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NIEPRZERWANA OBROBKA ZAPEWNIAJACA WYSOKA
EFEKTYWNOSC | STABILNA PRACE

2= MITSUBISHI MATERIALS



RS0112

R50112

WIELOZADANIOWY FREZ WALCOWO-CZ0L0OWY

MOZLIWOSC NIEPRZERWANEJ OBROBKI ZMNIEJSZA NAKLAD PRACY | ZWIEKSZA EFEKTYWNOSC OPERACYJNA.

Na ostatniej stronie podano dodatkowe
informacje dotyczace certyfikowanych
produktéw przyjaznych dla Srodowiska.

(—#) BARBIRIRS JTA)
BRATNE

W dzisiejszej obrdbce skrawaniem, gdzie
automatyzacja i oszczednos$¢ robocizny nabieraja
coraz wiekszego znaczenia, istnieje silne
zapotrzebowanie na wysoka produktywnosc.

Wielozadaniowe frezy walcowo-czotowe RS0112
Mitsubishi Materials wykorzystuja nowe,
opatentowane przez firme ptytki o geometrii V",
charakteryzujace sie ostra krawedzia skrawajaca

i wysoka wytrzymatoscia. Umozliwia to stabilna
dtugotrwata obrébke, dzieki czemu frez RS0112 to
idealne rozwiazanie nie tylko zapewniajace wysoka
efektywnos¢, ale takze spetniajace rosnace potrzeby
automatyzacji i niedoboru sity roboczej.

Frezy RS0112 pozwalaja na nieprzerwana obrébke,
przyczyniaja sie do ograniczenia naktadu pracy
i zwiekszenia efektywnosci operacyjnej.

Stabilna, dtugotrwata obrobka
(Automatyzacja i 0szczednos¢ robocizny)

Narzedzie
konwencjonalne

Ostro$¢ krawedzi skrawajacej

v

Wytrzymatosc

PLYTKI O NOWEJ GEOMETRII V

¢ Ostra krawedz skrawajaca zapewnia wysoka
doktadnos$¢ wykonczenia powierzchni

e Wytrzymata ptytka umozliwia stabilny przebieg
obrébki




RS0112

R50112

WYSOKA GEADKOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE

WYSOKA GLADKOSC POWIERZCHNI PO 0BROBCE UZYSKIWANA DZIEKI PLYTKOM 0 GEOMETRII V ROWNIEZ
REDUKUJE KONIECZNOSC DODATKOWYCH OPERACJI.

CHE H."Fllm

Powierzchnia dna: Ra=0.26 pm Doktadnos$¢ powierzchni
Scianki: wysoko$¢
nierownosci=18 ym

Dodatkowe szczegoty patrz nastepna strona



RS0112

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

OSTRA GEOMETRIA ZAPEWNIA DOSKONALA GLADKOSC POWIERZCHNI
WYTRZYMALA KRAWEDZ ZAPEWNIA STABILNA OBROBKE

PLYTKI O GEOMETRII V

KrawedzZ wygtadzajaca o dodatniej geometrii
powoduje zmniejszenie oporéw skrawania. Autorski
proces przygotowania krawedzi pozwala uzyskac
gtadkie zaszlifowanie. W rezultacie uzyskujemy
doskonata chropowatos$¢ powierzchni.

WYZSZA DOKLADNOSC WYKONCZENIA POWIERZCHNI

YL Dzieki zastosowaniu bardzo precyzyjnej krawedzi
skrawajacej o duzym promieniu uzyskano wysoka
doktadnos¢ powierzchni dna i Scianek.

Obciazenia skrawania Obciazenia skrawania."-._.. WYZSZA WYTRZYMALOéé KRAWEDZI SKRAWAJACE)J

Optymalna geometria powierzchni przytozenia i kat
natarcia zwieksza odpornos¢ na wykruszenia.

RS0112 Narzedzie konwencjonalne

STAL DIN 42CRMO4: POROWNANIE DOKLADNOSCI WYKONCZENIA POWIERZCHNI

Konstrukcja o niskich oporach skrawania zapewnia skuteczne odprowadzanie widra i wysoka jako$¢ powierzchni
dna oraz brak nieréwnosci na powierzchni $cianek.

Materiat obrabiany

Stal DIN 42CrMo4

Powierzchnia dna

Srednica frezu DC (mm) 25

Ptytka MP1220 M
Ve (m/min) 250

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 1

ae (mm) 25

Technologia obrdbki

Obrdbka na sucho
Pojedyncza ptytka

Materiat obrabiany

Stal DIN 42CrMo4

Powierzchnia $cianki

Srednica frezu DC (mm) 25

Ptytka MP1230 M
Ve (m/min) 160

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 6.5x3

ae (mm) 3

Technologia obrébki

Obrébka na sucho
Pojedyncza ptytka

M : RS0112 [ A: Gatunek konwencjonalny

nieréwnosci: 18 pm

nieréwnosci: 52 pm
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Gtéwna krawedz
skrawajaca

Krawedz wygtadzajaca

Lepsza jakos¢

powierzchni dzieki

bardzo doktadnej
krawedzi o duzym
promieniu

—N:‘—

Wysokos$¢
nieréwnosci
na powierzchni
Scianki



RS0112

CHARAKTERYSTYKA KORPUSU GtOWICY

NIEZROWNANA TRWALOSC

Gtowica RS0112 zostata zaprojektowana z mysla o zapewnieniu najwyzszych parametréw eksploatacyjnych
i najwyzszej trwatosci korpusu.

0 50% WIEKSZA W POROWNANIU
Z PRODUKTAMI KONWENCJONALNYMI

. Wieksza o 50% powierzchnia mocowania ptytki
. w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

RS0112 Narzedzie konwencjonalne

oo, 0 40% WIEKSZY W POROWNANIU
e Z PRODUKTAMI KONWENCJONALNYMI

Wiekszy 0 40% w pordwnaniu z produktami
. konwencjonalnymi moment dokrecenia dzieki
° zastosowaniu gwintu drobnozwojnego, co zapobiega
. poluzowaniu wkretu mocujacego.

. WYZSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE
. IUZYTECZNOSC

Poprzez zwiekszenie odstepu miedzy narozem ptytki
a korpusem gtowicy, mniejsze sa uszkodzenia
korpusu gtowicy w razie ztamania ptytki lub zuzycia
Sciernego przez wior. Dodatkowo, nawet przy
wiekszym promieniu naroza, dodatkowa obrébka

Z zamontowana ptytka RE 0.8 Z zamontowana ptytka RE 3.2 korpusu gtowicy nie jest konieczna.

STAL DIN 42CRMO4: POROWNANIE ZUZYCIA GNIAZDA PLYTKI

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi nawet przy czterokrotnie wiekszej liczbie cykli uderzen zuzycie
gniazda ptytki jest rGwnomierne, co przektada sie na zwiekszona trwatos¢ korpusu frezu.

Materiat obrabiany Stal DIN 42CrMo4 Liczba uderzen (x104)

Srednica frezu DC (mm) 25

Ve (m/min) 200

fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 ' ; ; ‘ ‘
0 100 200 300 400

Obrdbka na sucho

Technologia obrobki Pojedyncza ptytka B 3.95 mln cykli, zuzycie gniazda ptytki 0.065 mm

M 1.0min cykli, zuzycie gniazda ptytki 0.170 mm

Test obrobki przerywanej jest wykonywany w celu okreslenia wartosci granicznych i nie stanowi gwarancji
rzeczywistych parametréw produktu.

W : RS0112 [ A: Gatunek konwencjonalny



RS0112

ROWNOWAGA MIEDZY OPORAMI SKRAWANIA
A ODPORNOSCIA NA PEKANIE

Korpus gtowicy zaprojektowano pod katem trwatosci i jednoczesnym zmniejszeniu oporu skrawania.

STAL DIN 42CRMO04: POROWNANIE OPORU SKRAWANIA

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi, wszystkie sktadowe oporu skrawania - sita posuwu, gtéwna sita
skrawania i sita odporu - sa nizsze, co umozLliwia stabilna obrébke przy nizszych obciazeniach.

Materiat obrabiany Stal DIN 42CrMo4
Srednica frezu DC (mm) 25
Ptytka MP1230 M
Ve (m/min) 160
z fz (mm/zab) 0.1
@ ap (mm) 2
z |
g ae (mm) 5
o
X . s Obrébka na sucho
n — — — — Technologia obrébki .
5 Pojedyncza ptytka
Q.
o
Sita odporu
- ) Gtéwna sita skrawania
RS0112 Narzedzie konwencjonalne
Sita posuwu Sita posuwu ae
Gtéwna sita skrawania ap
Sita odporu —

Posuw stotu

POROWNANIE WYKONCZENIA POWIERZCHNI NA OBRABIARKACH 0 MALEJ MOCY (UCHWYT BT30)

Stabilna obrobka nawet na obrabiarkach o matej mocy dzieki niskim sitom skrawania.

