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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

IZI |Z[ Izl c009
1 2 3-— \A/\\\

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

\

— T—

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.



AT MATERALS

PROCHICE MEWS 7852
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NOWE PRODUKTY
2024

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 (N036) 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,
materiatow i wygladu zewnetrznego dostepnych w katalogu narzedzi.
Wszystkie wymiary podano w milimetrach.

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

NOZE WYTACZARSKIE 7
2024 Weglikowe i stalowe z wewnetrznym kanatem chtodzacym przeznaczone do obrobki ogélnej
drobnych detali. Dtugos$¢ narzedzia jest kompatybilna z automatami tokarskimi typu szwajcarskiego.

SERIA MC6100 6 O
2024 MC6135 - Maksymalna wszechstronnos¢ podczas obrobki ciagtej i przerywane;j.
2024/2023 Rozszerzenie serii dodatnich ptytek tokarskich ISO do réznych zastosowan, poczawszy od

MC6115 do obrébki z duza predkoscia az do MC6125 do zastosowan ogélnych.

SERIA MC5100 ’I ’I 2
2024 Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii o gatunki do obrébki z duzymi
predkosciami, obrdbki ogdlnej oraz obrébki przerywane;.
2023-1  Gatunki pokrywane metoda CVD do obroébki zeliwa. Idealne do obrébki z duza predkoscia i do
obrobki przerywanej.
MS6015/MS7025/MS9025 'I 42
2024 MS9025 - Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii o gatunki z tamaczem
SRF do obrébki drobnych detali.
2023 MS7025/ MS9025 - Rozszerzenie serii ptytek tokarskich ISO o dodatniej geometrii do precyzyjne;
obrébki matych detali.
2022-2 MS7025 - Gatunek PVD do precyzyjnej obrobki matych detali ze stali nierdzewnych.

MONOLITYCZNE NOZE WYTACZARSKIE MICRO MINI TWIN + TULEJA 'I 65
2024 Wysoka precyzja podczas obrdbki drobnych detali. Idealne do wytaczania matych srednic w stali
stopowej i stali nierdzewnej. Ekonomiczny chwyt trzpieniowy z dwiema krawedziami tnacymi.

GTAH/GTBH/GTCH ’| 88
2024 Toczenie rowkow zewnetrznych podczas obrobki drobnych detali.
Specjalna sruba z mocowaniem przednim lub tylnym do stosowania w automatach tokarskich typu
szwajcarskiego. Dwa nowe gatunki: MS7025 do obrébki stali nierdzewnej oraz MT2015 do obrébki
metali niezelaznych.

MV9005 ’| 9 7

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

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

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°i15° .
MP/MT9000
2023 Ptytki ISO do toczenia materiatow trudnoobrabialnych.
Rozszerzenie serii precyzyjnych ptytek tokarskich ISO o negatywnej geometrii z tamaczem FSi LS.

NO034

NO034

MP/MT9000

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

N032
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NARZEDZIA TOKARSKIE

BC8220
Gatunek PCBN do toczenia ogdlnego stali hartowanych. Nowy tamacz wiéra typu BR, doskonata
kontrola wiéra podczas obrdébki wykanczajacej, zdejmowania warstwy naweglanej, obrébki przy

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

N032

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

N032

FREZY MONOLITYCZNE

ALIMASTER 227
C/DLC-AL - Nowe frezy trzpieniowe do obrdbki aluminium, dostepne niepokrywane oraz
pokrywane powtoka DLC.

X 260

iMX Monoblock BT30 - Rozszerzenie serii iMX o nowe frezy z oprawkami monolitycznymi

z chwytem BT30.

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

SERIAVQ 269
VQ4MVM - Maksymalne wykorzystanie mozliwosci narzedzia. Jedno narzedzie taczy w sobie zagtebianie

skos$ne, rowkowanie, obrobke zgrubna i wykanczajaca, przez co zwieksza poziom wydajnosci.

VQJCS/VQALCS - Nowe frezy trzpieniowe z tamaczem widra i nieregularna podziatka geometrii ostrzy.
VAN4/6MVRB - Frezy trzpieniowe z promieniem naroza do obrébki stopéw na bazie niklu.

VFR

VFR4MB - Wysoce wydajna obrébka wykanczajaca materiatéw o duzej twardosci. e
VFR

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

N032

SERIA MP

MP3C - Wysoka wydajnos¢ obrobki podczas fazowania, potaczona z dtuga zywotnoscia narzedzia. |\ ‘ga

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

SERIA MV1000 287
Wyznacza nowe standardy trwatosci narzedzia.

SERIA AHX 3'] 4
Nowy gatunek ceramiczny XC5010 do wydajnej obrdbki zgrubnej zeliw sferoidalnych.

MX3030 3 5 ’I

Nowy gatunek cermetalu do szerokiego zakresu zastosowan.
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https://mhg-mediastore.net/N032/
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2023

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

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

WWX SERIES

Rozszerzenie zakresu o ptytki z tamaczem typu L.

WWX200 - Nowy poziom uniwersalnosci.

Frez czotowy 90°, w nowym mniejszym rozmiarze 09, z dwustronnymi ptytkami trygonalnymi.
WWX400 - Rozszerzenie zakresu o ptytki z tamaczem typu M.

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

AXD
AXD4000 - Nowa gtowica mocowana na gwint do obrdbki z duzymi predkosciami skrawania
aluminium i stopdw tytanu.

WSF406W

Nowy tamacz widra typu M i ptytka wygtadzajaca.

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

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

NARZEDZIA WIERTARSKIE

RX1S

Nowa seria rozwiertakéw z wymiennymi gtowicami i wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

do obrébki szerokiej gamy materiatow.
DFAS
Wiertta petnoweglikowe z ptaskim czotem.

Wiercenie o wysokiej wydajnosci w réznych aplikacjach.

DSAS

Nowe rozmiary wiertet petnoweglikowych z wewnetrznymi otworami na chtodziwo do materiatéw

HRSA.

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

MPLUS

415SD
Pierwszy wybor do obrobki stopow tytanu z duzym posuwem.

NO036: Index
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NOZE WYTACZARSKIE
DO OBROBKI DROBNYCH DETALLI

KOMPATYBILNE Z AUTOMATAMI TOKARSKIMI
TYPU SZWAJCARSKIEGO

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B210-H/
https://mhg-mediastore.net/B210-H/

N036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

NOZE WYTACZARSKIE
DO OBROBKI DROBNYCH DETALI

DLUGOSC CALKOWITA KOMPATYBILNA Z AUTOMATAMI
TOKARSKIMI TYPU SZWAJCARSKIEGO

...................................... « PLYTKI MOCOWANE NA WKRET
' Chwyt weglikowy:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

Chwyt stalowy:
90 mm, 150 mm

e e eeesnceccnsnnaes Z KANALEM CHLODZIWA

: Niektdre noze o matej srednicy z chwytem
weglikowym nie posiadaja kanatu chtodziwa.
Patrz "Sposob oznaczania” na str. 9

SKRACANIE CHWYTU NIEZALECANE

Dtugos¢ narzedzia jest kompatybilna z automatami
tokarskimi typu szwajcarskiego, dlatego aby zapobiec
kolizji nie ma potrzeby skracania chwytu.
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CHWYT WEGLIKOWY Z KANALEM CHLODZIWA
0 MINIMALNEJ SREDNICY SKRAWANIA 9 MM

N6z wytaczarski o minimalnej srednicy skrawania 9 mm ma duzy odstep, ktory zapewnia skuteczna ewakuacje
wiéra.

POROWNANIE ODSTEPOW: SREDNICA OTWORU OBRABIANEGO: 11 MM

N6z wytaczarski do obrébki drobnych detali N6z typu "Dimple Bar"
Minimalna $rednica skrawania 9 mm Minimalna $rednica skrawania 10 mm

SPOSOB 0ZNACZANIA

1. Materiat chwytu 4. System mocowania 5. Ksztatt ptytki 6. Kat przystawienia KAPR 7. Kat przytozenia ptytki
C Chwyt weglikowy S Mocowanie ptytki na wkret C ROMBOWA 80° U 93° B DODATNI5°
S Chwyt stalowy . D ROMBOWA 55° L 95° C DODATNI7°
. M aredn P — . T TROJKATNA 60° Q 107.5° P DODATNI 11°
¢ [ 2. Min. érednica - Srednica chwytu | S S .
¢ | skrawania DCONMS (mm) | ¢ V_ROMBOWA 35 P 117‘5 .
*| DMIN (mmI : W TRYGONALNA : :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -]16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :
8. RotzzjorankiKierunek soavani 9. Dtugosc krawedzi skrawajacej i Srednica okregu wpisanego 10. Dtugos¢ oprawki (mm) 11. Kanat chtodziwa
R Prawa Srednica okreguwpisanego [mm)  3.97  4.76 556 6.35 7.94 9.525 080 80 C Zkanatem chtodziwa
L Lewa ROMBOWA 80° 03 04 — 06 08 09 090 90
ROMBOWA 55° — — — 07 — 1 140 140
TROJKATNA 60° 06 08 09 1 — 16 150 150
ROMBOWA 35° — 08 — 11 — 16 180 180

TRYGONALNA 02 L3 — 04 — 06 200 200
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WYTYCZNE DOBORU

=2 & 2 £ Oprawka Plytka
i 8¢ 82 £ =22 B3 ET_
Ksztatt ptytki Typnoza KApR ateriat  Dtugosc DMIN DCONMs EE& T 23 £2 £3
chwytu narzedzia 2% EF¥ NE £3x 8§48
23 £5 25 25 =23
Weglik 80, 90 5-8 4-7 o o 1
ROMBOWA.SD. ° SCLC 95°  Weglik 90, 140,180 9-34 8-32 (@) (@) ©) 12 29
Kat przytozenia 7
Stal 90, 150 14-34 12-32 (@) (@) 13
° Weglik 140, 180 12-30 10-25 (©) (@) (@) 14
ROMBOWA. 80. ° SCLP 95° 9 37
Kat przytozenia 11 Stal 90, 150 14-30 12-25 o o 15
) Weglik 90 7-8 6-7 @) ©) 16
o
TROJ KATNA 69 STUC 93°  Weglik 90,140,180 9-32 8-25 @) (©) @) 17 46
Kat przytozenia 7°
Stal 90, 150 14-40 12-32 ©) (@) 18
) o Weglik 90, 140,180 10-34 8-25 ©) (@) ©) 19
TROJ KA'TN.A 69 o STUP 93° 2 49
Kat przytozenia 11 Stal 90, 150 14-34 12-25 © o 20
° Weglik 140, 180 14-32 10-25 (@) (©) (@) 21
ROMBOWA. 55. ° SbucC 93° 29 40
Kat przytozenia 7 Stal 150 16-32 12-25 o o 22
° Weglik 140, 180 13-30 10-25 (©) (©) (©) 23
ROMBOWA 55° o spac 10750 —2 40
Kat przytozenia 7 Stal 90, 150 16-30 12-25 ©) (@) 24
Weglik 80, 90 6-8 5-7 ©) (@) ©) 25
TRYGONAL.NA. ° SwucC 93°  Weglik 90,140,180 10-22 8-20 ©) (@) (@) ©) 26 57
Kat przytozenia 7
Stal 90, 150 14-22 12-20 ©) (@) (@) 27
WSKAZOWKI DOTYCZACE STOSOWANIA PLYTEK TYPU CPGT, TPGX / TPMX
Zmieniajac wkret mocujacy mozna zastosowac ptytki wymienione w ponizszej tabeli.
Oznaczenie ptytki Wkret dociskowy Oznaczenie ptytki Wkret dociskowy
TS3 CS200T
TS4 CS250T
CS300890T

1. Jesli wkret jest za dtugi, przyciac¢ na wymiar.
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NEW
C-SCLC

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
BEZ KANALU CHLODZIWA

(03,04)
PCBN/PCD

LDRED

GAMP
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (03,04)
U
I "
R s 2 = . .
Numer zaméwieniowy g 3y = =z LF LDRED WF H GAMF  GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥a o o
C05-04SCLCR03-080 [ ] R 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C05-04SCLCL03-080 [ ] L 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1¢
C06-05SCLCR03-080 [ R 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° 0351
C06-05SCLCL03-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° co 03s
C07-06SCLCR0O4-090 [ J R 7 6 90 9 815 5.7 13° 0° 04T
C07-06SCLCLO4-090 [ ] L 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04T0<
C08-07SCLCR04-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 0470
C08-07SCLCLO4-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO
11
N
Vi
2R
14
CZESCI ZAPASOWE
{
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TS16 TKY06F
TS21 TKYO06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS16 = 0.6, TS21 = 0.6

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

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

DCONMS

GAMP |

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

“0-Plytki
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)

Ptytka ptaska
(bez tamacza)

PCBN/PCD

® e

& &5 g

(06,09) (06,09) (06,09) (04,06,09)

:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C09-08SCLCR04-090-C [ ] R 9 8 90 14 4.5 7 10° 0° 04TO
C10-08SCLCR04-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 9° 0° 04T
C10-08SCLCR06-140-C [ R 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 0602
C10-08SCLCLO6-140-C [ ] L 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 060
C12-10SCLCR06-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 060
C12-10SCLCLO6-140-C [ L 12 10 140 18 6.0 9 12° 0° 0602
C14-12SCLCR06-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1 10° 0° CC: 060
C14-12SCLCL0O6-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.0 N 10° 0° 0602:
C18-16SCLCR09-180-C [ ] R 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T,
C18-16SCLCL09-180-C [ ] L 18 16 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C22-20SCLCR09-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 8° 0° 09T.
C27-255CLCR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 6° 0° 09T3:
C34-32SCLCR09-180-C * R 34 32 180 48 17.0 31 4° 0° 09T3:
N
A
7

CZESCI ZAPASOWE

= 5
Oznaczenie noza § 4

Wkret dociskowy * Klucz

TS21 TKY06F

TS25 TKY08F

TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS21 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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S-SCLC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

LF

@& 6

FS FS-P LS LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
Ptytka ptaska PCBN/PCD

(bez tamacza)

® e

L

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (06,09) (06,09) (06,09 (06,09)
:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 &2 8
S14-12SCLCR06-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SCLCL06-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S18-16SCLCR0O9-150-C [ J R 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SCLCL09-150-C [ J L 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S$22-20SCLCR0O9-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° o
S522-20SCLCL09-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° ce
S27-25SCLCR09-150-C [ J R 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S27-25SCLCL09-150-C [ J L 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S34-32SCLCR0O9-150-C [ R 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
S34-32SCLCL09-150-C * L 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
,
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
S14-12SCLCR/L06 TS25 TKYO8F
S 3SCLCR/L09 TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

13



14

NEW

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SCLP-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

“0-Plytki

®@ 6 6

KAPR ‘ FV FS LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
g
= MM MS
[S)
o
° ®)
H
T
L
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08,09) (08,09) (08,09)
Nl
S S "
A g 2 = . )
Numer zamowieniowy & 53y = z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥a8 o a
C12-10SCLPR08-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C12-10SCLPL08-140-C [ L 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C14-12SCLPR08-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 11 4° &
C14-12SCLPL08-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1" 4° 5°
C16-12SCLPR09-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1 4° 5°
C16-12SCLPL09-140-C [ J L 16 12 140 23 8.0 1 4° 5° -
C18-16SCLPR09-180-C [ J R 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C18-16SCLPL09-180-C [ ] L 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C22-20SCLPR09-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 2° 5
C22-20SCLPL09-180-C [ L 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C27-25SCLPR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 0° &
C30-25SCLPR09-180-C * R 30 25 180 38 15.0 24 0° 5°
r
CZESCI ZAPASOWE
4
= e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TS3D TKY10F
TS4D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5

Aby uzy¢ innej ptytki, nalezy zmieni¢ wkret mocujacy. Szczegoty patrz str. 9.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
S-SCLP-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

®@ 6 6

Fv Fs LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(AR @ @ PCBN/PCD
MM Ms

‘WF
S
DCONMS

GAMF LDRED)] I~ -
LF H -
SN N7 ;
GAMP %_ — —
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08,09) (08,09) (08,09)
:U
g 3 @
Numer zaméwieniowy g § > = § LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g g¢ = 8
o ¥a o o
S14-12SCLPR08-090-C [ ] R 14 12 90 24 7.0 " 4° & 0802:
S14-12SCLPL08-090-C [ ] L 14 12 90 24 7.0 " 4° 5° 0802
S16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 " 4° 5° 0903
S516-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 " 4° 5° 090
S18-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5°
S518-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5° I
S$22-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° B
$22-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
527-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
527-255CLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
S30-25SCLPR09-150-C [ ] R 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
530-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
14
CZESCI ZAPASOWE
{
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
S14-12SCLPR/LO8 TS3D TKY10F
S {SCLPR/L09 TS4D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Aby uzy¢ innej ptytki, nalezy zmieni¢ wkret mocujacy. Szczegoty patrz str. 9.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-STUC

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

BEZ KANALU CHLODZIWA

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

DCONMS

=@

TCOH-Plytki
6

R/L-F

A

(06)

:g x "
Numer zaméwieniowy Eﬁ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C07-06STUCR06-090 [ ] R 7 6 90 10 &3 5.7 13° 0°
C07-06STUCL06-090 [ ] L 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0° -
C08-07STUCRO06-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
C08-07STUCL06-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
N
A
7
CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
C-iSTUCR/LO6 TS2C TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS2C = 0.6

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
C-STUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

0-Plytki

e e © o

KAPR FP FM LP LM
A A A A
> VNV NN

(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)

DM KAPR 0 ® O [N peswee
ey /. 2 MP MM
w LEy LDRED g - - )
GAMF DRED L | " @ @ A -
GAMP }== S
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16)  (06,09,11,16)
Ig x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C09-08STUCR06-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 11° 0°
C10-08STUCR09-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C10-08STUCL09-090-C [ J L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ J R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ J L 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C14-12STUCR09-140-C [ J R 14 12 140 23 7.2 1 10° 0°
C14-12STUCL09-140-C [ J L 14 12 140 23 7.2 1N 10° 0°
C18-16STUCR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 8° 0° TC
C18-16STUCL11-180-C [ L 18 16 180 28 9.2 15 8° 0°
C22-20STUCR11-180-C [ R 22 20 180 32 1.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ J L 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C27-20STUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C27-20STUCL11-180-C [ J L 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C32-25STUCR16-180-C [ J R 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
C32-25STUCL16-180-C * L 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
: =&
CZESCI ZAPASOWE
> 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F
TS25 TKYO8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

S-STUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

KAPR

@ 6 6

@

-
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
0 ® O [N eesweeo
y % MP MM
S
= &
s : NIV NN
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
Ig x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
S14-12STUCR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 10° 0°
S14-12STUCL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 10° 0°
S18-16STUCR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S18-16STUCL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S22-20STUCR11-150-C [ J R 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
S§22-20STUCL11-150-C [ J L 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
S27-20STUCR11-150-C [ J R 27 20 150 36 13.5 19 5° 0° Te
S27-20STUCL11-150-C [ J L 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S32-25STUCR16-150-C [ R 32 25 150 46 17.0 24 & 0°
S32-25STUCL16-150-C [ L 32 25 150 46 17.0 24 5° 0°
S40-32STUCR16-150-C * R 40 32 150 58 22.0 31 & 0°
S40-32STUCL16-150-C * L 40 32 150 58 22.0 31 3° 0°
N,
5 &
,
CZESCI ZAPASOWE
> 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LIM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS22 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

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



N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
C-STUP-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

@ @ e
KAPR FS FV
| A
A A
P _ ==
(09,11) (08,09,11)
2 @  rean/peD
I% LP
(&)
- LDRED L | . | .
GAMP { % e
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08,09,11) (09,11)
:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C10-08STUPR08-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C10-08STUPL08-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C12-10STUPR09-140-C [ R 12 10 140 18 6.2 9 8° a®
C12-10STUPL09-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.2 9 8° 5°
C14-12STUPR09-140-C [ J R 14 12 140 23 7.2 1 7° 5°
C14-12STUPL09-140-C [ J L 14 12 140 23 7.2 11 7° 5°
C18-16STUPR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° o
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° P
C22-20STUPR11-180-C [ ] R 22 20 180 32 11.2 19 2° &
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 11.2 19 2° 5°
C27-25STUPR11-180-C * R 27 25 180 38 13.7 24 0° &
C27-25STUPL11-180-C * L 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C34-25STUPR11-180-C * R 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
C34-25STUPL11-180-C * L 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
N
e
7
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
CO-STUPR/LOG TS25D TKY08F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Moment dokrecenia (Nm): TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Aby uzy¢ innej ptytki, nalezy zmieni¢ wkret mocujacy. Szczegoty patrz str. 9.

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



N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
S-STUP-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

0-Plytki

@ e
A &

k. _________J
(09,11) (08,09,11)
o @  rcenpoD
I z LP
o
o
o
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08,09,11) (09,11)
:U
g 3 2
Numer zaméwieniowy g § > = § LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥s8 o a
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 7° 5°
S14-12STUPL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 7° 5°
S18-16STUPR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 35° &
S18-16STUPL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 3.5° 5°
S22-20STUPR11-150-C * R 22 20 150 36 11.2 19 2° & -
S522-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5°
S27-25STUPR11-150-C * R 27 25 150 46 13.7 24 0° B®
S27-25STUPL11-150-C * L 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S34-25STUPR11-150-C * R 34 25 150 46 17.2 24 0° 5
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
\L
2R
r
CZESCI ZAPASOWE
{
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/LM TS31D TKY10F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Aby uzy¢ innej ptytki, nalezy zmieni¢ wkret mocujacy. Patrz str. 9.

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



N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
C-SDUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ 6 6 ot
wn
i% MP MM Standardowa
(&) . .
: & & & &
g
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
Ig x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C14-10SDUCRO07-140-C [ J R 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C14-10SDUCLO07-140-C [ L 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C16-12SDUCR07-180-C [ J R 16 12 180 23 9.7 11 6.5° &
C16-12SDUCLO07-180-C [ J L 16 12 180 23 9.7 1" 6.5° 3°
C20-16SDUCR07-180-C [ J R 20 16 180 28 11.7 15 & &
C20-16SDUCL07-180-C [ J L 20 16 180 28 1.7 15 5° 3°
C23-16SDUCR07-180-C [ J R 23 16 180 28 14.5 15 5° 3° pe
C23-16SDUCLO07-180-C [ ] L 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C27-20SDUCR11-180-C [ R 27 20 180 32 16.5 19 & &
C27-20SDUCL11-180-C [ L 27 20 180 32 16.5 19 5° 3°
C32-25SDUCR11-180-C [ J R 32 25 180 38 19.0 24 & &
C32-25SDUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N,
@&
,
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

S-SDUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

0-Plytki

@

®

FS FS-P LS LS-P
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ @ @ Ptytka ptaska
" (bez tamacza)
1% ) MP MM Standardowa
g ¥
LDRED a — —
P o VLAV e Y
- ’ =}
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
B
g g 2
Numer zamowieniowy g 33 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g g8 = 3
o ¥a o a
S16-12SDUCR07-150-C [ R 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S16-12SDUCL07-150-C [ L 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S520-16SDUCR07-150-C [ J R 20 16 150 21 11.7 15 ° 3°
S20-16SDUCL07-150-C [ J L 20 16 150 21 1.7 15 5° 3°
S523-16SDUCR07-150-C [ J R 23 16 150 21 14.5 15 5° 3° —
S523-16SDUCL0O7-150-C [ J L 23 16 150 21 14.5 15 5° 3°
S27-20SDUCR11-150-C [ J R 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S27-20SDUCL11-150-C [ L 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
532-25SDUCR11-150-C [ J R 32 25 150 24 19.0 24 ° 3°
532-255DUCL11-150-C [ J L 32 25 150 24 19.0 24 5° 3°
N
i
r
CZESCI ZAPASOWE
4
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

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



NEW

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SDQC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

@

DMIN

LDRED

LF

DCONMS

LS-P

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ @ @ Ptytka ptaska
(bez tamacza)
MP MM Standard

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07.11) (07.11) (07.11) (07.11)
:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C13-10SDQCR07-140-C [ ] R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCLO7-140-C [ ] L 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C16-12SDQCR0O7-140-C [ R 16 12 140 23 9.25 " 8° 0°
C16-12SDQCLO7-140-C [ ] L 16 12 140 23 9.25 " 8° 0°
C20-16SDQCR07-180-C [ ] R 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C20-165DQCL0O7-180-C [ ] L 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C23-16SDQCR0O7-180-C [ R 23 16 180 28 12.8 15 B 0° pe.
C23-165DQCL0O7-180-C [ ] L 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C25-20SDQCR11-180-C [ ] R 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C25-20SDQCL11-180-C [ ] L 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C30-25SDQCR11-180-C * R 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
C30-255DQCL11-180-C * L 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
N
A
7

CZESCI ZAPASOWE

= 5
Oznaczenie noza § 4

Wkret dociskowy * Klucz
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

S-5DQC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

30~ Plytki
LS LS-P
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN Ptytka ptaska
KAPR g @ @ @ (bez tamacza)
AN Y I z (o) MP MM Standard
V% g} [P S
LDRED a : _
: - =y
GAMP }e=
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11
:U
g 3 @
Numer zaméwieniowy g § > = § LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 sf& = 8
o ¥a o a
S16-12SDQCR0O7-090-C [ ] R 16 12 90 22 9.25 11 8° 0° 0702
S$16-125DQCL0O7-090-C [ J L 16 12 90 22 9.25 1 8° 0° 0702
S20-16SDQCR0O7-150-C [} R 20 16 150 25 11.3 15 6° 0° 0702:"
S520-165DQCLO7-150-C [ ] L 20 16 150 25 11.3 15 6° 0°
523-165DQCR0O7-150-C [ ] R 23 16 150 25 12.8 15 5° 0° -
523-16SDQCLO7-150-C [ ] L 23 16 150 25 12.8 15 5° 0°
S525-20SDQCR11-150-C [ ] R 25 20 150 31 14.4 19 B® 0°
525-20SDQCL11-150-C [ ] L 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
S30-255DQCR11-150-C [} R 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
S30-255DQCL11-150-C [ J L 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
N
Vi
2R
r
CZESCI ZAPASOWE
./
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SWUC

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

BEZ KANALU CHLODZIWA

KAPR

-

<=

DMIN
KAPR

L
GAMF LF

LDRED
GAMP }m

DCONMS

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

WCH3-Ptytki
Fv

Ly

(02,L3)
PCBN/PCD

(L3)

:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C06-055WUCR02-080 [ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0°
C06-055WUCL02-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° Wer
C08-07SWUCRL3-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
C08-07SWUCLL3-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N
A
7
CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
C06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS21 = 0.6, TS2=10.6

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N E W NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SWUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

KAPR

-
KAPR 0
w =
J = 3
LDRED a
GAMF i LF H
GAMP }

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

(04,06)
MP
YN

»

(04,06)

:g x "
Numer zaméwieniowy @ § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
C10-08SWUCR04-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCR04-090-C [ R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ ] L 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C14-12SWUCR04-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 11 10° 0°
C14-12SWUCL04-140-C [ L 14 12 140 23 7.0 1" 10° 0°
C16-12SWUCR06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1 12° 0° wee
C16-12SWUCLO06-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 N 12° 0°
C18-16SWUCR06-140-C [ ] R 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C18-16SWUCL06-140-C [ ] L 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C22-20SWUCR06-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
C22-20SWUCL06-180-C [ L 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
N
28 '{c(
14

CZESCI ZAPASOWE

= 5
Oznaczenie noza § 4

Wkret dociskowy * Klucz
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

S-SWUC-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,

Z KANALEM CHLODZIWA

KAPR

‘b ook
-

wn
M~ iz -©
P - Y S NZ/
LDRED a
GAMF LF H
GAMP }em

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

(04,06)
(&)

MP

YN

(04,06)

:g x "
Numer zaméwieniowy § § > = % LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g ¢85 % 38
S14-12SWUCRO04-090-C [ R 14 12 90 24 7.0 " 10° 0° 0402
S14-12SWUCL04-090-C [ ] L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0° 0402:
S$16-12SWUCR06-090-C [ R 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° 06T
S$16-12SWUCL06-090-C [ ] L 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° We 06T
518-16SWUCR06-090-C [ J R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T,
518-16SWUCL06-090-C [ L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T3:
522-20SWUCR06-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3:
$22-20SWUCL06-150-C [ ] L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3 i
11
N
B R
7
CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
S14-12SWUCR/L04 TS25 TKY08F
S SWUCR/L06 TS4 TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Twardos¢ ori:'?izbalii ﬁ Gatunek Vc f ap

Wykariczajaca R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
. Lekka LS-P MS6015 150 [ 50-250) 0.01-0.15 03-22
gg’fg::‘:ﬂzztowe - Lekka RIL-SS MS6015 150( 50 -250)  0.01-0.15 0.2-0.8
Srednia R/L-SN MS6015 150 [ 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Srednia SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-15
Wykanczajaca R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Lekka LS-P MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 03-22
2:{: giifx: 180 - 280 HB Lekka RIL-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-015 02-0.8
Srednia R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Srednia SMG MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-15
Wykariczajaca FS-P MS7025 60 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Wykanczajaca FS-P MS9025 100 ( 60-150) 0.04-0.15 0.2-05
Wykariczajaca R/L-F MS7025 60 40-100) 0.01-0.08 0.1-04
Austenityczne Wykariczajaca ~ R-SRF MS9025 100 (60 - 150)  0.04-0.15 0.1-0.4
stale nierdzewne B Lekka LS-P MS7025 60 40-1000 0.01-008 03-22
Lekka LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 03-2.2
Srednia R-SN MS7025 60 40-1000 0.01-008 0.1-38
Srednia R-SN MS9025 100 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Wykanczajaca FS=P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-0.5
Stale nierdzewne ferrytyczne Wykanczajaca R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
i martenzytyczne B Lekka LS-P MS7025 60 40-1000 0.01-0.08 03-22
Lekka R-SN MS7025 60 40-1000 0.01-008 0.1-38
Wykanczajaca FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 02-1.4
Wykariczajaca FS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.4
M Stale nierdzewne magnetyczne Wykaficzajaca  R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-04
miekkie Wykanczajaca R-SRF MS9025 100( 50-180) 0.05-0.12 0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, 230 HBW Lekka LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 0.3-22
X42Cr13/1.2083 itp) Lekka LS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.15 03-22
Srednia R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-3.8
Srednia R-SN MS9025 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-3.8
Wykariczajaca FS-P MS7025 60 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.0
Wykariczajaca FS-P MS9025 70( 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Stale nierdzewne utwardzane Wykanczajaca R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-0.4
wydzieleniowo Wykanczajaca ~ R-SRF MS9025 70( 50-100) 0.03-015 0.1-04
(17-4PH / 1.4542, < 450 HB
17-7PH | XTCENI-A117-7/ Lekka LS-P MS7025 60 40- 80) 0.04-010 0.2-22
X5CrNi-CuNb17-4 itp.) Lekka LS-P MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Srednia R-SN MS7025 60 40- 80) 0.03-0.10 0.3-22
Srednia R-SN MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-2.2
Wykanczajgca  Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Wykanczajaca Flat Top HTi10 100 ( 50 - 150)  0.04-0.15 0.1-0.5
. Wytrzymatos¢ na Lekka Flat Top MC5115 225 (1503000 0.04-015 0.2-1.0
Zeliwo szare rozciaganie
<350 MPa Lekka Flat Top HTi10 100(50-150) 0.04-0.15 0.2-1.0
Srednia Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Srednia Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Wykariczajaca FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.0
Stopy zaroodporne Wykaficzajaca ~ R-SRF MS9025 80( 40-140 0.05-0.12 0.1-0.4
(stale nierdzewne zaroodporne —
itp ) Lekka LS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-015 0.3-2.2
Srednia R-SN MS9025 80( 40-140) 0.01-010 01-38

1. W razie wystapienia drgan karbujacych dostosowac parametry skrawania i kontynuowa¢ obrébke.

2. Jesli wysieg narzedzia wynosi (dla chwytow weglikowych) L/D =5 lub wiecej, badz L/D = 3 lub wiecej (dla chwytow stalowych),
zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania o 10% do 20%.

