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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

NO031 NO031 + N032 NO033 NO033 + N034 NO035 NO035 + N036

M M | i
1 2 l—

2024 - N036 [{]
2023 - N034 [X]
2022-2 - N032 [{]

|
/

—

i

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
+ + + —
C009 c010

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



NOWE PRODUKTY
2024-1

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 2024-1 (N035) uzupetnia Katalog Gtéwny C009,

Katalog Nowe Produkty 2022-2 (N032) i Katalog Nowe Produkty 2023 (N034).

Zawiera wszystkie nowosci i rozszerzenia serii, ktére zostaty wprowadzone do oferty po wydaniu
Katalogu Nowosci N032, N034 i Katalogu Gtéwnego 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,
materiatdow i wygladu zewnetrznego dostepnych w katalogu narzedzi.

Wszystkie wymiary podano w milimetrach.

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



NO035: Index

INDEX

NARZEDZIA TOKARSKIE
MV9005 7

202310 Nowy gatunek pokrywany metoda CVD oferuje ponadstandardowe mozliwosci podczas obrébki
superstopow zaroodpornych.

SERIA MMT DO TOCZENIA GWINTOW 2 ’I
2024-1  Doktadny tamacz widra 3-D klasy M potaczono z ptytkami typu AG.
Gatunek MP9025 rozszerzony o ptytki VP15TF i VP20RT.

SERIA MC6100
2023 Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii do réznych zastosowan - od
MC6115 dedykowanych dla obrobki z wysokimi predko$ciami po MC6125 przeznaczonych
do zastosowan ogolnych.
GY
2023 Rozszerzenie serii oprawek monolitycznych GY do precyzyjnej obrébki matych detali.
2022-2  Ptytka GY 1.2 mm i oprawka monolityczna do precyzyjnej obrobki matych detali.
Ptytki GY 1.5 mm/2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm z katem pochylenia krawedzi skrawajacej 8°i 15°.
MP/MT9000
2023 Ptytki ISO do toczenia materiatow trudnoobrabialnych.
Rozszerzenie serii precyzyjnych ptytek tokarskich ISO o negatywnej geometrii z tamaczem FSi LS.

NO034

NO34

NO034

MP/MT9000

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

MS7025/ MS9025
2023 Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii do precyzyjnej obrébki matych
detali.

N032

NO034

MS7025

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

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

NO34

BC8220

2022-1  Gatunek PCBN do toczenia ogdlnego stali hartowanych. Nowy tamacz wiéra typu BR, doskonata
kontrola widra podczas obrébki wykanczajacej, zdejmowania warstwy naweglanej, obrébki przy
duzych obciazeniach oraz obrébki miejsc o wysokiej i niskiej twardosci przy ap do 1T mm.
GW MONOLITYCZNE OPRAWKI

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

N032

N032


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032

NO035: Index

FREZY MONOLITYCZNE

SERIAVQ 37
2024-1  VQ4MVM - Maksymalne wykorzystanie mozliwosci narzedzia. Jedno narzedzie taczy w sobie zagtebianie
skosne, rowkowanie, obrobke zgrubna i wykanczajaca, przez co zwieksza poziom wydajnosci.

VFR

2023 VFR4MB - Wysoce wydajna obrdbka wykanczajaca materiatéw o duzej twardosci. T
VFR

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

N032

SERIA MP

2023-1  MP3C - Wysoka wydajnos¢ obrébki podczas fazowania, potaczona z dtuga zywotnoscig narzedzia. |\ gz

SERIAVQ
2022-2  VQJCS/VALCS - Nowe frezy trzpieniowe z tamaczem widra i nieregularna podziatka geometrii ostrzy.
2022-1  VAN4/6MVRB - Frezy trzpieniowe z promieniem naroza do obrobki stopdw na bazie niklu.

N032

iMX
2022-2  iIMX-C6HV-C - Promien naroza, centralny otwor chtodzacy, 6 - ostrzowy, zmienny kat pochylenia
rowka wiérowego.

N032

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

SERIA MV1000 45
2023.10  Wyznacza nowe standardy trwatosci narzedzia.

SERIA AHX 72

2024-1  Nowy system tamacza wiéra XC5010.

MX3030 1 09

2024-1  Nowy gatunek cermetalu do szerokiego zakresu zastosowan.

FMAX
2023 FMAX-MB - Korpus z rzadka podziatka do obrébki z wysoka wydajnoscia matych detali
w warunkach niskiej sztywnosci.

NO034

WWX SERIES
2023 Rozszerzenie zakresu o ptytki z tamaczem typu L.
2023-1  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.

NO034

AXD
2023-1  AXD4000 - Nowa gtowica mocowana na gwint do obrébki z duzymi predko$ciami skrawania
aluminium i stopdw tytanu.

NO034


https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N034
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WSF406W
2022-2  Nowy tamacz widra typu M i ptytka wygtadzajaca.
2022-1  Niskie opory skrawania dzieki dwustronnym ptytkom o pozytywnej geometrii.
Wysokowydajna obrébka zeliwa.
AJX
2022-1  Nowa gtowica nasadzana z bardzo gesta podziatka.
Rozszerzenie asortymentu gtowic do frezowania wielofunkcyjnego.

N032

N032

NARZEDZIA WIERTARSKIE

DFAS
2023 Wiertta petnoweglikowe z ptaskim czotem.
Wiercenie o wysokiej wydajnosci w réznych aplikacjach.

NO34

DSAS
2022-2 Nowe rozmiary wiertet petnoweglikowych z wewnetrznymi otworami na chtodziwo do materiatéw
HRSA.

N032

MINI DVAS
2022-2  Petnoweglikowe wiertta z serii TRISTAR.
Szybkie, niezawodne i doktadne.

N032

MPLUS

415SD

2023 Pierwszy wybdr do obrébki stopéw tytanu z duzym posuwem. T


https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N032
https://mhg-mediastore.net/N034

MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD OFERUJE
PONADSTANDARDOWE MOZLIWOSCI PODCZAS OBROBKI

SUPERSTOPOW ZAROODPORNYCH

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B271/
https://mhg-mediastore.net/B271/

N035: MV9005

MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD WYZNACZA NOWE STANDARDY
PODCZAS OBROBKI SUPERSTOPOW ZAROODPORNYCH

ZAAWANSOWANA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowo opracowanej technologii powlekania Al-Rich, powtoka (AL TiIN o wysokim wspétczynniku
zawartosci Al uzyskata ekstremalna twardos$é, ktora oznacza, ze odpornosc na utlenianie jest znacznie poprawiona,
co skutkuje doskonata odpornoscia na zuzycie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

«<.. DOSKONALA ODPORNOSC NA ODKSZTALCENIA PLASTYCZNE

Niezwykle twarde, dedykowane podtoze z weglika spiekanego
o wysokiej ciagliwosci.

Y

Grafika pogladowa
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MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD WYZNACZA NOWE STANDARDY
PODCZAS OBROBKI SUPERSTOPOW ZAROODPORNYCH

KOMPLETNA TECHNOLOGIA POWLEKANIA, KTORA PRZEWYZSZA OBECNE STANDARDY TRWALOSCI NARZEDZI

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

Azotek aluminium i tytanu (ALTiN to zwigzek aluminium i tytanu, ktéry ze wzgledu na wyjatkowo twarde
i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych.

Potaczenie atomdw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda strukture krystaliczna.

Twardos$¢ (ALTiIN wzrasta wraz ze wzrostem stosunku zawartosci Al, ale w przypadku technologii konwencjonalnej,
gdy stosunek zawartosci Al przekracza 60 %, zmienia sie struktura krysztatéw i maleje twardo$é¢ (AL Ti)N.

Gdy stosunek Al przekracza 60 %, tworzy sie bardziej miekka faza krystaliczna.

Wykorzystujac nowy proces powlekania oparty na oryginalnej technologii Mitsubishi Materials, opracowano sposob,
w jaki powtoka Al-Rich nie zmienia swojej struktury krystalicznej nawet w przypadku zwiekszenia zawartosci Al.
Pozwala to réwniez uzyskaé wyzsza zawarto$¢ Al i wyzsza twardo$¢ (AL Ti)N.

60
Zawartos¢ glinu (w %)

©66660000000000006666060000000000666660600000000000666600000000000060606060600006
o .
F k t ;. . . 5000 . L]
[] Faza o wysokiej twardosci . {0 Faza miekka B Technologia | Nowo
ceee P 4000 Al-Rich : opracowana
— ' tok
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. 2 3000*%#
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Krystaliczna struktura MV9005
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MV9005

TYPY LAMACZY WIORA

PLYTKI NEGATYWNE

Klasa tolerancji

ﬁ Charakterystyka Geometria przekroju
poprzecznego
OBROBKA LEKKA
Zakres kontroli formowania widra 0.4 mm
4.0 % 2007~
= 30 A
Poprawa odprowadzania wiéra dla gtebokosci skrawania E 20 Naroze
mniejszych niz promien naroza. é 10 200 0.6 mm
01020304 \‘/—\
LS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia

OBROBKA SREDNIA

Zakres kontroli formowania widra 250 0.5mm
40 s " = @\—/
. . o 30w
Duzy 2-stopniowy kat natarcia, dobra kontrola, wiér nie E 20 i Naroze
zawija sie podczas obroébki z niskim posuwem. O - 250 Eg %\/
15°
0.10.20.30.4
MS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia
OBROBKA ZGRUBNA
Zakres kontroli formowania widra \3.02mm
40 " 2 ° :]¥
Podczas skrawania z niskimi predkosciami, pozytywny kat E 30w 10 )
. ) . L L £ 20 Naroze
powierzchni natarcia umozliwia kontrole widra oraz £ . 0.2 mm
zapobiega wykruszaniu na gtebokosci skrawania. & 10 20°]$3¥/
0.102030.4 10°
RS f (mm/obr) Powierzchnia przytozenia
LAMACZ WIORA MULTI-ASSIST
Zakres kontroli formowania wiora 0.2 mm
g 4.0 22°
Y = oy m ﬁ&ﬁ\/
- s . E Naroze
Wtasciwy do obroébki srednie;j. E 20
o 0.2 mm
@© 1.0 220{
01020304 R 6%
MA £ (mm/obr] Powierzchnia przytozenia

* Zakres kontroli tamacza widra zostat przetestowany pod katem optymalnego odprowadzania widréw podczas skrawania Inconel®718

ptytka CNMG120408.

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA

Charakterystyka

Klasa tolerancji

OBROBKA SREDNIA

Geometria
poprze

przekroju
cznego

M Rownowaga wytrzymatosci i ostrosci dzieki potaczeniu ptaskiego $cina
i kata natarcia.

ap (mm)

Zakres kontroli formowania wiora
6.0

5.0
4.0
3.0
2.0
1.0

f (mm/obr)

15°
Powierzchnia przytozenia

0
15¢°

Powierzchnia przytozenia

RCMT

{

RCMX

.2mm
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MV9005

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI INCONEL®718

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie i tym samym dtuzsza zywotno$c¢ narzedzia.

=
Materiat Inconel®718 5 0% 7
N
Plytka CNMG 12041203 g E /
Ve (m/min) 100 g_; 0.20 / -
>
f (mm/obr) 03 o )
2 5010
C o
ap (mm) 0.75 5N ——
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro) 3%
@ 7 0.00 T T T T T T T
s 0 2 4 6 8 10 12 14
N Czas obrobki (min)

PO 4 MIN. OBROBKI

MV9005 Produkt konwencjonalny A
LAMACZ MS

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI INCONEL®718

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie nawet podczas obrobki z bardzo duzymi predkosciami stopow
zaroodpornych, poprawiajac tym samym wydajnos¢ skrawania.

=
Materiat Inconel®718 'é 0.6
Plytka CNMG120412-033 2 £05 YA
2 Eos
Ve (m/min) 150 am /
g > 03 / /
f (mm/obr) 0.3 o202 /
c o /
ap (mm) 0.75 o N0t
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) > g0 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ T T ‘
-% Q 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
>
E Czas obrdbki (min)

PO 4 MIN. OBROBKI PO 1 MIN OBROBKI

MV9005 Produkt konwencjonalny A
tamacz MS

M : MV9005 [ A B : Gatunek konwencjonalny 11
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MV9005

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI RENE 41

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie nawet podczas obrdbki elementdw ze stopéw zaroodpornych,
ktore sa uzywane w srodowiskach o wysokiej temperaturze 800 °C lub wyzsze;j.

Rene 41 (stopy zaroodporne na

Materiat bazie niklu)
Ptytka CNMG120412-3
Ve (m/min) 30

f (mm/obr) 0.1

ap (mm) 0.5

Rodzaj obrdbki

Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

PO 12 MINUTACH OBROBKI

3 V.

MV9005
tamacz MS

Produkt konwencjonalny A

Zuzycie $cierne na powierzchni

przytozenia VB (mm)

0.3

0.2

0.1

0.0

10 20 30 40 50 60 70
Czas obrébki (min)

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS 0BROBKI SUPERSTOPOW NA BAZIE NIKLU

ZAWIERAJACYCH KOBALT

Wykazuje doskonata odpornos¢ na Scieranie w szerokiej gamie obrdbki zaroodpornych stopéw na bazie niklu.

Superstop na bazie niklu

Materiat zawierajacy kobalt
Ptytka CNMG120412-3
Ve (m/min) 40

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 15

Rodzaj obrébki

Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)

10 CZESCI

1 PART

MV9005

tamacz MS
M : MV9005 [ A B : Gatunek konwencjonalny

Produkt konwencjonalny B

Zuzycie $cierne na powierzchni

przytozenia VB (mm)

03
0.2 //
0.1
e —
——
OO 1 1 1 1 1
0 2 4 6 8 10

Iloé¢ obrobionych detali (szt.)
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CNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

CNMG

RE

EPSR
80°

®

e

MS

MA

&3
@

?
k=

B
o

&
@
&

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
CNMG120402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M o 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
11
N
RS

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

13
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DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

DNMG

e o

o

-4 i
- V-

550

@
.
@
&

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
DNMG150402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M o 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
11
N
RS

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

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMG

EPSR\

90°

RE

Numer

[fe]
zamowieniowy @@ g Ic s RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M o 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
RS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

15
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TNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @
LS MS

TNMG MS MA RS

[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M o 9.525 4.76 1.2 3.81
11
N
RS

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

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

&)

VNMG MS MA RS LS MS
EPSR
35° IC
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L ® 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M (] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M o 0.2 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
11
N
A

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N035: MV9005

RCMT/ RCMX

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

RCMT/RCMX

tamacz podstawowy
tamacz podstawowy

©

[fe]
;‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
RCMT0602M0 M [ ] 6.0 2.38 - 2.8
RCMT0803M0 M (] 8.0 3.18 — 3.4
RCMT10T3MO M [ J 10.0 3.97 — 4.4
RCMT1204M0 M (] 12.0 4.76 - A
RCMT1606M0 M [ ] 16.0 6.35 - 5.5
RCMX1003M0 M (] 10.0 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 M [ ] 12.0 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 M [ ] 16.0 6.35 — 5.2
11
N
e

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



N035: MV9005

MV9005

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE

Materiat Warunki @ @ Gatunek ‘ Ve f ap

Stopy zaroodporne na bazie niklu [ J L MV9005 LS 50 - 110 0.10-0.25 0.2-0.8
0.15-0.30 0.5-3.0

(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) () M MV9005 MS 50 - 100

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

PLYTKI POZYTYWNE

Materiat Warunki @ Gatunek Vc f ap

Stopy zaroodporne na bazie niklu [ J M MV9005 40-80 0.25-0.45 1.5-3.0
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Sprawdz zalecane parametry skrawania dla kazdej oprawki, poniewaz warunki skrawania dla obrébki wewnetrznej moga
sie roznic.

Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna
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N035: MV9005

MV9005

PRZYKLAD UZYCIA

Narzedzie CNMG120412-MS

Materiat Supfarst.op na bazie niklu
zawierajacy kobalt

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Powierzchnia czotowa 560 10‘00 15‘00 20‘00

Ve [m/min) 40

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 1.5

Metoda obrébki Obrdbka na mokro
Zjawisko karbu jest eliminowane

Wyniki i mozll'we.Je_lc,t znaczne
wydtuzenie zywotnosci
narzedzia.

Narzedzie CNMG120412-MS <

Materiat Inconel®718

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Toczenie

. MV9005 = 100

Ve (m/min) konwencjonalny = 80
MV9005 = 0.30

fmm/obr) konwencjonalny = 0.25

ap (mm) 0.15-10.35

Metoda obrdbki Obrébka na mokro
Parametry skrawania
poprawiaja wydajnos¢ obrébki o

o 50 % w poréwnaniu do obrébki

Wyniki . .
konwencjonalnej. Przedwczesne
zuzycie jest réwniez eliminowane
i osiagana jest stabilna obrdbka.

Narzedzie CNMG120412-MS

Materiat Inconel®718

Komponent Komponent lotniczy

Aplikacja Wewnetrzne

. MV9005 = 100

Ve (m/min] konwencjonalny = 80
MV9005 =0.18

f{mm/obr] konwencjonalny = 0.15

ap (mm) 0.15-0.35

Metoda obrobki Obrébka na mokro

Wydajnos¢ obrébki jest 50 %
wyzsza w poréwnaniu do narzedzi
konwencjonalnych. Przedwczesne

Wyniki zuzycie jest eliminowane nawet
przy zwiekszonych warunkach
skrawania, co umozliwia stabilna
obrdbke.

