQN4MVRB

VAN4/6MVRB

-

Poskozeni kvali Pogkozeni kvili
vysokému zatizeni slabému britu
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VON4/6MVRBO L@ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

ROHOVY RADIUS, STREDNi DELKA REZU, 4/ 6 BRITU

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

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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VQN4/6MVRB

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

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

ap
DRAZKOVANI
Material bC ZEFP n Vi ap
3 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
. ; o 5 4 1900 230 2.5
zgruvzdorne superlegury na bazi 5 4 1600 190 3
niklu
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Pro Zaruvzdorné slitiny jsou chladici emulze velice efektivni.

2. V pfipadé nestabilniho upnuti a nedostate¢né tuhého stroje mdZe dojit ke vzniku vibraci.
V nékterych pripadech je potreba primérené sniZit posuv a reznou rychlost.

3. Pokud je hloubka fezu mensi, je mozné zvysit posuv a otacky.
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VQJCS 00

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

BE v I SN

T (92}
z
F (&) =z
& [=] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040
DCONMS=6 8<DCONMS<10 12<DCONMS<16 DCONMS=20
0 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani trisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
¢ Fréza s vysokou tuhosti Smart Miracle tlumici vibrace pro vysoce Gc¢inné trochoidni frézovani.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
~
(V2]
VQJCSD0600 ° 6 18 70 6
vQJCSD0800 ° 8 24 80 8
VQJCSD1000 ° 10 30 90 10 .
vQJCSD1200 ° 12 36 100 12
VQJCSD1600 ° 16 48 110 16
VQJCSD2000 [ 20 60 125 20
(Al
1. Pokud na nastroji musi byt rovna plocha pro bocni upinéni, obratte se na nase technické oddéleni. N
280 [V,

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. 279
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VQJCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

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

Nelegovana ocel, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

Legovana ocel,

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

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

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

6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012

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

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

6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

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

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 2 1.2 0.014 0.026

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

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

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

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

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

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

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

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

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

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

T (92}
z
m;—l= (&) =z
[m)] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12
0
-0.030
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Stopkové frézy typu utvarece pro efektivni ldmani trisek, které zaroven poskytuji dobrou kvalitu povrchu.
¢ Fréza s vysokou tuhosti Smart Miracle tlumici vibrace pro vysoce Gc¢inné trochoidni frézovani.
Objednaci kéd T DC APMX LF DCONMS ZEFP
~
(V2]
VQLCSD0600 ° 6 24 70 6
VQLCSD0800 ° 8 32 90 8 .
VQLCSD1000 ° 10 40 100 10
VQLCSD1200 ° 12 48 110 12
171
1. Pokud na nastroji musi byt rovna plocha pro bo¢ni upinani, obratte se na nase technické oddéleni. N
282 Y,
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NO036: VQ

VQLCS

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

VALCOVE FREZOVANI

Material DC Vc n vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 2% 0.6 0.008 0.015
Nelegovana ocel, 8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

Legovana ocel,

nizkouhlikova ocel 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028

Kalend a popoudténd ocel, 6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
nelegovana ocel, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Legovana ocel, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
legovand nastrojova ocel 12 160 4200 1200 48 12 0.013 0.025
Austenitické, feritické a 6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

M martenzitické karozivzdorné oceli, 8 100 4000 800 32 04 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015

Titanové slitiny 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

vy Kalené korozivzdorné oceli, 8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
slitiny kobaltu a chromu 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015

12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

M&d, 8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
Slitiny médi 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022

12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

Séruvzdorné slitiny 8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

10 30 1000 100 40 0.2 0.003 0.005

12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

ap

1. SMART MIRACLE ma velmi nizkou elektrickou vodivost; z tohoto ddvodu nemusi fungovat elektrické kontaktni sefizovani

nastroje. Pri méreni délky nastroje pouZijte mechanické kontaktni nebo laserové sefizeni.

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

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

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

w
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NO036: VQ

VQ4MVM OO O

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

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
(92}
=
(&) 4 | =z
a > o
(&}
' APMX
L
LF
2
=z
o
F [92]
e — = =
- (&) _ [ =z
= S — ) = :
[m]
APMX
L
LF
DC <12
0
-0.020
DCONMS = 6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS = 12
0 0
-0.009 -0.011
e Viceucelova stopkova fréza umoznujici zanorovani nastroje do materidlu pod vetSim dhlem.
¢ Odvod tfisek je zlepSen zvySenim kapacity radialni kapsy britu.
Objednaci kéd S DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
= S
(V2] [
VQ4MVMDO0400N180 ° 4 11 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N180 ° 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMD000N200 ° 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO80ON240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 [ ] 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 [ ] 12 26 75 12 36 11.70 4 2
11
N
v,
284 Vs,
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NO036: VQ

