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PRZEGLAD NOWYCH PRODUKTOW | ROZSZERZEN SERII

Mitsubishi Materials stale skupia swoja uwage na specjalnych potrzebach klientéw, aby w efekcie lepiej spetniaé
wyzwania stawiane przez nowoczesny przemyst obrébki metali. Ten katalog prezentuje wszystkie nowe produkty
oraz rozszerzenia serii narzedzi do toczenia, frezowania i wiercenia.

UWAGI: Katalog Nowe Produkty 2026-1 (N039) uzupetnia Katalog Gtéwny C010 i Katalog

Nowe Produkty 2025 (N038).

Zawiera wszystkie nowosci i rozszerzenia serii, ktére zostaty wprowadzone na rynek po opublikowaniu
Katalogu N038 i Katalogu Gtéwnego C010.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian w dowolnej pozycji w odniesieniu do informacji i ilustracji
zawartych w niniejszym katalogu, m.in. w zakresie danych technicznych, konstrukcji, dostarczanego wyposazenia,
materiatow i wygladu zewnetrznego dostepnych w katalogu narzedzi.

Wszystkie wymiary podano w milimetrach.

Najnowsza wersja katalogu dostepna jest na stronie:

www.mmc-carbide.com


https://www.mmc-carbide.com/pl

SYSTEM KATALOGOWY

JAK KORZYSTAC Z KATALOGOW Z NOWYMI
PRODUKTAMI

KATALOG
GLOWNY

2025-1 P 2025 2026-1 P 2026 2027-1 P 2027

NO037 NO37 + N038 NO039 NO039 + N040 NO041 NO41 + N042

V1 V1 V1 co10
1 2

2027 - N042 [{]
2026 - N040 [5]
2025 - NO38 [<]

B

|
|

—

UWAGI:
1 Katalog Nowe Produkty 2025-1 - N0O37 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2025 - N038.

2| Katalog Nowe Produkty 2026-1 - N039 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2026 - NO4Q.

3| Katalog Nowe Produkty 2027-1 - NO41 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2027 - N042.

[V] Coroczne Katalogi Nowe Produkty (N038, N040, N042) uzupetnia KATALOG GLOWNY.

Katalog Nowe Produkty konczacy sie na -1 mozna zastapi¢ rocznym Katalogiem Nowe Produkty.

PRZEJSCIE OD ISTNIEJACEGO DO
NOWEGO KATALOGU GLOWNEGO

KA'I:ALOG KATALOG
GLOWNY N038 N040 NO042 GLOWNY
4= =
|
co10 co11

UWAGI:
[V] Roczne Katalogi Nowe Produkty (N038, N040, N042) zostana potaczone w nowy KATALOG GtOWNY.
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NARZEDZIA TOKARSKIE

LC2005 4
Gatunek z powtoka DLC do toczenia metali niezelaznych.

Nowa cienkowarstwowa powtoka DLC do precyzyjnej obrobki.

Powtoka charakteryzuje sie wyjatkowa przyczepnoscia i odpornoscia na Scieranie.

SERIA MC6100 ’I 2

Nowy tamacz wiéra do obrdbki ciezkiej stali weglowych i stopowych.

Rozszerzenie asortymentu jednostronnych ptytek I1SO do toczenia typu CNMM i SNMM,
obejmujace ptytki od gatunku MC6115 do obrdbki szybkosciowej po gatunek MC6125 do
uniwersalnego stosowania.

MV9005 20
Nowy tamacz widra do ptytek pozytywnych, ktdry zapobiega powstawaniu narostu

i redukuje opory skrawania.

Rozszerzenie asortymentu ptytek negatywnych i pozytywnych do réznych zastosowan.

SERIA GY 34
MY6125 - Nowy gatunek weglika pokrywanego metoda CVD do stabilnej,

szybkosciowej obrobki stali.

Zwiekszona odpornos$é na scieranie i stabilno$¢ krawedzi skrawajace;.

Przeznaczony do operacji rowkowania, toczenia i przecinania.

FREZY MONOLITYCZNE
VFR 48

Frezy trzpieniowe VFRSD/MD/LD, VFRSDRB/MDRB:

Idealny wybodr do efektywnej obrébki stali hartowanych.

Frezy trzpieniowe VFR2MV/4MV:

Doskonate ttumienie drgan karbujacych i wibracji podczas skrawania stali hartowanych.

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

SERIA MP1200 70

Gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD do frezowania.

Ptytki nowych gatunkéw weglikéw spiekanych z powtoka PVD charakteryzuje wyzsza ciagliwos¢
krawedzi skrawajacych, co rozwiazuje wszystkie problemy podczas obrébki stali weglowych,
nierdzewnych, stopéw zaroodpornych i stopow tytanu.

SERIA ASX ’l 09
ASX300 - Frez nowego typu do obrébki ogélnej o konstrukcji wielozebnej, na ptytki o mniejszych
rozmiarach, umozliwia zwiekszenie posuwu, skrocenie czaséw skrawania i zmniejszenie

poboru mocy przez obrabiarke. Dostepne sa ptytki w gatunku MP1200 wykonane w najnowszej,
zaawansowanej technologii.

A



LC2005

NOWY GATUNEK Z CIENKOWARSTWOWA POWLOKA DLC
DO PRECYZYJNEJ OBROBKI METALI NIEZELAZNYCH
CHARAKTERYZUJE SIE WYJATKOWA SItA ADHEZJI

| ODPORNOSCIA NA SCIERANIE

E .E Wiecej informacji...
% B290 A MITSUBISHI MATERIALS
E:' - www.mmte-mediastore.net



https://mmte-mediastore.net/B290/

NO039: LC2005

LC2005

UDOSKONALONA POWLOKA DLC NIEZAWIERAJACA WODORU

DLC to powtoka cienkowarstwowa o twardosci
diamentu i wtasnosciach smarnych grafitu.

Ze wzgledu na swa doskonata odpornosc¢ na Scieranie
i wtasciwosci antyadhezyjne idealnie nadaje sie do
zastosowan w obrébce skrawaniem metali,

a szczegolnie do obrdbki stopow aluminium.
Cienkowarstwowe powtoki DLC niezawierajace
wodoru charakteryzuja sie wysoka twardoscia,
doskonata odpornoscia na Scieranie oraz odpornoscia
cieplna i dlatego sa szeroko stosowane do powlekania
narzedzi skrawajacych. Mimo, ze powtoka DLC nie
zawiera wodoru, ma doskonata odpornos¢ na
Scieranie i odpornos$¢ cieplna, jednak duza réznica
twardosci wzgledem podtoza powoduje, ze jest
podatna na odpryskiwanie. W Mitsubishi Materials
poradzono sobie z tym problemem poprzez
zastosowanie nowo opracowanej cienkowarstwowej
powtoki DLC o zwiekszonej przyczepnosci, przez

co uzyskano doskonate potaczenie odpornosci na
Scieranie i silnej przyczepnosci do podtoza.

TRZY GLOWNE ZALETY POWLOKI DLC NIEZAWIERAJACEJ WODORU

Cienkowarstwowa powtoka do precyzyjnej obrobki skrawaniem

Idealna do obrébki bardzo precyzyjnych komponentdw, zapewniajaca doskonata gtadkos$¢ powierzchni po obrébce.

Wysoka twardosc¢ i doskonata odpornosc¢ na scieranie

Wysoka twardo$¢ powtoki zapewnia wyzsza odpornos¢ na $cieranie, a tym samym dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

Wyjatkowa przyczepnosé

Doskonata przyczepnosé, zapobiega niezgodnosciom wymiardéw wskutek odpryskiwania i wykruszen powtoki.

PRODUKT NIESZKODLIWY DLA SRODOWISKA DZIEKI

WIEKSZEJ EFEKTYWNOSCI, WYNIKAJACEJ ZE ZWIEKSZENIA

WYDAJNOSCI | WYZSZEJ TRWALOSCI NARZEDZIA.
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LC2005

GATUNEK Z POWLOKA DLC

DO TOCZENIA METALI NIEZELAZNYCH

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE SKRAWANIEM STOPU ALUMINIUM A6061

Ostra krawedz skrawajaca podtoza z weglika spiekanego oraz gtadka cienkowarstwowa powtoka umozliwiaja

uzyskanie wysokiej jakosci obrobki.

Materiat obrabiany Stop aluminium JIS A6061

Typ plytki ECCZGO'I'D151T302M FS-P

Ve (m/min) 300

f (mm/obr.) 0.05

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki Obrabka z chtodzeniem (na mokro), Obrobka bez chtodzenia

NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

LC2005 Gatunek konwencjonalny

Chropowatos$¢ powierzchni Ra (pm)

LC2005 Gatunek konwencjonalny

CHROPOWATOSC POWIERZCHNI

Ra (pm) Rz (uym)
LC2005 0.383 1.758
Gatunek konwencjonalny 0.563 2.031

Pomiar wykonano po 226 minutach obrobki

z chtodzeniem (na mokro)

Pomiar wykonano po 27 minutach obrébki
bez chtodzenia (na sucho)

ANAAAANAN D A A AAASAANAANAR AL N2 220
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LC2005

Ra=0.383 um Ra =0.286 pm

Rz =1.758 ym Rz =1.630 pm

! .".'......... AL ."..’ ARARAATAARAAAAAANAARAAAR] IO A A

Gatunek TN T 'vduv\lvvuvu\,u A 1 A A A AL VA
konwencjonalny —

Ra =0.563 pm Ra =0.438 pm

Rz =2.031Tym Rz = 2.245 pm
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LC2005

BEZWODOROWA POWLOKA DLC O DOSKONALEJ
ODPORNOSCI NA SCIERANIE | ODPORNOSCI CIEPLNEJ

Ta cienkowarstwowa powtoka charakteryzuje sie wieksza przyczepnoscia i zapewnia dtuzsza trwatos$¢ narzedzia
podczas obrébki na sucho i na mokro.

6000

Bezwodorowa

Zawierajaca wodor

Twardo$¢ powtoki (HV)

LC2005 Gatunek konwencjonalny

Kolor powtoki DLC moze réznié sie w zaleznosci od grubosci warstwy.
Jest to jednak wytacznie efekt wizualny, niemajacy wptywu na jako$¢ ani na parametry eksploatacyjne.

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS 0BROBKI STOPU ALUMINIUM A6061

Powtoka bezwodorowa opracowana przez Mitsubishi Materials ma doskonata odpornos$é na odpryskiwanie
i doskonate parametry eksploatacyjne.

c
i i ini < 010
Materiat obrabiany Stop aluminium JIS A6061 E _ e
Typ plythd DCGT11T302M-FS-P g ED e
LC2005 8 & 0.06
. 22 Y
Ve (m/min) 300 E .§ : //
f (mm/obr.) 0.05 3 5002 /
ap (mm) 0.2 ga o T T T T T \
2 0 27 57 84 113 170 226
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) 3 Czas skrawania (min)

® Po obrébce przez czas 226 min

LC2005 Gatunek konwencjonalny
FS-P Postep zuzycia wskutek
odpryskiwania powtoki

. LC2005 Gatunek konwencjonalny DLC
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CCET, CCGT, DCET, DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji E, Klasa tolerancji G

CCET, CCGT

RE

EPSR\

80°

DCET, DCGT

EPSR
55¢

Numer zamoéwieniowy @ @ E IC S RE D1
N
8
CCGT060201M-FS-P F ([ ] 6.35 2.38 <0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 <0.2 2.8
CCGT060204M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 <0.4 2.8
CCGT09T301M-FS-P F [ ] 9.53 3.97 <0.1 4Lb
CCGT09T302M-FS-P F [ ] 9.53 3.97 <0.2 4.b
CCGT09T304M-FS-P F [ ] 9.53 3.97 <0.4 4.4
CCGT09T304-AZ F [ ] 9.53 3.97 0.4 4.k
CCGT09T308-AZ F [ ] 9.53 3.97 0.8 4.k
CCETO03S1V3R-SRF F [ ] 3.97 1.39 0.03 2
CCET03S1V3L-SRF F [ ] 3.97 1.39 0.03 2
CCET03S101MR-SRF F [ ] 3.97 1.39 <0.1 2
CCET03S101ML-SRF F [ ] 3.97 1.39 <0.1 2
CCET03S102MR-SRF F [ ] 3.97 1.39 <0.2 2
CCET03S102ML-SRF F [ ] 3.97 1.39 <0.2 2
CCET03S104MR-SRF F [ ) 3.97 1.39 <0.4 2
CCET03S104ML-SRF F [ ) 3.97 1.39 <0.4 2
CCETO04TOV3R-SRF F [ ] 4.76 1.79 0.03 2.4
CCETO04TOV3L-SRF F [ ] 4.76 1.79 0.03 2.4
CCET04T00T1MR-SRF F [ ] 4.76 1.79 <0.1 2.4
CCET04TO0TML-SRF F [ ] 4.76 1.79 <0.1 2.4
CCET04T002MR-SRF F [ ] 4.76 1.79 <0.2 2.4
CCET04T002ML-SRF F [ ] 4.76 1.79 <0.2 2.4
CCET04T004MR-SRF F [ ] 4.76 1.79 <0.4 2.4
1/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
pty p 1 'ch

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CCET, CCGT, DCET, DCGT - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

Numer zamowieniowy @ @ § IC S RE D1
N
8
CCET04T004ML-SRF F () 4.76 1.79 <0.4 2.4
CCET060201MR-SS L [ ] 6.35 2.38 <0.1 2.8
CCET060201ML-SS L (] 6.35 2.38 <0.1 2.8
CCET060202MR-SS L [ ] 6.35 2.38 <0.2 2.8
CCET060202ML-SS L (] 6.35 2.38 <0.2 2.8
CCET09T301MR-SS L (] 9.525 3.97 <0.1 A
CCET09T301ML-SS L (] 9.525 3.97 <0.1 A
CCET09T302MR-SS L ° 9.525 3.97 <0.2 A
CCET09T302ML-SS L [ ) 9.525 3.97 <0.2 A
CCET09T304MR-SS L [ ] 9.525 3.97 <0.4 A
CCET09T304ML-SS L (] 9.525 3.97 <0.4 A
DCGT070201M-FSF-P F ° 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCGT070202M-FSF-P F (] 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCGT11T301M-FSF-P F [ ] 9.525 3.97 <0.1 A
DCGT11T302M-FSF-P F () 9.525 3.97 <0.2 A
DCGT070201M-FS-P F [ ) 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F (] 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 <0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F (] 9.525 3.97 <0.1 A
DCGT11T302M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 <0.2 A
DCGT11T304M-FS-P F () 9.525 3.97 <0.4 A
DCGT11T304-AZ F [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T308-AZ F (] 9.525 3.97 0.8 A
DCET070201MR-SRF F ° 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCET070201ML-SRF F (] 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCET070202MR-SRF F [ ] 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCET070202ML-SRF F (] 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCET070204MR-SRF F ° 6.35 2.38 <0.4 2.8
DCET070204ML-SRF F () 6.35 2.38 <0.4 2.8
DCET11T301MR-SRF F [ ] 9.525 3.97 <0.1 A
DCET11T301ML-SRF F [ ] 9.525 3.97 <0.1 WA
DCET11T302MR-SRF F [ ] 9.525 3.97 <0.2 A
DCET11T302ML-SRF F () 9.525 3.97 <0.2 A
DCET11T304MR-SRF F [ ] 9.525 3.97 <0.4 A
DCET11T304ML-SRF F () 9.525 3.97 <0.4 A
DCET0702V3R-SS L [ ) 6.35 2.38 0.03 2.8
DCET0702V3L-SS L [ ] 6.35 2.38 0.03 2.8
DCET070201MR-SS L o 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCET070201ML-SS L (] 6.35 2.38 <0.1 2.8
DCET070202MR-SS L (] 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCET070202ML-SS L o 6.35 2.38 <0.2 2.8
DCET11T301MR-SS L [ ) 9.525 3.97 <0.1 A
DCET11T301ML-SS L [ ] 9.525 3.97 <0.1 A
DCET11T302MR-SS L ° 9.525 3.97 <0.2 WA
DCET11T302ML-SS L (] 9.525 3.97 <0.2 A
DCET11T304MR-SS L o 9.525 3.97 <0.4 A
DCET11T304ML-SS L () 9.525 3.97 v0.4 A
2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) " 'V?
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VCGT, VPGT

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G @
VCGT

EPSR X
c @
FSF-P
VPGT
EPSR
35 ic

Numer zamoéwieniowy @ @ E IC S RE D1
N
8
VCGT160404-AZ F [ ) 9.525 4.76 0.4 4.4
VPGT110301M-FSF-P F [ 6.35 3.18 <0.1 2.85
VPGT110302M-FSF-P F [ 6.35 3.18 <0.2 2.85
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
pty p 1 'ch

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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LC2005

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Wtasciwosci Paramet_ry @ @ ‘
skrawania

Gatunek Vc f ap
F FS-P LC2005  200-700  004-0.12  020-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
() F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  020-14
N F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
azgzslzr;d%“{t’;_] Si<5 % [ F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-012  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  0.20-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
£ F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-50
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  0.20-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
o F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0
F FS-P LC2005  200-700  004-0.12  020-14
N F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
[S/;g%it:_”;'”'”m 5<Si<10 % [ F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-012  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  020-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
2 F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-040  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  0.20-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
() F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-50
F FS-P LC2005  200-700  0.04-0.12  0.20-14
N F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
ag"cﬂgl'”;g;”[]“i’tr;_] Si>10 % [ F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-012  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-50
F FS-P LC2005  200-700  004-0.12  020-14
F FSF-P LC2005  200-700  0.02-0.10  0.02-1.0
% F R/L-SRF LC2005  200-700  0.02-0.12  0.20-0.6
F AZ LC2005  200-700  0.10-0.40  0.20-3.0
L R/L-SS LC2005  200-700  0.01-0.09  0.10-5.0

Parametry skrawania: @ : Obrdbka stabilna @: Obrobka ogdlna #: Obrdbka niestabilna
Rodzaj obrdbki: F : Obrobka wykanczajaca L : Obrébka lekka

1



SERIA MC6100

NAJWIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA Z DUZYMI
PREDKOSCIAMI
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NO039: Seria MC6100

SERIA MC6100

GATUNEK Z POWLOKA CVD DO TOCZENIA STALI

Radykalne zwiekszenie stabilnosci obrébki i odpornosci na Scieranie dzieki lepszemu przyleganiu powtoki
i technologii zapewniajacej jednolita orientacje krysztatow.

MC6115 MC6125 MC6135
Do toczenia z duzymi predkosciami Pierwszy wybdr do toczenia stali Wysoka odpornos$¢ na ztamania
skrawania

TECHNOLOGIA ,SUPER" NANO TEXTURE

Wczesniejsza technologia Nano Texture zostata udoskonalona i rozwinieta, stajac sie wiodacym w branzy
standardem wzrostu krysztatéw powtok Al,03. Technologia Super Nano Texture to proces umozliwiajacy
tworzenie drobnych, gesto upakowanych krysztatow, ktory zwieksza trwatos¢ narzedzia i odpornosc¢ na Scieranie.

MC6100 Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B
ORIENTACJA KRYSZTALOW Udziat ziaren krysztatow Al,03 o identycznej orientacji
(Schemat)
I P I
LN
W] \‘ & [
W |
|
\//} l’
Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD Technologia Nano Texture Technologia Super Nano Texture
Niejednakowa wielko$é Wieksza jednorodnos¢ wielkosci Radykalnie wieksza jednorodnos$¢ wielkosci
i kierunek wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow.

13
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NO039: Seria MC6100

SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI NEGATYWNE

Klasa tolerancji

=

Charakterystyka

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA ZGRUBNA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI ZGRUBNEJ STALI
WEGLOWYCH | STOPOWYCH

Do obrébki przerywanej i usuwania zendry.

Doskonate potaczenie wytrzymatoéci krawedzi skrawajacej
i niskich oporéw skrawania dzieki odpowiedniemu katowi
natarcia.

ap (mm)

Stale weglowe, stopowe

7 117
5] ]
Jumi g
1 [ 11
0071030507
f (mm/obr)

0.33 mm Naroze

0.33 mm Powierzchnia przytozenia

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI CIEZKIEJ STALI
WEGLOWYCH | STOPOWYCH

Obejmuje srodkowy zakres obrdbki ciezkiej. Dzieki prostej
krawedzi skrawajacej i fazce zapewnia odpowiednia kombinacje
ostroéci i wytrzymatosci. Zmienny $cin i tamacz widra

w ksztatcie falistym zapewniajg dobra kontrole widra.

ap (mm)

Stale weglowe, stopowe
14

[TT1
02061014

f (mm/obr)

23°[ % 0.43 mm Naroze

210 0,52 mm

R Powierzchnia przytozenia

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI CIEZKIEJ
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ
STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH

Niskie opory skrawania dzieki waskiemu, ptaskiemu $cinowi
Wysoka skutecznosé tamania wiéra.

ap (mm)

Stale weglowe, stopowe

8

o N B~ o

0.1 0.3 0.5 0.7
f (mm/obr)

150[> 0.34 mm

Stale weglowe, stopowe

ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ 14 T
STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH € 10 L1
Wysoka wytrzymatoé¢ krawedzi skrawajacej. E H W
Doskonaty sptyw wiéra przy duzych gtebokoéciach skrawania @ g777 H 200 0.58 mm
i obrébce z duzym posuwem 0206101418 <1
f (mm/obr)
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ Stare weglowe, stopowe Naroze
STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH _ FH 20° 0.68 mm
Obejmuje gorny zakres obrébki ciezkie;. g 10 AN b';:‘i_/
Szeroki $cin i duza fazka zapewniaja wysoka wytrzymatosc EL ¢
krawedzi skrawajacej. g 0705 7.0 74 20°[ T~ 0.48mm Pw:‘;zi::::
Szeroki tamacz widra uniemozliwia zakleszczanie sie wiora. f (mm/obr) prf
ALTERNATYWNY £LAMACZ WIORA DO CIEZKIEJ OBROBKI Stale weglowe, stopowe Naroze
STALI WEGLOWEJ | STALI STOPOWEJ _ 14 BE 22° 0,42 mm
Obejmuje dolny zakres obszaru obrobki ciezkiej. g 10 i H 6°
Niskie opory skrawania ze wzgledu na pozytywny s$cin i krzywoliniowa % z N 0.42 h A
krawedz skrawajaca.Ksztatt tezkowy tamacza poprawia formowanie 055021014 22° Semm OPW;‘Z%%RE
HZ widra bez zwiekszania oporéw skrawania. f (mm/obr) 6°
; . A Stale weglowe, stopowe
[ ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO CIEZKIEJ OBROBKI 14 Bs
L STALI WEGLOWEJ, STALI STOPOWEJ ORAZ STALI E 10 Imm
i NIERDZEWNEJ £ HH
- Ptaski $cin zapewnia doskonata rownowage miedzy & 2 HHH
i ; eala el ¢ 00206707418 16° 032 mm_
wytrzymatoscia krawedzi skrawajacej a jej ostroscia.
HM f (mm/obr)




NEW

NO39: Seria MC6100

CNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

CNMM

Numer

P E E 5 IC S RE D1
zamowieniowy @ 3 3 3
= = =
CNMM190624-RP*! R [ J [ J 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM190612-HL H [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL H [ J * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM190612-HM H [ ) [ J [ ) 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H [ J [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM H [ J * * 19.05 6.35 2.4 7.93
11
Po 10 ptytek w opakowaniu N
( pty P J 7

*1 Famacz wiéra typu RP jest jednostronny.

® / * =Nowe pozycje w
@ : Standard magazynowy.

asortymencie
* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

15
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NO39: Seria MC6100

SNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMM

@ & 6 6

RE e = P | —y oA | Py
-~ Eﬁﬁ - -
i e 2= e
— [samac' |
EPSR |c MP MH tamacz podstawowy RP GH
90° "
- ~
-~
o (W W |
— —
HX
I- e
-~
06 . o g
Numer = g < ic s RE D1
zamowieniowy @ 3 3 3
= = =
SNMM190624-RP*! R ) ® 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250732-HX H ® 25.4 7.94 3.2 9.12
SNMM190612-HL H ® ® * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H ® ® * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL H ® * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250732-HR H ® 25.4 7.94 3.2 9.12
SNMM190612-HM H ) * * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H ® ) * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HM H ) * ) 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250732-HM H ® 25.4 7.94 3.2 9.12
171
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 17 'V?
(X4

*1 famacz widra typu RP jest jednostronny.

® / *x =Nowe pozycje w asortymencie
* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@ : Standard magazynowy.



