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RADA VRTAKU TRISTAR
KARBIDOVY VRTAK S VYMENITELNOU HLAVOU

2 MITSUBISHI MATERIALS
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DXAS

KARBIDOVY VRTAK S VYMENITELNOU HLAVOU

INOVATIVNi SYSTEM VYMENY HLAVY

Vyrazné snizuje provozni ndklady a dosahuje presnosti obrabéni a efektivity srovnatelné s monolitnimi vrtaky.

<eeeseeees. STABILNI A INTUITIVNiI SYSTEM SE DVEMA SROUBY

Upevnéni dvéma Srouby omezuje deformaci drzaku
o a umoznuje vysoce stabilni upnuti, takze je méné
. pravdépodobné uvolnéni a a hlava je bezpecné
pripevnéna, dokonce i ve vice namahaném prostredi.

% eecsccscccceccsccsccscsccsccsscsscssscscs PERFEKTNIi CENTROVANI

"Perfektni centrovani” minimalizuje chybné umisténi
stfedovych os hlavy a drzaku, ke kterému dochazi pfi
upevnovani, dosahuje presnosti otvoru srovnatelné s
monolitnimi vrtaky.

DXAS Konvenéni DXAS Konven¢ni Konvenéni
L. Monolitni
Typ s vyménitelnou hlavou vrtaky
Cylindricita 0.05 0.22 0.06
(mm)




DXAS

DXAS

STABILNi OBRABEN{ DOKONCE | U OBROBKU S NIZSi
TUHOSTI

cesecessscseseses ZTENéENl’XR HROTU

Plynulym utvarenim trisek se dosahne vynikajiciho
déleni a nizkého rezného odporu.

Design pro nizky rfezny odpor dosahuje vysoce
efektivniho obrabéni a snizuje spotfebu elektriny
béhem obrabéni.
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DXAS Konvencéni A Konvencni B

€SN 12 050: POROVNANIi BOCNi STABILITY PRI
VRTANi TENKE DESKY

Mechanismus vysoce stabilniho upevnéni a tvar bFitu
s nizkym odporem vyrazné zdokonalily procesni
stabilitu obrobkd s nizkou tuhosti.

Vysoké presnosti vrtani lze se zachovanim kvality
dosdhnout dokonce i v tencich sténach.

Material Nelegovana ocel (CSN 12 050)
Nastroj ?30.0 mm, L/D =5l

Ve (m/min) 70

fr (mm/ot.) 0.35

Hloubka otvoru 12 mm (prichozi otvor)

Chlazeni s vnitfnim privodem vodni

ReZim obrabéni emulze, 1MPa

STAV OTREPU NA STRANE VYSTUPU

DXAS Konvencni
Pridavek k priim&ru otvoru ([mm) 0.076 0.125
Zatizeni na vieteni (%) 88 124

DXAS Konvencni

[l : DXAS M A B : Konvencni nastroj
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STABILNi OBRABEN{ DOKONCE U HLUBOKYCH OTVORU

feressesetiiiiiiiens NOVY CHLADICI SYSTEM

Novy design odvadi chladivo z britu prfimo na reznou
hranu, dochazi k vynikajicimu chlazeni.

Konvencni

**eeeeseee DESIGN DRAZKY PRO VYNIKAJICi ODVOD TRISEK

Silna zaoblena ¢ast u hrotu sméruje trisky do
Sirokého konce casti drazky a variabilni design
zaobleni dosahuje vysoké efektivity pfi odvodu trisek.

€SN 12 050: POROVNANi 0DVODU TRISEK
PRI VRTANi HLUBOKYCH OTVORU S VELKYM

PRUMEREM

Material Nelegované oceli (CSN 12 050)

Nastroj ?#30.0mm,L/D=8

Ve [(m/min) 70

fr (mm/ot.) 0.25

Hloubka otvoru 240 mm (préchozi otvor)

Rezny resim Mokré obrabéni s vnitfnim privodem

Y rezné kapaliny rozpustné ve vodé, TMPa
Zanaseni tiisek

2 Nedochazi k zanaseni tfisek anasenttrise
2 ) _

(]
N
: WWW W ' \

Vstup otvoru Vystup otvoru  Vstup otvoru Vystup otvoru
DXAS Konvenéni
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VYMENITELNA HLAVA TRIDY P