Materiat obrabiany Stal DIN X5CrNi18-10
Srednica frezu DC (mm) 25, gtowica 3-ostrzowa
Ptytka MV1230 M

Ve [m/min) 60

fz (mm/zab) 0.08

ap (mm) 1

ae (mm) 25

Obrébka z chtodzeniem, Obciazenie obrabiarki 27 % Obciazenie obrabiarki 31 %

Technologia obrébki wszystkie ostrza

Zadrgania: brak Zadrgania: wystepuja
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT30) Zadzior: niewielki Zadzior: duzy

[l : RS0112 [ A: Gatunek konwencjonalny



WYDAJNOSC SKRAWANIA

RS0112

STOP TI6AL4V: POROWNANIE DEUGOSCI SKRAWANIA

Nawet podczas obrébki stopu tytanu uzyskano znaczne wydtuzenie trwatosci narzedzia i brak wykruszen.

Materiat obrabiany Ti6AlLV
Srednica frezu DC (mm) 25

Ptytka MP1230 M
Ve (m/min) 60

fz (mm/zab) 0.12

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5DC)

Obrébka z chtodzeniem

Technologia obrébki Pojedyncza ptytka

STAL DIN 42CRMO4: POROWNANIE UDARNOSCI

Dtugos$¢ skrawania (m)

0 0.25 0.5 0.75 1.0
@ Dtugoéc skrawania do chwili ztamania

Dtugoéc skrawania 1.0 m Dtugoéc skrawania 0.5 m

Mikrowykruszenia

Geometria V zapobiega peknieciom cieplnym i
nagtemu ztamaniu.

Obnizenie oporu skrawania powoduje zmniejszenie obciazenia krawedzi skrawajacej, a w rezultacie ponad
dwukrotne wydtuzenie trwatosci narzedzia w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Materiat obrabiany Stal DIN 42CrMo4
Srednica frezu DC (mm) 25

Ptytka MV1030 M

Ve (m/min) 200

fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 (0.5 DC)

Obrdbka na sucho

Technologia obrébki Pojedyncza ptytka

[l :RS0112 M A[ B : Gatunek konwencjonalny

Dtugos¢ skrawania (m)

0 50 100 150 200 250 300 350
o Dtugoéc¢ skrawania do chwili ztamania

B Mozliwa obréobka ciagta

161 m

Mikrowykruszenia



RS0112

POWLOKA

DO GLOWIC RS0112 DOSTEPNE SA PLYTKI W GATUNKACH PRZEZNACZONYCH DO OBROBKI ROZNYCH MATERIALOW

Grupa ISO Powtoka Grupa ISO Powtoka

10

20—

30—

Stal nierdzewna
<
MP1230
VP15TF
MX3030
\

40 —

MP1240

Weglik
spiekany

Grupa I1SO Powtoka Grupa ISO Grupa ISO Powtoka Grupa ISO Powtoka

Metale niezelazne
Stal hartowana

Superstopy zaroodporne, stopy tytanu

SERIA MP1200

GATUNEK WEGLIKA SPIEKANEGO Z POWLOKA PVD
DO FREZOWANIA

MP1220/MP1230/MP1240

Na ostatniej stronie podano dodatkowe
informacje dotyczace certyfikowanych
produktéw przyjaznych dla srodowiska.

(—3) BEMRIRIRS UTA)
S

NOWA WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD DO FREZOWANIA

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 przyczepnos¢, dzieki czemu uzyskano najbardziej stabilny
gatunek do frezowania.

TECHNOLOGIA AL-RICH, POWLOKA

NA BAZIE ALTiN

- K Wieksza odpornosé na Scieranie i odpornosc cieplna.

ORYGINALNA POWLOKA KOMPOZYTOWA
o . NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornosc¢ na utlenianie i powstawanie
narostu.

feseeeseeettetttciitcacsiacsiccsccecses TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJACA WIEKSZA SILE
ADHEZJI

Widok powtoki Gene-Tenax
w powiekszeniu

Specjalne podtoze na
bazie weglika



RS0112

MV1020/MV1030

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO Na ostatniej stronie podano dodatkowe
FREZOWANIA informacje dotyczace certyfikowanych

produktdw przyjaznych dla Srodowiska.
NOWO OPRACOWANA POWLOKA AL-RICH ;.-,,*gg:g"{;gg“m

MV1030
DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE | NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Dzieki zastosowaniu nowo opracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu

(AL, Ti]N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardos$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé na
utlenianie i na Scieranie.

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia cieplna, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrobki na
sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

Gatunek MV1020 zapewnia najwyzsza wydajnosc skrawania podczas obrdobki z duzymi predkosciami,

natomiast MV1030 zapewnia stabilna wydajno$¢ podczas obrdbki przerywanej, oraz obrdbki stali nierdzewnych.

[[] Faza o wysokiej twardosci
5000 .  Faza miekka

Technologia Al-Rich Nowo opracowana powtoka Al-Rich

S 4000 Z O‘

% Konwencjonalna powtoka

fg 3000 (ALTIIN >.

s ’," '\. Podtoze

3 2000 7 5 “e

® s i

g : 4

= 1000 : ZE T
Podtoze

0 _/II

Struktura krysztatu gatunkéw serii
MV1000

60
Zawarto$é glinu (w%)

MX3030

GATUNEK CERMETALU DO FREZOWANIA

MX3030 to gatunek cermetalu o doskonatej udarnosci,
przeznaczony do aplikacji obrébki przerywane;j
i obrobki ogolnej.

Na ostatniej stronie podano dodatkowe
informacje dotyczace certyfikowanych
produktow przyjaznych dla srodowiska.

Specjalny stop uzyty jako _ 3
Spoiwo - Wyzsza udarnos¢

Podtoze zawiera Wysoka odpornos¢ na
czasteczki kompozytu Ti ‘ ysoka odpor
. . écieranie
o wysokiej twardosci

MX3030



RS0112

WYDAJNOSC SKRAWANIA

STAL DIN X5CRNI18-10: POROWNANIE UDARNOSCI (OBROBKA NA SUCHO)

Niski opor skrawania ogranicza wykruszanie krawedzi, co zapewnia ponad o$miokrotne wydtuzenie trwatosci
narzedzia w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Materiat obrabiany Stal DIN X5CrNi18-10 Dtugoé¢ skrawania 20 m Dtugo$¢ skrawania 2.4 m
Srednica frezu DC (mm) 25 : i
Ptytka MV1030 M

Ve (m/min) 170

fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5(0.5 DC) Dtugos¢ skrawania (m)

Obrébka na sucho

Technologia obrébki Pojedyncza plytka

0 5 10 15 20 25
[ ) Dtugos¢ skrawania do chwili ztamania

STAL DIN X5CRNI18-10: POROWNANIE UDARNOSCI (0BROBKA NA MOKRO)

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi ograniczono pekniecia cieplne krawedzi skrawajacej i uzyskano
ponad 1.25-krotne wydtuzenie trwatosci narzedzia.

Materiat obrabiany Stal DIN X5CrNi18-10
Srednica frezu DC (mm) 25

Ptytka MV1030 M

Ve (m/min) 120

fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 (0.5 DC)

Dtugos¢ skrawania (m)
Obrdbka z chtodzeniem

Technologia obrébki Pojedyncza plytka

\ \
0 1 2 3 4
@ Dtugosé skrawania do chwili ztamania

ZELIWO DIN GJS-700-2: POROWNANIE UDARNOSCI

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi, brak mikrowykruszen majacych wptyw na trwatos¢ narzedzia
powoduje ponad 1.5-krotne wydtuzenie trwatosci.

Materiat obrabiany Zeliwo DIN GJS-700-2
Srednica frezu DC (mm) 25
Ptytka MV1030 M
Ve (m/min) 170
fz (mm/zab) 0.15 '

[ ) - A Dtugosc¢ skrawania 48 m Dtugosc¢ skrawania 32 m
ap ‘mm P
ae (mm) 12.5(0.5DC) “ Mikrowykruszenia
Technologia obrébki Obrbka na sucho

g Pojedyncza ptytka Dtugos¢ skrawania (m)

0 20 40 60
@ Dtugosé skrawania do chwili ztamania

B Mozliwa obrébka ciagta
10 [l : RS0112 [ A: Gatunek konwencjonalny



RS0112

SYSTEM LAMACZY WIORA

DOSTEPNE SA TRZY GEOMETRIE LAMACZY WIORA PRZEZNACZONE DO ROZNYCH APLIKACJI OBROBKI SKRAWANIEM

Ostra krawedz skrawajaca

Wytrzymata krawedz skrawajaca

< =1

tamacz M

Obrébka ogélna
Obrdbka stabilna

Stopy aluminium
Zalecana ptytka w klasie
doktadnoséci G

tamaczR

Obrébka przerywana
Obrébka niestabilna

tamacz H

Obrébka ciezka przerywana
Obrobka niestabilna

%

Zalecany do obrdbki
stali hartowanych

"



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE
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TYP CHWYTU
el
"8
=
Numer zaméwieniowy g CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Typ
3
RS0112-1201516SR [ J @) 1 12 85 16 25 0.1 10 6.2° 10500 1
RS0112-1401S16SR [ ] @) 1 14 85 16 25 0.1 10 7.9° 9000 1
RS0112-1602S516SR [ J @) 2 16 85 16 25 0.1 10 10.4° 20900 2
RS0112-1802516SR [ ] @) 2 18 85 16 25 0.1 10 8.2° 19600 3
RS0112-1802S16LR [ @) 2 18 120 16 25 0.2 10 8.2° 19600 3
RS0112-2002516SR [ @) 2 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2003516SR [ @) 3 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 8
RS0112-2002520SR [ J @) 2 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2002S20LR [ @) 2 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003520SR [ ] @) 3 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003S20LR [ ] @) 8 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2202520SR [ ] @) 2 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2202520LR [ O 2 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 8
RS0112-2203520SR [ @) 3 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203S20LR [ ] @) 3} 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 8
RS0112-2503520SR [ ] @) 3 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2504520SR [ ] @) 4 25 115 20 85 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2502525SR [ ] @) 2 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525SR [ @) 3 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525LR [ ] @) 3 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-25045255R [ @) 4 25 115 25 B 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2504S525LR [ ] @) 4 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-2803525SR [ @) 3 28 115 25 85 0.4 10 3.7° 15500 8
RS0112-2803S25LR [ ] @) 3 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804525SR [ ] @) 4 28 115 25 85 0.4 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804525LR [ O 4 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
1/2
* CSP:O =z przelotowym kanatami chtodziwa, — = bez przelotowych kanatéw chtodziwa

1. Maksymalna predkos¢ obrotowa (RPMX] podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona upewnic¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone.

