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RADA FREZ PRO VALCOVE
A CELNI FREZOVANI

VALCOVE A CELNIi FREZOVANIi POMOCI VERTIKALNE
MONTOVANYCH, OBOUSTRANNYCH DESTICEK S NiZKYM
REZNYM ODPOREM PRO RADU DCV
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Rada fréz pro valcové a celni frézovani

DCV3/DCV4 / DCV5

VYMENNE DESTICKY

EKONOMICKY DESIGN DESTICEK
Tangencialni desticka se 4 brity.

BEZPECNE UPINANI
Specialni opérné plosky zajistuji bezpecné
upinani desticek véech polomérd.

¢ Polomér zaobleni Spicek
R 0.4 mm

Polomér zaobleni Spi¢ek R 4.0 mm pro DCV3
Polomér zaobleni Spi¢ek R 5.0 mm pro DCV4
Polomér zaobleni Spi¢ek R 7.0 mm pro DCV5

eecccccccccce

Télo frézy s destickami: GAMF: +8° GAMP: +3°

DESTICKA S NiZKYM REZNYM ODPOREM - PREFEROVANA OSTROST

.+« Dvoufazové uhly
Sroubovice Uhlad Cela

eessccscse Houzevnaté ostri cessscee
(konvexn{ zakfiveni)



Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...

VYSOCE PRESNY POLOMER ZAOBLENI SPICEK

PRESNE DESTICKY PRO VYTVARENiI PRESNYCH POLOMERU ZAOBLENI V OBROBKU.

R0.4-R 3.0 mm R3.0-R7.0 mm

KONZISTENTNi GEOMETRIE
Rezna &irka a prdmér se nezméni ani pri pouziti desticek s riiznym polomérem zaobleni $picek.

1% e

K DISPOZICI JSOU RUZNE POLOMERY ZAOBLENI

DCV3=RO0.4-R4.0mm DCV4 =R 0.4 - R 5.0 mm DCV5=R0.4-R7.0mm




Rada fréz pro valcové a Celni frézovani
MP1220/MP1230*/MP1240%

VICEVRSTVY PVD POVLAK PRO FREZOVANI

JEDNA RADA DESTICEK K RESENi VSECH PROBLEMU PRI OBRABENI OCELi, NEREZOVYCH OCELI,
ZARUVZDORNYCH SLITIN A SLITIN TITANU.

POVLAK GENE-TENAX

Pokrocila kontrola struktury povlaku na nano Urovni vyrazné zvySuje jeho odolnost oproti béZnym konvenénim
postupdm. Pokrocila laminace vice vrstev poskytuje vy$si odolnost proti teplu, opotfebeni i navarkam.

Navic je povlak nyni mnohem méné nachylny k praskani a diky zvySené adhezni pevnosti byla vytvorena
nejstabilnéjsi trida pro frézovani.

AL OBOHACENA TECHNOLOGIE
NA BAZI ALTIN

Zdokonalena odolnost vG¢i abrazivnimu opotrebeni
a tepelnému pnuti.

eeseeo ORIGINALNI ALTIN KOMPOZITNi FUNKENi VRSTVA

Zvy$ena odolnost vici oxidaci a navarkam.

ZvétSené zobrazeni
povlaku Gene-Tenax

e00cccccccccccccssscccccccccco0c s e Techno[ogie pro zvygeni pevnosti adheze

Specialni material na bazi
karbidu

DOSAHUJE PEVNOSTI VHODNE PRO SIROKY ROZSAH OBRABENYCH MATERIALU

POSKOZENIi PRI OBRABENI
TVARNE LITINY

Rezna hrana s vysokou odolnosti
vi&i opotFebeni pFi obrabéni
tvarné litiny

b Y
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Vznik tepelnych trhlin

[:Rada MP1200 : Konvenéni PVD *Neni k dispozici pro Fada fréz pro valcové a ¢elni frézovani



N E W Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...

NOVA VICEVRSTVA TECHNOLOGIE

Zavedeni nové vicevrstvé technologie Gspésné potlacilo praskani a podstatné zlepsilo odolnost viéi lomu v
porovnani s konvencni technologii.