NO039: Seria MC6100

SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

ees

=

Materiat Witasciwosci  Warunki Priorytet  Gatunek Vc f ap
®
e F 1 MC6125 FY ~ 385-605 | 0.09-0.23 | 0.20 - 0.80
. s F 2 MC6135 FY ~ 315-480 | 0.09-0.23 | 0.20-0.80
Stal konstrukcyjna <180 HB
s L 1 MC6125 SY  350-550 | 0.16-0.33 | 0.50-1.20
g L 2 MC6135 SY 290-435 | 0.16 -0.33 | 0.50-1.20
() F 1 MC6115 FPH 275-525 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00
[ ) F 1 MC6115 FP ~ 250-480 | 0.08-0.25|0.10-1.00
([ ) F 2 MC6125 FP  275-425 | 0.08-0.25|0.10-1.00
([ ] L 1 MC6115 LP  250-480 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
o L 2 MC6125 LP  275-425 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ ) L 3 MC6115 SH 250 - 480 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ ) L 4 MC6125 SH 275-425 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ ) L 5 MC6115 SA 250-480 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
([ ) L 6 MC6125 SA  275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
([ ] L 7 MC6115 SW  250-480 |0.10-0.50 | 0.30 - 2.50
([ ) L 8 MC6125 SW  275-425 | 0.10-0.50 | 0.30 - 2.50
[ ) M 1 MC6115 MP 230 - 440 | 0.16 -0.50 | 0.30 - 4.00
[ ) M 2 MC6125 MP 250-390 | 0.16 - 0.50 | 0.30 - 4.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB [ ) M 3 MC6115 MA  230-440 | 0.20-0.50 | 0.30 - 4.00
[ ) M 4 MC6125 MA  250-390 | 0.20-0.50 | 0.30 - 4.00
([ ] M 5 MC6115 Std  230-440 | 0.25-0.60 | 1.50 - 5.00
([ ) M 6 MC6125 Std  250-390 | 0.25-0.60 | 1.50 - 5.00
([ ] M 7 MC6115 MW 230 -440 | 0.20-0.60 | 0.90 - 4.00
() M 8 MC6125 MW 250-390 | 0.20-0.60 | 0.90 - 4.00
[ ) R 1 MC6115 RP 215-415 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
[ ) R 2 MC6125 RP 235-370 | 0.25-0.60| 1.50 - 6.00
[ ) R 3 MC6115 GH  215-415 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
([ ) R 4 MC6125 GH  235-370 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
([ ] H 1 MC6125 HX  210-330 | 0.50-1.26 [3.00 - 11.00
() H 2 MC6135 HX 170 - 260 | 0.50 - 1.26 {3.00 - 11.00
[ ) H 3 MC6125 HV 175-270 | 0.58 - 1.26 |4.00 - 12.00
[ ) H 4 MC6135 HV 140 -215 | 0.58 - 1.26 |4.00 - 12.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania: @: Obrdobka stabilna @: Obrobka ogélna #: Obrdbka niestabilna

17



NO039: Seria MC6100

SERIA MC6100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Wtasciwosci  Warunki @@ Priorytet  Gatunek ﬁ Ve f ap
®
[ 4 F 1 MCé125  FPH 300-465 | 0.20-0.50 [ 0.10 - 1.00
[ 4 F 1 MC6115 FP ~ 250-480 | 0.08-0.25|0.10-1.00
[ - F 2 MC6125 FP 275-425 | 0.08-0.25| 0.10-1.00
[ - L 1 MC6115 LP 250 - 480 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ - L 2 MC6125 LP 275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
[ < L 3 MC6115 SH  250-480 | 0.10-0.40 | 0.30-2.00
[ < L 4 MC6125 SH  275-425 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ 4 L 5 MC6115 SA  250-480 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
[ - L 6 MC6125 SA 275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
[ - L 7 MC6115 SW  250-480 | 0.10-0.50 | 0.30 - 2.50
[ S L 8 MC6125 SW  275-425 | 0.10-0.50 | 0.30 - 2.50
[ < M 1 MC6125 MP  250-390 | 0.16-0.50 | 0.30 - 4.00
[ < M 2 MC6135 MP  205-310 | 0.16-0.50 | 0.30 - 4.00
[ < M 3 MC6125 MA  250-390 | 0.20-0.50 | 0.30 - 4.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB [ - M 4 MC6135 MA  205-310 | 0.20 - 0.50 | 0.30 - 4.00
[ - M 5 MC6125 MH 250 -390 | 0.20-0.55| 1.00 - 4.00
[ - M 6 MC6135 MH 205-310 | 0.20-0.55| 1.00 - 4.00
[ 4 M 7 MC6125 Std  250-390 | 0.25-0.60 | 1.50 - 5.00
[ < M 8 MC6135 Std  205-310 | 0.25-0.60 | 1.50 - 5.00
[ < M 9 MC6125 MW  250-390 | 0.20-0.60 | 0.90 - 4.00
[ 4 M 10 MC6135 MW 205-310 | 0.20-0.60 | 0.90 - 4.00
[ 4 R 1 MC6135 RP  190-290 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
[ - R 2 MC6125 RP 235-370 | 0.25-0.60| 1.50 - 6.00
[ 4 R 3 MC6135 GH 190 -290 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
([ 4 R 4 MC6125 GH  235-370 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
[ < H 1 MC6135 HX ~ 170-260 | 0.50 - 1.26 {3.00 - 11.00
[ < H 2 MC6125 HX  210-330 | 0.50-1.26 3.00 - 11.00
[ - H 3 MC6135 HV 140 - 215 | 0.58 - 1.26 [4.00 - 12.00
[ - H 4 MC6125 HV 175-270 | 0.58 - 1.26 |4.00 - 12.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

18 Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogdlna #: Obrébka niestabilna



NO039: Seria MC6100

SERIA MC6100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Wtasciwosci  Warunki @ @ Priorytet  Gatunek ﬁ Ve f ap
®
s F 1 MC6135 FP  245-370 | 0.08-0.25|0.10 - 1.00
s F 2 MC6125 FP  300-465 | 0.08-0.25|0.10 - 1.00
g F 3 MC6135 FPH 245-370 | 0.20-0.50 | 0.10-1.00
g L 1 MC6135 LP 225-340 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
g L 2 MC6125 LP 275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
E 3 L 3 MC6135 SH  225-340 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
-3 L 4 MC6125 SH  275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
£ - L 5 MC6135 SA  225-340 | 0.10-0.40 | 0.30 - 2.00
g L 6 MC6125 SA 275-425 | 0.10 - 0.40 | 0.30 - 2.00
g M 1 MC6135 MP  205-310 | 0.16-0.50 | 0.30 - 4.00
£ - M 2 MC6125 MP  250-390 | 0.16-0.50 | 0.30 - 4.00
£ 3 M 3 MC6135 MA  205-310 | 0.20-0.50 | 0.30 - 4.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB o M 4 MC6125 MA  250-390 | 0.20-0.50 | 0.30 - 4.00
E 3 M 5 MC6135 MH  205-310 | 0.20-0.55 | 1.00 - 4.00
£ - M 6 MC6125 MH  250-390 |0.20-0.55 | 1.00 - 4.00
g M 7 MC6135 Std 205-310 | 0.25-0.60| 1.50 - 5.00
g M 8 MC6125 Std 250 -390 | 0.25-0.60| 1.50 - 5.00
E S M 9 MC6135 MW  205-310 | 0.20 - 0.60 | 0.90 - 4.00
s M 10 MC6125 MW  250-390 | 0.20-0.60 | 0.90 - 4.00
£ R 1 MC6135 RP  190-290 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
£ - R 2 MC6125 RP  235-370 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
s R 3 MC6135 GH  190-290 | 0.25-0.60 | 1.50 - 6.00
g R 4 MC6125 GH 235-370 | 0.25-0.60| 1.50 - 6.00
E H 1 MC6135 HX 170 - 260 | 0.50 - 1.26 |3.00 - 11.00
g H 2 MC6125 HX 210-330 | 0.50-1.26 |3.00 - 11.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

KRYTERIA DOBORU | ZAKRES ZASTOSOWAN

Materiat Metoda obrébki Gatunek CVD

Obrdbka ciagta

Lekka MC6115

Stale Srednia
MCé6125

Ciezka
Obrobka przerywana MC6135

Parametry skrawania: @: Obrdobka stabilna @: Obrobka ogélna #: Obrébka niestabilna
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N039: MV9005

MV9005

TYPY LAMACZY WIORA

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA

ﬁ Charakterystyka

Klasa tolerancji

Geometria przekroju

poprzecznego
OBROBKA LEKKA
Zakres kontroli formowania wiora
40 18°V
= 30 ;
Zapobiega nagrzewaniu sie ptytek i zmniejsza powstanie E 20| MS Naroze
powierzchni matowe;j. = 10 @
© - 80
0.10.20.304 Powierzchnia prz {OH
LS f (mm/obr) przy
OBROBKA SREDNIA
Zakres kontroli formowania widra 0.1 mm
40 18°%:_/
£ 30
Zmniejsza opor ciecia, drgania, wibracje oraz zapychanie E 20 TS Naroze
sie Wioréw. = 0 @ 0.1 mm
18° ]
01020304 bi;E
MS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia
PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA
5 Charakterystyka Geometria przekroju
= poprzecznego
=
OBROBKA SREDNIA
Zakres kontroli formowania wiora RCMT
6.0 15°
£ X Powierzchnia przytozenia
M Réwnowaga wytrzymatoséci i ostrosci dzieki potaczeniu ptaskiego $cina E 40 [onz przy c
i kata natarcia. = 20 TAN - 0.2 mm RCMX
1.0

0.1 03 0.5 07  Powierzchnia przytozenia
f (mm/obr)

21
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N039: MV9005

CNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

@ &6 & 6

CNMG LS MS MA RS
RE
& o
EPSR
80°
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=

CNMG120402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M o 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R [ J 19.05 6.35 1.6 7.93

Al

N

B

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: MV9005

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

®@ ® ©

DNMG
crr c
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=

DNMG150402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-LS L [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LS L (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LS L o 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M o 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M (] 12.7 6.35 1.2 5.16

11

N

B

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: MV9005

SNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMG

RE

EPSR\

90°

[Te]
;‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
B

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: MV9005

TNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG

® ®

LS MS

& &

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M o 9.525 4.76 1.2 3.81
Al
N
B

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: MV9005

VNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

e

VNMG LS MS MA
& L ZF
EPSR
350 [
[Te]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M (] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
(Al
N
B

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

N039: MV9005

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

WNMG

EPSR

® ® ©

Q 0 O

Numer

[fe]
zamowieniowy @@ g Ic s RE D1
=
WNMG080404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MS M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MA M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M o 12.7 4.76 0.8 5.16
Al
N
B

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

N039: MV9005

VBMT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

VBMT S MS
AV O
EPSR
35° IC
[Te]
:‘au:;:ieniowy @ @ g Ic s RE D1
=
VBMT110304-LS L [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LS L [ J 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-LS L [ ] 9.525 4.76 1.2 A
VBMT110304-MS M (] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 WA
(Al
N
B

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: MV9005
CCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM]
Klasa tolerancji M @ @

CCMT S MS

n
Numer @@ S Ic s RE D1
zamowieniowy g
=
CCMT09T308-LS L ° 9.525 3.97 0.8 4k
CCMT09T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 4k
CCMTO09T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 bk
1
~
\/
8BRS

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: MV9005

DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

DCMT

® ®

MS
/RE o ’ a
AN
EPSR 7°
55° IC S
T
n
Numer @@ S Ic s RE D1
zamoéwieniowy g
=
DCMT117308-LS L ° 9.525 3.97 0.8 4k
DCMT11T304-MS M ° 9.525 3.97 0.4 bk
DCMT11T308-MS M ° 9.525 3.97 0.8 bk
1
~
\/
8BRS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: MV9005

NEW
VCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM]
Klasa tolerancji M @ @

VCMT S MS

LV

EPSR
35°

[fe]
:‘au:;:ieniowy @ @ g Ic s RE D1
=
VCMT110304-LS L [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-LS L [ J 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT110304-MS M [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MS M (] 9.525 4.76 0.4 bt
VCMT160408-MS M o 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 4.4
(Al
N
B

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: MV9005

RCMT/RCMX

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

RCMT/RCMX

tamacz podstawowy
tamacz podstawowy

©

Numer

[Te]
zamowieniowy @ g Ic s RE D1
=
RCMT0602M0 M [ ] 6.0 2.38 — 2.8
RCMTO0803MO0 M [ J 8.0 3.18 — 3.4
RCMT10T3MO M [ J 10.0 3.97 — 4.4
RCMT1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - A
RCMT1606M0 M (] 16.0 6.35 - 5.5
RCMX1003M0 M [ ] 10.0 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M [ ] 16.0 6.35 - 5.2
(Al
N
B

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: MV9005

MV9005

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE
CNMG/DNMG/SNMG/TNMG/VNMG/WNMG

Materiat Warunki @ @ Gatunek ‘ Ve f ap

Stopy zaroodporne na bazie niklu () L MV9005 LS 75 - 140 0.10-0.25 0.2-0.38

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) (] M MV9005 MS 70 - 130 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie réznic.

PLYTKI POZYTYWNE

CCMT/DCMT/VBMT/VCMT

Materiat Warunki @ @ Gatunek ﬁ Ve f ap
Stopy zaroodporne na bazie niklu () L MV9005 LS 65-120 0.10-0.25 0.2-0.8
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY?) (] M MV9005 MS 55-100 0.15-0.30 0.5-3.0

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

PLYTKI POZYTYWNE

RCMT/RCMX
Materiat Warunki @ Gatunek Ve f ap
Stopy zaroodporne na bazie niklu @ M MV9005 55-100 0.25 - 0.45 1.5-3.0

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna
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SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT OPRAWEK | PLYTEK DO
TOCZENIA ROWKOW

E Wiecej informaciji...

¥ B140 A MITSUBISHI MATERIALS

E! www.mmte-mediastore.net



https://mmte-mediastore.net/B231/

NEW

NO039: Seria GY

MY6125

Zastosowanie optymalnej powtoki zapewnia stabilno$¢ podczas szybkiej obrdbki stali.
Gatunek idealny do toczenia rowkdw, toczenia wzdtuznego oraz przecinania.

0000000000000 00000000000 000

0000000000000 00000000000 000

0000000000000 00000000000 000

0000000000000 00000000000 000

Lepsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.

Doskonata odpornos¢ na Scieranie, zwtaszcza
w wysokich temperaturach.

Silna wzajemna przyczepnosc warstw powtoki.

Warstwa powtoki o wysokiej odpornosci na Scieranie.

Podtoze z weglika spiekanego odporne na odksztatcenia
plastyczne.

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS CIAGLEJ OBROBKI GLEBOKICH ROWKOW Z STALI JIS S45C

Gatunek wykazuje dwukrotnie wieksza odpornos$é na Scieranie w poréwnaniu z produktem konwencjonalnym B.

Materiat obrabiany Stal JIS S45C
Oprawka GYHL2525M00-M25L
Ptytka GY2M -5 mm

Ve (m/min) 150

f(mm/obr) 0.25

ap (mm) 20

Chtodzenie Obrébka na mokro

0.25

N et
N/ras

0 T T T T T T T T T T T 1
0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 360

Zuzycie Scierne powierzchni przytozenia (mm)

Liczba wykonanych rowkéw (szt.)

® Zdjecia wykonano po wykonaniu 155 rowkdéw

MY6125
Zuzycie $cierne powierzchni przytozenia = 0.14 mm

[l : MY6125 [l A B : Gatunek konwencjonalny

Frez konwencjonalny B
Zuzycie $cierne powierzchni przytozenia = 0.18 mm
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GATUNKI PLYTEK

NO039: Seria GY

VP10RT

VP20RT

BC8110

Zwiekszenie grubosci powtoki znacznie
poprawia odpornos$¢ na $cieranie,

a najnowsza technologia pokrywania
"Super TOUGH-Grip" zapewnia
stabilno$¢ krawedzi skrawajace;j.

eee Super Nano Texture

ecccccccce

eeseee Super Tough-Grip

eseses Podtoze z weglika spiekanego

(Pierwszy wybor)

Gatunek z powtoka PVD do ogdlnego
stosowania. Doskonate potaczenie
odpornosci na écieranie i kruche pekanie,
dzieki kombinacji specjalnego podtoza

z weglika spiekanego o wysokiej
ciagliwosci i powtoki MIRACLE.

eseesee Powtoka MIRACLE
eeeeeeee Podioze z weglika spiekanego (HRA90.5)

VP10R

(Drugi wybér)

Gatunek z powtoka PVD na podtozu
z weglika spiekanego, o twardosci
wyzszej niz VP20RT. Do obrébki
materiatéw trudnoobrabialnych -
wieksza trwato$¢ narzedzia.

eccecccccoe

esesecee Powtoka MIRACLE
Jo e e e e e e e¢ Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

RT9010

Pierwszy wybor do obrdébki stopow tytanu.

BC8110

Pokrywany gatunek PCBN do obrébki ciagtej, zapewniajacy wieksza
trwato$¢ podczas obrébki stali hartowanych.

Gatunek z powtoka PVD na podtozu weglika
spiekanego. Pierwszy wybdr do obrdbki
ogolnej superstopow zaroodpornych.

Warstwa powtoki (ALTiIN z wysoka
zawartoscig aluminium.

eeeecece Specjalne podtoze z weglika spiekanego

MP9025

Gatunek z powtoka PVD na wytrzymatym
podtozu z weglika spiekanego. Zapewnia
stabilnos$¢ krawedzi skrawajacej podczas
. niestabilnej obrébki superstopéw

. zaroodpornych.

Warstwa powtoki (ALTi)N z wysoka
zawartoscig aluminium.

eeeeeees Specjalne podtoze z weglika spiekanego

Gatunek z powtoka CVD o doskonatej
odpornoséci na $cieranie, nawet

w wysokich temperaturach.
Charakteryzuje sie wieksza trwatoscia
podczas obrébki zeliw szarych

i sferoidalnych. Moze by¢ takze stosowany
do szybkos$ciowej obrébki ciagtej stali.

eeeeee Powtoka CVD

o e oeeecee Podtoze z weglika spiekanego

NX2525

NX2525 to gatunek cermetalu do obrobki wykanczajacej.
Przeznaczony do obrébki wykanczajacej stali, umozliwia uzyskanie
wysokiej gtadkos$ci powierzchni po obrdbce. Takze do obrébki

z niskimi predkosciami skrawania, gdy wystepuje tendencja do
tworzenia sie narostu.



N039: Seria GY

GATUNKI PLYTEK

Stal nierdzewna

Stabilna obrébka Niestabilna obrébka Stabilna obrébka Niestabilna obrébka M Stabilna obrébka Niestabilna obrébka
brak zendry 0 zendra gtebokie brak zendry zendra gtebokie brak zendry zendra gtebokie
ptytkie rowki rowki przecinanie ptytkie rowki rowki przecinanie ptytkie rowki rowki przecinanie

VP10RT

VP20RT

Weglik spiekany
pokrywany metoda pvd

Stabilna obrébka Niestabilna obrébka Stabilna obrébka Niestabilna obrébka Stabilna obrébka Niestabilna obrébka
brak zendry 0 zendra gtebokie brak zendry zendra gtebokie brak zendry zendra gtebokie
ptytkie rowki rowki przecinanie ptytkie rowki rowki przecinanie ptytkie rowki rowki przecinanie
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N039: Seria GY

PLYTKI (1-OSTRZOWE)

Numer

P cw
zamowieniowy

RER/L L Geometria

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmiar
gniazda
Tolerancja

o o
- N
[= =]
o O
= =
x o

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

GY1M0200D020N-GM oo o @@ D 200 003 02 2070  tamacz wiéra GM P

GY1M0250E020N-GM ® 0 * ®® E 250 003 02 2070  (Sredni posuw) N

GY1M0300F030N-GM eeo o @ee® F 300 003 03 20.70

GY1M0400GO30N-GM XK ®® G 400 004 03 25.65 REL:0.05

GY1MO500H040N-GM eooeo ® @ H 500 004 04 2565 %j:/_
RER+0.05

.
E7o. ]
N S

PRZECINANIE

GY1M0200D020R05-GM °e0 D 200 003 02 2080 R/LO5-tamaczwiéra GM :
GY1M0200D020L05-GM * @ D 200 003 02  20.80 PSIRL 5° {
GY1MO300FO30R05-GM o0 F 300 003 03 2085 ;—$
GY1MO300F030L05-GM °0 F 300 003 03 2085 N 05

' =

Pokazano ptytke w wersji lewej.
1/1

N
BRe

38 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: Seria GY

PLYTKI

RE
R/L

Numer

P cw
zamowieniowy

CDX L LE Geometria

MY6125 rEm
RT9010
RT9020
VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmiar
lokatora
Tolerancja

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

GY2M0200D020N-GU o0 o D 200 003 02 197 2070 — tamaczGU el
GY2M0239E020N-GU oo o E 239 003 02 198 2070 — (Dostaliciagliwych) A
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 003 02 195 2070 — REL
GY2MO0300F030N-GU oo o F 300 003 03 193 2070 — =] AN
GY2M0318F030N-GU o0 o F 318 003 03 193 2070 — ‘-’*?
GY2M0400G030N-GU o0 o G 400 004 03 242 2565 — RE CDX
GY2MO0475H040N-GU o0 o H 475 004 04 242 2565 —
GY2M0500H040N-GU o0 o H 500 004 04 242 2565 — . E
GY2M0600J040N-GU o0 o J 600 004 04 242 2565 —
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2565 —
GY2M0120B010N-GS o0 B 120 003 0.1 122 1470 — tamaczGS
GY2M0150C010N-GS o0 C 150 003 0.1 134 1470 — [(Matyposuw)
GY2M0200D020N-GS o0 o D 200 £0.03 02 187 2070 —
GY2M0239E020N-GS oo o E 239 003 02 185 2070 — REL
GY2M0250E020N-GS o0 o E 250 003 02 185 2070 — ;—:\_
GY2MO0300F020N-GS o0 o F 300 003 02 185 2070 — Q’RER/
GY2M0318F020N-GS oo o F 318 003 02 185 2070 — CDX
GY2MO0400G020N-GS o0 o G 400 %004 02 239 2565 — . E
GY2MO0475H030N-GS o0 o H 475 %004 03 239 2565 —
GY2MO0500H030N-GS oo o H 500 004 03 240 2565 —
GY2M0600J030N-GS o0 o J 600 004 03 241 2565 —
GY2M0635J030N-GS oo o J 635 004 03 241 2565 —
GY2M0800K030N-GS o0 K 800 004 03 291 3050 —
GY1M0200D020N-GM ©e® @ ee D 200 003 02 — 2070 — tamaczGM
GY1MO0250E020N-GM ©e® *x o E 25 003 02 — 270 — [Sredniposuw)
GY1MO0300F030N-GM e® @ ee F 300 %003 03 — 2070 — REL\iU.Os
GY1MO0400G030N-GM ©e® O e e G 400 004 03 — 2565 — : =
GY1MO0500H040N-GM ©e® ® @ e H 500 004 04 — 2565 — REASD.05
= -
L
GY2M0150C020N-GM @ ©e® @ e e C 150 003 02 139 1470 — tamaczGM
GY2M0200D020N-GM @ @e0e0e® o D 200 003 02 194 2070 — [(Sredniposuw)
GY2M0239E020N-GM @ 0000 060 [ 239 003 02 194 2070 —
GY2M0250E020N-GM @ o000 @60 t 250 003 02 194 2070 — REL\
GY2MO300FO30N-GM @ ©e000® O0 F 300 003 03 194 2070 — %j:—
GY2MO0318F030N-GM @ e00e® @60 F 318 003 03 194 2070 — RER
GY2MO0400GO30N-GM @ 000 @60 G 400 004 03 244 2565 — CDX
GY2M0475H040N-GM @ 0000 @60 H 475 1004 04 243 2565 — - E
GY2M0500H040N-GM @ @000 @060 H 500 004 04 243 2565 — L
GY2M0600J040N-GM @ 0000 060 . 600 004 04 243 2565 —
GY2M0635J040N-GM @ 0000 060 . 635 004 04 243 2565 —
GY2MO800KO50N-GM @ o0 ® ® K 800 %004 05 293 3050 —
1/4
*1 Szerokos$¢ rowka pod piersécien Segera. 43 'V?
(4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 39



N039: Seria GY

PLYTKI
=
.4
Numer BookkEWibold L 2 RE
P NcocqgxxgdN=-gS3ESCW o CDX L LE Geometria
zamowieniowy 59282 8BRSRRRE o R/L
>k kaa>xo000o of °
Sxx>>IZmo3 = X-= =

