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Specjalistyczne gatunki,
opracowane z mysia
0 okreslonych materiatach.
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Nowe gatunki z powtokg PVD

MPb 100/ MP7 IDD/ MPQ 100

Gwarantujaca wytrzymatos¢ technologia TOUGH-Z

Niski wspotczynnik tarcia
zapewniajgcy doskonatg
odpornos¢ na tworzenie sie
narostu

Wielowarstwowa powtoka PVD

Specjalne podtoze
z weglika spiekanego

Nowe powtoki PVD z serii MIRACLE SIGMA charakteryzujg sie doskonatym wspétczynnikiem tarcia i wysokg
wytrzymatoscig oraz wyjgtkowg odpornoscig na Scieranie i tworzenie sie narostu. Wielowarstwowos$¢ powtoki
zapobiega penetracji peknie¢ do podtoza.

Nowe gatunki umozliwiajgce uzyskanie wysokiej wydajnosci.

Nowe gatunki z powtokg PVD, przeznaczone do obrébki wysokowydajnej: MP6100, MP7100 i MP9100, wykonane
w technologii MIRACLE SIGMA. Mozliwo$¢ stosowania z frezami ASX, APX, AJX, AXD, VFX i SRF.
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MP6100: Gatunek z podtozem MP7100: Gatunek z podtozem MP9100: Gatunek z podtozem
z weglika spiekanego i z weglika spiekanego i z weglika spiekanego i
wielowarstwowg powiokag wielowarstwowg powtokg wielowarstwowg powiokg
PVD, przeznaczony do PVD, przeznaczony do stali PVD, przeznaczony do
materiatéw z grupy ISO-P. nierdzewne;j. frezowania superstopéw
zaroodpornych.
Wysoka odporno$¢ na zuzycie $cierne Charakteryzuje sie
i pekanie termiczne pozwala na wysokg odpornoscig na Charakteryzuje sie
uzyskanie wiekszej predkosci obrobki pekanie termiczne i gtadkg wysokg odpornoscig na
w poréwnaniu ze standardowymi powierzchnig, zapobiegajgcyg pekanie termiczne i gtadkg
gatunkami z weglika spiekanego tworzeniu narostu. powierzchnig, zapobiegajaca
pokrywanego PVD. tworzeniu narostu.
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A8 X400

Stal ( 2 Parametry skrawania (Przewodnik) :
Stal nierdzewna e cle clele @ : Obrobka stabilna @ : Obrébka ogolna # : Obrébka
- niestabilna
Materiat Zeliwo L ® Typ zaszlifowania:
obrabiany Metal niezelazny €| |E: Naokraglo
Stopy zaroodporne, stopy tytanu ¢ ¥€C "I:' 'I:\I:ngtro
Stal hartowana ([ Z S: Faza + zaszlifowanie
2 lg & Powlekany Cermetal | wegika Wymiary (mm)
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? slSCIBIEEE R RRIZRIZ [E
N SIZEEIEEEEEESEZ |T
% JL SOET12T308PEER-JL ([E(E(@| (o/®o/® ® o e e ele 12.713.97) 14 | 0.8
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Przyklady zastosowan

MP9120
I © o
yd of
1 Gatunek konwencjonalny
0 1.0 2.0 3.0 4.0
Diugos¢ skrawania (m)
Parametry obrébki
Materiat obrabiany : TIBAI4V
Frez : ASX400-063A04R
Plytka : SOMT12T308PEER-JM
Predko$c¢ skrawania : 60 m/min
Posuw na zgb : 0,1 mm/zagb
Gtebokos¢ skrawania 140 mm, ap 8,0 mm
Chtodziwo : Emulsja
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A8 X445

YTKI
Stal [ 2 ¢ 3 ¢ e Parametry skrawania (Przewodnik) :
Stal nierdzewna e ele eclzle @ : Obrobka stabilna @ : Obrobka ogdélna ¥ : Obrébka
— niestabilna
Materiat Zeliwo € ¥ Typ zaszlifowania:
Obrabiany Metal niezelazny (3 E: Na okraglo
Stopy zaroodporne, stopy tytanu ¢clz|e .'I:. ":\':Z:sm
Stal hartowana [ 2 S: Faza + zaszlifowanie
3|2 Powlekany Cermelal [opiconr Wymiary (mm)
% Ksztalt Numer zaméwieniowy % :__‘Eg g % g % g g g g 5 g g o S e Geometria
SeEIZSEEEIEEEEEE &
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g
Przyktady zastosowan
MP6120
. — e
R
- MP6120
: g RN SR e S LA SRS
R A e e Vi
Gatunek konwencjonalny
0 2 4 6 8
Dtugosc¢ skrawania (m)
Parametry obrébki
Materiat obrabiany : SCM440
Frez : ASX445-125B08R
Plytka : SEMT13TAGSN-JM
Predkosc¢ skrawania : 300 m/min
Posuw na zgb 10,2 mm/zab
Gtebokosc¢ skrawania :ae 100 mm, ap 2,0 mm
Chiodziwo : Emulsja
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AJX