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.

20 [l : MV9005 M A : Gatunek konwencjonalny
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

WEASNOSCI SERII MMT

DUZY WYBOR WYROBOW

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM

PRZESTRZENNYM

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G

M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

IDEALNY SPLYW WIORA, NAWET W DALSZYCH PRZEJSCIACH, KIEDY ZWYKLE WYTWARZA
SIE CIAGLY WIOR (PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM)

Materiat obrabiany DIN 41CrMo4
Ptytka MMT16ER1501S0-S
Zalecany gatunek VP15TF

Ve (m/min) 120

Metoda obrébki

Posuw wgtebny promieniowy

Gtebokos$¢ skrawania

Stata powierzchnia skrawania

Przejscie

6

Chtodziwo

Na mokro

Gwint zewnetrzny metryczny ISO, podziatka 1.5 mm

Przejscie koncowe (szdste)

MMT

WYZSZA DOKLADNOSC NIZ DLA PLYTEK KONWENCJONALNYCH
(PLYTKI SZLIFOWANE KLASY DOKLADNOSCI G)

Produkt konwencjonalny

Typ gwintu Tolerancja gwintu
Gwint metryczny I1SO 6g/ 6H
Gwint UN 2A/ 2B

Whitwortha dla BSW, BSP

Srednia klasa A

BSPT

Znormalizowany BSPT

Gwint okragty wg DIN 405

7h/7H

Gwint trapezowy IS0 30° 7e /7TH
Gwint ACME 36
UNJ 3A

Gwint APl do rur

Znormalizowany API

Gwint API do nakretek i watkéw

Znormalizowany API RD

Gwint NPT

Znormalizowany NPT

Gwint NPTF

Klasa 2

Wysoka doktadnos$¢ gwintéw zapewniaja ptytki serii
MMT o szlifowanej powierzchni natarcia i obwodowe]
krawedzi skrawajace;j.

= Profil wykonany

ptytkami serii MMT

= Teoretyczny

profil gwintu

Ptytka
konwencjonalny



NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

WLASNOSCI SERII MMT

,
ASORTYMENT PLYTEK KLASY DOKLADNOSCI M

Z t AMACZEM 3D ROZSZERZONO O PLYTKI TYPU AG

Aby spetni¢ szeroki zakres potrzeb, asortyment ptytek w klasie doktadnosci M z tamaczem
3D rozszerzono o ptytki typu AG do toczenia ogélnego gwintéw wewnetrznych/zewnetrznych
o zarysie 60° i 55°, 48 - 8 zwojow/ cal i skoku 0.5 - 3.0 mm.

Ptytki klasy doktadnosci M z tamaczem 3D zapewniaja lepsza kontrole formowania widra

i powoduja obnizenie kosztu narzedzia.

DOBOR PLYTEK KATEGORII M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM LUB PLYTEK KATEGORII G

e Aby uzyskac¢ idealny sptyw widra i wysoki stosunek kosztu do wydajnosci, zaleca sie ptytki kategorii
M z tamaczem przestrzennym.
¢ Ptytki kategorii G zaleca sie tam, gdzie wymagana jest podwyzszona doktadno$c¢ obrébki.

Ptytka Kontrola sptywu wiora Doktadnosc¢ gwintu Ptytka Kontrola sptywu wiora Doktadnos¢ gwintu
Ptytki klasy doktadnosci Ptytki kategorii G
M z tamaczem
przestrzennym

(@) O O (@)

OPRAWKA (ZASTOSOWANIE SPECJALNEJ OBROBKI POWIERZCHNIOWEJ)
GWINTY ZEWNETRZNE GWINTY WEWNETRZNE

¢ Mocowanie ptytki na docisk
. umozliwia tatwa zmiane
« krawedzi skrawajacej.

¢ Chtodziwo ptynie bezposrednio
« na krawedz skrawajaca,
< poprzez dysze znajdujaca
¢ sie w érodku oprawki.

.
eececcccccce

eececcccccccce

.
.
.

 Poprzez wymiane ptytki podporowe;j, e+ eeZmniejszona $rednica
oprawki typu MMT mozna wykorzystac szyjki w oprawce typu MMT
do toczenia gwintdw o réznych katach zapobiega zakleszczaniu sie

wzniosu. widra.

Numer zaméwieniowy $ruby prowadzacej chtodziwo: TFS03006
(z wyjatkiem MMTIR1316/MMTIR1516)

MOZLIWOSC TOCZENIA GWINTOW 0 DUZYM KACIE WZNIOSU

Kat wzniosu gwintu (a°) | Kat pochylenia (0°) Kat wzniosu gwintu (a°)
-1.5° -3°
-0.5° -2°
o _10

0.5 1 Kat

1.5° 0° pochylenia

2.5° 1° (0°)

3.5° 2°

450 30 Poprzez wymiane ptytki podporowej oprawki typu MMT mozna

wykorzysta¢ do toczenia gwintdéw o roznych katach wzniosu, jak

Standardowa ptytka podporowa jest ,y . y . . g, y ! J
dostarczana wraz z oprawka. réwniez do toczenia gwintow lewych.

23
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

GATUNEK WEGLIKA Z POWLOKA
PVD DO STABILNEGO
TOCZENIA GWINTOW

MP9025

Gatunek o wysokiej ciagliwosci zapewnia stabilnos$¢ krawedzi skrawajace;.

Charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na
ztamanie podczas obrébki z niskimi predkosciami
skrawania, obrobki gwintow wewnetrznych, nawet
przy matych promieniach naroza R.

Dzieki doskonatej przyczepnosci jest zalecany
do obrébki stopéw zaroodpornych oraz stali
nierdzewnych utwardzanych wydzieleniowo.

.+« Jednowarstwowa powtoka o wysokiej
zawartosci glinu - (AL Ti)N

.+« 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 twardoéci Faza miekka Twardos$¢ powtoki (HV)
E 3.000 J . Nowa technologia
- Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL TiIN
2.000 1 Technologia 5
konwencjonalna ¢
1.000 - :
Podtoze Podtoze .
. T s
. 0 25 50 + Zawarto$¢ glinu (w%)
VP10MF

Dla utrzymania ksztattu gwintu wazna jest wysoka odpornos¢ na scieranie i odksztatcenia plastyczne.
Zalecany do obrobki ciagtej, wysokodoktadnej. Dtuga zywotnos¢ narzedzia.
Wysoka wydajnos¢ w potaczeniu z ptytkami kategorii G do gwintéw o podwyzszonej doktadnosci.

VP15TF

Wysoka odpornos¢ na pekanie, przy matej sztywnosci, np. w obrabiarkach pretowych. Odporny na ciezkie warunki
skrawania i dtugotrwata obrobke, przy ktdrej ptytki konwencjonalne bytyby podatne na ztamanie.
Wysoka wydajnosc¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.

VP20RT

Przeznaczony do obrdbki stali nierdzewnych oraz obrobki niestabilnej, gdy ptytki sa podatne na pekanie.
Wysoka wydajnosc¢ dzieki kombinacji ptytek kategorii M z tamaczem przestrzennym.



NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

SERIA MMT - SPOSOB 0ZNACZANIA

OPRAWKI

ZEWNETRZNE
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania) Dtugos¢ narzedzia (mm) System zamocowania
. R Ptytka prawa H 100 c Plytka mocowana na docisk
E : K 125 .
M 150
M . P 170 .
MMT E R 12 12 H 16 — Cc
Zastosowanie Przekréj trzonka oprawki Dtugos¢ boku ptytki (mm)
E Zewnetrzne (mm) (Wysokos¢ i szerokos¢) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
WEWNETRZNE
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania) Dtugos¢ narzedzia (mm) System zamocowania
. R Ptytka prawa K 125 R 200 S Mocowanie ptytki na wkret
E . M 150 S 250 c Plytka mocowana na docisk
: : Srednica chwytu (mm) @ 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 1" — S P15
Zastosowanie Min. érednica skrawania (mm) Materiat chwytu E Kat wzniosu gwintu
| Wewnetrzne Stalowa oprawka . P15 1.50
A zchtodzeniem . S
wewnetrznym . P25 25
P35  35°

Wielko$é ptytki (mm)
1 6.35
16 9.525
22 12.7
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

SERIA MMT - SPOSOB 0ZNACZANIA

PLYTKI

KLASA DOKLADNOSCI M

Oznaczenie Rodzaj narzedzia [kierunek skrawania) Rodzaj gwintu

R Ptytka prawa 60  Profil cze$ciowy 60°

55 Profil czeSciowy 55°

ISO  Gwint metryczny ISO
W Whitwortha dla BSW, BSP

BSPT BSPT
UN Gwint UN
MMT 16 E R 100 IS0 - S
Srednica okregu wpisanego (mm) Zastosowanie Skok Plytki klasy doktadnosci
11 635 E Zewnetrzne 100 1.0 mm 05-15mm M z tamaczem
16 9.525 | Wewnetrzne 125 1.25mm A lubIAIB -16 przestrzennym
- zwojow/ cal
B0 15 MM 75 5 0mm
175 1.75mm G lub 14 -8
200 2.0 mm zwojéw/ cal
— 0.5-3.0mm
250 25mMm A ub48-8
300 3.0 mm zwojéw/ cal
KLASA DOKLADNOSCI G
Oznaczenie Rodzaj narzedzia (kierunek skrawania)
: R Ptytka prawa
MMT 16 E R 050 ISO
Srednica okregu wpisanego (mm) Zastosowanie Skok Rodzaj gwintu
" 6.35 E Zewnetrzne 050 0.5 mm 60  Profil czesciowy 60°
16 : 0.5-1.5mm 55 ) T R
9.525 Wewnetrzne 075 0.75mm »  \ub 48— 16 Profil czesciowy 55
22 127 100 1.0 mm zwojéw/ cal IS0 Gwint metryczny ISO
125 1.255mm—mmmmm W Whitwortha dla BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0 mm BSPT BSPT
—F— 6 lub 14 -8 -
175 1.75 mm zwojéw/ cal UN Gwint UN
200 20mm—m— RD  Gwint okragty wg DIN 405
250 2.5 mm 0.5-3.0mm TR Gwint trapezowy SO 30°
——  AG lub48-8
300 3.0 mm 2wojéw/ cal ACME Gwint ACME
3/ 35mMM—m—— UNJ UNJ
400 4.0 mm 35-5.0mm APBU Gwint API do rur
50 45mm N Wb7-5 APRD Gwint AP do nakretek i watkow
- zwojow/ cal
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

OPRAWKA MMTE

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

WF

&)
B

. WE
PDX

1 lﬁF% v
' LH O® PDY
A LF ' G N
GAMP D LF
~— |

0" Szczegdty dla pozycji A
e T Wymiary PDX i PDY: patrz strony z
programem produkcyjnym ptytek

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

Numer zaméwieniowy § H B LF LH HF WF Ozr;at;tzkeinie
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ J 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ 20 20 125 26 20 25 MMT16ER
MMTER2525M16-C [ 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ ] 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ ) 32 32 170 32 32 40

(Po 5 ptytek w opakowaniu)

CZE,S'CI ZAPASOWE
Numer zaméwieniowy @ * @ * K

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy Sruba ptytki podporowej Ptytka podporowa Typ klucza

N
0L

MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C

MMTER2020K16-C SETKS SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 S
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C

SETKS! SETS61 CRS HFC04010 CTE43TP15 1.TKY20F
MMTER3232P22-C 2 HKY25R

1. Dobiera¢ i stosowaé ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposéb pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do

kata wzniosu gwintu.
* Moment dokrecenia (N e m): SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2

PLYTKA PODPOROWA
Kat wzniosu g2 Kat Kat wzniosu 2 Kat
. Numer = . . Numer = .
gwintu P & pochylenia  Oprawka gwintu P & pochylenia  Oprawka
(o Zaméwieniowy = T, (o) Zamowieniowy = "7
-1.5° CTE32TN1S @ -3° -1.5° CTE43TN1S @ -3°
-0.5° CTE32TNOS @ -2° -0.5° CTE43TNOS @ -2° Plytka
0.5° CTE32TP05 @  -1°  \ureR 0.5°  CTE43TPO5 @  -1°  \ureR podporowa
1.5° CTE32TP15 @ 0° { 1.5° CTE43TP15 [ ) 0° Kat
25° CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP5 @  1° 22-C p“[‘g’:f“'a
3.5° CTE32TP35 ([ J 2° 3.5° CTE43TP35 [ J 2°
4.5° CTE32TP45 [ 3° 4.5° CTE43TP45 [ 3°

Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

Catkowita
[Te] (TR - .
Numer 8 E & Skk o zwoiow/ 0o ony ppx  RE glebolest Geometria
Zzamowieniowy EO -— ~ mm cal .
o o o skrawania
= > >
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT16ERAG60-S ®e e e 0530 48-8 9525 344 1.2 1.7 008 — Profil PNA 60°
MMT16ERA60-S ° ® 0515 48-16 9525 344 08 09 006 — czesciowy prJ
MMT16ERG60-S ° ® 1.75-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
s
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT16ERAG55-5 e o o 48-8 9525 344 1.2 17 007 —  Profil PNA 55°
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — czesciowy /P@
MMT16ERG55-S ° () 14-8 9525 344 12 17 023 — RE
sl
GWINT METRYCZNY IS0
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.7 07 013 0.1
MMT16ER1251S0-S ) 1.25 9525 3.44 08 09 0.6 0.77 Profil petny PNA 60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 08 1.0 020 092 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 344 09 12 022 107 PDY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 344 1.0 13 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ) 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O
GWINT UN
MMT16ER160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 023 097 _ .
Profil petny PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.11 POX
MMT16ER120UN-S * * 12 9525 344 1.1 1.4 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
\
30 '\c(

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

. Catkowita
1 TR = 5
Numer 8 E & Skk o zwoiow/ 0 o ony ppx  RE glebolest Geometria
zaméwieniowy =g = N mm cal rawania
= £ £
WHITWORTHA DLA BSW, BSP
MMT16ER190W-S [ J [ ] 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 . o
Profil petny PNA 55
MMT16ER140W-S [ J [ J 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ERT10W-S [ J [} 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48
BSPT
MMT16ERT90BSPT-S % * 19 9.525 3.44 0.8 0.9 0.18 0.86 .
Profil petny
MMT16ER140BSPT-S % * 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ER110BSPT-S % * " 9.525 344 11 1.5 032 1.48
(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
V
VRS

1. Sposéb oznaczania: Patrz str. 26 (Tolerancja M).

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

OPRAWKA MMTE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Ve
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Stal weglowa 180 - 280HB
Stal stopowa VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Wytrzymatoé¢ na rozcigganie VP10MF 140 (80-200)
Zeliwo szare
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
] VP10MF 45 (15- 70)
Stop zaroodporny -
VP15TF 30 (20~ 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
VP10MF 60 (40- 80)
Stop tytanu —
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. . . VP10MF 50 (30- 70)
H  Stal obrobiona cieplnie 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

1/1



NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

OPRAWKIWYTACZARSKIE TYPU MMTI

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

1 Mocowanie ptytki na wkret

GAMF 15°
7#‘777: 777777 s —WN
) L;Lf** ******************** -
LDRED H
|DMIN| A LF DCON

2 Ptytka mocowana na docisk

=
> Szczegoty dla pozycji A
=R Wymiary PDX i PDY: patrz
3 Mocowanie ptytki na wkret = PB? ;:;Z?;iy?{:?gnrzrgfi
GAMF 15° Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
P qg'f K?t Oznaczenie

Numer zamowieniowy g wzn.|osu DCON LF LDRED WF H DMIN plytki o
R gwintu >

MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 ® 35° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR T
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 T

MMTIR1916AM16-SP15 ® 15° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 ® 35° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16IR T
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T

MMTIR2420AQ22-SP15 ® 15° 20 180 50 19.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 T
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 18,5 19 24 MMT22II§ T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11

N
Sl

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

MMTI - TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

CZESCI ZAPASOWE

& O %, A

zamowieniowy

1.Sruba plytki podporowej

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy 2 énuka prumadzaeachodzivo Ptytka podporowa Typ klucza S
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 - T525 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1. TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 - TS43 — — — 1. TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 - TS43 — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

1. Dobiera¢ i stosowa¢ ptytki podporowe (sprzedawane oddzielnie) w sposéb pokazany na ponizszym rysunku, odpowiednio do
kata wzniosu gwintu.
* W oprawkach z mocowaniem ptytki na wkret nie ma ptytek podporowych. (Kat przystawienia zalezy od oprawki).
Stosowac oprawke o odpowiednim kacie przystawienia.
 Min. érednica skrawania (DMIN) oznacza $rednice otworu wewnetrznego a nie $rednice gwintu.
* Moment dokrecenia (N e m): TS25 = 1.0, C5350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

PLYTKA PODPOROWA
Kat wzniosu g2 Kat Kat wzniosu 2 Kat
) Numer = . . Numer & .
gwintu P = pochylenia  Oprawka gwintu P = pochylenia  Oprawka
(o Zamowieniowy = 0°) () Zamdwieniowy = (0°)
-1.5° CTI32TN15 (] -3° -1.5° CTI43TN15 [ ] -3°
-0.5° CTI32TNO5 (] -2° -0.5° CTI43TNO5 [ ] -2° Plytka
0.5° CTI32TP0O5 (] -1° 0.5° CTI143TP0O5 [ -1° podporowa
1.5° CTI32TP15 ° 0° 1.5° CTI43TP15 (] 0° Kat
25°  CTI32TP25 @  1° 25°  CTI43TP25 @  1° P°C[hoyjf”'a
3.5° CTI32TP35 ° 2° 3.5° CTI43TP35 ° 2°
4.5° CTI32TP45 ([ J 3° 4.5° CTI43TP45 o 3°

Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.