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

6Y26G0200D005N-GL ° D 200 $0.02 005 195 21.05 — tamaczGL
GY2G0250E005N-GL ° E 250 002 005 191 2105 — (Dostopéwaluminium) '
GY2G0300F005N-GL ° F 300 002 005 189 21.05 — N REL
s ==
RER
CDX
. L
PRZECINANIE
GY1M0200D020R05-GM ) D 200 003 02 — 2080 — ‘tamaczR/L05-GM
GY1M0200D020L05-GM *x ® D 200 003 02 — 2080 — PSIRL 5°
GY1MO0300F030R05-GM ) F 300 %003 03 — 2085 — |
GY1MO300F030L05-GM P F 300 003 03 — 2085 — 5%
RER+0.05
B
L
Pokazano ptytke w wersji lewej.
(GY2M0200D020R05-GM ) D 200 #0.03 02 195 2080 — tamaczR/L05-GM
6Y2M0200D020L05-GM ) D 200 003 02 195 2080 —
GY2M0250E020R05-GM ) E 250 %003 02 195 20825 — REL
GY2MO0250E020L05-GM o0 E 250 %003 02 195 20825 — z| r
GY2MO0300F030R05-GM o0 F 300 %003 03 195 2085 — PSRIRR 5°
GY2MO0300F030L05-GM ) F 300 %003 03 195 2085 — cDX
GY2MO0400G030R05-GM ) G 400 +0.04 03 245 2585 — =) ﬁ
GY2M0400G030L05-GM ) G 400 004 03 245 2585 — )
GY2MO0500H040R05-GM ) H 500 +0.04 04 245 2595 — —
GY2MO0500H040L05-GM ) H 500 004 04 245 2595 — Pokazano plytke wwersji prawej.
GY2M0120B010R05-GS * * B 120 %003 0.1 1222 1470 — tamacz R/L05-GS [Maty posuw)
REL
RER || PSIRR 5°
CDX
| -
GY2G0150C010R08-GS o0 C 150 +0.02 0.1 1317 1520 — tamacz R08-GS [Maty posuw)
GY2G0200D020R08-GS o0 D 200 +0.03 02 1885 2130 — Rl
GY2G0250E020R08-GS o0 E 250 %003 0.2 19.04 2150 — z
GY2G0300F020R08-GS ) F 300 %003 02 1862 2150 — Re psiRR e
1 ——
GY2G0150C003R15-GS ) C 150 +0.02 003 1317 1520 — tamaczR15-GS [Maty posuw)
GY2G0150C010R15-GS o0 C 150 0.02 0.1 1317 1520 —
GY2G0200D003R15-GS o0 D 200 +0.03 003 1885 2130 — - REL
GY2G0200D010R15-GS ) D 200 003 0.1 1885 2130 — Uw
GY2G0250E003R15-GS ) E 250 £0.03 0.03 19.04 2150 — CDX
GY260250E020R15-GS o0 E 250 003 02 19.04 2150 — | B
GY2G0300F003R15-GS o0 F 300 003 003 1862 2150 — L0.1
GY2G0300F020R15-GS o0 F 300 2003 02 1862 2150 —
2/4
*1 Szerokos$¢ rowka pod pierscien Segera. 43 'V?
(4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: Seria GY

PLYTKI
B 3
N ww & S g RE
umer L ook kWO o = .
P NocqgxxgdN=-gS3ESCW o CDX L LE Geometria
zamoéwieniowy 88 S8B8Scar NG 9 R/L
>k kaa>xo000o of °
Sxxx>>IZmo3 = X-= =

TOCZENIE ROWKOW

GY1G0200D020N-GFGS () D 200 003 0.2 — 20.70 2.7 (Do materiatéw hartowanych)
GY1G0239E020N-GFGS [ ] E 239 +0.03 0.2 — 20.70 2.7 -
GY1G0250E020N-GFGS [ ] E 250 +0.03 0.2 — 20.70 2.7 REL\LE .
GY1G0300F020N-GFGS [ J F 3.00 +0.03 0.2 — 20.70 2.7 %F«%
GY1G0318F020N-GFGS [ J F3.18 +0.03 0.2 - 20.70 2.7 ANL7°ANERR/;°
GY1G0400G020N-GFGS [} G 4.00 =0.03 0.2 — 25.65 2.7 ’g*
GY1G0475H020N-GFGS [ J H 4.75 £0.03 0.2 - 25.65 2.7 _=ANT°
GY1G0500H020N-GFGS [} H 5.00 =0.03 0.2 — 25.65 2.7 L
GY1G0600J020N-GFGS [ ] J 6.00 <0.03 0.2 — 25.65 2.7

GY2G0200D020N-MF [ [ J 2.00 +0.02 0.2 19.5 2105 — tamaczMF g
6Y2G0224D015N-MF " 224 002 015 19.8 21.05 — [(Obrébka wykanczajacal s
GY2G0239E020N-MF 2.39  £0.02 0.2 19.2 21.05 —

GY2G0250E020N-MF 2.50 +0.02 0.2 19.4  21.05 —

GY2G0274E020N-MF 2.74  +0.02 0.2 19.7 2105 —

GY2G0300F020N-MF 3.00 +£0.02 0.2 195 21.06 —

GY2G0300F040N-MF 3.00 +£0.02 0.4 193 21.06 —

GY2G0318F020N-MF 3.18 £0.02 0.2 195 21.05 —

GY2G0318F040N-MF 3.18  £0.02 0.4 19.3 21.05 —

GY2G0324F020N-MF " 3.24 +0.02 0.2 19.5 21.05 —

GY2G0400G020N-MF 4.00 +0.02 0.2 249 2595 —

GY2G0400G040N-MF 4.00 +£0.02 0.4 247 2595 — REI_\
GY2G0400GO8ON-MF 4.00 +£0.02 0.8 243 2595 — %

GY260424G020N-MF " 4.24  £0.02 0.2 249 2595 — RER/
GY2G0475H020N-MF 4.75 £0.02 0.2 244 2595 — CDX
GY2G0475H040N-MF 4.75 +0.02 0.4 242 2595 — -

GY2G0475H080N-MF
GY2G0500H020N-MF
GY2G0500H040N-MF
GY2G0500H080N-MF
GY260524H020N-MF '
GY2G0600J020N-MF
GY2G0600J040N-MF
GY2G0600J080N-MF
GY2G0631J020N-MF "'
(GY260635J020N-MF
GY260635J040N-MF
GY260635J080N-MF

475 +0.02 0.8 238 2595 —
5.00 +0.02 0.2 244 2595 —
5.00 +£0.02 0.4 242 2595 —
5.00 +0.02 038 23.8 2595 —
5.24 +£0.02 0.2 244 2595 —
6.00 +0.02 0.2 244 2595 —
6.00 +0.02 0.4 242 2595 —
6.00 +0.02 0.8 238 2595 —
631 +0.02 0.2 244 2595 —
635 £0.02 0.2 244 2595 —
635 0.02 0.4 242 2595 —
635 +0.02 038 238 2595 —

|t (% 0 0 0 0 0 0 0 0 * X * 0 0 0 e 0+ o6 e e e e

O O 0 0 0 00 0 0 O X X (*x 00O 0 0 06 06 0 x x| 06| 06 e o6 xt x o6 e o o e e

® O 0 0 0 00 0 0 O O X x| X% 0 O O 0 0 0 0 0 x xt *x 0 0 06 06 o x 06 e e o
® O 0 0 0 00 0 0 O O X Xt X OO O 0 O 0 0 0 X (x| 00 0 06 e x t o o6 o e x o e
x|lc|e|z|z|e|o|m|m|m|lo|jc |||l |zjz|z|z|jz|z|T|o|o|o|e|n|m|m|A|m|m|m|m|o|o

GY2M0200D020N-MS @ (] 200 £0.03 02 191 2070 — ‘tamaczMS
GY2M0250E020N-MS [ ] (] 250 £0.03 02 191 20.70 — (Matyposuw]
GY2M0300F020N-MS o (] 3.00 #0.03 02 19.2 2070 — REL
GY2M0300F040N-MS [ ] [ J 3.00 +0.03 0.4 18.9 20.70 — N
GY2M0400G020N-MS [ ] [ J 4.00 +0.04 0.2 242 2565 — %:/_
GY2MO400GO4ON-MS @ ° 400 004 04 239 2565 — RER cox
GY2M0500H040N-MS @ [ ] 500 +0.04 0.4 239 2565 —
GY2M0500H080N-MS @ (] 5.00 +0.04 0.8 235 2565 — . E
GY2M0600J040N-MS [ ] [ ] 6.00 +0.04 0.4 239 2565 —
GY2M0600J080N-MS o (] 6.00 +0.04 0.8 235 2565 —
GY2M0O800K080ON-MS [ ] [ J 8.00 +0.04 0.8 285 3050 —
3/4
*1 Szerokos$¢ rowka pod pierscien Segera. 43 'V?
[ X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: Seria GY

PLYTKI

Numer E - Wbiolw L § RE

zaméwieniowy s s § 5 g S8Cs S gg cwW g RL CDX L LE Geometria

SEEse3ZZ855ce e

UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW

GY2M0200D020N-MM @ ee@e@ee® o0 D 200 003 02 191 2070 — tamaczMM

GY2MO0250E020N-MM @ ©ee@® ©ee E 25 :003 02 191 2070 — (Sredniposuw]

GY2MO300F020N-MM @ eeee® 60 F 300 003 02 191 2070

GY2MO300F040N-MM @ ©e000® 060 F 300 003 04 189 2070 — -

GY2MO300F080ON-MM @ eeee® ©60 F 300 :003 08 185 2070 — . N

GY2M0400G020N-MM @ ©000® 060 G 400 004 02 241 2565 — < 7

GY2M0400G04ON-MM @ ©e000® o060 G 400 004 04 239 2565 — RE

GY2M0400G0SON-MM @ ©e000® o060 G 400 004 08 235 2565 — DX

GY2MOS00H040N-MM @ e000® 060 H 500 :004 04 239 2565 — =

GY2MO500H080N-MM @ ©e000® 060 H 500 :004 08 235 2545 — N

GY2MO0600J040N-MM @ ©e000® 060 . 400 004 04 239 2565 —

GY2M0600JOBON-MM @ ©e000® o060 . 400 004 08 235 2565 —

GY2MOSOOKO8ON-MM @ e000® o060 K 3800 004 08 285 3050 —

GY2MOSOOK120N-MM @ oo o @@ K 800 004 12 281 3050 —

TOCZENIE KOPIOWE /PODTACZANIE

GY2M0200D100N-BM @ @e00e® o0 D 200 003 100 195 2090 — tamaczBM

GY2MO250E125N-BM e00@® e60 [ 250 003 125 193 2090 —

GY2MO300F150N-BM @ e00@® o060 F 300 :003 150 190 2090 — .

GY2MO318F159N-BM @ e00@® o6 F 318 003 15 189 2090 — ;—j—

GY2M0400G200N-BM @ ©e000® o060 G 400 :004 200 234 258 — ]

GY2MO0475H238N-BM @ 000 00 H 475 004 238 229 2580 — . CDX |

GY2MO500H250N-BM @ e000® o060 H 500 :004 250 228 2580 — .

GY2MO0600J300N-BM @ e000® 060 J 400 :004 300 225 2590 — L

GY2M0635J318N-BM @ ©e0060® 060 . 635 1004 318 223 2590 —

GY2MOSOOK40ON-BM @ XX @ @ K 800 004 400 265 3080 —

PLYTKA BEZ LAMACZA

6Y2B0220D020N o0 ° D 220 010 02 — 2105 — Ptaska &2

6Y2B0250D020N o0 ° D 255 010 02 — 2128 — Dwuostrzowa V

GY2B0270E020N o0 ° E 270 010 02 — 2105 —

GY2B0300E020N o0 ° E 305 010 02 — 2128 -—

GY2B0340F020N o0 () F 340 010 0.2 — 2105 — RE&

GY2B0360F020N o0 ° F 365 %010 02 — 2128 — = P

GY2B04206020N o0 ° G 420 010 02 — 2600 — RER

GY2B0460G020N o0 ° G 465 010 02 — 2618 — = 5

GY2B0520H020N o0 ° H 520 010 02 — 2600 — L

GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 02 — 2618 —

GY2B0655J020N o0 ° J 655 010 02 — 2600 —

GY2B0680J020N o0 ° J 685 010 02 — 2618 —

GY2B0880K020N o0 ° K 885 %010 02 — 3088 —

GY1B0220D020N o0 ° D 220 010 02 — 2107 — Jednoostrzowa

GY1B0270E020N o0 ° E 270 %010 02 — 2110 — REL

GY1BO340F020N oo ° F 340 010 02 — 2100 — S =

GY1B0420G020N o0 ° G 420 010 02 — 2586 — RER

GY1B0520H020N o0 ° H 520 010 02 — 2590 — . H

GY1B0655J020N o0 ° J 655 %010 02 — 2590 — -t
A

*2 Ptytki bez tamacza do szlifowania przez klienta. 43 '{;

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA GY

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH | PRZECINANIE)

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
VP20RT 155 (100 - 220)
Stal konstrukcyjna <160HB VP10RT 170 (110 - 230)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 120 ( 80 -180)
VP10RT 140 ( 90 -190)
160 - 280HB MY6125 230 (160 - 300)
MY5015 180 (110 - 250)
Stal weglowa NX2525 120 ( 70 - 170)
Stal stopowa VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
>280HB MY6125 185 (110 - 260)
MY5015 150 ( 90 - 210)
NX2525 95 ( 55 - 135)
. VP20RT 100 ( 60 -140)
M Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 110 ( 70 - 150)
VP20RT 120 ( 80-180)
o Wytrzymatosc¢ na VP10RT 140 ( 90 - 190)
Zeliwo szare rozciaganie
<300MPa MY5015 120 (140 - 300)
MY6125 260 (170 - 350)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
Zeliwo sferoidalne Yytraymatosc na VP1ORT 110( 70 - 150)
(6GG) sBUOMgPa MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 185 (110 - 260)
[5228 :1[“%';;"" éiagao;:"sc RT9010 350 (200 - 500)
Stop aluminium ZawarFos’;c’ RT9010 350 (200 - 500)
(AC4B) 5 %<Si<10 %
[SAtng?lz‘f’Zé';'S‘]m gia:"{grf/z’sc RT9010 150 (100 - 200)
MP9015 70 ( 40 - 100)
_ MP9025 60 ( 30- 90)
2:22 i;t;onoudpomy - VP20RT 45( 30 - 60)
VP10RT 55( 40- 70)
RT9010 55( 40 - 70)
H | Stal hartowana 250HRC BC8110 90 ( 80 - 120)

1n

1. VP20RT - pierwszy wybdr dla materiatdw innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025, MY5015, MY6125 - zalecana obrdbka z chtodzeniem.
3. kamacz widra GL nie jest zalecany do toczenia rowkdw na powierzchniach czotowych.
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N039: Seria GY

SERIA GY DO TOCZENIA ROWKOW
ZEWNETRZNYCH NA AUTOMATACH

TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH | PRZECINANIE)

1. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 i MY5015 - zalecana obrdbka z chtodzeniem.

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
VP20RT 155 (100 - 220)
Stal konstrukcyjna <160HB VP10RT 170 (110 - 230)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 120 ( 80 -180)
VP10RT 140 ( 90 - 190)
160 - 280HB MY6125 230 (160 - 300)
MY5015 180 (110 - 250)
Stal weglowa NX2525 120 ( 70 - 170)
Stal stopowa VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
»280HB MY6125 185 (110 - 260)
MY5015 150 ( 90 - 210)
NX2525 95 ( 55 - 135)
) VP20RT 100 ( 60 - 140)
Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 110 ( 70 - 150)
VP20RT 120 ( 80 - 180)
. Wytrzymatosc¢ na VP10RT 140 ( 90 - 190)
Zeliwo szare rozciaganie
<300MPa MY5015 120 (140 - 300)
MY6125 260 (170 - 350)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
Zeliwo sferoidalne yyiraymalost na VP10RT 110 ( 70 - 150)
(GGE) sgoo,\;‘gpa MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 185 (110 - 260)
[ngg 6‘?“%'7”5';’”’ é?(";’sao;:osc RT9010 250 (200 - 500)
Stop aluminium ZawarFos’c’ RT9010 250 (200 - 500)
(AC4B) 5 %<Si<10 %
o o) Lanartost RT9010 150 (100 - 200)
MP9015 70 ( 40 - 100)
. MP9025 60 ( 30- 90)
322 tZ;traOnoudpomy - VP20RT 45 ( 30- 60)
VP10RT 55 ( 40- 70)
RT9010 55 ( 40- 70)
H | Stal hartowana >50HRC BC8110 100 ( 80 - 120)

11



N039: Seria GY

SERIA GY DO TOCZENIA ROWKOW ZEWNETRZNYCH NA AUTOMATACH TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

ZALECANA PREDKOSC SKRAWANIA (M/MIN) (PODTACZANIE ZEWNETRZNE)

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
) VP20RT 130 ( 80 -180)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP10RT 140 ( 90 - 190)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
180 - 280HB MY6125 180 (110 - 250)
MY5015 150 ( 90 -210)
Stal weglowa NX2525 95 ( 55 -135)
Stal stopowa VP20RT 90 ( 50 -110)
VP10RT 90 ( 60-120)
280 - 350HB MY6125 145 (100 - 190)
MY5015 120 ( 80 - 160)
NX2525 75 ( 45 -105)
) VP20RT 80( 50-110)
Stal nierdzewna <350HB
VP10RT 90 ( 60 - 120)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
o Wytrzymatos¢ na VP10RT 110 ( 70 - 150)
Zeliwo szare rozciaganie
<350MPa MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 180 (110 - 250)
VP20RT 80( 50-110)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatosc na VP1ORT 30 ( 60 - 120)
(GGE) e MY5015 120 ( 80 - 160)
<800MPa -
MY6125 145 (100 - 190)
MP9015 70 ( 40 -100)
MP9025 60( 30- 90)
Stop tytanu VP20RT 45( 30- 60)
Stop zaroodporny VP10RT 55 ( 40- 70)
VP20RT 45( 30- 60)
VP10RT 55( 40- 70)

1. VP20RT - pierwszy wybér dla materiatdw innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025, MY5015, MY6125 - zalecana obrdbka z chtodzeniem.

45
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SERIA GY DO TOCZENIA ROWKOW ZEWNETRZNYCH NA AUTOMATACH TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

ZALECANA PREDKOSC SKRAWANIA (M/MIN) (TOCZENIE ROWKOW NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH)

Materiat Twardosé Gatunek Ve
VP20RT 130 ( 80 - 180)
Stal konstrukcyjna <160HB VP10RT 140 ( 90 -190)
NX2525 120 ( 70 - 170)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
160 - 280HB MY6125 180 (110 - 250)
MY5015 150 ( 90 - 210)
Stal stopowa VP20RT 80( 50-110)
VP10RT 90 ( 60-120)
>280HB MY6125 145 (100 - 190)
MY5015 120 ( 80 - 160)
NX2525 75 ( 45 - 105)
. VP20RT 80( 50-110)
M Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 90 ( 60-120)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
o Wytrzymatosc na VP10RT 110 ( 70 - 150)
Zeliwo szare rozciaganie
<300MPa MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 180 (110 - 250)
VP20RT 80( 50-110)
Zeliwo sferoidalne Wytr'zyma'tosc na VP10RT 90 ( 60 - 120)
(GGE) e MY5015 120 ( 80 - 160)
<800MPa -
MY6125 145 (100 - 190)
MP9015 70 ( 40 - 100)
. MP9025 60( 30- 90)
Stop zaroodporny _ VP20RT 45( 30~ 60)
Stop tytanu
VP10RT 55( 40- 70)
RT9010 55( 40- 70)
H  Stal hartowana >50HRC BC8110 80 ( 60 - 100)

A

1. VP20RT - pierwszy wybdr dla materiatéw innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025, MY5015, MY6125 - zalecana obrdbka z chtodzeniem.

POSUW NA OBROT DLA ROZNYCH TYPOW LOKATOROW
(TOCZENIE ROWKOW NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH)

GYM25R/LD-D12
100 +——GYM25R/LD-E12 —&
GYM25R/LD-F12 P-GYM25R/LD-G14-
90 GYM25R/LD-H14~
%0 GYM25R/LD-J1

70 1
60

/'/ GYM25R/LD-J25
50

'ty

1
35 60 85 125 180 250
Lokator (-

Posuw (%)

1. W danych warunkach skrawania dobra¢ posuw procentowo zgodnie z zaleceniami podanymi w powyzszej tabeli.
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SERIA GY DO TOCZENIA ROWKOW ZEWNETRZNYCH NA AUTOMATACH TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

ZALECANA PREDKOSC SKRAWANIA (M/MIN) (DO TOCZENIA ROWKOW NA POWIERZCHNIACH WEWNETRZNYCH)

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
VP20RT 130 ( 80 - 180)
Stal konstrukcyjna <160HB VP10RT 140 ( 90 -190)
NX2525 120 ( 70 - 170)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
160 - 280HB MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 180 (110 - 250)
Stal weglowa NX2525 95 ( 55 -135)
Stal stopowa VP20RT 80( 50-110)
VP10RT 90 ( 60-120)
>280HB MY6125 145 (100 - 190)
MY5015 120 ( 80 - 160)
NX2525 75 ( 45 - 105)
. VP20RT 80( 50-110)
M Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 90 ( 60-120)
VP20RT 100 ( 60 - 140)
o Wytrzymatosc na VP10RT 110 ( 70 - 150)
Zeliwo szare rozciaganie
<300MPa MY5015 150 ( 90 - 210)
MY6125 180 (110 - 250)
VP20RT 80( 50-110)
Zeliwo sferoidalne Wytr'zyma'tosc na VP10RT 90 ( 60 - 120)
(GGE) e MY5015 120 ( 80 - 160)
<800MPa -
MY6125 145 (100 - 190)
MP9015 70 ( 40 - 100)
. MP9025 60( 30- 90)
Stop zaroodporny _ VP20RT 45( 30~ 60)
Stop tytanu
VP10RT 55( 40- 70)
RT9010 55( 40- 70)
H  Stal hartowana >50HRC BC8110 80 ( 60 - 100)

A

1. VP20RT - pierwszy wybér dla materiatow innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025, MY5015, MY6125 - zalecana obrdbka z chtodzeniem.
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IDEALNE NARZEDZIE DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH -
REWOLUCYJNA TECHNOLOGIA POWLOK ZAPEWNIA
WYJATKOWA TRWALOSC NARZEDZIA
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N039: VFR

VFR <

SERIA FREZOW TRZPIENIOWYCH
DO OBROBKI WYSOKO HARTOWANYCH STALI

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powtoka PVD (ALCrSi]N zapewnia wyzsza odporno$¢ na utlenianie,
lepsza smarownosé i przyczepnosé do podtoza oraz wyzsza odpornosc na Scieranie.
Zalecana jest do frezowania materiatow o najwyzszej twardosci do 70 HRC.

ceseeccece o Wysoka odpornosé na utlenianie
* Wyzsza smarownos¢ (lepszy poslizg)

eeececee

.
eeecccccccccccc e

seesscssces o Wy7s73 odpornosc na Scieranie
e Wyzsza przyczepnosé

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

eeccccccce

Podtoze z weglika o strukturze ... S P
ultradrobnoziarnistej

DOBOR NARZEDZIA W ZALEZNOSCI 0D TWARDOSCI MATERIALU OBRABIANEGO

MS plus

50 HRC 60 HRC

Twardos$¢ materiatu obrabianego
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VFRSD/MD/LD
VFRSDRB/MDRB

IDEALNY WYBOR DO EFEKTYWNEJ OBROBKI
MATERIALOW 0 WYSOKIEJ TWARDOSCI

Aby skutecznie realizowac obrdbke z duza predkoscia przy uzyciu frezéw wieloostrzowych, zastosowano duzy kat
pochylenia geometrii rowka wiérowego, ktory zapewnia ostros¢ skrawania, natomiast krawedzie skrawajace
z ujemnym katem natarcia gwarantuja wytrzymatosc¢ i niezawodnosc.

KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

Udoskonalona geometria do obrébki stali
o wysokiej twardosci.

gersccsscrscosee KRAWEDZIE SKRAWAJACE Z UJEMNYM KATEM NATARCIA
Zapewnia doskonata odpornos¢ na wykruszanie.

50
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

VFRSD/MD/LD

POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA DLA HAP72 (67.0 HRC)

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi uzyskano ponad 1.5 razy dtuzsza trwatos¢ narzedzia oraz stabilny
proces obrobki.