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.
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NO036: 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’eh, ] ‘ 6 3200 40 300 6 5
Feritické a martenzitické nerezové oceli,
Slitiny titanu 8 2400 60 320 8 8
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
. Precipitacné kalené nerezové oceli, 6 2700 50 290 3 6
Kobalt chromové slitiny 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
5, P 6 1300 25 96 1.8 6
Zaruvzdorné slitiny
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 3 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

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

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

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

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

5. Je-Lli tuhost stroje nebo upnuti nastroje a materialu velmi nizkd nebo dochazi k chvéni a hluku, Gmérné snizte
otacky a rychlost posuvu.
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NO036: 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’eh, ] ‘ 5 90 80 70 60
Feritické a martenzitické nerezové oceli,
Slitiny titanu 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
Precipitacné kalené nerezové oceli, 6 90 80 70 60 60
M P
Kobalt chromove slitiny 8 90 80 70 40 40
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
. P 6 90 80
Tepelné odolné slitiny
8 90 80
10 80 70
12 80 70

Uhel I
ap

J.

1. SMART MIRACLE povlak ma velmi malou tepelnou vodivost; proto kontakt externiho typu pro nastavovani nastroje
(pFenaseny elektricky) nemusi fungovat.
PFi méreni délky nastroje pouZzijte typ s vnitinim kontaktem (neelektricky typ) nebo laserovy sefizovac.
2. Pri zajizdéni do materialu pod Uhlem pouZzijte prosim hodnoty posuvu uvedené na predchozi strance vynasobené koeficientem.
3. Pri obrabéni austenitickych nerezovych oceli a slitin titanu je efektivni pouZit vodou Feditelné rezné kapaliny.
4. Prizanorovani do materidlu pod vétSim Uhlem se doporucuje drzak nastroje s vétsi upinaci silou.
Také v pripadé, Ze stroj nebo material obrobku postrada tuhost nebo pokud na bfitu dochazi k vylamovani, upravte Ghel
nabéhu a rychlost posuvu.
5. V pfipadé hlubsiho zanofovani pod Uhlem, neZ je doporuéena hloubka fezu, rozdélte proces do vice krokd v rdmci doporuéené
hloubky rezu.
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N036: 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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N036: Rada MV1000

RADA MV1000

KOMPLETNi TECHNOLOGIE POVLAKOVANI, KTERA

PREPISUJE SOUCASNE STANDARDY ZIVOTNOSTI NASTROJU

DiKY NOVE VYVINUTEMU AL-RICH POVLAKU

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

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

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

[ Faze vysoké tvrdosti O Mékka faze

Substrat Substrat

Tvrdost povlaku (HV)

Kombinace atomd s riiznymi velikostmi vytvaFi vyjimeéné tvrdou
krystalickou strukturu.

Obrazek krystalu u rady MV1000

4000

3.000

2.000

1.000

0

5000 -

Technologie

Al-Rich
\ 4 ‘

Konvenéni (AL Ti)N
N l

Konvencni
technologie

Nova technologie
(AL Ti)N s vysokym
obsahem Al

60

Obsah Al (v %)
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N036: 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.



N036: 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 1.7225

Nastroj ASX445

Desticka SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 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 ESN 17 240 05
Nastroj ASX445 E 04 ,
Desticka SEMT13T3AGSN-JM % A / /
Ve (m/min) 180 E 03 / /
fz (mm/t) 0.2 < 02
ap (mm) 2.0 2 " f
P & 0.1
ae (mm) 100 s J
o
o
Rezny resi Za sucha 0 ‘ ‘ ‘ ;
ezny rezim 0 0.5 1 1.5 2

Jedna desticka M
Rezna drdha

PO OBRABENi 0.8 M

MV1030 Konvencni A

PO OBRABENi 0.6 M

Konvencni B

Il : Mv1030 AN B : Konvenéni nastroj 291
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N036: Rada MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI

Material 1.7225 0.30
Nastroj WWX400 E
Desticka 6NMU1409080PNER-M E 0.20
Ve (m/min) 300 %
=
fz (mm/t.) 0.15 =
ap (mm) 3.0 % 0.10 /'
ae (mm) 52 §_
o
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 5.3300

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



N036: Rada MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material 5.3300 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 destic¢ka 0 r T T T T T T |
0 2 4 6 8 10 12 14 16

MV1020

Konvencni C

PORIZENO PO REZU DLOUH

Konvencni A

Rezna draha

Konvencni B

Konvencni D

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENi PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI

Material 1.7225 03
Nastroj WSX445 E 0.25
Destitka SNMU140812ANER-M E Pa /
S 02
Ve (m/rmin] 300 3 / /
fz (mm/t) 0.2 < 015 / /
C
ap (mm) 2.0 2 01
ae (mm) 100 £ _/ /
— S 0.051
Rezny rezim Za sucha o —
0 T T

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 6.0 M

VYDROLOVANI SE VYSKYTUJE
PRI REZU DLOUHEM 6 M

MV1020 Konvencni A

M Mmv1020 BIAMIB C D :Konvenéninastroj
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N036: Rada MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi VALCOVANE OCELI

Material CSN 11425 0.3
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 1.1203 0.3
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

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



N036: Rada MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

Material 5.3107 0.3
Nastroj ASX445 E 025
Desti¢ka SEMT13T3AGSN-JM E - X
) .
Ve (m/min) 250 E /
fz (mm/t.) 0.2 % 0.15 /
c
ap (mm) 2.0 % 0.1+
ave (mm) 100 ’*é 0.05
Rezny rezim Za sucha ©
0 T T T T 1
2 4 6 8 10
Rezna draha
PORIZENO PO REZU DLOUHEM 4.4 M
NESCHOPNE POKRACOVANI
DOSAHUJE DELKY REZU V OBRABENIi PO REZU
9 M NEBO ViCE

MV1020

Konvencni

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY

OBRABENI S CHLAZENIM
Material 5.3300 0.4
Nastroj ASX445 £ /
Desticka SEMT13T3AGSN-JM <03 /
V . Q
c (m/min) 200 ’}:E 02 pd
fz (mm/t.) 0.2 = / /
Q
ap (mm) 2.0 8 01
ae (mm) 100 ] - ~
= o
Rezny rezim S chlazenim 0 T T T \

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 2.0 M

NESCHOPNE POKRACOVANI
VE ZPRACOVANI S DELKOU
REZU 2.0 M

DOSAZENO DELKY REZU 3.5 M

MV1020

Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj

Konvencni

Rezna draha
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N036: Rada MV1000

RADA MV1000

REZNY VYKON

MV1020

POROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI PRI OBRABENi TVARNE LITINY
OBRABENI ZA SUCHA

Material 5.3300 0.3
Nastroj ASX445 E 0.25
Desticka SEMT13T3AGSN-JM S o2
Q
v ,
¢ (m/min) 200 ,_—g 015 /

2 (mm/t) 0.2 z /
ap (mm) 2.0 g 0 / /)F_/

. (9]
ae (mm) 100 g 0o [
Rezny rezim Za sucha o T T T T T ‘

Rezna draha

PORIZENO PO REZU DLOUHEM 3.6 M

VYSKYTLO SE VYDROLOVANI
ZPUSOBENE ODLUPOVANIM
POVLAKU

MV1020 Konvencni

296 Il : Mv1020 M : Konvenéni nastroj



N036: 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

N036: 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
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RADA MV1000 - DESTICKY

N036: 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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N036: 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 o 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)
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N036: 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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N036: 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




N036: 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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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



N036: 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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N036: 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)




N036: Rada MV1000

RADA MV1000

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

WJX14

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 %.

w
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N036: 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)




N036: 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
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N036: 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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N036: 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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N036: Rada MV1000

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



N036: 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/

N036: 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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N036: 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



N036: 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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N036: Rada AHX

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.)



N036: Rada AHX

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
B e R e e L s M ey litiny dokonce i pri vysokych teplotach s minimalni
ztratou pevnosti.

Material 5.3201

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 319
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N036: Rada AHX

XC5010

REZNY VYKON

POROVNANi OPOTREBENI PRI OBRABENI 5.3300 Vc = 1000 M/MIN

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

0.7
Material 5.3300
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 OBRABENI 5.3300 PRI Vc = 1000 M/MIN

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

0.8
Material 5.3300
Nastroj AHX640S —
DC (mm) 125 E o6
mm RS
i =] //
Ve (m/min) 1000 o s
£ 0.
fz (mm/t) 0.1 = LT | |==Utvaret MK
ap (mm) 2.0 3 // Ploché elo 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.

320 M : xc5010 B AN B : Konvenéni nastroj



N036: Rada AHX

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.

5.3201 POROVNANi OBROBENEHO POVRCHU

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

Material 53201 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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N036: 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 333).

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.
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N036: 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

323
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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.
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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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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.

