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PRZEGLAD NOWYCH PRODUKTOW | ROZSZERZEN SERI|

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

AKTUALNY, INNOWACYJNY, KONKURENCYJNY

UWAGA: Katalog nowosci produktowych 2022-2 (N032) uzupetnia katalog generalny C009 i zawiera wszystkie
nowosci produktowe oraz rozszerzenia serii, ktdre zostaty wprowadzone do sprzedazy juz po wydaniu aktualnego
katalogu generalnego. Dlatego katalog nowoséci produktowych 2022-2 (N032) zastepuje dotychczasowy katalog
nowosci 2022-1 (N031).
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NARZEDZIA TOKARSKIE

GY
Ptytka GY 1.2 mm i oprawka monolityczna do precyzyjnej obrébki matych detali.

Ptytki GY 1.5 mm /2.0 mm /2.5 mm / 3.0 mm z katem pochylenia krawedzi skrawajacej 8°i 15°.

MS7025
Gatunek PVD do precyzyjnej obrébki matych detali ze stali nierdzewnych.

BC8220
BC8220 - Gatunek PCBN do toczenia ogdlnego stali hartowanych.
Nowy tamacz widra typu BR, doskonata kontrola widra podczas obrobki wykanczajacej, zdejmowania warstwy

naweglanej,obrobki przy duzych obciazeniach oraz obrobki miejsc o wysokiej i niskiej twardosci przy ap do 1 mm.

MP/MT9000

Ptytka ISO do materiatow trudnoobrabialnych.

Rozszerzenie asortymentu ptytek pozytywnych z katem przytozenia 7° w gatunku MP9025
do toczenia stopdw zaroodpornych, weglik klasy ISO S25.

GW MONOLITYCZNE OPRAWKI
Asortyment rozszerzono o monolityczne oprawki i ptytki z szerokoscia 2.39 mm.
Dostepne sa ptytki z tamaczem widréw 5° i 8°.

FREZY MONOLITYCZNE

SERIAVQ

VQJCS / VALCS - Nowe frezy trzpieniowe z tamaczem widra i nieregularna podziatka geometrii
ostrzy.

VAN4 / 6MVRB - Frezy trzpieniowe z promieniem naroza do obrébki stopéw na bazie niklu.

iMX

iMX-C6HV-C - Promien naroza, centralny otwor chtodzacy, 6 - ostrzowy, zmienny kat pochylenia
rowka wiérowego.

VFR
Rozszerzenie asortymentu frezow VFR2XLB - Idealny do obrébki wykanczajacej gtebokich
wgtebien.

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

WSF406W

Nowy tamacz widra typu M i ptytka wygtadzajaca.

Niskie opory skrawania dzieki dwustronnym ptytkom o pozytywnej geometrii.
Wysoko wydajna obrébka zeliwa.

AJX
Nowa gtowica nasadzana z bardzo gesta podziatka.
Rozszerzenie asortymentu gtowic do frezowania wielofunkcyjnego.

NARZEDZIA WIERTARSKIE

DSAS

25

38

69

75

96

107

112

121

132

Nowe rozmiary wiertet petnoweglikowych z wewnetrznymi otworami na chtodziwo do materiatow 1 5 5

HRSA.

MINI DVAS
Petnoweglikowe wiertta z serii TRISTAR.
Szybkie, niezawodne i doktadne.
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SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT OPRAWEK | PLYTEK DO
TOCZENIA ROWKOW

A/
B140 DIA EDGE

www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B140/
https://mhg-mediastore.net/B140/

SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK

PRZECINANIE

tamacz GU tamacz GS tamacz GM tamacz tamacz R08-GS tamacz R15-GS tamacz GL
(Do stali (Maty posuw) (Sredni posuw) R/L05-GM (Maty posuw) (Maty posuw) (Do stopow
ciagliwych) (Sredni posuw) aluminium)

TOCZENIE ROWKOW

SV

tamacz GU tamacz GS tamacz GM GFGS tamacz GL
(Do stali (Maty posuw) (Sredni posuw) (Do materiatéw (Do stopéw
ciagliwych) hartowanych) aluminium])
UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW TOCZENIE KOPIOWE /PODTACZANIE
tamacz MF tamacz MS tamacz MM tamacz BM
(Obrobka (Maty posuw) (Sredni posuw]) (Sredni posuw])
wykanczajaca)
= = 10 10 ) 10
tamacz g § & = S o § ) S
g 2 & g g g 2 g g
-3 -3 > > = =z o Z I 4 =
tamacz GU v v v
tamacz GS v v v v v
tamacz GM v v v v v v
tamacz GL v
tamacz MF v v v v
tamacz MS v v v v
tamacz MM v v v v v v
tamacz BM v v v v v v
Potfabrykat v v v

Plytka ptaska (bez tamacza widra] (PCBN) v




SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT OPRAWEK | PLYTEK DO TOCZENIA
ROWKOW

ROWKI ZEWNETRZNE « OPRAWKI DO TOCZENIA ROWKOW NA POWIERZCHNI CZOLOWEJ

Ostrza pasujace do réznych opraw modutowych o réznych rozmiarach chwytu.

,ﬁ“’rIMZU mm
710 mm 725 mm
712 mm 7 25x32 mm
716 mm 732 mm 716 mm 720 mm 725 mm 725x32 mm, 732 mm
Oprawka typu ‘mono block’ Rozmiar lokatora
Mozliwe do uzyskania rézne gtebokosci rowka przez Rézne rozmiary rowkéw czotowych dzieki szerokiej
jedno narzedzie dzieki zastosowaniu wymiennych gamie lokatordow.

lokatorow.

Toczenie rowkow zewnetrznych Toczenie rowkow na
powierzchniach czotowych

OPRAWKI DO TOCZENIA ROWKOW WEWNETRZNYCH

Szeroki asortyment oprawek. Minimalna $rednica W standardowej wersji produkowane sa oprawki krotkie.
oprawki: 25 mm.

Oprawka typu ‘mono block’ Rozmiar lokatora Oprawka typu ‘mono block' Rozmiar lokatora
Min.srednica Min.srednica

skrawania skrawania ]

825, 932 240, 950, |

260, g70 J

d | 1

I .

Krotki Standard Krotki Standard




SERIA GY

OPRAWKI MONOLITYCZNE DO TOCZENIA ROWKOW
ZEWNETRZNYCH ORAZ DO AUTOMATOW TOKARSKICH
TYPU SZWAJCARSKIEGO

Oprawki monolityczne
720 mm x 20 mm
225 mm x 25 mm

. Pewne mocowanie ptytki

: Mocowanie na Srube

Do automatéw tokarskich
typu szwajcarskiego

Ptytka dwukrawedziowa
¢ Szerokos¢ ptytki 2.0-8.0mm



SERIA GY

INNOWACYJNY SYSTEM MOCOWANIA DO AUTOMATOW
TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO ZAPEWNIA
NIEZAWODNE ROWKOWANIE

WYSOCE WYTRZYMALY ZACISK PLYTKI

Klucz bezpieczenstwa blokuje ptytke i zapobiega jej Wypukta geometria zapewnia wysoka precyzje
ruchom. zaciskanie.

OPRAWKI MONOLITYCZNE DO TOCZENIA ROWKOW ZEWNETRZNYCH
NA AUTOMATACH TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

Nowa geometria o znacznie ulepszonej sztywnosci hamuje drgania i zmiany wymiardw, dzieki czemu rozwiazuje
typowe problemy podczas obrébki

WYSIEG KOMPATYBILNY Z AUTOMATAMI TOKARSKIMI TYPU SZWAJCARSKIEGO

Dtugosc¢ gtowicy odpowiadajaca maksymalnej Srednicy obrobki automatéw tokarskich typu szwajcarskiego
i rewolwerowych.
LH

1




SERIA GY

OPRAWKI 0 PODWYZSZONEJ SZTYWNOSCI DO
AUTOMATOW TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

MOCNA PLYTKA DOCISKOWA

Mocna konstrukcja ptytki dociskowej ttumi drgania i wibracje.

GRUBSZY KORPUS NARZEDZIA

Znacznie zmniejsza sie ugiecie narzedzia spowodowane oporami skrawania.

Analiza symulacyjna Analiza symulacyjna Analiza symulacyjna
Pomiar ugiecia: 0.044 mm Pomiar ugiecia: 0.013 mm

WZMOCNIONY ZACISK PLYTKI

Powierzchnia osadzenia ptytki staje sie szersza, co zmniejsza odksztatcenia obrabianego detalu.

— L —

. 1

1
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NEW

SERIA GY

NOWA LINIA PRODUKTOWA

NISKI OPOR SKRAWANIA/NISKI POSUW LAMACZA

Lamacz GS dla kata pochylenia 8°i 15°

Dzieki poprawie doktadnos$ci wymiarowania zmniejsza sie ilo$¢ pozostawionego czopika i jest zapewnione dobre
wykonczenie powierzchni.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

SUS304 Porownanie detalu po obrobce i pozostatego nadatku

CALKOWITE PRZECIECIE

GY Pozostawiony czopik: ¢ 0.49 mm, Rz: 0.009 mm
tamacz GS

NIECALKOWITE PRZECIECIE

Konwencjonalne narzedzie A Pozostawiony czopik: ¢ 0.58 mm, Rz: 0.043 mm

NIECALKOWITE PRZECIECIE

Konwencjonalne narzedzie B Pozostawiony czopik: ¢ 1.42 mm, Rz: 0.015 mm
Materiat SUS304 g16mm
. CW=2mm
Narzedzie Kat pochylenia 15°
Ve (m/min) 100
fz (mm/obr) 0.03
Rodzaj obrdbki Obrdbka na mokro




SERIA GY

WYDAJNOSC SKRAWANIA NA AUTOMATACH TOKARSKICH
TYPU SZWAJCARSKIEGO

POROWNANIE WIELKOSCI UGIECIA OPRAWKI

Wysoka sztywnos$c¢ narzedzia zmniejsza drgania i wibracje, poprawiajac w ten sposéb wykonczenie powierzchni
detalu, a takze zmniejsza pozostaty czopik.

Oprawki GY
0.10

0.08 —

0.06 —

0.04 —

0.02 1 —

Wielko$é przemieszczania oprawki (mm)

GY Konwencjonalne Konwencjonalne
narzedzie A narzedzie B

Obciazenie

Wielkos¢
[X przemieszczenia

oprawki

13



SERIA GY

WYDAJNOSC SKRAWANIA NA AUTOMATACH TOKARSKICH
TYPU SZWAJCARSKIEGO

POROWNANIE WYKONCZENIA POWIERZCHNI: JIS SUS304

Oprawka o duzej sztywnosci ttumi wibracje i zmniejsza ugiecie narzedzia, zapewniajac wyzsza gtadkos$¢ powierzchni.
Oprawki GY
Rz 1.8 pm Rz 5.6 pm Rz 4.1 pm I125.7 pm

Materiat SUS304 g25mm
CW=2mm

Narzedzie RE=0.2 mm
16x16

Ve (m/min) 120

fz (mm/obr) 0.10

Rodzaj obrdbki Obrébka na mokro




SERIA GY

WYDAJNOSC SKRAWANIA NA AUTOMATACH TOKARSKICH
TYPU SZWAJCARSKIEGO

POROWNANIE DOKLADNOSCI OBRABIANIA DETALU: JIS SUS304

Oprawki GY

Roéznica wysokosci barw

Konwencjonalne narzedzie

+15 um

-15 pm
20 pm

Materiat SUS304 25mm
CW=2mm

Narzedzie RE=0.2 mm
16x16

Ve (m/min) 120

fz (mm/obr) 0.10

Rodzaj obrébki Obrébka na mokro




PLYTKI

Numer

PR cw
zamoéwieniowy

RER/L CDX L Geometria

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

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

GY2M0200D020N-GU oo o D 200 003 02 197 20.70 tamaczGU
GY2M0239E020N-GU e o E 239 003 02 198 2070 (Do staliciagliwych]
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 003 02 195 2070 %
GY2MO300F030N-GU oo o F 300 003 03 193 20.70 REL
GY2M0318F030N-GU oo o F_318 003 03 193 2070 AN
GY2M0400G030N-GU oo o G 400 %004 03 242 2565 O—:—R/
GY2MO0475H040N-GU oo o H 475 004 04 242 2565 RE cox
GY2M0500H040N-GU oo o H 500 %004 04 242 2565 P
GY2M0600J040N-GU oo o J 600 004 04 242 2565 . H
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2565 S S
[ET GY2M0120B010N-GS o0 B 120 %003 01 122 1470 tamaczGS
GY2M0150C010N-GS ) C 150 003 0.1 134 1470 (Matyposuw)
GY2M0200D020N-GS oo o D 200 %003 02 187 20.70
GY2M0239E020N-GS oo o E 239 003 02 185 2070
GY2M0250E020N-GS oo o E 250 003 02 185 2070
GY2M0300F020N-GS oo o F 300 003 02 185 20.70
GY2M0318F020N-GS oo o F 318 003 02 185 20.70
GY2M0400G020N-GS oo o G 400 004 02 239 2565 oS
GY2MO475HO30N-GS oo o H 475 004 03 239 2565 5| (g
GY2MO0500H030N-GS oo o H 500 004 03 240 2565 RER cox
GY2M0600J030N-GS oo o J 600 004 03 241 2565
GY2M0635J030N-GS oo o J 635 004 03 241 2545 . E
GY2M0800KO30N-GS o0 K 800 004 03 291 3050
GY1M0200D020N-GM e e e e D 200 1003 02 - 20.70 tamaczGM
GY1MO0250E020N-GM e x @@ E 25 1003 02 ~ 2070 [Sredniposuw)
GY1MO0300F030N-GM @ee® e e e F 300 003 03 - 2070
GY1MO0400G030N-GM e ©e© e e G 400 %004 03 = 25.65 REL\tU-%
GY1MO0500H040N-GM e o e e H 500 004 04 - 565 3 O
RER{;D.OS
" -
L
GY2M0150C020N-GM @ee® e @@ C 150 003 02 139 1470 tamaczGM
GY2M0200D020N-GM @e®06e oo D 200 :003 02 194 2070 Sredniposuw)
GY2M0239E020N-GM @000 @60 £ 239 003 02 194 2070
GY2M0250E020N-GM @000 ee F 25 003 02 194 2070
GY2MO0300F030N-GM @ee@ee@® @@ F 300 003 03 194 2070
GY2M0318F030N-GM @0 0@ @60 F 318 003 03 194 2070 REL
GY2MO0400G030N-GM @000 060 G 400 004 03 244 2565 ;f:\_
(@GN
GY2MO0475H040N-GM @000 OO0 H 475 1004 04 243 2565 e
GY2MO0500H040N-GM @000 @0 H 500 004 04 243 2565
GY2M0600J040N-GM @000 O0 ) 6400 004 04 243 2565
GY2M0635J040N-GM @000 OO0 J 635 004 04 243 2565 .
GY2MO080OK050N-GM C ) ® ® K 800 004 05 293 3050

N
&

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



PLYTKI

i‘au:éemrlieniowy egkEkererg k] g cw lg RER/L CDX L Geometria
S22SBLgTTEs g
EELEEEZREEEs 2
TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE
GY2G0200D005N-GL @ D 200 =002 005 195 21.05 tamaczGL
GY2G0250E005N-GL @ E 250 002 0.05 19.1  21.05 (Do stopéw aluminium)
GY2G0300F005N-GL @ F 300 002 005 189 21.05 REL
5=l
RER
CDX
B e
PRZECINANIE
GY1M0200D020R05-GM o0 D 200 003 0.2 - 20.80 tamacz R/L05-GM
GY1M0200D020L05-GM * @ D 200 003 0.2 - 2080 PSIRL 5°
GY1MO300F030R05-GM o0 F 300 003 03 - 2085 |
GY1MO0300F030L05-GM X F 300 003 03 - 2085 5%
RER+0.05
|
. L
Pokazano ptytke w wersji lewej.
GY2M0200D020R05-GM o0 D 200 =003 0.2 19.5 2080 tamacz R/L05-GM
GY2M0200D020L05-GM ) D 200 003 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM (X E 250 1003 0.2 19.5 20.825 REL
GY2M0250E020L05-GM ) E 250 003 02 195 20825 | N
GY2M0300F030R05-GM (X F 300 003 03 19.5 20.85 U:\W
GY2M0300F030L05-GM o0 F 300 003 03 195 20.85
GY2M0400G030R05-GM (X G 400 £0.04 03 245 2585 CDX
GY2M0400G030L05-GM o0 G 400 004 03 245 25.85 .
GY2M0500H040R05-GM X H 500 =004 0.4 245 2595 L
GY2M0500H040L05-GM o0 H 500 +0.04 0.4 245 25.95 Pokazano ptytke w wersji prawej.
MET GY2M0120B010R05-GS * * B 120 £0.03 0.1 1222 1470 tamacz R/L05-GS (Maty posuw)
PSIRR 5°
- CDX _
[MMET GY2G0150C010R08-GS o0 C 150 +0.02 0.1 13.17 15.20 tamacz RU8—GS[MatyposuW]
NET GY2G0200D020R08-GS (X D 200 %003 02 1885 21.30
MET GY2G0250E020R08-GS o0 E 250 003 02  19.04 21.50 %—-
=T GY2G0300F020R08-GS ) F 300 003 02 1862 2150 PSC'RD§8°
&M GY260150C003R15-GS (X C 150 002 003 13.17 1520 tamacz R15—GS[MatyposuW]
MET GY2G0150C010R15-GS o0 C 150 002 0.1 1317 15.20
NET GY2G0200D003R15-GS (X D 200 £0.03 003 1885 21.30
NET GY2G0200D010R15-GS o0 D 200 003 0.1 1885 21.30
MEW GY2G0250E003R15-GS X E 250 003 0.03 19.04 21.50 PSIRR 15°
MEM GY2G0250E020R15-GS o0 E 250 003 0.2  19.04 21.50 CDX
GY2G0300F003R15-GS o0 F 300 003 003 1862 21.50 m
MET GY2G0300F020R15-GS (X F 300 003 02 1862 2150

N
&

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

Numer

PR cw
zamoéwieniowy

RER/L CDX L LE Geometria

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

TOCZENIE ROWKOW

GY1G0200D020N-GFGS [ ] D 2.7 (Do materiatow
GY1G0239E020N-GFGS ([ ] E 239 +0.03 0.2 — 2070 27 hartowanych]
GY1G0250E020N-GFGS [ ] E 250 +0.03 0.2 — 20.70 2.7

GY1G0300F020N-GFGS [ ] F 3.00 =%0.03 0.2 — 2070 2.7 REL—E
GY1G0318F020N-GFGS [ ] F 3.18 +£0.03 0.2 — 2070 2.7 %F?%]
GY1G0400G020N-GFGS [ ] G 4.00 +0.03 0.2 — 2565 2.7 ER
GY1G0475H020N-GFGS [ ] H 475 +0.03 0.2 — 2565 27 ANL 7OA"\‘R ”
GY1G0500H020N-GFGS [ ] H 5.00 =+0.03 0.2 — 25,65 27 'g =N
GY1G0600J020N-GFGS [ ] J  6.00 +0.03 0.2 — 2565 2.7 L

UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW

GY2G0200D020N-MF @ ° 200 002 02 195 21.05 — tamaczMF
6Y260224D015N-MF*' 224 002 015 19.8 21.05 — (Obrobka
GY2G0239E020N-MF 239 £0.02 0.2 192 2105 — “Wkafczajacal

GY2G0250E020N-MF
GY2G0274E020N-MF*'
GY2G0300F020N-MF
GY2G0300F040N-MF
GY2G0318F020N-MF
GY2G0318F040N-MF
GY2G0324F020N-MF*'
6Y2G0400G020N-MF
GY2G0400G040N-MF
GY2G0400GO8ON-MF
GY2G0424G020N-MF*'
GY2G0475H020N-MF
GY2G0475H040N-MF
GY2G0475H080N-MF
GY2G0500H020N-MF
GY2G0500H040N-MF
GY2G0500H080N-MF
6Y2G0524H020N-MF*'
GY2G0600J020N-MF
6Y2G0600J040N-MF
GY2G0600J08ON-MF
6Y260631J020N-MF*'
6Y2G0635J020N-MF
6Y2G0635J040N-MF
6Y2G0635J080N-MF
GY2M0200D020N-MS
GY2M0250E020N-MS
GY2M0300F020N-MS
GY2MO300F040N-MS
GY2M0400G020N-MS

250 0.02 0.2 194 2105 —
274 002 0.2 19.7 2105 —
3.00 $0.02 0.2 195 21.05 —
3.00 0.02 0.4 19.3  21.05
3.18 0.02 0.2 195  21.05
318 0.02 0.4 19.3  21.05
324 :0.02 02 195  21.05
400 002 02 249  25.95
400 002 04 247 2595
400 +0.02 0.8 243 2595 —
424 £0.02 0.2 249 2595 —
475 £0.02 0.2 264 2595 —
475 002 04 242 2595 —
475 £0.02 08 238 2595 —
500 0.02 0.2 2.4 2595 —
500 +0.02 04 242 2595 —
500 $0.02 08 238 2595 —
524 002 0.2 2.4 2595 —
6.00 0.02 0.2 264 2595 —
600 002 04 242 2595 —
6.00 002 08 238 2595 —
631 002 02 2.4 2595 —
6.35 $0.02 0.2 264 2595 —
635 002 04 242 2595 —
635 0.02 08 238 2595 —
200 003 0.2 19.1 2070 — tamaczMS
250 0.03 0.2 19.1 2070 — (Maty posuw)
3.00 003 02 19.2 2070 —
3.00 £0.03 0.4 18.9 2070 —
400 +0.04 0.2 242 2545 —

(% (% (0 0|00 0 0 O 0 x x X 0 0 0 0 0 x 0 o6 e e e

® O 0 0 O 0 0 O 0 0 x X * 00O 0 0 0 0 0 x x| ® 0 e e o t x o6 e o o e
® O O 0 0 0 0 0 0 0 x* X X 0 0 0 0 0 0 0 o6 x x| 06 o0 6 e o x x o6 e e o x e e

[ BE BN BN BN BN BN BN BE BN BN BB P b SN BE BN BN BN BN BN BN NP b b BN BN BN BN BN NP b SN BN BE BN NP N BN J
Xl || Q|@|MmMTMM|O|«|||l |||l T|T|T|IT|IT|T|T||@|@/a|Mm|Mm|(m|m|T|m|{m(m|O|O

GY2M0400G040N-MS 400 £0.04 04 239 2565 — LN
GY2M0500H040N-MS 5.00 +0.04 0.4 239 2565 — 5:/_
GY2MO500HO80N-MS 500 +0.04 0.8 235 2565 — RER
GY2M0600J040N-MS 6.00 +0.04 0.4 239 2565 —

GY2M0600J080N-MS 6.00 £0.04 0.8 235 2565 — .

GY2MOBOOKOBON-MS o0 8.00 0.04 0.8 285 3050 — L

Zerokosc rowka pod pierscien oegera 2 '{3

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



PLYTKI

Numer

PR cw
zamoéwieniowy

RER/L CDX L Geometria

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmiar
lokatora
Tolerancja

o o
— N
o o
o O
E =
x o

UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW

GY2M0200D020N-MM ee@ee® @@ D 200 003 02 191 2070 tamaczMM _
GY2M0250E020N-MM eeee @60 E 25 :003 02 191 2070 (Sredniposuw) 2
GY2MO0300F020N-MM @ee@e®e® @@ F 300 003 02 191 2070

GY2MO300F040N-MM eee0ee® e F 300 003 04 189 2070

GY2MO300F080N-MM @eee0ee® e F 300 003 08 185 2070

GY2M0400G020N-MM @000 @60 G 400 004 02 241 2565

GY2M0400G040N-MM @0 00® OO G 400 004 04 239 2565

GY2MO0400G08ON-MM @000 OO0 G 400 =004 08 235  25.65 REL\
GY2MO500H040N-MM o000 e H 500 004 04 239 2665 3| [
GY2MO0500H080N-MM @00 e@® @@ H 500 :00s 08 235 2565 RER
GY2M0600J040N-MM @000 060 . 600 004 04 239 2565

GY2M0600J080N-MM @0 0@ e . 600 004 08 235 2565

GY2MO80OK08ON-MM @0 00® e 60 K 800 004 08 285 3050 .
GY2MO800K120N-MM oo o @ ® K 800 004 12 281 3050

TOCZENIE KOPIOWE / PODTACZANIE

GY2M0200D100N-BM @ee@e®@e® @@ D 200 %003 100 195 2090 tamaczBM
GY2M0250E125N-BM @0 0e0® @@ E 250 003 125 193 2090

GY2MO300F150N-BM eee0®ee® @@ F 300 003 150 190 2090

GY2M0318F159N-BM eee0ee® @@ F 318 003 159 189 2090

GY2M0400G200N-BM @0 0@® e 60 G 400 004 200 234 2580

GY2M0475H238N-BM @0 00® @6 H 475 004 238 229 2580

GY2MO500H250N-BM @@ 0®e@® @@ H 500 0046 250 228 2580

GY2M0600J300N-BM @0 00® O J 600 004 300 225 2590

GY2M0635J318N-BM @000 @60 . 635 004 318 223 2590

GY2MO80OK400N-BM oo o ® @ K 800 004 400 265 3080

PLYTKA BEZ LAMACZA

GY2B0220D020N o0 ° D 220 010 0.2 — 2105 Ptaska

GY2B0250D020N o0 ° D 255 010 0.2 — 2128 1
GY2B0270E020N o0 ° E 270 1010 0.2 — 2105 -
GY2B0300E020N () ° E 305 1010 02 — 2128

GY2B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 — 2105

GY2B0360F020N o0 ° F 3465 010 0.2 — 2128

GY2B0420G020N o0 ° G 420 010 0.2 —  26.00 Dwuostrzowa

GY2B0460G020N o0 ° G 465 010 0.2 — 2618

GY2B0520H020N o0 ° H 520 =010 0.2 — 2600 RE& *2
GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 0.2 - 218z [N
GY2B0655J020N () ° J 655 010 0.2 — 2600 RER

GY2B0680J020N o0 ° J 685 010 0.2 — 2618 . 5
GY2B0880OK020N o0 ° K 885 1010 0.2 — 3088 L

GY1B0220D020N o0 ° D 220 010 0.2 —  21.07 Jednoostrzowa

GY1B0270E020N o0 ° E 270 010 0.2 — 2110 RE\L\

GY1B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 —  21.00 g_
GY1B0420G020N o0 ° G 420 %010 0.2 — 2586 RER

GY1B0520H020N o0 ° H 520 =010 0.2 — 2590 . H
GY1B0655J020N o0 ° J 655 010 0.2 — 2590 I S—

*2 Ptytki bez tamacza do szlifowania przez klienta.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 19
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NEW

SERIA GY

TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

DOBOR PLYTKI

[
E g Typ ptytki
]

B GY<: tamacz wskazano ponizej

C GY: tamacz wskazano ponizej

D G amacz wskazano ponizej

E GY{ tamacz wskazano ponizej

F GY< tamacz wskazano ponizej

tamacz do wielofunkcyjnego toczenia rowkow

tamacz do przecinania

L MF MS MM BM L 05-GS 08-GS 15-GS 05-GM
ES oW iohomicl potuwd ool Hoowe) ES oW omm  potwd  poswl  posew
es Ptytka kulista e R R R R/L
b 2.00 (J (J [ J [ ] B 1.20 *
2.24 (J C 1.50 ([ J [ ]
2.39 (J D 2.00 (J [
E 2.50 [ J [ J [ ] [ ] 2.39 o [ J [ J
2.74 (] E 2.50
3.00 [ ] E 3.00 (J (J [ J
RE 0.2 (J (J [ 3.18 (J [ ] (]
RE 0.4 [ J o [ J
F RE 0.8 [
3.18 (]
RE 0.2 (J
RE 0.4 o
3.24 [
Do toczenia rowkow /tamacz do przecinania
Lo GU GS GM GL GFGS
E % cwW (Do stali ciagliwych) (Maty posuw) (Sredni posuw) (Aluminium) (Stal hartowana)
& ; Neutralna Neutralna Neutralna Neutralna Neutralna
B 1.20 [ ]
C 1.50 (J [ J
D 2.00 [ ] (J (J (] (J
E 2.39 [ ] (] o o
2.50 [ [ o [ ] [
E 3.00 [ ] (J (J [ J (J
3.18 [ (J (J (J
PRAWIDLOWE UZYCIE LAMACZA GS W SERII GY
Pierwszy wybor
Redukcja oporéw skrawania Redukcja zadzioréw i pozostatosci czopika
Kat pochylenia _— Kat pochylenia _— Kat pochylenia
PSIRR = 0° B E— PSIRR = 8° +—— PSIRR = 15°

Wieksza udarnosé

Wieksza udarnosé




SERIA GY

OGRANICZENIE MAKSYMALNEJ GLEBOKOSCI ROWKA PODCZAS
TOCZENIAZEWNETRZNEGO NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

W przypadku oprawek monolitycznych do automatoéw tokarskich typu
szwajcarskiego, maksymalna gtebokos¢ rowka jest ograniczona
Srednica przedmiotu obrabianego.

Maksymalna
gtebokos¢ rowka

|
Srednica Lf”

przedmiotu

obrabianego .. . , .
------------------------ Ze wzgledu na kolizje w tej czesci, maksymalna

gtebokos¢ rowka jest ograniczona srednica
przedmiotu obrabianego.

E E
E E
@ 8 @ 10
& & o
g’ :
2 g 0
e e 7
w b 0
N Q6
g, g
=) o 5
2 Loy
& 3 & &
22 2 3
© @© e \
g 1 |— GYSR/L1010JX00-:08 ; GYSR/L1010JX00-310
g [ | g =
. 7. 1
0 1619 30 45 104 o 202330 p po
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
E E
£ £
@ 12 o 13
S n S 12
Xg 10 é 1
f 9 10
e 8 e 9
NS 7 3 8
£ 4 L2 7
o o
S 5 E=Y 6
[ [
< . s 5
© © 4
S 3 S
g 2= GYSR/L1212JX(‘JO-‘{_{=12 g 2 |— GYSR/L1616JX00-313
0 1 [0} [ |
s [ 5 | - 1
2 0 s 0
0 242628 37 45 91 0 263053 112, 180 ©
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
E
E 1
@ 15
SO -
g 13 \
_g 12
11
2 10 N\
B 9
xO 8 ———
S 7 —_—
L6
S 5
2 4
® 3 -
g 2 —GY‘SR‘/L1616“JX00-£:}16
S| = \
= 0 3344 84 272 ©

Srednica detalu (mm)

21



NEW
SERIA GY

PRZECINANIE
POSUW NA OBROT

0 DO 3 PR A
tamacz R05-GS tamacz R08-GS
©
£ F— I £ F—— I
g g
o E— o E—
3 3
E D— E D—
N N
o o
o o
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
f (mm/obr) f (mm/obr)
tamacz R/L05-GM
o 64—
S
T F—
2
§ B
§ 01— s
o
o
0 0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/obr)
f (mm/obr)
tamacz PSIPR Wersja
Rozmiar lokatora D Rozmiar lokatora E Rozmiar lokatora F Rozmiar lokatora G
R05-GS 5 R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03-0.09 0.03-0.10 -

R05-GM 5° R/L 0.05-0.15 0.06-0.17 0.07-0.20 0.08-0.23




NEW
NEW

NEW
NEW

NEW
NEW

NEW

SERIA GY

TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

CDX

=
=}

| =|

i<l

LF

2 LH
>
oS

N
Numer 5 O §
L 28 cwW CDX CUTDIA Wersja o H B LF LH LH3 HF HBH Rys.
zamowieniowy Ex &
o -‘o o
x © [=]
GYSR1010JX00-B08 R ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-B08 g 1% L ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-B08 R ) 12 12 120 195 — 12 = 2
GYSL1212JX00-B08 L ) 12 12 120 195 — 12 — 2
GYSR1212JX00-B12 R ° 12 12 120 195 195 12 2 1
B 1.20 12 24
GYSL1212JX00-B12 L ° 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-B08 5 1% R ) 16 16 120 250 — 16 = 2
GYSL1616JX00-B08 L ) 16 16 120 250 — 16 — 2
GYSR1616JX00-B13 - ” R * 16 16 120 250 — 16 = 2
GYSL1616JX00-B13 L * 16 16 120 250 — 16 — 2
N
24 gV
&

23



NEW

SERIA GY DO TOCZENIA ROWKOW
ZEWNETRZNYCH NA AUTOMATACH

TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH | PRZECINANIE)

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc
VP20RT 155 (100-220)
Stal konstrukcyjna <160HB VP10RT 170 (110-230)
NX2525 150 ( 90-210)
VP20RT 120 ( 80-180)
VP10RT 140 ( 90-190)
160-280HB
MY5015 180 (110-250)
Stal stopowa VP20RT 100 ( 60-140)
VP10RT 110 ( 70-150)
>280HB
MY5015 150 ( 90-210)
NX2525 95 ( 55-135)
] VP20RT 100 ( 60-140)
Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 110 ( 70-150)
Wytrzymatosé na VP20RT 120 [ 80-180)
Zeliwo szare rozciaganie VP10RT 140 ( 90-190)
<300MPa MY5015 120 (140-300)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na TR2ORT 100€ 60-140
(GGG rozciaganie VP10RT 110 ( 70-150)
<800MPa MY5015 150 [ 90-210)
Stop aluminium Zawartosé
(A6061, 7075) Si<5 % RT9010 250 (200-500)
Stop aluminium Zawartosé
(AC4B) 5 %<Si<10 % RT9010 250 (200-500)
Stop aluminium Zawartosé
(ADC12, A390) Sis10 % RT9010 150 (100-200)
MP9015 70 ( 40-100)
_ MP9025 60 ( 30- 90)
Stop zaroodporny — VP20RT 45( 30- 60)
Stop tytanu
VP10RT 55 ( 40~ 70)
RT9010 55 ( 40- 70)
H | Stal hartowana >50HRC BC8110 100 ( 80-120)

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



MS7025

GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZO PRECYZYJNEJ OBROBKI
ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI



https://mhg-mediastore.net/B275/
https://mhg-mediastore.net/B275/
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MS7025

POSTEP W OBROBCE SKRAWANIEM
NA TOKARKACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

Pierwszymi czesciami obrabianymi na tokarkach typu szwajcarskiego byty komponenty zegarkéow. Zakres
zastosowan tych obrabiarek wkrétce ulegt rozszerzeniu o obrébke czesci elektrycznych do urzadzen AGD,
drukarek, jak réwniez czujnikéw i innych czesci elektrycznych do samochoddéw. Wysoka doktadnos¢ tokarek

typu szwajcarskiego umozliwita ich zastosowanie do obrébki czesci uzywanych w zyciu codziennym. Czesci te to
elementy robotéw, implanty medyczne, jak rdwniez najwazniejsze czesci baterii do wody. O stopniu zaawansowania
technologicznego $wiadczy nie tylko rozszerzenie zakresu obrabianych przedmiotéw, ale takze wieksza
doktadnos¢, wydajnosé i jakosc.