YTKI

S _ o\ €% €% Parametry obrébki :
Materiat ital_' S PR . G| ® i #|  @:Obrobkastabina @ : Obrébka ogdlna % : Obrébka niestabilna
q eliwo
REb Stopy zaroodporne, stopy tytanu [
Materiaty hartowane [ 7
g Powlekany Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zamoéwieniowy % S m I~ Geometria
slelsls ==l |g| B3 | D1 S1 F1 Re
SHBHBEEHES
JOMWO06T215ZZSR-FT Me|lo oo e e e 13 | 635|278 12 | 15 —
080320ZZSR-FT Meoe|eo o e e e e 13° |8 318 | 14 | 2
JDMWO09T320ZDSR-FT Meoe|o/® ® e e e 15° | 9525397 | 18 | 2 {E’)YAN
120420ZDSR-FT  |M|e|e @ |0 @ @ @] 15° [12 476 | 25 | 2 BT e ||
140520ZDSR-FT Meoe|lo o e e e e| 15° |14 556 | 28 | 2
JDMT120420ZDSR-ST Me o o® o e e e 15 |12 476 | 25 | 2 P~
140520ZDSR-ST M e o o o eoele e 15 |14 556 | 28 | 2 ZEE
2. Bl
IC RE s !
JOMTO06T215ZZSR-JM Me o o e e e e 13° | 635|278 1.2 | 15
080320ZZSR-JM Me|o o e e e e 13° |8 3.18 | 14 | 2
JDMT09T320ZDSR-JM Me o o e e e e 15° | 9525397 | 18 | 2
120420ZDSR-JM Moo o e e ee| 15° |12 476 | 25 | 2
140520ZDSR-JM Moo o e e e e 15 |14 556 | 28 | 2

(Uwaga) W przypadku korzystania z tamacza wiora ST nalezy sprawdzi¢ ustawienie wysokosci, poniewaz rézni sie on od innych tamaczy.
Przyktady zastosowan
MP7140
@ MP7140
yd of
Gatunek konwencjonalny
0 10 20 30 40
Gatunek konwencjonalny Dlugos¢ skrawania (m)
Parametry obrébki
Materiat obrabiany : SUS304
Frez 1 AJX14R-063A04R
Plytka : JDMT140520ZDSR-JM
Predkosc¢ skrawania : 140 m/min
Posuw na zgb : 1,8 mm/zagb
Gtebokos¢ skrawania 140 mm, ap 1,0 mm
Chtodziwo : Emulsja
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APX3000

YTKI
Stal [ 2F 2 [ 24 Parametry skrawania (Przewodnik) :
Stal nierdzewna € Cle @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna ¥ : Obrdbka niestabilna
ol\tfgtggil Zeliwo. . € * Typ zaszlifowania:
y Metal niezelazny E: Na okraglo
Stopy zaroodporne, stopy tytanu [ 22K 7 k3 F: Na ostro
Stal hartowana [ 2 T: Faza
Zg = Powlekany 7 weglika Wymiary (mm)
5 gW .
NI, SE|lo|lo|o|olo|o ;
Ksztatt Numer zamowieniowy 3 5 SINS 8N 6w g L1l 2! s1!F1lRe Geometria
c|N|R| o o~ ool gL
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tamaczM | AOMT123602PEER-M [(M|E| |eo o|® @ @@ ® 1216.6(/3.6/1.8(0.2
123604PEER-M [M|E (2K AN 2K BN AN B J 1216.6|3.6/1.6(0.4
123608PEER-M [(M|E (2K 2K 2K BN K B J 1216.6|3.6/1.2(0.8
123610PEER-M [M|E (2K 2K 2K BN AN B J 1216.6/3.6/1.0(1.0 L1
123612PEER-M |[M(E| |o|® @ o o]0 @ 12 16.6/3.6 0.8 1. Sz %‘"
| @
123616PEER-M [M|E 00 o oo o 1216.6/3.6/0.4 ;L‘,W)J-!
123620PEER-M [(M|E (2K 2K 2K BN K B J 1216.6/3.6|0.4
123624PEER-M (M|E o o oo o oo 12 /6.6/3.6/0.4
123630PEER-M [M|E (2K 2K 2K BN 2K B J 1216.6/3.6/0.4
123632PEER-M |M|E ( 2 2K 2K BN AN B J 12 16.6/3.6/0.4
tamaczH | AOMT123604PEER-H |M|E|eo|® @@ ® @ @ @ 1216.6/3.6|1.6
Z mocn
krawec_jz?a 123608PEER-H |M|E|eo|® ® o @ @ (@ @ 1216.6/3.6|1.2
skrawajaca 123616PEER-H |M|E|o |0 o o 0|0 |0 @ 1216.6(3.6|0.4
Bamlacz' QM AOGT123602PEFR-GM (G| F [
o guminium 123604PEFR-GM |G | F o
: 123608PEFR-GM |G |F ° "
) .
-7
Przyklady zastosowan
MP9130
Ly IP9130
Gatunek konwencjonalny
0 2 4 6 8
Dtugos$¢ skrawania (m)
Parametry obrébki
Materiat obrabiany : TiIBAI4V
Frez : APX3000R324SA32SA
Plytka : AOMT123608PEER-M
Predkosc¢ skrawania : 60 m/min
Posuw na zgb 10,1 mm/zab
Gtebokosc¢ skrawania :ae 8,0 mm, ap 8,0 mm

