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S POVLAKEM PVD PRO VYSOCE PRESNE OBRABENi A OBRABENI
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2 MITSUBISHI MATERIALS



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




MS6015/MS7025/MS9025

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 mUze 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
(mm/ot) -
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

[l : Nastroj Mitsubishi Materials [l A | B: Konvenéni
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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 rdst 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



MS6015/MS7025/MS9025

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 it 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 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 55
Vysoky M40
Prerusovany rez M50
Material Rezny rezim Nastrojovy PVD
material
Plynuly rez
Nizky
Titanové slitiny L
(HRSAJ Stredni MS9025 I
Vysoky

Prerusovany rez

SPRAVNA OBLAST POUZITi PRI OBRABENi NEREZOVE OCELI

Ve (m/min)

.
o
o

A

MS7025

0.05

f(mm/ot.)
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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
DCGT117304 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 & ¢ -

Smér 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 ] .

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

1
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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.)
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TNGG

NEGATIVNIi DESTICKY (S DiROU)
v @

G trida R/L-FS

N —"

EPSR
600 IC

n n n
Objednaci kéd @ > S S Ic S RE D1
0 o~ o~
() ] (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
171
N
A

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

5° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
B v S @

G trida FS-P

EPSR
35° IC

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
7

14 ® : Udrzovano na skladé.  : Udrzovano na skladé v Japonsku.
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CCGH/CCET/CCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v N

E, G tfida

RE -
o
AN
70
EPSF\ Ic s
80° ‘ ‘

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
CCET060201MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCET060201ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCET060202MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCET060202ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCET060204MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCET060204ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCET09T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
CCETO09T301ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
CCETO09T302MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
CCETO09T302ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
CCETO09T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCETO09T304ML-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
Prdmér vepsané kruznice neodpovida normé ISO. (Pro typ SCLC) N
Nominalni hodnota (max.) 22 'Xc’

@ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. ® - Rozéifeni
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CCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v . ®@ & &

G trida LS-P R/L-SS R/L-SN
-
— e
RE = @
1 SMG
i T
EPSF\ Ic s (a
80° ‘ é “_'if.
n n n
Objednaci kéd @ @ 3 § § Ic S RE* D1
g g g
CCGT0602V5M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L ° ° ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L ° ) ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-LS-P L ° ) 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-LS-P L ° ) ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-LS-P L ° ) ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-LS-P L ° ° ° 9.525 3.97 0.4 A
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
CCGT09T301MR-SS L ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T301ML-SS L ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302MR-SS L ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T302ML-SS L ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304MR-SS L ° 9.525 3.97 0.4 bt
CCGT09T304ML-SS L ° 9.525 3.97 0.4 A
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
CCGT09T30TMR-SN M ° ° ° 9.525 3.97 0.1 YA
CCGT09T301ML-SN M ° 9.525 3.97 0.1 bt
CCGT09T302MR-SN M ° ) ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T302ML-SN M ° 9.525 3.97 0.2 YA
CCGT09T304MR-SN M ° ) ° 9.525 3.97 0.4 A
CCGT09T304ML-SN M ° 9.525 3.97 0.4 A
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 A
CCGT09T302M-SMG M ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-SMG M ° 9.525 3.97 0.4 A
11
Nominalni hodnota (max. N
(max.) 2

16 @ : UdrZovano na skladé. * : UdrZovano na skladé v Japonsku. ® - Rozéifeni



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
DCET070201MR-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCET070201ML-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCET070202MR-SRF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCET070202ML-SRF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCET070204MR-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCET070204ML-SRF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCET11T301ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.1 4.4
DCET11T302ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
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

( ) 22 '¥C’

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



MS6015/MS7025/MS9025

DCGT - 7° POZITIVNi DESTICKY (S DiROU)

BEN v ESH )

G trida R/L-SS

=

EPSR
55¢

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
e 2R
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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 [ [} [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SN M [ ) * * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ ] [ 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 [ J * * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M [ ) [} [ ) 9.525 3.97 0.4 4.b
DCGT11T304ML-SN M [ ) * * 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT070201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-SMG M [ J 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

( ) 2 'XC’

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



MS6015/MS7025/MS9025

TCGT/VCET/VCGT

7° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)

