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NARZEDZIA
TOKARSKIE

JAKOSC - NAJWYZSZE STANDARDY PRODUKTOW | USLUG

Nasza filozofie dostarczania produktéw o najwyzszej jakosci obrazuja narzedzia tokarskie,
dzieki czemu od ponad 30 lat sa one stosowane na catym Swiecie!

Precyzyjne narzedzia Mitsubishi Materials charakteryzuja sie najwyzsza trwatoscia,
szybkoscia skrawania i doktadnoscia obrébki.

Narzedzia do toczenia rowkoéw, ptytki ISO, wytaczadta antywibracyjne - wszystkie one
zapewniaja wysoka wydajnos$¢ skrawania.
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A000

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK
DO TOCZENIA - OBJASNIENIA

@ Sposob organizacji strony w tym rozdziale

@®Organizacja wedtug ksztattu ptytki do toczenia.
(Patrz spis tresci na nastepnej stronie.)

@Kolejnosé prezentacji ptytek jest nastepujaca :
- Plytki negatywne (z otworem—bez otworu)
- Plytki pozytywne (z otworem—bez otworu)

@ Kolejnosé prezentacji tamaczy wiéra jest nastepujaca :
Obrébka wykanczajgca—Obrobka lekka=>Obrébka
zgrubna—Obroébka pétciezka—Obrébka cigzka

- @ Przeglad famaczy widra dla rdznych gatunkow materiatow obrabianych
Pokazuje zalecane tamacze wiodra i ich zakresy stosowania dla
réznych grup materiatéw i parametréw skrawania.

Na wykresach kolorowg linig zaznaczono poszczegélne rodzaje obrébki

(Wykanczajaca-Lekka—Srednia=Zgrubna-Cigzka)

oraz podano zalecane typy tamaczy wiéra dla kazdego rodzaju obrobki.
Obrobka wykanczajaca : === Obroébka lekka : ==== Obrobka srednia : ===
Obrobka zgrubna : === Obrobka cigzka : ==

— GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI
DANEGO MATERIALU
Ogodlne zalecenia dotyczace warunkow obrobki dla poszczegéinych
typow materiatéw oraz doboru gatunku materiatu plytki.
@ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna ¥ : Obrébka niestabilna

KSZTALT | KAT OZNACZENIE TYPU PLYTKI

OZNACZENIE PLYTKI

—— OZNACZENIE DOSTEPNOSCI

Prezentowany w nastepujacej kolejnosci:

L—. PLYTKI DO TOCZENIA *EGATYWNE]
c N PLYTKI CNMG
—0 N\ 80° Z OTWOREM E
o oo saina - Onona nesabina
! - 5 EQ Tacsscwe | E
z:xnisvmcmmszmirmozmcn MATERLON A o ool ooflot o
s 3 ®
E ™ CNMG120404-LM | 04 é
| “.: gNMgﬂﬂM)B-LM 08 ooe 23?2 ;
& NMG120412-LM | 1.2 eee S
= e E
Obréta i Soos 2
LK CNMG120404-LK | 0.4 o 008
CNMG120408-LK | 08 ®® % * €009
ﬂ CNWGTZ08T21K | 12 cons =
Foos
Obrotia i o081
| R LS CNMG090304-1 04 oo €008 o
CNMG120402-FP ‘CNMG090308-L 08 oo €009
CNMG120404-+ CNMG120402.LS |02 veee Ol 0
CNNIG120408-FF e CNMG120404-L5 |04 ceee o [
CNMG120412.7P [ 12 fra R Foos Obrobka lekko| —CNMG1T204085 |08 o [ SR,
“oos s | _cnooizosozis [oz wes * [ coos
CNMG120402-F 02 pexx ® [ | €008 = CNGG120404-L¢ 04 oo * | coog
CNMG120404-FH [[0.4_prx * ox o 009 CNGG120408-LS | 08 oo Ell =4
CNMG120408-FH [[08 e oo o e Hooe
CNWG120¢12.7H | 12 e fooe Obrobia ekl o8
|—008 SH CNMGO09T304-SH |04 [« ® . 008 s
CNMG120404-FS |04 * ok ® €008 " CNMGO09T308-SH | 08 [« ® €009
CNNG120406-F5 |05 0 co09 &f CNWG1204045A [04 k3 % e +Jox B
9 CNMG120408-SH | 08 [ * o | e * Jox] Fioos T
Hoon Obrobka lekso| —CNMG120412.5H [ 12 [jaw “oos
“oos SA | _cnmot20mesa [04 fkxs o TR
CNGG1204V5-FS [[0.05 0 * | coos =5 CNMG120408-SA | 038 [[p* % [ x| co09
CNGG120401-FS [[0.1 o * | coos -~ i CNMG120412-5A | 1.2 [ x * + e
CNGG120402-FS | 0.2 oo = |0 E Fiooe
CNGG120404-FS [[0.4 o * | hoot Obrébka lekka| —008. w
08 eee o SW | _crwerzomossw [os fpx v Jow coos
CNMG120404-FY [[0.4 o * % o |4 coos . CNMG120408-SW [ 05 [[o % eoe o o] €009
CNNIG120408-FY [[08 oo + o o Co09 Loy CNMG120412.5W | 12 [ o+ o
Eo1s
E039 ot al Ho06
e et o8
“o0s SY | _cwoizoaossy [od fix e e coos
CNGG1204V5-FJ || 0.05 . €008 ] CNMG120408-SY |08 [®® % x o |o €009
CNGG120401-FJ |[0.1 . Coo9 o 39
CNGG120402-FJ |02 . o 59 sy Hoo6
CNGG120404-FJ 04 o o [ Obrotka i “oos
s o oo MJ | _chMGizoa0amy |04 oo o foe o [oos
CNMG120404-LP |04 je@xe o €008 = CNMG120408-MJ | 0.8 oo o (oo o €009
CNMG120408-LP [[08 oo e . coos ﬂ\ CNMG120412M3 [ 12 oo o oo £ore
CNMG120412.F | 12 oo xs £ors CNMGTz0416 M | 16 SomeNs £
o Obrotka el “oos
Obrobka lekkal 00! * Przed uzyciem plytki z famaczem typu SW (wygladzajacei), patrz strona A28, S
T LAMACZE WIORA > A042
%: Y Jmnn) ]

A098 \* Gatunek MC6035 zostanie zastapiony przez MC6135. sposos oznACzANA > A002) A099
Podane na lewej stronie kazdego - LAMACZE WIORA
dwustronicowego opisu. - GATUNKI

- INFORMACJE TECHNICZNE
RODZAJ OBROBKI Odsytacze do stron znajduja sie na prawej

stronie kazdego dwustronicowego opisu.

Obrébka wykanczajaca—Lekka—Srednia
—Zgrubna—Ciezka.

