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NOWY SYSTEM KATALOGOWY

JAK KORZYSTAC Z KATALOGOW Z NOWYMI
PRODUKTAMI

KATALOG

2022-1 P 20222 2023-1 | 2023 2024-1 P 2024 L OWRY

NO31 NO031 + N032 NO033 NO33 + N034 NO035 NO035 + N036

M M | i
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UWAGI:
1 Katalog Nowe Produkty 2022-1 - N031 zostat zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2022-2 - N032.

2| Katalog Nowe Produkty 2023-1 - N033 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2023 - N034.

3| Katalog Nowe Produkty 2024-1 - N035 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2024 - N036.

[V] Coroczne Katalogi Nowe Produkty (np. N032, N034 itp.) uzupetnia KATALOG GLOWNY.

Katalog Nowe Produkty konczacy sie na -1 mozna zastapi¢ rocznym Katalogiem Nowe Produkty.

PRZEJSCIE OD ISTNIEJACEGO DO
NOWEGO KATALOGU GLOWNEGO

KATALOG KATALOG
GLOWNY GLOWNY
& i ur -
C009 c010
_| . ‘\ﬂ“'x e

UWAGI:
[V] Roczne Katalogi Nowe Produkty [(np. N032, N034 itp.) zostana potaczone w nowy KATALOG GtOWNY.



NOWE PRODUKTY
2023

PRZEGLAD NOWYCH PRODUKTOW | ROZSZERZEN SERII

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

UWAGI: Katalog Nowe Produkty 2023 (N034) uzupetnia Katalog Gtéwny C009 i Katalog

Nowe Produkty 2022-2 (N032).

Zawiera wszystkie nowosci i rozszerzenia serii, ktére zostaty wprowadzone na rynek po opublikowaniu
Katalogu N032 i Katalogu Gtownego C009.

Zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian w dowolnej pozycji w odniesieniu do informacji i ilustracji
zawartych w niniejszym katalogu, m.in. w zakresie danych technicznych, konstrukcji, dostarczanego wyposazenia,
materiatow i wygladu zewnetrznego dostepnych w katalogu narzedzi.

Wszystkie wymiary podano w milimetrach.

Najnowsza wersja katalogu dostepna jest na stronie www.mmc-carbide.com



NO34: Index

INDEX

NARZEDZIA TOKARSKIE

SERIA MC6100 6
2023 Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii do réznych zastosowan - od

MC6115 dedykowanych dla obrobki z wysokimi predkosciami po MC6125 przeznaczonych

do zastosowan ogélnych.

oY 26

2023 Rozszerzenie serii oprawek monolitycznych GY do precyzyjnej obrébki matych detali.
2022-2  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°i15° .
MP/MT9000 L6
2023 Ptytki ISO do toczenia materiatéw trudnoobrabialnych.

Rozszerzenie serii precyzyjnych ptytek tokarskich ISO o negatywnej geometrii ztamaczem FS i LS.

MP/MT9000

2022-1  Ptytka ISO do materiatéw trudnoobrabialnych.
Rozszerzenie asortymentu ptytek pozytywnych z katem przytozenia 7° w gatunku MP9025
do toczenia stopow zaroodpornych, weglik klasy ISO S25.

NO032

MS7025/ MS9025 53
2023 Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii do precyzyjnej obrobki matych

detali.

MS7025

2022-2 Gatunek PVD do precyzyjnej obrobki matych detali ze stali nierdzewnych. e

SERIA MC5100 67
2023-1  Gatunek pokrywany metoda CVD do obrdbki zeliwa. Idealny do obrébki przerywanej z duzymi
predkosciami skrawania.

BC8220
2022-1  Gatunek PCBN do toczenia ogélnego stali hartowanych. Nowy tamacz wiéra typu BR, doskonata
kontrola widra podczas obrobki wykanczajacej, zdejmowania warstwy naweglanej, obrébki przy

duzych obciazeniach oraz obrébki miejsc o wysokiej i niskiej twardosci przy ap do 1 mm.

GW MONOLITYCZNE OPRAWKI
2022-1  Asortyment rozszerzono o monolityczne oprawki i ptytki z szerokoscia 2.39 mm.
Dostepne sa ptytki z tamaczem wiérdw 5° i 8°,

N032

NO032

FREZY MONOLITYCZNE
VFR 82

2023  VFR4MB - Wysoce wydajna obrobka wykanczajaca materiatéw o duzej twardosci.

VFR
2022-1  Rozszerzenie asortymentu frezow VFR2XLB - Idealne do obrébki wykanczajacej gtebokich
wgtebien.

NO032

SERIA MP 88
2023-1  MP3C - Wysoka wydajnos$¢ obrobki podczas fazowania, potaczona z dtuga zywotnoscia narzedzia.


https://mhg-mediastore.net/N032
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NO34: Index

SERIAVQ
VQJCS/VQALCS - Nowe frezy trzpieniowe z tamaczem widra i nieregularna podziatka geometrii ostrzy.
VQN4/6MVRB - Frezy trzpieniowe z promieniem naroza do obrobki stopdw na bazie niklu.

N032

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

N032

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE
FMAX 95

FMAX-MB - Korpus z rzadka podziatka do obrobki z wysoka wydajnoscia matych detali
w warunkach niskiej sztywnosci.

WWX SERIES ’I 02
Rozszerzenie zakresu o ptytki z tamaczem typu L.

WWX200 - Nowy poziom uniwersalnosci.

Frez czotowy 90°, w nowym mniejszym rozmiarze 09, z dwustronnymi ptytkami trygonalnymi.

WWX400 - Rozszerzenie zakresu o ptytki z tamaczem typu M.

Posiada duze promienie narozy (RE 1.6/2.0 mm], a takze nowe ptytki typu wiper.

AXD 119

AXD4000 - Nowa gtowica mocowana na gwint do obrébki z duzymi predkosciami skrawania
aluminium i stopdow tytanu.

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.

N032

N032

NARZEDZIA WIERTARSKIE
DFAS 130

Wiertta petnoweglikowe z ptaskim czotem.
Wiercenie z wysoka wydajnoscia w szerokim zakresie zastosowan.

DSAS
Nowe rozmiary wiertet petnoweglikowych z wewnetrznymi otworami na chtodziwo do materiatéow
HRSA.

N032

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

NO032

MPLUS
415SD 139

Pierwszy wybor do obrdbki stopéw tytanu z duzym posuwem.


https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032

SERIA MC6100

NAJWIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA Z DUZYMI
PREDKOSCIAMI

DIAYEDGE
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SERIA MC6100

GATUNEK Z POWLOKA CVD DO TOCZENIA STALI

Radykalne zwiekszenie stabilnosci obrébki i odpornosci na Scieranie dzieki lepszemu przyleganiu powtoki
i technologii zapewniajacej jednolita orientacje krysztatow.

MC6115 MC6125

Do toczenia z duzymi predkos$ciami skrawania Pierwszy wybér

TECHNOLOGIA ,SUPER" NANO TEXTURE

Wczesniejsza technologia Nano Texture zostata udoskonalona i rozwinieta, stajac sie wiodacym w branzy
standardem wzrostu krysztatéw powtok Al,03. Technologia Super Nano Texture to proces umozliwiajacy tworzenie
drobnych, gesto upakowanych krysztatow, ktéry zwieksza trwato$¢ narzedzia i odpornos¢ na Scieranie.

MC6100 Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B
ORIENTACJA KRYSZTALOW Udziat ziaren krysztatéw Al,03 o identycznej orientacji
(Schemat)
‘ ' | »
‘ |
w ‘\‘\ - |
| / |
\ J I
Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD Technologia Nano Texture Technologia Super Nano Texture
Niejednakowa wielko$é Wieksza jednorodnos¢ wielkosci Radykalnie wieksza jednorodnos$¢ wielkosci

i kierunek wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow.
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SERIA MC6100

ODPORNOSC NA NAGLE ZE AMANIE

WIEKSZA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA

Peknieciom, powstajacym wskutek obciazen udarowych podczas niestabilnej obrébki, mozna zapobiec poprzez
relaksacje naprezen rozciagajacych w powtoce. W poréwnaniu z konwencjonalnymi ptytkami CVD, seria MC6100
charakteryzuje sie redukcja naprezen rozciagajacych w powtoce o 80 %.

RELAKSACJA NAPREZEN ROZCIAGAJACYCH

Obciazenia udarowe podczas obrobki

Mniejsze
naprezenia
rozciagajace

Seria MC6100

Duze
naprezenia
rozciagajace

Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD

SUPER-TOUGH-GRIP

Dzieki obrébce powierzchniowej w gatunkach serii MC6100 poziom
naprezen jest znacznie nizszy niz w konwencjonalnych ptytkach

z powtoka CVD. Powoduje to rozpraszanie obciazen udarowych
podczas obrébki i chroni przed nagtym ztamaniem.

Podczas obrobki skrawaniem na powierzchni powtok powstaja
pekniecia. Wskutek duzych naprezen rozciagajacych wystepujacych
w strukturze powtoki, propaguja one wgtab powtoki az do podtoza.
Jest to jedna z gtéwnych przyczyn nagtego ztamania ptytki.

W warstwie Super Tough-Grip ziarna krysztatéw sa drobniejsze, co wzmacnia wzajemna przyczepnos$¢ warstw

powtoki.

(Schemat)

Ocena przyczepnosci*

200%

150%

100%

50%

0%
Super-Tough-Grip Konwencjonalne ptytki
z powtoka CVD

*Pomiar przyczepnosci jest wykonywany za pomoca testu zarysowania, ktéry
mierzy site niezbedna do oderwania warstw powtoki.
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MC6115

GATUNEK MC6115 ZWIEKSZA WYDAJNOSC OBROBKI
SZYBKOSCIOWEJ DZIEKI RADYKALNEMU ZWIEKSZENIU
ODPORNOSCI NA SCIERANIE | ZAROODPORNOSCI

Warstwa zewnetrzna

tatwiejsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.

Warstwa Al,03 w technologii Super Nano Texture

Doskonata odporno$¢ na $cieranie, zwtaszcza w wysokich
temperaturach.
Super Tough-Grip

Silna wzajemna przyczepnos$¢ warstw powtoki.

* Drobnoziarnista warstwa TiCN

Powtoka o wysokiej odpornosci na scieranie.

UDOSKONALONA POWLOKA (WARSTWA) ZEWNETRZNA

Zewnetrzna warstwa gatunku MC6115 ogranicza narost na ptytce, przez co zwieksza doktadno$¢ wymiarowa i
gtadkos¢ powierzchni detalu. Utatwia takze ustalenie, czy dane naroze ptytki moze by¢ dalej uzywane.

PRZYKLAD OBROBKI STALI DIN 20MNCR5

OBROBKA STALI S45C: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Materiat DIN 20MnCr5 170HB 3

Plytka CNMG120408-MH PO 2 MIN OBROBKI STALI CHROMOWE.J
Ve (m/min) 200 #

f (mm/obr) 0.3

ap (mm) 15

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

Poréwnanie krawedzi z tamaczem

MH o wysokiej wytrzymatosci

z konwencjonalnym tamaczem
Wyniki o niskich oporach skrawania

pokazuje, ze MC6115 ma zaréwno

wysoka odporno$¢ na Scieranie, jak i

na tworzenie sie narostu.

MC6115 Konwencjonalna ptytka
tamacz MH z powtoka CVD
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MC6125

PIERWSZY WYBOR DO TOCZENIA STALI, WIEKSZA
TRWALOSC NARZEDZIA | STABILNA WYDAJNOSC
OBROBKI W WIELU APLIKACJACH

Warstwa zewnetrzna

tatwiejsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.

Kilka warstw kompozytu Ti i warstwa Al,03

Osiaga doskonata odpornos¢ na $cieranie

Warstwa Al;03 w technologii Super Nano Texture

Doskonata odpornos¢ na Scieranie, zwtaszcza w wysokich
temperaturach.
Super Tough-Grip

Silna wzajemna przyczepnosc warstw powtoki.

- Drobnoziarnista warstwa TiCN

Powtoka o wysokiej odpornosci na $cieranie.

SPECJALNA OBROBKA WYGLADZAJACA POWIERZCHNI

Nowa technologia obrdbki powierzchni gatunku MC6125 zwieksza stabilnos¢. Poszczegdlne warstwy zostaty
specjalnie wygtadzone, co zapewnia lepsza przyczepnosé, a tym samym rozszerzenie zakresu zastosowan.

PRZYKLAD OBROBKI STALI C45

OBROBKA STALI S45C: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

€
Materiat C45 E
o 030
Ptytka CNMG120408-MH 'g
Ve (m/min) 200 S 025
>
N
f (mm/obr) 0.3 é‘ 0.20
ap (mm) 1.5 £
Rodzaj obrdbki Obrébka na mokro g 0.15
g 010
[oN
g /
Obrébka powierzchni poprawita g 0.05 7
Wyniki stabilnosc¢ i wydtuzyta trwatos$¢ o
narzedzia. o 000 T T T T T T T T
’ g 0 10 20 30 40 50 60 70 80
N
< Czas obrobki ([mm)

10 M : Mc6125 M : Konwencjonalna ptytka z powtoka CVD
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SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 5°/ 7°

=

Charakterystyka

Klasa tolerancji

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA WYKANCZAJACA

Stale weglowe, stopowe

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI
WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH
Ksztatt tamacza zapewniajacy kontrole wiéra, nawet przy
niewielkiej gtebokosci skrawania.

Zapewnia wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej i zapobiega 0
FP gwattownym wykruszeniom.

Lo~

2

1

ap (mm)

0.1 0.2 03 0.4

f (mm/obr)

Naroze
°

Powierzchnia przytozenia
6

Stale weglowe, stopowe
3

ALTERNATYWNY LAMACZ WIGRA DO OBROBKI
WYKANCZAJACEJ STALI WEGLOWYCH, STOPOWYCH,

= KONSTRUKCYJNYCH | NIERDZEWNYCH

Zalecany do niewielkich gtebokos$ci skrawania i matych posuwow.
Ostra krawedz skrawajaca i niskie opory skrawania zapewniaja 0
FV doskonata wydajnos$¢ obrébki.

ap (mm)

0.1 0.2 03 0.4

f (mm/obr)

Naroze

Powierzchnia przytozenia

Stale weglowe, stopowe

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ STALI

j‘ WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH _ 3 R Naroze
Bardzo ostra krawedz skrawajaca dzieki duzemu katowi g 2 18 %_/
natarcia. Zapobiega tworzeniu sie narostow na ptytce i umozliwia EL 1 Powierzchnia pratoseni
kontrole zmetnienia obrobionej powierzchni. Ksztatt tamacza 070102 03 04 owerzchnia prayfozena
v LP zapewniajacy kontrole wiéra w szerokim zakresie zastosowan. f (mm/obr) 8° \‘—
- PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI LEKKIEJ STALI ZWYKLYCH, Stale weglowe, stopowe Naros
) W STOPOWYCH, KONSTRUKCYINYCH | NIERDZEWNYCH _ 3 sgo e 0.12mm aroze
.~ SEERYY] poréwnaniu z tamaczami konwencjonalnymi, gtadkos¢ g 2 J%E\—/_
_ powierzchni jest utrzymana nawet przy dwukrotnie wiekszym E. 1 Powierzchnia praozenia
posuwie na obrot. 070702 03 04 160 mm
SW Pozytywny $cin zwieksza ostro$¢ krawedzi skrawajacej. f (mm/obr) )

Stale weglowe, stopowe

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI

X 3 Naroze
A WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH — ‘ ‘ 180 0.1mm
pr——- Zréwnowazona odpornos¢ na cieranie i odpornosc na pekanie dzieki g 2
zastosowaniu ptaskiej powierzchni natarcia. Szeroka kieszen wiérowa 5. 1 ti Powierzchnia praozenia
umozliwia kontrole oporéw skrawania, zapewnia redukcje drgan i przeciwdziata 0 0102 03 04 18° 0.1 mm
MP zakleszczaniu sie widra, nawet przy duzej gtebokosci skrawania. f (mm/obr)
ALTERNATYWNY £AMACZ WIGRA DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
& ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH | NIERDZEWNYCH _ ° 20° 0.18 mm
— Ptytka o dodatniej geometrii i duzym kacie natarcia daje ostra g 2 ] 120
R ~\ krawedz oraz duza wydajnosci skrawania. TE‘!’: 1 B Powierzchnia praazenia
Dwustopniowy tamacz wiéra i okragte wgtebienia na 001020304 20° 0.18 mm
MV powierzchni natarcia zapewniaja dobre odprowadzanie wiéra. f (mm/obr) 120
M
PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI SREDNIEJ Stale weglowe, stopowe )
/ /,.5 STALI ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH _ 1o 2 mm Naroze
—_  |NIERDZEWNYCH E o[ 7°
_ Ptytka wygtadzajaca umozliwia stosowanie dwukrotnie E_ 1
wiekszych posuwow. 00002 03 04 1gor-0:2 mmPowierzchnia przytozenia
MW Wieksza kieszen widrowa zapobiega zakleszczaniu sie widra. f (mm/obr) 70
i i 3 Stale weglowe, stopowe
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ 7111
STALI WEGLOWYCH, STOPOWYCH, NIERDZEWNYCH | ZELIW € 5 H%
Odpowiednia proporcja wytrzymatosci krawedzi skrawajacej E 3T 0 0.2 mm  powierzchnia przylozenia
i ostrosci dzieki kombinacji ptaskiego Scinu i duzego kata @ 1 mEE 159~
natarcia. 0701030507

f (mm/obr)

Stale weglowe, stopowe

PLYTKA Z LAMACZEM WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ STALI

WEGLOWYCH | STOPOWYCH — e
M Szeroki tamacz widra zapobiega zakleszczaniu sie widra przy E 8] \\__
e duzych gtebokosciach skrawania. EL 4]
Niewielkie wgtebienia poprawiaja formowanie wiéra przy 0792 ‘ D.‘b ‘ 1_‘0 ‘ T4

RR matych gtebokoéciach skrawania. f (mm/obr)

"



12

NO34: Seria MC6100

NEW
SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 7°

§ ‘ Charakterystyka Geometria przekroju
E poprzecznego
<
OBROBKA WYKANCZAJACA
Stale weglowe, stopowe
#7\ ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO 0BROBKI LEKKIEJ _ ¢ g0 Naroze
M == STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH g 2 \‘—’
Lepsza kontrola widra dzieki geometrii tamacza widra E. 1 Powierzchnia pravlozen
odpowiedniej do toczenia kopiowego. 00T 05 05 04 . owierzchnia przytozenia
SVX f (mm/obr)
PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 11°
§ ﬁ Charakterystyka Geometria przekroju
E poprzecznego
=
OBROBKA WYKANCZAJACA
- PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
i ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH - 11111 g0
N I NIERDZEWNYCH E 2
_\ Zalecany do niewielkich gtebokosci skrawania i matych posuwow. Tmz 1 Powierzchnia przytozenia
Ostra krawedz skrawajaca i niskie opory skrawania zapewniaja 07010203 04 R
FV doskonata wydajnoé¢ obrobki. f (mm/obr) 8% —
~ PIERWSZY WYBOR DO 0BROBKI LEKKIEJ STALI Stale weglowe, stopowe _
i WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH _ . Naroze
M Bardzo ostra krawedz skrawajaca dzieki duzemu katowi natarcia. E 2 18
Zapobiega tworzeniu sie narostéw na ptytce i umozliwia E. 1 Powierzchnia praviosenia
kontrole zmetnienia obrobionej powierzchni. Ksztatt tamacza 0 0102 03 04 . e
LP zapewniajacy kontrole wiéra w szerokim zakresie zastosowan. f (mm/obr] 80—

; PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
}Y ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH, ¢ L ‘ oger=0:2mm
N NIERDZEWNYCH | ZELIW E 2 g°
\ i Ptytka o dodatniej geometrii i duzym kacie natarcia daje ostra krawedz i 2 | 0.2 mm Powierzchnia przytozenia
zapewnia wysoka wydajnos¢ skrawania. Dwustopniowy tamacz widra na 077010203 04 20°[ =
MV powierzchni natarcia zapewnia szerokie mozliwosci odprowadzania wiéra. f (mm/obr) 8°
il ( Stale weglowe, stopowe
/ t’ R i . 3 L ‘ Naroze
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ E 10°
STALI ZWYKLYCH, STOPOWYCH | NIERDZEWNYCH £ :
Typowy, uniwersalny tamacz wiéra. & L oy;a Powierzchnia przytozenia
tamacz podstawowy f(mm/obr) 10°

Stale weglowe, stopowe

L PLYTKA Z LAMACZEM WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ ZELIW  _ 3 09
M : Ptytka ptaska. é 2 \
_ Najwieksza wydajnos¢ przy obrébce niestabilnej dzigki wysokiej o 1
wytrzymatosci krawedzi skrawajacej. 0 07 07 03 04
Pitka plaska bez tamacza| f (mm/obr)




NEW NO34: Seria MC6100
VBMT, WBMT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM]
Klasa tolerancji M @ @ @ @ @

VBMT

L LT L & &

EPSR
35°

®

WBMT v
EPSR PN
o
AN
50
@06 o o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
@6 g g

VBMT110302-FP [F [ [ ] 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FP F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FP F [ * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FP F [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 4Lb
VBMT160408-FP F [ ([ ] 9.525 4.76 0.8 L.b
VBMT110304-FV F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FV F [ ] 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FV F [ ] 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FV [F ([ ] 9.525 4.76 0.8 4Lb
VBMT110304-LP L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LP L [ [ ] 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LP L [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LP L [ J [ ] 9.525 4.76 0.8 4.b
VBMT160404-MP M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MP M [ ([ ] 9.525 4.76 0.8 44
VBMT110304-MV M [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M [ ] 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M [ ] 9.525 4.76 0.4 4L.b
VBMT160408-MV M * 9.525 4.76 0.8 4.b
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30202R-MV M [ ] 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WBMTL30204R-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
#Re

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



N EW N034: Seria MC6100
CCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

®

@

CCMT y

~

®
~
®

LP
” “ H
4 j,._/
ﬁ E—
[ptytka wygtadzajacal
@
80° MP MV MW
-
: 4]
[ptytka wygtadzajacal
@0 o "
Numer zamoéwieniowy - o IC S RE D1
0 ~0
&) g g
= =
CCMT060202-FP F [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FP F [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-FP F [ [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-FP F ([ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-FV F [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FV F [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FV F [ 9.525 3.97 0.2 WA
CCMTO09T304-FV F [ 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-FV F [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-LP L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LP L [ ) [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LP L [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-LP L [ J [ 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-LP L [ [ 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT060202-SW L [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-SW L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-SW L [ J [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-SW L ([ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
(Po 10 ptytek w opakowaniu) o4 'V?
(X4

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



CCMT - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

e6

o [Te]
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
IS $ g
CCMT060202-MP M ([ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MP M [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT080302-MP M * * 7.94 3.18 0.2 3.4
CCMT080304-MP M ([ * 7.94 3.18 0.4 3.4
CCMT080308-MP M ([ ] * 7.94 3.18 0.8 3.4
CCMT09T302-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-MP M [ [ 9.525 3.97 0.4 WA
CCMT09T308-MP M (] [ 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT120404-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MP M ([ ] [ 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060204-MW M (] [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MW M [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T304-MW M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-MW M ([ ] [ 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MW M ([ [ 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.5
(Po 10 ptytek w opakowaniu) ” '{;

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



N E W N034: Seria MC6100
DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @ @

DCMT

EPSR
55°

@6 0 o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
@6 : g
DCMTO070202-FP [F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-FP F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 b4
DCMT11T304-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FP F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 b
DCMT070202-FV F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-FV [F [ ] ([ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMTO070208-FV F [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-FV F [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-FV F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FV F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 b4
DCMT070202-LP L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LP L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMTO070208-LP L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LP L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-LP L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-LP L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 Lb
DCMT070202-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMTO070208-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MP M [ ] ([ ] 9.525 3.97 0.8 44
DCMT11T312-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 1.2 A
DCMT150404-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MP M ([ ] ([ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
DCMT150412-MP M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.5
DCMT070202-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 b4
DCMT11T304-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-MV M [ ] * 9.525 3.97 0.8 4.4
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(4

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



NEW NO34: Seria MC6100
RCMT, RCMX, SCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

®
®

RC MT. RCMX tamacz podstawowy RR

® 0

3
D :®

Fv

SCMT

o .
Numer zaméwieniowy E g IC S RE D1
&) g g
RCMT0602M0 M (] [ ] 6 2.38 — 2.8
RCMT0803M0 M [ [ ] 8 3.18 — 3.4
RCMX1003M0 M (] [ ] 10 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M * [ 12 4.76 — 4.2
RCMX1606M0 M * [ 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0 M [ [ ] 20 6.35 — 6.5
RCMX1606M0-RR R * ([ ] 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0-RR R [ J * 20 6.35 — 6.5
SCMTO09T304-FP F (] ([ ] 9.525 3.97 0.4 4Lb
SCMTO09T308-FP F [ ([ ] 9.525 3.97 0.8 bL.b
SCMT09T304-FV F [ 9.525 3.97 0.4 A
SCMTO09T304-LP L [ [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-LP L [ [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-MP M [ [ ] 9.525 3.97 0.4 Lb
SCMT09T308-MP M [ [ ] 9.525 3.97 0.8 Lb
SCMT120404-MP M [ [ ] 12.7 4.76 0.4 585
SCMT120408-MP M [ ] [ 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMT120412-MP M [ J * 12.7 4.76 1.2 5.5
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(X4

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



N E W N034: Seria MC6100
TCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @ @

TCMT

EPSR

60°

@6 0 o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
@6 : g
TCMT090202-FP F [ * 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-FP F [ ] [ ] 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110202-FP F (] * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-FP = [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FP F (] ([ ] 9.525 3.97 0.4 L.b
TCMT110204-FV F [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FV F [ 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT090204-LP L ([ [ 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-LP L [ ] * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-LP L [ ] ([ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LP L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LP L [ ] ([ ] 9.525 3.97 0.4 L.b
TCMT16T308-LP L [ [ 9.525 3.97 0.8 A
TCMT090204-MP M ([ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MP M [ ] * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-MP M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MP M [ ] * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MP M [ ] * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MP M ([ ] [ ] 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-MP M ([ [ 9.525 3.97 0.8 A
TCMT16T312-MP M [ ] [ ] 9.525 3.97 1.2 4.4
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(X4

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



NEW NO34: Seria MC6100
VCMT, WCMT, XCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

VCMT

Klasa tolerancji M @ @ @ @ @
FP FV LP MP MV

WCMT XCMT (&) @

L MP SVX
%
| N
2]
¢ e | T [&} =

@06 0 o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
®©e : g
VCMT110302-FP F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FP F [ ] ([ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FP F (] [ ] 9.525 4.76 0.4 4Lb
VCMT160408-FP = [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 Lb
VCMT080202-FV F ([ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FV F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT160404-FV F [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 4.b
VCMT160408-FV F [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 A
VCMT080202-LP L * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-LP L ([ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110304-LP L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LP L [ ] ([ ] 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LP L [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 bL.b
VCMT160408-LP L [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 A
VCMT110304-MP M [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MP M [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-MP M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 Lb
VCMT160412-MP M [ ] * 9.525 4.76 1.2 L.b
VCMT080202-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
WCMT020102-MP M * * 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MP M * * 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMT040202-MP M * * 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MP M * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT040208-MP M * 6.35 2.38 0.8 2.8
WCMT06T304-MP M * * 9.525 3.97 0.4 bL.b
WCMT06T308-MP M * * 9.525 3.97 0.8 4.b
WCMTL30202-MP M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MP M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
XCMT150304-SVX [F ([ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
XCMT150308-SVX F [ ] 6.35 3.18 0.8 2.8
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(X4

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



N EW N034: Seria MC6100
CPMH

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

CPMH P

® [0 -®
.