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



RS0112

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE - TYP CHWYTU

R

o
Numer zamodwieniowy E; CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Typ

&
RS0112-30035255R [ ] (@] 3 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3004525SR [ ] @) 4 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3203532SR [ ] @) 3 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3203S32LR [ ] @) 3 32 190 32 90 1.1 10 3.1° 14400 2
RS0112-3204532SR [ ] O 4 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32SR ([ ] (@) 5 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32LR [ ] (@] 5 32 190 32 90 1.0 10 3.1° 14400 2
RS0112-3503S32LR [ ] @) 3 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-3505532LR [ ] @) 5 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-4004532SR [ ] @) 4 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-4006532SR [ ] @) 6 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-5005S32SR ([ ] (@) 5 50 125 32 45 0.9 10 1.7° 11300 3
RS0112-5007S32SR [ ] (@) 7 50 125 32 45 0.8 10 1.7° 11300 3

2/2

* CSP:O =z przelotowym kanatami chtodziwa, — = bez przelotowych kanatéw chtodziwa

1. Maksymalna predkos¢ obrotowa (RPMX] podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.
2. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone.

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



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE
ERN v KN BN ESE H

1 2
- DHUB DHUB
= ) |
o DCONMS

v

b

S

|

- A DCONMS

\
CBDP

=

CBDP

GLOWICA NASADZANA
3 »
c
yaunT(s;ieniowy g & 'E o u g é z g § . é _ APMX RMPX RPMX  Typ
a O N O 4J o o a a ¥ aJ o =
RS0112J08008AR (] (@) 8 80 50 254 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J08010AR (] (@] 10 80 50 25.4 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J10008BR [ ] @) 8 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
RS0112J10012BR [ J (©] 12 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
A
" :
zaunTéfnl;ieniowy g_ a 'E o § é z § § . § _ APMX RMPX RPMX Typ
a O N O 4 a o a a J o =2
RS0112-03203AR (] (@) 3 32 3 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03204AR (] (@] 4 32 35 16 18 9 14 8.4 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03205AR (] (@) 5 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-04004AR (] (@] 4 40 40 16 18 9 14 8.4 56 37 0.2 10 2.2° 12800 1
RS0112-04006AR (] @) 6 40 40 16 18 9 14 8.4 56 37 0.2 10 2.2° 12800 1
RS0112-05005AR [ J (©] 5 50 40 22 20 " 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-05008AR (] (@) 8 50 40 22 20 1 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-06306AR (] (@] 6 63 40 22 20 1 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06306XR (] (@) 6 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309AR (] (@] 9 63 40 22 20 1 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309XR (] O 9 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-08008AR ([ ] @) 8 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-08010AR (] (@) 10 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-10008BR (] (@] 8 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
RS0112-10012BR (] (@) 12 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
1/1
* CSP:O =z przelotowym kanatami chtodziwa, — = bez przelotowych kanatéw chtodziwa

1. Maksymalna predkos¢ obrotowa (RPMX] podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone.
3. Sruba ustalajaca gtowicy nasadzanej nie wchodzi w zakres dostawy.

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



RS0112

RS0112 HOCL0QOS

FREZOWANIE WIELOFUNKCYJNE
ERN v KN BN ESE H

[
NM
DHUB

A-A

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

]
o )
P s =
Numer zamowieniowy = w b4 o 0 WT APMX RMPX RPMX Typ
w o w - o o =] X
o I S T IR S N TR~ { o - x o
a O N O d o =1 ) =) o
RS0112-1602M0830R [ ] @) 2 16 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 10.4° 20900 1
RS0112-1802M0830R [ O 2 18 30 48 85 10 145 M8 0.03 10 8.2° 19600 1
RS0112-2002M1030R [ @) 2 20 30 49 105 14 185 MI10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2003M1030R [ ] O 3 20 30 49 105 14 185 M10 0.0 10 6.7° 18500 1
RS0112-2202M1030R [ @) 2 22 30 49 105 14 185 MI10 0.06 10 5.6° 17600 1
RS0112-2203M1030R [ ] O 3 22 30 49 105 14 185 M10 0.0 10 5.6° 17600 1
RS0112-2503M1235R [ ] @) 3 25 3 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2504M1235R [ ] @) 4 25 35 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2803M1235R [ @) 3 28 35 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-2804M1235R [ ] O 4 28 3 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-3203M1640R [ ] @) 3 32 40 63 17 24 285 M16 0.21 10 3.1° 14400 1
RS0112-3204M1640R [ ] @) 4 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3205M1640R [ ] @) 5 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3503M1640R [ ] O 3 3 40 63 17 24 285 M16 0.23 10 2.7° 13700 1
RS0112-3505M1640R [ @) 5 35 40 63 17 24 285 M16 0.22 10 2.7° 13700 1
RS0112-4004M1640R [ @) 4 40 40 63 17 24 285 M16 0.27 10 2.2° 12800 1
RS0112-4006M1640R [ ] @) 6 40 40 63 17 24 285 M16 0.26 10 2.2° 12800 1
11
* CSP: O =z przelotowym kanatami chtodziwa, — = bez przelotowych kanatéw chtodziwa

1. Maksymalna predko$¢ obrotowa (RPMX] podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona upewnic¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone.
3. Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 27i 28

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



RS0112

PLYTKI

. Stal L 2R 2 28 2% 2R 2R 2
M Stale nierdzewne Posta¢ krawedzi :
Materiat Zeliwa * 00 * 0 E : éa;)kra,glona
- — : Ostra
obrabiany Metale niezelazne * S : Jednoscinowa zaokraglona
Stopy zaroodporne, stopy tytanu L 2R 2R 2R 4 T : Jednoscinowa

H  Stale hartowane

Pokrywane el Typ weglika

3 5
Ksztatt / s g
tamacz  Numer zaméwieniowy § M H H B Geometria
wiéra 2 ESSE5522F bwowweld =
S &£ SsS===5°%F m J ¢ T Z 0 <
OBROBKA STOPOW ALUMINIUM
RS0112G020FR-M G F ° 18 10 02 67 125 3.7 13
RS0112G040FR-M G F ° 1.6 10 04 67 125 3.7 13
RS0112G080FR-M G F ° 12 10 08 6.7 124 3.7 13
RS0112G100FR-M G F ° 1.0 10 1.0 6.7 124 3.7 13
WH RS0112G120FR-M G F ° 08 10 1.2 67 123 3.7 13
M RS0112G160FR-M G F ° 06 10 1.6 67 123 3.7 13
RS0112G200FR-M G F ° 12 10 20 67 123 3.7 13
RS0112G240FR-M G F ° 07 10 2.4 67 122 3.7 13
RS0112G300FR-M G F ° 04 10 3.0 67 122 3.7 13
RS01126G320FR-M G F ® 02 10 32 67 121 3.7 13 INSL
OBROBKA 0GOLNA @
RS0112M020ER-M M EO®®O®O®EO®E® 18 10 02 67 125 37 13 of L
RS0112MO40ER-M M EOOOO0e 00 1.6 10 04 67 125 3.7 13
RS0112MO80ER-M M EO®®O®O®O® oo 12 10 08 6.7 124 3.7 13
RS0112M100ER-M M EO®OO0OO®Oee 1.0 10 1.0 67 124 3.7 13
RS0112M120ER-M M EO®O®O®O®EO®E® 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
N RS0112M160ER-M M EO0OO0O®O®OEe 06 10 1.6 67 123 3.7 13
RS0112M200ER-M M EO®®O®O®O®Ee 12 10 20 67 123 3.7 13
RS0112M240ER-M M EO0OO0OO®OOEe 0.7 10 2.4 67 122 3.7 13
RS0112M300ER-M M EO®OO®OO®O®®O®E® 04 10 3.0 67 122 3.7 13
RS0112M320ER-M M EO®©O0OOeee 02 10 3.2 67 121 3.7 13
OBROBKA PRZERYWANA
RS0112M020ER-R M EOO0OO®O®OEe 18 10 02 67 125 3.7 13
RS0112MO40ER-R M EO®O®O®O®O®E® 1.6 10 04 67 125 3.7 13
RS0112MO8OER-R M EO0OO0OO®OOEe 12 10 08 6.7 124 3.7 13
RS0112M100ER-R M EO®®O®O®EO®Ee® 1.0 10 1.0 67 124 3.7 13 INSL
u RS0112M120ER-R M EO®O0Oeee 08 10 1.2 67 123 3.7 13
R RS0112M160ER-R M EO®O®O®O®e®Ee® 06 10 1.6 67 123 3.7 13
RS0112M200ER-R M EO®OO0OO®Oee 12 10 20 67 123 3.7 13
RS0112M240ER-R M EO®®O®O®EO®EO® 07 10 2.4 67 122 37 13
RS0112M300ER-R M EO0OO0O®OOEe 04 10 3.0 67 122 3.7 13
RS0112M320ER-R M EO®O®O®O®O®E® 02 10 3.2 67 121 3.7 13
OBROBKA CIEZKA, PRZERYWANA
RS0112MO80ER-H M E®O®®O®e®Ee® 12 10 08 6.7 124 3.7 13 INSL
9
H RE|__LE
1/1
Po 10 ptytek w opakowaniu. N
( ply p ) 18 1YC,