FOTOGRAFIA PLYTKI

OZNACZENIE tAMACZA WIORA
Zawiera oznaczenie tamacza wiora.

@Przy sktadaniu zaméwienia : Prosimy podawaé
@ Oznaczenie plytki i @gatunek plytki.

— STRONA Z DANYMI OPRAWKI
Odsytacz do stron ze szczegétowym opisem oprawek.

—— PROMIEN NAROZA (RE)
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SZLIFOWANE LAMAGCZE WIORA -++-+-+=ssssssssssssssssssssssssssssrssrnnmnnnnnns A006
OGOLNE INFORMACJE O SYSTEMIE TOOL NAV|-+-sseeseasssssenass A009
MITSUBISHI MATERIALS - GEOMETRIE LAMACZY WIORA -+ A010
SZLIFOWANE LAMAGCZE WIORA -++++--=ssssssssssssssssssssssssssssnsssnnnnnnnnns A026
PLYTKI WIELOOSTRZOWE DO OBROBKI GLADKOSCIOWEJ-- A028
GATUNKI PLYTEK DO TOGCZENIA -++++++srssssssssssnnnnnnremnsssssssssssssnnnns A030
ZAKRES ZASTOSOWANIA GATUNKOW DO TOCZENIA -:+:seoeves A031

WEGLIK SPIEKANY POKRYWANY METODA CVD (CHEMICZNIE) ----- A034
WEGLIK SPIEKANY POKRYWANY METODA PVD (FIZYCZNIE) A036

CERIVETAL -++ssrssseessstesssrsssssssarssstsssanssstessssssssssssssssssssnssssnsssnsassanssnnans A038
CERMETAL POKRYWANY :-+ereseeressessarssssrssarssssessssssssnssssnssanssssnssnnes A039
WEGLIK SPIEKANY :+srssessesssesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnas A040
WEGLIK SPIEKANY O STRUKTURZE DROBNOZIARNISTEJ (NARZEDZIA MONOLITYCZNE) A041
KLASYFIKACJA PLYTEK WIELOOSTRZOWYCH :::xrsrssrrrssarersees A042
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA--sssesessrerssanersssrerssanerssanes A076

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK WIELOOSTRZOWYCH

PLYTKIO UJEMNEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM (NEGATYWNE)

WY ***ROMBOWA 80° ====s==sssss A098
+**ROMBOWA 55° »=ss=ssssans A106
"'OKRAGLA ................. A113
***KWADRATOWA 90° ===+ A114
**TROJKATNA 60°==+sssssuss A120
***ROMBOWA 35° »==ssssasnss A1 27

{0 ***TRYGONALNA 80° ======+ A131
PLYTKI O UJEMNEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJACEGO (NEGATYWNE)
KN *TYP--*ROWNOLEGLOBOCZNA 55° **** A136

CN: YP--"ROMBOWA 80°==++2+xs52s A137
SN TYP:-*KWADRATOWA 90° === A138
TN TYP - -TROJKATNA 60°-==2xx22+2- A139
PLYTKIO DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM (POZYTYWNE)
+=*ROMBOWA 80° »+==sssssss A140
+=*ROMBOWA 80° *=+=ssssssas A149
***ROMBOWA 55° sssssssannsn A1 52
== ROMBOWA 55° =+sssssassas A159
***OKRAGLA =++s=ssrresssrens A160

“**KWADRATOWA 90Q° ======* A161
"""KWADRATOWA 90Q°=======* A163
*=*TROJKATNA 60°====sssssss A164
“=TROJKATNA 60°=s==ssssss A165
“**TROJKATNA 60°+++ssssssss A169
**“TROJKATNA 60°+++=ssssses A170
“+*ROMBOWA 35° s+=ssmssanss A174
***ROMBOWA 35° ===sssssnnus A177
***ROMBOWA 35° ===sssssanas A181
+=*ROMBOWA 35° *+=ssassusan A182
"""TRYGONALNA 80Q°======="" A183
"""TRYGONALNA 80Q°====="="" A184
""*"TRYGONALNA 80Q°========" A185
-y +=*ROMBOWA 25° =s+=ssssanss A186
PLYTKI 0 DODATNIEJ GEOMETRII BEZ OTWORU MOCUJACEGO (POZYTYWNE)

RTG TYP --veevervriniininiinnanennns A187

A001



PLYTKI DO TOCZENIA

A002

PLYTKI DO TOCZENIA

SPOSOB OZNACZANIA

N

o7

ﬁg’%ﬂ Ksztatt ptytki wieloostrzowej
o Ptytka trojkatna z fazkg
H | Szesciokatna O ° Ic (Pomocnicza krawedzig skrawajgca)
O | Osmiokatna O
— @ Symbol literowy okreslajacy klase tolerancji plytki
P | Pigciokatna O ! ’ "
Symbol| TOIErancia wysokosc | Toeana sredicy raminahe | Tolerancia grubosci Odchyiki graniczne dla tolerancji M
S | Kwadratowa O Iit)elzl;rt])v?y naroza plytki olregu wpisanego plytki plytki @Tolerancja wysokosci naroza ptytki M (mm)
M (mm) IC (mm) S(mm)  [ea -
T | Trojkatna A Y 0,005 0,005 30,025 s%‘gjngkg’ggu Tréjkatna |Kwadratowa R°§8§‘”a Rogggwa R°gg‘o’wa Okragta
C | Rombowa 80° [T E +0.005 0013 +0025 | 6:35 [£008]%0.08[+0.08]+0.11|+0.16[ —
+ + + + + _
D | Rombowa 55° (7 c +0.013 +0.025 +0.025 12'%5 :g'?g :822 :8'?2 :g:; £0.16
E | Rombowa 75° Yavj H +0.013 +0.013 +0.025 15.875 :0'15 10'15 ;0'15 10'18 — —
E +0.025 +0.025 +0.025 . — — —— —
F | Rombowa 50° LT G +0.025 %0025 013 19.05 |*0.15/+0.15|+0.15|+0.18| — —
M | Rombowa 86° 4 J +0005 | £0.05—+0.15 | #0025 |2>40 | — |*018) = | = | = | =
—_ + —_ —_ —_ —_
O - howa 35° Vg K* 0013 | £005-%0.15| %0025 3;:? — $0.20 — YT
L* +0.025 +0.05—+0.15 +0.025 olerancja $rednicy nominalnej okregu wpisanego ptytki (mm
T | S
W | Trygonaina 4 M* £0.08—%018 | £0.05—%015| %013 | | Tokalnal adaions °FE2" Roppena Roioval ojragla
L | Prostokatna - N*| £008—+018 | £0.05—+015 | +0.025 | 6.35 |£0.05|+0.05|+0.05|+0.05|+0.05 —
A | Réwnolegtoboczna 85° | [ U*| £0.13—+0.38 | £0.08—%0.25| =+0.13 9.525 | +0.05|+0.05| +0.05 | +0.05| +0.05 | +0.05
B | Rownolegtoboczna 82° | [ Powierzchnie plytek oznaczonych gwiazdka (%) sa w stanie | 12-70 |+0.081+0.08| £0.08|+0.08) — |+0.08
) N spiekanym (bez szlifowania). 15.875|+0.10|*0.10| *0.10 |£0.10| — |*0.10
K | Rownolegtoboczna 55° | L7
19.05 |+0.10|%0.10|*0.10|(*0.10| — |%£0.10
R | Okragta o 2540 | — |+013] — | — | — |+013
X | Wykonanie specjalne |=== 31.75 — |X0.15| — - — |*0.15
@ Symbol literowy okreslajacy ksztatt plytki @ Symbol literowy okreslajacy klase tolerancji ptytki
| @ ©)