EPSR
80° tamacz podstawowy MV
& A
-4 . L
@ o o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
@6 g g
CPMH080202-FV F * 7.94 2.38 0.2 Gi5
CPMH080204-FV F ([ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FV F * 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FV F (] 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FV F (J 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080202-LP L [ ] 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-LP L ([ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-LP L ([ ] 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-LP L * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-LP L * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204 M * (] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208 M * [ ] 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304 M * ([ ] 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308 M * ([ ] 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MV M ([ ] 7.94 2.38 0.4 85
CPMH080208-MV M ([ ] 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M (J 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M (] 9.525 3.18 0.8 4.5
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 25 'V?
(X4

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



N E W N034: Seria MC6100
TPMH

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

TPMH

RE

Klasa tolerancji M @ @
LP
)

A

o | ¢ | ©
600 IC MV

@06 0 o
Numer zamoéwieniowy @ E g IC S RE D1
@6 $ g
TPMH080202-FV F * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-FV F * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMHO090202-FV [F * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMHO090204-FV F [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FV [F * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FV F [ ] 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FV F [ ] 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-FV F [ ] 9.525 3.18 0.2 A
TPMH160304-FV F * 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-FV F [ ] 9.525 3.18 0.8 Lb
TPMH080202-LP L [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-LP L [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-LP L * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-LP L [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-LP L * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LP L [ ] 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LP L * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LP L * 9.525 3.18 0.2 4L.b
TPMH160304-LP L * 9.525 3.18 0.4 bL.b
TPMH160308-LP L * 9.525 3.18 0.8 A
TPMH080202-MV M [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-MV M ([ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMHO090204-MV M [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M ([ ] 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M [ ] 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ ] 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M [ ] 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M * 9.525 3.18 0.8 Lb

Po 10 ptytek ki i
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 25 1va'
(4

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



N E W N034: Seria MC6100
WPMT

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @
WPMT —w
EPSR -
80° /?\
™)\

Numer zamoéwieniowy @

WPMT040202-MV M
WPMT040204-MV M
WPMT060304-MV M
WPMT060308-MV M

6.35 2.38 0.2 2.8
6.35 2.38 0.4 2.8
9.525 3.18 0.4 4.4
9.525 3.18 0.8 4.4

®@®
MC6115
@ % |* |®|MC6125
5
(7]
=
g

(Po 10 ptytek w opakowaniu) 25 'V?
v

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



NEW NO34: Seria MC6100
SPMR, SPMN, TPMR, TPMN

PLYTKI POZYTYWNE 11° (BEZ OTWORU)

Klasa tolerancji M @ @

RE

RE

SPMR, SPMN TPMR, TPMN
=
ee

AN AN
11° 11°
Ic s S | A
A
= ==

n o
Numer zamoéwieniowy @ @ - S IC S RE D1

3 3

= =
SPMR090304 L * * 9.525 3.18 0.4 -
SPMR090308 L [ ] * 9.525 3.18 0.8 -
SPMR120304 L [ * 12.7 3.18 0.4 -
SPMR120308 L [ ] * 12.7 3.18 0.8 -
SPMN090308 — * 9.525 3.18 0.8 -
SPMN120304 — * 12.7 3.18 0.4 -
SPMN120308 — [ 12.7 3.18 0.8 -
SPMN120312 — [ ] 12.7 3.18 1.2 -
TPMR110304 L [ * 6.35 3.18 0.4 =
TPMR110308 L [ ] * 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304 L [ * 9.525 3.18 0.4 -
TPMR160308 L (] * 9.525 3.18 0.8 -
TPMR160312 L [ * 9.525 3.18 1.2 -
TPMN110304 — [ ] 6.35 3.18 0.4 -
TPMN110308 — * 6.35 3.18 0.8 =
TPMN160304 — [ ] 9.525 3.18 0.4 -
TPMN160308 — [ 9.525 3.18 0.8 -
TPMN160312 — * 9.525 3.18 1.2 -
TPMN220404 — * 12.7 4.76 0.4 -
TPMN220408 — * 12.7 4.76 0.8 -
TPMN220412 — * 12.7 4.76 1.2 -
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 25 'V?

(4

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



NEW NO34: Seria MC6100
SERIAMCé6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI POZYTYWNE 5°/7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Warunki Gatunek ‘ Ve f

Materiat Wtasciwosci I I ap
[ - F MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
¢ F MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L MC6115 LP 295-570 0.06-0.25  0.20-1.00
([ 3 L MC6115 SW 295-570 0.06-0.24  0.20-1.50
[ 4 M MC6115 MP 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
¢ M MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ S M MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80-2.50
Stal konstrukcyjna <180HB 2 F MC6125 FP 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
e.3 B MC6125 FV 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
s L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
s L MC6125 SV 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
s L MC6125 SW 320-505 0.06-0.24  0.20-1.50
e M MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
£.3 M MC6125 MW 270-420 0.10-0.35  0.80-2.50
[ < F MC6115 FP 220-420 0.04-0.20  0.20-0.90
[ < B MC6115 FV 220-420 0.04-0.20  0.20-0.90
[ 4 L MC6115 LP 220-420 0.06-0.25  0.20-1.00
[ 4 L MC6115 SW 220-420 0.06-0.24  0.20-1.50
[ 5 M MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M MC6115 MP 180-350 0.08-0.30  0.30-2.00
[ 4 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
[ < M MC6115 MV 180-350 0.08-0.30  0.30-2.00
Stale weglowe i stopowe 180-280HB ([ 3 M MC6115 MW 180-350 0.10-0.35 0.80-2.50
s B MC6125 FP 240-370 0.04-0.20  0.20-0.90
5 F MC6125 FVv 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
e L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
s L MC6125 SV 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
e L MC6125 SW 240-370 0.06-0.24  0.20-1.50
s M MC6125 MP 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MW 200-310 0.10-0.35  0.80-2.50
[ S F MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
([ S F MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
([ < L MC6115 LP 155-295 0.06-0.25  0.20-1.00
[ < M MC6115 MP 130-245 0.08-0.30  0.30-2.00
) [ < M MC6115 MV 130-245 0.08-0.30  0.30-2.00
Stale weglowe i stopowe 280-350HB
s F MC6125 FP 170-265 0.04-0.20  0.20-0.90
s F MC6125 FV 170-265 0.04-0.20  0.20-0.90
e L MC6125 LP 170-265 0.06-0.25 0.20-1.00
s M MC6125 MP 140-220 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 140-220 0.08-0.30  0.30-2.00

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



NEW NO34: Seria MC6100
SERIAMCé6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Warunki Gatunek ‘ Ve f

Materiat Wtasciwosci I I ap
[ 4 F MC6125 FV 320-505 0.04-0.20  0.20-0.90
[ 4 L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25  0.20-1.00
[ 4 L MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
([ 3 M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
. ([ 4 M MC6115 MV 245-475 0.08-0.30  0.30-2.00
Stal konstrukcyjna <180HB
¢ M MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
5 L MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
2 L MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 MV 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
s M MC6125 R-Std 270-420 0.08-0.30  0.30-2.00
[ 4 F MC6125 FV 240-370 0.04-0.20  0.20-0.90
([ 4 L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
[ S L MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
[ S L MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
Stale weglowe i stopowe 180-280HB [ < M MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30  0.30-2.00
([ 4 M MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
&3 L MC6125 LP 240-370 0.06-0.25  0.20-1.00
£ L MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00
5 M MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
s M MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30  0.30-2.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry skrawania
zaleza od dtugosci wysiegu.

2. Zeskanuj kod QR, aby pobra¢ broszure z zalecanymi parametrami skrawania dla oprawki do obrébki profili z ptytka XCMT.

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



SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT OPRAWEK | PLYTEK DO
TOCZENIA ROWKOW
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NO34: Seria GY

SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK

PRZECINANIE

SAdS

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 stopéw
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 stopow
ciagliwych) hartowanych) aluminium)
UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW TOCZENIE KOPIOWE /PODTACZANIE
tamacz MF tamacz MS tamacz MM tamacz BM
(Obrébka (Maty posuw) (Sredni posuw]) (Sredni posuw)
wykanczajaca)
[~ = 10 10 10 10
tamacz g § & = S o E ) S
2 z 5 5 g g 8 2 g
[ [- 4 > > = =z 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

27
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NO34: Seria GY

SERIA GY

SZEROKI ASORTYMENT OPRAWEK | PLYTEK DO TOCZENIA
ROWKOW

ROWKI ZEWNETRZNE « OPRAWKI DO TOCZENIA ROWKOW NA POWIERZCHNI CZOLOWEJ

Ostrza pasujace do réznych oprawek modutowych o réznych rozmiarach chwytu.

710 mm ' 720 mm
712 mm 725 mm
716 mm 7 25x32 mm 7 25x32 mm
720 mm 732 mm 716 mm 720 mm 725 mm 732 mm
Oprawka typu ‘'mono block’ Rozmiar lokatora
Mozliwe do uzyskania rézne gtebokosci rowka przez Rézne rozmiary rowkoéw 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 ﬁ
25, 032 @40, 050, J
060, 070

] i

Krotki Standard Krotki Standard



NO034: Seria GY

SERIA GY

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

Oprawki monolityczne
220 mm x 20 mm
225 mm x 25 mm

. Pewne mocowanie ptytki

| "‘Irl\ ‘ \\

< Mocowanie na srube

Do automatéw tokarskich
typu szwajcarskiego

Ptytka dwukrawedziowa
¢ Szerokos¢ ptytki 2.0-8.0mm

29



NO034: Seria GY

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.

s

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 obrobki

WYSIEG KOMPATYBILNY Z AUTOMATAMI TOKARSKIMI TYPU SZWAJCARSKIEGO

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

LH

1




NO34: Seria GY

SERIA GY

OPRAWKI O 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.

31
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NO034: Seria GY

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

Catkowite przeciecie

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

Niecatkowite przeciecie

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

Konwencjonalne narzedzie B Pozostawiony czopik: @ 1.42 mm, Rz: 0.015 mm
Materiat SUS304 @16mm
. CW=2mm
Narzedzie Kat pochylenia 15°
Ve (m/min) 100
fz (mm/obr) 0.03
Rodzaj obrdbki Obrdbka na mokro




NO034: Seria GY

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¢
®oee przemieszczenia

oprawki

33



NO34: Seria GY

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 7 Rz 5.7 um

Konwencjonalne narzedzie A Konwencjonalne narzedzie B Konwencjonalne narzedzie C
Materiat SUS304 @25mm
CW=2mm
Narzedzie RE=0.2 mm
16 x16
Ve (m/min) 120
fz (mm/obr) 0.10

Rodzaj obrdbki Obrébka na mokro




NO34: Seria GY

SERIA GY

WYDAJNOSC SKRAWANIA NA AUTOMATACH TOKARSKICH
TYPU SZWAJCARSKIEGO

POROWNANIE DOKLADNOSCI OBRABIANIA DETALU: JIS SUS304

Oprawki GY

Roéznica wysokosci barw

Konwencjonalne narzedzie

-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




NO034: Seria GY

PLYTKI

Numer

P cw
zamowieniowy

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 oo o E 239 003 02 198 2070 (Do staliciagliwych]
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 003 02 195 2070 *
GY2MO0300F030N-GU oo o F 300 003 03 193 20.70 REL
GY2M0318F030N-GU oo o F 318 003 03 193 20.70 < AN
GY2M0400G030N-GU oo o G 400 %004 03 242 2565 U—:_R/
GY2MO0475H040N-GU oo o H 475 004 04 242 2565 RE cox
GY2MO0500H040N-GU o0 ) H 500 004 04 242 25465 P
GY2M0600J040N-GU oo o J 600 004 04 242 2565 . H
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2565 S SR
GY2M0120B010N-GS o0 B 120 003 0.1 122 1470 tamaczGS
GY2M0150C010N-GS o0 C 150 003 0.1 134 1470 (Matyposuw)
GY2M0200D020N-GS oo o D 200 003 02 187 20.70
GY2MO0239E020N-GS oo o E 239 003 02 185 2070
GY2M0250E020N-GS oo o E 250 003 02 185 2070
GY2M0300F020N-GS o0 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 |0
GY2MO0475H030N-GS o0 o H 475 004 03 239 2565 3| |Iolce—=Ng]
GY2MO0500H030N-GS oo o H 500 =004 03 240 2545 RER cox
GY2M0600J030N-GS oo o J 600 004 03 241 2565 N
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 200 003 02 - 20.70 tamacz GM
GY1M0250E020N-GM ©e® *x @@ E 250 %003 02 = 2070 (Sredni posuw)
GY1MO300F030N-GM e e e e F 300 003 03 - 20.70
GY1M0400G030N-GM e © e e G 400 =004 03 = 25.65 REL\tU-%
GY1M0500H040N-GM ©® O e e H 500 004 04 - 565 3| O
RER/io.os
e
L
GY2MO0150C020N-GM e e e e C 150 003 02 139 1470 tamaczGM
GY2M0200D020N-GM @e®e06e oo D 200 :003 02 194 2070 Sredniposuw)
GY2M0239E020N-GM @000 @60 [ 239 003 02 194 2070
GY2M0250E020N-GM @000 @60 F 25 003 02 194 2070
GY2M0300F030N-GM @000 ee F 300 003 03 194 2070
GY2M0318F030N-GM ee0e0ee0® o0 F 318 003 03 194 2070 REL
GY2MO0400G030N-GM 000 O60 G 400 004 03 244 2565 ;—:\_
(@GN
GY2MO0475H040N-GM 000 060 H 475 004 04 243 2565 e
GY2MO0500H040N-GM ©0 00 @0 H 500 004 04 243 2565 cox
GY2M0600J040N-GM 000 O60 J 6400 004 04 243 2565
GY2M0635J040N-GM ©0 00 060 J 635 004 04 243 2565 .
GY2MO80OK050N-GM C ) ® ® K 800 004 05 293 3050

N,
“Re

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



NO034: Seria GY

PLYTKI

(1]
[ o
i'a”:;;ieniowy g g E g g § g g g E‘E cw g RER/L CDX L Geometria
EESeTZRTEEs 8
TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE
GY2G0200D005SN-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
G —— o
RER
CDX ‘
0 e
PRZECINANIE
GY1M0200D020R05-GM ) D 200 003 0.2 ~ 2080 tamacz R/L05-GM
GY1M0200D020L05-GM *x ® D 200 003 0.2 - 2080 PSIRL 50
GY1MO300F030R05-GM o0 F 300 003 03 - 2085 |
GY1MO300F030L05-GM ) F 300 003 03 - 2085 5%
RER+0.05
R
. L
Pokazano ptytke w wersji lewej.
GY2M0200D020R05-GM o0 D 200 003 0.2 19.5 20.80 tamacz R/L05-GM
GY2M0200D020L05-GM o0 D 200 003 0.2 19.5  20.80
GY2M0250E020R05-GM ) E 250 003 0.2 19.5 20.825 REL
GY2M0250E020L.05-GM o0 E 250 003 0.2 195 20825 AN
GY2MO0300F030R05-GM o0 F 300 003 03 19.5 20.85 Q:\W
GY2MO0300F030L05-GM ) F 300 003 03 19.5 20.85
GY2M0400G030R05-GM o0 G 400 £0.04 03 245 2585 CDX
GY2M0400G030L05-GM ) G 400 004 03 245 2585 9
GY2MO500H040R05-GM o0 H 500 004 04 245 2595 L
GY2MO500H040L.05-GM o0 H 500 =004 04 245 2595 Pokazano ptytke w wersji prawej.
GY2M0120B010R05-GS * * B 1.20 +0.03 0.1 12.22 14.70 tamacz R/L05-GS (Maty posuw])
PSIRR 5°
- CDX _
GY260150C010R08-GS o0 C 150 %002 01 1317 1520 tamacz RU8—GS[MatyposuW]
GY260200D020R08-GS o0 D 200 %003 02 1885 21.30
GY260250E020R08-GS o0 E 250 003 02  19.04 2150 %—
GY2G0300F020R08-GS o0 F 300 003 02 1862 21.50 PSC'EF;‘*"
GY260150C003R15-GS ) C 150 %002 003 13.17 15.20 LamaczR15—GS{Matyposuw]
GY260150C010R15-GS o0 C 150 %002 01 1317 15.20
GY260200D003R15-GS o0 D 200 %003 003 1885 21.30
6Y260200D010R15-GS o0 D 200 %003 0.1 1885 21.30 iT.
GY260250E003R15-GS o0 E 250 003 003 19.04 21.50 PSIRR 15°
GY260250E020R15-GS ) E 250 003 02 19.04 2150 CDX
GY260300F003R15-GS ) F 300 003 0.03 18.62 21.50 m
GY260300F020R15-GS o0 F 300 003 02 1862 21.50
Ny
L\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: Seria GY

PLYTKI

Numer

P cw
zamowieniowy

RER/L CDX L LE Geometria

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

TOCZENIE ROWKOW

GY1G0200D020N-GFGS 2.00 +0.03 0.2 — 2070 2.7 (Do materiatéw
GY1G0239E020N-GFGS 2.39 +0.03 0.2 — 20070 2.7 hartowanych) <
GY1G0250E020N-GFGS

2.50 +0.03 0.2 — 2070 2.7 "ol
GY1G0300F020N-GFGS )

GY1G0318F020N-GFGS

3.00 $0.03 02 — 2070 27 REL—E

N
318 0.03 0.2 — 2070 27 g?ﬁﬁj
400 003 0.2 — 2565 27 ER

GY1G0400G020N-GFGS

ANL 7°ANR 7°

[ B NE BN BN BN MK BN BN J
c|lx|z|le|m|mn|mim|o

GY1G0475H020N-GFGS 4.75 +0.03 0.2 — 2565 2.7 -Q\
GY1G0500H020N-GFGS 5.00 +0.03 0.2 — 2565 27 1A
GY1G0600J020N-GFGS 6.00 +0.03 0.2 — 2565 27 L

UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW
GY2G0200D020N-MF

2.00 +0.02 0.2 19.5 21.05 — tamaczMF

6Y260224D015N-MF*’ 224 002 015 19.8 21.05 — [(Obrobka

GY2G0239E020N-MF 2.39 002 02 9.2 21.05 wykaficzajacal

GY2G0250E020N-MF 250 +0.02 0.2 194 2105 —

GY2G0274E020N-MF*! 2.74 +0.02 0.2 19.7 2105 —

GY2G0300F020N-MF 3.00 £0.02 0.2 195 2105 —

GY2G0300F040N-MF 3.00 =+0.02 04 19.3 21.05 — REL\
GY2G0318F020N-MF 3.18 0.02 0.2 195 2105 — 2
GY2G0318F040N-MF 3.18 +0.02 04 193 2105 — RER
GY2G0324F020N-MF*' 3.24 0.02 02 195 2105 — CDX
GY2G0400G020N-MF 4.00 +0.02 0.2 249 2595 — .

GY2G0400G040N-MF 400 +0.02 0.4 247 2595 — L ]

GY2G0400G08ON-MF 400 +0.02 0.8 243 2595 —

GY2G0424G020N-MF*' 424 x0.02 0.2 249 2595 —

GY2G0475H020N-MF 4.75 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0475H040N-MF 475 +0.02 0.4 242 2595 —

GY2G0475H080N-MF 4.75 +0.02 0.8 238 2595 —

GY2G0500H020N-MF 500 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0500H040N-MF 500 +£0.02 0.4 242 2595 —

GY2G0500H080N-MF 500 +0.02 08 238 2595 —

GY2G0524H020N-MF*' 5.24 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0600J020N-MF 6.00 +0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0600J040N-MF 6.00 +0.02 04 242 2595 —

GY2G0600JO8ON-MF 6.00 +0.02 0.8 238 2595 -—

GY260631J020N-MF*' 631 £0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0635J020N-MF 635 £0.02 0.2 244 2595 —

GY2G0635J040N-MF 635 +0.02 04 242 2595 —

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

GY2G0635J080N-MF 635 +0.02 08 238 2595 —

® O O 0 0 0 0 0 0 0 X X X O 0 O O 0 0 0 06 x x|+ 6 6 6 e o x x o6 e e o x o e
O O O 0 0 0 0 0 0 0 Xt X X 0 0 O O 0 06 0 0 x x| 060 0 6 o t *x o e e e x o
O O O 0 00 0 0 0 0 xt X X O 0 0 O 0 0 0 06 x x|+ 06 0 6 e o x xx o6 e e o x e e

X|l-|l« | DT |Q|o|MmMTMM|O|«|||l ||| |T|T|ZT|IT|IT|T|ZT|O|@|@/ada|Mm|Mm|(m|m|(m|m|{m(m|O|O

GY2M0200D020N-MS [ 2.00 +0.03 0.2 19.1 2070 — tamaczMS

GY2M0250E020N-MS [ 2.50 +0.03 0.2 19.1 2070 — (Maty posuw]

GY2M0300F020N-MS [ 3.00 +0.03 0.2 19.2 2070 —

GY2M0300F040N-MS [ 3.00 +0.03 04 18.9 2070 —

GY2M0400G020N-MS [ J 400 +0.04 0.2 242 2565 —

GY2M0400G040N-MS [ J 400 +0.04 0.4 23.9 2565 —

GY2M0500H040N-MS [ ) 5.00 +0.04 0.4 23.9 2565 —

GY2M0500H080N-MS [ 5.00 +0.04 0.8 235 2565 —

GY2M0600J040N-MS [ 6.00 +0.04 0.4 23.9 2565 —

GY2M0600J080N-MS [ 6.00 +0.04 0.8 235 2565 —

GY2M0B00K08ON-MS ® 00 8.00 +0.04 0.8 285 30.50 — L

Szerokosc¢ rowka pod pierscien Segera. 45 'V?
(X4

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



NO034: Seria GY

PLYTKI

Numer

P cw
zamowieniowy

RER/L CDX L Geometria

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Rozmiar
lokatora
Tolerancja

o o
- N
[= =]
o O
= =
x o

UNIWERSALNY DO TOCZENIA ROWKOW

GY2M0200D020N-MM @000 ee@ D 200 :003 02 191 2070 tamaczMM R
GY2M0250E020N-MM @eee0e @@ £ 25 :003 02 191 2070 [Sredniposuw] s
GY2MO300F020N-MM @000 ©ee F 300 003 02 191 2070 i
GY2MO300F040N-MM @000 ©ee F 300 003 04 189 2070 N
GY2MO300F080N-MM @000 o0 F 300 003 08 185 2070

GY2M0400G020N-MM ©0 00 060 G 400 004 02 241 2565

GY2M0400G040N-MM @000 060 G 400 004 04 239 2565

GY2M0400G08ON-MM ©0 00 ©6e G 400 004 08 235 2565 REL
GY2MO500H040N-MM o000 @ H 500 004 04 239 2665 3 [
GY2MO500HO80N-MM @000 00 H 500 :00i 08 235 2565 RER
GY2M0600J040N-MM @000 060 . 600 004 04 239 2565

GY2M0600J08ON-MM @000 060 J 400 004 08 235 2565

GY2MO80OK08ON-MM @000 ee K 800 :00, 08 285 3050 B

GY2MO800K120N-MM oo o ® ® K 800 004 12 281 3050

TOCZENIE KOPIOWE / PODTACZANIE

GY2M0200D100N-BM ©e0e@e ee D 200 003 100 195 2090 tamaczBM

GY2M0250E 125N-BM @000 ©e0 E 25 003 125 193 2090

GY2MO300F 150N-BM @000 060 F 300 003 150 190 20.90

GY2M0318F159N-BM @000 o0 F 318 003 15 189 2090

GY2M0400G200N-BM @000 060 G 400 004 200 234 2580 RE
GY2M0475H238N-BM 000 060 H 475 004 238 229 2580 gi
GY2MO500H250N-BM @000 ©60 H 500 004 250 228 2580

GY2M0600J300N-BM @000 060 J 400 004 300 225 2590

GY2M0635J318N-BM o000 oo J ¢35 :00. 318 223 259 M

GY2MO80OK400N-BM O ® ® K 800 004 400 265 30.80

PLYTKA BEZ LAMACZA

GY2B0220D020N ) [ D 220 010 02 —  21.05 Ptaska

GY2B0250D020N ) ° D 255 010 02 — 2128

GY2B0270E020N ) ° E 270 010 0.2 — 2105

GY2BO300E020N o0 ° E 305 2010 02 —  21.28

GY2B0340F020N L) ° F 340 010 02 — 2105

GY2B0360F020N ) ° F 365 010 0.2 — 2128

GY2B0420G020N ) [ G 420 010 0.2 — 2600 Dwuostrzowa
GY2B0460G020N ) [ G 465 010 02 — 2618

GY2B0520H020N 0 ° H 520 010 02 — 2600 REL

GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 0.2 - 218 3 [ -
GY2B0655J020N () ° J 655 010 02 — 2600 ReR

GY2B0680JO2ON  ® @ ° T 685 w10 02  — 2618 o 5
GY2B0880K020N L) [ K 885 010 0.2 —  30.88 L
GY1B0220D020N ) ° D 220 010 02 —  21.07 Jednoostrzowa
GY1B0270E020N ) [ E 270 010 0.2 — 2110 REL

GY1B0340F020N o0 ® F 340 010 02 - a0 oz
GY1B0420G020N ) ° G 420 010 02 — 2586 rReR

GY1B0520H020N o0 ° H 520 010 02 — 2590 . H
GY1B0855J020N L) ° J 655 010 0.2 — 2590 S —

*2 Ptytki bez tamacza do szlifowania przez klienta. N
PR

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: Seria GY

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

c @ MF MsS MM BM c @ 05-65  08-65  15-65  05-GM
ES ow wideacs) posw) _ bosoml _ Nopiamer EZ oW posow]  posml  pobuwl pusow
C) Plytka kulista C) R R R R/L
D 2.00 o o o o B 1.20 *
2.24 [ C 1.50 [ ] [
2.39 [ D 2.00 [ ] [
E 2.50 [ J [ J [ ] [ ] £ 2.39 [ J [ J [ J
2.74 (] 2.50
3.00 [ ] F 3.00 [ ] o o
RE 0.2 [ [ [ J 3.18 [ ] [ [
RE 0.4 [ J o [ J
F RE 0.8 [
3.18 o
RE 0.2 [ ]
RE 0.4 o
3.24 [ J
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 [ ] [ ]
D 2.00 [ J [ ] [ ] [ [ ]
E 2.39 [ ] [ J o o
2.50 [ [ J [ ] [ [ J
F 3.00 [ J [ ] [ ] o [ ]
3.18 [ J [ ] [ ] [ ]

PRAWIDLOWE UZYCIE LAMACZA GS W SERII GY

Pierwszy wybor

Redukcja oporéw skrawania

Kat pochylenia
PSIRR = 0°

_
-

Wieksza udarnosé

@ : Standard magazynowy.

