RS0112

NEPRETRZITE OBRABENi PRO VYSSi PRODUKTIVITU
A STABILNi VYSLEDKY

2= MITSUBISHI MATERIALS



RS0112

R50112

VICEUCELOVE FREZY PRO FREZOVANi DO ROHU

UMOZNENi NEPRETRZITEHO OBRABENI PRISPiVA KE SNiZENi PRACOVNi ZATEZE

A KE ZVYSENi PROVOZNi EFEKTIVITY.

Vice informaci naleznete na posledni strané
u certifikovanych produktl Setrnych
k Zivotnimu prostredi.

(—#) BARBIRIRS JTA)
BRATNE

V dnednim prostredi obrabéni, kde je ve stale vétsi
mire vyuzivana automatizace a dochazi k usnadnovani
prace, je velmi poZadovéana vys$si produktivita.

Viceucelové frézy pro frézovani do rohu “RS0112”

od Mitsubishi Materials predstavuji patentovanou
geometrii desticky V, kterd poskytuje vynikajici
vyvazenost vykonu ostrého rezu a vysoké pevnosti.
To umoznuje stabilni, dlouho trvajici obrabéni, které
¢ini RS0112 idealnim resenim nejenom pro vysoce
efektivni obrabéni, ale také vyhovuje zvySujicim se
potfebam automatizace a redukovanych pracovni sil.

Silné podporovani neprerusovaného obrabéni RS0112
prispiva k redukovani pracovni zatéze na dilné pfri
zvysujici se provozni efektivité.

Stabilni dlouho trvajici obrabéni l
(Automatizace & usnadiovani prace)

Ostrost

Konvencni

v

Pevnost

GEOMETRIE NOVE DESTICKY V

e Geometrie britu vytvari velmi pfesné dokoncovani
povrchd
¢ Pevnost desticky umoznuje stabilni obrabéni



RS0112

R50112

VYSOCE KVALITNi DOKONCOVAN{ POVRCHU

VYSOCE KVALITNi DOKONCOVANI PQVRCHEJ DOSAHOVANE DiKY GEOMETRII DESTICKY V TAKE REDUKUJE
POTREBU SEKUNDARNICH PROCESU.

CHE H."Fllm

Spodni povrch: Ra=0.26 pm Presnost povrchu stény: Vyska
kroku =18 pm

Podrobnosti naleznete na dalsi strané.



RS0112

CHARAKTERISTIKA DESTICKY

OSTRA GEOMETRIE VYTVARI VYNIKAJiCi DOKONCENY POVRCH
PEVNOST BRITU UMOZNUJE STABILNi OBRABENI

Rezné zatizeni

RS0112

Rezné zatizeni

Konvencni

GEOMETRIE DESTICKY V

h Wiper ostri je konstruovano s kladnou geometrii ke
snizeni rezného odporu.
Patentovany proces pFipravy hrany dosahuje
jednotného a jemného honovani. Vysledkem je zvySeni
ostrosti rezu a vytvareni vynikajiciho dokoncovani
povrchd.

ZLEPSENA PRESNOST DOKONCOVANi POVRCHU

Zavedenim vysoce precizniho bFitu s velkym
polomérem je dosahovano vysoké presnosti na
spodnim povrchu a na povrchu stény.

...  ZDOKONALENA PEVNOST BRITU

Optimalizovana geometrie Cela hrbetu a Uhlu Cela
zlepsuje odolnost vici vydrolovani.

DIN 42CRMO4: POROVNANi PRESNOSTI DOKONCOVANi POVRCHU

Nizky rfezny odpor umoznuje plynuly odvod trisek a zajiStuje vysokou kvalitu dna i bocnich stén bez stop po

prechodech.

Material DIN 42CrMo4 (SN 15 142) Povrch dna

Primér nastroje DC (mm) 25 "- -

Desti¢ka MP1220 M PR,

Ve (m/min) 250 . Z B

fz (mm/t.) 0.1 ',' 'E°

ap (mm) 1 -

ae (mm) 25 Wiper ostri
Zvysena kvalita

e AT ool

vysoce precizniho

bfitu s velkym

Material DIN 42CrMoé (SN 15 142) 3 polomérem
Prdmér nastroje DC (mm] 25 Povrch stény
Desticka MP1230 M i
Ve (m/min) 160 :
fz (mm/t.) 0.1
ap (mm) 6.5x3
ae (mm) 3
Na sucho, Povrch stény

Obrabéci rezim

jedna desticka

Vyska kroku: 18 um

Vyska kroku: 52 pm vyska kroku

M : RS0112 [ A: Konvenéni nastroj



RS0112

VLASTNOSTI TELESA FREZY

TRVALE VYSOKA ODOLNOST

RS0112 byl vyvinut s maximalnim ddrazem na vykonnost télesa nastroje a poskytuje trvale vysokou odolnost.

ZVYSENI 0 50 % PRI POROVNANI S
KONVENCNiMI PRODUKTY

i Upinaci kontakt oblasti povrchu byl zvySen o 50 % pfi
. porovnani s konven¢nimi produkty.

RS0112 Konvencni

ZVYSENI 0 40 % PRI POROVNANI S
| el KONVENCNIMI PRODUKTY

Zavedenim jemného zavitu, byl utahovaci moment
. zvysen o 40 % pri porovnani s konvencnimi produkty,
° coz pomaha zamezit uvoliiovani sroubd.

ZVYSENA 0DOLNOST VUCI OPOTREBENI
. ATAKE POUZITELNOST

ZvétSenim vile mezi rohem bfitové desticky a télesem
nastroje se snizuje riziko poSkozeni télesa nastroje pFi
vylomeni desticky nebo vlivem otéru triskami. Kromé
toho, ani pri vétsim radiusu rohu destic¢ky neni tfeba
upravovat téleso nastroje.

S namontovanou desti¢kou S namontovanou desti¢kou
RE 0.8 RE 3.2

DIN 42CRMO4: POROVNANi OPOTREBENI ULOZENi DESTICKY

Dokonce pri vykonavani ¢tyrnasobného poctu cykll plsobeni, opotfebeni ulozeni desticky je pri porovnani's
konvencnimi produkty rovnomérné rozlozeno, vysledkem toho je zvySena odolnost télesa nastroje.

Material DIN 42CrMo4 (CSN 15 142) Cykly péisobeni (x10)
Prdmér nastroje DC (mm] 25
Ve (m/min) 200
fz (mm/t.) 0.15
ap (mm) 4
ae (mm) 12.5 ' ; ; ; ;
0 100 200 300 400
Obrabéci rezim Na sucho,
jedna desticka B 3.95 milionu cykll, opotfebeni uloZeni desti¢ky 0.065 mm

. 1.0 milion cykld, opotiebeni uloZeni desti¢ky 0.170 mm

Test cykld pdsobeni je provédén k vyhodnoceni limitd vykonu a nezarucuje skuteény vykon produktu.

M : RS0112 [ A: Konvenéni nastroj



RS0112

VYVAZENOST MEZI REZNYM ODPOREM
A ODOLNOSTI vUCI LOMU

Téleso nastroje je navrzeno tak, aby poskytovalo vysokou odolnost pFi sou¢asném snizeni Fezného odporu.

DIN 42CRMO4: POROVNANiI REZNEHO ODPORU

Ve srovnani s konvencnimi produkty jsou snizeny vSechny slozky fezného odporu, tedy posuvova sila, hlavni fezna
sila i pritlaéna (pasivni) Fezna sila, coz umozniuje stabilni obrabéni pfi nizsim zatizeni béhem provozu.

Material DIN 42CrMo4
Primér nastroje DC (mm] 25
Desticka MP1230 M
Ve (m/min) 160
fz (mm/t.) 0.1
z ap (mm) 2
= |
S ae (mm) 5
3
> .. R Na sucho,
E Rezim obrabéni jedna desticka
oo
Pritlacna sila
Hlavni sila
RS0112 Konvencni
Sila posuvu Sila posuvu ae
Hlavni sila

Pritlacna sila

ap

-

Posuv stolu

POROVNANI KVALITY POVRCHU U MALYCH OBRABECICH NASTROJU (BT30)

Stabilniho obrabéni je dosahovano dokonce u malych obrabécich néstroji kvali nizkym feznym silam.

Material 1.4301 (CSN 17 240)

Prdmér nastroje DC (mm) 25, 3 bfity

Desticka MV1230 M

Ve [m/min) 60

fz (mm/t.) 0.08

ap (mm) 1

ae (mm) 25

Re3im obrabni MVOkry' B Zatl’iem’vFetevna: 27 % Zatizeni vietena: 31 %
VSechny bfity Drnceni: Zadné Drnéeni: Vyskytuje se

Stroj Vertikalni obrabéci centrum (BT30) Otfep: Nepatrny Otrep: Velky

[l : RS0112 [ A: Konvenéni nastroj




REZNY VYKON

RS0112

TI6AL4V: POROVNANI DELKY REZU

Dokonce pri obrabéni titanové slitiny je dosahovano podstatného prodlouzeni Zivotnosti nastroje bez vydrolovani.