Chtodziwo : Emulsja




APX4000

YTKI

Stal 3K € | ¥ | Parametry skrawania (Przewodnik) :
Stal nierdzewna e ecle @ : Obrdbka stabilna @€ : Obrobka ogdlna # : Obrobka niestabilna
Materiat Zeliwo € % Typ zaszlifowania:
obrabiany Metal niezelazny E: Na okragto
Stopy zaroodporne, stopy tytanu [ Ak 2K - F: Na ostro
Stal hartowana [ ] T: Faza
Zg Powlekany Wymiary (mm)
Ksztalt Numer zaméwieniowy % :—% § § § § ‘8_ § E 'g el st | Er | Re Geometria
| © O~ D N
@ [= o|laao|odla|a
~ S = == ==E>>
tamaczM | AOMT184804PEER-M |M|E ® 00 o o o0 o 13 9 |48 18|04
184808PEER-M (M|E 00 o o o o 18 9 | 48|14 |08 \
184810PEER-M |M|E| |® @ee®e |18 9o |48|10/|10 A
184812PEER-M |M|E [} [ 2K 2K ) 18 9 |48 |08 |1.2 i
184816PEER-M |M|E o0 e e o e o 18 9 |48 |04 |16 St
184820PEER-M (M|E [} ([ 2 AN ) 18 9 (48|04 |20
*—;mgg;ﬁ" AOMT184804PEER-H (M|(E|e|® @ ®/® ® ® ®| 18| 9 (48|18 |04
krawedzig 184808PEER-H ([M|E|eo|® ®/®|® ®/® ® 18| 9 |48 | 14|08
skrawajaca 184816PEER-H |M|E|e|@/@/® ® ®|@|e| 18| 9 |48 04|16
a 184832PEER-H [M|E|® [ 2N BN J ®| 18 9 (48|04 |32
184840PEER-H [M|E|® [ 2N AN J ®| 18 9 48|04 (4.0
184850PEER-H (M|E o 0 e ®| 18 9 |48 | — |50
184864PEER-H (M|E [ 202K ) ®| 18 9 | 48| — 6.35
= PP rrecs
Przyklady zastosowan
MP6120
SRR ' A MIP6120
Gatunek konwencjonalny
/
0 15 30 45 60
Dtugos¢ skrawania (m)
Parametry obrébki
Materiat obrabiany 1 C45
Frez : APX4000R08007CA
Plytka : AOMT184808PEER-M
Predkosc¢ skrawania : 165 m/min
Posuw na zgbh 10,15 mm/zab
Gtebokosc¢ skrawania :ae 50,0 mm, ap 3,0 mm
Chtodziwo : Emulsja
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AS X400 e
‘LECANE PARAMETRY SKRAWANIA

. . y Predkosé Obrobka wykanczajaca—lekka |  Obrébka lekka—pdiciezka Obrobka $rednia—ciezka
LSSl LTl (G skrawania (m/min)| Posuw na zab (mm/zab) [tamacz| Posuw na zab (mmizab) [tamacz| Posuw na zab (mm/zab) [tamacz