Kat pochylenia
PSIRR = 8°

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Redukcja zadzioréw i pozostatosci czopika

—_
+—

Wieksza udarnosé

Kat pochylenia
PSIRR = 15°




NO034: Seria GY

SERIA GY

OGRANICZENIE MAKSYMALNEJ GLEBOKOSCI ROWKA PODCZAS
TOCZENIAZEWNETRZNEGO NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

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

Maksymalna
gtebokos¢ rowka

Srednica
przedmiotu
obrabianego

— GYSR/L1010JX00-308

1

Maksymalna gteboko$¢ rowkowania (mm)
o _ N w ~ (5] o~ ~ o

0 1619 30

45 104

Srednica detalu (mm)

E
£
5 12
c
2
g 10
£ 9
e 8
B 7
L
g ¢
S 5
Sy
@
S 3
@
E 2|~ GYSRIL1212JX00-12
[0 ’| -
3 0 [ 1]
= 242628 37 45 91
Srednica detalu (mm)
E
£ 16
@ 15
2 Py
2 13 \
_g 12
1
2 1 N\
B 9
L 8 ———
L6
S 5
2 4
© 3 —
E 2| GYSRIL1616JX00-316
EY S —
S 0
= 0 3344 84 272 ©

Srednica detalu (mm)

Maksymalna gteboko$¢ rowkowania (mm)

Maksymalna gteboko$¢ rowkowania (mm)

Ze wzgledu na kolizje w tej czesci, maksymalna
gtebokos¢ rowka jest ograniczona srednica
przedmiotu obrabianego.

10
9
8
7
6
5
4
3
—

2 7GYSR/L101(?J)‘(00—C:_;310
1
! 1

0 2023 30 53 95

Srednica detalu (mm)

13
12
11
10
9
8
7
6
5
4
3
2 *GYSR/I_‘1G‘51€‘3JX00-=‘.’:}13 —
1
0 L[] \ 1

0

263053 112 180 ®
Srednica detalu (mm)

41
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NO034: Seria GY

SERIA GY

PRZECINANIE
POSUW NA OBROT

TOCZENIE ROWKOW, PRZECINANIE

tamacz R05-GS tamacz R08-GS
© ©
5 F1 5 F1
g k.
S EA S EA
3 8
€ D € 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
© 6
S
g F
°
3 BT
Eol
o
4
0 0.1 0.2 03 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




NO034: Seria GY

SERIA GY

TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

N
- ~§
Numer 25 CW CDX*? CUTDIA Wersia & H B LF LH LH3 HF* HBH Rys.
zamowieniowy E ® G
es a
GYSR1010JX00-BO08 R e 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-B08 L e 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-B08 8 16 R e 12 12 120 195 — 12 —_ 2
GYSL1212JX00-B08 L e 12 12 120 195 — 12 —_ 2
GYSR1212JX00-B12 R e 12 12 120 195 195 12 2 1
B 1.20 12 2%
GYSL1212JX00-B12 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-B08 R ® 16 16 120 250 — 16 _ 2
GYSL1616JX00-B08 8 16 L e 16 16 120 250 — 16 —_ 2
GYSR1616JX00-B13 " 2 R ® 15 16 120 250 — 16 - 2
GYSL1616JX00-B13 L e 16 16 120 250 — 16 - 2
GYSR1010JX00-C08 R e 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-C08 . ” L ® 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-C08 R e 12 12 120 195 — 12 - 2
GYSL1212JX00-C08 L e 12 12 120 195 — 12 - 2
GYSR1212JX00-C12 R e 12 12 120 195 195 12 2 1
c 1.50 12 2
GYSL1212JX00-C12 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-C13 R ® 15 16 120 250 — 16 - 2
GYSL1616JX00-C13 " 2 L e 16 16 120 250 — 16 - 2
GYSR2012JX00-C13 R x 20 12 120 280 — 20 — 3
GYSL2012JX00-C13 L * 20 12 120 280 — 20 —_ 3
GYSR1010JX00-D10 " 20 R * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-D10 L * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-D12 " ” R e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-D12 5 200 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-D13 : " 2 R o 165 16 120 25 — 16 - 2
GYSL1616JX00-D13 L e 165 16 120 25  — 16 - 2
GYSR1616JX00-D16 e M R x 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSL1616JX00-D16 L e 16 16 120 28 — 16 —_ 2

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

NO034: Seria GY

- c
Numer 2S5 CW CDX*? CUTDIA Wersa & H B LF LH LH3 HF HBH Rys.
Zamowieniowy g g -g
x ° a
GYSR1915K00-D17 R *  19.05 15.875 125 28 — 1905 — 3
GYSL1915K00-D17 L *  19.05 15.875 125 28 — 1905 — 3
GYSR2012JX00-D17 R * 20 12 120 28 — 20 — 3
GYSL2012JX00-D17 5 -~ 17 " L * 20 12 120 28 — 20 — 3
GYSR2020K00-D17 ' R * 20 20 125 35 - 2 = 2
GYSL2020K00-D17 L * 20 20 125 35 — 20 — 2
GYSR2525M00-D17 R * 25 25 150 40 — 25 — 2
GYSL2525M00-D17 L * 25 25 150 40 — 25 — 2
GYSR1010JX00-E10 10 20 R * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-E10 L * 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-E12 1 ” R * 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-E12 2.39 L *x 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-E13 1 2% R * 16 16 120 25 — 16 = 2
GYSL1616JX00-E13 L * 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSR1616JX00-E16 16 32 R * 16 16 120 28 — 16 = 2
GYSL1616JX00-E16 . 250 16 32 L * 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSR1915K00-E17 ' 17 34 R * 19.05 15.875 125 28 — 1905 — 3
GYSL1915K00-E17 L * 19.05 15.875 125 28 — 1905 — 3
GYSR2012JX00-E17 R * 20 12 120 28 — 20 = 3
GYSL2012JX00-E17 L *x 20 12 120 28 — 20 — 3
GYSR2020K00-E17 2.74 17 34 R *x 20 20 125 35 — 2 = 2
GYSL2020K00-E17 L * 20 20 125 35 — 2 — 2
GYSR2525M00-E17 R * 25 25 150 40 — 25 = 2
GYSL2525M00-E17 L *x 25 25 150 40 — 25 - 2
GYSR1212JX00-F12 1 ” R * 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSL1212JX00-F12 3.00 L e 12 12 120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-F13 ’ » 2% R * 16 16 120 25 — 16 = 2
GYSL1616JX00-F13 L * 16 16 120 25 — 16 — 2
GYSR1616JX00-F16 . 318 1% - R ® 16 16 120 28 — 16 = 2
GYSL1616JX00-F16 ’ L * 16 16 120 28 — 16 — 2
GYSR1915K00-F17 R * 19.05 15875 125 28 — 1905 — 3
GYSL1915K00-F17 39 0 " L * 19.05 15875 125 28 — 1905 — 3
GYSR2012JX00-F17 ' R * 20 12 120 28 — 2 = 3
GYSL2012JX00-F17 L * 20 12 120 28 — 2 — 3

*1 Pokazane wymiary odnosza sie do ptytki kalibracyjnej. Jezeli uzywane sa inne geometrie ptytek, wowczas wartosci LF, LH i WF

moga sie zmieniac.

*2 Maksymalna gtebokos¢ rowka jest ograniczona $rednica obrabiana.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: Seria GY

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 weglowa NX2525 120 ( 70-170)
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)
UL MY5015 120 (140-300)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatosc¢ na YR2ORT 100¢ 60-140)
(GGG rozcigganie VP10RT 110 ( 70-150)
<800MPa MY5015 150 [ 90-210)
Stop aluminium Zawartosé
(A6061, 7075) Si<5 % RT9010 250 (200-500)
Stop aluminium Zawartos¢
(AC4B) 5 %<Si<10 % Nl 2300 gl
Stop aluminium Zawartosé
(ADC12, A390) Si»10 % 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)

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

45



MP/MT9000

PLYTKI ISO
DO MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH




N034: MP / MT9000

MP9005/MP9015/MP9025

GATUNEK Z POWLOKA PVD

ceeecccecee Jednowarstwowa powtoka o wysokiej
zawartosci glinu - (AL TiIN

™ eeccccececcccccccoc e

eeeeeeeccee Specjalne podtoze z weglika spiekanego

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ ORAZ 0 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
.

E 3.000 Nowa technologia
Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL, Ti)N

2,000 1 Technologia s
konwencjonalna ¢
1.000 - .
Podtoze Podtoze .
. T T 5
) 0 25 50 ¢+ Zawarto$¢ glinu (w%)

MT9005/MT9015

WEGLIK SPIEKANY (NIEPOKRYWANY)

S~

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 wybér do zastosowan ogélnych Obrébka érednia - zgrubna

Odporny na pekniecia powstate podczas obrobki  Stopy zaroodporne

MP9025 przerywanej Obrdbka przerywana - lekka-zgrubna

Nowy weglik spiekany z ostra krawedzia skrawajaca, Stopy tytanu

MT5015 doskonata odpornoéc¢ na $cieranie i na pekanie Obrdbka ogdlna
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N034: MP / MT9000

SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI NEGATYWNE / PLYTKI
NEGATYWNE 0 PODWYZSZONEJ DOKLADNOSCI WYKONANIA

ﬁ ﬁ Charakterystyka Przekroj poprzeczny
<
OBROBKA WYKANCZAJACA
NEW Naroze
s DEW 2o 022
Ptytki negatywne o podwyzszonej doktadnosci wykonania
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ
M MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH . . -
o - ’ Powierzchnia przytozenia
Doskonate tamanie wiéra nawet przy bardzo matych gtebokosciach skrawania. o 0.4
Duzy kat natarcia i precyzyjne wykonanie zapewniaja doskonata ostrosc. ZS{LR/_\
OBROBKA LEKKA
Naroze
s oos 04
Ptytki negatywne / Ptytki negatywne o podwyzszonej doktadnosci wykonania lg'q/
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
Poprawione odprowadzanie wiéra dla gtebokosci skrawania mniejszych niz Powierzchnia przytozenia
promien naroza. 20°¢ 0.6
M MJ

Ptytki negatywne

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
tamacz wiéra dwustronny, tamacz widra jednostronny (typ D, typ V).

Ostra krawedz zapewnia dobra chropowato$¢ powierzchni. ) ) o
Idealne do stopéw zaroodpornych i stopéw tytanu. °POW|erzchn|a przytozenia
Krawedz skrawajaca o krzywoliniowym ksztatcie zapewnia tagodne

odprowadzanie widra.

<
z
o))
pn)
o
2
o

~0

7

OBROBKA SREDNIA

Naroze
Ms 250
Ptytki negatywne
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI NIERDZEWNEJ,
STALI KONSTRUKCYJNYCH | MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH Powierzchnia przytozenia
tamacz wiéra dwustronny. 250 0.5
Ostra krawedz zapewnia najlepsza wydajnos¢.

15°

Ptytki negatywne

LAMACZ WIORA MULTI-ASSIST

DO OBROBKI SREDNIEJ MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
Dwustronny tamacz widra.

Dwustopniowy pozytywny tamacz wiéra zapewnia ostra krawedz skrawajaca.

N
N
o
z
o~ —
) @ a1
a )
ON-
N ©

POW|erzchn|a przytozenia

N
N
o
O\
o i

OBROBKA POLCIEZKA

= Neres
Ptytki negatywne 20°
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI ZGRUBNEJ MATERIALOW 10°
M [ N TRUDNOOBRABIALNYCH A . o
Podczas skrawania z niskimi predko$ciami pozytywny kat powierzchni natarcia Powierzchnia przytozenia
umozliwia kontrole wiéra oraz zapobiega wykruszaniu na gtebokosci skrawania. 20

o
o
N

ZAKRES SKUTECZNEJ KONTROLI WIORA

4
RS 4
3 3 2
H E E
£ E 2 E
a a MJ o
©
1 @© : @© FS LS
—
LS
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 03 0.4 0 0.1 0.2 03

f (mm/obr) f (mm/obr) f (mm/obr)



NEW

N034: MP / MT9000

CNGG, DNGG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G

CNGG

IDENTYFIKACJA LAMACZA WIORA

ZASTOSOWANIE

~

EPSF\ . Ls Fs
80°
DNGG

n n o o
Numer zamoéwieniowy @ @ S S S =Y IC S RE D1

g g g £

= = = =
CNGG1204V5-FS F [ ] [ * 12.7 4.76 0.05 5.16
CNGG120401-FS F [ ] [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.1 5.16
CNGG120402-FS F (] ([ ] [ ] * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNGG120404-FS F [ ] [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNGG120408-FS F [ ] [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNGG120402-LS L [ ] [ ] [ * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNGG120404-LS L [ ] [ [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNGG120408-LS L [ ] [ [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNGG150402-FS F [ ] [ J [ J * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNGG150404-FS F (] [ ] [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNGG150408-FS F [ ] [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNGG150604-FS F [ ] [ ] [ ] * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNGG150608-FS F [ ] [ [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNGG150402-LS L [ ] [ [ * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNGG150404-LS L [ ] [ [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNGG150408-LS L [ ] [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNGG150604-LS L [ ] [ ] [ ] * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNGG150608-LS L [ ] [ ] [ ] * 12.7 6.35 0.8 5.16

51 Q&

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N034: MP / MT9000

TNGG, VNGG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G

TNGG

IDENTYFIKACJA LAMACZA WIORA

ZASTOSOWANIE

<

LS FS

n n o o
Numer zamoéwieniowy @ @ S S S =Y IC S RE D1

g g g 2

= = = =
TNGG160402-FS F [ ] [ [ * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404-FS F [ ] [ ] [ ] * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408-FS F [ ] [ [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160402-LS L [ ] [ ] [ ] * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404-LS L [ ] [ ] [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408-LS L [ ] [ ] [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNGG1604V5-FS F [ ] [ * 9.525 4.76 0.05 3.81
VNGG160401-FS F [ ] [ [ * 9.525 4.76 0.1 3.81
VNGG160402-FS F [ ] [ [ J * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNGG160404-FS F [ ] [ ] [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNGG160408-FS F ([ ] [ ] [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNGG160402-LS L [ ] [ ] [ ] * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNGG160404-LS L [ ] [ [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNGG160408-LS L [ ] [ ] [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81

N
"

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N034: MP / MT9000

MP/MT9000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE

®e _

Materiat obrabiany Parametry @ Gatunek Vc f ap
L LS MP9005 125-175 0.10-0.25  0.2-0.8
M MS MP9005  115-160  0.10-0.25  0.5-4.0
R RS MP9015  105-150 0.20-0.35  1.0-4.0
Stale nierdzewne utwardzane L LS MP9015  120-165 0.10-0.25  0.2-0.8
wydzieleniowo M MS MP9015  110-150 0.10-0.25  0.5-4.0
(DIN X5CrNiCuNb17-4) R RS MP9015  100-140 0.20-0.35  1.0-4.0
L LS MP9025  80- 95 0.10-0.25  0.2-0.8
M MS MP9025  75- 90  0.16-050  0.5-4.0
R RS MP9025  70- 85 0.20-0.35  1.0-4.0
L LS MT9015  40- 85 0.10-0.25  0.2-0.8
° M MS MT9015  40- 80 0.10-0.25  0.5-4.0
, R RS MT9015  35- 75 0.20-0.35  1.0-4.0
Stopy tytanu (Ti-6Al-4V)
L LS MT9015  40- 85 0.10-0.25  0.2-0.8
c M MS MT9015  40- 80 0.10-0.25  0.5-4.0
R RS MT9015  35- 75 0.20-0.35  1.0-4.0
L LS MP9005  30-110 0.10-0.25  0.2-0.8
° M MS MP9005  30-100 0.10-0.25  0.5-4.0
o R RS MP9015  20- 75 0.20-035  1.0-4.0
Stopy zaroodporne na bazie niklu
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) L LS MPOTS  25- 8 010-025  0.2-0.8
c M MS MP9015  25- 80 0.10-0.25  0.5-4.0
Stopy na bazie kobaltu R RS MP9015  20- 75 0.20-0.35  1.0-40
(Tribaloy®, Stellity™)
L LS MP9025  20- 30 0.10-0.25  0.2-0.8
2 M MS MP9025  20- 30 0.10-0.25  0.5-4.0
R RS MP9025  20- 30 0.20-035  1.0-4.0

1. Gdy warunki skrawania sa niestabilne, patrz strona 48 tabela: zalecane gatunki i tamacze widra.

2. Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdego wytaczaka, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej
beda sie roznic¢ w zaleznosci od dtugosci wysiegu.

3. Gatunki MC7015, MC7025 oraz MP7035 zalecane sa réwniez do obrébki stali nierdzewnych utwardzanych
wydzieleniowo

PRECYZYJNE PLYTKI O UJEMNEJ GEOMETRII

Materiat obrabiany Parametry @ @ ﬁ Gatunek Vc f ap

F FS MT9015 45- 95 0.05-0.20 0.1-0.7

¢ L LS MT9015 40- 85 0.10-0.25 0.2-038

Stopy tytan (Ti-6AL4V) . [F ES MT9015 45- 95 0.05-0.20 0.1-0.7
L LS MT9015 40- 85 0.10-0.25 0.2-0.8

F FS MT9015 45- 95 0.05-0.20 0.1-0.7

# L LS MT9015 40- 85 0.10-0.25 0.2-0.8

F FS MP9005 60-120 0.05-0.20 0.1-0.7

Stopy zaroodporne na bazie niklu ¢ L LS MP9005 55-110 0.10-0.25 0.2-0.8
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) F Fs MP9015  45- 95  0.05-0.20 01-07
Stopy na bazie kobaltu ¢ L LS MP9015 40- 85 0.10-0.25 0.2-0.8
(Tribaloy®, Stellity®) F FS MP9025 35- 50 0.05-0.20 0.1-0.7
# L LS MP9025 30- 45 0.10-0.25 0.2-0.8

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna  ®: Obrébka niestabilna
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

N034: MP / MT9000

POROWNANIE WYKONCZENIA POWIERZCHNI DETALU INCONEL® 718

Doskonate wtasciwosci skrawania i tamacz wiéra zapewniaja dobre wykonczenie powierzchni.

Materiat Inconel® 718
Ptytka CNGG120404
Ve [m/min) 50
f (mm/obr) 0.1
ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki

Obrdbka z chtodzeniem
(na mokro)

-1

Materiat Inconel® 718
Ptytka CNGG120404
Ve (m/min) 50
f (mm/obr) 0.1
ap (mm) 0.5

Rodzaj obrdbki

Obrébka z chtodzeniem
(na mokro)

* Krzywa chropowatosci
Skala pionowa: x 2.000.00
Skala pozioma: x 50.00

MP9005 ‘ S Frez konwencjonalny A

10007111 T T * 10.0. ] *
50 0
B el e S s MV
100 100

0 1.00 2.00 3.00 4.00 0 1.00 2.00 3.00 4.00
Rz 3.0312 ym Rz 4.8944 pm

Frez konwencjonalny B

(TR L !

| LR L LRER

] L i
10.00 *
5.0

Ohbabh bbb LA AA L LS AL AASANS AN,
5.0 ‘
-10.0

1.00 2.00 3.00 4.00

0.0 0. T T I ] *
50 5.0 A
s - SRR AO RO
100 Ef e i -10. ot B BERRREI)
0 1.00 2.00 3.00 4.00 0 1.00 2.00 3.00 4.00
Rz 3.7020 ym Rz 5.4880 um

Frez konwencjonalny B

U

B — :
5.044 L I NN lanaansi|
o) R

-10.% 1.00 2.00 3.00 400

Rz 5.4120 pm

ilil)l\l

.



MS6015/MS7025/MS9025

SERIAMS DO TOCZENIA - GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZO
PRECYZYJNEJ OBROBKI ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

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 réwniez 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

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 obrobki

e Optymalizacji odpornosci na przywieranie wiéra,
na scieranie i na pekanie

¢ Wysokiej doktadnosci obrébki dzieki opracowaniu
wysokiej jakosci geometrii krawedzi skrawajacych




NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Materiat Metoda obrdbki Gatunek PVD
Obrébka ciagta
Lekka
Stale I Srednia  MS6015
Ciezka
Obrobka przerywana MS7025
Materiat Metoda obrobki Gatunek M PVD
Obrébka ciagta M10
Lekka M20 5 =
Stale < . MS7025 S8
nierdzewne I Srednia MS9025 e g E— é
Ciezka M40
Obrébka przerywana M50
Materiat Metoda obrébki Gatunek PVD
Obrébka ciagta
Lekka
Stopy tytanu < .
(HRSA) Srednia MS9025
Ciezka

Obrébka przerywana

ODPOWIEDNI ZAKRES ZASTOSOWAN PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

Ve (m/min)

100

MS7025

0.05

f (mm/obr)

55
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

IDEALNE PLYTKI DO TOCZENIA DROBNYCH DETALI

Promienie naroza zaprojektowano w tolerancji ujemne;j.

. 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”

geccecceccecce 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 wej$cie w materiat, odpornos¢

na drgania i oscylacje w trakcie skrawania.

cececcccccse. Wysoka Scianka tamacza

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

cececscscscscscscccces Polerowanie (lustrzana gtadkosc 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.

secsccessccee Rownolegta krawedz skrawajaca

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

NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Technologia zapewniajaca najwyzsza stabilno$¢ wymiardw i redukcje zadzioréw.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Gatunek konwencjonalny Rz=0.61pm



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS9025

NOWA TECHNOLOGIA - KONTROLOWANE DRGANIA
NARZEDZIA SKRAWAJACEGO

Wykorzystanie nowej technologii wywotywania kontrolowanych drgan narzedzia wzgledem kierunku skrawania,
to skuteczny sposob tamania widra. Redukuje to ktebienie wiéra, powodujac obnizke kosztow produkcji.

Obrobka bez drgan Drgania kontrolowane o Drgania kontrolowane o
kontrolowanych czestotliwosci 0.75/ obr. czestotliwosci 1.25/obr.