WSKUTEK ZMIANY MATERIALOW | GEOMETRII KOMPONENTOW POJAWILY SIE NOWE PROBLEMY
WYMAGAJACE ROZWIAZANIA:

e Detale o skomplikowanym ksztatcie
e Materiaty coraz trudniejsze w obrdbce
e Wezsze tolerancje wymiarowe

AR
ANALRNERLY ]

FIRMA MITSUBISHI MATERIALS PROWADZI PRACE ROZWOJOWE NAD PRODUKTAMI, A TAKZE
KOMERCJALIZACJA NOWYCH NARZEDZI 0 POZADANYCH PRZEZ KLIENTOW PARAMETRACH Z MOZLIWOSCIA
ZASTOSOWANIA W OBRABIARKACH, KONCENTRUJACE SIE NA:

e Opracowaniu nowej powtoki dostosowanej do
rodzaju materiatu i technologii obrébki

e Optymalizacji odpornosci na przywieranie wiora,
na Scieranie i na pekanie

e Wysokiej doktadnosci obrébki dzieki opracowaniu
wysokiej jakosci geometrii krawedzi skrawajacych




MS7025

ZNACZNY WZROST ODPORNOSCI NA NAROST | NA SCIERANIE PODCZAS
OBROBKI Z MALYM POSUWEM DZIEKI BARDZIEJ PRECYZYJNEJ,
WIELOWARSTWOWEJ, NANOSTRUKTURALNEJ POWLOCE

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

Dzieki potaczeniu warstwy zapewniajacej poslizg i doskonata odpornos¢ na przywieranie wiéra z warstwa
o wysokiej twardosci i wiekszej odpornosci na $cieranie, ktora hamuje postep zuzycia na poziomie nanostruktury,
znacznie zredukowano uszkodzenia powtoki i bardzo zwiekszono odpornos¢ na narost i na Scieranie.

Nanostrukturalna powtoka wielowarstwowa Widok w powiekszeniu Konwencjonalna powtoka wielowarstwowa

WPLYW WARSTWY ZAPEWNIAJACEJ POSLIZG

Warstwa nanostrukturalna o dobrym poslizgu hamuje przywieranie widra, ktdre czesto wystepuje przy obrobce
z matym posuwem, przez co zmniejsza chropowatos¢ obrobionej powierzchni.

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

T

Przywieranie

wirs —
;

;

:

:

MS7025 Gatunek konwencjonalny

27
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MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POWIERZCHNI CZOLOWEJ PO OBROBCE DZIEKI WYKORZYSTANIU ANALIZY 3D

Stabilna obrébka powierzchni czotowej nawet w warunkach zmiennej predkosci skrawania.

Materiat obrabiany: Stal JIS S45C

MS7025 Dobre wykonczenie powierzchni

Gatunek konwencjonalny Zmiana jakosSci powierzchni ze wzgledu na
duzy $lad obrobkowy

Materiat obrabiany: Stal JIS SUS304

MS7025

Gatunek konwencjonalny W miejscu o niskiej predkosci skrawania
[blisko osi) chropowato$¢ powierzchni moze
by¢ wieksza

Planowanie powierzchni

, . Materiat obrabiany Patrz uwagi wyzej
detalu o $rednicy
16 mm Plytka DCGT11T302
Ve max. (m/min) 100
Ve =100 m/min
f (mm/obr) 0.02
V.
ap (mm) 0.2
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (olejowym)




MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ZMIAN WYMIAROW PODCZAS OBROBKI Z MALYM POSUWEM

Podczas obrébki z matym posuwem za pomoca ptytek MS7025, zmiany wymiaréw sa mniejsze i wyzsza jest jakos¢
powierzchni po obrébce.

Materiat obrabiany: Stal JIS SUS440C

0.04 Zmiana wymiaréw detalu (mm)

Zmiana wymiardw jest mierzona wzgledem
E pierwszego obrobionego detalu
= 003
El D R g = B I S b
g
g o /0/
@ L~
g /
: e fo
©
g 001
rgl Materiat obrabiany X105CrMo17 (DIN 1.4125)
Ptytka DCGT11T301
0 10 20 30 40 50 Ve [m/min) 70
Iloé¢ obrobionych detali (szt.) f (mm/obr] 0.02
ap (mm) 1.5
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Po obrobieniu 40 sztuk

MS7025 Materiat konwencjonalny A Materiat konwencjonalny B

Materiat obrabiany: ELCH2S

45
l Materiat obrabiany ELCH2S
= 40 /- Ptytka DCGT11T302
E 35 —t Ve (m/min) 240
3 10 f (mm/obr) 0.03
] ap (mm) 0.3
z 25
© / Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)
8 920
: /
>
2 15
2
5 10 - )
E i /_/
0
0 100 200 300 400 500

Iloé¢ obrobionych detali (szt.)

Po obrobieniu 500 sztuk

MS7025 Materiat konwencjonalny A Materiat konwencjonalny B

M : Narzedzie Mitsubishi Materials [ll A | B : Materiat konwencjonalny
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MS7025

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Lekka
M S.tale I Srednia
nierdzewne

Materiat Metoda obrébki

Obrébka ciagta

Ciezka
Obrdbka przerywana

Gatunek

MS7025
MS9025

PVD

M10

M20

M30

M40

MS7025

MS9025

M50

ODPOWIEDNI ZAKRES ZASTOSOWAN PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

Ve (m/min)

MS7025

11

0.05

f (mm/obr)




MS7025

IDEALNE PLYTKI DO TOCZENIA DROBNYCH DETALI

Promienie naroza zaprojektowano w tolerancji ujemnej.

. DCGT117302 M R-SN » 02M R 0.2 mm (R 0.15 - R 0.20 mm)
Numer zaméwieniowy

DCGT11T304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NOWY SYSTEM LAMACZY WIORA DO TOCZENIA , DO WRZECIONA”

geceeeecsceccs Krzywoliniowa krawedz skrawajaca
tamacz FS-P o . Krzywoliniowa krawedz skrawajaca obniza opory
Do bardzo matych gtebokosci skrawania : skrawania i zapewnia skuteczna ewakuacje wiéra

' Zapewnia takze dobre wejscie w materiat, odpornos¢
na drgania i oscylacje w trakcie skrawania.

cesescccccce Wysoka Scianka tamacza

Wysoki tamacz zapewnia odpowiednia separacje
widra i uniemozliwia zniszczenie detalu podczas
odprowadzania widra.

cececscscscscscscccccs Polerowanie (lustrzana gtadkos¢ powierzchni)

tamacz LS-P Znacznie wieksza odporno$¢ na przywieranie i lepsza
Do érednich i duzych gtebokosci ewakuacja widra.
skrawania

«esseee. Duza kieszen

Duza kieszen poprawia ewakuacje widra przy duzych
gtebokosciach skrawania i zapobiega zatykaniu przez
wiory.

eecsccessccee Rownolegta krawedz skrawajaca

Réwnolegta krawedz skrawajaca znacznie zwieksza
odpornosc¢ na pekanie przy duzych gtebokosciach
skrawania.

NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Technologia zapewniajaca najwyzsza stabilno$¢ wymiardw i redukcje zadzioréow.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Gatunek konwencjonalny Rz=0.61pm
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SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI POZYTYWNE

<

Klasa tolerancji

Charakterystyka

Przekroj poprzeczny

OBROBKA WYKANCZAJACA

PIERWSZY WYBGR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STOPGW TYTANU
Idealny do obrébki stopow kobaltowo-chromowych i stopéw
miedzi. Ostra krawedz zapewnia dobra chropowatos¢
powierzchni. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca pozwala na
skuteczne odprowadzanie widra. Obrébka gtadkosciowa daje

ap (mm)

1)

140 Naroze

ch\’/\/ierzchnia przytozenia

[FE=[P powierzchnie natarcia o lustrzanej gtadkosci, co zwieksza 0701020304

odporno$¢ na przywieranie wiéra. f (mm/obr]
G

OBROBKA WYKANCZAJACA 3 Powierzchnia przytozenia
tamacz kierunkowy zapewnia kontrole formowania E 2 14°
widra. = V
Ostra krawedz skrawajaca zapewnia dobra e 1 D

SRE chropowato$¢ powierzchni 0 01020304

f (mm/obr)

OBROBKA LEKKA

OBROBKA SREDNIA

OBROBKA LEKKA NA TOKARCE AUTOMATYCZNEJ
Zaprojektowana z rownolegtymi krawedziami
skrawajacymi. Zapewnia stabilna kontrole widra

w zakresie od niskich do $rednich gtebokosci
skrawania. Polerowane (lustrzane] wykonczenie
powierzchni ptytki znacznie poprawia odpornosé na
powstawanie narostu i zwieksza trwatos¢ ptytki.

0.1 02
f (mm/obr

03
]

Naroze
12°

Powierzchnia przytozenia

5°

¥

R/L-SN

OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH
AUTOMATYCZNYCH

tamacz rownolegty.

Doskonata kontrola wiéra przy matych i
$rednich posuwach.

6
4
|

0701 03
f (mm/obr)

ap (mm)

Powierzchnia przytozenia

20°ﬁ\ﬁ




MS7025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

M

Klasa tolerancji G

CCGH/cCGT

RE

D1

EPSR\/ |_IC
800

Numer @ S Ic s RE™ D1
zamowieniowy 5

=
CCGT060201M-FS-P F [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.1 L4
CCGT09T302M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Warto$¢ nominalna (maks.) 3 'V?

(4

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

M
Klasa toleranc;ji G
CCGH/CCGT
RE
a
AN
o

EPSR\./ |._IC |s| "7
80°

n
Numer @@ S Ic s RE™' D1
zamowieniowy 5

=
CCGT060201M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO09T304M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SN M [ 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
“ > )

Wartoé¢ nominalna (maks.) 3 'V?

(4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS7025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

M

Klasa tolerancji G

@ & &

FS-P

R-SRF

LS-P

V-7-&-
EPSR
55°
Numer @@ 8 Ic s RE* D1
zamowieniowy &
=

DCGT070201M-FS-P B () 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F ® 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FS-P F [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF B (] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F ® 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT070201M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-LS-P L ® 9.525 3.97 0.2 bk
DCGT11T304M-LS-P L (] 9.525 3.97 0.4 A
*1 Warto$¢ nominalna (maks. N

( ) % 'Xc’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MS7025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

. ®

Klasa tolerancji G R/L-SN

DCGT

EPSR
55¢

n
Numer @ S Ic s RE*' D1
zamowieniowy 5
=
DCGT070201MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SN M o 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Warto$¢ nominalna (maks.) % '{3
o
PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)
M ®
Klasa tolerancji G LS-P
VCGT P
lar
EPSR
350 IC
Numer & *1
PR @@ o IC S RE D1
zamowieniowy 5
=
VCGT110301M-LS-P [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ J 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
*1 Warto$é nominalna (maks.) % '{3
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MS7025

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna 4: Obrdbka niestabilna

@6

Materiat Wtasnosci Warunki Gatunek ‘ Vc f ap

®

F MS7025 FS 60 (40 - 100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Stale nierdzewne F MS7025 R/L-F 60(40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
austenityczne L MS7025 LS-P 60(40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 60 (40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60 (40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Ferrytyczne i martenzytyczne F MS7025 R-SRF 60 (40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
stale nierdzewne L MS7025 LS-P 60 (40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
L MS7025 R-SN 60 (40 -100) 0.01-0.08 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 80 (40 -160) 0.02-0.08 0.2-18
Eil:ﬁzwsgnetyczne stale Twardosé F MS7025 R-SRF 80(40-160) 0.03-0.08 0.1-0.5
(SUS440C, SUS420J2 itp.) 230HBW L MS7025 LS-P 80 (40-160) 0.02-0.10 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 80 (40-160) 0.01-0.10 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60 (40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.4
Stal nierdzewna utwardzana F MS7025 R-SRF 60(40- 80) 0.01-0.10 0.1-05
wydzieleniowo <450HB B 80) 004-010 02-30
(SUS630, SUS631 etc.) L TS a 60 140 - el Lol
M MS7025 R-SN 60 (40- 80) 0.03-0.10 0.3-3.0




MS7025

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Materiat obrabiany

X105CrMo17 (DIN 1.4125)

Ptytka DCGT070202M-FS-P (MS7025)
Podzespdt Zawor

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 58

f (mm/obr) 0.04

ap (mm) 0.15

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

W poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi utrzymano stabilna
doktadnos¢ wymiaréw i wysoka jako$¢
obrébki

Materiat obrabiany

X14CrMoS17 (DIN1.4104)

Ptytka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Podzespdt Czesci typu watek

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 130

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) 0.56

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Poprawiono kontrole wiéra i uzyskano
doskonata jako$¢ powierzchni po
obrébce.

Materiat obrabiany

X6Cr17 (DIN1.4016)

Ptytka DCGT11T302M-FS-P (MS7025)
Podzespdt Czesci maszyn

Aplikacja Toczenie ciagte powierzchni zewnetrznych, planowanie
Ve (m/min) 100

f (mm/obr) 0.06

ap (mm) 0.25

Rodzaj obrébki

Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Wynik

Dzieki wyhamowaniu przywierania widra
zmniejszono uszkodzenia krawedzi
skrawajacej i poprawiono jakos$¢
powierzchni.

MS7025

Gatunek konwencjonalny

T T T
500 1000 1500

Powyzej podano przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktorych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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SERIA BC8200

NOWA GENERACJA POWLEKANEGO GATUNKU PCBN
DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH



https://mhg-mediastore.net/B249/
https://mhg-mediastore.net/B249/

SERIA BC8200

BC8210

DO OBROBKI CIAGLEJ, LEKKIEJ | PRZERYWANEJ

DOSKONALA TRWALOSC NARZEDZIA PODCZAS OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ

Gatunek przeznaczony zaréwno do obrébki ciagtej, jak i lekkiej przerywanej. BC8210 wykazuje doskonata
odpornosc¢ na wykruszenia, starcie powierzchni przytozenia i zuzycie kraterowe, co zapewnia stabilna obrébke przy
duzych predkosciach skrawania.

NOWA POWLOKA PVD ZAPEWNIAJACA DLUGA TRWALOSC NARZEDZIA

Kombinacja nowo opracowanej powtoki na bazie ALCrSiN, pochtaniajacej uderzenia i powtoki na bazie TiAISiN
o doskonatej odpornosci na zuzycie, zapewnia stabilna odpornos¢ na Scieranie w trakcie obrobki ciagtej i lekkiej
przerywane;.

seecsecscecceccecses Zioty kolor utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

sescescscescsseseses NNoskonata odpornosé na wykruszenia.
Pochtania obciazenia udarowe.

seessecsccscescesses Warstwa o doskonatej odpornosci
na zuzycie $cierne.

- EERXRTTTEETRITPRIPES Wieksza sita przylegania do podtoza
z PCBN-zapobiega odpryskiwaniu.

jeecesescesessesesses Noskonata odpornosc na zuzycie kraterowe i na
wykruszenia.
Podtoze wytacznie ze spieku.
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SERIA BC8200

BC8220

DO UNIWERSALNYCH ZASTOSOWAN

IMPONUJACA TRWALOSC NARZEDZIA W SZEROKIM ZAKRESIE PARAMETROW SKRAWANIA

Szeroki zakres zastosowan - od obrdbki ciagtej po obrébke ciezka przerywana. Charakteryzuje sie takze doskonata
odpornoscia na zuzycie kraterowe i na pekanie dzieki nowemu gatunkowi podtoza PCBN, ktdre w potaczeniu
z nowa powtoka radykalnie zwieksza trwatos¢ narzedzia.

NOWA POWLOKA PVD CHARAKTERYZUJE SIE IDEALNYM POLACZENIEM ODPORNOSCI NA SCIERANIE | NA
WYKRUSZENIA

Gatunek BC8220 wykorzystuje nowa, specjalnie opracowana wielowarstwowa powtoke PVD. Wysoka odpornos¢
na wykruszenia i na zuzycie osiagnieto poprzez znaczne zwiekszenie przyczepnosci powtoki do podtoza. Gatunek
BC8220 charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia i niezawodnoscia w szerokim zakresie aplikacji obrobkowych stali
hartowanych, a zewnetrzna powtoka TiN w ztotym kolorze utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

" ceccecccceccccecccee Ztoty kolor utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

seccescssesesseseses Wysoka odpornosé na Scieranie i na wykruszenia.

seesccsscescescesses Wieksza sita przylegania do podtoza z PCBN
zapobiega odpryskiwaniu.

Doskonata odpornos¢ na zuzycie kraterowe
i wykruszenia.
Podtoze wytacznie ze spieku.



BC8210

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE DLA OBROBKI CIAGLEJ

Typ plytki NP-CNGA120408GS2 BC8210 £ 8
o
Materiat obrabiany DIN 20Cr4 = 70 P
Ve [m /min) 200 8 /
f (mm/obr] 0.1 < o0 /
ap (mm) 0.2 s 50 /s
C
Chtodzenie Obrdbka bez chtodzenia S /
N
S 40
2
] . o ) g 30 /
BC8210 zapewnia wysoka odpornosc na scieranie © //'/"
powierzchni przytozenia i wysoka gtadkosc 2 20
powierzchni. 2 /
g 10
o
&
,\:‘ 0 1 1 1 1
200 400 600 800
Czas skrawania (s)
3.0
E 25
=
N
N
E . //—\/
2 .
(=]
:§ /
210
@©
z
[=]
s
£ 05
o
0 T 1 1
200 400 600
Czas skrawania (s)
POROWNANIE DLA OBROBKI LEKKIEJ PRZERYWANEJ
, E 100
Typ plytki NP-CNGA120408VA2 BC8210 =
Materiat obrabiany DIN 20Cr4 % 90
Ve (m/min) 160 _§ 80
f (mm/obr) 0.1 5 7
ap (mm) 0.2 €
3] 60 .
Chtodzenie Obrébka bez chtodzenia o /
Q
'S 50 &
3 /
o
o 40-
BC8210 zapewnia doskonata odpornosc¢ na 2 4 ,/0’/
wykruszenia. ki //
Q
) 20
@ //
s 10
=)
N

Wykruszenia po 360
sekundach obrébki

[l BC8210 M Gatunek konwencjonalny

200

400 600 800
Czas skrawania (s)
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BC8220

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PODCZAS OBROBKI SREDNIEJ PRZERYWANEJ

Typ ptytki NP-CNGA120408VA2 BC8220
Materiat obrabiany DIN 20Cr4

Ve [(m/min) 250

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrdbka bez chtodzenia

BC8220 charakteryzuje sie doskonata odpornoscia
na wykruszanie sie i pekanie.

100 200 300 400

500
Trwatos$¢ narzedzia do ztamania (s)

Ztamanie po 210 sekundach obrdbki
POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PODCZAS OBROBKI CIEZKIEJ PRZERYWANEJ
Typ ptytki NP-CNGA120408VA2 BC8220
Materiat obrabiany DIN 20Cr4
Ve (m/min) 200
f (mm/obr) 0.05
ap (mm) 0.1
Chtodzenie Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Gatunek BC8220 posiada lepsza odpornosc | |
na wykruszenia w poréwnaniu z gatunkami 100 200 300 400 500 600 700

konwencjonalnymi.

Wykruszenia po 180 sekundach obrébki

42 Il BCcs210 A B[ C: Gatunek konwencjonalny

Trwato$¢ narzedzia do ztamania (s)



SERIA BC8200

POKRYWANE GATUNKI PCBN SERII BC8200

Brak S ' Cie:
PRZYDATNOSC DO a a_ a o'
OBROBKI L 9 !
S ~—
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SERIA BC8200

RODZAJE PRZYGOTOWANIA KRAWEDZI (ZASZLIFOWAN]

Roézne rodzaje przygotowania krawedzi skrawajacej do réznych zastosowan.
Zaszlifowanie VA o zwiekszonej odpornosci na pekanie do duzych predkosci skrawania i posuwow.

Do bardzo matych gtebokosci
skrawania

e — | e —
: yT\RO.[H A/T\RU-EN

0.13

Obrdbka ciezka przerywana

Przydatnos¢ do obrébki

przerywanej - - -
~ ~ - @
Brak Lekka Srednia Ciezka
Obrdbka ciagta Obrdbka ogdlna Odpornos‘.c na Obrdbka przerywana
pekanie
; . . i Duzy posuw i Duze predkoéci ; . Duzy posuw i
Obrébka ogélna Obrébka ogélna . . T Obrébka ogélna . .
gtebokos¢ skrawania| skrawania i posuwy gtebokos$¢ skrawania
BC8210 ES GS GH TS
BC8220 GA GH VA TA TH




SERIA BC8200

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

LAMACZ WIORA

Wprowadzono nowy tamacz wiéra typu BR dla lepszej kontroli widréw przy wiekszych gtebokosciach skrawania.
Dostepna jest wiec szeroka gama tamaczy widra do wielu aplikacji obrébkowych.

1.2

E

£ 08

@

c

O

z

© 0.6

=

(9]

3 LAMACZ WIORA TYPU BM

< 04

<

& LAMACZ WIORA TYPU BF
0.2

T
0 0.1 0.2 0.3
Posuw (mm/obr)

System tamaczy widra zapewniajacy doskonata kontrole widra podczas obrobki
wykanczajacej, zdejmowania warstwy naweglanej, obrobki przy duzych obciazeniach
oraz obrobki miejsc o wysokiej i niskiej twardosci.

LAMACZ WIORA TYPU BR (BC8220)

Mniejsza liczba przej$¢ narzedzia i lepsza kontrola widéra przy duzych gtebokosciach skrawania.
Widry sa formowane na powierzchni natarcia, a wielostopniowa $cianka tamacza pozwala na szerszy zakres
obrébki skrawaniem.

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/obr) <0.3
ap (mm) 0.6-1.0

Kat natarcia Scianka
Kat natarcia tamacza
Idealna kontrola widra nawet przy duzych gtebokosciach skrawania.
Wydajnosc¢ skrawania
Material DIN 20Cr4 (60 HRC)
g Ptytki BR-CNGM120408TA2
E_ Ve (m/min) 200
f (mm/obr) 0.1/0.3
ap (mm) 0.6/1.0
Obrébka bez chtodzenia

Rodzaj obrdbki

h
f (mm/obr) (na sucho)
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SERIA BC8200

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

EAMACZ WIORA TYPU BM (BC8220)

Doskonata kontrola widra podczas obrébki ze $rednimi gtebokoéciami skrawania. (0.3-0.8 mm)

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/obr) <0.3
ap (mm) 0.3-0.8

Scianka tamacza

Wydajnosc¢ skrawania

Material DIN 15Cr3 (60 HRC)

E Ptytki BM-CNGM120408TA2

E_ Ve [(m/min) 160
f (mm/obr) 0.1/0.3
ap (mm) 0.4/0.8
Rodzaj obrébki Obrobka bez chtodzenia

(na sucho)
f (mm/obr)

LAMACZ WIORA TYPU BF (BC8210, BC8220)

Doskonata kontrola widra podczas obrdobki wykanczajacej przy gtebokosciach skrawania do 0.3 mm.

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f(mm/obr) <0.3
ap (mm) 0.1-03 Scianka tamacza
Toczenie zewnetrzne Wytaczanie Wydajnos¢ skrawania
I ﬂ b . " Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
& (.Fl" .“_llg«- Y Pyt BF-CNGM120408TS2
¢ ‘- Rodzaj obrobki Obrobka bez
) chtodzenia (na sucho)

Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 120
f (mm/obr) 0.3 f (mm/obr) 0.3
ap (mm) 0.2 ap (mm) 0.2




SERIA BC8200

OPTYMALIZOWANA TECHNOLOGIA WYKONANIA PODL0OZA PCBN

PODLOZE Z PCBN CHARAKTERYZUJE SIE UDARNOSCIA | ODPORNOSCIA NA ZUZYCIE KRATEROWE

Podtoze z PCBN zawiera, zaroodporne spoiwo o ultradrobnoziarnistej strukturze.
Ogranicza ono zaréwno wykruszenia oraz zuzycie kraterowe i powoduje zwiekszenie trwatosci narzedzia.

SERIA BC8200 / BC8100 TYPOWA STRUKTURA PCBN

Sita skrawania Sita skrawania

3

Sity skrawania rozchodza sie wzdtuz Sity skrawania rozchodza sie wzdtuz
granic ziaren i ulegaja rozproszeniu granic ziaren

CBN
$rednioziarnisty

CBN
drobnoziarnisty

Osnowa o strukturze
gruboziarnistej

* -}’"”* r Osnowa o strukturze
- "‘*_ v ultradrobnoziarnistej

Ultradrobnoziarnista struktura osnowy pokrywanych i niepokrywanych ptytek PCBN zapobiega propagacji
peknie¢ i nagtemu ztamaniu ptytki.

POZYTYWNY EFEKT ZASTOSOWANIA NOWO OPRACOWANEGO, ZAROODPORNEGO SPOIWA

Uzycie zaroodpornego spoiwa znacznie zmniejsza postep zuzycia kraterowego.
Ogranicza to wykruszenia, zuzycie kraterowe i pekniecia.

SERIA BC8200 TYPOWA STRUKTURA CBN

¥ : Joale o
R A 58
2.9-3'9 oD
OOOOOOO

o o
Ograniczone zuzycie kraterowe Postep zuzycia kraterowego
Ograniczenie zuzycia spoiwa powodowanego cieptem W miare zuzycia spoiwa, czastki CBN sa odstaniane
skrawania. i wypadaja.
SERIA BC8200 GATUNEK KONWENCJONALNY
Mate zuzycie kraterowe Duze zuzycie kraterowe

Zuzycie kraterowe
Mate N Duze

47



48

PLYTKA WYGLADZAJACA

WIEKSZA GLADKOSC POWIERZCHNI
Dla tych samych parametréw skrawania dziata jak konwencjonalny tamacz widra, ale zwiekszajac

Krawedz posuw, mozna uzyskac¢ wieksza gtadkos$¢ powierzchni.
... Wygtadzajaca

WIEKSZA WYDAJNOSC
Duzy posuw nie tylko skraca czas obrébki, ale takze umozliwia potaczenie operacji obrobki zgrubnej
z wykanczajaca.

WIEKSZA TRWALOSC NARZEDZIA

Podczas skrawania z wysokim posuwem czas jednostkowy obrébki jest krétszy, dzieki czemu kazda
ptytka mozna obrobi¢ wieksza liczbe detali. Poza tym wyzszy posuw zapobiega tarciu, a dzieki temu
opdznia zuzycie i zwieksza trwatos¢ ptytki.

LEPSZA KONTROLA WIORA
Przy duzym posuwie powstajacy widr jest grubszy i tatwiej sie tamie, w zwiazku z tym lepszy jest
sptyw widra.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA | WYDAJNOSC

PRECYZYJNA OBROBKA WYKANCZAJACA OBROBKA Z DUZYM POSUWEM
0.5

Bez krawedzi Z krawedzia Bez krawedzi Z krawedzia
wygtadzajacej wygtadzajaca wygtadzajacej wygtadzajaca 0.4

E 0.3 1

£ 0.3

S Duzy
Ry=3.2 um Ry=1.0 pm Ry=12.2 um Ry=1.2 pm 0.24 posuw |
Predko$¢ skrawania: 100 m/min Predko$¢ skrawania: 100 m/min 0.1+ —
Posuw: 0.1 mm/obr Posuw: 0.3 mm/obr
Gtebokos$¢ skrawania: 0.1 mm Gtebokos$¢ skrawania: 0.1 mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Obrébka bez chtodzenia (na sucho) 0 01 02 04 0.5

f (mm/obr)

WYDAJNOSC SKRAWANIA

20
Typ ptytki NP-CNGA120408 =
Materiat obrabiany Stal hartowana (HRC60) =
N
Rodzaj obrébki ciagta @ 15
C
Ve (m/min) 120 é
f (mm/obr) rézny _g 10
ap (mm) 0.1 a
Chtodzenie Obrébka bez chtodzenia :§ 5
=
pul
1)
0 1
. 0.30
f (mm/obr)
- WL-Wiper

—A— Bez ptytki wygtadzajacej
------- Teoretyczna chropowato$¢ powierzchni po obrébce wykanczajacej



PLYTKA WYGLADZAJACA WS
.t AMACZEM BF

Obecnie dostepne sa nowe ptytki CNGM i DNGM z tamaczem widra BF i krawedzia wygtadzajaca (WS)
(BF-:NGM “TAWS2). Zapewniaja one skuteczna kontrole widra i wyzsza gtadko$¢ powierzchni po obrébce
niezaleznie od kierunku skrawania narzedzia, nawet podczas toczenia ciagtego powierzchni zewnetrznych, czy
wewnetrznych i planowania.

Ptytka z tamaczem widra i krawedzia wygtadzajaca tamacz widra BF tamacz widra BF

U2ycie uniwersalnej ptytki z tamaczem wiora Ptytka z krawedzia wygtadzajaca Ptytka z krawedzia wygtadzajaca
i krawedzia wygtadzajaca daje ten sam efekt (neutralna) (neutralna)
niezaleznie od wersji zastosowanego narzedzia BF-CNGMT20408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS?
(prawe/lewe)

NARZEDZIE Z PLYTKA CNGM NARZEDZIE Z PLYTKA DNGM

Brak ograniczen dotyczacych oprawek Ograniczenia dotyczace oprawek

Mozna stosowac oprawke Celem zwiekszenia wydajnosci

standardowa. ptytki wygtadzajacej, nalezy

(*Zalecane jest stosowanie uzywac oprawek PDJN lub DDJN,

oprawki z podwdjnym
mocowaniem ptytki,
o zwiekszonej sztywnosci.)

o kacie przystawienia 93°. Dla
innych katéw przystawienia
(60°, 90°, 107°, itd.) ptytka
wygtadzajaca nie jest wydajna.

Kat przystawienia

93° (okreslony kat) —>

Kat przystawienia 95°

Brak ograniczen —>

Wieksza wydajnos¢ ptytki wygtadzajacej podczas skrawania powierzchni czotowej i Srednicy zewnetrznej zaréwno
podczas obrébki w prawo, jak i w lewo.