F7030 280 (210—350) | 0.18 (0.08—0.28) | JL 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25(0.1—0.35) | JH
MP6120 | 250 (200—300) = = 0.2 (0.1—0.3) JM = =
Stal konstrukcyjnal| <180HB VP15TF | 250 (200—300) | 0.18 (0.08—0.28)| JL 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25 (0.1—0.35) ‘:#
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28) | JL 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25(0.1—0.35) | JH
NX4545 | 180 (130—230) [ 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
F7030 | 250 (200—300) [ 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2(0.1—0.3) | JH
MP6120 | 220 (170—270) - - 0.18 (0.1—0.28) | JM =
180—280HB | VP15TF | 220 (170—270) | 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) 'Ij#
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23) | JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) JH
Stal weglowa NX4545 | 150 (120—180) [ 0.13 (0.06—0.2) JL | 0.15(0.1—0.25) | JM = =
SiEl geperE F7030 | 180 (130—230) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18 (0.1—0.28)| JH
MP6120 | 140 (100—180) = = 0.15(0.1—0.25) | JM = =
280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) | 0.13 (0.06—0.2) JL | 0.15(0.1—0.25) | JM 0.18 (0.1—0.28) "j::.l
VP30RT 120 (80—160) | 0.13 (0.06—0.2) JL | 0.15(0.1—0.25) | JM 0.18 (0.1—0.28) | JH
NX4545 | 100 (80—120) | 0.1 (0.05—0.15)| JL | 0.13(0.1—0.2) | JM — —
VP15TF | 220 (170—270) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) '|J:|.;|.
Stal nierdzewna <270HB VP30RT | 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2 (0.1—0.3) JH
NX4545 | 150 (120—180) [ 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
- Wytrzymato$é| MC5020 | 200 (150—250) - — 0.2 (0.1—0.3) JM 0.25 (0.1—0.35) e
5 2l na rozciggani il
Zeliwo sferoidalne aganie JH
<450MPa VP15TF | 180 (130—230) | 0.18 (0.1—0.28)| JL 0.2 (0.1—0.3) JM | 0.25(0.1—0.35) ET
Stop aluminium - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2(0.1—0.3) | JP 0.3(0.2—04) | JP
MP9120 50 (40—60) = — [ 015(0.05—-0.2) | Jm - -

Stop tytanu =
VP15TF 50 (40—60) 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
MP9120 40 (20—50) - — 1 0.15(0.05—0.2) | JM - —

Stop zaroodporny =
VP15TF 40 (20—50) 0.1(0.05—0.2) JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Stal hartowana | 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) |0.08 (0.04—0.13)| JL | 0.1(0.05—0.15) | JM [0.12(0.07—0.17)| PH

@Obroty (min"')=(1000 x predkos$¢ skrawania)+(3,14 x dgt.1)
@Posuw stotu (mm/min)=posuw na zab x liczba zebow x obroty freza

)
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ASX445

LECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Twardosé Gatunek Predko$é skrawania Obrobka wykaniczajaca—lekkal Obrdbka lekka—potcigzka Obrébka $rednia—ciezka
(m/min) Posuw na zab (mm/zab) t.amacz [Posuw na zab (mm/zab) tamacz [Posuw na zgb (mm/zab) Lamacz
F7030 280 (210—350) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Stale konstrukcyjne <180HB MP6130 240 (190—290) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 230 (180—280) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 180 (130—230) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
F7030 250 (200—300) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs129 | 220 (170—270) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1=0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
180—280HB MP6130 200 (150—230) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 150 (120—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Stale weglowe, NX4545 150 (120—180) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm = =
RN F7030 180 (130—230) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs120 | 140 (100—180) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
280-350HB MP6130 120 (90—150) [0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) |0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
WPTIZ0 | 220 (170—-270) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Stale nierdzewne <270H8 WPTIA0 | 200 (150—250) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm = =
Wiytzymaloséna MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(0.1-03)| oM | 0.3(0.2-04) | 7o
Zeliwa rozciaganie
Seliwe oA, e 450 MPa VP15TF 180 (130—250) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Wytrzymato$¢ na _ _ _ _ _ JH
g 2450yp | MC5020 110 (80—150) 0.2(0.1-0.3)| JM [0.3(02—04) | £y
Stopy aluminium = HTi10 650 (300—1000)|0.15 (0.1—0.2) | JP | 0.2(0.1—0.3)| JP | 0.3 (0.2—0.4) | JP
et 50 (40—60) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
Stopy tytanu =