C

N

M |G

[ @ @
@ Symbol okreslajacy kat przylozenia @ Symbol literowy ksztattu powierzchni natarcia i sposobu mocowania plytki
ﬁ)e/r%t‘;?yl Kat przytozenia Plytki metryczne
o V Symbol| Otwor |Ksztatt otworu| tamacz .|Symbol| Otwor |Ksztait otworu| tamacz .
A 3 literowy| mocujgcy | mocujgcego | widra R < i literowy| mocujgcy | mocujgcego | widra RIS i
o Otwar walcowy |Brak tamacza . Brak tamacza
B 5 . S; W | Z otworem 2 s ;t_)ieniem wiéra m E A | Z otworem | Otwor walcowy widra D]:l m
(o] 7° S 7 T |Zotworem je(gzgsirg%@)'m Jednostronny E W M | Z otworem | Otwor walcowy |Jednostronny D]j m
R Otwor walcowy |Brak famacza ;
D 15 S 7 Q |Zotworem + wiera [E:l G | Z otworem | Otwor walcowy |Dwustronny D]j
Z pogtebieniem Brak
o dwustronnym rak famacza
E 20 S; U |Zotworem ( 40—60‘¥) Dwustronny EEZ N |Bez otworu - wibra |:| D
Otwor walcowy |Brak famacza
F 25° §,7 B |Z otworem + wiora m E R |Bez otworu — Jednostronny Ij G
Z pogtebieniem
G 30° . i? H |Z otworem jetz%sirg%rlx)/m Jednostronny E W F |Bez otworu - Dwustronny I:j
R Otwdr walcowy |Brak tamacza i ;
N 0 N C |Zotworem + wiéra [E:l X - - - Wykonanie specjalne
Z pogtebieniem
o dwustronnym
P 11 . S,_/ J |Zotworem (70—90°) Dwustronny Eﬁj
O | Inne katy przytozenia
Kat przytozenia gtéwnej
krawedzi skrawajgcej




Symbol literowy Srednica okregu
wpisanego
@ L & o & B A| ™
02 04 03 03 06 3.97 % Grubos$c¢ plytki to odlegtosc od krawedzi skrawajacej
naroza do jej ptaszczyzny podstawy.
L3 08 05 04 04 08 476 - — A
03 09 06 05 05 09 556 Symbol literowy Grubos¢ (mm)
06 6.00 S1 1.39 <Et
04 1 07 06 06 11 6.35 01 1.59 ‘é‘
05 13 09 08 07 13 7.94 TO 1.79 g
08 8.00 02 2.38 8
09 06 16 11 09 09 16 9.525 T2 278 E
10 10.00 Z
- 500 03 3.18 a
: T3 3.97
08 22 15 12 12 22 12.70
04 4.76
15 10 19 16 15 27 15.875
16 16.00 06 6.35
19 13 23 19 19 33 19.05 07 7.94
20 20.00 09 9.52
27 22 22 38 22.225 ® Symbol grubosci plytki
25 25.00
25 31 25 25 44 25.40
31 38 32 31 54 31.75
32 32.00 |
® Symbol wielkosci plytki @ Symbol tamacza wiéra
| LP MP RP

® ® [ ® @/ -~
P

12//04//08 (E) (N?@- M

l I LK

e
(— '
MK RK
@ Symbol ksztattu naroza Symbol ksztattu krawedzi skrawajacej @ Symbol kierunku skrawania
. V. Rysunek | Zastosowanie, |Symbol .| Kierunek | Gympyo| =
Symbol literowy | Promieri naroza (mm) tygu pivtki| Charakterystyka htzzrowy Rysunek typu piytki| o/ Iitgrowy ’ '
00 Naroze ostre Plyk
, @
V3 0.03 | /| Krawedzostra | F B> [preve| R LS s RS
V5 0.05 e : o
01 0.1 Krawedz %,/ Plytka L g g
02 0.2 j zaokraglona E — lewa
04 0.4 / y MA SW MW
Krawedz 41N = T =1 E
08 0.8 7 jednoscinowa T — A — reiiana - | @j’ i Y
]
12 1.2 —
16 16 Krawedz
20 20 ) jednoscinowa 3 Podany wyzej kod oznaczenia jest przyktadowy
’ zaokraglona
24 2.4
28 28 _ (-) Tolerancja M
promienia naroza
32 3.2
: W oznaczeniu Mitsubishi
00 Ptytki calowe . : L
MO Plyti metryczne Ptytki okragte g/laast;ir;z:;apn?:m@to symbol

A003



PLYTKI DO TOCZENIA
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PLYTKI DO TOCZENIA

GEOMETRIAOTWORU o ~ ~
115 Ia Ia 1
NEGATYWNE POZYTYWNE
Wymiary (mm) Wymiary (mm)
Oznaczenie ptytki Typ otworu Oznaczenie plytki Typ otworu
D1 D1
3.81 A 2.8 B
CCET
CNGA 3.81 A 44 B
CNGG
3.81 A CCGB 2.8 B
CNGM 516 A
CNMA : CCMB
CNMG 6.35 A CCGH
CNMM 7.93 A CCMH
9.12 A 2.0 B
SE, 3.81 A 2.4 B
DNGG 5.16 A CCGT 2.8 B
DNGM 5.16 A 4.4 B
DNMA 5.5 B
DNMG 2.8 B
DNMM
DNMX CCMT 34 B
4.4 B
3.81 A 55 B
SNGA 5.16 A 2.0 B
2:3& 6.35 A oo 24 B
W
SNMG 7.93 A CCMW 2.8 B
SNMM 9.12 A 4.4 B
9.12 A 5.5 B
TNGA 2.26 A 3.4 B
CPGT
TNGG 3.81 A 44 B
TNGM
3.81 A 3.5 D
TNMG 5.16 A CPMB 4.5 D
TNMM 6.35 A CPMH
TNMX 7.93 A CPMX 35 D
VNGA 3.81 A CPMH (Standardowa) 4.6 D
DCGT
VNMA 4.4 B
VNMG DCGW 2.8 B
VNMM DCMW 4.4 B
3.81 A DCMT 5.5 B
WNGA 3.81 A DEGX 5.1 C
WNMA 3.81 A 3.6 D
WNMG 5.16 A 1204M0 4.2 D
6.35 A 1606MO0 5.2 D
RCMX
3.81 A 2006M0 6.5 D
120400 5.16 A 2507M0 7.2 D
150600 6.35 A 3209M0 9.5 D
RNMG
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A