RADA MP1200 VICEVRSTVA TECHNOLOGIE KONVENENI TECHNOLOGIE VRSTEV

Brani vzniku trhlin

SYSTEM ViCE TRIiD

Pomoci simulacni technologie byla provedena presna analyza zatiZeni a teploty fezné hrany pri obrabéni riznych
materiall obrobkd. To vedlo k vytvoreni riznych substratd pro tri odlisné tridy a zajistuje optimalni vykon pro kazdy
typ materialu obrobku. Zajisténi nejlepsiho vykonu v Sirokém rozsahu aplikaci.

MP1220 * MP1240*
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PRAVIDLA PRO VYBER
Ocel, nelegované oceli Nerezova ocel Titanove slitiny,

Zaruvzdorné slitiny

< e

e Tvrdy nastrojovy material e Pevny, houzevnaty nastrojovy material
e Stabilni rez e Nestabilni, pferusovany fez
e Dlraz na odolnost vici opotrebeni e Dlraz na odolnost vici lomu

a mechanické vlastnosti a tepelné vlastnosti

*Neni k dispozici pro Fada fréz pro valcové a celni frézovani



Rada fréz pro valcové a celni frézovani
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Max. APMX: 8.6 mm
JEDNOSTRANNE
DC ZNF LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KWW u
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 10 =12 27.0 32 46 8 — LNGUQ9
125 -160.0 12 35.0 40 55} 10 —
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Nejvétsi Sirka CW: 17.2 mm

OBOUSTRANNE
DC ZNF ZNP LF = OAL CwW CDX DCONMS DCSFMS KWW n
80- 99.9 4 8 12-17.2 20.0 27 40 7 —
100 - 124.9 5 10 212 12-17.2 27.0 32 46 8 — LNGUOQ9
125 -160.0 6 12 12-17.2 35.0 40 55 10 —

1/1

1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase 17 V?
technické oddéleni (MCN CZ, s.r.o. - menczl@mencz.cz nebo MCS, s.r.o. - mes@mcs.sk]. '\4



Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...
OG0

DCSFMS
DCONMS

Max. APMX: 8.6 mm
JEDNOSTRANNE UPINANE NA TRN

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS Kww n

80 - 99.9 8 50 20.0 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10 60 27.0 32 46 14.4 — LNGUQO9
125 -160.0 12 60 35.0 40 55 16.4 —
11
AN
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CW
i LF
OBOUSTRANNE UPINANE NA TRN Nejvetsi sifka CW: 17.2 mm
DC ZEFP LF CW CDX DCONMS DCSFMS KWW u
80- 99.9 8 50 12-17.2 20.0 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10 60 12-17.2 27.0 32 L6 14.4 — LNGUO09
125 -160.0 12 60 12-17.2 35.0 40 55 16.4 —
11

1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase

r o
technické oddéleni [(MCN CZ, s.r.o. - mcnczl@mcencz.cz nebo MCS, s.r.o. - mcsl@dmcs.sk). 17 '{c’



Rada fréz pro valcové a celni frézovani

DCV3

NAHRADNI DiLY

I s %\\\\% TQ (Nm)
Typ nastrojového drzaku S

Upinaci $roub Upinaci moment Kli¢ Mazivo proti zadirani
TS304 1.5 TKY08W MK1KS

DESTICKA

s -

Objednaci kéd LE" g a g L LE S S10 RET W1 Tvar destitky Zobrazfn:°;’:;;i§esﬁc,ka
S £ E 2

LNGUO90S04PNER-M ® R G E 9 86 6 85 04 6 "

LNGUO90OBPNER-M ® R G E 9 86 6 85 08 6 &

LNGUO90612PNER-M ® R G E 9 86 6 85 12 6

LNGUO90616PNER-M ® R G E 9 86 6 85 16 6 ol

LNGUO90620PNER-M ® R G E 9 86 6 85 2 6 -

LNGUO90624PNER-M ® R G E 9 86 6 85 24 6 2

LNGUO90630PNER-M ® R G E 9 86 6 85 3 6 s1o

LNGUO9064OPNER-M ® R G E 9 86 6 85 4 6

LNGUO90OLPNEL-M ® L G E 9 86 6 85 04 6

LNGUO90OSPNEL-M ® L G E 9 86 6 85 08 6 y '

LNGUO90612PNEL-M ® L G E 9 86 6 85 12 6

LNGUOOG16PNEL-M ® L G E 9 86 6 85 16 6

LNGUO90620PNEL-M ® L G E 9 86 6 85 2 6

LNGUO90624PNEL-M ® L G E 9 86 6 85 24 6

LNGUO9030PNELM ® L G E 9 86 6 85 3 6 )

LNGUO90GLOPNEL-M ® L G E 9 86 6 85 4 6

11

(10 desti¢ek v jednom baleni)

@ : UdrZovano na skladé. [J:Vyrabi se pouze na objednavku.