Material Ti6AlLV

Primér nastroje DC (mm) 25

Desticka MP1230 M

Ve (m/min) 60

fz (mm/t.) 0.12

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5 DC)
Mokré

Rezim obrabéni jedna desticka

DIN 42CRMO4: POROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU

Délka Fezu (m)

0 0.25
o Délka rezu v zdbéru

3

Délka rezu 1.0 m Délka rezu 0.5 m

Mikro vydrolovani

Geometrie desticky V potlacuje tepelné praskani a
zamezuje ndhodnému selhani.

Snizenim rfezného odporu dochazi ke snizeni zatizeni Fezné hrany, coz vede k vice nez dvojnasobné Zivotnosti ve

srovnani s konvencnimi produkty.

Material DIN 42CrMo4 (CSN 15 142)
Prdmér nastroje DC (mm] 25
Desticka MV1030 M
Ve (m/min) 200
fz (mm/t.) 0.15
ap (mm) 4
ae (mm) 12.5 (0.5 DC)
Suché

ReZim obrabéni jedna desticka

[l :RS0112 WAL B : Konvenéni nastroj

Délka Fezu (m)

0 50 100 150 200 250 300 350
@ Délka Fezu v zabéru

[ ] UmoZnuje nepretrzité obrabéni

161 m

Mikro vydrolovani



RS0112

POVLAKY

DESTICKY RS0112 JSOU KOMPATIBILNi S SIROKYM ROZSAHEM MATERIALU OBROBKU

IS0 Povlak IS0 Povlak
_ 10
[V § ] 8 o L
g 5 S M 2Di—§ o 2 5 -
o o N o N a =1
3 B B3
1 o
a0 - =
E o
=
IS0 Povlak IS0 Slinuté karbidy 1SO Povlak 1SO Povlak

Kalené oceli

NeZelezné kovy

Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu

RADA MP1200

PVD POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY
MATERIAL PRO FREZOVANi

MP1220/MP1230/MP1240

Vice informaci naleznete na posledni strané
u certifikovanych produktd Setrnych k
Zivotnimu prostredi.

(—3) BEMRIRIRS UTA)
S

NOVY VICEVRSTVY PVD POVLAK PRO FREZOVANI

POVLAK GENE-TENAX

Rizenim struktury povlaku na nanotrovni se podafilo omezit po$kozeni povlaku ve srovnani s konvenéni vrstvenou
strukturou. Uspésnym laminovanim vice vrstev jsme zarover posilili odolnost vici opotFebenti, vysokym teplotam
a odolnost proti tvorbé naristku. Kromé toho je povlak nyni daleko méné nachylny k praskani a se zvySenou
prilnavosti je nejstabilnéjSim nastrojovym materidlem pro frézovani, ktery byl vytvoren.

ALOBOHACENA TECHNOLOGIE
NA BAZI ALTiN

© 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

ZlepsSena odolnost proti opotrebeni a vysokym teplotam

“.  ORIGINALNI ALTiN KOMPOZITNi FUNKCNi VRSTVA

© 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Zvy3ena odolnost vi¢i oxidaci a narstkim

Zvétsené zobrazeni
povlaku Gene-Tenax

cecesceceseccesecescsceccscsccsccesccss TECHNOLOGIE KE ZLEPSENiI ADHEZE

Specialni karbidovy
substrat



RS0112

MV1020/MV1030

POVLAKOVANY KARBIDOVY NASTROJOVY
MATERIAL PRO FREZOVANI

Vice informaci naleznete na posledni strané
u certifikovanych produktl Setrnych k
Zivotnimu prostredi.

NOVE VYVINUTY POVLAK OBOHACENY 0 AL R ST I

MV1030
ZVYSENA ODOLNOST PROTI OPOTREBENI A TEPLOTNIM SOKUM

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 opotrebeni.

Tato extrémni odolnost vG¢i horku této nové rady dosahuje Uzasné stability, nejenom béhem suchého obrabéni, ale
také pri obrabéni za mokra, kdy jsou desticky obvykle nachylné k tepelnému praskani.

MV1020 nabizi velmi mimoradny vykon pfi vysokorychlostnim obrabéni a MV1030 dosahuje stabilniho vykonu
béhem prerusovaného obrabéni a pri obrabéni korozivzdorné oceli.

[] Faze vysoké tvrdosti
5000 O Mékka faze

i Nové vyvinuty Al obohaceny povlak

Al obohacené technologie :
< 4000 Z
ey Konvencni (AL TN :
2 3000 >.
2 ’f" g TN Substrat
o A : L )
3 2000 : \.
o '
s’ :
= 4
1000 : AT
Substrat
0 —/F Obrazek krystalu u fady MV1000

60
Obsah Al (v %)

MX3030

CERMETOVY NASTROJOVY MATERIAL PRO FREZOVANI

MX3030 je cermetovy nastrojovy material s vynikajici
odolnosti proti lomu, vhodny pro preruSovany rez a
provadéni obecného obrabéni.

Vice informaci naleznete na posledni strané
u certifikovanych produktd Setrnych
k Zivotnimu prostredi.

Specialni slitina se pouziva ‘ Zvysena odolnosti proti
pro material pojiv lomu

Material obsahuje vysoce
tvrdé Castice sloucenin
titanu

Vysoka odolnost proti
opotrebeni

MX3030



RS0112

REZNY VYKON

1.4301 (SN 17 240): POROVNANiI ODOLNOSTI PROTI LOMU (SUCHY REZ)

Nizky rezny odpor redukuje vydrolovani britu, poskytuje vice nez osmkrat delSi Zivotnost nastroje nez konvencni

produkty.

Material 1.4301 (CSN 17 240) Délka fezu 20 m Délka Fezu 2.4 m
Primér nastroje DC (mm) 25 b i
Desticka MV1030 M

Ve (m/min) 170

fz (mm/t.) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5DC) Délka fezu (m)

Suché

Rezim obrabéni Jedna desticka

0 5 10 15 20 25
@ Délka fezu v zabéru

1.4301 (SN 17 240): POROVNANi ODOLNOSTI PROTI LOMU (MOKRY REZ)

V porovnani s konvencnimi produkty je potlaceno tepelné praskani britu a dosahovano vice nez 1.25 nasobné
Zivotnosti nastroje.

Material 1.4301 (CSN 17 240)

Primér nastroje DC (mm) 25

Desticka MV1030 M

Ve (m/min) 120

fz (mm/t.) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 (0.5 DC) Délka Fezu (m)
Mokré

Rezim obrabéni

Jedna desticka

\ \
0 1 2 3 4
@ Délka fezu v zabéru

GGG-70: POROVNANI ODOLNOSTI PROTI LOMU

Pri porovnani s konvencnimi produkty, absence mikro vydrolovani ovliviiuje vyslednou Zivotnost nastroje s
dosazenim vice nez 1.25 nasobné Zivotnosti nastroje.

Material GGG-70
Prdmér nastroje DC (mm) 25
Desticka MV1030 M
Ve (m/min) 170
fz (mm/t.) 0.15 o ]
[ ) A Délka rezu 48 m Délka rezu 32 m
ap ‘mm P
ae (mm) 12.5(0.5DC) ﬁ Mikro vydrolovani
Suché

ReZim obrabéni

Jedna desticka

[l : RS0112 [ A: Konvenéni néstroj

Délka Fezu (m)

0 20 40 60
@ Délka fezu v zabéru

B UmoZiiuje nepretrzité obrabéni



RS0112

SYSTEM UTVARECU TRISEK

K DISPOZICI JSOU TRI GEOMETRIE UTVARECU TRISEK PRO RUZNE OBRABECI APLIKACE.

Zaméreni na ostrost fezné hrany Zaméreni na pevnost rezné hrany
Utvarec tfisek M Utvarec trisek R Utvarec trisek H
Univerzalni rez Prerusovany rez Tézky prerusovany rez
Stabilni rez Nestabilni Fez Nestabilni Fez

w W W

Doporuceno pro
kalené oceli

hlinikové slitiny
Doporucené desticka tridy G

"



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

MULTIFUNKCNI FREZOVANI
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§
Objednaci Cislo k] CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Typ
%
RS0112-1201S16SR [ J O 1 12 85 16 25 0.1 10 6.2° 10500 1
RS0112-1401S16SR [ J O 1 14 85 16 25 0.1 10 7.9° 9000 1
RS0112-1602S16SR [ J @) 2 16 85 16 25 0.1 10 10.4° 20900 2
RS0112-1802S516SR [ ] (@] 2 18 85 16 25 0.1 10 8.2° 19600 3
RS0112-1802S16LR [ ] (@) 2 18 120 16 25 0.2 10 8.2° 19600 3
RS0112-2002S16SR ([ ] O 2 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2003S16SR [ ] (@) 3 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2002520SR [ J O 2 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2002S20LR [ J O 2 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003S20SR [ J @) 3 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003S20LR ([ ] (@) 3 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2202S20SR [ ] (@] 2 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2202S20LR [ ] (@) 2 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203S20SR [ J O 3 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203S20LR [ J O 3 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 3
RS0112-2503520SR [ ] @) 3 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2504520SR ([ ] (@) 4 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2502525SR [ ] (@] 2 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525SR [ ] (@) 3 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525LR [ ] O 3 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-25045255R [ J O 4 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2504S25LR [ J O 4 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-2803525SR [ J @) 3 28 115 25 35 0.4 10 3.7° 15500 8
RS0112-2803S25LR [ ] O 3 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804525SR [ ] (@) 4 28 115 25 85 0.4 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804525LR [ ] O 4 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
1/2
* CSP:O =S otvory pro prichod fezné kapaliny, — = Bez otvor( pro prlchod Fezné kapaliny

1. Maximalni rotaéni rychlost (RPMX] je stanovena tak, aby zarucovala stabilitu nastroje a desticky.
2. Pri pouZiti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci trn spravné vyvazeny.