3. Posuw i gtebokos$¢ skrawania dla ptytek o dodatniej geometrii, z katem natarcia 7° z tamaczami wiéra nie wymienionymi w
tabeli, patrz Katalog Generalny, str. A058 a dla ptytek o dodatniej geometrii, z katem natarcia 11° patrz str. A066. Predkos¢ Katalog Generalny
skrawania dla réznych gatunkéw materiatu ptytek, patrz wytyczne doboru na str. A034.



https://www.mmc-carbide.com/download_file/4058e1ac-b823-4d99-91c5-7c496c9a85e6/9

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC

80° Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH L8BleO00ClI0OG )
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces G 00 |0 $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXCw [ X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
23333282000 ERh888088 88N ERsFSgEEEEER
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=X=XZ=Z=ZD0DX=XXZ3ZZXZZZZ=Z>5>>>D]XZA«Q>>ZZZE DT I
CCMT060202-FP 0.2 0000 O [ ) [ ] FP
CCMT060204-FP 0.4 o000 O [ ] o [i‘
CCMT09T302-FP 0.2 0000 X [ ° ! j
CCMTO09T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ J :
CCMTO09T308-FP 0.8 0000 X [ J * Obrobka wykariczajaca
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 [ ] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [
CCMTO09T308-FM 0.8 [ Obrobka wykanczajaca
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] ”
CCMT09T304-FS 0.4 [
CCMTO09T308-FS 0.8 [ Obrobka wykanczajaca
CCGT060201M-FS 0.1* (X X [ FS
CCGT060202M-FS 0.2* [ X X [
CCGT060204M-FS 0.4* [ ] [ @
CCGTO09T301M-FS 0.1* 000 [ J
CCGTO09T302M-FS 0.2* 000 [ J
CCGT09T304M-FS 0.4* 000 [} Obrébka wykariczajaca
CCGT060201M-FS-P 0.1* (] [ ] [ [ FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2* (] [ ] [ [ —
CCGT060204M-FS-P 0.4* [ ([ [ J Ih
CCGTO09T301M-FS-P 0.1* [ ([ [ J [ J ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2* [ ] [ [ [
CCGT09T304M-FS-P 0.4* (] [ ] [ [ Obrébka wykaniczajaca
CCMT060202-FV 0.2 ([ ] [ ] (] o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 [ J [ J [ o o000 i_i{
CCMTO09T302-FV 0.2 [ J [ J o0 x —
CCMTO09T304-FV 0.4 [ [ o o000 =
CCMT09T308-FV 0.8 ([ ] [ ] o 00X Obrébka wykaniczajaca
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ R
CCGT060201-FJ 0.1 [ J
CCGT060202-FJ 0.2 [ J -
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [
CCGT09T302-FJ 0.2 [ [
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [} Obrdbka wykanczajaca
1/8

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)
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PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

e )

B st

COCCHOCH &8 BEeOOCOG S O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH (X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow RE R R Ksztatt
N EH L R B R R

PSS eSS0 0SS5 aey 52 eeZ5EEEEELR
CCGT060202-AZ 0.2 ° AZ
CCGT060204-AZ 0.4 [ ”
CCGT09T302-AZ 0.2 ° Sy
CCGT09T304-AZ 0.4 ®  Obrobka érednia -
CCGT09T308-AZ 0.8 o Obrdbka wykanczajaca
*3 CCGT03S1V3L-F 0.03 ° ° R/L-F
*3 CCGT03S101L-F 0.1 ° °
*3 CCGT03S102L-F 0.2 ° ° °
** CCGT03S104L-F 0.4 ° ° °
*3 CCGTO4TOV3L-F 0.03 ° °
*3 CCGT04TO01L-F 0.1 ° °
*3 CCGT04T002L-F 0.2 ° ° °
*3 CCGT04T004L-F 0.4 ° ° °
** CCGTO3S101IMR-F  0.1* @ —~
*3 CCGT03S101ML-F 0.1 @ H
** CCGT03S102MR-F 0.2 @ -
*3 CCGT03S102ML-F 0.2 @
*3 CCGT03S104MR-F  0.4% @
** CCGT03S104ML-F  0.4* @
** CCGTO4TOOIMR-F 0.1 @
*3 CCGTO4TOOIML-F 0.1 @
*3 CCGT04TO02MR-F 0.2 @
*3 CCGT04TO02ML-F 0.2 @
*3 CCGTO4TO04MR-F  0.4* @
*3 CCGTO4TO04ML-F  0.4* @ Obrébka wykarczajaca
CCGHO60202R-F 0.2 ) * * * R/L-F
CCGH060202L-F 0.2 ° * ° *
CCGH060204R-F 0.4 ° * * *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * ° * | ﬂ
CCGH060202MR-F 02% @ e
CCGH060202ML-F 02¢ @
CCGH060204MR-F 0.4 @
CCGHO060204ML-F 0.4 @ Obrobka wykanczajaca
CCMT060202-LP 0.2 ° LP
CCMT060204-LP 0.4 o000 o ° °
CCMT060208-LP 0.8 0000 X * ° E
CCMT09T304-LP 0.4 o000 o ° ° \ i
CCMT09T308-LP 0.8 o000 o * ° Obrébka lekka

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R
*3 Specjalna $rednica okregu wpisanego.

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

2/8



PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

e )

B st

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ge 00 o $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu X X ¥iek: Y 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s e, 80888 e 82 08880y, o2

233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e

=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
CCMT060202-LM 0.2 [ X J LM
CCMTO060204-LM 0.4 [ X X ] ([ ]
CCMTO060208-LM 0.8 ® * [ ] IA{(

¥
CCMT09T302-LM 0.2 ([ X J P —
CCMT09T304-LM 0.4 o000 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 00 o Obrébka lekka
CCMT060202-LS 0.2 (X X ° LS
CCMT060204-LS 0.4 ( X X J [ ]
CCMT09T302-LS 0.2 ( N X J [ E
CCMT09T304-LS 0.4 o000 [
CCMTO09T308-LS 0.8 000 o Obrébka lekka
CCGT060201M-LS 0.1* (X X () LS
CCGT060202M-LS 0.2* ( X X J [
CCGT060204M-LS 0.4* [ [
CCGT09T301M-LS 0.1* o000 [ J
CCGT09T302M-LS 0.2* o000 [ J
CCGT09T304M-LS 0.4* ( X X J [ Obrébka lekka
CCGT0602V5M-LS-P 0.05* ® LS-P
CCGT060201M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ J
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ 7
CCGT060204M-LS-P 0.4* [ ] [ /
CCGT09T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-LS-P 0.4 @ [ ] [ ] [ Obrébka lekka
CCMH060202-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ *x SV
CCMH060204-SV 0.4 [ ] [ [ ] [ ] [ ] * [k K )
.
Obrdbka lekka

CCMT060202-SW 0.2 0000 00 [ ] ® x |@ SW*
CCMT060204-SW 0.4 0000 OO0 [ ] [ J o % |@ ¢
CCMT060208-SW 0.8 [ ] L‘.’J
CCMT09T302-SW 0.2 o000 00 ([ ] [ ] o x |@ 7
CCMT09T304-SW 0.4 0000 o000 [ ([ ] [ o x |@ Obrébka lekka
CCMT09T308-SW 0.8 ° lekrawedzia wygladzaace)

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

3/8
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s e, 80888 e 82 08880y, o2
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 [ ]
CCGTO9T3V3R-SS 0.03 *
CCGT09T3V3L-SS 0.03 *
CCGT09T301R-SS 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SS 0.1 * -,
CCGT09T302R-SS 0.2 [ ] A
CCGT09T302L-SS 0.2 [ ] —
CCGT06020TMR-SS 0.1* @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 0.2 @
CCGT060202ML-SS 0.2 @
CCGT09T301MR-SS 0.1* @
CCGT09T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2 @
CCGT09T302ML-SS 0.2 @
CCGT09T304MR-SS 0.4 @
CCGT09T304ML-SS 0.4 @ Obrébka lekka
CCMT060202-MP 0.2 (X MP
CCMT060204-MP 0.4 0000 O [ ] [
CCMT060208-MP 0.8 0000 O * * i.;
CCMT09T302-MP 0.2 ( X ] g
CCMT09T304-MP 0.4 o000 O [ ] [
CCMT09T308-MP 0.8 o000 O * [ Obrébka $rednia
CCMT060202-MM 0.2 ([ X J MM
CCMT060204-MM 0.4 o000 [ ]
CCMT060208-MM 08 X ° B
CCMT09T302-MM 0.2 ( X J
CCMT09T304-MM 0.4 [ X X ] [ ]
CCMT09T308-MM 0.8 [ X X ] [ X J Obrébka $rednia
CCMT060202-MK 0.2 [ X X J MK
CCMT060204-MK 0.4 [ X X J
CCMT060208-MK 0.8 o0 x
CCMT09T302-MK 0.2 [ X X ]
CCMT09T304-MK 0.4 [ X X ]
CCMT09T308-MK 0.8 [ X X ] Obrébka srednia
4/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
32 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

e )

. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ge 00 o $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu X X ¥iek: Y 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE "-—’33;2;2;8;2;8Rﬁggﬁmgﬁﬁﬁgfﬂ'&&}:z"N’zzzﬁggeb—l— Ksztatt
s eSS RRR el e R RRCcrglaRsRng22R82w
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
CCMT060202-MS 0.2 o000 (] MS
CCMT060204-MS 0.4 000 [ J
CCMT060208-MS 0.8 o000 ([ ]
CCMT09T302-MS 0.2 o000
CCMT09T304-MS 0.4 o000 (]
CCMT09T308-MS 0.8 000 o Obrébka $rednia
CCMT060202 0.2 [ X ] [ ® x [ X J o Standardowa
CCMT060204 0.4 [ X N J [ [ ® x [ X J [
CCMT060208 058 (X ° [ * ° (.[
CCMT09T302 0.2 ( X ) (] o x [ X ) ]
CCMT09T304 0.4 X ° e (oex |eo o -
CCMT09T308 0.8 [ X N J [ [ ® x [ X ) o Obrébka $rednia
CCMH060202-MV 0.2 o o ° (J (J O x x|k Kk MV
CCMH060204-MV 0.4 o O [ ] 00 x (] ok ©000
Obrdbka $rednia
CCMT060204-MW 0.4 (XX X) L o x @ _Mw
CCMT060208-MW 0.8 o000 00 * * (@ f/ﬁ_\({
CCMT09T304-MW 0.4 0000 00 o e *x (@ i
CCMT09T308-MW 0.8 o000 o000 [ J ® x (@ Obrdbka érednia
[z krawedzia wygtadzajaca)
CCET0602V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* (] * *
CCET060201R-SR 0.1* * * *
CCET060201L-SR 0.1* * * *
CCET060202R-SR 0.2* * * *
CCET060202L-SR 0.2* [ [ J *
CCET060204R-SR 0.4 * * * ~
CCET060204L-SR 0.4* [ ) [ ] * g
CCET09T3V3R-SR 0.03* * * *
CCETO09T3V3L-SR 0.03* [ J * *
CCETO09T301R-SR 0.1* [ * *
CCETO09T301L-SR 0.1* [ * *
CCET09T302R-SR 0.2* * * *
CCET09T302L-SR 0.2* [ ) * *
CCET09T304R-SR 0.4* [ * *
CCETO09T304L-SR 0.4* [ * * Obrébka $rednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

5/8
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
B stee COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &) @)
M Stale nierdzewne

Zeliwa ces cs 00 _|o $0C0O

Metale niezelazne GO

Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCE Y G

Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s e, 80888 e 82 08880y, o2
e PR eSS R RRE R RS LaRRRRRZ R8sk
S8 225588555255522285%2¢ 2255,

CCGT060201M-SMG 0.1* @ SMG

CCGT060202M-SMG 0.2 @ [ ]

CCGT060204M-SMG 0.4 @ (\—""“\..4’

CCGT09T301M-SMG 0.1 @ u

CCGT09T302M-SMG 0.2* @

CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Obrébka $rednia

CCGT0602V3R-SN 0.03 (] R/L-SN

CCGT060201R-SN 0.1 *

CCGT060201L-SN 0.1 *

CCGT060202R-SN 0.2 [ ]

CCGT060202L-SN 0.2 (]

CCGT09T3V3R-SN 0.03 *

CCGTO9T3V3L-SN 0.03 *

CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]

CCGT09T301L-SN 0.1 *

CCGT09T302R-SN 0.2 (]

CCGT09T302L-SN 0.2 [ ]

CCGT09T304R-SN 0.4 [

CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]

CCGT060201MR-SN 0.1* [ ] [ ]

CCGT060201ML-SN 0.1* @

CCGT060202MR-SN 0.2* [ ] [ ]

CCGT060202ML-SN 0.2 @

CCGT09T301MR-SN 0.1* [ ] [ ]

CCGT09T301ML-SN 0.1* @

CCGT09T302MR-SN 0.2* [ ] (]

CCGT09T302ML-SN 0.2 @

CCGT09T304MR-SN 0.4* [ ] [ ]

CCGTO09T304ML-SN 0.4 @ Obrébka $rednia

6/8

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)

O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
34 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCCHOCH &8 8|€00GC|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE “J2322;2:3;8;8Rﬂﬁﬁamg“‘-’ﬁﬁg“—’ﬂzﬁzz"N’zzzmgge'—-— Ksztatt
2RSS SRRl R e ReRcRgRRRsRs 28 88w
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CCET060200R-SN 0.0* * * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * * *
CCET060201R-SN 0.1* * * *
CCET060201L-SN 0.1* * * *
CCET060202R-SN 0.2% * * *
CCET060202L-SN 0.2% * * *
CCET060204R-SN 0.4* * * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* [ ] * * Q
CCETO09T300R-SN 0.0 [ * * | —
CCET09T300L-SN 0.0* * * *
CCET09T3V3R-SN 0.03* [ * *
CCET09T3V3L-SN 0.03* * * *
CCET09T301R-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T301L-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T302R-SN 0.2% [ ] * *
CCET09T302L-SN 0.2* [ * *
CCET09T304R-SN 0.4* [ ] * *
CCET09T304L-SN 0.4* [ ] * * Obrébka $rednia
CCET0602V3RW-SN 0.03* * R/LW-SN
CCET0602V3LW-SN 0.03* [ ]
CCET09T3V3RW-SN 0.03* * _'
CCETO9T3V3LW-SN 0.03* * Obrébka érednia
[z krawedzia wygtadzajacal
7/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

e )

. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s e, 80888 e 82 08880y, o2
2333325snbbohLBBBaccesaoneonFSgERsese
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
CCMW060202 0.2 @  Plytkaplaska [bez tamacza)
CCMWO060204 0.4 o0 X e o
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 [ X X J [ ]
CCMWO09T308 0.8 [ X X J e o
CCMW09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 * Plytka ptaska (bez tamacza)
CCGW0602V5 0.05 [
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW060204 0.4
CCGW060208 0.8 i
CCGWO09T300 0.0 ° * -
CCGWO9T3V5 0.05 ° Ca—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGW060204E 0.4
CCGW060208E 0.8
8/8

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CP N

80° Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH LLL|€OOC|IOC @ O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X ¥ Ge 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCHRCH [ X ] G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE g§§§§§§§§§§§§E§§§§§§§gggggéﬁéﬁggggggg Ksztatt
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
CPMH080202-FM 0.2 [ FM
CPMH080204-FM 0.4 [
CPMH090302-FM 0.2 [
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ J Obrébka wykariczajaca
CPMH080202-FS 0.2 [ ] FS
CPMH080204-FS 0.4 [ ] =
CPMH090302-FS 0.2 (] go
CPMH090304-FS 0.4 [ —_———
CPMH090308-FS 0.8 [ Obrobka wykanczajaca
CPMH080202-FV 0.2 * * [ ] * * *x FV
CPMH080204-FV 0.4 ([ ] [ ] e 00 |x ® x }Pé'é/
CPMH090302-FV 0.2 * * (] * * * ——
CPMH090304-FV 0.4 [ J [ J o 00 * * —
CPMH090308-FV 0.8 [ J * ® 00 | * * Obrébka wykariczajaca
CPGT080202 0.2 [ ) Standardowa
CPGT080204 0.4 [ T
CPGT090302 0.2 * f “
CPGT090304 0.4 ° =
Obrdbka wykanczajaca
CPMHO080204R-F 0.4 [ * * R/L-F
CPMH080204L-F 0.4 [ ] * *
CPMHO090304R-F 0.4 [ * *
CPMH090304L-F 0.4 [ * * *
Obrdbka wykanczajaca
CPGT080204R-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * -
CPGT090302R-F 0.2 * -~
CPGT090302L-F 0.2 * =
CPGTO090304R-F 0.4 *
CPGT090304L-F 0.4 * Obrébka wykanczajaca
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI TYPU CP, 80° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

e )

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)

@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ge 00 o $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH [ X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE '223222223;2;8Rﬁﬁﬁamg“‘-’ﬁmg“—‘ﬂz.&;z"N’zzzmggem— Ksztatt
3333322500055 5858585 32888 sgErdzE:
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CPMH080202-LP 0.2 [ LP
CPMH080204-LP 0.4 [ ]
CPMH090302-LP 0.2 [ J Q . )
CPMH090304-LP 0.4 * .
CPMH090308-LP 0.8 * Obrébka lekka
CPMH080204-LM 0.4 [ X ) [ LM
CPMH080208-LM 0.8 [ X ] [
CPMH090304-LM 0.4 [ X ] [ J
CPMH090308-LM 0.8 [ X ) [
Obrdbka lekka
CPMH080204-LS 0.4 [ ] LS
CPMH080208-LS 0.8 [ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ ] .
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Obrdbka lekka
CPMH080202-SV 0.2 [ ] [ [ J [ ] * * (@ % SV
CPMH080204-SV 0.4 [ [ [ [ ] [ ] o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ J [ [ [ * * [ *
CPMH090304-SV 0.4 ([ ] ([ ] [ ] [ ] * o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ *x Obrébka lekka
CPMHO080204 0.4 *x @ Standardowa
CPMH080208 0.8 * @ i
CPMH090304 0.4 * @ V'
CPMH090308 0.8 * @ N
Obrébka $rednia
CPMX080204 0.4 * * Standardowa
CPMX080208 0.8 * * =
CPMX090304 0.4 * * * * '% }
CPMX090308 0.8 * * * * s
Obrébka $rednia

2/3



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CP, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCCHOCH &8 8|€00GC|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s g, 8o 8 e 82 o088y, o2
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CPMH080204-MM 0.4 [ X J [ J MM
CPMH080208-MM 0.8 [ X J [ ]
CPMH090304-MM 0.4 ([ X J [ ‘L‘O
CPMH090308-MM 0.8 [ X J [ —
Obrébka $rednia
CPMH080204-MK 0.4 [ X X ] MK
CPMH080208-MK 0.8 [ X X ]
CPMH090304-MK 0.4 [ X X ]
CPMH090308-MK 0.8 [ X X ]
Obrébka $rednia
CPMH080204-MS 0.4 [ ] MS
CPMH080208-MS 0.8 [ ]
CPMH090304-MS 0.4 [ ] @
CPMH090308-MS 0.8 [ ] —
Obrébka $rednia
CPMH080204-MV 0.4 o o [ 00 X [ ] *0® 00 x MV
CPMH080208-MV 0.8 o O [ o0 x ([ ] * ok kK ok 't
CPMH090304-MV 0.4 o O [ o0 X [ *® OO y H)
CPMH090308-MV 0.8 e o o o0 x ° *x  k|@* R
Obrébka $rednia
CPMB080202 0.2 % Plytkaptaska [bez tamaczal
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * ’-’
CPMB090304 0.4 * —
CPMB090308 0.8 *
3/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC

55° Z OTWOREM

. Stale

COCCHOGE TELEOOCIOC = O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X ¥ ce 00 _|o S80CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu o¢ G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zamowieniowy RE ggéggéggggggggéggéégggggégéﬁégggggggg Ksztatt

SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
DCMT070202-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
DCMT070204-FP 0.4 o000 O e [ ]
DCMT11T302-FP 0.2 o000 O [ ] [ ] E
DCMT11T304-FP 0.4 o000 o (] [ J )
DCMT11T308-FP 0.8 o000 O [ [ J Obrébka wykarczajaca
DCMT070202-FM 0.2 [ X ) FM
DCMT070204-FM 0.4 [ X )
DCMT11T302-FM 0.2 o0 @
DCMT11T304-FM 0.4 [ X ]
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Obrobka wykanczajaca
DCMT070202-FS 0.2 (] FS
DCMTO070204-FS 0.4 (] y
DCMT11T302-FS 0.2 o ﬁ
DCMT11T304-FS 0.4 [
DCMT11T308-FS 0.8 [ ] Obrobka wykanczajaca
DCGT070201M-FS 0.1* o000 (] FS
DCGT070202M-FS 0.2% o000 o
DCGT070204M-FS 0.4* 000 [ ]
DCGT11T301M-FS 0.1* 000 [ J
DCGT11T302M-FS 0.2* 000 [ J
DCGT11T304M-FS 0.4% XY ° Obrébka wykariczajaca
DCGT070201M-FS-P 0.1* (] (] o [ ] FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2% (] (] o (]
DCGT070204M-FS-P 0.4* [ [ [ J [ J
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ ([ [ J [ J
DCGT11T302M-FS-P 0.2* [ [ [} [ J
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ ) ) [ ] [} Obrobka wykanczajaca
DCMTO070202-FV 0.2 [ X ) (X ] o oo o [ X ) FV
DCMTO070204-FV 0.4 ( X ] [ X ] o oo ([ [ X J
DCMT070208-FV 0.8 ° * ° * * -/
DCMT11T302-FV 0.2 [ J [} [ o x
DCMT11T304-FV 0.4 [ X ) (X ] e oo () [ X )
DCMT11T308-FV 0.8 (X J ([ X J o oo [ ] ® * Obrébka wykanczajaca
DCGT070202-AZ 0.2 ([ J AZ
DCGT070204-AZ 0.4 [ 7
DCGT117302-AZ 0.2 ° ._Gé/
DCGT11T304-AZ 0.4 o Obrébka érednia -
DCGT11T308-AZ 0.8 @  Obrobka wykanczajaca

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)
® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

Ko 4

B st

COCCCHLOCH B BEC€OOCGIOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu X X ¥iek: Y 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s g, 8o 8 e 82 o088y, o2
2SS 38sseSSRSSCBBBococoESR0EREEg R 82
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCGT070202R-F 0.2 o J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT070204R-F 0.4 [ ] [ ] *
DCGT070204L-F 0.4 [ ] * [ J *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] [ J *
DCGT11T302L-F 0.2 [ * [ J *
DCGT11T304R-F 0.4 [ ] [ *
DCGT11T304L-F 0.4 ® * ® *  Obrobka wykariczajaca
DCGT11T301MR-SRF 0.1* ([ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2* [ ] [ ]
DCGT11T304MR-SRF 0.4* [ ] [ ] E
Obrdbka wykanczajaca
DCMT070202-LP 0.2 [ ] LP
DCMT070204-LP 0.4 0000 O * [
DCMT070208-LP 0.8 0000 X * * —
DCMT11T302-LP 0.2 ([ X J —4/—.//
DCMT11T304-LP 0.4 o000 O ([ ] [ ]
DCMT11T308-LP 0.8 o000 O ® * Obrébka lekka
DCMT070202-LM 0.2 [ X ] [ LM
DCMT070204-LM 0.4 o000 [ X J
DCMT070208-LM 0.8 [ X X ] * @
DCMT11T7302-LM 0.2 ([ X J [ ﬂ;/—n//
DCMT11T304-LM 0.4 [ X X ] [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 o000 ([ X J Obrébka lekka
DCMT070202-LS 0.2 o000 [ J LS
DCMT070204-LS 0.4 (X X [
DCMT070208-LS 0.8 [ ]
DCMT11T302-LS 0.2 ( N X J [
DCMT11T304-LS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-LS 0.8 o000 [ J Obrébka lekka
DCGT070201M-LS 0.1 (X X ® LS
DCGT070202M-LS 0.2* ( X X J [ ]
DCGT070204M-LS 0.4* 00 [ J 1
DCGT11T301M-LS 0.1* o000 [ J g
DCGT11T302M-LS 0.2* o000 [ J
DCGT11T304M-LS 0.4* o000 [ Obrébka lekka
DCGT0702V5M-LS-P 0.05* (J LS-P
DCGT070201M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ ]
DCGT070202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ J -
DCGT070204M-LS-P 0.4 @ ([ ] [ ] [ J 1PN
DCGT11T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ J
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ ] ([ ] [ ]
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ ] [ ] [ J Obrébka lekka

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)
® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

2/6
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

Ko 4

B st

COCCCHLOCH B BEC€OOCGIOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH o¢C G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 1 10 00 0% o o w o 00 o 1010 10 10 10 16 18 - u 1 |1 n-M- Ksztatt
BT33SCcSSEEERER RS e E RN RERES s ke,
PSS eSS0 0SS5 aey 52 eeZ5EEEEELR
DCMT070202-SV 0.2 [ [ ] [ ] L X J SV
DCMT070204-SV 0.4 ([ X J [ ] ([ ] (JL X J
DCMT070208-SV 0.8 (X J [ ] [ ] * (@ % _:gl 7
DCMT11T302-SV 0.2 o0 [ ] [ ] (L X J
DCMT11T304-SV 0.4 ( X ] [ ] [ ] (L X J
DCMT11T308-SV 0.8 o0 [ ] [ ] o0 x Obrébka lekka
DCMX070202-SW 0.2 (J SwW
DCMX070204-SW 0.4 [ ]
DCMX070208-SW 0.8 [ ]
DCMX11T302-SW 0.2 [ ]
DCMX11T304-SW 0.4 [ ]
DCMX11T308-SW 0.8 o Obrébka lekka
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 [
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 ([ ]
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] )
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1* @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 0.2 @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4 @ Obrébka lekka
DCMT070202-MP 0.2 (X MP
DCMT070204-MP 0.4 o000 O [ ] *
DCMT070208-MP 0.8 0000 X * * Er
DCMT11T302-MP 0.2 ( X ]
DCMT11T304-MP 0.4 0000 O [ ] [
DCMT11T308-MP 0.8 0000 O [ ] *
DCMT11T312-MP 1.2 [ X ] Obrébka $rednia
DCMT070202-MM 0.2 ([ X J [ MM
DCMT070204-MM 0.4 (X X ] [ X J
DCMT070208-MM 0.8 o0 x [ X J /A /
DCMT11T7302-MM 0.2 o0 [
DCMT11T304-MM 0.4 [ X X ] [ X J
DCMT11T308-MM 0.8 ( X N J [ X ] Obrébka $rednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)
® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

3/6



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM .0
. Stale COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu X X ¥iek: Y 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamdéwieniowy RE EE§*§*§*3*3*§§E§§§g§§§§§'§§'§§'§§§§5g§§§§ssc Ksztatt
2383850 n00L0A00808 8 caanoonaUBERREEY
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCMT070202-MK 0.2 [ X X J MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 (X X ] 0
DCMT11T304-MK 0.4 [ X X J
DCMT11T308-MK 0.8 [ X N J Obrébka $rednia
DCMT070202-MS 0.2 [ MS
DCMT070204-MS 0.4 (X X J [ ]
DCMT070208-MS 0.8 (XX J [ ]
DCMT11T302-MS 0.2 [ ]
DCMT11T304-MS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-MS 0.8 ( X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 ( X X J [ ] Obrébka $rednia
DCMT070202 0.2 ( X ] ([ ] ( X J [ X J [ ] Standard
DCMT070204 0.4 [ X X ] [ ] [ ] o0 [ X ) [ ]
DCMT070208 0.8 * [ ] ® x [ X )
DCMT11T302 0.2 o0 ° oo (o0 o &
DCMT11T304 0.4 [ X X ] [ ] [ ] (X J [ X J [ ]
DCMT11T308 0.8 [ X X ] [ ] [ ] ® [ X J [ ]
DCMT11T312 1.2 * Obrébka srednia
DCMT070202-MV 0.2 o0 O oo o0 [ ] o0 00 x MV
DCMT070204-MV 0.4 o0 O oo o0 © ([ ] 00 %0 x
DCMT070208-MV 0.8 o0 o oo o O [ ] 00 x|k x
DCMT11T302-MV 0.2 o0 o oo [ X J [ ] oo o000
DCMT11T304-MV 0.4 o0 O oo o0 O [ ] oo o000
DCMT11T308-MV 0.8 ox O 00 o0 o [ o0 o000 Obrébka $rednia
DCET0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCET0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1* * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCET070204R-SR 0.4* * * * =) 7
DCET070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* ([ ] * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* ([ ] * *
DCET11T304L-SR 0.4* [ * * Obrébka $rednia
4/6
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM .0
. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G o @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s g, 8o 8 e 82 o088y, o2
e8RS o RRRR Rk fRRSrs Q8RR gResccw
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
DCGT070201M-SMG 0.1* @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2* @ ([ ]
DCGT070204M-SMG 0.4 @ Y o V4
DCGT11T301M-SMG 0.1* @ ==
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ [ ]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ [ ) Obrébka $rednia
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [ ]
DCGT070202R-SN 0.2 [ ]
DCGT070202L-SN 0.2 [ ]
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [ ]
DCGT11T301L-SN 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN 0.2 (] _
DCGT11T304R-SN 0.4 ° :
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN 0.1 @ [ ] ([
DCGT070201ML-SN 01* @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4* [ ] ([ ]
DCGT11T301MR-SN 0.1 @ [ ] [
DCGT11T301ML-SN 0.1* @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ [ J
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
DCGT11T304ML-SN 0.4 @ * * Obrébka $rednia
5/6
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
A @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

Ko 4

. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH (X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE "-—’32;2;2;8;8;8Rﬁgﬁamg"‘—’ﬁﬁg'fﬂ&&&z"N’zzzﬁggeb—l— Ksztatt
e8RS 2 e RRR e Er R RRRcng 3R Rg2e 88w
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCET070200R-SN 0.0% o * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCET0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ ] * *
DCET070202R-SN 0.2* [ ] * *
DCET070202L-SN 0.2* [ * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * P
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* [ * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* (] * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * * Obrébka $rednia
DCET0702V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * .
DCET11T3V3RW-SN 0.03* [ ] g
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Obrébka érednia
[z krawedzia wygtadzajacal
DCMW070204 0.4 ® % % @  Plytka plaska [bez tamacza)
DCMW11T304 0.4 o0 x * O
DCMW11T308 0.8 [ XX ] [ ’
DCGWO070200 0.0 * Plytka ptaska (bez tamacza
DCGWO0702V5 0.05 *
DCGW070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T3V5 0.05 [
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 *
6/6
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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

@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TC

a

60° Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces G 00 |0 $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu o¢ G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow: RE AR R Ksztatt
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
TCMT090202-FP 0.2 Ox00 X * * FP
TCMT090204-FP 0.4 0000 X [ ] [ ]
TCMT110202-FP 0.2 ox00 X ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o000 o (] * b )
TCMT16T304-FP 0.4 o000 O [} [ J Obrébka wykariczajaca
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 (] A
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ Obrobka wykanczajaca
TCMT110204-FV 0.4 ([ ] ([ ] o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 ([ ] [ ] o [ X ) £
Obrdbka wykanczajaca
TCGT110202-AZ 0.2 [ ] AZ
TCGT110204-AZ 0.4 o A
TCGT110208-AZ 0.8 ° N
TCGT16T302-AZ 0.2 [ J —
TCGT16T304-AZ 0.4 ®  Obrébka $rednia -
TCGT16T308-AZ 0.8 @  Obrobkawykaficzajgca
TCGT0601V3L-F 0.03 * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ J [ ]
TCGT060102R-F 0.2 * * *
TCGT060102L-F 0.2 [ [ J *
TCGT060104R-F 0.4 [ J * P
TCGT060104L-F 0.4 [ ] o * 6
TCGT060101MR-F 0.1* @ —
TCGT060101ML-F 0.1* @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4 @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Obrébka wykanczajaca
TCMT090204-LP 0.4 0000 X ([ J * LP
TCMT090208-LP 0.8 Ox00 x * *
TCMT110204-LP 0.4 0000 * [ J /'“\
TCMT110208-LP 0.8 0000 X * * '_F_—.A
TCMT16T304-LP 0.4 0000 X o *
TCMT16T308-LP 0.8 0000 X * * Obrdbka lekka

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

1/3



PLYTKI TYPU TC, 60° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

A

B st

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH o¢C G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s g, 8o 8 e 82 o088y, o2
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ LM
TCMT090208-LM 0.8 * * * A
TCMT110204-LM 0.4 (X ) [ /H\
TCMT110208-LM 0.8 (X J [ ] Sm—
TCMT16T304-LM 0.4 ® x [ ]
TCMT16T308-LM 0.8 @ X [ ) Obrébka lekka
TCMT110202-LK 0.2 (X X LK
TCMT110204-LK 0.4 [ X X ]
TCMT110208-LK 0.8 [ X X ]
Obrdbka lekka
TCMT090202-LS 0.2 (X X ° LS
TCMT110202-LS 0.2 00 [ ]
Obrdbka lekka
TCMX090204-SW 0.4 [ SW
TCMX110204-SW 0.4 [ ] a
Ve Y
Obrébka lekka
[z krawedzia wygtadzajacal
TCMT090204-MP 0.4 OXx00 % * * MP
TCMT090208-MP 0.8 oOx00 * *
TCMT110202-MP 0.2 ( X J
TCMT110204-MP 0.4 ox00 © [ ] * i.}
TCMT110208-MP 0.8 OXx00 % * * \ 4
TCMT16T304-MP 0.4 o000 O * *
TCMT16T308-MP 0.8 o000 O [ ] [ ]
TCMT16T312-MP 1.2 0000 * * Obrébka $rednia
TCMT090204-MM 0.4 ® x [ ] MM
TCMT090208-MM 0.8 * *
TCMT110204-MM 0.4 (X J [ ]
TCMT110208-MM 0.8 ® * [ ] A
TCMT16T304-MM 0.4 ( X J [ ] - —"
TCMT16T308-MM 0.8 ( X J [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 ( X J [ Obrébka $rednia
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 x A
TCMT16T308-MK 0.8 [ X X J
TCMT16T312-MK 1.2 [ X X J Obrébka srednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

2/3
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PLYTKI TYPU TC, 60° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

A

B st

M Stale nierdzewne

COECCHOGCH

[ IOl

O
O

Zeliwa ces Ge 00 o $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH [ X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniow RE Aok R Ksztatt

S8 225588555255522285%2¢ 2255,
TCMT090204-MS 0.4 000 [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 000 [ J
TCMT110204-MS 0.4 000
TCMT110208-MS 0.8 ( N X J
TCMT16T304-MS 0.4 o000 [}
TCMT16T308-MS 0.8 000 [ ]
TCMT16T312-MS 1.2 000 [ ] Obrdbka $rednia
TCMT090204 0.4 ® x * *x @ [ X ) [ J Standardowa
TCMT110202 0.2 ® x [ ] * * * [ X J
TCMT110204 0.4 * 00 [ ] [ ] ® *x [ X J ([
TCMT110208 0.8 *x @ * ) -
TCMT16T304 0.4 [ X N J [ * ® x [ X J [ -
TCMT16T308 0.8 [ X N J [ [ o x [ X J ([
TCMT16T312 1.2 [ Obrdbka $rednia
TCMW110204 0.4 o0 X @  Plytkaplaska [bez tamaczal
TCMW16T304 0.4 [ X X J [ ]
TCMW16T308 0.8 [ X N J [ J A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 *  Plytka ptaska (bez tamacza)
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 T
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy.