B v . @ & &

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

TCGT /0 ’ A

EPSR
60°

VCET/VCGT

EPSR
35°

n [fe] [fe]
Objednaci kéd @ @ 3 § g Ic s RE* D1
g 2 2

TCGT060101MR-F B (] 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060101ML-F F [} 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 [ ) 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 B ° 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 o 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET080204ML-SRF B o 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET110301MR-SRF F [ ] 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 B o 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. N

( ) 2 'Xc’

® _ Rozsifeni
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MS6015/MS7025/MS9025

VPET/VPGT

11° POZITIVNI DESTICKY (S DiROU)
PN M BSE @ @

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

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
VPET1103V3R-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
VPET1103V3L-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
VPET080201MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
VPET080201ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
VPET080202MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.2*' 2.42
VPET080202ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.2" 2.42
VPET110301MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
VPET110301ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
VPET110302MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
VPET110302ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
1
Nominalni hodnota (max.) N
Nominalni hodnota (med.) 22 'Xc‘
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MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

@ @ Nastrojovy ﬁ
@ material

MS6015 R/L-FS 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 R/L-F 150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 150 ( 50 - 200) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
MS6015 R/L-SS  150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 SMG 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS6015 R/L-FS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 FS-P 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R-SRF 200 (100-300) | 0.01-0.06| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
MS6015 R/L-SS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN 200 (150 - 250} | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R/L-SN 200 (100 -300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
MS6015 SMG 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS6015 R/L-FS  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 FS-P 90( 40-130) | 0.01-0.06| 0.2-0.7
MS6015 R/L-F  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS6015 LS-P 100 ( 50 -150) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
MS7025 LS=? 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.3-3.0
MS6015 R/L-SS  100( 50 -150) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
MS6015 R/L-SN  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
MS7025 R/L-SN 90( 40-130) | 0.01-0.06| 0.1-0.5
MS6015 SMG 100 ( 50 - 150) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
MS7025 FS-P 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
MS9025 FS-P 100 ( 60 -150) | 0.04-0.15| 0.2-0.7
MS7025 R-SRF 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
MS9025 R/L-SRF 100 ( 60-150) | 0.04-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100 ( 60 - 150) | 0.05-0.15| 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100 ( 60 -150) | 0.05-0.15| 0.1-5.0
MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
MS7025 R-SRF 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
MS7025 R/L-SN 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
MS9025 FS-P 100 ( 50 - 180) | 0.04-0.12| 0.2-1.8
MS7025 FS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.08| 0.2-1.8
MS9025 R/L-SRF 100 ( 50-180) [ 0.04-0.12| 0.1-0.5
MS7025 R-SRF 80 ( 40-160) | 0.03-0.08| 0.1-0.5
MS9025 LS-P 100 ( 50 -180) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS7025 LS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 100 ( 50 - 180) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
MS7025 R-SN 80( 40-160) [ 0.01-0.10| 0.1-5.0
1/2

Material Vlastnosti Podminky Vc f ap

-n

Cisté Zelezo
Snadno obrobitelné oceli

Mékka magneticka ocel —

Nelegovana a legovana ocel 180 - 280 HB

6660666000666 MM Mee N e

Austenitické korozivzdorné
oceli

Feritické a martenzitické
Korozivzdorné oceli

Elektromagnetické
korozivzdorné oceli
(CSN 19 840, CSN 17 029 atd.)