* Ptytka DNGM jest nieodpowiednia do obrdébki promienia naroza R
pomiedzy powierzchnig czotowa a $rednica zewnetrzna, poniewaz
cze$¢ naddatku pozostaje nieobrobiona.
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SPOSOB 0ZNACZANIA

0
“

CNGA 120404 TA || WS

2

Ksztatt ptytki Wymiary ptytki E

E Liczba krawedzi

skrawajacych

Geometria ptytki

Sposdb przygotowania krawedzi Krawedz wygtadzajaca

Kierunek skrawania*

BR

tamacz do duzych
gtebokosci skrawania

BM

tamacz do $rednich
gtebokosci skrawania

skrawajacej
Rysunek Symbol
FS Obrébka ciagta WS i;g:{aamcljigjzai‘ia‘ 7 JR
— Prawy
GS Brak Brak krawedzi

BF

tamacz do obrdbki
wykanczajacej

GA Obrébka ogélna oznaczenia wygtadzajacej

JL
GH
_— Lewy

NP

New petit cut

Obrébka z duzymi

VA predkosciami / Brak )
i duz oznaczenia
i duzym posuwem Py .
Neutralny
TS
TA Obrébka przerywana
TH




CNGA, CNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a2

NP-CNGA120404GA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GH4 I : 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH4 * * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH4 ° * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FS4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FS4 I 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS4 * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA4 ° 4 127 476 08 516 20 80

NP-CNGA120412VA4 ° 4 127 476 12 516 22 B8 e

NP-CNGA120404TA4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408TA% ° 4 127 476 08 516 20 q =

NP-CNGA120412TA4 * 4 127 476 12 516 22 :

NP-CNGA120404TS4 * 4 127 476 04 516 1.8 ic =

NP-CNGA120408TS4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS4 5 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120408TH4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH4 v 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FSWS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120402GA2 o 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404GA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA2 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

NP-CNGA120402G52 * 2 127 476 02 516 1.7 /RE

NP-CNGA120404G52 ° 2 127 476 04 516 18 y et

NP-CNGA120408GS2 ° 2 127 476 08 516 20 2N

NP-CNGA120412GS2 ° 2 127 476 12 516 22 i | S

NP-CNGA120404GH?2 ‘o 5 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH2 * * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH2 ° v 2 127 476 12 516 22

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@
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CNGA, CNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 &

NP-CNGA120402F52 * 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404FS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412VA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TA2 ° 2 127 476 08 516 2.0

NP-CNGA120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS2 ° 2 127 476 12 516 22 ¢

NP-CNGA120408TH2 * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH2 * 2 127 476 12 516 2.2

NP-CNGA120404FSWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120408TAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412TAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

BF-CNGM120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412T52 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

BF-CNGM120408TSWS2 ° 2 127 476 08 516 20 /RE

BF-CNGM120412TSWS2 ° 2 127 476 12 516 22 y ot

BM-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18 i

BM-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20 e’ | S

BM-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

BR-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

BR-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20

BR-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@



DNGA, DNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA4 ([ 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA4 () 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA4 [ 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS4 [} 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS4 [} 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS4 [} 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GH4 * * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GH4 * * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH4 * * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
NP-DNGA150604GH4 * * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 EggR
NP-DNGA150608GH4 * * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 RE
NP-DNGA150612GH4 * * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 ”
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N/
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 ©
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@
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DNGA, DNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-DNGA150404TS4 * 4 12.7 4.76 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150604TS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 _RE
NP-DNGA150608TS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 IC
NP-DNGA150608TH4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TH4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA110408GA2 ) 2 9.525 476 0.8 3.81 2.0
NP-DNGA150402GA2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA2 [ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA2 ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA2 ([ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402GS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150404GH2 * * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 A/RE
NP-DNGA150408GH2 * * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH2 * * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150604GH2 * * 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 N
NP-DNGA150608GH2 * * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 I
NP-DNGA150612GH2 * * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604FS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA2 ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA2 ([ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@

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



DNGA, DNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-DNGA150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA2 ([ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA2 () 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150408TH2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TH2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150608TH2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 /_RE
NP-DNGA150612TH2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 p
NP-DNGA150404GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 &y
NP-DNGA150408GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7 |
NP-DNGA150408GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GAWS2JR ) 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GAWS2JL () 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GAWS2JR ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GAWS2JL [ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150404GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150404GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150408GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150408GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GSWS2JR [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GSWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GSWS2JR [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GSWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
BF-DNGM150408TAWS2 [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TAWS2 ([ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6
BF-DNGM150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BF-DNGM150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-DNGM150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BF-DNGM150408TSWS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4 Egg;
BF-DNGM150412TSWS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6 '_RE
BM-DNGM150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BM-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 p
BM-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 &
BR-DNGM150404TA2 o 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 |
BR-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BR-DNGM150604TA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150608TA2 () 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150612TA2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@



SNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a

NP-SNGA120408GA2 () 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2

NP-SNGA120412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5

WNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zaméwieniowy § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-WNGA080408GS6 [ 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GS3 * 8 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TA3 * 8 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GSWS3 [ 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
N
s

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



TNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

a a
NP-TNGA160404GA6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA6 ° 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GA6 ° 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160404GS6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GS6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GS6 ° 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GHé * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 50°
NP-TNGA160404FS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 EPSR
NP-TNGA160408FS6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 < gy
NP-TNGA160412FS6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404VA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 ‘ & £
NP-TNGA160408VA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 c AFHE |
NP-TNGA160412VA6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 ‘
NP-TNGA160404TA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412TA6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404TS6 * 6 9525 476 0.4 381 16
NP-TNGA160408TS6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TS6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160408TH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412TH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160402GA3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404GA3 ° 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA3 ° 3 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA3 * 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160402GS3 * 3 9525 476 0.2 381 15 50°
NP-TNGA160404GS3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 EPSERE
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7 o
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 Z S -
NP-TNGA160408GH3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7 l(‘: 1 |LE ?
NP-TNGA160412GH3 * 3 9525 476 1.2 381 1.9 —
NP-TNGA160402FS3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404FS3 ) 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408FS3 ) 3 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412FS3 ° 3 9525 476 1.2 381 19

@
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58

TNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-TNGA160404VA3 * 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408VA3 [ 8 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412VA3 * 3 9.525 476 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TA3 (] 3 9.525 476 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TA3 ([ 3 9.525 476 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TA3 () 8 9.525 476 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 [} 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 [} 8 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TS3 [} 3 9.525  4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.525 476 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TH3 * 3 9.525 476 1.2 3.81 1.9

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@



VNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-VNGA160404GA4 ° 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA4 ° 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA4 ° 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404G54 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G54 ° 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G54 * 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH4 * 4 9525 476 04 381 25 250
NP-VNGA160408GH4 * 4 9525 476 08 381 20 EPSRRE
o
NP-VNGA160404FS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGAT160408FS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404VA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408VA4 * 4 9525 476 08 381 20 5
NP-VNGA160412VA4 * 4 9525 476 12 381 15 -1
NP-VNGAT160404TA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160402GA2 ° 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160402G52 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GS2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G52 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G52 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH?2 * 2 9525 476 04 381 25 EooR
NP-VNGA160408GH2 * 2 9525 476 08 381 2.0 RE
NP-VNGA160402FS2 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGAT160404FS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS2 * 2 9525 476 08 381 20 i
NP-VNGA160404VA2 ° 2 9525 476 04 381 25 hs
NP-VNGA160408VA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412VA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGAT40404TA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA2 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS2 * 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH2 * 2 9525 476 08 381 20

@

59



60

CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a

NP-CCGW060202GA2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW060204GA2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GA2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T302GA2 ° 2 9525 397 02 44 1.7

NP-CCGWO09T304GA2 ° 2 9525 397 0.4 4k 1.8

NP-CCGW09T308GA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGW060202GS2 * 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW040204GS2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GS2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T302652 * 2 9525 397 02 44 1.7

NP-CCGW09T3046S52 ° 2 9525 397 04 44 1.8

NP-CCGW09T308GS2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGW060202FS2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGWO060204FS2 ° 2 635 238 0.4 2.8 1.8 el

NP-CCGW060208FS2 ° 2 635 238 08 28 20 J RE

NP-CCGW09T302FS2 ° 2 9525 397 02 44 1.7 M=

NP-CCGW09T304FS2 ° 2 9525 397 04 4k 1.8 Id

NP-CCGW09T308FS2 ° 2 9525 397 08 44 20 & Ly AN

NP-CCGWO9T304VA2 ® 2 955 397 04 44 18 o] |s|)

NP-CCGWO09T308VA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGW09T304TA2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGW09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCOW09T304FSWS2 ° 2 9525 397 04 4k 1.8

NP-CCGW09T308FSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGW09T304GAWS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

NP-CCGW09T308GAWS2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGW09T3046SWS2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGW09T308GSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20

BF-CCGT09T304TS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

BF-CCGT09T308TS2 ° 2 9525 397 08 44 20

BM-CCGTO9T304TA2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

BM-CCGTO09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGWO03S102FS ° 1 357 139 02 20 1.1 80°

NP-CCGW03S104FS ° 1 357% 139 0.4 2.0 1.0 EPSR

NP-CCGWO04T002FS ° 1 437* 179 02 2.4 1.5 e o

NP-CCGWO4TO04FS ° 1 437* 179 04 2.4 1.4 Trﬂ

&7 VAN
IC ‘ S )70
Ny
“E

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-CPGB080204GA2 ° 2 794 238 04 3.5 1.8
NP-CPGB080208GA2 ° 2 794 238 0.8 3.5 2.0
NP-CPGB080212GA2 * 2 794 238 1.2 3.5 2.2
NP-CPGB090302GA2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308GA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312GA2 * 2 9525 3.18 1.2 4.5 2.2 ol
NP-CPGB080204GS2 * 2 794 238 0.4 3.5 1.8 /RE
NP-CPGB080208GS2 * 2 794 238 0.8 3.5 2.0 g
NP-CPGB090302GS2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GS2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8 & g}m
NP-CPGB090308GS2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0 Ic \ s
NP-CPGB090304VA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308VA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312VA2 * 2 9525 3.18 1.2 45 2.2
NP-CPGB090304TA2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8
NP-CPGB090308TA2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312TA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2

@
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DCGW 7°, DCGT 7°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-DCGWO070202GA2 () 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GA2 [ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGWO070208GA2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GA2 ([ 2 9.525  3.97 0.2 4.b 2.2
NP-DCGW11T304GA2 () 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308GA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0
NP-DCGWO070202GS2 [} 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GS2 [ J 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 [ 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 [} 2 9.525  3.97 0.2 Lh 2.2
NP-DCGW11T304GS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 4. 2.1 EggoR
NP-DCGW11T308GS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.t 2.0 RE
NP-DCGWO070202FS2 [} 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGWO070204FS2 [} 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1 R
NP-DCGWO070208FS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0 &
NP-DCGW11T302FS2 [} 2 9.525  3.97 0.2 L.b 2.2 IC
NP-DCGW11T304FS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 4Lb 2.1
NP-DCGW11T308FS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304VA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308VA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304TA2 * 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308TA2 * 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
BF-DCGT11T304TS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 A 2.1
BF-DCGT11T308TS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.b 2.0
BM-DCGT11T304TA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.b 2.1
BM-DCGT11T308TA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

@



TPGB 11°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

Numer zamoéwieniowy § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a

NP-TPGB090204GA3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6

NP-TPGB090208GA3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7

NP-TPGB110302GA3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304GA3 ([ 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308GA3 () 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB160304GA3 [ 3 9.525 3.8 0.4 A 1.6

NP-TPGB160308GA3 () 3 9.525 3.18 0.8 4.4 1.7

NP-TPGB080204GS3 * 3 4.76 2.38 0.4 2.4 1.6

NP-TPGB080208GS3 * 8 4.76 2.38 0.8 2.4 1.7

NP-TPGB090204GS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6 ESE,;

NP-TPGB090208GS3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7 RE

NP-TPGB110302GS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5 B\a

NP-TPGB110304GS3 * 8 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6 () I”)ﬁ-\ N

NP-TPGB110308GS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7 e LE S /1

NP-TPGB160304GS3 * 3 9.525 3.18 0.4 4.4 1.6

NP-TPGB160308GS3 * 3 9.525 3.18 0.8 L.b 1.7

NP-TPGB110302FS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308FS3 * 8 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304VA3 [ 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308VA3 () 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304TA3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308TA3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

@
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VBGW 5°, VCGW 7°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

Numer zamoéwieniowy é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
a a
NP-VBGW110302GA2 () 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GA2 [ ] 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GA2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GA2 ([ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GA2 () 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302GS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5 Egg?
NP-VBGW110308GS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0 RE
NP-VBGW160402GS2 [} 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GS2 [} 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GS2 [} 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302FS2 [} 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5 IC
NP-VBGW110304FS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402FS2 * 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404VA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408VA2 () 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404TA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VCGW160404GA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408GA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404GS2 [} 2 9.525 476 0.4 Lb 2.5
NP-VCGW160408GS2 [} 2 9.525 476 0.8 4.b 2.0
NP-VCGW160404VA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408VA2 ) 2 9.525 476 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404TA2 * 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0

b4 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIA BC8200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Gatunek Rodzaj obrdbki Ve f ap Chtodzenie
Obrébka ciagta 150-250 (90-300) <02 <035
BC8210
Obrobka lekka przerywana 100-180 (50-200) <0.2 <035
Na sucho,
Stale hartowane
na mokro
Obrébka ciagta 150-200 (80-250) <02 <05
BC8220
Obrobka lekka i érednia, przerywana 100-180 (50-200) 0.2 <03
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SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Plytka

NP-CNGA120412GSWS2 BC8210

Materiat obrabiany

Stal bez mikrododatkéw stopowych

Rodzaj obrébki

Obrébka ciagta powierzchni zewnetrznej

Ve (m/min) 260
f (mm/obr) 0.20
ap (mm) 0.15
Chtodzenie Obrébka na sucho
Podczas obrébki ciagtej mozliwe byto utrzymanie
Wynik dobrej chropowatosci powierzchni oraz uzyskanie

1.6-krotnej i wiekszej trwatosci narzedzia
w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Liczba obrabianych detali

500 1000

Ptytka NP-DCGW11T304GS2 BC8210
Materiat obrabiany DIN 16MnCr5
Rodzaj obrébki Obrdbka ciagta powierzchni wewnetrznej
Ve (m/min) 240
f (mm/obr) 0.08
ap (mm) 0.20
Chtodzenie Obrébka na sucho
Osiagnieto taka sama trwato$¢ narzedzia jak podczas
Wynik obré_bki ciagtej. Uzyskanq lepsza chropo_watoéc'
powierzchni w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.
Liczba obrabianych detali 25 50

Ptytka

NP-CCGW09T308GS2 BC8210

Materiat obrabiany

DIN 16MnCr5

Podzespot Czesci samochodowe
Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni wewnetrznej
Ve (m/min) 140
f (mm/obr) 0.07
ap (mm) 0.10
Chtodzenie Obrobka na sucho
Dzieki znacznemu ograniczeniu zuzycia powierzchni
Wynik ptytki, trwato$¢ narzedzia podczas obrobki ciagtej

zostata wydtuzona az 1.8-krotnie w poréwnaniu
z produktami konwencjonalnymi.

200

Liczba obrabianych detali

400

600 800 1000

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials M : Narzedzie konwencjonalne




SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka NP-DNGA110416GA2 BC8220 ¢EE——
Materiat obrabiany DIN Cf53 (58HRC])

Podzespdt Czesci samochodowe

Rodzaj obrébki Obrdbka ciagta powierzchni zewnetrznej

Ve (m/min) 140

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.15

Chtodzenie Obrébka na sucho

Podczas obrébki ciagtej trwato$¢ narzedzia jest
Wynik 1.2-krotnie wieksza w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.
100 200 300 400 500

Liczba obrabianych detali

Ptytka NP-TNGA160420TA3 BC8220 —
Materiat obrabiany DIN 16MnCr5

Rodzaj obrébki Wytaczanie przerywane (duze obciazenia)

Ve (m/min) 130

f (mm/obr) 0.12

ap (mm) 0.25

Chtodzenie Obrébka na sucho

BC8220 posiada doskonata odpornos¢ na pekanie,
Wynik a trwatos¢ narzedzia jest 1.25-krotnie wieksza od
produktéw konwencjonalnych.

200 400
Liczba obrabianych detali

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials M : Narzedzie konwencjonalne 67



SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka BR-CNGM120408TA2 BC8220
Materiat obrabiany Stal (62-64HRC)
Podzespdt Koto zebate
Rodzaj obrébki Obrdbka ciagta powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 150 - 170
f (mm/obr) 0.1-0.2
ap (mm) 0.7
Chtodzenie Obrébka na sucho
Konwencjonalne produkty umozliwiaja obrobke
Wynik maks. 300 sztuk, natomiast za pomoca BC8220

mozna obrobic¢ do 450 sztuk.

100

300 400 500
Liczba obrabianych detali
Ptytka BR-DNGM150408TA2 BC8220
Materiat obrabiany SMnC420 (59-63HRC])
Podzespét Koto zebate —
Rodzaj obrébki Toczenie przerywane powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 180
f (mm/obr) 0.03-0.13
ap (mm) 1.0-1.1
Chtodzenie Obrébka na sucho
Ptytka z tamaczem BR zdjeto zadany naddatek w
jednym przejéciu, natomiast w przypadku produktu
Wynik konwencjonalnego wymagato to 4 przejsc.
y Trwatosc¢ ptytki z tamaczem BR byta
1.5-krotnie wieksza w poréwnaniu z produktem
konwencjonalnym.
50 100 150 200

Liczba obrabianych detali

68 M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials M : Narzedzie konwencjonalne



MP / MT9000

PLYTKI ISO
DO MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH



https://www.mhg-mediastore.net/B214/
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MP9005/MP9015/MP9025

GATUNEK Z POWLOKA PVD

ececcecceee Jednowarstwowa powtoka o wysokiej
zawartosci glinu - (AL, TiN

™ eeccccececcccccccoc e

eeeeeeeccee Specjalne podtoze z weglika spiekanego

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ ORAZ O WYSOKIEJ ZAWARTOSCI GLINU

Wykonana w nowej technologii powtoka o wysokiej zawartoéci glinu (AL, Ti)N zapewnia stabilizacje fazy o wysokiej
twardosci oraz posiada znacznie wieksza odpornos¢ na Scieranie, powstawanie kraterow i narostu.

[ Faza o wysokiej twardosci €O Faza miekka Twardo$¢ powtoki (HV)

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

: 3.000 -

u | /
% % 2.000 Technologia
konwencjonalna

(I T 11
77 Z 111 yAR|

Nowa technologia

Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL, Ti)N

1.000 T
Podtoze Podtoze

: T T
. 0 25 50

©0000000000000000000000000000000000000000000000000000

Zawarto$é glinu (w%)

MT9005/MT9015

WEGLIK SPIEKANY (NIEPOKRYWANY)

‘\._‘_‘_h

0000000000000 c00 000

MT9015

ISO Gatunek  Opis Zastosowanie ISO PVD
MP9005/  Gatunek najwyzszej jakosci - Stopy zaroodporne
MT9005 bardzo wysoka odpornosé¢ na Scieranie Obrébka wykanczajaca - $rednia

Stopy zaroodporne

MP9015 Pierwszy wybor do zastosowan ogélnych Obrébka érednia - zgrubna

Odporny na pekniecia powstate podczas obrobki  Stopy zaroodporne

MP9025 przerywanej Obrobka przerywana - lekka-zgrubna

Nowy weglik spiekany z ostra krawedzia skrawajaca, Stopy tytanu

MT5015 doskonata odpornoéc¢ na Scieranie i na pekanie Obrdbka ogdlna




SYSTEM LAMACZY WIORA

PLYTKI POZYTYWNE /PLYTKI POZYTYWNE

0 PODWYZSZONEJ DOKLADNOSCI WYKONANIA

‘ Charakterystyka

OBROBKA WYKANCZAJACA

Klasa tolerancji

FS Ptytki pozytywne . . .

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

Dedykowany do stopéw zaroodpornych, stopow tytanu i stopow
kobaltowo-chromowych.

Ostre krawedzie skrawajace zapewniaja doskonata gtadkos¢ powierzchni

i zachowanie tolerancji geometrycznych. Wysoka skuteczno$¢ odprowadzania
widra dzieki krzywoliniowym krawedziom skrawajacym.

Przekroj poprzeczny

Naroze

Powierzchnia przytozenia

9°4§‘\/—

PIERWSZY WYBOR DO 0BROBKI WYKANCZAJACEJ STOPOW TYTANU
Dedykowany do tytanu i stopédw miedzi.

Ostre krawedzie skrawajace zapewniaja doskonata gtadkos¢ powierzchni
i zachowanie tolerancji geometrycznych.

Wysoka skuteczno$¢ odprowadzania wiéra dzieki krzywoliniowym
krawedziom skrawajacym.

Lustrzane wykonczenie powierzchni ptytki poprzez polerowanie, znacznie
poprawia odporno$¢ na powstawanie narostu i zwieksza trwatos¢ ptytki.

FS-P

OBROBKA LEKKA

LS

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ

MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

Dedykowany do stopéw zaroodpornych, stopow tytanu i stopow
kobaltowo-chromowych.

Doskonata kontrola widra przy niskich i érednich gtebokosciach skrawania.

9o

Naroze

Powierzchnia przytozenia

Naroze

18° v

Powierzchnia przytozenia

LS-P
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ STOPOW TYTANU
Dedykowany do tytanu i stopédw miedzi.
G ~_ Doskonata kontrola wiéra przy niskich i srednich gtebokosciach skrawania.
§ /fh.‘ Lustrzane wykonczenie powierzchni ptytki poprzez polerowanie, znacznie

_ poprawia odpornos$¢ na powstawanie narostu i zwieksza trwatosé ptytki.

Naroze

120 v

Powierzchnia przytozenia

ZAKRES SKUTECZNEJ KONTROLI WIORA

LS | LS-P

~

ap (mm)

0 0.1 0.2 0.3
f (mm/obr)
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PLYTKI POZYTYWNE O ,
PODWYZSZONEJ DOKEADNOSCI
WYKONANIA 7°

TOLERANCJA UJEMNA (Z OTWOREM)
= VCGT

Klasa toleranc;ji G

IDENTYFIKACJA LAMACZA WIORA

EPSR
35°

ZASTOSOWANIE

B - -

CCGT DCGT

_RE _
[m]
2
EPSR\/ |._IC |s | EP%RO 1€ |

80°

n n n
Numer zaméwieniowy @ @ S =Y S IC S RE D1

g g g

= = =
CCGT060201M-FS F [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060201M-LS L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS F [ [ [ 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060202M-LS L [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGTO9T301M-FS F [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGTO9T301M-LS L [ [ [ 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-FS F [ [ [ 9.525 3.97 0.18 A
CCGT09T302M-LS L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.18 WA
CCGT09T304M-FS F [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.38 WA
CCGTO09T304M-LS L [ [ [ 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-FS F [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070201M-LS L [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS F [ [ [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070202M-LS L [ [ [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-FS F [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT070204M-LS L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-FS F [ [ [ 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T301M-LS L [ [ [ 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-FS F [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T302M-LS L [ [ [ 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-FS F [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.38 WA
DCGT11T304M-LS L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.38 WA
VCGT110301M-LS L [ [ [ 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS L [ [ [ 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS L [ ] [ ] [ ] 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS L [ [ [ 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS L [ [ [ 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS L [ J [ J [ J 7.94 3.18 0.38 3.4

N
i@

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



PLYTKI POZYTYWNE O ,
PODWYZSZONEJ DOKEADNOSCI
WYKONANIA 7°

TOLERANCJA UJEMNA /PLYTKI SZLIFOWANE (Z OTWOREM)])
= VCGT

Klasa toleranc;ji G

IDENTYFIKACJA LAMACZA WIORA

ZASTOSOWANIE @ @
ﬁ FS-P LS-P

CCGT

_RE -
o
70
EPSR\./ |__IC |s |
80°

Numer zamoéwieniowy @ @ g IC S RE D1
s
CCGT060201M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGTO09T301M-FS-P F [} 9.525 3.97 0.08 A
CCGT09T302M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.18 WA
CCGT09T304M-FS-P F ([ ] 9.525 3.97 0.38 A
DCGT070201M-FS-P F [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS-P F ([ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.08 A
DCGT11T302M-FS-P F [} 9.525 3.97 0.18 WA
DCGT11T304M-FS-P F [ 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.38 A
DCGT070201M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L ([ ] 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.08 A
DCGT11T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-LS-P L [} 9.525 3.97 0.38 4.4
VCGT110301M-LS-P L [ J 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS-P L ([ ] 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS-P L ([ ] 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS-P L [ J 7.94 3.18 0.38 3.4

1. FS-P/LS-P: szlifowany tamacz wiora utatwiajacy usuwanie widra. N
| &
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MP/MT9000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI POZYTYWNE O PODWYZSZONEJ DOKLADNOSCI WYKONANIA

Parametry skrawania : @: Obrobka stabilna @: Obrdbka ogélna ®: Obrdbka niestabilna

®e

Materiat obrabiany Parametry Gatunek Vc f ap
F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Stale nierdzewne utwardzane L LS MP9005  40-80  0.04-0.15  0.3-2.0
M wydzieleniowo F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
(DIN X5CrNiCuNb17-4) L LS MP9015  40-80  004-0.15  0.3-2.0
L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
o F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.20 0.3-3.0
Stopy tytanu
(Ti-6AL4V) c F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.3-2.0
* L LS-P MT9005 30-60 0.04-0.10 0.2-1.4
F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Stopy kobaltowo-chromowe ]
(Co-Cr-Mo) L LS MP9005 40-80 0.04-0.15 0.2-2.0
F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Stale nierdzewne utwardzane L L LS MP9015 40-80 0.04-0.15 03-2.0
wydzieleniowo (X5CrNiCuNb17-4) : ' e
* L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
° F FS MP9015 25-95 0.04-0.12 0.2-1.4
Stopy zaroodporne na bazie niklu L LS MP9015 25-95 0.04-0.12 03-2.0
[Inconel®71®8, Hastelloy®, . F FS MP9015 20-75  0.04-0.12 0.2-1.4
WASPALOY™) L LS MP9015  20-75  004-0.12  0.3-20
£ L LS MP9015 20-60 0.04-0.10 0.3-1.0
1. Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.
PLYTKI POZYTYWNE
Parametry skrawania : @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna
Materiat obrabiany Parametry @ ‘ Gatunek Vc f ap
L LS MP9015 105-140 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
Stale nierdzewne utwardzane L LS MP9015  105-140 0.06-020 0.2-1.0
M wydzieleniowo
(DIN X5CrNiCuNb17-4) M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9025 70- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9025 60- 70 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
¢ M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
Stopy tytanu . L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
(Ti-6AL-4V) M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9005 25- 95 0.06-0.20 0.2-1.0
® M MS MP9005 20- 80 0.08-0.25 0.3-0.2
Stopy zaroodporne na bazie niklu L LS MP9015 20- 75 0.06-0.20 0.2-1.0
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) ¢ M MS MP9015 20- 75 0.06-0.20 0.2-1.0
L LS MP9025 15- 25 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MP9025 15- 30 0.08-0.25 0.3-2.0

1. Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.
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TRWALY | LATWY W UZYCIU
SYSTEM DO PRZECINANIA | TOCZENIA ROWKOW

g

T 3

‘ DIA rEDGE

L=  \www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B225/
https://mhg-mediastore.net/B225/
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GW

EATWY W UZYCIU | WYDAJNY

LATWE PRZEZBRAJANIE USPRAWNIA GOSPODAROWANIE ZAPASAMI

Prosty i wygodny. Prezentujemy nowy rodzaj systemu do przecinania i toczenia rowkéw, charakteryzujacy sie
maksymalna trwatoscia i wysoka wydajnoscia skrawania.

METODA MOCOWANIA

PROSTA METODA MOCOWANIA PLYTKI, ZAPEWNIAJACA WYSOKA SZTYWNOSC

Ptytka ma ksztatt klinowy, aby zapobiec jej wyrywaniu podczas obrébki. Dodatkowo, trzy powierzchnie bazujace
zapewniaja stabilne mocowanie ptytki w listwie. Sama listwa jest wykonana ze specjalnej stali stopowe;j.
Do wymiany ptytki stuzy dostarczony w zestawie specjalny klucz.

INFORMACJA PROJEKTANTA

LATWA WYMIANA PLYTKI

Dzieki specjalnemu kluczowi wymiana ptytki ogranicza
sie do jednej, prostej czynnosci.

Klinowy ksztatt ptytki

LISTWA Z WEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHtODZIWA

WIEKSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE DZIEKI 2 PRZELOTOWYM KANALOM CHLODZIWA

Dwa przelotowe kanaty doprowadzajace chtodziwo zapewniaja skuteczne chtodzenie powierzchni natarcia
i przytozenia oraz wieksza odpornos¢ na Scieranie. Chtodziwo moze by¢ podawane zaréwno pod niskim,
jak i wysokim ciénieniem (7 MPa).

INFORMACJA PROJEKTANTA

MNIEJSZE WYTWARZANIE CIEPLA

Do obu kanatéw chtodziwo moze by¢ podawane pod
cisnieniem do 7 MPa. Uzyskano to dzieki zastosowaniu
mozliwie najwiekszej srednicy kanatu. Otwory podajace
chtodziwo sa umieszczone blisko krawedzi skrawajacej,
co zwieksza skutecznos$¢ chtodzenia i odpornosé na
Scieranie.




WLOTY CHtODZIWA

ELASTYCZNOSC DZIEKI ZASTOSOWANIU 6 WLOTOW CHLODZIWA.

Blok mocujacy posiada 6 wlotéw chtodziwa, co umozliwia swobodne konfigurowanie zestawu blok-listwa.
Przelotowe kanaty doprowadzenia chtodziwa poprawiaja chtodzenie krawedzi skrawajacej oraz odprowadzanie
widra. Mozliwe jest takze podtaczenie zewnetrznych wezy doprowadzajacych chtodziwo.

.
ceq
ceq
*oea,,
. *tees, .t
.

. Wylot chtodziwa
Wlot chtodziwa Wlot chtodziwa

(dla adapteréw z chwytem kwadratowym)
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MECHANIZM MOCOWANIA

PROSTA METODA MOCOWANIA PLYTKI,
ZAPEWNIAJACA WYSOKA SZTYWNOSC

NIEZAWODNE MOCOWANIE PLYTKI

Pryzmatyczne gniazdo zapewnia
wysoka doktadno$¢ mocowania.

Klinowy ksztatt ptytki
uniemozliwia jej
wyrywanie podczas
obrébki

Specjalne wybrania w ptytce zapewniaja pewne pozycjonowanie.

t ATWA WYMIANA PLYTKI

Ptytki mozna tatwo wyja¢ za pomoca
specjalnego klucza.

WEWNETRZNE DOPROWADZENIE CHLODZIWA

SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN

Specjalna podziatka na listwie utatwia ustawienie odpowiedniego wysiegu. Jesli strzatka naniesiona na listwie
miesci sie w zaznaczonym przedziale na bloku mocujacym, mozliwe jest wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
Listwa moze by¢ chtodzona z zewnatrz lub za pomoca wewnetrznego kanatu.

Sooee Ptytka moze by¢ umieszczona z jednej lub z drugiej eeees
‘ strony listwy. K

RETEER) Otwor na klucz do demontazu ptytki

I A

I

Wysieg . 2 Przelotowe kanaty chtodziwa

T T L

W

A

»
>



GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

OPRAWKA 0 DUZEJ SZTYWNOSCI

Znacznie mniejsze jest ugiecie narzedzia spowodowane oporem skrawania oraz nastepuje praktycznie eliminacja
czopika.

NOWA PLYTKA O NISKICH OPORACH SKRAWANIA | DUZYM
KACIE PRZYSTAWIENIA

Asortyment rozszerzono o nowe ptytki z katem przystawienia 5° i 8°, celem eliminacji zadzioréw oraz czopika
w osi przedmiotu obrabianego.

P

Kat przystawienia 5° Kat przystawienia 8°

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE WIELKOSCI UGIECIA OPRAWKI

Wysoka sztywnosc redukuje drgania karbujace i wibracje, zwieksza gtadko$¢ powierzchni oraz zmniejsza wielkos¢
czopika w osi przedmiotu obrabianego.

0.30

0.25

0.20

0.15

Wielko$¢ przemieszczenia oprawki (mm)

GW Producent A Producent B

‘Obciazenie

Wielkos¢
przemieszczenia
oprawki
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GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

WYDAJNOSC SKRAWANIA

WPLYW DUZEGO KATA PRZYSTAWIENIA PODCZAS PRZECINANIA: STAL NIERDZEWNA JIS SUS304

Oprawka o duzej sztywnosci ttumi drgania karbujace, wibracje i zmniejsza ugiecie narzedzia, zapewniajac wyzsza

gtadkos¢ powierzchni.

Wydajnosc¢ skrawania

GW PRODUCENT
Material SUS304 ¢ 38 mm
CW (mm) 2
Ve (m/min) 120
f (mm/obr) 0.11
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem

(na mokro)

Kat przystawienia 8° - Rz 7.9 um Kat przystawienia 6° - Rz 11.3 um

WIEKSZA DOKLADNOSC PRZY TYM SAMYM KACIE PRZYSTAWIENIA PODCZAS PRZECINANIA: STAL NIERDZEWNA JIS SUS304

Wydajnosc¢ skrawania

Producent
Material SUS304 ¢ 38 mm
CW (mm) 2
Ve (m/min) 120
f(mm/obr) 0.11
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem

(na mokro)




t AMACZE WIORA

t AMACZE ZAPEWNIAJACE DOSKONALE
ODPROWADZANIE WIORA

GS Typ tamacza GM Typ tamacza
Niski posuw Sredni posuw

Potprodukt do
zaszlifowania
przez klienta

Ptytka prawa 5°/

Ptytka neutralna Ptytka prawa 5° Ptytka prawa 8° Ptytka neutralna lewa 5°

GATUNKI PLYTEK

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

M
°
VP10RT
RT9010
€ VP20RT
RT9020
® VP30RT

ODPOWIEDNI DOBOR PLYTEK SERII GW W WERSJI
PRAWEJ

Pierwszy wybor

Wieksza odpornos¢ na pekanie Wieksza odpornos¢ na pekanie
Mniejsze opory skrawania Redukcja zadzioréw i czopika (rdzenia)
GM GS GS

PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR = 8°, RE = 0.03
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GATUNKI PLYTEK

VP10RT

RT9010

VP20RT

eeeccccccce

Gatunek z powtoka PVD na podtozu

z weglika spiekanego, o twardosci wyzszej
niz VP20RT. Do obrébki materiatow
trudnoobrabialnych - wieksza trwatos¢
narzedzia.

Powtoka MIRACLE
Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

(Pierwszy wybér)

Gatunek idealny do obrébki stabilnej.
Podtoze z weglika spiekanego twardsze
niz w gatunku RT9020.

Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

VP30RT

Gatunek z powtoka PVD do ogdlnego
stosowania. Doskonate potaczenie
odpornoséci na $cieranie i kruche pekanie,
dzieki kombinacji specjalnego podtoza

z weglika spiekanego o wysokiej
ciagliwosci i powtoki MIRACLE.

Powtoka MIRACLE
Podtoze z weglika spiekanego (HRA90.5)

MY5015

eccee

Weglik spiekany odpowiedni do
szerokiego zakresu zastosowan.
Doskonaty balans miedzy odpornoscia
na Scieranie i wykruszanie.

Podtoze z weglika spiekanego (HRA90.5)

Potaczenie specjalnego, ciagliwego
podtoza z weglika spiekanego

i powtoki MIRACLE. Przeznaczony
szczegdlnie do ciezkiej obrobki
przerywanej stali nierdzewnych

i konstrukcyjnych.

Powtoka MIRACLE (ALTiIN

-

eemeccc0cccceccccccce

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

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

i sferoidalnych. Moze by¢ takze
stosowany do szybkoSciowej obrobki
ciagtej stali.