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TP d

60° Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X ¥ ce 00 _|o S80CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCH [ X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
3338338500000 nb0Bastass08ea8S¢gE8geee
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=X=XZ=Z=ZD0DX=XXZ3ZZXZZZZ=Z>5>>>D]XZA«Q>>ZZZE DT I
TPMH090202-FM 0.2 (] FM
TPMH090204-FM 0.4 ([ ] Ji
TPMH110302-FM 0.2 [ ]
TPMH110304-FM 0.4 [ J —
TPMH110308-FM 0.8 [ J Obrobka wykariczajaca
TPMH080202-FV 0.2 * [ ] (] * * * FV
TPMH080204-FV 0.4 * ([ ] (] * * *
TPMH090202-FV 0.2 * * o o0 |0 ®x N
TPMH090204-FV 0.4 [ J [ J o 00 * __J_@;_
TPMH110302-FV 0.2 * * [ ([ * k
TPMH110304-FV 0.4 ([ ] ([ ] e 00 (o * *
TPMH110308-FV 0.8 ([ ] * ® %0 (% ® * Obrébka wykariczajaca
TPMH090202-FS 0.2 (] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ )
TPMH110302-FS 0.2 [
TPMH110304-FS 0.4 (] —
TPMH110308-FS 0.8 o Obrébka wykanczajaca
TPGH080202R-FS 0.2 o * * R/L-FS
TPGHO080202L-FS 0.2 [ *x @ * *
TPGHO080204R-FS 0.4 [ * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ *x @ * *
TPGH090202R-FS 0.2 (] * * X
TPGH090202L-FS 0.2 e (xo |x * -~
TPGH090204R-FS 0.4 ° * * —
TPGHO090204L-FS 0.4 [ ® x * *
TPGH110302R-FS 0.2 [ [ J *
TPGH110302L-FS 0.2 (] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 (] * *
TPGH110304L-FS 0.4 ([ ] ( X J [ J % Obrobka wykariczajaca
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TP, 60° Z OTWOREM aA
. Stale COCCHOCH LB B|€OOC|IOGC S @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow RE R E R R Ksztatt
SSSSSE Y22 SS80SSS IS5 S552LZ55REEEE
TPGX080202R 0.2 ) R/L
TPGX080202L 0.2 ) o x
TPGX080204R 0.4 ) *
TPGX080204L 0.4 ) ) e o
TPGX090202R 0.2 )
TPGX090202L 0.2 ) e o
TPGX090204R 0.4 ) ) ~
TPGX090204L 0.4 ) ) e o = D
TPGX090208R 0.8 *
TPGX090208L 0.8 ) )
TPGX110302L 0.2 ) e o
TPGX110304R 0.4 ) ) *
TPGX110304L 0.4 ) ) e o
TPGX110308R 0.8 * *
TPGX110308L 0.8 [} [ ] @® % @  Obrobkawykanczajaca
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
¥~
Obrdbka wykanczajaca
TPMH080202-LP 0.2 [ LP
TPMH080204-LP 0.4 )
TPMH090202-LP 0.2 * /‘:‘
TPMH090204-LP 0.4 ) Pl ¥
TPMH110302-LP 0.2 *
TPMH110304-LP 0.4 )
TPMH110308-LP 0.8 * Obrobka lekka
TPMH090202-LM 0.2 (X ) ® LM
TPMH090204-LM 0.4 (X} )
TPMH110302-LM 0.2 (X ) )
TPMH110304-LM 0.4 (X ) )
TPMH110308-LM 0.8 (X} ) Obrobka lekka
TPMH110302-LK 0.2 (X X LK
TPMH110304-LK 0.4 (X X )
TPMH110308-LK 0.8 (X X ) A
Obrébka lekka

2/3

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
50 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



PLYTKI TYPU TP, 60° Z OTWOREM

NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

A

B st

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ge 00 o $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH [ X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy  RE '222;22223;2;8Rﬂﬁﬁamg“‘-’ﬁmg“—‘ﬂz.&;z"N’zzzmggem— Ksztatt
3333322500055 5858585 32888 sgErdzE:
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 ° é
TPMH110304-LS 0.4 [ ]
TPMH110308-LS 0.8 [ ] Obrébka lekka
TPMH080202-SV 0.2 ® * * ® * ® * SV
TPMH080204-SV 0.4 [ J [ J [ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ J [ J [ [ * * k L8
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] [ ] [ ] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 ([ ] [ ] [ ] * * * % *
TPMH110304-SV 0.4 [ J [ J [ [ J * b 4L X J
TPMH110308-SV 0.8 [ J [ J * * * @ * & Obrébka lekka
TPMX090202-SW 0.2 [ SW
TPMX090204-SW 0.4 [ ]
TPMX090208-SW 0.8 [ ] j/a
TPMX110302-SW 0.2 [ —
TPMX110304-SW 0.4 ° Obrébka lekka
TPMX110308-SW 0.8 [ [z krawedzia wygtadzajacal
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * i
Obrébka $rednia
TPMH080202-MV 0.2 o o [ J [ * * * *x MV
TPMH080204-MV 0.4 o O ([ ] o0 o [ ] * x k(@ Kk
TPMH090202-MV 0.2 o O [ ] [ ] (] * ® x A\
TPMH090204-MV 0.4 e o o 00 * ° *0 x|@x . N
TPMH090208-MV 0.8 e o o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 o o [ * * * kx k(@ %
TPMH110304-MV 0.4 o O [ ] o0 x [ ] * x  k (@ Kk
TPMH110308-MV 0.8 o O [ ] *x@® X [ J * k  kk ok Obrébka srednia
TPGX080202 0.2 o Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * *  x
TPGX090202 0.2 [
TPGX090204 0.4 * [ e o .
TPGX090208 0.8 * [ J *x ok .
TPGX110302 0.2 (]
TPGX110304 0.4 * [ J oOx 0
TPGX110308 0.8 * [ * *x @
3/3

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

51



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VB

35°Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X ¥ ce 00 _|o S80CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu &5 o¢ G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow: RE AR R Ksztatt
PSS YRR eSS S 2555228552255 EEE,E
VBMT110302-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
VBMT110304-FP 0.4 o000 O e [ ]
VBMT110308-FP 0.8 ox00 X * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o000 o (] [ J
VBMT160408-FP 0.8 o000 O [ [ J Obrébka wykarczajaca
VBMT110302-FM 0.2 [ X J FM
VBMT110304-FM 0.4 [ X J
VBMT110308-FM 0.8 *x @ ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 [ X ]
VBMT160408-FM 0.8 *x @
VBMT160412-FM 1.2 [} Obrébka wykanczajaca
VBMT110302-FS 0.2 [ ] FS
VBMT110304-FS 0.4 [
VBMT110308-FS 0.8 [
VBMT160404-FS 0.4 [ @
VBMT160408-FS 0.8 [ ]
VBMT160412-FS 1.2 [ Obrébka wykanczajaca
VBMT110304-FV 0.4 [ J [ J o 00 @ X FV
VBMT110308-FV 0.8 [ J * [ * *
VBMT160404-FV 0.4 ° ° o oo o x =’
VBMT160408-FV 0.8 [ [ o oo * *x
Obrébka wykanczajaca
VBGT110302R-F 0.2 ° * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 [ ® x * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ * * * ®
VBGT160402R-F 0.2 [ ] * * *
VBGT160402L-F 0.2 [ ] * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ * * % Obrobka wykanczajaca
VBMT110304-LP 0.4 0000 * [ * LP
VBMT110308-LP 0.8 0000 O * [ ] .
VBMT160404-LP 0.4 o000 O [ ] ([ ] .—”//
VBMT160408-LP 0.8 o000 O ([ J [ ]
Obrébka lekka
VBMT110304-LM 0.4 (X X (X ) LM
VBMT110308-LM 0.8 @ % *x [ X J .
VBMT160404-LM 0.4 [ X X ] (] .
VBMT160408-LM 0.8 o0 X [ J
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Obrébka lekka
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@ Obrébka stabilna (Pierwszy wybér) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) & Obrébka niestabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
52 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VB, 35° Z OTWOREM A’
. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamdéwieniowy RE Egg*g*g*g*e*ggggggggggggggggggEﬁﬁ%ﬁgggssc Ksztatt
333335 8E0R00LhR088088 aanlocnSORERERER
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
VBMT110302-LS 0.2 o000 [ J LS
VBMT110304-LS 0.4 ( X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 ( N X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 ( X X J [
VBMT160408-LS 0.8 o000 [
VBMT160412-LS 1.2 [ ] Obrébka lekka
VBMT110304-SV 0.4 [ ] ([ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ ] [ ]
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ]
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ ] *
Obrébka lekka
VBMT160404-MP 0.4 (XXX I (J * MP
VBMT160408-MP 0.8 o000 O * * ~
)
Obrébka $rednia
VBMT160404-MM 0.4 o0 o MM
VBMT160408-MM 0.8 ( X J [ ]
Obrdbka $rednia
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 *x @ %
Obrébka $rednia
VBMT160402-MS 0.2 (X X ° MS
VBMT160404-MS 0.4 ( X X J [ ] )
VBMT160408-MS 0.8 o000 [ _
VBMT160412-MS 1.2 o000 [
Obrdbka $rednia
VBMT 160404 0.4 [ Standardowa
VBMT160408 0.8 [ ]
P 4
Obrébka $rednia
VBMT110304-MV 0.4 o o [ o0 O [ ] 00 X0 x MV
VBMT110308-MV 0.8 o O [ ] *x @ [ ] *® %O %
VBMT160404-MV 0.4 o o [ oo O [ ] oo o000
VBMT160408-MV 0.8 *x @ [ ] o O [ ] 00 %0 x
Obrdbka $rednia
2/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VB, 35° Z OTWOREM A’
. Stale COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH [ X G
Pokrywany Cermetalpokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy  RE wwglolglslo’oer s g, 8o 8 e 82 o088y, o2

23333ccsbooEhnBBBEEEE soRERsFSgEgseEE

=2 Z=Z=Z=ZD0D0D0X=XZ=Z=Z=ZD0D0=XZZ=ZZ=Z3ZZZ=ZZ=Z>>>D0|Z}AQ>>ZZZ DT I
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* (J * *
VBET110301L-SR 0.1* ® * * >
VBET110302R-SR 0.2* ® * * —
VBET110302L-SR 0.2% * * *
VBET110304R-SR 0.4* (J * *
VBET110304L-SR 0.4* * * *  Obrobka érednia
VBET110300R-SN 0.0* ® * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0* * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* ® * *
VBET1103V3L-SN 0.03* (J * *
VBET110301R-SN 0.1* (J * * ““.: -
VBET110301L-SN 0.1* ® * *
VBET110302R-SN 0.2* ® * *
VBET110302L-SN 0.2% ® * *
VBET110304R-SN 0.4* (J * [ ]
VBET110304L-SN 0.4* * * *  Obrobka érednia
VBET1103V3RW-SN 0.03* (J R/LW-SN

*

VBET1103V3LW-SN 0.03* g

Obrdbka srednia
[z krawedzia wygtadzajaca)

VBMW160408 0.8 * % * Flat Top

<F

3/3

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
54 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VC

35°Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el ) @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X ¥ ce 00 _|o S80CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXCw ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow: RE AR R Ksztatt
’ R RN RERER B8R Ea E E R By
33333:5:500855B085 8- co0|E8538ge8deese
SEZ3Z355552588228885|5532¢ZF=zk5EEk
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [ J
Obrdbka wykanczajaca
VCMT080202-FV 0.2 o o * [ ] * ® x FV
VCMT080204-FV 0.4 o o * [ ] * ® x _
Obrdbka wykanczajaca
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [ ]
.
Obrdbka wykanczajaca
VCMT080202-LP 0.2 * LP
VCMT080204-LP 0.4 [ J
Obrébka lekka
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Obrébka lekka
VCMT080202-LS 0.2 [ LS
VCMT080204-LS 0.4 [ J )
Obrébka lekka
1/2
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VC, 35° Z OTWOREM

X -

B st

COECCHOGCH

SELCEO00C

O

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Ce 00 _|o $0OCO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COECRCH (X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy  RE "—’33*2*2;8;8;82533%mgﬁﬁﬁg“—’ﬂ'&&'&z"N’zzzﬁggs'—'— Ksztatt

O - 00 c 00000 O0MET -“TO00O0OchooQinbwwoloelR,n

3888822 2000aRR888588 8RRy SRESEEEL

=23 555=223=582228¢¢5|%¢¢ 225Kk
VCGT080202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ * * *
VCGT080204R-F 0.4 L * | * =
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *

Obrdbka wykanczajaca
VCMT080202-SV 0.2 [ * (] * * SV
VCMT080204-SV 0.4 [ J [ J [ * * )
=2~
Obrdbka lekka

VCMT080202-MV 0.2 *x @ [ J [ J [ J *x@® xO®% MV
VCMT080204-MV 0.4 o o [ J o O [ *x@® k@ %

Obrdbka $rednia
2/2



NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU WC [

80° Z OTWOREM

. Stale COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces G 00 |0 $0GO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXCw [ X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow: RE AR R Ksztatt
' SRR R R R R R R -
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
WCGT020102R 0.2 [ R/L
WCGT020102L 0.2 [ [ _
WCGT020104R 0.4 * m
WCGT020104L 0.4 [ [ u
WCGTL30202L 0.2 [ J
WCGTL30204L 0.4 [ J Obrdbka wykanczajaca
WCMT020102-FV 0.2 [ ] [ FV
WCMT020104-FV 0.4 [ ] [
WCMTL30202-FV 0.2 [ [ 4
WCMTL30204-FV 0.4 [ ] [ J fA :
WCMT040202-FV 0.2 [ ] [ J w
WCMT040204-FV 0.4 [ ] [
WCMT06T302-FV 0.2 [ ] [
WCMT06T304-FV 0.4 [ J [ ] Obrébka wykanczajaca
WCMT020102-MP 0.2 * * Standard
WCMT020104-MP 0.4 * %
WCMTL30202-MP 0.2 * %
WCMTL30204-MP 0.4 * * NS
WCMT040202-MP 0.2 * * ,ﬁe-\}
WCMT040204-MP 0.4 * *
WCMT040208-MP 0.8 *
WCMT06T304-MP 0.4 * %
WCMT06T308-MP 0.8 * Obrébka $rednia
WCMT020102 0.2 * * [ ] ® x [ X J [ ] Standard
WCMT020104 0.4 * * [ ] ® x ( X J [ ]
WCMTL30202 0.2 * [ ] * * (X J [
WCMTL30204 0.4 * [ ] o x (X J [ ] PN
WCMT040202 0.2 * * [ ] o *x (X J [ ] @
WCMT040204 0.4 * * ® ® * ® * [
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * * [ ] ® x (X J [
WCMT06T308 0.8 * * [ ] * % [ B¢ [ Obrdbka srednia
11
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI DO NOZY

WYTACZARSKICH INNYCH TYPOW

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM

B stee COECHOCH EEB|€O00CIOGC o @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCECH ( X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamoéwieniowy RE “‘-’53*3*2*8*2*822gﬁﬁmgﬁﬁﬁgfﬂ'&t'&z“N’ZZZQRQSEIGQ Ksztatt
O T Q00O R0 5992922 cmwmooQinisinwe9cl 88w
8888 2B Rno0aE R L8880 aeass PR FINECERER
ZZZZZ::DZZZZDDZZZZZZZ>>>DZ<>>Zzicz:::::l:t
CCMT120404-MM 0.4 [ X X J [ ] MM
CCMT120408-MM 0.8 00 [ ] )
CCMT120412-MM 1.2 o0 x [ @
Obrébka $rednia
TCGW080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 *
-
e
TPMH160304-FV 0.4 * * ® *x0 |k * % FV
Al
Obrdbka wykanczajaca
TPMH160302-LM 0.2 [ X J [} LM
TPMH160304-LM 0.4 [ X J [}
TPMH160308-LM 0.8 [ X J [ ]
TPMH160302-LS 0.2 [
TPMH160304-LS 0.4 [ ]
TPMH160308-LS 0.8 [ ]
Obrobka lekka
VCMT160404-FM 0.4 ([ X J FM
VCMT160408-FM 0.8 * @ " d
Obrdbka wykanczajaca
VCMT160404-FS 0.4 [ FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ﬁ
Obrdbka wykanczajaca
VCGT110301M-FS-P 0.1% (J (J ° Fs-pP
VCGT110302M-FS-P 0.2% [ ] [ ] [ ’
Obrébka wykanczajaca

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)
(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)
® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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

¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
@3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)
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NO036: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI DO NOZY ,
WYTACZARSKICH INNYCH TYPOW

PLYTKI POZYTYWNE BEZ OTWORU

B stee COCECHOCH EEB|€O00CIOGC &) @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces cs 00 O $0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCRCH (X G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE gg§*§*§*§*§*§§§§§§§§§§§§§§EE§§géééﬁgggggem Ksztatt
P P SN0 a PSPy s e 55 5REEEE
TPMR110304-LM 0.4 [ ] [ LM
TPMR110308-LM 0.8 [ ] [
TPMR160304-LM 0.4 [ ] [ J y. N
TPMR160308-LM 0.8 ° ° =
Obrdbka lekka
TPMR110304-MM 0.4 [ ] [ MM
TPMR110308-MM 0.8 [ ] [
TPMR160304-MM 0.4 [ ] [ J 4
TPMR160308-MM 0.8 [ ] [ ——
Obrdbka $rednia
11
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 59



SERIA MC6100

NAJWIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA Z DUZYMI
PREDKOSCIAMI

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B266/
https://mhg-mediastore.net/B266/

NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

GATUNEK Z POWLOKA CVD DO TOCZENIA STALI

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

NEW
MC6115 MC6125 MC6135
Do toczenia z duzymi predkosciami Pierwszy wybor Odpornosé na ztamanie

skrawania

TECHNOLOGIA ,SUPER" NANO TEXTURE

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

MC6100 Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B
ORIENTACJA KRYSZTALOW Udziat ziaren krysztatéw Al,03 o identycznej orientacji

(Schemat)

ol

\

Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD Technologia Nano Texture Technologia Super Nano Texture
Niejednakowa wielko$é Wieksza jednorodnos¢ wielkosci Radykalnie wieksza jednorodnos$¢ wielkosci
i kierunek wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow.
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NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

ODPORNOSC NA NAGLE ZE AMANIE

WIEKSZA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA

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

RELAKSACJA NAPREZEN ROZCIAGAJACYCH

Obciazenia udarowe podczas obrobki

Mniejsze
naprezenia
rozciagajace

Seria MC6100

Duze
naprezenia
rozciagajace

Konwencjonalne ptytki z powtoka CVD

SUPER-TOUGH-GRIP

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

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

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

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

powtoki.

(Schemat)

Ocena przyczepnosci*

200%

150%

100%

50%

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

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



NO36: Seria MC6100

MC6115

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

Warstwa zewnetrzna

tatwiejsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.

Warstwa Al,03 w technologii Super Nano Texture

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

Silna wzajemna przyczepnos$¢ warstw powtoki.

* Drobnoziarnista warstwa TiCN

Powtoka o wysokiej odpornosci na scieranie.

UDOSKONALONA POWLOKA (WARSTWA) ZEWNETRZNA

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

PRZYKLAD OBROBKI STALI DIN 20MNCR5

OBROBKA STALI DIN 20MNCR5: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

Materiat DIN 20MnCr5 170HB

Ptytka CNMG120408-MH PO 2 MIN OBROBKI STALI CHROMOWEJ
Ve (m/min) 200

f (mm/obr) 0.3

ap (mm) 15

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

Poréwnanie krawedzi z tamaczem

MH o wysokiej wytrzymatosci

z konwencjonalnym tamaczem
Wyniki o niskich oporach skrawania

pokazuje, ze MC6115 ma zaréwno

wysoka odporno$¢ na Scieranie,

jak i na tworzenie sie narostu.

MC6115 Konwencjonalna ptytka
tamacz MH z powtoka CVD
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NO36: Seria MC6100

MC6125

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

Warstwa zewnetrzna

tatwiejsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.

Kilka warstw kompozytu Ti i warstwa Al,03

Osiaga doskonata odpornos¢ na $cieranie

Warstwa Al;03 w technologii Super Nano Texture

Doskonata odpornosé na Scieranie, zwtaszcza w wysokich temperaturach.

Super Tough-Grip

Silna wzajemna przyczepnosc warstw powtoki.

- Drobnoziarnista warstwa TiCN

Powtoka o wysokiej odpornosci na $cieranie.

SPECJALNA OBROBKA WYGLADZAJACA POWIERZCHNI

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

PRZYKLAD OBROBKI STALI C45

OBROBKA STALI C45: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE

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

64 M : Mc6125 M : Konwencjonalna ptytka z powtoka CVD



MC6135

OPTYMALNA WSZECHSTRONNOSC: DO OBROBKI CIAGLEJ
| PRZERYWANEJ

Warstwa zewnetrzna
tatwiejsza identyfikacja wielkosci zuzycia naroza ptytki.
Warstwa Al,03 w technologii Super Nano Texture

Doskonata odpornos¢ na Scieranie, zwtaszcza w wysokich
temperaturach.

Super Tough-Grip

Silna wzajemna przyczepnos$¢ warstw powtoki.

Drobnoziarnista warstwa TiCN

Powtoka o wysokiej odpornosci na Scieranie.

CIENSZE POWLOKI ZOPTYMALIZOWANE POD KATEM
OBROBKI OGOLNEJ

Najlepsza w branzy technologia kontrolowania orientacji krysztatéw pozwala na zmniejszenie grubosci powtoki,
aby ciensze, ale wciaz odporne na uderzenia elementy powtoki zapewniaty lepsza odpornos¢ na odpryski i zuzycie,
co jest optymalne do zastosowan ogélnych (50 % ciefisza w poréwnaniu do naszej powtoki konwencjonalnej).

OBROBKA STALI DIN 41CRMO4: POROWNANIE
UDARNOSCI PODCZAS OBROBKI PRZERYWANEJ

Gatunek MC6135 wykazuje wysoka stabilno$é nawet podczas obrobki przerywanej i ma szeroki zakres zastosowan.

Srednio
Materiat DIN 41CrMod 100%7
Ptytka CNMG120408-37
Ve [m/min) 200 80%]
f (mm/obr) 0.35
ap (mm) 2.5 60%]
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

40%

Wstepnie ustawione kryterium Srednio

trwatosci narzedzia lub do < .
v Srednio o ;
Wyniki momentu az wydajnoé¢ I srednio

. . 20% —
skrawania spadnie wskutek ° I

uszkodzenia ptytki.
Wykres umozliwiajacy poréwnanie liczby uderzen (%)

0%=

M :Mc6135 AN B C : Gatunek konwencjonalny
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SERIA MC6100

KRYTERIA DOBORU | ZAKRES ZASTOSOWAN

CvD

Materiat Metoda obrobki Gatunek
Obrdbka ciagta MCO115

Lekka

Stale Srednia
MCé6125

Ciezka
Obrobka przerywana MC6135

SYSTEM £AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI NEGATYWNE

=

Klasa tolerancji

Charakterystyka

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA WYKANCZAJACA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI

Stale weglowe, stopowe

" @ WEGLOWYCH | STOPOWYCH =, Naroze
S .—m Umoiliwja k.ontrole widra pod;zas obrlébki zlduiym posuwem‘i zapobiega E ) 20°w
_ tworzeniu sie narostu na powierzchni ptytki. Duzy kat natarcia o
umozLliwia kontrole wibracji i zapobiega powstawaniu odksztatcen 0 07 03 05 . Powierzchnia przytozenia
EP materiatu podczas obrébki elementéw o niskiej sztywnosci. 't mm/obr) 2
Stale weglowe, stopowe Naroze
o PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI - 3 12°;>|\f
= L WEGLOWYCH | STOPOWYCH E 2
e Stabilne formowanie wiéra nawet przy matych gtebokosciach g | Powierzchnia przytozenia
skrawania. 0010203 04 120
y f (mm/obr)
i i Stal konstrukcyjna .
o, ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI 3 . Naroze
/@ WYKANCZAJACEJ STALI KONSTRUKCYJNYCH £, 16 %\ﬁ
<% %% Stabilne formowanie wiéra nawet przy matych gtebokoéciach £
| | skrawania. g Powierzchnia przytozenia
: : Ostra krawedz zapewnia najlepsza wydajnosé. 0 01020304 8°
FS f(mm/obr)
Stal konstrukcyjna Naroze
ny;{, PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI  _ ° 150
7 """  KONSTRUKCYJNYCH £ 2
Skuteczna kontrola wiéréw przyklejajacych sie. EL 1 — ) ) )
Zalecany do obrobki wykanczajacej stali konstrukcyjnych. 0 01 0203 04 1507—0-2mm Ponierzchnia przytozenia
FY f (mm/obr)




NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI NEGATYWNE

Klasa tolerancji

=

Charakterystyka

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA LEKKA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ STALI

Stale weglowe, stopowe

4 0.1 mm Naroze
WEGLOWYCH | STOPOWYCH € 3 15°7
Stabilna kontrola wiéra podczas obrobki lekkiej. £
Krzywoliniowa krawedz skrawajaca pozwala na skuteczne & || Powierzchnia przytozenia
odprowadzanie widra. 0701 03 05 0y 0:2mm
f (mm/obr) 1 M
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI LEKKIEJ Stale weglowe, stopowe Naroze

STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH

Moze byc¢ stosowany przy matych gtebokosciach skrawania
i duzych posuwach. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca
pozwala na skuteczne odprowadzanie widra.

Zalecany do obrébki materiatéw o twardosci 160 - 250HB.

ap (mm)

4

—
0.1 0.3 0.5

f (mm/obr)

3
2
1
0

15°v

0.2 mm Powierzchnia przytozenia
150{\

ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI LEKKIEJ

Stale weglowe, stopowe

STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH _ g 250 7= 0-3mm Naroze
Doskonata kontrola widra nawet przy matej gtebokosci g ) %F\/
skrawania. Falista krawedz skrawajaca, do toczenia kopiowego EL 1 0.34 mm Powierzchnia przytozenia
i toczenia w kierunku ,,od wrzeciona”. 0 o5 T 0.‘3 o5 250 :
Zalecany do obrobki materiatow o twardosci 200 - 300HB. f (mm/obr) 48%
PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI LEKKIEJ STALI Stale weglowe, stopowe

0.15mm Naroze

WEGLOWYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH | ZELIW
W poréwnaniu z tamaczami konwencjonalnymi, gtadkos$¢
powierzchni jest utrzymana nawet przy dwukrotnie wiekszym
posuwie na obrét. Ptytka wygtadzajaca zapewnia wieksza

ap (mm)

LT

3
2
1
0

18°f
W

0.15 mm Powierzchnia przytozenia

0.1 03 05 18°f
wydajnos¢ obrébki i wyzsza gtadkosé powierzchni. f (mm/obr) 7°
Stal konstrukcyjna Naroze
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ — 2 10°
STALI KONSTRUKCYJNYCH E 5
Skuteczna kontrola widréw przyklejajacych sie. E 1 Powierzchnia przylozenia
Przeznaczony do obrdbki lekkiej stali konstrukcyjnych. 0 o o os 100 0.2 mm
SY f (mm/obr) DF\/—
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SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI NEGATYWNE

5 ‘ Charakterystyka Geometria przekroju
= poprzecznego
=
OBROBKA SREDNIA
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
)\_, WEGLOWYCH | STOPOWYCH s[TT] , 015 mm
= #Ww=w Przeznaczony do obrobki Sredniej i lekkiej. E 4[] 15 %—/_
— Geometria tamacza wiéra odpowiednia do toczenia kopiowego —i 2 L L Powierzchnia przytozenia
i toczenia z posuwem wstecznym (od wrzeciona). I H 0.2
Geometria krawedzi skrawajacej zapewniajaca optymalne 0 01 03 05 1104 mm
MP potaczenie ostrej krawedzi skrawajacej i udarnosci. f(mm/obr) W
\ ALTERNATYWNY £AMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ State weglowe, stopowe Naroze
I s Ostra krawedz zapewnia najlepsza wydajnosc. — . 111 25° 0.5 mm
AR Czed¢ ptaska tamacza zapewnia wysoka wytrzymatosé g 3] | 15° i i o
E krawedzi skrawajacej. E ? ] ’: 0 Powierzchnia przytozenia
. ° .5 mm
Nie stosowany w gatunkach MP9005, MP9015, MP9025, 057 03 05 25°[7
MS MT9015. f (mm/obr) 15°
Stale weglowe, stopowe Naroze
L= , - .
s PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI _ i [ 290 0.2mm
LT WEGLOWYCH | STOPOWYCH E a1 M
— Zalecany do obrébki ogélne;j. EL 2 ::‘y\,j; 02
Dodatni Scin zapewnia ostra krawedz skrawajaca. é 220" om
0.1 03 05 e
MA f (mm/obr) 6
i i 3 Stale weglowe, stopowe Naroze
= ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ 5 0.25 mm
& ™. STALIWEGLOWYCH | STOPOWYCH T 4 16°
M — Ptaski écin zapewnia wysoka wytrzymatos¢ krawedzi E i L Powigrzchnia przytozenia
skrawajacej. T ] 0o 0:35mm
Dobra kontrola widra dzieki odpowiedniej kieszeni widrowe;. 0701 03 05 [ —
MH f (mm/obr)
ALTERNATYWNY £AMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ Stale weglowe, stopowe 025 Naroze
L STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH _ 150 Tl
Ptaski écin zapewnia wysoka wytrzymato$¢ krawedzi E 3 - i o
- skrawajacej. o 2 Powierzchnia przytozenia
‘2 . s @ 1 1] 0.25 mm
Czes¢ plaska tamacza zapewnia wysoka wytrzymatosé 00T 03 05 150 —
tamaczpodstawowy ~ krawedzi skrawajacej. f (mm/obr)
Naroze
a Stale weglowe, stopowe
| 2‘1 C PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI SREDNIEJ STALI _ [] 190 7-0:22 mm
= WEGLOWYCH, STOPOWYCH, NIERDZEWNYCH | ZELIW E 3T DE‘\p_h_/_
e . S . = . OWierzchnia przytozenia
Umozliwia stosowanie dwukrotnie wiekszych posuwow. o 2
. . L . L @ 1 0.3 mm
Wieksza kieszen wiérowa zapobiega zakleszczaniu sie widra. 00T 05 05 190 —
MW f (mm/obr)
. Stal nierdzewna
s ALTERNATYWNY EAMACZ WIGRA DO OBROBKI SREDNIES  _ . onierachnia oaiozen
y STALI NIERDZEWNYCH E 3 owierzchnia przytozenia
- Dobre potaczenie wytrzymatosci i ostrej krawedzi skrawajace;. E. f 0.16 mm
tamacz prawo- lub lewostronny do jednokierunkowej obrdbki. 0 87 53 05 15 1
R/L-ES f (mm/obr)

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI ZGRUBNEJ STALI

Stale weglowe, stopowe

7 I

Naroze

E Ehz WEGLOWYCH | STOPOWYCH = M N s 0.33 mm
' Do obrébki przerywanej i usuwania zendry. E 1 u 3 : : o
_ Doskonate potaczenie wytrzymatoéci krawedzi skrawajacej 5. S ': Powierzchnia przytozenia
i niskich oporéw skrawania dzieki odpowiedniemu katowi 8 o 0‘.3‘0‘.5 o7 0.33mm
v RP natarcia. f (mm/obr)
. ; ; Stale weglowe, stopowe Naroze
/ > ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI ZGRUBNEJ 7T 1] 0.32 mm
[ &7 S STALIWEGLOWYCH, STOPOWYCH | ZELIW T s H 18°
— Do obrdbki przerywanej i usuwania zendry. % 3 ,: Powierzchnia przylozenia
Kombinacja szerokiego $cinu i duzej kieszeni wiérowej oy ‘ , . 0:32mm
umozliwia obrobke z duzymi posuwami. 0707030507 18
GH f (mm/obr)
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SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI NEGATYWNE

Klasa tolerancji

=

Charakterystyka

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA CIEZKA

Stale weglowe, stopowe
14

PIERWSZY WYBGR DO OBROBKI CIEZKIEJ STALI
WEGLOWYCH | STOPOWYCH
Obejmuje $srodkowy zakres obrébki ciezkiej. Dzieki prostej

krawedzi skrawajacej i fazce zapewnia odpowiednia kombinacje

ostrosci i wytrzymatosci. Zmienny $cin i tamacz wiéra w
ksztatcie falistym zapewniaja dobra kontrole widra.