Tvrdost
230HBW

I Z|rfr || Z)rmn| L) mimm|m LN L rmm N Z e mimmm | Z|Z(r|rm

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



MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025
Material Vlastnosti Podminky @@@ N:;zttreo:ioé\{)" Vc f ap
F MS7025 FS-P 60 (40 - 80) 0.01-0.10| 0.1-1.4
F MS9025 FS-P 70 (50 - 100) 0.03-0.15| 0.1-1.4
F MS7025 R-SRF 60 (40 - 80) 0.01-0.10| 0.1-05
Precipitacné vytvrzované F MS9025 R/L-SRF  70(50-100) |0.03-0.15| 0.1-0.5
korozivzdorné oceli <450 HB
(ESN 17 040, GSN 17 049 etc.) L MS7025 LS-P 60(40- 80) |0.04-0.10| 0.2-3.0
L MS9025 LS-P 70 (50 - 100) 0.04-0.15| 0.2-3.0
M MS7025 R-SN 60 (40 - 80) 0.03-0.10 | 0.3-3.0
M MS9025 R-SN 70 (50 - 100) 0.04-0.15| 0.3-3.0
o F MS9025 FS-P 80 (40 - 140) 0.04-0.12| 0.2-1.4
Zaruvzdorné slitiny [ 2 F MS9025 R/L-SRF  80(40-140) |0.05-0.12| 0.1-0.5
(CSN tridy 17 atd. ) [ 2 L MS9025 LS-P 80 (40 - 140) 0.04-0.15| 0.3-3.0
([ M MS9025 R-SN 80 (40 - 140) 0.01-0.10 | 0.1-5.0

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

BTAH

VNEJSi ZPETNE SOUSTRUZENI

(]
o
><

WF21

KAPR

HeHl HBL

Zobrazen pravy drZak nastroje.

- *
Objednaci kéd g Typ desticky H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX /6
R L Upinaci Sroub Kli¢

BTAHR/L0810-50 o x 8 10 120 15 8 35 4 95 55 NS402W  NKY15S
BTAHR/L1010-50 o * 10 10 120 15 10 35 2 95 55 NS402W  NKY15S
BTAHR/L1212-50 o« » N 1212 120 15 12 35 — 95 55 NS403W  NKY15S
BTAHR1616-50 ° 16 16 120 15 16 35 — 95 55 NSLO3W  NKY15S

1/1

Upinaci moment (N » m): NS402W=1.0, NS403W=1.0
Pro pravy drzak pouzijte pravou desti¢ku a pro levy drzék levou desticku.
Nastavte maximalni hloubku Fezu na méné nez 60 % efektivni délky ostFi (LE).

DESTICKY

Geometrie

N 2w o0 2

Objednaci kéd $ &5 5 ZRELCF L W1 CW S LE* '

E E c£ z Zobrazena prava desticka.
BTAT7235V5R-SMB R @ 72° 005 03 20 8 14 25 35 i
BTAT723501MR-SMB R @ 72° 008 0.3 20 8 14 25 35
BTAT723502MR-SMB R @ 72° 018 0.3 20 8 14 25 35
BTAT552800R-B R ®@ @ 55°0 0 20 8 05 25 28
BTAT552800L-B L * 55°0 0 20 8 05 25 28 R 500
BTAT552801R-B R ®@ @ 5501 0 20 8 05 25 28
BTAT552801L-B L % 55° 0.1 0 20 8 05 2.5 28 (TTI?::::VI [Tv:)rlgvzny]
BTAT403500R-B R @ @ 60°0 0 20 8 05 25 35 LLlREL -
BTAT403500L-B L * 60°0 0 20 8 05 25 35 ;%\7 %
BTAT603501MR-B R ® 60°0080 20 8 05 25 35 o1
BTAT603501R-B R ® @ 60°01 0 20 8 05 25 35 16 peirR 15° “BsIRR
BTAT603501L-B L * 60°01 0 20 8 05 25 35

BEZ UTVARECE
BTAT605000RX

60°0 0 20 8 1.25 25 50 m

L

o)
[ J

EPSR 50°

(5 desti¢ek v jednom baleni)

Hodnota s destickou v drzéku.

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



MS6015/MS7025/MS9025

CTBH

VNEJSi ZPETNE SOUSTRUZENI

LF
CDX
B
WF21 \
e
KAPR
HF] 'll%%llii ! H
[
HBH HBL
LH

Zobrazen pravy drZak nastroje.