Desticka Wiper WK

Zlepzens e Pravostranna, 2 bFity, levostranna, 2 bFity.
Jakost » Na zakladé poctu desticek a Feznych podminek pouzitim desti¢ek
wiper lze zlepsit celkovou kvalitu povrchu obrobené plochy.

povrchu

1. Desticka pro AHX640W je kompatibilni s AHX640S.
2. Viz strana 321 pro radné pouzivani desticky XC5010.
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N036: Rada AHX

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 5.3300 0.25
— X
Néstroj AHX440 £ ) /
£ 02 4
Desticka NNMU130508ZEN-M E] / /
Q
Ve (m/min) 300 2 0.15 -
Ny
fz (mm/t.) 0.1 ‘g X / /
ap (mm) 2.0 ,@ 01 /
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

MV1020 Konvencni C Konvencni D

W :Mmv1020 BAMIB C D :Konvenéninastroj 327
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N036: Rada AHX

MP6100/MP7100/MP9100

TRIDY BRITOVYCH DESTICEK PRO SIROKY ROZSAH MATERIALU

AKUMULOVANY POVLAK PVD Z AL-Ti-Cr-N

««+<« Vlynikajici odolnost proti
tvorbé narastka diky nizkému
koeficientu tfeni.

««eeee Kumulovany povlak PVD.

+eesee Specidlni substrat ze
slinutého karbidu.

KOEFICIENT TRENI

TEPELNA ODOLNOST
Oxidacni teplota °C

MP6100
MP7100
MP9100
1200
1100
1000
900 —
Konvencni
800
2800 2900 3000 3100

ODOLNOST PROTI OPOTREBEN|
Tvrdost (Hv)

Koeficient tfeni [méFeno pfi 600 °C)

e IEAExx Ll vhodnou pro jednotlivé aplikace.

+e«o+e Velmi tvrda zakladni vrstva Al-
(AL, TiIN
Nova technologie povlakovani
AL-(AL, TiJN poskytuje stabilizaci
faze vysoké tvrdosti a vyrazné
zvySuje odolnost proti
opotrebeni, tvorbé vymold
a tvorbé nardstka.

Grafické znazornéni

Odolny vaci praskani vlivem tepla

TiN

Odolny vaci tvorbé ryh

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
Kazdy material ma vrstvu (ALCrIN

CrN

Odolny proti vydrolovani

VP15TF

MP7130
MP7030

MP7140

M PVD CVD PVD
M10
M20 I
M30
M40

H10
H20
H30
H40




N036: 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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N036: 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

AHX440S-063AL

HSC12035
AHX440S-080AL HSC12035H ——————

HSC12045
AHX440S-100Bt MBA16033H - 5 2
AHX440S-125B¢ MBA20040H -
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AHX440S - CELNi FREZA TYPU

N036: 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 3B
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

N036: Rada AHX

B ocel € = € € € Reznépodminky:
M Korozivzdorné oceli @: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni
— #¥: Nestabilni rez
Litiny ¢ ¢ ¢ ¢
Kalené oceli € Honovani: E: Zaobleni
:E oo o0 o o o un
Objednaci kéd s 3 o2238 8 8 E I S BS RE APMX Geometrie
- € W VNI o = =2
E 235353 £ = &
NNMU130508ZER-L M E o000 00 © ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E ©o 0060 o ® O 134 509 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* Blz 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 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.



N036: 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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
VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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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N036: 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
VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H  Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Pri pouzivani rezné kapaliny snizte feznou rychlost.



N036: 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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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N036: 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
VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
o . i . <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
L, o, . i . <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Feritické a martenzitické korozivzdorné oceli
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Dvoufazové korozivzdorné oceli <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Kalené korozivzdorné oceli <450HB VP15TF 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
VP15TF 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 VP15TF 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
VP15TF 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Kalené oceli 40-55HRC VP15TF 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
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N036: Rada AHX

AHX475S tw 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 =
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AHX475S - FREZA PRO VYSOKE RYCHLOSTI POSUVU

N036: 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 340 '{;
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.



N036: Rada AHX

AHX475S - DESTICKY

Oceli € 2 € € ¢ Reznépodminky:
- @: Stabilni fez €: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni ez
Litiny [ 4 [ 2
Kalené oceli € Honovani: E: Zaobleni
:g o oo o o
Objednaci kéd s 3 o288 8§ 8 kL I S BS RE APMX Geometrie
- E 0¥ OV - 2
N o 4O > > o
(= I === = = >
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. 339



N036: Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA

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

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
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N036: Rada AHX

AHX475S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

OBRABENI ZA SUCHA

Material Vlastnosti :Zs‘z;:givy @ Vc fz ap ae
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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF 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

Tvarné 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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF 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

Tvarné litiny -800MPa 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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC

VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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N036: Rada AHX

AHX640S

2000

CELNi FREZA TYPU

I
N = 2 08
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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
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DC
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066.7
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i

=t E!
4
L8
CBDP
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1T L4

o
o
APMX

Pouze pravostranny drZék nastroje



AHX640S - CELNi FREZA TYPU

N036: 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
345 Ve,
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.