MP9130 45 (30—55) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM = =
MP9120 _ _ _ _ _

Sy ST . s 40 (20—50) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JMm
(Inconel718 itd.) MP9130 35 (15—45) [0.15(01—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
Stale hartowane 40-55HRC VP15TE 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL |0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2 (0.1—0.3) | JH

Obroty (min"")=(1000 x predkos$¢ skrawania)=+(3,14 x #D1)
Posuw stotu (mm/min)= Posuw na zab x liczba ptytek x obroty freza
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AJX

.ALECANE PARAMETRY OBROBKI

Predkosé 216 - 17 220 - 22 225 - 28
Materiat obrabi ToETeee G i kre 229 Osiowa Osiowa Osiowa
ateriar obrablany waraosc atune skrawania | wysieq |gtebokosc|Posuw na zab| Wysieg |atebokosé|Posuw na zab| Wysieg |glebokoséPosuw na zabj
(m/min) (mm)  |skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mmizab) | (mm) |skrawanial (mm/zab)
(mm) (mm) (mm)
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
170
FH7020 (120—220) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
150
MP6120 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
Stal konstrukcyina T 210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
vl - 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
FH6130 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
VP30RT (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
150 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
5
FH7020 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
MP6120 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
Stal weglowa 180—280HB
Stal stopowa 140 | 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
FH6130 (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
90
VP30RT (40—140) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
100
MP6120 (50—150) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Stal weglowa 280—350HB
Stal stopowa 140 0.7 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
80
FH6130 (30—130) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (206_‘110) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
MP6120 (5011)1050) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
i 210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Stal narzedziowa <350HB
stopowa 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
80
FH6130 (30—120) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (206_090) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
100
MP6120 (70-130) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Stal hartowana 35—45HRC FH6130 (508_(?]10) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
VP30RT (308_090) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
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230 - 35 240 (232 Uchwyt) 240 (242 Uchwyt) |250 - 63 (Typ uchwytu)|250 - 63 (Typ trzpienia)| 280 - 160 (Typ trzpienia)

Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa
Wysieg |gtebokos¢[Posuw na zab| Wysieg |gtebokosé{Posuw na zab] Wysieg |gtebokosé{Posuw na zab] Wysieg |gtebokosé|Posuw na zabl Wysieg |gtebokosé|Posuw na zahl Wysieg |gtebokos¢|Posuw na zab
(mm% skrawania| (mm/zab) (mmﬁ skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) (mm% skrawania| (mm/zab) (mm% skrawania| (mm/zab)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 125 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5, 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 il = = = 350 0.9 il 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 1.1 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
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-.ECANE PARAMETRY OBROBKI

L. 216 - 17 220 - 22 225 - 28
Predkos¢ O O O
Materiat obrabiany Twardosé Gatunek skrawania 3 e, i o i e,
2 Wysieg |gtebokosé|Posuw na zgb| Wysieg |gtebokos¢|Posuw na zab| Wysieg |glebokos¢Posuw na zaby
(m/min) (mm)  [skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) [ (mm) |[skrawania| (mm/zab)
(mm) (mm) (mm)
M 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
140
S R R A R A
Stal nierdzewna <200HB . : : . . .
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
120
MP7140 (80—160) 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Zeliwo szare <200HB FH7020 (1033200) 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Zeliwo sferoidalne <450 MPa VP15TF (801—21060) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Stal hartowana 40—55HRC VP15TF (507_090) 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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230 - 35 240 (232 Uchwyt) 240 (242 Uchwyt) |250/263 (Typ uchwytu)|250/263 (Typ trzpienia)| 280 - 160 (Typ trzpienia)
Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa Osiowa
Wysieg |gtebokos¢|Posuw na zab| Wysieg |gtebokos¢Posuw na zabf Wysieg |gtebokoscPosuw na zgb] Wysieg |gtebokosc|Posuw na zabf Wysieg |gtebokos¢|Posuw na zahf Wysieg |gtebokos¢Posuw na zab
(mm% skrawania| (mm/zgb) | (mm) |skrawania| (mmizab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) | (mm) |skrawania| (mm/zab) (mm% skrawania| (mm/zab)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 = = = 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.8 1.5
290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 = = = 350 11 13 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 11 180 0.8 1.1 150 0.9 11 170 0.9 11
230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 — — —
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I ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