*
k: &
Objednaci kod = Typ desticky H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX §
R L Upinaci Sroub Kli¢
CTBHR/L1010-160 e o 10 10 120 195 10 34 2 12 7.5 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 o ©o BTBT 12 12120 195 12 34 — 12 75 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 o O 16 16 120 195 16 34 — 12 75 NS403W NKY15S
11
Upinaci moment (N e m): NS402W = 1.0, NS403W = 1.0
Pro pravy drzak pouzijte pravou desticku a pro levy drzak levou desticku.
Nastavte maximalni hloubku Fezu na méné nez 60 % efektivni délky ostfi (LE).
DESTICKY
o E L 1w 2 1 Geometrie
Objednaci kod g 5 o 5 REL CF L W1 CW S CDX LE
e a a o Zobrazena prava desticka.
a > = o
S UTVARECEM
BTBT7055V5R-SMB R @ 70° 0.05 0.3 25 9.4 1.35 35 6.5 55
BTBT705501MR-SMB R @ 70° 0.08 0.3 25 9.4 1.35 35 6.5 55
BTBT705502MR-SMB R @ 70° 0.18 0.3 25 9.4 135 35 65 5.5
BTBT604500R-B R @ @ 60°0 0.2 25 94 0.7 35 55 45 REL
BTBT604500L-B L % 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 35 55 45 - li
BTBT604501MR-B R ® 60°0.08 0.3 25 9.4 0.7 35 55 45 U “
BTBT604501R-B R ® @ 60°01 03 25 94 07 35 55 45 °7] PSIRR
BTBT604501L-B L % 60° 0.1 03 25 9.4 0.7 35 55 45

BEZ UTVARECE
BTBT606000R R @

60° 0

0.2 25 9.4 07

3.5

7

6.0

BTBT606000L L 60° 0

0.2 25 9.4 07

Si5

7

6.0

(5 desticek v jednom baleni)

Hodnota s desti¢kou v drzaku.
Typ SMB (Tvarovany)
Typ B (Brougeny)

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

BTAH/CTBH

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Tvrdost Nastrojovy material Vc f
Nelegované oceli, Legované oceli 180 HB - 280 HB MS6015/VP15TF 100 (50-150) 0.08 (0.01-0.15)
Snadno obrobitelné oceli - MS6015 110 (30-180) 0.08 (0.01-0.15)
M  Korozivzdorné oceli <200 HB VP15TF 80 (50-120) 0.06 (0.02-0.1 )
NezZelezné kovy — MS6015 150 (70-230) 0.09 (0.03-0.15)




MS6015/MS7025/MS9025

CTAH

VNEJSi UPICHOVANI

LF
CDX [
B
CUTDIA | s10 fre
{
HE| D H
HBH HBL
LH

Zobrazen pravy drzak nastroje.

3 % &y
. Lo 3 - g &
Objednaci kod X Typ desticky H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 8 &
R L 3 Upinaci Sroub Kli¢
CTAHR/L0810-120 e o 8 10 8 120 15 5.5 4 9.5 22 NS402W NKY15S
CTAHR/L1010-120 e O CTAT 10 10 10 120 15 5.5 9.5 22 12 NS402W NKY15S
*2
CTAHR/L1212-120 e o 12 12 12 120 15 5.5 — 9.5 22 (8) NS403W NKY15S
CTAHR/L1616-120 o o 16 16 16 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S
1/1
CUTDIA: Max. Upichovany prdmér
Pro odfezavani je sifka (CW) 0.7 mm.
Upinaci moment (N e m): NS401 =3.5
VNEJSI UPICHOVANI
LF
S10 _ 45°
CDX |
s1] 0 4 B
= 1\ B — Ty o
/ h
\
HFI %/ 0 H
CUTDIA
HBHT HBL
LH
1 Zobrazen pravy drZak néstroje.
- *3
oo B . PR &
Objednaci kod X Typ desticky H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 S11 E &
R 3 Upinaci Sroub Kli¢
CTAHR1010-120S @  CTAT 10 10 80 15 16 2 9.5 16 5.5 [E;]%Z NS401 NKY25R

CUTDIA: Max. Upichovany pramér
Pro odfezavani je §ifka (CW) 0.7 mm.
Upinaci moment (N e m): NS401 =3.5