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



RS0112

CZESCI| ZAPASOWE

<(_.
Typ gtowicy
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
RS0112 TPS27F0 TIPOBW MK1KS
(Al
* Moment dokrecenia (N  m): TPS27F0 = 1.4
7
SRUBA USTALAJACA (SPRZEDAWANA 0SOBNO]
h
Sruba ustalajaca
Gtowica nasadzana z kanat.em Bez kar]atu Rys. Wymiary (mm] Geometria
chtodziwa chtodziwa
Numer zam. Numer zam. a b c d e [¢]
RS0112-03203AR HSC08025H - 1 13 M8x1.25 33 8 5 —
RS0112-03204AR HSC08025H - 1 13 M8x1.25 33 8 5 —
RS0112-03205AR HSC08025H - 1 13 M8x1.25 33 8 5 — | ———
RSOT12-04004AR  HSC08025H — 1 13 M8x125 33 8 5 — e ==
RS0112-04006AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — =
RS0112-05005AR HSC10030H - 1 16 M10x15 40 10 6 — <
RS0112-05008AR HSC10030H — 1 16 M10x15 40 10 6 —
RS0112-06306AR HSC10030H - 1 16 M10x15 40 10 6 —
RS0112-06309AR HSC10030H - 1 16 M10x1.5 40 10 6 Rys. 2 ;L’
RS0112-06306XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — KX
RS0112-06309XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — P © \ <=1
RS0112-08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — §L// L
RS0112-08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — 1d]
RS0112-10008BR MBA16033H - 2 40 M16x20 43 10 14 23 — ¢
RS0112-10012BR MBA16033H - 2 40 M16x20 43 10 14 23
RS0112J08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 —
RS0112J08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 —
RS0112J10008BR MBA16033H — 2 40 M16x20 43 10 14 23
RS0112J10012BR MBA16033H — 2 40 M16x20 43 10 14 23
1/1

1. Prosimy zamawia¢ odpowiednia $rube ustalajaca po sprawdzeniu wymiaréw.

Pozycje o numerach zaméwieniowych podanych w kolumnie ,Sruba ustalajaca” sa réwniez sprzedawane przez

Mitsubishi Materials.

2. Stosowac s$rube ustalajaca z kanatem chtodziwa

17



RS0112

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TABELA DOBORU LAMACZA WIORA

W ki tamacz Gatunek
Materiat obrabiany Wtasnosci arun '
skrawania . ; ) , . , . ,
Pierwszy wybor  Drugi wybor  Pierwszy wybor  Drugi wybor
o Twardoé ® L2 M R MV1030 MP1220
Stale miekkie
<180 HB ® R M MP1230 MP1240
Stale weglowe, stopowe, 18-'EJW—a5dS%S’£|B e ot M R MV1030 MP1220
Stale narzedziowe stopowe <350 HB (Wyzarzane) ® R M MP1230 MP1240
) . M R MV1030 MP1230
Austenityczne stale nierdzewne -
R M MP1230 MP1240
Ferrytyczne i martenzytyczne, _ M R MV1030 MP1220
Stale nierdzewne R M MP1220 MP1230
Stale nierdzewne utwardzane Twardos¢ M R MV1030 MP1230
wydzieleniowo < 450 HB R M MP1230 MP1240
Zoliwa szare Wytrzymatos¢ na rozciaganie ® ot M R MP1220 VP15TF
< 350MPa d R H MP1220 MP1230
Joliwa sferoidalne Wytrzymatosc na rozciaganie ® o M R MV1030 MP1220
< 800MPa i R H MP1220 MP1230
. Zawartos¢
[ J [ 2 & — _
Stopy aluminium Si < 5% M TF15
Stopy tvt ® 2 M R MP1220 MP1230
0 anu -
vy ¥ M R MP1230 MP1240
_ ® L4 M R MP1220 MP1230
Stopy zaroodporne -
¥ M R MP1230 MP1240
Twardos$¢
H'| Stale hartowane 40 - 55 HRC H — MP1220 VP15TF
(Al

18 Warunki skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrébka niestabilna



RS0112

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO
PREDKOSC SKRAWANIA
ae
. . , . Warunki
Materiat obrabiany Wtasnosci . Gatunek £0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Rowek)
skrawania
Ve
e ¢ MV1020 280 (220 -330) 270 (210-320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
MV1030
P MP1220 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210}
L Twardosé VP15TF
Stale miekkie
<180HB o ¢ MX3030 160 (120 - 200) 150 (110 - 190) 120 (100 - 150) —
MP1230
MPloso 2000150 -240) 190(140-230) 150 (110-180) 150 (110 -180)
e ¢ MV1020 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 140)
- MV1030
Stale weglowe, Twardo$¢ @ MP1220 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Stale stopowe, 180 - 350 HB VP15TF
Stale narzedziowe < 350HB ¢ MX3030 140 (100-180) 130(90-170) 100 (80 - 150) —
stopowe [Wyzarzane] MP1230
MPlso  150(110-180) 140(100-170) 110(80-130) 110(80 - 130)
MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 140)
Twardogé MX3030 120 (80-140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
<200 HB MP1230
MP1240 180 (140 -210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Austenityczne stale VP15TF
nierdzewne MV1030 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
Twardosé MX3030 120 (80-140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
> 200 HB MP1230
MP1240 150 (110-180) 140(100-160) 110(80-130) 110 (80 - 130}
VP15TF
Ferrytyczne i MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 160)
martenzytyczne - MP1220
Stale nierdzewne MP1230 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
VP15TF
Stale nierdzewne MV1030 130 (100 - 160) 120(80-140)  90(60-110) 90 (60 - 110)
Twardoséé MP1230
utwardzane
wydzieleniowo <450 HB MP1240  130(100-160) 120(80-140)  90(60-110)  90(60-110)
VP15TF
_ Wytrzymatosc ® € MX3030 120 (80-140)  110(80-130) 100 (80 - 120) —
Zeliwa szare na rozciaganie MP1220
<350MPa ® € MP1230 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110 - 210) 160 (110 - 210}
- VP15TF
e ¢ MV1020 200 (140 - 250) 190 (130 - 240) 160 (120 - 210) 160 (120 - 210)
. , Wytrzymatosc P MV1030 150 (100 - 200) 140 (90 -190) 120 (80-170) 120 (80 - 170)
Zeliwa sferoidalne na rozciaganie
< 800 MPa o220
< e ¢ MP1230 130 (100 - 150) 120(90-140) 100 (80 -120) 100 (80 - 120)
VP15TF
Stopy aluminium Zas‘?’frg;f‘: e ¢ TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000} 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
Twardoéé MP1220
H | Stale hartowane 40255 HIRC VP1STE 90 (70-100)  85(60-100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)
7

1. Podane parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym i gtowic nasadzanych. W przypadku
karbowania powierzchni, wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrdbki itp., nalezy odpowiednio zmieni¢ parametry
skrawania.

2. Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nizej podanych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ minimalne zalecane
parametry skrawania lub nizsze.

* W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica mocowana na gwint itd.).
e Niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd

3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.

4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro. (Przy obrébce na sucho trwato$é narzedzia
jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrébka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia
zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymienia¢ wkret dociskowy.