E
£
o
©

10
6

2
0

[1T1
0.2 0.6 1.0 1.4
f (mm/obr)

23° 0.43 mm Naroze

210 ~052m

m
Powierzchnia przytozenia

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI CIEZKIEJ

Stale weglowe, stopowe

8

ALTERNATYWNY EAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ £ ¢
STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH E 4 -
Niskie opory skrawania dzieki waskiemu, ptaskiemu $cinowi & 2 } } } 15° 0.34 mm
Wysoka skutecznos¢ tamania wiéra. 5030507
f (mm/obr)
3 3 . Stale weglowe, stopowe
- ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ 14 -
= STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH € 10 T
_ Wysoka wytrzymatosé krawedzi skrawajace;. E EEE EE
Doskonaty sptyw widra przy duzych gtebokosciach skrawania & 1 0.58 mm
. . . 0 20°
i obrébce z duzym posuwem 0206101418
HR f (mm/obr)
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ S‘f:e W‘?9‘°‘va‘5t°P°We Naroze
STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH = 1 20° 0.68 mm
Obejmuje gérny zakres obrobki ciezkiej. E RN
Szeroki $cin i duza fazka zapewniaja wysoka wytrzymatosc E. 2 mE Powierzchnia przytozenia
krawedzi skrawajace;j. 0550810 T4 20°) T 8 mm
Szeroki tamacz widra uniemozliwia zakleszczanie sie widra. f (mm/obr)
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NEW

NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 5°/7°

Zalecany do niewielkich gtebokosci skrawania i matych posuwow.

% ‘ Charakterystyka Geometria przekroju
i poprzecznego
<
OBROBKA WYKANCZAJACA
S—
PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI Stale weglowe, stopowe
/ﬁ‘ WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH — 60
Ksztatt tamacza zapewniajacy kontrole wiéra, nawet przy g 2 Powierzchnia przytozenia
niewielkiej gtebokosci skrawania. EL 1
Zapewnia wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej i zapobiega 0 010203 04 6
FP gwattownym wykruszeniom. f (mm/obr)
M -
N ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI Stale weglowe, stopowe Naroze
/ WYKANCZAJACEJ STALI WEGLOWYCH, STOPOWYCH, — :
i KONSTRUKCYJNYCH | NIERDZEWNYCH E 2 18° bowierzchnia prgaena
o
©

Ostra krawedz skrawajaca i niskie opory skrawania zapewniaja
FV doskonata wydajnosé obraébki.

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI LEKKIEJ STALI
WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH

Bardzo ostra krawedz skrawajaca dzieki duzemu katowi
natarcia. Zapobiega tworzeniu sie narostéw na ptytce i umozliwia
kontrole zmetnienia obrobionej powierzchni. Ksztatt tamacza

ap (mm)

0 01020304

f (mm/obr)

Stale weglowe, stopowe
3

2

1

0 01020304

Naroze

18°
‘ Powierzchnia przytozenia

v LP zapewniajacy kontrole wiéra w szerokim zakresie zastosowan. f (mm/obr) 8° 75{‘—
- PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI LEKKIEJ STALI ZWYKLYCH, ~ Stéle weglowe, stopowe Naroze
‘ ‘ _ STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH | NIERDZEWNYCH _ 0o 50:12mm
Y poréwnaniu z tamaczami konwencjonalnymi, gtadko$¢ E 2 m
_ powierzchni jest utrzymana nawet przy dwukrotnie wiekszym EL 1
posuwie na obrot. 0 01 02 03 04 16° 0.1mm
SW Pozytywny $cin zwieksza ostro$¢ krawedzi skrawajacej. f (mm/obr) T
. PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
A WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH T ] 1go -2 m
p——m Zréwnowazona odporno$¢ na Scieranie i odpornos$c na pekanie dzieki E 2 %
zastosowaniu ptaskiej powierzchni natarcia. Szeroka kieszen wiérowa E_ 1 ]
umozliwia kontrole oporéw skrawania, zapewnia redukcje drgan i przeciwdziata 0 0102 03 04 18° 0.1mm
MP zakleszczaniu sie widra, nawet przy duzej gtebokosci skrawania. f (mm/obr) M
ALTERNATYWNY LAMACZ WIGRA DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Neroze
& ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYINYCH I NIERDZEWNYCH _  ° L ‘ 20° 0.18 mm
— Ptytka o dodatniej geometrii i duzym kacie natarcia daje ostra E 2 m
e krawed? oraz duza wydajnoéci skrawania. P |
Dwustopniowy tamacz widra i okragte wgtebienia na 070102 03 04 20° 0.1imm
v MV powierzchni natarcia zapewniaja dobre odprowadzanie widra. f (mm/obr) W
PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI SREDNIEJ Stale weglowe, stopowe Naroze
//’.‘_‘;- STALI ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH _ 3 18° 0.2 mm
— | NIERDZEWNYCH E 7] 7° —_—
_ Ptytka wygtadzajaca umozliwia stosowanie dwukrotnie EL T Powierzchnia przytozenia
wiekszych posuwéw. 0 0.7 0.2 03 0.4 1go7=~0-2mm
MW Wieksza kieszeh widrowa zapobiega zakleszczaniu sie wiéra. f (mm/obr) M
B i 3 Stale weglowe, stopowe
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ 7T TLI]
STALI WEGLOWYCH, STOPOWYCH, NIERDZEWNYCH | ZELIW £ 5] ] Powierzchnia przytozenia
Odpowiednia proporcja wytrzymatosci krawedzi skrawajacej £ 3T l: 0.2 mm
i ostrosci dzieki kombinacji ptaskiego $cinu i duzego kata & 1 mE 15°
natarcia. 0701030507
tamacz podstawowy f (mm/obr)




NO36: Seria MC6100

NEW
SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 7°

‘ Charakterystyka Geometria przekroju
poprzecznego

Klasa tolerancji

OBROBKA CIEZKA

PLYTKA Z LAMACZEM WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ STALI Stale weglowe, stopowe
: WEGLOWYCH | STOPOWYCH _ POT
" i ) . L, c L 0.3 mm
b Szeroki tamacz widra zapobiega zakleszczaniu sie widra przy € 811 28°
o duzych gtebokosciach skrawania. o 4
" Niewielkie wgtebienia poprawiaja formowanie wiéra przy 0 [T L]
. . 02 06 1.0 1.4
RR matych gtebokosciach skrawania. £ (mm/obr)
OBROBKA WYKANCZAJACA
Stale weglowe, stopowe N .
. . aroze
/~ ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI LEKKIEJ _ 180
M STALI WEGLOWYCH | STOPOWYCH é 2 ]ﬁ“/
Lepsza kontrola wiéra dzieki geometrii tamacza wiéra % 1 Powierzchnia proylozenia

odpowiedniej do toczenia kopiowego. 07071020304 g
SVX f (mm/obr) &

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 11°

g ‘ Charakterystyka Geometria przekroju
= poprzecznego
=
OBROBKA WYKANCZAJACA
- PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
/ ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH _ 3 18°
== I NIERDZEWNYCH é 2
M o L . , £
Zalecany do niewielkich gtebokosci skrawania i matych posuwow. o 1 Powierzchnia przytozenia
Ostra krawedz skrawajaca i niskie opory skrawania zapewniaja 0 070203 04 R
FV doskonata wydajnosé obroébki. f (mm/obr) 84—

PIERWSZY WYBOR DO 0BROBKI LEKKIEJ STALI Stale weglowe, stopowe ,
fiind WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH _ 3 A Naroze
Bardzo ostra krawedz skrawajaca dzieki duzemu katowi natarcia. E 2 18
Zapobiega tworzeniu sie narostéw na ptytce i umozliwia o . ) .
@ Powierzchnia przytozenia

kontrole zmetnienia obrobionej powierzchni. Ksztatt tamacza 0 0102 03 04 o
LP zapewniajacy kontrole widra w szerokim zakresie zastosowan. f (mm/obr) 8 ‘ —

M
PLYTKA WYGLADZAJACA DO OBROBKI LEKKIEJ STALI Stale weglowe, stopowe ]
gl WEGLOWYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYINYCH _ 8 9po 1012 mm Naroze
=SS5, |NIERDZEWNYCH E > T 2
W W poréwnaniu z tamaczami konwencjonalnymi, gtadkos¢ a1 . . L
@ Powierzchnia przytozenia

powierzchni jest utrzymana nawet przy dwukrotnie wiekszym 00T 02 93 04 1%
SW posuwie na obrot. Pozytywny $cin poprawia ostrosc. f (mm/obr) go
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NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

SYSTEM £ AMACZY WIORA DO TOCZENIA STALI

PLYTKI POZYTYWNE, KAT NATARCIA 11°

‘ Charakterystyka

Klasa tolerancji

Geometria przekroju
poprzecznego

OBROBKA SREDNIA

PIERWSZY WYBOR DO 0BROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
A‘ WEGLOWYCH, STOPOWYCH | KONSTRUKCYJNYCH - 1] 1o mm
— Zréwnowazona odporno$¢ na Scieranie i odporno$¢ na pekanie dzieki g 2
zastqspvyaniu ptaskiej pqwierzchni nfatarcia. Szgroka kie§zeh wilélrowa _,% 1 1 o Pawierzchnia przytozenia
umozliwia kontrole oporéw skrawania, zapewnia redukcje drgan i 0 070203 04 180 T~
MP przeciwdziata zakleszczaniu sie wiora, nawet przy duzej gtebokosci skrawania f (mm/obr)
§ PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI SREDNIEJ STALI Stale weglowe, stopowe Naroze
‘ ZWYKLYCH, STOPOWYCH, KONSTRUKCYJNYCH, _ 3 ‘ ‘ 20°] 0.2 mm
M “e e NIERDZEWNYCH | ZELIW E 2 8o
e | Ptytka o dodatniej geometrii i duzym kacie natarcia daje ostra krawedz i E 1 | 0.2 Powierzchnia przytoenia
zapewnia wysoka wydajnos¢ skrawania. Dwustopniowy tamacz widra na 0 010203 04 20° £mm
MV powierzchni natarcia zapewnia szerokie mozliwosci odprowadzania widra. f (mm/obr) 8°
Stale weglowe, stopowe
[ 'f . . . 3 L ‘ Naroze
ALTERNATYWNY LAMACZ WIORA DO OBROBKI SREDNIEJ E 1U°iﬁ\ﬁ
STALI ZWYKLYCH, STOPOWYCH I NIERDZEWNYCH £ !
Typowy, uniwersalny tamacz wiéra. & ] Powierzchnia przytozenia
0770102 03 04 10°
tamacz podstawowy f (mm/obr)

Stale weglowe, stopowe

‘._ - PLYTKA Z LAMACZEM WIORA DO OBROBKI CIEZKIEJ ZELIW _ 3
M Ptytka ptaska. E 2
_ Najwigksza wydajnos¢ przy obrébee niestabilnej dzigki wysokiej ‘&  1[]
wytrzymatosci krawedzi skrawajace;j. 007 07 03 04
Piytka plaska lbez famacza) f (mm/obr)

0%




NO36: Seria MC6100

MC6115

WYDAJNOSC SKRAWANIA

OBROBKA STALI DIN CK45: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ NA
SUCHO

przytozenia
o
&

. 0.45
Materiat DIN Ck45
Plytka CNMG 1204083 £ U /‘
[ X
Ve (m/min) 300 s —0.35
f (mm/obr) 03 3 E 03 X g
i /
ap (mm) 1.5 @ >0.25 /
Rodzaj obrdbki Obrébka na sucho g 0.2
3
@
o
&
=}
N

0.1
0.05
0 1 1 1 1 1 1
0 10 20 30 40 50 60
MC6115 Produkt Produkt Czas skrawania (min]
10 min konwencjonalny A konwencjonalny B
10 min 8 min

OBROBKA STALI DIN 100CRé6: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ NA MOKRO

Materiat DIN 100Cr6 0.35
Plytka CNMG120408-033 2 3
o
Ve (m/min) 300 E £ X
f (mm/obr) 0.3 2 E 025 // /
2 m
ap (mm) 1.5 @ ?u 0.2
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro) GE) c / /
&N 015
55
2 501
=~
=]
N 0.05
U 1 1

T — T I— (— T I— T T
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32

MC6115 Produkt Produkt Czas skrawania (min)
12 min konwencjonalny A konwencjonalny B
12 min 12 min

OBROBKA STALI DIN 41CRM04: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ NA
MOKRO

o
[N

o

Materiat DIN 41CrMok 05
Ptytka CNMG120408-37 - )( /X
Ve (m/min) 350 S 04
N
f b 0.3 o £
(mm/obr) s E
ap (mm) 1.5 Q.gegg
©
Rodzaj obrdbki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro) q:, © //X/
c c
o8
o o
]
N

= | % ey 0 T T T T T T T
2 4 6 7 8 10 12 14
MC6115 Produkt Produkt c K . .
10 min konwencjonalny A konwencjonalny B zas skrawania (min]
10 min 8 min

M :Mco115 AN BT C : Gatunek konwencjonalny
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NO36: Seria MC6100

MC6125

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE UDARNOSCI PODCZAS OBROBKI PRZERYWANEJ

Materiat DIN 42CrMo4
Ptytka CNMG120408-37
Ve (m/min) 200

f (mm/obr) 0.25

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrébka na mokro

Liczba uderzen

Srednio
Srednio
Srednio B
MC6125 Gatunek Gatunek
tamacz MA konwencjonalny A konwencjonalny B

OBROBKA STALI DIN 20MNCR5: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ NA

MOKRO

Materiat DIN 20MNCr5
Ptytka CNMG120408-x
Ve (m/min) 300

f (mm/obr) 0.3

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrdbki Obrébka na mokro

. "».r,-m'r’
MC6125 Produkt
46 min konwencjonalny A
46 min

M :Mco125 AN B! C : Gatunek konwencjonalny

Zuzycie $cierne na powierzchni

0.45
0.4

przytozenia VB (mm)
o o o o
5 2 o 9 N 2
o1 -_ ol N ol w (&3]

o

20 30 40

Czas skrawania (min)

50

60



NO36: Seria MC6100

CNMG, CNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

CNMG, CNMM

EPSR
80°

®

®

tamacz podstawowy

MW

®

o [fe] o
i‘au:éewrieniowy @ g § = g Ic s RE D1
= = 4 =
CNMG120402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FP F [ J * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FP F [ ) * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FH F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120404-FY F [ J * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FY F [ ) [ ) * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMGO09T304-SH L * [ 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMGO09T308-SH L * [ 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SA L [ * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SW L [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L [ ) * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SW L [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SY L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SY L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'V?
(X4

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CNMG, CNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

o [T o
;‘au:éi;ieniowy @ g g g Ic S RE D1
= = b4 =
CNMG120404-MP M [ [ [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M [ [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M [ J [ [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M [ [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * [ * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * [ * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG090308-MS M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG09T308-MS M * [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
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 * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MA M [ [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [ J [ [ 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
CNMG160608-MA M [ [ * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M [ [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M [ [ ] * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ [ * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M [ [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MH M * [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MH M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M [ J [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M * [ ] * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M * * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M [ [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M [ [ * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MH M * [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG090308 M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMGO09T304 M * * * 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMGO09T308 M * * * 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404 M [ J [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408 M [ J [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412 M [ [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416 M [ [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608 M [ [ * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612 M [ [ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616 M [ [ * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608 M [ [ * 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612 M [ [ * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616 M [ [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MW M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M [ [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
2/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'V?
(X 4

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

CNMG, CNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E E g IC S RE D1
zamowieniowy @ 3 3 3
= = b4 =
CNMG120408-RP R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RP R [ [ [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RP R [ J [ [ 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RP R [ J [ J [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RP R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RP R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-GH R * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH R * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GH R * [ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GH R * [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GH R * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH R * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HX H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX H * [ J * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX H [ * [ 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL H [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HL H [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL H [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HL H [ J [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HL H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HL H [ [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HR H [ [ J [ ] 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM190616-HV H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HV H * [ J [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HZ H [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HZ H [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ H * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HZ H [ J [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ H * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HZ H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM160612-HM H [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HM H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HM H [ [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM H * * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
RIK]
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'V?
(X4

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

DNMG, DNMX, DNMM, RNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

DNMG, DNMX, DNMM

®

® O

tamacz podstawowy

[ptytka wygtadzajacal

® 66 & o

tamacz podstawowy

[ptytka wygtadzajacal

-~

-’

®
®
®

n n n
i‘au:éewrieniowy @ g % g Ic s RE D1
= = 4 =
DNMG150402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FP = * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-FP [® * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150602-FP F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FP F [ * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FP F [ * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-FP [F * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FH [F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150602-FH F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FH F [ * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FH [F * * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-FY [F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-FY F [ [ * 12.7 6.35 0.8 5.16
1/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'X?’

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E E g IC S RE D1
zamowieniowy @ 3 3 3
= = 4 =
DNMG110404-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LP L [} [} [} 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LP L [ J [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LP L [ J [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LP L [ J [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LP L [ J [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110404-SH L [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SH L * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SH L * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SA L * [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SA L * [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SA L [ J [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMX110404-SW L [ [ J 95725 4.76 0.4 3.81
DNMX110408-SW L [ ) [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMX150404-SW L [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMX150408-SW L [} [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-SW L [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150604-SW L [ J [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMX150608-SW L [ [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-SW L [ J [ 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SY L [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SY L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-SY L [ J [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MP M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M [ J [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M [} [ J [ J 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG110408-MS M * [} 9.525 4.76 0.8 3.81
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 * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M [ J [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M * * 12.7 6.35 1.2 5.16
2/3
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'V?
(<4

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

[Ie] [fe] o
;‘au:éi;ieniowy @ g g g Ic S RE D1
= = 4 =
DNMG110404-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-MA M [} [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG110412-MA M [ J * * 9.525 4.76 1.2 3.81
DNMG150404-MA M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M [} [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M [ J [ * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MA M [ J [ J 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150404-MH M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MH M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MH M [ J [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M [ [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408 M * [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412 M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604 M [} [} * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608 M [ J [ * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612 M [ ) [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616 M [ J * * 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150608-MW M [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M [ [ 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RP R * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RP R [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RP R [ J [ J [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-RP R [ J [ J [ J 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150408-GH R * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH R * [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH R * [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HL H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HL H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HL H [} [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HL H [ * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HZ H * [ J * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HZ H * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
RNMG120400 M * [ J * 12.0 4.76 — 5.16
KIK]
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

SNMG, SNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)]
Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @

SNMG, SNMM FP FH LP SH SA SY
RE T e ey = proay
-
— - e s o e
® 6 6 6
EPSR |c MP MS MA MH tamacz podstawowy RP GH
900 — .
= |5 B B =
— = T — —
HX HL HM
@®® . . .
i‘au:éewrieniowy @ E § = g Ic s RE D1
= = 4 =
SNMG120404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FP = * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120404-LP L [ J [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LP L [ [ [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LP L [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SH L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SH L * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SA L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SA L * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SA L [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-SY L [ * * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

SNMG, SNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E E 5 IC S RE D1
zamowieniowy @ 3 3 3
= = b4 =
SNMG120404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MP M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MP M [ J [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MS M * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [} [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ J [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M * [ J * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M [ J [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MA M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MA M [ J [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MA M [ J [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-MH M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MH M [ [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG190612-MH M * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MH M * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG090304 M * [ J * 9.525 3.18 0.4 3.81
SNMG090308 M [ J [ J * 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMG120404 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408 M [ [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412 M [ J [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416 M * [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG120420 M * [ J * 12.7 4.76 2.0 5.16
SNMG150612 M [ J [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612 M [ J [ * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616 M [ [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
2/3
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82 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

SNMG, SNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E 5 g IC S RE D1

zamowieniowy @ 3 3 3
= = b4 =
SNMG120408-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RP R [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RP R [ J [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RP R [ J [ J [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RP R [ J [ J * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RP R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RP R [ J [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-GH R * [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH R * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GH R * [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-GH R [ J [ J 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-GH R * [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH R * [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HX H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HX H [ J * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HX H * * [ J 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HX H * * [} 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HL H [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HL H [ ) * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HL H [ J [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HL H [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HR H [ * [ 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HR H [ J * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM190616-HV H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HV H * [ J [ J 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HV H * [ J [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HZ H * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HZ H * [ J [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HZ H * [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM150612-HM H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HM H * * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [ * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HM H * [ 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HM H * * [ ) 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HM H * * [ J 25.4 9.52 2.4 9.12
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

TNMG, TNMX, TNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG, TNMX, TNMM

EPSR
60°

RE

SA

tamacz podstawowy

T
[ptytka wygtadzajacal
Numer @@ @ = < a
zaméwieniowy @ E % = § Ic S RE D1
= = Z >
TNMG160402-FP F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FP F [ J * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FH F [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FH F [ J * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FY F [ [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FY F [ * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-LP L [ [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LP L [ J [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-SH L * * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC6100

TNMG, TNMX, TNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E E g IC S RE D1

zamowieniowy @ 3 3 3
= = 4 =
TNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SA L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-SA L * [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-SA L [ J * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-SA L * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMX160404-SW L [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMX160408-SW L [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-SY L [ J * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SY L [ [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
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 * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MS M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160404-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M [ [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG270608-MA M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612-MA M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG160404-MH M * [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MH M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MH M [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MH M [ J [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MH M [ J [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG110304 M * [ J * 6.35 3.18 0.4 2.26
TNMG110308 M * * * 6.35 3.18 0.8 2.26
TNMG160304 M * * * 9.525 3.18 0.4 3.81
TNMG160308 M * * * 9.525 3.18 0.8 3.81
TNMG160404 M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408 M [ [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412 M [ ) [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416 M * * * 9.2 4.76 1.6 3.81
TNMG220404 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
TNMG220408 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412 M [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270608 M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612 M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
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(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'X;

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC6100

TNMG, TNMX, TNMM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

eee

P E E g IC S RE D1

zamowieniowy @ 3 3 3
= = b4 =
TNMX160408-MW M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160412-MW M [} [} 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404R-ES M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M * * 95725 4.76 0.4 3.81
TNMG160408R-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RP R [ J [ * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RP R [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RP R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RP R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-RP R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-RP R * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMG160408-GH R * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GH R * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GH R * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-GH R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-GH R * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMM160408-HL H [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HL H [ ) [ ) 95725 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HL H [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HL H [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HL H * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMM160408-HZ H * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HZ H * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HZ H * [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HZ H * [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HZ H * [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
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(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'X;

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC6100

VNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

@ & &6 &6 6 ©

VNMG

ﬁ‘/ _—-ﬁ‘_ﬂ . ﬂ
EPSR MP MS MA MH Lamacz podstawowy

35° IC

e -
Nurmer eese . . g
zaumn.:lvieniowy @ E g = g Ic S RE D1

= = Z >
VNMG160402-FP = * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FP F [ * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FH F * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FH = * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-LP L ([ ] [ ] * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LP L ([ ] ([ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SA L * [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MP M [ J [ ] * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MP M ([ ] [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MP M ([ ] [ ] * 9.525 4.76 1.2 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 [ [ * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MH M * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MH M ([ ] [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG 160404 M o [ ] * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408 M [ [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412 M [ [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
1/

(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 'X;
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

WNMG

EPSR
80°

SA SW SY MP MS MA
-./‘\ £, A %
N N N
S S aelL o
[ptytka wygtadzajacal
® ® 6
MH tamacz podstawowy MW RP GH
£ ! A o
"f’:‘?i T\ - U .
T et m e
[ptytka wygtadzajacal
@ee . . .
i‘au:éewrieniowy @ E § = g Ic s RE D1
= = 4 =
WNMG080402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO06T304-LP L * * ([ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMGO06T308-LP L ([ ] * [ ] 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LP L [ [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LP L ([ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LP L ([ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-SH L ([ ] ([ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [ J [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L * [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
1/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 106 '{3

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



WNMG - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

[Ie] [fe] fs]
;‘au:éi;ieniowy @ g g g Ic S RE D1
= = 4 =
WNMG060404-SW L [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SW L [} [} 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SW L [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SW L [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-SY L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-MP M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MP M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MP M [ [ [ 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MP M [ J [ J [ 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MP M [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MP M [ J [ J [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MP M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MP M [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MP M [ [ * 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG06T304-MS M * [ ) 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MS M * * 9572 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-MS M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MS M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-MS M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M * [ ) 95725 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M * [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MA M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * [ * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M [ J [ * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M [ J [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG100612-MA M * * 15.875 6.35 1.2 6.35
WNMG080404-MH M * [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MH M [ [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M [ ) [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408 M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412 M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-MW M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M [} [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M [ J [ * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MW M [ J [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RP R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RP R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RP R [ J [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-GH R * [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH R * [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

VBMT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

VBMT

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

EPSR
35°
eee . :
:laur:\nti::ieniowy @ E % > § Ic S RE D1
= = e =
VBMT110302-FP [® [ [ * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FP F [ [ * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FP = [ * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FP F [ [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-FP [F [ [ * 9.525 4.76 0.8 4b
VBMT160412-FP F [ [ J [ 9.525 4.76 1.2 4.b
VBMT110304-FV F [ [ J * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FV F [ * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FV = [ J [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-FV F [ [ * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT110304-LP L [ [ * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LP L [ [ * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LP L [ [ * 9.525 4.76 0.4 4.b
VBMT160408-LP L [ [ ] * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-LP L [ [ [ 9.525 4.76 1.2 4.4
VBMT160404-MP M [ J [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MP M [ [ * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT110304-MV M [ * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M [ J * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M [ * 9.525 4.76 0.4 4.b
VBMT160408-MV M * * 9.525 4.76 0.8 4.4
11
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NO36: Seria MC6100

TBMT, WBMT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

TBMT =
RE VLN
d‘;(ﬂ}:':.
E r= =\_
N &)
EPSR 5 MV
40° Ic s -
oY
409
EPSR
80°
AN
5o
@66 . g 5
Numer = 2 e Ic s RE D1
zamowieniowy 3 3 3
= = 4 =
TBMT060102-FV F [ J [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TBMT060104-FV F [ J [ ) 3.97 1.59 0.4 2.3
WBMTL30202R-MV M [ J * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30202L-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204R-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WBMTL30204L-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
1/1
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne

zamowienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

CCMT, CCMH

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

CCMT, CCMH

®

e

e

FP

8.