| GI’.EBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB

Srednica freza (mm)
. . . Szerokos¢ 212—0216 218—025 228—2100
Materiat obrabiany Twardosc¢ skrawania
ae (mm) Glebokos¢ Posuw na zab fz Glebokos¢ Posuw na zab fz Glebokosé Posuw na zab fz
skrawania ap (mm) (mm/zab) skrawania ap (mm) (mm/zab) skrawania ap (mm) (mm/zab)
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
<0.25D 4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
=0.2501 7-85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Stal konstrukcyjna <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
<180HB 0.25—0.5D1 2-5 0.10 3-5.5 0.20 3-5.5 0.15
Stal weglowa 180—350HB : : 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
Stal stopowa 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75D1 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Rowek) <3 0.10 -7 0.07 3.5 0.07
M <4 0.15 <5 0.20 <5 0.20
<0.25D 4—7 0.10 5—7 0.15 5—7 0.15
=0.2901 7-85 0.10 7-85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
. 2—5 0.10 3—5.5 0.15 3—5.5 0.15
< —
Stal nierdzewna <270HB 0.25—0.5D1 55-8 010 55-8 010
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75D1 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Slot) <3 0-10 4—7 0.07 35 0.07
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
<0.25D 4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
=0.2501 7—85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Wrirvmaloge <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
. ytrzymato$¢e — — —
Zeliwo szare na rozcigganie| 0.25—0.5D1 25 0.10 355 0.20 355 0.15
<350MPa 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75D1 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Rowek) <3 0.10 i—7 007 35 007
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
<0.25D 4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
=0.2501 7-85 0.10 7-85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
Wrirvmaloge <2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
) ytrzymato$¢ — — —
Zeliwo sferoidalne |narozcigganie| 0.25—0.5D1 25 0.07 3-5.5 0.15 355 0.15
<800MPa 5.5—8 0.10 5.5—8 0.10
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75D1 4—10 0.07 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Rowek) <3 0.07 007 35 007
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Srednica freza (mm)
] ] Szerokos¢ 212—016 218—025 228—2100
Materiat obrabiany Twardos¢ skrawania
ae (mm) (Gleboko$¢ skrawania| Posuw na zab fz  |Gleboko$¢ skrawania| Posuw na zah fz  |Gleboko$c skrawania| Posuw na zab fz
ap (mm) (mm/zab) ap (mm) (mm/zab) ap (mm) (mm/zab)

<4 0.15 <4 0.25 <4 0.20

=2 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10

- <4 0.15 <4 0.20 <4 0.20

Stop aluminium - 0.25—0.5D1 — 010 i 010 — 010

0.5—0.75D1 <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10

D1 (Rowek) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15

<4 0.15 <4 0.15 <4 0.10

Stop tytanu <350HB =20 4—7 010 4—7 010 4—7 0.07

0.25—0.5D1 <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05

Stop zaroodporny _ 0.5—0.75D1 <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05

D1 (Rowek) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05

<4 0.10 <5 0.15 <5 0.15

<0.25D1 4—7 0.07 =14 0.10 5—7 0.10

7—8.5 0.07
Stal hartowana 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
0.25-0.5D1 2-5 0.07 355 0.10
0.5—0.75D1 <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
D1 (Rowek) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07

[ | PREDKOSC SKRAWANIA

Ptytka Szerokos¢ skrawania ae (mm)
Materiat obrabiany | Twardo$¢ Gatunek tamacz| <0.25D1 | 0.25—0.5D1 | 0.5—0.75D1 | D1 (Slot)
Pierwszy wybor| Drugi wybér | wiora Predko$é skrawania vc (m/min)
. MP6120 VP15TE | M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210
dellemsndahe || - <0 MP6130 VP20RT | M |H 2002150—240; 190§14o—23o; 150§110—180; 150§110—1so;
Stalweglowa | o~ MP6120 VP15TE | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Stal stopowa MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Stal nierdzewna | <270HB MP7130 VPI5TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Zeliwo szare <350MPa | MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Zeliwo sferoidaine | <800MPa | MC5020 H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
Stop aluminiowy - TF15 GM|~_ | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
MP9120 VPI5TF |M | H | 504070 50(40—70
e <350HB MP9130 VP20RT M |H 40((30—60)) 40((30—60))
S —— ~ MP9120 VPI5TF  |M | H | 40(30—60) 40(30—60)
MP9130 VP20RT | M |H| 30(20—40) 30(20—40)
Stal hartowana | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) | 85(60—100) | 70(50—80) 70(50—80)