A Typ B Typ C Typ D Typ
- 1a Is Ia —+15
POZYTYWNE
Wymiary (mm) Wymiary (mm)
Oznaczenie plytki Typ otworu Oznaczenie plytki Typ otworu
D1 D1
0602M0 2.8 B 110370 2.9 B
REET 0803MO0 3.4 B veet 160471 4.4 B
RCMT : VBGT o :
4.4 B VBMT
scMT 44 B VBGW
SCMW 5.5 B VCGT 08027 24 B
46 B VCMT 11037 2.8 B
SPMW
5.7 B VCGW 130350 34 B
44 B VCMW 160 44 B
SPMT :
55 B VDGX 160 45 D
4.8 D VPET 08027 2.42 B
SPGX
5.9 D VPGT 1103 2.85 B
23 B WBGT 0201 2.3 B
TCGoT 2.3 B WBMT L3027 2.3 B
TCMT 2.5 B WCGT 02013 2.3 B
TCGW 2.8 B WCMT L3027 2.3 B
TCMW 3.4 B WCGW 04027 2.8 B
44 B WeMW 0673 44 B
TEGX 4.4 D WPGT 0402 2.8 B
25 o] WPMT 06037 4.4 B
3.0 o] XCMT 15037 2.8 B
TPGX 3.5 C
48 D
48 D
3.2%* o]
35 c
TPMX
3.7 C
4.8 D
TPGB A D
TPMB 2.9 D
TPGH 3.4 D
TPMH 44 D
TPGT 4.4 B
2.8 B
TPGV
3.4 B

*D1 MD220 wynosi 3,0.

PLYTKI DO TOCZENIA
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PLYTKI DO TOCZENIA
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PLYTKI DO TOCZENIA

SZLIFOWANE LAMACZE WIORA

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK KIERUNKOWYCH

OPLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)

Jednostka : mm

Geometria Liczba ptytek LBB LE GAN
DNGG150404R/L 2.8 14.9 15°
= ) -LBB_ AN DNGG150408R/L 2.8 14.3 15°
Q/ i_\“%h DNGG150604R/L 2.8 14.9 15°
DNGG150608R/L 2.8 14.3 15°
Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
SNGG090304R/L 1.8 1.6 15°
] LBB_ GAN SNGG090308R/L 1.8 1.6 15°
N i_\—%h SNGG120404R/L 2.3 3.7 15°
LLLE] SNGG120408R/L 2.3 3.7 15°
Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
TNGG160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
LBB_ AN & 30° TNGG160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
@—l V/&# TNGG160408R/L-FS 1.3 3.1 15°
Pokazano plytke w wersji prawej.
TNGG160402R/L-F 25 5.1 15°
LBB, GaN & TNGG160404R/L-F 25 5.2 15°
@—l Vfé%)# TNGG160408R/L-F 25 5.5 15°
LE
Pokazano plytke w wersji prawe;.
TNGG160402R/L-K 1.5 71 15°
LBB_ GAN TNGG160404R/L-K 1.5 5.4 15°
@—l TNGG160408R/L-K 1.5 5.1 15°
Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
TNGG110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG110308R/L 1.3 2.7 15°
LBB_ GAN TNGG160304R/L 2.3 5.4 15°
@7 TNGG160402R/L 1.3 8.7 15°
LE TNGG160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG160408R/L 23 5.1 15°
TNGG220404R/L 2.8 9.4 15°
Pokazano ptytke w wersji prawej. TNGG220408R/L 2.8 9.1 15°
VNGG160404R/L 1.8 15.6 15°
LBB. GAN
=il
Pokazano plytke w wersji prawe;.
VNGG160402R/L-F 2.5 7.4 15°
LBB VNGG160404R/L-F 2.5 7.6 15°

£

4

GAN

Pokazano ptytke w wersji prawe;j.