ST I iy T
,-;i # Q‘%ﬂ*‘*i
L > df xw. s »
ﬁ ;' mf'mfs,_ m
< \
w oF ¢ a

Kierunek drgan .
Wyzwania zwiazane z obrébka z drganiami kontrolowanymi:

W poréwnaniu ze standardowa obrdbka skrawaniem, istnieje wieksza mozliwo$¢ wykruszen krawedzi skrawajacej
wskutek dodatkowych obciazen i utwardzania powierzchni obrabianej wskutek odksztatcen.

KORZYSCI ZASTOSOWANIA GATUNKU MC9025 PODCZAS OBROBKI Z DRGANIAMI KONTROLOWANYMI

1. Doskonata odpornos$¢ na pekanie dzieki naturalnej udarnosci materiatu podtoza

2. Skuteczne ograniczenie zuzycia $ciernego na czynnym odcinku krawedzi skrawajacej podczas obrébki
materiatow trudnoobrabialnych. Uzyskano to dzieki optymalizacji wielkosSci czastek weglika powodujacej
zwiekszenie przewodnosci cieplnej, a przez to mniejsze grzanie sie krawedzi skrawajace;.

Po 500 przejsciach, kazde po 15 m

Srednica zewnetrzna (odcinek czynny na brzegu)

Materiat obrabiany DIN X5CrNi18-10 (1.4301)
Plytki DCGT117T302M e R
Ve (m/min) 100 S
f (mm/obr) 0.08 2 :
ap (mm) 1.0 MS9025 :
Ilo$¢ drgan D=1.25/obr. Uszkodzenia na catej dtugosci krawedzi skrawajacej. +
Obrébka ciagta powierzchni .
. s zewnetrznych
Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem
(olejowym)

Materiat konwencjonalny A

ecccccoe

Uszkodzenia na odcinku czynnym.

- _,‘_W.,_ﬂ—m.—_- T BT -,—W'\-_-.t%._w A:

Materiat konwencjonalny B
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI NEGATYWNE

5 Stale weglowe/ .
2 ‘ Charakterystyka Stale stopowe Przekroj poprzeczny
<
. PRECYZYJNE WYKANCZANIE 3 Powierzchnia
Dwustronny tamacz widra. E 2 14° przytozenia
G - Waski gtéwny tamacz wiéra dla dobrej kontroli = 1
odprowadzania widra. Ostra krawedz skrawajaca daje ° 0 [
R/L-FS dobre wykonczenie powierzchni. Uf'gmorﬁz/gbBr]D'A

SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI POZYTYWNE

~

Klasa tolerancji

Charakterystyka

Stale weglowe /

Stale stopowe Przekroj poprzeczny

OBROBKA WYKANCZAJACA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACE) STOPOW TYTANU

Naroze

W Idealny do obrdbki stopéw kobaltowo-chromowych i stopéw _ 14°
miedzi. Ostra krawedz zapewnia dobra chropowatos¢ E 2
powierzchni. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca pozwala na = Powierzchnia przytozenia
skuteczne odprowadzanie wiéra. Obrdbka gtadkosciowa daje o ﬁ 9°
FS-P powierzchnie natarcia o lustrzanej gtadkoéci, co zwieksza 0 01020304
odpornos¢ na przywieranie wiora. f{mm/obr)
| OBROBKA WYKANCZAJACA 3 Powierzchnia przytozenia
tamacz kierunkowy zapewnia kontrole formowania 2 14°
G wiodra. Jj\ﬁ
Ostra krawedz skrawajaca zapewnia dobra ! D
SRF chropowato$¢ powierzchni 0 01020304
\ 3 OBROBKA WYKANCZAJACA NA TOKARCE 3 Powierzchnia przytozenia
!i ; AUTOMATYCZNEJ E 2 17°
Gtéwny tamacz widra odpowiada za kontrole ewakuacji = lj\ﬁ
wiéra. Ostra krawedz skrawajaca daje dobre e D
R/L-F wykoRAczenie powierzchni. 0 01020304
f (mm/obr)

OBROBKA LEKKA

OBROBKA LEKKA NA TOKARCE AUTOMATYCZNEJ 3 Naroze
/ ~_ Zaprojektowana z rownolegtymi krawedziami 3 12
- skrawajacymi. Zapewnia stabilna kontrole widra E 2 ) ) o
- w zakresie od niskich do $rednich gtebokoséci = Powierzchnia przytozenia
skrawania. Polerowane (lustrzane) wykonczenie 1 R
LS-P powierzchni ptytki znacznie poprawia odpornoéé na 001 0z 03 6
powstawanie narostu i zwieksza trwatos¢ ptytki. f (mm/obr)
. 6 . . -
OBROBKA LEKKA NA TOKARCE AUTOMATYCZNEJ =, | '?Z:’V'erz‘:h”'a przytozenia
Rownolegty tamacz widra. £ \
_ Doskonata kontrola wiéra przy niskich predkosciach E— 2|\ V
R/L-SS posuwu. ol
f (mm/obr)

OBROBKA SREDNIA

v OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH ¢ Powierzchnia przytozenia
AUTOMATYCZNYCH E4T T 20°
_ tamacz réwnolegty. %2 ﬁ\ﬁ
Doskonata kontrola widra przy matych i &2
R/L-SN rednich posuwach. 0071 03
f (mm/obr)
6 OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH . Naroze
AUTOMATYCZNYCH 3 14 e
)& tamacz widra o ksztatcie przestrzennym, zapewniajacy __ )
dobra kontrole widra. Ptytka w klasie tolerancji G, E . . L
— z ostra krawedzia skrawajaca, zapewniajaca wysoka =1 \ Powierzchnia przytozenia
SMG doktadnosc¢ obrobki. Geometria tamacza wiéra ® 9° M
07707 02 03 04

odpowiednia do toczenia kopiowego i toczenia
z posuwem wstecznym.

f (mm/obr)




N E W NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

N e
Klasa tolerancji G " FS-P

VBGT

EPSR
35°

n n n
Numer @ S 8 8 Ic s RE D1
zamoéwieniowy 3 = &
(%] (2] (V2]
= = =
VBGT110301M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.1 bt
VBGT160402M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.2 bt
VBGT160404M-FS-P F ° 9.525 476 0.4 bt
VBGT160408M-FS-P F ° 9.525 476 0.8 hd
N
o &

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

B v N

Klasa tolerancji G

CCGH/cCGT

D1

AN

70
EPSR IC S

80° T

:‘au:;:ieniowy @ @ g g g Ic s RE” b1
s 3 s

[[3W CCGT0602V5M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L o [} [} 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301M-LS-P L o [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ ) [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ J [ ] [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L [ 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L [ J 95725 3.97 0.1 4.4
CCGTO9T301ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 A
CCGT09T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 WA
CCGT060201MR-SN M [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ J [ ] [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT09T301MR-SN M [ J [ ] [ ] 9.525 3.97 0.1 A
CCGTO09T301ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.1 WA
CCGT09T302MR-SN M o [} [} 9.525 3.97 0.2 WA
CCGT09T302ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304MR-SN M [ ) [ ] [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT09T304ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGTO09T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-SMG M [ J 95725 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
Warto$¢ nominalna (maks.) 65 'v?

(X4

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v . ®@ & &

Klasa tolerancji G FS-P R-SRF LS-P

e

R/L-SS

RE

st | e V> 4
:‘au:;:ieniowy @ @ g g g Ic s RE” b1
g g g
DCGT070201M-FS-P F [ ] [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [} [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 Lb
DCGT11T302M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.2 b4
DCGT11T304M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF B [ [ 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [} [ J 9.525 3.97 0.4 WA
3™ DCGT0702V5M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L ° [ [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L (] [ [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] [ [ ] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-LS-P L [ J [} [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-LS-P L [ [ J [ 9.525 3.97 0.4 WA
DCGT070201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SS L [ 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SS L o 9.525 3.97 0.2 WA
DCGT11T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 Lb
DCGT11T304MR-SS L [ ] 9.525 3.97 0.4 bt
DCGT11T304ML-SS L o 9.525 3.97 0.4 A
Warto$¢ nominalna (maks. N
( ) 65 'Xc’

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v se ® e

Klasa tolerancji G R/L-SN

DCGT _ g ‘@.n

RE

s | e
;‘au:;:ieniowy @ g = g = g Ic S RE” D1
: Ep Q¢
DCGT070201MR-SN M [ ] [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
I3 DCGT070201ML-SN M [ ] * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ ] [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
M3 DCGT070202ML-SN M [ ] * * 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 4.4
M3 DCGT11T301ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302MR-SN M [ ] [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 A
[EW DCGT11T302ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304MR-SN M [ ] [ [ J 9.525 3.97 0.4 Lb
M3 DCGT11T304ML-SN M [ ] * * 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT070201M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M (] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-SMG M [ ] 9.525 3.97 0.2 L
DCGT11T304M-SMG M [ ] 9.525 3.97 0.4 L4
Wartos$¢ nominalna (maks. N
(maks.) 5

62 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

B v N

@ ©

Klasa tolerancji G R/L-F LS-P
TCGT /6 _ &7
h
RE
} D
e

VCGT

g .

Numer @@ = 8 8 Ic s RE* D1

zamowieniowy 2 5 S

= = Z

TCGT060101MR-F F [ ) 3.97 1.59 0.1 2.3

TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3

TCGT060102MR-F B (] 3.97 1.59 0.2 2.3

TCGT060102ML-F F (] 3.97 1.59 0.2 2.3

TCGT060104MR-F B (] 3.97 1.59 0.4 2.3

TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
3T VCGT110301M-FS-P F [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT110301M-LS-P L [ ] [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L ° [} 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ J [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [ J 7.94 3.18 0.2 3.4
AW VCGT130304M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.4 3.4

* Warto$¢ nominalna (maks. )

( ) 65 'xc’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

B v N

Klasa tolerancji G

VPGT

EPSR
350 _1C |

n n n
Numer @ S 8 8 Ic s RE D1
zamoéwieniowy 3 = &
(%] (2] (V2]
= = =
VPGT080201M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.1 2.42
VPGT080202M-FS-P F ° 476 2.38 0.2 2.42
VPGT110301M-FS-P = ° 6.35 3.18 0.1 2.85
VPGT110302M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.2 2.85
~
\
8RS

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

SIS

Materiat Wtasciwosci Warunki Gatunek ﬁ Vc f ap

®

MS6015 FS 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.5
MS6015 LS-P 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.3-3.0

Czyste zelazo

Stal automatowa MS6015 R/L-SS 150 ( 50 -250] 0.01-0.15 0.2-1.0

MS6015 R/L-SN 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.5

MS6015 SMG 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.1-2.0
FS MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.2-0.7
FS-P MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.2-0.7

R/L-F MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

R-SRF MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.1-0.5

LS-P MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

Magnetycznie miekkie zelazo  —
agnelycznie migxiie zetazo Ls-P MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 01-05

R/L-SS MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.2-1.0

R/L-SN MS6015 200 (150 - 250) 0.01-0.15 0.1-0.5

R/L-SN MS7025 200 (100-300) 0.01-0.06 0.1-05

SMG MS6015 200 (150 -250) 0.01-0.15 0.1-2.0

MS6015 FS 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.2-0.7
MS6015 R/L-F 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.5
MS6015 LS-P 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.3-3.0

Stale weglowe i stopowe 180-280HB
MS6015 R/L-SS 100 ( 50-150] 0.01-0.15 0.2-1.0

MS6015 R/L-SN 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.5

6666006666666 e e ens6ssee

MS6015 SMG 100 ( 50-150) 0.01-0.15 0.1-2.0
MS7025 FS 60( 40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
MS9025 FS-P 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-0.7
MS7025 R/L-F 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
Stale nierdzewne MS9025 R-SRF 100( 60-150) 0.04-0.15 0.1-0.5
austenityczne - MS7025 LS-P 60( 40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100( 60-150) 0.05-0.15 0.1-5.0
MS7025 FS-P 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Ferrytyczne i martenzytyczne MS7025 R-SRF 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
stale nierdzewne MS7025 LS-P 60( 40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
MS7025 R-SN 60 ( 40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
MS7025 FS-P 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-1.8
MS9025 FS-P 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.8

MS7025 R-SRF 80 ( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.5

(X ||| m|r (| nfm N | XN XX || e M

Eil:ﬁ;znwﬁsgnetyczne stale Twardosé MS9025 R-SRF 100( 50-180) 0.05-0.12 0.1-0.5
(SUS440C, SUS420J2 itp ) 230HBW MS7025 LS-P 80 ( 40-160) 0.02-0.10 0.3-3.0
MS9025 LS-P 100( 50-180) 0.04-0.15 0.3-3.0
MS7025 R-SN 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-5.0
MS9025 R-SN 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-5.0

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



NO034: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ClS

Materiat Wtasciwosci Warunki Gatunek ﬁ Vc f ap

®

MS7025 FS-P 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.4

MS9025 FS-P 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.4

MS7025 R-SRF 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-0.5

Stal nierdzewna utwardzana MS9025 R-SRF 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.5

M wydzieleniowo <450HB

(5US630, SUS631 etc.) MS7025 LS-P 60 ( 40- 80) 0.04-0.10 0.2-3.0
MS9025 LS-P 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-3.0
MS7025 R-SN 60( 40- 80) 0.03-0.10 0.3-3.0
MS9025 R-SN 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-3.0
MS9025 FS-P 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.4

Stopy zaroodporne MS9025 R-SRF 80 ( 40-140) 0.05-0.12 0.1-0.5

(SUH itd.) MS9025 LS-P 80( 40-140) 0.04-0.15 0.3-3.0

Il Mm | Z|Z|(r M mmm

® 660

MS9025 R-SN 80 ( 40-140] 0.01-0.10 0.1-5.0

b6 Parametry skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrdbka niestabilna



SERIA MC5100

GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIW
Z DUZA PREDKOSCIA | DO TOCZENIA PRZERYWANEGO
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NO34: Seria MC5100

SERIA MC5100

GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIW

ASORTYMENT ROZNYCH GATUNKOW DEDYKOWANYCH DO 0BROBKI WSZELKICH RODZAJOW ZELIWA

W procesie odlewania zeliwa produkowane sa detale o skomplikowanej geometrii.

Podczas obrobki réznych gatunkéw zeliwa powstaje inny widr, co moze powodowacd réznego typu uszkodzenia
ptytek. Réwniez skomplikowane ksztatty wytwarzane w odlewach stwarzaja wyzwania, poniewaz kontakt

z przedmiotem obrabianym moze spowodowac nagte przejscie z obrobki ciagtej na przerywana. W odpowiedzi
na te wyzwania w Mitsubishi Materials opracowano szereg gatunkéw ptytek, ktérymi z powodzeniem mozna
obrabia¢ detale o dowolnej geometrii, z dowolnego gatunku zeliwa.

KSZTALT WIORA PODCZAS SKRAWANIA ZELIWA

Ptytka

Zeliwo sferoidalne Zeliwo szare
Wiér ciagty Wiér odpryskowy

TECHNOLOGIA ,,SUPER” NANO TEXTURE

Wczesniejsza technologia Nano Texture zostata udoskonalona i rozwinieta, stajac sie wiodacym w branzy standardem
wzrostu krysztatow powtok Al,0;. Technologia Super Nano Texture to proces umozliwiajacy tworzenie drobnych,
gesto upakowanych krysztatow, ktory zwieksza trwatos¢ narzedzia i odpornosc na Scieranie.

20x
1x
MC5100 Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B
ORIENTACJA KRYSZTAI’.(')W Udziat ziaren krysztatow Al,0, o identycznej orientacji
(Schemat)
Ghetass! |
i | '
| | !_I
‘ rq!ﬁ
'.-Iil 1 é . :. / é{g
Technologia Super Nano Texture Technologia Nano Texture Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD
Radykalnie wieksza jednorodnos¢ wielkosci Wieksza jednorodnosé¢ wielkosci Niejednakowa wielko$¢
i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunek wzrostu krysztatow.



NO34: Seria MC5100

SERIA MC5100

GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIWA

¢ o 90

MC5105 MC5115 MC5125

DO OBROBKI ZELIWA SZAREGO PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI DO OBROBKI CIEZKIEJ,

Z DUZYMI PREDKOSCIAMI ZELIWA SFEROIDALNEGO PRZERYWANEJ ZELIWA
SKRAWANIA Zapobiega nadmiernym SFEROIDALNEGO

Wyjatkowa odpornos¢ na Scieranie uszkodzeniom krawedzi skrawajacej Wykazuje doskonata odpornos¢ na
podczas toczenia zeliwa szarego i posiada doskonata odpornos¢ pekanie podczas obrobki ciezkiej,
z predkoscia skrawania do na zuzycie i na pekanie podczas przerywanej zeliwa sferoidalnego
1000 m/min. obrébki zeliwa sferoidalnego. o wysokiej wytrzymatosci.

WARSTWA TOUGH-GRIP ORAZ WARSTWA WIAZACA (SUB-GRIP) DO GATUNKOW PRZEZNACZONYCH DO
OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Niezwykta sita przylegania warstw powtok (1.3-krotnie wieksza) zapobiega odpryskiwaniu podczas obrobki zeliwa sferoidalnego

1.3-krotnie wieksza sita przylegania!*

Wa \
!, pw,wt chnolog\ WARSTWA TOUGH-GRIP
5"5" Nano. T?"\m{‘r Powierzchnia miedzywarstwowa jest kontrolowana
Warstwa Tou h-an ***** na poziomie nanowymiaréw, dzieki czemu warstwa
i 1 l Tough-Grip posiada niezwykta przyczepnosc,
L

co uniemozliwia rozwarstwianie.

N WARSTWA WIAZACA (SUB-GRIP)
iR J Zwiekszajac site przylegania miedzy podtozem
[ifp LRy weglikowym a warstwa powtoki, uzyskano warstwe
SUB an +eee. powtoki odporna na odpryskiwanie nawet podczas
,Podp_;szngluka.spngka_qego obrébki ciezkiej przerywane;j. Podlozezwegllka splekanego >

*W poréwnaniu z konwencjonalnymi gatunkami Mitsubishi Materials.

OPIS PRAC ROZWOJOWYCH

Zeliwa szare sa obrabiane z duzymi predkoéciami skrawania (500 - 1000 m/min), wiec wazne jest zeby warstwa
powtoki AlL,O, byta jak najmocniejsza, aby zapewni¢ odpornosc¢ na Scieranie. Koncentrowano sie na procesie
formowania krysztatow i udoskonaleniu warstwy posredniej powtoki. Zmiany wprowadzono réwniez w powtoce,
aby pomimo uzycia twardszego podtoza weglikowego uzyskac lepsze parametry podczas obrobki przerywanej
w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Zeliwa sferoidalne sa obrabiane ze stosunkowo matymi predkoéciami skrawania (100 - 300 m/min), a TiCN
posiada wyzsza twardos¢. W przypadku obrébki przerywanej trudno byto zidentyfikowaé przyczyne wykruszen
krawedzi, wyniki badan wykazaty jednak, ze przyczyna wykruszania byto odpryskiwanie powtoki, wiec wprowadzono
warstwe o wiekszej przyczepnosci.

Seria MC5100 zostata rozszerzona i obejmuje gatunki optymalnie dostosowane do kazdego rodzaju toczenia zeliw.
Gatunki te, to niezbedne rozwiazania dla klientow specjalizujacych sie w obrébce zeliwa.
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SERIA MC5100

MC5105

DO OBROBKI ZELIWA SZAREGO Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA
Twarda struktura i wyjatkowa odpornosé na zuzycie Scierne.

| <eeeeeeee Gruba wierzchnia warstwa powtoki.

p | eeeeeecee Warstwa posrednia odpowiednia przy obrébce z duzymi predkosciami skrawania.

seseceese Na podtozu naniesiona jest warstwa weglika o wysokiej twardosci

MC5115

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO
Doskonata trwatos¢ i odpornos$é na obciazenia dynamiczne.

seccecces Warstwa posrednia o mikrostrukturze odpowiedniej
do obrobki zeliwa sferoidalnego.

seesecces Gruba warstwa TiCN odpowiednia do obrobki twardego zeliwa sferoidalnego.

ceesecses Nowa warstwa adhezyjna o zwiekszonej odpornosci na odpryskiwanie.

W‘.’.ﬁ ﬂ@ik@\s@gkanego

MC5125

DO OBROBKI CIEZKIEJ, PRZERYWANEJ ZELIWA SFEROIDALNEGO
Doskonata stabilnos¢ i wysoka odpornosé na pekanie.

| l°9 ( seeccceee Warstwa Al,0, o doskonatej odpornosci na Scieranie.
xtu

. ceeeseeec Warstwa posrednia o mikrostrukturze odpowiedniej do obrobki zeliwa
sferoidalnego.

f | eececeeee Warstwa TiCN o wysokiej twardosci do obrobki ciezkiej przerywane;.

SUB -Grip - ceeeeeee» Nowa warstwa adhezyjna o zwiekszonej odpornosci na odpryskiwanie.
Podtoze zwéglika'spiekanego
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SERIA MC5100

WSKAZOWKI DOBORU GATUNKOW SERII MC5100

ZELIWO SZARE

Gatunek MC5105 jest pierwszym wyborem do obrobki zeliwa szarego z duzymi predkosciami skrawania.

Celem optymalizacji trwatosci narzedzia i zmniejszenia zuzycia $ciernego, nalezy dobra¢ odpowiedni tamacz wiéra.
Gatunek MC5115 zapewnia réwniez niezawodna obrdébke z szybkoscia 100-300 m/min w niestabilnych warunkach
skrawania.

OBROBKA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA 200-1000 M/MIN
M C51 05 + Wybraé tamacz widra o silniejszej geometrii krawedzi skrawajacej.

W razie ztamania

PREDKOSC SKRAWANIA 100-300 M/MIN

M C51 1 5 Wybraé tamacz widra o ostrzejszej geometrii krawedzi skrawajacej.

W razie ztamania

ZELIWO SFEROIDALNE

Gatunek MC5115 jest pierwszym wyborem dla zeliwa sferoidalnego, w tym zeliwa sferoidalnego o wysokiej
wytrzymatosci.

Aby uniknad ztamania i zuzycia $ciernego, dobrac¢ odpowiedni tamacz wiéra.

Gatunek MC5125 jest takze zalecany do obrdbki ciezkiej, przerywanej i niestabilnych warunkéw skrawania.

PIERWSZY WYBOR
M C51 1 5 -} Wybraé tamacz widra o silniejszej geometrii krawedzi skrawajacej.

W razie ztamania
W razie zuzycia Sciernego *
OBROBKA CIEZKA, PRZERYWANA

M C51 25 Wybraé tamacz widra o ostrzejszej geometrii krawedzi skrawajacej.

W razie zuzycia $ciernego

ZELIWO SZARE ZELIWO SFEROIDALNE
- Obrobka zgrubna Obrobka ciezka Obrdbka lekka - Ll Ob.r(fbka
zgrubna ciezka
MK RK LK MK RK
MC5105 MC5105 MC5105 MC5115 MC5115 MC5115 MC5115

{

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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SERIA MC5100

SYSTEM £AMACZY WIORA DO TOCZENIA ZELIW

Catkowicie nowa game tamaczy wiéra opracowano specjalnie, aby wykorzysta¢ wtasciwosci nowych gatunkow.
Kazdy tamacz jest optymalnie dobrany do konkretnej aplikacji.

TYP LAMACZA NALEZY DOBRAC ODPOWIEDNIO DO WARUNKOW SKRAWANIA

Obrébka stabilna [ciagta, brak zendry itp.) / Niskie opory skrawania

Ostros¢ krawedzi

skrawajacej PLYTKI NEGATYWNE

tamacz LK
Dodatni $cin daje ostra krawedz skrawajaca
i niskie opory skrawania.

tamacz MA
Dodatni Scin daje ostra krawedz skrawajaca.

S
,“‘\\“w tamacz MK
) a\\\"‘ Optymalny balans pomiedzy ostroscia a wysoka
%‘\“3\\\“ wytrzymatoscia krawedzi do zastosowan ogdlnych.
tamacz RK

Bardzo szeroka powierzchnia natarcia zapewniajaca
stabilno$¢ krawedzi skrawajacej w czasie obrébki
przerywanej oraz usuwania zendry.

tamacz GK
tamacz uniwersalny.
Scin zapewniajacy stabilnos$¢ krawedzi skrawajacej.

S Ptytka ptaska (bez tamacza wiora)
E IZ‘ Ptytka ptaska zapewnia wysoka wytrzymato$é o ’
N7 P krawedzi skrawajacej.