(Uwaga 1) Wymienione parametry skrawania sg wskazaniami dotyczacymi standardowego typu chwytu i trzpienia.
Nalezy wprowadzi¢ w nich zmiany zgodnie z warunkami obrobki.
(Uwaga 2) W niektorych przypadkach mozna spodziewac sie wystgpienia drgan. Nalezy zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania lub zastosowaé
nizsze parametry skrawania:
» w przypadku korzystania z dtugiego lub bardzo dtugiego typu chwytu.
» w przypadku korzystania z narzedzia o dtugim wysiegu, ze standardowym typem chwytu lub trzpienia.
» W przypadku matej sztywnosci zamocowania lub korzystania z urzgdzenia o matej sztywnosci.
(Uwaga 3) W przypadku gdy istnieje mozliwos¢ zastosowania frezow o rzadkich i gestych podziatkach,
zaleca sie wybor frezéw o rzadkich podziatkach, w celu zapobiegania drganiom.
(Uwaga 4) tamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki cigzkiej, przerywane;j.
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APX4000

I ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

B GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB

Szeroko$¢ Posuw na zgb fz (mm/zgb)

Glebokos$¢ skrawanial

Materiat obrabiany Twardos¢ skrawania ap (mm) Srednica freza (mm)

ae (mm) 225—040 250—280 2100—2160

<5 0.30 0.30 0.25

5-75 0.25 0.25 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15

10-12.5 0.15 0.15 0.10

Stal konstrukeyjna —— 12.5-15 0.10 0.10 0.07

Stal weglowa 18_0—350HB <5 0.20 0.20 0.15

Stal stopowa 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10

10 - 15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

M <5 0.30 0.25 0.25

5-75 0.25 0.20 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.15 0.15

10-12.5 0.15 0.10 0.10

12.5-15 0.10 0.07 0.07

Stal nierdzewna <270HB <5 0.20 0.15 0.15

0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.10 0.10

10-15 0.10 0.07 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

<5 0.30 0.30 0.25

5-75 0.25 0.25 0.20

<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15

10-12.5 0.15 0.15 0.10

) Wytrzymatosé 12.5-15 0.10 0.10 0.07

Zeliwo szare na rozcigganie <5 0.20 0.20 0.15

<350MPa | (.5—0.75D1 5-10 015 015 0.10

10 - 15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07

<5 0.25 0.25 0.25

5-75 0.20 0.20 0.20

<0.5D1 75-10 0.15 0.15 0.15

10-12.5 0.10 0.10 0.10

_ Wytrzymatosé 12.5- 15 0.07 0.07 0.07

Zeliwo sferoidalne [na rozcigganie <5 0.20 0.20 0.15

<800MPa 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10

10-15 0.10 0.10 0.07

<5 0.15 0.15 0.15

D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10

75-10 0.07 0.07 0.07
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54 Posuw na zgb fz (mm/zab)
Materiat obrabiany Twardos¢ glfgv?/g%?g Glebokaoé((':ns]rlﬁqr?wama Srednica freza (mm)
ae (mm) P 225—040 250—080 2100—2160
<5 0.15 0.10 0.10
<0.25D1 E=7/5 0.10 0.05 0.05
Stop tytanu <350HB 75-10 0.05 — —
1D <5 0.05 0.05 0.05
Stop zaroodporny _ <0.25D1 <2 0.10 0.05 0.05
D1 (Rowek) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25D1 &=1/L5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Stal hartowana 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5D1 575 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75D1 <5 0.07 0.07 0.07
D1 (Rowek) <5 0.07 0.07 0.07
I PREDKOSC SKRAWANIA
Ptytka Szeroko$¢ skrawania ae (mm)
Materiat obrabiany | Twardosé Gatunek tamacz| <0,25D1 | 0,25-0,5D1 | 0,5—0,75D1 | D1 (Rowek)
Pierwszy wybor| Drugiwybor | wiora Predkos¢ skrawania ve (m/min)
. MP6120 VP15TF M | H | 230(180—270 220(170—260 180(140—210 180(140—210
Sl ersleiie || <Ll MP6130 VP20RT | M |H 2002150—240; 1905140—2305 1502110—180; 150§110—180;
Stal weglowa 180—350HB |__MP8120 VP15TF [ M [ H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Stal stopowa MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Stal nierdzewna <270HB MP7130 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Zeliwo szare <350MPa | MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Zeliwo sferoidalne <800MPa MC5020 H 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
MP9120 VP15TF H|M 50(40—70 50(40—70
S G <350HB MP9130 VP20RT |H|M 40((30—60)) 40((30—60))
Stop zaroodporny B MP9120 VP15TF [H[M | 40(30—60) 40(30—60)
MP9130 VP20RT H|M 30(20—40) 30(20—40)
Stal hartowana | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Uwaga 1) Wymienione parametry skrawania sg wskazaniami dotyczgcymi standardowego typu chwytu i trzpienia.