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



RS0112

MULTIFUNKCNi FREZOVANi - STOPKOVE

Objednaci ¢islo g CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX  RMPX  RPMX Typ
%
RS0112-3003525SR ([ ] (@] 3 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3004525SR ([ ] (@) 4 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 8
RS0112-3203S32SR ([ ] (@] 3 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3203S32LR [ ] @) 3 32 190 32 90 1.1 10 3.1° 14400 2
RS0112-3204S32SR [ ] O 4 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32SR ([ ] (@) 5 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32LR [ ] (@] 5 32 190 32 90 1.0 10 3.1° 14400 2
RS0112-3503S32LR ([ ] (@) 3 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-3505S32LR ([ ] (@] 5 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-4004S32SR ([ ] (@) 4 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-4006532SR [ ] @) 6 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-5005S32SR ([ ] (@) 5 50 125 32 45 0.9 10 1.7° 11300 8
RS0112-5007S32SR [ ] (@) 7 50 125 32 45 0.8 10 1.7° 11300 3
2/2

* CSP:O =S otvory pro prichod fezné kapaliny, — = Bez otvor({ pro prdchod Fezné kapaliny

1. Maximalni rotaéni rychlost (RPMX] je stanovena tak, aby zarucovala stabilitu nastroje a desticky.
2. Pri pouZziti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci trn spravné vyvazeny.

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



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

MULTIFUNKCNI FREZOVANI
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Objednaci cislo Z% o b % a = @ = @ APMX RMPX RPMX Typ

5 8 88 % 8 8 F 8 g 3 3 &
RS0112J08008AR ([ O 8 80 50 254 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J08010AR [ O 10 80 50 25.4 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J10008BR (] o 8 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
RS0112J10012BR [ ] @) 12 100 50 31.75 37 - 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2

1/1

E 2
Objednaci Cislo § a b z a = @ = @ APMX RMPX RPMX  Typ

s 8 4 8 % 8 8 %2 8 € 8 F E
RS0112-03203AR [ ] @) 3 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03204AR [ ] @) 4 32 35 16 18 9 14 84 5.6 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03205AR ([ O 5 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-04004AR [ O 4 40 40 16 18 9 14 84 56 37 0.2 10 2.2° 12800 1
RS0112-04006AR [ ] @) 6 40 40 16 18 9 14 84 56 37 02 10 2.2° 12800 1
RS0112-05005AR [ ] @) 5 50 40 22 20 " 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-05008AR [ ] @) 8 50 40 22 20 " 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-06306AR [ ] @) 6 63 40 22 20 " 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06306XR [ ] @) 6 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309AR [ O 9 63 40 22 20 1 17 10.4 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309XR ([ O 9 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-08008AR (] o 8 80 50 27 23 13 200 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-08010AR [ ] @) 10 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-10008BR [ ] @) 8 100 50 32 32 - 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
RS0112-10012BR [ ] @) 12 100 50 32 32 - 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2

Al

* CSP: O =S otvory pro priichod Fezné kapaliny, — = Bez otvorl pro prichod Fezné kapaliny

1. Maximalni rotaéni rychlost (RPMX] je stanovena tak, aby zarucovala stabilitu nastroje a desticky.
2. Pri pouziti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci trn spravné vyvazené
3. Stavéci (upinaci) roub neni zahrnuty v dodavce télesa.

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



RS0112

RS0112 HOCL0QOS

MULTIFUNKCNI FREZOVANI
BPY ™M KN BN WSE [ H

[
NM
DHUB

A-A

SROUBOVANE NA TRN

"))
Objednaci Cislo ‘E; L B . g - @ @ WT APMX RMPX RPMX Typ
¥ 8 8 8 4% 3 8 7 & &
RS0112-1602M0830R [ ] (@) 2 16 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 10.4° 20900 1
RS0112-1802M0830R ([ ] O 2 18 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 8.2° 19600 1
RS0112-2002M1030R [ ] (@) 2 20 30 49 105 14 185 M10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2003M1030R [ J O 3 20 30 49 105 14 185 MI10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2202M1030R [ @) 2 22 30 49 10.5 14 185 MI10 0.06 10 5.6° 17600 1
RS0112-2203M1030R [ ] O 3 22 30 49 105 14 185 MI10 0.05 10 5.6° 17600 1
RS0112-2503M1235R [ ] (@) 3 25 3 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2504M1235R [ ] O 4 25 3 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2803M1235R ([ ] (@) 3 28 3 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-2804M1235R [ J O 4 28 35 57 125 19 235 MI12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-3203M1640R [ J O 3 32 40 63 17 24 285 M16 0.21 10 3.1° 14400 1
RS0112-3204M1640R [ ] @) 4 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3205M1640R [ ] (@) 5 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3503M1640R [ ] O 3 35 40 63 17 24 285 M16 0.23 10 2.7° 13700 1
RS0112-3505M1640R [ ] (@) 5 35 40 63 17 24 285 M16 0.22 10 2.7° 13700 1
RS0112-4004M1640R [ ] O 4 40 40 63 17 24 285 M16  0.27 10 2.2° 12800 1
RS0112-4006M1640R [ J O 6 40 40 63 17 24 285 M16 0.26 10 2.2° 12800 1
(Al

* CSP:0O =S otvory pro prichod Fezné kapaliny, — = Bez otvor( pro prichod fezné kapaliny

1. Maximalni rotaéni rychlost (RPMX] je stanovena tak, aby zarucovala stabilitu nastroje a desticky.
2. Pri pouZiti nastroje s vysokymi rychlostmi otacek vietene dbejte, aby byly nastroj a upinaci trn spravné vyvazené
3. Informace o trnech pro Sroubovaci nastroje naleznete na stranach 27 a 28

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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RS0112

DESTICKY

. Ocel L 2K 2 2R 2E 2R R 2
M Nerezova ocel Priprava hrany:
. Litiny s 006 o0 E : Zaobleni
Material F : Ostra
lv\leielezné kovy * S : Srazeni + Zaobleni
Zaruvzdorné slitiny, slitiny titanu L 2R 2R IR 2 T : Srazeni
H  Kalené oceli
z Povlakované Karbid
Tvar / %
utt;;:;ic Objednaci Cislo p g g g § g g E g o | Geometrie
EESTEEEEEE g 4 i s 2, %
OBRABENI HLINiKOVYCH SLITIN
RS0112G020FR-M G F [ ] 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112G040FR-M G F [ 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112G080FR-M G F [ ] 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112G100FR-M G F ([ 1.0 10 1.0 6.7 124 3.7 13
WM RS0112G120FR-M G F [ 0.8 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112G160FR-M G F ([ 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112G200FR-M G F [ ] 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112G240FR-M G F [ ] 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112G300FR-M G F [ ] 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112G320FR-M G F ® 02 10 32 67 121 37 13 INSL
UNIVERZALNi REZ o
RS0112M020ER-M M E ©©©® 0 0 0 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13 RE LE
RS0112M040ER-M M E © 0 ©® 0 0 0 0 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M080ER-M M E ©0 0 0 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-M M E © 0 0 0 0 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M120ER-M M E © ©©® 0 0 0 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112M160ER-M M E ©0 0 00 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-M M E ©®©©® 0 0 0 1.2 10 20 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-M M E © 0 0 00 0.7 10 2.4 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-M M E ©©©® 0 0 0 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-M M E ©0 ©®© 0 0 0 0.2 10 3.2 6.7 121 3.7 13
PRERUSOVANY REZ
RS0112M020ER-R M E ©0 ®© 000 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112M040ER-R M E © ®©©® 0 0 0 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M080ER-R M E ©0 0 00 1.2 10 08 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-R M E ©©©® 0 0 0 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13 INSL
u RS0112M120ER-R M E © 0 ©® 0 0 0 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
R RS0112M160ER-R M E ©0 0 00 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-R M E © 0 0 00 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-R M E © ©©® 0 0 0 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-R M E © 0 0 00 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-R M E ©©©® 0 0 0 0.2 10 3.2 6.7 121 3.7 13
TEZKY PRERUSOVANY REZ
RS0112M080ER-H M E ©0 0 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13 INSL
o
H RE|__LE

(10 desticek v baleni.)

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




RS0112

NAHRADNI DILY

Typ nastrojového drzaku

<(_.