Al-Cr-Si-Ti-N

XXX Y

Vicevrstvy povlak

*Podle obrazku

00 0000000000000000000000000000000000000000000000 0

DP6020 S VYNIKAJICi TEPELNOU ODOLNOSTI A
TVRDOSTI

Pridanim kremiku se znacné zvysila tvrdost a teplota,
pri které zacina dochazet k oxidaci. Tato vicevrstva
struktura také zlepsuje odolnost proti opotfebeni a
vzniku trhlin b€hem vrtani a vykazovala vynikajici
odolnost proti opotrebeni dokonce béhem vrtani's
vysokou rychlosti posuvu.
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VYSOCE STABILNi BRIT S NEGATIVNiIM UHLEM

Zaporny Uhel Cela bFitu zlepsSuje odolnost proti
opotrebeni. Také drti tfisky pri pronikani obrobkem a
zamezuje jejich nahromadéni kolem drzaku.

FOTOGRAFIE OPOTREBENI BRITU

DXAS Konvenéni
MdzZe pokracovat po 115 m Lomu45m

MIMORADNE KVALITNIi BRIT

BFit méné podléha koncentraci namahani a ma
vynikajici prilnavost k povlaku, prinasi odolnost proti
opotrebeni a ochrani pred ndhlym lomem.

ZVETSENA FOTOGRAFIE BRITU

DXAS Konvencni



DXAS

RADA VRTAKU TRISTAR

SNIZEN{ PROVOZNiCH NAKLADU - VYSOKA PRESNOST -
UCINNOST

TRISTAR, NOVA GENERACE RAD VRTAKU 0D MITSUBISHI MATERIALS POSKYTUJE 3 SILNE VYHODY
* Snizeni provoznich nakladi
¢ Vysoka presnost

¢ Vysoka tcinnost

Vyjimecné dlouha Zivotnost a snizeni provoznich nakladl v porovnani s konvenénimi vyménnymi hlavami vrtaka.
Navic dosahuje presnosti obrabéni a Gcinnosti srovnatelné s monolitnimi vrtaky.

RADY VRTAKU TRISTAR ZE SLINUTEHO KARBIDU

_ Vrtéky s
1 vyménitelnymi il Typ vrtaku s vyménnou hlavou

A

Malé destickami
>
©
]
~
‘o
c
k= Monolitni vrtaky
S
>
e
a
Konvenéni typ vrtakd
s vyménnou hlavou
Velké

Nizka Presnost a Gcinnost zpracovani otvoru Vysoka
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RADA VRTAKU TRISTAR

o ng A
NE=VARY' | B = =
gl —_— =
‘3197 —— =1 - 8l°
wn [=]
LU —
LUX
LPR LS
0AL
DC <18 18 <DC <30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
DCONMS =25 DCONMS =32
D :
-0.013 -0.016
2 n
- E g N z Pouzitelné
Objednaci Cislo s 8 2~ o DC LU LUX LPR LS OAL LF PL g DF
s 3 eQ %] o hlavy
x =23 o a
w I o= o
DXAS1800X1F25 [ ] 1.5 2 18 32.0 40.0 58 56 114 55.0 3.0 25 31.3
DXAS1800X3F25 [ ] 3 2 18 59.0 67.0 85 56 141 82.0 3.0 25 31.3 DXAS 1805
DXAS1800X5F25 [} 2 18 95.0 103.0 121 56 177 118.0 3.0 25 31.3 i
DXAS1800X8F25 [ J 8 2 18 149.0 157.0 175 56 231 172.0 3.0 25 31.3
DXAS1900X1F25 [ ] 1.5 2 19 33.5 415 59.5 56 115.5 56.3 3.2 25 31.3
DXAS1900X3F25 [ ] 3 2 19 62.0 70.0 88 56 144 84.8 3.2 25 31.3 v
DXAS1900X5F25 [ ] 5 2 19 100.0 108.0 126 56 182 122.8 3.2 25 31.3 )
DXAS1900X8F25 [ ] 8 2 19 157.0 165.0 183 56 239 179.8 3.2 25 31.3
DXAS2000X1F25 [ ] 1.5 2 20 35.0 43.0 61 56 117 57.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X3F25 [ J 3 2 20 65.0 73.0 9N 56 147 87.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X5F25 [} 5 2 20 105.0 113.0 131 56 187 127.6 3.4 25 31.3
DXAS2000X8F25 [ ] 8 2 20 165.0 173.0 191 56 247 187.6 3.4 25 31.3
DXAS2100X1F25 [ ] 1.5 2 21 36.5 44.5 62.5 56 118.5 58.9 3.6 25 31.3
DXAS2100X3F25 [ ] 3 2 21 68.0 76.0 94 56 150 90.4 3.6 25 31.3 .
DXAS2100X5F25 [ ] 5 2 21 110.0 118.0 136 56 192 132.4 3.6 25 31.3
DXAS2100X8F25 [ ] 8 2 21 173.0 181.0 199 56 255 195.4 3.6 25 31.3
DXAS2200X1F25 [ J 1.5 2 22 38.0 46.0 b4 56 120 60.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X3F25 [} 3 2 22 71.0 79.0 97 56 153 93.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X5F25 [ ] 5 2 22 115.0 123.0 141 56 197 137.3 3.7 25 31.3
DXAS2200X8F25 [ ] 8 2 22 181.0 189.0 207 56 263 203.3 3.7 25 31.3
DXAS2300X1F25 [ ] 1.5 2 23 39.5 47.5 65.5 56 121.5 61.6 3.9 25 1.3
DXAS2300X3F25 [ ] 3 2 23 74.0 82.0 100 56 156 96.1 3.9 25 31.3
DXAS2300X5F25 [} 5 2 23 120.0 128.0 146 56 202 142.1 3.9 25 31.3
DXAS2300X8F25 [ J 8 2 23 189.0 197.0 215 56 271 2111 3.9 25 31.3
DXAS2400X1F25 [ ] 1.5 2 24 41.0 49.0 67 56 123 62.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X3F25 [ ] 3 2 24 77.0 85.0 103 56 159 98.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X5F25 [ ] 5 2 24 125.0 133.0 151 56 207 146.9 4.1 25 31.3
DXAS2400X8F25 [ ] 8 2 24 197.0 205.0 223 56 279 218.9 4.1 25 31.3