343



N036: 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 IC S BS RE APMX Geometrie

Trida
Honovani
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

|

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 |

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.

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



N036: 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 [ VP15TF 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 ¢ VP15TF 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 ¢ VP15TF 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 VP15TF 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 ¢ VP15TF 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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N036: 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 . VP15TF MP VP15TF 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 VP15TF MP VP15TF 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 VP15TF MP VP15TF 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
VP15TF MP VP15TF 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 VP15TF MP VP15TF 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
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Zaruvzdorné slitiny — VP15TF MP VP15TF WP 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Kalené oceli 40-55HRC VP15TF MP VP15TF 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



N036: Rada AHX

AHX640W OO

CELNi FREZOVANI
OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY

1 DCSFMS
? 80 DCONMS
KWW | 3
=17 [ o
| [m]
m
[&]
[
- —
8] = 500
o 1 r
- i
KAPR: 50° DAH
GAMP: -5° DCCB x
GAMF: -6° bC 3
DCX
2 3
5100 DCSFMS 5160 DCSFMS
0125 DCONMS mmﬁ
[ee]
KWW | DCONMS
ﬂu: KWW ‘ DAH 3
a ——
& i a
‘ o ‘ ‘ o
JE— L_|L I 1)
@ 50 o | | b
3 ‘= 3 ‘ 1 l 50°
]
]
DCCB occs ]
DC
: oo i
DCX & DCX z
4 DCSFMS 5 DCSFMS
200 0101-6—,‘ @315 2177.8 |
$250  DCONMS ® % ‘
KWW DAH - DCONMS
aww | Dbad 022 -
7 : o L |
| f m
‘ © | | | o
\ L u | | &
@ \ | \ \ QL
8 i | \s50° ! : | Y
’: + F T
- ‘ gl 50°
3 [
Does 3 DCCB
DC a oo <
DCX a
DCX <

Pouze pravostranny drZak nastroje
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AHX640W - CELNi FREZOVANI

OBRABENI LITIN VYSOKYMI POSUVY

N036: 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

350 fYe,

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.



N036: Rada AHX

AHX640W - DESTICKY

B e c cc¢
Rezné podminky :
@: Stabilni rez €: Univerzalni obrabéni #: Nestabilni fez
Honovani: E: Zaobleni
‘€
) L @ o S w kE )
Objednaci kéd s 8 S a 5 5 I S BS RE APMX Geometrie
= 6 8 9 7 &
F T X = > >

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
NNMQ200708ZEN-FT M E @ [ 20 655 1.0 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. 349



N036: 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.

350



MX3030

NOVY CERMETOVY MATERIAL PRO SIRSi ROZSAH
APLIKACI
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N036: 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’?‘
- 'l ‘."‘ vy Ry 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 €SN 11425
POROVNANi DOKONCENIi POVRCHU

Material CSN 11425

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




N036: MX3030

MX3030

DESTICKY

. 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 $ g .
Objednaci kod ® o &> 8 2 IC S BS RE Geometrie
3 2 25 8 2
€ E o = Z
SNGU140812ANER-L R G E o 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 *
SNMU140812ANEL-M L M E *
SEET13T3AGEN-JL — E E ([ [ J
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S ([ [ J
SOET12T308PEER-JL R E ([ [ J ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M [ [ J
(=] ;
OEMX12T3ETRI1 M * ® 127 3.97 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M * ® 170 5.0 1.4 —
RPMW10T3MOE - M * ® 100 3.97 — — BRP
RPMW1204MOE — M * ® 120 4.76 — —
-~ B
f =) 110
' Ic
SPMW090304 — M T * [ ) 9.525 3.18 — 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x e 955 3.18 — 08 cosp -
/
SPMW120304 — M T * ® 127 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 08 ) AN
IC S
1/2
10 desticek v jed baleni N
(10 desticek v jednom baleni) 355 e
(X4

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

N036: 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 E & g q
Objednaci kéd O o 8> 8 2 L LE w1 S BS RE Geometrie
3 = 25 ¢ 2
e E TE = Z
APMT1135PDER-H1 R M E * @ 11.25 9 6.35 315 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M * @ 11.25 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M * ® 11.18 9 6.35 8B 1.2 0.8 -
- =S Jél E:)AN
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 M * @ 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * @ 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

2/2
(10 desti¢ek v jednom baleni) N
385 Vg,
POROVNANi DOKONCENi POVRCHU PRI OBRABENi LEGOVANE OCELI 1.7225
Nastrojovy material MX3030 vytvarel vynikajici dokonceni povrchu s pouze jemnymi stopami po obrabébi.
Material 1.7225 Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 pm Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm
Nastroj ASX400-JL : . /
Ve (m/min) 250
fz (mm/ot.) 0.05
ap (mm) 0.5
ae (mm) 100 e
Rezny rezim Za sucha o ot e IREIII‘}“_'T"»,-I,— se, /0 g

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

MX3030

Konvencni



N036: 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.