Materiat obrabiany HAP72 (67.0 HRC]) E 0.2
Typ freza VFRMDDO0600 / DC = 6 mm = /
n (min™) 5300 £ 015
Ve (m/min) 100 ?
Vf (mm/min] 1800 g
‘= 0.1
ap (mm] 6 g //
ae (mm) 0.1 e
, 2 0,05 —*

Wysieg freza (mm) 22 3

) Lo Nadmuch powietrza §
Rodzaj obrobki ~

o

Frezowanie wspéthiezne
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze MC (BT30)

T T 1
0 10 20 30

Dtugos¢ skrawania (m)

® Zdjecie po wykonaniu okreslonej dtugosci skrawania.

VFRMD Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

VFRSDRB/MDRB

POROWNANIE TRWALOSCI NARZEDZIA DLA SKD11 (59.2 HRC)

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi uzyskano dwukrotnie dtuzsza trwato$¢ narzedzia oraz stabilny
proces obrobki.

Materiat obrabiany SKD11 (59.2 HRC) E 0.2 °
Typ freza VFRMDRBD0600R050 / DC = 6 mm = /
n (min™") 8000 £
& 0.15
Ve (m/min) 150 =
Vf (mm/min) 2400 g
B o
ap (mm) 5 =
ae (mm) 0.1 e
3 0.05
Wysieg freza (mm) 22 -3
o Nadmuch powietrza &
Rodzaj obrdbki - T ~ o T T T T )
Frezowanie wspotbiezne 0 25 50 75 100 125
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze MC (BT40) Dtugo$¢ skrawania (m)

® Zdjecie po wykonaniu okreslonej dtugosci skrawania.

VFRMDRB Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

B VFRMD B A " B: Frezy konwencjonalne

51
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

VFR2MV /4MV

REDUKUJE DRGANIA | WIBRACJE, GWARANTUJAC STABILNE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu zmiennego kata pochylenia rowka widrowego i geometrii
podziatki rowka widrowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.

Nieregularna podziatka rowka wiérowego i kat
pochylenia rowka wiérowego.

@0cccccccce

.gmlz‘:,-- KRAWEDZIE SKRAWAJACE Z DODATNIM KATEM
: NATARCIA

Niskie opory skrawania zapewniaja jednolite i stabilne
. . wykonczenie powierzchni detalu.



POROWNANIE JAKOSCI POWIERZCHNI DLA SKDé1 (53.0 HRC)

Wykazuje doskonata odpornos¢ na drgania podczas obrébki stali hartowanych.

Materiat obrabiany SKD61 (53.0 HRC) WYSTAPILY DRGANIA
WIBRACJE

Typ freza VFR4MVD0600 / DC = 6 mm

n (min”") 5300

Ve (m/min) 100

Vf (mm/min) 1060

ap (mm) 12

ae (mm) 0.3

Rodzaj obrdbki

Nadmuch powietrza

Frezowanie wspétbiezne

Obrdbka narozy wewnetrznych

Obrabiarka

Pionowe centrum obrébcze MC (BT30)

VFRMDRB Frez konwencjonalny

Geometria przedmiotu obrabianego R18

53
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NEW

N039: VFR

VFRSDRB

20

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA,
CZESC ROBOCZA KROTKA, 6 OSTRZY

H

1
g BHTA2 15° "
oSS , , :
X 3
o
; RE
. _ APMX
Ly
LF
2 z
a
"
NN
RE
APMX
Ly
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
R
'8
o
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP
F4 =3
a =
VFRSDRBD0300R030 ° 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0400R030 ° 0.3 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBD0500R030 ° 0.3 5 5 15 4.9 50 6 6 1
VFRSDRBD0600R030 ° 0.3 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R050 ([ ] 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R100 [ 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0800R030 [ ] 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R050 ([ ] 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R 100 [ ] 1 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD1000R050 ° 0.5 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1000R100 ° 1 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1200R050 ° 0.5 12 12 36 11.7 75 12 6 2
VFRSDRBD1200R 100 [ ] 1 12 12 36 1.7 75 12 6 2
il
N
V.
B RS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFRSDRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
H  Stal hartowana (45 - 55 HRC) : 16000 2800 0.3
8 12000 5800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
i
] <1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ap
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
Stal hartowana (55 - 62 HRC) ¢ 8000 2900 0.2
8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
: 3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) ¢ 2300 1990 0.1
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.
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N EW N039: VFR

VFRMDRB 20

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC
ROBOCZA KROTKA, 6 OSTRZY

H 1
] BHTA2 15° I
=
(&) _ _ _ - L =z
E@ 1 [z
' LF
2
— 1%2]
=
gm ] ] RE
N 3
[=]
RE APMX ‘
" LF
3
— (%2}
DCs<12 DC>12 o =
0 0 e e
[m]
-0.020 -0.030
RE | APMX |
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20 LF
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
Nl
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRMDRBDO0300R030 () 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBDO0400R030 [ 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBDO0500R030 ) 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 ) 0.3 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R050 ) 0.5 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 ) 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBDO0800OR030 ([ 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R050 ([ 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R100 [ J 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 [ J 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 ) 0.5 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 ) 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 ) 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 [ 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 () 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R150 [ J 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R100 ) 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 ) 1.5 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD2000R100 ) 1 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R150 ) 1.5 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R200 ([ 2 20 45 125 20 6 2
i
N
v
A\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFRMDRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
H | Stal hartowana (45 - 55 HRC) i 12000 0800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0
11
] <1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ap
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
Stal hartowana (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 02
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
16 3000 1800 0.5
20 2400 1400 0.5
f 3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Stal hartowana (62 - 70 HRC) i 4000 1999 0.1
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
1n
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.
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VFR2MV 00

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
2 0STRZA, NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

H 1
- ___— | BHTA215°
(%2}
=
81 [ ~ _ _ e g
_ S
. . APMX
LF
2
3 wn
o BN T AL 2
(=] o
(&)
[m]
APMX
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6
0
- 0.005
¢ Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu nieregularnych kata pochylenia rowka widrowego
i geometrii podziatki rowka widrowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.
Ne)
8
(=
Numer zaméwieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP
2 o
a &
VFR2MVD0050 [} 0.5 1.3 40 4 2 1
VFR2MVD0100 [ 1 2.5 40 4 2 1
VFR2MVD0150 ® 1.5 3.8 40 4 2 1
VFR2MVD0200 ) 2 5 40 4 2 1
VFR2MVD0250 ) 2.5 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 ) 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVDO0400 [} 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 [ ] 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0600 ) 6 15 50 6 2 2
11
N,
TR

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFR2MV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
0.5 40000 1000 0.015
1.0 40000 2000 0.06
1.5 40000 3000 0.12
) ) 2.0 30000 3000 0.18
2:{2 \L/Jvlgglsozvi/age cieplnie (35 - 45 HRC) 25 24000 2600 0.25
3.0 20000 2300 0.30
4.0 15000 2000 0.40
5.0 12000 1600 0.50
6.0 10000 1400 0.60
0.5 40000 960 0.015
1.0 32000 1600 0.06
1.5 32000 1900 0.08
2.0 24000 1900 0.10
Stal hartowana (45 - 55 HRC) 2.5 19000 1600 0.13
3.0 16000 1400 0.15
4.0 12000 1200 0.20
5.0 9000 900 0.25
6.0 7000 700 0.30
0.5 30000 600 0.01
1.0 16000 550 0.05
1.5 10600 500 0.08
2.0 8100 400 0.10
H Stal hartowana (55 - 62 HRC) 2.5 6400 350 0.13
3.0 5400 300 0.15
4.0 4000 240 0.20
5.0 3200 190 0.20
6.0 2700 160 0.20
0.5 19100 260 0.01
1.0 9600 180 0.01
1.5 6400 160 0.05
2.0 4800 120 0.08
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 2.5 3800 100 0.08
3.0 3200 90 0.08
4.0 2400 80 0.10
5.0 1900 70 0.10
6.0 1600 60 0.10
11
DC

lh

1. Podczas frezowania rowkow nalezy zmniejszy¢ predkos¢ obrotowa o 50 - 70 % oraz posuw o 40 - 60 %.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

3. Frez trzpieniowy ttumiacy drgania jest bardziej skuteczny w redukowaniu wibracji i drgan w poréwnaniu do frezéw
standardowych, jednak moga one nadal wystepowac, jesli sztywnos$¢ maszyny lub materiatu obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.




VFR4MV 2000

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
4 OSTRZA, NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

W H 1

(%2}
=
(&) > _ _ J | =z
a o
(&)
o
' LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12,16 DCONMS =20
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Drgania i wibracje sa redukowane dzieki zastosowaniu nieregularnych kata pochylenia rowka wiérowego
i geometrii podziatki rowka wiérowego, w potaczeniu z wyjatkowo sztywnym przekrojem centralnym.
R
B
Numer zamoéwieniowy §~ DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
g
VFR4MVD0600 [ 6 15 50 6 4 1
VFR4MVD0800 ® 8 20 60 8 4 1
VFR4MVD1000 [ 10 25 70 10 4 1
VFR4MVD1200 [ ] 12 30 90 12 4 1
VFR4MVD1600 ([ ] 16 40 100 16 4 1
VFR4MVD2000 [ ] 20 50 110 20 4 1
1/1
N
R

60 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFR4MV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
6 10000 2100 0.6
8 8000 1500 0.8
Stale ulepszane cieplnie (35 - 45 HRC) 10 6400 1400 1.0
Stale weglowe 12 5400 1200 1.0
16 2400 550 3.0
20 1900 480 4.0
6 7000 1400 0.3
8 5600 1100 0.4
Stal hartowana (45 - 55 HRC) 10 4500 750 0.5
12 3800 860 0.5
16 1200 280 0.8
20 1000 240 1.0
6 2700 320 0.2
8 2000 240 0.2
H Stal hartowana (55 - 62 HRC) 10 1600 210 03
12 1300 160 0.3
16 1000 130 0.3
20 800 100 0.3
6 1600 130 0.1
8 1200 100 0.1
Stal hartowana (62 - 70 HRC] 10 760 % 0.2
12 800 60 0.2
16 600 50 0.2
20 480 40 0.2
11
DC

2

1. Podczas frezowania rowkdow nalezy zmniejszy¢ predkos$¢ obrotowa o 50 - 70 % oraz posuw o 40 - 60 %.

2. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Frez trzpieniowy ttumiacy drgania jest bardziej skuteczny w redukowaniu wibracji i drgan w poréwnaniu do frezéw
standardowych, jednak moga one nadal wystepowad, jesli sztywnos$¢ maszyny lub materiatu obrabianego jest niska. W takim
przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela powyzej.
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N039: VFR

NEW
VFRSD L00 O < %

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA KROTKA, 4/6 OSTRZY

H 1
— ) BH215 "
o ] ) ) n =
e AN 8
o
LF
2
— [92)
=
(&) _ _ _|d P4
[m] o
(&)
o
APMX
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8,10  DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
Re)
8
(=
Numer zaméwieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRSDDO0100 [ J 1 2 45 6 4 1
VFRSDDO0150 [ ] 1.5 3 45 6 4 1
VFRSDD0200 o 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 ° 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 ° 3 6 45 6 6 1
VFRSDD0350 J 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDDO0400 [ 4 8 45 6 6 1
VFRSDDO0500 [ 5 10 50 6 6 1
VFRSDD0600 o 6 12 50 6 6 2
VFRSDD0800 ° 8 16 60 8 6 2
VFRSDD1000 ° 10 20 70 10 6 2
VFRSDD1200 ° 12 24 75 12 6 2
11
1. FHA: DC<3 mm =30°, DC>3 mm = 45° N
: v
&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N039: VFR

NEW
VFRSD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
& 32000 3800 0.20
H | Stal hartowana (45 - 55 HRC) u 24000 4400 0.20
6 16000 5800 0.30
8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50
12 8000 4800 0.60
11
<1.5DC
Materiat obrabiany DC n f ap
1 40000 800 0.03
2 24000 1000 0.05
3 16000 1900 0.10
Stal hartowana (55 - 62 HRC) u 12000 2200 0.10
6 8000 2900 0.20
8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30
12 4000 2400 0.30
f 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
& 11000 1200 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) u 8000 1399 0.05
6 5300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
1
<1.0DC

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.



N039: VFR

NEW

VFRSD

FREZOWANIE ROWKOW PRZY UZYCIU NARZEDZI O MALEJ SREDNICY

Materiat obrabiany DC n f ap
1 15000 300 0.1
Stal hartowana (45 - 55 HRC)
2 8000 320 0.2
1 9500 110 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowa¢ predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.



NEW
VERMD L0000 =

L4 7

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA O SREDNIEJ
DLUGOSCI, 4/6 OSTRZY

1
H ___— ] BHTA215° "
o 2
] I - - 1T o
[&]
o
2
— (%2}
o =
a - - T &
o
o
APMX
LF
3
’ 2
8 : : |2
(&}
[m]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12,16 DCONMS=20, 25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.
Ne
8
o
Numer zaméwieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRMDDO0100 [ J 1 3.8 60 6 4 1
VFRMDDO0150 [ ] 1.5 5 60 6 4 1
VFRMDD0200 ° 2 7 60 6 4 1
VFRMDD0250 o 2.5 8 60 6 4 1
VFRMDD0300 o 3 10 60 6 6 1
VFRMDDO400 o 4 12 60 6 6 1
VFRMDDO0500 [ ] 5 15 60 6 6 1
VFRMDDO0600 [ ] 6 15 60 6 6 2
VFRMDDO0800 [ ] 8 20 75 8 6 2
VFRMDD1000 ° 10 25 80 10 6 2
VFRMDD1200 o 12 30 100 12 6 2
VFRMDD1400 ° 14 35 105 12 6 3
VFRMDD1500 [ ] 15 40 110 16 6 1
VFRMDD1600 [ ] 16 40 110 16 6 2
VFRMDD1800 [ ] 18 40 120 16 6 3
VFRMDD2000 [ ] 20 45 125 20 6 2
VFRMDD2200 o 22 45 135 20 6 3
VFRMDD2500 o 25 60 160 25 6 2
11
1. FHA: DC<3 mm =30°, DC>3 mm = 45° N
: V.
&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW
VFRMD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
1 40000 1200 0.05

2 40000 2000 0.10

& 32000 3800 0.20

4 24000 4400 0.20

6 16000 5800 0.30

H Stal hartowana (45 - 55 HRC) 8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50

12 8000 4800 0.60

16 6000 3600 0.80

20 4800 2900 1.00

25 3800 2300 1.00

11
<1.5DC

Materiat obrabiany DC n f ap
1 40000 800 0.03

2 24000 1000 0.05

3 16000 1900 0.10

4 12000 2200 0.10

6 8000 2900 0.20

Stal hartowana (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30

12 4000 2400 0.30

16 3000 1800 0.50

20 2400 1400 0.50

25 1900 1100 0.50

i 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
25 1300 720 0.30

1/
<1.0DC

1. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapic¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
66 W takim przypadku nalezy dostosowac predkos$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos$¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.



N EW N039: VFR

VFRMD

FREZOWANIE ROWKOW PRZY UZYCIU NARZEDZI O MALEJ SREDNICY

Materiat obrabiany DC n f ap
1 15000 300 0.1
Stal hartowana (45 - 55 HRC)
o 2 8000 320 0.2
1 9500 110 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy. W takim
przypadku nalezy dostosowac predkos¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela powyze;j.
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NEW

N039: VFR

VFRLD

00 *

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA DLUGA, 6 0STRZY

DC<12 DC>12
0 0

- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20, 25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009

1
ng =
RE 7] APMX

LF

¢ Ostra krawedz skrawajaca oraz zwiekszona odpornos¢ na wykruszanie umozliwiaja wysoce wydajna obrobke.

o
2
Numer zamoéwieniowy _% DC APMX LF DCONMS ZEFP Typ
&
VFRLDDO0600 [ ) 6 26 70 6 6 1
VFRLDDO0800 [ 8 36 90 8 6 1
VFRLDD1000 [ 10 46 100 10 6 1
VFRLDD1200 [ 12 56 110 12 6 1
VFRLDD1600 [ 16 66 130 16 6 1
VFRLDD2000 [ 20 76 140 20 6 1
VFRLDD2500 [ J 25 92 180 25 6 1
(Al
N
TR

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW
VFRLD

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC n f ap
6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08
10 1300 400 0.10
H Stal hartowana (45 - 55 HRC) 12 1100 360 0.12
16 840 310 0.16
20 670 260 0.20
25 530 230 0.25
1

3DC-4DC
Materiat obrabiany DC n f ap
6 1900 340 0.03
8 1400 320 0.04
10 1100 310 0.05
Stal hartowana (55 - 62 HRC) 12 930 280 0.06
16 700 220 0.08
20 560 190 0.10
25 450 170 0.13
f 6 1500 260 0.03
8 1100 240 0.04
10 890 210 0.05
Stal hartowana (62 - 70 HRC) 12 740 200 0.06
16 560 170 0.08
20 450 150 0.10
25 360 120 0.13

1hn
3DC-4DC

1. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

2. Jesli maszyna lub materiat obrabiany nie sa wystarczajaco sztywne, moga wystapi¢ drgania lub nietypowe odgtosy.
W takim przypadku nalezy dostosowac predko$¢ obrotowa wrzeciona, posuw oraz gtebokos¢ skrawania zgodnie z tabela
powyzej.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIA MP1200

GATUNEK WEGLIKA SPIEKANEGO Z POWL0OKA PVD
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N039: Seria MP1200

MP1220/MP1230/MP1240

WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD DO FREZOWANIA

JEDNA SERIA PLYTEK, KTORA ROZWIAZUJE WSZYSTKIE PROBLEMY PODCZAS SKRAWANIA STALI
WEGLOWYCH, NIERDZEWNYCH, STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU.

POWLOKA GENE-TENAX

Dzieki kontrolowaniu struktury powtoki na poziomie nanowymiaréw, znacznie zmniejszono uszkodzenia tej powtoki
w poréwnaniu do powtok konwencjonalnych. Dzieki naniesieniu kilku warstw powtok jedna na druga, uzyskano
jednoczesne zwiekszenie odpornosci cieplnej, na Scieranie i na powstawanie narostu. Opracowana powtoka jest
takze znacznie mniej podatna na pekanie i ma wieksza przyczepno$¢, dzieki czemu uzyskano najbardziej stabilny
gatunek do frezowania.

.+« TECHNOLOGIA Al-RICH, POWLOKA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornos¢ na Scieranie i odpornos¢ cieplna.

~.{...... ORYGINALNA POWLOKA KOMPOZYTOWA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornosé na utlenianie i powstawanie
narostu.

" e —

Widok powtoki Gene-Tenax
w powiekszeniu

e00cccccccccccccssscccccccccco0c s e Techno[ogia zapewniaja’ca W|e’ksza‘ s|te’ adhezji_

Specjalne podtoze na bazie
weglika

WYZSZA CIAGLIWOSC, DO OBROBKI SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS SKRAWANIA
SKRAWANIA STALI SKRAWANIA STALI NIERDZEWNYCH STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPGW TYTANU

Krawedz skrawajaca odporna na $cieranie Krawedz skrawajaca mniej podatna na Krawedz skrawajaca odporna na
podczas obrdbki stali powstawanie karbu podczas obrébki stali wykruszenia podczas obrobki stali
nierdzewnych nierdzewnych i stopéw tytanu

Pekniecia cieplne Wrab/karb Wykruszenia krawedzi skrawajacej

M : Seria MP200 1 : Konwencjonalna powtoka PVD
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N039: Seria MP1200

NOWA TECHNOLOGIA WIELOWARSTWOWA

Dzieki zastosowaniu nowej technologii wielowarstwowej udato sie zapobiec propagacji peknie¢ i znaczaco
zwiekszy¢ odpornos¢ na pekanie w porownaniu z konwencjonalna technologia.

SERIA MP1200 Z POWLOKA W TECHNOLOGII WIELOWARSTWOWEJ POWLOKA W TECHNOLOGII KONWENCJONALNEJ

Zapobiega propagacji peknie¢

SYSTEM OBEJMUJACY KILKA GATUNKOW

Metoda symulacji przeprowadzono precyzyjna analize obciazen i temperatur krawedzi skrawajacej, podczas
obrébki réznych materiatéw. Doprowadzito to do opracowania trzech réznych gatunkow, z odmiennymi podtozami
dla uzyskania optymalnej wydajnosci skrawania réznych materiatéw obrabianych. Dzieki temu uzyskano najlepsza
wydajnos¢ obrobki w réznych aplikacjach.

MP1220

MP1240

-'(‘V_

“ﬁﬁ'u
1 iﬁL

i

WYTYCZNE DOBORU

Stale konstrukcyjne, stale weglowe Stale nierdzewne Sto!)y tytany,
Stopy zaroodporne
— —
¢ Materiaty twarde ¢ Gatunek ciagliwy
e Stabilna obrébka ¢ Niestabilna obrdbka
¢ Nacisk na odpornosc¢ na scieranie ¢ Nacisk na odpornosc¢ na
i wtasnosci mechaniczne pekniecia i odpornos¢ cieplna



N039: Seria MP1200

WYDAJNOSC SKRAWANIA

GATUNEK WEGLIKA SPIEKANEGO Z POWtOKA PVD DO FREZOWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ 42CrMo4

Gatunek MP1220 zapobiega pekaniu podczas obrébki przy wysokich obciazeniach skrawania i ma ponad
dwukrotnie wyzsza odpornosé na pekanie w porownaniu z produktem konwencjonalnym A.

Graniczna warto$¢ posuwu

0.7
Materiat obrabiany DIN 1.7225
Narzedzie ASX445 DC = 125 mm 5 067
Plytka MP1220 JM T 05-
: S
Ve [m/min) 200 = 04
ap (mm) 3 N
© 0.3 1
ae (mm) 100 ;
> 02
Obrébka na sucho &
Rodzaj obrobki Pojedyncza ptytka 0.1
Ostrze centralne 04
MP1220 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B
® W tym momencie wykonano zdjecia.
MP1220 Produkt konwencjonalny A O O

Schemat przejécia narzedzia

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ 42CrMo4

Stabilny przebieg obrébki dzieki zmniejszeniu zuzycia powierzchni natarcia i zapobiezeniu wystepowania peknieé
cieplnych.

Dtugoé¢ skrawania (m)

— 0.12
Materiat obrabiany DIN 1.7225 E Produkt konwencjonalny ~ MP1220
Narzedzie VPX300 DC = 32 mm ‘»% 0.10
Ptytka MP1220 M T 008 / /
Vc (m/min) 200 £
5 i
fz (mm/zab) 0.15 2 0.06
ap (mm) 4 S 0.04
ae (mm) 16 2
2 0.02
Obrébka na sucho E

o

Technologia obrébki Pojedyncza ptytka

L 8 12 16 20 24 28 32 36 40 44 48 52 56 60 64
Ostrze centralne

® Po obrébce na dtugosci 28 m

MP1220 Produkt konwencjonalny



N039: Seria MP1200

SERIA MP1200

PLYTKI

Numer zaméwieniowy g 8 é 2 Specyfikacje Uwagi Geometria
$ 3 %3

Frezowanie czotowe

SNGU140812ANER-L ® @ O G Niskie opory skrawania Obrobka lekka WSX445

SNGU140812ANEL-L *x * G Niskie opory skrawania Obrdbka lekka

SNGU140812ANER-M ® ® ® G Pierwszy wybor Obrébka ogélna

SNGU140812ANEL-M * x G Pierwszy wybor Obrébka ogélna

SNMU140812ANER-M ® ® ® M Pierwszy wybor Obrdbka ogdlna

SNMU140812ANEL-M ® x M Pierwszy wybér Obrdbka ogdlna

SNMU140812ANER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrdbka zgrubna

SNMU140812ANEL-R * Kk M Mocna krawedz skrawajaca Obrébka zgrubna

SNMU140812ANER-H ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrébka ciezka

WNGU1406ANENSC-M ) G Ptytka wygtadzajaca Obrébka wykanczajaca WSX445

NNMU130508ZER-L ® O Xx M Niskie opory skrawania Obrébka ogélna AHX440S

NNMU130508ZEN-M ® ® ® M Pierwszy wybér Obrébka ogélna

WNEU1305ZEN4C-M * E Ptytka wygtadzajaca Obrébka wykanczajaca AHX440S

NNMU130532ZEN-M ® ® ® M Pierwszy wybér Obrébka z duzym posuwem

NNMU130532ZEN-R ® ® X% M Mocnakrawedz skrawajaca Obrdbka z duzym posuwem

NNMU200608ZEN-MK ® M Pierwszy wybor Obrébka ogélna AHX640s

NNMU200608ZEN-HK [ ] M Mocna krawedz skrawajaca Obrébka ogélna

NNMU200712ZER-L ® ® O M Niskieopory skrawania Obrdbka ogdlna Q

NNMU200708ZEN-M ® ® ® M Pierwszy wyboér Obrdbka ogdlna

WNEU2007ZEN7C-M * E Ptytka wygtadzajaca Obrdbka wykanczajaca AHX640S

SEET13T3AGEN-JL ® ® O E Niskie opory skrawania Obrébka wykanczajaca - lekka ASX445

SEMT13T3AGSN-JM ® ® ® M Pierwszy wybor Obrébka zgrubna - lekka

SEMT13T3AGSN-JH ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrdbka ciezka - $rednia

(Po 10 ptytek w opakowaniu.)