A

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

DESTICKY

‘= . Geometrie
[T 0 % .
Objednaci kéd T 5 S CWCDXRRL L W1 S LBB 3 Nastaveni g metrie desticky )
3 = 3 - geometrie Zobrazena prava
o % = 8 desticka.
CTAT07080V5RR-B R @ 0.7 45 005 20 8 25 15 8 REL _CDX
CTAT10120V5RR-B R ® @ 10 67005 20 8 25 15 12 =
CTAT15120V5RR-B R ®© @ 15 67005 20 8 25 15 12 z
5 LBB
CTAT20120V5RR-B R ® @ 20 67005 20 8 25 15 12 16° RER
CTAT15120V5RR-BX R @ 15 6.7 005 20 8 25 15 12 REL  CDX
CTAT20120V5RR-BX R @ 20 67 005 20 8 25 15 12 ﬁ 2
Sy
+ 4
e SRER LBB
Typ s pevnym britem
CTAT10120V5RN-B N ® @ 10 67005 20 8 25 15 12 . REL _CDX
CTAT15120V5RN-B N ®© @ 15 67 005 20 8 25 15 12 ‘ ]
=3
CTAT20120V5RN-B N ® @ 20 67005 20 8 25 15 12 2 -
ORER
CTAT15120V5RN-BX N @ 15 6.7 005 20 8 25 15 12 REL  CDX
CTAT20120V5RN-BX N @ 20 67 005 20 8 25 15 12 F 2
=1
+
- Eder LBB
0 Typ s pevnym britem
CTAT10110V5RL-B L e 1.0 6.7 005 20 8 25 1.5 11 REL CcDX
16°
CTAT15110V5RL-B L e 15 6.7 005 20 8 25 15 11 B g, mt
CTAT20110V5RL-B L @ 20 67 005 20 8 25 15 11 Ny
BEZ UTVARECE wg
CTAT1012000RR R @ ® 10 67 0 20 8 25 35 12 ‘ EPSR 50°
CTAT1512000RR R ®© ® 15 67 0 20 8 25 35 12 |
CTAT2012000RR R ®© @ 20 67 0 20 8 25 35 12
20°
S UTVARECEM
CTAT07080V5LL-B L e 0.7 45 005 20 8 25 15 8 16°
CTAT10120V5LL-B L @ 10 67 0 20 8 25 15 12
CTAT15120V5LL-B L @ 15 67 0 20 8 25 15 12 |
CTAT20120V5LL-B L ® 20 67 0 20 8 25 15 12
CTAT10120V5LN-B N ® @ 10 67 005 20 8 25 15 12 REL BB
CTAT15120V5LN-B N ® @ 15 67005 20 8 25 15 12 B 8,
CTAT20120V5LN-B N ® @ 20 67 005 20 8 25 15 12 2
0° ORER CDX
CTAT10110V5LR-B R ® @ 10 67005 20 8 25 15 11 REL LBB
CTAT15110V5LR-B ® @ 15 67005 20 8 25 15 11 B 8,
CTAT20110V5LR-B R ® ® 20 67005 20 8 25 15 11 16° 2
ORER CDX
BEZ UTVARECE
CTAT1012000LL L e 10 67 0 20 8 25 35 12  20°
CTAT1512000LL L e 15 67 0 20 8 25 35 12
CTAT2012000LL L e 20 67 0 20 8 25 35 12
171
L , N
(5 desti¢ek v jednom baleni) 30 'Xc
v

CUTDIA: Max. Upichovany pramér

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



MS6015/MS7025/MS9025

CTBH

VNEJSi UPICHOVANI

t - Zobrazen pravy drZak néstroje.

-] ; *2
L 5 . < S
Objednaci kod x Typ desticky H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 E $
R L 3 Upinaci $roub Kli¢
CTBHR/L1010-160 o o 10 10 10 120 195 75 2 9.5 25 16 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 ® O CTBT 12 12 12 120 195 75 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 e o 16 16 16 120 195 75 - 9.5 25 16 NS403W NKY15S
iVAl
CUTDIA: Max. Upichovany pradmér
Upinaci moment (N e m): NS402W = 1.0, NS403W = 1.0
DESTICKY
'E . Geometrie
. S - b ¥ < Nastaveni Geometrie
= = =
Objednaci kod % Lo § CW COXRERL L W1 S = geometrie desticky Zobrazena prava
e £ = 3 desticka.
S UTVARECEM
CTBT15160V5RR-B R ® @ 15 92 005 25 9.4 35 16 REL CDX
CTBT20160V5RR-B R ®@ @ 20 92 005 25 9.4 35 16 : (3
<
" =
16 “RER
CTBT20160V5RN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL CDX
0° o
t T =
! F
3
RER
CTBT20160V5LL-B L @ 20 9.2 005 25 9.4 35 16 160 REL
[Te)
=
<
! 8
RER/ | .CDX EPSR 45°
CTBT20160V5LN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL
[Te)
[ =
H
0° 3
RER CDX
CTBT20145V5LR-B R ®@ @ 20 92 005 25 9.4 35 145 REL
[Te)
g
H
16° z
RER /| CDX_|
11
(5 desti¢ek v jednom baleni) N
0@