Powtoka CVD

seecececs Podtoze z weglika spiekanego



SPOSOB 0ZNACZANIA

PLYTKA/LISTWA/BLOK MOCUJACY

PLYTKA
GW 1 M 0300 F 030 R 05 |—| G M
. . «  Wykonczenie Szerokos$¢ rowka Rozmiar lokatora ™' E Wersja . Zastosowanie 1 E
Oznaczenie serii e - o M o
¢ M Spiekana 0200 2.00 mm D 200mm ¢ N Plytkaneutralna < Toczenie rowkow/ ¢
: 0300 3.00 mm F_ 3.00mm * R Plytkaprawa ¢ Przecinanie :
: 0400 4.00 mm G 400mm S L Plytkalewa o
: 0500 5.00 mm H  5.00 mm : :
Liczba ostrzy . Kat pochylenia Zastosowanie 2
1 Jednoostrzowa H 05 5° S Niski posuw
Promien naroza 08 8° M Sredni posuw
010 0.10 mm
040 0.40 mm
LISTWA
GW B32 N A 2 - F 60 - c
i . . Wersja Geometria listwy +  Rozmiar lokatora *3 2 Kanat chtodziwa
Oznaczenie serii . . . -
¢ N Neutralna A Typstandardowy ¢ D  2.00 mm . Bez kanatu chtodziwa
¢ F_ 300mm C  Zkanatem chtodziwa
H ¢ G 400mm .
H ¢ H 5.00mm E
Rozmiar listwy *2 Liczba gniazd ptytek Maks. gtebokos¢ rowka
B26 2 2gniazda ptytek 36 36 mm
B32 60 60 mm
BLOK MOCUJACY
GW B N 2525 - B32 -| c
. .. E Wersja Wymiary chwytu Rozmiar listwy x4 Kanat chtodziwa
Oznaczenie serii . )
: N Neutralna 2020 20 mmx20 mm B26 Bez kanatu chtodziwa
. 2525 25 mmx25 mm B32 C 7 kanatem chtodziwa

Blok mocujacy

*1 Symbol rozmiaru lokatora w oznaczeniu ptytki i listwy musi by¢ identyczny.

*2 Symbol rozmiaru listwy w oznaczeniu listwy i bloku mocujacego musi by¢ identyczny.

*3 Symbol rozmiaru lokatora w oznaczeniu listwy i ptytki musi by¢ identyczny.

*4 Symbol rozmiaru listwy w oznaczeniu bloku mocujacego i listwy musi by¢ identyczny.



LISTWA GW

DO PRZECINANIA ZEWNETRZNEGO/TOCZENIA ROWKOW

1

Ccw OHX . . ..
gine } Prosta metoda mocowania ptytki, zapewniajaca
o | = wysoka sztywnosc.

| = L .

T T o { Mozliwe chtodzenie zewnetrzne lub wewnetrzne
B ‘ Szerokos¢ rowka CW 2.0-5.0 mm
Selle 7°

LF

BEZ KANALU CHLODZIWA

3
Numer E i *1 2 %2 *3 ‘ / Typ bloku
zaméwieniowy E E CW CUTDIA _? OHN™" OHX™ B LF HTB HF p mocujacego
] a & Typ ptytki Typ klucza

GWB26NA2-D36 72 [ J 16 36 155 110 26 214 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 D 200 120 [ 16 60 155 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-D36 72 [ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 0 324 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 . 3.00 72 [ 16 36 245 110 26 214 1 GW1MO0300F GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 120 [ 16 60 245 150 32 25 1 GW1MO0300F GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 72 [ J GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 F fa4 120 [ GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 72 [ 19 36 335 110 26 214 1 GW1M0400G GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 6 .00 120 [ ] 19 60 335 150 32 25 1 GW1MO04006G GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 6 5 44 72 [ GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 120 [ GW1B0540G020N  GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ ] 19 36 425 110 26 214 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 : >00 120 [ J 19 60 425 150 32 25 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 : 644 120 [ ] GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B32

1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa.

*1 CUTDIA: Maksymalna $rednica przecinanego przedmiotu
*2 OHN: Minimalny wysieg

*3 OHX: Maksymalny wysieg

N
n&

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



LISTWA GW &

DO PRZECINANIA ZEWNETRZNEGO/TOCZENIA ROWKOW

2
o Prosta metoda mocowania ptytki, zapewniajaca
@ o wysoka sztywnosc.
]] e \ ) Mozliwe chtodzenie zewnetrzne lub wewnetrzne
- Szeroko$¢ rowka CW 2.0-5.0 mm
Bl 7o
LF
150°
Z KANALEM CHLODZIWA
R
Numer g 2 .- *2 3 / Typ bloku
P €2 CW CUTDIA § OHN OHX B LF  HTB HF .
zamowieniowy NG S a mocujacego
) a & Typ ptytki  Typ klucza
GWB26NA2-D36-C . 200 72 ([ ] 16 36 155 110 26 214 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ' 120 ® 2 60 155 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-D36-C . 30 72 ([ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ' 120 ([ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . 3.00 72 [ ] 16 36 245 110 26 214 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ) 120 ® 2 60 245 150 32 25 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . i 72 ([ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ’ 120 ([ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 4.00 72 ([ ] 19 36 335 110 26 214 2 GW1MO0400G GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ) 120 ® 2 60 335 150 32 25 2 GW1MO0400G GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 5 44 72 ([ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ’ 120 [ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C " 5 00 72 ([ ] 19 36 425 110 26 214 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ’ 120 ® 2 60 425 150 32 25 2 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C . 64t 72 ([ ] GW1B0640H020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ’ 120 ([ ] GW1B0640H020N  GWY39L GWTBN-B32-C

1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa.

*1 CUTDIA: Maksymalna $rednica przecinanego przedmiotu
*2 OHN: Minimalny wysieg

*3 OHX: Maksymalny wysieg

N
n&

CZESCI ZAMIENNE DLA LISTEW Z KANALEM CHLODZIWA

7

1) &\&\\Q f

Numer zamowieniowy cw @ 2
Podktadka Sruba mocujaca Typ klucza
GWB26NA2-D36-C 2.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-D60-C 2.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-F36-C 3.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-F60-C 3.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-G36-C 4.0 2| GWW04026 GW04005F HIKY20R
GWB32NA2-G60-C 4.0 2| GWWO04026
GWB26NA2-H36-C 5.0 2| GWWO04026
GWB32NA2-H60-C 5.0 2/ GWW04026




BLOK MOCUJACY

LF

Sruba mocujaca

o © © 9

Ptytka dociskowa
- ¥ F
@ ,_/:a:\_ ) e
= o L/ j
- T noE : b = S =
e
R | ——)
I
M - G1/8"
> LTA OAL
& B wB :

G1/8"

Na rysunku pokazano blok mocujacy z kanatem chtodziwa

BEZ KANALU CHLODZIWA

hrd 7 > o

Numer g f
PR [ H HF HTB  HRY B WB M LF OAL € 2 &

zamowieniowy %

a Ptytka dociskowa Sruba mocujaca  Typ klucza
GWTBN2020-B26 * 20 20 33.5 " 19.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32 * 20 20 35.0 15.6 195 20.5 5.5 100 110 2/ GWCW2

HSC06020 HKY50R

GWTBN2525-B26 * 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 2/ GWCW1

*

GWTBN2525-B32 25 25 40.0 10.6 245 20.5 5.5 100 110 11 GWCW2

N
n&

Z KANALEM CHLODZIWA

] T
: < (S
Numer s s &
P o H HF HTB  HRY B WB M LF OAL < 2 \©
zamoéwieniowy 2
a Ptytka dociskowa Sruba mocujaca  Typ klucza
GWTBN2020-B26-C @ 20 20 33.5 " 19.5  20.0 5.0 75 85 11GWCWI1
GWTBN2020-B32-C @ 20 20 35.0 15.6 195 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26-C @ 25 25 38.5 6 245 200 5.0 75 85 11 GWCWI1
GWTBN2525-B32-C @ 25 25 40.0 10.6 245 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa o1 'V?
2. Moment dokrecenia (N ¢ m): Sruba mocujaca H5C06020 = 7.0 (&4

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



BLOK MOCUJACY

CZESCI ZAMIENNE DLA LISTEW Z KANALEM CHLODZIWA

2y ;S

zamowieniowy

0-ring Zaslepka Zaslepka Typ klucza Zaslepka Typ klucza
GWTBN2020-B26-C 1/ ORGW332N9
GWTBN2020-B32-C 2/ ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C |2/ ORGW457N9

ZESTAW WEZA CHLODZIWA

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

Elementy zestawu

® S0
Waz

Ztaczka katowa Sruba do ztaczki Ztaczka Podktadka

Numer zaméwieniowy

Dostepnos¢
Dtugos¢ weza

0zn. kodowe  0zn.kodowe Ilos¢ O0zn. kodowe Ilos¢ Ozn. kodowe Ilos¢ Ozn. kodowe Ilosé

OBUSTRONNIE PROSTY

CS-1/8-150SS (] 150 HOSE-1/8-150 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS ([ ] 200 HOSE-1/8-200 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS ([ ] 250 HOSE-1/8-250 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS ® 300 HOSE-1/8-300 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2

PROSTY/KATOWY

CS-1/8-150BS 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
1 1 3
1 1 3

CS-1/8-250BS 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
CS-1/8-300BS 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
OBUSTRONNIE KATOWY

CS-1/8-150BB (] 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = = WA-M10 4
CS-1/8-200BB (] 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-250BB (] 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = - WA-M10 4
CS-1/8-300BB [ ] 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4

1. Gwint przytacza: G1/8"

PRZYKLAD MONTAZU

Wezyk obustronnie prosty Wezyk obustronnie katowy

87
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GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

1

WE

CW

CDX

3

LF

’4—»

o \“Q\P

LH

S

LH3

HBH

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

WF

3
Ijgg
o

2

CDX

—

l

WF
e

WL

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

LF
r‘L,
R CZESCI ZAPASOWE
{ T/ -
| == f
LH3 z
T Typ klucza
Oprawka w wykonaniu lewym. GWY39L
:§ -
i‘au:éewrieniowy g"- 'E % CW CDX é -z—,- H B LF LH LH3 HF WF HBH o
8 &8 3 = =
GWSR1616JX00-D38 [ ] R 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSL1616JX00-D38 ® 19 28 L 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSR1915K00-D38 * R 19.05 15.875 125 85 85 19.05 0.3 S 1
GWSL1915K00-D38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2020K00-D42 ([ ] R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-D42 ([ ] b 200 L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2012K00-D42 ([ ] Y 4 R 20 12 125 85 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-D42 * L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2525M00-D42 (J R 25 25 150 40 — 25 0.3 — 2
GWSL2525M00-D42 [ ] L 25 25 150 40 - 25 0.3 - 2
GWSR1915K00-E38 * 19 38 R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 8 1
GWSL1915K00-E38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 3 1
GWSR2020K00-E42 [ ] R 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42 [ ] L 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42-M % E 239 L 20 20 125 85 25 20 5.7 8 38
GWSR2012K00-E42 [ J 21 42 R 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2012K00-E42 * L 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSR2525M00-E42 [ ] R 25 25 150 40 - 25 0.2 - 2
GWSL2525M00-E42 ([ ] L 25 25 150 40 — 25 0.2 — 2
"

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU
SZWAJCARSKIEGO

N1

=] .
;‘a":;:ieniowy E} E é CW DX :;S % H B LF LH  LH3 HF WF  HBH .

8 &8 3 = =
GWSR1915K00-F38 * R 1905 15875 125 35 35 19.05 03 3 1
GWSL1915K00-F38 * 738 L 1905 15875 125 35 35 19.05 03 3 1
GWSR2012K00-F42 ° R 20 12 125 35 25 20 03 4 1
GWSL2012K00-F42 * L 20 12 125 35 25 20 03 4 1
GWSR2020K00-F42 ° 21 42 R 20 20 125 35 25 20 03 4 1
GWSL2020K00-F42 ° L 20 20 125 35 25 20 03 4 1
GWSL2020K00-F42-M % L 20 20 125 35 25 20 58 8 3
GWSR2020K00-F51 ° R 20 20 125 35 25 20 03 8 1
GWSL2020K00-F51 o N30 L 20 20 125 35 25 20 03 8 1
GWSL2020K00-F51-M % 255 51 L 20 20 125 35 25 20 58 8 3
GWSR2525M00-F51 ° R 25 25 150 40 40 25 03 3 1
GWSL2525M00-F51 ° L 25 25 150 40 40 25 03 3 1
GWSR2020M00-F45 ° R 20 20 150 40 33 20 03 10 1
GWSL2020M00-F65 ° 3256 L 20 20 150 40 33 20 03 10 1
GWSR2525M00-F76 * R 25 25 150 45 45 25 03 5 1
GWSL2525M00-F76 * ¥ T L 25 25 150 45 45 25 03 5 1
GWSR2525M00-G76 % R 25 25 150 45 45 25 04 5 1

G 400 38 76

GWSL2525M00-G76 * L 25 25 150 45 45 25 04 5 1

N
TR

RODZAJ OBROBKI

Obroty w prawo Obroty w lewo

PR T, 7
;

s L =

LAMACZ DO TOCZENIA ROWKOW / PRZECINANIA

Rozmiar cw GS ,GM 05-GS 08-GS 05-GM
lokatora Maty Sredni Maty Maty  Przecinanie
pOSUW  pOSUW  pOSUW  posuw

SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK

Rozmiar

Ptytki Plytka Plytka Plytka
lokatora neutralna neutralna kierunkowa kierunkowa kierunkowa
D 2.00 [} [} [} [} [}
D GW1M0200D E 2.39 ) ) ) ) °
E GW1M0239E F 3.00 ° ° ° ° °
F GW1MO0300F G 4.00 [} [ J ®
G GW1MO0400G

®: Wymiary dotycza ptytek standardowych
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PLYTKI
e v N EN

cwW

Numer zaméwieniowy § § § g % g izreaz';:g;f Klasa  REL RER  PSIRR Geometria
EE E % % % skrawa'ja,cej tolerancji

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

GW1M0200D020N-GS 0@ 200 1003 0.2 0.2 -

GW1M0239E020N-GS o000 23 1003 0.2 0.2 -

GW1M0300F020N-GS o060 300 +0.03 0.2 0.2 - REL

GW1M0400G020N-GS eee® 00 004 0.2 0.2 - EP

GW1MO0500H030N-GS 0 o® 500 +0.04 0.3 0.3 = RER

GW1M0200D020N-GM ee0e0ee 200 003 0.2 0.2 -

GW1M0239E020N-GM 0060 23 00 0.2 0.2 -

GW1MO300FO30N-GM e0e0e@e 300 00 03 03 -

GW1M0400G030N-GM @000 (00 004 03 03 -

GW1MO500H040N-GM @006 500 004 0.4 0.4 -

PRZECINANIE

GW1M0200D020R05-GS * % k200 003 0.2 0.2 5

GW1M0239E020R05-GS ® @ x 239 1003 0.2 0.2 5

GW1MO0300F020R05-GS * % k300 003 0.2 0.2 5

GW1M0200D003R08-GS *x % 200 003 003 0.03 8

GW1M0239E003R08-GS *x % x 239 1003 003 0.03 8 REL

GW1M0300F003R08-GS *x % % 300 003 003 0.03 8 =

GW1M0200D020R05-GM eee@ 200 3003 0.2 0.2 5 -

GW1M0200D020L05-GM 0@ 200 1003 0.2 0.2 5 PaifR 5/

GW1M0239E020R05-GM ® @ x 239 1003 0.2 0.2 5

GW1M0239E020L05-GM ® 0 x 239 1003 0.2 0.2 5 .

GW1MO0300F030R05-GM 0@ 300 1003 03 03 5

GW1M0300F030L05-GM 00 300 1003 03 03 5

GW1M0400G030R05-GM eee® 00 004 0.3 0.3 5

GW1M0400G030L05-GM @0 @ (00 004 0.3 0.3 5

GW1MO500H040R05-GM 0@ 500 004 0.4 0.4 5 Pokazano plytke

GW1MO0500H040L05-GM 0@ 500 004 0.4 0.4 5 w wersji prawej.

POLPRODUKT BEZ ZASZLIFOWANIA

GW1B0320D020N B 324 0.10 0.2 0.2 - REL

GW1B0440F020N * % Lih £0.10 0.2 0.2 - s

GW1B0540G020N * * 544 +0.10 0.2 0.2 - °

GW1B0640H020N * * 64k £0.10 0.2 0.2 - RER

(Po 10 ptytek w opakowaniu)
1. Pétprodukt do zaszlifowania przez klienta.

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



GW

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Witasnosci Gatunek Vc
, VP20RT/RT9020 100- 240
Stale konstrukcyjne <160HB
VP10RT/RT9010 110-250
VP20RT/RT9020 80-200
VP10RT/RT9010 90-210
160-280HB
VP30RT 60-180
Stale weglowe MY5015 110-250
Stale stopowe VP20RT/RT9020 60-160
VP10RT/RT9010 70-170
>280HB
VP30RT 40-140
MY5015 90-210
VP20RT/RT9020 60-180
Stale nierdzewne <270HB VP10RT/RT9010 70-190
VP30RT 40-160
B o VP20RT/RT9020 80-200
Zeliwa szare %gg&?:“’sc na rozciagamie VP10RT/RT9010 90-210
MY5015 140-300
5 o VP20RT/RT9020 60-160
Zeliwa ciagliwe \:Vg'ggg;lr;:{osc na rozciagamie VP10RT/RT9010 70-170
MY5015 90-210
Stopy zaroodporne VP20RT/RT9020 30- 60
Stopy tytanu VP10RT/RT9010 40- 70

1. VP20RT jest pierwszym wyborem dla wszystkich materiatéw.
2. VP10RT, VP20RT, VP30RT i MY5015 - zalecana obrébka na mokro (z chtodzeniem).

POSUW NA OBROT
= f
Rozmiar lokatora D Rozmiar lokatora F Rozmiar lokatora G Rozmiar lokatora H
tamacz GM 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.13-0.22 (0.07 - 0.26) 0.15-0.27 (0.08 - 0.32) 0.17 -0.30(0.10 - 0.35)
tamacz GS 0.06 - 0.12(0.03 - 0.15) 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.11-0.18(0.06 - 0.22) 0.13-0.22(0.08 - 0.25)
POSUW NA OBROT
f
Lamacz PSIPR Wersja
Rozmiar lokatoraD  Rozmiar lokatoraE  Rozmiar lokatoraF  Rozmiar lokatora G
R05-GS & R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03-0.09 0.03-0.10 -
R05-GM & R/L 0.05-0.15 0.06-0.17 0.07 - 0.20 0.08 - 0.23
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OGRANICZENIA MAKSYMALNEJ GLEBOKOSCI ROWKA

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH

¢ Dla oprawek monolitycznych do tokarek typu szwajcarskiego maks. gteboko$¢ rowka jest rowna srednicy detalu.

Maksymalna gtebokos$¢ rowka

CDX
CDX 2
. | G
==
P Ze wzgledu na kolizje w tej czesci, maksymalna gtebokos$¢ rowka
i jest ograniczona $rednica przedmiotu obrabianego
£ 2 T 2%
E 15 GWSR/L1616JX00 £ 22 GWSR/L2012JX00
o GWSR/L1915K0 © 90 GWSR/L2020K0
c 16 c GWSR/L2525M00-
2 2 18
g £ 16
g 12 g 1
% 10 B 12 *
o o
S 8 S 10
E b E 8 \
© \qg © 4
E 2 E o  —
7 —e 7
(O (O
= 0 38 47 69 126 326 = 0 42 5672 118 394
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
= 24 = 28
€ STV €
) GWSR/L2020K00-_342-M E 2
@ 20 © 24
g 18 s 22
z 1 2 20
2 16 g
ES \ z 18
S 14 ‘ 2 16 &
5 12 5 14
o o
o 8 @ AN
=) \I\ & 8
2 ° g % L
5 4 g .
> ———— > 2
X X —
s 0 s 0
= 0 42 61 86 171 oo = 0 5172 103 169 570.4
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
£ GWSR/L2020K00-F51-M € % GWSR/L2020MO0-F65
= 2 = 30 Y
2 2 28
c 2 3 26
5 2 g 2% N
_E 18 —E 22 .
g 16 \ 5 20 —_—
8 14 LY g 18 —
< 12 | < 14
210 NC o 12
> 8 N o 10
o 6 — o 8
B 4 s 6
g 2 ; 4
g 2 — g %
= 0 51 84 143 349 (o) = 0 6590 122 202 379 (o]
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
E 4] CWSR/LZ525M00-C7%
£ 3
e
c
2 30
14
S 16
£y
e 10
£
E 4
o 2
s 0
= 0 76 126 173 431 o]

Srednica detalu (mm)



WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZECINANIE: STAL STOPOWA (DIN 41CRMO04)

Brak widocznych éladow zuzycia, wieksza trwatos¢ narzedzia

Materiat DIN 41CrMo4 L
Ptytka GW1MO0300F030N-GM (MY5015) Y
CW (mm) 3 ‘ e
Ve (m/min) 170 E“ 2

f (mm/obr) 0.15 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) E—— ——————— | Y
Wysieg (mm) 40 8"

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: zuzycie $cierne powierzchni przytozenia do 0.2 mm lub pekniecie

Producent A

Producent B

Producent C

Zuzycie Scierne
powierzchni przytozenia
0.1 mm,
Obrdébka moze byc
kontynuowana
Pekniecie
Zuzycie Scierne powierzchni
przytozenia > 0.2 mm
400 650 700

Liczba sztuk (szt.)

STAL STOPOWA (DIN 41CRMO04), PRZECINANIE PRZERYWANE

Materiat DIN 41CrMo4 E
Ptytka GW1M0300F030N-GM (VP30RT) \9"
CW [mm) K —1/

Ve (m/min) 120 | | JiommA
f (mm/obr) 0.20 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) 9 32mm

Wysieg freza (mm) 30

Chtodzenie

Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: pekniecie lub ztamanie.

GW

Producent A

Producent B

N1

N2

N1

N2

N1

N2

0

500 1000 1500

2000 2500

Liczba uderzen (razy)

M : Gatunek Mitsubishi Materials [ : Gatunek konwencjonalny
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZECINANIE: STAL NIERDZEWNA (DIN X5CRNI189)

Brak widocznych $ladéw zuzycia krawedzi, 4-krotnie wieksza trwatos¢ narzedzia.

Materiat DIN X5CrNi189 L
Ptytka GW1M0300F030N-GM (VP20RT) _

CW (mm) 3 ‘ E“
. £

Ve [m/min) 180 EA S

f (mm/obr) 0.15 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) o | Y

Wysieg freza (mm) 30 8"

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: zuzycie $cierne powierzchni przytozenia do 0.2 mm lub pekniecie.

0.5

0.4 /
0.3

/ e e e iy g A, .

250 szt.: normalne zuzycie

GW (VP20RT)

Zuzycie $cierne na powierzchni
przytozenia (mm)
o
N
|

Producent A
L] L] L] L] 1 . =
50 100 150 200 250 300 .
Liczba sztuk (szt.)

60 szt.: pekniecie

Producent B

40 szt.: pekniecie

94 Il : Gatunek Mitsubishi Materials [ : Gatunek konwencjonalny



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Plytka GW1MO300F030N-GM(VP20RT) '
Materiat obrabiany Stal nierdzewna
Podzespdt Czesci maszyn ‘
- EA € |
Ve (m/min) 160 £ = 1
o Ire) - - -~ I
f (mm/obr) 0.1 Sy S ) i
Typ obrobki Przecinanie
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne (2 MPa)
Dwukrotnie dtuzsza trwato$¢ narzedzia GW
Wyniki w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi. tatwe przezbrajanie.
1 1 1
200 400
Liczba detali
Ptytka GW1MO0300F030N-GM(VP20RT) '
Materiat obrabiany Stal narzedziowa weglowa (ASTM W5)
Podzespot Czesci maszyn ‘
Ve [m/min) 180 c A
f (mm/obr) 0.13 § ——————— I
Typ obrobki Przecinanie sy
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne (0.5 MPa)
o Dzieki skutecznemu odprowadzaniu widra
Wyniki . e . )
uzyskano wysoka gtadkos¢ powierzchni.
GW Inny producent
Ptytka GW1M0300F030N-GM(VP20RT)
Materiat obrabiany Stal nierdzewna (DIN X46Cr13) i

Podzespot Czesci maszyn
Ve (m/min) 110 EA ¢
E £
f (mm/obr) 0.04 B =
al ©
Typ obrébki Przecinanie
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne
W poréwnaniu z narzedziem innych
Wyniki producentéw obrobiono dwukrotnie oW

wiecej detali

T T
150 300
Liczba detali

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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WYSOKO WYDAJNE FREZY DO STALI NIERDZEWNYCH
| MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

Foes B197



https://mhg-mediastore.net/B197/
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vQ

REWOLUCYJNIE WYDAJNA OBROBKA
MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

INNOWACYJNA TECHNOLOGIA

Frezy trzpieniowe VQ pokryto nowo opracowana powtoka (AL, Cr)N, ktéra
charakteryzuje sie znacznie wyzsza odpornoscia na Scieranie. Powierzchnia
powtoki zostata wygtadzona, przez co uzyskano wyzsza gtadkosc powierzchni
obrabianych, nizsze opory skrawania i lepszy sptyw widra. Jest to kolejna
generacja pokrywanych frezéw trzpieniowych, charakteryzujaca sie

dtuzsza zywotnoscia przy obrébce stali nierdzewnych i innych materiatow
trudnoobrabialnych.

Powtoka VQ

*e*++* Gtadka powierzchnia
.ZERO-p Surface”

+e+ses Nowo opracowana
powtoka (AL, Cr)N

«e+e+« Bardzo twarde podtoze o bardzo Powtoki innych producentow

drobnoziarnistej strukturze

TECHNOLOGIA "ZERO-u SURFACE"

Dzieki unikatowej technologii “ZERO-p
Surface”, zachowano ostra krawedz
skrawajaca. Zastosowanie poprzednich
technologii czesto skutkowato zmniejszeniem
ostrosci, natomiast dzieki technologii
"ZERO-p Surface” uzyskano gtadka, ostra
krawedz skrawajaca

o dtuzszej zywotnosci.

Powtoka VQ

Powtoka innego producenta

POWLOKA NA BAZIE (AL, Ti, Si)

Warstwa powtoki na bazie (AL, Ti, Si] N utrzymuje twardo$¢ i zaroodporno$¢ w najtrudniejszych warunkach skrawania
i jest stosowana we frezach trzpieniowych przeznaczonych do obrébki superstopow zaroodpornych na bazie niklu.

e+++=+ Nowa powtoka na bazie
(AL Ti, Si) N

eee+++ Gatunek najwyzszej jakosci -
bardzo wysoka odpornos¢ na
Scieranie

Powtoka VQN

97



VQJCS /VALCS

NOWY FREZ TRZPIENIOWY Z NIEREGULARNA PODZIALKA
| ZMIENNA GEOMETRIA ROWKOW WIOROWYCH

UNIKALNA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH NA CZOLE FREZU

Unikalna geometria krawedzi skrawajacych na czole frezu
zapewnia wysoka odpornos¢ na wykruszenia.

VQLCS (4XDC)

* NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH | MINIMALNY
KAT PRZYLOZENIA 0OBWODOWEJ KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
Dzieki doskonatym wtasnosciom antywibracyjnym, nastepuje
ttumienie drgan samowzbudnych i wibracji, co zapewnia
stabilng obrobke.

FUNKCJA LAMACZA WIORA

Dzieki wysokiej skutecznosci tamania widra i odpornosci na
pekanie, zapobiega zakleszczaniu sie widra.

GEOMETRIA KIESZENI WIOROWEJ ZAPEWNIA WYSOKA
WYDAJNOSC SKRAWANIA

Geometria przekroju poprzecznego zapewnia doskonata
skutecznos¢ ewakuacji wiora i jest idealna do wysoko
wydajnej obrdbki, np. frezowania trochoidalnego.

-

Idealna geometria
kieszeni wiérowej
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VQJCS /VALCS

FUNKCJA EAMACZA WIORA: ZDJECIA WYKONANE ZA POMOCA
KAMERY REJESTRUJACEJ OBRAZ Z DUZA PREDKOSCIA

Doskonata skuteczno$¢ tamania wiéra zapobiega blokowaniu narzedzia przez powstajace wiory. Natomiast wysoka
wydajnos$é ewakuacji wiordw, eliminuje gromadzenie sie ich w obszarze roboczym obrabiarki.

Po obrébce za
pomoca frezu
VQLCS

vaLcs

Po obrdbce za
Bez tamacza

pomoca
Wiéra frezu
konwencjonalnego
OCENA FREZOWANIA TROCHOIDALNEGO
ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Frez konwencjonalny &

Frez konwencjonalny

« : Stabilna obrébka K : Problemy spowodowane przez powstajacy wiér

Materiat obrabiany 1.4301

Srednica frezu DC =@ 12VQJCSD1200

Ve [(m/min) 100 f—\

fz (mm) 0.05 K\ I -
ap (mm) 24 (DCx2)

ae Skok (mm) 1.8-6.0 L.

— Szerokos¢

Szeroko$¢ rowka (mm) 18 (DCx1.5) rowka

Wysieg freza (mm) 60 (DCx5) >

Frezowanie trochoidalne

Rodzaj obrobki Chtodzenie zewnetrzne ([emulsja)
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VQN4/6MVRB

FREZY TRZPIENIOWE SERII SMART MIRACLE
DO OBROBKI MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

Frezy te posiadaja nowa powtoke na bazie (AL, Ti, Si)N o doskonatej odpornoéci na $cieranie. Dodatkowo, optymalna
liczba ostrzy o zmiennym kacie pochylenia w duzym stopniu ttumi drgania, zapewniajac stabilna, wydajna obrdbke.

| secsscccccececititctiemecttccsscccsssscccccccssses s GEOMETRIA PROMIENIA NAROZA O
e ZWIEKSZONEJ ODPORNOSCI NA PEKANIE

Ujemny kat natarcia krawedzi skrawajacych na
promieniu naroza zapewnia ptynny sptyw wiéra,
co zwieksza odpornos¢ na wykruszenia.

OPTYMALNA LICZBA OSTRZY

Dla uzyskania doskonatej ewakuacji wiéra
i wiekszej sztywnosci freza, zoptymalizowano
liczbe ostrzy w stosunku do $rednicy zewnetrznej.

ZMIENNY KAT POCHYLENIA KRAWEDZI
SKRAWAJACEJ

Aby zapobiec drganiom, katy pochylenia rowkow

réznia sie nawet o 4°.
VAQN6MVRB VAQN4MVRB t

SPECJALNY KSZTALT ROWKA WIOROWEGO

Specjalnie zaprojektowany ksztatt rowka widrowego do obrébki superstopdw zaroodpornych zapewnia doskonata
ewakuacje widra i odpornos¢ na Scieranie.

VAN6MVRB VAQN4MVRB
VQN4/6MVRB Frez konwencjonalny
Uszkodzenie wskutek Uszkodzenie
duzego obciazenia wskutek zbyt niskiej

wytrzymatosci



VQJCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, POLDLUGA CZESC ROBOCZA (3XDC), 5-0STRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, LtAMACZ WIORA

B v I SN

DC _,

DC<12 DC>12
—
-0.030 -0.040
DCON=6 8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

APMX

LF

DCON

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka Smart Miracle do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

R
'8
o
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LF DCON ZEFP
3
a
VQJCSD0600 ([ ] 6 18 70 6
VQJCSD0800 [ ] 8 24 80 8
VQJCSD1000 ([ ] 10 30 90 10 .
VQJCSD1200 [ ] 12 36 100 12
VQJCSD1600 [ 16 48 110 16
VQJCSD2000 [ ] 20 60 125 20

* Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym 102 "V?
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 101
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NEW

VQJCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019

8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025

Stale weglowe, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

Stale ulepszane cieplnie, 8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
stale weglowe, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Stale stopowe, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
stale narzedziowe stopowe 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

_ ' 6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012
]:C’etfrl;;c”;;dezewne austenityczne, 8 120 4800 1000 2% 0.6 0.008 0.016
i martenzytyczne, 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021

Stopy tytanu 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

Stale nierdzewne hartowane, 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
stopy kobaltowo-chromowe 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 24 12 0.014 0.026

Mieds, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
stopy miedzi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

Stopy zaroodporne 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ae
ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem
dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami trzpieniowymi.

Jednak jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania i nadmierny hatas.
W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gteboko$¢ skrawania.
. Przy mniejszych gtebokos$ciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢

w

4. Podczas obrobki stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.



VQLCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, DtUGA CZESC ROBOCZA (4XDC), 5-0STRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, £t AMACZ WIORA

B v I SN

DC _,

DC<12

o
-0.030
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12

-0.008 -0.009 -0.011

APMX

LF

DCON

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka Smart Miracle do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

R
'8
o

Numer zamoéwieniowy § DC APMX LF DCON ZEFP
3
a

VQLCSD0600 ([ ] 6 24 70 6

VQLCSD0800 [ ] 8 32 90 8 .

VQLCSD1000 ([ ] 10 40 100 10

VQLCSD1200 [ ] 12 48 110 12

* Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym 104 "V?
L4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 103
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NEW

VQLCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
13 180 9500 1600 18 0.6 0.008 0.015
Stale weglowe, 8 180 7200 1600 2% 0.8 0.010 0.020
stale stopowe,
stale konstrukeyjne 10 180 5700 1500 30 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 36 1.2 0.015 0.028
- 6 160 8500 1200 18 0.6 0.007 0.013
Stale ulepszane cieplnie,
Stale stopowe, 10 160 5100 1200 30 1.0 0.011 0.022
stale narzedziowe stopowe 12 160 4200 1200 36 1.2 0.013 0.025
) ) 6 100 5300 800 18 0.3 0.005 0.010
M Stale nierdzewne austenityczne,
ferrytyczne i martenzytyczne, 8 100 4000 800 24 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 30 0.5 0.008 0.015
Stopy tytanu 12 100 2700 700 36 0.6 0.008 0.017
13 90 4800 700 18 0.3 0.005 0.010
M Stale nierdzewne hartowane, 8 90 3600 700 24 0.4 0.006 0.013
stopy kobaltowo-chromowe 10 90 2900 700 30 0.5 0.008 0.015
12 90 2400 600 36 0.6 0.008 0.016
13 200 10600 1800 18 0.6 0.008 0.015
Miedz, 8 200 8000 1800 24 0.8 0.011 0.020
stopy miedzi 10 200 6400 1600 30 1.0 0.012 0.022
12 200 5300 1600 36 1.2 0.014 0.027
6 30 1600 100 18 0.12 0.002 0.003
_ 8 30 1200 100 24 0.16 0.002 0.004
Stopy zaroodporne
10 30 1000 100 30 0.2 0.003 0.005
12 30 800 100 36 0.24 0.003 0.005
ae
ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem
elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem
dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami trzpieniowymi.

Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowa¢ drgania i nadmierny hatas.
W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gteboko$¢ skrawania.

. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢

4. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

w



VON4/6MVRBO L @ @: <> &

VQN4 VAQN6 VQN4 VAN6

PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 4/6 OSTRZY

BHTA2 15°

)

VQN4MVRB e
APMX z
o
- | . LF a8
VQN6MVRB 2
[&) - - - -
o
=z
RE APMX 3
[m)]
LF
VQN4 VaN6
+0.015 +0.02 3
DC<12 o X
Q . . ]
0
-0.02 RE APMX -
DCON=6 DCON=8,12 DCON =12 LF a
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
e Powtoka na bazie (AL, Ti, Aluminium] N wykazuje doskonata odpornos¢ na zuzycie i wykruszenia podczas
obroébki superstopéw zaroodpornych.
e Optymalna liczba ostrzy zapewnia wydajna i stabilna obrobke.
R
g
Numer s DC RE APMX LF DCON ZEFP  Typ
Zamowieniowy “
a
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 03 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 05 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 0.3 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0400R050 [} 4 0.5 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0500R050 [} 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBDO0600R050 [} 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R 100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 05 19 60 8 6 3
VQN6MVRBDO80OOR 100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [} 10 1 22 70 10 6 &
VAN6MVRBD1200R050 [} 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
N
V.
106 (VS

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 105
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VQN4/6MVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE
Materiat DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
. 5 4 2500 300 7.5 0.5
Supergtopy zaroodporne R 4 2100 250 9 0.6
na bazie niklu
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2
ae
ap
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC ZEFP n Vf ap
& 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
. 5 4 1900 230 2.5
Supergtopy zaroodporne B 4 1600 190 3
na bazie niklu
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6
DC
ap

h

1. Podczas obrdbki superstopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

2. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska.

Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkosc.
3. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.



IMX

FREZY TRZPIENIOWE Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI



https://mhg-mediastore.net/B200/
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IMX
FREZY TRZPIENIOWE Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI

Specjalne stalowe
potaczenie gwintowe

0000000000000 00000000000000000

e0cceccccccccccce

Dostepne z wewnetrznym
kanatem doprowadzania
chtodziwa

Dwie powierzchnie styku
(Stozek + powierzchnia czotowa)

e0cce0ccc00ccccoo

Tolerancja bicia bocznej krawedzi skrawajacej
<@25 mm=0.015
2025 mm = 0.020

Doktadnos$¢ wymiany gtowicy
(osiowa) +0.02 Oprawka z weglika, typu "mono block”/oprawka stalowa typu "monoblock”

0000000000000 ccce

CHARAKTERYSTYKA

Seria iMX jest rewolucyjnym systemem frezéw trzpieniowych zapewniajacych wysoka wydajnosc¢, doktadnosé

i sztywnos$¢ dzieki potaczeniu zalet frezow trzpieniowych petnoweglikowych i frezow z ptytkami wieloostrzowymi.
Bezpieczenstwo i sztywnosé zblizone do parametréw monolitycznych frezéw trzpieniowych dzieki wykonaniu
wszystkich powierzchni mocujacych z weglika.

Idealne do zredukowania standw magazynowych dzieki wymiennym gtowiczkom o szerokim zakresie zastosowan.

MATERIALY O UNIWERSALNYM PRZEZNACZENIU

ﬁ
Gtadka powierzchnia "ZERO-p Surface”

ET2020 (gatunek niepowlekany)
Zalecane do obrdbki aluminium.

Nowo opracowana powtoka (AL, Cr)N EP7020

? Zalecane do materiatdéw trudnoobrabialnych.

Supertwardy materiat podtoza o bardzo
drobnoziarnistej strukturze

EP6120
Do obrébki stali z duzym posuwem.

-/
Wysoka smarowno$¢ (lepszy poslizg) == EP8110/ EP8120
Kombinacja nowo opracowanej powtoki
(ALCr,SiIN, o wysokiej temperaturze utleniania
i smarownosci, z powtoka (AL Ti,SiIN, o wyzsze]
odpornosci na $cieranie i wyzszej przyczepnosci,
umozliwia obrébke stali hartowanych
0 jeszcze wyzszej wytrzymatosci.

Wysoka temperatura utleniania

(ALCr,SiIN >

Wyzsza odpornos¢ na Scieranie

(ALTI,SiIN

Wysoka przyczepnosé
Weglik spiekany o _J
108 strukturze ultradrobnoziarnistej




iIMX-C6HV-C

Obrobka o wysokiej wydajnosci umozliwia konsolidacje procesu.

GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA Z OTWOREM NA CHLODZIWO, 6 0STRZY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA
ROWKA WIOROWEGO

ceseesssccscccccccassecss NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA
WIOGROWEGO

Nieregularnos¢ pomiedzy kazdym ostrzem zapewnia
stabilnos¢ poprzez redukcje wibracji.

ececceccccccce

cececcececscscssssss GEOMETRIA OSTRZA

Dobre odprowadzanie widrow w narozach kieszeni
dzieki zastosowaniu idealnej geometrii rowka.

i
i
I Przekréj geometrii ostrza
I
i
i

,,,,,,,,,,, o

+++++ MALY KAT PRZYLOZENIA

Zapewnia efekt tysinki prowadzacej przy zachowaniu
ostroéci krawedzi. Uzyskuje rowniez mniej zadziorow i
umozliwia ttumienie drgan.

...ooo.......ooo.......ooo...-.. cENTRALNY KANAL CHLODZENIA

Skuteczny podczas obrdobki naroznika kieszeni,
gdy zewnetrzne chtodziwo nie jest wystarczajace.

OSIAGNIETO INTEGRACJE NARZEDZI
Wielofunkcjonalno$é zapewnia skutecznos¢ catego procesu obrobki.

Frezowanie kieszeni Obrobka poét-wykanczajaca Obrébka wykanczajaca

=\ / VAN

POROWNANIE TLUMIENIA DRGAN PODCZAS OBROBKI NAROZY
Doskonate ttumienie drgan, ktére zapobiega typowym problemom nawet podczas obrobki narozy.

Vc =200 m/min, R15, fotografia po obrébce

N

Standardowy
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IMX-C6HV-C QO: &

GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA, 6-0STRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, Z KANALEM CHEODZIWA

B v N

o
- Krzywoliniowa
krawedz
skrawajaca

RE
+0.020

DC<12 12<DC<12 20<DC<25
0 0 0

-0.030 -0.040 -0.050
Numer zaméwieniowy g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ

s
IMX10C6HV100R05010C [ ] 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C [ 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C [ J 12 0.5 12 19 1.7 6
IMX12C6HV120R10012C [ J 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C [ ] 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C [ ] 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C [ 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C [ ] 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C [ J 25 1 25 Sy/as 24.5 6
IMX25C6HV250R30025C [ J 25 3 25 37.5 24.5 6
N
1 '&C’
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IMX-C6HV-C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Stale ulepszane cieplnie, weglowe, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
stopowe, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
stale narzedziowe stopowe 20 200 3200 0.1 1900 20 20
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Stale nierdzewne austenityczne i ferrytyczne 16 150 3000 0.088 1600 16 1.6
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Stopy zaroodporne 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
. 10 100 3200 0.07 1300 10 1.0

Stale nierdzewne
M Ltwardzane wydzieleniowo, 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
stopy kobaltowo-chromowe 16 100 2000 0.088 1100 16 1.6
20 100 1600 0.1 1000 20 2.0

Stopy tytanu

25 100 1300 0.1 800 25 2.5

ae

ap

1. Podczas obrobki stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopow zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.

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

3. Gtowica ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z gtowica standardowa. Jednak
jesli sztywnosc obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania i nadmierny hatas.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.



VFR

PELNOWEGLIKOWE FREZY TRZPIENIOWE NOWEJ
GENERACJI DO OBROBKI STALI 0 WYSOKIEJ TWARDOSCI

kw&mxm»m B L S e I SRR e e S R e T



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

VFR <

SERIA FREZOW TRZPIENIOWYCH
DO OBROBKI STALI WYSOKO HARTOWANYCH

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powtoka PVD (AL Cr,Si]N zapewnia wyzsza odpornosé na utlenianie, lepsza
smarownos$c i przyczepnos$é do podtoza oraz wyzsza odpornosc na Scieranie.
Zalecana jest do frezowania materiatow o najwyzszej twardosci do 70 HRC.

e Wysoka odpornosc¢ na utlenianie
e Wyzsza smarowno$é (lepszy posélizg)

e Wyzsza odpornos¢ na Scieranie
e Wyzsza przyczepnosc

oooooooooooooo

Pq&toie zweglika o stru.k;urze
“ultradrobnoziarnistej

b S 3
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VFR2XLB

IDEALNY DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Precyzyjna obrébka scianek pionowych jest mozliwa dzieki zbieznosci ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii
kulistego czota i tagodnemu przejsciu krawedzi skrawajacych na czole freza.

e000000000000000000000000000000000000
.

OPTYMALIZACJA KULISTEGO CZOtA

Geometria centralnych krawedzi skrawajacych
idealna do obrobki wykanczajacej.

eecccccccccscccccce

teeetcccnsccccnacccceees OPTYMALIZACJA KATA NATARCIA
Optymalna geometria zapewnia ostra krawedz
skrawajaca oraz wysoka odpornos¢ na ztamanie
i doskonata gtadkos¢ powierzchni po obrébce.

eecccccccccc e

ecceccccccccccccce

ceeecersactiacactcacnceeesw ZBIEZNOSC OSTRZA W KIERUNKU CHWYTU

Redukuje drgania karbujace i wibracje podczas
obroébki pionowych Scianek.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

Obrébka stali 1.3344 (62 HRC) - Poréwnanie odpornoéci na zuzycie.
Znacznie wieksza odpornos¢ na zuzycie podczas wysoko doktadnej obrobki.

o
o

o
o
®

/

0 20 40 60 80 100 120 140
Dtugos¢ skrawania (m)

o
o
]

Zuzycie $cierne powierzchni przytozenia (mm)

o
o
S

Materiat obrabiany 1.3344 (62HRC)

Typ freza VFR2XLBR0O100N120

n (min~") 1600

f (mm/min) 1600

fz (mm/zab) 0.05

ap (mm) 0.05x 10

ae (mm) 0.1x10

Wysieg freza (mm) 18

Rodzaj obrébki Nadmuch powietrza

Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (HSK-E32)
VFR2XLB Frez konwencjonalny A Frez konwencjonalny B

B VFR2XLB MANB: Frezy konwencjonalne



VFR2XLB <0

FREZ KULISTY, 2-OSTRZOWY, DLUGA SZYJKA
EPN H

1 8 B2
(]
— —— ¥
I3) _ [ _ 1
[m]
q S
Rt JBHTA2 12°
APMX %
LU Q
LF
2 z
o
OF\\<P , , , 0
(=]
RE -m z
LU b
LF
RE<3 Dtugosc efektywqa dla
- kata pochylenia
+0.005
— g g
4<DCON<6 3
0 E
- 0.005 8¢

Kat pochylenia

¢ Precyzyjna obrdbka $cianek pionowych jest mozliwa dzieki zbieznosci ostrza w kierunku chwytu, silnej geometrii
kulistego czota i tagodnemu przejsciu krawedzi skrawajacych na czole freza.

:g Dtugos¢ efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia

g S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0O0O10N00O5 ([ ] 0.1 0.2 0.15 05 0.18 50 4 11.5° 2 1 05 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBROO10N0O10 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N010 [ J 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBRO0O15N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBR0020N0O10 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0O020NO15 ([ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 [ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 121 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 ([ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 26 2.7 2.9 3.3
VFR2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0O020N040 [ J 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 ([ ] 025 05 037 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 21 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 ([ ] 025 05 037 25 0.47 50 4 9.5° 2 1 26 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 ([ ] 025 05 037 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 31 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0025N040 [ ] 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0O030N020 [ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO030N0O30 [ ] 0.3 0.6 0.45 & 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3 3.6 4
VFR2XLBROO30N030S06 @ 0.3 0.6 045 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 31 3.3 3.6 4
1. Kolor powtoki na elementach VFR2XLB rdzni sie od innych frezéw trzpieniowych z serii VFR. 18 '{3

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 115
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VFR2XLB

Dtugos¢ efektywna dla

N1
2
Numer zaméwieniowy § RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia
& S 050 | 10 | 20 | 30
VFR2XLBROO30N040 ® 03 06 045 4 057 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 53
VFR2XLBROO30N050 ® 03 06 045 5 057 50 4 74° 2 1 52| 55| 6 6.6
VFR2XLBROO30N060 ® 03 06 045 6 057 50 4 71° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBRO04ON030 ® 04 08 06 3 0.77 50 4 89° 2 1 31| 33| 36| 39
VFR2XLBROO4ONO4O ® 04 08 06 4 0.77 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 52
VFR2XLBROO4ON060 ® 04 08 06 6 0.77 50 4 69° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBRO04ON080 ® 04 08 06 8 0.77 50 4 6° 2 1 84| 87| 95| 106
VFR2XLBROO50N030 ® 05 075 3 0.96 50 4 87° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N030S06 @ 05 1 075 3 096 50 6 98° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N040 ® 05 075 4 0.96 50 4 79¢ 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N040S06 @ 05 1 075 4 096 50 6 92° 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N060 ® 05 075 6 0.96 50 4 67° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBROO50N060S06 @ 05 1 075 6 0.96 50 6 82° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBROO50N080 ® 05 075 8 0.96 50 4 58 2 1 85| 89| 97| 107
VFR2XLBROO50N 100 ® 05 I 0.75 10 096 50 4 51° 2 1 106 14| 121 134
VFR2XLBROO50N 120 ® 05 075 12 0.96 50 4 46° 2 1 127| 132| 145 16
VFR2XLBRO075N060 ® 075 15 11 6 144 50 4 63° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBROO75N060S06 @ 075 15 1.1 6 144 50 6 8° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBROO75N080 ® o075 15 11 8 144 50 4 54° 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBROO75N080S06 @ 075 15 11 8 144 50 6 722 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBROO75N 100 ® 075 15 11 10 144 50 4 47° 2 1 105| 11 | 12 | 132
VFR2XLBROO75N120 ® 075 15 11 12 144 50 4 42° 2 1 126 131 144 159
VFR2XLBROO75N 140 ® 075 15 11 14 144 50 4 38° 2 1 147| 153 168 185
VFR2XLBROO75N160 ® 075 15 11 16 146 60 4 34° 21 168 175| 192 212
VFR2XLBRO100N060 o 1 2 15 6 194 50 4 58 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBRO100N060S06 @ 1 2 15 6 194 50 6 78 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBRO100N080 o 2 15 8 194 50 4 48° 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100NO80S06 @ 1 2 15 8 194 50 6 69° 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100N 100 ® 2 15 10 194 50 4 42° 2 1 105| 109| 11.9] 131
VFR2XLBRO100N100S06 @ 1 2 15 10 194 50 6 62° 2 1 105|109 119 131
VFR2XLBRO100N120 o 1 2 15 12 194 50 4 36° 2 1 126 131| 143| 158
VFR2XLBRO100N120506 @ 1 2 15 12 194 50 6 56° 2 1 126 131 143 158
VFR2XLBRO100N 160 o 2 15 16 194 60 4 29 2 1 168 175 19.1 *
VFR2XLBRO100N160506 @ 1 2 15 16 194 60 6 47° 2 1 168 175] 191 211
VFR2XLBRO100N200 o 2 15 20 194 60 4 24° 2 1 209 218| 239 *
VFR2XLBRO100N200S06 @ 1 2 15 20 194 60 6 4° 2 1 209 218| 239| 264
VFR2XLBRO125N 100 ® 125 25 19 10 24 60 4 35° 2 1 104 108 118 129
VFR2XLBRO125N150 ® 125 25 19 15 24 60 4 265° 2 1 156| 163 17.8| *
VFR2XLBRO150N 100 ® 15 3 23 10 29 60 6 55° 2 1 104 108 11.7| 129
VFR2XLBRO150N 120 ® 15 3 23 12 29 60 6 49° 2 1 125|113 | 141 155
VFR2XLBRO150N 160 ® 15 3 23 16 29 70 6 4° 2 1 167 173| 189 | 208
VFR2XLBRO150N200 ® 15 3 23 20 29 70 6 34° 2 1 208 21.7| 237 261
VFR2XLBRO150N250 ® 15 3 23 25 29 70 6 28° 2 1 26| 272 297| *
VFR2XLBRO150N300 ® 15 3 23 30 29 70 6 25° 2 1 313 326 357| =
Ny
18 Vs,



VFR2XLB

:g Dtugos¢ efektywna dla
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN LF DCON B2  ZEFP kata pochylenia

& S 050 | 10 | 20 | 30
VFR2XLBRO200N100 e 4 3 10 39 70 6 45° 2 1 104 | 108| 11.6| 127
VFR2XLBRO200N120 e 2 4 3 12 39 70 6 39° 2 1 125| 129| 14 | 154
VFR2XLBRO200N160 e 4 3 16 39 70 6 31° 2 1 166 17.3| 188 207
VFR2XLBRO200N200 e 2 4 3 20 39 70 6 26° 2 1 208 21.7| 236 *
VFR2XLBRO200N250 e 2 4 3 25 39 70 6 21° 2 1T 26 | 271 296 *
VFR2XLBRO200N300 e 4 3 30 39 70 6 18 2 1312 326 * *
VFR2XLBRO250N200 ® 25 5 38 20 49 70 6 15 2 1208 216 * *
VFR2XLBRO250N250 ® 25 5 38 25 49 70 6 122 2 126 | 2741 * *
VFR2XLBRO30ON180 e 3 6 6 18 585 80 6 = 2 & * * * *
VFR2XLBRO300N300 e 6 6 30 585 80 6 - 2 2 * * * *
* Brak kolizji 18 '{3

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

17
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VFR2XLB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat RE LU n f ap ae
0.1 0. 40000 300 0.003 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1. 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1. 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2. 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1. 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2. 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04

Stale hartowane (45-55 HRC) 0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1
1 8 40000 5000 0.1 0.1
1 10 40000 5000 0.08 0.1
1 12 40000 5000 0.08 0.1
1 16 32000 3500 0.05 0.1
1 20 10000 1000 0.04 0.1
1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3
1.5 12 32000 5100 0.13 0.3




VFR2XLB

Materiat RE LU n f ap ae
1.5 16 32000 4500 0.1 0.3
1.5 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4

Stale hartowane (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 0.15 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
3 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 3 40000 700 0.003 0.02
0.2 4 40000 500 0.003 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03

Stale hartowane (55-70 HRC) 03 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 3 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 3] 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075

19
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VFR2XLB

Materiat RE LU n f ap ae
0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.11 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

Stale hartowane (55-70 HRC) 1.5 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub dokonywana jest obrébka z duzymi obciazeniami np. w narozach,

wéwczas nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

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

3. Warunki obrobki moga sie znacznie rézni¢ zaleznie od wysiegu narzedzia, gtebokosci skrawania oraz stanu obrabiarki.
Powyzsza tabele nalezy traktowad jako punkt wyjscia.



WSF406W

FREZ NOWEJ GENERACJI DO WYSOKO WYDAJNEJ
OBROBKI ZELIWA 0 NISKICH OPORACH SKRAWANIA,
Z SYSTEMEM REGULACJI BICIA



https://mhg-mediastore.net/B265/
https://mhg-mediastore.net/B265/

FREZ
CZOLOWY
DO OBROBKI
ZELIW,

Z SYSTEMEM
REGULACJ!

BICIA

Z-ksztattna geometria Geometria z fazka



WSF406W

NISKIE OPORY SKRAWANIA DZIEKI DWUSTRONNYM
PLYTKOM O POZYTYWNEJ GEOMETRII

600
Materiat obrabiany GG30
Narzedzie WSF406WR12516EN 500
Ptytka SNMU1206C05ZNER-M (MC520) =y
AT
Ve (m/min) 160 ]
% 300 +—
fz (mm) 0.1 IS
w
ap (mm) 3.0 5 200 +—
)
ae (mm) 100
100 +—
Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
0

Produkt Produkt
konwencjonalny A konwencjonalny B

Ptytka negatywna Ptytka pozytywna Ptytka negatywna
dwustronna jednostronna dwustronna

NISKIE OPORY SKRAWANIA | SYSTEM REGULACJI BICIA
KRAWEDZI SKRAWAJACEJ ZAPEWNIAJA DOSKONALA
GLADKOSC POWIERZCHNI | WYSOKA WYDAJNOSC SKRAWANIA

OSTRE PLYTKI 0 WYSOKIEJ UDARNOSCI - NISKIE OPORY SKRAWANIA

Nowe, opracowane przez MITSUBISHI MATERIALS, dwustronne wielokrawedziowe ptytki o podwodjnie
Z-ksztattnej geometrii tacza zalety ptytek z dodatnim i ujemnym katem natarcia, zapewniaja niskie opory
skrawania i ostra krawedz skrawajaca. Dodatkowo, geometria z fazka zabezpiecza przed wykruszaniem sie
krawedzi, czesto wystepujacym podczas obrobki zeliw.

LATWY W OBSLUDZE SYSTEM REGULACJI BICIA

W przypadku ptytek w klasie doktadnosci M o doskonatym stosunku jakosci do ceny,
system ten umozliwia regulacje bicia osiowego w zakresie do 0.01 mm. Umozliwia
to uzyskanie gtadkosci powierzchni Ra 1.6 pm lub lepszej w szerokim zakresie
posuwow i predkosci skrawania.
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WSF406W

WYSOKA DOKEADNOSC OBROBKI W SZEROKIM ZAKRESIE
PARAMETROW SKRAWANIA

PARAMETRY OBROBKI WYKANCZAJACEJ

Ra: 1.351 ym Ra: 0.612 ym

Materiat obrabiany ~ GG30

WSF406WR12516EN

Narzedzie [Doktadno$¢ bicia pomocniczej krawedzi
skrawajacej: 3 um)

Ptytka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)

Ve (m/min) 250

Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

fz=0.3mm/ap=15mm fz=0.1mm/ap=0.3mm

WYSOKA DOKLADNOSC
| LATWA REGULACJA

tatwa regulacja bicia krawedzi skrawajacej za pomoca
sruby regulacyjnej.

Poluzuj srube regulacyjna.

Ustaw ptytke, dokrec srube do potowy, co umozliwi
doktadna regulacje.

Obracaj srube regulacyjna az do ustawienia ptytki
w zadanej pozycji.

Dokre¢ mocowanie ptytki do oporu.



WSF406W

MATERIAL

Geometria fazki zapobiega wykruszaniu sie przedmiotu obrabianego
Naroze ptytki posiada fazke, co zapobiega pekaniu detalu obrabianego podczas obrobki.

Cienki brzeg detalu jest podatny

na pekanie.
Materiat obrabiany GG30
Narzedzie WSF406WR12516EN
Ptytka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 160
fz (mm) 0.1
ap (mm) 3.0
ae (mm) 100
WSF406W Frez konwencjonalny - — ” -
Rodzaj obrébki Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
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WSF406W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI DLA ROZNYCH GLEBOKOSCI SKRAWANIA | POSUWOW: ZELIWO JIS GG30
Gtadkosc¢ powierzchni Ra 1.6 pm lub lepsza w szerokim zakresie posuwow i predkosci skrawania.

ap=3.0mm

Ra: 0.819 um

ap=15mm

Ra: 0.841 ym Ra: 1.039 pm Ra: 1.351 pm

ap=0.3mm

PR e

Ra: 0.612 ym Ra: 0.897 pm Ra: 1.249 pm

PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany GG30

Narzedzie WSF406WR12516EN

Ptytka SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 250

ae (mm) 100

Obrébka bez chtodzenia

S [na sucho)
Rodzaj obrobki Pomocnicza krawedz skrawajaca

Doktadno$¢ bicia =3 pm
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MC520

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD (CHEMICZNIE) DO FREZOWANIA ZELIW

Wieksza odpornos¢ powtoki na odpryskiwanie podczas frezowania zeliw szarych

Dzieki optymalizacji warstwy powtoki i zwiekszenia przyczepnosci do podtoza z weglika spiekanego, zmniejszono
odksztatcenia plastyczne krawedzi skrawajacej. Warstwa powtoki posiada doskonata odpornos$é na odpryskiwanie,
co zapewnia dtuzsza trwatos¢ narzedzia.

‘, Supergtadka powtoka koloru czarnego

: Nowa, bardziej gtadka od standardowej powierzchnia powtoki zapobiega
tworzeniu sie narostu i wykruszaniu krawedzi, co umozliwia stabilna

i niezawodna obrobke.

sseeccccccecsscccss Powtoka w technologii TOUGH-Grip
Znaczaco zwiekszono wzajemna przyczepnos¢ warstw powtoki,
zapewniajac wieksza wytrzymatosc i odpornos¢ na obciazenia udarowe.

>+++++> Technologia powtok nanokrystalicznych
Nanostrukturalna powtoka uzyskana w procesie kontrolowanego wzrostu
krysztatow zapewnia doskonata odpornos¢ na Scieranie oraz
na wykruszenia.

SKRAWNOSC

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS 0BROBKI ZELIWA JIS GG30

Gatunek MC520 zapewnia doskonata odpornos¢ na Scieranie podczas obrobki zeliw szarych.

— 025

g Materiat obrabiany GG30

© Narzedzie WSF406WR12516EN

s 02

N 14/. Ptytka SNMU1206C05ZNER-M
g Ve (m/min) 300

2015

£ fz (mm) 0.2

]

5 ap (mm) 2.0

§. o Obrébka na sucho, frez
© Rodzaj obrdbki S S

c trzpieniowy z pojedyncza ptytka
-2 0.05 |

0

@

g

~ 0 T T 1

5 10 15

Dtugos¢ skrawania (mm)

Wyglad po obrébce na dtugosci 8.0 m

5 ;

MC520 Producent A Producent B

-@- MC520 -8~ : Gatunek konwencjonalny
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WSF406W

200

WYSOKO WYDAJNA OBROBKA ZELIWA

780

(200

DCSEMS 2 DCSFMS
DCON oo
[ee]
® 9100 ww_ «
B 0125 | N
E?%} DI 0160 @ ! &
I Or 3 ‘ 8 'j
I
KAPR ‘
v KAPR
Bces S
¢ z DCCB S
< C o
<
DCSFMS
DCON
M16 KWW Ay -

9250 O
it
Tylko gtowica w wersji prawej.
GLOWICA NASADZANA
4
Numer zaméwieniowy §~ DC CICT LF DCON WT APMX RPMX Typ
H
WSF406WR08006CN * 80 6 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR08009CN * 80 9 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR10008DN * 100 8 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR10012DN * 100 12 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR12510EN * 125 10 63 38.1 33 7.0 6.250 2
WSF406WR12516EN * 125 16 63 38.1 3.2 7.0 6.250 2
WSF406WR16014FN * 160 14 63 50.8 D 7.0 5.500 2
WSF406WR16020FN * 160 20 63 50.8 4.9 7.0 5.500 2
WSF406WR20016KN * 200 16 63 47.625 8.6 7.0 4.900 8
WSF406WR20024KN * 200 24 63 47.625 8.5 7.0 4.900 3
WSF406WR25022KN * 250 22 63 47.625 14 7.0 4.400 3
WSF406WR25032KN * 250 32 63 47.625 13.9 7.0 4.400 3
1. Sruba ustalajaca nie wchodzi w zakres dostawy gtowicy. Odpowiedni typ $ruby ustalajacej, patrz str. 130. 131 'v?
(4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy DC DCON CBDP DAH DCCB CRKS LCCB DCSFMS KWW L8 Typ
WSF406WR080 80 25.4 34 13 20 — 14 55 9.5 6 1
WSF406WR100 100 31.75 32 - 46 — 16 70 12.7 8 2
WSF406WR125 125 38.1 42 — 56 — 19 80 15.9 10 2
WSF406WR160 160 50.8 45 — 80 — 16 100 19.1 1M 2
WSF406WR200 200 47.625 85 18 140 M16 26 175 25.4 14.22 8
WSF406WR250 250 47.625 35 18 180 M16 26 220 25.4 14.22 3
N
131 'Xc’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



WSF406W

PLYTKI

- Zeliwa € Parametry skrawania:

@®: Obrdbka stabilna @: Obrobka ogdlna
#: Obrdbka niestabilna

Rodzaj zaszlifowania:

E: na okragto

=
g 2
= (1]
B 2 i
Numer zaméwieniowy =228 Ic S BS BCH Geometrla‘
N8 Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
s 8 =
SNMU1206C05ZNER-M M E % 127 62 1.6 05
ﬁ 9 7
BCH S
BS
WNGU1206ZNER5C-M G E % 127 62 52

—
() =
1
BN
2N

131 S,

W JAKI SPOSOB UZYWAC PLYTKI WYGLADZAJACEJ
(WIPER) W CELU UZYSKANIA NAJLEPSZYCH REZULTATOW

WSF406W moze uzyskac dobre wykonczenie powierzchni przy uzyciu standardowej ptytki dzieki regulowanemu
systemowi bicia, jednak stosujac ptytke wygtadzajaca (wiper) mozna dodatkowo osiagnaé doskonate wykonczenie
powierzchni bez koniecznosci ustawiania wysokiej doktadnosci bicia czotowego.

Po zamontowaniu ptytki wygtadzajacej (wiper) nalezy starac sie ustawi¢ standardowa doktadnos$¢ bicia ptytki

z doktadnoscia do 0.04 mm.

Wystarczy jedna ptytka wygtadzajaca (wiper), aby uzyska¢ doskonale wykonczone powierzchnie.

Jesli jednak posuw na obrét jest wiekszy niz 5.0 mm/obr, nalezy przed uzyciem zamontowaé co najmniej dwie
ptytki wygtadzajace (wiper), aby byty réwnomiernie rozmieszczone w korpusie frezu i ustawi¢ doktadnos¢ bicia
miedzy ptytkami wygtadzajacymi z doktadnoscia do 0.003 mm.

Standardowa ptytka

Ustaw wiper tak, aby wystawat ze
( standardowej ptytki maksymalnie
| d— 0 0.07 mm.
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WSF406W

CZESCI| ZAPASOWE

®
Typ oprawki \g\g// t@))"’

Klin Sruba mocujaca Typ klucza Sruba do regulacji bicia

WSF406W CWSF406N LS0622T TKY15T ADWO04

* Moment dokrecenia (N e m): LS6022T = 6.0

SRUBA USTALAJACA (SPRZEDAWANA 0SOBNO)

Typ oprawki usfarral;:,ca Wymiary Typ Geometria
a b 4 d e f g

WSF406WR080 H5CT2035 18 |M12x1.75 ail 12 10 - — 1

HSC12045 57
WSF406WR100 - 40 [M16x2 43 10 14 6 23 2 1 m]fj F—1 4
WSF406WR125 — 50 |M20x2.5 | 54 14 17 6 27 2 g
WSF406WR160 — 65  |M24x3 59 14 17 10 |37 2 c
WSF406WR200 — 24 |M16x2 43 43 16 14 — 1
WSF406WR250 - 24 |M16x2 43 43 16 14 — 1
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WSF406W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

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

Materiat obrabiany =~ Wtasciwosci Parametry ap Gatunek Ve fz ae
<2.0 mm MC520 250 (210-300) 0.15(0.10-0.25) <0.8

[ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 220 (190-260) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 200 (180-230) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 220 (190-260) 0.15 (0.10-0.25) <0.8

Zeliwa <350MPa [ Z 2.0mm - 4.0 mm MC520 200 (180-230) 0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0 mm - 7.5 mm MC520 180 (160-210) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (180-230) 0.15 (0.10-0.25) <0.8

® 2.0mm - 4.0 mm MC520 180 (160-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm - 7.5 mm MC520 150 (100-180) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (170-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

[ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm - 7.5mm MC520 160 (130-190) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 180 (150-210) 0.15 (0.10-0.25) <0.8

Zeliwa ciagliwe <450MPa [ 2 2.0 mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190) 0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0 mm - 7.5 mm MC520 140 (110-170) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 160 (130-190) 0.15(0.10-0.25) <0.8

* 2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 120 ( 90-150) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (170-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

[ 2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 160 (130-190) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 180 (150-210) 0.15(0.10-0.25) <0.8

Zeliwa ciagliwe <800MPa ( 2 2.0 mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190)  0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0 mm-7.5mm MC520 140 (110-170) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 160 (130-190) 0.15(0.10-0.25) <0.8

* 2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 120 ( 90-150) 0.10 (0.08-0.15) <0.8
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AJX

ZMNIEJSZ KOSZTY DZIEKI FREZOWANIU Z DUZYM
POSUWEM W SZEREGU ZASTOSOWAN

5% B028

-w..1 www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE


https://mhg-mediastore.net/B028/
https://mhg-mediastore.net/B028/

AJX

FREZ 0 DUZYM POSUWIE

GLOWICA 0 WYSOKIEJ NIEZAWODNOSCI

eecccccccccccscccccccccccccccccccccccce « FKONOMICZNA PLYTKA

Specjalnie zaprojektowana, trojkatna geometria ptytki
zapewnia ekonomicznosé frezowania.