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



NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

;'a”:;',ieniowy § E % Sr::’nk zw‘c’i‘:wl I S PDY PDX RE gfmi Geometria
E% % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT11IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 635 304 08 09 003 — profi oA 40°
MMT16IRAG40-5 ® ©® ® 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 — czesciowy
MMT16IRA60-S ° ® 05 -15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 346 12 17 011 —
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 304 08 09 007 — profil
MMT16IRAG55-S e o o 48- 8 9525 344 12 1.7 007 — czedciowy PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-5 ° ° 14- 8 9525 344 12 17 021 — APDY
T
o
s
GWINT METRYCZNY ISO
MMT11IR1001S0-5 * * 1.0 635 304 0.6 07 0.06 058 profil petny
MMT11IR1251S0-5 * * 1.25 635 304 08 09 008 0.72
MMT11IR150150-5 * * 15 635 304 08 1.0 010 087 PNA 600
MMT16IR100IS0-5 @ 1.0 9.525 344 0.6 07 006 0.58 < pox 7
MMT16IR125150-5 @ 1.25 9.525 344 08 09 008 0.72 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175150-5 @ 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT16IR200150-5 @ 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-5 @ 2.5 9525 344 1.1 15 017 1.4
MMT16IR3001S0-5 @ 3.0 9525 344 1.1 15 020 1.73 &
GWINT UN
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 092 profil petny ONA 60°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 105 POX
MMT16IR120UN-S * * 12 9525 344 11 14 014 122 RE\ |
jPDY
“

1/2

®/ x _ i i
/ Nowe pozycje w asortymencie 35 '{3 .

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI
Catkowita
0 TR = i0
Numer § kB E  Skk Zwoiw/ s ppy PDX RE glebokost Geometria
Zamowieniowy E E g mm cal skrawania
2 £ 2

WHITWORTHA DLA BSW, BSP

MMT16IR190W-S ° ° 19 9.525 344 08 1.0 018 0.86 profil petny PNA 55°
MMT16IR140W-S ° ° 14 9525 3.44 10 12 025 1.16 Pox )
MMT16IR110W-S ° ° 1 9525 3.44 1.1 15 032 1.48 RE XT] |
—_PDY
I
o
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 3.44 08 09 0.8 086 profil petny ONA 550
MMT16IR140BSPT-S % * 14 9525 344 10 12 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S % * 11 9525 3.44 1.1 15 032 148 RE
—IPDY
A
sl
2/2
(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
v
SRS

1. Spos6b oznaczania: Patrz str. 26 (Tolerancja M).

® * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO035: Seria MMT do toczenia gwintéw

OPRAWKI WYTACZARSKIE TYPU MMT]

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TOCZENIE GWINTOW WEWNETRZNYCH

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Ve
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
VP10MF 140 (80-200)
Stal weglowa 180 - 280HB
Stal stopowa VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Stal nierdzewna <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
. Wytrzymato$¢ na rozcigganie VP10MF 140 (80-200)
Zeliwo szare
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
. VP10MF 45 (15- 70)
Stop zaroodporny —
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20- 40)
MP9025 45 (25- 65)
VP10MF 60 (40- 80)
Stop tytanu -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. . . VP10MF 50 (30- 70)
H | Stal obrobiona cieplnie 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20- 60)

1
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NO035: Seria MMT do toczenia gwintow

WYDAJNOSC SKRAWANIA

INCONEL®718 - POROWNANIE WIELKOSCI ZUZYCIA W
ZALEZNOSCI OD DLUGOSCI SKRAWANIA

Powtoka wykazywata doskonata odpornosé na scieranie podczas obrdbki gwintéw w stopach zaroodpornych:
uszkodzenia takie, jak zuzycie Scierne i odksztatcenia plastyczne byty mniejsze.

Materiat obrabiany

Inconel®718

Ptytka Do gwintu metrycznego ISO 60°
Ve (m/min) 30
Skok (mm) 1.5

Gtebokos$¢ skrawania

tacznie 12 przejsé,

catkowita gteboko$¢ skrawania:
0.92 mm

ap = 3 przejscia po 0.1 mm,

4 przejscia po 0.08 mm,

5 przej$¢ po 0.06 mm

Rodzaj obrébki

Obrdbka na mokro

Dtugc.»sc MP9025 Producent A Producent B Producent C
skrawania (m)
20
Brak mozliwosci
25 obrobki
35
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NO035: VQ

VQ4MVM

WIELOFUNKCYJNY FREZ TRZPIENIOWY ZAPEWNIAJACY DUZE MOZLIWOSCI
WYKONANIA ZAGtEBIANIA SKOSNEGO W SZEROKIEJ GAMIE MATERIALOW

ZAGLEBIANIE SKOSNE TO METODA STOPNIOWEGO ZAGLEBIANIA SIE W MIARE PRZEMIESZCZANIA SIE NARZEDZIA

Eliminuje to potrzebe wykonywania otworu
prowadzacego podczas obrobki kieszeni, redukujac
w ten sposob koszty poprzez konsolidacje narzedzi
W poréwnaniu do bezposredniego frezowania
osiowo-wgtebnego, zagtebianie skosne umozliwia
jednoczesny posuw wieloosiowy z duzymi
predkosciami, co skraca czas obrdbki. Metoda ta
idealnie sprawdza sie przy obrébce szerokich

i ptytkich kieszeni.

VQ4MVM zapewnia wysoka wydajnosc

i wielofunkcyjno$¢. Moze wykonywac frezowanie
odsadzen, rowkowanie i frezowanie z interpolacja
Srubowa, a takze zagtebianie sko$ne do 30° w stalach
weglowych i stopowych.

7

Frezowanie odsadzen Frezowanie rowkow

/

Zagtebianie sko$ne ze
stromym skokiem

14 sekund

27 sekund

VQ4MVM
Interpolacja Srubowa
i zagtebianie skos$ne
Potrzebne tylko 1 przejscie

Konwencjonalny
Interpolacja Srubowa
Potrzebne 7 przej$¢

Frezowanie wgtebien (kieszeni)

Frezowanie z interpolacja
$rubowa



NO035: VQ

VQ4MVM

FREZ TRZPIENIOWY O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

NOWO OPRACOWANA POWLOKA 0 ZWIEKSZONEJ ODPORNOSCI NA ZUZYCIE

Obrobka wygtadzajaca warstwy powtoki zmniejsza opory skrawania i znaczaco poprawia odprowadzanie widrow.

Powtoka SMART MIRACLE

Powtoka (ALCrIN jest najbardziej odpowiednia powtoka do obrdébki o wysokiej wydajnoséci.

TECHNOLOGIA ZERO-M Surface

Technologia ..Zero-p Surface” zapewnia najwyzsza gtadkos$¢ powierzchni.

SPECJALNA LUKA WIOROWA

Pierwsza i druga luka wiérowa zapewnia wysoka ewakuacje
wiéréw co znacznie przewyzsza konwencjonalne narzedzia
zaprojektowane do zagtebiania sko$nego.

e e oo Pierwsze przejscie

e e oo Drugie przejscie

MIKRO KAT PRZYLOZENIA

Oddziatuje na tysinke, ktdra petni role prowadnicy podczas
obrébki.

W potaczeniu ze zmienny katem pochylenia rowka wiérowego
poprawia ttumienie drgan i eliminuje zadziory.

Przekroj
poprzeczny

Mikro kat przytozenia i zmienny kat pochylenia rowka
widrowego zapewniaja doskonata jakos¢ powierzchni
i redukuja drgania podczas obrobki.

DIN X5CrNi189 Vc =100 m/min, fz=0.05 mm/t., ap=5mm, ae =3 mm

VQsMVM Frez konwencjonalny

39
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VQ4MVM

FREZ TRZPIENIOWY O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

KIESZEN WIOROWA | BARDZO SZTYWNA GEOMETRIA

VQ4MVM doskonale sprawdza sie przy wykonywaniu zagtebiania skosnego oraz efektywnie odprowadza wiér
ze wzgledu na bardzo sztywna geometrie.

Gtadka kieszen widrowa

POROWNANIE WYKONANIA ZAGLEBIANIA SKOSNEGO PODCZAS OBROBKI DIN X5CrNi189

Zapewnia doskonale obrobiona powierzchnie z katem zagtebiania sko$nego 25°.

Materiat obrabiany

DIN X5CrNi189

Srednica frezu 210
Ve (m/min) 50
fz (mm) 0.025
ap (mm) 10
ae (mm) 10
Wysieg freza (mm) 35

Rodzaj obrébki

Chtodzenie zewnetrzne
(emulsja)

Obrabiarka

Centrum frezarskie pionowe

POWIERZCHNIA PO OBROBCE

VQ4MVM

Konwencjonalne frezy
trzpieniowe

|
VQ4MVM

Frezowanie rowkow
frezem trzpieniowym

- Zmienny kat pochylenia rowka wiérowego

Konwencjonalny
frez trzpieniowy

0 10 20 30
Kat zagtebiania sko$nego

PUNKT DOCELOWY

]
m Tor narzedzia

ap

e

1

Kat zagtebiania skosnego



NO035: VQ

VQ4MVM

200000«

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 4 0STRZA, DO OBROBKI WIELOFUNKCYJNEJ

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
%]
=
(&) 4 | =z
[=] > o
(@]
' APMX
Lu
LF
2
=z
[m]
] %2}
; > : =
L - (&) _ [ =z
S S c— ) = -
[m]
APMX
Lu
LF
DC<12
0
-0.020
DCONMS =6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS =12
0 0
-0.009 -0.011
e Wielofunkcyjny frez trzpieniowy o duzej wydajnosci.
¢ Odprowadzanie widréw zostato poprawione poprzez zwiekszenie promienia krawedzi kieszeni skrawajacej.
e
g
Numer zaméwieniowy § DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
g 5
VQ4MVMDO0400N 180 [ ] 4 " 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO500N 180 [ ] 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO600N200 ([ 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO800N240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 [ ] 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 [ ] 12 26 75 12 36 11.70 4 2
A
N
v,
A\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW
VQ4MVM

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Stal konstrukcyjna 6 6400 120 1400 9 1.8
Stal weglowa, stopowa (180 - 280HB) 8 4800 120 1300 12 2.4
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Stal hartowana (<45HRC) 6 3700 70 500 6 0.6
Stal narzedziowa stopowa 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
Austenityczna stal nierdzewna, 4 6400 80 470 4 0.6
M Stal nierdzewna ferrytyczna i martenzytyczna 5 5100 80 470 5 0.9
6 4200 80 580 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
10 2500 80 660 10 1.8
Stopy tytanu 12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
. Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, Stopy 6 3700 70 500 6 1.2
kobaltowo-chromowe 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
Stopy zaroodporne 6 1600 30 130 6 0.6
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugo$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego

w wodzie.

. Jesli gtebokosc¢ skrawania jest mata, mozna zwiekszy¢ obroty i posuw.

4. Jesli sztywnos$¢ maszyny lub zainstalowanych materiatéw roboczych jest bardzo niska lub powstaja drgania i hatas, nalezy
proporcjonalnie zmniejszy¢ obroty i posuw.

w
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VQ4MVM

FREZOWANIE ROWKOW | WYKONANIE ZAGLEBIANIA SKOSNEGO

Materiat obrabiany DC n Ve f ap ae
4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
Stal konstrukcyjna 6 5300 100 840 6 6
Stal weglowa, stopowa (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
Stal hartowana (<45HRC) 6 3200 60 230 3 6
Stal narzedziowa stopowa 8 2400 60 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Stal nierdzewna austenityczna i ferrytyczna, stal 6 3200 40 300 6 5
nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, stopy
tvt 8 2400 60 320 8 8
ytanu
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
. Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, Stopy 6 2700 50 290 3 6
kobaltowo-chromowe 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
. 6 1300 25 96 1.8 6
Stopy zaroodporne
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 B 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.
Do pomiaru dtugos$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego
w wodzie.

3. Podczas obrébki z duzym katem zagtebiania skosnego zaleca sie stosowanie oprawki narzedziowej o duzej sile mocowania.

4. W przypadku wykonywania zagtebiania skosnego gtebszego niz zalecana gteboko$¢ skrawania nalezy podzieli¢ proces na kilka
etapéw w ramach zalecanej gtebokosci skrawania.

5. Jesli sztywnos$¢ maszyny lub zainstalowanych materiatow roboczych jest bardzo niska lub powstaja drgania i hatas, nalezy
proporcjonalnie zmniejszy¢ obroty i posuw.
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VQ4MVM

WSPOLCZYNNIK SZYBKOSCI POSUWU DO ZAGLEBIANIA SKOSNEGO

Frezowanie rowkéw

Materiat obrabiany DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Stal konstrukcyjna 6 100 90 80 80 60 60 60
Stal weglowa, stopowa (180-280HB) 8 100 95 90 90 90 75 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Stal hartowana (<45HRC) 6 80 70 60
Stal narzedziowa stopowa 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Stal nierdzewna austenityczna i ferrytyczna, stal 5 90 80 70 60
nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, stopy
tytanu 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
. Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo, 6 90 80 70 60 60
Stopy kobaltowo-chromowe 8 90 80 70 60 60
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
Stopy zaroodporne 6 70 80
8 90 80
10 80 70
12 80 70

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodno$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane.

Do pomiaru dtugos$ci narzedzia nalezy uzyé styku wewnetrznego (nieelektrycznego) lub laserowego urzadzenia do ustawiania
narzedzi.

2. Przy wykonywaniu zagtebiania skosnego nalezy stosowac posuw podany na poprzedniej stronie pomnozony przez
wspotczynnik tarcia.

3. Przy cieciu austenitycznych stali nierdzewnych i stopéw tytanu skuteczne jest zastosowanie chtodziwa rozpuszczalnego
w wodzie.

4. Podczas obrébki z duzym katem zagtebiania skosnego zaleca sie stosowanie oprawki narzedziowej o duzej sile mocowania.
Roéwniez jesli sztywnos¢ maszyny lub zainstalowanych materiatéw roboczych jest niska lub jesli na krawedzi skrawajacej
wystepuja wykruszenia nalezy wyregulowac kat zagtebiania skosnego i posuw.

5. W przypadku wykonywania zagtebiania skosnego gtebszego niz zalecana gteboko$¢ skrawania nalezy podzieli¢ proces na kilka
etapéw w ramach zalecanej gtebokosci skrawania.
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NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowoopracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti]N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

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

pomatat o« oc e o« DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

{8k eccc-c WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

«+e+« DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ceeeccece ODPORNOSC NA ZEAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.

Grafika pogladowa
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SERIA MV1000

KOMPLEKSOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA, KTORA NA
NOWO DEFINIUJE STANDARDY TRWALOSCI NARZEDZIA

NOWO OPRACOWANA POWLOKA AL-RICH

Azotek aluminium i tytanu (ALTiIN to zwiazek

aluminium i tytanu, ktdry ze wzgledu na wyjatkowo O N
twarde i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie
zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych. Ti

Potaczenie atoméw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda
strukture krystaliczna.

Twardo$¢ (AL, Ti)N wzrasta wraz ze wzrostem
stosunku zawartosci Al, ale w przypadku technologii
konwencjonalnej, gdy stosunek zawartosci Al
przekracza 60 %, zmienia sie struktura krysztatow

i maleje twardo$¢ (ALTi)N.

Gdy stosunek Al przekracza 60 %, tworzy sie bardziej miekka faza
krystaliczna.

Wykorzystanie nowego procesu pokrywania opartego
na oryginalnej technologii Mitsubishi Materials.
Dzieki niemu struktura krystaliczna powtoki Al-Rich
nie ulega zmianie nawet przy wiekszej zawartosci Al
Pozwala to na zwiekszenie zawartosci Al, co z kolei
zapewnia wyzsza twardo$¢ warstwy (ALTi)N.

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000
[ Faza o wysokiej twardosci O Faza miekka

: 5000 . .
. Technologia 3
Al-Rich \ ‘
. = i
. =) 4000 Konwencjonalna l
= powtoka (ALTIN N\ l Nowa technologia
= 3.000 Powtoka o wysokiej
o .
e zawartosci glinu (AL TilN
§ 2000 - Technologia
° konwencjonalna
©
3
= 1.000 :
Podtoze Podtoze .
. T .
. 0 60 .

Zawarto$é glinu (w%)
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MV1020/MV1030

GATUNKI POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na Scieranie i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke, zwtaszcza stali i zeliw sferoidalnych, z niespotykanymi dotad predkosciami
skrawania, co znacznie skraca czas obrobki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje doskonata odpornosc na Scieranie. Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos$¢ na nagte ztamanie, zwtaszcza podczas trudnej obrébki na mokro, a takze obrébki stali nierdzewnych.

Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD
M10
M20 §
Stal = .
>
Stale nierdzewna 2 Zeliwo
M30
M40

1. Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1030

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE PODCZAS OBROBKI PRZERYWANEJ STALI STOPOWE.J

Gatunek MV1030 umozliwia obrébke z wysokim posuwem dzieki doskonatej odpornosci na pekanie nawet podczas

obrébki przerywanej.

Materiat DIN 41CrMo4

Narzedzie ASX445

Ptytka SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1

Rodzaj obrébki

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

Obrébka na sucho Posuw maks. (mm/zab)

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNE)

Gatunek MV1030 zapobiega zniszczeniu krawedzi skrawajacej i znaczaco wydtuza trwato$¢ narzedzia.

Materiat DIN X5CrNi189 0 ,
Narzedzie ASX445 % 0.4
N
Plytka SEMT13T3AGSN-JM 5E p / /
, 3 €03
Ve (m/min) 180 5= / /
©
fz (mm/zab) 0.2 OE) $ 02
23 ’ f
ap (mm) 2.0 S 0
ae (mm) 100 2 J
. ~ 0
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho 2 05 j s >

o

Pojedyncza ptytka L, .
Dtugos$¢ skrawania

MV1030

WYGLAD PO OBROBCE NA
DLUGOSCI 0.6 M

Rl

|

Produkt konwencjonalny B

WYGLAD PO OBROBCE NA DLUGOSCI 0.8 M

Produkt konwencjonalny A

Il : Mv1030 AN B : Gatunek konwencjonalny
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ

Materiat DIN 41CrMo4 0.30
Narzedzie WWX400 %
N
Ptytka 6NMU1409080PNER-M % g 0.20
Ve (m/min) 300 e
I
fz (mm/zab) 0.15 o N
ap (mm) 3.0 E § 0.10
ae (mm) 52 S
N
Obrdbka na sucho 0 T T T T T

Rodzaj obrébki 0 1 2 3 4 5

Pojedyncza ptytka . )
Dtugos¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 2.4 M

MV1020 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70
Narzedzie WJX14
Ptytka JOMU140715ZZER-M
Ve [m/min) 220
fz (mm/zab) 1.0
ap (mm) 1.0
X
ae (mm) 45

Rodzaj obrébki Obrobka na sucho 0 5 10 15 20 25 30 35

Poj tytk
ojedyncza ptytka Dtugoéc skrawania

12.8 M

30.4 M 13.6 M

TR -

e

- L Vi QW

g

MV1020 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B Produkt konwencjonalny C

50 M Mv1020 BMAMI B C: Gatunek konwencjonalny
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70 0.25
. E f
Narzedzie AHX440 1;, Y /x / /
Ptytka NNMU130508ZEN-M < E // /
Ve (m/min) 300 S5 015 4
c
fz (mm/zab) 0.1 58 // /
ap (mm) 2.0 @ E 01 /L//’/
Y
ae [mm] 52 E 0'05__=
. o Obrdbka na sucho
Rodzaj obroébki Pojedyncza ptytka 0 : ‘ : ‘ T \ w

U
0 2 4 6 8 10 12 14
Dtugoéc¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO 0BROBCE NA DLUGOSCI 4.

MV1020 Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ

Materiat DIN 41CrMos 03
Narzedzie WSX445 = 0.25
=
Plytka SNMU140812ANER-M S _ N /
g€e 02
Ve [m/min) 300 s E / /
2 ©
fz (mm/zab) 0.2 2 ¢ 015 / /
5 N
ap (mm) 2.0 L§ ‘% 0.1
ae (mm) 100 § = 0.05 _/ /
Rodzaj obrébki Obrobka na sucho 5 T
0 U U 1
0 5 10 15

Dtugos¢ skrawania
WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE
NA DLUGOSCI 6.0 M

B PO OBROBCE NA DLUGOSCI 6 M
UZYSKANO DLUGOSC WYSTAPILY WYKRUSZENIA
SKRAWANIA 12 M KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

%

MV1020 Produkt konwencjonalny A

M :Mmv1020 BAMIB C D :Gatunek konwencjonalny
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI WALCOWANEJ NA GORACO

Materiat DIN 17100 0.3
Narzedzie ASX445 E 0.25
Ptytka SEMT13T3AGSN-JM S /
2 £ 02
Ve (m/min) 300 s E _/
o -2 015
fz (mm/zab) 0.2 €3 /
23
ap (mm) 2.0 = 01
> 5 / "‘_/—’/
ae (mm) 100 = 005
N
Rodzaj obrébki Obrobka na sucho R —
0 U U U U 1
0 10 20 30 40 50

Dtugosc skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 12.8 M

UZYSKANO DLUGOSC ZUZYCIE POSTEPOWALO AZ
SKRAWANIA 40 M DO ODSLONIECIA PODLOZA

B
MV1020 Produkt konwencjonalny

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI WEGLOWEJ

Materiat DIN Ck55 03
Narzedzie ASX445 i= 0.25 /
Plytka SEMT13T3AGSN-JM B X /
2 g 02
Ve (m/min) 200 ES / /
o2 015
fz (mm/zab) 0.2 25 / /
ap (mm) 2.0 Z§ ‘% 0.1
ae (mm] 100 £ % 0o J —
Rodzaj obrébki Obrébka na mokro S ol
0 U U U U U 1
0 2 4 6 8 10 12

Dtugos$¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO 0BROBCE NA DLUGOSCI 2.0 M

PO OBROBCE NA DLUGOSCI 2 M WYSTAPILY WYKRUSZENIA
UZYSKANO DLUGOSC SKRAWANIA 10 M WSKUTEK PEKNIEC CIEPLNYCH

Powierzchnia

natarcia

Gtéwna krawedz
skrawajaca

Krawedz
wygtadzajaca

MV1020 Produkt konwencjonalny

52 M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat EN-GJS-450-10 (5.3107) 03
Narzedzie ASX445 £ 0.25
Plytk - S
ytka SEMT13T3AGSN-JM S o X
Ve (m/min) 250 zE /
o2 015
fz (mm/zab) 0.2 = /
85
ap (mm) 2.0 8% 011+
ae (mm) 100 'ii . 0.05
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho =
0 1 U U U 1
0 2 4 6 8 10

Dtugos¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 4.4 M

PO PRZEJSCIU 4.4 M
MOZLIWOSC SKRAWANIA NA BRAK MOZLIWOSCI
DLUGOSCI CO NAJMNIEJ 9 M KONTYNUOWANIA OBROBKI

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO
OBROBKA NA MOKRO

Materiat DIN GGG 70 0.4
Narzedzie ASX445 £ /
Plytka SEMT13T3AGSN-JM § € 03 /
Vi i 2=
¢ (m/min) 200 § g 02 pd
fz (mm/zab) 0.2 g 8 / /
0 h
ap (mm) 2.0 2 501 7
ae (mm) 100 =
Rodzaj obrébki Obrdbka na mokro ~ 0 T T T 1

Dtugosc skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE
NA DLUGOSCI 2.0 M
PO PRZEJSCIU 2.0 M
UZYSKANO DLUGOSC BRAK MOZLIWOSCI
SKRAWANIA 3.5 M KONTYNUOWANIA OBROBKI

MV1020 Produkt konwencjonalny

M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny 53
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat DIN GGG 70
Narzedzie ASX445

Ptytka SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/min) 200

fz (mm/zab) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DEUGOSCI 3.6 M

WYSTAPILY WYKRUSZENIA
UZYSKANO DLUGOSC WSKUTEK ODPRYSKIWANIA
SKRAWANIA 5.0 M POWLOKI

oy

MV1020 Produkt konwencjonalny

M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny

Zuzycie $cierne powierzchni

przytozenia (mm)

0.3

0.25

o
N

o
[

e

o
o
o

o

Dtugosc skrawania
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SERIA MV1000

PLYTKI
. Stale

M Stal nierdzewna

*

L 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.

Postac krawedzi:
. Zeliwo ® @ t:Zaokraglona
g
. _ 2,88 8 RE/ .

Numer zamowieniowy Zastosowanie 33 a g S ° IC S S1 BS BCH Geometria
6NMUO0906040PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ 9.0 53 6.1 1.6 0.4 WWX200 EPSR 90°
6NMUO0906080PNER-M  Obrébka ogdélna M [ 9.0 53 61 1.2 0.8
6NMUQO906080PNER-R  Wytrzymatosc krawedzi skrawajacej M o 9.0 53 6.1 1.2 0.8 b

RE e xd

IC S1

6NGU1409040PNER-L  Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M  Obrébka ogdlna G E @ @ 140 70 90 17 0.4
6NGU1409080PNER-M  Obrébka ogélna G E @ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Obrébka ogdlna M E @@ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 0.8 ﬂ
6NMU1409160PNER-M  Obrdbka ogdlna M E @@ @ 140 7.0 9.0 0.5 1.6 RE B85
6NMU1409200PNER-M  Obrébka ogolna M E © ® 140 70 90 05 20 ic | L=t
6NMU1409080PNER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @ @  14.0 7.0 9.0 1.3 0.8
6NMU1409160PNER-R  Wytrzymatosc krawedzi skrawajacejy M E @ @ 140 7.0 9.0 05 1.6
6NMU1409200PNER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacejy M E @ @  14.0 70 9.0 05 2.0
SNGU140812ANER-L Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M Obrébka ogélna G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Obrdbka ogdlna M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 O
SNMU140812ANER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @@ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H  Wytrzymatosc krawedzi skrawajacej M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 84
JOMUQ090512ZZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 9.525 473 — 088 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 140 658 — 1.3 1.5
JOMUO090512ZZER-M Obrébka ogélna M E @ @ 9.525 4.75 — 0.88 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Obrébka ogélna M E @ @ 140 663 — 1.3 1.5 RE BS
JOMUQ90512ZZER-R Wytrzymatosc krawedzi skrawajacejy M E @ @ 9.525 483 — 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-R Wytrzymatod¢ krawedzi skrawajacey M E @ @ 140 6.75 — 1.3 1.5
SNMU1206C05ZNER-M Frezowanie zeliwa M E @ @ 127 6.2 - 1.6 0.5 WSF406W

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SERIA MV1000 - PLYTKI

NO035: Seria MV1000

. Stale

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
M Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
— Postac krawedzi:
. Zeliwo L IR N Zaokraglona
g =
2. 899 o
Numer zaméwieniowy Zastosowanie 0S8 e o S L S LE BS RE Geometria
3X¥um S IS
£8ax s =
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 1.7 02 VPX200
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 15 04
-
LOGU0904080PNER-L o ) G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Niskie opory skrawania
LOGU0904100PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 10 10 -
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 08 1.2 BS
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 02
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 16 04
LOGU0904080PNER-M i , G E @ @ 8.7 43 76 12 08
Obrdbka ogdlna
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 10 10
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 09 12
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 3.0 02 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L o ) G E @ @ 124 70 113 24 1.2
Niskie opory skrawania
LOGU1207160PNER-L G E @€ @ 124 70 113 18 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 13 1.2 24
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 06 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 32
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @€ @ 124 70 113 28 0.4
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M i , G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Obrdbka ogdlna S
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.7 1.6 =
LOGU1207200PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @€ @ 124 70 113 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 3.2
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SERIA MV1000 - PLYTKI

NO035: Seria MV1000

. Stale

M Stal nierdzewna

*

L g Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano

w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.

. Zeliwo

Postac krawedzi:

L IR N Zaokraglona S:Jednos$cinowa zaokraglona
g -
2.9 9 o
Numer zaméwieniowy Zastosowanie 0S8 & S 8 IC S S1 BS RE Geometria
3X¥um S S
802X = =
NNMU130508ZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 134 577 — 1.0 0.8 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Obrébka ogélna M E @ @ 134 557 — 1.0 0.8
NNMU130532ZEN-M Obrébka ogélna M E @@ @ 134 5.57 — — 3.2
NNMU130532ZEN-R Wytrzymatosc krawedzi skrawajacej M E @ @  13.4 5.47 — — 3.2 Bs \RE
.L,‘ .S |
SEET13T3AGEN-JL Obrobka wykarczajaca - lekka E E @ @ 134 3.97 — 1.9 1.5 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Obrobka zgrubna - lekka M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-JH Obrobka srednia - ciezka M S @ @ 134 397 — 1.9 15
SEMT13T3AGSN-FT Frezowanie zeliwa M S @ @ 134 3.97 - 1.9 1.5
SOET12T308PEER-JL  Obrobka wykanczajaca - lekka E E @€ @ 127 397 — 1.4 0.8 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Obrédbka zgrubna - lekka M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JH  Obrdbka $rednia - ciezka M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8
SOMT12T320PEER-FT  Obrdbka ciezka, przerywana M E @ @ 127 397 — 0.5 2.0

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

SZEROKI ZAKRES PREDKOSCI SKRAWANIA (0BROBKA NA SUCHO GLOWICA WWX400)

Materiat Wtasnosci Gatunek Vc
MV1020 305 (250 - 360)
i MV1030 235 (190 - 280)
Stal konstrukcyjna <180HB
MP4120 245 (200 - 290)
MP4130 235 (190 - 280)
MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP4120 205 (160 - 250)
Stal weglowa MP6130 200 (155 - 245)
Stal stopowa MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP6120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155 - 200)
M Stal nierdzewna >200HB MP7130 175 (150 - 200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200 - 310)
Wytrzymatos¢ na MV1030 205 (160 - 250)
rozciaganie
<450MPa MP4120 205 (160 - 250)
Zeliwo sferoidalne MP6130 205 (160 - 250)
(GGG) MV1020 225 (160 - 290}
Wytrzymatos¢ na MV1030 170 (130 - 210)
rozciaganie
>450MPa MP4120 170 (130 - 210)

MP6130 170 (130 - 210)




NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WWX200/400

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
ae ae
Materiat Wtasnosci Warunki
20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek) 20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek)
Vc Vc
) ) 300 (250-350) | 280 (230-330) | 250 (200-300) | 230 (190-270)|210 (170-250) | 190 (150-230)
Stal konstrukcyjna  <180HB
¢ 290 (240-340) | 260 (210-320] | 240 (190-290) | 230 (190-270) | 210 (170-250} | 190 (150-230)
Stal weglowa 180-350HE ) 260 (210-310) | 240 (190-280) | 210 (160-260) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
Stal stopowa ¢ 250 (200-300) | 230 (180-270] | 200 (150-250) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
) = = — 180 (160-200)| 160 (140-180) —
Stal nierdzewna —
— — — 170 (150-190)| 150 (130-170) —
Wytrzymatosc na ) 240 (200-310) | 220 (170-280] | 200 (150-260) | 210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
rozciaganie
Zeliwo sferoidalne S450|\‘/|gpa [ 230 (190-300) | 210 (160-270) [ 190 (140-250) | 210 (170-250) | 190 (150-230} | 170 (130-210)
(GGG) Wytrzymatos¢ na ° 210 (160-280) [ 190 (140-250) | 160 (120-210) {170 (130-210) | 150 (110-190)| 130 ( 90-170)
rozciaganie
s800,\‘49pa ¢ 200 (150-270) | 180 (130-240) [ 150 (110-200) | 170 (130-210) | 150 (110-190)| 130 [ 90-170)

WWX200/400

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA NA MOKRO)

MV1020 MV1030
L. . ae ae
Materiat Wtasnosci Warunki
20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek) 20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek)
Vc Vc
] o 220 (210-230)| 190 (180-210) | 180 (160-190) | 140 (130-150) | 120 (110-130) [ 110 (100-120)
Stal konstrukcyjna  <180HB
[ 210 (200-220) | 180 (170-200) | 170 (150-180) | 140 (130-150) | 120 (110-130) [ 110 (100-120)
Stal weglowa 180_350HB () 200 (190-210)| 170 (160-190) [ 160 (150-170) | 140 (130-150) | 120 (110-130) [ 110 (100-120)
Stal stopowa [ 190 (180-200) | 160 (150-180) | 150 (140-160) | 140 (130-150) | 120 (110-130) | 110 (100-120)
Wytrzymatos$¢ na ) 200 (180-240) | 180 (150-220) | 150 (130-200) | 160 (140-180) | 140 (120-160) [ 120 (100-140)
rozciaganie
Zeliwo sferoidalne s450|\‘/|9pa [ 190 (170-230) | 170 (140-210) | 140 (120-190) | 160 (140-180) | 140 (120-160) [ 120 (100-140)
(GGG) Wytrzymatosc na [ ) 180 (170-210)| 160 (150-190) | 140 (120-160) | 150 (140-160)| 130 (120-140) | 110 (100-120)
rozciaganie
<800|\'/|9Pa [ 170 (160-200) | 150 (140-180) [ 120 (110-150) | 150 (140-160) | 130 (120-140) [ 110 (100-120)

1. Zalecana predko$¢ skrawania obliczono dla gtebokosci skrawania 2 mm. Dla wiekszych gtebokosci skrawania predkosc
skrawania nalezy odpowiednio zmniejszyc.