Wytrzymatos¢ krawedzi
skrawajacej

Obrébka niestabilna (przerywana, zendra itp.) / Obrébka ogélna i ciezka

MAPA ZASTOSOWAN DO OBROBKI ZELIW

Ciagta, stabilna ‘ W
i

Zgrubna

Poziom obrabialnosci

Przerywana, niestabilna [bez tamacza]
L —
Gruba, duza sita mocowania Sztywnos¢ komponentu Cienka, mata sita mocowania
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NO34: Seria MC5100

CNMG, CNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

ee

n n n
:‘a”::‘;ieniowy @ § g % Ic s RE DI ‘ Geometria
= = =
CNMG120404-LK L ® x 127 476 04 516
CNMG120408-LK L ® x 127 47 08 516
CNMG120412-LK L ® x 127 476 12 516
CNMG120404-MA M ® @ 127 47 04 516
CNMG120408-MA M ® ® 127 47 08 516
CNMG120412-MA M ® @ 127 47 12 516
CNMG120416-MA M ® x 127 476 16 516
CNMG160608-MA M ® ® 15875 635 08 635
CNMG160612-MA M ® @ 15875 635 12 635
CNMG160616-MA M ® x 15875 635 1.6 635
CNMG1204046-MK M @ @ ® 127 476 04 516
CNMG120408-MK M @ @ ® 127 476 08 516
CNMG120412-MK M @ @ ® 127 476 12 516
CNMG120416-MK M+ ® @ 127 476 16 516
CNMG160608-MK M * ® % 15875 635 08 635
CNMG160612-MK M @ @ ® 15875 635 12 635
CNMG160616-MK M @ @ * 15875 635 1.6 635
CNMG190612-MK M % 19.05 635 12  7.93
CNMG190616-MK M % 19.05 635 16  7.93
CNMG120404-GK M ® @ 127 47 04 516
CNMG120408-GK M ® ® 127 47 08 516
CNMG120412-GK M ® ® 127 47 12 516
CNMG120416-GK M ® x 127 47 16 516
CNMG160612-GK M ® x 15875 635 12 635
CNMG160616-GK M ® x 15875 635 1.6 635
CNMG120408-RK R ®© @ @ 127 47 08 516
CNMG120412-RK R ®© @ @ 127 47 12 516
CNMG120416-RK R ®© @ @ 127 47 16 516
CNMG160608-RK R % @ % 15875 635 08 635
CNMG160612-RK R ® @ @ 15875 635 12 635
CNMG160616-RK R ® ® ® 15875 635 16 635
CNMG190612-RK R * 19.05 635 12  7.93
CNMG190616-RK R % 19.05 635 16  7.93
CNMA120404 R ®© ® @ 127 47 04 516
CNMA120408 R ®© @ @ 127 47 08 516
CNMA120412 R ®© @ @ 127 47 12 516
CNMA120416 R e @ @ 127 476 16 516
CNMA160612 R ® ® @ 15875 635 12 635
CNMA160616 R @ ® ® 15875 635 16 635
CNMA190612 R @ 19.05 635 12  7.93
CNMA190616 R @ 19.05 635 16  7.93
CNMA190624 R ® 19.05 635 24  7.93

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

)
"

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO34: Seria MC5100

DNMG, DNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
K

Klasa doktadnosci M

Numer ee

R .
zamowieniowy @ E § E IC S RE D1 ‘ Geometria
= = =

DNMG110408-LK L ® * 9.525 4.76 0.8 3.81

DNMG150404-LK L ® x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L ® x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L *x x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-LK L ® x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L ® x 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L ® x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ® x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ® O 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M *x x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ® x 127 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MA M o O 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M o O 127 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M *x @ O 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MK M ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M ® & x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MK M ® & 0 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M ® & 0 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M ® 6 0 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GK M ® x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK M ® x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK M ® x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-GK M ® x 127 6.35 0.4 5.16 '
DNMG150608-GK M o O 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK M ® x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RK R ® & x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R ® & x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-RK R ® 6 0 127 6.35 0.8 5.16 ,
DNMG150612-RK R ® 6 0 127 6.35 1.2 5.16

DNMA150404 R ® & x 127 4.76 0.4 5.16

DNMA150408 R ® O x 127 4.76 0.8 5.16

DNMA150412 R ® O x 127 4.76 1.2 5.16

DNMA150604 R ® O x 127 6.35 0.4 5.16 g
DNMA150608 R ® 6 0 127 6.35 0.8 5.16

DNMA150612 R ® & 0 127 6.35 1.2 5.16

(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
79 Ve
&

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



NO34: Seria MC5100

SNMG, SNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM])
K

Klasa doktadnosci M

Numer ee

8 2 g .
zamowieniowy @ § 5 E IC S RE D1 ‘ Geometria
= = =
SNMG120408-LK L ® x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L ® x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M ® x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M ® x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ® x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MA M ® x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG120408-MK M ® & x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M ® & x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M * @® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MK M * @® *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GK M ® x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK M e O 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK M o O 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GK M ® x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GK M ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG120408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R * @® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R * @® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R * 19.05  6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMAQ090308 R * * *x 9525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 R ® & x 127 4.76 0.8 5.16
SNMA120412 R ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 R ® 6 0 127 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 R ® ® X% 15875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 R ® ® ® 15875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 R ([ 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMA190616 R [ J 19.05 6.35 1.6 7.93

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
79 Ve
&

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



NO34: Seria MC5100

TNMG, TNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
K

Klasa doktadnosci M

n n n
:‘a”::‘;ieniowy @@@ § g % Ic s RE DI Geometria
= = =
TNMG160404-LK L ® x 9525 476 04 381
TNMG160408-LK L ® x 9525 476 08 381
TNMG160412-LK L ® x 9525 476 12 381
TNMG160404-MA M ® x 9525 476 04 381
TNMG160408-MA M ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MA M ® ® 9525 476 12 381
TNMG160416-MA M ® x 9525 476 1.6 381
TNMG220408-MA M * * 127 476 08 516
TNMG220412-MA M * x 127 476 12 516
TNMG220416-MA M ® ® 127 47 16 516
TNMG160404-MK M @ ® % 9525 476 04 381
TNMG160408-MK M @ ® ® 9525 476 08 38
TNMG160412-MK M @ ® % 9525 476 12 38
TNMG220408-MK M % ® % 127 476 08 516
TNMG220412-MK M % % % 127 476 12 516
TNMG220416-MK M % % % 127 476 16 516
TNMG160404-GK M ® x 9525 476 04 381
TNMG160408-GK M ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GK M ® x 9525 476 12 381
TNMG160416-GK M ® x 9525 476 1.6 381
TNMG220408-GK M ® x 127 47 08 516
TNMG220412-GK M * x 127 476 12 516
TNMG160408-RK R ® @ ® 9525 476 08 381
TNMG160412-RK R ® @ ® 9525 476 12 381
TNMG160416-RK R ® @ % 9525 476 16 381
TNMG220408-RK R @ @ % 127 476 08 516
TNMG220412-RK R ® @ % 127 47 12 516
TNMG220416-RK R @ @ % 127 476 16 516
TNMA160404 R ® @ % 9525 476 04 381
TNMA160408 R ® @ ® 9525 476 08 381
TNMA160412 R ® @ ® 9525 476 12 381
TNMA160416 R ® ® ® 955 476 16 381
TNMA160420 R * % * 9525 476 20 381
TNMA220408 R @ @ % 127 476 08 516
TNMA220412 R ® @ % 127 47 12 516
TNMA220416 R @ ® ® 127 476 16 516

(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
79 Ve
N\

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



NO34: Seria MC5100

VNMG, WNMG, WNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
K

Klasa doktadnosci M

:‘a”::‘;ieniowy @@@ g g g Ic s RE DI ‘ Geometria
= = =

VNMG160404-LK L ® x 9525 476 04 381

VNMG160408-LK L ® x 9525 476 08 381 ’

VNMG160404-MA M ® x 9525 476 04 381 — =

VNMG160408-MA M ® x 9525 476 08 381 o

VNMG160404-MK M @ ® % 9525 476 04 381

VNMG160408-MK M @ ® ® 9525 476 08 38 ’

VNMG160412-MK M @ ® ® 9525 476 12 38

VNMG160404-GK M ® x 9525 476 04 381 359

VNMG160408-GK M ® x 9525 476 08 381 ’

VNMG160412-GK M ® x 9525 476 12 381

VNMA160404 R * @ % 9525 476 04 381

VNMA160408 R * @ ® 9525 476 08 381 ’

VNMA160412 R * @ % 9525 476 12 381

WNMGO80404-LK L ® x 127 476 04 516

WNMG080408-LK L ® x 127 47 08 516 ‘

WNMGO80412-LK L ® x 127 47 12 516

WNMGO60408-MA M ® ® 9525 476 08 381

WNMGO60412-MA M ® x 9525 476 12 381

WNMGO80404-MA M ® x 127 47 04 516 £=

WNMGO80408-MA M ® ® 127 47 08 516 : 2

WNMGO80412-MA M ® @ 127 47 12 516

WNMGO80416-MA M ® x 127 47 16 516

WNMGO80404-MK M ® @ % 127 476 04 516

WNMGO80408-MK M ® @ ® 127 476 08 516

WNMGO80412-MK M © @ @ 127 476 12 516

WNMGO80416-MK M * @ *x 127 476 16 516

WNMGO60404-GK M * ® 9525 476 04 381

WNMGO60408-GK M ® x 9525 476 08 381

WNMGO80404-GK M ® x 127 47 04 516 g

WNMG080408-GK M ® ® 127 476 08 516 RE

WNMGO80412-GK M ® ® 127 47 12 516

WNMGO80416-GK M ® x 127 47 16 516

WNMGOB0408-RK R ©® ® @ 127 476 08 516

WNMGO80412-RK R © @ ® 127 476 12 516 ‘

WNMGO80416-RK R ©® @ @ 127 476 1.6 516

WNMA060408 R % @ % 955 476 08 381

WNMA060412 R * @ % 9525 476 12 381

WNMA080404 R @ @ % 127 476 04 516

WNMA080408 R ®© @ @ 127 47 08 516

WNMA080412 R ® @ ® 127 476 12 516

WNMA080416 R ® @ % 127 47 16 516

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
pty p "

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



NO34: Seria MC5100

CNMN, SNMN, TNMN

PLYTKI POZYTYWNE (BEZ OTWORU]
K

Klasa doktadnosci M

Numer ee

8 2 g .

zamowieniowy @ E ﬁ E IC S RE D1 ‘ Geometria
= = =

CNMN120408 R *x @ x 127 4.76 0.8 R

CNMN120412 R *x @ x 127 4.76 1.2 R

CNMN120416 R *x @ x 127 4.76 1.6 R

SNMN120408 R *x @ *x 127 4.76 0.8 R

SNMN120412 R *x ® O 127 4.76 1.2 R

SNMN120416 R *x *x x 127 4.76 1.6 R

SNMN120420 R *x @ x 127 4.76 2.0 R

TNMN160408 R * @ x 9525 476 0.8 R

TNMN160412 R *x @ % 9.525 4.76 1.2 R

TNMN160416 R *x *x @ 9525 476 1.6 R

TNMN160420 R *x @ *x 9525 476 2.0 R

CCMT, DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Numer L

82y .
zaméwieniowy @ 5 E E Ic S RE D1 ‘ Geometria
= = =
CCMT060204-MK M o O 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MK M ® x 635 238 0.8 2.8
CCMT09T304-MK M ® O 9525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M ® ® 9525 3.97 0.8 4.4 @
CCMT120404-MK M ® x 127 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M ® O 127 4.76 0.8 5.5 80°
CCMT120412-MK M ® *x 127 4.76 1.2 5.5
DCMTO070204-MK M ® x 635 238 0.4 2.8
DCMT070208-MK M ® x 635 238 0.8 2.8
DCMT11T304-MK M ® O 9525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MK M o O 9.525 3.97 0.8 4.4 E
DCMT150404-MK M ® x 127 4.76 0.4 5.5 55°
DCMT150408-MK M ® *x 127 4.76 0.8 5.5
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
ply P GRS

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



NO34: Seria MC5100

SERIA MC5100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Warunki skrawania Gatunek Vc
@ MC5105 230-700
[ 3 MC5105 210-640
<350MPa
€ MC5105 195-605
Zeliwo szare E 4 MC5115 190-350
o MC5115 195-365
<450MPa ([ 4 MC5115 180-330
$ MC5125 95-190
[ ] MC5115 175-325
Zeliwo sferoidalne <800MPa [ - MC5115 160-295
€ MC5125 85-170
Rodzaj obrébki [~ f ap
Obrébka lekka LK 0.10-0.50 0.50-2.50
Obrébka $rednia MK 0.20-0.55 0.50-4.00
Obrébka $rednia MA 0.20-0.50 0.30-4.00
Obrébka srednia GK 0.25-0.60 1.50-5.00
Obrébka zgrubna RK 0.20-0.60 1.50-6.00
Obrébka zeliw Ptytka ptaska (bez tamacza) 0.20-0.60 2.50-6.00
PLYTKI POZYTYWNE 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO]
Materiat obrabiany Twardos¢ Warunki skrawania Gatunek Ve
() MC5115 170-320
<450MPa [ 4 MC5115 130-250
o ) g MC5125 60-130
Zeliwo sferoidalne
o MC5115 125-240
<800MPa [ - MC5115 105-200
s MC5125 55-115
Rodzaj obrobki Typ tamacza f ap
Obrdbka érednia MK 0.08-0.30 0.30-2.00

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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NO34: Seria MC5100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC5105

POROWNANIE ZUZYCIA SCIERNEGO PODCZAS OBROBKI ZELIWA DIN GG30 Z PREDKOSCIA SKRAWANIA 1000 M/MIN

Ocena przyczepnosci:
Pomiar przyczepnoéci jest wykonywany za pomoca testu zarysowania, ktéry mierzy site niezbedna do oderwania warstw powtoki.

Materiat obrabiany DIN GG30 Po 4 min. obrobki
Narzedzie CNMA120412 y '
Ve (m/min) 1.000
f (mm/obr.) 0.3
ap (mm) 2.0
Chtodzenie Obrobka na sucho i
200% MC5105 Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B
1.6-krotnie wieksza sita przylegania
Stan na koniec obrobki
150% Po 23 min. obrébki  Po 18 min. obrébki  Po 23 min. obrobki

100%
50%
MC5105 Gatunek Gatunek
0% konwencjonalny A konwencjonalny B

Super Tough-Grip Konwencjonalne ptytki
z powtoka CVD

MC5115

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ ZELIWA DIN GGG70

Materiat obrabiany DIN GGG70 Po 16 min. obrébki

Narzedzie CNMA120412
Ve [m/min) 250
f (mm/obr.) 0.3
ap (mm) 2.0
Chtodzenie Obrdbka na mokro

MC5115

Po 12 min. obrébki
Gatunek Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B konwencjonalny C

0 5 10 15 20 2 30

Czas skrawania (min)

[l : MC5100 A B[ C: Gatunek konwencjonalny



NO34: Seria MC5100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC5125

POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PO 10 PRZEJSCIACH PODCZAS OBROBKI PRZERYWANEJ ZELIWA GGG70

Materiat obrabiany DIN GGG70 Po 10 przejsciach Po 5 przejsciach Po 10 przejsciach

Narzedzie CNMA120412

Ve (m/min) 250

f (mm/obr.) 0.3

ap (mm) 2.0

Chtodzenie Obrobka na mokro e

MC5125 Gatunek Gatunek

konwencjonalny A konwencjonalny B

0 2 4 6 8 10
Czas skrawania (min)

[l : MC5100 [l AR B[ C: Gatunek konwencjonalny 81



VFR

PELNOWEGLIKOWE FREZY TRZPIENIOWE NOWEJ
GENERACJI DO OBROBKI STALI 0 WYSOKIEJ TWARDOSCI




NO34: VFR

VFR <

SERIA FREZOW TRZPIENIOWYCH
DO OBROBKI WYSOKO HARTOWANYCH STALI

NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA

Nowo opracowana wielowarstwowa powtoka PVD (ALCrSi]N zapewnia wyzsza odpornos¢ 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.

¢ Wysoka odpornosc¢ na utlenianie
* Wyzsza smarowno$é (lepszy poslizg)

e Wyzsza odpornos¢ na Scieranie
e Wyzsza przyczepnos$c

r"l il,

oooooooooooooo

Podtoze z weglika o stru'kt_urze
‘[fltradrobnoziarnistej

e
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VFR4MB

WIEKSZA WYDAJNOSC DZIEKI WYZSZYM POSUWOM
PODCZAS OBROBKI WYKANCZAJACEJ

KROTSZE CZASY 0BROBKI PRZY UTRZYMANIU WYSOKIEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI

FREZ Z 4 0STRZAMI O UNIWERSALNYM
ZASTOSOWANIU

4 ostrza zaréwno na powierzchni czotowej, jak

i na obwodzie frezu. Umozliwia to zastosowanie
wyzszych posuwow przy dowolnym kacie
przystawienia, nie ma potrzeby zmiany
parametrow skrawania.

KAT POCHYLENIA
60°

ZALECENIA CO DO STOSOWANIA FREZOW 2 | 4-0STRZOWYCH

Frezy 2-ostrzowe zwykle posiadaja wieksza kieszen wiérowa i sa zalecane
do obrdbki zgrubnej przy wiekszych gtebokosciach skrawania, gdyz wieksza
jest objetos¢ widra. Frezy 4-ostrzowe umozliwiaja zwiekszenie wydajnosci
skrawania i zmniejszenie zuzycia frezu podczas obrébki wykanczajacej przy
mniejszych gtebokosciach skrawania. Poza tym frezy 4-ostrzowe sa zalecane
do obrébki materiatéw o wyzszej twardosci przy mniejszych gtebokosciach
skrawania.

ap




N E W NO34: VFR

VFR4MB

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI - FREZOWANIE STALI HS 6-5-3 (62HRC)

Frez 4-ostrzowy jest zalecany do obrébki wysokowydajnej, ale w poréwnaniu z frezem 2-ostrzowym przy tym
samym posuwie, zapewnia wyzsza gtadkos$¢ powierzchni.

MM

NG

VFR4MB Ra: 0.27 / Rz: 1.01 Konwencjonalny frez 2-ostrzowy Ra: 0.32/Rz: 1.62
Materiat obrabiany Stal szybkotnaca HS 6-5-3 (62HRC])
Typ freza VFR4MBR0400 / DC=8 mm
n (min”™") 12000
f (mm/min) 3600
ap (mm) 0.2
ae (mm) 0.8
Wysieg freza (mm) 20

Nadmuch powietrza

Rodzaj obrdbki - -
Frezowanie wspotbiezne

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE POWIERZCHNI - OBROBKA STALI SZYBKOTNACEJ PMHS7-7-7-11 (69HRC)

Frezy trzpieniowe z powtoka IMPACT MIRACLE REVOLUTION wykazuja doskonata odpornos¢ na scieranie
nawet podczas obrobki materiatéw o wysokiej twardosci.

0.05

Zuzycie $cierne na powierzchni przytozenia [mm)

O
0.02
o
0.01
0 T T T T
0 5 10 20 30
Dtugo$¢ skrawania (m)
Materiat obrabiany Stal szybkotnaca PMHS7-7-7-11 (69HRC) Wyglad krawedzi skrawajgcych po obrébce na dtugosci 20 m
Typ freza VFR4MBR0100 / DC=2mm
n (min~) 16000
f (mm/min) 1200
ap (mm) 0.06
ae (mm) 0.2
Wysieg freza (mm) 17
- VFR4MB Frez konwencjonalny Frez konwencjonalny
Nadmuch powietrza
Rodzaj obrébki - — A B
Frezowanie wspotbiezne
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze

B VFR4MB H A M B: Frezy konwencjonalne
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NEW
VFR4MB 20

FREZ KULISTY 4-0STRZOWY, CZESC ROBOCZA
0 SREDNIEJ DLUGOSCI

1
___—\BHTA2
) oe T ESF |- - - —{HIDCON
RE' |APMX
LF
2
DC < - - -++| DCON
/ -
RE
APMX
LF

=
+0.010
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 -0.011

e Geometria 4-ostrzowa z krawedzia skrawajaca od obwodu do czota frezu zapewnia dtuga trwato$é narzedzia i
umozliwia obrébke wysokowydajna.

Numer zaméwieniowy E,! RE DC APMX LF BHTA2 DCON ZEFP Typ
Z
VFR4MBR0050 [ J 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 [ J 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 o 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 [ ] 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 [ 25 5) 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 [ ] 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBRO0400 [ J 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBRO0500 [ J 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 [ J 6 12 22 110 — 12 4 2
N
o

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



NEW
VFR4MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

as15° a>15°
Materiat obrabiany RE ap ae
n f n f

0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10

1.0 40000 9600 40000 5600 0.11 0.20

1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30

2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40

Stal hartowana 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
(45-55 HRC) 3.0 21000 8400 15000 3400 0.25 0.60
4.0 16000 6400 12000 2600 0.30 0.80

5.0 13000 5200 9600 2200 0.50 1.00

6.0 9000 3600 7200 1700 0.50 1.20

0.5 40000 5600 40000 3100 0.05 0.10

1.0 40000 8000 28000 3100 0.10 0.20

1.5 32000 7700 19000 2900 0.12 0.30

2.0 24000 6200 14000 2500 0.13 0.40

H | Stal hartowana 2.5 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
(55-65 HRC) 3.0 16000 4800 9600 2000 0.20 0.60
4.0 12000 3600 7200 1600 0.20 0.80

5.0 10000 3200 5800 1300 0.20 1.00

6.0 7000 2200 4300 940 0.30 1.20

0.5 40000 4700 32000 1700 0.03 0.10

1.0 24000 5000 16000 1200 0.06 0.20

1.5 16000 4200 11000 1100 0.07 0.30

2.0 12000 3100 8000 1000 0.08 0.40

Stal hartowana 2.5 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
(65-70 HRC) 3.0 8000 2300 5000 780 0.09 0.60
4.0 6000 1900 4000 620 0.09 0.80

5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00

6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

<ae

<ap
Z

1. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.

Gdy wazna jest gtadkos$¢ powierzchni po obrdbce, nalezy zmniejszy¢ posuw.
2. Jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli podczas

obrébki wystapia drgania narzedzia i hatas, prosimy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty, posuw i gteboko$¢ skrawania.
3. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.

Frez trzpieniowy

ae: skok posuwu wgtebnego



MS PLUS

SERIA PELNOWEGLIKOWYCH
FREZOW TRZPIENIOWYCH

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B205/
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NO34: MS Plus

MP3C

FREZ FAZUJACY, 3-0STRZOWY

Dtuga trwatos$¢ frezu zapewnia wysoka wydajnos$é fazowania.

.........
°.......

sesecedeccccccssse DUZY KAT POCHYLENIA KRAWEDZI

SKRAWAJACEJ

Optymalny kat pochylenia zapewnia
niezwykle ostre krawedzie skrawajace
frezu i minimum zadzioréw.

Kat fazowania wynosi 45°.

ZALETY FREZOW Z 3 0STRZAMI
SKRAWAJACYMI

Konstrukcja z 3 krawedziami
skrawajacymi ma uniwersalne
zastosowanie do obréobki z duzym
posuwem, zapewnia szybka ewakuacje
wiodra.

Umozliwia osiagniecie wysokiej
wydajnosci obrébki.

CZOLOWA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Czotowa krawedz skrawajaca moze by¢
takze zastosowana do obrobki rowkow
klinowych.

Obrobka rowka klinowego
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NO34: MS Plus

MP3C

WYSOKA WYDAJNOSC FAZOWANIA

Geometria z 3 krawedziami skrawajacymi umozliwia obrébke z duzym posuwem, zapewnia wysoka trwatos¢

narzedzia a $rubowy ksztatt krawedzi eliminuje zadziory podczas fazowania.

FAZOWANIE NAROZY

OBROBKA ROWKOW KLINOWYCH

FAZOWANIE

1. Do nakietkowania zalecane sa nawiertaki typu DLE i GKCD.

Materiat obrabiany JIS S55C
Narzedzie (mm) DC=06
Ve (m/min) 100

n (min-1) 5300

fz (mm/zab) 0.03

ap (mm) 1.2
Wysieg freza (mm) 18

Sposdb obrobki

Nadmuch powietrza

POROWNANIE ZADZIOROW PO OBROBCE FREZEM FAZUJACYM MATERIALU S55C

MP3C
3 ostrza srubowe

|

-—:—'—'
p—

Dobra gtadko$¢ powierzchni

Frez konwencjonalny
4 ostrza proste

Widoczne zadziory

Frez konwencjonalny
2 ostrza proste

Widoczne zadziory



NO34: MS Plus

MS PLUS

PRECYZYJNE FREZY TRZPIENIOWE Z DOSKONALA
ODPORNOSCIA NA SCIERANIE DO OBROBKI OGOLNEJ

& WIELOWARSTWOWA POWLOKA (ALTi,Cr)N (MS PLUS)

Oryginalna technologia powlekania (ALTi)N i (AL,Cr)N.
Zapewnienie mozliwosci obrébki szerokiej grupy materiatow.

WLASCIWOSCI POWLOKI WIELOWARSTWOWEJ (AL Ti,Cr)N (MS PLUS)

Powtoka
wielowarstwowa (ALTIN (ALCrIN

(ALTi,CrIN
Twardosé (HV) 3200 2800 3100
Temperatura utleniania (r) 1100 800 1100
Sita przylegania (N) 100 80 80

r

Twardos$¢ materiatu obrabianego ‘ 50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC

FREZY MS PLUS CHARAKTERYZUJA SIE DLUGA TRWALOSCIA PODCZAS OBROBKI MATERIALOW O TWARDOSCI

DO 55 HRC.