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



DXAS - RADA VRTAKU TRISTAR

DXAS

2 n
s E S R z Pouzitelné
Objednaci ¢islo s 22 = DC LU LUX LPR LS OAL LF PL zZ DF
= g g o [ o hlaVY
x =23 o a
w T o= o
DXAS2500X1F25 ) 1.5 2 25 425 505 685 56 1245 643 4.2 25 31.3
DXAS2500X3F25 [ J 3 2 25 80.0 88.0 106 56 162 101.8 4.2 25 31.3  DXAS2500P*
DXAS2500X5F25 ) 2 25 1300 138.0 156 56 212 151.8 4.2 25 31.3 DXAS2550P
DXAS2500X8F25 ) 8 2 25 2050 213.0 231 56 287 226.8 4.2 25 31.3
DXAS2600X1F32 ) 1.5 2 26 440 520 77 60 137 72.6 44 32 41.3
DXAS2600X3F32 e 3 2 26 830 910 116 60 176  111.6 44 32 41.3 DXAS2600P*
DXAS2650P
DXAS2600X5F32 ) 5 2 26 135.0 143.0 168 60 228 163.6 44 32 413 DxAS2670P
DXAS2600X8F32 ) 8 2 26 213.0 221.0 246 60 306 241.6 A 32 413
DXAS2700X1F32 ) 1.5 2 27 455 535 785 60 1385  73.9 4.6 32 41.3
DXAS2700X3F32 ) 3 2 27 86.0 940 119 60 179 144 4.6 32 41.3  DXAS2700P*
DXAS2700X5F32 [ 5 2 27 1400 1480 173 60 233 168.4 4.6 32 41.3 DXAS2750P
DXAS2700X8F32 ) 8 2 27 2210 229.0 254 60 314 249.4 4.6 32 41.3
DXAS2800X1F32 ) 1.5 2 28 470 55.0 80 60 140 75.3 4.7 32 41.3
DXAS2800X3F32 ) 3 2 28 89.0 97.0 122 60 182 117.3 4.7 32 413  DXAS2800P*
DXAS2800X5F32 ® 5 2 28  145.0 153.0 178 60 238 173.3 4.7 32 41.3 DXAS2850P
DXAS2800X8F32 ) 8 2 28 229.0 237.0 262 60 322 257.3 4.7 32 41.3
DXAS2900X1F32 ) 15 2 29 485 565 815 60 1415  76.6 4.9 32 41.3
DXAS2900X3F32 ) 3 2 29 92.0 100.0 125 60 185 120.1 4.9 32 413 DXAS2900P*
DXAS2900X5F32 ) 5 2 29 1500 158.0 183 60 243 178.1 4.9 32 41.3 DXAS2950P
DXAS2900X8F32 ) 8 2 29  237.0 245.0 270 60 330 265.1 4.9 32 41.3
DXAS3000X1F32 ) 1.5 2 30 50.0 58.0 83 60 143 77.9 5.1 32 41.3
DXAS3000X3F32 ) 3 2 30 95.0 103.0 128 60 188 122.9 5.1 32 41.3
DXAS3000P*
DXAS3000X5F32 ) 5 2 30 155.0 163.0 188 60 248 182.9 5.1 32 413
DXAS3000X8F32 ) 8 2 30 2450 253.0 278 60 338 272.9 5.1 32 41.3
2/2
1. VySe uvedené rozméry [ * ) plati pro instalaci desticek. 10 'V?
(X4