) IHIC

-

o]

N B
[ptytka wygtadzajacal
EPSR @ @ @
80° MP MV MW
b | Ve 1
[ptmaca]
— eee . . 5
zaumn.:lvieniowy @ E g = g Ic S RE D1
= = Z >

CCMT060202-FP F [ J [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FP F [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FP F [ [ J * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-FP F [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-FP F [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-FV F [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FV F [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FV F [ J * 9.525 3.97 0.2 WA
CCMTO09T304-FV F [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-FV F [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-LP L [ ) [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LP L [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LP L [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-LP L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-LP L [} [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT060202-SW L [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-SW L [ ) [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-SW L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-SW L [ J [ J * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-SW L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-SW L [ [ J [ 9.525 3.97 0.8 WA

1/2
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



CCMT, CCMH - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

Numer Lo 9 o
zamowieniowy @ E E E Ic S RE D1
= = H =

CCMT060202-MP M [ J [ J * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MP M [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MP M [ J [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT080302-MP M * * 7.94 3.18 0.2 3.4
CCMT080304-MP M [ J * 7.94 3.18 0.4 3.4
CCMT080308-MP M [ J * 7.94 3.18 0.8 3.4
CCMT09T302-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMT09T308-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT120404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 515
CCMT120408-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MP M [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060204-MW M [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MW M [} [} * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T304-MW M [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MW M [ J [ J * 95725 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MW M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.5

2/2
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

DCMT, DCMX

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @ @ @

DCMT, DCMX Fp Iy oW
Ly
[ptytka wygtadzajacal
®

®
®
®

Numer = & 3
zaumn.:lvieniowy @ E g = g Ic S RE D1
= = k4 =
DCMTO070202-FP = [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-FP F [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FP [F [ [ J * 9.525 3.97 0.2 44
DCMT11T304-FP F [ [ ] * 9.525 3.97 0.4 4Lb
DCMT11T308-FP [F [ [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-FV F [ [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-FV = [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMTO070208-FV F [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-FV F [ * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-FV F [ [ * 9.525 3.97 0.4 4Lb
DCMT11T308-FV = [ [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-LP L [ J [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LP L [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMTO070208-LP L [ J [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LP L [ [ * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-LP L [ [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-LP L [ [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMX070202-SW L [ [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMX070204-SW L [ [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMX070208-SW L [ [ [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMX11T302-SW L [ [ [ 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMX11T304-SW L [ [ J [ 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMX11T308-SW L [ [ [ 9.525 3.97 0.8 44
1/2
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94 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



DCMT, DCMX - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

[Ie] [fe] fs]
;‘au:éi;ieniowy @ g g g Ic S RE D1
= = b4 =
DCMT070202-MP M [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-MP M [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MP M [ J [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MP M [ J [ ] * 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT11T312-MP M [ [ 9.525 3.97 1.2 4.4
DCMT150404-MP M [ [ * 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MP M [ [ * 12.7 4.76 0.8 53
DCMT150412-MP M [ [ 12.7 4.76 1.2 5.5
DCMT070202-MV M [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ J [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-MV M [ J [ * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-MV M [ [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M [ * * 9.525 3.97 0.8 4Lb
2/2
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

RCMT, RCMX, SCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

®

RCMT. RCMX tamacz podstawowy RR

o®

FP

b

SCMT

RE

EPSFK Ic

90° T

®
®
®

n n n
i‘au:éewrieniowy @ § % = g Ic s RE D1
= = 4 =
RCMT0602M0 M [ J [ 6 2.38 — 2.8
RCMTO0803MO0 M [ ) [ J 8 3.18 — 3.4
RCMX1003M0 M [ J [ J * 10 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M * [ J * 12 4.76 — 4.2
RCMX1606M0 M * [ J * 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0 M [ J [ J [ J 20 6.35 — 6.5
RCMX2507M0 M * [ * 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0 M * * * 32 9.52 — 9.5
RCMX1606M0-RR R * [ J [ ) 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0-RR R [ J * [ J 20 6.35 — 6.5
RCMX2507M0-RR R * [ J [ J 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0-RR R * * * 32 9.52 — 9.5
SCMT09T304-FP F [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-FP F [ [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-FV F [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T304-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-MP M [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-MP M [} [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
SCMT120404-MP M [ [ * 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MP M [ ) [ J * 12.7 4.76 0.8 545
SCMT120412-MP M [ J * 12.7 4.76 1.2 5.5
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 109 'V?
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NO36: Seria MC6100

TCMT, TCMX

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

TCMT, TCMX

@ &6 & & 6

A\ 4 A J A
& 9 i v
A b A A A
(plytkawygtadzajaca)
EPSR
60°
umer eee . . 5
zaumn.:lvieniowy @ E g = g Ic S RE D1
= = b4 =
TCMT090202-FP F [ J * * 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-FP F [ [ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110202-FP F [ * * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-FP = [ J [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FP F [ [ ] * 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT110204-FV F [ J * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FV F [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMTO090204-LP L [ J [ J * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-LP L [ * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-LP L [ J [ [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-LP L [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LP L [ [ * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-LP L [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 A
TCMX090204-SW L [ [ [ 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMX110204-SW L [ [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT090204-MP M [ * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MP M [ * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-MP M [ J [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MP M [ J * * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MP M [ J * * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MP M [ J [ J * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP M [ [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MP M [ [ J * 9.525 3.97 0.8 4Lb
TCMT16T312-MP M [ [ * 9.525 3.97 1.2 4.b
11
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

VCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

@ &6 &6 6 6

VCMT
- 'Q/// //‘,;f B 87 #’
EPSRl
350
umer eee . . g
zaum.sewieniowy @ 2 g g Ic s RE D1
= = k4 =

VCMT080202-FP F [ J [ J [ J 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FP F [ [ [ J 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110302-FP F [ [ * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FP = [ [ * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FP F [ [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-FP F [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT080202-FV F [ J * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FV F [ J * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT160404-FV F [ [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-FV [F [ [ J * 9.525 4.76 0.8 Lb
VCMT080202-LP L [ * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-LP L [ J [ * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110304-LP L [ J [ J * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LP L [ J [ J * 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 WA
VCMT160408-LP L [ [ * 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT110304-MP M [ [ * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MP M [ [ * 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT160412-MP M [ J * * 9.525 4.76 1.2 4.4
VCMT080202-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M [ J * 4.76 2.38 0.4 2.4

11
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NO36: Seria MC6100

WCMT, XCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @
WCMT =y
EPSR
80° pi

D1

SVX
s
IC
XCMT
R | e |
n n n
i‘au:éi:ieniowy E g = E Ic S RE D1
s ¢ Eg

WCMT020102-FV [F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-FV F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-FV [F [ ] 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-FV F [ 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-FV = [ 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-FV F [ 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT06T302-FV [F [ 9.525 3.97 0.2 44
WCMT06T304-FV F [ J 9.525 3.97 0.4 4Lb
WCMT020102-MP M * * * 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MP M * * * 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MP M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MP M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-MP M * * * 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MP M * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT040208-MP M * * 6.35 2.38 0.8 2.8
WCMT06T304-MP M * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
WCMT06T308-MP M * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
XCMT150304-SVX F [ * 6.35 3.18 0.4 2.85
XCMT150308-SVX F [ * 6.35 3.18 0.8 2.85

171
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NO36: Seria MC6100

CPMH

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

CPMH

®
®
®

FP

FV

LP

)
\

¥

W

o |

o

3 -e 3

EPSR
80° MV tamacz podstawowy
-~
o/l o
umer ees . . g
zaum.sewieniowy @ 2 g g Ic s RE D1
= = k4 =

CPMH080202-FP F [ [ 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FP F [ [ J 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FP F [ [ J 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FP = [ [ J 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FP F [ [ 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080202-FV [® * * 7.94 2.38 0.2 &
CPMHO080204-FV F [ ] * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FV = * * 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FV F [ * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FV [F [ * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080202-LP L [ * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-LP L [ J [ * 7.94 2.38 0.4 &5
CPMH080208-LP L [ [ [ 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090302-LP L [ * 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMHO090304-LP L [ * * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-LP L [ J * * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MP M [ [ [ J 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MP M [ [ [ 7.94 2.38 0.8 Si5
CPMH090304-MP M [ [ [ 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MP M [ [ [ J 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MV M [ * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M [ J * 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M [ * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M [ J * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204 M * [ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208 M * [ 7.94 2.38 0.8 &
CPMH090304 M * [ ] 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308 M * [ * 9.525 3.18 0.8 4.5

171
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NO36: Seria MC6100

TPMH, TPMX

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

TPMH, TPMX

RE

D1

@@@@

.1'
N &
* l [ptytka wygtadzajacal
4 e @
EPSR S -
60° MV
AN
[N
e o
umer eee . . 5
zaum.sewieniowy @ 2 g g Ic s RE D1
= = b4 =
TPMH090202-FP F [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FP F [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FP [F [ [ J [ 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FP F [ [ [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FP [F [ J [ J [ 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH080202-FV F * * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-FV F * * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-FV F * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FV F [ * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FV F * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FV = [ J [ J * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FV F [ [ ] * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-FV F [ J * 9.525 3.18 0.2 4.4
TPMH160304-FV F [ J * * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-FV F [ * 9.525 3.18 0.8 4.4
TPMH080202-LP L [ * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMHO080204-LP L [ * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-LP L [ J * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-LP L [ [ * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-LP L [ J * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LP L [ J [ J * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LP L [ J * * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LP L [ * * 9.525 3.18 0.2 4b4
TPMH160304-LP L [ * * 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-LP L [ * * 9.525 3.18 0.8 4.b4
TPMX090202-SW L [ [ [ 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMX090204-SW L [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMX090208-SW L [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMX110302-SW L [ [ [ 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMX110304-SW L [ [ [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMX110308-SW L [ [ [ 6.35 3.18 0.8 3.4
1/2
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TPMH, TPMX - PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC6100

eee

o o o
;‘au:éi;ieniowy @ g g g Ic S RE D1
= = b4 =
TPMH080202-MV M [ * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-MV M [ J * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMHO090204-MV M [ ] * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M [ * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M [ ] * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M [ * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ * 9.525 3.18 0.4 44
TPMH160308-MV M * * 9.525 3.18 0.8 4Lb
2/2
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NO36: Seria MC6100

WPMT

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

WPMT vy
EPSR
80° o,
/(P
L
%
AN
11°
e . g g
Numer < o o Ic s RE D1
zamowieniowy @ 3 3 =
= = Z >
WPMT040202-MV M [ ] * 6.35 2.38 0.2 2.8
WPMT040204-MV M * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M * * 9.525 3.18 0.4 WA
WPMT060308-MV M [} * 9.525 3.18 0.8 WA
11
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC6100

SPMR, SPMN

PLYTKI POZYTYWNE 11° (BEZ OTWORU)

Klasa tolerancji M

SPMR, SPMN

ee

Ptytka ptaska

Standardowa [pd;'tamaczal
RE
| —
AN
11°
IC S
@06 . o 5
Numer = g o Ic s RE D1
zamowieniowy @ 3 3 =
= = 4 =
SPMR090304 M * * * 9.525 3.18 0.4 —
SPMR090308 M [ ] * * 9.525 3.18 0.8 —
SPMR120304 M [} * * 12.7 3.18 0.4 —
SPMR120308 M [} * * 12.7 3.18 0.8 —
SPMNO090308 — * 9.525 3.18 0.8 —
SPMN120304 — * 12.7 3.18 0.4 —
SPMN120308 [ ] 12.7 3.18 0.8 —
SPMN120312 — [ ] * 12.7 3.18 1.2 —
11
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NO36: Seria MC6100

TPMR, TPMN

PLYTKI POZYTYWNE 11° (BEZ OTWORU]
Klasa tolerancji M @ @ @ @ @

TPMR, TPMN
Standardowa (B HE75)

RE
\
AN
110
Ic s |

eee

P E E 5 IC S RE D1
zamoéwieniowy @ 3 3 3
= = b4 =
TPMR160304-FV F [} [ J 9.525 3.18 0.4 —
TPMR110304-LP L [ [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308-LP L [ J [ 6.35 3.18 0.8 —
TPMR160304-LP L [ J [ J [ J 95725 3.18 0.4 —
TPMR160308-LP L [ J [ J [ J 9.525 3.18 0.8 -
TPMR110304-MP M [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308-MP M [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.8 —
TPMR160304-MP M [ J [ J [ J 9.525 3.18 0.4 —
TPMR160308-MP M [ [ [ J 9.525 3.18 0.8 —
TPMR110304 M [ J * * 6.35 3.18 0.4 —
TPMR110308 M [ J * * 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304 M [ J * * 9.525 3.18 0.4 -
TPMR160308 M [ J * * 9.525 3.18 0.8 —
TPMR160312 M [ J * 9.525 3.18 1.2 —
TPMN110304 — [ J 6.35 3.18 0.4 —
TPMN110308 — * 6.35 3.18 0.8 —
TPMN160304 — [ 9.525 3.18 0.4 —
TPMN160308 — [ J 95725 3.18 0.8 -
TPMN160312 — * 9.525 3.18 1.2 —
TPMN220404 — * 12.7 4.76 0.4 —
TPMN220408 — * * 12.7 4.76 0.8 —
TPMN220412 — * 12.7 4.76 1.2 —
(Al
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NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

@@ Priorytet  Gatunek ‘ Ve f

Materiat Witasciwosci  Warunki @ ap

e F 1 MC6125 FY 385-605 0.09-0.23 0.20-0.80
. s F 2 MC6135 FY 315-480 0.09-0.23 0.20-0.80

Stal konstrukcyjna <180 HB
s L 1 MC6125 SY 350-550 0.16-0.33 0.50-1.20
g L 2 MC6135 SY 290-435 0.16-0.33 0.50-1.20
() F 1 MCé6115 [FP 250-480 0.08-0.25 0.10-1.00
[ ) F 2 MC6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
([ ) L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
([ ] L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
o L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
([ ) L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
([ ] L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
([ ) M 1 MC6115 MP 230-440 0.16-0.50 0.30-4.00
() M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00

. [ ) M 3 MC6115 MA 230-440 0.20-0.50 0.30-4.00

Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB
[ ) M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
[ ) M 5 MC6115 Std 230-440 0.25-0.60 1.50-5.00
([ ] M 6 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
([ ) M 7 MC6115 MW 230-440 0.20-0.60 0.90-4.00
([ ] M 8 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
() R 1 MCé6115 RP 215-415 0.25-0.60 1.50 - 6.00
[ ) R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 3 MC6115 GH 215-415 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
([ ) H 1 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
([ ] H 2 MC6135 HX 170-260 0.50-1.26 3.00-11.00
() H 3 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00
[ ) H 4 MCé6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry skrawania
zaleza od dtugosci wysiegu.
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SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

@@ Priorytet  Gatunek ‘ Ve f

Materiat Witasciwosci  Warunki @ ap
[ - F 1 MC6115 FP 250-480 0.08-0.25 0.10-1.00
[ - F 2 MC6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
[ < L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ < L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
([ < L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ S L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ < L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
[ < L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
[ 4 M 1 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
[ < M 2 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30 - 4.00
[ - M 3 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
. [ - M 4 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB
[ 4 M 5 MC6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
( < M 6 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00 - 4.00
[ < M 7 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
([ < M 8 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
[ < M 9 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90 - 4.00
[ - M 10 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90-4.00
[ - R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50-6.00
[ - R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ < R 3 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
[ < R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50 - 6.00
[ - H 1 MCé6135 HX 170 -260 0.50-1.26 3.00-11.00
[ - H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
[ - H 3 MC6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00
[ - H 4 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry skrawania
zaleza od dtugosci wysiegu.
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SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

@@ Priorytet  Gatunek ‘ Ve f

Materiat Wtasciwosci  Warunki @ ap
LS F 1 MC6135 FP 245-370 0.08-0.25 0.10-1.00
2 F 2 MC6125 FP 300-465 0.08-0.25 0.10-1.00
s L 1 MC6135 LP 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
£ S L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
Cs L 3 MC6135 SH 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
E - L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
k- L 5 MC6135 SA 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
£ - L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
£ M 1 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30-4.00
£ S M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
Es M 3 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
. £ S M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB
k- M 5 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00-4.00
k- M 6 MC6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
£ - M 7 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
E M 8 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
& M 9 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90-4.00
£ S M 10 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
Cs R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
E - R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
£ - R 8 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
2 R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
s H 1 MC6135 HX 170-260 0.50-1.26 3.00-11.00
g H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7°/11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry skrawania
zaleza od dtugosci wysiegu.
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SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

@@ Priorytet  Gatunek ‘ Ve f

Materiat Witasciwosci  Warunki @ ap
[ < F 1 MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6115 Fv 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - L 1 MCé6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
[ - M 1 MC6115 MP 245 - 475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < M 8 MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80-2.50
. E 3 F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
Stal konstrukcyjna <180 HB
s F 2 MC6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20-0.90
E L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
kS L 3 MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
E3 M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 3 MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 4 MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80-2.50
[ - B 1 MC6115 [FP 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 3 MC6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
[ < L 2 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6115 MP 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 4 MC6115 MV 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB [ 4 M 5 MC6115 MW 180-350 0.10-0.35 0.80-2.50
-3 B 1 MC6125 [FIP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
E F 2 MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20-0.90
s F 3 MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
g L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
E 1 L 3 MC6125 SW 240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
E3 M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
£ g M 2 MC6135 MP 160-245 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

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

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

Parametry skrawania: @: Obrdobka stabilna @: Obrobka ogdlna #: Obrdbka niestabilna 109



NO36: Seria MC6100

SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

@@ Priorytet  Gatunek ‘ Ve f

Materiat Witasciwosci  Warunki @ ap
[ - F 1 MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - F 2 MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20-1.00
[ < M 1 MC6115 MP 130 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00
([ < M 2 MC6115 MV 130 - 245 0.08-0.30 0.30 -2.00
. g F 1 MC6125 FP 170 -265 0.04-0.20 0.20-0.90
Stale weglowe i stopowe 280 - 350 HB
g P 2 MC6135 [FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90
g L 1 MC6125 LP 170 -265 0.06-0.25 0.20-1.00
s L 2 MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
Eg M 1 MC6125 MP 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00
£ M 2 MC6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30 - 2.00
s M 3 MC6125 MV 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00

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

2. Zeskanuj kod QR, aby pobra¢ broszure z zalecanymi parametrami skrawania dla oprawki do obrébki profili z ptytka XCMT.
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SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

e

=

Materiat Witasciwosci  Warunki @ Priorytet  Gatunek Vc f ap
[ < F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
([ < F 2 MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 R-Std 245 - 475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
[ - M 2 MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00

. [ < M 3 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00

Stal konstrukcyjna <180 HB
[ < M 4 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
£ - L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
E L 2 MCé6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
E M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
£ - M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
E3 M 3 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 4 MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < F 1 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < F 2 MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ - L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - L 2 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
[ - M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < M 2 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

. [ < M 3 MC6115 R-Std 180 -350 0.08-0.30 0.30-2.00

Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB
[ 4 M 4 MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
£ - L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
g L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
g M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
£ M 2 MC6135 MP 160-245 0.08-0.30 0.30-2.00
-3 M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
E M 4 MC6135 MV 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

Parametry skrawania: @: Obrdobka stabilna @: Obrdbka ogélna #: Obrébka niestabilna
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GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIW
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NO36: Seria MC5100

SERIA MC5100

GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIW

ASORTYMENT ROZNYCH GATUNKOW DEDYKOWANYCH DO 0BROBKI WSZELKICH RODZAJOW ZELIWA

W procesie odlewania zeliwa produkowane sa detale o skomplikowanej geometrii.

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

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

KSZTALT WIORA PODCZAS SKRAWANIA ZELIWA

e Materiat obrabiany see

Ptytka eee

Zeliwo sferoidalne Zeliwo szare
Widr ciagty Wiér odpryskowy

TECHNOLOGIA ,,SUPER” NANO TEXTURE

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

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

GATUNKI POKRYWANE METODA CVD DO TOCZENIA ZELIWA

¢ o 90

MC5105 MC5115 MC5125

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

Z DUZYMI PREDKOSCIAMI ZELIWA SFEROIDALNEGO PRZERYWANEJ ZELIWA
SKRAWANIA Zapobiega nadmiernym SFEROIDALNEGO

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

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

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

1.3-krotnie wieksza sita przylegania!*

f l\ ‘Wa
?1 wt chnoleg ;
nﬂano T@x\lﬁ‘\rl

stwa Tou h-Grlp

WARSTWA TOUGH-GRIP

Powierzchnia miedzywarstwowa jest kontrolowana
***** na poziomie nanowymiaréw, dzieki czemu warstwa

Tough-Grip posiada niezwykta przyczepnosc,

co uniemozliwia rozwarstwianie.

WARSTWA WIAZACA (SUB-GRIP)
Zwiekszajac site przylegania miedzy podtozem
weglikowym a warstwa powtoki, uzyskano warstwe
«eess powtoki odporna na odpryskiwanie nawet podczas
obrébki ciezkiej przerywane;.

SUB -Grip
Podtoz ngg_llka-spngka_nego

Podtoze'z weglika spiekar{;go"

*W poréwnaniu z konwencjonalnymi gatunkami Mitsubishi Materials.

OPIS PRAC ROZWOJOWYCH

Zeliwa szare sa obrabiane z duzymi predkoéciami skrawania (500 - 1000 m/min), wiec wazne jest zeby warstwa
powtoki AL,0O, byta jak najmocniejsza, aby zapewni¢ odpornos¢ na scieranie. Koncentrowano sie na procesie
formowania krysztatow i udoskonaleniu warstwy posredniej powtoki. Zmiany wprowadzono rowniez w powtoce,
aby pomimo uzycia twardszego podtoza weglikowego uzyskac lepsze parametry podczas obrobki przerywanej
w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

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

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

MC5105

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

| <+ee+eee Gruba wierzchnia warstwa powtoki.

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

e seseceese Na podtozu naniesiona jest warstwa weglika o wysokiej twardosci

MC5115

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

| =eeceeee Warstwa ALQ, o doskonatej odpornosci na scieranie.

secsecces Warstwa posrednia o mikrostrukturze odpowiedniej
do obrobki zeliwa sferoidalnego.

seesecces Gruba warstwa TiCN odpowiednia do obrobki twardego zeliwa sferoidalnego.

SUB-Gri ceesecses Nowa warstwa adhezyjna o zwiekszonej odpornosci na odpryskiwanie.
Pod i‘@z’@églil(&sgiekanego

MC5125

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

seecceces Warstwa ALO, o doskonatej odpornosci na Scieranie.

| **e*°*°> Warstwa posrednia o mikrostrukturze odpowiedniej do obrébki zeliwa
sferoidalnego.

1| eeeeeees Warstwa TICN o wysokiej twardosci do obrébki ciezkiej przerywane;j.

~ | *eee=e+>= Nowa warstwa adhezyjna o zwiekszonej odpornosci na odpryskiwanie.
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SERIA MC5100

WSKAZOWKI DOBORU GATUNKOW SERII MC5100

ZELIWO SZARE

Gatunek MC5105 jest pierwszym wyborem do obrobki zeliwa szarego z duzymi predkosciami skrawania.
Celem optymalizacji trwatosci narzedzia i zmniejszenia zuzycia $ciernego, nalezy dobrac¢ odpowiedni tamacz wiéra.
Gatunek MC5115 zapewnia réwniez niezawodna obrdébke z szybkoscia 100-300 m/min w niestabilnych warunkach

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

W razie ztamania

PREDKOSC SKRAWANIA 100 - 300 M/MIN

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

W razie ztamania

ZELIWO SFEROIDALNE

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

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

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

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

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

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

W razie zuzycia $ciernego

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

{

116 Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogdlna ® : Obrobka niestabilna




NO36: Seria MC5100

SERIA MC5100

SYSTEM £AMACZY WIORA DO TOCZENIA ZELIW

Catkowicie nowa game tamaczy widra opracowano specjalnie, aby wykorzystac¢ wtasciwosci nowych gatunkow.

Kazdy tamacz jest optymalnie dobrany do konkretnej aplikacji.

TYP LAMACZA NALEZY DOBRAC ODPOWIEDNIO DO WARUNKOW SKRAWANIA

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

Ostros¢ krawedzi
skrawajacej

PLYTKI NEGATYWNE

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

tamacz MA
Dodatni $cin daje ostra krawedz skrawajaca.

‘“\\‘ tamacz MK
,’\a\\"‘ Optymalny balans pomiedzy ostroscia a wysoka
N wytrzymatoscia krawedzi do zastosowan ogolnych.
@ﬂ\ ytrzy ] = golny
it\ tamacz RK
“\\?\‘\| Bardzo szeroka powierzchnia natarcia zapewniajaca
\ 3 . . . . . . , .
4 x\}‘\ ;‘\\ stabilnos¢ krawedzi skrawajacej w czasie obrdbki

przerywanej oraz usuwania zendry.

tamacz GK
tamacz uniwersalny.
Scin zapewniajacy stabilnos¢ krawedzi skrawajace;.

Ptytka ptaska (bez tamacza wiéra)
Ptytka ptaska zapewnia wysoka wytrzymatosc
krawedzi skrawajace;j.

Wytrzymatos¢ krawedzi
skrawajacej

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

15°  0.15

15°  0.25

159 0.35
W

159 0.25
JEF\/ .

117



118

NO36: Seria MC5100

SERIA MC5100

SYSTEM £AMACZY WIORA DO TOCZENIA ZELIWA

DOBOR LAMACZY WIORA

ﬁ Charakterystyka

OBROBKA LEKKA

SH
Umozliwia obrébke przy matych gtebokosciach skrawania oraz przy duzym posuwie.
Krawedz skrawajaca o krzywoliniowym ksztatcie zapewnia tagodne odprowadzanie widra.
SW
G W poréwnaniu z tamaczami konwencjonalnymi, gtadko$¢ powierzchni jest utrzymana nawet przy
dwukrotnie wiekszym posuwie na obrét. Wieksza kieszen widrowa zapobiega zakleszczaniu sie widra.

OBROBKA SREDNIA

MP
— Przeznaczony do skrawania lekkiego i Srednio ciezkiego.
@ Geometria tamacza widra odpowiednia do toczenia kopiowego i toczenia z posuwem wstecznym.
Geometria krawedzi skrawajacej zapewniajaca optymalne potaczenie ostrej krawedzi skrawajacej
i udarnosci.
MW
Ptytka wygtadzajaca umozliwia stosowanie dwukrotnie wiekszych posuwéw.
Wieksza kieszen widrowa zapobiega zakleszczaniu sie widra.
MH

Ptaska Sciana zapewnia wysoka wytrzymatos¢ krawedzi.
Dobra kontrola widra dzieki odpowiedniej kieszeni widrowe;j.

OBROBKA POLCIEZKA

GH

Do obrébki przerywanej i usuwania zendry.
Kombinacja szerokiego $cinu i duzej kieszeni widrowej umozliwia obrébke przy duzym posuwie.

MAPA ZASTOSOWAN DO OBROBKI ZELIW

Ciagta, stabilna
Doktadna obrobka
wymiarowo-ksztattowa

]

")

o

£

©

2

i

2

o

£

o

N

I Zgrubna

(bez tamacza) ‘
Przerywana, niestabilna
ree—
Gruba, duza sita mocowania Sztywnos¢ komponentu Cienka, mata sita mocowania



NO36: Seria MC5100

CNMG, CNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

ee

0 n n
Z'a”:;:ieniowy @ % g % Ic s RE D1 ﬁ Geometria
= = =
CNMG120404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L ® O *x 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-SW L *x @ x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L e & o 127 4.76 0.8 5.16
Krawed? wygtadzajaca
CNMG120404-MA M ® & o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ® O o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M e O o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ® O 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ® K 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M ® ® x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M ® Xx 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MH M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M [ ) 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M [ ] 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M ° 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG120404-MK M e O o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M ® & o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M e 0 o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M *x © @ 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M * @® K 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M ® ® @ 15875 635 1.2 6.35
CNMG160616-MK M ® ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M *x @ x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M *x @ *x 19.05 6.35 1.6 7.93

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

1/2

131 1{3

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC5100

CNMG, CNMA - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

o 2] o
z'a”:;:ieniowy ®@@ § g:} % Ic s RE DI ﬁ Geometria
= = =
CNMG120404-MP M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M (] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG120408-MW M ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M e 0 o 127 4.76 1.2 5.16
Krawed? wygtadzajaca
CNMG120404-GK () 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK ([ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GK ([ 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GK (] 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GK (] 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GK () 19.05 6.35 1.2 7.93

CNMG190616-GK
CNMG120408-GH
CNMG120412-GH
CNMG120416-GH
CNMG160612-GH
CNMG160616-GH
CNMG190612-GH
CNMG190616-GH
CNMG120408-RK
CNMG120412-RK
CNMG120416-RK
CNMG160608-RK
CNMG160612-RK
CNMG160616-RK
CNMG190612-RK
CNMG190616-RK

19.05 6.35 1.6 7.93
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 1.2 5.16
12.7 4.76 1.6 5.16
15.875  6.35 1.2 6.35
15.875  6.35 1.6 6.35
19.05 6.35 1.2 7.93
19.05 6.35 1.6 7.93
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 1.2 5.16
12.7 4.76 1.6 5.16
15.875  6.35 0.8 6.35
15.875  6.35 1.2 6.35
15.875  6.35 1.6 6.35
19.05 6.35 1.2 7.93
19.05 6.35 1.6 7.93

V||| DO | WO |WB (DO DO WO |OIINZ[ZZIZ21ZX2(1Z2(1X

(B B B BN BN BE MK BN BN NN BN BE BN BN BE BN BE BN BN BN MK BE BN BN BN BE BN BN BE BE BN J
* @0 0 0 0 0 O 0 x| 0 0 X 0 0 0 X (*x 0 0 0 0 0 i * x| *x e e e

[ B B MK BN BN BE NK BN Bb b Sl NN Bb i B BE NE BN BN BEK K B BN J

CNMA120404 — 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 — 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 — 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120416 — 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMA160612 — 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMA160616 — 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMA190612 = 19.05 6.35 1.2 7.93  Ptytka ptaska
CNMA190616 — 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA190624 — 19.05 6.35 2.4 7.93
2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) Ny
ply p 191

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC5100

DNMG, DNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

0 1
z‘au:éewrieniowy @@@ % % g Ic s RE DI ﬁ Geometria

= = =
DNMG110408-LK L o 0 x 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L * @ x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L * *x x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-LK L ® & x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L ® & x 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L ® O x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16 ﬂ
DNMG150608-SH L [} 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ® & x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M * *x x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ® O x 127 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MA M e 0 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M *x © @ 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-MH M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * 12.7 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MH M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M *x @ 0 9.525 4.76 0.8 3.81 EPSR
DNMG150404-MK M ® & x 127 4.76 0.4 5.16 o
DNMG150408-MK M e &6 o 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M ® O x 127 4.76 1.2 5.16 ’
DNMG150604-MK M e & o 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M e 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M e 0 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MP M * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16 ﬂ
DNMG150608-MP M (] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M [ ] 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M [} 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M ® *x x 127 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M *x *x x 127 4.76 1.2 5.16 g
DNMX150608-MW M ® & 0 127 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M ® O x 127 6.35 1.2 5.16  Krawedz wygtadzajaca

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1/2

131 'ic;

121



NO36: Seria MC5100

DNMG, DNMA - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

Numer
zamowieniowy

3
"

RE D1 ﬁ Geometria

9525 476 08 381
127 476 04 516

127 476 08 516

127 476 12 516 '
127 635 04 516

127 635 08 516

127 635 12 516

127 476 08 5.6

127 476 12 516

127 635 08 516 '
127 635 12 516

127 476 08 516

127 476 12 516 , -
127 635 08  5.16 550

12.7 6.35 1.2 5.16

DNMG110408-GK
DNMG150404-GK
DNMG150408-GK
DNMG150412-GK
DNMG150604-GK
DNMG150608-GK
DNMG150612-GK
DNMG150408-GH
DNMG150412-GH
DNMG150608-GH
DNMG150612-GH
DNMG150408-RK
DNMG150412-RK
DNMG150608-RK
DNMG150612-RK

11Tl |mm|m|m|m|0 00N XIX|X|IX @®§

o O 0 6 00 0 0 06 0 0 0 0 0 06 0 o6 x x| x|® MC505
[ BE B BE BN BN BE BE BEK BN BN BN MK BN BN BE BN NE BN BN BE BBV [(=3R1
@ @ % X% (% | | @ @ (X (| @ @ X X | @®@|% % x|*|*|MC5125

DNMA150404 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 12.7 4.76 1.2 5.16 ’
DNMA150604 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMA150608 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 12.7 6.35 1.2 5.16  Ptytka ptaska
2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) 3
pty p o

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC5100

SNMG, SNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

L

n n n
Z'a”:;:ieniowy @ § é g Ic s RE DI Geometria
=3 =

SNMG120408-LK L % ® % 127 476 08 516
SNMG120412-LK L % ® % 127 476 12 516
SNMG120404-SH L ° 127 476 04 516
SNMG120408-SH L ° 127 476 08  5.16
SNMG120412-SH L ° 127 476 12 516
SNMG120404-MA M % ® % 127 476 04 516
SNMG120408-MA M % ® % 127 476 08 516
SNMG120412-MA M @ ® % 127 476 12 516
SNMG120416-MA M @ ® % 127 476 16 516
SNMG150612-MA M ® @ 15875 635 12 635
SNMG190612-MA M ® x 1905 635 12 793
SNMG120408-MH M * 127 476 08  5.16
SNMG120412-MH M * 127 476 12 5.16
SNMG190612-MH M * 19.05 635 12  7.93
SNMG120408-MK M @ ® % 127 476 08 516
SNMG120412-MK M @ ® % 127 476 12 516
SNMG120416-MK M % ® % 127 476 16 516
SNMG150612-MK M % ® % 15875 635 12 635 B ic
SNMG150616-MK M % ® % 15875 635 16 635
SNMG190612-MK M % % * 19.05 635 12 793
SNMG190616-MK M % % % 1905 635 1.6  7.93
SNMG120404-MP M v 127 476 04 516
SNMG120408-MP M * 127 476 08 516
SNMG120412-MP M * 127 476 12 5.16
SNMG120404-GK M % ® % 127 476 04 516
SNMG120408-GK M % ® @ 127 476 08 516
SNMG120412-GK M % ® @ 127 476 12 516
SNMG120416-GK M @ ® % 127 476 16 516
SNMG150612-GK M ® ® % 15875 635 12 635
SNMG190612-GK M @ % % 1905 635 12  7.93
SNMG190616-GK M * * 1905 635 16 793

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1/2

131 1@’

123



NO36: Seria MC5100

SNMG, SNMA - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

Numer e

g = g .
zaméwieniowy @ E é E IC S RE D1 ‘ Geometria
= = =
SNMG120408-GH R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH R ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R * @ *x 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R * @ *x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R *x @® *x 1905 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R *x @® *x 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMAQ90308 - *x *x *k 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 = ® O x 127 4.76 0.8 5.16 EF;SDRD c S
SNMA120412 — ® 6 o 127 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 — ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 — ® ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 - ® ® @ 15875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 - ® ® x 1905 6.35 1.2 7.93 Ptytka ptaska
SNMA190616 — ® @ @ 1905 6.35 1.6 7.93
2/2

(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N

pty p 1 @

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC5100

TNMG, TNMA, TNMX

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

Lo o o
z‘au:éewrieniowy @@@ g é % Ic s RE DI ﬁ Geometria

= = =
TNMG160404-LK L @ @ % 9525 476 04 381
TNMG160408-LK L @ @ % 955 476 08 381 A
TNMG160412-LK L % @ % 955 476 12 381
TNMG160404-SH L * 9525 476 04 381
TNMG160408-SH L * 9525 476 08 381 A
TNMG160404-MA M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MA M © ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MA M % @ ® 9525 476 12 381
TNMG160416-MA M @ @ * 9525 476 16 381
TNMG220408-MA M % * * 127 476 08 516
TNMG220412-MA M % * * 127 476 12 516
TNMG220416-MA M ® @ 127 47 16 516
TNMG160404-MH M * 9525 476 04 381
TNMG160408-MH M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MH M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MH M * 127 476 08 516
TNMG220412-MH M * 127 476 12 516
TNMG160404-MK M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MK M ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MK M @ @ * 9525 476 12 381
TNMG220408-MK M % @ * 127 476 08 516
TNMG220412-MK M % % * 127 476 12 516 EP,
TNMG220416-MK M % % * 127 476 16 516
TNMG160404-MP M * 9525 476 04 381
TNMG160408-MP M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MP M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MP M * 127 476 08 516
TNMG220412-MP M * 127 476 1.2 5.6
TNMG160404-GK M % @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-GK M © @ ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GK M % @ * 9525 476 12 381
TNMG160416-GK M @ @ * 9525 476 16 381
TNMG220408-GK M * @ * 127 476 08 516
TNMG220412-GK M % % * 127 476 12 516
TNMX160408-MW M @ @ * 9525 476 08 381
TNMX160412-MW M @ @ * 9525 476 12 381 é