Rada fréz pro valcové a Celni frézovani

lus...
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Max. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS Kww u
80- 99.9 8 20.0 27 40 7 -
100 - 124.9 10 27.0 32 46 8
18 LNGU13
125-159.9 12 35.0 40 55 10 =
160 - 200 14 52.5 40 55 10 —
11
N
e
OAL
nlun
S| =
8 1-1 3%
o] O
al O

Nejvétsi sirka CW: 24 mm

OBOUSTRANNE

DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n

80- 99.9 4 18-24 20.0 27 40 7 —

100 - 124.9 5 18-24 27.0 32 46 8

LNGU13

125 - 159.9 b 18-24 35.0 40 55 10 —

160 - 200 7 18-24 52.5 40 55 10 —

11

1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase
technické oddéleni (MCN CZ, s.r.o. - mcncz@mcencz.cz nebo MCS, s.r.o. - mcsl@dmcs.sk).

"
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Rada fréz pro valcové a celni frézovani

20O

LF
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s 2|z
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Max. APMX: RE1 < 3.0 mm 12.2 mm

JEDNOSTRANNE UPiNANE NA TRN RE1 > 3.0 mm 114 mm
DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS KWW n
80 - 99.9 8-10 50 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 27 32 46 14.4
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 35 40 55 16.4 —
160 - 200 14-20 70 52.5 40 55 16.4 —
11
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CW
i L LF |

Nejvetsi Sirka CW: 24 mm

OBOUSTRANNE UPiINANE NA TRN

DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW u

80- 99.9 8-10 50 18-24 20 27 40 12.4 —
100 - 124.9 10-12 60 18-24 27 32 46 14.4 —
LNGU13
125 -159.9 12-14 60 18-24 35 40 55 16.4 —
160 - 200 14 -20 70 18-24 52.5 40 55 16.4 —
11
1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase 17 "V?
technické oddéleni (MCN CZ, s.r.o. - mcnczl@mcncz.cz nebo MCS, s.r.o. - mcs@mcs.sk). (4



Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...

DCV4

NAHRADNI DiLY

Typ nastrojového drzaku

&

&

TQ (Nm)

P 7

Upinaci $roub Upinaci moment Kli¢ Mazivo proti zadirani
TS406 &5 TKY15T MK1KS

DESTICKA

. L 2 o s E " Geometrie
Objednaci kod E E E © ‘g L LE S S10 RE1 RE2 W1 Tvar desticky Zobrazena prava desticka

Bgezis

LNGU130804PNER-M % e R G E 130 122 80 110 04 08 80
LNGU130804PNEL-M % e L G E 130 122 80 1.0 04 08 80
LNGU130808PNER-M % e R G E 130 122 80 11.0 08 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 038 0.8 8.0
LNGU130812PNER-M % e R G E 130 122 80 11.0 12 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 12 0.8 8.0
LNGU130816PNER-M % e R G E 130 122 80 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-M % e R G E 130 122 80 110 20 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 20 0.8 8.0 LQ&}
LNGU130824PNER-M % e R G E 130 122 80 110 24 0.8 8.0 -
LNGU130824PNEL-M % e L G E 130 122 80 110 24 08 80
LNGU130830PNER-M @ e R G E 130 1.4 80 11.0 30 1.6 80 =
LNGU130830PNEL-M @ e L G E 130 1.4 80 11.0 30 1.6 80 >
LNGU130840PNER-M % e R G E 130 1.4 80 11.0 40 1.6 8.0 s <&
LNGU130840PNEL-M % e L G E 130 114 80 110 40 1.6 8.0
LNGU130850PNER-M % e R G E 130 1.4 80 11.0 50 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-M % e L G E 130 1.4 80 11.0 50 1.6 8.0 N :
LNGU130804PNER-R * ¢ @ R G E 13.0 122 80 110 04 08 8.0
LNGU130804PNEL-R * ¢ @ L G E 13.0 122 80 11.0 04 08 80
LNGU130808PNER-R * ¢ @ R G E 13.0 122 80 110 08 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 0.8 08 8.0
LNGU130812PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-R ® @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 1.2 0.8 8.0 S
LNGU130816PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 20 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 20 0.8 8.0
LNGU130824PNER-R * @ @ R G E 13.0 122 80 11.0 24 0.8 8.0
LNGU130824PNEL-R * @ @ L G E 13.0 122 80 11.0 24 0.8 8.0
LNGU130830PNER-R * @ @ R G E 130 114 80 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130830PNEL-R ® @ @ L G E 13.0 114 80 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130840PNER-R * @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 4.0 1.6 80
LNGU130840PNEL-R * @ @ L G E 13.0 114 80 11.0 4.0 1.6 80
LNGU130850PNER-R * @ @ R G E 13.0 114 80 11.0 50 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-R * @ @ L G E 130 114 80 11.0 5.0 1.6 8.0