74 @ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERII MP1200 - PLYTKI

N039: Seria MP1200

=
Numer zaméwieniowy § g g é Specyfikacje Uwagi Geometria
[« R VY W1
= = = S
Frezowanie walcowo-czotowe
SOMT083304PEER-L ® ® O M Niskie opory skrawania, REO.4 Obrébka stabilna ASX300
SOMTO083308PEER-L ® ® @ M Niskie opory skrawania, RE0.8 Obrdbka stabilna
SOMTO083308PEER-M ® ¢ @ M REO0S8 Obrébka ogdlna
SOMT083312PEER-M ® ¢ @ M REI1.2 Obrdbka ogdlna
SOMTO083316PEER-M ® ®© @ M RE1S Obrdbka ogdlna
SOMTO083308PEER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca, RE0.8 Obrdbka niestabilna
SOMTO083312PEER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca, RE1.2 Obrébka niestabilna
SOMTO083316PEER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca, RE1.6 Obrébka niestabilna
SOET12T308PEER-JL ® ® O E Niskie opory skrawania Obrébka wykanczajaca - lekka ASX400
SOMT12T308PEER-JM ® ® O M Ptytkalewa Obrdbka zgrubna zeliwa
SOMT12T308PEER-JH ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrébka ciezka - $rednia u
SOMT12T320PEER-FT ® * * M Mocnakrawedz skrawajaca Obrdbka ciezka, i przerywana
SONX1206PER * N Ptytka prawa Obrébka zgrubna zeliwa VOX400
WOEX1206PER5C * E Ptytka wygtadzajaca Obrébka wykanczajaca VOX400
6NGU0906040PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE0.4 Obrébka stabilna WWX200
6NGUO906080PNER-L *x * * G Niskie opory skrawania, RE0.8 Obrdbka stabilna
6NMU0906040PNER-M ® © ® M REOA4 Obrébka ogélna
6NMU0906080PNER-M ® ¢ @ M RE0S8 Obrébka ogélna
6NMU0906080PNER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca, RE0.8 Obrébka niestabilna
6NGU1409040PNER-L ® ® O G Niskie opory skrawania, REO.4 Obrébka stabilna WWX400
6NGU1409080PNER-L ® ® O ( Niskieoporyskrawania, RE0.8 Obrdbka stabilna
6NGU1409040PNER-M * @® % (G REO04 Obrdbka ogdlna
6NGU1409080PNER-M ® ®© ® (G RE0S8 Obrébka ogélna
6NMU1409040PNER-M ® ®© ® M REO4 Obrébka ogélna
6NMU1409080PNER-M ® ¢ ¢ M RE0S8 Obrébka ogélna
6NMU1409160PNER-M ® @ ® M REN6 Obrébka ogélna
6NMU1409200PNER-M * * % M RE20 Obrdbka ogdlna
6NMU1T409080PNER-R ® ¢ ® M REO0S8 Obrdbka niestabilna
6NMU1409160PNER-R * * *x M RE16 Obrébka niestabilna
6NMU1409200PNER-R * * *x M RE2.0 Obrébka niestabilna
2NGU1406ZNER4C-M ) G Ptytka wygtadzajaca Obrébka wykanczajaca WWX400
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 85 ’{3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERII MP1200 - PLYTKI

N039: Seria MP1200

Numer zamdéwieniowy

Frez tarczowy

MP1220

MP1230

MP1240

Klasa dokladnosciplytki

Specyfikacje

Uwagi

Geometria

LNGU130804PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 0.4

Ptytka prawa

DCV4

LNGU130804PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 0.4

Ptytka lewa

LNGU130808PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 0.8

Ptytka prawa

LNGU130808PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 0.8

Ptytka lewa

LNGU130812PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 1.2

Ptytka prawa

LNGU130812PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 1.2

Ptytka lewa

LNGU130816PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 1.6

Ptytka prawa

LNGU130816PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 1.6

Ptytka lewa

LNGU130820PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 2.0

Ptytka prawa

LNGU130820PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 2.0

Ptytka lewa

LNGU130824PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 2.4

Ptytka prawa

LNGU130824PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 2.4

Ptytka lewa

LNGU130830PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 3.0

Ptytka prawa

LNGU130830PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 3.0

Ptytka lewa

LNGU130840PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 4.0

Ptytka prawa

LNGU130840PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 4.0

Ptytka lewa

LNGU130850PNER-M

Niskie opory skrawania, RE1 5.0

Ptytka prawa

LNGU130850PNEL-M

Niskie opory skrawania, RE1 5.0

Ptytka lewa

LNGU130804PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 0.4

Ptytka prawa

LNGU130804PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 0.4

Ptytka lewa

LNGU130808PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 0.8

Ptytka prawa

LNGU130808PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 0.8

Ptytka lewa

LNGU130812PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 1.2

Ptytka prawa

LNGU130812PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1:1.2

Ptytka lewa

LNGU130816PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 1.6

Ptytka prawa

LNGU130816PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 1.6

Ptytka lewa

LNGU130820PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 2.0

Ptytka prawa

LNGU130820PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 2.0

Ptytka lewa

LNGU130824PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 2.4

Ptytka prawa

LNGU130824PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 2.4

Ptytka lewa

LNGU130830PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 3.0

Ptytka prawa

LNGU130830PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 3.0

Ptytka lewa

LNGU130840PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 4.0

Ptytka prawa

LNGU130840PNEL-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 4.0

Ptytka lewa

LNGU130850PNER-R

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 5.0

Ptytka prawa

LNGU130850PNEL-R

(Po 10 ptytek w opakowaniu.)

@ : Standard magazynowy.

X (6 (6 | @ [ [ (6 [ | [ (% (@ | | [ (X [ X | (% % (@@ | [ X% | X | X% X% || |% X%

QDD D DD DD DD DD DD OD|D|D|D|OD|D|DO O D[D D

Mocna krawedz skrawajaca, RE1 5.0

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Ptytka lewa
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N039: Seria MP1200

=
Numer zaméwieniowy § § g é Specyfikacje Uwagi Geometria
[« R VY W1
= = = S
Frezowanie wielofunkcyjne
JOMWO06T215ZZSR-FT o o IC 6.35 Pierwszy wybor AJX
JOMWO080320ZZSR-FT o o IC8 Pierwszy wybor
JDMWO09T320ZDSR-FT o O IC 9.525 Pierwszy wybor
JDMW120420ZDSR-FT o o IC12 Pierwszy wybor
JDMW140520ZDSR-FT o o IC 14 Pierwszy wybor
JDMT120420ZDSR-ST [ ] IC 12, Mocna krawedz skrawajaca Obrébka przerywana
JDMT140520ZDSR-ST [ ] IC 14, Mocna krawedz skrawajaca Obrébka przerywana
JOMT06T216ZZER-JL o o IC 6,35 Materiaty trudnoobrabialne
JOMT080322ZZER-JL o O IC8 Materiaty trudnoobrabialne
JDMT09T323ZDER-JL o o IC 9.525 Materiaty trudnoobrabialne
JDMT120423ZDER-JL o O IC 12 Materiaty trudnoobrabialne
JDMT140523ZDER-JL o o IC 14 Materiaty trudnoobrabialne
JOMT06T215ZZSR-JM o o IC 6.35, Niskie opory skrawania Obrébka ogélna
JOMT080320ZZSR-JM o o IC 8, Niskie opory skrawania Obrébka ogélna
JDMT09T320ZDSR-JM o o IC 9.525, Niskie opory skrawania Obrdbka ogdlna
JDMT120420ZDSR-JM o O IC 12, Niskie opory skrawania Obrdbka ogdlna
JDMT140520ZDSR-JM o O IC 14, Niskie opory skrawania Obrébka ogélna
QOGT0830R-G1 AQX

*APMX 7.4, Niskie opory skrawania

Obrébka ogélna

QOGT1035R-G1

*APMX 9.2, Niskie opory skrawania

Obrébka ogélna

QOGT1342R-G1

*APMX 11.5, Niskie opory skrawania

Obrébka ogélna

QOGT1651R-G1

*APMX 14.5, Niskie opory skrawania

Obrdbka ogdlna

QOGT1856R-G1

*APMX 16, Niskie opory skrawania

Obrdbka ogdlna

QOGT2062R-G1

*APMX 18, Niskie opory skrawania

Obrdbka ogdlna

QOGT2576R-G1

*APMX 23, Niskie opory skrawania

Obrébka ogélna

QOMTO0830R-M2 *APMX 7.4 Obrébka ogélna
QOMT1035R-M2 *APMX 9.2 Obrébka ogélna
QOMT1342R-M2 *APMX 11.5 Obrébka ogélna
QOMT1651R-M2 *APMX 14.5 Obrdbka ogdlna
QOMT1856R-M2 *APMX 16 Obrdbka ogdlna
QOMT2062R-M2 *APMX 18 Obrébka ogélna
QOMT2576R-M2 *APMX 23 Obrébka ogélna

RPHT1040MOE4-L

C 10, Niskie opory skrawania, podwyzszona doktadnos¢

ARP

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPMT1040MOE8-L1

IC10, Obrébka ogdlna, 8 powierzchni bazowych

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPMT1040MOE4-L2

IC 10, Niskie opory skrawania, wysoka sztywno$¢

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPHT1040MOE4-M

IC10, Obrébka ogdlna, podwyzszona doktadnosc

Obrébka ogélna

RPMT1040MOE8-M1

IC10, Obrébka ogdlna, 8 powierzchni bazowych

Obrdbka ogdlna

RPMT1040MOE4-M2

IC10, Obrdbka ogdlna, wysoka sztywnos¢

Obrdbka ogdlna

RPHT1040MOE4-R

IC10, Mocna krawedz skrawajaca, podwyzszona doktadnos¢

Obrdbka przerywana

RPMT1040MOE8-R1

IC10, Obrébka ogdlna, 8 powierzchni bazowych

Obrdbka przerywana

RPMT1040M0OE4-R2

IC10, Mocna krawedz skrawajaca

Obrébka przerywana

RPHT1248MOE4-L

C 12, Niskie opory skrawania, podwyzszona doktadnos¢

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPMT1248MOE8-L1

IC12, Obrébka ogdlna, 8 powierzchni bazowych

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPMT1248MOE4-L2

IC 12, Niskie opory skrawania, wysoka sztywnos$¢

Stopy tytanu, stale nierdzewne

RPHT1248MOE4-M

IC12, Obrébka ogdlna, podwyzszona doktadnos¢

Obrdbka ogdlna

RPMT1248M0OE8-M1

IC12, Obrébka ogélna, 8 powierzchni bazowych

Obrébka ogélna

RPMT1248M0E4-M2

IC12, Obrébka ogdlna, wysoka sztywnosc

Obrébka ogélna

RPHT1248MOE4-R

IC12, Mocna krawed? skrawajaca, podwyzszona doktadnos¢

Obrébka przerywana

RPMT1248MOE8-R1

IC12, Obrébka ogdlna, 8 powierzchni bazowych

Obrébka przerywana

RPMT1248M0OE4-R2

(Po 10 ptytek w opakowaniu.)

* Maksymalna gteboko$¢ skrawania (APMX) dotyczy frezéw z krotka krawedzia skrawajaca

@ : Standard magazynowy.

(% (% 0|0 0 0 O @ x| % X 0 0 0 0 0 0 x (X 0 @ O O x| x|* (% (% 06 06 o6 o6 6o o 6 o6 6o o x o o e o o o

(B A BN BN BE NN BE BN BN BN BN BN BN BN BE BN BN BB Sb Ab K BN BN BN ]

O O O O O 0 0 0 X 00 O O 06 0 0 X 0 x X x| 0 0 0
TITNTTIRNNTIZ2NXNTTIZNZ]NTIZNZ2NTIZIIIZ2 IR0l IXIXIX|X X

IC12, Mocna krawedz skrawajaca

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Obrdbka przerywana
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SERII MP1200 - PLYTKI

Numer zaméwieniowy

Frezowanie wielofunkcyjne

Specyfikacje Uwagi Geometria

Klasa dokladnosci pytki

MP1220
MP1230
MP1240

XDGX175004PDER-GM ) G Mocna krawedz skrawajaca, RE0.4 Frezowanie szybkoséciowe AXD4000
XDGX175008PDER-GM (] G Mocna krawedz skrawajaca, RE0.8 Frezowanie szybkosciowe AXD4000A
XDGX175012PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE1.2 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175016PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE1.6 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175020PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE2.0 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175024PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE2.4 Frezowanie szybkos$ciowe
XDGX175030PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE3.0 Frezowanie szybkos$ciowe
XDGX175032PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE3.2 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175040PDER-GM * G Mocna krawedz skrawajaca, RE4.0 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175050PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE5.0 Frezowanie szybkosSciowe
XDGX227008PDER-GLA * G Niskie opory skrawania, RE0.8 Wymiar po obrobce réwny RE AXD7000
XDGX227016PDER-GLA * G Niskie opory skrawania, RE1.6 Wymiar po obrobce rowny RE
RPMTO8T2MOE-JS ) M IC 8, Niskie opory skrawania Obrébka z duzym posuwem BRP
RPMT10T3MOE-JS * M IC 10, Niskie opory skrawania Obrdbka z duzym posuwem
RPMT1204MOE-JS * M IC 12, Niskie opory skrawania Obrébka z duzym posuwem
RPMT1606MOE-JS ([ ] M IC 16, Niskie opory skrawania Obrébka z duzym posuwem
RPMW10T3MOE * M IC10 Obrobka ogdlna
RPMW1204MOE [ ] M IC12 Obrébka ogélna
RPMW1606MOE (] M IC 16 Obrdbka ogdlna
XDGT1550PDER-G04 * * G RE0.4 Obrébka ogélna BXD4000
XDGT1550PDER-G08 *x G REO0.8 Obrébka ogélna
XDGT1550PDER-G12 *x Kk G RE1.2 Obrébka ogélna
XDGT1550PDER-G16 * % G REL6 Obrobka ogdlna W
XDGT1550PDER-G20 *  * G RE2.0 Obrobka ogdlna
XDGT1550PDER-G30 * * G RE3.0 Obrobka ogdlna
XDGT1550PDER-G32 *x Kk G RE3.2 Obrébka ogdlna
XDGT1550PDER-G40 * ok G RE4.0 Obrébka ogélna
XDGT1550PDER-G50 *x G RE5.0 Obrébka ogélna
LOGU0904020PNER-L ® ® O G Niskie opory skrawania, RE0.2 Obrébka ogélna, stabilna VPX200
LOGU0904040PNER-L ® @® O G Niskie opory skrawania, RE0.4 Obrébka ogélna, stabilna
LOGU0904080PNER-L ® @® O G Niskie opory skrawania, REO.8 Obrébka ogélna, stabilna
LOGU0904100PNER-L ® @® X% G Niskie opory skrawania, RE1.0 Obrébka ogdlna, stabilna
LOGU0904120PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE1.2 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU0904160PNER-L ® ® O G Niskie oporyskrawania, RE1.6 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU0904020PNER-M ® ® ® G RE02 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU0904040PNER-M ® ®© ® G REO.4 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU0904080PNER-M ® @ @ G REOS Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU0904100PNER-M ® @ ® G REID Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU0904120PNER-M ® @ ® (G RE1.2 Obrdbka ogdlna, niestabilna
LOGU0904160PNER-M ® ® ® G RENS Obrébka ogélna, niestabilna
2/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 94 '{3

78 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERII MP1200 - PLYTKI

N039: Seria MP1200

Numer zaméwieniowy

Frezowanie wielofunkcyjne

MP1220

MP1230

MP1240

Klasa dokladnosci pytki

Specyfikacje

Uwagi

Geometria

LOGU1207020PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE0.2 Obrébka ogélna, stabilna VPX300
LOGU1207040PNER-L ® ® X G Niskie opory skrawania, RE0.4 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU1207080PNER-L ® @ O ( Niskieoporyskrawania, RE0.8 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU1207100PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE1.0 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU1207120PNER-L * @ * G Niskie opory skrawania, RE1.2 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU1207160PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE1.6 Obrébka ogélna, stabilna
LOGU1207200PNER-L * @ @ G Niskie opory skrawania, RE2.0 Obrébka ogélna, stabilna
LOGU1207240PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE2.4 Obrébka ogélna, stabilna
LOGU1207300PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE3.0 Obrébka ogdlna, stabilna
LOGU1207320PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE3.2 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU1207020PNER-M ® ® % (G RE0.2 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207040PNER-M ® ® ® G REO04 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207080PNER-M ® @ @ G REOS Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207100PNER-M ® @ ® G REID Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207120PNER-M ® @ ® G RE12 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207160PNER-M *x @® ® (G RE16 Obrdbka ogdlna, niestabilna
LOGU1207200PNER-M ® @ ® (C RE20 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207240PNER-M ® ® % G RE24 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207300PNER-M ® ® % G RE3O Obrébka ogélna, niestabilna
LOGU1207320PNER-M ® @ @ G RE32 Obrébka ogélna, niestabilna
JOMUO090512ZZER-L ® ® @ M Niskie opory skrawania Obrdbka stabilna, stopy tytanu wJXxo9
JOMU090512ZZER-M ® ® ® M Pierwszy wybér Obrdbka ogdlna
JOMU090512ZZER-R ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrdbka niestabilna
JOMU140715ZZER-L ® ® O M Niskie opory skrawania Obrébka stabilna, stopy tytanu WJX14
JOMU140715ZZER-M ® ® ® M Pierwszy wybor Obrébka ogélna
JOMU140715ZZER-R ® ® O® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrébka niestabilna
3/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 9% '&3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: Seria MP1200

SERII MP1200 - PLYTKI

z
o o o &
Numer zamowieniowy 8 & & E Specyfikacje Uwagi Geometria
a oo 3
= = = S
Gtebokie frezowanie walcowo-czotowe
JPMX140412-JM * * M Prosta krawedz skrawajaca Ptytka czotowa SPX
JPMX190412-JM ® x M Prosta krawedz skrawajaca Ptytka czotowa
JPMX140412-WH * X M Falista krawedz skrawajaca Ptytka czotowa
JPMX190412-WH * M Falista krawedz skrawajaca Ptytka czotowa
SPMX120408-JM *x Kk M Prosta krawedz skrawajaca Ptytka obwodowa SPX
SPMX120408-WH * x M Falista krawedz skrawajaca Ptytka obwodowa
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 102 '&?
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N039: Seria MP1200

Numer zaméwieniowy

Frezowanie kopiowe

Specyfikacje

Klasa doktadnosci plytki

MP1220
MP1230
MP1240

Uwagi

Geometria

SRG14C * G Wzmocniona krawedz, CEMR 8 Ptytki wewnetrzne SRM2
SRG16E * G Wzmocniona krawedz, CEMR 8 Ptytki zewnetrzne

SRG20C ( G Wzmocniona krawedz, CEMR 10 Ptytki wewnetrzne o
SRG20E [ ] G Wzmocniona krawedz, CEMR 10 Ptytki zewnetrzne

SRG25C * G Wzmocniona krawedz, CEMR 12.5 Ptytki wewnetrzne

SRG25E * G Wzmocniona krawedz, CEMR 12.5 Ptytki zewnetrzne

SRG30C * G Wzmocniona krawedz, CEMR 15 Ptytki wewnetrzne

SRG30E * G Wzmocniona krawedz, CEMR 15 Ptytki zewnetrzne

SRG32C * G Wzmocniona krawedz, CEMR 16 Ptytki wewnetrzne

SRG32E * G Wzmocniona krawedz, CEMR 16 Ptytki zewnetrzne

SRM16C-M [ ] M Niskie opory skrawania, CEMR 8 Ptytki wewnetrzne SRM2
SRM16E-M ([ M Niskie opory skrawania, CEMR 8 Ptytki zewnetrzne

SRM20C-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 10 Ptytki wewnetrzne

SRM20E-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 10 Ptytki zewnetrzne o
SRM25C-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 12.5 Ptytki wewnetrzne

SRM25E-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 12.5 Ptytki zewnetrzne

SRM30C-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 15 Ptytki wewnetrzne

SRM30E-M * M Niskie opory skrawania, CEMR 15 Ptytki zewnetrzne

SRM32C-M [ ] M Niskie opory skrawania, CEMR 16 Ptytki wewnetrzne

SRM32E-M [ ] M Niskie opory skrawania, CEMR 16 Ptytki zewnetrzne

(Po 10 ptytek w opakowaniu.)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N039: Seria MP1200

SERII MP1200 - PLYTKI

z
o o o &
Numer zamowieniowy 8 & & E Specyfikacje Uwagi Geometria
a oo 3
= = = S
Frezowanie punktowe
JPMT060204-E ) M Ptytka réwnolegtoboczna Obrébka ogélna CBJP
MPMT090308 * M Ptytka rombowa Obrébka ogélna CBMP
Frezowanie osiowo-wgtebne
TPEW1303ZPER?2 * E IC7.94 Obrébka ogélna PMF
CPMT1205ZPEN-M2 * M IC12.7 Obrébka ogélna PMR
CPMT1205ZPEN-M3 * M IC12.7 Obrébka ogélna

(Po 10 ptytek w opakowaniu.) N
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE CZOtOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj
obrébki

Warunki
skrawania

ae

MP1220
Ve

MP1230
Ve

MP1240
Ve

) Obrébkanasucho @ € & — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —
Stale konstrukcyjne <180HB -
Uitezcthimienora) @ € & — 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) —
Stale weglowe Obrébkanasucho ® € _ 220(170-270) 200 (150 - 250) -
K 180 - 350HB - -
stopowe Wribazdbtminenin) @ € B = 120 (80 - 160) 120 (80 - 160) —
. < 350HB Obrobkanasucho @ @€ & — 220 (170 - 270) 200 (150 - 250) —
Stale narzedziowe stopowe . -
Wyzarzane Uitorctimenbora) @ € & — 120 (80 - 160) 120 (80 - 160) —
) ) Obrébkanasucho @ € ¥ — 140 (100 -180) 120 (90 - 150) —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC ’
Uritlardoteienbond) @ € B — 100 (80 - 120) 100 (80 - 120) —
Obrdbka na sucho — - 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
<200HB -
] ) Oritazchtdzren bamole) = — 130 (80 - 180) 130 (80 - 180)
Austenityczne stale nierdzewne -
Obrébka na sucho - - 170 (120 - 220) 170 (120 - 220)
>200HB -
Oritazctdzren bamoln) — — 100 (80 - 150) 100 (80 - 150)
. Obrdbka na sucho — — 160 (110 - 210) 160 (110 - 210)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB -
OritlzcHdznien bamoin) — — 100 ( 80 - 150) 100 ( 80 - 150)
Stale nierdzewne Obrébka na sucho — — 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)
. . <450HB -
utwardzane wydzieleniowo Oritiazchoterien ba — — 90 (50 - 140) 90 (50 - 140)
Stopy tytanu - Wiberdotminlendn) @ € ¥ — 50 (40 - 60) 50 (40 - 60) 50 (40 - 60)
Stopy zaroodporne - Uidezcigeienferi) @ € B — 40 (20 - 50) 40 (20 - 50) 40 (20 - 50)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namokro @ € & — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —
Stale weglowe 180 - 280HB ¢ ¥ — 220 (170 - 270) 200 (150 - 230) —

’ — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB ¢ ¥ — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —
Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro — — 220(170-270) 200 (150 - 250)
Stopy tytanu - Wiberdotminlenn) @ € ¥ — 50 (40 - 60) 45 (30 - 55) 45 (30 - 55)
Stopy zaroodporne — biberdidzienferi) @ € ¥ — 40 (20 - 50) 35 (15 - 45) 35 (15 - 45)

Stale konstrukcyjne <180HB Obrébkanasucho ® @ ¥ — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —
Stale weglowe 180 - 280HB  Obrébkana @ € & — 220 (170 -270) 200 (150 - 250) —
stopowe 280 - 350HB suicho @ € % — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Obrobkanasucho @ @& & — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Obrébkanasucho ® € & - 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —

i ) <200HB Obrdbka na = = 200 (150 - 250) 180 (120 - 230)
Austenityczne stale nierdzewne —————

>200HB sucho — — 150 (100 - 200) 130 ( 80 - 180)