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

Krawedz wygtadzajaca

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1/2

131 1{3
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NO36: Seria MC5100

TNMG, TNMA - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

n n n
?a“:&r’ieniowy ®@@ % g g Ic s RE D1 ‘ Geometria
= = =
TNMG160408-GH R ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GH R ® x 9525 476 12 38
TNMG220408-GH R ® x 127 476 08 516 O
TNMG220412-GH R @ @ % 127 476 12 516
TNMG160408-RK R ®© ® @ 9525 476 08 381
TNMG160412-RK R ®© @ ® 9525 476 12 381
TNMG160416-RK R @ @ % 9525 476 1.6 381
TNMG220408-RK R ® ® % 127 476 08 516
TNMG220412-RK R ® @ % 127 476 12 516
TNMG220416-RK R ® @ % 127 476 16 516
TNMA160404 — @ @ x 9525 476 04 381
TNMA160408 - @ ® @ 9525 476 08 381 EPSR
TNMA160412 — e ® ® 9525 476 12 38 60°
TNMA160416 - ® ® ® 9525 476 1.6 381
TNMA160420 — % % x 9525 476 20 381
TNMA220408 — @ @ x 127 476 08 516
TNMA220412 — @ @ x 127 476 12 516 Plytkaptaska
TNMA220416 - e @ ® 127 476 16 516
2/2

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N

ply p 1

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



NO36: Seria MC5100

VNMG, VNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa doktadnosci M

L

;'a”:;:ieniowy @ g g g Ic s RE DI ﬁ Geometria
= = =
VNMG160404-LK L @ @ x 9525 476 04 381
VNMG160408-LK L *x @® *x 9525 476 08  3.81 ’
VNMG160404-MA M @ @ % 9525 476 04 381 —
VNMG160408-MA M % @ % 9525 476 08 381 0
VNMG160404-MH M * 9.525 4.76 0.4 3.81 0
VNMG160408-MH M * 9525 476 0.8  3.81
VNMG160404-MK M @ @ x 9525 476 04 381
VNMG160408-MK M @ @ ® 9525 476 08 381 ’ =
VNMG160412-MK M @ @ ® 9525 476 12 381 o1
VNMG160404-MP M * 9525 476 0.4 381
VNMG160408-MP M * 9525 4.76 0.8  3.81 ’ Epch
VNMG160412-MP M * 9.525 476 1.2 3.81 35° =
VNMG160404-GK M % @ x 9525 476 04 381
VNMG160408-GK M % @ % 9525 476 08 381 ’
VNMG160412-GK M % @ % 9525 476 12 381
VNMA160404 — %X @ % 9525 476 04  3.81 ’
VNMA160408 — % © ® 9525 476 08  3.81
VNMA160412 — %X @ % 9525 476 12  3.81 Plytkaptaska

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC5100

WNMG, WNMA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
K

Klasa doktadnosci M

Numer 0

8 2 g .
zamowieniowy @ E E E IC S RE D1 ﬁ Geometria
= = =
WNMG080404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L *x @ x 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SW L *x *x x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L *x ©® O 127 4.76 0.8 5.16
EPSR
Krawedz wygtadzajaca 80°
WNMG060408-MA M *x @ O 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M *x @ *x 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16 _ 7D1
WNMG080408-MA M ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M ® & 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-MH M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MK M ® & 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MK M ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16
1/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 131 'X;

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



WNMG, WNMA - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO36: Seria MC5100

Klasa doktadnosci M

Numer

@@ 8 2 3 .
zaméwieniowy @ E ¢""_3 E IC S RE D1 ﬁ Geometria
= = =
WNMG060404-MP M [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MP M [ ] 9.525 476 0.8 3.81
WNMG060412-MP M [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG06T304-MP M [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MP M [ ] 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MP M [ ] 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG080404-MP M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MP M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MP M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MP M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG060408-MW M ® @ Xx 9525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M * @ *x 9525 476 1.2 3.81
WNMG080408-MW M e 06 0 127 4.76 0.8 5.16 EPSR
WNMG080412-MW M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
Krawed? wygtadzajaca
WNMG060404-GK M *x *x @ 9525 476 0.4 3.81
WNMG060408-GK M ® O Xx 9525 476 0.8 3.81
WNMG080404-GK M * @ x 127 4.76 0.4 5.16 7D1
WNMG080408-GK M e 06 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M e 06 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-GH R e &6 & 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH R e &6 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RK R e &6 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RK R o & 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R e 0 0 127 4.76 1.6 5.16
WNMA060408 - * @ K*x 9525 476 0.8 3.81
WNMA060412 - * @ x 9525 4.76 1.2 3.81
WNMAO080404 - e O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMA080408 - e 06 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMA080412 - o 0 0 127 4.76 1.2 5.16  Ptytka ptaska
WNMA080416 = ® O Xx 127 4.76 1.6 5.16
2/2

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N

pty P 131 '{C(

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO36: Seria MC5100

CNMN, SNMN, TNMN

PLYTKI POZYTYWNE (BEZ OTWORU]

Klasa doktadnosci M

Numer ee

n o el
P 2 -2 1c s RE D1 ﬁ Geometria
zamoéwieniowy @ s b i
= = =
CNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
CNMN120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 - .
CNMN120416 — *x @ x 127 4.76 1.6 -
Ptytka ptaska
SNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
SNMN120412 — x e @ 127 476 12 - .
SNMN120416 - *x *x x 127 4.76 1.6 -
SNMN120420 - *x @ x 127 4.76 2.0 -
Ptytka ptaska
TNMN160408 — *x @ *x 9.525 4.76 0.8 -
TNMN160412 — *x @ *x 9.525 4.76 1.2 -
TNMN160416 — *x *x @ 9.525 4.76 1.6 -
TNMN160420 - *x @ * 9.525 4.76 2.0 -

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

Ptytka ptaska

131 1{3

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC5100

SERIA MC5100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Warunki skrawania Gatunek Vc
[ J MC5105 230 - 700
Wytrzymatos$¢ na rozciaganie € MC5105 210 - 640
<350MPa € MC5105 195 - 605
Zeliwo szare 8 MC5115 190 - 350
» . o MC5115 195 - 365
Wytrzymatos¢ na rozciaganie
€ MC5115 180 - 330
<450MPa
2 MC5125 95 - 190
. o [ ] MC5115 175 - 325
.o . Wytrzymatos¢ na rozciaganie
Zeliwo sferoidalne ([ < MC5115 160 - 295
<800MPa
¥ MC5125 85-170

(< f w

LK 0.15-0.50 05-25
SH 0.10 - 0.40 0.3-2.0
SW 0.10 - 0.50 03-25
MK 0.20 - 0.55 0.5-4.0
GK 0.20 - 0.60 1.5-5.0
MP 0.16 - 0.50 0.3-4.0
MA 0.20 - 0.50 0.3-4.0
MH 0.20 - 0.55 1.0-4.0
MW 0.20 - 0.60 0.9-4.0
RK 0.20 - 0.60 1.5-6.0
GH 0.25-0.60 1.5-6.0

OBROBKA CIEZKA
Ptytka ptaska (bez tamacza) 0.20 - 0.60 25-6.0

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna 131
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NO36: Seria MC5100

VBMT, VBMW

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

Klasa doktadnosci M

ee

[fe} 0 el
Numer S - & ¢ s RE DI ‘ Geometria
zamowieniowy @ o b o

O O O

= = =
VBMT160404-MK M % @ * 9525 476 04 44
VBMT160408-MK M % @ % 9525 476 08 44 0
VBMT110304-MV M ° 635 318 04 29
VBMT110308-MV M ° 635 318 08 29
VBMT160404-MV M ° 9.525 476 04 Lk o
VBMT160408-MV M ° 9.525 476 0.8 44 B
VBMW 160408 — % Kk % 9525 476 08 44

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

Ptytka ptaska

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC5100

CCMT, CCMH, CCMW

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])
K

Klasa doktadnosci M

Numer ee

8 2 g .
zaméwieniowy @ E E 5 IC S RE D1 ‘ Geometria
= = =
CCMT060204-SW L [ 635 238 0.4 2.8
CCMT09T302-SW L [ 9.525 3.97 0.2 44
CCMTO09T304-SW L [ J 9.525 3.97 0.4 b4
Krawed? wygtadzajaca
CCMTO060202-MK M ® ®© ® 635 238 0.2 2.8
CCMTO060204-MK M ® ®© ® 635 238 0.4 2.8
CCMT060208-MK M ® ® X% 635 238 0.8 2.8
CCMTO09T302-MK M ® © & 9525 397 0.2 44
CCMT09T304-MK M ® ® ® 9525 397 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M ® @ ® 9525 397 0.8 4.4
CCMT120404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M e & & 127 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MK M *x @ x 127 4.76 1.2 5.5
CCMH060204-MV M * 635 238 0.4 2.8

EPSR
80°

CCMT120404-MW M (] 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MW M [ 12.7 4.76 0.8 5.5 E

Krawed? wygtadzajaca

CCMWO060204 - ® ® x 635 238 0.4 2.8

CCMWO060208 - * @® *x 635 238 0.8 2.8

CCMWO09T304 — e 6 o 9.525 3.97 0.4 4.4

CCMW09T308 — o 06 o 9.525 3.97 0.8 4.4

CCMWO09T312 — *x @ *x 9.525 3.97 1.2 A

CCMW120404 — ® O x 127 4.76 0.4 5.5

CCMW120408 - ® 6 & 127 4.76 0.8 5.5  Ptytka ptaska

CCMW120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 585
11

(Po 10 ptytek w opakowaniu) 139 'V?
(X4

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 133



134

NO36: Seria MC5100

DCMT, DCMW

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa doktadnosci M

ee

n n n
:‘a“:;;ieniowy @ g t’::_, % Ic s RE DI ‘ Geometria
=z = =
DCMT070202-MK M ® @ @ 635 238 0.2 2.8
DCMT070204-MK M * @® *x 635 238 0.4 2.8
DCMT070208-MK M * ® % 635 238 0.8 2.8
DCMT11T302-MK M ® @ @ 9525 397 0.2 bt
DCMT11T304-MK M ® © @ 9525 397 0.4 44 g
DCMT11T308-MK M ® ¢ @ 9525 397 0.8 44 _
DCMT150404-MK M *x @ *x 127 476 0.4 5.5 e
DCMT150408-MK M *x @ *x 127 476 0.8 5.5
DCMT070204-MV M ° 635 2.38 0.4 2.8 AN
DCMT070208-MV M ® 635 238 0.8 2.8 EPSR 7°
DCMT11T304-MV M ) 9.525 3.97 0.4 bt g 55¢ | S
DCMT11T308-MV M ° 9.525 3.97 0.8 44
DCMW070204 — ® x x 635 238 0.4 2.8
DCMW11T304 — ® @ x 9525 397 0.4 bt g
DCMW11T308 — ® @ @ 9525 397 0.8 bt
Ptytka ptaska
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
pty p 139 '{3

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC5100

RCMX, SCMT, SCMW

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])
K

Klasa doktadnosci M

RCMX

n o Ie]
Numer ee S <& ¢ s R DI [~ Geometria
zamoéwieniowy @ s B BB

= = =
RCMX1204M0 M o 12 4.76 - 4.2

tamacz podstawowy
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
139 '{C’

SCMT, SCMW

n o o
Numer @ @ e - 8 ¢ s RE DI ‘ Geometria
zamoéwieniowy @ s b i

= = =
SCMT09T304-MK M *x @ *x 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-MK M ® © & 9525 397 0.8 4.4
SCMT120404-MK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.5
SCMWO09T304 — o 0 x 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMWO09T308 - e O o 9.525 3.97 0.8 WA
SCMW120408 = ® O x 127 4.76 0.8 5.5

Ptytka ptaska
A

(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
Vi
139 '\c’

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 135



NO36: Seria MC5100

TCMT, TCMW, VCMT, VCMW

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa doktadnosci M

TCMT, TCMW
n n n
:'a”:é:r,ieniowy @@ g % g Ic s RE DI ‘ Geometria
=z = =
TCMT110202-LK L e ®© ® 635 238 02 28
TCMT110204-LK L e ® ® 635 238 04 28 ﬁ
TCMT110208-LK L e ® @ 635 238 08 28
TCMT110204-MK M % @ % 635 238 04 28
TCMT110208-MK M % ® % 635 238 08 28 RE
TCMT16T304-MK M @ @ x 9525 397 04 44 A
TCMT16T308-MK M @ ® ® 9525 397 08 44
TCMT16T312-MK M @ ® ® 9525 397 12 44
TCMW110204 — ® ® x 635 238 04 28 EPSR
TCMW16T304 - ® ® ® 9525 397 04 44 60° ¢
TCMW16T308 — ® ® @ 9525 397 08 44
TCMW16T312 — @ @ x 9525 397 12 44
Ptytka ptaska
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
ply p 19
VCMT, VCMW
n n n
z'a”:;:ieniowy @@@ g é % Ic s RE DI ﬁ Geometria
= = =
VCMT160404-MK M @ @ ® 9525 476 04  4é
VCMT160408-MK M @ @ ® 9525 476 08 44 0
VCMT080204-MV M ° 476 238 04 24 RE
ID1
AAN
EPSR% 70
350 IC =
VCMW160404 — @ @ x 9525 476 04 4k
VCMW160408 — ® @ x 9525 476 08 44 o
Ptytka ptaska
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N,
ply p 199

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

136 @ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO36: Seria MC5100

CPMH, TPMH

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

Klasa doktadnosci M

CPMH
o o fe]
:'a”:é:rlieniowy @@@ g % g Ic s RE D1 ‘ Geometria
=z = =
CPMH080204-MK M e @ ® 79 238 04 35 . e
CPMH080208-MK M e @ ® 79 238 08 35 )
CPMH090304-MK M ® @ ® 9525 318 04 45 '
CPMH090308-MK M @ @ @ 9525 318 08 45 D1
CPMH080204-MV M * 794 238 04 35 AN
CPMH080208-MV M * 794 238 08 35 4”“
CPMH090304-MV M * 9525 318 04 45 EPSR . ;
CPMH090308-MV M * 9525 318 08 45 80° ! ‘
”n
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
ply P 139
TPMH
e} o o]
:'::;ieniowy @@@ g g g Ic s RE DI ﬁ Geometria
= = =
TPMH110302-LK L e @ @ 635 318 02 34
TPMH110304-LK L e ® ® 635 318 04 34
TPMH110308-LK L e ® ® 635 318 08 34
TPMH160302-LK L e ® ® 9525 318 02 44 RE
TPMH160304-LK L e ® ® 9525 318 04 44
TPMH160308-LK L @ ® @ 9525 318 08 44
TPMH080204-MV M ° 476 238 04 24 o1
TPMH090204-MV M * 556 238 04 29 AN
TPMH090208-MV. M * 556 238 08 29 - i
TPMH110304-MV M * 635 318 04 3.4 @ 60° Ic s |
TPMH110308-MV M * 635 318 08 34
TPMH160304-MV M ° 9525 318 0.4 44
TPMH160308-MV M ° 9525 3.18 0.8 44
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 139 'V?
v

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

137



NO36: Seria MC5100

WPMT

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])
K

Klasa doktadnosci M

WPMT

Numer 0

n n n
er S =& ¢ s R DI [~ Geometria
zamoéwieniowy @ s B i
s = =
WPMT040204-MV M * 635 238 04 28
WPMT060304-MV M * 9525 318 04 44 B
WPMT060308-MV M * 9525 3.18 0.8 44
D1
AN
RE/ 11°
IC S
11
Po 10 plytek kowani N
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) 139 fve
(X 4

TPMR, TPMN

PLYTKI POZYTYWNE 11° (BEZ OTWORU)
K

Klasa doktadnosci M

Numer ee

8 2 & .
zaméwieniowy @ 5 5 E Ic S RE D1 ‘ Geometria
=z = =
TPMR110304-MK M e ® ® 635 318 04 -
TPMR110308-MK M e ® ® 635 318 08 - RE
TPMR160304-MK M ® ® ® 9525 318 04 - <
TPMR160308-MK M ® ® ® 9525 318 08 -
TPMN110304 — % ® % 635 318 04 -
TPMN110308 — @ ® % 635 318 08 -
TPMN160304 — e @ x 955 318 04 - ‘ e
TPMN160308 — @ @ % 9525 318 08 - o
TPMN160312 —  x @ % 9525 318 12 - ic s
Ptytka ptaska
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 139 'V?
(2

® / * - Nowe pozycje w asortymencie

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



NO36: Seria MC5100

SERIA MC5100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

Materiat obrabiany Twardos¢ Warunki skrawania Gatunek Vc
o MC5115 190 - 350
Zeliwo szare Wg;gzgr;watosc na rozciaganie ¢ MC5115 140 - 270
< a
* MC5115 80 - 150
[ ] MC5115 170 - 320
Wytrzymatos¢ na rozciaganie ¢ MC5115 130 - 250
<450MPa
- . g MC5125 60 - 130
Zeliwo sferoidalne ) MC5115 125 - 240
Wytrzymatoé¢ na rozciaganie ¢ MC5115 105 - 200
<800MPa
* MC5125 55— 115

PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Warunki skrawania Gatunek Vc
[ J MC5115 150 - 300
Zeliwo szare Wytrzymatosc na rozciaganie 3 MC5115 140 - 270
<350MPa 2 MC5115 80 - 150
3 o MC5115 170 - 320
\:Vzlégzl\)//l?:tosc na rozciaganie ¢ MC5115 130 - 250
. . ) 8 MC5125 60 - 130
Zeliwo sferoidalne ) MC5115 125 - 240
Wytrzymato$¢ na rozciaganie ¢ MC5115 105 - 200
<800MPa 2 MC5125 55 - 115

‘ f ap
OBROBKA LEKKA

LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0

SW 0.06 - 0.24 0.2-15

MK 0.08 - 0.30 0.3-2.0

MV 0.08 - 0.30 0.3-2.0

tamacz podstawowy 0.08-10.30 03-20
MW 0.10-0.35 0.8-25

Ptytka ptaska (bez tamacza) 0.08 - 0.30 0.3-2.0

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

139



NO36: Seria MC5100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC5105

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

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

Materiat obrabiany DIN GG30 200%
Narzedzie CNMA120412 1.6-krotnie wieksza sita przylegania
Ve (m/min) 1.000
150%
f (mm/obr) 0.3
ap (mm) 2.0
Chtodzenie Obrdbka na sucho 100%

Po 4 min. obrobki

50%

0%

Super Tough-Grip Konwencjonalne ptytki
z powtoka CVD

MC5105

Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B

Stan na koniec obrobki

Po 23 min. obrébki

Po 23 min. obrébki

Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B

140 [l :MC5100 A B C: Gatunek konwencjonalny



NO36: Seria MC5100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC5115

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI CIAGLEJ ZELIWA DIN GGG70

Materiat obrabiany DIN GGG70
Narzedzie CNMA120412
Ve [(m/min) 250
f (mm/obr) 0.3
ap (mm) 2.0
Chtodzenie Obrébka na mokro
Po 16 min. obrobki
I 1 1 1

0 5 10 15 20 25 30
Czas skrawania (min)

'“‘;—"?-'“‘-
MC5115

Po 12 min. obrébki

Gatunek Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B konwencjonalny C

MC5125

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

Materiat obrabiany DIN GGG70
Narzedzie CNMA120412

Ve [m/min) 150

f (mm/obr) 0.25

ap (mm) 1.5

Chtodzenie Obrébka na mokro

4 6 10
Czas skrawania (min)

Po 10 przejsciach

MC5125

Po 5 przejsciach Po 10 przejsciach

Gatunek Gatunek
konwencjonalny A konwencjonalny B

[l :MC5100 A B C: Gatunek konwencjonalny 141



MS6015/MS7025/MS9025

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

POSTEP W OBROBCE SKRAWANIEM
NA TOKARKACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

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

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

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

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

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

e Opracowaniu nowej powtoki dostosowanej do
rodzaju materiatu i technologii obrobki

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

¢ Wysokiej doktadnosci obrébki dzieki opracowaniu
wysokiej jakosci geometrii krawedzi skrawajacych
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MS7025

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

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

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

Nanostrukturalna powtoka wielowarstwowa Widok w powiekszeniu Konwencjonalna powtoka wielowarstwowa

WPLYW WARSTWY ZAPEWNIAJACEJ POSLIZG

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

Wykonczenie powierzchni

Przywieranie

wisrs —
;

;

:

:

MS7025 Gatunek konwencjonalny
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MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POWIERZCHNI CZOLOWEJ PO OBROBCE DZIEKI WYKORZYSTANIU ANALIZY 3D

Stabilna obrébka powierzchni czotowej nawet w warunkach zmiennej predkosci skrawania.

Materiat obrabiany: Stal DIN Ck45

Gatunek konwencjonalny

Materiat obrabiany: Stal DIN X5CrNi189

MS7025

.

Gatunek konwencjonalny

Materiat obrabiany Patrz uwagi wyzej

Ptytka DCGT11T302
Ve max. (m/min) 100

f (mm/obr) 0.02

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Dobre wykonczenie powierzchni

Zmiana jakosci powierzchni ze wzgledu na
duzy $lad obrobkowy

Dobre wykoniczenie powierzchni

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

Planowanie powierzchni
detalu o $rednicy

Vc =100 m/min
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MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ZMIAN WYMIAROW PODCZAS OBROBKI Z MALYM POSUWEM

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

powierzchni po obrébce.

Materiat obrabiany: Stal DIN X102Cr-Mo17

Materiat obrabiany X105CrMo17 (DIN 1.4125)

Ptytka DCGT11T301

Ve (m/min) 70

f (mm/obr) 0.02

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (olejowym)

Zmiana wymiaréw detalu (mm)
Zmiana wymiarow jest mierzona wzgledem
pierwszego obrobionego detalu

Po obrobieniu 40 sztuk

MS7025 Materiat konwencjonalny A

Materiat konwencjonalny B

Materiat obrabiany: ELCH2S

Materiat obrabiany ELCH2S

Ptytka DCGT117302

Ve (m/min) 240

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) 0.3

Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (olejowym)

Po obrobieniu 500 sztuk

>

MS7025 Materiat konwencjonalny A

Materiat konwencjonalny B

M : Narzedzie Mitsubishi Materials [l A | B : Materiat konwencjonalny

Zmiana wymiaréw detalu (mm)

Zmiana wymiaréw detalu (mm)

0.03

/

45

20 30 40
Ilo¢ obrobionych detali (szt.)

40

N

35

30

25

/

100

200 300 400
Iloé¢ obrobionych detali (szt.)

500
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MS9025

SKUTECZNA REDUKCJA ZJAWISKA KARBU, POLACZENIE
ODPORNOSCI NA SCIERANIE | NA PEKANIE

UDOSKONALONY WEGLIK SPIEKANY

Optymalizujac wielko$¢ ziaren, a przez to zmniejszajac dtugosc granic pomiedzy czasteczkami WC, zwiekszono
przewodnos¢ cieplna materiatu. Optymalizacja ta pozwolita na obnizenie temperatury krawedzi skrawajace;
podczas obrobki.

MS9025 Gatunek konwencjonalny
Obnizenie temperatury krawedzi skrawajacej wskutek Wyzsze temperatury krawedzi skrawajacej wskutek
polepszenia przewodnosci cieplnej wiekszej dtugosci granic czastek

GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

Roéwna powierzchnie powtoki uzyskano po wczesniejszym uzyskaniu gtadkiego podtoza weglikowego, a nastepnie
stworzono warunki dla jednokierunkowego wzrostu krysztatéw powtoki. Uzyskano w rezultacie doskonata
odpornos$c¢ na tworzenie sie narostu.

Gtadka powierzchnia weglika spiekanego Chropowata powierzchnia weglika spiekanego
e Uporzadkowany wzrost krysztatow ¢ Nieuporzadkowany wzrost krysztatéow

¢ Gtadka powierzchnia weglika ¢ Zmienna wydajnos¢ skrawania wskutek

¢ Doskonata odpornosc¢ na tworzenie sie narostu defektow i pustych przestrzeni na powierzchni

MS9025 Gatunek konwencjonalny
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MS9025

JEDNOWARSTWOWA POWLOKA AZOTKU
GLINOWO-TYTANOWEGO (ALTiJN

- Azotek glinowo-tytanowy (AL Ti)N
¢ Najwyzsza odpornos¢ na starcie
powierzchni przytozenia

¢ Najwyzsza odpornos¢ na zuzycie
kraterowe

¢ Doskonata odpornos$¢ na tworzenie
sie narostu

*+ Specjalny weglik spiekany w MS9025

¢ Najwyzsza odpornosc¢ na ztamanie

¢ Doskonata odpornosc¢ na
wykruszenia

Udarnos¢

Wtasciwosci podtoza z weglika spiekanego

A

MS9025

Gatunki

konwencjonalne

Twardos¢

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA Z AZOTKU GLINOWO-TYTANOWEGO

Jednowarstwowa powtoka z azotku glinowo-tytanowego (AL TiJN zapewnia stabilizacje fazy o wysokie]j twardosci
i ma znacznie wieksza odpornos¢ na Scieranie, zuzycie kraterowe i tworzenie sie narostu.

[ Faza o wysokiej twardosci

QO Faza miekka

Podtoze

3.000

2.000 —

1.000 —

Twardos¢ powtoki (HV)

/

Technologia
konwencjonalna

Nowa technologia

Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL Ti)N

0

I I
25 50

Zawarto$é glinu (w%)

STAL NIERDZEWNA DIN X5CRNI18-10 (1.4301 ), POROWNANIE KRAWEDZI SKRAWAJACYCH

Po obrdobce 500 sztuk

Materiat obrabiany

X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)

Ptytki DCGT11T302

Ve (m/min) 57

f (mm/obr) 0.03

ap (mm) Obrébka zgrubna: 0.05

Obrébka wykanczajaca: 0.02

Rodzaj obrdbki

Obrébka ciagta
powierzchni zewnetrznych
Obrobka z chtodzeniem
(olejowym)

MS9025

VB =0.03 mm

Gatunek

VB =0.07 mm

konwencjonalny
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MS6015

IDEALNY DO TOCZENIA CZYSTEGO ZELAZA, STALI WEGLOWYCH
| AUTOMATOWYCH, JEDNOCZESNIE ZAPEWNIA DOSKONALA
DOKLADNOSC WYMIAROW | DOBRE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Doskonate potaczenie specjalnego podtoza z weglika spiekanego i nowej powtoki PVD, o znacznie wyzszej
odpornosci na Scieranie.

TiCN
Gatunek Doskonata odpornosc¢ na Scieranie
MS6015 . . . :
konwencjonalny i na powstawanie narostu powoduje
- - - wydajniejsza obrébke stali

Powtoka Wielowarstwowa TiCN  TiAIN weglowych.
Twardos¢ (HV) 3000 2800
Wspoétczynnik tarcia Niski Wysoki
Twardos¢ podtoza (HRA) - Pzt Cienka, wielowarstwowa powtoka
Wytrzymato$é na zginanie (GPa) 2.0 2.0 znacznie zwieksza wzajemna

adhezje warstw.

Doskonate odprowadzanie wiora i nizszy wspotczynnik tarcia zapewnia stabilne wykonczenie powierzchni.

OPTYMALIZACJA WIELOWARSTWOWEJ STRUKTURY

Optymalizacja wielowarstwowej struktury umozliwia zwiekszenie grubosci powtoki, co prowadzi do znacznego
zwiekszenia odpornosci na Scieranie.

A

\

Sity adhezji

o~

Gatunek konwencjonalny

MS6015

Odpornos¢ na Scieranie (zwiazana z gruboscia powtoki)
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MS6015/MS7025/MS9025

ZAKRES ZASTOSOWANIA

Materiat Metoda obrobki Gatunek PVD

Obrébka ciagta

Lekka
Stale I Srednia MS6015

Ciezka

Obrobka przerywana MS7025

Materiat Metoda obrobki Gatunek M PVD
Obrébka ciagta M10
Lekka M20 5 =
Stale < . MS7025 S8
i nierdzewne I Srednia MS9025 e g E— é
Ciezka M40
Obrébka przerywana M50
Materiat Metoda obrébki Gatunek PVD

Obrébka ciagta

Lekka
Stopy tytanu < .
(HRSA) Srednia MS9025

Ciezka

Obrébka przerywana

ODPOWIEDNI ZAKRES ZASTOSOWAN PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

A

100 | -- JE S

Ve (m/min)

MS7025

0.05

f (mm/obr)
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MS6015/MS7025/MS9025

IDEALNE PLYTKI DO TOCZENIA DROBNYCH DETALI

Promienie naroza zaprojektowano w tolerancji ujemne;j.

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

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

NOWY SYSTEM LAMACZY WIORA DO TOCZENIA , DO WRZECIONA”

geccecceccecce Krzywoliniowa krawedz skrawajaca

tamacz FS-P o . Krzywoliniowa krawedz skrawajaca obniza opory

Do bardzo matych gtebokosci skrawania : skrawania i zapewnia skuteczna ewakuacje wiéra
Zapewnia takze dobre wej$cie w materiat, odpornos¢

na drgania i oscylacje w trakcie skrawania.

cececcccccse. Wysoka Scianka tamacza

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

cececscscscscscscccces Polerowanie (lustrzana gtadkosc powierzchni)

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

«esseee. Duza kieszen

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

secsccessccee Rownolegta krawedz skrawajaca

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

NAJWYZSZA JAKOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Technologia zapewniajaca najwyzsza stabilno$¢ wymiardw i redukcje zadzioréw.

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

NOWA TECHNOLOGIA - KONTROLOWANE DRGANIA
NARZEDZIA SKRAWAJACEGO

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

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

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

Kierunek drgan .
Wyzwania zwiazane z obrébka z drganiami kontrolowanymi:

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

KORZYSCI ZASTOSOWANIA GATUNKU MC9025 PODCZAS OBROBKI Z DRGANIAMI KONTROLOWANYMI

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

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

Po 500 przejsciach, kazde po 15 m

Srednica zewnetrzna (odcinek czynny na brzegu)

Materiat obrabiany DIN X5CrNi18-10 (1.4301)
Ptytki DCGT11T302M g H:._.,..“..._.......,_...,.a.a...._,.m.m.-..-........... ——
Ve (m/min) 100 S
f (mm/obr) 0.08 2 :
ap (mm) 1.0 MS9025 :
Ilo$¢ drgan D=1.25/0br Uszkodzenia na catej dtugosci krawedzi skrawajacej +
Obrébka ciagta powierzchni .
. s zewnetrznych
Rodzaj obrobki Obrébka z chtodzeniem
(olejowym)

Materiat konwencjonalny A

ecccccoe

Uszkodzenia na odcinku czynnym

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

Materiat konwencjonalny B
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SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI NEGATYWNE

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

SYSTEM LAMACZY WIORA - PLYTKI POZYTYWNE

~

Klasa tolerancji

Charakterystyka

Stale weglowe /

Stale stopowe Przekroj poprzeczny

OBROBKA WYKANCZAJACA

PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI WYKANCZAJACE) STOPOW TYTANU

Naroze

W Idealny do obrdbki stopéw kobaltowo-chromowych i stopéw _ 14°
miedzi. Ostra krawedz zapewnia dobra chropowatos¢ E 2
powierzchni. Krzywoliniowa krawedz skrawajaca pozwala na = Powierzchnia przytozenia
skuteczne odprowadzanie wiéra. Obrdbka gtadkosciowa daje o ﬁ 9°
FS-P powierzchnie natarcia o lustrzanej gtadkoéci, co zwieksza 0 01020304
odpornos¢ na przywieranie wiora. f{mm/obr)
OBROBKA WYKANCZAJACA 3 Powierzchnia przytozenia

m

R/L-SRF

tamacz kierunkowy zapewnia kontrole formowania
wiodra.

Ostra krawedz skrawajaca zapewnia dobra
chropowatos$¢ powierzchni

ap (mm)

2 14°
1 jj\ﬁ
[

0 01020304
f (mm/obr)

ri

R/L-F

OBROBKA LEKKA

OBROBKA WYKANCZAJACA NA TOKARCE
AUTOMATYCZNEJ

Gtéwny tamacz widra odpowiada za kontrole ewakuacji
wiéra. Ostra krawedz skrawajaca daje dobre
wykonczenie powierzchni.

ap (mm)

Powierzchnia przytozenia

2 17°
1 Jj\ﬁ
D

0 01020304
f (mm/obr)

3

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

OBROBKA SREDNIA

v OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH ¢ Powierzchnia przytozenia
AUTOMATYCZNYCH Eb ] 20°
_ tamacz réwnolegty. %2 ﬁ\ﬁ
Doskonata kontrola widra przy matych &2
R/L-SN i $rednich posuwach. 0071 03
f (mm/obr)
6 OBROBKA SREDNIA NA TOKARKACH . Naroze
AUTOMATYCZNYCH 3 14 e
)& tamacz widra o ksztatcie przestrzennym, zapewniajacy __ )
dobra kontrole widra. Ptytka w klasie tolerancji G, E . . L
— z ostra krawedzia skrawajaca, zapewniajaca wysoka =1 \ Powierzchnia przytozenia
SMG doktadnosc¢ obrobki. Geometria tamacza wiéra ® 9° M
0

odpowiednia do toczenia kopiowego i toczenia
z posuwem wstecznym.