NAHRADNI DiLY

y o Foow
Priimér vrtaku (DC) \\&\\(& Uplnlatjlxmnczrent ﬁ% Velikost jednotky
Upinaci Sroub Kli¢
18-19 TPS25-1 1.0 TIPO7F 71P
20 -22 TPS3-1 2.0 TIP10F 101P
23 -25 TPS351-1 2.5 TIP10W 10IP
26 - 30 TPS43 4.0 TIP15W 15IP

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

DESTICKY

<)
%)
DC <18 18<DC <30 30<DC
0.019 0.023 0.027
0.001 0.002 0.002
o
Objednaci Cislo P DC LF LPR PL SIG Pouzitelny drzak
&
o
DXAS1800P [ J 18.0 7.0 10.0 3.0 140°
DXAS1810P [ J 18.1 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1820P [ ] 18.2 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1830P [ ] 18.3 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1840P [ J 18.4 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1800
DXAS1850P [ J 18.5 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1860P [ ] 18.6 6.9 10.0 3.1 140°
DXAS1870P [ ] 18.7 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1880P [ ] 18.8 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1890P [ J 18.9 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1900P o 19.0 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1910P [ ] 19.1 6.8 10.0 3.2 140°
DXAS1920P [ ] 19.2 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1930P [ J 19.3 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1940P [ J 19.4 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1900
DXAS1950P [ ] 19.5 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1960P [ J 19.6 6.7 10.0 883 140°
DXAS1970P [ J 19.7 6.7 10.0 3.3 140°
DXAS1980P o 19.8 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS1990P [ ] 19.9 6.6 10.0 3.4 140°
DXAS2000P [ ] 20.0 8.1 11.5 3.4 140°
DXAS2000
DXAS2050P [ J 20.5 8.0 11.5 3.5 140°
DXAS2100P [ 21.0 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2100
DXAS2150P [ ] 21.5 7.9 11.5 3.6 140°
DXAS2200P [ ] 22.0 7.8 11.5 3.7 140°
DXAS2200
DXAS2250P [ J 22.5 7.7 11.5 3.8 140°
DXAS2300P o 23.0 9.1 13.0 3.9 140°
DXAS2300
DXAS2350P [ ] 23.5 9.0 13.0 4.0 140°
DXAS2400P [ ] 24.0 8.9 13.0 4.1 140°
DXAS2450P [ J 24.5 8.9 13.0 4.1 140° DXAS2400
DXAS2470P [ J 24.7 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500P [ ] 25.0 8.8 13.0 4.2 140°
DXAS2500
DXAS2550P o 25.5 8.7 13.0 4.3 140°
DXAS2600P [ J 26.0 10.1 14.5 4.4 140°
DXAS2650P o 26.5 10.0 14.5 4.5 140° DXAS2600
DXAS2670P [ ] 26.7 10.0 14.5 4.5 140°
DXAS2700P o 27.0 9.9 14.5 4.6 140°
DXAS2700
DXAS2750P [ J 27.5 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800P [ J 28.0 9.8 14.5 4.7 140°
DXAS2800
DXAS2850P [ ] 28.5 9.7 14.5 4.8 140°
DXAS2900P [ ] 29.0 10.6 15.5 4.9 140°
DXAS2900
DXAS2950P [ J 29.5 10.5 15.5 5.0 140°
DXAS3000P [ J 30.0 10.4 15.5 5.1 140° DXAS3000

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

DXAS - DOPORUCENE REZNE PODMINKY

Hloubka
Material DC otvoru Vc n Vf
(L/D)