6. Podczas obrébki tytanu i stopdw zaroodpornych zalecana jest obrobka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

Warunki skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrébka niestabilna

19
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

RS0112

OBROBKA Z CHLODZENIEM

PREDKOSC SKRAWANIA
ae
. . , . Warunki
Materiat obrabiany Wtasnosci . Gatunek £0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
skrawania
Vc
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 - 180) 150 (110 - 180)
MV1030
o Twardoé¢ @ @ MP1220 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) 100 (70 - 120)
Stale miekkie VP15TF
< 180HB
MP1230
e ¢ = Vi 140 (100 - 190) 130 (90-180) 100 (70 - 120) 100 (70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110 - 160) 130 (90 -130) 120 (80 - 140) 120 (80 - 140)
Stal L Twardoé¢ MV1030
tale weglowe, 180-350HB @ @€ MP1220 120 (90-140)  110(80-130) 100 (70 -120) 100 (70 - 120)
Stale stopowe, <350 HB VP15TF
Stale narzedziowe stopowe [V\; sarzane) MP1230
¥ e 2 120 (90-140)  110(80-130) 100 (70 -120) 100 (70 - 120)
MP1240
MV1030 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
Twardos¢
) <200 HB MP1230
Austenityczne stale < MP1240 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70 - 120)
nierdzewne
Twardoé¢ MV1030
- 200 HB VP 100(80-130)  90(70-110)  70(50-100) 70 (50 - 100)
Ferrytyczne i MV1030 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
martenzytyczne — MP1220
Stale nierdzewne MP1230 120 (100 - 150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
VP15TF
MV1030 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
Stale nierdzewne Twardosc S
utwardzane wydzieleniowo < 450HB VP 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
» MP1220
Zeliwa szare Wrgymaloscna - oo MP1230 130(100-150) 120(90-140) 100 (80-120) 100 (80 - 120)
rozciaganie < 350MPa VP15TF
o ¢ MV1020 170 (130 - 210) 160 (120 - 200) 140 (110-170) 140 (110 - 170)
. ] Wytrzymatos¢ o o MV1030 130(80-180) 120(70-170) 100 (60 - 150) 100 (60 - 150)
Zeliwa sferoidalne na rozciaganie
< 800MPa MP1220
< o ¢ =2 MP1230 110 (80 - 140) 100 (70-130)  80(60-120) 80 (60 - 120)
VP15TF
stopy aluminium Zg“j;‘;jc PR TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
MP1220
o ¢ MP1230 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
Stopy tytanu VP15TF
(Ti-6AL-4V , itp.) B MP1230
% MP1240 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
MP1220
o ¢ MP1230 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
. VP15TF
Stopy zaroodporne -
MP1230
2 MP1240 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
Twardosc MP1220
Stale hartowane 40 55 HRC c 2 VP15TE 90 (70 - 100) 85 (60 - 100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)

1. Podane parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym i gtowic nasadzanych. W przypadku

karbowania powierzchni, wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrébki itp., nalezy odpowiednio zmieni¢ parametry

skrawania.

2. Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nizej podanych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ minimalne zalecane
parametry skrawania lub nizsze.
* W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica mocowana na gwint itd.).
e Niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania

¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd

3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.

4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro. (Przy obrébce na sucho trwato$é narzedzia

jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrdbka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia
zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymienia¢ wkret dociskowy.
6. Podczas obrobki tytanu i stopéw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

Warunki skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogdlna # : Obrébka niestabilna



ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

RS0112

GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW

DC
Materl rainy Wiasnosci ae ekl g12-gi 018 - 025 p28-pi00  Fodal
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC @ € % <6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10 - 0.25  Nasucho, namokro
o Twardoéé 0.25-05DC @ € = <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10 = 0.20  Nasucho, namokro
Stale miekkie
<180HB  05-0750C @ @ % <4 008-012 <6 008-012 <6  0.10-0.15 Nasuchoramokeo
DC(Rowek] @ € = <2 0.06 -0.10 NA 0.06 -0.10 NA 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro

Stale weglowe, <0.25DC @ € % <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.25  Nasucho,namokro

Stale stopowe, Twardoéé 025-05DC @ € ® <5 0.08 -0.12 <8 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20  Nasucho, namokro

Stale narzedziowe 180-280HB 0p5-075DC @ @ % <4 008-012 <6 0.08-012 <6  0.10-0.15 Nasuchoramokeo

stopowe DC(Rowekl @ @ % <2 006-010 <4 006-010 <4  0.08-0.12 Nesihommin

Stale weglowe, Twardodé <0.25DC @ e =% <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <10 0.10 - 0.20  Nasucho,namokr

Stale stopowe, 280-350HB 0.25-05DC @ € % <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10 = 0.15  Nasucho, namokro

Stale narzedziowe <350HB  05-075DC @ @ ® <4 008-0.12 <6  0.06-010 <6  0.08-0.12 MNosuymamik

stopowe (Wyzarzane) “hipowekl @ € % <2 0.06-010 <4 006-010 <4  0.06-0.10 lesumnin
<b 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10 - 0.20  Nasucho,namokro

<0.25DC
N 0.08 -0.12 <8 0.08 - 0.15 <10 0.08 = 0.15  Nasucho, namokro
<5 0.08 - 0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08 - 0.15  Nasucho,namokro
0.25-0.5DC
Austenityczne stale _ <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
nierdzewne <4 006-010 <6 008-012 <6  0.08-0.12 Naswhoamiko
0.5-0.75DC
NA 0.06 - 0.08 <6 0.06 -0.10 <b 0.06 - 0.10  Nasucho,namokro
<2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10  Nasucho, namokro
DC (Rowek)
<2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08  Nasucho, namokro
<6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <10 0.10 - 0.20  Nasucho,namokro
<0.25DC
<6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <10 0.08 = 0.15  Nasucho, namokro
0.5 - 0.50C <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 - 0.15  Nasucho, namokro

Fe"tytycz?e : ' ' 5 006-010 <8 008-012 <8  0.08-0.12 MNesicho,amiiro

martenzytyczne —

Stale nierdzewne 0.5 - 0.750C NA 0.06 - 0.10 <6 0.08 - 0.12 <b 0.08 - 0.12  Nasucho, namokro
NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.10 <b 0.05-0.10  Nasucho,namokro
<2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.05-0.10  Nasucho,namokro

DC (Rowek)
<2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 NA 0.05 - 0.08  Nasucho, namokro
<6 0.10-0.15 <8 0.10 - 0.15 <10 0.10 - 0.15  Nasucho,namokro
<0.25DC
<6 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 <10 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
<5 0.08 - 0.12 <8 0.08 - 0.12 <8 0.08 - 0.12  Nasucho, namokro

Stale nierdzewne 0.25-0.5DC

Twardoéé <5 0.06 - 0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
utwardzane < 450 HB

wydzieleniowo 0.5 - 0.750C <b 0.06 - 0.10 <6 0.06 - 0.10 <b 0.05-0.10  Nasucho,namokro
<b 0.06 - 0.08 <6 0.06 - 0.08 <b 0.05 - 0.08  Nasucho, namokro
<2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.05-0.10  Nasucho,namokro

DC (Rowek)
<2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08  Nasucho, namokro
1/2

1. Podane parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym i gtowic nasadzanych. W przypadku
karbowania powierzchni, wykruszen krawedzi skrawajace] ptytki podczas obrébki itp., nalezy odpowiednio zmieni¢ parametry
skrawania.

2. Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nizej podanych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ minimalne zalecane
parametry skrawania lub nizsze.

* W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica mocowana na gwint itd.).
e Niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd

3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.

4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro. (Przy obrébce na sucho trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrébka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia
zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymieniaé wkret dociskowy.

6. Podczas obrébki tytanu i stopéw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

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

21
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA - GLEBOKOSC SKRAWANIA /POSUW