0.1 0.2 03 0.4

f (mm/obr)
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TNGG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

B v N

Klasa tolerancji G

RE

i .
;‘au:;:ieniowy @ g g g Ic s RE b1
g g 2
TNGG160402R-FS F [ J 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160402L-FS F [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404R-FS F [ 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160404L-FS F [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408R-FS B (] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160408L-FS F (] 9.525 4.76 0.8 3.81
Al
N
163 VXC’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VBGT

PLYTKI POZYTYWNE 5° (Z OTWOREM])

B v N

Klasa tolerancji G

FS-P

N
EPSR o
350 IC
n n n
Numer @ = S = Ic s RE D1
Zamowieniowy ~0 0~ o~
(7] [12] (V2]
= = =
VBGT110301M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P F ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.1 4
VBGT160402M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.2 4
VBGT160404M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.4 4k
VBGT160408M-FS-P F ° 9.525 4.76 0.8 44
1
~
163 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CCGH/CCET/CCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v . @ & &

Klasa tolerancji E, G FS-P R/L - SRF R/L-F
' - 3
RE _ ~—— h
o
ﬂ J@,AN
70
gg(jSF\ ‘ Ic | s
Numer © Q Q *2
zamowieniowy @ § E g 1c s RE b1
= = =
CCGT060201M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.2 bk
CCGT09T304M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.4 A
=M CCET060201MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
M= CCET060201ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
=M CCET060202MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
NMEM CCET060202ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
NMEM CCET060204MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
NMEM CCET060204ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
MET CCET09T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
=M CCET09T301ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
=M CCET09T302MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
=M CCET09T302ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 A
NEM CCET09T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
NEM CCET09T304ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCGT03S101MR-F F ° 3.57" 1.39 0.1 2.0
CCGT03S101ML-F F ° 357" 1.39 0.1 2.0
CCGT035102MR-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035102ML-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035104MR-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGT03S104ML-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGTO4TO0TMR-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO4TO0TML-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO04T002MR-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO4TO02ML-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO4TO04MR-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGTO4TO04ML-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGH060202MR-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060202ML-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGH060204MR-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGH060204ML-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
11
: Srednilcla okrggu wpisanego niezgodna z I1SO. (Do oprawek typu SCLC) 163 'V?
Warto$¢ nominalna (maks.) (4

156 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. ® - Nowe pozycje w asortymencie



N036: MS6015/MS7025/MS9025

CCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

B v N

Klasa tolerancji G

)

)

®

LS-P

R/L-SS

=z

R/L-S

— rm——
RE = @
oc:c
> P~
EPSF\ L_1c s (a
80° ‘ é “_'if.
:‘au:;:ieniowy @ @ g g g Ic s RE® b1
g g g
CCGT0602V5M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ ) [ J [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ [ J [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-LS-P L [ ] [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-LS-P L (] [ (] 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-LS-P L (] [ [ ] 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-LS-P L (] [ (] 9.525 3.97 0.4 A
CCGT060201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L (] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L (] 9.525 3.97 0.1 Lt
CCGT09T301ML-SS L () 9.525 3.97 0.1 bt
CCGT09T302MR-SS L (] 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 WA
CCGTO09T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 L4
CCGT060201MR-SN M ° [ ([ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M (] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M (] [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGTO09T301ML-SN M o 9.525 3.97 0.1 WA
CCGT09T302MR-SN M (] [ [ ] 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T302ML-SN M (] 9.525 3.97 0.2 bt
CCGT09T304MR-SN M (] [ [ ] 9.525 3.97 0.4 A
CCGT09T304ML-SN M [} 9.525 3.97 0.4 A
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-SMG M (] 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-SMG M (] 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-SMG M (] 9.525 3.97 0.4 bt
(Al
* Wartos$¢ nominalna (maks. N
[ ] 163 'Xc’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

® - Nowe pozycje w asortymencie
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

DCET/DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)
BB M ESH @ ® ®

Klasa tolerancji E, G FS-P R/L-SRF LS-P

EPSR
550

:‘au:;:ieniowy @ @ g g g Ic s RE® b1
g g g

DCGT070201M-FS-P F [ J [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ ] [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.2 L4
DCGT11T304M-FS-P F [ J [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
3T DCET070201MR-SRF F [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
3T DCET070201ML-SRF F [ 6.35 2.38 0.1 2.8
3% DCET070202MR-SRF F [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
N2 DCET070202ML-SRF F [ 6.35 2.38 0.2 2.8
N3 DCET070204MR-SRF F [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
N2 DCET070204ML-SRF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
3T DCET11T301ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.1 A
3T DCET11T302ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.2 A
3T DCET11T304ML-SRF F [ ) 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302MR-SRF F [ J [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ J [ ) 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT0702V5M-LS-P L [ ) 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L [ ] [ ] [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] [ J [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ ] [ [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ] [ [ J 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-LS-P L [ ] [ [ 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-LS-P L (] [ J [ J 9.525 3.97 0.4 L4

1/2

* Wartos$¢ nominalna (maks. N

[ ] 163 'Xc’

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



DCGT - PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM)

N036: MS6015/MS7025/MS9025

EPN ™M [ESH

Klasa tolerancji G

EPSR

55¢

)

R/L-SS

=

2‘aur:1n6ev:ieniowy @ @ g g g Ic S RE" D1
g 2 2

DCGT070201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SS L [} 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 4.4

2/2
* Warto$¢ nominalna (maks.) 163 '{3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

N v SN ® ®

Klasa tolerancji G R/L-SN SMG

n n n
:‘au:;:ieniowy @ § E § Ic s RE” b1
s 3 s
DCGT070201MR-SN M [ J [ ] [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SN M [ J * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M o [} [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SN M [ ) * * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ ] [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SN M [ J * * 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SN M [ J [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T302ML-SN M [ J * * 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M o [} [} 9.525 3.97 0.4 4.b
DCGT11T304ML-SN M [ ) * * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT070201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
11
* Warto$¢ nominalna (maks.) 163 '{3

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



N036: MS6015/MS7025/MS9025

TCGT/VCET/VCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

BN v ESH
Klasa tolerancji E, G

TCGT

EPSR
60°

VCET/VCGT

EPSR
35°

@ & &

R/L-F

FS-P

R/L-SRF

~n o7

n [fe] [fe]
:‘aur:\néev;ieniowy @ @ § E g Ic s RE® D1
s g g
TCGT060101MR-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060102MR-F F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060102ML-F F [ 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060104MR-F F o 3.97 1.59 0.4 2.3
TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
VCGT110301M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET080202MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080202ML-SRF F [} 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080204MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET080204ML-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET110301MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110301ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110302MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110302ML-SRF F [} 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110304MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET110304ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT110301M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.2 3.4
VCGT130304M-LS-P L [} 7.94 3.18 0.4 3.4
11
* Wartoé¢ nominalna (maks.) Ny
163 fye,

® - Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

VPET/VPGT

PLYTKI POZYTYWNE 11° (Z OTWOREM])

MR - e e @

Klasa tolerancji E, G FS-P R/L-SRF

o5 L

{
EPSR
35°
n n n
Numer @ = 8 S Ic s RE D1
zamowieniowy <0 ~ o
() (2] (V2]
= = =
VPGT080201M-FS-P F ° 4.76 2.38 01" 2.42
VPGT080202M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.2" 2.42
VPGT110301M-FS-P F ) 6.35 3.18 01" 2.85
VPGT110302M-FS-P F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85
=T VPET1103V3R-SRF F ° 6.35 3.18 0.03* 2.85
M= VPET1103V3L-SRF F ) 6.35 3.18 0.03** 2.85
YET VPET080201MR-SRF F ° 4.76 2.38 01" 2.42
YET VPET080201ML-SRF F ° 4.76 2.38 01" 2.42
=M VPET080202MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.2 2.42
M= VPET080202ML-SRF F ) 4.76 2.38 0.2" 2.42
=T VPET110301MR-SRF F ° 6.35 3.18 01" 2.85
=M VPET110301ML-SRF F ) 6.35 3.18 01" 2.85
=T VPET110302MR-SRF F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85
YET VPET110302ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
171
*1 Warto$¢ nominalna (maks.) V‘
*2 Wartoé¢ nominalna (med.) 163 '\Cd

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



N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

®
®

Materiat Wtasciwosci Warunki @ Gatunek ﬁ Vc f ap
@ F MS6015  R/L-FS  150( 50-200) [ 0.01-0.15| 0.1-05
{ F MS6015 R/L-F 150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
Czyste zelazo [ - L MS6015 LS-P 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
Stal automatowa B [ 2 L MS6015  R/L-SS 150 ( 50-200) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
[ M MS6015  R/L-SN 150 ( 50-200) [ 0.01-0.15| 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG  150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
o F MS6015  R/L-FS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-05
o F MS7025 FS-P 200 (100-300) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
o F MS6015 R/L-F 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
[ 2 F MS7025 R-SRF 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
o [ L MS6015 LS-P 200 (150-250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
Magnetycznie miekkie zelazo —
[ L MS7025 LS-P  200(100-300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5
¢ L MS6015  R/L-SS 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.2-1.0
([ 2 M MS6015  R/L-SN 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-05
([ 2 M MS7025  R/L-SN 200 (100 -300) | 0.01-0.06 | 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
@ F MS6015  R/L-FS  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
@ F MS7025 FS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7
o F MS6015 R/L-F  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
¢ L MS6015 LS-P 100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.3-3.0
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB [ 2 L MS7025 LS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.3-3.0
[ 2 L MS6015  R/L-SS  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.2-1.0
[ 2 M MS6015  R/L-SN 100 ( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.1-05
[ 2 M MS7025  R/L-SN  90( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.1-05
[ 2 M MS6015 SMG  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-2.0
F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
F MS9025 FS-P 100( 60-150) | 0.04-0.15| 0.2-0.7
F MS7025 R-SRF  60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-05
Stale nierdzewne F MS9025  R/L-SRF 100 ( 60-150) | 0.04-0.15| 0.1-05
austenityczne B L MS7025 LS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
L MS9025 LS-P  100( 60-150) | 0.05-0.15| 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0
M MS9025 R-SN  100( 60-150) [ 0.05-0.15| 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7
Ferrytyczne i martenzytyczne F MS7025 R-SRF  60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-05
stale nierdzewne B L MS7025 LS-P 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0
M MS7025  R/L-SN 60 ( 40-100) [ 0.01-0.08| 0.1-5.0
F MS9025 FS-P 100( 50-180) | 0.04-0.12| 0.2-1.8
F MS7025 FS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.08| 0.2-1.8
Elektromagnetyczne stale F MS9025  R/L-SRF 100 ( 50-180) | 0.04-0.12| 0.1-05
nierdzewne Twardogé F MS7025 R-SRF  80( 40-160) | 0.03-0.08| 0.1-05
(DIN X102Cr-Mo17, 230HBW L MS9025 LS-P_ 100(50-180) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
DIN X46Cr13 itp.] L MS7025 LS-P  80( 40-160) |0.02-0.10| 0.3-3.0
M MS9025 R-SN  100( 50-180) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
M MS7025 R-SN 80 ( 40-160) | 0.01-0.10| 0.1-5.0
1/2

Parametry skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna # : Obrdbka niestabilna
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

ZI_'H'HZKI_I_'H'H'FI'FI@@:

Materiat Wtasciwosci Warunki

Gatunek ‘ Ve f ap

MS7025 FS-P 60 (40- 80] |0.01-0.10| 0.1-1.4
MS9025 FS-P 70 (50 - 100) |0.03-0.15| 0.1-1.4
MS7025 R-SRF 60(40- 80) |[0.01-0.10| 0.1-0.5
MS9025 R/L-SRF  70(50-100) |0.03-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60(40- 80) |[0.04-0.10| 0.2-3.0
MS9025 LS-P 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.2-3.0
MS7025 R-SN 60 (40- 80) |0.03-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS9025 FS-P 80 (40-140) |[0.04-0.12| 0.2-1.4
MS9025 R/L-SRF  80(40-140) |0.05-0.12| 0.1-05
MS9025 LS-P 80 (40 -140) |[0.04-0.15| 0.3-3.0

Stal nierdzewna utwardzana
wydzieleniowo

(DIN X5CrNiCu-Nb17-4,
DIN X7CrNi-A117-7 etc.)

<450 HB

Stopy zaroodporne
(SUH itd.)

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

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



MICRO-MINI TWIN

NOZE WYTACZARSKIE DO BARDZO PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B042-G/
https://mhg-mediastore.net/B042-G/

N036: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

PRZEZNACZONE DO OBROBKI OTWOROW O MALEJ
SREDNICY W STALACH WEGLOWYCH | NIERDZEWNYCH

EKONOMICZNA OPRAWKA MONOLITYCZNA Z DWIEMA KRAWEDZIAMI SKRAWAJACYMI

Nizszy koszt narzedzia dzieki krawedziom skrawajacym z obu stron.

WIELOZADANIOWY NOZ WYTACZARSKI MINIMALNA SREDNICA SKRAWANIA:
Wielofunkcyjne noze MICRO-MINI TWIN maja szeroki Wytaczanie: @ 2.2mm~

zakres zastosowan, obejmujacy wytaczanie, RE: 0.05, 0.1, 0.15, 0.2
toczenie rowkéwi gwintéw, sa dostepne z tamaczem Toczenie kopiowe: @ 3.5 mm ~

widra lub bez. Toczenie rowkéw: @ 3 mm ~

Toczenie gwintéw: @ 3 mm ~

DOSTEPNE Z t AMACZEM WIORA LUB BEZ

N6z z tamaczem widra N6z bez tamacza widra

‘ Szeroki tamacz widra ’

obniza opory skrawania.

Polerowana

powierzchnia \

\A/ ' natarcia
zapobiega
przywieraniu
Widréw.

N6z z polerowana powierzchnia natarcia i gtadka powierzchnia krawedzi skrawajacej jest wydajniejszy od nozy
konwencjonalnych.
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N036: MICRO-MINI TWIN

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POLEROWANA POWIERZCHNIA NATARCIA

OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

Ptytka CBO5RS, VP15TF
Materiat obrabiany 1.4301 (X5CrNi18-9)
Ve (m/min) 100

fr (mm/ obr.) 0.02

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrébka na mokro

Polerowana powierzchnia natarcia zapobiega
przywieraniu widrow i zapewnia doskonata gtadkos¢
powierzchni detalu po obrdbce.

ZUZYCIE SCIERNE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

MICRO-MINI TWIN N6z konwencjonalny MICRO-MINI TWIN N6z konwencjonalny
(Polerowana powierzchnia natarcia) [Polerowana powierzchnia natarcia)

Kierunek Kierunek
pomiaru pomiaru
Chropowatos$¢ powierzchni Chropowato$¢ powierzchni
Ry 2.0 ym Ry 2.6 ym 2 SN Pl
Chropowatos¢ powierzchni Chropowato$¢ powierzchni
Ry 0.3 pm Ry 1.8 pm

OPRAWKA

Specjalnie zaprojektowana oprawka dla nozy tokarskich MICRO-MINI TWIN do optymalnego zastosowania na
tokarkach typu szwajcarskiego.

Srednica wewnetrzna oprawki: 2.5 - 4.5 mm
Dtugos¢: 67 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm

167



168

N036: MICRO-MINI TWIN

MS9025

GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZ0 PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

Skuteczna redukcja zjawiska karbu i wieksza
odpornosc¢ na ztamanie.

JEDNOWARSTWOWA POWLOKA AZOTKU GLINOWO-
TYTANOWEGO (AL, TiJN 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI Al

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI AL

Jednowarstwowa powtoka z azotku glinowo-tytanowego (AL TiJN o wysokiej zawartosci Al zapewnia stabilizacje fazy
o wysokiej twardosci i ma znacznie wieksza odpornosc na Scieranie, zuzycie kraterowe i tworzenie sie narostu.

Powtoka o wysokiej (O Faza migkka
zawartosci AL(ALTIIN [ Faza o wysokiej twardosci
= 3000 ‘ |
=
- -
S / 4 /7/70
3 2000 /7%1/@ /og.
o NS
0 )
0 /)(9/
5 )
5 1000 |-
'E Podtoze
| |
25 50 |

Zawarto$é Al (w%)
GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

Réwna powierzchnie powtoki uzyskano po wczesniejszym uzyskaniu gtadkiego podtoza weglikowego, a nastepnie
stworzono warunki dla jednokierunkowego wzrostu krysztatéw powtoki. Uzyskano w rezultacie doskonata
odpornos$¢ na tworzenie sie narostu.

Gtadka powierzchnia weglika spiekanego Chropowata powierzchnia weglika spiekanego
¢ Uporzadkowany wzrost krysztatow ¢ Nieuporzadkowany wzrost krysztatow

¢ Gtadka powierzchnia weglika e Zmienna wydajno$c¢ skrawania wskutek

¢ Doskonata odpornosc na tworzenie sie narostu defektéw i pustych przestrzeni na powierzchni

MS9025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment serii MICRO-MINI TWIN rozszerzono o ptytki w gatunku MS9025, przeznaczone do obrébki stali
nierdzewnych.




N036: MICRO-MINI TWIN

MS7025

GATUNKI Z POWLOKA PVD DO BARDZ0 PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI

Wielowarstwowa nanostrukturalna powtoka zapewnia | ® g
znaczny wzrost odpornosci na tworzenie sie narostu i |
i na Scieranie. | v

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

Dzieki potaczeniu warstwy zapewniajacej poslizg i doskonata odpornos¢ na przywieranie wiéra z warstwa

o wysokiej twardosci i wiekszej odpornosci na $cieranie, ktéra hamuje postep zuzycia na poziomie nanostruktury,
znacznie zredukowano uszkodzenia podczas obrobki. Oprécz tego mniejsza jest wysoko$¢ $ladu obrébkowego na
powierzchni detalu.

WYZSZA JAKOSC POWIERZCHNI OBRABIANEJ

Warstwa nanostrukturalna o dobrym poslizgu hamuje przywieranie widra, ktére czesto wystepuje przy obrébce
z matym posuwem i dodatkowo mniejsza jest chropowato$¢ obrobionej powierzchni.

GLADKOSC POWIERZCHNI

WykonAczenie powierzchni

Przywieranie

wiérs E—
.

o

.

o

MS7025 Gatunek konwencjonalny

LEPSZA JAKOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE

Ptytka w gatunku MS7025 zachowuje jednakowa, ostra krawedz skrawajaca, co poprawia doktadnosc¢ obrobki,

zapobiega powstawaniu zadzioréw i nagtym wykruszeniom.

Zdjecie krawedzi
skrawajacej
w powiekszeniu

MS7025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment ptytek serii MICRO-MINI TWIN rozszerzono o ptytki w gatunku MS7025, przeznaczone do obrobki stali
nierdzewnych.
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NEW

NEW

N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

MICRO-MINI TWIN DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DCONMS

LDRED
Tylko w wykonaniu prawym.
DMIN™' "
S Q Q u iy x2 = a
Numer zamoéwieniowy N2 g8 E 0 tamacz widra 3 x RE g LF L20 w WF WF2 H z
A2 HE & & S = a S

CBO2RS [ [ ] brak 22 3.6 0.05 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-B [ ) [ ] [ ) [ ] z tamaczem 22 46 005 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-01 [ [ ] brak 22 36 01 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 22 46 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-015B [ [ ] ztamaczem 22 46 015 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02 [ [ ] brak 22 36 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02B [ J [ [ J [ z tamaczem 22 46 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB025RS-B [ J [ ] z tamaczem 27 47 005 25 50 625 75 125 030 225 18
CB025RS-01B [ [ ] ztamaczem 27 47 01 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-015B [ J [ ] z tamaczem 27 47 015 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-02B [ [ ] z tamaczem 27 47 02 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CBO3RS [ [ ] brak 3.2 42 005 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 32 48 005 30 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ J [ ] brak 32 42 01 30 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 32 48 0.1 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-015B [ J [ ] ztamaczem 3.2 48 015 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ [ ] brak 32 42 02 30 50 7.5 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 32 48 02 30 50 75 9.0 15 035 27 23
CB035RS-B [ [ ] z tamaczem 3.7 52 005 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CB035RS-01B [ [ ] z tamaczem 37 52 01 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CB035RS-015B [ J [ z tamaczem 3.7 52 015 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26
CB035RS-02B [ [ ] ztamaczem 3.7 52 02 35 60 875 105 1.75 040 3.15 246
CBO4RS [ [ ] brak 42 5.1 0.05 4.0 60 10.0 12.0 20 0.5 3.6 3.1
CBO04RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 42 55 005 40 60 100 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-01 [ [ ] brak 42 5.1 0.1 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CB04RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 42 55 01 40 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CB04RS-015B [ [ ] ztamaczem 42 55 015 4.0 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CBO04RS-02 [ [ ] brak 42 5.1 0.2 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CBO04RS-02B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 42 55 02 40 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CB045RS-B [ [ ] ztamaczem 47 60 005 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-01B [ [ ] z tamaczem 47 60 0.1 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-015B [ [ ] z tamaczem 47 60 015 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4
CB045RS-02B [ [ ] z tamaczem 47 60 02 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4

1/2
*1 DMIN : Min. érednica skrawania 172 'V?

(X4

*2 Wymiar RE przed szlifowaniem tamacza wiéréw
1. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N036: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN TYP CB, DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DMIN™' "
L & Q uw P o
Numer zamowieniowy NS gs E 10 tamacz widra s; X RE g LF L20 w WF WF2 H Z
3 £ 2 S E S = a S

CBO5RS [ [ ] brak 52 60 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 52 64 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B [ [ ] z tamaczem 52 64 015 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 [ J [ ] brak 52 60 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02B [ [ ] [ ([ ] ztamaczem 52 64 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO6RS [ [ ] brak 62 72 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 62 73 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ [ ] brak 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0.65 54 47
CBO06RS-02B [ ([ ] [ [ ] ztamaczem 62 78 02 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO7RS [ [ ] brak 7.2 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 7.2 88 0.05 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ J [ ] brak 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO07RS-02B [ [ ] [ ) [ ] z tamaczem 72 92 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ [ ] brak 82 95 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 82 96 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ [ ] brak 82 95 02 8 95 150 240 40 085 72 63
CBO8RS-02B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 82 98 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
2/2
*1 DMIN: Min. $rednica skrawania 172 'V?
(X4

*2 Wymiar RE przed szlifowaniem tamacza widrow
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Wysieg narzedzia

Materiat obrabiany Wtasnosci Gatunek Vc f ap Vd

Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 3-5
Twardos$¢

Stale weglowe, stopowe 180-350HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 3-5

. Twardos¢ MS7025, MS9025,
M Stale nierdzewne <00HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5

) Wytrzymatoé¢ na

Zeliwo szare rozciaganie VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
< 350MPa

Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.05(0.01 - 0.08) 0.3(0.1-10.5) 3-5

Stopy zaroodporne — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.2(0.1-0.3) 3-5

1. Zalecana obrébka z chtodzeniem (na mokro)

WYTYCZNE STOSOWANIA GATUNKOW NOZY MICRO-MINI TWIN

MS7025 MS9025
I v e
Stale Stale nierdzewne Stopy Stale nierdzewne

zaroodporne

172

¢ Przeznaczone specjalnie do obrébki stali nierdzewnych,
zapewniaja dobra gtadkos¢ powierzchni

¢ Do obrobki ogdlnej szerokiego asortymentu
materiatow.

¢ Dedykowane do obrobki stali nierdzewnych
i wysokowydajnej obrobki materiatow
trudnoobrabialnych.

VP15TF TF15
e v e N
Stale Stale nierdzewne Zeliwa szare Metale niezelazne

¢ Do obrdbki ogdlnej szerokiego asortymentu
materiatow, w tym zeliw.

¢ Do obrdbki metali niezelaznych.



N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CR

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA KOPIOWEGO POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

520
w ~
=
DMIN ‘(’q\ REf
LU DCONMS
LF
L20

Tylko w wykonaniu prawym.

(2]
Numer zamdéwieniowy - g - § g 0 tamacz wiéra DMIN RE % LF LU L20 WF H
g2 HE & & 8
CRO3RS-01 o o brak 35 01 30 50 8 60 015 2.7
CRO3RS-01B ® @ e e tamaczem 35 01 30 50 8 60 015 2.7
CRO35RS-01B e o z tamaczem 40 0.1 35 60 8 65 015 3.15
CRO4RS-01 o o brak 45 01 40 60 10 70 015 3.4
CRO4RS-01B ® @ e @ tamaczem 45 01 40 60 10 70 015 3.4
CRO45RS-01B e o z tamaczem 5.0 01 45 70 10 75 015  4.05
CRO5RS-01 o o brak 5.5 0.1 50 70 12 80 015 45
CRO5RS-01B ® @ e @ tamaczem 5.5 0.1 50 70 12 80 015 45
11
Ny
RE
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
f
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek Vc ap
0.3RS-045RS 05RS
Cayste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Stale weglowe, stopowe I‘g’g_rgg;;B MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05
M Stale nierdzewne Ivzvggﬂ‘ésc C’f‘@fg MS9025. " g0 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05
) Wytrzymatos$¢ na
Zeliwo szare rozciaganie VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05
< 350MPa
Metale niezelazne - TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01 - 0.08) 0.05
Stopy zaroodporne - MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01 - 0.03) 0.05

1. Zalecana obrébka z chtodzeniem (na mokro)
2. Dla typu CR zalecany wysieg narzedzia: LU + 2 mm.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

173



174

N036: MICRO-MINI TWIN

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatéw tokarskich:

Aby unikna¢ wykruszania drugiej krawedzi skrawajacej, zachowac ostroznoé¢
podczas wsadzania noza do oprawki. Patrz Rys.1. Jesli druga krawedz
skrawajaca zetknie sie z wewnetrzna powierzchnia oprawki, moze ulec
wykruszeniu.

Podczas uzywania tego noza uszkodzeniu moze ulec chwyt i druga krawedz
skrawajaca. Upewnic sie, ze wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim
momentem. Poza tym upewni¢ sie, ze wkret dociskowy nie znajduje sie blisko
drugiej krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to spowodowac ztamanie noza.

Uzycie oprawki specjalnej Mitsubishi Materials:
Gdy wysieg noza wytaczarskiego jest taki, jak zalecany, przed obrdbka
upewnic sie, ze trzeci wkret dociskowy jest wykrecony. (Oprawki RBH1620N,
RBH19020N, RBH2020N oraz RBH2520N nie posiadaja wkreta dociskowego nr
3) Zalecany moment dokrecenia wkreta dociskowego wynosi 2.0 Nm.

Uzycie oprawki prostokatnej:

Podczas montazu noza w oprawce wkrety dociskowe dokrecac po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki sa rownolegte do powierzchni odniesienia
noza mikro-mini. Patrz Rys.3.

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

Nie dokreca¢ wkreta dociskowego, gdy néz nie jest zamontowany,

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

METODY OBROBKI DLA NOZY TYPU CR

Wewnetrzna
powierzchnia oprawki

—_— , X
Krawedz skrawajaca

Kierunek wsadzania

2 Trzeci wkret dociskowy

Wskaznik / Druga krawedz skra/\jvaja,ca

ustawienia noza

3

p— ) I

Ptytka (ndz) * Powierzchnia
odniesienia oprawki
prostokatnej

Dokreci¢ wkret dociskowy po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki
MICRO-MINI TWIN stykaja sie ptaszczyzna
odniesienia oprawki kwadratowe;j.

Wiercenie otworu wstepnego zapewnia skrocenie czasu obrébki i lepszy sptyw widra.

Ptytka CRO5RS-01B

Materiat obrabiany C20

Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.05

Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

TOCZENIE PROFILOWE

TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

Obrébka detalu
bez wstepnie wierconego otworu

(o i
&‘ @‘

Gteboko$¢ skrawania

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

Gtebokos¢ skrawania

Obrdbka detalu bez wstepnie
wierconego otworu

=

A5

GtebokoS¢ skrawania

UWAGI NA TEMAT UZYTKOWANIA

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

GtebokoS¢ skrawania

TOCZENIE PROFILOWE, TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

=

Krawedz skrawajaca nie powinna przekroczy¢ osi
przedmiotu obrabianego.

Jesli krawedz skrawajaca przekroczy o$ przedmiotu
obrabianego, moze peknad.

Gteboko$¢ skrawania

TOCZENIE KOPIOWE

Gtebokosc skrawania powinna by¢ mniejsza od
promienia naroza.

Gdy gtebokosc¢ skrawania jest wieksza od promienia
naroza, powstana zadziory.



N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA ROWKOW WEWNETRZNYCH

T

=

| DMIN| cw»;o.osREf
* Tylko CGO3::RS-:>B (VP15TF, TF15).
Numer & = L. s
zamowieniowy = § = § E ) tamaczwicra  z o i 3 > < a
22 E2 ¢ & 2 & ¥ ¥ 8 5 3 8 & =z @ &8
CGO0305RS-10 [ * brak 3 1 1.0 005 3 50 D b 1.3 2.7 15° 03
CGO305RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 5 b 1.3 27 15° 03
CGO0306RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO0306RS-20B [ [ * * z tamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10 [ * brak & 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 11 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-20B [ [ * * z tamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 11 b 1.3 2.7 15° 03
CG0407RS-10 * * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CG0407RS-10B [ [ * * z tamaczem 4 1 1.5 005 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CGO0408RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CG0408RS-20B [ [ * * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-10 (] * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO04RS-10B [ [ ] * * z tamaczem 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20B [ [ [ * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CG0510RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CGO0510RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20 (] * brak 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO0511RS-20B [ [ * * z tamaczem 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10B [ [ ] * * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20 * [ J brak 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20B (] o (] * z tamaczem 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CG0610RS-10 [ * brak 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0610RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20 [ J * brak b 2 20 0.1 b 75 1 8 28 54 15° 0.7
CGO0611RS-20B [ [ [ * z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 1 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10 [ ] * brak 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20 [ J * brak 6 2 20 0.1 b 75 21 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20B [ o [ [ z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CG0712RS-10 o * brak 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0712RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20 * * brak 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20B [ o * * z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-10 * * brak 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-20 [ * brak 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-20B o [ o [ J z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
1/1
1. Maksymalna gteboko$¢ rowka: wymiar WF2 - 0.1 mm. 176 'V?
2. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 175
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N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecany

Materiat obrabiany Witasnosci Gatunek Ve wysieg narzedzia
03RS/04RS 05RS/06RS/07RS (mm)
Cayste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-10.05) LU +2mm
Stale weglowe, stopowe Ig;_rg;g;B MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05  LU+2mm
. Twardos¢ MS7025, MS9025,
Stale nierdzewne <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-10.05) LU +2mm
Zeliwo szare Wytrzmalos na VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05 0.03(0.01-005)  LU+2mm
rozciaganie < 350MPa

Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01 - 0.08) LU +2mm
Stopy zaroodporne - MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) LU +2 mm

1. Zalecana obrdbka na mokro.

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatow tokarskich:

Aby unikna¢ wykruszania drugiej krawedzi skrawajacej, zachowa¢ ostroznos¢
podczas wsadzania noza do oprawki. Patrz Rys.1. Jeéli druga krawedz
skrawajaca zetknie sie z wewnetrzna powierzchnia oprawki, moze ulec
wykruszeniu.

Podczas uzywania tego noza uszkodzeniu moze ulec chwyt i druga krawedz
skrawajaca. Upewni¢ sie, ze wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim
momentem. Poza tym upewnic sie, ze wkret dociskowy nie znajduje sie blisko
drugiej krawedzi skrawajacej, poniewaz moze to spowodowad ztamanie noza.

Uzycie oprawki specjalnej Mitsubishi Materials:
Gdy wysieg noza wytaczarskiego jest taki, jak zalecany, przed obrébka upewnic¢
sie, ze trzeci wkret dociskowy jest wykrecony. Zalecany moment dokrecenia
wkreta dociskowego wynosi 2.0 Nem.

Uzycie oprawki prostokatnej:

Podczas montazu noza w oprawce wkrety dociskowe dokreca¢ po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki sa rownolegte do powierzchni odniesienia
noza MIKRO-MINI. Patrz Rys.3.

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

k] Nie dokreca¢ wkreta dociskowego, gdy néz nie jest zamontowany,

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

1

Wewnetrzna

powierzchnia oprawki

Kierunek wsadzania

—

Krawe’di
skrawajaca

Wskaznik

Trzeci wkret dociskowy

A
Druga krawedz

ustawienia noza

skrawajaca

3

(]

Ptytka (ndz) t Powierzchnia

odniesienia

oprawki prostokatnej

Dokreci¢ wkret dociskowy po upewnieniu
sie, ze ptaskie powierzchnie oprawki
wytaczarskiej micro-mini twin stykaja
sie ptaszczyzna odniesienia oprawki
kwadratowej.