Dla stali o twardosci powyzej 55 HRC zalecane sa frezy trzpieniowe IMPACT MIRACLE.
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NO34: MS Plus

£

MP3C

FREZ FAZUJACY, 3-OSTRZOWY
BEN ™ [SH [H

DCN /BHTAZ
f
NN
>KAPR

APMX
LU

&

S
it
DCON

LF

DCN

iwn
P
DCON

DC
— e — o ,

KAPR

APMX

LF

DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Optymalny kat pochylenia zapewnia niezwykle ostre krawedzie skrawajace frezu i minimum zadzioréw.
¢ Konstrukcja 3-ostrzowa umozliwia osiagniecie wysokiej wydajnosci obrébki.

g
Numer zaméwieniowy ;}: DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Typ
&
MP3CD0200 [ ] 2 0.85 6 50 6 8 0.3 1
MP3CDO0400 [ ] 4 1.85 12 50 6 3 0.3 1
MP3CD0600 [ ] 6 2.85 — 50 6 3 0.3 2
MP3CD0800 [ ] 8 3.8 — 60 8 3 0.4 2
MP3CD1000 [ ] 10 4.75 — 70 10 3 0.5 2
MP3CD1200 [ ] 12 5.75 — 75 12 3 0.5 2
N
A

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



NO34: MS Plus

MP3C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FAZOWANIE NAROZY | OTWOROW

Fazowanie Fazowanie
Materiat obrabiany DC Ve n Vf naroza otworu
ap
2 100 16000 1400 <0.6 <0.4
4 100 8000 720 <1.2 <038
Stale weglowe, 6 100 5300 480 <1.8 <1.2
Zeliwa sferoidalne,
Stale niestopowe (C20.55%) 8 100 4000 360 <24 <16
10 100 3200 290 <25 <2.0
12 100 2700 240 <25 <2.4
2 70 11000 890 <0.6 <0.4
4 70 5600 450 1.2 <038
Stale stopowe (325HB]) 6 70 3700 300 <1.8 <1.2
(38-45HRC) 8 70 2800 230 <24 <16
10 70 2200 180 <25 <2.0
12 70 1900 150 <25 <2.4
2 60 9500 680 <0.6 <0.4
4 60 4800 350 <1.2 <038
Austenityczne stale nierdzewne, 6 60 3200 230 <1.8 <1.2
Stopy tytanu 8 60 2400 170 < 2.4 <1.6
10 60 1900 140 <25 <2.0
12 60 1600 120 <25 <2.4
2 50 8000 480 <0.6 <0.4
4 50 4000 240 <1.2 <038
Stale hartowane 6 50 2700 160 <18 <1.2
(45-55HRC] 8 50 2000 120 <24 <1.6
10 50 1600 96 <25 <2.0
12 50 1300 78 <25 <2.4

1. Do austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.

Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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NO34: MS Plus

MP3C

OBROBKA ROWKOW KLINOWYCH

Materiat obrabiany DC Vc n Vf ap
2 80 13000 940 < 1.4
4 80 6400 460 <28
Stale weglowe, 6 80 4200 300 <4.2

Zeliwa sferoidalne,

Stale niestopowe (C>0.55%) 8 80 3200 230 <56
10 80 2500 180 <7.0
12 80 2100 150 <8.4
2 60 9500 620 < 1.4
4 60 4800 310 <28
Stale stopowe (325HB]) 6 60 3200 210 <42
(38-45HRC] 8 60 2400 160 <5.6
10 60 1900 120 <7.0
12 60 1600 100 <8.4
2 50 8000 460 <14
M 4 50 4000 230 <28
Austenityczne stale nierdzewne, 6 50 2700 160 <42
Stopy tytanu 8 50 2000 120 <5.6
10 50 1600 92 <7.0
12 50 1300 75 < 8.4
2 40 6400 310 <14
4 40 3200 150 2.8
Stale hartowane 6 40 2100 100 <42
(45-55HRC] 8 40 1600 77 <5.6
10 40 1300 62 <7.0
12 40 1100 53 <8.4

1. Do austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcieficzalnego.
2. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.

Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



FMAX

MAKSYMALNY POSUW
FREZ DO BARDZO WYDAJNEJ OBROBKI WYKANCZAJACEJ




N034: FMAX

FMAX

KLASYFIKACJA

DCON Minimum Maksimum
Seria Zastosowanie Specyfikacja MS

DC ZEFP WT DC ZEFP WT
Lekka waga, — — 16 3.30

. P L - A _ 160
FMAX Frezowanl.e wykanczajace z  Korpus o wysok.lej szty.wposu — — 24 339

wysokim posuwem Stal stopowa i aluminiowy

korpus mm 80 14 1.08 125 24 3.26
Frezowanie wykariczajace 2 wysokim posuwem  Lekka waga, Korpus o wysokiej sztywnosci 10 1.06 14 1.44

FMAX-LW — - - — mm 100 125
Kompaktowe i mniejsze centra obrobcze Stal stopowa i aluminiowy korpus 16 1.1 20 1.48
Frezowanie wykanczajace z wysokim posuwem  Korpus ze stali stopowej 4 0.24 10 0.67

FMAX-40/50/63 - - mm 40 63
Mata $rednica 6 0.23 12 0.66
FMAX-MB Obrdbka w warunkach niskiej sztywnosci Podziatka rzadka mm 50 4 0.38 125 6 3.81

FMAX-MB

Zmniejszajac liczbe zebdw, obrébke wykanczajaca mozna tatwo przeprowadzic, nawet jesli maszyna lub materiat
obrabiany nie jest sztywny.

Koszty instalacji narzedzi mozna obnizy¢, zachowujac istniejace funkcje mocowania ptytki i regulacji krawedzi
skrawajace;.




N034: FMAX

PLYTKA DO SPECJALNYCH ZASTOSOWAN

PLYTKI 0GOLNEGO PRZEZNACZENIA

Ptytki CBN do zeliwa szarego zmniejszaja J

dtugosc krawedzi wygtadzajacej i zapewniaja
doskonata jakos$¢ powierzchni przy uzyciu
niskich sit skrawania.

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Dtuga krawedz skrawajaca jest odpowiednia
do obrébki wykanczajacej odlewdw, nawet

ze zmiennymi naddatkami. Umozliwia
zredukowanie liczby przejs¢ gtowicy, w efekcie
skracajac czas cyklu.

RE 0.4/0.8 mm 0.8 mm
REO0.T mm
Plytka Plytka
pierwszego zapobiegajaca
wyboru powstawaniu
zadziorow
DO OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ
Stabilne osadzenie ptytki, bez mozliwosci jej =

przemieszczenia ("Anti-fly").

«+ Powierzchnia pochyta

®e
. K . . ,
°**%e¢ Mocowanie na jaskétczy ogon

IDEALNE USUWANIE WIORA

tamacz widra na powierzchni natarcia
powoduje zawijanie i skuteczne odprowadzanie
wiéra na zewnatrz. Wewnetrzny kanat
chtodziwa dodatkowo poprawia skutecznos$¢
odprowadzania wiéra. Korpus freza jest
kompatybilny ze wszystkimi trzpieniami

z przelotowym kanatem chtodziwa.

S Py Rysunek schematyczny

KORZYSCI

Niska masa, wysoka sztywnos$¢ korpusu freza

Do obrobki szybkosciowej

Gatunek diamentu polikrystalicznego (PCD) do obrdbki stopdw aluminium
¢ Nowy gatunek CBN do obrébki zeliwa szarego

¢ Wysoka precyzja
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N034: FMAX

FMAX-MB

DS

OBROBKA W WARUNKACH NISKIEJ SZTYWNOSCI

1 2 DCSFMS
DCSFMS DCONME
w DCONMS FM\\/
R = 1 2]
r N 3
Y 2 7 e
R = e o N o A -
_ 3 — 5 5} KAPR
: P —p ] o| 7 \
o —~
\ 2 ; 3 W’ KAPR DAH -
- — S 4 DCCB b
2 DAH » oc %
DCCB z
<
. DC . .
Podziatka rzadka Tylko gtowica w wykonaniu prawym
TYP GLOWICY
B
o
. s *
Numer zamowieniowy o DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
3
a
FMAX-050A04R [ 50 22 40 30000 0.38 4 (@) 1
FMAX-063A04R [ 63 22 40 30000 0.70 4 (@) 1
FMAX-080B04RMB [ 80 27 45 24500 1.12 4 (@) 2
FMAX-100B04RMB [ 100 32 50 22000 2.00 4 (@) 2
FMAX-125B06RMB [ 125 40 60 19600 3.81 6 (@) 2
* Aby uzyskaé informacje na temat maksymalnej gtebokosci skrawania (APMX), nalezy zapoznac¢ sie z zalecanymi parametrami 100 V‘
skrawania (ap). '\cd
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW LCCB L8 Typ
FMAX-050A04R 20 1 17 47 10.4 12 6.3 1
FMAX-063A04R 20 " 17 60 10.4 12 6.3 1
FMAX-080B04RMB 24 13 30 55 12.4 " 7 2
FMAX-100B04RMB 32 17 39 75 14.4 10 8 2
FMAX-125B06RMB 36 22 45 100 16.4 12 9 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N034: FMAX

CZESCI ZAPASOWE

©

VA

Oznaczenie gtowicy

Sruba do Nakretkado  Sruba do regulacji Sruba mocujaca Sworzen
. . . " - . Klucz .
mocowania ptytki mikroregulacji zgrubnej gtowice regulacyjny
FMAX-040¢ HSC08030H
FMAX-050 £ HSC10030H
FMAX-063 £, KSN2 HSC10030H
TSS04505S5 KSS2 E— TKY10T RKY25S
FMAX-080 KSN3 HSCX12030H
FMAX-100 ¢ HSCX16035H
FMAX-12 HSCX20035H

1. Moment dokrecenia TSS04505S = 3.5 Nm
2. Wskazowki dotyczace osadzenia ptytek i regulacji bicia podano w zataczonej instrukcji obstugi.

PLYTKI

o o
Numer zaméwieniowy § g g L LE W1 [ BS RE Geometria
a a )
= = =
GOER1404PXFR2 [ J [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 [ J [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8
10°
S
NP-GOEN1404PXSR05 * 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.4
NP-GOEN1408PXSR05 * 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8
100
s
GOER1408PXFR2-8 * 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
109
. S
Dtuga krawedz skrawajaca
GOER1401ZXFR2 [ ) 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

'\
y
: o
V : L
BS| S
& S -
Wi & so

Geometria zapobiegajaca powstawaniu zadzioréw

1. Jednoczesne uzycie ptytek uniwersalnych (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) oraz ptytek zapobiegajacych powstawaniu zadzioréw
uniemozliwia osiagniecie maksymalnej wydajnosci skrawania.
2. W zwiazku z tym, wszystkie ptytki w gtowicy powinny mie¢ identyczna geometrie.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N034: FMAX

FMAX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Vc ae ap fz Met?da_
obrobki
. 1000 0.07
Zeliwa szare <350MPa MBA4120 (700-1300] <0.8 DC <0.5 (0.05-0.15] X
<3.0
02DC 4530
. MD2030 2500 <25 0.08
0,
Si<5% MD220 (2000 -3000) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
908DC (4520
<3.0
02DC (4530
. MD2030 2500 <25 0.08
0 0,
5% <Si<10% MD220 (2000 - 3000} <05 DC (05-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC g5 50
Stop aluminium
<3.0
0200 0s-30)
. MD220 600 <25 0.08
0, 0,
10% < Si<15% MD2030 (400 -800) <05 DC (0.5-2.5)  (0.05-0.2)
<2.0
08DC (45 20
<3.0
02DC (4530
. MD220 600 <25 0.08
0,
Siz15% MD2030 (400-800) 0.5 DC (05-25)  (0.05-0.2)
<2.0
<0.8 DC 05 -20)

1. Prosze dostosowac gtebokos$¢ ciecia ap w zaleznosci od szerokosci ciecia ae
2. Uzywajac ptytki z dtuga krawedzia, nalezy wybra¢ warunki w zaleznoéci od gtebokoéci skrawania (ap) z wytaczeniem

dodatkowego naddatku.



ZAKRES SKUTECZNEGO ODPROWADZANIA WIORA

Gteboko$¢ skrawania ap (mm)

20%

40%

60% 80% 100%

Frezowanie obwodowe, ae (w % $rednicy freza)

WYKRES CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI PO 0BROBCE (RZ) W ZALEZNOSCI 0D OBROTOW

NO34: FMAX

Oznaczenie gtowicy

FMAX-125B24R

Oznaczenie i materiat ptytki

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Materiat obrabiany

Gtowica cylindréw ADC12

n (min') 8.000 - 12.000
Ve (m/min) 3.140 - 4.710
fz (mm/zab) 0.08
Vf (mm/min) 15.360 - 23.040
ap (mm) 2.0
ae (mm) 3 przejscia po 68 mm
Metoda obrdbki Wewnetrzne podawanie chtodziwa, ci$nienie 4 MPa
Obrabiarka Poziome centrum obrdobcze
Gtadka powierzchnia po obrébce gtowica FMAX,
Wyniki normalne zuzycie ptytek, brak zadziordw.

Nawet przy wysokich obrotach gtowica FMAX zapewnia
wysoka gtadkos¢ powierzchni.

1.50

1.40

1.30

1.10

1.00

0.90

0.08

8000

Chropowato$¢ powierzchni po obrébce wykanczajacej (pm)

10000
Obroty n(min')

12000
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SERIA WWX

NOWY POZIOM UNIWERSALNOSCI
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NO034: Seria WWX

SERIA WWX

STABILNY | NIEZAWODNY

Frez czotowy 90° z dwustronnymi ptytkami trygonalnymi do wysoko wydajnego frezowania walcowo-czotowego,
czotowego i kopiowego.

Ptytki wieloostrzowe z 6 uzytkowymi krawedziami skrawajacymi oferuja niski koszt na krawedz, niezawodny
przebieg obrdbki, dzieki specjalnej, ujemnej geometrii gtowicy i dodatniej geometrii ptytki.

Precyzyjne osadzenie ptytek zapewnia wysoka doktadnos$¢ kata narozy 90° i eliminuje konieczno$¢ wykonywania
dodatkowych operacji, a wiec daje oszczednos¢ czasu i kosztéw produkgiji.

ASORTYMENT PRODUKTOW WWX200 ASORTYMENT PRODUKTOW WWX400

¢ Gtowica nasadzana: DC@ 40-160mm e Gtowica nasadzana: DC@ 50-250mm

¢ Gtowica z chwytem walcowym:DC @ 25- 50 mm ¢ Gtowica z chwytem walcowym:DC @ 50 - 80 mm

¢ Promienie naroza ptytek: 0.4-0.8 ¢ Promienie naroza ptytek: 0.4/08/1.6/20
¢ Gtebokos$¢ skrawania: APMX 5 mm ¢ Gtebokos$¢ skrawania: APMX 8 mm

ZASTOSOWANIE

¢ Obrdbka ogdlna

e Frezowanie czotowe
¢ Frezowanie odsadzen

BEN v~

H SN

CHARAKTERYSTYKA

¢ Niskie opory skrawania

¢ Dobra ewakuacja wiéra

* Bogaty asortyment gatunkow i tamaczy widra

e Dwustronne ptytki trygonalne z 6 krawedziami
skrawajacymi

¢ Doskonata gtadkos¢ powierzchni
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NO034: Seria WWX

SERIA WWX

UNIKALNE WEASCIWOSCI

ASORTYMENT | DOSTEPNOSC

Gtowice o érednicy 25 - 160 mm (WWX200) /

50 - 250 mm (WWX400) sa dostepne w wersji

z podziatka rzadka, gesta i bardzo gesta. Bogaty

asortyment srednic pozwala na idealny dobdr gtowicy

do réznorodnych zastosowan.

Dodatkowo, kazda gtowica posiada wewnetrzny kanat

podawania chtodziwa bezposrednio na kazda ptytke.

eec0cccce

e0000cc000cc00000000000

ecee

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o

ecccee

Bardzo gesta Rzadka
podziatka | podziatka

ceesccecccs WYSOKA DOKLADNOSC OBROBKI SCIANEK POD

KATEM 90° PRZY MAKSYMALNEJ GLEBOKOSCI
SKRAWANIA 5 MM (WWX200) /8 MM (WWX400)
Nowatorski sposdob pozycjonowania ptytek generuje
bardzo niskie opory skrawania i zapewnia uzyskanie
doktadnego kata 90° miedzy $ciankami w kazdych
warunkach skrawania.

NISKA SILA SKRAWANIA

Innowacyjna geometria generuje niskie sity skrawania.
Wieksza grubosc ptytek zapewnia doskonata odpornosé
na ztamanie.

DUZY PROMIEN POMOCNICZEJ KRAWEDZI
SKRAWAJACEJ

Celem spetnienia aktualnych oczekiwan dotyczacych
jakosci wykonczenia powierzchni, wszystkie tamacze
wiéra [typu L, M i R) posiadaja krawedzie wygtadzajace
BS o dtugosci 0.5 - 1.7 mm i promieniu (R = 100 mm)




NO034: Seria WWX

SERIA WWX

PLYTKI

PRECYZYJNE POZYCJONOWANIE

ORAZ SILNE MOCOWANIE PLYTEK

Cztery powierzchnie kontaktu w gniezdzie ptytki, plus
duzy wkret mocujacy zapewniaja precyzyjne, stabilne
i pewne mocowanie ptytek.

Dlatego frezy WWX200 / WWX400 mozna polecac
zarowno do obrébki potwykanczajacej, jak i
wykanczajacej.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Wzmocniona geometria ptytki
w ksztatcie litery X

BRAK UTRUDNIEN PRZEPLYWU WIORA PODCZAS
FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO | 0BROBKI SCIANEK
Zastosowanie wypuktej gtéwnej krawedzi skrawajacej
pozwala na obréobke walcowo-czotowa doktadnie pod
katem 90° i zmniejsza kontakt miedzy usuwanymi
widrami a obrabianym detalem.

WWX200 / WWX400

Hma

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

Produkt konwencjonalny

_ Yo
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NO034: Seria WWX

SERIA WWX

GATUNKI | LAMACZE WIORA

Szeroki asortyment gatunkéw i tamaczy wiéra zapewnia optymalny dobdr gwarantujacy stabilna i wydajna obrdbke
w réznorodnych zastosowaniach.

oy
LAMACZ TYPU L
( Zalecany do obrébki wymagajacej niskich obciazen
skrawania lub do obrdbki superstopdw zaroodpornych
(HRSAJ.
&
LAMACZTYPUM
Doskonate potaczenie ostrej i stabilnej krawedzi
. skrawajacej. Wszechstronny typ tamacza, pierwszy
< wybor do réznorodnych materiatéw i aplikacji
& obrébkowych.

LAMACZ TYPUR
a5 Pierwszy wybor do obrdbki przerywane;j.

GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI ROZNYCH MATERIALOW

: Bl
M10 H10
M20 H20 I
M30 I I H30
M40 H40

VP15TF

MP7130

MP6120
Do frezowania ogélnego stali.

MP6130

Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogélnego stali
nierdzewnych.

MC5020
Do frezowania ogo6lnego zeliw.

TF15

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopow zaroodpornych
i stopdw tytanu.

VP15TF

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogolnego superstopow
zaroodpornych i stopow tytanu.

Do frezowania ogdlnego aluminium.

Do stabilnej obrébki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem
o wysokiej odpornosci na Scieranie.



NO034: Seria WWX

NOWY POZIOM
UNIWERSALNOSCI

-

KORZYSCI

¢ Ptytki zdolne do obrobki z gtebokoscia skrawania
(APMX] 5 mm (WWX200)/8 mm (WWX400)

¢ Unikatowe ptytki o negatywnej geometrii
z szescioma krawedziami skrawajacymi zapewniaja
wysoka wydajnosc obrobki i obnizenie kosztow
jednostkowych

¢ Wielokrawedziowe, stabilnie osadzone ptytki
umozLliwiaja solidna i niezawodna obrébke

* Mozliwos¢ stosowania w kilku réznych procesach
obrébki bez wymiany narzedzia zapewnia
elastycznosé



NO034: Seria WWX

WWX200 @008 Cee&

GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90°
BEN v G BN ESE H

1 DCSFMS 2 DCSFMS

940 DCON 063 DCON

?50 KWw ® 280 Kww ©
| 4 .
B= = | =7

LF

\

\
HH
N

-

LCCB
%
LCCB

g
DAH §‘ -
DCCB 2
DC <
3 DCSFMS 4 DCSFMS
3100 DCON 9160 DCON
0125 KWW
@160 3 DAH  Kww
| ] i
Iy
o ! |
! 3 | a
=i ! &
T > — o
| T A T | w
o | -
g A | 8
|7 | : |
i ™\ KAPR Q KAPR
\
DAH >
DCCB EEL( bees =
DC DC é
Tylko gtowica w wersji prawej.
GLOWICA NASADZANA
e
'8
c
Numer zaméwieniowy E,‘ APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
&
WWX200-040A03AR (J 5 40 16 40 21600 0.2 3 O 1
WWX200-040A04AR [J 5 40 16 40 21600 0.2 4 O 1
WWX200-050A04AR [ ) 5 50 22 40 18600 0.4 4 O 1
WWX200-050A05AR [J 5 50 22 40 18600 0.4 5 O 1
WWX200-050A06AR [ ] 5 50 22 40 18600 0.3 6 @) 1
WWX200-063A05AR [ J 5 63 22 40 16000 0.5 5 O 2
WWX200-063A06AR (J 5 63 22 40 16000 0.5 6 O 2
WWX200-063A07AR [ J 5 63 22 40 16000 0.5 7 O 2
WWX200-080A05AR (J 5 80 27 50 13600 1.1 5 O 2
WWX200-080A07AR [J 5 80 27 50 13600 1.0 7 O 2

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



WWX200 - GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90° - GLOWICA NASADZANA

NO034: Seria WWX

-l
Numer zaméwieniowy § APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
g
WWX200-080A09AR [ ] 5 80 27 50 13600 1.0 9 ©) 2
WWX200-100B06AR [ ] 5 100 32 50 11700 1.7 6 O 3
WWX200-100B08AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 8 (@) 3
WWX200-100B11AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 11 @) 3
WWX200-125B07AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.1 7 (@) 8
WWX200-125B11AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.0 11 ©) 3
WWX200-125B14AR [ 5 125 40 63 10100 3.0 14 (@) 3
WWX200-160C09NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 9 — 4
WWX200-160C12NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 12 = 4
WWX200-160C16NR [ ] 5 160 40 63 8600 4.6 16 4
1. Maksymalna predkos$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona, nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 13 '{c(
3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.
4. Gtowica nie jest dostarczana ze $ruba ustalajaca. Prosze odnie$¢ sie do strony 111 przy sktadaniu zaméwienia.
5. Do gtowic o $rednicy skrawania (DC) 40-100 uzywac $ruby ustalajacej typu FMC.
6. Do gtowic o $rednicy skrawania (DC) 125-160 uzywa¢ $ruby ustalajacej typu FMC.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamowieniowy CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS KWW LCCB L8 Typ
WWX200-040A03AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-040A04AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-050A04AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A05AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A06AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-063A05AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A06AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A07AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A09AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-100B06AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B08AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B11AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-125B07AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B11AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B14AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-160C09NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C12NR 40 = 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C16NR 40 - 56 40 100 16.4 21.8 9 4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO034: Seria WWX

WWX200

2000 C LS

GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90°

BN ™

RN BN s H

1
'hd | §
7 e
2
el =z
(&) v _ i o
=) o S —————— o
[m]
KAPR
| APMX
LH
LF
Tylko gtowica w wersji prawey.
GLOWICA TRZPIENIOWA
]
2
Numer zamoéwieniowy § APMX DC DCON LF RPMX WT LH ZEFP Typ
&
WWX200R2502SA20S [ 5 25 20 115 29600 0.3 30 2 @) 2
WWX200R25025A255 [ J 5 25 25 115 29600 0.4 35 2 @) 1
WWX200R2502SA25L [ ) 5 25 25 170 29600 0.6 70 2 @) 1
WWX200R2802SA25S [ ) 5 28 25 115 27400 0.4 35 2 @) 2
WWX200R2802SA25L [ ) 5 28 25 170 27400 0.6 35 2 @) 2
WWX200R3002SA25S [ 5 30 25 125 26200 0.5 35 2 @) 2
WWX200R3202SA32S [ 5 32 32 125 26200 0.7 45 2 @) 1
WWX200R3203SA32S [ 5 32 32 125 26200 0.7 45 3 @) 1
WWX200R3203SA32L [ 5 32 32 190 26200 1.0 90 3 @) 1
WWX200R3503SA32L [ J 5 35 32 190 25100 1.1 45 3 O 2
WWX200R4003SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 3 @) 2
WWX200R4004SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 4 O 2
WWX200R5004SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 4 @) 2
WWX200R50055A32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 5 @) 2
WWX200R5006SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 6 @) 2
1. Maksymalna predkoé¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkos$ciami wrzeciona, nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 13 '\C(

3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO034: Seria WWX

WWX200

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE - SRUBA USTALAJACA

Sruba ustalajaca

Ty gtowicy iy i e Geometria
o

zamtl')\lflv'ig%owy zamtl');lv'i?;\?owy '2‘ a b ¢ d e f 9
WWX200-040 HSC08025H — 1 13 MB8x1.25 33 8 5 — — ot
WWX200-050 HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40(45) 10 6 — - —
WWX200-063 HSC10030H  HSC10035 1 16 M10x1.5 40(45) 10 6 — — K ! o I Tolol
WWX200-080 HSC12035H  HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — — ‘ \ l
WWX200-100 MBA16033H — 2 40 M16x2 43 10 14 6 23 ~— —
WWX200-125 R MBA20040H — 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 - c
WWX200-160Cx — - 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 —

1. Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa konieczne jest w przypadku $ruby dociskowe;j.