(10 desti¢ek v jednom baleni)

@ : UdrZovano na skladé. [J:Vyrabi se pouze na objednavku.

1/1
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Rada fréz pro valcové a celni frézovani
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Max. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

DC ZEFP LF = OAL CDX DCONMS DCSFMS KWw n
100 - 124.9 8 27.0 32 46 8 -
125-159.9 10 35.0 40 55 10 -
23 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55 10 =
200 - 250 16 65.0 50 70 12 —
11
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0wl wn
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ol O
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Nejvétsi Sirka CW: 32 mm
OBOUSTRANNE
DC ZEFP cw CDX DCONMS DCSFMS Kww n
100 - 124.9 8 27.0 32 L6 8 —
125-159.9 10 35.0 40 55 10 —
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12 52.5 40 55) 10 —
200 - 250 16 65.0 50 70 12 —

11

1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase

AN
V/
technické oddéleni (MCN CZ, s.r.o. - mcnczl@mcncz.cz nebo MCS, s.r.o. - mcs(@mcs.sk). 17 '\C(



Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...

20O

JEDNOSTRANNE UPINANE NA TRN

DCSFMS
DCONMS

Max. APMX: RE1 < 3.0 mm 16.2 mm

RET>3.0 mm 15.4 mm

DC ZEFP LF CDX DCONMS DCSFMS Kww n
100 - 124.9 8-10 50 27 32 46 14.4 -
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4
LNGU17
160 - 199.9 12-14 60 52.5 40 59 16.4 -
200 - 250.0 14-20 70 65 40 70 16.4 -
11
__APMX
" 7/
z2z— ] | g
wno
Olo|x \
ala —
e
cw
i LF
Nejvétsi sirka CW: 32 mm
OBOUSTRANNE UPINANE NA TRN
DC ZEFP LF cw CDX DCONMS DCSFMS KWW n
100 - 124.9 8-10 60 27 32 46 14.4 -
125 -159.9 10-12 60 35 40 55 16.4 —
23-32 LNGU17
160 - 199.9 12-14 70 52.5 40 55 16.4 —
200 - 250.0 14 -20 70 65 40 70 16.4 —
11
1. Pro kazdou velikost jsou k dispozici designy s riznymi stupni. Pro podrobné informace o geometrii kontaktujte prosim nase 17 "V?
technické oddéleni (MCN CZ, s.r.o. - mcncz@mcncz.cz nebo MCS, s.r.o. - mcs@mcs.sk). (&4
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Rada fréz pro valcové a celni frézovani

DCV5

NAHRADNI DiLY

I s %\\\\% TQ (Nm)
Typ nastrojového drzaku S

Upinaci $roub Upinaci moment Kli¢ Mazivo proti zadirani
TS53 7.5 TKY25T MK1KS

DCV5 LNGU17103

DESTICKA

Tvar Geometrie

Objednaci kod desticky Zobrazena pravé desticka

-

LE ) S10 RE1 RE2 W1 D1

LNGU171004PNER-R
LNGU171004PNEL-R
LNGU171008PNER-R
LNGU171008PNEL-R
LNGU171012PNER-R
LNGU171012PNEL-R
LNGU171016PNER-R
LNGU171016PNEL-R
LNGU171020PNER-R
LNGU171020PNEL-R
LNGU171024PNER-R
LNGU171024PNEL-R
LNGU171030PNER-R
LNGU171030PNEL-R
LNGU171040PNER-R
LNGU171040PNEL-R
LNGU171050PNER-R
LNGU171050PNEL-R
LNGU171060PNER-R
LNGU171060PNEL-R
LNGU171070PNER-R
LNGU171070PNEL-R