Stale nierdzewne <200HB Obrébka na — 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 180 (120 - 230)
ferrytyczne i martenzytyczne >200HB sucho — 150 (100 - 200) 150 (100 -200) 130 (80 - 180)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Obrobka na sucho — — 140 (100 - 180) 120 (80 - 160)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Obrébka na sucho — — 130 (100 - 160) 110 (80 - 140)

. ) <200HB Obrébka 2 chiodzeniem — — 125 (100 - 1500 100 ( 80 - 140)
Austenityczne stale nierdzewne

>200HB {02 mokrol — — 100 (75 - 125) 80 (55 - 105)

Stale nierdzewne <200HB Obrébka z chlodzeniem — 125(100 - 150) 125 (100 - 150) 100 (80 - 140)
ferrytyczne i martenzytyczne >200HB I ok - 100(75-125) 100 (75 - 125) 80 (55 - 105)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB a2 Hotene e — — 80 (60 - 100) 60 (40 - 80)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Oia2 Hotene e — — 70 (50 - 90) 50 (30 - 70)
Stale konstrukcyjne <180HB Pythawygtadzaiaca @ @ — 250 (200 - 300) — —
Stale weglowe 180 - 280HB Plytka o ¢ — 220 (170 - 270) — —
stopowe 280 -350HB  wgkduie @ € — 140 (100 - 180) — —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Plytkawygladzajace @ @ — 140 (100 - 180) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Phtkawygtadzajaca @ @ — 140 (100 - 180) = =

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE CZOLOWE

Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
obrébki  skrawania Ve Ve Ve

Materiat obrabiany Wtasnosci

AHX475S

Stale konstrukcyjne <180HB Obrobkanasucho @ @ & 150 (100 - 200) 130 (80 - 180)
Stale weglowe 180 - 280HB  Obrébkana @ € & — 130 ( 80 - 180) 110 (60 - 160) —
stopowe 280 - 350HB sicho @ € % - 100 ( 50 - 150) 80 (30 - 120) —
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Obrébkanasucho @ € & — 100 (50 - 150) 80 (30 - 120) —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Obrobkanasucho @ @€ & 100 ( 70 - 130) 80 (50-110)

AHX640S

Stale konstrukcyjne <180HB Obrébkanasucho @ € & 250 (200 - 300) 220 (170 - 270)

Stale weglowe 180 - 280HB  QObrébkana @ € & - 220 (170 - 270) 190 (140 - 240) —
stopowe 280 - 350HB sucho @ € % - 140 (100 - 180) 110 (70 - 150) -
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Obrébkanasucho @ @€ & — 140 (100 -180) 110 (70 - 150) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Obrobkanasucho ® € & — 140 (100 - 180) 110 (70 - 150) —
Stopy tytanu — Uritlazchimenberi) @ € & — 60 [ 50 - 70) 40 (20 - 50) 40 (20 - 50)
Stopy zaroodporne — Wiberdotminlend) @ € ¥ — 60 (50 - 70) 40 (20 - 50) 40 (20 - 50)
Stale konstrukcyjne <180HB Plytka wygtadzajaca @ — 250 (200 - 300) — —
Stale weglowe 180 - 280HB Ptytka [ ] — 220 (170 - 270) — —

stopowe 280 - 350HB  Wygtadzajaca @ 140 (100 - 180)

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZO0tOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Witasnosci Rod'zaj. Warunk.i ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Vc Ve Ve
° 0.5DC> 240 (200 - 280) — —
° 0.8DC> 220 (180 - 260) = =
° DC 200 (160 - 240) — —
) 3 0.5DC> = 230 (190 - 270) =
Stale konstrukcyjne <180HB Ob;’f;ﬁ e 0.8DC> — 210 (170 - 250) —
[ DC = 190 (150 - 230) =
%  0.5DC» — 210 (170 - 250) —
%  0.8DC» = 190 (150 - 230) =
% DC — 170 (130 - 210) —
° 05DC> 210 (170 - 250) = =
° 0.8DC> 190 (150 - 230) — —
° DC 170 (130 - 210) = =
S 0.5DC> — 200 (160 - 240) —
180 - 280HB [ 0.8DC> = 180 (140 - 220) =
3 DC - 160 (120 - 200) —
£  0.5DC> — 180 (140 - 220) =
% 0.8DC» — 160 (120 - 200) —
Stale weglowe Obrobka na g DC = 140 (100 - 180) =
stopowe sucho @ 0.5DC> 200 (160 - 240) — —
° 0.8DC> 180 (140 - 220) = =
° DC 170 (130 - 210) — —
3 0.50C> = 190 (150 - 230) =
280 - 350HB 3 0.8DC> — 170 (130 - 210) —
¢ DC = 150 (110 - 190) =
£  0.5DC: — 170 (130 - 210) -
%  0.8DC> — 150 (110 - 190) =
%  DC — 130 (90 - 170) —
° 0.5DC> 200 (160 - 240) = =
° 0.8DC> 180 (140 - 220) — —
(] DC 170 (130 - 210) — —
) 3 0.5DC> — 190 (150 - 230) —
Stale narzedziowe stopowe ;fyigfanie Ob;’f;‘;‘z e 0.8DC> — 170 (130 - 210) =
¢ DC — 150 (110 - 190) —
%  0.5DCs = 170 (130 - 210) =
£  0.8DC: — 150 (110 - 190) -
£ DC — 130 (90 - 170) =
] 0.5DC> 140 (120 - 160) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Obg‘iiﬁ e 0.5DC> = 120 (100 - 140) =
%  0.5DC» — 110 (90 - 130) —

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna

85



N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
y obrébki  skrawania Vc Vc Vc
WWX200
0.5DC> — 180 (160 - 200) —
0.8DC> — 160 (140 - 180) —
0.5DC> — 170 (150 - 190} —
<200HB
0.8DC> — 150 (130 - 170) —
0.5DC> — — 150 (130 - 170)
. ) Obrébka na 0.8DC> — — 130 (110 - 150)
Austenityczne stale nierdzewne
sucho 0.5DC> — 170 (150 - 190} —
0.8DC> — 150 (130 - 170} —
0.5DC> — 160 (140 - 180) —
>200HB
0.8DC> — 140 (120 - 160) —
0.5DC> — — 140 (120 - 160)
0.8DC> — — 120 (100 - 140)
0.5DC> 180 (160 - 200) 180 (160 - 200) —
M 0.8DC> 160 (140 - 180) 160 (140 - 180) —
Stale nierdzewne Obrébka na 0.5DC> = 170 (150 - 190) —
. <200HB
ferrytyczne i martenzytyczne sucho 0.8DC> — 150 (130 = 170) —
0.5DC> — — 150 (130 - 170)
0.8DC> — — 130 (110 - 150)
0.5DC> — 160 (140 - 180) —
0.8DC> — 140 (120 - 160) —
5 0.5DC> — 150 (130 - 170) —
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Obrébka na
sucho 0.8DC> — 130 (110 - 150} —
0.5DC> — — 130 (110 - 150)
0.8DC> — — 110 (90 - 130)
] ; 0.5DC> — 140 (120 - 160) —
Stale merdzewne' . <450HB Obrébka na 0.50C> _ 130 (110 - 150) —
utwardzane wydzieleniowo sucho
0.5DC> — — 110 (90 - 130)
2/9
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj' Warunkj ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
[ J 0.5DC:> 150 (140 - 160) — —
[ J 0.8DC:> 130 (120 - 140) — —
[ J DC 120 (110 - 130) — —
Obrébka z € 0.5DC> — 140 (130 - 150) —
Stale konstrukcyjne <180HB chtodzeniem (3 0.8DC> — 120 (110 - 130) —
(na mokro] [ DC — 110 (100 - 120) —
¥ 0.5DC: - 120 (110 - 130) —
¥ 0.8DC: — 100 (90 - 110) —
E3 DC - 90 (80 - 100) -
[ ] 0.5DC> 150 (140 - 160) — =
[ J 0.8DC:> 130 (120 - 140) — —
[ J DC 120 (110 - 130) — —
[ 2 0.5DC:> - 140 (130 - 150) —
180 - 280HB [ 2 0.8DC> - 120 (110 - 130) -
[ 2 DC — 110 (100 - 120) —
¥ 0.5DC: — 120 (110 - 130) —
¥ 0.8DC: - 90 (80 - 100) —
Stale weglowe Obr()bka z L DC = 80 (70 - 90) =
stopowe chtodzeniem [ ] 0.5DC> 140 (130 - 150) - -
(na mokro)
[ ] 0.8DC> 120 (110 - 130) — —
[ DC 110 (100 - 120) — —
[ 2 0.5DC> — 130 (120 - 140) —
280 - 350HB [ 2 0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
[ 2 DC - 100 (90 - 110) -
¥ 0.5DC: — 110 (100 - 120) —
¥ 0.8DC: — 90 (80 - 100) —
£ 7 DC - 80 (70 - 90) —
[ J 0.5DC:> 140 (130 - 150) — —
[ ] 0.8DC> 120 (110 - 130) - -
[ ] DC 110 (100 - 120) — —
| - Obrébla [ 0.50C> — 130 (120 - 140) —
Stale narzedziowe stopowe Wyzarzanie chtodzeniem [ Z 0.8DC> — 110 (100 - 120) =
(na mokro) [ DC — 100 (90 - 110) -
¥ 0.5DC: — 110 (100 - 120) —
¥ 0.8DC: — 90 (80 - 100) -
€ DC — 80 (70 - 90) —
Obrébkaz @ 05D0C>  110(100 - 120) — —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  chtodzeniem (3 0.5DC> — 100 (90 - 110) —
(na mokro) £  05DC> — 80 [ 70 - 90) —

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
y obrobki  skrawania Vc Vc Vc
WWX200
0.5DC:> — 130 (120 - 140) —
0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
0.5DC:> — 120 (110 - 130) —
<200HB
0.8DC> — 100 (90 - 110) -
0.5DC> — — 100 (90 - 110)
, _ Obrébka z 0.8DC> — — 80 ( 70 - 90)
Austenityczne stale nierdzewne ———— chtodzeniem
(na mokro] 0.50C> — 130 (120 - 140) —
0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
0.5DC> — 120 (110 - 130) -
>200HB
0.8DC> — 100 (90 - 110) —
0.5DC> — — 100 (90 -110)
0.8DC:> - — 80 ( 70 - 90)
0.5DC> 130 (120 - 140) 130 (120 - 140) —

M 0.8DC> 110 (100 - 120) 110 (100 - 120) -
Stale nierdzewne Obrobkg z 0.5DC> — 120 (110 - 130) —
ferrytyczne i martenzytyczne <200HB chtodzeniem (

yty yty (na mokro] 0.8DC> — 100 [ 90 - 110} -
0.5DC:> — — 100 (90 - 110)
0.8DC:> - — 80 ( 70 - 90)
0.5DC> — 120 (110 - 130) -
0.8DC> — 100 (90 - 110) —
, Obrobka z 0.5DC> — 110 (100 - 120) —
Stale nierdzewne typu duplex <280HB chtodzeniem
(na mokro] 0.80C> — 90 (80 - 100) —
0.5DC:> - — 90 (80 - 100)
0.8DC> - - 70 ( 60 - 80)
Stale miond Obrébka z 0.5DC> = 120 (110 - 130) =
aienierazewne <450HB chtodzeniem 0.5DC — 110 (100 - 120) —
utwardzane wydzieleniowo
(na mokro) 0.5DC> — — 90 (80 - 100)
Obrébkaz @ 050C>  80(60-100) — —
Stopy tytanu - chtodzeniem [ 2 0.5DC> — 70 (50 - 90) —
(na mokro) %  05DC» — — 60 [ 40 - 80)
Obrébkaz @ 0.5DC> 60 (50 - 70) — —
Stopy zaroodporne - chtodzeniem [ 2 0.5DC> — 50 (30 - 60) —
(na mokro] %  0.5DC> — — 40 (20 - 40)

88 Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna ® : Obrébka niestabilna



FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj' Warunkj ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
[ 0.5DC> 240 (200 - 280) — —
[ 0.8DC> 220 (180 - 260) — —
[ DC 200 (160 - 240) — —
, [ 2 0.5DC> — 230 (190 - 270) —
Stale konstrukcyjne <180HB Obg‘iﬁi e 0.8DC> - 210 (170 - 250) -
[ J DC — 190 (150 - 230) —
¥ 0.5DC: — 210 (170 - 250) —
¥ 0.8DC: — 190 (150 - 230) —
E3 DC — 170 (130 - 210) —
[ ] 0.5DC> 210 (170 - 250) — —
[ 0.8DC> 190 (150 - 230 — —
[ DC 170 (130 - 210) — —
[ 3 0.5DC> — 200 (160 - 240) —
180 - 280HB [ Z 0.8DC> — 180 (140 - 220) —
[ 2 DC — 160 (120 - 200) —
#® 0.5DC: — 180 (140 - 220) —
¥ 0.8DC: — 160 (120 - 200) —
Stale weglowe Obrébka na fad DC - 140 (100 - 180) -
stopowe sucho @ 0.5DC> 200 (160 - 240) — —
[ ] 0.8DC> 180 (140 - 220) — —
[ ] DC 160 (120 - 200) — —
[ 5 0.5DC> — 190 (150 - 230) —
280 - 350HB [ J 0.8DC> — 170 (130 - 210) —
[ 2 DC — 150 (110 - 190) —
¥ 0.5DC: — 170 (130 - 210) —
¥ 0.8DC: — 150 (110 - 190) —
£ DC — 130 (90 - 170) —
[ 0.5DC> 200 (160 - 240) — —
[ ] 0.8DC> 180 (140 - 220) — —
[ ] DC 160 (120 - 200) — —
) (3 0.5DC> — 190 (150 - 230) —
Stale narzedziowe stopowe \j\13y5zoaHrzBanie Ob;zt;ii na [ Z 0.8DC> — 170 (130 - 210) =
[ J DC — 150 (110 - 190) —
¥ 0.5DC: — 170 (130 - 210) —
¥ 0.8DC: — 150 (110 - 190) —
£ DC — 130 (90 - 170) —
. 0.5DC> 140 (120 - 160) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Ob;fjiﬁ e 0.50C> — 120 (100 - 140) =
¥ 0.5DC: — 110 (90 - 130) —

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
y obrébki  skrawania Vc Vc Vc
WWX400
0.5DC> — 180 (160 - 200) —
0.8DC> — 160 (140 - 180) —
0.5DC> — 170 (150 - 190} —
<200HB
0.8DC> — 150 (130 - 170) —
0.5DC> — — 150 (130 - 170)
. ) Obrébka na 0.8DC> — — 130 (110 - 150)
Austenityczne stale nierdzewne
sucho 0.5DC> — 170 (150 - 190} —
0.8DC> — 150 (130 - 170} —
0.5DC> — 160 (140 - 180) —
>200HB
0.8DC> — 140 (120 - 160) —
0.5DC> — — 140 (120 - 160)
0.8DC> — — 120 (100 - 140)
0.5DC> 180 (160 - 200) 180 (160 - 200) —
M 0.8DC> 160 (140 - 180) 160 (140 - 180) —
Stale nierdzewne Obrébka na 0.5DC> = 170 (150 - 190) =
. <200HB
ferrytyczne i martenzytyczne sucho 0.8DC> — 150 (130 = 170) —
0.5DC> — — 150 (130 - 170)
0.8DC> — — 130 (110 - 150)
0.5DC> — 160 (140 - 180) —
0.8DC> — 140 (120 - 160) —
5 0.5DC> — 150 (130 - 170) —
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Obrébka na
sucho 0.8DC> — 130 (110 - 150} —
0.5DC> — — 130 (110 - 150)
0.8DC> — — 110 (90 - 130)
] ; 0.5DC> — 140 (120 - 160) —
Stale merdzewne' . <450HB Obrébka na 0.50C> _ 130 (110 - 150) —
utwardzane wydzieleniowo sucho
0.5DC> — — 110 (90 - 130)
6/9
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj' Warunkj ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
[ J 0.5DC:> 150 (140 - 160) — —
[ J 0.8DC:> 130 (120 - 140) — —
[ J DC 120 (110 - 130) — —
Obrobka z 3 0.5DC> — 140 (130 - 150 —
Stale konstrukcyjne <180HB chtodzeniem (3 0.8DC> — 120 (110 - 130) —
(na mokro) [ DC — 110 (100 - 120) —
¥ 0.5DC: - 120 (110 - 130) —
¥ 0.8DC: — 100 (90 - 110) —
E3 DC - 90 (80 - 100) -
[ ] 0.5DC> 150 (140 - 160) — =
[ J 0.8DC:> 130 (120 - 140) — —
[ J DC 120 (110 - 130) — —
[ 2 0.5DC:> - 140 (130 - 150) —
180 - 280HB [ 2 0.8DC> - 120 (110 - 130) -
[ 2 DC — 110 (100 - 120) —
¥ 0.5DC: — 120 (110 - 130) —
¥ 0.8DC: - 100 (90 - 110) —
Stale weglowe Obrébka z #  DC - 90 (80 - 100) -
stopowe chtodzeniem [ ] 0.5DC> 140 (130 - 150) - -
(na mokro)
[ ] 0.8DC> 120 (110 - 130) — —
[ DC 110 (100 - 120) — —
[ 2 0.5DC> — 130 (120 - 140) —
280 - 350HB [ 2 0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
[ 2 DC - 100 (90 - 110) -
¥ 0.5DC: — 110 (100 - 120) —
¥ 0.8DC: — 90 (80 - 100) —
£ 7 DC - 80 (70 - 90) —
[ J 0.5DC:> 140 (130 - 150) — —
[ ] 0.8DC> 120 (110 - 130) - -
[ ] DC 110 (100 - 120) — —
| A Obrébkaz € 0.50C> — 130 (120 - 140) —
Stale narzedziowe stopowe Wyzarzanie chtodzeniem [ Z 0.8DC> — 110 (100 - 120) =
(hamokro] g DC — 100 (90 - 110) -
¥ 0.5DC: — 110 (100 - 120) —
¥ 0.8DC: — 90 (80 - 100) -
€ DC — 80 (70 - 90) —
Obrébkaz @ 05D0C>  110(100 - 120) — —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  chtodzeniem (3 0.5DC> — 100 (90 - 110) —
(na mokro) £  05DC> — 80 [ 70 - 90) —

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
y obrobki  skrawania Vc Vc Vc
WWX400
0.5DC:> — 130 (120 - 140) —
0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
0.5DC:> — 120 (110 - 130) —
<200HB
0.8DC> — 100 (90 - 110) -
0.5DC> — — 100 (90 - 110)
, _ Obrobka z 0.8DC> — — 80 ( 70 - 90)
Austenityczne stale nierdzewne —————chtodzeniem
(na mokrol 0.50C> — 130 (120 - 140) —
0.8DC:> - 110 (100 - 120) —
0.5DC> — 120 (110 - 130) -
>200HB
0.8DC> — 100 (90 - 110) —
0.5DC> — — 100 (90 -110)
0.8DC:> - — 80 ( 70 - 90)
0.5DC> 130 (120 - 140) 130 (120 - 140) —

M 0.8DC> 110 (100 - 120) 110 (100 - 120) -
Stale nierdzewne Obrobkg z 0.5DC> — 120 (110 - 130) —
ferrytyczne i martenzytyczne <200HB chtodzeniem (

yty yty (na mokrol 0.8DC> — 100 [ 90 - 110} -
0.5DC:> — — 100 (90 - 110)
0.8DC:> - — 80 ( 70 - 90)
0.5DC> — 120 (110 - 130) -
0.8DC> — 100 (90 - 110) —
, Obrobka z 0.5DC> — 110 (100 - 120) —
Stale nierdzewne typu duplex <280HB chtodzeniem
(na mokrol 0.80C> — 90 (80 - 100) —
0.5DC:> - — 90 (80 - 100)
0.8DC> - - 70 ( 60 - 80)
Stale miond Obrébka z 0.5DC> = 120 (110 - 130) =
aienierazewne <450HB chtodzeniem 0.5DC — 110 (100 - 120) —
utwardzane wydzieleniowo
(na mokro) 0.5DC> — — 90 (80 - 100)
Obrébkaz @ 050C>  80(60-100) — —
Stopy tytanu - chtodzeniem [ 2 0.5DC> — 70 (50 - 90) —
(na mokro) %  05DC» — — 60 [ 40 - 80)
Obrébkaz @ 0.5DC> 60 (50 - 70) — —
Stopy zaroodporne - chtodzeniem [ 2 0.5DC> — 50 (30 - 60) —
(na mokro) %  0.5DC> — — 40 (20 - 40)

VOX400

. <200MPa Nasucho, ® € 250 (200 - 300)
Zeliwa szare Y

<350MPa namokro @ € — 200 (150 - 300) — —
.o . <450MPa Nasucho, ® @ — 170 (150 - 200) — —
Zeliwa sferoidalne T —

<800MPa namokro @ @ 150 (100 - 200)

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj Warunki
obrébki  skrawania

MP1220

ae
Ve

MP1230 MP1240
Ve Vc

Stale konstrukcyjne <180HB Na sucho, na mokro @ — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —
Stale weglowe 180 - 280HB Na sucho, @ — 220 (170 - 270) 180 (150 - 230) —
stopowe 280 - 350HB na mokro @ — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —

M Stale nierdzewne — Na sucho, na mokro — — 220(170-270) 200 (150 - 250)
Stopy tytanu — Otz cotrren i) @ — 50 (40 - 60) 45 (30 - 55) 45 (30 - 55)
Stopy zaroodporne — hribkezchatzeien i @ — 40 (20 - 50) 30 (15 - 45) 30 (15 - 45)
Stale konstrukcyjne <180HB Na sucho, namokro @ — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —

Stale weglowe 180 - 280HB Na sucho, @ — 220 (170 - 270) 180 (150 - 230) -
stopowe 280 - 350HB na mokro @ — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —

M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro — — 220 (170 - 270) 200 (150 - 250)
Stopy tytanu _ Obrdbkaz chlodzeniem @ — 50 ( 40 - 60) — —

(namalo) = — 45 (30 - 55) 45 (30 - 55)
Stopy zaroodporne _ Obrébka 2 chiodzeniem @ - 40 (20 - 50) - -
(hamoko) — — 35 (15 - 45) 35 (15 - 45)

FREZ TARCZOWY

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

Stale konstrukcyjne

Wtasnosci

<180HB

Rodzaj
obrobki  skrawania

Yoo ezl

MP1220
Ve

150 (130 - 180)

MP1230 MP1240
Ve Ve

Stale weglowe, stopowe

180 - 280HB

N el

— 150 (130 - 180)

Stale konstrukcyjne

<180HB

Nasucho, rezaniecolove. @

— 150 (130 - 180)

Stale weglowe, stopowe

180 - 280HB

6666

Nasucho, osrzecentrabe. @

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna

150 (130 - 180)
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj. Warunk.i ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
VPX200
o ¢ <0.25DC 230 (180 - 270) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 220 (170 - 260) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 180 (140 - 210) — —
Stale konstrukcyjne <180HB Obrébkana @ € be EUD=aie] — -
sucho ¥ <0.25DC — 200 (150 - 240) —
¥ 0.25-0.5DC — 190 (140 - 230) —
¥ 0.5-0.75DC — 150 (110 - 180) —
* DC — 150 (110 - 180) —
o ¢ <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o € 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
o ¢ DC 140 (110 - 160) — —
180 - 280HB
# <0.25DC — 150 (110 - 180) —
¥ 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
¥ 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
Stale weglowe Obrobka na L DC = 110 (80 - 130) —
stopowe suicho @ € <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
o ¢ DC 140 (110 - 160) — —
280 - 350HB
¥ <0.25DC — 150 (110 - 180) —
¥ 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
¥ 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
E.2 DC — 110 (80 - 130) —
e € <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
. <350HB Obrébkana ® € DC 140 (110 - 160) = =
Stale narzedziowe stopowe . .
Wyzarzanie sucho ¥ <0.25DC — 150 (110 - 180) —
# 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
¥ 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
® DC — 110 (80 - 130) —
o ¢ <0.25DC 120 (90 - 140) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
e € 0.5-0.75DC 100 ( 70 - 120) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Obrébka na EE oe 100170 - 120) — —
sucho ¥ <0.25DC — 100 ( 80 - 120) —
¥ 0.25-0.5DC — 90(70-110) —
¥ 0.5-0.75DC — 80 (60 - 100) —
.2 DC — 80 ( 60 - 100) —
1/8