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WWX200

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

ae
i L. . 20.5DC 20.8 DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci Warunki
ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
. [ X 7 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal konstrukcyjna  <180HB
[ 2 M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — — —
Stal weglowa 180-350HB (X 4 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal stopowa ( 2 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — - -
Wytrzymatosc na ( X 7 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
rozciaganie
Zeliwo sferoidalne 5450M9Pa ([ 2 M,R <3.0 0.16 (0.10-0.20) M,R <3.0 0.16 (0.10-0.20) - - -
(GGG) Wytrzymatosc na o¢ L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
rozciaganie
sBOOMgPa [ 2 M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — — —

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

WWX400

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

ae
Materiat Wtasnosci Warunki 20-5DC >0.8DC DC (Rowek]
‘ ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
. ( X 7 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal konstrukcyjna  <180HB
( 2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — - -
Stal weglowa 180-350HB ( X J L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal stopowa ( 2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — - -
Stal nierdzewna - LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — = =
Wytrzymatosc na ( X 7 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Zeliwo sferoidalne ;Z%%&g;ame ( 2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — - —
(GGG) Wytrzymatosc na [ Y L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
2%%%?’/?;:'6 ( 2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — = —

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna #: Obrdbka niestabilna
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WSX445

PREDKOSC SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

MV1020 MV1030
Materiat Wtasnosci Vc Vc
Obrobka bez chtodzenia Obrébka na mokro | Obrobka bez chtodzenia Obrobka na mokro
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
Stal weglowa 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270) 120 ( 80 - 160)
Stal stopowa 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)

Stal nierdzewna

200 (150 - 250)

Zeliwo sferoidalne
(GGG)

Wytrzymatos¢ na rozciaganie <450MPa

240 (130 - 350)

200 (130 - 250)

160 (110 - 240)

150 (100 - 200)

Wytrzymato$¢ na rozciaganie <B00MPa

220 ( 80 -350)

180 ( 80 -230)

180 (110 - 250)

140 ( 80 - 200)

WSX445

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

=

@
=

®
=

=

&)
=

Materiat Wtasnosci
LM M M,R RH

fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
Stat konstrukeyjna <180K8 0102 1 0102 29 015028 S0 [01s-025 4O | oo B0
Stal weglowa 180-350HB lo.g'jg.zl <10 [0.?'-1[?.21 <20 (0.1&%.251 30 [0.1%.251 <40 (0.%—25.31 0
e 280-350HB lo.(:'jg.z] <10 [02'—1321 <20 l0.1§i%.251 30 [0.1&%,251 <40 [0.02'-25.31 0
Stal nierdzewna — lOﬂI—]05.2] <1.0 [02'_132] <2.0 [0.12;%_25] <3.0 — — — —
Seliwo sferoidalne roscogme isivPa 10102 0 [0102) 0 015028 0 [i015028) 0 | (030m) <50
- P ] I P I PR e A
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

TABELA DOBORU LAMACZA WIORA

WJX09
= = =
Materiat Wtasnosci L M R
Warunki ap Warunki ap Warunki ap
Stal konstrukcyjna <180HB [ N J <1.0 ( X 2 <1.5 cH <1.5
Stal weglowa, Stal stopowa  180-350HB [ N 7 <1.0 [ N 7 <1.5 ( 24 <1.5
M Stal nierdzewna = <1.0 <1.0 = =
7eliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na rozciaganie <450MPa [ X 2 <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5
(GGG Wytrzymatos¢ na rozciaganie <800MPa ( X 2 <1.0 ( X 2 <1.0 c¥ <1.0

WJX14
= = =
Materiat Wtasnosci L M R

Warunki ap Warunki ap Warunki ap
Stal konstrukcyjna <180HB ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <3.0 cH <3.0
Stal weglowa, Stal stopowa  180-350HB [ X 2 <2.0 oc <3.0 cH <3.0

M Stal nierdzewna — <2.0 <1.5 — —
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos$¢ na rozciaganie <450MPa [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 — —
(GGG) Wytrzymatos$¢ na rozciaganie <B00MPa [ N 7 <2.0 [ N 7 <2.0 — —

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



NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WJX09

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

M

MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
Stal weglowa, Stal stopowa 180-350HB 220 (170 - 270) 150 ( 80 - 220)
. <200HB — 160 (130 - 200)
Stal nierdzewna
>200HB — 140 ( 80 - 200)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymato$é na rozciaganie <450MPa 210 (160 - 260) 160 (120 - 210)
(GGG) Wytrzymato$é na rozciaganie <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90 - 170)

WJX09

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA BEZ CHLODZENIA

DCX = 25,28 (Z=2) | DCX =25, 28 (Z=3) DCX 2 32
Materiat Wtasnosci ‘ ap
fz fz fz
<0.5 1.3(0.4 - 2.0) 1.3(0.4 - 2.0) 1.5(0.5 - 2.0)
M,R <10 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
Stal konstrukcyjna <180HB <1.5 0.6 (0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
. <0.5 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8 (0.3-1.0) 1.0 (0.4 - 2.5)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
M,R <1.0 0.8 (0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
Stal weglowa 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) - 0.7(0.3-1.0)
Stal stopowa
L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
. <0.5 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
) <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Stal nierdzewna —
v <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6 (0.2-0.8) 0.6 (0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
Wytrzymatosé na M,R  <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
rozciaganie <1.5 0.5(0.3-0.7) — 0.7 (0.3-1.0)
o . <450MPa EE 1.0(03-13) 10(03-13) 10(03-13)
[Zeeé'g]" sferoidalne <10 08(0.2-10] 0.710.2-09) 08102-12)
<0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Wytrzymatosé na M.R
ytrzymar <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
rozciaganie
<800MPa . <05 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowa¢ nadmuch powietrza podczas obrébki. Gdy skuteczno$¢ usuwania widra
za pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrébke na mokro.

. Podczas obrobki na mokro, trwato$¢ narzedzia moze by¢ krétsza niz podczas obrébki na sucho. Podczas obrébki na mokro
w aplikacjach, w ktdrych zalecana jest obrébka na sucho, zmniejszyé predkos¢ skrawania o 25 %.

. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.

. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkosé skrawania i posuw o 20 %.
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WJX14

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80 -180)
Stal weglowa, Stal stopowa 180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60 -180)
. <200HB — 160 (130 - 200)
M Stal nierdzewna

>200HB — 140 (100 - 200)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymato$¢ na rozcigganie <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)
(GGG) Wytrzymato$é na rozciaganie <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80 - 160)




NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WJX09
GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA BEZ CHLODZENIA

DCX = 50, 52 DCX 2 63
Materiat Wtasnosci ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5(0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1.5 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
M,R <20 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3(0.6 - 2.5)
) <25 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
Stal konstrukcyjna <180HB
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4 - 2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
L <1.5 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 - 2.5)
<2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5(0.5 - 2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1.5 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 - 2.0)
<25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Stal weglowa 180-350HB
Stal stopowa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <1.5 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<1.5 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
] <1.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
M Stal nierdzewna
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
>200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<1.5 1.3(0.5-1.8) 1.5 (0.5 - 2.0)
MR <2.0 1.2(0.5-1.8) 1.3(0.5 - 2.0)
Wytrzymatosc na 25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
rozcigganie
<1.0 1.2(0.3 - 2.0) 1.2(0.3-2.0)
Zeliwo sferoidalne L <1.5 1.0 [03 = 17] 1.0 [03 - 17]
(GGG <2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5 (0.4 - 2.0)
M <15 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Wytrzymatosc na <2.0 1.0 (0.4 - 1.5) 1.2(0.4-1.8)
rozuagame
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowa¢ nadmuch powietrza podczas obrébki. Gdy skuteczno$¢ usuwania widra
za pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrébke na mokro.

2. Podczas obrébki na mokro, trwato$¢ narzedzia moze by¢ krétsza niz podczas obrébki na sucho. Podczas obrébki na mokro
w aplikacjach, w ktdrych zalecana jest obrébka na sucho, zmniejszy¢ predkos¢ skrawania o 25 %.

. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.
4. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania i posuw o 20 %.

w
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NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

VPX200/300

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

= 2e
) o - £0.25 DC 0.25 - 0.5 DC 0.5 - 0.75 DC DC (Rowek)
Materiat Witasnosci r-]
2 Zalecany
5  MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
2 1-szy 2-gi
. 280 230 270 220 220 180 220 180
Statkonstrukeyjna - <T80HB ®€ L M 1520-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|[170-260) [140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
Stal weglowa 180-280HB @€ L M (170_240) 1140-210){160-240) (130-200) (130-200) (110-160]}|(130-200) [130-200)
Stal stopowa 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M (140-210) (140-210){(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM = o0 (130-200) (110-160) (110-160)
Stal nierdzewna
150 140 110 110
>200HB L M ~  (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
‘r’\gtcrlzayr‘;gfgsc " o€ M L 200 150 190 140 170 125 170 100
Seliwo sferoidalne <450V (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
(6GG) ‘r’gyztcréyfgﬁfgsc " e M L 180 150 170 140 150 125 150 150
e (140-250) (100-200)|(130-240) (90-190) |(120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

OBROBKA NA MOKRO
= =
) o - <0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci r
2 Zalecany
5 " MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
= 1-szy 2-gi
. 210 140 200 130 150 100 150 100
Stal konstrukeyjna - <180HB ®€ LM (150-290) (100-190)|(140-270) ( 90-180)|(110-180) [ 70-120)|(110-180) [ 70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
Stal waglows 180-280HB @€ LM (140.210) { 90-140){(120-200) ( 80-130)(110-180] ( 70-120}|(110-180)  70-120)
Stal stopowa 140 120 130 110 120 100 120 120
280-350HB ®€ LM (110-160) { 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
‘r’gyztcrléyr;‘ﬁfgsc " o€ M L 180 130 170 120 150 105 150 105
Zeliwo sferoidalne s450|\',|gpa (150-240) ( 80-180)|(140-230) ( 70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
(GGG) Wytrzymatoscna - o 160 130 150 120 130 105 130 105
o (130-210) ( 80-180)|(120-200) ( 70-170){(110-170) ( 60-150}|(110-170) ( 60-150)

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




NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

VPX200

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

DC
Materiat Wtasnosci ae Warunki 016-018 020-025 028-063
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC eoc <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
) 0.25-0.5DC (Y <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Stal konstrukcyjna  <180HB
0.5-0.75DC eoc A 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (Rowek) eo¢ <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 < 0.08-0.12
<0.25DC o¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC oc A 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
Stal weglowa DC (Rowek) (Y <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 A 0.08-0.12
Stal stopowa <0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC (Y <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) o¢ €2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Stal nierdzewna —
0.5-0.75DC A 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) <2 0.06-0.10 A 0.06-0.10 A 0.06-0.10
<0.25DC (Y <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
Zeliwo sferoidalne  Wytrzymatos¢na  0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
rozciaganie
(GGG <800MPa 0.5-0.75DC o¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) eoc <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10

1. Parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym (ostatnia litera w oznaczeniu: S) i gtowic
nasadzanych. W przypadku karbowania powierzchni i wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrébki, nalezy
odpowiednio zmieni¢ parametry skrawania.

2. Drgania karbujace (chatter) wystepuja czesciej w ponizszych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ zalecane minimalne
parametry skrawania lub nizsze.

o W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.)

¢ Podczas niskiej sztywnoséci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania

¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd.
3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.
4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro.

(przy obrébce na sucho trwato$¢ narzedzia jest nizsza).

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

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



NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

VPX300

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB
OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

DC
Materiat Wtasnosci ae Warunki 925 ?28-080
ap fz ap fz
<0.25DC [ X 7 < 0.10-0.20 < 0.10-0.30
) 0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 <N 0.10-0.25
Stal konstrukcyjna <180HB
0.5-0.75DC [ X J <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
DC (Rowek) [ X J <5 0.06 -0.10 <b 0.08-0.15
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 N 0.10-0.30
0.25-0.5DC [ X 7 <N 0.10-0.15 NI 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
Stal weglowa DC (Rowek]) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.15
Stal stopowa <0.25DC [ Y <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC [ X 2 <11 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC [ X 7 <8 0.06 -0.10 <8 0.10-0.15
DC (Rowek]) [ X 4 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC < 0.10-0.20 < 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC < 0.08-0.15 NI 0.08-0.15
M Stal nierdzewna —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (Rowek) <5 0.06 - 0.10 <5 0.06-0.10
<0.25DC [ X 7 <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.25
Zeliwo sferoidalne Wytr_zyma_toéc' na 0.25-0.5DC [ X J <11 0.10-0.15 N 0.10-0.20
rozciagganie
(GGE) <800MPa 0.5-0.75DC oc <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (Rowek]) [ X 7 <5 0.06 -0.10 <5 0.08-0.12

—_

. Parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym (ostatnia litera w oznaczeniu: S) i gtowic
nasadzanych. W przypadku karbowania powierzchni i wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrébki, nalezy
odpowiednio zmieni¢ parametry skrawania.

2. Drgania karbujace (chatter) wystepuja czesciej w ponizszych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ zalecane minimalne
parametry skrawania lub nizsze.

* W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.)
¢ Podczas niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd.

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

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

jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrdbka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia

zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymieniaé wkret dociskowy.

w

68 Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

AHX440S

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat Wtasnosci fz ap ae
MV1020 MV1030
Stal konstrukcyjna  <180HB 300 (200 - 400) | 245(190-300)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Stal weglowa 180-280HB 260 (170 -350) | 210(150-270)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Stal stopowa 280-350HB 180 (100 - 250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Stal nierdsewna <200HB — 185(120-250)  0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
>200HB = 140( 80-200)  0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Zeliwo sferoidalne Wytrzymato$¢ na rozciaganie <450MPa 240 (130 - 350) | 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
(GGG) Wytrzymato$é na rozcigganie <800MPa 220 ( 80 - 350) | 150 (100 -200)  0.2(0.1-10.3) <3 <0.8DC

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.
2. W celu uzyskania wysokiej gtadko$ci powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza)
3. Zalecana gteboko$¢ skrawania zalezy od geometrii ptytki.
4. Przy niskiej sztywnoéci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu

030 %.

5. W celu uzyskania wysokiej gtadko$ci powierzchni stali nierdzewnych zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrdbka na mokro, przy obrébce na sucho trwatos¢ freza jest krétsza).

AHX475S
OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Vc
Materiat Wtasnosci fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220 (170 -270) | 140(80-200) 0.6  <1.6 <0.5DC
Stal konstrukcyjna  <180HB R 220 (170 -270) | 140(80-200) 0.8  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
M 220 (170 -270) | 140(80-200) 1.0  <1.6 0.8DC<ae<DC
R 200 (150 - 250) | 120 (60-180) 0.6  <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150 - 250) | 120 (60-180) 0.8  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
Stal weglowa M 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
Stal stopowa R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 05 <16 <05DC
280-350HB R 150 (100 - 200) | 90(30-150) 0.6  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 150 (100 - 200) | 90(30-150) 0.7  <1.6 0.8DC <ae<DC
- o R 200 (150 - 250) | 140(80-200) 0.6  <1.6 <0.5DC
:\zyg[;a;“aatosc narozciaganie R 200 (150 - 250) | 140(80-200) 0.8  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
Zeliwo sferoidalne M 200 (150 - 250) | 140(80-200) 1.0  <1.6 0.8DC<ae<DC
(GGG) B o R 180(130-230) | 140(80-200) 05  <1.6 <0.5DC
:\gyotga’;“aatosc narozciaganie R 180 (130 -230) | 140(80-2000 0.6  <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
R 180 (130 - 230) | 140 (80-200) 0.7  <1.6 0.8DC<ae<DC

1. Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu o 30 %.
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NO035: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WSF406W
OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Ve
Materiat Witasnosci Warunki  ap fz ae
MV1020 MV1030

ap < 0.5 mm 300 (250 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC

° ap<2.0mm 250 (210 - 300 | 150 (100 - 200) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

2.0 mm < ap < 4.0 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm <ap<7.5mm 200 (180 - 230) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap £ 0.5 mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 -0.20) <0.8DC

o Wytrzymatosc ap < 2.0 mm 220 (190 - 260) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Zeliwa szare na rozciaganie [ 2

<350MPa 20mm<ap<40mm  200(180 - 230) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap £ 0.5 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

% ap<2.0mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80-200) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

2.0 mm < ap < 4.0 mm 180 (160 -210) | 110( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm <ap<7.5mm 150 (100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08 -0.15)  <0.8DC

ap < 0.5 mm 230 (200 - 250) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

° ap<2.0mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

2.0 mm < ap < 4.0 mm 180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm <ap <7.5mm 160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap £ 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08 -0.20) <0.8DC

S Wytrzymatosc ap < 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110( 60 - 160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Zeliwa ciagliwe na rozcigganie [ 2

<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm<ap<7.5mm 140 (110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08 -0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 180 (150 -200) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

$ ap<2.0mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

2.0 mm < ap < 4.0 mm 140 (110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm <ap <7.5mm 120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap £ 0.5 mm 230 (200 - 250) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

° ap <2.0mm 200 (170 -230) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

2.0mm < ap < 4.0 mm 180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

ap £ 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08 -0.20) <0.8DC

o Wytrzymatosc ap <2.0mm 180 (150 - 210) | 110 ([ 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Zeliwa ciagliwe na rozcigganie [ 2