OPLYTKA POZYTYWNA

Jednostka : mm

Geometria Liczba ptytek LBB| LE Geometria Liczba plytek LBB| LE
CCET0602V3R/L-SR | 2.2 | 6.4 LBE GAN DCGT11T301MR-SRF| 1.0 | 3.1
CCET060201R/L-SR | 2.2 | 6.3 y ‘{i%pl”é’b DCGT11T302MR-SRF| 1.0 | 3.2
AN CCET060202RIL-SR |22 |62 £\ / &ﬁ,o DCGT11T304MR-SRF | 1.0 | 3.4
@%03% CCET060204RIL-SR |22 |60  -E-
20° CCETO09T3V3R/L-SR | 3.2 | 9.6 Pokazano ptytke w wersji prawe;.
LE CCETO09T301R/L-SR | 3.2 | 9.5 DCET0702V3R/L-SR | 25| 7.7
CCETO09T302R/L-SR | 3.2 |94 DCET070201R/L-SR | 25| 7.6
Pokazano ptytke w wersji prawej. [CCET09T304R/L-SR | 3.2 | 9.2 |55 GAN DCET070202R/L-SR | 25| 7.4
CCET060200R/L-SN | 1.0 | 6.4 @ Q\—-%ﬁoc‘% DCET070204R/L-SR | 2.5 | 7.1
CCET0602V3R/L-SN | 1.0 | 6.4 20° DCET11T3V3R/L-SR | 3.7 |[11.6
CCET060201R/L-SN | 1.0 | 6.3 LE DCET11T301R/L-SR | 3.7 [11.4
CCET060202R/L-SN | 1.0 | 6.2 DCET11T302R/L-SR | 3.7 [11.3
ELBB; G) ?0'! CCET060204R/L-SN | 1.0 | 6.0 Pokazano ptytke w wersji prawej. [DCET11T304R/L-SR | 3.7 [11.0
CCETO09T300R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCET070200R/L-SN | 1.0| 7.7
LE CCETO09T3V3R/L-SN | 1.5 | 9.6 DCET0702V3R/L-SN | 1.0 | 7.7
CCETO09T301R/L-SN | 1.5 | 9.5 DCET070201R/L-SN | 1.0 | 7.6
CCET09T302R/L-SN | 1.5 |94 DCET070202R/L-SN | 1.0 | 7.4
Pokazano ptytke w wersji prawej. [CCET09T304R/L-SN | 1.5 | 9.2 @ == GZAJg DCET070204R/L-SN | 1.0 | 7.1
CCET0602V3R/LW-SN | 1.0 | 6.4 DCET11T300R/L-SN | 1.5 |11.6
LBB Gé‘o'! CCETO9T3V3RILW-SN | 1.5 | 9.6 LE DCET11T3V3R/L-SN | 1.5 |11.6
DCET11T301R/L-SN | 1.5 |11.4
DCET11T302R/L-SN | 1.5 |11.3
Pokazano ptytke w wersji prawe;. Pokazano plytke w wersji prawej. [DCET11T304R/L-SN | 1.5 |11.0
CCGH060202(M)R/L-F| 1.2 | 3.6 DCET0702V3R/LW-SN| 1.0 | 7.7
gg ﬁﬁga CCGH060204(M)R/L-F| 1.4 | 4.4 @ ﬁ?gﬁ DCET11T3V3R/LW-SN| 1.5 |11.6
LE LE
Pokazano plytke w wersji prawe;. Pokazano ptytke w wersji prawej.
CCGT03S1V3L-F 08|14 . DCGT070202R/L-F 1.0| 3.0
CCGT03S101(M)R/L-F| 0.8 | 1.4 /[ LBB, Gf#é}’ DCGT070204R/L-F 1.0 3.2
350 CCGT03S102(M)R/L-F| 0.8 | 1.5 y @'I “/Z%)# DCGT11T302R/L-F 1.0| 3.0
LBB Gf‘# CCGT03S104(M)R/L-F| 0.8 | 1.6 LE[ DCGT11T304R/L-F 1.0 3.2
HﬁE“ @h LBB g CCGTO04TOV3L-F 1.0 | 1.7 *DCGT11T3 I Typ : 14°
CCGT04T001(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 Pokazano ptytke w wersji prawe;.
CCGT04T002(M)R/L-F| 1.0 | 1.8 DCGT0702V3R/L-SS 1.0| 35
Pokazano plytke w wersji lewej. [CCGT04T004(M)R/L-F| 1.0 | 2.0 DCGT070201R/L-SS 1.0| 3.5
CCGT0602V3R/L-SS 1.0 3.0 .@,Gﬂ‘ﬂ DCGT070202(M)R/L-SS| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 DCGT11T3V3R-SS 1.0| 6.5
LBB, GANo CCGT060202(M)R/L-SS | 1.0 | 3.0 LE DCGT11T301(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
* k\-&h CCGTO09T3V3R/L-SS 1.0 | 5.0 DCGT11T302(M)R/L-SS| 1.0 | 6.5
e CCGTO09T301(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 Pokazano ptytke w wersji prawej. [DCGT11T304MR/L-SS | 1.0 | 6.5
CCGTO09T302(M)R/L-SS| 1.0 | 5.0 DCGT0702V3R-SN 1.0 | 35
Pokazano ptytke w wersji prawej. [CCGT09T304MR/L-SS | 1.0 | 5.0 DCGT070201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT0602V3R-SN 1.0 | 3.0 LBB_ GAN DCGT070202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.5
CCGT060201(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 Q\—éﬁ" DCGT11T3V3R/L-SN 15| 6.5
LBB, Gzo° CCGT060202(M)R/L-SN| 1.0 | 3.0 DCGT11T301(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
+ CCGTO09T3V3R/L-SN 1.5(5.0 DCGT11T302(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
@ CCGT09T301(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 Pokazano ptytke w wersji prawej. [DCGT11T304(M)R/L-SN| 1.5 | 6.5
CCGT09T302(M)RIL-SN| 1.5 | 5.0 DEGX150402R/L 2.8 |15.2
Pokazano ptytke w wersji prawej. [CCGT09T304(M)R/L-SN| 1.5 | 5.0 LBB_ Gé\o"ﬁ DEGX150404R/L 2.8 1149
CPGT080204R/L-F 18|55
LBB.GA, 15« CPGT090302R/L-F 18|54
k\'%h 72&# CPGT090304R/L-F 1.8 |55 Pokazano ptytke w wersji prawej.

g

Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
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PLYTKI DO TOCZENIA

SZLIFOWANE LAMACZE WIORA

PROGRAM PRODUKCYJNY PLYTEK KIERUNKOWYCH

.PLYTKA POZYTYWNA Jednostka : mm
Geometria Liczba ptytek LBB| LE Geometria Liczba ptytek LBB| LE
DEGX150402R/L-F 25|74 VBGT110302R/L-F 1.0| 3.0
_ GAN N _
£ 9 ;LBB 258, DEGX150404R/L-F | 2.5 | 7.6 y LBBOMS 2 z:gﬂ (15 gjg;tz:: : 1 .g 22
207 LE VBGT160404RIL-F |15 | 47
Pokazano ptytke w wersji prawe;j. Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
SPGR090304R 1.8 |16 VBET1103V3R/L-SR | 25| 7.3
LBB_GAN LBB G‘.,’,‘O“ﬁw VBET110301R/L-SR 25| 7.3
. ~ % — V%ﬁ# VBET110302RIL-SR | 2.5 | 7.4
LE VBET110304R/L-SR | 25| 7.6
Pokazano plytke w wersji prawej. Pokazano ptytke w wersji prawe;j.
TCGT0601V3L-F 1029 VBET110300R/L-SN | 1.0 |11.0
LBB G 140 TCGT060101L-F 1.0 | 3.0 LBB oo VBET1103V3R/L-SN | 1.0 [11.0
YA k\-%h TCGT060102RIL-F | 1.0 | 3.0 VBET110301R/L-SN | 1.0 |10.8
TCGT060104R/L-F 1.0 3.2 VBET110302R/L-SN | 1.0 {10.5
Pokazano ptytke w wersji lewej. Pokazano plytke w wersji prawej. | VBET110304R/L-SN | 1.0 |11.0
TEGX160302R/L 2.0 (6.0 VBET1103V3R/LW-SN | 1.0 |11.0
ég\\ LBB, GAN TEGX160304RIL |20 | 6.0 7 LBB GAN
‘(/\E /)\\ E ;L} — \ J\_)
L
Pokazano plytke w wersji prawe;. Pokazano plytke w wersji prawe;.
TPGH080202R/L-FS | 0.9 | 2.7 VCGT080202R/L-F 08| 25
TPGHO080204R/L-FS | 0.9 | 2.9 LBB CAN ¥) VCGT080204R/L-F 0.8 | 2.6
TPGH090202R/L-FS | 1.0 | 3.0 y @h v/&#
% LBB GAN < 20°
X 15°Q7 TPGH090204R/L-FS | 1.0 | 3.2
20 TPGH110302R/L-FS | 1.4 | 4.2 Pokazano plytke w wersji prawej.
-LE. TPGH110304RIL-FS | 1.4 | 4.4 VDGX160302R/L 20] 6.0
*TPGH1603Typ : 14° | TPGH160304R/L-FS | 2.0 | 6.1 LBB GAN VDGX160304R/L 2.0 | 6.1
o |25%)
Pokazano plytke w wersji prawej. | TPGH160308RIL-FS | 2.0 | 6.5 y k\%h %&#
TPGR110304R/L 1.313.0
§ LBB GAN TPGR160304R/L 2.3 |54  Pokazano ptytke w wersji prawe;.
i k ‘%‘ TPGR160308R/L 2.3 |51 VPET080201R/L-SRF | 0.8 | 2.4
LE VPET080202R/L-SRF | 0.8 | 2.5
Pokazano ptytke w wersji prawe;. \“ 5; @;I;AN/Z&# VPET1103V3R/L-SRF | 1.0 | 2.9
TPGX080202R/L 1.3 139 13° VPET110301R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX080204R/L 1.3 | 4.1 Pokazano ptytke w wersji prawej. | VPET110302R/L-SRF | 1.0 | 3.0
TPGX090202R/L 16|48 WBGT0201V3L-F 1.0 2.0
Leeah }1 oS TPGX090204RIL [ 1.6 | 5.0 WBGT020101L-F | 1.0 | 2.0
TPGX090208R/L 14 |47 WBGT020102L-F 1.0 21
GAN
TPGX110302L 18 | 5.4 @1'33% WBGT020104LF | 1.0 | 2.2
TPGX110304R/L 18155 304 |WBGTL302V3L-F 1.0 2.0
Pokazano plytke w wersji prawej. [ TPGX110308R/L 1.8 159 LE WBGTL30201L-F 1.0 2.0
WBGTL30202R/L-F 1.0 21
Pokazano plytke w wersji lewej. | WBGTL30204R/L-F 10| 2.2
WCGTO020102R/L 1.0 | 2.1
WCGT020104R/L 1.0 2.2
WCGTL30202L 1.0 21
WCGTL30204L 1.0| 2.2
WPGT040204R/L-FS | 1.0 | 3.2
WPGT060304R/L-FS | 1.0 | 3.2