STANDARDOWO Z KANALAMI DOPROWADZANIA
CHLODZIWA

Wszystkie oprawki AJX zaprojektowano z przelotowym
kanatem doprowadzenia chtodziwa w celu zapewnienia
lepszego chtodzenia i smarowania ostrza oraz
odprowadzania wioréw.

©000000000000000000000000000000000000000000 o Szrervr‘E hdo(:ovvu\NlE

Dociski ptytek sa standardowe (za wyjatkiem AJX 06, 08).
Zapewniaja one stabilna obrdbke.

OBROBKA Z ULTRA SZYBKIM POSUWEM

Stosujac krawedz skrawajaca ze zmiennym katem przystawienia a oraz 3, AJX moze osiagnac ultra-szybki posuw,
do 1.5 mm/zab. Zapewnia to maksymalna wydajnos¢ obrdbki zgrubnej.

Krawedz
pomocnicza

0000000000000 0c00000000

ececececcccce
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MP9140

GATUNEK Z POWLOKA PVD DO MATERIALOW
TRUDNOOBRABIALNYCH

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTAWANIE NAROSTU DZIEKI WYGLADZONEJ POWIERZCHNI

Gtadka powierzchnia zapewnia odpornos$é na tworzenie sie
narostu.

Powtoka ALTiN wysoko wzbogacona w Al powoduje znaczny
wzrost odpornosci na Scieranie i wysoka temperature.

Specjalne podtoze z weglika spiekanego ze zwiekszona
odpornoscia na pekanie.

Gatunek Witasciwosci

MP9140 Odpornos$¢ na pekanie
MP9130 Gatunek standardowy
MP9120 Odpornos¢ na Scieranie

LAMACZ JL

ZAKRES ZASTOSOWANIA

M CvD PVD

M10

M20

MC7020

M30

M40

M50




GATUNKI PLYTEK DO WIELU ZASTOSOWAN

MP9140

Gatunek z powtoka PVD do materiatéw trudnoobrabialnych.

22 °*++e Gtadka powierzchnia zapewnia odpornosc¢ na tworzenie sie narostu.

ceeees Powtoka ALTiN wysoko wzbogacona w Al powoduje znaczny wzrost odpornosci
na Scieranie i wysoka temperature.

-ee+es Specjalne podtoze z weglika spiekanego ze zwiekszona odpornoscia na pekanie.

MP6100/MP7100

Powtoki PVD charakteryzuja sie dobra ciagliwoscia, niskim wspotczynnikiem tarcia, doskonata odpornoscia na
powstawanie narostu, Scieranie oraz odpornoscia cieplna.

— Doskonata odpornos¢ na tworzenie sie narostu dzieki niskiemu wspotczynnikowi

tarcia.

eeeeee Wielowarstwowa powtoka PVD.

sseees Specjalne podtoze z weglika spiekanego.

FH7020

Gatunek z powtoka CVD znacznie zwiekszajaca wytrzymatosc na pekanie cieplne oraz trwatos$c narzedzia.

Struktura specjalnie skomponowanej tytanowej powtoki jest bardzo gtadka
i wykazuje stabilne wtasciwosci chemiczne.
Odpowiednia do wydajnej obrdbki.

- +<+ee Ptaskie warstwy tlenku glinu (o drobnym ziarnie i gtadkiej powierzchni)
sa ulokowane na zewnatrz. Maja nadzwyczajna wytrzymatosé w wysokich
temperaturach i zapobiegaja zuzywaniu sie na skutek tworzenia sie krateréw,
co zazwyczaj ma miejsce przy obrobce z duzymi predkosciami.

+++<«« Nowo opracowany materiat bazowy z weglika spiekanego o ulepszonych
wtasciwosciach, takich jak odpornosc na pekanie termiczne i wykruszenia.
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ZALECANE LAMACZE WIORA

TYP UNIWERSALNY

Pierwszy wybor tamacza do obrobki ogélnej.

°** Optymalnie wywazona ostros¢
krawedzi skrawajacej i odpornosé
na wykruszanie. Do szerokiej
gamy materiatdéw i parametrow
skrawania.

TYP Z 0STRA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Odpowiedni do uzycia na maszynach z chwytami
BT40 i HSK63.

++ Ulepszenie parametrow
skrawania dzieki duzemu katowi
natarcia. Skutecznie ttumi
drgania przy obrdbce na duzym
wysiegu i z wysokim posuwem.

TYP Z MOCNA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Stabilna obrobka nawet na nieciagtych
powierzchniach elementu obrabianego.

°* Zwiekszona odpornos¢

na pekanie podczas

obrébki przerywanej, dzieki
wytrzymalszej krawedzi
skrawajacej. Niezawodnos¢

i lepsza wydajno$¢ obrébki
umozliwia znaczna oszczednosé
kosztow.

TYP Z 0STRA KRAWEDZIA SKRAWAJACA

Odpowiedni do materiatéw trudnoobrabialnych.

+» Zoptymalizowany tamacz widra
JL zapewnia ostros¢ krawedzi
skrawajacej i obniza opory
skrawania, dzieki czemu jest
idealny do obrobki materiatow
trudnoobrabialnych. Maksymalna
gtebokos¢ skrawania zalezy

od rozmiaru ptytki.

ZASTOSOWANIE LAMACZY WIORA

Parametry skrawania : @: Obrébka stabilna @: Obrdbka ogélna ®: Obrébka niestabilna

M




AJX 0029

OBROBKA UNIWERSALNA
BEN v N SN H :

050 P66

g2 080 DCSFMS

063 (100 DCON
KWW 3
I~

CBDP,

% J u
. ) EJ
[an)
) o
8 :
DAH * J
pc -/DCCBT
DCX
2
AJX09 AJX12 AJX14
GAMP:  +8° GAMP:  +8° GAMP:  +8° 2125
GAMF:  -6° GAMF :  -5°- -4° GAMF: -3° g0 DCSEMS
DCON ©
Kww -
=
DCX Sruba ustalajaca Geometria o
0 63 (22) HSC10030H / { §5
0 63 (27), 66. 880 HSC12035H |1 8 A &
? 100 HSC16040H K =
DAH *
0 125. 3160 MBA20040H 2 “cce X
DC
DCX |
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
GLOWICA NASADZANA
N
8
c
Numer S APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
Zamowieniowy ks
a
AJX12-050A03R @ 2 38.3 22 50 50 2° 15 0.4 3 1
JDM1204
AJX12-050A04R @ 2 383 22 50 50 2° 15 0.4 4 1
AJX09-050A05R @ 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 5 1 JDMZ09T3
AJX12-052A03R % 2 403 22 52 50 2.1° 15 0.4 3 1
JDM31204
AJX12-052A04R @ 2 403 22 52 50 2.1° 15 0.4 4 1
AJX09-052A05R @ 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDMZ09T3
AJX14-063A03R % 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 3 1
AJX14-063X03R @ 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDMC1405
AJX14-063A04R @ 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R @ 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R @ 2 51.3 22 63 50 1.5° 15 0.7 5 1
JDM31204
AJX12-063X05R @ 2 51.3 27 63 50 15 15 0.6 5 1
AJX14-066A03R % 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R @ 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDMC1405
AJX14-066A04R @ 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R @ 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R @ 2 54.3 22 66 50 1.4° 15 0.8 5 1
JDM31204
AJX12-066X05R @ 2 54.3 27 66 50 1.4 15 0.7 5 1
AJX14-080A04R % 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDMC1405
AJX14-080A05R @ 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R @ 2 68.3 27 80 50 1.1° 15 1.2 6 1 JDMO1204

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 137



AJX - GLOWICA NASADZANA

N
8
c
Numer S  APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
zamowieniowy 5
a
AJX14-100A05R [ 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 5
JDM1405
AJX14-100A06R [ J 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6
AJX12-100A07R [ J 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM:1204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3 5 2
AJX14-125B07R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 7 2
JDM:1405
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 6 2
AJX14-160BO8R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
1. Maks. gtebokos¢ skrawania (APMX) i maks. gteboko$¢ frezowania wgtebnego (AZ), patrz strona 152. 141 'V?
(X4

GLOWICA NASADZANA - BARDZO DROBNA PODZIALKA

8 4
232 DCSFMS 4125 DCSFMS
. W s
050 o a | ]
052 B 7 5 %’L
263 o
066 % I = 7 = o
280 m > m < =
o100 g W ® j 3 O g
DCX DC
DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
DCX Sruba ustalajaca Geometria
(032, P40, P42 HSC08025H
(50, §52, P63 P66 (DCON=22) HSC10030H 1
063 P66 (DCON=27), @80 HSC12035H
? 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H 2
3
z‘au:éewrieniowy ;:‘, APMX DC DCON  DCX LF RMPX AZ WT  ZEFP Typ o
[=]
(=]
AJX06-032A05R [ 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 ® 8 JOM::06T2
AJX06-032A06R [ 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM:06T2
AJX08-040A06R [ ) 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 8 JOM{:0803
AJX08-042A06R o 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM:0803
AJX09-050A06R [ ] 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 3 JDM309T3
AJX08-050A07R [ ] 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM{»0803
AJX09-052A06R [ J 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 [ 3 JDM:09T3
AJX08-052A07R [ 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM::0803
AJX12-063A06R [ 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-063A07R [} 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM309T3
AJX12-063X06R [ ] 2 51.3 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 3 JDM:1204
AJX09-063X07R [ ] 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM309T3
AJX12-066A06R [ J 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM31204
AJX09-066A07R [ 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-066X06R [ 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204
AJX09-066X07R [ 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-080A08R [ J 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 8 JDM:1204
AJX12-100A09R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM31204
AJX14-125B0O9R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM31405

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



AJX - GLOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAZOWE

:'a”;'é:r,ieniowy CBDP DAH DCCB DCON  DCSFMS  DCX KWW LCCB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 M 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 " 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 8
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 - 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B08R 40 — 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
7
CZESCI ZAPASOWE
2 2
Nazwa oprawki § \.“f §
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS?2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Moment dokrecenia (N e m] : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5
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AJX

PLYTKI

- Stale

M Stal nierdzewna

Parametry skrawania:

Zeliwo [ J @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
Stopy zaroodporne, tytan €¢C ¥ ¥ € %: Obrobka niestabilna
Stale hartowane [ 2
Geometria

;‘au:;:ieniowy doklf;:iaoéci g § § g g § g g 5 g Ic S BS RE AN Tylko P tytha w

x % % E % g % g o wykonaniu prawym.
JOMWO06T215ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 635 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 30 318 14 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 06 0 © ® O 140 55 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 6 0 O 635 278 12 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 06 0 O 8.0 318 14 22 13°
JDMTO09T323ZDER-JL M e 6 06 0 O 9.525 3.97 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 O 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 06 0 O 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 06 0 0 O ® O 635 278 1.2 15 13°
JOMT080320ZZSR-JM M e 6 06 06 06 0 O ® O 30 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e 6 06 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M e 6 06 06 06 0 O ® O 7140 55 28 20 15°

1. W przypadku korzystania z tamacza wiéra ST nalezy sprawdzi¢ ustawienie wysokosci, poniewaz rézni

sie on od innych tamaczy.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Witasciwosci Gatunek Ve
FH7020 170 (120-220)
) MP6120 150 (100-200)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Stale weglowe MP6120 130 ( 80-180)
Stale sti)%owe 180-280H8 MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Stale weglowe MP6120 100 ( 50-100)
Stale stéiowe 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
] MP6120 100 ( 50-150)
Stale narzedziowe stopowe <350HB
’ (wyzarzane) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
) ) MP7130 140 (100-180)
Stale nierdzewne austenityczne <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Zeliwa szare <350MPa FH7020 150 (100-200)
Zeliwa ciagliwe <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Stop tytanu - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP9120 30 ( 20- 40)
Stopy zaroodporne <350 HB MP9130 25 ( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)
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AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Dtugosc wysiegu L Predko$¢ posuwu stotu Vilmm/min)=n x Posuw na zab x Liczba zebéw.

Zalecana szeroko$¢ skrawania (ae) wynosi ponad 60 % $rednicy
\ narzedzia.

] Powyzsze parametry skrawania dotycza obrébki przy mocowaniu BT 50.
W maszynach ze stozkiem BT 40 i HSK 63 zaleca sie stosowac narzedzia
ponizej 35 mm. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢
skrawania i posuw.

Dtugos$¢ wysiegu L

Zastosowanie tamacza ST o mocniejszych krawedziach skrawajacych jest
zalecane do detali obrabianych w sposdb nieciagty. Pierwszym zalecanym
gatunkiem ptytki dla niestandardowych tamaczy wiéra ST 06/08/09 jest

- VP30RT, bez wzgledu na materiat obrabianego elementu.

Obroty wrzeciona n(min-1)=
(Zalecana predko$¢ skrawania x 1000)+
(Zewnetrzna $rednica narzedzia x 3.14)

Korpus frezu z podziatka rzadka jest zalecany do obrdbki niestabilnej,
spowodowanej dtugim wysiegiem narzedzia.

Stosowac ,ostry” tamacz JM w celu redukcji sit skrawania lub podczas
stosowania dtugich wysiegéw narzedzia.

Podczas obrdbki frezem AJX wytwarzane sa grube wiéry. Aby unikna¢
probleméw zwiazanych z zakleszczeniem sie widra podczas obrébki,
detal obrabiany nalezy przedmuchaé powietrzem w celu ich skutecznego
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usuniecia.
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
DCX=50, 63 DCX=80, 100, 125, 160

Materiat Witasciwosci
L ap fz L ap fz
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Stale konstrukcyjne <180HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
2;:{: :Vtiifx: 180-280HB 250 13 13 300 13 13
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
2;:{2 thi%fx: 280-350HB 250 11 13 300 11 13
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Stale narzedziowe stopowe <350 HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
M Stale nierdzewne austenityczne <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
Zeliwa szare <350MPa 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Zeliwa ciagliwe <450MPa 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Stop tytanu — 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Stopy zaroodporne <350 HB 250 10 0.4 300 10 0.4
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
Stale hartowane 40-55HRC 150 09 i 170 0.9 a
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

* Gtebokos$¢ skrawania tamacza JL wynosi do 0.6 mm dla rozmiaru 06. do 0.9 mm dla rozmiaru 08 i do 1.2 mm dla rozmiaru 09.12.14.



AJX

OBROBKA UNIWERSALNA
BEN v I SN H A-A

A CRKS 1 2
o ﬁ L a0 O
2] i =SeS WD €1 FS1 B gl & : *
@ =t 8 W
A |._s10 |._s10
APMX LF
OAL 3
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
S10
GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
3
:'a”:;ieniowy é APMX  DC  DCON  DCX LF OAL  RMPX  AZ WT  ZEFP Typ o
[=]
[=]
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 3° 0.3 0.1 R
AJXO6R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5° 0.3 0.1 2 2
AJXO6R203AM10 @ 1 12.9 105 20 28 47 15° 0.3 0.1 3 3
AJX06R223AM10 @ 1 14.9 105 22 28 47 10 0.3 0.1 3 3
AJX06R254AM1235 @ 1 17.9 125 25 35 57 0.8° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX06R284AM1235 @ 1 20.9 125 28 35 57 0.7° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX08R202AM10 @ 15 1.4 105 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 R
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOM080
AJXO8R253AM12 @ 1.5 164 125 25 36 58 20 05 0.1 3 1 OWUELR
AJXO8R283AM12 @ 1.5 19.4 125 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 31
AJX08R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOM(0803
AJXO08R354AM1645 @ 1.5 26.4 17.0 35 45 68 1.2° 0.5 0.2 4 1
AJXOBR406AM1645 @ 1.5 31.4 17.0 40 45 68 10 0.5 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 125 25 36 58 4° 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 125 28 36 58 3° 1 0.2 R
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 31
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 2.9 17 35 47 70 2° 1 0.2 31
AJXO9R404AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 15° 1 0.2 41
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 4.5° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4° 15 0.3 R
AJX12R352AM16 @ 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
o)
148 Ve,

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 143
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AJX - GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

WYMIARY MONTAZOWE

;'a”r:‘";;ieniowy CRKS 10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AMO8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AMO8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 105 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM1235 M12 19 12.5 235 25 1
AJXO6R284AM1235 M12 19 12.5 235 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 125 21 28 1
AJX08R324AM1645 M16 2% 17 29 32 1
AJXO8R354AM1645 M16 2% 17 29 35 1
AJX08RA06AM1645 M16 2% 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 125 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 125 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJXO9R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJXO9RA04AM16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJXT2R403AM16 M16 22 17 29 40 2

CZESCI ZAPASOWE

Fg D
Nazwa oprawki @%& § / /
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Moment dokrecenia (N e m] : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5

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



AJX

OBROBKA UNIWERSALNA

BN ™

Bl BS8 H

= =
a
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

TYPZ CHWYTEM WALCOWYM

3
z‘au:éewrieniowy _% APMX  DC  DCON  DCX LF LH B2 RMPX  AZ  ZEFP o

o

[=]
AJX06R162SA16ES o 8.9 16 16 70 20 3.5° 30 0.3 2
AJXO06R172SA16ES o 9.9 16 17 70 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R1625A165 'Y 8.9 16 16 110 30 225°  3° 0.3 2
AJXO6R1725A165 o 9.9 16 17 10 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R2035A205 'Y 12.9 20 20 130 50 131° 15° 0.3 3
AJX06R2235A205 o 14.9 20 22 130 30 — 10 0.3 3
AJX08R2545A255 o 1 17.9 25 25 140 60 1.11 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A255 'Y 20.9 25 28 140 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A325 'Y 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 5
AJX06R3265A325 'Y 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 6
AJX06R162SA16L 'Y 8.9 16 16 150 70 0.93°  3° 0.3 2
AJXO6R1725A16L o 9.9 16 17 150 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R2035A20L o 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1,5° 0.3 3
AJX06R2235A20L o 1 14.9 20 22 180 30 - 10 0.3 3
AJX06R2545A25L 'Y 17.9 25 25 200 120 0.54 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A25L o 20.9 25 28 200 40 — 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A32L 'Y 24.9 32 32 200 120 0.54 0.5° 0.3 5
AJX06R1625AT6EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64°  3° 0.3 2
AJX06R172SAT6EL x 1 9.9 16 17 200 20 - 2.5° 0.3 2
AJX08R2025A205 o 15 114 20 20 130 50 134°  35° 0.5 2
AJX08R2225A205 ® 15 134 20 22 130 30 - 30 0.5 2
AJX08R2535A255 ® 15 164 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R2835A255 ® 15 194 25 28 140 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A325 ® 15 234 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08RA4065A325 ® 15 314 32 40 150 50 - 10 0.5 6
AJX08R2025A20L e 15 114 20 20 180 100 0.65°  35° 0.5 2
AJX08R2225A20L ® 15 134 20 22 180 30 — 3° 0.5 2
AJX08R2535A25L ® 15 164 25 25 200 120 0.54° 20 0.5 3
AJX08R2835A25L ® 15 194 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32L ® 15 234 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08RA4065A32L ® 15 314 32 40 250 50 - 10 0.5 6
AJX08R2025A20EL *x 15 14 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL x 15 134 20 22 250 30 — 3° 0.5 2
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AJX-TYP ZCHWYTEM WALCOWYM

3
;‘::;:ieniowy _E? APMX DC  DCON  DCX LF LH B2 RMPX  AZ  ZEFP o

o

[=]
AJXO9R2525A255 o 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJXO9R2825A255 o 17.9 25 28 140 40 — 3° 1 2
AJX09R3035A325 o 20.0 32 30 150 70 1.79°  2.7° 1 3
AJXO9R3235A325 o 2 21.9 32 32 150 70 0.94°  2.5° 1 3
AJXO09R3535A325 o 2 24.9 32 35 150 50 — 2° 1 3
AJXO9R4045A32S e 2 29.9 32 40 150 50 — 15° 1 4
AJXO9R2525A25L o 2 14.9 25 25 200 120 0.54°  4° 1 2
AJX09R2825A25L o 17.9 25 28 200 40 - 3° 1 2
AJXO9R3035A32L o 20.0 32 30 200 120 1030 27° 1 3
AJX09R3235A32L e 21.9 32 32 200 120 0.54°  25° 1 3
AJXO09R3535A32L o 2 24.9 32 35 200 50 — 2° 1 3
AJXO9RA404SA32L o 2 29.9 32 40 250 50 — 15° 1 4
AJXO09R2525A25EL *x 2 14.9 25 25 300 180 0.36°  4° 1 2
AJX09R2825A25EL x 2 17.9 25 28 300 40 - 3° 1 2
AJX12R3025A325 o 18.3 32 30 150 70 182°  45° 15 2
AJX12R3225A325 o 20.3 32 32 150 70 0.96°  4° 15 2
AJX12R3525A325 o 2 23.3 32 35 150 50 - 3.5° 15 2
AJX12R4035A325 e 2 28.3 32 40 150 50 — 3° 15 3
AJX12R4035A425 *x 2 28.3 42 40 150 70 1790 3° 15 3
AJX12R3025A32L o 2 18.3 32 30 200 120 104°  45° 15 2
AJX12R3225A32L o 2 20.3 32 32 200 120 0.55°  4° 15 2
AJX12R3525A32L o 233 32 35 200 50 — 3.5° 15 p  JDMo204
AJX12R4035A32L o 28.3 32 40 250 50 - 3° 15 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1790 3° 15 3
AJX12R302SA32EL *x 2 18.3 32 30 300 180 0.69°  45° 15 2
AJX12R322SA32EL *x 2 20.3 32 32 300 180 036°  4° 15 2
AJX12R3525A32EL *x 2 233 32 35 300 50 - 3.5° 15 2
AJX12R4025A32EL 2 28.3 32 40 350 50 - 3° 15 2
AJX12R402SAL2EL x 2 28.3 42 40 350 70 1790 3° 15 2
AJX14R5035A425 * 2 38.2 42 50 150 50 _ 4.2° 2 3
AJX14R5035A42L x 2 38.1 42 50 250 50 — 4.2° 2 4
AJX14R6345A425 *x 2 51.1 42 63 150 50 — 2.8° 2 4
AJX14R6345A42L *x 2 51.1 42 63 250 50 - 2.8° 2 4

1. Maks. gtebokos¢ skrawania (APMX) i maks. gteboko$¢ frezowania wgtebnego (AZ), patrz strona 152.

CZESCI ZAPASOWE

/ Fg D
Nazwa oprawki §§ § § / /
Wkret dociskowy Ptytka dociskowa Wkret ptytki dociskowej Sprezyna Typ klucza
AJX06 TS25 — - — TKY08F
AJX08 TS33 - - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Moment dokrecenia (N e m] : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

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



AJX

PLYTKI

B s c ¢ = € =

M Stal nierdzewna

Parametry skrawania:
Zeliwo [ * @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogélna
#: Obrdbka niestabilna

Stopy zaroodporne, tytan €cC ¥ 8 €

Stale hartowane ¢

Numer Kasa & 8 8 8 S S8 SEE ¢ s B RE AN szgz;:;;aw

zamowieniowy doktadnosci E E E E E E E E g g wykonaniu prawym.

JOMWO06T215ZZSR-FT M o 6 6 6 6 o o ® O 635 278 1.2 1.5 13

JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 6 06 o O ® O 30 3.18 1.4 20 13°

JDMWO09T320ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°

JDMW120420ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°

JDMW140520ZDSR-FT M e ©6 6 6 06 0 O ® O 140 556 28 20 15°

JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 © ® O 120 476 25 20 15°

JDMT140520ZDSR-ST M e 6 6 0 © ® O 140 556 28 20 15°

JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 06 0 O 635 278 12 1.6 13°

JOMT080322ZZER-JL M e 6 6 0 O 8.0 318 1.4 22 13°

JDMTO09T323ZDER-JL M e 6 6 0 © 9525 3.97 1.8 23 15°

JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 ©° 120 476 25 2.3 15°

JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 ©° 140 556 2.8 2.3 15°

JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 435 278 1.2 1.5 13°

JOMT080320ZZSR-JM M e ©6 6 6 06 0 O ® O 30 3.18 1.4 20 13°

JDMT09T320ZDSR-JM M e ©6 6 0 06 0 O ® O 9525 397 1.8 20 15°

JDMT120420ZDSR-JM M e 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°

JDMT140520ZDSR-JM M e 6 6 6 6 o O ® O 140 556 28 20 15°

1. W przypat_jku korzystania z tamacza widra ST nalezy sprawdzi¢ ustawienie wysokos$ci, poniewaz rozni 148 "V?
sie on od innych tamaczy. (&4
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
Materiat Witasciwosci Gatunek Ve
FH7020 170 (120-220)
) MP6120 150 (100-200)
Stale konstrukcyjne <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
Stale weglowe MP6120 130 ( 80-180)
Stale sti)%owe 180-280HB MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
Stale weglowe MP6120 100 ( 50-100)
Stale stéiowe 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
] MP6120 100 ( 50-150)
Stale narzedziowe stopowe <350HB
’ (wyzarzane) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
_ _ MP7130 140 (100-180)
Stale nierdzewne austenityczne <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Zeliwa szare <350MPa FH7020 150 (100-200)
Zeliwa ciagliwe <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Stop tytanu - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40( 30- 50)
MP9120 30( 20- 40)
Stopy zaroodporne <350 HB MP9130 25( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)




AJX

Dtugosc¢ wysiegu L

Dtugos¢ wysiegu L

Obroty wrzeciona n(min-1)=
(Zalecana predko$é skrawania x 1000)+
(Zewnetrzna $rednica narzedzia x 3.14)

Predko$¢ posuwu stotu Vflmm/min)=n x Posuw na zab x Liczba zebdw.

Zalecana szeroko$¢ skrawania (ae) wynosi ponad 60 % $rednicy
narzedzia.

Powyzsze parametry skrawania dotycza obrébki przy mocowaniu BT 50.
W maszynach ze stozkiem BT 40 i HSK 63 zaleca sie stosowac narzedzia

ponizej 35 mm. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢
skrawania i posuw.

Zastosowanie tamacza ST o mocniejszych krawedziach skrawajacych jest
zalecane do detali obrabianych w sposéb nieciagty. Pierwszym zalecanym

gatunkiem ptytki dla niestandardowych tamaczy wiéra ST 06/08/09 jest

VP30RT, bez wzgledu na materiat obrabianego elementu.

Korpus frezu z podziatka rzadka jest zalecany do obrdbki niestabilnej,

spowodowanej dtugim wysiegiem narzedzia.

Stosowac ,ostry” tamacz JM w celu redukcji sit skrawania lub podczas

stosowania dtugich wysiegdw narzedzia.

Podczas obroébki frezem AJX wytwarzane sa grube wiéry. Aby uniknaé
probleméw zwiazanych z zakleszczeniem sie widra podczas obrébki,

detal obrabiany nalezy przedmucha¢ powietrzem w celu ich skutecznego

usuniecia.
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
DCX=16,17 DCX=20, 22 DCX=25, 28

Materiat Wtasciwosci
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Stale konstrukcyjne <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
2:::2 :’ti%fx’: 180-280HB 180 06 06 | 210 08 08 | 230 08 10
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
2::{: thiifx: 280-350HB 180 05 0.6 | 210 06 08 | 230 06 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Stale narzedziowe stopowe <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
M Stale nierdzewne austenityczne <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Zeliwa szare <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Zeliwa ciagliwe <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Stop tytanu — 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
Stopy zaroodporne <350 HB 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Stale hartowane 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

DCX=40, DCX=40,

DCX=30, 32,35 (32 Frez trzpieniowy) | (42 Frez trzpieniowy)

DCX=50, 63

Materiat Witasciwosci
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 15 [ 180 1.4 15

Stale konstrukcyjne <180HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 13 | 240 1.2 1.3

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 0.8 1.1 - - -

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.5 | 180 1.4 1.5

Stale weglowe

180-280HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 1.3 | 240 1.2 1.3
Stale stopowe

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 08 1.1 — — —

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 15 | 180 1.2 1.5

Stale weglowe

280-350HB 230 08 1.2 |20 08 1.2 |24 08 13|20 10 13
Stale stopowe

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - - -

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Stale narzedziowe stopowe <350 HB 230 0.8 1.2 | 240 038 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - — -

180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.2 | 180 1.0 13 | 180 1.2 1.3

Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC 230 0.8 1.0 | 240 08 1.0 | 240 0.8 1.1 | 240 1.0 1.1

290 06 08 | 300 06 08 | 300 06 09 — — —
180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.3 1180 *14 13

M Stale nierdzewne austenityczne <270HB 230 1.0 1.0 | 240 1.0 1.0 | 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1

290 038 08 | 300 08 0.8 | 300 0.8 0.9 - — -

180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.7 | 180 1.4 1.7

Zeliwa szare <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 1.0 1.5 | 240 1.2 1.5

290 08 1.2 | 300 0.8 1.2 | 300 0.8 118 — — —

180 1.0 14 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Zeliwa ciagliwe <450MPa 230 08 1.2 | 240 0.8 1.2 | 260 0.8 13 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — - -
Stop tytanu - 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6

230 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4

Stopy zaroodporne <350 HB
290 08 03 |30 08 03 |300 08 03 — — —

180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.1 180 08 1.1

Stale hartowane 40-55HRC 230 05 08 |20 05 08|20 05 09 |20 06 09

290 04 06 | 300 04 0.6 | 300 04 07 - - -

* Gtebokos¢ skrawania tamacza JL wynosi do 0.6 mm dla rozmiaru 06 do 0.9 mm dla rozmiaru 08 i do 1.2 mm dla rozmiaru
09,12,14.
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UWAGA DO PROGRAMOWANIA

Frez AJX nalezy programowac jako frez o promieniu R3. Obszar nieobrabiany K w zaleznosci od przyblizonego
promienia przedstawia ponizsza tabela.

Przyblizona Materiat
Plytka ﬁ wartoéé RE pozostaty K
0 FT/JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
FT/M 2.5 0
« 08
< m 2.0 0.40
2 FT/IM 3.0 0.47
. B 09
5 5 JL 3.0 0.46
2@
&2 " FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/JM/ST 3.0 0.64
m 3.0 0.55

1. Udziat obszaru nieobrabianego moze sie nieco zmienia¢ w zaleznosci
od warunkéw skrawania.

BRAK KOLIZJI Z PRZEDMIOTEM OBRABIANYM

Srednica chwytu freza AJX jest mniejsza od érednicy narzedzia w celu lepszego usuwania widréw.
Takie rozwiazanie jest idealne przy gtebokiej obrobce zmniejszajac potrzebe stosowania dtugich narzedzi
specjalnych.

Srednica chwytu

@DCON Numer zaméwienia DCX DCON
AJX06R1725A16(3 17 16
AJX06R223SA20 22 20
AJX08R2225A20 22 20
= AJX08R2835A20( 3 28 20
s AJX09R2825A25( 7} 28 25
s AJX09R353SA32 35 32
@ AJXO9RA04SA32LS 40 32
AJX12R3525A32 35 32
obcx AJX12R4005A32: 40 32
(ODCON=+al AJX14R503SA420 50 42
AJX14R6345A42(: 63 42

Srednica krawedzi

skrawajgce] 1. Szczegdty nt. uchwytu zamieszczono na stronie 145/ 146.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ZAGLEBIANIE SKOSNE

X(mm)

WIERCENIE SPIRALNE

e Jak wyliczy¢ potozenie centralnej osi narzedzia.

@dc

Potozenie

narzedzia

centralnej osi

@DH

Zadana
Srednica
otworu

- ¢DC

Srednica
narzedzia

e W celu ustawienia gtebokosci skrawania na

przejscie, nalezy odnie$¢ parametry skrawania

do powyzszego wzoru.

e Ustawic obroty wrzeciona maszyny tak,

by narzedzie skrawato wspétbieznie.

¢ Podczas zagtebiania skosnego i wiercenia spiralnego nalezy zastosowa¢ wolniejszy posuw (60 % wyliczonej wartosci lub mniej).

e Podczas wiercenia nalezy ustawi¢ posuw osiowy na 0.2 mm/obr lub mniejszy.

o Dtugie widry moga sie rozpraszac - nalezy sie upewni¢, ze podjeto odpowiednie Srodki ostroznosci.

Typ gtowicy

FREZ TRZPIENIOWY/TYP Z MOCOWANIEM NA GWINT

DCX

DC

APMX

tamacz widra

FT/JM/ST JL

RMPX

Frezowanie z posuwem wgtebnym (zagtebianie skosne) Wiercenie spiralne

L (mm) Wymagana odlegtos¢ przy gtebokosci X mm

DH

X=1

x=1.2

x=1.5

x=2

Min

Max.