Mazivo proti zadirani

Upinaci Sroub Kli¢
RS0112 TPS27F0 TIPOBW MKTKS
11
* Upinaci moment (N e m) : TPS27F0 = 1.4
STAVECI SROUB (PRODAVA SE SAMOSTATNE
[ )
Stavéci Sroub
Upinané na trn 50;\;(;;2"[\(:;:[?:;%(’ Bezkcal:‘léalt:(i:iho Obr. Referencni rozméry (mm) Geometrie
Objednaci ¢islo Objednaci Cislo a b c d e g
RS0112-03203AR HSC08025H _ 1 13 M8x125 33 8 5 _
RS0112-03204AR HSC08025H _ 1 13 M8x125 33 8 5 _
RS0112-03205AR HSC08025H _ 1 13 M8x125 33 8 5 _ —r
RS0112-04004AR HSC08025H _ 1 13 M8x125 33 8 5 _ o HE=TA
RS0112-04006AR HSC08025H _ 1 13 M8x125 33 8 5 _ 4.
RS0112-05005AR HSC10030H _ 1 16 MI0x15 40 10 6 _ <
RS0112-05008AR HSC10030H _ 1 16 MI0x15 40 10 6 _
RS0112-06306AR HSC10030H _ 1 16 MI0x15 40 10 6 _
RS0112-06309AR HSC10030H _ 1 16 MI0x15 40 10 6 Obr. 2 _‘L’
RS0112-06306XR HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 _ KX
RS0112-06309XR HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 _ - = o
RS0112-08008AR HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 _ L] ||
RS0112-08010AR HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 _ ld]
RS0112-10008BR MBA16033H _ 2 40 M16x20 43 10 14 3 _tel ¢
RS0112-10012BR MBA16033H _ 2 40 M16x20 43 10 14 23
RS0112J08008AR HSC12035H  HSC12035 1 18 MI12x1.75 47 12 10 _
RS0112J08010AR HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 _
RS0112J10008BR  MBA16033H _ 2 40 M16x20 43 10 14 23
RS0112J10012BR  MBA16033H _ 2 40 M16x20 43 10 14 23
11

1. Pred objednanim prislusného stavéciho Sroubu nejprve zkontrolujte referencni rozméry.

PoloZky s objednacim ¢islem uvedenym ve sloupcich stavécich Sroubl jsou rovnéz prodavany u Mitsubishi Materials.
2. Pri pouziti vnitfniho pFivodu fezné kapaliny je nutny stavéci Sroub.

17
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DOPORUCENE REZNE PODMINKY

RS0112

TABULKA PRO VYBER UTVARECE

Nastrojovy material

Material Charakteristiky Rezné podminky
Prvni volba Druha volba Prvni volba Druha volba
Nizkouhlikové oceli Tvrdost e ¢ M R MV1030 MP1220
<180 HB ® R M MP1230 MP1240
Nelegované oceli, legované oceli, 189]-\/—r%%%tHB ® € M R MV1030 MP1220
Legované nastrojové oceli < 350HB [(3ihani) 2 R M MP1230 MP1240
o ) ) M R MV1030 MP1230
Austeniticka korozivzdorna ocel -
R M MP1230 MP1240
Feritickd a martenziticka, _ M R MV1030 MP1220
Nerezové ocel R M MP1220 MP1230
Precipitaéné vytvrzované Tvrdost M R MV1030 MP1230
korozivzdorné oceli < 450HB R M MP1230 MP1240
Zeds Litina Pevnost v tahu ® € M R MP1220 VP15TF
< 350MPa i R H MP1220 MP1230
Tedrné litin Pevnostvtahu @ € M R MV1030 MP1220
y < 800MPa ¥ R H MP1220 MP1230
htinkové slitiny S(beg; e ¢ 3 M - TF15 -
0
_ o ° (2 M R MP1220 MP1230
Titanové slitiny -
& M R MP1230 MP1240
.. Lo ® L2 M R MP1220 MP1230
Zaruvzdorné slitiny -
¥ M R MP1230 MP1240
H| Kalené oceli Tvrdost H - MP1220 VP15TF
40 - 55HRC

Rezné podminky : @ : Stabilni Fez € : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani




RS0112

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

SUCHY REZ
REZNA RYCHLOST
. ae
Material Charakteristiky Rezne Nastrojovy 4 25pc  0.25-05DC 0.5-0.75DC  DC (drazka)
podminky material
Vc
¢ MV1020 280 (220 - 330) 270 (210 -320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
MV1030
Py MP1220 230 (180 - 270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
, W, . Tvrdost VP15TF
Nizkouhlikové oceli
< 180HB P'S MX3030 160 (120 - 200) 150 (110 - 190) 120 (100 - 150) —
MP1230
MP1240 200 (150 - 240) 190 (140 - 230) 150 (110 - 180) 150 (110 - 180)
¢ MV1020 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 160)
o MV1030
Uhlikata ocel, Tvrdost PY MP1220 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Legované oceli, 180 - 350HB VP15TF
Legované nastrojové < 350HB ¢ MX3030 140 (100-180) 130(90-170) 100 (80 - 150) —
oceli (Zihani) MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 - 170) 110 (80 - 130) 110 (80 - 130)
MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Tvrdost MX3030 120 (80 - 140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
< 200HB MP1230
MP1240 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Austeniticka VP15TF
korozivzdorna ocel MV1030 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110 (80 -130) 110 (80 - 130)
Tvrdost MX3030 120 (80 - 140) 110 (80-130) 100 (80 - 120) —
> 200HB MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110 (80 - 130) 110 (80 - 130)
VP15TF
Feriticks a MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
martenziticka - MP1220
nerezova ocel MP1230 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
VP15TF
Precipitané MV1030 130 (100 - 160) 120 (80 - 140)  90(60-110) 90 (60 - 110)
. Tvrdost MP1230
vytvrzovaneé 450HB
Korozivzdorné oceli < MP1240 130 (100 - 160) 120 (80 - 140)  90(60-110)  90(60 - 110)
VP15TF
P MX3030 120 (80 - 140)  110(80-130) 100 (80 - 120) =
Seda litina Pevnost v tahu MP1220
< 350MPa P'S MP1230 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110 -210) 160 (110 - 210)
VP15TF
¢ MV1020 200 (140 - 250) 190 (130 - 240) 160 (120 - 210) 160 (120 - 210)
Tarme it Pevnostvtahu ® @€ MV1030 150 (100 - 200) 140 (90-190)  120(80-170) 120 (80 - 170)
varne Htiny < 800MPa MP1220
¢ MP1230 130 (100 - 150) 120 (90-140) 100 (80 - 120) 100 (80 - 120)
VP15TF
hlinikové slitiny Solbfgr/‘ ¢ TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000} 600 (200 - 1000) 600 (200 ~ 1000)
, . Tvrdost MP1220
H | Kalené oceli 40 - 55HRC VP1STE 90(70-100)  85(60-100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)
171

1. Uvedené Fezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje a nastroje upinané na trn. Pokud béhem obrabéni
dochazi k chvéni, vylamovani desticek apod., upravte podminky prislusnym zpdsobem.

2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. PouZivejte hloubku Fezu a posuv na zub odpovidajici
minimalné doporucenym hodnotam nebo nizsim.
* Kdy?Z je dlouhy presah néastroje (pouZivani dlouhé stopky, Sroubovaci trn, atd.).
¢ Nizka tuhost stroje, obrobku nebo jeho upnuti
¢ Nevhodny rohovy radius pfi frézovani kapes

3. 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, doporuc¢ujeme obrabét za mokra.
(Zivotnost nastroje je kratéi neZ u obrabéni za sucha.)

5. Pfi pouziti vy83ich nez doporucenych feznych podminek nebo pfi dlouhodobém pouZivani mize dojit k Gnavé materialu
upinacich $roubd a k jejich prasknuti v prdbéhu obrabéni. Pravidelné vyménujte upinaci $rouby.

6. Obrabéni za mokra s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporucovano pro titan a Zaruvzdorné slitiny.

Rezné podminky : @ : Stabilni Fez € : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani
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RS0112

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

MOKRY REZ
REZNA RYCHLOST
. ae
Material Charakteristiky _ Rc2n® Nastrojovy £0.25DC 0.25-0.5DC  0.5-0.75DC  DC [drazka)
podminky material
Vc
o ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 - 180) 150 (110 - 180)
MV1030
) . Trdost @ @ MP1220 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) 100 (70 - 120)
Nizkouhlikové oceli VP15TF
< 180HB
MP1230
e ¢ % I 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) 100 (70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110 - 160) 130 (90-130) 120 (80 - 140) 120 (80 - 140)
Uhlikat3 L Tvrdost MV1030
Ikata ocel, 180-350HB ® € MP1220 120 (90-140)  110(80-130) 100 (70 -120) 100 (70 - 120)
Legované oceli, < 350HB VP15TF
Legované nastrojové oceli Tea
ihanil O o u  MPI20 010021400 110(80-130) 100(70-120) 100 (70 - 120)
MP1240
MV1030 120 (100 - 150) 110 (90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
Tvrdost
e . , < 200HB MP1230
Austeniticka korozivzdorna < MP1240 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
ocel
Tvrdost MV1030
» 200HB (Y 100 (80-130)  90(70-1100  70(50-100) 70 (50 - 100)
MV1030 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
Feriticka a martenziticka _ MP1220
nerezové ocel MP1230 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70 - 120)
VP15TF
MV1030 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
Precipitacné vytvrzované Tvrdost -
korozivzdorné oceli < 450HB 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
MP1240
MP1220
Seda litina Pevnostviahu o o o MP1230  130(100-150) 120(90-140) 100 (80-120) 100 (80 - 120)
< 350MPa VPISTE
o ¢ MV1020 170 (130 - 210) 160 (120 - 200) 140 (110-170) 140 (110 - 170)
Tarmé Lt Pevhostvtahu @ @ MV1030 130 (80-180) 120 (70-170) 100 (60 - 150) 100 (60 - 150)
varne litiny < 800MPa MP1220
e ¢ % MP1230 110 (80-140)  100(70-130)  80(60-120) 80 (60 - 120)
VP15TF
hlinikové slitiny S(:bfg;] e = TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
MP1220
o ¢ MP1230 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
Titanové slitiny VP15TF
(Ti-6Al-4V,atd ) B MP1230
® MP1240 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
MP1220
o ¢ MP1230 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
5, — VP15TF
Zaruvzdorné slitiny —
MP1230
* MP1240 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
, . Tvrdost MP1220
Kalené oceli W0-55HRc @ € 8 VP15TE 90 (70 - 100) 85 (60 - 100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)

1. Uvedené Fezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje a nastroje upinané na trn. Pokud béhem obrabéni
dochazi k chvéni, vylamovani desticek apod., upravte podminky pFislusnym zpdsobem.