Pokazano plytke w wersji prawe;.




TOOL NAVI

B INFORMACJE OGOLNE

System TOOL NAVI dostarcza klientom informacji dotyczacych odpowiednich parametréw skrawania dla kazdego materiatu
obrabianego, poprzez dobér optymalnej ptytki wieloostrzowej, zapewniajgcej osigganie odpowiedniej trwatosci narzedzia.

Il OZNACZENIE NA ETYKIECIE

520 ® Materiat przedmiotu obrabianego
|Hw|:|ww“‘_llll1muzlltl)“|‘“1wW@"Mlﬂ‘lﬂwﬂwmI”‘lwm“"ml“m QU691NZ1AM3B9 ﬁgg % P : Stal (Okreslenie materiatu : Stal weglowa, Stal stopowa 180HB)
CNMG432MP O CREORR O . M : Stal nierdzewna (Okreslenie materiatu : Austenityczna stal nierdzewna 180HB)
|®\/c Bg_zsé‘m/min" s H o WADE IN JAPAN § § K : Zeliwo (Okreslenie materiatu ; Zeliwo szare, Zeliwo sferoidalne (GGG) 180HB)
P % 3 5| : N : Stopy aluminium, Metal niezelazny
#1 Niektdre plytki moga by stosowane do obrabki kilku réznych materialow. S : Okreslenie materiatu : Stop tytanu 320HB, Stop na bazie niklu i kobaltu 400HB
H : Stal hartowana 60HRC

*2 W takim przypadku prosimy o kontakt w celu uzyskania
zalecanych parametréw skrawania dla konkretnego materiatu.

@Zalecane predkosci skrawania (Wydajno$¢ a trwatosé narzedzia) @ Standardowe posuwy
T — Podane minimalne i maksymalne predkosci posuwu zalezg od

Materiat 7 & A i
ES Tzn‘,’v";?otgg = U@ZZ,-?EZ(', Materiat Twardos¢  ,aresu pracy tamacza wiéra a takze od jego geometrii.

P 90min 15min Stal weglowa, Stal stopowa| 180HB
M 90min 15min Stal nierdzewna 180HB
K 90min 15min Zeliwo 180HB

. ) Stop tytanu 320HB
& 25min SMiN IS ooy nabazie nlu Tkobalty|_400HB
H 80min 10min Stal hartowana 60HRC

*3 N : Trwato$¢ dla danego gatunku. Dla obrébki stabilnej wybraé wyzszg predkosé skrawania, a dla niestabilnej posuw zapewniajgcy
odpowiednig trwato$¢ narzedzia.

*4 Trwato$¢ narzedzia jest uzalezniona od nastepujgcych czynnikdw (zuzycie $cierne VB). Niektore materiaty zawierajg inne elementy.
PMKS --- VB=0.3mm
H -+ VB=0.1mm

B ZYWOTNOSC NARZEDZIA
Predkos¢ skrawania ma znaczny wptyw na trwato$c narzedzia. System TOOL NAVI opiera sie na wzorze Taylora (Vc T'=C, czyli zalezno$¢ migdzy gatunkiem materialu narzedzia,
parametrami skrawania i trwalo$cig narzedzia). Dla kazdego materiatu obrabianego okreslono predko$¢ skrawania i trwalo$¢ narzedzia. Gdy zadana jest inna trwalo$¢ narzedzia,
nalezy z ponizszych tabel wybra¢ wspéiczynnik dla odpowiedniego gatunku. Aby uzyska¢ nowa predkos$¢ skrawania, nalezy pomnozy¢ predko$c skrawania przez ten wspdtczynnik.

@ P - Wartosci wspolczynnikow dla gatunku narzedzia (Dla stali). @ K — Wartosci wspolczynnikéw dla gatunku narzedzia (Zeliwo).

Gatunek—MWi:|  15min | 30min | 45min | 60min | 90mMin  Gaunek—l"%EE(  15min | 30min | 45min | 60min | 90min
MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59 MC5115 1.00 0.79 0.69 0.62 0.54
MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62 MC5125 1.00 0.76 0.65 0.58 0.50
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 065 (np.) Obrébka srednia stali
NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70 Pierwszy wybor 1 MC6125

Plytki : CNMG120408-MP
T X . . Zal dko$é sk ia : Ve=390m/mi

@ M - Wartosci wspolczynnikow dla gatunku narzedzia (Stal nierdzewna). (Zywotnose narzedzia - 15miny

Gatunak—MSm%  15min | 30min | 45min | 60min | 90min ‘

MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63 Trwato$¢ narzedzia zgdana przez klienta : 30min.

MC7025 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62
US735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

390%0.83=323m/min

B TWARDOSC MATERIALU OBRABIANEGO

Na trwato$¢ narzedzia ma rowniez wptyw twardo$¢ materiatu obrabianego. System TOOL NAVI sugeruje rézne predkosci skrawania
w zaleznosci od twardosci. Z ponizszej tabeli nalezy wybraé odpowiednig warto$¢ wspotczynnika dla kazdego gatunku materiatu obrabianego.
Aby obliczyé nowa predko$¢ skrawania, pomnozyé wspdtczynnik przez predko$é skrawania zalecang dla stosowanego gatunku.