Nalezy wprowadzi¢ w nich zmiany zgodnie z warunkami obrobki.

(Uwaga 2) W niektorych przypadkach mozna spodziewac sie wystgpienia drgan. Nalezy zmniejszy¢ gtebokosé¢ skrawania i/lub
zastosowac nizsze parametry skrawania:
» w przypadku korzystania z dtugiego lub bardzo dtugiego typu chwytu.
» w przypadku korzystania z narzedzia o dtugim wysiegu, ze standardowym typem chwytu lub trzpienia.
» w przypadku matej sztywnosci zamocowania lub korzystania z urzadzenia o matej sztywnosci.

(Uwaga 3) W przypadku gdy istnieje mozliwo$¢ zastosowania frezéw o rzadkich i gestych podziatkach,
zaleca sie wybor frezéw o rzadkich podziatkach, w celu zapobiegania drganiom.

(Uwaga 4) tamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki ciezkiej, przerywane;.
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APX4000

FZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

| PREDKOSC SKRAWANIA

Ptytka Szerokosc¢ skrawania ae (mm)
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek k amacz <0.15D1 | 0.15—0.3D1 D1 (Rowek)
Pierwszy wybor| Drugi wybor | wiora Predko$¢ skrawania ve (m/min)
Stal konstrukcyjna <180HB MP6120 VP15TF M| H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
= MP6130 VP20RT |[M|H 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
Stal weglowa 180—350HB MP6120 VP15TF M| H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Stal stopowa MP6130 VP20RT | M | H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Stal nierdzewna <270HB MP7130 VP15TF  |[M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Zeliwo szare <350MPa | MC5020 H 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Zeliwo sferoidalne | <800MPa MC5020 H 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)
Stop tytanu <350HB MP9120 VP15TF H M 50(40—70) 50(40—70)
- MP9130 VP20RT H | M 40(30—60) 40(30—60)
Stop zaroodpomy _ MP9120 VP15TF H M 40(30—60) 40(30—60)
MP9130 VP20RT H|{M 30(20—40) 30(20—40)

[ | GLEBOKOSC SKRAWANIA | POSUW NA ZAB

Posuw na zgb fz (mm/zab)
Materiat obrabiany | Twardosé oot |etebokost skrawania ST G (o)
ae (mm) ap (mm) 940 Diugo$¢ skrawania 56 mm|g50 Diugo$¢ skrawania 56 mm| @40 Dtugos$¢ skrawania
50 Dugos¢ skrawania 42 mm|o63 Diugo$c skrawania 56 mm 84 mm
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3D1 20—50 0.20 0.20 015
Stal konstrukcyjna <180HB 50—80 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
D1 (Rowek) 20—50 015 015
<20 0.25 0.25 0.20
Stal weglowa <0.3D1 20—50 0.20 0.20 0.15
Stal stopowa 180—350HB 50—80 0410
<20 015 015 010
D1 (Rowek) 20-50 010 0.10
<20 0.25 0.25 0.20
Stal nierdzewna <270HB =0.3D1 gg:gg 0-20 0.20 212
D1 (Rowek) <10 010 0.10 0.07
<10 0.30 0.30 0.25
<0.15D1 10—50 0.25 0.25 0.20
50—80 0.15
. Wytrzymalosc <10 0.25 0.25 0.20
zeliwoszare . najozciaganie| 15 3ps 10-50 0.20 0.20 0.15
- 50—80 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
D1 (Rowek) 1050 0.20 0.20 0415
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15D1 20—50 0.20 0.20 0.15
50—80 010
o . bl e <20 0.20 0.20 015
zeliwo sferoidaine | na jozdiaganie| o 15_q 314 20-50 0.15 0.15 0.10
- 50—80 0.07
<10 015 015 0.10
D1 (Rowek) 1050 010 010
01501 <20 010 0.10
Stop tytanu <350HB T 20—50 0.10 0.10
D1 (Rowek) <50 0.08 0.08
Stop zaroodporny ~ <0.15D1 <10 0.07 0.07
D1 (Rowek) <20 0.05 0.05

(Uwaga) Powyzsze parametry skrawania okreslono dla duzej sztywnosci przedmiotu obrabianego i obrabiarki, gdy nie wystepowaty zadne

drgania.

W razie powstawania drgan nalezy zmieni¢ parametry skrawania.
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