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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



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 POWLO

R

KA W TECHNOLOGII WIELOWARSTWOWEJ
AT — :

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 MP1230 MP1240
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WYTYCZNE DOBORU
. . Stopy tytanu,
Stale konstrukcyjne, stale weglowe Stale nierdzewne .
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



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 0BROBKI 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 = 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



Seria MP1200

SERIA MP1200

PLYTKI

Numer zamdéwieniowy Specyfikacje Uwagi Geometria

Klasa dokladnosciplytki

MP1220
MP1230
MP1240

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 Niskie opory skrawania Obrébka ogélna 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.)

i

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



SERII MP1200 - PLYTKI

Seria MP1200

=
Numer zaméwieniowy § g g é Specyfikacje Uwagi Geometria
o o oz
= = = S
Frezowanie walcowo-czotowe
SOMT083304PEER-L ® ® O M Niskie opory skrawania, REO.4 Obrébka stabilna ASX300
SOMTO083308PEER-L ® ® @ M Niskie opory skrawania, REO.8 Obrdbka stabilna
SOMTO083308PEER-M ® ¢ @ M REO0S8 Obrébka ogdlna
SOMT083312PEER-M ® ¢ @ M REI12 Obrdbka ogdlna
SOMT083316PEER-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 ® ® O 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 Obrébka stabilna
6NMU0906040PNER-M ® ®© ® M REO4 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 * % *x 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
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 16 ’{3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERII MP1200 - PLYTKI

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.
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Mocna krawedz skrawajaca, RE1 5.0

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Ptytka lewa
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SERII MP1200 - PLYTKI

Seria MP1200

=
Numer zaméwieniowy § § g é Specyfikacje Uwagi Geometria
o o oz
= = = 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, Obrdbka 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.
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IC12, Mocna krawedz skrawajaca

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Obrdbka przerywana
1/3
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Seria MP1200

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$ciowe
XDGX175030PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE3.0 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175032PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE3.2 Frezowanie szybkosciowe
XDGX175040PDER-GM * G Mocna krawedz skrawajaca, RE4.0 Frezowanie szybkos$ciowe
XDGX175050PDER-GM [ ] G Mocna krawedz skrawajaca, RE5.0 Frezowanie szybkosciowe
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 réowny 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 ok 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 ogélna
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 Kk G RE5.0 Obrébka ogélna
LOGUQ0904020PNER-L ® ® O G Niskie opory skrawania, RE0.2 Obrébka ogélna, stabilna VPX200
LOGU0904040PNER-L ® @® @ 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 opory skrawania, RE1.6 Obrdbka ogdlna, stabilna
LOGU0904020PNER-M ® ® ® G RE02 Obrébka ogélna, niestabilna
LOGUQ0904040PNER-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.) 25 '{3

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

Seria MP1200

Numer zaméwieniowy

MP1220

MP1230

MP1240

Klasa dokladnosci pytki

Specyfikacje

Uwagi

Geometria

Frezowanie wielofunkcyjne

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 Obrébka ogdlna, stabilna
LOGU1207100PNER-L * * * G Niskie opory skrawania, RE1.0 Obrdbka ogélna, 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 ® @ ® (G 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 WJXo9
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 ® ® ® M Mocnakrawedz skrawajaca Obrébka niestabilna
3/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu.) 25 '&3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERII MP1200 - PLYTKI

Seria MP1200

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

(Po 10 ptytek w opakowaniu.)

@ : Standard magazynowy.

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

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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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,
39 .V
'\c«

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

13



14

Seria MP1200

FREZOWANIE CZOtOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj
obrébki

Warunki
skrawania

ae

MP1220
Vc

MP1230
Vc

MP1240
Ve

) Obrébkanasucho ® @ & — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) -
Stale konstrukcyjne <180HB -
ldazchodznenpond) @ € ¥ — 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) —
Stale weglowe Obrébkanasucho @ € ¥ — 220 (170 -270) 200 (150 - 250) —
7 180 - 350HB - -
stopowe Uritezchimienbomin) @ € & — 120 (80 - 160) 120 (80 - 160) —
) <350HB Obrébkanasucho @ € ¥ — 220 (170 -270) 200 (150 - 250) —
Stale narzedziowe stopowe . -
Wyzarzane Uitrctimenbora) @ € & — 120 (80 - 160) 120 (80 - 160) —
. ) Obrobkanasucho ® @ & — 140 (100 - 180) 120 (90 - 150) —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC -
Urtlozdotzientonil) @ € ¥ — 100 ( 80 - 120) 100 ( 80 - 120) —
Obrobka na sucho — — 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
<200HB :
) ) Oritiazchodzerienlba — — 130 (80 - 180) 130 (80 - 180)
Austenityczne stale nierdzewne -
Obrdbka 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 Obrdbka na sucho — - 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)
. . <450HB -
utwardzane wydzieleniowo Oibazchdzenem ba ok — — 90 (50 - 140) 90 (50 - 140)
Stopy tytanu - Wiberdotminlendn) @ € ¥ — 50 (40 - 60) 50 (40 - 60) 50 (40 - 60)
Stopy zaroodporne - Oritlazchimenber) @ € ¥ — 40 (20 - 50) 40 (20 - 50) 40 (20 - 50)