2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. PouZivejte hloubku Fezu a posuv na zub odpovidajici
minimalné doporuc¢enym hodnotdm nebo nizsim.
 Kdy? je dlouhy presah nastroje (pouzivani dlouhé stopky, Sroubovaci trn, atd.).
¢ Nizka tuhost stroje, obrobku nebo jeho upnuti
¢ Nevhodny rohovy radius pfi frézovani kapes

3. Pri radialni hloubce fezu (ae) 0,5 DC nebo vétsi se doporucuje pouZit frézu s mensim poctem zubd.

4. Je-li nutno se zamérit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporuc¢ujeme obrabét za mokra.
(Zivotnost nastroje je kratdi ne# u obrabéni za sucha)

5. PFi pouziti vy3Sich neZ doporucenych feznych podminek nebo pfi dlouhodobém pouZivani mdze dojit k Gnavé materialu
upinacich $roubd a k jejich prasknuti v pribéhu obrabéni. Pravidelné vyménujte upinaci $rouby.

6. Mokré obrabéni s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporucovano pro titan a Zaruvzdorné slitiny.

Rezné podminky : @ : Stabilni Fez € : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani



DOPORUCENE REZNE PODMINKY

RS0112

HLOUBKA REZU / POSUV
~ Dc v
Material Charakteristiky ~ ae Rezne 012 - 016 018 - 025 928 - 9100 Rezn
podminky rezim
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC @ € =% <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.25 Suché, mokré
, o ) Tvrdost 025-05DC @ € =« <b 0.08 -0.12 <8 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20  Suché, mokré
Nizkouhlikové oceli - -
<180HB 05-0750C @ @ % <4 008-012 <6 008-012 <6  0.10-0.15 Suché mokré
DC(drazka) @ € % <2 0.06-10.10 <b 0.06-0.10 <b 0.08 - 0.12  Suché, mokré
Uhlikaté ocel, <0.25DC @ € % <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.25 Suché, mokré
Legované oceli, Tvrdost 025-05DC @ @€ % <5 0.08 -0.12 <8 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20  Suché, mokré
Legované nastrojové 180-280HB 05-075DC @ @ % <4 0.08-012 <6 0.08-012 <6  0.10-0.15 Suché mokré
oceli DC(drétka) @ @ % <2 006-010 <4 006-010 <4  0.08-0.12 Suché mokré
Uhlikata ocel, Turdost <0.25DC @ € % <6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.15 <10 0.10 - 0.20  Suché, mokré
Legované oceli, 280-350HB 0,25-05DC @ @ % <5 0.08 -0.12 <8 0.08 -0.12 <8 0.10 - 0.15  Suché, mokré
Legované nastrojové <350HB  05-0.75DC @ € % <4 0.08-012 <6  0.06-0.10 <6  0.08-0.12 Suchémokré
ocell Zhand o arstkel @ € % <2 006-010 <4 006-010 <4 0.06-0.10 Suchémok
<b 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10 - 0.20  Suché, mokré
<0.25DC , .
N 0.08 -0.12 <8 0.08 - 0.15 <10 0.08 - 0.15  Suché, mokré
<5 0.08 - 0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 - 0.15  Suché, mokré
0,25 - 0.5DC -
Austeniticka _ <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12  Suché, mokré
korozivzdorna ocel <4 006-010 <6 008-012 <6  0.08-0.12 Suchémokré
0,5-0.75DC -
NA 0.06 - 0.08 <6 0.06 -0.10 <b 0.06 - 0.10  Suché, mokré
. <2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10  Suché, mokré
DC (drazka) ——
<2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08  Suché, mokré
<6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10 - 0.20  Suché, mokré
<0.25DC -
<6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <10 0.08 - 0.15  Suché, mokré
0.25 - 0.50C <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08 - 0.15  Suché, mokré
Feritickaa T <5 006-010 <8 008-012 <8  0.08-0.12 Suchémokré
martenziticka — - -
nerezova ocel 05 - 0.75DC <4 006-010 <6 0.08-012 <6  0.08-0.12 Suché,mokré
NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.10 <b 0.05-0.10 Suché, mokré
. <2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.05-0.10 Sucheé, mokré
DC (drazka) - -
<2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 NA 0.05-0.08 Suché, mokré
<6 0.10-0.15 <8 0.10 - 0.15 <10 0.10 - 0.15  Suché, mokré
<0.25DC e
<6 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 <10 0.08 - 0.12  Suché, mokré
<5 0.08 - 0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12  Suché, mokré
Precipitacné 0.25-0.5DC . .
p A Tvrdost <5 0.06 - 0.10 <8 0.08 -0.12 <8 0.08 - 0.12  Suché, mokré
vytvrzovaneé < 450HB - -
Korozivzdorné oceli 05 07500 <4 006-010 <6  0.06-010 <6  0.05-0.10 Suché,mokré
' <b 0.06 - 0.08 <6 0.06 - 0.08 <b 0.05-0.08 Suché, mokré
. <2 0.06 - 0.10 <b 0.06 - 0.10 NA 0.05-0.10 Suché, mokré
DC (drazka) - -
<2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08  Suché, mokré

1. Uvedené rezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje a nastroje upinané na trn. Pokud béhem obrabéni

dochazi k chvéni, vylamovani desti¢ek apod., upravte podminky prislusnym zplsobem.
2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. Pouzivejte hloubku fezu a posuv na zub odpovidajici
minimalné doporucenym hodnotam nebo nizsim.
 Kdyz je dlouhy presah nastroje (pouzivani dlouhé stopky, Sroubovaci trn, atd.).
¢ Nizka tuhost stroje, obrobku nebo jeho upnuti
¢ Nevhodny rohovy radius pfi frézovani kapes
3. PFi radialni hloubce fezu (ae) 0,5 DC nebo vétsi se doporucuje pouZit frézu s mensim poctem zubd.
4. Je-li nutno se zamérit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporucujeme obrabét za mokra.
(Zivotnost nastroje je krati ne? u obrabéni za sucha)
5. PFi pouziti vysSich neZ doporucenych feznych podminek nebo pfi dlouhodobém pouzivani midze dojit k Unavé materialu
upinacich $roubt a k jejich prasknuti v prib&hu obrabéni. Pravidelné vymériujte upinaci rouby.
6. Mokré obrabéni s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporucovano pro titan a zaruvzdorné slitiny.

Rezné podminky : @ : Stabilni Fez € : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani
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RS0112