355



RX1S

VYSTRUZNIK S VYMENNOU HLAVOU PRO EFEKTIVNI
A SNADNE VYSTRUZOVANI NEJRUZNEJSICH APLIKACI

B276

www.mhg-mediastore.net

‘ DIAYEDGE
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N036: RX1S

RX1S

VYSTRUZNIK S VYMENNOU HLAVOU

JEDNODUCHA VYMENA HLAVY S VYSOKOU PRESNOSTi HAZIVOSTI

Optimalni konstrukce hlavy pro pratok chladici kapaliny

§ROlJ°BOVITA GEOMETRIE PRO APLIKACE
S PRUCHOZiMI OTVORY PRO SOUCASTI

Bocni otvory pro chladici kapalinu v drazkach.

GEOMETRIE PRIMYCH DRAZEK PRO
SLEPE OTVORY SOUCASTI

Stredovy otvor pro privod fezné kapaliny.

SNADNE POUZITi S PRESNOU TOLERANCI OTVORU

H7 TOLERANCE OTVORU PRO OBROBEK

| Tolerance D1 H7

a

PRO SIROKOU SKALU MATERIALU
Kombinaci vysoce univerzalniho karbidového _ M _ _

substratu a PVD povlaku bylo dosazeno vysoké
presnosti vystruzovani s dlouhou Zivotnosti nastroje.

Ocel Korozivzdorna Litiny Zaruvzdorné
ocel slitiny

MOZNOSTI ZAKAZKOVE VYROBY

Na zakazku lze vyrobit optimalné navrZené vystruZovaci hlavy s rdznymi tfidami tolerance otvord s krokem 1 pm,
v primérech (DC) 14 mm az 29 mm.
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N036: RX1S

RX1S

VYSTRUZNIK S VYMENNOU HLAVOU

Dvojité upnuti pomoci kuzelové plochy a stfedového
zamku dosahuje vysoké presnosti hazivosti.

PEVNA KARBIDOVA HLAVA

...............................................................................

Vysoké Fezné rychlosti umoznuji vySSi vykon.

BROUSENE A LESTENE BRITY

Vynikajici povrchovéa Uprava podporuje dobré
odvadéni trisek.

K DISPOZICI JSOU KRATKE A DLOUHE DRZAKY

X03

X05

358



N036: RX1S

RX1S

HLAVA SE SROUBOVITOU DRAZKOU PRO PRUCHOZi OTVORY

ERN ™

CRKS
DC —-—1
LH
S bocnimi chladicimi otvory v drazkach
o
Objednaci Cislo § DC ZEFP LH CRKS Drzak
&

RX1S14000H7DHTP1 ® 14 6 17.9 TP1

RX1S15000H7DHTP1 o 15 6 17.9 TP1

RX1S16000H7DHTP2 ® 16 6 17.9 TP2

RX1517000H7DHTP2 ® 17 6 17.9 TP2

RX1518000H7DHTP3 ® 18 6 17.9 TP3

RX1519000H7DHTP3 ® 19 6 17.9 TP3

RX1S20000H7DHTP4 ® 20 6 17.9 TP4

RX1521000H7DHTP4 ® 21 6 17.9 TP4

RX1522000H7DHTP4 o 22 6 17.9 TP4

RX1523000H7DHTP5 o 23 6 18.9 TP5

RX1524000H7DHTP5 ® 24 6 18.9 TP5 .
RX1525000H7DHTP5 ® 25 8 18.9 TP5 RX1SX:+ :S20ATP5
RX1526000H7DHTPS ® 26 8 18.9 TP5 (#2S20ATPS
RX1527000H7DHTPS ® 27 8 18.9 TP5 2S20ATP5
RX1528000H7DHTPé o 28 8 18.9 TP6 “S25ATP6
RX1529000H7DHTPé ® 29 8 18.9 TP6 25ATPé6

Al

1. Velikost Sroubu CRKS musi odpovidat velikosti upevnéni drzaku a hlavy. 363 '{3
—

Tolerance D1 H7

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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N036: RX1S