. . , - - (Twardos¢ przedmiotu obrabianego) “
Materiat przedmiotu obrabianego

120HB | 140HB | 160HB | 180HB | 200HB | 220HB | 240HB | 260HB | 280HB | 300HB | 320HB | 340HB
P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72

>
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PLYTKI DO TOCZENIA

OPTYMALNE GATUNKI | LAMACZE WIORA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

@®Dobér optymalnych plytek do toczenia

Na ponizszych schematach pokazano typy materiatéw obrabianych, optymalng kombinacje gatunkéw plytek i tamaczy

widra dla kazdego zastosowania w toczeniu.

HEPARAMETRY SKRAWANIA

Obrébka ciggta
2 A Stata glebokos¢ skrawania
‘ ObrObka Stabllna Po obrobce zgrubnej
przedmiotu obrabianego

‘ Obroébka ogdlna

Obroébka ciezka przerywana
4 q i Zmienna gtebokos$¢ skrawania
# ObrObka nleStabllna Obrébka przy niskiej sztywnosci

zamocowania

PLYTKI DO TOCZENIA !

Obrébka wykanczajaca _
‘ FY SY

VP25N VP25N

Obroébka pewnie zamocowanego

ERODZAJ OBROBKI

ﬂ Obrobka wykanczajgca

P Stal konstrukcyjna

Es8
Es
.% 6
25
# % : q
i§ 3
. @
21
Posuw (mm/obr.)
. * . . .
P Stal konstrukcyjna® op. sta7-2, cki0) Vo : Predkoss skrawania
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA) ap : Glebokos¢ skrawania
. . Pierwszy wybor
Rodzaj Obrébki tamacz wiora Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
3 i F FY VP25N 285—450 0.09—0.23 0.20—0.80
. Obrobka stabilna
L SY VP25N 260—410 0.16—0.33 0.50—1.20
) ) F FY MP3025 275—425 0.09—0.23 0.20—0.80
‘ Obroébka ogdlna
L SY MP3025 255—385 0.16—0.33 0.50—1.20
A i i F FY MC6125 385—605 0.09—0.23 0.20—0.80
# Obrébka niestabilna
L SY MC6125 350—550 0.16—0.33 0.50—1.20

*Inne stale patrz strona A076.
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P Stal weglowa - Stal stopowa (180-20018)

Es8

£y

©
c 6

c
©
55 G

g
x
4

83

(o]

%2

b

o1

=

©0 o7

0.3

1
0.5

0.7

Posuw (mm/obr.)

. Obrdébka stabilna
@ Obrobka ogoina

E Obrébka wykaniczajaca

I! Obrébka lekka

&  Ovrovka iestabilna mObrébka $rednia

m Obroébka zgrubna

I]] Obrébka ciezka

Obrébka wykanczajaca _ Obrébka srednia  Obrébka zgrubna = Obrobka ciezka

MC6115

O s

-

MC6115

MC6115

P Stal weglowa « Stal stopowa™ (np. ckas, 42crMod)
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)

HX

MC6125

Vc : Predkos$c¢ skrawania

f :Posuw

ap : Gtebokos¢ skrawania

Rodzaj Obrabki

Pierwszy wyboér

tamacz wiéra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

F FP NX2525 210—300 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6115 230—440 0.16—0.50 0.30—4.00

Obrabka stabilna R RP MC6115 215—415 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6125 210—330 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MP3025 215—330 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6115 250—480 0.10—0.40 0.30—2.00

‘ M MP MC6125 250—390 0.16—0.50 0.30—4.00

Obrébka ogdlna R RP MC6125 235—370 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

F FP MC6135 245—370 0.08—0.25 0.10—1.00

L LP MC6135 225—340 0.10—0.40 0.30—2.00

# M MP MC6135 205—310 0.16—0.50 0.30—4.00

Obrébka niestabilna R RP MC6135 190—290 0.25—0.60 1.50—6.00
H HX MC6135 170—260 0.50—1.26 3.00—11.00

*Inne stale patrz strona A076.
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PLYTKI DO TOCZENIA

OPTYMALNE GATUNKI | LAMACZE WIORA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

Stal nierdzewna (<200HB)

Gtleboko$é skrawania (mm)
O = N W Hh OO N

N

e

0.1 03 05 07
Posuw (mm/obr.)

Obrobka lekka

O
<
<

LM

MC7015

)
N g2

MC7025

LM

MP7035

Obrébka srednia

MC7015

MM

MC7025

MP7035

@ Ovrobka stabilna
@ Obrobka ogoina

# Obrdbka niestabilna E Obrébka zgrubna

m Obrébka ciezka

Obrobka zgrubna

MC7015

s I\
v a3 A\
8 g\

\s:"

\

R

MC7025

MP7035

M Stal nierdzewna* (np. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA)

Obrébka ciezka

HL

US735

HL
US735

HL

US735

Vc : Predkos$¢ skrawania
f :Posuw
ap : Gtebokos$¢ skrawania

Rodzaj Obrobki

Pierwszy wyboér

tamacz widra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
L LM MC7015 180—285 0.10—0.35 0.30—2.00
Q M MM MC7015 165—260 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7015 155—245 0.25—0.55 1.50—6.00
Obrdbka stabilna = HL Us735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MC7025 165—220 0.10—0.35 0.30—2.00
@ M MM MC7025 150—200 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MC7025 140—190 0.25—0.55 1.50—6.00
Obrébka ogolna H HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50
L LM MP7035 95—155 0.10—0.35 0.30—2.00
@ M MM MP7035 90—145 0.15—0.45 0.70—5.00
R RM MP7035 85—135 0.25—0.55 1.50—6.00
Obrébka niestabilna [Hl HL US735 75—140 0.30—0.70 3.00—7.50

*Inne stale nierdzewne patrz strona A077.



K 2elivo (Sssonee @ Obrobka stabina I! Obrébka lekka
€8
E
=, @ @ ovrovkaogsina [V ovrobka srednia
5
?;‘; # Obrobka niestabilna m Obrobka zgrubna
22
B 1 m Obrébka ciezka
©0 01 03 05 07

Posuw (mm/obr.)