<800MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm<ap<7.5mm 140 (110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08 -0.15) <0.8DC

ap < 0.5 mm 180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC

% ap<2.0mm 160(130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC

20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC

4.0mm <ap <7.5mm 120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ASX445

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

? e

®

Materiat Wtasnosci
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400){275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250)|165 (100-230) 0.15 (0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
M Stal nierdzewna — — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
VTR TESIE ) 240 (130-350)|190 (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-04)
Zeliwo sferoidalne rozciaganie <450MPa FT
(GGG) ..
Wytrzymatos¢ na 220( 80-350)(110( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL | 02(0.1-0.3) M | 0.3(02-0.4)
rozciaganie >450MPa FT

ASX400

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

p e

®

Materiat Wtasnosci

MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM |0.20(0.10-0.30) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250)| 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM [0.18(0.10-0.28) JH
M Stal nierdzewna - - 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL |0.18(0.10-0.28) JM |0.20(0.10-030) JH
DT TEETE () 240 (130-350){190 (130-250) 0.18 (0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM |025(0.10-0.35 >
Zeliwo sferoidalne rozciaganie <450MPa FT

(GGG) ..
Wytrzymatosc na 220 80-350)|110 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-0.35) '
rozciaganie >450MPa FT
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SERIA AHX

SIEDMIOKATNA PLYTKA DWUSTRONNA
EKONOMICZNA PLYTKA Z 14 KRAWEDZIAMI SKRAWAJACYMI



https://mhg-mediastore.net/B195/
https://mhg-mediastore.net/B195/

NO035: Seria AHX

SERIA AHX

GLOWICE FREZARSKIE Z PLYTKAMI WIELOKRAWEDZIOWYMI

IDEALNA DO 0BROBKI ZGRUBNEJ | WYKANCZAJACEJ NA OBRABIARKACH
0 MALEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 40 - 160 mm (3 - 16 ptytek)

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gtebokos$é skrawania APMX: 3 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 40 - 125 mm)

e Promien naroza ptytki: 0.8 mm i 3.2 mm

WYDAJNE FREZOWANIE Z WYSOKIM POSUWEM | NIEZAWODNOSC PROCESU
e Zakres srednic: @ 50 - 160 mm (4 - 12 ptytek]

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gteboko$¢ skrawania APMX: 1.6 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 50 - 160 mm)

» Posuw do 2 mm/ostrze

ZALECANE DO OBROBKI ZGRUBNEJ 0GOLNEJ NA OBRABIARKACH 0
SREDNIEJ | DUZEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 63 - 200 mm (4 - 12 ptytek)

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

e Maksymalna gtebokosc skrawania APMX: 6 mm

* Przelotowe kanaty chtodziwa (dla $rednic @ 63 - 125 mm)

ZALECANE DO OBROBKI ZGRUBNEJ OGOLNEJ ZELIW NA OBRABIARKACH

0 SREDNIEJ | DUZEJ MOCY

e Zakres $rednic: @ 80 - 315 mm (8 - 44 ptytek]

e Ptytki dwustronne, 14 krawedzi skrawajacych

¢ Maksymalna gteboko$é skrawania APMX: 6 mm

e System mocowania na klin zapobiegajacy przemieszczaniu sie ptytek
(Anti-Fly), o wysokiej sztywnosci
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NO035: Seria AHX

PLYTKI DWUSTRONNE, 14 KRAWEDZI SKRAWAJACYCH,
DO OBROBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH,
STALI NIERDZEWNYCH | ZELIW

eeessesesseseiiieiieieieeeeaeee.. EKONOMICZNA SIEDMIOKATNA PLYTKA
DWUSTRONNA
Podwdjnie pozytywna geometria krawedzi skrawajacej
zapewnia niskie opory skrawania i wyzsza wydajnos¢
obrébki.

STABILNOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Grubsze ptytki zapewniaja wieksza stabilnos¢
i umozliwiaja niezawodna obrdbke.

PROSTE OZNACZENIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

tatwa identyfikacja uzywanych i nieuzywanych
krawedzi skrawajacych upraszcza gospodarke
narzedziowa.

GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI ROZNYCH MATERIALOW

PVD . PVD

H10
H20 I
H30
H40
MP6120 MC5020
Do frezowania ogélnego stali Do obrobki ogélnej zeliw
MP6130 MP9120
Do frezowania przerywanego stali Do obrébki ogélnej superstopdw zaroodpornych
i stopow tytanu
MP7030
Do frezowania ogélnego stali nierdzewnych MP9130
Do frezowania przerywanego i ogélnego superstopow
MP7130 zaroodpornych i stopow tytanu
Do frezowania ogélnego stali nierdzewnych
XC5010
MP7140 Wytrzymatos¢ ptytek z ceramiki zapewnia stabilna

Do obrobki niestabilnej stali nierdzewnej obrébke nawet z duzymi predkosciami



NO035: Seria AHX

AHX440S / AHX475S / AHX640S

FREZ CZOLOWY, DO OBROBKI STALI KONSTRUKCYJNYCH,
NIERDZEWNYCH | ZELIW

cesessssess KONSTRUKCJA ZAPEWNIAJACA OGRANICZENIE
ZLAMAN PLYTEK | USZKODZEN KORPUSU

Stozkowe gniazdo ptytki i mechanizm AFI (A.F.I)
zapobiegaja przemieszczaniu i zapewniaja pewne
mocowanie ptytki.

Zewnetrzna krawedz ptytki nie styka sie z korpusem
gtowicy, co zapobiega jego uszkodzeniu w razie
nagtego ztamania ptytki.

Duza grubos¢ ptytki sprawia, ze nie trzeba stosowacd
ptytki podporowe;.

AHX440S * % Powierzchnie styku

“eceeeeeccees PRZELOTOWE KANALY CHLODZIWA

Poprawiaja odprowadzanie wiéra i zapobiegaja
tworzeniu sie narostu.

AHX475S

Do obrdbki z duzymi predkosciami skrawania.
Gtowica AHX475S z ptytka o promieniu naroza

RE = 3.2 mm i kacie naroza 75° (KAPR 15°) umozliwia
obrébke z duzym posuwem.

Maksymalna gtebokos¢ skrawania (APMX] jest
ograniczona do 1.6 mm.

AHX475S

APMX =1.6

MX =3.0 mm

AHX440S AHX475S
tamacz typu L

AHX640S

A Gtowice AHX475S nie sa zalecane do obrobki stali nierdzewnych. 75
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N035: Seria AHX
XC5010

WYTRZYMALOSCE PLYTEK Z CERAMIKI UMOZLIWIA
STABILNA OBROBKE NAWET Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

TWARDOSC WEGLIKA SPIEKANEGO | CERAMIKI W WYSOKICH TEMPERATURACH

W temperaturach powyzej 800 stopni znacznie spada

wytrzymatos¢ ptytek z weglikéw spiekanych. Ceramika
Temperatury te nie wptywaja jednak w takim samym \
stopniu na wytrzymatos¢ ptytek ceramicznych Weglik spiekany

i dlatego mozna je uzywac przy wysokich
predkosciach i duzych gtebokosciach skrawania
niezbednych do wytworzenia ciepta umozliwiajacego
obrébke.

Twardo$¢ (HV)

Temperatura 800 °C —»

PLYTKA O UNIKATOWYM KSZTALCIE WYKONANA Z POKRYWANEJ CERAMIKI ZAPEWNIA STABILNA OBROBKE
NAWET PRZY PREDKOSCIACH SKRAWANIA RZEDU 1000 M/MIN

1000

500

Konwencjonalny
gatunek ceramiki

Ve (m/min)

400

300

Konwencjonalny gatunek

weglika pokrywanego
200

100

0.2 0.4
fz (mm/zab)



N035: Seria AHX
XC5010

WYTRZYMALOSCE PLYTEK Z CERAMIKI UMOZLIWIA
STABILNA OBROBKE NAWET Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

BARDZO GLADKA POWLOKA AL,0, UTRUDNIA PRZEKAZYWANIE CIEPLA SKRAWANIA

Zastosowanie powtoki AL,O,, ktéra utrudnia przekazywanie ciepta skrawania do podtoza ceramicznego, oraz

specjalnej obrobki wygtadzajacej powierzchni, hamuje nadmierne zuzycie $cierne i adhezje materiatu obrabianego.

«eeece. TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJACA WIEKSZA SILE ADHEZJI

- T T Technologia opracowana przez Mitsubishi Materials
= W'arstWé"Al i obrc')b:ce e R znacznie zwieksza site adhez_Jl miedzy ceramicznym
I 5513 . podtozem a warstwa powtoki.

_Wygtad_zajacéj powierzchni AR
-
.essssseckec.c. PODLOZE CERAMICZNE Z AZOTKU KRZEMU
Poprzez zastosowanie podtoza ceramicznego z azotku
krzemu o wysokiej udarnosci, mozna frezowaé zeliwa
sferoidalne z ultrawysoka predkoscia skrawania,
R e L O e AN e o e R SN BT nawet w wysokich temperaturach przy minimalnym
spadku wytrzymatosci.

Materiat DIN GGG 60
5-KROTNIE

Narzedzie AHX640S WIEKSZA
DC (mm) 80 DLUGOSC
Ve (m/min) 1000 SKRAWANIA
fz (mm/zab) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 50
Rodzaj obrébki Obrdbka na sucho

0 5 10 15

Dtugoéc¢ skrawania

PO OBROBCE NA DLUGOSCI 1.2 M

XC5010 Gatunek ceramiki Pokaz obrébki
niepokrywanej przy Vc = 1200 m/min

M : xc5010 M A : Gatunek ceramiki niepokrywanej


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0
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NEW
XC5010

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE WIELKOSCI ZUZYCIA PODCZAS OBROBKI ZELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M/MIN

Znacznie wieksze zuzycie Scierne ptytek z weglikéw spiekanych podczas szybkosSciowej obrébki zgrubnej.

0.7
Materiat DIN GGG 70 E
Narzedzie AHX6405 g 0o
[
DC (mm) 80 s E s /n
Ve (m/min) 1000 o204
c
fz (mm/zab) 0.1 58 03 Z’.‘//
s
ap (mm) 2.0 5 R 0
@ 50
ae (mm) 40 g /
. <01
Rodzai obrobki Obrébka na sucho 7/
) Pojedyncza ptytka 0 T T T T T 1

0 2 4 6 8 10 12
Dtugoé¢ skrawania

WYGLAD PO OBROBCE NA DLUGOSCI 6 M

XC5010 Produkt konwencjonalny A

POROWNANIE WYGLADU GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBROBCE DLA ZELIWA DIN GGG 70, Vc = 1000 M/MIN

Wysoka jako$¢ obrobionej powierzchni jest utrzymana nawet po obrébce na dtugosci 20 m.

0.8
Materiat DIN GGG 70 E
Narzedzie AHX640S E = 06
2 g0
DC (mm) 125 §-§ | =
Ve (m/min) 1000 o2 o
c .
fz (mm/zab) 0.1 ) E // == amacz typu MK
ap (mm) 2.0 ‘z g 0 ‘// Ptytka ptaska FT
ae (mm) 100 % ¢Q
=]
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho N
0
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Dtugosc¢ skrawania
Dtugos¢ skrawania 4 m Dtugos$¢ skrawania 20 m

XC5010 XC5010
tamacz typu MK tamacz typu MK

XC5010 XC5010
Ptytka ptaska FT Ptytka ptaska FT

Ptytka z konwencjonalnego weglika ulegta wykruszeniu po obrébce
na dtugosci 4 m.

M : xc5010 B AN B : Gatunek konwencjonalny
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XC5010

SYSTEM LAMACZY WIORA

&

o

EAMACZ TYPU MK - DO OBROBKI OGOLNEJ

W poréwnaniu z ptytkami ptaskimi, w przypadku ptytek z tamaczem typu MK
opory skrawania sa mniejsze. Dzieki temu mniejsze sa tez obciazenia wrzeciona
obrabiarki, wiec tamacz ten moze by¢ stosowany do obrdbki szybkosciowej.

PLYTKA PLASKA FT (BEZ LAMACZA) - WYTRZYMALA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Wysoka wytrzymatos$¢ krawedzi skrawajacej ptytki ptaskiej zapewnia stabilna
obrdbke przez dtugi czas i zapobiega nagtemu wykruszeniu krawedzi.

Dla ptytek z tamaczem MK ustawienie wysokosci jest inne niz dla ptytek FT

POROWNANIE GOTOWYCH POWIERZCHNI PO OBROBCE: ZELIWO DIN GGG 60

Wysoka jakos$¢ powierzchni jest utrzymana nawet po obrébce szybkosciowej.

Vc =1000 m/min

Vc =250 m/min

Materiat DIN GGG 60
Narzedzie AHX640S
DC (mm) 63

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Rodzaj obrdbki

Obrébka na sucho

Konwencjonalny gatunek
weglika pokrywanego

o

XC5010
tamacz typu MK

[=]: FI
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https://youtu.be/7WWq68_Ck7I
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SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH
| PARAMETRY SKRAWANIA)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Typ ZEFF Obrdbka ogdlna Obrdbka z duzym posuwem Obrdébka ogdlna
Dostepnosc fr APMX | Dostepnos¢ fr APMX | Dostepnos¢ fr APMX
Podziatka gesta 3 [ ] 0.6-1.2 3
40 Podziatka bardzo gesta 4 [ ] 0.8-1.6 3
Podziatka gesta 4 [ ] 0.8-1.6 3 [ ] 2.4-4.0 1.6
50 Podziatka bardzo gesta 5 [ J 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6
Podziatka super gesta 6 [ ) 1.2-2.4 3
Podziatka rzadka 4 [ ] 0.8-1.6 6
43 Podziatka gesta 5 [ ] 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6 (] 1.0-2.0 6
Podziatka bardzo gesta 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6
Podziatka super gesta 8 [ ] 1.6-3.2
Podziatka rzadka 4 [ 0.8-1.6 6
Podziatka gesta 6 (] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6 (] 1.2-2.4 6
80 Podziatka bardzo gesta 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6
Podziatka super gesta 10 [ ] 2.0-4.0
Podziatka rzadka 5 [ ] 1.0-2.0 6
Podziatka gesta 7 [ ] 1.4-2.8 3 [ ] 4.2-7.0 1.6 [ ] 1.4-2.8 6
100  Podziatka bardzo gesta 9 [ ] 5.4-9.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 10 [ 2.0-4.0
Podziatka super gesta 12 [ 2.4-4.8 3
Podziatka rzadka 6 [ ] 1.2-2.4 6
Podziatka gesta 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ 4.8-8.0 1.6 (] 1.6-3.2 6
125 Podziatka bardzo gesta 10 [ ] 6.0-10.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 12 [ ] 2.4-4.8 3
Podziatka super gesta 14 [ ] 2.8-5.6
Podziatka rzadka 7 [ ] 1.4-2.8 6
Podziatka gesta 10 [ ] 2.0-4.0 & [ ] 6.0-10.0 1.6 [ ] 2.0-4.0 6
160  Podziatka bardzo gesta 12 [ ] 7.2-12.0 1.6
Podziatka bardzo gesta 14 [ ] 2.8-5.6
Podziatka super gesta 16 [ ] 3.2-6.4
Podziatka rzadka 8 [ ) 1.6-3.2 6
200 Podziatka gesta 12 [ 2.4-4.8 6

1. fr: posuw na obrdt (AHX475S: posuw na zab (fz) jest ograniczony szerokos$cia skrawania ae. Szczegétowe informacje podano na str. 91).
2. APMX: Maksymalne gtebokoéci skrawania (AHX440S: maksymalne gtebokosci skrawania zaleza od typu tamacza).
3. Dla stali weglowych i stopowych gtebokosci skrawania i posuwy sa identyczne jak zalecane parametry skrawania.
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SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

TABELA DOBORU (LICZBA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH |
PARAMETRY SKRAWANIA])

KOMPATYBILNOSC PLYTEK DO GLOWIC SERII AHX

Ptytki z promieniem naroza RE = 3.2 mm przeznaczone dla gtowic AHX440S moga by¢ montowane w gtowicach
AHX475S. Wszystkie ptytki przeznaczone dla gtowic AHX640 moga byé montowane w gtowicach AHX640S (inne
bedzie jednak ustawienie wysokosci). Ptytki z tamaczami MK, HK, WK i ptytki FT do montazu w gtowicy AHX640W
sa przeznaczone do obrébki odlewdw.

AHX640S AHX640W

x AHX475S

L, MR

81
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SERIA GLOWIC TYPU AHX DO OBROBKI STALI

SYSTEM LAMACZY WIORA

tamacz typu L

¢ Ostra krawedz skrawajaca
¢ Mate opory skrawania

tamacz typu M

e Pierwszy wybér
¢ Uniwersalne przeznaczenie

tamacz typu R

¢ Wieksza odpornosé na ztamanie
e Wzmocniona krawedz skrawajaca

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

AHX440S AHX640S

M M
[ J = [ J
[ J [ J
£ o £

PLYTKA WYGLADZAJACA DO GLOWICY AHX640S

M (R0.8)

MM

M (R3.2)

Dla danych parametréw skrawania uzyskanie wyzszej gtadkosci powierzchni zalezy od liczby zastosowanych ptytek
wygtadzajacych.