CUTDIA: Max. Upichovany prdmér

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

CTAH/CTAH-S/CTBH

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Material Tvrdost Nastrojovy material Vc f
Nelegované oceli, Legované oceli 180 HB-280 HB MS6015/VP15TF 100 (50-150) 0.05 (0.02-0.09)
Snadno obrobitelné oceli — MS6015 110 (30-180) 0.05(0.01-0.09)
M  Korozivzdorné oceli <200 HB VP15TF 80 (50-120) 0.03 (0.02-0.05)
NeZelezné kovy - MS6015 150 (70-230) 0.07 (0.03-0.11)




MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

REZNY VYKON

KOROZIVZDORNA OCEL X105CRMO17 (DIN 1.4125), SROVNANi ODOLNOSTI PROTI OPOTREBENI

Material obrobku X105CrMo17 (DIN 1.4125) 0.30
Desticky DCGT11T302 /
Ve (m/min) 100 € 0.25 /
f(mm/ot.) 0.08 £
— 0.20
ap (mm) 1.0 e
c
Vnéjsi 2 015
Rezny reZim Plynuly rez L / ;
Mokré obrabéni (olej) §- 0.10 /| /’71
S /
D 005

Pocet obrabénych dill (ks)

Po obrobeni 500 dilG

MS9025

Konven¢ni D: Konven¢ni C:
Obnazeny zakladni material Odlupovani povrchu

[l : Nastroj Mitsubishi Materials llA BB ®IC | D E:Konvenéni 31
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MS6015/MS7025/MS9025

MS7025

PRIKLADY APLIKACI

Material obrobku

X105CrMo17 (DIN 1.4125)

Desticka DCGT070202M-FS-P (MS7025)
Komponenta Ventil
Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 58
f (mm/ot.) 0.04
ap (mm) 0.15
Rezny reZim Mokré obrabéni (olej)

Ve srovnani s béznymi vyrobky je
Vysledek rozmérova presnost stabilni a

je zachovana vysoka kvalita obrabéni.

Material obrobku

X14CrMoS17 (DIN1.4104)

Desticka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Komponenta Soucasti hridele

Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 130

f (mm/ot.) 0.03

ap (mm) 0.56

Rezny rezim

Mokré obrabéni (olej)

Vysledek

Zlepsila se kontrola trisek a kvalita

obrobeného povrchu je rovnéz vynikajici.

Material obrobku

X6Cr17 (DIN1.4016)

Desticka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Komponenta Strojni soucasti
Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 100
f(mm/ot.) 0.06
ap (mm) 0.25
Rezny reim Mokré obrabéni (olej)
Potlacenim navarovani trisek se snizuje
Vysledek poskozeni Fezné hrany a zlepsuje se

kvalita povrchu.

—l
—
MS7025
Konvencni
560 10‘00 15‘00
P R—
Pra—

Vyse uvedené piiklady pouZiti pochdzi z obrobk zékaznikd, proto se mohou lisit od doporucenych feznych podminek.



MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

PRIKLADY APLIKACI

Material obrobku

X30Cr13 (DIN1.4028)
Korozivzdorna ocel

Desticka DCGT11T302M-LS-P

Komponenta Casti elmg. ventilu

Pouziti Vnéjsi plynulé soustruzeni

Ve (m/min) 17

f (mm/ot.) 0.1

ap (mm) 0.2

Rezny reZim Mokré obrabéni (olej)

Vysledek Zlepseni odolnosti proti opotrebenia 1.7

nasobné prodlouzeni Zivotnosti nastroje.