DOPORUCENE REZNE PODMiINKY - HLOUBKA REZU /POSUV

DC
Material Charakteristiky ae Rezne 912 - 816 @18 - 25 28 - 3100 Rezn
podminky rezim
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10  0.10-0.25 Suché mokré
<0.25DC
% <6 008-012 <8 008-015 <10  0.10-0.20 Suché mokré
o ¢ <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8  0.10-0.20 Suché mokré
0,25 - 0.5DC ——
. Pevnost v tahu 2 <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.10 = 0.15  Suché, mokré
Seda litina
< 350MPa o ¢ < 008-0.12 <6 0.06-010 <6  0.10-0.15 Suché mokré
0,5-0.75DC ——
% <4 008-012 <6 006-010 <6  0.08-0.12 Suchémokré
.. e e 2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.08-0.15 Suché mokré
DC (drazka) ——
% <2 006-008 <4 006-008 <4 0.06-0.10 Suché mokré
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10  0.10-0.20 Suché mokré
<0.25DC
% <6 008-012 <8 010-0.15 <10  0.10-0.15 Suché mokré
e ¢ <5 008-0.12 <8 0.10-0.15 <8  0.10-0.15 Suché mokré
0,25 - 0.5DC ——
L Pevnost v tahu E 3 <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12  Suché, mokré
Tvarné litiny - -
< 800MPa 0507500 @€ <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.08-0.12 Suché mokré
T % <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.06-0.10 Suché mokré
.. e e 2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.06-0.10 Suché mokré
DC (drazka)
% <2 006-008 <4 006-008 <4 0.06-0.08 Suchémokr
o ¢ <6 0.10-020 <8 0.10-025 <10  0.10-0.25 Suché mokré
<0.25DC
® <6 0.10 - 0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20  Suché, mokré
o ¢ <5 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10 - 0.20  Suché, mokré
0,25 - 0.5DC -
o Obsah # <5 008-012 <8 010-0.15 <8  0.10-0.15 Suché mokré
hlinikové slitiny oo - -
Si<5% o ¢ <4 008-012 <6 0.06-0.15 <6  0.08-0.15 Suché mokré
0,5-0.75DC ——
% <4 006-010 <6 006-015 <6  0.08-0.15 Suché mokré
.. e e 2 006-010 <4 0.06-0.15 <4  0.08-0.15 Suché mokré
DC (drazka) : .
8 <2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.12 <b 0.08 - 0.12  Suché, mokré
<025DC @ @ 4% <6 008-015 <8 008-015 <10 0.08-0.15 Mokré
Titanové slitiny 025-05DC @ @ % <5 008-012 <8 008-012 <8 0.08-0.12 Mokré
(Ti-6Al-4V,atd.) 05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 0.06-010 <6 0.06-0.10 Mokré
DC(dratka) @ @ % <2 006-010 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 Mokré
<0250C @ @ % <6 008-012 <8 008-012 <10 0.08-0.12 Mokré
Titanove slitiny 025-050C @ @ % <5 008-012 <8 008-0.12 <8 008-012 Mokré
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, - :
atd) 05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 0.06-010 <6 0.06-0.10 Mokré
DC(dra’ka) @ € % <2 006-010 <4 006-0.10 <4 0.06-0.10 Mokré
<0250C @ @ % <6 008-012 <8 008-012 <10 0.08-0.12 Mokré
.. o 025-05DC @ @ % <5 008-012 <8 008-012 <8 0.08-0.12 Mokré
Zaruvzdorné slitiny - ;
05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 0.06-010 <6 0.06-0.10 Mokré
DC(drazka) @ @ 4% <2 006-008 <4 006-0.10 <4 0.06-008 Mokré
o ¢ <4 008-0.15 <4 0.08-0.15 <4  0.08-0.15 Suché mokré
<0.25DC
% <4 0.08 -0.12 <b 0.08 -0.12 <b 0.08 - 0.12  Suché, mokré
o ¢ <3 008-0.12 <3 008-0.12 <3  0.08-0.12 Suché mokré
0,25 - 0.5DC -
o Tvrdost % <3 006-010 <3 006-010 <3  0.06-0.10 Suché mokré
Kalené oceli , ,
40 - 55HRC 0507500 @€ 2 006-010 <2 0.06-0.10 <2  0.06-0.10 Suché mokré
T % <2 006-010 <2 006-010 <2  0.06-0.10 Suché mokré
.. e e <1 0.06-010 <1 0.06-0.10 <1  0.06-0.10 Suché mokré
DC (drazka)

« <« 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08  Suché, mokré

1. Uvedené fezné podminky by mély platit pro standardni stopkové nastroje a nastroje upinané na trn. Pokud béhem obrabéni
dochazi k chvéni, vylamovani desticek apod., upravte podminky pFisludnym zplsobem.
2. Chvéni a vibrace jsou pravdépodobnéjsi za nasledujicich okolnosti. PouZivejte hloubku Fezu a posuv na zub odpovidajici
minimalné doporuc¢enym hodnotdm nebo nizsim.
¢ Kdyz je dlouhy presah nastroje (pouzivani dlouhé stopky, Sroubovaci trn, atd.).
¢ Nizka tuhost stroje, obrobku nebo jeho upnuti
¢ Nevhodny rohovy radius pfi frézovani kapes
. Pokud je hloubka fezu ve sméru poloméru (ae) 0,5 DC nebo vice, doporucuje se typ s méné zuby.
4. Je-li nutno se zaméFit na kvalitu povrchu obrobené plochy, doporucujeme obrabét za mokra. (Zivotnost nastroje je kratsi ne# u obrabéni za sucha)
5. Pfi pouziti vy8Sich nez doporudenych rfeznych podminek nebo pfi dlouhodobém pouzivani mize dojit k Gnavé materialu
upinacich $roubd a k jejich prasknuti v prdbéhu obrabéni. Pravidelné vyménujte upinaci $rouby.
6. Obrabéni za mokra s vnitfnim privodem rezné kapaliny je doporucovano pro titan a Zaruvzdorné slitiny.

Rezné podminky : @ : Stabilni Fez € : Univerzalni fez # : Nestabilni fezani

w



RS0112

SIKME ZAHLUBOVANI / SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

SIKME ZAHLUBOVANi SROUBOVITE ZAHLUBOVANi
S;i?ceh?\[/j?\;y' l Prichozi otvory
L Roztet

(P)

APMX
L= FanRMPX
RMPX :
] APMX =

DC
< Otvor |
pramér pramér
(DH) (DH)
Rezné podminky jsou uvedeny v nasleduijici tabulce. PFi vybéru posuvu na zub a fezné rychlosti vychazejte z hodnot
pro frézovani drazek.

o, ., Sroubovité zahlubovani Sroubovité zahlubovani
Sikmé zahlubovani , . o .
be RE (slepy otvor, ploché dno) (pruchozi otvor)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.2° 93 23.0 3 19.58 2 15.6 1
0.4 6.2° 93 22.6 3 19.60 2 15.6 1
0.8 6.2° 93 21.8 3 19.64 2 15.6 1
1.0 6.2° 93 21.4 3 19.66 2 15.6 1
12 1.2 6.2° 93 21.0 3 19.68 2 15.6 1
1.6 6.2° 93 20.2 2 19.06 2 15.6 1
2.0 6.2° 93 19.4 2 17.43 1 15.6 1
2.4 6.2° 93 18.6 2 17.49 1 15.6 1
3.0 6.2° 93 17.4 1 17.58 1 15.6 1
3.2 6.2° 93 17.0 1 17.60 1 15.6 1
0.2 7.9° 73 27.0 5) 23.59 4 18.4 1
0.4 7.9° 73 26.6 5 23.61 4 18.4 1
0.8 7.9° 73 25.8 B) 23.65 4 18.4 1
1.0 7.9° 73 25.4 4 23.67 4 18.4 1
14 1.2 7.9° 73 25.0 4 23.69 4 18.4 1
1.6 7.9° 73 24.2 4 23.07 3 18.4 1
2.0 7.9° 73 23.4 4 21.33 3 18.4 1
2.4 7.9° 73 22.6 3 21.38 3 18.4 1
3.0 7.9° 73 21.4 3 21.25 3 18.4 1
3.2 7.9° 73 21.0 3 21.26 3 18.4 1
0.2 10.4° 55 31.0 8 27.63 6 20.6 2
0.4 10.4° 55 30.6 8 27.65 6 20.6 2
0.8 10.4° 55 29.8 7 27.70 6 20.6 2
1.0 10.4° 55 29.4 7 27.72 b 20.6 2
16 1.2 10.4° 55 29.0 7 27.74 6 20.6 2
1.6 10.4° 55 28.2 7 2714 6 20.6 2
2.0 10.4° 5, 27.4 6 25.34 ) 20.6 2
2.4 10.4° 55 26.6 6 25.39 5 20.6 2
3.0 10.4° 55 25.4 5 25.12 5 20.6 2
3.2 10.4° 55 25.0 5 25.12 5 20.6 2
0.2 8.2° 70 35.0 7 31.66 6 23.8 2
0.4 8.2° 70 34.6 7 31.68 6 23.8 2
0.8 8.2° 70 33.8 7 31.73 6 23.8 2
1.0 8.2° 70 33.4 b 31.76 b 23.8 2
18 1.2 8.2° 70 33.0 6 31.78 6 23.8 2
1.6 8.2° 70 32.2 6 31.19 5 23.8 2
2.0 8.2° 70 31.4 6 29.37 5 23.8 2
2.4 8.2° 70 30.6 5 29.42 5 23.8 2
3.0 8.2° 70 29.4 5 29.10 5 23.8 2
3.2 8.2° 70 29.0 4 29.09 5 23.8 2

1/3

* L (= APMX/tan RMPX]. Draha nastroje potfebna k dosazeni hloubky fezu APMX pfi maximalnim rampovacim Ghlu.
Maximalni hloubka fezu APMX pro RS0112 je 10 mm.

1. Redukovat posuv stolu pFi provadéni Sikmého zahlubovani nebo Sroubovitého zahlubovani.

2. Béhem Sikmého zahlubovani a Sroubovitého zahlubovani, procesd ¢aste¢ného vrtani, mdze dochazet k tvorbé a odtrhovani
dlouhych trisek. Zajistéte, aby byla u¢inéna odpovidajici preventivni opatreni.