AZ

AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — — 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 — — — 35 41 0.3
AJX08 20 11.4 155 0.9 3.5° 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJIX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 21.9 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJX09 85| 24.9 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 B7.3 53 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 23.3 2 1.2 3.5° 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJIX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 573 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 48° 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 48" 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2° 48" 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1° 487 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 57.3 71.6 95.5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 48° 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



TABELA POROWNAWCZA

LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH | PARAMETRY SKRAWANIA

Podziatka rzadka

Gesta podziatka

Bardzo gesta podziatka

Ultra gesta podziatka

DCX Typ Typ Typ Typ Typ
oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf oprawki ZEFP Vf
narzedzia narzedzia narzedzia narzedzia narzedzia
TYP GLOWICY NASADZANEJ
32 AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 AJX08 6 7100
42 AJX08 6 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJX09 6 6300 | AJX08 7 7300
52 AJX09 6 6000 | AJX08 7 7000
63 AJX14 B 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AJX14 4 3100 | AJX12 5 3900 | AJX12 6 4700 | AJX09 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AJX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 4 5900 | AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 7100
40 (DCON=42)  AJX12 3 3900 | AJX09 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 8 4400 | AJX08 5900
35 AJX12 2 2700 | AJX09 3 4000 | AJX08 5400
40 AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 6 7100
Parametry skrawania
Materiat: SCM440
Ptytka: FH7020
Ve (m/min): 150

Podane wartosci wskazuja odpowiednia wartos¢ maksymalna w oparciu o zalecenia dotyczace parametrow skrawania.
(Zaokraglone w dét do dwdch ostatnich cyfr.]
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OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

CRKS
(921 KN w
72 - —4%2
[SINE) [&]
Oy O (=]
1a]
LF
N
Numer S DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
Zamowieniowy k73
a
CHWYT STALOWY
SC16M08S100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M105120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M105220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255 * 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
CHWYT Z WEGLIKA
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M08S200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M105220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M16S280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
TRZPIEN Z CHWYTEM BT30
N
Y] 0
L s =2 = .
Numer zamowieniowy s =z o (,!n Wykonanie
s 3 3 S m x
[=] [=] [=] ) - o
SC16M08S10-BT30 * 85 145 32 10 M8 .
SC20M10S10-BT30 * 105 185 32 10 M10 .
SC25M12510-BT30 * 125 235 32 10  M12
SC32M16510-BT30 * 170 285 32 10 M1
TRZPIEN Z CHWYTEM BT40
:U
g ¢
Numer zamoéwieniowy > =z E 0 Wykonanie
2 8 3 & m =
[=] (=] [=] - - o
SC16M08S10-BT40 * 85 145 37 10 M8
-—""”’H
SC20M10S10-BT40 * 105 185 37 10 M10
SC25M12510-BT40 * 125 235 37 10 M12
SC32M16S10-BT40 * 17.0 285 37 10 M16
TRZPIEN Z CHWYTEM KSK63A
N4
8w 0
P s 3= = .
Numer zamowieniowy s = el ) Wykonanie
2 3 3 K o x
[=] (=] [=] - - o
SC16M08S22-HSK63A * 85 145 48 22 M8 - R e
SC20M10S24-HSK63A * 105 185 50 24 M10 o a“_"'
P
SC25M12527-HSK63A * 125 235 53 27 M12 i %
SC32M16528-HSK63A * 170 285 54 28 M16 LPR




DSAS

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE DO SUPERSTOPOW
ZAROODPORNYCH (HRSA]

y

www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B256/
https://mhg-mediastore.net/B256/

DSAS

ZASTOSOWANIE

Udane wiercenie w materiatach HRSA stosowanych
w przemysle lotniczym wymaga spetnienia przez
narzedzie nastepujacych kryteriow:

¢ Niezawodnosc¢

¢ Stabilnosc¢ obrobki

¢ Wysoka jakosc¢ otworu
¢ Stabilnos¢ wymiaréow

Wiertta weglikowe typu DSAS umozliwiaja
uzyskanie wysokiej jakosci otwordw podczas
wiercenia w materiatach HRSA takich, jak stopy
kobaltowo-chromowe, Inconel i stopy na bazie
tytanu i niklu.

Wiertta DSAS mozna stosowac do wiercenia otworow
w czesciach silnikéw odrzutowych, turbin gazowych,
rakiet, samolotéw i komor spalania.

CHARAKTERYSTYKA

GATUNEK DP9020 DO OBROBKI STOPOW ZAROODPORNYCH
Twardy weglik spiekany ma wysoka odpornos¢ na Scieranie i pekniecia, zapewniajaca dtuga trwato$é narzedzia.

eeccccccccsscccccoe SPECJALNA LYS'NKA
Waska tysinka redukuje powierzchnie kontaktu i pozwala uniknac
tworzenia sie warstwy umocnionej przez zgniot podczas obrobki
stopdw zaroodpornych.

seeesseeeees. PROSTA KRAWEDZ SKRAWAJACA ZE SPECJALNYM
ZASZLIFOWANIEM

Wytrzymata, prosta krawedz skrawajaca ze specjalnym
zaszlifowaniem zapewnia stabilne formowanie widra i zapobiega
wykruszeniom krawedzi.

©00000000000000000000000000000000000000000 ©

e0c0c00c0000000000000000000
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ZALETY

STABILNA JAKOSC OTWORU
WYSOKA POWTARZALNOSC

BEZPIECZENSTWO PROCESU
DOKLADNOSC WIERCENIA

EEERE
Reiii i/

ASORTYMENT PRODUKTOW

WIERTLA GEOMETRIA CHWYTU

DSAS @3 mm-12mm 3 DIN6535HA

1. Dostepne sa wiertta calowe.
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DSAS

POROWNANIE WYDAJNOSCI WIERCENIA

Materiat Inconel 718
Narzedzie DSAS0700X03S080
ap (mm) 12
Ve (m/min) 15
f (mm/obr) 0.10
Chtodziwo Emulsia (10°%),

chtodzenie wewnetrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze

Zuzycie Scierne powierzchni przytozenia po wywierceniu 60 otworéw

@ NADWYMIAR OTWORU (MM) TRWALOSC WIERTLA
10 0.14

0.12

010 _—
0.08 «//‘7&7

0.06 / /
0.04 /’/’/v

5

Zuzycie écierne powierzchni przytozenia (mm)

-5
0.02
_10 P . . 6[] t , 000 T T T T T T
o wywierceniu 60 otworéw 0 10 20 20 40 50 40
Liczba otwordéw
Materiat Inconel 718
Narzedzie DSAS0700X03S080
ap (mm) 10
Ve (m/min) 15
f (mm/obr) 0.10
Chtodzenie Sl [.10 %,
chtodzenie wewnetrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrobcze
OKRAGLOSC CHROPOWATOSC POWIERZCHNI SCIANEK (MM)
0.05 5
= Wlot otworu m = Ra
0.04 = = Wylot otworu L Rz

0.03

0.02 2
b -:I:I 1
0- 04 .

0.015 0.021 0.012 0.028 0.008 0.030 0.012 0.031 0.448 2.973 0.560 3.458 0.675 4.095 0.618 3.833

M : Gatunek Mitsubishi Materials Bl A B C : Gatunek konwencjonalny



DSAS

POROWNANIE SIt. SKRAWANIA

OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE, NISKI OPOR SKRAWANIA
Dzieki ostrym krawedziom skrawajacym, sita odporu podczas wiercenia tytanu wierttem DSAS

byta nizsza niz przy uzyciu wiertta konwencjonalnego.

Materiat Stop tytanu (Ti-6AL-4V)
Narzedzie DSAS0700X03S080

ap (mm) 10

Ve (m/min) 40

f (mm/obr) 0.15

Chtodzenie cEr:Tc:J(;SzJ:n[ilD\;ﬁ\]/:/netrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze

NISKA SILA SKRAWANIA, WYSOKA JAKOSC

Poréwnanie oporéw skrawania przeprowadzono podczas obrébki stopu RENE 41.
W poréwnaniu do produktéw konwencjonalnych,dla wiertta DSAS sita skrawania byta najnizsza.

Materiat RENE41

Narzedzie DSAS0700X03S080

ap (mm) 10

Ve (m/min) 15

f (mm/obr) 0.10

Chtodzenie cEr:T;J(;Szj:n[ilD\Ajﬁ\]/:/ngtrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze

M : Gatunek Mitsubishi Materials [l AN B

C : Gatunek konwencjonalny

Opér skrawania Fz (N)

Sita skrawania Fz (N)

1600

1400

] Fz
mm Mz

1200

1000

800

600

400

200

2000

1800

1600

] Fz
m . Mz

™

1400

1200

1000

800

600

400

200

N W &~ Ol O N O v o

Moment obrotowy Mz (N*m)

Moment obrotowy Mz (N*m)
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DSAS

POROWNANIE SIt. SKRAWANIA

Materiat Inconel 718

Narzedzie DSAS0600X05S060

DC (mm) 6

ap (mm) 30

Ve (m/min) 20

f (mm/obr) 0.16

Chtodzenie EIT;;JCLISZJ:n[ilOV:ﬁ\]/:/netrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze
Materiat Inconel 718

Narzedzie DSAS0600X055060

DC (mm) 6

ap (mm) 30

Ve (m/min) 20

f (mm/obr) 0.10

Chtodzenie cErT:gtgszj:n[ilD\Ajﬁ\]/:/netrzne
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze

PO 100 OTWORACH

0.135 mm

DSAS

M : Gatunek Mitsubishi Materials [l AN B

Gatunek

konwencjonalny

Sita skrawania Fz (N)

Zuzycie écierne powierzchni przytozenia (mm)

C : Gatunek konwencjonalny

20

40

Moment obrotowy Mz (N*m)

20

40

60
Liczba otworéw



DSAS

WIERTLO PELNOWEGLIKOWE Z CHLODZENIEM
WEWNETRZNYM

1 P
—
iy
e
DC S
S e Vi
Ve LU >
< LCF >
< LH 1
< OAL >
2 PL LF
) =z
pc A2 3
T [=]
LU
4%
- LH
- OAL | >
DC=3 3<DC<6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0
-0.018  -0.018  -0.022  -0.027
DC=3 3<DCs6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0
-0.008  -0.008  -0.009  -0.011
o
Numer S DC DCON L/D 0AL LU LCF LH LF PL Rys.
Zamowieniowy o~
&
DSAS0300X035060 ° 3.00 6 3 70.5 9.5 215 235 70 0.5 1
DSAS0300X055060 ° 3.00 6 5 78.5 15.5 28.5 31.5 78 0.5 1
DSAS0310X035060 ° 3.10 6 3 70.6 9.9 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0310X055060 ° 3.10 6 5 78.6 16.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0318X035060 ° 3.18 6 3 70.6 10.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0318X055060 ° 3.18 6 5 78.6 16.5 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0320X035060 ° 3.20 6 3 70.6 10.2 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0320X055060 ° 3.20 6 5 78.6 16.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0326X035060 ° 3.26 6 3 70.6 10.4 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0326X055060 ° 3.26 6 5 78.6 16.9 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0330X035060 ° 3.30 6 3 70.6 10.5 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0330X055060 ° 3.30 6 5 78.6 17.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0340X035060 ° 3.40 6 3 70.6 10.8 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0340X055060 ° 3.40 6 5 78.6 17.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0350X035060 ° 3.50 6 3 70.6 1.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0350X055060 ° 3.50 6 5 78.6 18.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0357X035060 ° 3.57 6 3 70.7 1.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0357X055060 ° 3.57 6 5 78.7 18.6 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0360X035060 ° 3.60 6 3 70.7 11.5 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0360X055060 ° 3.60 6 5 78.7 18.7 30.7 31.7 78 0.7 1
N
167 qc'
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DSAS

Numer I
zaméwieniowy E DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Rys.
(=)

DSAS0370X035060 (J 3.70 6 3 70.7 11.8 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0370X055060 (] 3.70 6 5 78.7 19.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0380X035060 [ J 3.80 6 3 70.7 12.1 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0380X055060 [} 3.80 6 5 78.7 19.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0390X03S060 (J 3.90 6 3 70.7 12.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0390X055060 (] 3.90 6 5 78.7 20.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0397X035060 (] 3.97 6 3 70.7 12.6 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0397X055060 (] 3.97 6 5 78.7 20.5 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0400X035060 [ J 4.00 6 3 70.7 12.7 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0400X055060 [} 4.00 6 5 78.7 20.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0410X035060 (J 4.10 6 3 73.7 13.0 24.7 26.7 73 0.7 1
DSAS0410X055060 ® 4.10 6 5 82.7 21.2 33.7 35.7 82 0.7 1
DSAS0420X035060 (] 4.20 6 3 73.8 13.4 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0420X055060 [ J 4.20 6 5 82.8 21.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0430X035060 (J 4.30 6 3 73.8 13.7 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0430X055060 (] 4.30 6 5 82.8 22.3 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0437X035060 (J 4.37 6 3 73.8 13.9 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0437X055060 [} 4.37 6 5 82.8 22.6 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0440X035060 (] 4.40 6 3 73.8 14.0 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0440X055060 (] 4.40 6 5 82.8 22.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0450X035060 (] 4.50 6 3 73.8 14.3 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0450X055060 (] 4.50 6 5 82.8 23.3 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0460X035060 [ J 4.60 6 3 75.8 14.6 25.8 28.8 75 0.8 1
DSAS0460X055060 [ J 4.60 6 5 85.8 23.8 35.8 38.8 85 0.8 1
DSAS0470X03S060 (J 4.70 6 3 75.9 15.0 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0470X055060 (] 4.70 6 5 85.9 24.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0476X035060 (] 4.76 6 3 75.9 15.2 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0476X055060 (] 4.76 6 5 85.9 24.7 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0480X035060 (J 4.80 6 3 75.9 15.3 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0480X055060 (] 4.80 6 5 85.9 24.9 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0486X035060 (J 4.86 6 3 75.9 15.5 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0486X055060 ® 4.86 6 5 85.9 25.2 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0490X035060 (] 4.90 6 3 75.9 15.6 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0490X055060 ® 4.90 6 5 85.9 25.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0500X035060 [ J 5.00 6 3 81.9 15.9 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0500X055060 (] 5.00 6 5 89.9 25.9 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0510X035060 (J 5.10 6 3 81.9 16.2 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0510X055060 [} 5.10 6 5 89.9 26.4 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0516X035060 (] 5.16 6 3 82.0 16.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0516X055060 (] 5.16 6 5 90.0 26.8 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0520X035060 (J 5.20 6 3 82.0 16.6 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0520X055060 (] 5.20 6 5 90.0 27.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0530X035060 (J 5.30 6 3 82.0 16.9 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0530X055060 (] 5.30 6 5 90.0 27.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0540X03S060 (J 5.40 6 3 82.0 17.2 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0540X055060 (] 5.40 6 5 90.0 28.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0550X035060 (] 5.50 6 3 82.0 17.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0550X055060 (] 5.50 6 5 90.0 28.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0556X035060 (J 5.56 6 3 82.1 17.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0556X055060 [} 5.56 6 5 90.1 28.9 43.1 43.1 89 1.1 2

1. Dla $rednic @ 5 mm lub mniejszych otwér kanatu chtodzacego ma przekréj okragty.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.

167 VS,



2
m
=

=z
m

W

2
=

E

2
=

E

B
m
=

B
m
=

2
m
=

B
m
=

B
m
=

2
m
=

2
m
=

B
m
=

2
m
=

2
m
=

B
m
=

2
m
=

B
m
=

2
m
=

NEW

B
=

E

4
m

W

DSAS

Numer I
zaméwieniowy E DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Rys.
(=)

DSAS0560X035060 (J 5.60 6 3 82.1 17.9 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0560X055060 (] 5.60 6 5 90.1 29.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0570X035060 (J 5.70 6 3 82.1 18.2 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0570X055060 [ J 5.70 6 5 90.1 29.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0580X03S060 (J 5.80 6 3 82.1 18.5 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0580X055060 (] 5.80 6 5 90.1 30.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0590X035060 (J 5.90 6 3 82.1 18.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0590X055060 (] 5.90 6 5 90.1 30.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0595X035060 (J 5.95 6 3 82.1 19.0 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0595X055060 (] 5.95 6 5 90.1 30.9 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0600X035060 (J 6.00 6 3 82.1 19.1 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0600X055060 (] 6.00 6 5 90.1 31.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0610X035080 (] 6.10 8 3 87.2 19.5 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0610X055080 [ J 6.10 8 5 96.2 31.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0620X035080 (] 6.20 8 3 87.2 19.8 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0620X055080 (] 6.20 8 5 96.2 32.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0630X035080 (J 6.30 8 3 87.2 20.1 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0630X055080 [} 6.30 8 5 96.2 32.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0635X035080 (] 6.35 8 3 87.2 20.3 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0635X055080 (] 6.35 8 5 96.2 33.0 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0640X035080 (] 6.40 8 3 87.2 20.4 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0640X055080 (] 6.40 8 5 96.2 33.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0650X035080 [ J 6.50 8 3 87.2 20.7 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0650X055080 [ J 6.50 8 5 96.2 33.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0660X03S080 (J 6.60 8 3 91.3 21.1 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0660X055080 (] 6.60 8 5 99.3 34.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0670X035080 (] 6.70 8 3 91.3 21.4 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0670X055080 (] 6.70 8 5 99.3 34.8 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0675X035080 (J 6.75 8 3 91.3 21.5 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0675X055080 (] 6.75 8 5 99.3 35.0 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0680X035080 (J 6.80 8 3 91.3 21.7 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0680X055080 (] 6.80 8 5 99.3 35.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0690X035080 (] 6.90 8 3 91.3 22.0 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0690X055080 ® 6.90 8 5 99.3 35.8 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0695X035080 (J 6.95 8 3 91.3 22.2 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0695X055080 (] 6.95 8 5 99.3 36.1 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0700X035080 (J 7.00 8 3 91.3 22.3 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0700X055080 [} 7.00 8 5 99.3 36.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0710X03S080 (] 7.10 8 3 91.4 22.7 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0710X055080 (] 7.10 8 5 104.4 36.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0714X035080 (J 7.14 8 3 91.4 22.8 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0714X055080 ® 7.14 8 5 104.4 37.1 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0720X035080 (J 7.20 8 3 91.4 23.0 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0720X055080 (] 7.20 8 5 104.4 37.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0730X03S080 (J 7.30 8 3 91.4 23.3 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0730X055080 (] 7.30 8 5 104.4 37.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0740X035080 (] 7.40 8 3 91.4 23.6 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0740X055080 (] 7.40 8 5 104.4 38.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0750X035080 (J 7.50 8 3 91.4 23.9 39.4 40.4 90 1.4 2

1. Dla $rednic @ 5 mm lub mniejszych otwdr kanatu chtodzacego ma przekréj okragty.
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Numer I
zaméwieniowy E DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Rys.
(5]

DSAS0750X055080 [ ] 7.50 8 5 104.4 38.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0754X035080 ([ ] 7.54 8 3 91.5 24.1 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0754X055080 [ ] 7.54 8 5 104.5 39.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0760X035080 ([ ] 7.60 8 3 91.5 24.3 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0760X055080 (J 7.60 8 5 104.5 39.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0770X035080 ([ ] 7.70 8 3 91.5 24.6 41.5 41.5 90 1.5 2
DSASQ0770X055080 [ ] 7.70 8 5 104.5 40.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0780X035080 ([ ] 7.80 8 3 91.5 24.9 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0780X055080 ([ ] 7.80 8 5 104.5 40.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0790X035080 ([ ] 7.90 8 3 91.5 25.2 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0790X055080 [ ] 7.90 8 5 104.5 41.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0794X035080 (J 7.94 8 3 91.5 253 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0794X055080 [ ] 7.94 8 5 104.5 41.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0800X035080 ([ ] 8.00 8 3 91.5 25.5 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0800X055080 [ ] 8.00 8 5 104.5 41.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0810X035100 ([ ] 8.10 10 3 97.5 25.8 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0810X055100 ([ ] 8.10 10 5 114.5 42.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0820X035100 (J 8.20 10 3 97.5 26.1 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0820X055100 [ ] 8.20 10 5 114.5 42.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0830X035100 ([ ] 8.30 10 3 97.5 26.4 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0830X055100 [ ] 8.30 10 5 114.5 43.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0833X035100 ([ ] 8.33 10 3 97.5 26.5 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0833X055100 ([ ] 8.33 10 5 114.5 43.2 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0840X035100 ([ ] 8.40 10 3 97.5 26.7 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0840X055100 (J 8.40 10 5 114.5 43.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0850X035100 ([ ] 8.50 10 3 97.5 27.0 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0850X055100 [ ] 8.50 10 5 114.5 44.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0860X035100 ([ ] 8.60 10 3 102.6 27.4 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0860X055100 ([ ] 8.60 10 5 117.6 44.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0870X035100 ([ ] 8.70 10 3 102.6 27.7 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0870X055100 ([ ] 8.70 10 5 117.6 45.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0873X035100 (J 8.73 10 3 102.6 27.8 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0873X055100 [ ] 8.73 10 5 117.6 45.3 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0880X035100 ([ ] 8.80 10 3 102.6 28.0 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0880X055100 [ ] 8.80 10 5 117.6 45.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0890X035100 ([ ] 8.90 10 3 102.6 28.3 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0890X055100 [ ] 8.90 10 5 117.6 46.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0900X035100 (J 9.00 10 3 102.6 28.6 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0900X055100 (] 9.00 10 5 117.6 46.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0910X035100 ([ ] 9.10 10 3 102.8 29.1 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0910X055100 [ ] 9.10 10 5 122.8 47.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0920X035100 ([ ] 9.20 10 3 102.8 29.4 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0920X055100 [ ] 9.20 10 5 122.8 47.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0930X035100 ([ ] 9.30 10 3 102.8 29.7 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0930X055100 [ J 9.30 10 5 122.8 48.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0940X035100 ([ ] 9.40 10 3 102.8 30.0 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0940X055100 [ ] 9.40 10 5 122.8 48.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0950X035100 ([ ] 9.50 10 3 102.8 30.3 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0950X055100 [ ] 9.50 10 5 122.8 49.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0953X035100 ([ ] 9.53 10 3 102.8 30.4 49.8 50.8 101 1.8 2

1. Dla $rednic @ 5 mm lub mniejszych otwér kanatu chtodzacego ma przekréj okragty.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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DSAS

Numer I
zaméwieniowy E DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Rys.
o
NMET DSAS0953X055100 ([ ] 9.53 10 5 122.8 49.4 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0960X035100 (] 9.60 10 3 102.8 30.6 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0960X055100 [ ] 9.60 10 5 122.8 49.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0970X03S100 [ ] 9.70 10 3 102.8 30.9 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0970X055100 o 9.70 10 5 122.8 50.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0980X035100 ([ ] 9.80 10 8 102.8 31.2 51.8 51.8 101 1.8 2
NAT DSAS0980X055100 [ ] 9.80 10 5 122.8 50.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0990X035100 ([ ] 9.90 10 3 102.8 31.5 51.9 51.8 101 1.8 2
DSAS0990X055100 [} 9.90 10 5 122.8 51.3 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0992X035100 [ ] 9.92 10 3 102.8 31.6 51.8 51.8 101 1.8 2
DSAS0992X055100 [ ] 9.92 10 5 122.8 51.4 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1000X035100 o 10.00 10 3 102.8 31.8 51.8 51.8 101 1.8 2
N3 DSAS1000X055100 [ ] 10.00 10 5 122.8 51.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1010X035120 ([ ] 10.10 12 8 112.9 32.2 54.9 57.9 111 1.9 2
DSAS1010X055120 [ ] 10.10 12 5 135.9 52.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1020X035120 [ ] 10.20 12 3 112.9 32.5 54.9 57.9 1111 1.9 2
DSAS1020X055120 [ ] 10.20 12 5 135.9 52.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1030X035120 [ J 10.30 12 3 112.9 32.8 54.9 57.9 1M1 1.9 2
WA DSAS1030X055120 [ ] 10.30 12 5 135.9 53.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1032X035120 (] 10.32 12 8 112.9 32.9 54.9 57.9 111 1.9 2
DSAS1032X055120 [ ] 10.32 12 5 135.9 53.5 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1040X035120 o 10.40 12 3 112.9 33.1 54.9 57.9 111 1.9 2
DSAS1040X055120 [ ] 10.40 12 5 135.9 53.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1050X035120 [ ] 10.50 12 3 112.9 33.4 54.9 57.9 1M1 1.9 2
N3l DSAS1050X055120 [ J 10.50 12 5 135.9 54.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1060X035120 ([ ] 10.60 12 8 112.9 33.7 54.9 57.9 111 1.9 2
DSAS1060X055120 [ ] 10.60 12 5 135.9 54.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1070X035120 ([ ] 10.70 12 3 112.9 34.0 54.9 57.9 111 1.9 2
DSAS1070X055120 [} 10.70 12 5 135.9 55.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1072X035120 [ ] 10.72 12 8 118.0 34.1 57.0 59.0 116 2.0 2
M3 DSAS1072X055120 [ ] 10.72 12 5 142.0 55.6 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1080X035120 [ J 10.80 12 3 118.0 34.4 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1080X055120 ([ ] 10.80 12 5 142.0 56.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1090X035120 (] 10.90 12 8 118.0 34.7 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1090X055120 [ ] 10.90 12 5 142.0 56.5 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1100X035120 [ ] 11.00 12 3 118.0 35.0 57.0 59.0 116 2.0 2
(3 DSAS1100X055120 [ ] 11.00 12 5 142.0 57.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1110X035120 [ J 11.10 12 3 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1110X055120 [ J 11.10 12 5 1421 57.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1111X035120 ([ ] 1.1 12 8 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1111X055120 [ ] 1.1 12 5 142.1 57.7 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1120X035120 [} 11.20 12 3 118.1 35.7 60.1 61.1 116 2.1 2
(AW DSAS1120X055120 [ ] 11.20 12 5 1421 58.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1130X035120 [ ] 11.30 12 8 118.1 36.0 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1130X055120 [} 11.30 12 5 142.1 58.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1140X035120 ([ ] 11.40 12 8 118.1 36.3 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1140X055120 [ ] 11.40 12 5 142.1 59.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1150X035120 (] 11.50 12 3 118.1 36.6 60.1 61.1 116 2.1 2
NAT DSAS1150X055120 [} 11.50 12 5 142.1 59.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1151X035120 [ ] 11.51 12 3 118.2 36.7 62.2 62.2 116 2.2 2
1. Dla $rednic @ 5 mm lub mniejszych otwér kanatu chtodzacego ma przekréj okragty. 167 '{3

165



DSAS

Numer I
zaméwieniowy E DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Rys.

(=)
NIATl DSAS1151X055120 (] 11.51 12 5 142.2 59.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1160X035120 (J 11.60 12 3 118.2 37.0 62.2 62.2 116 22 2
DSAS1160X055120 (] 11.60 12 5 142.2 60.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1170X035120 (J 11.70 12 3 118.2 37.3 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1170X055120 ® 11.70 12 5 142.2 60.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1180X035120 (] 11.80 12 3 118.2 37.6 62.2 62.2 116 2.2 2
Nl DSAS1180X055120 (] 11.80 12 5 142.2 61.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1190X035120 (] 11.90 12 3 118.2 37.9 62.2 62.2 116 22 2
DSAS1190X055120 (] 11.90 12 5 142.2 61.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1200X035120 [ J 12.00 12 3 118.2 38.2 62.2 62.2 116 2.2 2
AW DSAS1200X055120 [} 12.00 12 5 142.2 62.2 86.2 86.2 140 2.2 2

1. Dla $rednic @ 5 mm lub mniejszych otwér kanatu chtodzacego ma przekréj okragty. N
167 'Xc’

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



DSAS

ZALECANE PARAMETRY OBROBKI

Materiat DC L/D Ve n f
3 10 1000 0.06 (0.04-0.1 )
4 10 790 0.06 (0.04-0.1 )
5 12 760 0.08 (0.06-0.12)

Stop zaroodporny 6 <5 15 790 0.1 (0.08-0.15)
8 15 590 0.1 (0.08-0.15)
10 18 570 0.1 (0.08-0.15)
12 20 530 0.12 (0.08-0.15)
3 40 4200 0.08 (0.06-0.12)
4 40 3100 0.1 (0.08-0.16)
5 40 2500 0.12(0.08-0.2 )

Stop tytanu 6 <5 40 2100 0.14 (0.1 -0.2 )
8 42 1600 0.18(0.15-0.25)
10 42 1300 0.22(0.18-0.28)
12 45 1100 0.24(0.2 -0.3 )

~wON -

. Zalecany jest wysokoci$nieniowy system podawania chtodziwa przez wrzeciono.

. Zalecany typ chtodziwa: emulsja.

. Uzywajac chtodziwa nierozpuszczalnego w wodzie, zmniejsz predkos¢ skrawania o 10-20 %.
. Podczas wiercenia z uzyciem zewnetrznego systemu chtodziwa zaleca sie wiercenie wgtebne / stopniowe na kazdej gtebokosci

DC x 0,5 w celu utatwienia tamania wiérdw.
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

DSAS0800X035080

Obudowa silnika odrzutowego - Inconel718

Narzedzie

Materiat obrabiany

Ve (m/min) 15
f (mm/obr) 0.10
ap (mm) 5
Chtodzenie Emulsja (od wewnatrz)
Wynik 12 otworéw

Y (wciaz mozliwe wiercenie kolejnych otwordw)

50 % 100 %

Narzedzie DSAS0560X035S060

Materiat obrabiany Uszczelnienie wewnetrzne - HS188

Ve [m/min) 15
f (mm/obr) 0.035
ap (mm) 5
Chtodzenie Emulsja (od wewnatrz)
. 64 otwory
Wynik (wciaz mozliwe wiercenie kolejnych otworéw)
50 % 100 %
Narzedzie DSAS0800X03S080
Materiat obrabiany Monel K
Ve [m/min) 26
f (mm/obr) 0.1
ap (mm) 32
Chtodzenie Emulsja (od wewnatrz)
Wynik 50 otwordéw
50 % 100 %
Narzedzie DSAS0580X035060
Materiat obrabiany Rene 41
Ve (m/min) 23.6
f (mm/obr) 0.05
ap (mm) 12
Chtodzenie Emulsja (od wewnatrz)
Wynik 60 otwordéw
50 % 100 %

M :psAs M : Inne narzedzia

Wiertto DSAS charakteryzowato sie

ponad 3-krotnie dtuzsza trwatoscia

i stabilno$cia wiercenia oraz wysoka
doktadnoscia otworow.

Utrzymana zostata tolerancja
otworéw.



MINI DVAS

SERIAWIERTEL PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR
SZYBKIE, NIEZAWODNE | DOKLADNE



https://mhg-mediastore.net/B267/
https://mhg-mediastore.net/B267/
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MINI DVAS

WYSOKA WYDAJNOSC, DLUGA TRWALOSC, WYSOKA PRECYZJA

TRISTAR, seria wiertet nowej generacji posiada 3 mocne atuty.

TRISTAR: SZYBKOSC

Konwencjonalny proces wiercenia
gtebokich otworow jest wolny.

Wiertta DVAS umozliwiaja obrobke
z wyzsza predkoscia i posuwem, co
oznacza krotszy cykl wiercenia.

Czas obrdbki: 8 s/otwér

TRISTAR: NIEZAWODNOSC

Najczestsze problemy
standardowych wiertet to ztamanie,
krotka trwatos$¢ narzedzia i brak
doprowadzenia chtodziwa.

Wiertta DVAS - trwatosc¢ narzedzia
przekracza wszelkie oczekiwania.

Trwatos¢ wiertta

DVAS Wiertto konwencjonalne

TRISTAR: DOKLADNOSC

Wiercenie wierttami Otwor wejséciowy Otwor wejsciowy
konwencjonalnymi moze D
powodowac duze przekoszenie i ' '
btedy pozycjonowania otwordw.

Dzieki uzyciu wiertet DVAS mozna
uzyska¢ mniejsze przekoszenie
otworow i wieksza doktadnos¢
wymiarowa.

Wiertto
konwencjonalne

v r --------- 3 Otwor wyjsciowy

Otwoér wyjsciowy



MINI DVAS

SZYBKOSC, NIEZAWODNOSC | DOKLADNOSC
PIEC ROZWIAZAN TECHNICZNYCH W NOWYM STANDARDZIE

Pierwsze wiertto z serii TRISTAR to wiertto o matej Srednicy, majace 5 cech konstrukcyjnych, zapewniajacych
szybkos¢, niezawodnosc i doktadnosé wiercenia.
@1.0mm-029mmL/D=2-50

---------------- - ZAAWANSOWANA KONSTRUKCJA KANALU
CHLODZIWA

senees KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

--------- - WYTRZYMALA | 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

AXXTTTLLLEERN NOWY POKRYWANY GATUNEK DP112

gececeeeee UNIKALNY KSZTALT 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

150 %

100 %

- I
0

DVAS Wiertto konwencjonalne

Opér skrawania

Materiat obrabiany 42CrMoé4

Narzedzie DC=@1.0mm, L/D=20
Ve (m/min) 70

f (mm/obr.) 0.04

-------------
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MINI DVAS

KANALY CHtLODZIWA Z TECHNOLOGIA TRI-COOLING

TRI-Cooling jest optymalna dla wiertet o matej $rednicy i umozliwia ponad dwukrotne zwiekszenie przeptywu
chtodziwa. Radykalnie zwieksza to skuteczno$é odprowadzania widra i ciepta, przyczyniajac sie do zapewnienia
stabilnej trwatosci wiertta.

2-krotnie |
wieksza

300
2007 7 MPa
100 2 MPa — —
o [ ]
DVAS Wiertto konwencjonalne
Wiertto DC=02mm, L/D=20
Chtodzenie Chtodziwa wodorozcienczalne

DVAS Wiertto konwencjonalne

7 MPa

Przeptyw chtodziwa (g/min)

DUZE KANALY CHLODZIWA POPRAWIAJA SKUTECZNOSC CHLODZENIA, REDUKUJA USZKODZENIA |
WYDLUZAJA TRWALOSC WIERTLA

Wiekszy przeptyw chtodziwa zapewnia skuteczne chtodzenie nawet w trudnych aplikacjach lub w przypadku
chtodziw olejowych.

SYMULACJA PREDKOSCI PRZEPLYWU CHLODZIWA

6000

5250

4500

3750

3000

2250

1500

Wiertto konwencjonalne

750
0

Predko$é (mm/s)
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MINI DVAS

WYTRZYMALA | 0OSTRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Prosta krawedz skrawajaca, wierzchotek z korekcja ostrza i lekko krzywoliniowa geometria miedzy nimi znacznie zwieksza odpornosc¢
wiertta na wykruszenia krawedzi. Geometria kata natarcia i tysinki poprawia rowniez zuzycie narzedzia i odprowadzanie widra.

Materiat obrabiany 42CrMo4

Narzedzie DC=@2mm, L/D=20

Ve (m/min) 50

f (mm/obr.) 0.06
Obrdbka na mokro

Sposdb obrébki Chtodziwa wodorozcienczalne,
2 MPa

DVAS

Duze zuzycie kraterowe i wykruszenia krawedzi zewnetrznej.