Ptytki z tamaczem WP + ptytki z tamaczem MP
Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej
i 2 krawedzie do gtowicy lewotnacej.

Ptytki z tamaczem WK + ptytki z tamaczem MK
Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej
i 2 krawedzie do gtowicy lewotnacej.
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AHX640W

FREZ CZOLOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI ZELIW

PLYTKI 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI DO OBROBKI Z WYSOKIMI POSUWAMI

Pochylona krawedz skrawajaca i duzy kat natarcia

INNOWACYJNY SYSTEM MOCOWANIA 2 ODMIANY DO ROZNYCH ZASTOSOWAN

Nowa geometria klina mocujacego umozliwia Gtowice o bardzo gestej i super gestej podziatce
zwiekszenie liczby ptytek. Unikalna geometria klina zapewniaja wysoka wydajnos¢ frezowania przy

z elementem wystajacym, wchodzacym w otwor réznych parametrach skrawania. Dodatkowo,

ptytek, zapobiega ich przemieszczaniu sie podczas standardowo dostepne sa takze gtowice lewotnace do
obrébki (mechanizm AFI). obrabiarek specjalnych. Ptytki moga by¢ stosowane w

gtowicach prawo- i lewotnacych.

0.4 % y A %
S 03 ~ ~-,.=_‘_§7
N
< %
€ 0.2 -
£
N0
- Podziatka super gesta Podziatka bardzo gesta
Zapobiega przemieszczaniu sie ptytek w gniezdzie. _ Wyzsza sztywnos¢  Nizsza sztywnoéé
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AHX640W

FREZ CZOLOWY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI ZELIW

ZASTOSOWANIA PLYTEK

tamacz MK Ptytka og6lnego przeznaczenia

¢ Ptytka klasy tolerancji M.

¢ Ptytka neutralna, dwustronna, 14 krawedzi skrawajacych.

¢ Kat natarcia 20° zapewnia niskie opory skrawania.
Pierwszy wybér do frezowania zgrubnego i wykanczajacego.

tamacz HK Mocna krawedz skrawajaca ptytki

¢ Ptytka klasy tolerancji M.

e Ptytka neutralna, dwustronna, 14 krawedzi skrawajacych.

e Wysoka wytrzymatosc krawedzi skrawajacej zapobiega
jej pekaniu podczas obrdbki niestabilnej materiatow
niejednorodnych i obrébki z duzym posuwem.

Wyzsza
gtadkos¢
powierzchni

tamacz WK Ptytka wygtadzajaca

e Ptytka ma 2 krawedzie do gtowicy prawotnacej i 2 krawedzie do

gtowicy lewotnacej.

¢ Dla danych parametrdw skrawania uzyskanie wyzszej
gtadkosci powierzchni zalezy od liczby zastosowanych ptytek
wygtadzajacych.

1. Ptytki do gtowicy AHX640W sa kompatybilne z gtowica AHX640S.
2. Na str. 79 podano zalecenia dotyczace wtasciwego uzycia ptytek XC5010.
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MV1020/MV1030

NOWO OPRACOWANA POWLOKA AL-RICH

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE | NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

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

(AL, Ti)N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardos$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé na
utlenianie i na $cieranie. Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na scieranie, doskonata stabilnoscia
nie tylko podczas obrébki na sucho, ale takze na mokro, gdy zwykle wystepuja pekniecia cieplne ptytek. Gatunek
MV1020 zapewnia najwyzsza wydajnosc skrawania podczas obrébki z duzymi predkosciami, natomiast MV1030
zapewnia stabilna wydajnos$¢ podczas obrébki przerywanej, oraz obrébki stali nierdzewnych.

[ Faza o wysokiej twardoéci O Faza miekka

: 5000 - N .
: Technologia Al-Rich M
. i 4000 7 Konwencjonalna \ - ‘
= powtoka (AL TIN N\ l Nowa technologia
‘g 3.000 A Powtoka o wysokiej
a zawartosci glinu (AL TiIN
\§ 2000 - Technologia
e konwencjonalna
@
2
F 1.000 4 .
Podtoze .
T .
0 60 .

Zawartos¢ glinu (w%)

Ti
O a

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA
POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70 z 0%
e X
Narzedzie AHX440 E — 02 X /
Ptytka NNMU130508ZEN-M $E 7 / /
3=
Ve (m/min) 300 o2 015 -
c C
fz (mm/zab) 0.1 k3 g g / /
ap (mm) 2.0 3 @ 0.1 —
QL 5
ae (mm) 52 s
Obrébk h 5 B
Rodzaj obrébki robkana sucno
Pojedyncza ptytka 0 T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Dtugos¢ skrawania

e

Produkt konwencjonalny A

Produkt konwencjonalny B

A A e

ot

MV1020 Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

M :Mmv1020 BAMIB! C D :Gatunek konwencjonalny
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MP6100/MP7100/MP9100

GATUNKI PLYTEK DO OBROBKI SZEROKIEJ GAMY MATERIALOW

POWLOKA PVD NA BAZIE WIELOWARSTWOWEGO KOMPOZYTU AL-Ti-Cr-N

MP6100
. MP7100
«+«<es Doskonata odpornosc na o MP9100
tworzenie sie narostu dzieki g, 1200
niskiemu wspotczynnikowi T &
. wc 1100
tarcia. c2e
Q3
«eeeeo Wielowarstwowa powtoka S £ 1000
PVD. 8 ¢c
S 2 900 ,
o5 Produkt konwencjonalny
=
+eeess Specjalne podtoze z weglika 800
spiekanego.

2800 2900 3000 3100

ODPORNOSC NA SCIERANIE
Twardosé (HV)

WSPOLCZYNNIK TARCIA

Wspétczynnik tarcia (mierzony w temp. 600 °C)

Materiat Gatunek
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
- Stale weglowe, stopowe 0.4
M Stale nierdzewne 0.5
. Stopy tytanu, Stopy zaroodporne 0.7 0.3

Konwencjonalny 0.7 0.7

TOUGH-X

Kazdy gatunek posiada warstwe (AL CrlN” o
_cocc-::4------ odpowiednia dla konkretnego Odpornosc na pekniecia ciepine

T,
" TN zakresu zastosowan

+++««c Warstwa bazowa: duza TiN
zawartos¢ A[-[A[_ Ti]N Odpornoé¢ na powstawanie karbow
Wykonana w nowej technologii
powtoka Al-(AL, Ti)N zapewnia
stabilizacje fazy o wysokiej
twardoéci oraz znacznie CrN

. . Odpornos¢ na wykruszenia
zwieksza odpornosc na
$cieranie, powstawanie kraterow
i narostu.

M PVD CVD PVD
M10
M20
M30
M40

A . f‘ -
27 3..4’ S

a'

Grafika pogladowa

H10

VP15TF

H20

MP7130
MP7030

H30

MP7140

H40




NO035: Seria AHX

MC5020

Gatunek MC5020 charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na Scieranie, wykruszenia i pekanie cieplne. Pozwala
to unikna¢ problemdw wystepujacych zwykle podczas dtugotrwatej obrdbki zeliw.

zeliw.

skrawajace;.

Struktura
MC5020

POWLOKA W TECHNOLOGII ,,BLACK SUPER SMOOTH”

LEPSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Warstwa ALO, o strukturze drobnoziarnistej oraz warstwy TiCN o strukturze
pasmowej zapewniaja doskonata odpornos¢ na Scieranie podczas frezowania

WIEKSZA ODPORNOSC NA PEKANIE

Zastosowanie specjalnego weglika spiekanego o doskonatej udarnosci i
odpornosci na pekanie cieplne zapobiega nagtym peknieciom krawedzi

MNIEJSZE PRAWDOPODOBIENSTWO NIETYPOWYCH USZKODZEN

Niezwykle gtadka powierzchnia uzyskana dzieki technologii .Black super
smooth” zapobiega przyklejaniu sie wiodra.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

HNI POWLOK

= -

POROWNANIE POWIERZC

MC5020

Produkt konwencjonalny

WYDAJNOSC SKRAWANIA

ODPORNOSC NA SCIERANIE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

™o,

Eriri el | L) R L At a1 1

MC5020

Stan wykonczenia powierzchni

ODPORNOSC NA SCIERANIE

Materiat DIN GG 30

Narzedzie AHX640WR10010D
Ptytka NNMU200608ZEN-MK
Ve (m/min) 300

fz (mm/zab) 0.3

ap (mm) 5.0

ae (mm) 100

Obrébka na sucho

Rodzaj obrobki Pojedyncza ptytka

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Materiat DIN GGG 70

Narzedzie AHX640WR10014D
Ptytka NNMU200608ZEN-MK
Ptytka wygtadzajaca WNEU2006ZEN7C-WK
Ve (m/min) 350

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 0.4

ae (mm) 80

Rodzaj obrébki Nadmuch powietrza

M : MC5020 M AN B : Gatunek konwencjonalny

0.25

— 020 /

C

o

o

N

8 E 0.15

ZE

o 2010

oz 0.

o<

@ %005

g5

N

> T T T T T T
™ 0 8 16 24 32 40 48

Dtugosc skrawania

Poréwnanie zuzycia $ciernego po obrébce jednym ostrzem.

pm
+5.0

O.U—Wb&@\ w)\ﬁ‘{mw

-5.0

0 2.5mm
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AHX440S HO®O®P

FREZ DO PLASZCZYZN

1 DCSFMS
DCONMS
0 40 ] ©
@ 50 M‘ -
? 63
0 80
KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_ 0160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L T
| 5 H 5
o ' m
| ° Y | : .‘%\ © W
.
8 | @ ‘
| /| \50° | 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
DCCB DCCB
x DC S
DC a DCX %
DCX
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Numer zamoéwieniowy
i sruby ustalajacej i
Typ gtowicy Geometria

O &

HSC08025H  HSC08040 1
HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1
HSC12035
HSC12045
MBA16033H - 2
MBA20040H -

AHX440S-063AL

AHX440S-080AL HSC12035H

AHX440S-100Bt
AHX440S-125B¢
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AHX440S - FREZ DO PLASZCZYZN

GLOWICA NASADZANA

Numer zaméwieniowy Dostepnos¢  APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX440S-040A03AR o 3 40 16 40 0.3 3 @) 1
AHX440S-040A04AR [ ] 3 40 16 40 0.2 4 @) 1
AHX440S-050A04AR o 3 50 22 40 0.4 4 @) 1
AHX440S-050A05AR ° 3 50 22 40 0.4 5 @) 1
AHX440S-050A06AR [ ] 3 50 22 40 0.4 6 @) 1
AHX440S-063A05AR [ ] 3 63 22 40 0.6 5 @) 1
AHX440S-063A06AR o 3 63 22 40 0.6 6 @) 1
AHX440S-063A08AR [ ] 3 63 22 40 0.5 8 @) 1
AHX440S-080A06AR () 3 80 27 50 1.1 6 @) 1
AHX440S-080A08AR o 3 80 27 50 1.1 8 @) 1
AHX440S-080A10AR () 3 80 27 50 1.1 10 @) 1
AHX440S-100B07AR [ ] 3 100 32 50 1.6 7 @) 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR [ ] 3 100 32 50 1.6 12 @) 2
AHX440S-125B08AR () 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR [ ] 3 125 40 63 3.0 12 @) 2
AHX440S-125B14AR () 3 125 40 63 2.9 14 @) 2
AHX440S-160C10NR ° 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR (] 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR [ ] 3 160 40 63 4.7 16 — 3

mn

1. Korpus gtowicy nie jest dostarczany ze $ruba ustalajaca. Nalezy zamawia¢ oddzielnie. N
2. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 71 'xcg
WYMIARY MONTAZOWE

Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 " — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 - 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B0O7AR 32 - 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 - 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 - 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3

11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AHX440S - PLYTKI

M

Stale €C ¥ [ J € € Parametry skrawania:
@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna

Stal nierdzewna
¥: Obrébka niestabilna

Zeliwo ¢ € c ¢
Stale hartowane € Zaszlifowanie : E: Zaokraglona

&

5 £ coo9o oo o o
Numer zaméwieniowy & £ & 2 & I § S S E Ic [ BS RE APMX Geometrie

o = v o~ BE--H-®2

© a oo o O m> > o

4 N =2 =Z=Z=Z=ZH=ZH=Z >
NNMU130508ZER-L M E o000 00 © ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E ©o 0060 o ® O 134 5.09 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E ©o 0 060 o ® O 134 5.09 — 3.2 4*

N

NNMU130532ZEN-R M E ©0 0600 o ® O 134 509 — 3.2 4% Blz RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ () ® 13.4 509 4 2.7 0.5

* W przypadku nieuzywania krawedzi wygtadzajacej typu wiper, APMX = 3.0 mm

SYSTEM LAMACZY WIORA

PVD

M PVD PVD cvD . PVD

MI0 H10
[Te)
M20 & = 8 H20
o~ =
M30 s s S H30
&
M40 = H40

essesereeseceececcececeecs NAGTEPNE NAROZE DO WYKORZYSTANIA

Gdy nastepne naroze nie ma by¢ wykorzystywane,
APMX wynosi 4.0 mm. Gdy nastepne naroze ma byc¢
jeszcze wykorzystywane (po indeksowaniu ptytki w
prawo), APMX wynosi 3.5 mm.

Chodzi o to, aby nastepna krawedz nie zostata zuzyta
przez obrobke na gtebokosci skrawania 4.0 mm.

INSTRUKCJE STOSOWANIA PLYTEK WYGLADZAJACYCH

A /

Rys. 1 Rys. 2

X

1. Te ptytki wygtadzajace maja po 2 krawedzie skrawajace do gtowic lewo- i prawotnacych Sposdb ich montazu pokazano na Rys. 1.

2. Dobra gtadko$¢ powierzchni mozna uzyskaé poprzez zastosowanie jednej ptytki wygtadzajacej. Gdy posuw na obroét jest réwny lub wiekszy niz
dtugos¢ krawedzi ptytki wygtadzajacej, w gtowicy nalezy zamontowac kilka ptytek wygtadzajacych i rozmiescic je w gtowicy w jednakowych
odstepach od siebie.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Gatunek Vc fz ap ae
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Stal konstrukcyjna <180HB VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
180-280HB VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Stale weglowe MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Stale stopowe MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Stale narzedziowe stopowe <350HB VP15FT 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
. ) MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Austenityczne stale MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
nierdzewne MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
+200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
M _ MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Ferrytyczne i MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
martenzytyczne stale
nierdzewne MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
,200HB VP15FT 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
Stale nierdzewne hartowane <450HB VP15FT 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

1. Uzywajac chtodziwa zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania.
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AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Wtasnosci Gatunek Vc fz ap ae
L MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa
VP15FT 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
.o . MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne <450MPa
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
L . MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne <800MPa
MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15FT 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Uzywajac chtodziwa zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania.
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AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA MOKRO
Materiat Witasnosci Gatunek Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Austenityczne stale MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
nierdzewne MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Ferrytyczne MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
i martenzytyczne stale
nierdzewne MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.8DC
Stale nierdzewne hartowane <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
11

93
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AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PLYTKI WYGLADZAJACEJ

94

—

. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

2. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).
. Zalecana gteboko$¢ skrawania zalezy od geometrii ptytki.
. Przy niskiej sztywnosci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu o 30 %.

~w

5. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).