RS0112

SIKME ZAHLUBOVANI / SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

2. . Sroubovité zahlubovani Sroubovité zahlubovani
Sikmé zahlubovani , . o .
(slepy otvor, ploché dno) (pruchozi otvor)
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.7° 86 39.0 7 35.66 5 27.7 2
0.4 6.7° 86 38.6 6 35.68 5 27.7 2
0.8 6.7° 86 37.8 6 35.73 5 27.7 2
1.0 6.7° 86 37.4 b 35.76 5 27.7 2
20 1.2 6.7° 86 37.0 b 35.78 5 27.7 2
1.6 6.7° 86 36.2 5 35.19 5 27.7 2
2.0 6.7° 86 35.4 5 33.37 4 27.7 2
2.4 6.7° 86 34.6 5) 33.42 4 27.7 2
3.0 6.7° 86 33.4 4 33.10 4 27.7 2
3.2 6.7° 86 33.0 4 33.09 4 27.7 2
0.2 5.6 102 43.0 b 39.70 5 31.3 2
0.4 5.6 102 42.6 b 39.73 5 31.3 2
0.8 5.6 102 41.8 [ 39.79 5 31.3 2
1.0 5.6 102 41.4 5 39.82 5 31.3 2
2 1.2 5.6 102 41.0 5 39.84 5 31.3 2
1.6 5.6 102 40.2 5 39.27 5 31.3 2
2.0 5.6 102 39.4 5 37.43 4 31.3 2
2.4 5.6 102 38.6 5) 37.49 4 31.3 2
3.0 5.6 102 37.4 4 37.11 4 31.3 2
3.2 5.6 102 37.0 4 37.11 4 31.3 2
0.2 4.5 128 49.0 5 45.76 5 37.1 2
0.4 4.5 128 48.6 5) 45.79 5 37.1 2
0.8 4.5 128 47.8 5 45.85 5 37.1 2
1.0 4.5 128 47.4 B) 45.89 5) 37.1 2
25 1.2 4.5 128 47.0 5 45.92 5 37.1 2
1.6 4.5 128 46.2 5 45.36 5 37.1 2
2.0 4.5 128 45.4 5 43.51 4 37.1 2
2.4 4.5 128 44.6 4 43.58 4 37.1 2
3.0 4.5 128 43.4 4 43.15 4 37.1 2
3.2 4.5 128 43.0 4 43.15 4 37.1 2
0.2 3.7 155 55.0 5 51.75 4 43.1 3
0.4 3.7 155 54.6 5) 51.78 4 43.1 3
0.8 3.7 155 53.8 5 51.85 4 43.1 3
1.0 3.7 155 53.4 5 51.88 4 43.1 3
28 1.2 3.7 155 53.0 5 51.91 4 43.1 3
1.6 3.7 155 52.2 4 51.35 4 43.1 3
2.0 3.7 155 51.4 4 49.51 4 43.1 3
2.4 3.7 155 50.6 4 49.57 4 43.1 3
3.0 3.7 155 49.4 4 49.15 4 43.1 3
3.2 3.7 155 49.0 4 49.15 4 43.1 3
0.2 3.4 169 59.0 5 55.75 4 471 3
0.4 3.4 169 58.6 B) 55.78 4 47.1 3
0.8 3.4 169 57.8 5 55.85 4 471 3
1.0 3.4 169 57.4 5 55.88 4 471 3
30 1.2 3.4 169 57.0 5 55.91 4 47.1 3
1.6 3.4 169 56.2 4 55.35 4 471 3
2.0 3.4 169 55.4 4 53.50 4 471 3
2.4 3.4 169 54.6 4 53.57 4 47.1 3
3.0 3.4 169 53.4 4 53.14 4 47.1 3
3.2 3.4 169 53.0 4 53.14 4 471 3
0.2 3.1 185 63.0 5 59.65 4 51 3
0.4 3.1 185 62.6 ) 59.68 4 51 3
0.8 3.1 185 61.8 5 59.74 4 51 3
1.0 3.1 185 61.4 5 59.77 4 51 3
39 1.2 3.1 185 61.0 4 59.81 4 51 3
1.6 &L 185 60.2 4 7.2 4 51 3
2.0 3.1 185 59.4 4 57.40 4 51 3
2.4 3.1 185 58.6 4 57.46 4 51 3
3.0 3.1 185 57.4 4 57.04 4 51 3
3.2 3.1 185 57.0 4 57.04 4 51 3
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* L (= APMX/tan RMPX). Draha néastroje potrebna k dosazeni hloubky fezu APMX pfi maximalnim rampovacim Ghlu.
Maximalni hloubka rezu APMX pro RS0112 je 10 mm.
1. Redukovat posuv stolu pFi provadéni Sikmého zahlubovani nebo Sroubovitého zahlubovani.
2. Béhem Sikmého zahlubovani a roubovitého zahlubovani, procesd ¢aste¢ného vrtani, mize dochazet k tvorbé a odtrhovani
24 dlouhych trisek. Zajistéte, aby byla u¢inéna odpovidajici preventivni opatreni.



RS0112

SIKME ZAHLUBOVANI / SROUBOVITE ZAHLUBOVANI

Eikmé zahlubovani §rou!aovité zahlub?véni §roubo:/ité z::)hlubovénl'
(slepy otvor, ploché dno) (pruchozi otvor)
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.7 213 69.0 5 65.74 4 57 3
0.4 2.7 213 68.6 4 65.77 4 57 3
0.8 2.7 213 67.8 4 65.84 4 57 3]
1.0 2.7 213 67.4 4 65.87 4 57 3
35 1.2 2.7 213 67.0 4 65.90 4 57 3
1.6 2.7 213 66.2 4 65.34 4 57 3
2.0 2.7 213 65.4 4 63.50 4 57 3
2.4 2.7 213 64.6 4 63.56 4 57 3
3.0 2.7 213 63.4 4 63.14 4 57 8
3.2 2.7 213 63.0 4 63.14 4 57 3
0.2 2.2 261 79.0 4 75.64 4 67 3
0.4 2.2 261 78.6 4 75.67 4 67 3
0.8 2.2 261 77.8 4 75.73 4 67 3
1.0 2.2 261 77.4 4 75.77 4 67 3
40 1.2 2.2 261 77.0 4 75.80 4 67 3
1.6 2.2 261 76.2 4 75.24 4 67 3
2.0 2.2 261 75.4 4 73.39 4 67 3
2.4 2.2 261 74.6 4 73.45 4 67 3
3.0 2.2 261 73.4 A 73.04 3 67 3
3.2 2.2 261 73.0 3 73.04 3 67 3
0.2 1.7 337 99.0 4 95.63 4 87 3
0.4 1.7 337 98.6 4 95.67 4 87 3
0.8 1.7 337 97.8 4 95.73 4 87 8
1.0 1.7 337 97.4 4 95.76 4 87 3
50 1.2 1.7 337 97.0 4 95.80 4 87 3
1.6 1.7 337 96.2 4 95.23 4 87 3
2.0 1.7 337 95.4 4 93.39 4 87 3
2.4 1.7 337 94.6 4 93.45 4 87 3
3.0 1.7 337 93.4 4 93.03 4 87 3
3.2 1.7 337 93.0 4 93.03 4 87 3
0.2 1.3 441 125.0 4 121.63 4 113 3
0.4 1.3 441 124.6 4 121.66 4 113 3
0.8 1.3 441 123.8 4 121.73 4 113 3
1.0 1.3 441 123.4 4 121.76 4 113 3
63 1.2 1.3 441 123.0 4 121.79 4 113 3
1.6 1.3 441 122.2 4 121.23 4 113 3
2.0 1.3 441 121.4 4 119.38 4 113 8
2.4 1.3 441 120.6 4 119.44 4 113 3
3.0 1.3 441 119.4 4 119.03 3 113 3
3.2 1.3 441 119.0 3 119.03 3 113 3
0.2 1 573 159.0 4 155.63 4 147 8
0.4 1 573 158.6 4 155.66 4 147 3
0.8 1 573 157.8 4 155.72 4 147 3
1.0 1 573 157.4 4 155.76 4 147 3
80 1.2 1 573 157.0 4 155.79 4 147 3
1.6 1 573 156.2 4 155.22 4 147 3
2.0 1 B7/3 155.4 4 153.38 4 147 3
2.4 1 573 154.6 4 153.44 4 147 3
3.0 1 573 153.4 4 153.03 4 147 3
3.2 1 573 153.0 4 153.03 4 147 3
0.2 0.8 717 199.0 4 195.62 4 187 8
0.4 0.8 717 198.6 4 195.66 4 187 3
0.8 0.8 717 197.8 4 195.72 4 187 3
1.0 0.8 717 197.4 4 195.75 4 187 3
100 1.2 0.8 717 197.0 4 195.79 4 187 3
1.6 0.8 717 196.2 4 195.22 4 187 3
2.0 0.8 717 195.4 4 193.38 4 187 3
2.4 0.8 717 194.6 4 193.44 4 187 3
3.0 0.8 717 193.4 4 193.03 4 187 3
3.2 0.8 717 193.0 4 193.03 4 187 3
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* L (= APMX/tan RMPX). Draha nastroje potfebna k dosazeni hloubky fezu APMX pfi maximalnim rampovacim Ghlu.
Maximalni hloubka Fezu APMX pro RS0112 je 10 mm.

1. Redukovat posuv stolu pFi provadéni Sikmého zahlubovani nebo Sroubovitého zahlubovani.

2. Béhem Sikmého zahlubovani a Sroubovitého zahlubovani, procesd ¢aste¢ného vrtani, mdze dochazet k tvorbé a odtrhovani
dlouhych trisek. Zajistéte, aby byla u¢inéna odpovidajici preventivni opatreni.
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PRO ZAHLUBOVANI A VRTANI

RS0112

Viz tabulky pro rezné podminky. Dodrzujte fezné podminky pro frézovani drazek tykajici se posuvu na zub a fezné rychlosti.