CZESCI ZAPASOWE

Typ gtowicy

4 *

/

7

Sruba mocujaca

Klucz (do ptytek)

Srodek zapobiegajacy zatarciu

WWX200 Gtowica nasadzana
WWX200 Gtowica trzpieniowa

TPS3R

TIP10D

MK1KS

* Moment dokrecenia (N ¢ m): TPS3R = 2.0

1M1



NO034: Seria WWX

WWX200

PLYTKI
B stae o ¢ P

M Stal nierdzewna

Parametry skrawania :
@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna

Zeliwo d €  %: Obrobka niestabilna
Metale niezelazne [ 2 Zaszlifowanie : o
Stopy zaroodporne, tytan P E:: JZ:;:;ZS:SS\?H F:Z():sst[:bili;Jednoscmowa zaokraglona
H Stale hartowane
@
o 'g g S g8 88 n 9 Geometria .
Numer zaméwieniowy % -:_;“ E E E E E E E § IC S S1 BS RE Tylko pty;l;:mt;rv;)./konamu
¥X N 2 £ X Z Z > F =
6NGU0906040PNFR-L G F (] 90 45 53 13 04 EPSR
6NGU0906080PNFR-L G F (] 90 45 53 13 08
6NMUO0906040PNER-M M E @ o o ® 90 53 61 1.6 04
6NMU0906080PNER-M M E © © & @ 0 o ® 90 53 61 12 08
6NMU0906080PNER-R M E @ @ e o o ® 90 53 61 12 08
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
PLYTKI
B state ° ¢ % _
M ;tal nierdzewna :?'gt:'rjgtt){();sslgz‘i?::la;: Obrébka ogélna
Zeliwo i € % Obrébka niestabilna
Metale niezelazne [ 2 Zaszlifowanie : o
Stopy zaroodporne, tytan P E:: JZ:é)rI:(r)zgilsgjva F:Z(J:sst[:bili;.lednoscmowa zaokraglona
H Stale hartowane
2
o 'g g s g8¢g8 n S Geometria _
Numer zaméwieniowy g -§ E E E E E E E § IC S S1 BS RE Tylko pty;l;:mt;,vgkonan/u
¥X N2 X 2 = = > - Z
6NGU1409040PNER-L G E ® e e 0o 0 o ® 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L G E ®© o 6 06 0 o ® 14 7 9 1.3 08
6NGU1409040PNFR-L G F o 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNFR-L G F o 14 7 9 1.3 08
6NGU1409040PNER-M G EOeOee®eeee O 14 7 9 17 04 =
6NGU1409080PNER-M G E® o o 0 00 ® 14 7 9 1.3 08
6NMU1409040PNER-M M E © ®© ®© @ 06 0 ® 14 7 9 1.7 0.4 , .
6NMU1409080PNER-M M E © ® ®© @ 060 ® 14 7 9 1.3 08 RE -
6NMU1409160PNER-M M E © ®© ®© @ 6 0 ® 14 7 9 05 1.6 c - 515
6NMU1409200PNER-M M E © ®© © @ 060 ® 14 7 9 05 20
6NMU1409080PNER-R M E © ®© ®© @ 06 0 ® 14 7 9 1.3 038
6NMU1409160PNER-R M E © ©6 © @6 6 0 ® 14 7 9 05 1.6
6NMU1409200PNER-R M E © ®© ®© @ 06 0 ® 14 7 9 05 20
2NGU1406ZNER6C-M G E @ ® ® 14 63 — 6.5 —

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

12 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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WWX200/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Vc
Materiat Wtasciwosci Paramet.ry Gatunek
skrawania
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
° MP4120 240 (200-280) 220 (180-260) 200 (160-240)
, 3 MP4130 230 (190-270) 210 (170-250) 190 (150-230)
Stale konstrukcyjne
<180HB % MP4130 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
% VP15TF 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
° MP4120 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
Stale weglowe 180 - ¢ MP6130 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
Stale stopowe 280HB
Stale narzedziowe stopowe % MP4130 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
% VP15TF 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
° MP4120 200 (160-240) 180 (140-220) 160 (120-200)
Stale weglowe 280 - 3 MP6130 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
Stale stopowe 350HB
Stale narzedziowe stopowe  <350HB % MP4130 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
% VP15TF 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
° MP4120 140 (120-160) = =
Stote ul ol 35 - 3 MP4130 120 (100-140) - -
ale ulepszane cieplnie
P P 45HRC 8 MP6130 110 ( 90-130) — —
% VP15TF 110 ( 90-130) - -
MP7130 180 (160-200) 160 (140-180) =
MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) —
<200HB VP15TF 170 (150-190) 150 (130-170) =
MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) —
Stale nierdzewne VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) —
austenityczne MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) —
MP7130 160 (140-180) 140 (120-160) =
>200HB VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) -
MP7130 140 (120-160) 120 (100-140) =
VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) —
MP7130 180 (160-200) 160 (140-180) =
Ferrytyczne i MP7130 170 (150-190) 150 (130-170) —
martenzytyczne <200HB VP15TF 170 (150-190) 150 (130-170) —
stale nierdzewne MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) -
VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) =
MP7130 160 (140-180) 140 (120-160) —
MP7130 150 (130-170) 130 (110-150) =
Stal nierdzewna typu duplex <280HB VP15TF 150 (130-170) 130 (110-150) -
MP7130 130 (110-150) 110 ( 90-130) —
VP15TF 130 (110-150) 110 ( 90-130) -
MP7130 140 (120-160) = =
Stal nierdzewna MP7130 130 (110-150) - -
utwardzana <450HB VP15TF 130 (110-150) — —
wydzieleniowo MP7130 110 ( 90-130) — —
VP15TF 110 ( 90-130) — —

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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WWX200/400

NO034: Seria WWX

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Ve
Materiat Wtasnosci :::;‘:;g Gatunek
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
[ J MC5020 250 (210-290) 230 (190-270) 210 (170-250)
( 2 MC5020 240 (200-280) 220 (180-260) 200 (160-240)
Zeliwa szare <350MPa [ 4 VP15TF 240 (200-280) 220 (180-260) =
* MC5020 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
® VP15TF 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
(] MC5020 220 (180-260) 200 (160-240) 180 (140-220)
[ 4 MC5020 210 (170-250) 190 (150-230) 170 (130-210)
Zeliwa ciagliwe <450MPa ([ 2 VP15TF 210 (170-250) 190 (150-230) -
® MC5020 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
® VP15TF 190 (150-230) 170 (130-210) 150 (110-190)
[ J MC5020 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
( 2 MC5020 170 (130-210) 150 (110-190) 130 ( 90-170)
Zeliwa ciagliwe <800MPa [ VP15TF 170 (130-210) 150 (110-190) =
* MC5020 150 (110-190) 130 ( 90-170) 110 ( 70-150)
* VP15TF 150 (110-190) 130 ( 90-170) 110 ( 70-150)
( X 2 VP15TF 50 ( 30- 70) - -
Stale hartowane 40 - 55HRC
[ J MP6120 40 ( 30- 70) = =

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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WWX200/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

Vc
Materiat Witasciwosci Parametry Gatunek
skrawania
aes0.5DC ae<0.8DC ae=DC
) MP6120 150 (140-160) 130 (120-140) 120 (110-130)
_ ¢ MP6130 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Stale konstrukcyjne
<180HB 8 MP6130 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
£ VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
° MP6120 150 (140-160) 130 (120-140) 120 (110-130)
Stale weglowe 180 - S MP6130 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Stale stopowe 280HB
Stale narzedziowe stopowe £ MP6130 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
£ VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) 90 ( 80-100)
) MP6120 140 (130-150) 120 (110-130) 110 (100-120)
Stale weglowe 280 - < MP6130 130 (120-140) 110 (100-120) 100 ( 90-110)
Stale stopowe 350HB
Stale narzedziowe stopowe  <350HB £ MP6130 110 (100-120) 90 ( 80-100) 80 ( 70- 90)
2 VP15TF 110 (100-120) 90 ( 80-100) 80 ( 70- 90)
® MP6120 110 (100-120) — —
Stale ul o 35 _ ¢ MP6130 100 ( 90-110) — —
ale ulepszane cleptlnie
P P 45HRC 3 MP6130 80 ( 70- 90) — —
2 VP15TF 80 ( 70- 90) — —
MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —
MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
<200HB VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
Stale nierdzewne VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
austenityczne MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —
MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
>200HB VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
MP7130 130 (120-140) 110 (100-120) —
Ferrytyczne i MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
martenzytyczne <200HB VP15TF 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
stale nierdzewne MP7130 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) _
VP15TF 100 ( 90-110) 80 ( 70- 90) —
MP7130 120 (110-130) 100 ( 90-110) —
MP7130 110 (100-120) 90 ( 80-100) —
Stal nierdzewna typu duplex <280HB VP15TF 110 (100-120) 90 ( 80-100) —
MP7130 90 ( 80-100) 70 ( 60- 80) —
VP15TF 90 ( 80-100) 70 ( 60- 80) —
MP7130 120 (110-130) — —
Stal nierdzewna MP7130 110 (100-120) — —
utwardzana <450HB VP15TF 110 (100-120) — =
wydzieleniowo MP7130 90 ( 80-100) - -
VP15TF 90 ( 80-100) — —

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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WWX200/400

NO034: Seria WWX

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

Ve
Materiat Wtasciwosci :;:‘T::g Gatunek
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
([ J MC5020 170 (150-190) 150 (130-170) 130 (110-150)
([ 2 MC5020 160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
Zeliwa szare <350MPa ( 2 VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) —
® MC5020 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
£.3 VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
[ J MC5020 170 (150-190) 150 (130-170) 130 (110-150)
( 2 MC5020 160 (140-180) 140 (120-160) 120 (100-140)
Zeliwa ciagliwe <450MPa ( 2 VP15TF 160 (140-180) 140 (120-160) -
£.3 MC5020 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
£.d VP15TF 140 (120-160) 120 (100-140) 100 ( 80-120)
([ J MC5020 160 (150-170) 140(130-150) 120 (110-130)
[ 2 MC5020 150 (140-160) 130 (120-140) 110 (100-120)
Zeliwa ciagliwe <800MPa ( 2 VP15TF 150 (140-160) 130 (120-140) =
Ed MC5020 130 (120-140) 110 (100-120) 90 ( 80-100)
® VP15TF 130 (120-140) 110 (100-120) 90 ( 80-100)
([ TF15 500 (300-900) 500 (300-900) 500 (300-900)
Stopy aluminium Si<5% ([ 2 TF15 500 (300-900) 500 (300-900) 500 (300-900)
E3 TF15 400 (200-800) 400 (200-800) 400 (200-800)
([ J MP9120 80 ( 60-100) = —
Stopy tytanu — [ 2 MP9120 70 ( 50- 90) — —
¥ MP9130 60 ( 40- 80) = =
[ J MP9120 60 ( 50- 70) — —
Stopy zaroodporne — [ MP9120 50 ( 30- 60) — —
£3 MP9130 40 ( 20- 40) - —
H Stale hartowane 40 - 55HRC VPISTF 50 ( 30- 70 — —
MP6120 40( 30- 70) - —

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowaé nadmuch powietrza podczas obrébki.

Gdy skutecznos$¢ usuwania widra za pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrdbke na mokro.
2. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.
3. Podczas obrébki przerywanej zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania i posuw o 20 %.

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna



NO034: Seria WWX

WWX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

e o
TE S ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci g 5 -§ Gatunek
:u% 5 ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz
® X 6 MP61200 M 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
€ X 6 MP6130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale ) <180HB € % 6 MP6130 R <3.0 0.16(0.10-0.20)] R <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
konstrukcyjne
% X 6 MP6130 R  <3.0 0.13(0.10-0.15)|] R <3.0 0.13(0.10-0.15)] M <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X 6 VPISTF R  <3.0 0.13(0.10-0.15)| R  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP61200 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale sto € X 6 MP6130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
powe 180 -
Stale 280HB € X 6 MP6130 R 3.0 0.16(0.10-0.20)| R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
”frz‘?dmwe ¥ X 6 MP6130 R <3.0 0.13(0.10-0.15| R <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
stopowe
P # X 6 VPISTF R  <3.0 0.13(0.10-0.15)| R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP61200 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale stopowe 280 — € X 6 MP6130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale 350HB € X 6 MP4130 R 3.0 0.16(0.10-0.20)| R <3.0 0.16(0.10-0.20)] —  — —
”tarzedz'Owe <350HB % X 6 MP8130 R <3.0 0.13(0.10-0.15)] R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
stopowe
P % X6 VPISTF R 3.0 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP61200 M <20 0.13(0.10-0.15)] — — — - - —
€ X 6 MP6130 M <20 0.13(0.10-0.15)] — — — - - —
Stale ulepszane 35 -
cieplnie 4SHRC € X 6 MP6130 R <20 0.16(0.10-0.20)] — — — - - —
% X 6 MP6130 R <20 0.13(0.10-0.15)] — — — - - —
% X 6 VPISTF R <20 0.13(0.10-0.15)] — — - - - —

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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WWX200

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

118

>
%% '% ae£0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci g 2 -'.é‘ Gatunek
é_'i% £ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
200HE X 6 VPISTF M <3.0 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
<
X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
X 6 VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
MP7130 M 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
Stale nierdzewne % MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M 3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
austenityczne MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
200HE X VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — = =
>
VPI5TF M <3.0 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
% VPI5TF M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
VPI5TF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —

M X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
Ferrytycznei X & VPISTF M <30 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
martenzytyczne <200HB
stale nierdzewne X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — = =

X 6 VPISTF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
MP7130 M 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
% VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Stalnierdzewna oo o VPI5TF M <3.0 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
<
typu duplex X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X VPI5TF M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
VPI5TF M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X 6 MP7130 M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — — — — —
Stal nierdzewna % 6 VPISTE M <20 016(0.10-0.20)] — — - - - -
utwardzana <450HB
wydzieleniowo X 6 MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)] —  — — — — —
X 6 VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)] —  — — — — —
® € X 6 MC5020 M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
o € X 6 VPISTF R 3.0 0.16(0.10-0.20)| R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
Zeliwa szare <350MPa
¥ X 6 MC5020 R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R 3.0 0.13(0.10-0.15)| R <2.0 0.13(0.10-0.15)
¥ X6 VPISTF R <3.0 0.13(0.10-0.15| R 3.0 0.13(0.10-0.15)| R  <2.0 0.13(0.10-0.15)
® € X 6 MC5020 M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
o € X 6 VPISTF R <3.0 0.16(0.10-0.20)| R  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
Zeliwa ciagliwe  <800MPa
¥ X 6 MC5020 R <3.0 0.13(0.10-0.15| R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R  <2.0 0.13(0.10-0.15)
¥ X6 VPISTF R <3.0 0.13(0.10-0.15)| R  <3.0 0.13(0.10-0.15)| R  <2.0 0.13(0.10-0.15)
o ) oes X TFI5 L <20 0.13(0.10-0.15)| L <20 0.13(0.10-0.15)| L <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stopy aluminium Si<5%
ocs TF15 L <3.0 0.13(0.10-0.15)| L <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
ocC MP9120 M <2.0 0.10(0.05-0.13)| — — — — — —
Stopy tytanu —
8 MP9130 M <2.0 0.10(0.05-0.13)| —  — — — — —
Stopy oc¢ MP9120 M  <2.0 0.10(0.05-0.13)| —  — — — — —
zaroodporne 8 MP9130 M  <2.0 0.10(0.05-0.13)| —  — — — — —
X 6 VPISTF M <20 0.05(0.05-0.10)] — — - - - -
H Stale hartowane 40 -55HRC % 6 VPISTF R <2.0 0.05(0.05-0.10)| — — — — — —
XK 6 MP61200 R <2.0 0.05(0.05-0.10)| — — — — — —
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NO34: AXD

AXD4000 02 @®® 2 CS 0

GLOWICA NASADZANA
Bl s 1 posrus

DCON z
. 940 o
e Bm KW __ S
_ o = e T
AR * 3 no om
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DCON DCON
@50 9 KW g125 3 KWW
063 - !
a 1. I 1
080 =
?100 ©,
0 w 1 Y
B+ i :
i L i 2
DAH DAH
DC
DCCB ¢
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
DC Sruba_ Geometria
ustalajaca
040 HFF08043H 1 1 2 3
@50, 363  HSC10030H )
780 12035H 2
9100 16040H
0125 MBA20040H 3
Ry
‘3
(=]
Numer S APMX DC DCON LF RPMX wT ZEFP Typ RE
Zamowieniowy o
o
[=]

TYPA

AXD4000-040A02RA % 155 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-040A03RA @ 155 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-050A02RA % 155 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-050A04RA @ 155 50 22 50 35000 0.4 4 2 04
AXD4000A-050A046RD @  15.5 50 22 50 34000 0.4 4 7 -
AXD4000-063A05RA ® 155 63 22 50 30000 0.6 5 2 3.2
AXD4000-080A05RA @ 155 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RA @ 155 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07TRA @ 155 125 40 63 20000 2.8 7 3

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



NO34: AXD

AXD4000 - GLOWICA NASADZANA

Numer
zamowieniowy

TYPB

APMX DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ RE

Dostepnos¢

AXD4000-40A02RB * 14.8 40 16 50 41000 0.3 2 1
AXD4000-40A03RB [ ] 14.8 40 16 50 41000 0.3 3 1
AXD4000-50A02RB * 14.8 50 22 50 35000 0.4 2 2
AXD4000-50A04RB [ ] 14.8 50 22 50 35000 0.4 4 2 40
AXD4000A-050A04RE [ ] 14.8 50 22 50 34000 0.4 4 2 -
AXD4000-63A05RB [ ] 14.8 63 22 50 30000 0.6 5 2 5.0
AXD4000-80A05RB [ ] 14.8 80 27 50 27000 1.0 5 2
AXD4000-100A06RB [ ] 14.8 100 32 63 23000 2.0 6 2
AXD4000-125B07RB (] 14.8 125 40 63 20000 2.8 7 3
1. Maksymalna dopuszczalna predkoé¢ wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. 126 '&C'
3. Nalezy zachowac ostroznos$¢ w przypadku uzycia ptytek z promieniem naroza 1.6 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia

naroza powoduje zmniejszenie wymiaru LF.
4. Odpowiedni dobér wkretow dociskowych jest bardzo wazny ze wzgledow bezpieczenstwa. Zastosowac wkrety dociskowe

wtasciwego typu. Jesli obroty wrzeciona sa réwne lub wieksze od podanych w Tabeli 2, zaleca sie jednoczesna wymiane ptytek

i wkretow dociskowych.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer CBDP DAH DCSFMS KWW L8 DCCB

zamowieniowy

AXD4000-040A02RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-040A03RA 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-050A02RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-050A04RA 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RD 20 11 45 10.4 6.6 17
AXD4000-063A05RA 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD4000-080A05RA 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RA 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RA 40 56 90 16.4 9 —
AXD4000-40A02RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-40A03RB 18 8.5 34 8.4 5.6 12
AXD4000-50A02RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-50A04RB 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000A-050A04RE 20 11 45 10.4 6.3 17
AXD4000-63A05RB 20 11 50 10.4 6.3 17
AXD4000-80A05RB 23 13 60 12.4 7 20
AXD4000-100A06RB 26 17 78 14.4 8 26
AXD4000-125B07RB 40 56 90 16.4 9 —

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AXD4000 0 2@ @® @@ C

GLOWICA MOCOWANA NA GWINT
Bl s

55 =2 CRKS
l?: 0 7 "
- =zt =
Q — = S &
Qe — e
«/KAPR -
ApMx_|
LF
OAL Przekréj A-A
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer :E
zamowieniowy 5 APMX DC DCON LF OAL RPMX WT ZEFP Typ RE
3
[=]
TYPA
AXD4000R252AM1228A [ ] 15.0 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228A [ J 15.0 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635A [} 15.0 32 17.0 5 58 48000 0.15 2 1 0.4-3.2
AXD4000R353AM1635A [} 15.0 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635A [} 15.0 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
AXD4000R252AM1228B [ ] 14.8 25 12.5 28 50 49000 0.06 2 1
AXD4000R282AM1228B [ ) 14.8 28 12.5 28 50 48500 0.07 2 1
AXD4000R322AM1635B [} 14.8 32 17.0 85 58 48000 0.15 2 1 4.0-5.0
AXD4000R353AM1635B [} 14.8 35 17.0 35 58 41000 0.15 3 1
AXD4000R403AM1635B [ ) 14.8 40 17.0 35 58 38000 0.18 3 1
N
126 VXC’
WYMIARY MONTAZOWE
Numer CRKS 10 DCON DCSFMS

zamowieniowy

AXD4000R252AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228A M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635A M16 24 17.0 28.5
AXD4000R252AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R282AM1228B M12 19 12.5 23.5
AXD4000R322AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R353AM1635B M16 24 17.0 28.5
AXD4000R403AM1635B M16 24 17.0 28.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AXD4000

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE
KLUCZ MONTAZOWY DO FREZA AXD4000

-

Numer
zamowieniowy s sz T
AKY1924050A 24 19 5

* Moment dokrecenia (N e m) : 19 =80, 24 = 90

1. Ze wzgledu na budowe gtowicy moze nie by¢é mozliwe uzycie dostepnego w standardzie klucza do zamocowania gtowicy.
Zaleca sie uzycie dedykowanego klucza montazowego do freza AXD4000.
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AXD4000 02 @ ® 2 CS 0

GLOWICA TRZPIENIOWA
Bl s

\ %t
Q
L— :
Z[
o
(@]
[m]
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer

P APMX DC DCON LF LH RPMX ZEFP Typ RE
zaméwieniowy

TYPA

Dostepnos¢

AXD4000R201SA20SA o 15.5 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R2525A25SA [ ] 15.5 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LA [ ] 15.5 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA25SA [ ] 15.5 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELA @ 15.5 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R322SA32SA [ ) 15.5 32 32 150 50 48000 2 1 0.4
AXD4000R322SA32LA [ ) 15.5 32 32 200 80 48000 2 1 372
AXD4000R3525A32SA o 15.5 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELA @ 15.5 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA32SA [ ] 15.5 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA42SA [ ] 15.5 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELA @ 15.5 40 32 250 50 41000 3 2
AXD4000R201SA20SB o 14.8 20 20 110 35 15000 1 1
AXD4000R252SA255B o 14.8 25 25 125 50 49000 2 1
AXD4000R252SA25LB [ ] 14.8 25 25 170 80 49000 2 1
AXD4000R282SA255B [ ] 14.8 28 25 125 50 48500 2 2
AXD4000R282SA25ELB @ 14.8 28 25 220 50 48500 2 2
AXD4000R3225SA325B [ ) 14.8 32 32 150 50 48000 2 1 4.0
AXD4000R322SA32LB o 14.8 32 32 200 80 48000 2 1 570
AXD4000R352SA32SB o 14.8 35 32 150 50 45000 2 2
AXD4000R352SA32ELB @ 14.8 35 32 250 50 45000 2 2
AXD4000R403SA325B [ ] 14.8 40 32 150 50 41000 3 2
AXD4000R403SA425B [ ] 14.8 40 42 170 80 41000 3 1
AXD4000R403SA32ELB @ 14.8 40 32 250 50 41000 3 2

1. Maksymalne dopuszczalne obroty podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. v\
2. Korzystajac z narzedzia przy wysokich obrotach wrzeciona nalezy upewnic sie, ze narzedzie i trzpien sa poprawnie wywazone. 126 '\c’
3. Nalezy zachowac ostroznos$¢ w przypadku uzycia ptytek z promieniem naroza 1.6 i wiekszym, poniewaz zwiekszenie promienia

naroza powoduje zmniejszenie wymiaréw LF i LH.