Materiat Witasnosci Gatunek Ve fz ap
. MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Stal konstrukcyjna <180HB
VP15FT 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
Stale weglowe VP15FT 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Stale stopowe MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Stale narzedziowe stopowe <350HB
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
. ) MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
VP15FT 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenityczne stale <200HB VP15FT 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <0.5
nierdzewne >200HB VP15FT 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Ferrytyczne i martenzytyczne stale <200HB VP15FT 125 [100—150] 0.15 [0.10—0.201 <0.5
nierdzewne »200HB VP15FT 100 [ 75-125) 0.15(0.10-0.20) <05
Stale typu DUPLEX <280HB VP15FT 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Stale nierdzewne hartowane <450HB VP15FT 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
. MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Zeliwa szare <350MPa
VP15FT 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
. . VP15FT 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Zeliwa sferoidalne
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15FT 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H  Stale hartowane 40-55HRC VP15FT 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11
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AHX475S tw D ®

FREZ 0 DUZYM POSUWIE

1 DCSFMS
DCONMS
? 50 — ©
063 M‘ —
?80
? 100 — e
o
o
w
—
[a8)
o \
Q i L+ |15°
KAPR: 15°
T: 16° DAH )
GAMP: -6°/9° DceB z
GAMF: -10° <
DC
DCX
2 DCSEMS Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
0125 DCONMS
0160 Kww 3
L a
1 [m]
‘ 8
| 4
I
| i 15°
T
DCCB =
z
DC 2
DCX
Numer zamoéwieniowy
X $ruby ustalajace i
Typ gtowicy Geometria

O &

HSC10030H HSC10035
HSC10030H  HSC10035

AHX4755-050
AHX475S-063A::

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -

AHX4755-160B< MBA20040H =
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AHX475S - FREZ 0 DUZYM POSUWIE

NO035: Seria AHX

GLOWICA NASADZANA

Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ ~ APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX475S-050A04AR (] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ 1.6 50 22 50 0.6 5 O 1
AHX4755-063A05AR [ J 1.6 63 22 50 1.0 5 O 1
AHX4755-063A06AR [ J 1.6 63 22 50 0.9 6 @] 1
AHX475S-080A06AR (] 1.6 80 27 50 1.6 6 (@) 1
AHX4755-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR (] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR [ ) 1.6 125 40 63 3.8 8 O 2
AHX4755-125B10AR [ J 1.6 125 40 63 3.8 10 O 2
AHX4755-160B10AR [ J 1.6 160 40 63 5.4 10 @] 2
AHX4755-160B12AR [ J 1.6 160 40 63 5.3 12 @] 2

11
1. Korpus gtowicy nie jest dostarczany z $ruba ustalajaca. Nalezy zamawia¢ oddzielnie. N
2. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 98 '{C’
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX475S-050A04AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A05AR 20 1" 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-063A06AR 20 I 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX475S-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX475S-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 - 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-125B10AR 40 56 - 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX475S-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
il

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO035: Seria AHX

AHX475S - PLYTKI

Stale ¢ 3 [ ¢ ¢ Parametryskrawania:
@: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna

Zeliwo ¢c ¢ c €
Stale hartowane €  Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
s &
5 2 ocoo o o
Numer zaméwieniowy o £ & 2 § S S E Ic [ BS RE APMX Geometrie
[ T vonobH-H<=sR
] 2 aaOfM> > a
X N Z=ZTZ=ZH=ZH=Z >
NNMU130532ZEN-M M E ®© 0 © ® O 134 509 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E o0 @®@ © ® O 134 509 — 3.2 1.6
BS||“RE l
IC S
SYSTEM LAMACZY WIORA

PVD PVD CcvD . PVD
H10
I I I H20 I
H30
H40

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 97



98

NO035: Seria AHX

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Gatunek @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <16 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
) MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Stal konstrukcyjna <180HB
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <16 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Stale weglowe MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Stale stéiowe 180-280HB MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 ( 60 - 160) 1 <16 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Stale weglowe MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <16 0.8-1DC
Stale stéiowe 280-350HB MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 { 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Stale narzedziowe MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
stopowe <350HB MP6130 R 80 ( 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <16 0.5-0.8DC
Stale ulepszane MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
cieplnie i 35-45HRC MP6130 R 80( 50-110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP46130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC




NO035: Seria AHX

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat Witasnosci Gatunek @ Vc fz ap ae
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Jeliwa szare 350MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Jeliwa sferoidalne <450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC

Jeliwa sferoidalne <300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15FT R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H  Stale hartowane 40-55HRC VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC

VP15FT R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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AHX640S
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FREZ DO PLASZCZYZN
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Typ gtowicy

Numer zamowieniowy

p L Geometria
sruby ustalajacej

AHX6405-063A% HSC10030H
AHX640S-080A¢ HSC12035H
AHX640S-100BH3AR MBA16033H
AHX640S-125B MBA20040H
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.



AHX640S - FREZ DO PLASZCZYZN

NO035: Seria AHX

GLOWICA NASADZANA
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢  APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
AHX640S-063A04AR [ ] 6 63 22 50 0.7 4 (@) 1
AHX640S-063A05AR [ ] 6 63 22 50 0.6 5 @) 1
AHX640S-080A04AR [ ] 6 80 27 50 1.1 4 O 1
AHX640S-080A06AR [ ] 6 80 27 50 1.0 6 @) 1
AHX640S-100B05AR [ ] 6 100 32 50 1.7 5 @) 2
AHX6405-100B07AR [ ] 6 100 32 50 1.6 7 ©) 2
AHX640S-125B06AR [ ] 6 125 40 63 3.1 6 (@) 2
AHX640S-125B08AR [ ] 6 125 40 63 3.0 8 @) 2
AHX640S-160C07NR [ ] 6 160 40 63 5.4 7 - 3
AHX640S-160C10NR [ ] 6 160 40 63 5.2 10 - 3
AHX640S-200C08NR [ ] 6 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR [ ] 6 200 60 63 7.5 12 — 4
1. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa. 103 'V?
(X4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 1 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 " - 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 - 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
GRUPY MATERIALOWE
GRUPY MATERIALOWE ZALECANE TYPY PLYTEK
ZALECANE TYPY PLYTEK WEGLIKOWYCH CERAMICZNYCH
. PVD PVD . PVD CVD . H PVD . CvVD
K10 S10 H10 K10
=
K20 S20 H20 = K20
— >
K30 S30 H30 K30
P40 K40 S40 H40 K40

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AHX640S - PLYTKI

NO035: Seria AHX

B st €3 c¢c _
. Parametry skrawania :
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zeliwo c ¢ ¥ @ ¥:0brdbka niestabilna
Stop zaroodporny, Stop tytanu cT CEC . )
Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
H | Stal hartowana
]
= £
Loz == I~ T — N = N~ R TH
Numer zaméwieniowy & & _ S S S 23 SO =& |c s BS RE APMX Geometrie
2 T HS LW ovoroo 29
m @ M OO A A 0 o
x SHX=Z=Z=Z=Z=Z=5>>

|

NNMU200712ZER-L M

m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E (] 20 655 7.4 08 6

()
|85

—fm

)
+
m.

-n
|

M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

*

Ptytka z tamaczem typu MK/HK/WK jest kompatybilna z gtowica typu AHX640S.

—

ptytki z tamaczem MP/L/M + ptytka wygtadzajaca z tamaczem WP.
. Ptytki z tamaczem typu MK/HK maja rézna wysokosc.

N

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

. Mozliwe konfiguracje z ptytka wygtadzajaca (Wiper): ptytki z tamaczem MK/HK + ptytka wygtadzajaca z tamaczem WK oraz



NO035: Seria AHX

AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrébka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza).

2. Podczas obrébki tytanu i stopdw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.

3. Przy niskiej sztywnosci zamocowania przedmiotu obrabianego i dtugim wysiegu narzedzia, predko$¢ skrawania i posuw
nalezy dobrac¢ wg powyzszej tabeli

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Materiat Witasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap ae
[ 2 MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Stal konstrukcyjna <180HB [ 2 VP15FT MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 220 (170-270) 0.40 (0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB [ 2 VP15FT MP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Stale weglowe * MP6130 M 190 (140-240) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
Stale stopowe [ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB [ 4 VP15FT MP 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Stale narzedziowe stopowe <350HB [ 2 VP15FT MP 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
£.2 MP6130 M 110( 70-150] 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC [ 2 VP15FT MP 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Austenityczne stale <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
nierdzewne >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Stale typu DUPLEX <280HB MP7030 MM 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Ferrytyczne i martenzytyczne <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
stale nierdzewne >200HB MP7030 MM 150(100-200) 0.20(0.10-0.30] <5 <0.8DC
i?;zr.:elgilz:x:a ymacniana <450HB MP7030 MM 130(100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
Seliwa szare <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
.2 VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MC5020 MK, HK 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
[ 2 VP15TF MP 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
. . £.3 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
300MPa [ 2 MC5020 MK, HK 170 (150-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
s VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
11
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NO035: Seria AHX

AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA MOKRO
Materiat Wtasnosci Gatunek ‘ Vc fz ap ae
Austenityczne stale <200HB MP7030 MM 125(100-150)  0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
nierdzewne »200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
" Stale typu DUPLEX <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
) ) <200HB MP7030 MM 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Stal nierdzewna umacniana wydzieleniowo <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Stop tytanu — MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Stop zaroodporny — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnej, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrdbka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétszal.
2. Podczas obrébki tytanu i stopéw zaroodpornych zalecana jest obrébka na mokro z chtodzeniem wewnetrznym.
3. Przy niskiej sztywnosci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania
i posuwu o 30 %.

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PLYTKI WYGLADZAJACEJ

Materiat Witasnosci Pl’y tha ‘ Ptytka. ‘ Ve fz ap ae
gtowna wygtadzajaca
. VP15FT MP VP15FT WP 250 (200-300)  0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Stal konstrukcyjna <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300)  0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15FT MP VP15FT WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Stale weglowe MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Stale stopowe 280-350HB VP15FT MP VP15FT WP 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
. MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa
VP15FT MP VP15FT WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
. . VP15FT MP VP15FT WP 200 (150-250)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Zeliwa sferoidalne
B00MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15FT MP VP15FT WP 170 (150-200)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Stop zaroodporny - VP15FT MP VP15FT WP 40( 20- 50] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15FT MP VP15FT WP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11

1. Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu

030 %.

2. Prosimy stosowac ptytki z tamaczem WP w potaczeniu z ptytkami z tamaczem MP, a ptytki z tamaczem WK w potaczeniu

z ptytkami z tamaczem MK lub HK.



NO035: Seria AHX

AHX640W OO

FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM

DCSFMS
? 80 DCONMS
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=17 C o
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[&]
| i
7 —
S = 500
(&) 1 y
- i
KAPR: 50° DAH
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‘ § 1 500
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DC a oo <
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
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AHX640W - FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM

NO035: Seria AHX

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

GLOWICA NASADZANA
Dostepnosc
Numer zaméwieniowy APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
R L

AHX640W-080A08R/L [ ] [ J 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ ] [ ] 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ] [ 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ ] [ ] 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L [ ] [ 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ [ ] 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ ] [ J 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ ] [ ] 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ ] [ 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ ] [ ] 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L [ ] [ 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L [ ] [ ] 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L [ ] [ J 6 315 60 80 31.5 28 5
AHX640W-315C44R/L [ ] [ ] 6 315 60 80 31.5 44 5

n

N

108 'Xc'

WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 - 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 - 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 - 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 - 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 - 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 - 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 - 225 60 285 327.6 25.7 14 5
AHX640W-315C44R/L 57 - 225 60 285 327.6 25.7 14 5

11



NO035: Seria AHX

AHX640W - PLYTKI

.Zeliwo € c¢c¢

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

Zaszlifowanie : E: Zaokraglona

Numer zamdéwieniowy IC S BS RE APMX Geometrie

Kategoria
Zaszlifowanie
NEW
XC5010
MC5020
VP15TF
VP20RT

NNMU200608ZEN-MK

<
m
[ )
[ J
[ J
[ J

20 6.1 1.0 08 6

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 & 2 6.1 1.0 08 6

FT
M= NNMQ200708ZEN-FT M E @ ) 20 655 10 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 655 7.4 08 0.5

1. Ptytki moga by¢ stosowane w gtowicach w wykonaniu prawym i lewym.

SYSTEM EAMACZY WIORA

. PVD CvD
K10
K20
K30

K40

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO035: Seria AHX

AHX640W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

0BROBKA 0GOLNA

Materiat Wtasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Zeliwa szare <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 3 VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 4 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
> oliwa sferidalne [ X4 VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ 2 MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Biorac pod uwage powyzsze przyktady, parametry skrawania podane w powyzszych przyktadach nalezy dostosowac do
konfiguracji obrabiarki przedmiotu obrabianego.
2. Trwatos$¢ narzedzia przy obrébce na mokro jest krétsza niz przy obrébce na sucho.

OBROBKA WYKANCZAJACA (Z UZYCIEM PLYTEK WYGLADZAJACYCH)

Materiat Wtasnosci Warunki Gatunek ‘ Ve fz ap
o [ 2 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Zeliwa szare <350MPa

{ J MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3
o ) [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Zeliwa sferoidalne <450MPa

( 2 MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2 (0.1-0.3) 0.5-3

1. Przy posuwie powyzej 6 mm/obr uzyé 2 - 3 ptytek wygtadzajacych.



MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN
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NO035: MX3030

MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN

Zapewnia doskonata gtadko$¢ powierzchni nawet podczas wysokowydajnej obrobki.

WIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA PRZY UTRZYMANIU DOSKONALEJ GLADKOSCI POWIERZCHNI
NAWET PRZY DUZYCH GLEBOKOSCIACH SKRAWANIA

Cermetal ma mate powinowactwo do zelaza, doskonata stabilno$¢ termiczna oraz odpornosc na utlenianie

i dlatego jest odpowiednim materiatem do obrobki wykanczajacej. Nie posiada on jednak takiej samej sity wigzania
jak weglik spiekany, ale charakteryzuje sie wieksza odpornoscia na pekanie. Gatunek MX3030 wyréznia wieksza
przewodnos¢ cieplna w poréwnaniu do produktéw konwencjonalnych i doskonata odpornos¢ na pekniecia cieplne.
Dlatego umozliwia on zmniejszenie zuzycia $ciernego i zapewnia wysoka gtadkos$¢ powierzchni po obrébce.
Dodatkowo gatunek MX3030 ma doskonata udarnosé, co umozliwia osiagniecie wiekszej wydajnosci obrébki przy
wiekszych gtebokosciach skrawania.

Specjalny stop uzyty jako ) Wieksza odpornosé
spoiwo na pekanie

Podtoze zawiera czasteczki Wysoka odpornos¢
kompozytu Ti o wysokigj na Scieranie
twardosci

MX3030

STAL KONSTRUKCYJNA DIN 17100
POROWNANIE GEADKOSCI POWIERZCHNI

Materiat DIN 17100
DC (mm]) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/obr) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100
Obrébka na sucho,

Rodzaj obrébki 8 ptytek, MX3030 Produkt konwencjonalny
Ostrza centralne,

Po obrébce na dtugosci 8 m




NO035: MX3030

MX3030

PLYTKI

. Stale

M

@ @& Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo ¢ Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
o 8, © 1o
Numer I ,8 8. 8 % Ic s BS RE Geometria
zamowieniowy S L S E g@ 2
8 88 2 mMX X
£ XXo &£ H=Z Z
SNGU140812ANER-L R G E (] WSX445
SNGU140812ANER-M R G E [ ]
SNMU140812ANER-M R M E [ ]
14.0 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
SEET13T3AGEN-JL — E E e o
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S e o
SOET12T308PEER-JL R E e o ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M e o
(=] :
OEMX12T3ETR1 M T *x @ 127 3.97 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M T * @ 170 5.0 1.4 —
RPMW10T3MOE - M E * @ 100 3.97 — — BRP
RPMW1204MOE - M E * @ 120 4.76 - —
-~ B
S s
19
SPMW090304 - M T *x @ 9.525 3.18 - 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x e 955 3.18 — 08 cosp -
s
SPMW120304 - M T * @ 127 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 08 ) AN
IC S
e = —
1/2
Po 10 ptytek k i N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 13 fve
(X4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MX3030 - PLYTKI

NO035: MX3030

. Stale

M Stal nierdzewna

@ @ Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.

. Zeliwo

< Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
T © B
g \3 ‘% o n
Numer T ,BF. 23 1L LE W1 s BS  RE Geometria
Zamowieniowy S v =85 HE 3
a 885 85 [MX X
s Xxv &£ H=Z Z
APMT1135PDER-H1 R M E * ® 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M E * ® 1125 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M * ® 11.18 9 6.35 &3 1.2 0.8 -
& B
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 M * ® 17.11 14 9.525 4.76 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * ® 17.10 14 9.525 4.76 1.4 0.8

2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
13 QY
POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE STALI STOPOWEJ DIN 41CrMo4
Gatunek MX3030 zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni i jednakowy $lad obrobkowy,
lekko matowa powierzchnia.
Materiat DIN 41CrMok Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 pm Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm
Narzedzie ASX400-JL : . -/
Ve (m/min) 250
fz (mm/obr) 0.05
ap (mm) 0.5
ae (mm) 100

Rodzaj obrébki

Obrébka na sucho

AT
60 70 80 90 100 mo uo
B prsi?

Lotk lapl

@ : Standard magazynowy.

MX3030

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

R e Ui
60 70 80 nlts 100 t}o IT.o 130
i STU TR T e 1T

Produkt konwencjonalny



NO035: MX3030

MX3030

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ft

Materiat Wtasciwosci Typ freza Ptytki Vc @ @
WSX445 L, M 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX44L5 IM 180 (130 - 250) 0.2
) ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
Stale konstrukcyjne <180 HB
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT — 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP — 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 L,M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 IM 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180-280HB  ASX400 IM 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Stale weglowe BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
Stale stopowe CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Stale narzedziowe stopowe WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 ( 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 JM 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP — 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Stale nierdzewne <70 HB ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
) ASX445 JM 130 (100 - 160) 0.2
Zeliwa
Zeliwa ciaglie <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*

* Dla frezéw BRP podano posuw dla gtebokosci skrawania 3 mm.

113



14

SYMBOLE

Zalecane parametry skrawania

RODZAJ OBROBKI

AW Nowy/Ekspansja produktu

Obrébka zgrubna

ZASTOSOWANIE

Obrobka srednia

Frezowanie ptaszczyzn

Obrébka lekka

Fazowanie

Obrobka potwykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie czotowe

DOOGO®

Obrobka superwykanczajaca

Frezowanie odsadzen

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie walcowo-czotowe

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie rowkow

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie kopiowe

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkoéw (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie rowkow z promieniem

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezy do rowkow teowych

0600HOCSOLHON

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.




RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwatos$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

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

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

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

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubne;j

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.

QP90IIOOQ

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

Typ N

Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra
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SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

u.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

Kod zamdwieniowy: NO35P ||||||||"|"I|II|I""||
Opublikowano przez: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of A MITSUBISHI MATERIALS | 2024.04 - V2 (0.6 DS), Wydrukowano w Niemczech
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