170 162 100 130 04 08 100 55
170 162 10.0 130 04 08 100 55
170 162 100 13.0 08 08 100 55
170 162 100 130 08 08 100 55
170 162 10.0 130 1.2 08 10.0 55
170 162 10.0 13.0 1.2 08 10.0 55
170 162 10.0 13.0 1.6 08 10.0 55
170 162 100 130 16 08 100 55
170 162 10.0 13.0 20 08 100 55
170 162 100 130 20 08 100 55
170 162 10.0 13.0 24 08 100 55
170 162 10.0 130 24 08 100 55
17.0 154 10.0 13.0 30 1.6 10.0 55
17.0 154 100 130 3.0 1.6 10.0 55
170 154 100 13.0 40 1.6 100 55
170 154 100 13.0 40 1.6 100 55
170 154 10.0 13.0 50 1.6 100 55
170 154 10.0 13.0 50 1.6 100 55
17.0 154 10.0 13.0 60 1.6 10.0 55
170 154 10.0 13.0 60 1.6 100 55
170 154 100 130 70 1.6 100 55
170 154 100 130 70 1.6 100 55

r|»|r|”|r|x|r|”|r|”|r|”|r|™|(r|o|r || |2 | |2 |Provedeni

[ A BE BN AN BE BN BE BE BN AN BN BN BEK BEK BN NN BN BN BE BN BN BIVIYSpl)
[ A B BN AN B BN BE BN BN AN BN NN BE BN BN BE BN BN BE BN BE BiAEyiS

DD DD DO |D D DD DD OO ®|®|®|® |Trida
mimimm|m|m[(m{m|m|m|m|m|m|m|m|m/ |m/|m/|m/|m/|[m|m |Honovani

A

(10 desticek v jednom baleni)

14 @ : Udrzovano na skladé. [J: Vyrabi se pouze na objednévku.



Rada fréz pro valcové a &elni frézovani
lus...

PRIKLADY POUZITI

Nastroj

DCV4 @ 300 mm

DCV4 @ 160 mm

Desti¢ka (nastrojovy material)

LNGU130804PNER-M (VP15TF)

LNGU130804PNER-M (VP15TF)

Trmen kotoucové brzdy (DIN GGG40.3)

Blok valce (DIN GG25)

Obrobek

n (min1) 120 500
Ve (m/min) 113 201

fz (mm/zub) 0.09 - 0.24 0.14
Vf (mm/min) 150 - 400 500
ap (mm) 1.0-2.0 1.0

ZpUsob obrabéni

Suché obrabéni

Suché obrabéni

Obrabéci stroj

Obrabéci centrum

Horizontalni

Vysledky

Priblizné 2x delSi Zivotnost nastroje nez u konvencnich
produktl. Vynikajici rozmérova presnost a kvalita
povrchu. Zlepsena Gcinnost obrabéni prinasi 30%
snizeni nakladd na obrabéni.

1.5x vy$si ucinnost obrabéni nez u konvencnich
produktl. Priblizné dvojndsobna Zivotnost nastroje.
Stabilni fez s minimalni hlu¢nosti poskytujici kvalitni
povrch. ZvySena Gcinnost obrabéni a delsi Zivotnost
nastroje.

1. VySe uvedené priklady jsou aplikace zakaznika a mohou se liSit od doporucenych podminek.

15
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Rada fréz pro valcové a celni frézovani

UNIKATNIi RADA FREZ PRO VALCOVE FREZOVANI

Vyuziva vyhod nejnovéjsi technologie, materiald a geometrie frézy.

TRIDENI
DCV3 DCV4 DCV5
Materia P K P I P KT
Nizky Fezny odpor © (@) ©
Pevnost © (@) ©
Tvar desticky Vertikalni Vertikalni
ZNF Oboustranna desticka Oboustranna desticka
ZNP 4 4 4
Jednostranné RE <4.0mm 8.6 mm RE<3.0mm 12.2 mm RE <3.0mm 16.2 mm