Material obrobku

X105CrMo17 (DIN 1.4125)
Elektromagneticka korozivzdorna ocel

Desticka DCGT070201M-FS-P
Komponenta Casti brzdy
Pouziti Vnéjsi plynulé soustruzeni
Ve (m/min) 38
f (mm/ot.) 0.05
ap (mm) 0.2
Rezny reZim Mokré obrabéni (olej)
ZlepSeni odolnosti proti tvorbé nardstkd
Vysledek a zdvojnasobeni Zivotnosti nastroje ve

srovnani s konvencnim nastrojem.

Material obrobku

X40CrSi-Mo10-2 Zaruvzdorna slitina

Desticka DCGT11T304M-LS-P

Komponenta Ventil

Pouziti Vnéjsi a Celni, plynulé soustruzeni

Ve (m/min) 80

f(mm/ot.) 0.12-0.15

ap (mm) 0.3-05

Rezny reim Mokré obrabéni (olej)
Konvenéni produkty maji béhem zpracovani
tendenci produkovat zhorsujici se kvalitu

Vysledek povrchu. Povrch produkovany obrabénim

pomoci materialu MS9025 je trvale stabilni
a Zivotnost nastroje je pritom az bkrat delsi.

a

MS9025

Konvencni

5000 1000 1500

MS9025

Konvencni

1000 2000 3000

MS9025

Konvencni

Vyse uvedené piiklady pouZiti pochdzi z obrobk zékaznikd, proto se mohou lisit od doporucenych feznych podminek.
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MS6015/MS7025/MS9025

MS6015

PRIKLADY POUZITI

Desticka DCGT11T302M-SMG (MS6015) G
Material obrobku Cisté Zelezo (JIS SUr)

Chlazeni Externi, plynuly rez v o\ -
Ve (m/min) 197 (4 500 min~")

f(mm/ot.) 0.1

ap (mm) 0.1 Mimoradné kvalitni obrobeny povrch a

Rezné kapalina

Mokré obrabéni (olej) 1.4x delSi Zivotnost v porovnani s

konvencnimi produkty. Stabilni utvarec

Vysledek Pocet obrobki: 500 SMG a Fizeni odvodu tFisky.
50 % 100 %
Desticka DCGT11T301MR-SN (MS6015) A
Material obrobku Snadno obrobitelné oceli (11SMnPb30 (DIN 1.0718))
Chlazeni Externi, plynuly Fez L R D -
Ve (m/min) 125 (5 000 min~")
f (mm/ot.) 0.05
ap (mm) 0.3 MS6015 ma minimalni tvorbu

Rezné kapalina

f o o L <
Mokré obrabéni (olej] narustku a zachovava bezpecnou

rozmérovou presnost.

Vysledek Pocet obrobkd: 3 000
50 % 100 %
Desticka DCGT11T302MR-SN (MS6015) G
Material obrobku Nelegované oceli (DIN Ck45)
Chlazeni Externi, plynuly rez v \ _ -
Ve (m/min) 113 (3 000 min~")
f (mm/ot.) 0.03
ap (mm) 1.0 MS6015 mé vynikajici odolnost proti
Rezna kapalina Mokré obrabéni (olej) opotrebeni a dosahuje 2x delsi Zivotnosti v
Vysledek Pocet obrobké: 1 100 porovnani s konvencnimi produkty.
50 % 100 %
Desticka DCGT11T302M-SMG (MS6015) G
Material obrobku Nizkouhlikové oceli (DIN Ck15)
Chlazenf Externi, plynuly rez 025 )\ . -
Ve [m/min) 100 (1 300 min~")
f (mm/ot.) 0.12
ap (mm) 1.3 MS6015 ma vynikajici odolnost proti tvorbé

Rezné kapalina

Mokré obrabéni (ole]) narlstkl a dosahuje 1.3x delSi Zivotnosti v

Vysledek

Pocet obrobkd: 500 porovnani s konven¢nimi produkty.

50 % 100 %

Il : Néstroj Mitsubishi Materials [l : Konvenéni néstroj
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EVROPSKE PRODEJNi SPOLECNOSTI

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . 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 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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