18.0 1.5-8 110 (80 - 170 1900 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 110(80 - 170) 1800 0.30 (0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1800 0.30 (0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1700 0.30 (0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 110 (80 - 170 1600 0.30(0.20 - 0.45)
, o 23.0 1.5-8 110(80 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
E‘gﬁ"ﬁr‘;';‘g‘[gﬁjit'37_2] . 24.0 15-8 110 (80 - 170) 1500 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1400 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 110(80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 110(80 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 110 (80 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1800 0.30(0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1500 0.30 (0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1400 0.30 (0.20 - 0.45)
o 23.0 1.5-8 100 (70 - 170 1400 0.30(0.20 - 0.45)
E‘S:\T%;Vgg‘g[%ﬁ'wf)m . 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 035 (0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 1.5-8 100 (70 - 140 1800 0.30 (0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 140 1700 0.30(0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 100 (70 - 140 ) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 100 (70 - 140 1400 0.30 (0.20 - 0.45)
Legované oceli 23.0 1.5-8 100 (70 - 140 1400 0.30 (0.20 - 0.45)
SN 15 142 [DIN 41CrMo4), €SN 15 121 [DIN 24.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1300 0.30(0.20 - 0.45)
20Cr4) atd. 25.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1200 0.35 (0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 100 (70 - 140 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 - 140 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 - 140} 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 - 140) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
18.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1800 0.30 (0.20 - 0.45)
19.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1700 0.30 (0.20 - 0.45)
20.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1600 0.30(0.20 - 0.45)
21.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1500 0.30(0.20 - 0.45)
22.0 1.5-8 100(70 - 170) 1400 0.30 (0.20 - 0.45)
N 23.0 15-8 100 (70 - 170) 1400 0.30 (0.20 - 0.45)
Eg',:iz 2430 (DIN 6G30). DIN GGG45 atd. 24.0 1.5-8 100(70 - 170) 1300 0.30 (0.20 - 0.45)
25.0 1.5-8 100 (70 - 170 1300 0.35(0.25 - 0.45)
26.0 1.5-8 100(70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
27.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1200 0.35(0.25 - 0.45)
28.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
29.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)
30.0 1.5-8 100 (70 - 170) 1100 0.35(0.25 - 0.45)

. Tato tabulka uvadi orientacni hodnoty feznych podminek. Pri skutecném obrabéni upravte podminky podle tvaru obrobku, Ucelu a pouzitého stroje.
. Pokud je Fezna rychlost (vc) vy$5i nez 120 m/min, snizte posuv v zavislosti na materialu obrobku a tuhosti stroje.

. PFi pouZiti nerozpustné fezné kapaliny (napf. na olejové bazil snizte feznou rychlost o 10 - 20 %.

. Pfivrtani otvoru s pomérem L/D = 8 se doporucuje predvrtat vodici otvor stejného priméru.

. PFivrtani otvoru s pomérem L/D = 8 je maximalni doporuceny posuv 0.4 mm/ot.

. Pri pouziti vrtaku na NC soustruhu se doporucuje nastavit feznou rychlost priblizné 70 - 80 m/min.

o Ol WN



JAK NAINSTALOVAT HLAVU

DXAS

. Dikladné odistéte montazni oblast hlavy za pouziti
ofukovace, atd. a zkontrolujte, zda se v otvorech
pro $rouby nebo na podpdrném povrchu hlavy
nenachazeji cizi predméty nebo nedistoty.

. Vlozte inlejovou hridel hlavy do inlejového otvoru
drzéaku.

. VloZte dva upinaci Srouby hlavy a kazdy prechodné
utadhnéte.

. B&hem mirného tlaceni hlavy proti podplrnému
povrchu drzaku, utdhnéte dva upinaci Srouby s
doporucenym utahovacim momentem.

Inlejova hridel

Podpdrny
povrch

Inlejovy otvor

Otvory pro $rouby

"
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DXAS

PROVOZNIi POKYNY

1. KDY POUZIVAT L/D = 8 A JAK ZLEPSIT PRESNOST OTVORU

Obrabéni bez vodicich otvorl zvySuje moznost problémd jako je vyskyt ryh.

4 X

vV

Vrtani vodiciho otvoru Vodici otvor Zahloubeni Bez vodiciho otvoru

2. OBRABENI S MINIMALNiM MNOZSTViM MAZIVA A SUCHE OBRABENi SE NEDOPORUCUJI

Obrabéni s minimalnim mnozstvim maziva a suché obrabéni se nedoporucuji, protoZe se na upinacich Sroubech
nahromadi kal.