RX1S

PRIMA FREZOVACI HLAVA PRO SLEPE OTVORY

BN ™

DC
Se stfedovym priichozim otvorem pro chladici kapalinu
o
Objednaci Cislo § DC ZEFP LH CRKS Drzak
&
RX1S14000H7DSTP1 (J 14 6 17.9 TP1
RX1S15000H7DSTP1 (] 15 6 17.9 TP1
RX1516000H7DSTP2 (] 16 6 17.9 TP2
RX1517000H7DSTP2 (] 17 6 17.9 TP2
RX1518000H7DSTP3 (] 18 6 17.9 TP3
RX1519000H7DSTP3 (] 19 6 17.9 TP3
RX1520000H7DSTP4 (J 20 6 17.9 TP4
RX1521000H7DSTP4 [ J 21 6 17.9 TP4
RX1522000H7DSTP4 (J 22 6 17.9 TP4
RX1523000H7DSTP5 [ J 23 6 18.9 TP5
RX1524000H7DSTPS (] 24 6 18.9 TP5 .
RX1525000H7DSTPS ® 25 8 18.9 TP5 RX1SX: % *S20ATP5
RX1526000H7DSTP5 (J 26 8 18.9 TP5 :S20ATPS
RX1527000H7DSTP5 [ J 27 8 18.9 TP5 “S20ATPS
RX1528000H7DSTPé (J 28 8 18.9 TP6 1S25ATP6
RX1529000H7DSTPé [ J 29 8 18.9 TP6 25ATP6
A
1. Velikost Sroubu CRKS musi odpovidat velikosti upevnéni drzaku a hlavy. 363 '{3

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



N036: RX1S

CRKS
)
=
i =z
o
o
o
LB
LF
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
- 0.011 - 0.013
DRZAK
5 Min. Hlava Max. Hlava
Objednaci Cislo ° CRKS LB LF DCONMS
© DC DC
4
n
RX1SX03S16ATP1 [ J TP1 35.0 91.0 16 14 15
RX1SX05S16ATP1 [ TP1 67.0 123.0 16 14 15
RX1SX03S20ATP2 [ J TP2 39.0 99.0 20 16 17
RX1SX05S20ATP2 [ J TP2 75.0 135.0 20 16 17
RX1SX03S20ATP3 [ J TP3 45.0 106.0 20 18 19
RX1SX05S20ATP3 [ J TP3 85.0 146.0 20 18 19
RX1SX03S20ATP4 [ J TP4 51.5 113.5 20 20 22
RX1SX05S20ATP4 [ TP4 96.5 158.5 20 20 22
RX1SX03S20ATP5 [ J TP5 65.5 130.5 20 23 27
RX1SX05S20ATP5 [ J TP5 120.5 185.5 20 23 27
RX1SX03S25ATP6 [ J TPé6 80.5 152.5 25 28 29
RX1SX05S25ATP6 [ J TPé6 145.5 217.5 25 28 29
11

1. Velikost Sroubu CRKS musi odpovidat velikosti upevnéni drzéku a hlavy.
2. Kli¢ neni soucasti drzaku.

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku. 361



N036: RX1S

RX1S

NAHRADNI DiLY

362

Typ drzaku

-

Upinaci sroub

Velikost jednotky

Tocivy moment (N-m)

{H3S16ATP1 RX1ST8TP1 T8 2
:S20ATP2 RX1ST10TP23 T10 3
:S20ATP3 RX1ST10TP23 T10 3
{#S20ATP4 RX1ST15TP45 T15 5
X S20ATPS RX1ST15TP45 T15 5
((:S25ATP6 RX1ST25TP6 T25 9

1. Jedno baleni obsahuje 5 kust nahradnich Sroubd.

TYP DRZAKU

557

Typ drzaku
Kli¢
OST16ATP TKY08W
(#2S20ATP2 TKY10F
iS20ATP3 TKY10F
(S20ATP4 TKY15T
:S20ATP5 TKY15T
(:S25ATP6 TKY25T
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RX1S

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Charakteristiky Vc "
DC<20 DC>20

(CaN 11425, 11121 atd) 0ne e p10-020 e
e oy 160-280H8 120190159 p10-020 pio-oz
gﬁgsmg;z;gzl] legovana ocel ;‘QB{%S;DHB 100 (75 - 130) 0.10-0.20 0.10 - 0.22
a0, gt ) 200n8 2015 -30) pos-015 poe-ote
Ee.;i(;if:éal:ggizivzdorné ocel _ 40 (30 - 60) 0.08-0.18 0.08 -0.20
ﬁﬂ‘zén;;gﬁ‘wdomé ocel — 20 (15 - 30) 0.08-0.15 0.08 - 0.18
Eadzzasgzgé‘/]zdoma ocel — 40 (30 - 60) 0.08-0.18 0.08 - 0.20
%zgstgi;’ld.] f;—‘;g"l\j;‘; tahu 110 (80 - 130) 0.10-0.20 0.10-0.22
[T;/gzgg !gzé] E’Zg’g"l\j;‘; i 90 (65 - 110) 0.10-0.20 0.10-0.22
ﬁizzﬁg;f;ﬁ;‘:g‘] — 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10-0.20
Titanova slitina _ 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10-0.20

(Ti-6Al-4V apod.)