DC
Materalabrabizny Wtasnosci ae Warunki 912 - 916 918 - 925 28 - 9100 Rodzaj
skrawania obrobki
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.25  Nasucho, namokro
<0.25DC
8 <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <10 0.10 - 0.20  Nasucho, namokro
o ¢ <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.10 - 0.20  Nasucho,namokro
Wytrzymatosé 0.25-0.5DC
o ytrzymatos % <5 006-010 <8 0.08-012 <8  0.10-0.15 Nasuchonamdko
Zeliwa szare na rozciaganie
< 350MPa 0.5 — 0.750C o ¢ NA 0.08-0.12 <6 0.06 -0.10 <6 0.10 = 0.15  Nasucho, namokro
2 NA 0.08 - 0.12 <6 0.06 -0.10 <b 0.08 - 0.12  Nasucho, namokro
o ¢ <2 0.06 -0.10 NA 0.06 - 0.10 <b 0.08 - 0.15  Nasucho,namokro
DC (Rowek)
8 <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.10  Nasucho, namokro
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20  Nasucho, namokro
<0.25DC
8 <6 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <10 0.10 - 0.15  Nasucho, namokro
o ¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10 = 0.15  Nasucho, namokro
Wytrzymatog¢ 0-25-0.50C
o ) ytrzymatos % <5 006-010 <8 0.08-0.12 <8  0.08-0.12 Nesichonamoko
Zeliwa sferoidalne na rozciaganie
< 800MPa 0.5 - 0.750C o ¢ NA 0.08-0.12 N 0.08 -0.12 <6 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
8 <4 0.08-0.12 <b 0.08 - 0.12 <6 0.06 - 0.10  Nasucho, namokro
o ¢ <2 0.06 -0.10 <b 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10  Nasucho, namokro
DC (Rowek])
8 <2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08  Nasucho, namokro
o ¢ <6 0.10 - 0.20 <8 0.10-0.25 <10 0.10 - 0.25  Nasucho, namokro
<0.25DC
2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20  Nasucho, namokro
o ¢ <5 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <8 0.10 - 0.20  Nasucho,namokro
0.25-0.5DC
. Zawartosé 2 <5 0.08 - 0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10 - 0.15  Nasucho, namokro
stopy aluminium o
Si<5% e ¢ <4 008-012 <6 006-015 <6  0.08-0.15 Neswhorameko
0.5-0.75DC
8 <4 0.06 -0.10 <6 0.06 - 0.15 <6 0.08 - 0.15  Nasucho, namokro
o ¢ <2 0.06 -0.10 <b 0.06 - 0.15 <b 0.08 - 0.15  Nasucho,namokro
DC (Rowek])
2 <2 0.06 - 0.08 NA 0.06 -0.12 <4 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
<0.25DC @ e =% <6 0.08-0.15 <8 0.08-0.15 <10 0.08-0.15 Na mokro
Stopy tytanu 025-05DC @ € ® <H5 0.08-10.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 Na mokro
(Ti-6Al-4V , itp.) 05-075DC @ € ® <4 0.06-0.10 <6 0.06-10.10 <6 0.06 -0.10 Na mokro
DC(Rowek] @ @€ % <2 0.06-0.10 <4 0.06 -0.10 <b 0.06 - 0.10 Na mokro
<0.25DC @ € % <6 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12 <10 0.08 - 0.12 Na mokro
Stopy tytanu 025-050C @ @ % <5 008-0.12 <8 008-012 <8 0.08-0.12 Namokro
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, -
itp.) 05-07°5DC @ @€ =« <4 0.06-0.10 <b 0.06-0.10 <6 0.06 - 0.10 Na mokro
DC(Rowek)] @ € = <2 0.06 - 0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.06 -0.10 Na mokro
<0.25DC @ € % <6 0.08-10.12 <8 0.08-0.12 <10 0.08-0.12 Na mokro
) 025-05DC @ € ® <H5 0.08-10.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08 -0.12 Na mokro
Stopy zaroodporne -
05-075DC @ € = <4 0.06-0.10 <6 0.06-0.10 <6 0.06 -0.10 Na mokro
DC(Rowek)] @ € = <2 0.06 - 0.08 <4 0.06-0.10 <b 0.06 - 0.08 Na mokro
o ¢ <b 0.08 - 0.15 NA 0.08 -0.15 NA 0.08 - 0.15  Nasucho,namokro
<0.25DC
2 NA 0.08-0.12 NA 0.08-0.12 NA 0.08 - 0.12  Nasucho, namokro
o ¢ <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12 <3 0.08 - 0.12  Nasucho,namokro
0.25-0.5DC
Twardoéé 2 <3 0.06 - 0.10 <3 0.06 -0.10 <3 0.06 - 0.10  Nasucho, namokro
Stale hartowane
40 - 55 HRC 05 0.750c @€ 2 006-010 <2 006-010 <2  0.06-0.10 Neswhorameko
T % <2 006-010 <2 006-010 <2  0.06-0.10 Nasuchoanon
o ¢ <1 0.06-0.10 <1 0.06 - 0.10 <1 0.06 - 0.10  Nasucho,namokro
DC (Rowek])

2 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08  Nasucho,namokro

1. Podane parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym i gtowic nasadzanych. W przypadku karbowania
powierzchni, wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrébki itp., nalezy odpowiednio zmieni¢ parametry skrawania.

2. Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nizej podanych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ minimalne zalecane
parametry skrawania lub nizsze.
e W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica mocowana na gwint itd.).
e Niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd

3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.

4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrobka na mokro. (Przy obrébce na sucho trwato$¢ narzedzia jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrébka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac¢ pekniecia
zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymieniaé wkret dociskowy.

6. Podczas obrébki tytanu i stopéw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

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



RS0112

ZAGLEBIANIE SKOSNE / FREZOWANIE Z INTERPOLACJA SRUBOWA

ZAGLEBIANIE SKOSNE FREZOWANIE Z INTERPOLACJA SRUBOWA
niep?‘;\glﬁ):yowe, l Otwory przelotowe l

dno ptaskie Skok

APMX
=] " TanrRMPX
RMPX g
i APMX X
_bc | _bc_ |
. Srednica_,| _ Srednica_,|
otworu otworu
(DH) (DH)

Parametry skrawania podano w ponizszej tabeli. Posuw na zab i predko$¢é skrawania nalezy dobra¢ zgodnie z
parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

L . Frezowanie z interpolacja srubowa Frezowanie z interpolacja Srubowa
Zagtebianie skosne - . .
be RE (otwor nieprzelotowy z ptaskim dnem) (otwér przelotowy)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.2° 93 23.0 3 19.58 2 15.6 1
0.4 6.2° 93 22.6 3 19.60 2 15.6 1
0.8 6.2° 93 21.8 3 19.64 2 15.6 1
1.0 6.2° 93 21.4 3 19.66 2 15.6 1
12 1.2 6.2° 93 21.0 8 19.68 2 15.6 1
1.6 6.2° 93 20.2 2 19.06 2 15.6 1
2.0 6.2° 93 19.4 2 17.43 1 15.6 1
2.4 6.2° 93 18.6 2 17.49 1 15.6 1
3.0 6.2° 93 17.4 1 17.58 1 15.6 1
3.2 6.2° 93 17.0 1 17.60 1 15.6 1
0.2 7.9° 73 27.0 5 23.59 4 18.4 1
0.4 7.9° 73 26.6 5 23.61 4 18.4 1
0.8 7.9° 73 25.8 5 23.65 4 18.4 1
1.0 7.9° 73 25.4 4 23.67 4 18.4 1
14 1.2 7.9° 73 25.0 4 23.69 4 18.4 1
1.6 7.9° 73 24.2 4 23.07 3 18.4 1
2.0 7.9° 73 23.4 4 21.33 3 18.4 1
2.4 7.9° 73 22.6 3 21.38 3 18.4 1
3.0 7.9° 73 21.4 8 21.25 3 18.4 1
3.2 7.9° 73 21.0 3 21.26 3 18.4 1
0.2 10.4° 58 31.0 8 27.63 6 20.6 2
0.4 10.4° 55 30.6 8 27.65 b 20.6 2
0.8 10.4° 55 29.8 7 27.70 b 20.6 2
1.0 10.4° 55 29.4 7 27.72 b 20.6 2
16 1.2 10.4° 55 29.0 7 27.74 b 20.6 2
1.6 10.4° 55 28.2 7 27.14 b 20.6 2
2.0 10.4° 55 27.4 6 25.34 5 20.6 2
2.4 10.4° 55 26.6 6 25.39 5 20.6 2
3.0 10.4° 55 25.4 5 25.12 5 20.6 2
3.2 10.4° 55 25.0 5 25.12 5 20.6 2
0.2 8.2° 70 35.0 7 31.66 6 23.8 2
0.4 8.2° 70 34.6 7 31.68 b 23.8 2
0.8 8.2° 70 33.8 7 31.73 6 23.8 2
1.0 8.2° 70 33.4 b 31.76 b 23.8 2
18 1.2 8.2° 70 33.0 6 31.78 6 23.8 2
1.6 8.2° 70 32.2 b 31.19 5 23.8 2
2.0 8.2° 70 31.4 b 29.37 5 23.8 2
2.4 8.2° 70 30.6 5 29.42 5 23.8 2
3.0 8.2° 70 29.4 3 29.10 5 23.8 2
3.2 8.2° 70 29.0 4 29.09 5 23.8 2

1/3

* L (= APMX/tan RMPX]. Ruch frezu do momentu uzyskania gtebokosci skrawania APMX przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.
Dla gtowicy RS0112 maksymalna gtebokos¢ skrawania APMX wynosi 10 mm.

1. Podczas zagtebiania sko$nego lub frezowania z interpolacja $rubowa nalezy zmniejszy¢ posuw.

2. Podczas zagtebiania sko$nego i frezowania z interpolacja $rubowa, zwtaszcza operacji wiercenia, moze wystepowac rozrzut
dtugiego widra. Nalezy podjac¢ odpowiednie $rodki ostroznosci.
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ZAGLEBIANIE SKOSNE / FREZOWANIE Z INTERPOLACJA SRUBOWA