Stale konstrukcyjne <180HB Nasucho,namoko @ € & — 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 — Wibecbiminfenin) @ € ¥ — 40 (20 - 50) 35 (15 - 45) 35 (15 - 45)

Stale konstrukcyjne <180HB Obrébkanasucho @ @& ¥ — 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) —
Stale weglowe 180 - 280HB  QObrébkana @ € & — 220 (170 - 270) 200 (150 - 250) —
stopowe 280 - 350HB sucho @ € & — 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) —

. . <200HB Obrébka 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 Obrébka na sucho — — 140 (100 - 180) 120 (80 - 160)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB Obrébka na sucho — — 130 (100 - 160) 110 (80 - 140)

] ) <200HB Obrdbka 2 chlodzeniem = = 125 (100 - 150) 100 (80 - 140)
Austenityczne stale nierdzewne —————

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

Stale nierdzewne <200HB Obrobkaz chiodzeniem — 125 (100 - 150} 125 (100 - 150) 100 ( 80 - 140)
ferrytyczne i martenzytyczne >200HB hamalo) — 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 Oithazchotzren — — 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  wghduae @ @ — 140 (100 - 180) - -
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Plytkawygladzajac @ @ — 140 (100 - 180) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC Phtka wygladzajace @ @ = 140 (100 - 180) = =

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




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 — Wiberdotminlendn) @ € ¥ — 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

15
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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



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

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

Seria MP1200

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



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 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 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)

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



20

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

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



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

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

Seria MP1200

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



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
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FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

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) - -
hamokro) — — 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)




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 ENE 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
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FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Seria MP1200

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj
obrébki

Warunki
skrawania

MP1220
Ve

MP1230
Ve

MP1240
Vc

VPX200

<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 @ & 025-05DC 130(90-180)  130(90 - 180) —
Stale konstrukcyjne <180HB chtodzeniem ( ) [ )
(namokro) @ € ¥ 05-0.75DC 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



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)

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

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 sucho @ € <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

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



FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Seria MP1200

Materiat obrabiany

VPX300

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 -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
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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)
o € ¥ 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 — Ohibkezchatzeien i) @ — 40 (30 - 60) — —
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30 Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE

Seria MP1200

Materiat obrabiany

BXD4000

Wtasnosci

Rodzaj
obrobki

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 choczenen hamake] @

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 — Oibrcloterienhinie] @ € ¥ 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  Nasuchonamokn @ @€ & 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 — Oribazcloterienhinie] @ €  ® 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
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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 — Orbazcloteienbani] @ € # = 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) — —
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32 Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrobka niestabilna



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) —

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



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

Seria MP1200

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 Nasucho, @ € 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) —

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

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)
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Seria MP1200

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-be 80 (60 - 100) — —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro Frezowanie velcone-Czoove — 80 (60 - 100) =
Stopy tytanu — Uitz dlodzenen k) @ @ Frezowanie velcone-caolove — 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 — Mriberadzienbamite] @ @€ DC — 40 (35 - 50) —

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

FREZOWANIE KOPIOWE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany

Wtasnosci

Rodzaj Warunki
obrobki  skrawania

MP1220
Ve

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 — Oiblzclotsrienpinde] @ @ DC 40 (30 - 60) —
Stale weglowe 180 - 280HB (2 Malaglebolost seamenia -~ 200 (160 — 250) —
stopowe 280 - 350HB Nasicho ramiro (2 Malaglebolost skranania 160 (120 — 200) —
Stale narzedziowe stopowe < 350HB Wyzarzane Nasucho,namokro @ @ Malageboketeskraveniz 160 (120 ~ 200) —
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC  Nasucho,namoko @ @ Malaglebolost skanania 160 (120 — 200) —
M Stale nierdzewne <270HB Na sucho, na mokro Malaglebolost skanenia -~ 200 (100 — 250) =
Stopy tytanu — Oritlazchodznen pamokr] @ @ Malageboloseskravenia 50 (30 - 60) —
Stopy zaroodporne — Onithazdlodzenen k) @ @ Malaglebolostsanena 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 @ @ Dutaglebokostskravana 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 - Oritlazchoczenen panokr] @ @ Dutagiboleéishrana 50 (30 - 60) =
Stopy zaroodporne - Oitlazchocznen pamokr] @ @ Duiaglebokoséskravan 40 (30 - 60) —

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




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) — —

y — 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 Witasnosci

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



SYMBOLE

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




SYMBOLE

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




SYMBOLE

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 sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
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Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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