ZAHLUBOVANI
DC ae max.
12 4.1
14 4.8
16 5.6
18 5.8
20 5.9
22 6.0
25 6.1
28 6.1
30 6.1 Hloubka Fezu ve
- o sméru poloméru: ae (mm)
35 6.1
40 6.1
50 6.1
63 6.1
80 6.1
100 6.1
1. Neni nutno pouZit pferusovany posuv.
VRTANI
<
DC AZ max. é
g =
12 0.3 - 3 £
14 0.3 = <
16 0.3 v (Z>é
18 0.3
20 0.3
22 03 Prdmér nastroje: DC (mm)
25 0.3
28 0.3
30 0.3
32 0.3
35 0.3
40 0.3
50 0.3
63 0.3
80 0.3
100 0.3

1. Provadéjte opatrné, protoZe trisky se snadno rozletuji.

2. Pouzijte stladeny vzduch k odstranéni tfisek (nebo chladici kapaliny pfi obrabéni slitiny hliniku).
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TRNY

TRNY PRO SROUBOVACi NASTROJE

TRN S PRIMOU STOPKOU

BD
DCONWS

)

DCONMS

S otvorem pro privod Fezné kapaliny

w (2]
S Objednaci Cislo Skladem % % BD LF LB H CRKS
a a
SC16M085100S ([ ] 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
é SC16M085200L [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
g SC20M10S120S ([ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
§ SC20M10S220L [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
% SC25M125125S [ ] 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
é SC25M125245L ° 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
£ SC32M1651405 () 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L ° 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
SC16M08S100SW ([ ] 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
5 SC16M085200LW [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
E SC20M10S120SW [ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
é SC20M105220LW [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
;éi SC25M1251255W [ 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
% SC25M125245LW [ 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
" SC32M1651405W [ 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW [ ] 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
1/1
JAK NAINSTALOVAT SROUBOVACi HLAVU
©) Pred instalaci peclivé ocistéte upinaci ¢ast hlavy a trnu pomoci vzduchové trysky nebo kartace.
@ Utdhnéte hlavu na doporuceny moment a zkontrolujte, zda se nevyskytuje mezera mezi hlavou a trnem.
Doporuceny
Velikost Sroubu utahovaci moment Velikost klice
(Nem)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

’

* Rezné nastroje se v procesu obrabéni ohfivaji na vysokou teplotu. Nikdy se jich po praci nedotykejte holyma
rukama, nebot hrozi nebezpeci zranéni ¢i popaleni.
¢ Nezachazejte s reznymi hranami holyma rukama, nebot hrozi nebezpeci zranéni.

@ : UdrZovano na skladé.  : UdrZovano na skladé v Japonsku.
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UPINACi TRNY PRO SROUBOVACi NASTROJE

RS0112

TRN SE STOPKOU BT30

BT30
CRKS
), I
B
0 Z| _
m| O
a
LB
LPR
S otvorem pro privod Fezné kapaliny
€ £
Objednaci cislo § z BD LPR LB CRKS
3 8
n a
SC16M08510-BT30 [ J 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 ([ ] 10.5 18.5 32 10 M10
SC25M12510-BT30 [ ] 12.5 235 32 10 M12
SC32M16510-BT30 [ J 17.0 28.5 32 10 M16
TRN SE STOPKOU BT40
BT40
CRKS
alsr ] . S
a8
LB
LPR
S otvorem pro privod Fezné kapaliny
€ £
Objednaci Cislo % z BD LPR LB CRKS
< 8
n a
SC16M08510-BT40 [ 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 [ 10.5 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 [ 12.5 235 37 10 M12
SC32M16S10-BT40 [ J 17.0 28.5 37 10 M16
TRN SE STOPKOU HSKé63A
HSK63A
CRKS ]
™
) LA s
= ] n
I = 2
5 77 3
a
LB
LPR
S otvorem pro privod Fezné kapaliny
€ £
Objednaci Cislo § =z BD LPR LB CRKS
< 8
n a
SC16M08522-HSK63A [ 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A [ 10.5 18.5 50 24 M10
SC25M12527-HSK63A [ 12.5 23.5 53 27 M12
SC32M16528-HSK63A [ 17.0 28.5 54 28 M16

1. Dil HSK63A se stopkou ma vestavénou trubici na chladici kapalinu k instalaci.

@ : UdrZovano na skladé. * : Udrzovano na skladé v Japonsku.
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PRIKLAD APLIKACE U ZAKAZNIKA 1:

SE SVOLENiM MASHIKO MANUFACTURING CO., LTD.

Porovnano s konvencnimi produkty, vysSka kroku byla redukovana na jednu desetinu a plynulého obrabéni bylo
dosazeno bez adheze obrabéného materialu k desticce nebo odlupovani

Material CSN 11573 « oo M&Fena vygka kroku
Komponenta Strojni soucast ..'. '_I
Priimér nastroje DC (mm) 25, 4 bfity L {
Desticka MP1220 M ’ E)
Ve (m/min) 95-118 {1 Il Rso0112
fz (mm/t) 0.07 - 0.08 l B Konvenéni
ap (mm) 5x4
ae (mm) 0.2 Y ?_‘I

(Tolerance pro dokonéovani) 1/

i1

ReZim obrabéni Suchy rez

PRIKLAD APLIKACE U ZAKAZNIKA 2:

€SN 12 050, FREZOVANi DO ROHU

Zivotnost nastroje byla dvojnasobna pFi porovnani s konvenénimi produkty, zFetelné vynikajicich vysledkd kvality
bylo také dosahovano pri dokoncovani povrchd.

Material CSN 12 050

Prdmér nastroje DC (mm) 25, 5 britd

Desticka MP1230 M

Ve (m/min) 188

fz (mm/t.) 0.125

ap (mm) 5

ae (mm) 5

ReZim obrabéni Obréabéni s olejovou mlhou

PRIKLAD APLIKACE U ZAKAZNIKA 3:

€SN 11573, CELNi FREZOVANI

Dokonce i kdyZ byla hloubka rezu (ap) dvojndsobna pri porovnani s konvenénimi produkty, nedochazelo k Zadnému
lomu. Vysledek - produktivita a Zivotnost nastroje je 2.5 krat vyssi. Soucasné se podarilo snizit hlu¢nost obrabéni a
eliminovat stopy po zabérech frézy na obrobeném povrchu.

Material €SN 11573 L
Obrabéni s vice zabéry

Komponenta Strojni soucast

Primér nastroje DC (mm) 40, 4 bfity

Desticka MP1230 M

Ve (m/min) 100

fz (mm/t.) 0.19

Hrubé obrabéni 0.4 mm x
vice zabérl

ap (mm] - 0.8 mm x vice zab&rd
dokonceni 0.2 mm
ae (mm) 19 - 40
(Tolerance pro dokonéovani)
Rezim obrabéni Mokry rez
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MULTIFUNKCNi OBRABENi PRO AUTOMATIZACI A USPORU PRACOVNICH SIL

Bl Frézovani do rohu

B Celni frézovani

B Sikmé zahlubovani
Frézovani dutin

B zahlubovani

A Sroubovité zahlubovani
Frézovani drazek

K 3-D profilovani

PRODUKT SETRNY K ZIVOTNiIMU PROSTREDI

Tento produkt byl certifikovan jako produkt Setrny k Zivotnimu prostredi v prdmyslu obrabécich nastrojd asociaci
Japan Cutting & Wear-resistant Tool Association. Jednd se o produkt specificky pro prdmysl, v souladu s Zivotnim
prostfedim a se zaméry plnéni spolec¢enské odpovédnosti v oblasti primyslu obrébécich nastroja.

Japan Cutting & Wear-resistant Tool Association vyhodnocuje vliv produktd na Zivotni prostredi béhem fazi vyroby a
pouZzivani a vydava certifikaci podle skdore ohodnoceni.

(—3) AARBIAINRS (JTA) (—#) BARBIRINS (TA) (—#) BARRIRINE (JTA) (—3) BARBIRAINS (JTA)
RARNNE **7&, RARNHE *** RARANNE *é( REANRE *;\(7&,

RS0112 Rada MP1200 MV1030 MX3030

PRO LIDI, SPOLECNOST A ZEMI

Vice informaci o Usili MITSUBISHI MATERIALS’
tykajiciho se zalezitosti spoleCnosti a

Zivotniho prostredi lze najit na webové strance nize
nebo naskenovanim QR kédu.

https://mmc.disclosure.site/en/


https://mmc.disclosure.site/en/

SYMBOLY

N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
I\I=A"VA z aktualniho jarniho ¢i podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEA"A jarnich/podzimnich uvedeni, které viak nejsou zahrnuty Stredni Fez
v poslednim Hlavnim katalogu.
POUZITi Lehky fez
Celni frézovani Preddokoncovani

Srazeni hran

Dokoncovani

Frézovani do rohu R

Super dokoncovani

DOOOO®

Celni frézovani v blizkosti stény

NASTROJOVY MATERIAL

Rohové frézovani

Ultra jemnozrnny SK
Substrat je z extrémné jemnozrnného slinutého karbidu.

Valcové frézovani

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

Frézovani drazek

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

Kopirovani

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

Sikmé zahlubovani

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

Frézovani drazek R

Kobaltova rychlorezna ocel
Substratem je kobaltova rychlorfezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

6HCOHOTSOLOON




SYMBOLY

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

sl s IS 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 T (o fo % o o fo 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

LO0OGCOC




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

Vnéjsi pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

Centralni, vnitFni privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e




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.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
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 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DISTRIBUCE:
r 1
L _

Publikovano od: #% MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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