L . Frezowanie z interpolacja Srubowa Frezowanie z interpolacja $rubowa
Zagtebianie skosne L . .
be RE (otwor nieprzelotowy z ptaskim dnem) (otwor przelotowy)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.7° 86 39.0 7 35.66 5 27.7 2
0.4 6.7° 86 38.6 b 35.68 5 27.7 2
0.8 6.7° 86 37.8 b 35.73 5 27.7 2
1.0 6.7° 86 37.4 b 35.76 5 27.7 2
20 1.2 6.7° 86 37.0 6 35.78 5 27.7 2
1.6 6.7° 86 36.2 5 35.19 5 27.7 2
2.0 6.7° 86 35.4 5 33.37 4 27.7 2
2.4 6.7° 86 34.6 5 33.42 4 27.7 2
3.0 6.7° 86 33.4 4 33.10 4 27.7 2
3.2 6.7° 86 33.0 4 33.09 4 27.7 2
0.2 5.6 102 43.0 b 39.70 5 31.3 2
0.4 5.6 102 42.6 6 39.73 5 3.3 2
0.8 5.6 102 41.8 6 39.79 5 31.3 2
1.0 5.6 102 41.4 5 39.82 5 31.3 2
22 1.2 5.6 102 41.0 5 39.84 5 31.3 2
1.6 5.6 102 40.2 5 39.27 5 31.3 2
2.0 5.6 102 39.4 5 37.43 4 31.3 2
2.4 5.6 102 38.6 5 37.49 4 31.3 2
3.0 5.6 102 37.4 4 37.11 4 31.3 2
3.2 5.6 102 37.0 4 37.11 4 31.3 2
0.2 4.5 128 49.0 5 45.76 5 37.1 2
0.4 4.5 128 48.6 5 45.79 5 37.1 2
0.8 4.5 128 47.8 5 45.85 5 37.1 2
1.0 4.5 128 47.4 5 45.89 5 37.1 2
25 1.2 4.5 128 47.0 5 45.92 5 37.1 2
1.6 4.5 128 46.2 5 45.36 5 37.1 2
2.0 4.5 128 45.4 5 43.51 4 37.1 2
2.4 4.5 128 4b4.6 4 43.58 A 37.1 2
3.0 4.5 128 43.4 4 43.15 4 37.1 2
3.2 4.5 128 43.0 4 43.15 4 37.1 2
0.2 3.7 155 55.0 5 51.75 4 43.1 3
0.4 3.7 155 54.6 5 51.78 4 43.1 3
0.8 3.7 155 53.8 5 51.85 4 43.1 3
1.0 3.7 155 53.4 5 51.88 4 43.1 3
28 1.2 3.7 155 53.0 5 51.91 4 43.1 3
1.6 3.7 155 52.2 4 5185 4 43.1 3
2.0 3.7 155 51.4 4 49.51 4 43.1 3
2.4 3.7 155 50.6 A 49.57 4 43.1 g
3.0 3.7 155 49.4 4 49.15 4 43.1 3
3.2 3.7 155 49.0 4 49.15 4 43.1 3
0.2 3.4 169 59.0 5 55.75 4 47.1 3
0.4 3.4 169 58.6 5 55.78 A 47.1 3
0.8 3.4 169 57.8 5 55.85 4 47.1 3
1.0 3.4 169 57.4 5 55.88 4 47.1 3
30 1.2 3.4 169 57.0 5 55.91 4 47.1 3
1.6 3.4 169 56.2 4 55,35 4 47.1 3]
2.0 3.4 169 55.4 4 53.50 4 47.1 3
2.4 3.4 169 54.6 4 53.57 4 47.1 3
3.0 3.4 169 53.4 4 53.14 4 47.1 3
3.2 3.4 169 53.0 4 53.14 4 47.1 3
0.2 3.1 185 63.0 5 59.65 4 51 3
0.4 3.1 185 62.6 5 59.68 4 51 3
0.8 3.1 185 61.8 5 59.74 4 51 3
1.0 3.1 185 61.4 3 59.77 4 51 3
32 1.2 3.1 185 61.0 4 59.81 4 51 3
1.6 3.1 185 60.2 4 59.25 4 51 3
2.0 3.1 185 59.4 4 57.40 4 51 3
2.4 3.1 185 58.6 4 57.46 4 51 3
3.0 3.1 185 57.4 4 57.04 4 51 3
3.2 3.1 185 57.0 4 57.04 4 51 3]

2/3

* L (= APMX/tan RMPX). Ruch frezu do momentu uzyskania gtebokosci skrawania APMX przy maksymalnym kacie zagtebiania skosnego.
Dla gtowicy RS0112 maksymalna gtebokos$¢ skrawania APMX wynosi 10 mm.
1. Podczas zagtebiania sko$nego lub frezowania z interpolacja $rubowa nalezy zmniejszy¢ posuw.
2. Podczas zagtebiania skosnego i frezowania z interpolacja Srubowa, zwtaszcza operacji wiercenia, moze wystepowad rozrzut
24 dtugiego widra. Nalezy podjac¢ odpowiednie $rodki ostroznosci.
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ZAGLEBIANIE SKOSNE / FREZOWANIE Z INTERPOLACJA SRUBOWA

L . Frezowanie z interpolacja Srubowa Frezowanie z interpolacja $rubowa
Zagtebianie skosne L . .
be RE (otwor nieprzelotowy z ptaskim dnem) (otwor przelotowy)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.7 213 69.0 5 65.74 4 57 3
0.4 2.7 213 68.6 4 65.77 4 57 3
0.8 2.7 213 67.8 4 65.84 4 57 3
1.0 2.7 213 67.4 4 65.87 4 57 3
35 1.2 2.7 213 67.0 4 65.90 4 57 8
1.6 2.7 213 66.2 4 65.34 4 57 3
2.0 2.7 213 65.4 A 63.50 4 57 3
2.4 2.7 213 64.6 4 63.56 4 57 3
3.0 2.7 213 63.4 4 63.14 4 57 3
3.2 2.7 213 63.0 4 63.14 4 57 3
0.2 2.2 261 79.0 A 75.64 4 67 3
0.4 2.2 261 78.6 4 75.67 A 67 3
0.8 2.2 261 77.8 4 75.73 4 67 3
1.0 2.2 261 77.4 4 75.77 4 67 3
40 1.2 2.2 261 77.0 4 75.80 4 67 3
1.6 2.2 261 76.2 4 75.24 4 67 3
2.0 2.2 261 75.4 4 73.39 4 67 3
2.4 2.2 261 74.6 4 73.45 4 67 3
3.0 2.2 261 73.4 4 73.04 3 67 3
3.2 2.2 261 73.0 3 73.04 3 67 3
0.2 1.7 337 99.0 A 95.63 4 87 3
0.4 1.7 337 98.6 A 95.67 4 87 3
0.8 1.7 337 97.8 4 95.73 4 87 3
1.0 1.7 337 97.4 4 95.76 4 87 3
50 1.2 1.7 337 97.0 A 95.80 4 87 3
1.6 1.7 337 96.2 4 95.23 4 87 3
2.0 1.7 337 95.4 4 93.39 4 87 3
2.4 1.7 337 94.6 4 93.45 4 87 3
3.0 1.7 337 93.4 4 93.03 4 87 3
3.2 1.7 337 93.0 4 93.03 4 87 3
0.2 1.3 441 125.0 4 121.63 4 113 3
0.4 1.3 441 124.6 4 121.66 4 113 3
0.8 1.3 441 123.8 4 121.73 4 113 3
1.0 1.3 441 123.4 4 121.76 4 113 3
63 1.2 1.3 441 123.0 4 121.79 4 113 3
1.6 1.3 441 122.2 4 121.23 4 113 3
2.0 1.3 441 121.4 4 119.38 4 113 3
2.4 1.3 441 120.6 4 119.44 4 113 3
3.0 1.3 441 119.4 4 119.03 3 113 3
3.2 1.3 441 119.0 3 119.03 3 113 3
0.2 1 573 159.0 4 155.63 4 147 3
0.4 1 573 158.6 4 155.66 4 147 3
0.8 1 573 157.8 4 155.72 4 147 3
1.0 1 573 157.4 4 155.76 4 147 3
80 1.2 1 573 157.0 4 155.79 4 147 3
1.6 1 573 156.2 4 155.22 4 147 3
2.0 1 573 155.4 4 153.38 4 147 3
2.4 1 573 154.6 4 153.44 4 147 3
3.0 1 573 153.4 4 153.03 4 147 3
3.2 1 573 153.0 4 153.03 4 147 3
0.2 0.8 717 199.0 4 195.62 4 187 3
0.4 0.8 717 198.6 4 195.66 4 187 3
0.8 0.8 717 197.8 4 195.72 4 187 8
1.0 0.8 717 197.4 4 195.75 4 187 3
100 1.2 0.8 717 197.0 4 195.79 4 187 8
1.6 0.8 717 196.2 4 195.22 4 187 3
2.0 0.8 717 195.4 4 193.38 4 187 3
2.4 0.8 717 194.6 4 193.44 4 187 3
3.0 0.8 717 193.4 4 193.03 4 187 3
3.2 0.8 717 193.0 4 193.03 4 187 3

3/3

* L (= APMX/tan RMPX)]. Ruch frezu do momentu uzyskania gtebokosci skrawania APMX przy maksymalnym kacie zagtebiania skosnego.
Dla gtowicy RS0112 maksymalna gteboko$¢ skrawania APMX wynosi 10 mm.

1. Podczas zagtebiania sko$nego lub frezowania z interpolacja $rubowa nalezy zmniejszy¢ posuw.

2. Podczas zagtebiania skos$nego i frezowania z interpolacja $rubowa, zwtaszcza operacji wiercenia, moze wystepowac rozrzut
dtugiego widra. Nalezy podjac¢ odpowiednie $rodki ostroznosci.
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FREZOWANIE WGLEBNE | WIERCENIE

Parametry skrawania podano w tabelach z prawej strony. Posuw na zab i predko$¢ skrawania nalezy dobraé
zgodnie z parametrami skrawania dla frezowania rowkéw.

FREZOWANIE WGLEBNE

DC ae maks.