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany

VPX200

Wtasnosci

Rodzaj
obrobki

Warunki
skrawania

MP1220
Ve

MP1230
Ve

MP1240
Vc

<0.25DC — 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
0.25-0.5DC — 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
<200HB
0.5-0.75DC — 140 (110 - 1600 140 (110 - 160)
, ) Obrébka na DC — 140 (110 - 1600 140 (110 - 160)
Austenityczne stale nierdzewne
sucho <0.25DC — 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
200HB 0.25-0.5DC = 140 (100 - 160) 140 (100 - 160)
>
0.5-0.75DC — 110(80-130)  110(80-130)
DC — 110(80-130)  110(80-130)
<0.25DC 180 (140-210) 180 (140 - 210) —
Stale nierdzewne 200HB Obrobka na 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) 170 (130 - 200) —
. <
ferrytyczne i martenzytyczne sucho 0.5-0.75DC 140 (110 -160)  140(110 - 160) —
DC 140 (110 - 1600 140 (110 - 160) —
<0.25DC — 140 (110-170) 140 (110 - 170)
5 0.25-0.5DC — 130(90-150) 130 (90 - 150)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Obrébka na
sucho 0.5-0.75DC — 100(70-120)  100(70-120)
DC — 100 (70 -120) 100 ( 70 - 120)
<0.25DC — 130 (100 - 160) 130 (100 - 160)
Stale nierdzewne 450HB Obrébka na 0.25-0.5DC — 120 (80 - 140) 120 (80 - 140)
utwardzane wydzieleniowo ) sucho 0.5-0.75DC - 90 (60-110) 90 (60 - 110)
DC — 90 (60-110) 90 (60-110)
® € ¥ <0.25DC 140 (100 - 190) 140 (100 - 190) —
_ Obrébkaz ‘g @ 4 025-05DC 130(90-180)  130(90 - 180) —
Stale konstrukcyjne <180HB chtodzeniem ( ) [ )
(hamokro) @ € ¥ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120 100 (70 - 120 —
e ¢ % DC 100(70-120)  100(70-120) =
® €© ¥ <025DC 120(90-1400  120(90-140) —
180 - 280HB ® € ¥ 025-05DC 110(80-130)  110(80-130) =
® € ¥ 05-0.75DC 100(70-1200 100 (70 - 120) —
Stale weglowe Obrébkaz o @ &  pc 100 (70-120) 100 (70 - 120) -
stopowe chtodzeniem ® €© ¥ <025DC 120(90-1400 120 (90 - 140)
(na mokro) b - - -
® € % 025-05DC 110(80-1300  110(80-130) =
280 - 350HB
® € ¥ 05-0.75DC 100 (70 -120) 100 ( 70 - 120) —
e ¢ % DC 100(70-120)  100(70-120) —
® €© ¥ <025DC 120(90-1400 120 (90 - 140) —
_ <350HB Obrébkaz '@ @ % 025-0.5DC 110(80-130)  110(80-130) -
Stale narzedziowe stopowe . . chtodzeniem
Wyzarzanie (na mokro) € % 0.5-0.75DC 100(70-1200 100 (70 - 120) —
e € 2 DC 100 ( 70 - 120) 100 ( 70 - 120) —
® €© ¥ <025DC 100(80-1200 100 (80 -120) —
o Obrébka z € % 02505DC 90(70-1100  90(70-110) -
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC chtodzeniem [ ) )
(na mokro) € % 05-0.75DC  80(60-100 80 (60 - 100 —
e ¢ % DC 80 ( 60 - 100) 80 ( 60 - 100) =

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Rodzaj Warunki MP1220 MP1230 MP1240
obrébki  skrawania Ve Ve Ve

VPX200

Materiat obrabiany Wtasnosci

<0.25DC — 120 (100 - 150) 120 (100 - 150)
0.25-0.5DC — 110(90-140)  110(90 - 140)
<200HB
0.5-0.75DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
, , Obrébka z DC — 90(70-1200  90(70-120)
Austenityczne stale nierdzewne ——————chtodzeniem
(ha mokro) <0.25DC — 100 (80-130) 100 ( 80 - 130)
0.25-0.5DC = 90 (70-110) 90 (70-110)
>200HB
0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC  120(100-150) 120 (100 - 150) —
Stale nierdzewne Obrébka z 0.25-05DC  110(90-140)  110(90 - 140) _
ferrytyczne i martenzytyczne <200HB chtodzeniem ) (
yty yty (na mokro) 0.5-0.75DC  90(70-120 90 (70 - 120) —
DC 90 (70 - 120) 90 (70 - 120) —
<0.25DC — 100(80-130)  100(80-130)
_ Obrébka z 0.25-0.5DC — 90(70-1200  90(70-120)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB chtodzeniem ( ) [ )
(ha mokro) 0.5-0.75DC — 70 (50 - 100 70 (50 - 100
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Stale nierdzewne Obrébka z 0.25-0.5DC _ 80(60-110)  80(60-110)
utwardzane wydzieleniowo <450HB chtodzeniem 0.5-0.75DC 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
y (na mokro) i — - -
DC — 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
e ¢ <0.25DC 50 (40 - 70) 50 ( 40 - 70) —
o ¢ 0.25-0.5DC 50 (40 -70) 50 (40 - 70) —
o ¢ 0.5-0.75DC 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) —
Ti - 6AL - o ¢ DC 50 (40 - 70) 50 ( 40 - 70) =
4V, etc. %  <0.25DC — 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Obrobka z % 0.25-0.5DC — 4030 - 60) 4030 - 60)
Stopy tytanu chtodzeniem
(na mokro) # 0.5-0.75DC — 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
£ DC = 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
® ¢ ¥ <0.25DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
] ® € % 0.25-05DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
Ti-5553,etc.
® € ¥ 05-0.75DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
e ¢ % DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
o ¢ <0.25DC 40 (30 - 60) — —
o ¢ 0.25-0.5DC  40(30 - 60) = =
o ¢ 0.5-0.75DC  40(30 - 60) — —
, Obrébkaz o @ DC 40 (30 - 60) = =
Stopy zaroodporne — chtodzeniem [ )
(ha mokro) ®  <0.25DC — 30 (20 - 40) 30(20-40
¥ 0.25-0.5DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
% 0.5-0.75DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
8 DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)

96 Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna ® : Obrébka niestabilna



FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj' Warunkj ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
VPX300
o ¢ <0.25DC 230 (180 - 270) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 220 (170 - 260) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 180 (140 - 210) — —
Stale konstrukcyjne <180HB Obrébkana @ € be DD — —
sucho ¥® <0.25DC — 200 (150 - 240) —
¥ 0.25-0.5DC — 190 (170 - 260) —
¥ 0.5-0.75DC — 150 (110 - 180) —
® DC — 150 (110 - 180) —
o ¢ <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
o ¢ DC 140 (110 - 160) — —
180 - 280HB
¥® <0.25DC — 150 (110 - 180) —
¥ 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
¥ 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
Stale weglowe Obrébka na ¥ DC = 110 (80 - 130) —
stopowe sicho @ € <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
o ¢ DC 140 (110 - 160) — —
280 - 350HB
¥ <0.25DC — 150 (110 - 180) —
¥ 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
¥ 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
E.2 DC — 110 (80 - 130) —
o ¢ <0.25DC 180 (140 - 210) — —
o € 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) — —
o € 0.5-0.75DC 140 (110 - 160) — —
_ <350HB Obrébkana ® € DC 140 (110 - 160) = =
Stale narzedziowe stopowe . .
Wyzarzanie sucho # <0.25DC — 150 (110 - 180) —
¥ 0.25-0.5DC — 140 (100 - 170) —
# 0.5-0.75DC — 110 (80 - 130) —
*® DC — 110 (80 - 130) —
o ¢ <0.25DC 120 (90 - 140) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Obrébkana @ € be Bl 0= 12 — -
sucho ¥ <0.25DC — 100 ( 80 - 120) —
¥ 0.25-0.5DC — 90(70-110) —
¥ 0.5-0.75DC — 80 (60 - 100) —
E.2 DC — 80 (60 - 100) —
4/8
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FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj
obrébki

Warunki
skrawania

MP1220
Ve

MP1230
Ve

MP1240
Vc

VPX300

<0.25DC — 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
0.25-0.5DC — 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
<200HB
0.5-0.75DC — 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Austenityczne stale nierdzewne Obrébka na oe — 1401110 - 160) LN
sucho <0.25DC — 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
200HB 0.25-0.5DC — 140 (100 - 160) 140 (100 - 160)
>
0.5-0.75DC — 110(80-130) 110 (80 - 130)
DC = 110 (80-130) 110 (80 - 130)
<0.25DC  180(140-210) 180 (140 - 210) —
Stale nierdzewne <200HB Obrdbka na 0.25-0.5DC 170 (130 - 200) 170 (130 - 200) —
ferrytyczne i martenzytyczne ) sucho 0.5-0.75DC 140 (110 -160)  140(110 - 160) —
DC 140 (110-160) 140 (110 - 160) =
<0.25DC — 140 (110-170) 140 (110 - 170)
) Obrébka na 0.25-0.5DC = 130(90-150) 130 (90 - 150)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB
ypu aup sucho 0.5-0.75DC — 100(70-120)  100(70-120)
DC — 100 (70 -120) 100 ( 70 - 120)
<0.25DC — 130 (100 - 160) 130 (100 - 160)
Stale nierdzewne 450HB Obrébka na 0.25-0.5DC — 120 (80 - 140) 120 (80 - 140)
utwardzane wydzieleniowo ) sucho 0.5-0.75DC - 90 (60-110) 90 (60 - 110)
DC = 90 (60-110) 90 (60-110)
® € ¥ <0.25DC 140 (100 - 190) 140 (100 - 190) —
Stale Konstrukeyi 180HB ® € ¥ 025-05DC 130(90-180)  130(90-180) =
ale Konstrukcyjne <
& ® €© % 05-0750C 100(70-1200 100 (70 - 120) —
e ¢ 3% DC 100 (70 -120) 100 ( 70 - 120) =
® € ¥ <025DC 120(90-140)  120(90 - 140) —
Obrébkaz @ @ 4 025-05DC 110(80-130)  110(80 - 130) _
180 - 280HB  chtodzeniem
(hamokro) @ © # 0.5-0.75DC  100(70-120) 100 (70 - 120} —
Stale weglowe e ¢ ¥ DC 100(70-120) 100 (70 - 120) —
stopowe ® € ¥ <025DC 120(90-140)  120(90 - 140)
® € ¥ 025-05DC 110(80-130)  110(80-130) =
280 - 350HB
® € ¥ 05-0.75DC 100 (70 -120) 100 ( 70 - 120) —
e ¢ % DC 100 (70-120) 100 ( 70 - 120) —
® € ¥ <025DC 120(90-140)  120(90 - 140) —
_ <350HB Obrébkaz ‘g @ & 025-05DC 110(80-130)  110(80 - 130) _
Stale narzedziowe stopowe . . chtodzeniem
Wyzarzanie (na mokro) @ _© # 05-0.75DC  100(70-120) 100 (70 - 120} —
e € 2 DC 100 ( 70 - 120) 100 ( 70 - 120) —
® € ¥ <025DC 100(80-1200  100(80-120) —
Obrébkaz '@ @ % 025-05DC  90(70-110)  90(70-110) _
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  chtodzeniem
(ha mokro) € & 0.5-0.75DC 80 (60 - 100) 80 (60 - 100) —
e ¢ % DC 80 ( 60 - 100) 80 ( 60 - 100) =

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
v obrébki  skrawania Vc Vc Vc
VPX300
<0.25DC — 120 (100 - 150) 120 (100 - 150)
0.25-0.5DC — 110 (90 - 140) 110 (90 - 140)
<200HB
0.5-0.75DC - 90 (70 - 120 90 (70 - 120)
, , Obrébka z DC _ 90(70-1200  90(70-120)
Austenityczne stale nierdzewne ——————————chtodzeniem
(na mokro) <0.25DC — 100 (80 - 130) 100 (80 - 130)
0.25-0.5DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
>200HB
0.5-0.75DC - 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC 120 (100 - 150) 120 (100 - 150) -
Stale nierdzewne Obrébka z 0.25-0.50C  110(90-140) 110 (90 - 140) —
ferrvtvezne i martenzvtvezn <200HB chtodzeniem
errytyczne | martenzytyczne (na mokro) 0.5-0.75DC 90 (70 - 120) 90 (70 - 120) —
DC 90 (70 - 120) 90 (70 - 120) —
<0.25DC - 100 (80 - 130) 100 (80 - 130)
_ Obrébka z 0.25-0.5DC - 90(70-1200  90(70-120)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB chtodzeniem
(na mokro) 0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC - 90 (70 - 120 90 (70 - 120)
Stale nierdzewne Obrébka z 0.25-0.5DC _ 80(60-110)  80(60-110)
utwardzane wydzieleniowo <450HB chtodzeniem 0.5-0.75DC 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
y (na mokro) i — - -
DC — 60 [ 40 - 90) 60 (40 - 90)
o ¢ <0.25DC 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) —
o ¢ 0.25-0.5DC 50 ( 40 - 70) 50 ( 40 - 70) —
o ¢ 0.5-0.75DC 50 [ 40 - 70) 50 (40 - 70) —
) o ¢ DC 50 (40 - 70) 50 ( 40 - 70) -
Ti - 6AL - 4V etc.
¥ <0.25DC — 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Obrobka z % 0.25-0.5DC = 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Stopy tytanu chtodzeniem
(na mokro] # 0.5-0.75DC - 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
*® DC - 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
® €© ¥ <0.25DC - 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
. ® € ¥ 0.25-0.5DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
Ti-5553,etc.
® € ¥ 05-0.75DC — 30 (20 - 40) 30 ( 20 - 40)
e ¢ ¥ DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
o ¢ <0.25DC 40 (30 - 60) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 40 (30 - 60) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 40 (30 - 60) - -
, Obrébkaz o @ DC 40 (30 - 60) = =
Stopy zaroodporne - chtodzeniem
(na mokro] ¥ <0.25DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
# 0.25-0.5DC - 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
# 0.5-0.75DC - 30 (20 - 40) 30 ( 20 - 40)
7 DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
AXD4000
Stale konstrukcyjne <180HB Na sucho, na mokro @ — 200 (150 - 220) — =
Stale weglowe, stopowe 180 - 280HB  Nasucho, namokro @ — 200 (150 - 220) — —
o Si<5% Nasucho, namokro - @ — 1000 (200 - 3000) — —
Stopy aluminium -
Si>5% Nasucho, namokro - @ - 1000 (200 - 3000) — —
AXD4000A
Stopy aluminium Si<5% Nasucho, namokro @ — 4000 (2000 - 5000 — —
AXD7000
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, namokro @ — 200 (150 - 220) — —
Stale weglowe, stopowe 180 - 280HB  Nasucho, namokro @ — 200 (150 - 220) — —
Stopy tytanu — Otz cotrren i) @ - 40 (30 - 60) — —
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FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

N039: Seria MP1200

Materiat obrabiany

BXD4000

Wtasnosci

Rodzaj
obrébki

Warunki
skrawania

MP1220
Ve

MP1230
Ve

MP1240
Vc

Stale konstrukcyjne

<180HB

Na sucho, na mokro @

180 (150 - 200)

Stale weglowe
stopowe

M Stale nierdzewne

180 - 280HB

280 - 350HB
<270HB

Na sucho, @

150 (120 - 200)

na mokro @

Na sucho, na mokro

140 (120 - 160)
140 (120 - 160)

Stopy tytanu

Oz chodenen pamak] @

40 (30 - 60)

Stopy zaroodporne

Orabhazchlodzeriem amolry| @

30 (20 - 40)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namoko @ €  # 200 (170 - 240) 160 (130 - 200) —
Stale weglowe 180 - 280HB Nasucho, ® € ¥ 180 (140 - 220) 140 (100 - 180) -
stopowe 280 - 350HB namokro @ € % 180 (140 - 220) 140 (100 - 180) —

. : <200HB Na sucho = 170 (120 - 200) 160 (100 - 180)
Austenityczne stale nierdzewne —— ’

>200HB na mokro - 170 (120 - 200) 160 (100 - 180)

Stale nierdzewne <200HB Na sucho, 170 (120 - 200) 170 (120 - 200) 160 (100 - 180)
ferrytyczne i martenzytyczne >200HB na mokro 170 (120 - 200) 170 (120 - 200) 160 (100 - 180)
Stopy tytanu - Oribazcloterienhanie] @ € ¥ 50 (30 - 70) 50 (30 - 70) 50 (30 - 70)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namoko @ € & 150 (100 - 200) 130 (80 - 180) —
Stale weglowe 180 - 280HB ¢ ¥ 130 (80 - 180) 110 (60 - 160) —
stopowe 280 - 350HB Nasud, namok ¢ ¥ 100 (50 - 150) 80 (30 - 130) -
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Nasucho,namokn @ @€ & 100 ( 50 - 150) 80 (30 - 120) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasuchonamoko @ @€ & 100 (70 - 130) 80 (50-110) —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, namokro — 140 (100 - 180) 120 (80 - 160)
Stopy tytanu — Oribarcloterienhinie] @ € ¥ 50 (40 - 60) 45 (30 - 55) 40 (30 - 50)
Stopy zaroodporne — Oribzcloterienhinie] @ € ® 30 (20 - 40) 25 (20 - 35) 20 (15 -30)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namokro @ @€ 170 (120 - 220) 160 (110 - 200) —
Stale weglowe 180 - 280HB ¢c ¥ 160 (100 - 220) 140 ( 90 - 200) —
’ — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB ¢ ¥ 160 (100 - 220) 140 ( 90 - 200) —
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Nasucho,namoko @ € & 160 (100 - 220) 140 (90 - 200) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasucho,namokn @ @ & 120 (80 - 160) 100 ( 60 - 140) —
. . <200HB — 160 (130 - 200) 150 (120 - 180)
Austenityczne stale nierdzewne =~ ——————— Nasucho, namokro
>200HB - 140 (100 - 200) 130 (80 - 180)
M  Stale nierdzewne ferrytyczne i martenzytyczne <200HB Na sucho, na mokro 150 (100 -200) 150 (100 -200) 130 (80 - 180)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Na sucho, namokro — 130 ( 80 - 180) 110 (60 - 160)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Na sucho, na mokro — 110 (60 - 160) 90 (50 - 130)
Stopy tytanu — Oribazcloteenani) @ € 8 50 (30 - 65) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Stopy zaroodporne — Oribizclotienpani] @ € ¥ 40 (20 - 50) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namoko @ €  ® 150 (100 - 200) 140 (90 - 180) —
Stale weglowe 180 - 280HB ¢ ¥ 140 (80 - 200) 120 (70 - 180) -
’ ————————— Nasucho, namokro
stopowe 280 - 350HB ¢ ¥ 140 ( 80 - 200) 120 (70 - 180) —
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Nasucho,namoko @ € & 140 ( 80 - 200) 120 (70 - 180) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasuchonamekn @ @€ % 110 ( 70 - 150) 90 (50 - 130) —
. . <200HB — 160 (130 - 200) 150 (120 - 180)
Austenityczne stale nierdzewne ~ ——————— Nasucho, namokro
>200HB — 140 (100 - 200) 130 (80 - 180)
M  Stale nierdzewne ferrytyczne i martenzytyczne  <200HB Na sucho, na mokro 150 (100 - 200) 150 (100 -200) 130 (80 - 180)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Na sucho, na mokro — 130 (80 - 180) 110 (60 - 160)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Na sucho, na mokro - 110 ( 60 - 160) 90 (50 - 130
Stopy tytanu — Oribrcloterienhinie] @ €  ® 50 (30 - 65) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Stopy zaroodporne — Wiberdtminbanil @ € 8 40 (20 - 50) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



N039: Seria MP1200

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
y obrébki  skrawania Vc Vc Ve
. . <200HB X — — 200 (150 - 250) 180 (130-230)
Austenityczne stale nierdzewne =~ —————— Obrdbka na sucho
>200HB — - 170 (120 - 220) 150 (100-200)
Stale nierdzewne ferrytyczne i martenzytyczne — Obrébka na sucho — 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 180 (130-230)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Obrébka na sucho - — 160 (110 - 210) 140 (90-190)
M Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Obrébka na sucho — — 150 (100 - 200) 130 (80-180)
. . <200HB ) ) — — 130 (80 - 180) 110 (60-160)
Austenityczne stale nierdzewne  ———————— (hitiazciudznen fandir
>200HB — — 100 ( 80 - 150) 80 (60-130)
Stale nierdzewne ferrytyczne i martenzytyczne — a2 Hoirien ek — 130 (80 - 180) 130 (80 - 180) 110 (60-160)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Otibaz Hoirien ok — — 100 (80 - 150) 80 (60-130)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Otribaz Horien ok - — 90 (50 - 140) 70 (30-120)
Stopy tytanu — Orbazcloteienani] @ € # = 50 (35-60) 45 (30 - 55) 40 (30 - 50)
Stopy zaroodporne — Oribizclotenhani] @ € ¥ — 40 (20-50) 35 (15 - 45) 30 (15 - 40)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namokro @ @ - 250 (200 - 300) — —
Stale weglowe 180 - 280HB o € — 180 (130 - 220) — —

’ ————————— Nasucho, namokro
stopowe 280 - 350HB [ Z — 160 (110 - 190) — —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasucho,namoko @ @ — 120 ( 80 - 140) — =
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, namokro — 180 (130 - 220) — —

8/8
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N039: Seria MP1200

GLEBOKIE FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj. Warunk.i ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
o ¢ <0.25DC 140 (100 - 190) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 130 (90 - 180) — —
[ I - 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, @ € be 100 (70 - 120) — -
na mokro ¥ <0.25DC — 140 (100 - 190) —
¥ 0.25-0.5DC — 130 (90 - 180) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 ( 70 - 120) —
* DC — 100 ( 70 - 120) —
e € <0.25DC 12090 -140) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
o ¢ DC 100 ( 70 - 120) — —
180 - 280HB
¥® <0.25DC — 120 (90 - 140) —
¥ 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 (70 - 120) —
Stale weglowe Na sucho, L DC — 100 (70 - 120) —
stopowe namokro @ @ <0.25DC 120 (90 - 140) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
o ¢ DC 100 (70 - 120) — —
280 - 350HB
¥ <0.25DC — 120 (90 - 140) —
¥ 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 ( 70 - 120) —
E.2 DC — 100 ( 70 - 120) —
o € <0.25DC 120 (90 - 140 — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
. <350HB Nasucho, ® € DC 100 (70 - 120) - -
Stale narzedziowe stopowe Wyzarzanie na mokro‘ % <0.2500 — R —
# 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 ( 70 - 120) —
® DC — 100 ( 70 - 120) —
o ¢ <0.25DC 100 ( 80 - 120) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 90(70-110) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 80 ( 60 - 100) = =
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Na sucho, @ € be 8010 - 100} — —
na mokro ¥ <0.25DC — 100 ( 80 - 120) —
¥ 0.25-0.5DC — 90(70-110) —
¥ 0.5-0.75DC — 80 (60 - 100) —
* DC — 80 (60 - 100) —

102 Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna ® : Obrébka niestabilna



N039: Seria MP1200

GLEBOKIE FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
Y obrobki  skrawania Vc Vc Ve
VPX200-L
<0.25DC — 120 (100 - 150) 120 (100 - 150)
0.25-0.5DC - 110 (90 - 140) 110 (90 - 140)
<200HB
0.5-0.75DC - 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
. ) Na sucho DC - 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Austenityczne stale nierdzewne '
na mokro <0.25DC — 100 ( 80 - 130) 100 ( 80 - 130)
0.25-0.5DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
>200HB
0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC - 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC 120 (100 - 150) 120 (100 - 150) —
Stale nierdzewne Na sucho, 0.25-0.5DC 110 (90 - 140) 110 (90 - 140) —
ferrytyczne i martenzytyczne - na mokro 0.5-0.75DC 90 (70 -120) 90 (70 - 120) —
DC 90 (70 - 120) 90 (70 - 120 —
<0.25DC - 100 (80 - 130) 100 (80 - 130)
0.25-0.5DC - 90 (70 - 120 90 (70 - 120)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Na sucho,
na mokro 0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Stale nierdzewne Na sucho 0.25-0.5DC — 80(60-110) 80 (60-110)
. . <450HB '
utwardzane wydzieleniowo na mokro 0.5-0.75DC — 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
DC - 60 [ 40 - 90) 60 (40 - 90)
o ¢ <0.25DC 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) —
o ¢ 0.25-0.5DC 50 (40 - 70) 50 [ 40 - 70) —
o ¢ 0.5-0.75DC 50 (40 - 70) 50 ( 40 - 70) —
Ti— 6AL - Obrébka z c DC 50 ( 40 - 70) 50 ( 40 - 70) -
Stopy tytanu WV ete chtodzeniem [ ) [ ]
,etc. (na mokro] ¥ <0.25DC — 50 (40-70 50(40-70
¥ 0.25-0.5DC — 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
# 0.5-0.75DC — 50 ( 40 - 70) 50 (40 - 70)
£ DC - 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
o € <0.25DC 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) —
o ¢ 0.25-0.5DC 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) —
o ¢ 0.5-0.75DC 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) —
_ Obrobka z ¢ DC 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) —
Stopy tytanu Ti-5553,etc.  chtodzeniem
(na mokro) ¥ <0.25DC - 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
# 0.25-0.5DC - 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
# 0.5-0.75DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
£ DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
[ J <0.25DC 40 (30 - 60) — —
(] 0.25-0.5DC 40 (30 - 60) — —
([ J 0.5-0.75DC 40 (30 - 60) — —
_ Obrobka z DC 40 (30 - 60) — —
Stopy zaroodporne — chtodzeniem [ ] [ ]
(na mokro) € ¥ <0.25DC — 40 (30 - 60 40 (30 - 60
€ ¥ 0.25-0.5DC — 40 (30 - 60) 40 (30 -60)
€ ¥ 0.5-0.75DC - 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
¢ ¥ DC - 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
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GLEBOKIE FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabiany Wtasnosci Rod'zaj' Warunkj ae MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve
o € <0.25DC 140 (100 - 190) = =
o ¢ 0.25-0.5DC 130 (90 - 180) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, @ € be 100 (70 - 120) — —
na mokro ¥ <0.25DC — 140 (100 - 190) —
¥ 0.25-0.5DC — 130 (90 - 180) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 ( 70 - 120) —
® DC — 100 ( 70 - 120) —
o ¢ <0.25DC 120 (90 - 140) — —
o € 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o € 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) = =
o ¢ DC 100 ( 70 - 120) — —