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



NO34: AXD

AXD4000

PLYTKI

Stop aluminium 2 P ¢ Parametry skrawania:
@:0brébka stabilna @:0brébka ogélna ¥:0brobka niestabilna
Stop tytanu i Posta¢ krawedzi: F: Ostra E: Zaokraglona

Zg Gatunek powlekany | Weglik spiekany
;'a”:ée‘;ieniowy % 3 g E g g m L INSL S BS RE Ksztat Geometria
£ 88 89 5 5 &
XDGX175004PDFR-GL G F * ® 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F * [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F * * 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F * [ ] 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F * [ ] 22.0 175 5 1.0 2.0 4 = -—@ 7
XDGX175024PDFR-GL G F * *x 220 175 5 0.6 2.4 ==
XDGX175030PDFR-GL G F * ® 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F * * 21.1 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F * [ ] 20.0 175 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F * [ J 19.4 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E [ ] 23.0 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDER-GM G E [ 23.0 175 5 09 1.2
XDGX175016PDER-GM G E [ 220 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDER-GM G E [ ] 22.0 175 5 1.0 2.0
XDGX175024PDER-GM G E [ J 220 17.5 5 0.6 2.4
XDGX175030PDER-GM G E [ ) 211 175 5 0.8 3.0
XDGX175032PDER-GM G E [ ] 21.1 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDER-GM G E [ 200 175 5 05 4.0
XDGX175050PDER-GM G E [ 194 175 5 0.4 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F (] ® 230 175 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F o [ ] 23.0 175 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F * [ ) 23.0 17.5 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F ([ [ ] 22.0 175 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F ([ [ J 22.0 175 5 1.0 2.0 Y +
XDGX175024PDFR-GM G F * ® 220 175 5 0.6 2.4 e—
XDGX175030PDFR-GM G F (] ® 211 175 5 08 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F * ® 211 175 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F [} [ ] 20.0 175 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F (] [ J 19.4 175 5 0.4 5.0
N
126 '{C’
’
CZESCI ZAPASOWE
GLOWICA NASADZANA /GLOWICA MOCOWANA NA GWINT/GLOWICA TRZPIENIOWA
Typ gtowicy \{x\\\\\‘ / l j KLQ_CDW
Wkret dociskowy Klucz Smar zapobiegajacy zatarciu Ptytka
AXD4000R201SA20SA
AXD4000R201SA20SB 153583
TYP A TKY08D MK1KS XDOX1750" %
TS3SB PDR-
TYP B
AXD4000A TPS3SB

* Moment dokrecenia (N e m) : TS3SB(S) = 1.5, TPS3SB = 3.0

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

125



126

NO34: AXD

AXD4000

KOMBINACJE OPRAWEK Z PROMIENIEM NAROZA PLYTKI

Oprawka typu A Oprawka typu B

RO.4 R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0 R3.2
o d d d d y y y
rots BT £T &P
naroza
ptytki R
(RE] XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX

175004PD R 1750080 R-"" 175012 R-"" 175016PDR-"" 175020PD R 175024PDR-"" 175030PD R-"" 175032 R-"" | 175040PD R 175050PD R~

1. Nalezy pamietac o braku zgodnos$ci miedzy ptytkami dla oprawek typu Ai B.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Ve ae ap DC
920 #25-028 | §32-0@35 040 0950-0125
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.25DC <10 <0.05 <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.5DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
Stop aluminium o5, TE15 oL 1000 Q45— <015 | <015 | <0.15 | <0.15
(A6061, A7075) LC15TF (200-3000) <5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
<0.75DC <10 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.2
<14.5 — <0.15 <0.15 <0.15 <0.15
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.25 <0.25
DC <10 = = = = =
<14.5 - - - - -
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
Stop aluminium Si<5% TF15 oM 1000 <145 — <0.2 <0.25 <0.25 <03
(A6061, A7075) MP9120 (200-3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 = = = = =
<14.5 — — — — —
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
Stop aluminium <0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
(AC4B) 5%<Si<10% 200 <14.5 - <0.2 <0.25 <0.25 <0.3
. sibi0%  MP7120 BM1a00-3000) 5 <005 | 03 | <03 | <03 | <035
Stop aluminium
(ADC12, A390) <0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 — — — — —
<14.5 — — — — -




AXD4000

NO34: AXD

fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Vc ae ap DC
@20 0#25-028 | @32-@35 040 050-0125
<5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<0.25DC <10 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1 <0.1 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<0.5DC <10 = <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<145 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
Stop tytanu MP9120  GM 40
(Ti6AL4Y) (30-60) <5 <0.05 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<0.75DC <10 - <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<145 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
DC <10 = = = = =
<145 — — - — —
1. Powyzsze parametry dotycza obrdbki, w ktérej nie wystepuja drgania, a przedmiot obrabiany oraz urzadzenie charakteryzuja
sie wysoka sztywnoscia. W przypadku wystapienia drgan nalezy odpowiednio dostosowac¢ warunki obrdbki.
2. Nalezy pamietac, ze drgania moga wystapi¢ w nastepujacych sytuacjach:
Przy zastosowaniu dtugiego wysiegu narzedzia.
Podczas obrdbki promieni naroza.
W przypadku kiepskiej sztywnosci zamocowania materiatu obrabianego lub jesli sztywnos$¢ urzadzenia lub elementu
obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy ograniczy¢ parametry skrawania, takie jak szerokosc i gteboko$¢ skrawania oraz posuw na zab.
fz
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek ‘ Vc ae ap DC
@50
<5 <0.35
<0.5D1 <10 <0.30
<14.5 <0.25
MT2010 4000
TF15 GM <5 <0.30
MP9120 (200-5000)
Stop aluminium <0.75 D1 <10 <0.25
(A7050, A7075, Si<5% <145 <0.20
A2024, A6061) D1 5 <0.30
<5 <0.20
TF15 - 4000 <0.75 D1 <10 <0.15
LC15TF (200-5000) <145 <0.10
D1 <5 <0.20

1. Powyzsze parametry dotycza obrdbki, w ktérej nie wystepuja drgania, a przedmiot obrabiany oraz urzadzenie charakteryzuja
sie wysoka sztywnoscia. W przypadku wystapienia drgan nalezy odpowiednio dostosowa¢ warunki obrébki.

2. Nalezy pamietac, ze drgania moga wystapi¢ w nastepujacych sytuacjach:
Przy zastosowaniu dtugiego wysiegu narzedzia.
Podczas obrobki promieni naroza.
W przypadku niewtasciwej sztywnos$ci zamocowania materiatu obrabianego lub jesli sztywno$¢ urzadzenia lub elementu
obrabianego jest niska.
W takim przypadku nalezy ograniczy¢ parametry skrawania, takie jak szerokos¢ i gteboko$¢ skrawania oraz posuw na zab.
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AXD4000

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja $rubowa

2.1 Otwory Slepe, 2.2 Otwory przelotowe
dno ptaskie

i V
DC ' i;j
— (DH)

1 2.1 2.2
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.4-1.2 20.7 42 371" 14 36.1 14 22 2
20 1.6-2.4 19.9 43 347" 13 34.6 13 22 2
3.0-3.2 18.9 46 331" 12 333 12 22 1
0.4-1.2 23.1 37 474" 14 46 14 32 8
25 1.6-2.4 22.0 39 447 13 bbby 13 32 8
3.0-3.2 18.7 46 431 12 43 12 32 7
0.4-1.2 19.2 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
28 1.6-2.4 18.5 47 50.7 ** 13 50.4 13 36 8
3.0-3.2 16.7 52 491" 12 48.9 12 36 7
0.4-1.2 15.4 57 611" 14 59.9 14 46 11
32 1.6-2.4 14.7 60 58.7 *° 13 58.3 13 46 11
3.0-3.2 13.8 64 57.1* 12 56.8 12 4é 10
0.4-1.2 13.4 66 67.1% 14 65.8 14 50 11
35 1.6-2.4 12.7 69 647" 13 643 13 50 10
3.0-3.2 1.8 75 63.1% 12 62.8 12 50 9
0.4-1.2 11.1 80 76.7 " 14 75.9 14 62 13
40 1.6-2.4 10.4 85 743 13 74.2 13 62 12
3.0-3.2 9.7 91 72.7 12 72.7 12 62 1
0.4-1.2 8.2 108 96.7 2 14 95.6 14 81 14
50 1.6-2.4 7.6 17 943" 13 9% 13 81 13
3.0-3.2 6.9 129 92.7 12 92.4 12 81 11
0.4-1.2 6.1 146 122.7 % 14 121.6 14 107 14
63 1.6-2.4 5.6 159 120.3 % 13 119.9 13 107 13
3.0-3.2 5.2 171 118.7 * 12 118.4 12 107 12
0.4-1.2 46 193 156.7 *? 14 155.6 14 141 14
80 1.6-2.4 4.2 212 154.3 " 13 153.9 13 141 13
3.0-3.2 3.8 234 152.7 % 12 152.4 12 141 12
0.4-1.2 35 254 196.7 % 14 1955 14 181 14
100 1.6-2.4 3.2 278 194.3 % 13 193.9 13 181 13
3.0-3.2 2.9 306 192.7 % 12 192.3 12 181 12
0.4-1.2 2.7 329 246.7 % 14 245.5 14 231 14
125 1.6-2.4 2.5 356 2443"° 13 243.8 13 231 13
3.0-3.2 2.3 386 24277 12 2423 12 231 12

128



AXD4000 - ZAGLEBIANIE SKOSNE / INTERPOLACJA SRUBOWA

NO34: AXD

DC RE

2.1

2.2

RMPX

TYPB

L*I

DH max.

P max.

DH min.

P max.

DH min.

P max.

4 17.5 47 31.5 10 31.8 10 22 1
20 5 16.6 71 29.5 6 31.1 7 22 1
25 4 15.1 55 41.5 10 41.4 10 32 5
5 13.7 61 39.5 9 40.6 9 32 5
4 14.1 59 47.5 10 47.2 10 36 6
2 5 13 65 455 9 46.4 9 36 5
” 4 12.7 66 5585 10 55.1 10 46 9
5 12 70 53.5 9 54.3 9 46 8
. 4 10.8 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2 83 59.5 9 60.2 9 50 8
4 8.8 96 711 10 70.9 10 62 10
40 5 8.2 103 69.1 9 70.1 9 62 9
4 6.3 135 91.1 10 90.6 10 81 10
»0 5 5.8 146 89.1 9 89.8 9 81 9
63 4 4.6 184 117.1 10 116.6 10 107 10
5 4.2 202 115.1 9 115.7 9 107 9
4 3.4 250 151.1 10 150.5 10 141 10
80 5 3.1 274 149.1 9 149.6 9 141 9
4 2.6 326 191.1 10 190.5 10 181 10
100 5 2.4 354 189.1 9 189.6 9 181 9
195 4 2 424 2411 10 240.5 10 231 10
5 1.8 471 239.1 9 239.6 9 231 9
1. Zalecany posuw zagtebiania po kacie (zagtebienia skoénego) to maksymalnie 0.05 mm/zab.
*1'W przypadku maksymalnego kata zagtebiania, maksymalna gteboko$¢ skrawania jest nastepujaca:
L = (maksymalna gtebokos$¢ skrawania APMX/tan %). Maksymalna gteboko$¢ skrawania typu A to 15.5 mm, typu B - 14.8 mm.
*2 Promien naroza 1.2 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
*3 Promien naroza 2.4 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
*¢ Promien naroza 3.2 mm. W przypadku innych promieni naroza nalezy uzy¢ nastepujacego wzoru.
{(DC)-(RE)-0.25}x2
MAKSYMALNA GLEBOKOSC WIERCENIA
DC
RE
920 925 928 @32 @35 940-0125
0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 53 5.2 5.2 5.2 53 5.3
1.2 83 5.2 5.2 5.2 8.3 8.3
Typ A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4t 4t
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4t 4t
Typ B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5
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DFAS

DO OBROBKI STALI NIERDZEWNEJ | STOPOW TYTANU

OPTYMALNA KONTROLA WIORA | REDUKCJA OBCIAZEN

Korygowana geometria centralnej krawedzi skrawajacej zapewnia
niskie opory, optymalna geometrie i ptynny sptyw wiéra.

WSZYSTKIE SREDNICE Z TECHNOLOGIA TRI-COOLING

Wiekszy przeptyw chtodziwa bez zmniejszenia sztywnosci wiertta.
Zwiekszony przeptyw chtodziwa radykalnie zwieksza skutecznos¢
odprowadzania widra i powoduje szybkie rozpraszanie ciepta
skrawania. Zapewnia to stabilna obrébke stali nierdzewnych i
stopdw tytanu.

O0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA 0 ORYGINALNYM KSZTALCIE

Wytrzymato$¢ zapewnia ptaski $cin (zaszlifowanie) naroza, a bardzo
ostra krawedz skrawajaca zmniejsza zadziory.

DFAS Wiertto konwencjonalne

WEGLIK POKRYWANY W GATUNKU DP102A

DP102A jest specjalnym gatunkiem weglika z powtoka PVD, przeznaczonym do budowy wiertet. Powtoka
charakteryzuje sie wysoka przyczepnoscia i stabilnoscia, nawet w przypadku ostrej geometrii krawedzi
skrawajacej. Znacznie zwieksza to odpornos¢ na Scieranie i idealnie nadaje sie do wiercenia otworéw o mate;j
Srednicy, nawet przy niskiej predkosci i posuwie.

OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE | WYSOKA TRWALOSC NARZEDZIA

Materiat DIN X5CrNi189

Wiertto MFE0100X025030

L/D (mm) 2

Ve (m/min) 25

fr (mm/obr.) 0.007

Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT40)

100 otworéw 500 otworow

— Powtoka PVD na bazie AL-Ti-Cr-N

DFAS Wiertto DFAS Wiertto
konwencjonalne konwencjonalne
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DFAS o
WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM
RN ™ K N
e i R te
e o =SS~ # 3
W, °
LCF ol e LS -
DC=3 3<DC<6 6 <DC<10 10 < DC<14 OAL
@ 0 0 0 0
-0.014 -0.018 -0.022 -0.027
4 < DCON<6 6 <DCON<10 10 < DCON<14
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
Numer zamoéwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCON
DFAS0300X035040 [ 3.0 3 9.0 14 39.0 55 4
DFAS0310X035040 * 3.1 3 9.3 16 37.0 55 4
DFAS0320X035040 * 3.2 3 9.6 16 37.0 55) 4
DFAS0330X035040 [ ] 3.3 3 9.9 16 37.0 55 4
DFAS0340X035040 * 3.4 3 10.2 16 37.0 55 4
DFAS0350X035040 [ 3.5 3 10.5 16 37.0 55 4
DFAS0360X035040 * 3.6 3 10.8 18 35.0 55 4
DFAS0370X035040 * 3.7 3 1.1 18 35.0 55 4
DFAS0380X035040 * 3.8 3 1.4 18 35.0 55 4
DFAS0390X035040 * 3.9 3 1.7 18 35.0 55 4
DFAS0400X03S040 [ ] 4.0 3 12.0 18 35.0 55) 4
DFAS0410X03S050 * 4.1 3 12.3 20 40.0 62 5
DFAS0420X03S050 [ 4.2 3 12.6 20 40.0 62 ®
DFAS0430X03S050 * 4.3 3 12.9 20 40.0 62 5
DFAS0440X03S050 * A 3 13.2 20 40.0 62 5
DFAS0450X035050 [ ] 4.5 3 13.5 20 40.0 62 5
DFAS0460X03S050 * 4.6 3 13.8 23 37.0 62 5
DFAS0470X03S050 * 4.7 3 141 23 37.0 62 5
DFAS0480X03S050 * 4.8 3 14.4 23 37.0 62 ®
DFAS0490X035050 * 4.9 3 14.7 23 37.0 62 5
DFAS0500X035050 [ 5.0 3 15.0 23 37.0 62 5
DFAS0510X035S060 * 5.1 3 15.3 25 39.0 66 6
DFAS0520X035S060 * 5.2 3 15.6 25 39.0 66 6
DFAS0530X035060 [ ] 53 3 15.9 25 39.0 66 6
DFAS0540X035060 * 5.4 3 16.2 25 39.0 66 6
DFAS0550X035060 [ 5.5 3 16.5 25 39.0 66 6
DFAS0560X03S060 * 5.6 3 16.8 27 37.0 66 6
DFAS0570X03S060 * 5.7 3 171 27 37.0 66 6
DFAS0580X035060 * 5.8 3 17.4 27 37.0 66 6
DFAS0590X03S060 * 5.9 3 17.7 27 37.0 66 6
DFAS0600X03S060 [ ] 6.0 3 18.0 27 37.0 66 6

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCON
DFAS0610X035070 * 6.1 3 18.3 29 44.0 75 7
DFAS0620X035070 * 6.2 3 18.6 29 44.0 75 7
DFAS0630X035070 * 6.3 3 18.9 29 44.0 75 7
DFAS0640X035070 * 6.4 3 19.2 29 44.0 75 7
DFAS0650X035070 [ ] 6.5 3 19.5 29 44.0 75 7
DFAS0660X03S070 * 6.6 3 19.8 32 41.0 75 7
DFAS0670X035070 * 6.7 3 20.1 32 41.0 75 7
DFAS0680X035070 [ ] 6.8 3 20.4 32 41.0 75 7
DFAS0690X035070 * 6.9 3 20.7 32 41.0 75 7
DFAS0700X035070 [ ] 7.0 3 21.0 32 41.0 75 7
DFAS0710X035080 * 7.1 3 21.3 34 44.0 80 8
DFAS0720X035080 * 7.2 3 21.6 34 44.0 80 8
DFAS0730X035080 * 7.3 3 21.9 34 44.0 80 8
DFAS0740X035080 * 7.4 & 22.2 34 44.0 80 8
DFAS0750X035080 [ ] 7.5 3 22.5 34 44.0 80 8
DFAS0760X035080 * 7.6 3 22.8 36 42.0 80 8
DFAS0770X035080 * 7.7 3 23.1 36 42.0 80 8
DFAS0780X035080 * 7.8 3 23.4 36 42.0 80 8
DFAS0790X035080 * 7.9 3 23.7 36 42.0 80 8
DFAS0800X03S080 [ ] 8.0 8 24.0 36 42.0 80 8
DFAS0810X035090 * 8.1 3 24.3 38 45.0 85 9
DFAS0820X035090 ([ ] 8.2 3 24.6 38 45.0 85 9
DFAS0830X035090 * 8.3 3 24.9 38 45.0 85 9
DFAS0840X035090 * 8.4 3 25.2 38 45.0 85 9
DFAS0850X035090 [ ] 8.5 3 25.5 38 45.0 85 9
DFAS0860X035090 * 8.6 3 25.8 41 42.0 85 9
DFAS0870X035090 * 8.7 3 26.1 41 42.0 85 9
DFAS0880X035090 [ ] 8.8 3 26.4 41 42.0 85 9
DFAS0890X035090 * 8.9 3 26.7 41 42.0 85 9
DFAS0900X035090 [ ] 9.0 3 27.0 41 42.0 85 9
DFAS0910X035100 * 9.1 3 27.3 43 45.0 90 10
DFAS0920X035100 * 9.2 3 27.6 43 45.0 90 10
DFAS0930X035100 * 9.3 3 27.9 43 45.0 90 10
DFAS0940X035100 * 9.4 & 28.2 43 45.0 90 10
DFAS0950X035100 [ ] 9.5 3 285 43 45.0 90 10
DFAS0960X035100 * 9.6 3 28.8 45 43.0 90 10
DFAS0970X035100 [ ] 9.7 3 29.1 45 43.0 90 10
DFAS0980X035100 * 9.8 3 29.4 45 43.0 90 10
DFAS0990X035100 * 9.9 3 29.7 45 43.0 90 10
DFAS1000X035100 [ ] 10.0 8 30.0 45 43.0 90 10
DFAS1010X035110 * 10.1 3 30.3 47 52.0 101 1"
DFAS1020X03S110 [ ] 10.2 3 30.6 47 52.0 101 1"
DFAS1030X035110 * 10.3 3 30.9 47 52.0 101 1"
DFAS1040X035110 * 10.4 3 31.2 47 52.0 101 1"
DFAS1050X035110 [ ] 10.5 3 31.5 47 52.0 101 1"
DFAS1060X035110 * 10.6 3 31.8 50 49.0 101 1"
DFAS1070X035110 * 10.7 3 32.1 50 49.0 101 1"
DFAS1080X035110 * 10.8 3 32.4 50 49.0 101 "
DFAS1090X035110 * 10.9 3 32.7 50 49.0 101 1"
DFAS1100X035110 [ ] 11.0 3 33.0 50 49.0 101 1"
N
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

DFAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM

NO34: DFAS

Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCON
DFAS1110X035120 * 1.1 3 33.3 52 51.0 105 12
DFAS1120X035120 * 11.2 3 33.6 52 51.0 105 12
DFAS1130X035120 * 1.3 3 33.9 52 51.0 105 12
DFAS1140X035120 * 1.4 3 34.2 52 51.0 105 12
DFAS1150X035120 [ ] 1.5 3 34.5 52 51.0 105 12
DFAS1160X035120 * 11.6 3 34.8 54 49.0 105 12
DFAS1170X035120 * 1.7 3 35.1 54 49.0 105 12
DFAS1180X035120 * 11.8 3 35.4 54 49.0 105 12
DFAS1190X035120 * 11.9 3 35.7 54 49.0 105 12
DFAS1200X035120 [ ] 12.0 3 36.0 54 49.0 105 12
DFAS1250X035130 * 12.5 3 37.5 56 52.0 110 13
DFAS1300X035130 [ ] 13.0 3 39.0 59 49.0 110 13
DFAS1350X035140 * 13.5 3 40.5 61 51.0 114 14
DFAS1400X03S140 [ ] 14.0 3 42.0 63 49.0 M4 14
N,
135 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DFAS

NO34: DFAS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

a=0°
Materiat DC L/D n fr (Min. - Max.)
(mm/obr.)
0.75 <2 23300 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030-0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040-0.080)
Stale konstrukcyjne (<180HB]) 4.0 <2 5900 0.080 (0.060-0.100)
C10E itp. 5.0 <2 4700 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 19000 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 14300 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 10000 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 7900 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 6600 0.050 (0.030-0.070)
ool L t 3.0 <2 7900 0.060 (0.040-0.080)
[1209_V2V8‘?3H°EV3V]‘3- stopowe 4.0 <2 5900 0.080 (0.060-0.100)
DIN CK45, 41CrMo itp. 5.0 <2 4700 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 16900 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 12700 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 8400 0.035 (0.015-0.050)
2.0 <2 6700 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 5700 0.050 (0.030-0.070)
ool l t 3.0 <2 6800 0.060 (0.040-0.080)
ale weglowe, stopowe

[280_353HB] »stop 4.0 <2 5100 0.080 (0.060—0.100)
DIN 40CrNiMoA itp. 5.0 <2 4100 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 3400 0.130 (0.100-0.150)
8.0 <2 2500 0.150 (0.130-0.170)
10.0 <2 2000 0.170 (0.150-0.200)
12.0 <2 1700 0.200 (0.170-0.250)
16.0 <2 1200 0.250 (0.200-0.300)
20.0 <2 1000 0.300 (0.250-0.350)
0.75 <2 10600 0.007 (0.003-0.011)
1.0 <2 7900 0.007 (0.003-0.011)
1.5 <2 5300 0.010 (0.005-0.015)
2.0 <2 4700 0.015 (0.010-0.020)
2.5 <2 3800 0.015 (0.010-0.020)
3.0 <2 3100 0.020 (0.010-0.030)
Austenityczne stale nierdzewne (< 200 HB]J, 4.0 <2 2300 0.030 (0.020-0.040)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 itp. 5.0 <2 1900 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 1500 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 1100 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 950 0.080 (0.060—0.100)
12.0 <2 790 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 590 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 470 0.150 (0.120-0.200)
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NO34: DFAS

DFAS
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

a=0°
Materiat DC L/D n fr (Min. - Max.)
(mm/obr.)

0.75 <2 23300 0.030 (0.010-0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010-0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015-0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020-0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030-0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040-0.080)
Zeliwa szare (<350MPa) 4.0 <2 5900 0.030 (0.020-0.040)
DIN GG30 itp. 5.0 <2 4700 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 3900 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 2900 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 2300 0.080 (0.060-0.100)
12.0 <2 1900 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 1400 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 1100 0.150 (0.120-0.200)
0.75 <2 16900 0.010 (0.005-0.015)
1.0 <2 12700 0.010 (0.005-0.015)
1.5 <2 10000 0.020 (0.010-0.030)
2.0 <2 8700 0.030 (0.015-0.045)
2.5 <2 7300 0.045 (0.025-0.065)
3.0 <2 6800 0.050 (0.040-0.060)
Zeliwa sferoidalne (<450MPa) 4.0 <2 5500 0.030 (0.020-0.040)
DIN GGG40.3 itp. 5.0 <2 4400 0.040 (0.030-0.050)
6.0 <2 3700 0.050 (0.040-0.060)
8.0 <2 2700 0.060 (0.050-0.080)
10.0 <2 2200 0.080 (0.060-0.100)
12.0 <2 1800 0.100 (0.080-0.120)
16.0 <2 1300 0.120 (0.100-0.150)
20.0 <2 1100 0.150 (0.120-0.200)
0.75 <2 42400 0.020 (0.010-0.030)
1.0 <2 31800 0.020 (0.010-0.030)
1.5 <2 21200 0.020 (0.010-0.030)
2.0 <2 17500 0.050 (0.030-0.070)
2.5 <2 14000 0.060 (0.040-0.090)
3.0 <2 11600 0.060 (0.040-0.090)
Stopy aluminium (Si<5 %) 4.0 <2 8700 0.080 (0.060-0.100)
JIS A6061, A7075 itp. 5.0 <2 7000 0.100 (0.080-0.130)
6.0 <2 5800 0.130 (0.100-0.160)
8.0 <2 4300 0.160 (0.130-0.200)
10.0 <2 3500 0.200 (0.160-0.240)
12.0 <2 2900 0.240 (0.200-0.280)
16.0 <2 2100 0.280 (0.240-0.320)
20.0 <2 1700 0.320 (0.280-0.360)
3.0 <3 3710 0.030 (0.010-0.050)
4.0 <3 2790 0.040 (0.010-0.070)
5.0 <3 2230 0.050 (0.020-0.080)
6.0 <3 1860 0.060 (0.020-0.100)
7.0 <3 1590 0.070 (0.020-0.120)
Stopy tytanu 8.0 <3 1390 0.080 (0.030-0.130)
(Ti-6Al-4V, Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 9.0 <3 1240 0.090 (0.030-0.150)
10.0 <3 1110 0.100 (0.030-0.170)
11.0 <3 1010 0.110(0.040-0.180)
12.0 <3 930 0.120 (0.040-0.200)
13.0 <3 860 0.130 (0.040-0.220)
14.0 <3 800 0.140 (0.050-0.230)

1. Zalecana gteboko$¢ otworu: DC x 2. Gteboko$¢ otworu mierzona jest od najwyzszego punktu otworu na
powierzchniach ukoénych. (Patrz rysunek)
2. Dane w tabeli powyzej dotycza wiercenia w poziomej powierzchni. Przy wierceniu w powierzchniach nachylonych
nalezy dobra¢ odpowiedni posuw. Gdy kat nachylenia a wynosi maksymalnie 30°, ustawi¢ posuw wynoszacy 70 %,
136 a przy dla a powyzej 30°, ustawi¢ posuw wynoszacy 50 % lub nizszy. oc a
3. Narzedzie stuzy wytacznie do wiercenia otworéw. Nie moze by¢ uzyte do frezowania poprzecznego<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>