Max. hloubka rezu
APMX

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0mm 11.4 mm

RE > 3.0 mm 15.4 mm

Oboustranné
Max. DC

? 300 mm

? 400 mm

? 660 mm




Rada fréz pro valcové a Celni frézovani Ml us...
DCV3/ DCV4/ DCV5

DOPORUCENE REZNE PODMINKY

FREZOVANi DO ROHU

Material Tvrdost Nastrojovy Ve ap ae fz Rezny rezim
material
MP1220 <10%
Oceli <180HB MP6120 150 (130 - 180)  <APMX <30%  0.10(0.08-0.15)
VP15TF pr—
2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)
o Y <4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)
Nelegované oceli/ 180 - 280HB MP6120 150 (130 - 180) <4.0 <50%  0.10(0.08 - 0.15)
Legované oceli VP15TF
<APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50% 0.10(0.08 - 0.12)
2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)
<4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)
Litiny f‘;‘%"g;‘; @Y vpisTE 150 (130-180)  <4.0 <50%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <10%  0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <50%  0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)
<4.0 <10% 0.12(0.08 - 0.20)
e Pevnost v tahu o
Sedé litiny  50MP VPI5TF  130(110 - 160) 4.0 <50%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <10%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <50%  0.10(0.08 - 0.12)
2.0 <50%  0.12(0.08 - 0.20)
<4.0 <10%  0.12(0.08 - 0.20)
e Pevnost v tahu
Tvarné litiny < 800MPa VP15TF 130 (110 - 160) <4.0 <50% 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX <10%  0.10(0.08-0.15)
<APMX <50%  0.10(0.08-0.12)

CELNi FREZOVANI

Nastrojovy

Material Tvrdost - Ve ap fz Rezny rezim
material
. MP6120
Oceli <180HB VP15TF 150 (130 - 180) <APMX 0.10 (0.08 - 0.15)
2.0 0.12(0.08 - 0.20)
Nelegované oceli / MP6120
Legované oceli 180 - 280HB VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
, Pevnost v tahu
Litiny < 350MPa VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10 (0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<20 0.12(0.08 - 0.20)
i Pevnost v tahu
Sedé litiny < 450MPa VP15TF 150 (130 - 180) <4.0 0.10(0.08 - 0.15)
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
<2.0 0.12(0.08 - 0.20)
Tvarné litiny Pevnostvitahu  ypisre 430 (110 - 160) <40 0.10 (0.08 - 0.15)

< 800MPa
<APMX 0.10(0.08 - 0.12)
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'XC Doporuéené Fezné podminky OBLAST OBRABENI
Kompletné nové produkty a rozsifeni sortimentu
z aktualniho jarniho ¢i podzimniho uvedeni, jeZ dosud Hrubovani
nejsou uvedeny v nejnovéjSim Hlavnim katalogu.
Drive 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

DOOGO®

Super dokoncovani

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 viéi 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 rychlorezna ocel.

Kopirovaci frézovani

Rychlofezna ocel
Substratem je rychlorezna ocel.

Frézovani T-Drazek

060IHCSOGLHSN
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POVLAK

VLASTNOSTI

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

Ostré rohy
Oznaceni pro Celni stopkovou frézu s ostrymi rohy.

ovlak CRN

P
Nové vyvinuty povlak CrN pro obrabéni médénych elektrod.

Fazetka
Oznacuje reznou hranu stopkové frézy se srazenim hrany.

Povlak VIOLET

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

nastroje.

Povlak DP Uhel stoupani $roubovice

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

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

Uhel $picky
Uveden Ghel Spicky vrtaku. Jako priklad je ukazano 140 °.

(AL, Ti)N povlak
(ALTiIN 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

QP90IIOOD

MIRACLE povlak
Originalni (AL Ti)N povlak MIRACLE.
Vhodny i pro obrdbéni 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 materiald do 70 HRC.

ZESLABENE JADRO

DLC povlak
Povlak s vysokou adhezni pevnosti a tvrdosti, ktera je
obdobna, 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 to fo ® (o fo ¥ o o fo fo (o (o

N typ
Efektivni u vrtakd s pomérné velkou tloustkou jadra.

CVD Diamantovy povlak
I8 Unikatnitechnologie vicevrstvého mikrozrnného
2% diamantového povlaku dramaticky zlep3uje odolnost proti
opotrebeni a hladkost povrchu.

i!@

Utvarec

LOOGCC
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TOLERANCE

Tolerance Uhlu kuzele
Hodnota tolerance hlu sklonu povrchové primky
obalového kuzele rezné ¢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

000000909

PRiVOD REZNE KAPALINY

Vnéjsi privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni pFivod Fezné kapaliny

Centralni, vnitini privod Fezné kapaliny

©DPO

Radialni, vnitini pFivod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

VnitFni privod Fezné kapaliny

e
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EVROPSKE DCERINNE SPOLECNOSTI FIRMY MITSUBISHI MATERIALS

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  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com
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