_ Obrobka srednia  Obrébka zgrubna ~ Obrébka ciezka

PLYTKI DO TOCZENIA E

MC5105 MC5105 MC5105

Ptytka ptask
L K M K RK (beglan?acgaavﬁéra?)
‘ MC5105

; i * Vc : Predkos$¢ skrawania
K Zeliwo™ (np. ce30) Ve : Predcke
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA) ap : Glebokos¢ skrawania
. L Pierwszy wybor
Rodzaj Obrobki tamacz wiéra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

L LK MC5105 230—365 0.10—0.50 0.50—2.50

. M MK MC5105 210—335 0.20—0.55 0.50—4.00

Obré _ R RK MC5105 195—315 0.20—0.60 1.50—6.00

brobka stabilna H oy e Ploeea) _Mc5105 195—315 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5105 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

‘ M MK MC5105 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

Obrc ) R RK MC5105 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00

brobka ogolna H Ytk plaska  MC5105 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

L LK MC5115 205—335 0.10—0.50 0.50—2.50

# M MK MC5115 190—305 0.20—0.55 0.50—4.00

) v R RK MC5115 180—285 0.20—0.60 1.50—6.00

Obrobka niestabilna H Ytk Plasta  MC5115 180—285 0.20—0.60 2.50—6.00

*Inne zeliwa patrz strona A081.
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PLYTKI DO TOCZENIA !

A014

PLYTKI DO TOCZENIA

OPTYMALNE GATUNKI | LAMACZE WIORA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

E4

E

£,

c

RN s )

e

22

Q

8

€1

kol

P \_

%o 01 02 03
Posuw (mm/obr.)

0.4

. Obrébka stabilna ﬂ Obrébka wykaniczajaca
@ ovrovkaogsina [ ovrobka lekka
&  Ovrovka iestabilna m Obrébka $rednia

m Obroébka zgrubna

Obrébka wykanczajaca _ Obrébka srednia  Obrébka zgrubna

MT9015 MT9015

LS

MT9015

LS

MT9015

Stop tytanu (mp. Tiearav)
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA) ap  Glebokost skrawania

Vc : Predkos$¢ skrawania
f :Posuw

Rodzaj Obrébki

Pierwszy wyboér

tamacz wiéra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

. L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

Obrébka stabil M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00

robka stabiina R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

‘ L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

) . M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Obroébka ogdlna

R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00

F LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

# L LS MT9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80

. . ) M MS MT9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00

Obrébka niestabilna
R RS MT9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00




. Obrébka stabilna E Obrébka wykaniczajaca

IN

w

: @ ovrovkaogsina [ ovrobka lekka

&  Ovrovka iestabilna mObrébka $rednia

N

Gteboko$¢ skrawania (mm)
N

m Obroébka zgrubna

~_|
0.1 0.2 03 04
Posuw (mm/obr.)

o

Obrébka wykanczajaca _ Obrébka srednia  Obrébka zgrubna
‘ LS LS MS RS

MV9005 MV9005 MV9005 MP9015

Stopy na bazie niklu i kobaltu (. inconei®718) Ve : Predkose skrawania
PLYTKA WIELOOSTRZOWA O UJEMNEJ GEOMETRII (NEGATYWNA) ap : Glgbokos¢ skrawania
Rodzaj Obrobki tamacz wiéra Gatunek Ple\?c’:v?:wzn:i’r{)bor f (mm/obr.) ap (mm)
F LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MV9005 75—140 0.10—0.25 0.20—0.80
. _ M Ms MV9005 70—130 0.15—0.30 0.50—3.00
Obrobka stabilna R RS MP9015 35-75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
‘ L LS MP9015 40—85 0.10—0.25 0.20—0.80
) ) M MS MP9015 40—80 0.15—0.30 0.50—3.00
Obrobka ogsina R RS MP9015 35—75 0.20—0.35 1.00—4.00
F LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
# L LS MP9025 30—45 0.10—0.25 0.20—0.80
. . , M Ms MP9025 30—45 0.15—0.30 0.50—3.00
Obrobka niestabilna R RS MP9025 25—40 0.20—0.35 1.00—4.00

KLASYFIKACJA > A042
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PLYTKI DO TOCZENIA

OPTYMALNE GATUNKI | LAMACZE WIORA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

Obrébka wykanczajaca _ Obrdbka srednia

NX2525

FP LP

NX2525 NX2525

PLYTKI DO TOCZENIA !

P Stal konstrukcyjna® p. sts7-2, ck10)

. Obroébka stabilna
@ Ovrobka ogona

& Obrobka niestabina

P Stal konstrukcyjna

I

¢

Glebokos¢ skrawania (mm)
N

o

0.1 02 03 04
Posuw (mm/obr.)

Vc : Predkos$¢ skrawania
f :Posuw

PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIA 7°  ap : Glgboko$c skrawania

Rodzaj Obrébki

Pierwszy wyboér

tamacz wiéra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
F FP NX2525 225—320 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP NX2525 225—320 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrébka stabilna M MP NX2525 185—270 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6115 295—570 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6115 295—570 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrébka ogolna M MP MC6115 245—475 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6125 320—505 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6125 320—505 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrdébka niestabilna M MP MC6125 270—420 0.08—0.30 0.30—2.00

*Inne stale patrz strona A085.

A016



Obrébka wykanczajaca _ Obrdbka srednia

FP

NX2525

P Stal weglowa « Stal stopowa™ (np. ckas, 42crMod)
PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIA 7°

NX2525

MP

NX2525

. Obrébka stabilna

@ Ovrobka ogona

& Obrobka niestabina

P Stal weglowa - Stal stopowa (180-20018)

IS

w

Glebokos¢ skrawania (mm)
N N}

o

0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (mm/obr.)

Vc : Predkos$¢ skrawania

ap :

f :Posuw
Gigbokos¢ skrawania

Rodzaj Obrabki

Pierwszy wyboér

tamacz wiéra Gatunek Ve (m/min) f (mm/obr.) ap (mm)
F FP NX2525 165—240 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP NX2525 165—240 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrébka stabilna M MP NX2525 140—200 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6115 220—420 0.04—0.20 0.20—0.90
‘ L LP MC6115 220—420 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrobka ogdlna M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00
F FP MC6125 240—370 0.04—0.20 0.20—0.90
# L LP MC6125 240—370 0.06—0.25 0.20—1.00
Obrdébka niestabilna M MP MC6125 200—310 0.08—0.30 0.30—2.00

*Inne stale patrz strona A085.
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A018

PLYTKI DO TOCZENIA

OPTYMALNE GATUNKI | LAMACZE WIORA DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

Obrdbka wykanczajaca

FM

VP15TF

FM

VP15TF

W O

FM

VP30ORT

o

Obrobka lekka

LM

MC7025

LM

MC7025

LM

MP7035

Obrobka srednia

MC7025

N
MM

MC7025

MP7035

M Stal nierdzewna* (np. X5CrNi189, X5CrNiMo1810)
PLYTKI O DODATNIEJ GEOMETRII Z OTWOREM MOCUJACYM, KAT NATARCIA7°  ap:

@ Ovrobka stabilna

@ Ovrobka ogona

& Obrobka niestabina

M Stal nierdzewna (<200HB)

E4

N

0

(v

Gteboko$¢ skrawania (mi

o

0.1 02 03 04
Posuw (mm/obr.)