Wiertto konwencjonalne

SZLIF KRZYZOWY (XR) SCINA REDUKUJE OBCIAZENIA SKRAWANIA | OPTYMALIZUJE SPLYW WIORA

Nowa korekcja $cina powoduje tamanie wiéréw na czesci o optymalnym ksztatcie, zapewniajac ptynny sptyw widra
i znaczne obnizenie oporéw skrawania.

DVAS

Promieniowy ksztatt
uzyskany dzieki
korekcji Scina pomaga
w formowaniu
kompaktowych wiéréw
i ich sptywie.

WIERTLA KONWENCJONALNE

Widr jest wiekszy,
mniejsza predkosé
jego sptywu, co

moze spowodowacd
zablokowanie narzedzia
przez wiory.
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MINI DVAS

JEDYNY W SWOIM RODZAJU KSZTALT ROWKA WIOROWEGO ZAPEWNIA WIEKSZA SZTYWNOSC

Wiertta o matych srednicach maja unikatowa konstrukcje zapewniajaca wysoka sztywnos$¢ i dobra ewakuacje wiéra
dzieki minimalizacji dtugosci szyjki. Ewakuacja widra odbywa sie poprzez stozek szyjki wiertta, co zwieksza sztywnosé
0 20 % w stosunku do wiertet konwencjonalnych oraz dodatkowo zwieksza doktadnos$¢ pozycjonowania otworu.

Dotyczy wiertet L/D=2,7,12

DVAS

Wiertto
konwencjonalne

Ta sam dtugos¢ uzytkowa.

POROWNANIE SZTYWNOSCI WIERTEL

Narzedzie DC=@2mm, L/D=7 _ 150%]
=
OAL (mm) 60 -
Ograniczenie Dtugosc¢ uzytkowa chwytu 0-30 mm T 100 %
=
Obciazenie Rozproszony nacisk 140 N w osi Z :§
S 50%
2
=
N
n

POROWNANIE PRZEKOSZENIA OTWORU

Materiat obrabiany 42CrMo4 018%
Narzedzie DC=@2mm, L/D=7 £ %] doﬁﬁfnz&é/
Ve (m/min) 70 £ om0
f (mm/obr.) 0.008 S
ap (mm) 10 g
Sposéb obrébki Obrobka na mokro, chtodziwo wodorozcienczalne, E

5 MPa, oprawka HYDRO Chuck

Liczba otwordw 100

Otwor wejsciowy
Wejscie f“\
|
R/
,,,(,,,,, -
\\-—/
Wyjscie

Otwor wyjsciowy

174 Il : DVAS [1 A: Gatunek konwencjonalny



MINI DVAS

PRZYKLAD WIERCENIA GLEBOKIEGO OTWORU

Dla gtebokich otworéw zaleca sie rozpoczecie wiercenia wierttem pilotujacym, aby zmniejszy¢ przekoszenie
w punkcie wyjscia.

Materiat obrabiany

42CrModk

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 70
f (mm/obr.) 0.07
Sposéb obrébki Obrébka na mokro, chtodziwo wodorozcienczalne,

5MPa, oprawka HYDRO Chuck

Liczba otworéw

100

NOWY POKRYWANY GATUNEK DP1120

Doktadno$¢ pozycjonowania (mm)

0.1

1. Otwor wejséciowy
2. Otwor wyjsciowy

0.06

0.04

0.02

0+

Otwor wejsciowy.

Otwor wyjsciowy

Otwor wyjsciowy

DP1120 posiada specjalna, wielowarstwowa powtoke PVD oraz podtoze z weglika spiekanego o bardzo drobnoziarnistej strukturze.
Niezwykta gtadkos¢ powierzchni zapobiega zablokowaniu przez widry, a tym samym ztamaniu wiertta. Dodatkowo, dzieki doskonatej

odpornosci na zuzycie kraterowe, krawedz skrawajaca jest ostra i zapewnia dtuga trwatos¢ wiertta.

Narzedzie DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 50
f (mm/obr.) 0.06

Sposdb obrébki

Obrébka na mokro,
Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

Liczba otworéw

500

[l :DVAS AB

C : Gatunek konwencjonalny

Powiekszony widok powierzchni rowka wiérowego,

Wiertto konwencjonalne
Duze zuzycie kraterowe
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WYTYCZNE DOBORU WIERTEL

DVAS - SERIA WIERTEL PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR

- 8
Oznaczenie L s’ x5 . .
robu DC xE ¥ 85§ Materiat obrabiany Ksztatt
i g£e 5 22
ww o ©0o

i

Wiertto pilotujace DVAS: 01.0-92.9 0.1 20 2|0 O[O0 |0 —-uO—
DVA 21.0-329 01 20 7|0 ©|0O|0O|© ———
DVA 01.0-902.9 0.1 20 1210 ©O[O|O|0O =
DVAS{ ?1.0-02.9 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0©O
Wiertto
dtugie DVA! $1.0-29 01 20 25|1© ©O|O|O|©O
DVA $1.0-¢29 01 20 30(O0 ©O|O|O|0O
DVASTHH $1.0-¢29 01 20 40[(O0 O|O|O|0O
DVAS{: @1.0-25 05 4 500 ©O|0O|0O|0 —
r
Chtodzenie L/D
S Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa X50 L/D=50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Zastosowania Srednica Typ chwytu
DVA Uniwersalne zastosowanie 0100 | @1.0 mm S040 Srednica chwytu 4 mm
0290 | 22.9 mm
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MINI DVAS 06D

PELNOWEGLIKOWE WIERTLA PILOTUJACE TRISTAR
BEN v SN BN BSe

-
o
—

—

o

5 Ly e
LUX
LH
- LCF
DC<3 OAL
0.006
-0.004
DCON =4
=
-0.008
Numer zaméwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5
DVAS0100X02S040 o 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 o 1.1 4 2 2.4 3.5 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X025040 o 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X025040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 o 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X02S040 (] 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X02S040 o 1.6 4 2 35 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 o 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ) 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 ) 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 o 2.0 4 2 44 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 o 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X02S040 o 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 o 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X025040 o 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 o 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X025S040 () 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X02S040 (] 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X02S040 ) 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X02S040 ) 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1
N
181 '&C«

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 177



MINI DVAS OOD

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR
BEN v S NSH N

2 PL LF
1N
e S —— SEZ;’@ :
) LU
LUX
LH
LCF
OAL
3 s PL LF
g z
o= S R S S S S EN ESNe gﬁ Z@ = S S F—— - == | 8
3 LU o
LCFE
LH
DC<3 OAL
=
-0.010
DCON =4
(D
-0.008
Numer zamoéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 S
DVAS0100X075040 [ ) 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X125040 [ ] 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X205S040 ( ] 1.0 4 20 20.2 - 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 g
DVAS0100X255040 [ ] 1.0 4 25 25.2 - 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 - 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 - 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X505040 ( ] 1.0 4 50 50.2 - 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 8
DVAS0110X075040 [ ] 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X125040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X205040 [ ] 1.1 4 20 22.2 - 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 - 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X125040 ( ) 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X205040 [ ] 1.2 4 20 24.2 - 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ ] 1.2 4 25 30.2 - 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 - 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ ] 1.2 4 40 48.2 - 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0130X075040 [ ] 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X125040 ( ] 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X205040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 - 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 8
DVAS0130X305040 [ ] 1.3 4 30 39.2 - 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 - 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X075040 [ ] 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2
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WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

Numer zamdéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
& =
DVAS0140X12S040 [ ) 1.4 4 12 171 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 [ ) 1.4 4 20 28.3 - 325 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 [ ) 1.4 4 25 35.3 - 39.5 443 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ) 1.4 4 30 42.3 - 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ) 1.4 4 40 56.3 - 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ ) 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X12S040 [ ] 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 - 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ) 1.5 4 705 37.8 - 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 [ ) 1.5 4 30 45.3 - 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 [ ) 1.5 4 40 60.3 - 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ ) 1.5 4 50 75.3 - 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X07S040 [ ] 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ) 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 [ ) 1.6 4 20 32.3 - 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 [ ) 1.6 4 25 40.3 - 451 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ) 1.6 4 30 48.3 - 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 [ ) 1.6 4 40 64.3 - 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ ) 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X12S5040 [ ) 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ) 1.7 4 20 34.3 - 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ) 1.7 4 25 42.8 - 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ) 1.7 4 30 51.3 - 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 [ ) 1.7 4 40 68.3 - 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 [ ) 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X12S040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ) 1.8 4 20 36.3 - 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 [ ) 1.8 4 25 453 - 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ) 1.8 4 30 54.3 - 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 [ ) 1.8 4 40 72.3 - 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ) 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 [ ) 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 - 441 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ) 1.9 4 30 57.4 - 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ ) 1.9 4 40 76.4 - 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 [ ) 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ) 2.0 4 12 24 .4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ) 2.0 4 20 40.4 - 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 [ ) 2.0 4 25 50.4 - 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ ) 2.0 4 40 80.4 - 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ ) 2.0 4 50 100.4 - 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 [ ) 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 [ ) 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 [ ] 2.1 4 20 42 .4 - 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 [ ) 2.1 4 25 52.9 - 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ) 2.1 4 40 84.4 - 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ ) 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 [ ) 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2
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WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

Numer zamdéwieniowy § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL

& =
DVAS0220X20S040 [ ] 2.2 4 20 L 4 - 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 [ ) 2.2 4 25 55.4 - 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 [ ) 2.2 4 30 66.4 - 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 [ ) 2.2 4 40 88.4 - 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 [ ) 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X12S040 [ ) 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 [ ] 2.3 4 20 4Lb.4 - 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X255040 [ ] 2.3 4 25 57.9 - 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 [ ) 2.3 4 30 69.4 - 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 [ ) 2.3 4 40 92.4 - 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ ) 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X12S040 [ ) 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 - 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 - 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X40S040 [ ) 2.4 4 40 96.4 - 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X07S040 [ ) 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X12S040 [ ) 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ) 2.5 4 20 50.5 - 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X255040 [ ) 2.5 4 25 63.0 - 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ) 2.5 4 30 75.5 - 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X40S040 [ ) 2.5 4 40 100.5 - 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X50S040 [ ) 2.5 4 50 125.5 - 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ) 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X125040 [ ) 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 5745! - 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 [ ) 2.6 4 30 78.5 - 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 [ ) 2.6 4 40 104.5 - 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 [ ) 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 [ ) 2.7 4 12 32.9 35.7 429 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ) 2.7 4 20 54.5 - 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X255040 [ ) 2.7 4 25 68.0 - 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 [ ] 2.7 4 40 108.5 - 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 [ ) 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ ) 2.8 4 12 34.1 37.0 443 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X20S040 [ ) 2.8 4 20 56.5 - 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X255040 [ ) 2.8 4 25 70.5 - 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 4 30 84.5 - 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 [ ) 2.8 4 40 112.5 - 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ ) 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ ) 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X20S040 [ ) 2.9 4 20 58.5 - 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ) 2.9 4 25 73.0 - 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 [ ] 2.9 4 30 87.5 - 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X40S040 [ ) 2.9 4 40 116.5 - 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3
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MINI DVAS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC L/D Ve n f
1.0 2-30 65(30-100) 20700 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 65(30-100) 20700 0.030(0.020-0.040)
15 2-30 65(30-100) 13800 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 65(30-100) 13800 0.045(0.030-0.060}
Stale konstrukcyjne, 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Stale weglowe,
stopowe 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 60(20-100) 19100 0.025(0.010-0.040}
1.0 40, 50 60(20-100) 19100 0.020(0.010-0.030}
15 2-30 60(20-100) 12700 0.038(0.015-0.060)
2::{: Zliiiiiﬁi ?eursrtyi;ltzy;;ne' 15 40, 50 60(20-100) 12700 0.030(0.015-0.045)
Stale nierdzewne ferrytyczne 2.0 2-30 60(20-100) 9500 0.050(0.020-0.080)
i martenzytyczne 2.0 40, 50 60(20-100) 9500 0.040(0.020-0.060)
\?V;adl;;';:ﬁﬁ’”e utwardzane 25 2-30 60(20-100) 7600 0.063(0.025-0.100)
2.5 40, 50 60(20-100) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(20-100) 6600 0.073(0.029-0.116)
2.9 40, 50 60(20-100) 6600 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 70(40-100) 22300 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 70(40-100) 22300 0.030(0.020-0.040)
1.5 2-30 70(40-100) 14900 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 70(40-100) 14900 0.045(0.030-0.060)
oliwa 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Zeliwa sferoidalne 2.0 40,50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 140(100-180) 31800 0.040(0.020-0.060}
1.0 40, 50 140(100-180) 31800 0.035(0.020-0.050}
15 2-30 140(100-180) 21200 0.060(0.030-0.090)
1.5 40, 50 140(100-180) 21200 0.053(0.030-0.075)
2.0 2-30 140(100-180) 15900 0.080(0.040-0.120)
Stopy aluminium
2.0 40, 50 140(100-180) 15900 0.070(0.040-0.100)
2.5 2-30 140(100-180) 12700 0.100(0.050-0.150}
2.5 40, 50 140(100-180) 12700 0.088(0.050-0.125)
2.9 2-30 140(100-180) 11000 0.116(0.058-0.174)
2.9 40, 50 140(100-180) 11000 0.102(0.058-0.145)
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MINI DVAS

Materiat obrabiany DC L/D Vc n f
1.0 2-30 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.0 40, 50 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
1.5 40, 50 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
] 2.0 2-30 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
Stopy zaroodporne
2.0 40, 50 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
2.5 2-30 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.5 40, 50 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.9 2-30 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
2.9 40, 50 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
1.0 2-30 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
1.5 40, 50 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
2.0 2-30 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
Stopy tytanu
2.0 40, 50 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.5 40, 50 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
2.9 40, 50 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
1.5 40, 50 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
2.0 2-30 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
Stopy kobaltowo-chromowe
2.0 40, 50 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.5 40, 50 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)
2.9 40, 50 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)

. Zalecane parametry skrawania dotycza wytacznie wiertet z wewnetrznym kanatem chtodziwa.

. Sprawdzi¢ stan widrdw i w razie potrzeby wykonac wiercenie stopniowe (z wycofaniem wiertta). * Orientacyjna dtugo$¢ wycofania: 0d 0.2 do 1.0 DC
. Dostosowac parametry skrawania do sztywnosci obrabiarki, zamocowania przedmiotu obrabianego, geometrii skrawania itd.

. Niezalecane sa gtebokos$ci skrawania wieksze od dtugosci uzytkowej (LUJ.

. Zamocowac wiertto tak, aby bicie nie przekroczyto 0.003 mm.

. Nie mocowac wiertta za rowek widrowy.

o~ Ok WwN -
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D = 2-40

WIERCENIE OTWOROW Z PLASKIM DNEM
WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

1. Wiercenie otworu pilotowego

===

2. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

eSS =—==

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta o jak najkrétszym rowku widrowym.

Wiercac otwory L/D = 3 wierci¢ otwory prowadzace za pomoca
wiertta DVAS L/D = 2.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx3.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowac do dtugosci wiertta
dtugiego)

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min-', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymad wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 1-3 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

3. Wiercic gteboki otwor

SO S SU

4. Wycofanie wiertta

ESOSOSOSS

1. Rozpoczac wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

1. Pod koniec wiercenia, na ok. 0.5-1 mm przed koncem otworu
zmniejszy¢ obroty. (Obroty ok. 500-1000 min-)

2. Wycofa¢ wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.

3. Na koniec wycofa¢ wiertto z otworu pilotowego przy obrotach
20-30 m/min i posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D = 2-40

WIERCENIE PRZERYWANE

WIERCENIE OTWOROW W PLASZCZYZNACH NIEREGULARNYCH LUB POD KATEM

1. Frezowanie ptaszczyzn

SIS eSS

2. Wiercenie otworu pilotowego

BT )ﬁ

1. Splanowac ptaskie lub nieregularne czoto przy uzyciu freza
walcowo-czotowego lub freza trzpieniowego do rowkéw. Srednica
splanowanego czota powinna by¢ réowna wymaganej srednicy
gtebokiego otworu.

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta o mozliwie najkrotszym rowku wiérowym.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx2.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowa¢ do dtugosci wiertta
dtugiego.)

3. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

TS

4. Wiercic gteboki otwor

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min™', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiertto do gtebokich otworéw na 0.5-1 mm przed
dnem otworu prowadzacego.

1. Rozpoczad wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

5. Wyjscie z materiatu

NS SOS O ,‘(,—|, _

6. Wycofanie wiertta

ES OSSOSO

1. Przy wyjséciu z materiatu moze doj$¢ do uszkodzenia krawedzi
skrawajacej.
2. W momencie wyjécia z materiatu zmniejszy¢ posuw.

1. Na koniec wycofa¢ wiertto przy posuwie 0.2-0.3 mm/obr. (Obroty
ok. 500-1000 min-')

2. Wycofac wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.




WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D =50

WIERCENIE OTWOROW Z PLASKIM DNEM
WIERCENIE OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

1. Wiercenie otworu pilotowego

===

2. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

eSS =—==

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim) kacie
wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich.
Nalezy uzyé wiertta DVAS L/D = 7.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx7.
(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowac do dtugosci wiertta
dtugiego)

1. Wej$¢ w otwor prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min-', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 1-3 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

3. Wiercic gteboki otwor

S —S —S. —S.

4. Wycofanie wiertta

B NN NS S

1. Rozpoczac wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

1. Pod koniec wiercenia, na ok. 0.5-1 mm przed koncem otworu
zmniejszy¢ obroty. (Obroty ok. 500-1000 min-)

2. Wycofa¢ wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.

3. Na koniec wycofa¢ wiertto z otworu pilotowego przy obrotach
20-30 m/min i posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE DLA WIERTEL TYPU DVAS L/D =50

WIERCENIE PRZERYWANE

WIERCENIE OTWOROW W PLASZCZYZNACH NIEREGULARNYCH LUB NA POWIERZCHNIACH NACHYLONYCH

1. Frezowanie ptaszczyzn

2. Wiercenie otworu pilotowego

BT )ﬁ

1. Splanowac ptaskie lub nieregularne czoto przy uzyciu freza
walcowo-czotowego lub freza trzpieniowego do rowkéw. Srednica
splanowanego czota powinna by¢ réowna wymaganej srednicy
gtebokiego otworu.

1. Zaleca sie stosowanie wiertet o wiekszym (bardziej ptaskim)
kacie wierzchotkowym niz dla wiertet bardzo dtugich. Nalezy uzy¢
wiertta DVAS L/D = 7.

2. Zapewni¢, aby otwér prowadzacy wykonany byt z duza
doktadnoscia.

3. Gtebokos$¢ wiercenia: Okoto DCx7.

(Gteboko$¢ otworu prowadzacego dostosowa¢ do dtugosci wiertta
dtugiego)

3. Wiercenie wstepne wierttem dtugim

TS

4. Wiercic gteboki otwor

1. Wej$¢ w otwdr prowadzacy na niskich obrotach.
(Obroty: 500-1000 min™', posuw 1000-2000 mm/min)

2. Zatrzymac wiercenie wierttem do gtebokich otworéw 0.5-1 mm
przed dnem otworu prowadzacego.

1. Rozpoczad wiercenie z zalecana predkoscia skrawania i posuwem
w cyklu z posuwem ciagtym.

5. Wyjscie z materiatu

NS SOS O ,‘(,—|, _

6. Wycofanie wiertta

ES OSSOSO

1. Przy wyjséciu z materiatu moze doj$¢ do uszkodzenia krawedzi
skrawajacej.
2. W momencie wyjécia z materiatu zmniejszy¢ posuw.

1. Na koniec wycofac wiertto przy posuwie 0.2-0.3 mm/obr.
(Obroty ok. 500-1000 min™)

2. Wycofac wiertto do punktu poczatkowego wiercenia na gtebokosci
otworu prowadzacego z posuwem 1000-2000 mm/min.




MINI DVAS

WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

TRZYMANIE WIERTLA

'

DLUGOSC WIERTLA

INSTALACJA WIERTLA

CISNIENIE CHLODZIWA

Ustawi¢ cisnienie chtodziwa

©
f;) odpowiednio do typu i stezenia
) I i chtodziwa.
S =
2 <
E v
2
k%)
‘ X
& ) Sredn.
e wiertta  Wdorozcienczahe  Inne
DC
Uchwyt wiertarski z tuleja DC<2mm >3MPa >7MPa
samozaciskowa i tozyskiem S . L
oporowym trzyma wiertto A=DCx 2 Nie zaciskac na rowkach. DC<3mm >2MPa >5MPa
bezpiecznie.
WIERTLO PILOTUJACE POSTEPOWANIE Z CHLODZIWEM CIENKIE PRZEDMIOTY OBRABIANE OBROBKA PRZERYWANA

Wiercenie gtebokich otwordw,
patrz ponizszy rysunek.

L/D<40

DCx3

Uzy¢ wiertta DVA

*Wiercac otwory prowadzace DCx3
mozna uzy¢ wiertta L/D = 2.

L/D>40

UE

Uzy¢ wiertta DVAS{

W wierttach o matej $rednicy
drobny widr zatyka kanat
doprowadzenia chtodziwa.

Profilaktycznie zawsze nalezy
uzywac doktadnego filtra.

Sredn.
wiertta Doktadnosc filtra
DC
DC<2 mm < 10um
DC<3 mm < 20pum

Umiesci¢ przedmiot obrabiany na podpérce

Proces jednozabiegowy

1]

Podczas
wiercenia detalu
stopniowanego
zmniejszy¢
posuw.

<

W razie wystapienia zginania
ZLE

Wymaga wstepnego wiercenia

1. Przed
wierceniem
splanowac

X frezem

vV
,: | walcowo-

czotowym.

OTWORY STOPNIOWANE

ZADZIORY | WYKRUSZANIE
OBRABIANEGO ELEMENTU

N
.

p
O/

Podzieli¢ proces na dwa zabiegi.
1. Najpierw wywierci¢ otwor
o wiekszej Srednicy.
2. Na zamoéwienie moze by¢
wyprodukowane narzedzie do
fazki i powierzchni czotowej.

1. Nalezy zmniejszy¢ posuw
0 50 % na wyjsciu otworu.
2. Zmienic kat tego punktu.

*7LE - Wystepuja drgania samowzbudne
i karbowanie powierzchni
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WSKAZOWKI DOTYCZACE WIERCENIA
GLEBOKICH OTWOROW POWYZEJ L/D = 40

METODA Z OBRACAJACYM SIE PRZEDMIOTEM OBRABIANYM:
MALE TOKARKI | AUTOMATY TOKARSKIE

(1) NAWIERCIC CZOLO (ZALECANY NAWIERTAK TYPU DLE)

— (

(2) WYWIERCIC OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 3D (ZALECANE WIERTLO DVAS)

=

(3) WYWIERCIC OTWOR GLEBOKI ZA POMOCA WIERTEA DVAS0000X50S040.

S

METODA Z OBRACAJACYM SIE WIERTLEM:
CENTRA OBROBCZE | 0BRABIARKI WIELOZADANIOWE

(1) WYWIERCIC OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 3D (ZALECANE WIERTLO DVAS)

E‘}w -—

(2) WYWIERCIC GLEBSZY OTWOR PROWADZACY 0 GLEBOKOSCI OK. 7D
JESLI WYMAGANA JEST WIEKSZA STABILNOSC, WYWIERCIC 0OTWOR PROWADZACY GLEBSZY 0D 7D.

(3) WYWIERCIC OTWOR GLEBOKI ZA POMOCA WIERTEA DVASO000X505040

I B—



MINI DVAS

PRZYKLAD OBROBKI

POROWNANIE WYDAJNOSCI WIERCENIA NA AUTOMACIE TOKARSKIM

Wydajnosc¢ wiercenia jest 10-krotnie wieksza w poréwnaniu do wiertet lufowych.
Obrdbka charakteryzuje sie duza wydajnoscia i stabilnoscia nawet podczas wiercenia stali stopowych i nierdzewnych.

WIERCENIE W stali 34CrMo4

0GOLNE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL LUFOWYCH

DVAS

Czas wiercenia: 107.8 s/ otwor

Czas wiercenia: 10.8 s/ otwor

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50 Narzedzie DC=@2mm, L/D=50
Ve [m/min) 50 Ve [m/min) 50

f (mm/obr.) 0.007 f (mm/obr.) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Sposdb obroébki Obrdbka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

Sposdb obroébki

Obrobka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

APLIKACJA Z UZYCIEM WIERTLA DVAS

WIERCENIE W stali X5CrNi18-10
0GOLNE PARAMETRY SKRAWANIA DLA WIERTEL LUFOWYCH

090 %
krotszy czas
wiercenia

DVAS

Czas wiercenia: 188.4 s/ otwor

Czas wiercenia: 18.8 s/ otwor

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50 Narzedzie DC=@2mm, L/D=50
Ve [m/min) 40 Ve [m/min) 40

f (mm/obr.) 0.005 f (mm/obr.) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Sposdb obrdbki 0Obrébka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

Sposdb obrdbki

Obrdbka z chtodzeniem, olej, 15 MPa

APLIKACJA Z UZYCIEM WIERTLA DVAS

090 %
krotszy

czas wiercenia
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MINI DVAS

PRZYKLAD OBROBKI

PRZYKLAD WIEKSZEJ WYDAJNOSCI WIERCENIA NA AUTOMACIE TOKARSKIM

Wiertto DVAS znaczaco skraca czas obrobki i zapewnia stabilny przebieg wiercenia.

MINI DVAS

Materiat obrabiany C45E

Narzedzie DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 70

f (mm/obr.) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Sposdb obrébki Obrobka z chtodzeniem, olej, 7 MPa

WIERCENIE Z OBU STRON PROCES WIERCENIA WIERTLEM DVAS
1. Wiercenie jednostronne otworu nieprzelotowego. 1. Jednostronne wiercenie otworu przelotowego.

Czas obrobki

ok. 1T min

2. Wiercenie otworu przelotowego po odwréceniu detalu.

Czas obrébki

20 min

Oba otwory moga by¢
niewspotosiowe.



MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA WYKRUSZENIA KRAWEDZI PODCZAS WIERCENIA W STALI SCM440

Wiertto DVAS posiada doskonata odpornos¢ na wykruszenia krawedzi i dwukrotnie wieksza trwato$¢ w poréwnaniu
z wierttami konwencjonalnymi.

Materiat obrabiany 42CrMok 1200
Narzedzie DC=@2mm, L/D=20 Wiertto dalej
Ve (m/min) 50 1000 sprawne
f (mm/obr.) 0.06
ap (mm) 40
Obrdbka na mokro 800

Sp0sb obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

DC=@2mm L/D=2

Wiertta pilotujace Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Wykruszenie
krawedzi

Wykruszenie

PO OBROBCE 400 OTWOROW PO OBROBCE 400 OTWOROW 400 krawedzi

Liczba otwordw

200

Ztamanie

: ]

DVAS Conventional C

POROWNANIE ODPORNOSCI NA WYKRUSZENIA KRAWEDZI PODCZAS WYSOKOWYDAJNEGO WIERCENIA W
STALI SCM440

Stabilna praca wiertta DVAS nawet przy duzych parametrach skrawania.

Materiat obrabiany 42CrMok 700
Narzedzie DC=@2mm, L/D=20
Ve [m/min) 70 600
f (mm/obr.) 0.07
ap (mm) 40
500
, o Obrébka na mokro
Sp0sb obrobki Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa z
NS
S 400
) I DC=@2mm L/D=2 ]
2
Wiertta pilotujace Gtebokos$¢ otworu: 4 mm/ otwér s
3
N
L
—
PO OBROBCE 300 OTWOROW PO OBROBCE 300 OTWOROW
DVAS Gatunek konwencjonalny C 04

Il :DVAS A B C: Gatunek konwencjonalny 191
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MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA POWSTAWANIE NAROSTU | SKUTECZNOSCI USUWANIA WIORA PODCZAS
WYSOKO WYDAJNEGO WIERCENIA W STALI SUS304

Doskonata odpornos¢ na powstawanie narostu i kontrola widra podczas wiercenia w stalach nierdzewnych.

Materiat obrabiany X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=20
Gtebokos$¢ otworu: 40 mm

Ve [m/min) 50

f (mm/obr.) 0.06

Sposdb obrébki

Obrobka na mokro
Chtodziwa wodorozcieAczalne, 2 MPa

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE PODCZAS WIERCENIA INCONELU 718

Po obrébce 1200 otwordw

L st

| AN/
sty A/

Producent B

Czes$¢ to widr ciagty

Tylko widr ciagty

Zwiekszony przeptyw chtodziwa zapewnia stabilna obrobke stopow zaroodpornych w poréwnaniu z produktami

konwencjonalnymi

Materiat obrabiany Inconel718
Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu: 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=12
Gtebokos$¢ otworu: 20 mm

Ve (m/min) 30

f (mm/obr.) 0.03

ap (mm) 20

Sposdb obrdbki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 2 MPa

[l :DVAS HA

B : Gatunek konwencjonalny

Liczba otwordw

80
60
40
20
Ztamanie Ztamanie
0 . .

Po obrébce 60 otworéw




MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZYKLAD WYSOKO WYDAJNEGO WIERCENIA W STALI SUS304 WIERTLEM L/D =50

Doskonate odprowadzanie widra i wysoka wydajno$¢ podczas wiercenia gtebokich otworéw w stalach

nierdzewnych.

Materiat obrabiany

X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos¢ otworu 4 mm

Wiertto krétkie

Narzedzie DC=@2mm, L/D=7
Gtebokos$¢ otworu 14 mm
Wiertto dtugie
DC=02mm, L/D=50
Gtebokos¢ otworu 100 mm

Ve (m/min) 60

f (mm/obr.) 0.05

Sposdb obrébki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa

Materiat obrabiany

X5CrNi18-10

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu 4 mm

Wiertto krotkie

Narzedzie DC=0@2mm, L/D=7
Gtebokos¢ otworu 14 mm
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=50
Gtebokos$¢ otworu 100 mm

Ve [m/min) 100

f (mm/obr.) 0.08

Sposdb obrébki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa
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MINI DVAS

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE PRECYZJI POZYCJONOWANIA OTWOROW PODCZAS WIERCENIA W STALI 42CrMo4 WIERTLEM L/D = 40

Znacznie mniejsze btedy pozycjonowania otworéw w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

0.2

0.1

-0.1

-0.2

-0.1

0.047

DVAS

Materiat obrabiany

42CrMo4

Wiertto pilotujace
DC=@2mm, L/D=2
Gtebokos$¢ otworu 4 mm

Narzedzie
Wiertto dtugie
DC=@2mm, L/D=40
Gtebokos¢ otworu: 80 mm
f (mm/obr.) 0.07-krotnie

Rodzaj obrdbki

Obrdbka na mokro
Chtodziwa wodorozcienczalne, 7 MPa

0.2

0.1

-0.1

-0.2 -0.1 0 0.1 0.2
Wiertto konwencjonalne

Wiertto konwencjonalne

Otwor wejéciowy

-

v

Otwor wyjsciowy
! Otwor wejsciowy

Otwor wyjsciowy



SYMBOLE

Zalecane parametry skrawania

RODZAJ OBROBKI

A4 Nowy/ Ekspansja produktu

Obrébka zgrubna

ZASTOSOWANIE

Obrobka srednia

Frezowanie ptaszczyzn

Obrébka lekka

Fazowanie

Obrobka potwykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie czotowe

DOOGO®

Obrobka superwykanczajaca

Frezowanie odsadzen

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie walcowo-czotowe

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

Frezowanie rowkow

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

Frezowanie kopiowe

Ceramika

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

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

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

metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie rowkow z promieniem

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

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezy do rowkow teowych

0600HCSOGLHSN

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

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

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

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

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

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

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

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

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

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

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

Frez do obrdbki zgrubnej

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

Zmienny kat spirali rowka widrowego

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

QP90IIOQQ

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 to fo ¥ (o fo % o o fo fo (o (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

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

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza palcowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza palcowego.

Tolerancja $rednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewn.

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace
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S MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP.Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email salesdmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIAS.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infodmmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL 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.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

Kod zamdwieniowy: N032P ||“|"|||II|"| ”I
Opublikowano: 2022.10 (0.6 DP), Wydrukowano w Niemczech



	COVER
	INDEX
	B140 GY
	TOCZENIE ZEWNĘTRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

	MS7025
	PŁYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
	PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

	BC8220
	CNGA, CNGM
	DNGA, DNGM
	SNGA
	WNGA
	TNGA
	VNGA
	CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°
	DCGW 7°, DCGT 7°
	TPGB 11°
	VBGW 5°, VCGW 7°
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
	PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

	MP9000
	PŁYTKI POZYTYWNE O PODWYŻSZONEJ DOKŁADNOŚCI WYKONANIA 7°
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

	GW
	LISTWA GW
	BLOK MOCUJĄCY
	GW OPRAWKI MONOLITYCZNE
	PŁYTKI
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
	PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

	VQ
	VQJCS
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

	VQLCS
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

	VQN4 / 6MVRB
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA


	iMX
	iMX-C6HV-C
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA


	VFR
	VFR2XLB
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA


	WSF406W
	WSF406W
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA


	AJX
	OBRÓBKA UNIWERSALNA
	PŁYTKI
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

	OBRÓBKA UNIWERSALNA
	OBRÓBKA UNIWERSALNA
	PŁYTKI
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA


	DSAS
	WIERTŁO PEŁNOWĘGLIKOWE Z CHŁODZENIEM WEWNĘTRZNYM
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
	PRZYKŁADY ZASTOSOWAŃ

	Mini DVAS
	PEŁNOWĘGLIKOWE WIERTŁA PILOTUJĄCE TRISTAR
	WIERTŁA PEŁNOWĘGLIKOWE TRISTAR
	ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
	PRZYKŁAD OBRÓBKI

	SYMBOLE