180 - 280HB
¥ <0.25DC — 120 (90 - 140) —
¥ 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 (70 - 120) —

Stale weglowe Na sucho, ¥ bC — 100 (70 - 120) —
stopowe namokro @ @ <0.25DC 120 (90 - 140) — —
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
o ¢ DC 100 (70 - 120) — —

280 - 350HB
¥ <0.25DC — 120 (90 - 140) —
¥ 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 ( 70 - 120) —
* DC — 100 ( 70 - 120) —

o € <0.25DC 120 (90 - 140) — =
o ¢ 0.25-0.5DC 110 (80 - 130) — —
o ¢ 0.5-0.75DC 100 (70 - 120) — —
. <350HB Nasucho, ® € DC 100 (70 - 120) — —
Stale narzedziowe stopowe . . '

Wyzarzanie na mokro ¥ <0.25DC — 120 (90 - 140) —
¥ 0.25-0.5DC — 110 (80 - 130) —
¥ 0.5-0.75DC — 100 (70 - 120) —
*® DC — 100 (70 - 120) —

o ¢ <0.25DC 100 ( 80 - 120) — —

o ¢ 0.25-0.5DC 90 (70 - 110) — —

o € 0.5-0.75DC 80 ( 60 - 100) — —

Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Na sucho, @ € oe 80(60-100) — —
na mokro ¥ <0.25DC — 100 ( 80 - 120) —

¥ 0.25-0.5DC — 90(70-110) —

¥ 0.5-0.75DC — 80 (60 - 100) —

E.2 DC — 80 ( 60 - 100) —

104 Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna ® : Obrébka niestabilna
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GLEBOKIE FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat obrabian Wiasnosci Rodzaj Warunki ae MP1220 MP1230 MP1240
v obrobki  skrawania Vc Vc Ve
VPX300-L
<0.25DC — 120 (100 - 150) 120 (100 - 150)
0.25-0.5DC — 110 (90 - 140) 110 (90 - 140)
<200HB
0.5-0.75DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
. ) Na sucho DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Austenityczne stale nierdzewne '
na mokro <0.25DC — 100 ( 80 - 130) 100 ( 80 - 130)
0.25-0.5DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
>200HB
0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC 120 (100 - 150) 120 (100 - 150) —
Stale nierdzewne Na sucho, 0.25-0.5DC 110 (90 - 140) 110 (90 - 140) —
ferrytyczne i martenzytyczne - na mokro 0.5-0.75DC 90 (70 -120) 90 (70 - 120) —
DC 90 (70 - 120) 90 (70 - 120) —
<0.25DC — 100 ( 80 - 130) 100 ( 80 - 130)
0.25-0.5DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Stale nierdzewne typu duplex <280HB Na sucho,
na mokro 0.5-0.75DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
DC — 70 (50 - 100) 70 (50 - 100)
<0.25DC — 90 (70 - 120) 90 (70 - 120
Stale nierdzewne Na sucho 0.25-0.5DC — 80(60-110) 80 (60-110)
. . <450HB '
utwardzane wydzieleniowo na mokro 0.5-0.75DC — 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
DC — 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
o € <0.75DC 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) =
Ti— 6AL - Obrobka z < DC 50 ( 40 - 70) 50 [ 40 - 70) —
chtodzeniem
4V, etc. (na mokro] ¥ <0.75DC — 50 ( 40 - 70) 50 (40 - 70)
£ DC — 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
Stopy tytanu
o € <0.75DC 30 ( 20 - 40) 30 (20 - 40) —
_ Obrobka z € DC 30 ( 20 - 40) 30 (20 - 40) —
Ti-5553,etc.  chtodzeniem
(na mokro) # <0.75DC — 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
£ DC - 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
o ¢ <0.75DC 40 (30 - 60) — —
_ Obrébka z [ DC 40130 - 60) — —
Stopy zaroodporne — chtodzeniem
(na mokro) ¥ <0.75DC — 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
£ DC - 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna 105
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GLEBOKIE FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Rodzaj Warunki MP1220 MP1230 MP1240

Materiat obrabiany Wtasnosci obrébki  skrawania Ve Vc Ve

SPX Gtowica z chwytem cylindrycznym

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namokro @ @ Femanievdconecoore 120 (100 — 140) = =
Stale weglowe 180 - 280HB Feownievaconole 80 (70 - 120) — —

’ — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB Frewnevalwocobe 80 (70 = 120) — —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ Feneveloo-mbe 80 (60 — 100) — —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro Frezowanie velcone-Czoove — 80 (60 - 100) =
Stopy tytanu — Uitz dlodzenen k) @ @ Frezoanie velcone-caoove — 40(35-50) —
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, namokro @ @ DC 60 (50 - 120) — —
Stale weglowe 180 - 280HB o ¢ DC 60 (50 - 100) — —

7 — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB o € DC 60 (50 - 100) — —
Stale narzedziowe stopowe <350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ DC 50 ( 40 - 80) — —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, namokro DC — 40 (35 - 80) —
Stopy tytanu - Oritlozchotznen k] @ @ DC - 35(30-50) —

SPX Gtowica nasadzana

. Na sucho, ® € <0.5DC 120 (100 - 140) — —
Stale konstrukcyjne <180HB '
namokro @ @ >0.5DC 120 (100 - 140) — —
o € <0.5DC 120 (80 - 130) — —
180 - 280HB
Stale weglowe Nasucho, ®@ @ >0.5DC 100 (80 - 120) — —
stopowe namokro @ € <0.5DC 120 (80 - 130) — —
280 - 350HB
o € >0.5DC 100 ( 80 - 120) — —
. < 350HB Na sucho, ® € <0.5DC 100 (60 - 110) — —
Stale narzedziowe stopowe . ’
Wyzarzane namokro @ @ >0.5DC 80 (60 - 100) — —
<0.5DC — 140 (100 - 150) —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho,
na mokro >0.5DC — 120 (100 - 140) —
Obrébka z chiodzeniom @ @ <0.5DC — 45 (35 - 50) -
Stopy tytanu -
hamk] @ @ >0.5DC = 40 (35-50) —
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namokro @ @ DC 120 (100 - 140 — —
Stale weglowe 180 - 280HB o ¢ DC 100 ( 80 - 120) — —
’ — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB o ¢ DC 100 ( 80 - 120) — —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ DC 80 ( 60 - 100) = =
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro DC — 100 (80 - 140) —
Stopy tytanu — Oriberatzienbamite] @ @€ DC — 40 (35 - 50) —

106 Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna ® : Obrébka niestabilna
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FREZOWANIE KOPIOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

Wtasnosci obrébki

Rodzaj Warunki
skrawania

MP1220
Ve

MP1230

MP1240
Ve

Stale weglowe 180-280HB  Nasucho, ® € DC 160 (120 - 200) —
stopowe 280 - 350HB namokro @ @ DC 140 (120 - 160) —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ DC 140 (120 - 160) —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC  Nasucho,namokro @ @ DC 120 (100 - 160) =
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro DC 200 (100 - 250) —
Stopy tytanu — Oibircloderienpanie] @ @ DC 50 (30 - 60) —
Stopy zaroodporne — Oiblclotsrienhinde] @ @ DC 40 (30 - 60) —
Stale weglowe 180 - 280HB (2 Malaglebolost seanenia -~ 200 (160 — 250) —
stopowe 280 - 350HB Nasicho ramiro (2 Malaglebolost seamaniz 160 (120 — 200) —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ Malageboketeskraveniz 160 (120 ~ 200) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasucho,namoko @ @ Mataglebolost skanenia 160 (120 — 200) —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro Malaglebolost skanenia -~ 200 (100 — 250) =
Stopy tytanu — Oritlazchodznen pamokr] @ @ Malageboleseskravenia 50 (30 - 60) —
Stopy zaroodporne — Onithazdlodzenen k) @ @ Malaglebolostskanena 40 ( 30 - 60) =
Stale weglowe 180 - 280HB [ 2 Dutaglebokoséskravana. 200 (160 — 250) —
StOPOWé 280 - 350HB Nastcho,ra ol [ 3 Dugaglebokostskravana. 160 (120 - 200) —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ Duiaglebokostskravana 160 (120 - 200) -
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasucho,namokro @ @ Duiaglebokostskravana. 160 (120 — 200) =
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro Duaglebokost skrawana 200 (100 - 250) —
Stopy tytanu - Oritlazchocznen panokr] @ @ Dutagieboleéishrana 50 (30 - 60) =
Stopy zaroodporne - Oitlazchocznen pamokr] @ @ Duiaglebokoséskravan 40 (30 - 60) —

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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N039: Seria MP1200

FREZOWANIE PUNKTOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Rodzaj Warunki MP1220 MP1230 MP1240
obrobki  skrawania Ve Ve Ve

Materiat obrabiany Wtasnosci

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, namokro @ @ — 180 (100 - 200) — —
Stale weglowe 180 - 280HB o ¢ — 180 (100 - 200) — —

’ — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB o ¢ — 120 (80 - 160) — —
M Austenityczne stale nierdzewne  <200HB Na sucho, na mokro — 150 (100 - 200) — —
Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho, namokro @ @ — 180 (100 - 200) — —
Stale weglowe 180 - 280HB o ¢ = 180 (100 - 200) = —

7 — Nassucho, na mokro
stopowe 280 - 350HB o € — 120 (80 - 160) — —
M Austenityczne stale nierdzewne  <200HB Na sucho, na mokro = 150 (100 - 200) = =

1/1

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Rodzaj Warunki MP1220 MP1230 MP1240
obrébki  skrawania Ve Vc Ve

Materiat obrabiany Wtasnosci

180 - 280HB
280 - 350HB

250 (150 - 350)
200 (100 - 300)

Na sucho, @
na mokro @

Stale weglowe
stopowe

180 -280HB  Nasucho, ® € = 180 (150 - 200) — —
280 - 350HB namokro @ 180 (150 - 200)

Stale weglowe
stopowe

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna
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AS X300

FREZ Z PLYTKAMI MOCOWANYMI NA WKRETY

EKONOMICZNY MODEL DO PLYTEK O MNIEJSZYCH ROZMIARACH

Ten model ma konstrukcje wielozebna, co umozliwia zwiekszenie posuwu a wiec skrécenie czasu skrawania

i zmniejszenie poboru mocy przez obrabiarke, co w rezultacie przyczynia sie do zmniejszenia emisji CO2.
Ponadto, utrzymujac optymalna wartosc obciazenia skrawajacego na zab, mozna wydtuzy¢ trwatos¢ narzedzia,
zmniejszajac liczbe zuzytych ptytek.

ULEPSZONY PROFIL KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Ptytki do ASX300 maja ciagta krawedz skrawajaca z krawedzia wygtadzajaca, ktéra zapewnia wieksza gtadkos¢
powierzchni komponentu i wieksza doktadno$¢ wymiarowa.

ZOPTYMALIZOWANA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Geometria ASX300 zapewnia optymalny kontakt z przedmiotem obrabianym. Co przektada sie na wysoka
wytrzymatos¢ krawedzi i poprawia ewakuacje widra. Wysoka wytrzymatosc zapobiega uszkodzeniom krawedzi
skrawajacej nawet przy duzych obciazeniach skrawania.

Ulepszony profil krawedzi skrawajacej Optymalizacja krawedzi skrawajacej

Ciagta krawed?z
skrawajaca

Krawedz wygtadzajaca
z promieniem naroza

i

.
6000000000000 0000000000 00000
000000000000 ccccco0cc o

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI STALI SCM440 PO OBROBCE

Btyszczaca powierzchnia bez widocznych $ladéw obrobkowych.

Materiat Stal JIS SCM440
Narzedzie MV1030 M
DC (mm) 25
Ve (m/min) 300
fz (mm/zab) 0.15
5 . ap (mm) 0.5
ASX300 Gatunek konwencjonalny ae (mm) 25

Obrdbka na sucho

Rodzaj obrobki Gtowica z pojedyncza ptytka




NO039: Seria ASX

ASX300

FREZ Z PLYTKAMI MOCOWANYMI NA WKRETY

POROWNANIE DOKLADNOSCI POWIERZCHNI SCIANKI PO FREZOWANIU WALCOWO-CZOLOWYM STALI SCM440

Ulepszona geometria krawedzi skrawajacej redukuje liczbe przejsé.

Materiat Stal JIS SCM440
Narzedzie MV1030 M
DC (mm) 25
Ve [m/min) 250
fz (mm/zab) 0.1
ap (mm) 3
— ae (mm) 3
ASX300 Gatunek konwencjonalny Obrébka na sucho

Rodzaj obrobki Gtowica z pojedyncza ptytka

MAKSYMALNA WYSOK0SC MAKSYMALNA WYSOK0SC
NIEROWNOSCI: 6 ym NIEROWNOSCI: 20 ym
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SERIA ASX

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU

MATERIALOW

CvD PVD

MV1030

o
52l
o =
o o
11|
S_o_o_ 9.3
= oy & §
L s a
Em = o
NEW BN
a
=
NEW

* Do obrdbki stali lub stali nierdzewnych, gdzie szczegélnie istotna jest gtadko$¢ powierzchni, uzy¢ Cermetalu MX3030.
Obrébka stabilna: obrébka ciagta, stata gtebokos$¢ skrawania, obrobka detali obrobionych wstepnie, pewnie zamocowanych.
Obrébka niestabilna: obrébka ciezka przerywana, zmienna gteboko$¢ skrawania, niska sztywno$¢ zamocowania.

MP1220
Do stabilnych operacji obrébki,
wysoka odpornos¢ na Scieranie.

MP1230
Idealny do operacji obrdbki Sredniej
i lekkiej, przerywane;.

MP1240

Gatunek o najwiekszej ciagliwosci
do obrébki ciezkiej, zgrubne;

i przerywane;.

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na Scieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami skrawania, co
znacznie skraca czas obrobki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje
doskonata odpornos¢ na sScieranie.
Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos¢ na nagte ztamanie,
zwtaszcza podczas trudnej obrébki
na mokro, a takze obrdbki stali
nierdzewnych.

MP6120
Do frezowania ogélnego stali.

MP6130
Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogélnego stali
nierdzewnych.

MP7140
Do obrobki niestabilnej stali
nierdzewne;j.

MC5020
Do frezowania ogélnego zeliw.

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopow zaroodpornych
i stopow tytanu.

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogdélnego superstopow
zaroodpornych i stopdw tytanu.

MX3030
Do obrébki wykanczajacej.

HTi10
Do frezowania ogélnego aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na Scieranie.
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NEW

ASX300 200 LS C U

GLOWICA NASADZANA
BEN v KN BN ESE H

DHUB
DCONMS
KWW JL

i[:%

CBDP

Numer Dostepnos¢
zaméwieniowy o CICT APMX DC DCONMS LF CBDP DAH DCCB DHUB Kww L8 WT Typ
ASX300-040A04R [ ] 4 589 40 16 40 18 9 14 37 8.4 6.3 0.22 1
ASX300-040A06R [ ] 6 5.5 40 16 40 18 9 14 37 8.4 6.3 0.21 1
ASX300-050A05R ([ ] 5 585 50 22 40 20 " 17 47 10.4 6.3 0.36 1
ASX300-050A07R [ ] 7 5.5 50 22 40 20 " 17 47 10.4 6.3 0.36 1
ASX300-063A06R [ ] 6 585 63 22 40 20 1M 17 50 10.4 6.3 0.54 1
ASX300-063A08R [ ] 8 5.5 63 22 40 20 " 17 50 10.4 6.3 0.54 1
ASX300-080A08R [ ] 8 585 80 27 50 23 13 20 56 12.4 7 0.98 1
il
1. Maksymalna predkos$¢ obrotowa (RPMX] podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. 117 'X?V

2. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone.
3. Sruba ustalajaca gtowicy nasadzanej nie wchodzi w zakres dostawy.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

ASX300 2002 C U

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
ERN v (KN BN FSE CH

‘A CRKS
= ZA
o i | )
S Bl X EEE=EL 3
oIpN\A a-
] 1
KaPR A
APMX
LF
OAL
Dostepnos¢
Numer zaméwieniowy ——  CICT APMX DC DCONMS LF DHUB OAL CRKS WT S10 Typ
R
ASX300R2002AM1030 [ ] 2 5.5 20 10.5 30 18.5 49 M10 0.05 14 1
ASX300R2503AM 1235 [ ] 3 5.5 25 12.5 35 235 57 M12 0.1 19 1
ASX300R3204AM1640 [ ] 4 5.5 32 17 40 28.5 63 M16 0.2 24 1
1/1
1. Gtowice mocowane na gwint - prosze sprawdzi¢ katalog internetowy. 117 'x?
\ 4

114 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ASX300

200 2eCO

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

BN ™

RN BN s H

(2]

[&) [ 7, 7777777777777 | %

(=] PN | | | o

< =

K‘APR
_ |APMX
LH
LF
Dostepnos¢
Numer zaméwieniowy ———— CICT APMX DC DCONMS LF LH WT Typ
R

ASX300R2002SA16S [ 2 5.5 20 16 100 27 0.14 1
ASX300R2002SA16L [ ] 2 5.5 20 16 150 27 0.21 1
ASX300R2002SA20S [ ) 2 585 20 20 100 27 0.21 1
ASX300R2002SA20L [ ] 2 5.5 20 20 150 62 0.31 1
ASX300R2503SA20S [ ) 8 585 25 20 115 85 0.26 1
ASX300R2503SA20L [ ] 3 5.5 25 20 170 35 0.39 1
ASX300R2503SA25S [ 8 55 25 25 115 & 0.38 1
ASX300R2503SA25L [ ] 3 5.5 25 25 170 73 0.56 1
ASX300R3204SA25S [ ) 4 585 32 25 125 43 0.48 1
ASX300R3204SA25L [ ] 4 5.5 32 25 190 43 0.71 1
ASX300R3204SA32S [ ) 4 585 32 32 125 43 0.69 1
ASX300R3204SA32L [ ] 4 5.5 32 32 190 93 1.04 1

11

N

117 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ASX300

CZESCI ZAPASOWE

z% &
27 LN
& /Q 4?
Typ gtowicy S
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
ASX300 TPS25-1 TIPO7F MK1KS

* Moment dokrecenia (N ® m): TPS25-1=1.0

PLYTKI

B sl cccecze
. Parametry skrawania :
M _Sta.l nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
Zeliwo cec had ¥: Obrdbka niestabilna
Metale niezelazne ¢ Zaszlifowanie:
. E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
Stopy zaroodporne, tytan hd A T: Jednoscinowa Z: Stabilna
H  Stale hartowane
Z 2
g [=
= S - -E-E-N-NTH
Numer zaméwieniowy T 28983RdKo IC s BS RE Geometria
3 3SSaaark
£ 8335558k
SOGT083308PEFR-L G F ® 85 83 1.2 08
SOMT083304PEER-L M E®©000e 0o 8.5 3.3 1.6 0.4 E
SOMT083308PEER-L M E®©000e 060 8.5 88 1.2 08
SOMT083308PEER-M M E ©0 00 00 8.5 3.3 1.2 08
SOMT083312PEER-M M E ®©0 0000 8.5 33 0.8 1.2 E
SOMT083316PEER-M M E®00oeoe 8.5 33 0.4 1.6
SOMTO083308PEER-R M Eo®0000e 8.5 8% 1.2 08
SOMT083312PEER-R M E®©0 00 0e 8.5 33 08 1.2 E
SOMT083316PEER-R M E®©000 00 8.5 3.3 0.4 1.6

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW
ASX300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat

Twardosé

Gatunek

Ve

@

®

ft

=

ft

=

ft

Stale konstrukcyjne

<180HB

MV1020

300 (200 - 400)

MV1030

275 (200 - 350)

MP1220

250 (200 - 300)

MP1230

240 (190 - 290)

VP15TF

250 (200 - 300)

0.14 (0.08 - 0.20)

0.16 (0.10 - 0.21)

0.18(0.10 - 0.25)

Stale weglowe,
Stale stopowe,

Stale narzedziowe

stopowe

Stal nierdzewna

180-280HB

MV1020

260 (170 - 350)

MV1030

260 (170 - 350)

MP1220

220 (170 - 270)

MP1230

180 (150 - 230)

VP15TF

220 (170 - 270)

0.12(0.07 - 0.1¢)

0.15(0.10 - 0.20)

0.16 (0.10 - 0.21)

280-350HB

<270HB

MV1020

180 (100 - 250)

MV1030

165 (100 - 230)

MP1220

140 (100 - 180)

MP1230

120 ( 90 - 150)

VP15TF
MV1030

140 (100 - 180)
220 (170 - 270)

MP1230

220 (170 - 270)

MP1240

200 (150 - 250)

VP15TF

220 (170 - 270)

0.10 (0.06 - 0.14)

0.12(0.07 - 0.1¢)

0.14(0.10 - 0.18)

0.15(0.10 - 0.20)

0.15(0.10 - 0.20)

0.16 (0.10 - 0.21)

Zeliwa szare,
Zeliwa ciagliwe

Wytrzymatos¢
na rozciaganie
<450MPa

MV1020

240 (130 - 350)

MV1030

190 (130 - 250)

VP15TF

180 (130 - 230)

Wytrzymatosé
na rozciaganie
>450MPa

MV1020

220 ( 80 - 350)

MV1030

110 ( 80 - 150)

0.15(0.10 - 0.20)

0.16 (0.10 - 0.21)

0.18(0.10 - 0.25)

Stopy aluminium

HTi10

650 (300-1000)

0.15(0.10 - 0.20)

0.20 (0.10 - 0.30)

0.30(0.20 - 0.40)

Stopy tytanu

Stopy zaroodporne

H'| Stale hartowane

40-55HRC

MP1220

50 ( 40 - 60)

MP1230

45( 30 -55)

MP1240

45( 30-55)

VP15TF

50 40 - 60)

0.10(0.05 - 0.14)

0.10(0.05 - 0.14)

0.15(0.10 - 0.20)

MP1220

40( 20-50)

MP1230

30( 15-45)

MP1240

30 ( 15-45)

VP15TF
VP15TF

40( 20-50)
80 (60 - 100)

1. Obroty (min-") = (1000 x predko$¢ skrawania) + (3.14 x DC)
2. Posuw stotu (mm/min) = posuw na ostrze x liczba ptytek x obroty freza

0.10(0.05 - 0.14)

0.07 (0.04 - 0.09)

L

0.10(0.05 - 0.14)

0.08 (0.05-0.11)

0.15(0.10 - 0.20)

0.10(0.07 - 0.12)

11
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N

Zalecane parametry skrawania

)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkoéw (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

06HCIHOCSOLHON
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwatos$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrébki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubne;j

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

QP90IIOOQ

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

Typ N

Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra

19
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TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

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 salesdmitsubishicarbide.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 comercialdmmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIAS.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 iZMIiR 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

od zamawieniowy: Noag || IHTHAIIN

Opublikowano przez: s MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE | 2026.04

Printed product
CO, compensated
klima-druck.de

ID-No. 26220813

You can find more information on the calculation
methodology, offsetting and the selected gold standard
climate protection project at klima-druck.de/ID.
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