PRIPUSTNE HODNOTY PRO DOKONCOVACI OBRABENI
PODLE PRUMERU

DC

14 £ DC<15

15sDC<20

20sDC<29

Pripustnd hodnota pro obrabéni

0.15-0.30

0.15-0.35

0.20 - 0.40
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JAK NAINSTALOVAT HLAVU

1.

Pomoci torzniho klice upravte velikost vystupku podle nize uvedeného rozméru L.

Rezné hrany jsou ostré, proto je treba pouzivat ochranné rukavice.

Zavit s jemnou rozteci

Rozte¢ 0,5 mm Hruby zavit

:—H=

=
=

> -

L

Torzni klic nenf pFislusenstvim.

Hlava DC L
14 - 27 55-6.0
28, 29 6.0-6.5

2.

Vlozte hlavu do drzaku.

V tomto okamzZiku se mezi Celni plochou drzaku a hlavou objevi malad mezera.

-
-

Toéivy moment

Typ drzaku Upinaci Sroub Velikost jednotky (Nm)
RX1ST8TP1 T8 2
RX1ST10TP23 T10 3
RX1ST15TP45 T15 5
RX1ST25TP6 T25 9

1. Jedno baleni obsahuje 5 kust nahradnich Sroubd.
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PROVOZNI SMERNICE

Pro pruchozi otvory pouZijte Sroubovitou hlavu a pro slepé otvory rovnou hlavu.
Sroubovity typ je urcen k vysouvani trisek dopiedu a primy typ je urcen k vyhazovani trisek dozadu.

-
=

Sroubovity typ

Rovny typ
e Pred vystruzenim doporucujeme zkosit vstup do pilotniho otvoru.
¢ Privystruzovani se obecné doporucuje vyjizdét nastrojem se stejnou rychlosti posuvu.
¢ PFi nastaveni nastroje na stroji by méla byt presnost hazivosti frezné hrany 5 pm nebo méné.
¢ Pro drzak doporucujeme hydraulické sklicidlo.
I Pro dosazeni nejlepsich vysledkd doporucujeme

nejprve pouzit vnitfni chladici kapalinu a poté vnéjsi
chladici kapalinu.
h Obrabéni na sucho se nedoporucuje.
D D {J U slepych otvord s externi chladici kapalinou se
i nedoporucuje vystruzovani nad hloubku DC x 3.

=)
=)

= 5 &
Ly onng Lo
Suché Vnéjsi Vniteni

Pfi vystruzovani s vnitFnim priichodem chladici kapaliny musi byt tlak nizsi nez 8 MPa.
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PROVOZNI POKYNY

Vystruzovani Sikmo se protinajicich otvort se nedoporuéuje.

X v

L

Vystruzovani s naskladanymi deskami a konkavnim stredem je mozné.
VystruzZovani se nedoporucuje, pokud se vstup/vystup pilotniho otvoru nachazi na Sikmé plose.

B ==

Pred vystruzovanim zkoste valcové plochy.
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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

CLOCIOCHE

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.
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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 S I JleaJlee)

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

LOOGCC




SYMBOLY

TOLERANCE

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

R tolerance

Hodnota tolerance poloméru kulové Celni stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance poloméru zaobleni rohové celni
stopkové frézy.

R tolerance
Hodnota tolerance polomeéru zaobleni frézy na vnéjsi
radiusy.

Tolerance vnéjsiho praméru
Hodnota tolerance priméru celni stopkové frézy.

Tolerance hrotu
0Oznacuje toleranci pro prdmér hrotu.

Tolerance priiméru stopky
Oznaceni tolerance priméru stopky.

Tolerance priméru stopky
Oznadeni tolerance priméru stopky.

Tolerance vrtaku/priméru

00000090

PRiVOD REZNE KAPALINY

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DP0

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

uU.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

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 salesldmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infodmmec-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

objednaci ksd: Nosscz Il NI
Publikovano od: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of s MITSUBISHI MATERIALS | 2024.10
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