PROVOZNIi POKYNY

DXAS

3. JAK ZAMEZIT NAHROMADENI TRISEK KOLEM 0BROBKU

sy

Nedoporuc¢ujeme sniZovani rychlosti posuvu pfi pronikani obrobkem, protoZe to mdze zapfi¢init hromadéni tfisek

kolem vrtaku.

KDY LZE ZVYSIT REZNE PODMINKY

Doporucujeme zvySeni rezné rychlosti a
rychlosti posuvu.

KDY NELZE ZVYSIT REZNE PODMINKY

Doporucuje se preruseni posuvu pred
dovrtanim otvoru, kdyz polovina hrotu vrtaku

vyCniva.

Vc =80 m/min Ve =100 m/min Vytvareni dlouhych Trisky se zdarné ldmou
fr=0.30 mm/ot. fr=0.35 mm/ot. trisek pri pfi pferuSovaném
neprerusovaném posuvu.
posuvu.

4. JAK ZAMEZIT CHVENI A VIBRACIM PRI OBRABENIi S ROTUJICiM OBROBKEM.

Pro sniZeni chvéni a vibraci pfi obrab&ni obrobk( s rotujicimi hfideli zkuste obrabét s nizsi obvodovou rychlosti a
vys$Sim posuvem.

Nizka Fezna rychlost a vysoka

Kdyz je vysoka rezna rychlost rychlost posuvu

Ve =101 m/min
fr =0.34 mm/ot.
F =391 mm/min

Ve =70 m/min
fr =0.45 mm/ot.
F =358 mm/min

13



DXAS

DXAS

PRIKLADY POUZITI

€SN 12 050: POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJE ZA OBECNYCH REZNYCH PODMINEK (F = 531 mm/min)

Ma ohromuijici Zivotnost, ktera je vice nez trikrat delsi

nez konvencni produkty.
Kromé vyznamného snizeni provoznich nakladt je
rovnéz snizena cetnost vymény hlavy.

Material Nelegovana ocel (CSN 12 050)
Nastroj #18.0mm, L/D=5

Ve (m/min) 100

fr (mm/ot.) 0.3

Hloubka diry

90 mm (prdchozi otvor)

Rezny rezim

Mokré obrabéni s vnitfnim privodem
rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 1MPa

ZIVOTNOST NASTROJE 300% NEBO ViCE

DXAS

Konvencni A

Konvencni B

0 50 100 150 200

Délka fezu (m)

@ Bod, u kterého byla pofizena fotografie

DXAS Konvenéni

MdZe pokracovat po 115 m Lomu 45m

€SN 12 050: POROVNANI ZIVOTNOSTI NASTROJE ZA VYSOCE UCINNYCH REZNYCH PODMINEK (F = 955 mm/min)

DXAS ma vynikajici odolnost proti opotfebeni i
dokonce za vysoce GcCinnych rfeznych podminek,
dosahuje vice nez trikrat vétsi Zivotnosti nez je bézna
Zivotnost nastroje. Konstrukce s nizkym odporem
umoznuje stabilni obrabéni.

Material Nelegovana ocel (CSN 12 050)
Nastroj ?18.0mm,L/D=5

Ve (m/min) 120

fr (mm/ot.) 0.45

Hloubka otvoru

90 mm (préchozi otvor)

Rezny rezim

Mokré obrabéni s vnitfnim privodem
rezné kapaliny rozpustné ve vodé, 1MPa

14 [l : DXAS M A B :Konvencni nastroj

ZIVOTNOST NASTROJE 300 % NEBO ViCE
o

DXAS

Konvencni
o

0 50 100

Délka fezu [m)

@ Bod, u kterého byla pofizena fotografie

DXAS Konvencni

MdizZe pokracovat po 115 m Lomu16m



SYMBOLY

N

'{C Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
[\IEA"VA z aktualniho jarniho ¢ podzimniho uvedeni, jez dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
DFive uvedené produktové novinky €i rozsifeni z minulych
\\NEAWA 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

DOOOGO®

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

06HCIHOCSOLHON




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

=S s IS I lea Jlee)

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

©
o
o

Nastrojové ahly.
Jako priklad je ukazano 90°.

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

ZESLABENE JADRO

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

Xtyp
Zeslabeni jadra typu X na Spicce vrtaku.

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

XR typ
Zeslabeni jadra typu XR na Spicce vrtaku.

Diamantovy povlak
Vhodné pro obrabéni grafitu.

Styp
Lehky rez. Univerzalné pouzitelny tvar.

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

o o o fo ¥ (o fo ¥ o (o o o o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

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

i!@

Utvareé
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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
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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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