12 4.1

14 48

16 5.6

'8 5.8

20 5.9

22 6.0

25 6.1

28 6.1

30 6.1 Promieniowa gteboko$¢
32 6.1 skrawania: ae (mm)
35 6.1

40 6.1

50 6.1

63 6.1

80 6.1

100 6.1

1. Posuw stopniowy nie konieczny.

WIERCENIE

@

c

S
DC AZ maks. -g

- ~O E
] SE
12 0.3 - P
14 0.3 - 5
16 03 \/ <
18 0.3 =
20 0.3
22 0.3 a
Srednica frezu: DC (mm)

25 0.3
28 0.3
30 0.3
32 0.3
35 0.3
40 0.3
50 0.3
63 0.3
80 0.3
100 0.3

1. Zachowac ostroznos$¢ ze wzgledu na rozrzut widréw.
2. Do odprowadzania widra uzy¢ sprezonego powietrza (lub chtodziwa w przypadku obrébki stopéw aluminium).



RS0112

OPRAWKI

OPRAWKI DO GLOWIC MOCOWANYCH NA GWINT

OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

BD
DCONWS

)

DCONMS

Z kanatem chtodziwa

w (2]
S Numer zamowieniowy Dostepnos¢ % % BD LF LB H CRKS
a a
SC16M085100S ([ ] 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
o >C16M085200L [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
_E SC20M10S120S ([ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
7 SC20M10S220L [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
—g SC25M125125S [ ] 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
§ SC25M125245L ° 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S [ 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L ° 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
= SC16M08S100SW ([ ] 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
g SC16M085200LW [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
q;-). SC20M10S120SW [ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
E SC20M105220LW [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
? SC25M1251255W [ 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
@ SC25M125245LW ° 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
§ SC32M165140SW [ 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
S SC32M165280LW [ ] 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
1/1
MONTAZ GLOWICY MOCOWANEJ NA GWINT
@ Przed montazem doktadnie oczysci¢ cze$¢ mocujaca gtowicy oraz oprawki sprezonym powietrzem lub szczotka.
@ Wkreci¢ gtowice, zachowujac zalecany moment obrotowy i sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy
gtowica, a oprawka.
Zalecany moment
Gwint dokrecenia Rozmiar klucza
(Nem)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

¢ Podczas skrawania frezy nagrzewaja sie do bardzo wysokich temperatur. Nie nalezy dotykac ich gotymi rekami,
gdyz moze to spowodowac ryzyko oparzen lub uszkodzenia ciata.
¢ Nie dotyka¢ krawedzi skrawajacych gotymi rekami, gdyz moze to spowodowac uszkodzenia ciata.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 27
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OPRAWKI DO GLOWIC MOCOWANYCH NA GWINT

OPRAWKA Z CHWYTEM BT30

BT30
CRKS
), I
B
o Z| _ -
m| O
a
LB
LPR
Z kanatem chtodziwa
N3
Numer zaméwieniowy = z BD LPR LB CRKS
2 8
a a
SC16M08510-BT30 [ 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 [ 10.5 18.5 32 10 M10
SC25M12510-BT30 [ 12.5 23.5 32 10 M12
SC32M16510-BT30 [ ) 17.0 28.5 32 10 M16
OPRAWKA Z CHWYTEM BT40
BT40
CRKS
SEw - I
=
LB
LPR
Z kanatem chtodziwa
R
g "
S S S
Numer zamodwieniowy &= z BD LPR LB CRKS
2 8
a a
SC16M08510-BT40 [ 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S510-BT40 [ J 10.5 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 [ 12.5 23.5 37 10 M12
SC32M16510-BT40 [ J 17.0 28.5 37 10 M16
OPRAWKA Z CHWYTEM HSKé63A
HSK63A
CRKS ]
™
) LA s
= ] n
I = 2
S < 8
a
LB
LPR
Z kanatem chtodziwa
Rl
Numer zaméwieniowy = z BD LPR LB CRKS
2 8
a a
SC16M08522-HSK63A [ 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A [ 10.5 18.5 50 24 M10
SC25M12527-HSK63A [ 12.5 23.5 53 27 M12
SC32M16S528-HSK63A [ 17.0 28.5 54 28 M16

1. Typ z chwytem HSK63A ma wbudowany centralny kanat doprowadzenia chtodziwa.

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



RS0112

PRZYKLAD APLIKACJI 1:

DZIEKI UPRZEJMOSCI FIRMY MASHIKO MANUFACTURING CO., LTD.

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi wysoko$¢ nieréwnosci zmniejszono do jednej dziesiatej, a podczas
obrdbki ciagtej nie wystapito zjawisko adhezji materiatu obrabianego do ptytki, ani odpryski.

Materiat obrabiany Stal DIN St37-2 oo Zmierzona wysokoé¢
Komponent Czeéci maszyn .-: =T nieréwnosci

Srednica frezu DC (mm) 25, gtowica 4-ostrzowa ’ . f

Ptytka MP1220 M ’ E)

Ve (m/min) 95-118 {1 Il Rso0112

fz (mm/zab) 0.07 - 0.08 l B Narzedzie

ap (mm) 5x 4 ‘ konwencjonalne
ae (mm) 02 2 ‘I

(Naddatek na obrébke wykanczajaca)

Rodzaj obrdbki Obrébka na sucho

PRZYKLAD APLIKACJI 2:

OBROBKA KOMPONENTU MASZYNY - FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE STALI DIN C45

W poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi trwatos$¢ narzedzia byta dwukrotnie wieksza, a jednoczesnie
osiagnieto wyraznie wyzsza jakos$¢ wykonczenia powierzchni.

Materiat obrabiany Stal DIN C45

Srednica frezu DC (mm) 25, gtowica 5-ostrzowa
Ptytka MP1230 M

Ve (m/min) 188

fz (mm/zab) 0.125

ap (mm) 5

ae (mm) 5

Technologia obrdbki Chtodzenie mgta olejowa

PRZYKLAD APLIKACJI 3:

PRZYKLAD OBROBKI CZESCI MASZYN - FREZOWANIE CZOLOWE STALI DIN ST37-2

Nawet wtedy, gdy gteboko$¢ skrawania (ap) zwiekszono dwukrotnie w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi,
nie wystapito pekniecie. W rezultacie wydajnosc i trwatos$¢ narzedzia wzrosta 2.5-krotnie. Oprocz tego mniejszy byt
hatas podczas obrobki i wyeliminowano $lady po przejsciu narzedzia na gotowej powierzchni.

Materiat obrabiany Stal DIN St37-2 , . .
— Obrdbka w kilku przejéciach
Komponent Czesci maszyn
Srednica frezu DC (mm) 40, gtowica 4-ostrzowa
Ptytka MP1230 M
Ve (m/min) 100
fz (mm/zab) 0.19

Obrébka zgrubna 0.4 mm x
kilka przejs¢

ap (mm) - 0.8 mm x kilka przejéc

Obrébka wykanczajaca 0.2 mm
ae (mm) 19 - 40

(Naddatek na obrébke wykanczajaca)
Rodzaj obrdbki Obrébka z chtodzeniem

29
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OBROBKA WIELOFUNKCYJNA (AUTOMATYZACJA | 0SZCZEDNOSC ROBOCIZNY)

Kl Frezowanie walcowo-czotowe
H Frezowanie czotowe

El Zagtebianie skoéne
Frezowanie kieszeni

B Frezowanie wgtebne

A Frezowanie $rubowe

Frezowanie kanatkéw

Bl Obrébka ksztattowa 3-D

PRODUKT PRZYJAZNY DLA SRODOWISKA

Stowarzyszenie Japan Cutting & Wear-resistant Tool Association przyznato temu produktowi certyfikat produkt
przyjaznego dla $srodowiska w branzy obrobki skrawaniem. Jest to jedyny swoim rodzaju produkt w branzy, zgodny
z zasadami ochrony $rodowiska, ktorego celem jest realizacja celow spotecznej odpowiedzialnosci biznesu w
branzy obrobki skrawaniem.

Stowarzyszenie Japan Cutting & Wear-resistant Tool Association dokonuje oceny wptywu produktu na $rodowisko
na etapie produkcji i eksploatacji, a nastepnie w oparciu o uzyskany wynik oceny wydaje certyfikat.

(—3) AARBIAINRS (JTA) (—#) BARBIRINS (TA) (—#) BARRIRINE (JTA) (—3) BARBIRAINS (JTA)
RARNNE **7&, RARNHE *** RARANNE *é( REANRE *;\(7&,

RS0112 Seria MP1200 MV1030 MX3030

DLA LUDZI, SPOLECZENSTWA | ZIEMI

Wiecej informacji dotyczacych dziatan

MITSUBISHI MATERIALS na rzecz spoteczenstwa

i Srodowiska podano na ponizszej stronie internetowej
lub po zeskanowaniu kodu QR.

https://mmc.disclosure.site/en/


https://mmc.disclosure.site/en/

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

DOOOO®

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

06HCOHOTSOLOON




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 trwato$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajéw materiatow.

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

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

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

Powtoka (AL, Ti)N
(ALTi)N zapewnia wieksza uniwersalnos¢.

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
twardoéci i odpornoséci cieplnej.

sl s S JJleallee)

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 (o (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!@

LOOGCOC

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.

00000090

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




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.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621

Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

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

Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

DYSTRYBUTOR:
r 1
L _

Opublikowano przez: & MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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