N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

MICRO-MINI TWIN

Ly,
Qo)
" s
=
b
=
DMIN
pox | /N | Px
PNA
60°
")
Numer & S B Lamacz =
P o o 77} 77 .y z 4
zamowieniowy H S HS = = wiora s w S X w X o
H=H= > = =) o a o 3 o = o S -
CT0305RS-M4 * * brak 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ J [ brak 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ J [ [ J [ ] z tamaczem 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [ [ ] z tamaczem 40 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45 3.15
CT0407RS-Mé6 * * brak 45 0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-M6 [ [ ] brak 45 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ J [ z tamaczem 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT045RS-M7B [ ] [ J z tamaczem 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 205 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * brak 6.0 0.05 5.0 70 1 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO05RS-M8 [ J [ ] brak 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO05RS-M8B [ J [ [ J [ z tamaczem 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * brak 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [ [ ] brak 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ J [ ) [ z tamaczem 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) 178 'V?
(X 4

WYTYCZNE DLA TOCZNIA GWINTOW

Rodzaje gwintow

Typ narzedzia Gwint metryczny Zunifikowany gwint grubozwojny (amerykanski) - UN
Srednica gwintu Skok (mm) Srednica gwintu Skok (zwojow/cal)

cT03 > M4 0.50 - 1.00 P 36 - 24

CT035 > M5 0.50 - 1.00 Zmlg ) ggmg 32 - 2

CTO4 > M6 0.75- 1.25 ; m‘ i ggﬂmg’ 28 -20

CT045 > M7 0.75- 1.25 ; 1;2 ] ;gmg 28- 20

CTO05 > M8 0.75- 1.50 :2;12;%,’:“2 24 - 18

CT06 > M10 0.75- 1.75 :g;g;img 24 - 16

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



N036: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecany
Materiat obrabiany Wtasnosci Gatunek Ve wysieg narzedzia
(mm)
Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 50 (30 - 80) LU +2mm
Twardoé¢
Stale weglowe, stopowe 180-350HB MS7025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
M Stale nierdzewne I‘gg[]ra"ssc MS7025, MS9025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
. Wytrzymatos¢ na rozciaganie
Zeliwo szare < 350MPa VP15TF 50 (30- 80) LU +2mm
Metale niezelazne — TF15 80 (50 - 100) LU +2 mm
Stopy zaroodporne — MS9025 40 (30- 60) LU +2 mm

1. Zalecana obrdébka na mokro.

2. Zwracac szczeg6lna uwage podczas obrobki matych $rednic przy duzych obrotach, poniewaz posuw moze nie by¢ dostosowany
do obrotow.

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA

Schemat pokazuje gteboko$é skrawania podczas toczenia gwintdow zewnetrznych metrycznych ISO.

GWINT METRYCZNY

P (skok) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
S::'a‘:v";:fa gtebokos¢ 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07

2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07

3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07

4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07

5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07

6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06

7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06

8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

o 9 = 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
:ET 10 - 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
:‘, 1 — 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
B 12 - - 0.03 0.03 0.04 0.05
- 13 = = 0.02 0.03 0.04 0.04
14 - - 0.01 0.02 0.03 0.04

15 — - - 0.01 0.03 0.04

16 - - - - 0.03 0.03

17 — - - - 0.02 0.03

18 - - - - 0.01 0.03

19 - — - - - 0.03

20 - - - - - 0.02

21 - — - — - 0.01
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N036: MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

STANDARDOWE NOZE TYPU MICRO-MINI
(NOZE WYTACZARSKIE PELNOWEGLIKOWE)

¢ Noze petnoweglikowe o minimalnej $rednicy otworu wytaczanego @ 3.2 mm

 Stosunek dtugosci noza do $rednicy wytaczanego otworu (l/d) wynosi 5.

¢ Krawedz skrawajaca mozna ksztattowac zaleznie od potrzeb, co pozwala na szeroki zakres zastosowan
(obrébka gwintéw, rowkéw, obrébka kopiowa, itp.)

Powierzchnia 4°

WF2
DCONMS

ptaska
i ]
Powierzchniax
ptaska z LDRED
=] LF |
Tylko w wykonaniu prawym.
Numer zaméwieniowy . cw DCONMS LF LDRED DMIN WF2
e
=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO4FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO5HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
il
* DMIN : Min. érednica skrawania 180 'V?
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 179
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N036: MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Ksztatt krawedzi skrawajacej

(mm)
Materiat obrabiany Wtasnosci Ve f ap 1/d —
* Promien *Zaszlifowanie
naroza lub BCH
Twardos¢
I Stale weglowe, stopowe 180-350HB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-10.05
. Twardos¢ <0.03
M Stale nierdzewne <200HB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 <0.4 (aslfovarie e wymagane]

Wytrzymatos¢ na

rozciaganie < 350MPa 40 (30 - 50) 0.05(-0.05 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-0.05

Zeliwo szare

<0.03
(Zaszlifowanie nie wymagane)

Metale niezelazne — 80 (60 -100) 0.05(-0.1) 0.3(0.1-0.5) 5 0.1-05

* Krawedz skrawajaca bezscinowa. Szlifowac $cin przed obrébka, odpowiednio do ksztattu przedmiotu obrabianego.

SZLIFOWANIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
NOZA WYTACZARSKIEGO MIKRO-MINI

¢ N6z typu MICRO-MINI moze by¢ stosowany do wytaczania i toczenia rowkow bez zadnych przerébek.
Mozna go takze przeszlifowac, jak pokazano nizej.

¢ Do ksztattowania i ostrzenia uzywac Sciernicy diamentowej okoto #250 - #400.

¢ Szlifowa¢ odpowiednio do zastosowania, postugujac sie ponizszym rysunkiem jako wskazdwka.

ZASTOSOWANIE PRZYKLADY SZLIFOWANIA

WYTACZANIE

(Zaszlifowanie)

0,
7 0
Zaszlifowanie
W ) 10-20 0.3-0.5 Promien naroza °

TOCZENIE ROWKOW

V% |: 20°
'Szerokos¢ rowka

TOCZENIE GWINTOW

Zaszlifowanie

6° Kat przytozenia
z obu stron

% 35°

Zaszlifowanie
Kat zarysu

gwintu

Zaszlifowanie




NEW
OPRAWKA OKRAGLA

N036: MICRO-MINI TWIN

S10 S11  4-CRKS
DCONWS .
1 =
EJW ? O ml
LU SlA
LF

o ) 0
Numer zaméwieniowy ‘g_ g % BD LF LU H B S10 S11

2 a a
SLV190085025N [ 19.05 2.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035N [ 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045N [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110025N [ J 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035N [ J 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045N [ 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV200085025N [ J 20.0 2.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035N [ J 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045N [ J 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV220135025N [ 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135035N [ J 22.0 3.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N [ 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV250067025N [ 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N [ 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N [ J 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N [ 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N [ 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N [ J 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV254085025N [ J 25.4 2.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N [ ] 25.4 3.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110025N [ 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ 25.4 85 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N [ J 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1n
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N036: MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA OKRAGLA

WYTYCZNE DOBORU

Seria Typ noza Typ oprawki

MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 025RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintéw CT 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintéw CT 045RS(-B) SLV:

CZESCI ZAPASOWE

Moment zamocowania

182

Typ oprawki Wkret dociskowy Typ klucza (Nm)
SLV: HSS04005 HKY20R 2.0
SLV HSS04005 HKY20R 2.0
SLVE HSS04005 HKY20R 2.0

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N036: MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA OKRAGLA
DCONWS 5510 5111 3-M4 __5 510 S11_ 3-M4
& ¢ o -1
I = 10 W’
o 0 e o oL20] @ ®
RBH158: N, RBH16: N, RBH190: "N RBH20:’N, RBH25:’N, RBH254:'N "RBH220CN

3
Numer zamowieniowy ;'3: DCONMS DCONWS BD LF S10 S11 S12

wn

s
RBH15820N * 15.875 2 15 100 10 = =
RBH15830N * 15.875 3 15 100 10 10 —
RBH15840N * 15.875 4 15 100 15 15 =
RBH15850N * 15.875 5 15 100 15 15 —
RBH15860N * 15.875 6 15 100 15 15 =
RBH15870N * 15.875 7 15 100 20 20 —
RBH15880N * 15.875 8 15 100 20 20 =
RBH1620N ° 16 2 15 100 10 — —
RBH1630N ° 16 3 15 100 10 10 =
RBH1640N ° 16 4 15 100 15 15 —
RBH1650N ° 16 5 15 100 15 15 =
RBH1660N [ 16 6 15 100 15 15 —
RBH1670N ° 16 7 15 100 20 20 =
RBH1680N * 16 8 15 100 20 20 —
RBH19020N * 19.05 2 18 125 10 = =
RBH19030N * 19.05 3 18 125 10 10 —
RBH19040N * 19.05 4 18 125 15 15 =
RBH19050N * 19.05 5 18 125 15 15 —
RBH19060N * 19.05 6 18 125 15 15 =
RBH19070N * 19.05 7 18 125 20 20 —
RBH19080N * 19.05 8 18 125 20 20 =
RBH2020N * 20 2 11 125 10 — —
RBH2030N * 20 3 12 125 10 10 =
RBH2040N * 20 4 13 125 15 15 —
RBH2050N * 20 5 14 125 15 15 =
RBH2060N * 20 6 15 125 15 15 —
RBH2070N * 20 7 16 125 20 20 =
RBH2080N * 20 8 17 125 20 20 —
RBH2220N * 22 2 11 125 10 = 10
RBH2230N * 22 3 12 125 10 10 10
RBH2240N * 22 4 13 125 15 15 125
RBH2250N * 22 5 14 125 15 15 12.5
RBH2260N * 22 6 15 125 15 15 15
RBH2270N * 22 7 16 125 20 20 15
RBH2280N * 22 8 17 125 20 20 15
RBH2520N * 25 2 11 150 10 — —
RBH2530N * 25 3 12 150 10 10 =
RBH2540N * 25 4 13 150 15 15 —
RBH2550N * 25 5 14 150 15 15 =
RBH2560N * 25 6 15 150 15 15 —
RBH2570N * 25 7 16 150 20 20 =
RBH2580N * 25 8 17 150 20 20 —
RBH25420N * 25.4 2 11 150 10 = =
RBH25430N * 25.4 3 12 150 10 10 —
RBH25440N * 25.4 4 13 150 15 15 =
RBH25450N * 25.4 5 14 150 15 15 —
RBH25460N * 25.4 6 15 150 15 15 =
RBH25470N * 25.4 7 16 150 20 20 —
RBH25480N * 25.4 8 17 150 20 20 =

11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 183



184

OPRAWKA OKRAGLA

N036: MICRO-MINI TWIN

WYTYCZNE DOBORU

Seria Typ noza Typ oprawki
MICRO-DEX Wytaczanie c — RBH RBH:
MICRO-DEX Wytaczanie C — RBH: RBH
MICRO-DEX Wytaczanie © — RBH: RBH
MICRO-DEX Wytaczanie C 07KS R — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 02RS(-B) 02RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 03RS(-B]) 03RS-0:(B]) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 04RS(-B) 04RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 05RS(-B]) 05RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 06RS(-B) 06RS-0:(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 07RS(-B) 07RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CB 08RS(-B]) 08RS-0::(B) RBH i RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 03RS-01(-B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 04RS-01(-B) = RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Wytaczanie CR 05RS-01(-B) — RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG 03RS-:(B) — RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG (B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkow CG (B) — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkow CG +(B) — RBH: i RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie rowkéw CG (B) — RBH i RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0407RS-Mé6 04RS-M6(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Toczenie gwintow CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) RBH: RBH
MICRO-MINI Obrobka ogdlna C 03FR-BLS — RBH: i RBH
MICRO-MINI Obrébka ogélna C 04FR-BLS — RBH: RBH
MICRO-MINI Obrébka ogélna C 05FR-BLS — RBH RBH




OPRAWKA OKRAGLA

N036: MICRO-MINI TWIN

CZESCI ZAPASOWE

Moment
Typ oprawki Wkret dociskowy ® Wkret dociskowy @ Wkret dociskowy ® Wkret dociskowy @ Typ klucza zamzco:vania
(Nm)

RBH15820N HSS04006 HSS04006 - — HKY20F 2.0
RBH158::N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH15880N HSS04003 HSS04003 HSS04003 = HKY20F 2.0
RBH1620N HSS04006 HSS04006 — — HKY20F 2.0

HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH1680N HSS04003 HSS04003 HSS04003 — HKY20F 2.0
RBH19020N HSS04008 HSS04008 — — HKY20F 2.0
RBH190<::N HSS04006 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH19080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2020N HSS04004 HSS04004 — — HKY20F 2.0
RBH2030N HSS04004 HSS04004 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH20:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH2080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2220N HSS04004 HSS04006 - HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2230N HSS04004 HSS04006 HSS04008 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH22:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2520N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH2530N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH2580N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH25420N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH25430N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH254:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25480N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
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N036: MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA PROSTOKATNA

MICRO-MINI TWIN

Typ CB [No6z pasuje do uchwytu) Typ CR (No6z pasuje do uchwytu)
s
<] o L " /®
= © = 9 g
i = L24

L24 Z 100 i
O
3

10
10

Typ CG (N6z pasuje do uchwytu)

o @ : -

L24 100

:

(Docisk)

Typ CT (N6z pasuje do uchwytu)

Ay

m o o

Htﬁ} = © w2

20 %

L24 100 3

‘ a

g | =
WF
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ B
CB CR CG CT

SBH1020R * 13 — — — 12.9
SBH1030R * 14 12.65 13.8 13.8 13.8
SBH1040R * 15 13,18 14.8 14.8 14.7
SBH1050R * 16 13.65 15.8 15.8 15.6
SBH1060R * 17 — 16.8 16.8 16.5
SBH1070R * 18 — 17.8 — 17.4

1/1
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N036: MICRO-MINI TWIN

DLUGOSC WYSIEGU ZAPEWNIAJACA SKUTECZNE MOCOWANIE

Wysieg noza L24 Z:;e:tzrlliy
Rodzaj obrobki Typ MICRO-MINI TWIN Typ oprawki
Min. Max. Wysieg noza
Wytaczanie CB 02RS(B) 02RS-0(B) SBH1020R 6 24 6-10
Wytaczanie CB 03RS(B) 03RS-0(B) SBH1030R 8.5 22 9-15
Wytaczanie CB 04RS(B) 04RS-0(B) SBH1040R 11 29.5 12-20
Wytaczanie CB 05RS(B) 05RS-0(B) SBH1050R 13.5 37 15-25
Wytaczanie CB 06RS(B) 06RS-0(B) SBH1060R 13.5 42 18 - 30
Wytaczanie CB 07RS(B) 07RS-0(B) SBH1070R 13.5 52 21-35
Wytaczanie CR 03RS-01(B) = SBH1030R 1N 19.5 12
Wytaczanie CR 04RS-01(B) — SBH1040R 13 27.5 14
Wytaczanie CR 05RS-01(B) — SBH1050R 15 &5 16
Szeroko$¢ rowka 1 mm  CG 03RS-10(B) — SBH1030R 13 17.5 14
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 03RS-20(B) — SBH1030R 14 16.5 15
Szerokos¢ rowka Tmm  CG 04RS-10(B) — SBH1040R 18 22.5 19
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 04RS-20(B) — SBH1040R 19 21.5 20
Szerokos¢ rowka T mm  CG 05RS-10(B) — SBH1050R 23 27.5 24
Szeroko$¢ rowka 2 mm  CG 05RS-20(B) — SBH1050R 24 26.5 25
Szeroko$¢ rowka 1 mm  CG 06RS-10(B) — SBH1060R 23 325 24
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 06RS-20(B) — SBH1060R 24 315 25
Szerokos¢ rowka Tmm  CG 07RS-10(B) — SBH1070R 28 38 29
Szerokos¢ rowka 2 mm  CG 07RS-20(B) — SBH1070R 29 37 30
Toczenie gwintow CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) SBH1030R 13 17.5 14
Toczenie gwintow CT 0407RS-Mé 04RS-M6(B) SBH1040R 18.5 22 19.5
Toczenie gwintow CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) SBH1050R 24 26.5 25
Toczenie gwintéw CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) SBH1060R 24 31.5 25
’
CZESCI ZAPASOWE
7
Typ oprawki Wkret dociskowy Typ klucza Moment zamocowania

SBH1020R HSCO04010 HKY30R 4.8
SBH1030R HSCO05012 HKY40R 9.5
SBH1040R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1050R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1060R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1070R HSC05012 HKY40R 9.5
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GTAH/GTBH/GTCH

SPECJALNA KONSTRUKCJA WKRETA DOCISKOWEGO
UMOZLIWIAJACA MOCOWANIE PLYTKI OD PRZODU | OD TYtU

DIAYEDGE
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

MECHANIZM MOCOWANIA OD TYLU

Nawet w imakach wielonozowych na automatach tokarskich typu szwajcarskiego mozna wymienia¢ ptytki szybko
i z zachowaniem doktadnosci, za pomoca tego samego klucza, co zwieksza wydajnos¢ pracy obrabiarki.

TOCZENIE ROWKOW

Wymiary
Typ oprawki chwytu (mm) Geometria
HxWxL
GTAH 8x 8x 80
(Szerokos$é 8x 8x120
rowka 10x10x 80
0.3-3.0mm) 10x 10 x 120 -
12x12x 80
12x12x120 TypU
16x16x120 TypE Typ VT
GTBH
[riile;;’k“c 10x10x 80
10x10x 120
1.45 - 3.0 mm) 12%12 x 120 -
16 x 16 x 120 Typ U
Typ E Typ VT
GTCH
(Szerokoéé
rowka
10x10x 80
2.5-3.0mm) 10 %10 x 120 -
Typ U
TypE Typ VT
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

MT2015

WEGLIK SPIEKANY (NIEPOKRYWANY)

Ma typowa dla weglika odpornos$é na Scieranie, ale jednoczesnie jest ciagliwy i dlatego mniej podatny na nagte
pekanie. Powinien wydtuzy¢ trwato$¢ narzedzia podczas obrébki metali niezelaznych, np. stopéw aluminium.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE USZKODZEN KRAWEDZI SKRAWAJACEJ: STOP ALUMINIUM A6061

Dzieki zmniejszeniu uszkodzen krawedzi skrawajacej spowodowanych przywieraniem widrow, mozna oczekiwaé
wydtuzenia trwatosci narzedzia.

Materiat A6061 @18 mm
Ve (m/min) 150
f (mm/obr) 0.04
Promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm) 2.5
Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Po 1 przejéciu Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach

GTBT - MT2015 GTBT - MT2015 GTBT - MT2015

Po 1 przejéciu Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach

Produkt konwencjonalny Produkt konwencjonalny Produkt konwencjonalny

VP15TF / VP15KZ

GATUNKI Z POWLOKA PVD

Gatunek z powtoka (AL TiIN o doskonatej odpornosci na wysokie temperatury i przyczepnosci.
Bardzo wszechstronny i moze by¢ stosowany w réznych operacjach obrébki skrawaniem.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

MS7025

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

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

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

Nanostrukturalna powtoka wielowarstwowa Widok w powiekszeniu Konwencjonalna powtoka wielowarstwowa

WPLYW WARSTWY ZAPEWNIAJACEJ POSLIZG

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

Wykonczenie powierzchni

Przywieranie

widra —
.

:

:

;

MS7025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment nozy serii GTAH / GTBH / GTCH rozszerzono o ptytki w gatunku MS7025, przeznaczone do obrébki stali
nierdzewnych.

191



N036: GTAH / GTBH / GTCH

MS7025

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI | USZKODZEN KRAWEDZI SKRAWAJACEJ:
MIEKKIE MATERIALY MAGNETYCZNE NA BAZIE CZYSTEGO ZELAZA

Doskonata chropowatos¢ powierzchni dzieki mniejszym uszkodzeniom spowodowanym przywieraniem widréw.
Posiada takze doskonata odpornos¢ na Scieranie.

CHROPOWATOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE WYKANCZAJACEJ, SREDNICA DNA ROWKA: 11 MM

Gatunek MS7025 zapewnia dobra gtadkos$¢ powierzchni od samego poczatku obrébki i utrzymuje ja nawet po
100 przejsciach.

Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach
1 1A ot Mt et Lo Ay e % B s ey _,_,-'+I._._I—-a4_—-~._l_4 e
sh @ sh 4 sk W sh & sk av s G sl &y A m .1-1 L T I R I T T T :‘-_ Miejsce
= pomiaru
GTBT - MS7025 GTBT - MS7025 —_—

Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach

sh @ sk 4 sk W sh s sw s ah o ow osh odr  ah o om .1-1 sh e ek ek e ek ek b s ah
Produkt konwencjonalny Produkt konwencjonalny

USZKODZENIA KRAWEDZ| SKRAWAJACEJ
Materiat Mie-kki materia’f magnetyczny na

bazie czystego zelaza @16 mm
Ve (m/min) 150
f (mm/obr) 0.04
Promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm) 2.5
Rodzaj obrébki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach
# i |

GTBT - MS7025 GTBT - MS7025

Po 50 przejsciach Po 100 przejsciach

Produkt konwencjonalny
Wykruszenia wynikajace z przepalenia
powierzchni skrawajacej

Produkt konwencjonalny
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

TOCZENIE ROWKOW ZEWNETRZNYCH

LF
« B
Typ U |
Typ E Typ VT HF v ‘
; |
x\ T T
HBH| 4o
6°I_mBL
LH
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.
L. Szerokos¢
Dostepnosc i
Numer skrawania )
P E— H B HF LF CDX* LH HBH HBL —M8MW—— Ptytki
zamowieniowy .
R L min. maks.
GTAHR/L0808-20S [ ) [ ] 8 8 8 80 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L0808-20 [ ] [ J 8 8 8 120 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1010-20S [ [ ] 10 10 10 80 2 15 3 12.9 0.3 3.0 GTAT
GTAHR/L1010-20 [ [ ] 10 10 10 120 2 15 3 12.9 0.3 3.0 GTBT*
GTAHR/L1212-205 @ @ 12 12 12 80 2 15 1 129 03 3.0 GTCT*
GTAHR/L1212-20 [ [ ] 12 12 12 120 2 15 1 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1616-20 [ ) [ ] 16 16 16 120 2 15 — 12.9 0.3 3.0
GTBHR/L1010-30S [ ) [ 10 10 10 80 3 15 3 13.4 1.45 3.0
GTBHR/L1010-30 [ (] 10 10 10 120 3 15 3 13.4 1.45 3.0 GTBT
GTBHR/L1212-30 e o 12 12 12 120 3 15 1 13.4 1.45 3.0 GTCT
GTBHR/L1616-30 o [ ) 16 16 16 120 3 15 — 13.4 1.45 3.0
GTCHR/L1010-30S [ [ ] 10 10 10 80 3 15 3 13.4 2.5 3.0 oTeT
GTCHR/L1010-30 [ () 10 10 10 120 3 15 3 13.4 2.5 3.0
11
(Kazde opakowanie zawiera 5 ptytek. Ptytki bez tamacza sa pakowane po 10 sztuk w opakowaniul). 196 'V?
(4

* Niemozliwa obrébka na gteboko$¢ wieksza od wymiaru CDX (maks. gteboko$¢ rowka).
Aby okresli¢ maksymalna gteboko$¢ skrawania, nalezy sprawdzi¢ parametr CDX dla ptytki.

1. Prawa i lewa ptytke stosowac odpowiednio z prawa i lewa oprawka.

CZESCI ZAPASOWE

& S
& &
Wkret dociskowy Moment dokrecenia (Nm) Typ klucza
NS404W 1.0 NKY15S

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

PLYTKI

* Wartos¢ CDX podano przy zatozeniu, ze $rednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie.

Nalezy pamietac, ze maksymalna gtebokosé¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Geometria
Numer I N 0
zamoéwieniowy 'g g E E g “E’ cw CDX*  RER/L Ic s Na rysunku ptyt/fa w wersji
= H=s = S HsS - prawej.
GTAT03306V3R-E R [ ] 0.33 0.27 0.03 9.525 3.18
GTAT03306V3L-E L * 0.33 0.27 0.03 9.525 3.18  Typ E (Toczenie pierscieni,
GTAT04312V3R-E R [ ] 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18  toczenie rowkéw)
GTAT04312V3L-E L * 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18
GTAT05312V5R-E R [ ] 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT05312V5L-E L * 0.53 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5R-E R [ ] 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5L-E L * 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5R-E R [ ] 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5L-E L * 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5R-E R [ ] 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5L-E L * 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1002001R-E R [ ] 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT1002001L-E L * 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT12020V5R-E R [ ] 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12020V5L-E L * 1.20 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT1202001R-E R [ ) 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18 GAN 20° c\v4+0.025
GTAT1202001L-E L * 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18
GTAT14020V5R-E R [ ] 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT14020V5L-E L * 1.40 1.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5R-E R [ ] [ ] 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5L-E L [ ] [ ] 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5R-E R [ ) [ ] [ ) 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5L-E L [ ) * [ ) 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT1503001R-E R [ ] 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT1503001L-E L * 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT17030V5R-E R [ ] [ ] 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17030V5L-E L [ ] [ ] 1.70 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5R-E R [ ) [ ) 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5L-E L [ ) [ ) 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT18030V5R-E R [ ] [ ] [ ] 1.80 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT18030V5L-E L [ ] * [ ] 1.80 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT20030V5R-E R [ ] [ ] [ ] 2.00 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT20030V5L-E L [ ] * [ ] 2.00 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT2003001R-E R [ ) [ ] 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT2003001L-E L [ ) * 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT22530V5R-E R [ ] [ ] [ J 2.25 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT22530V5L-E L [ ] * [ ] 2.25 2.8 0.05 9.525 3.18
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NEW

GTAH/ GTBH / GTCH - PLYTKI

N036: GTAH / GTBH / GTCH

Geometria
Numer I N o
zamowieniowy 'g E g E § g E cw cox* RER/L Ic s Na rysunku ptytl'(a w wersji
= = > > H=E F prawey.
GTBT2253001R-E R @ 2.25 2.8 0.1 9.525 3.18
GTBT2253001L-E L e 2.25 2.8 0.1 9.525 SN T,¢ £ (Toczenie pierscieni,
GTCT25030V5R-E R @ ° 2.50 2.8 0.05 9525 3.18 toczenie rowkéw)
GTCT25030V5L-E L @ x ° 2.50 2.8 0.05  9.525 3.18 GAN 20° cy40. 025
GTCT2503001R-E R @ 2.50 2.8 0.1 9.525 3.18 RER [|REL |
GTCT2503001L-E L e 2.50 2.8 0.1 9.525 3.18 COX
GTCT27530V5R-E R @ % ° 2.75 2.8 005 9525 3.18
GTCT27530V5L-E L e x ° 2.75 2.8 0.05 9525 3.18
GTCT30030V5R-E R @ % ° 3.00 2.8 005 9525 3.18 Ic S
GTCT30030V5L-E L @ % ° 3.00 2.8 0.05  9.525 3.18
GTCT3003001R-E R @ 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTCT3003001L-E L e 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTAT03006V3R-U R ° 0.30 0.27 0.03 9525 3.18
GTAT03006V3L-U L * 0.30 0.27 0.03 9525 318 Typu
GTAT05012V5R-U R ° 0.50 0.9 0.05 9.525 3.18  [Toczenie ogélne rowkéw]
GTAT05012V5L-U L * 0.50 0.9 0.05 9525 3.18
GTAT07520V5R-U R ° 0.75 1.8 0.05 9525 3.18
GTAT07520V5L-U L * 0.75 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT09520V5R-U R ° 0.95 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT09520V5L-U L * 0.95 1.8 0.05 9525 3.18
GTAT10020V5R-U R ° 1.00 1.8 0.05 9525 3.18
GTAT10020V5L-U L * 1.00 18 005 9525 3.8 GAN 20° gy *§-05
GTAT10320V5R-U R ° 1.03 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT12520V5R-U R ° 1.25 1.8 0.05  9.525 3.18
GTAT12520V5L-U L * 1.25 1.8 0.05  9.525 3.18
GTBT14530V5R-U R ®© @ ° 1.45 2.8 0.05 9525 3.18 "
GTBT14530V5L-U L e x ° 1.45 2.8 005 9525 3.18
GTBT15030V5R-U R @ @ ° 1.50 2.8 0.05 9525 3.18
GTBT15030V5L-U L e x ° 1.50 2.8 005 9525 3.18
GTBT17530V5R-U R @ @ ° 1.75 2.8 0.05  9.525 3.18
GTBT17530V5L-U L @ x ° 1.75 2.8 0.05 9525 3.18
GTBT20030V5R-U R ®© @ ° 2.00 2.8 0.05  9.525 3.18
GTBT20030V5L-U L @ x ° 2.00 2.8 005 9525 3.18
GTCT25030V5R-U R @ % ° 2.50 2.8 0.05 9525 3.18
GTCT25030V5L-U L e % ° 2.50 2.8 005 9525 3.18

* Wartos¢ CDX podano przy zatozeniu, ze $rednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie.

Nalezy pamietac, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

~
196 {VC,
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/ GTBH / GTCH - PLYTKI

Numer

ol s 8 E g = o CW  cDX* RER/L Ic s Geometria
Zamowieniowy 3 E 5 E E E 'tll E
=T H=E > > H= -

GTAT0330600R-VT R ° 0.33 0.25 0 9.525 3.18
GTAT0431200R-VT R ° 0.43 0.9 0 9.525 3.18  Typ VT [Toczenie rowksw,
GTAT0532000R-VT R ° 0.53 1.6 0 9.525 3.18 toczenie poprzeczne)
GTAT0652000R-VT R ° 0.65 1.6 0 9525  3.18
GTAT0752000R-VT R ° 0.75 1.6 0 9525  3.18

GAN 14° cw+0.025
GTAT0802000R-VT R ° 0.80 1.6 0 9525  3.18 cen TRt
GTAT0852000R-VT R ° 0.85 1.6 0 9.525 3.18 SN enx
GTAT0952000R-VT R ° 0.95 1.6 0 9.525 3.18 ’
GTAT1002000R-VT R ° 1.00 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1102000R-VT R ° 1.10 1.6 0 9525  3.18
GTAT1202000R-VT R ° 1.20 1.6 0 9525  3.18 ic s
GTAT1302000R-VT R ° 1.30 1.6 0 9525  3.18
GTAT1402000R-VT R ° 1.40 1.6 0 9.525 3.18
GTBT1503000R-VT R ° 1.50 2.7 0 9.525 3.18
GTBT2003000R-VT R ° 2.00 2.7 0 9.525 3.18
GTATR R * 176 = = 9525  3.18
GTATL L * 176 - - 9.525 3.18

Ptytka bez tamacza

GTBTR R * — — — 9525  3.18
GTBTL L * - - - 9.525 3.18

cw_ ,
GTATR 3.0
t
S

GTBTR

IC S

Na rysunku ptytka w wersji

prawej.
3/3
* Warto$¢ CDX podano przy zatozeniu, ze Srednica skrawania wynosi do @ 42 mm wtacznie. V\
Nalezy pamietac, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania zalezy od zastosowanej oprawki. 196 '\C’
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek Vc f
Czyste zelazo, stale automatowe — MS7025, VP15TF 110 (30 - 180) 0.05 (0.01 - 0.09)
Stal weglowa, Stal stopowa 180HB - 280HB MS7025, VP15TF 100 (50 - 150) 0.05(0.02 - 0.09)
M Stal nierdzewna <200HB MS7025 80 (50 - 120) 0.03 (0.02 - 0.05)
Metale niezelazne — MT2015 150 (70 - 230) 0.07 (0.03-0.11)

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



MV9005

GATUNEK POKRYWANY METODA CVD OFERUJE
PONADSTANDARDOWE MOZLIWOSCI PODCZAS OBROBKI

SUPERSTOPOW ZAROODPORNYCH
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N036: 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




N036: MV9005

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
= Konwencjonalna Z?nl?iihacoatin
. 2 powtoka [ALTIN ~_ g
. 2 3000*%#
: S ”'. ! ‘\
o 0 2 : »
. S 2000+ : ~
Podtoze Podtoze . B :
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Krystaliczna struktura MV9005
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N036: MV9005

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




N036: MV9005

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 201
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N036: MV9005

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.)



N036: MV9005

CNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

@ &6 & @6

CNMG LS MS MA RS
RE
& o
EPSR
80°
[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
(Al
N
2091&3

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: MV9005

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

®@ ® ©

DNMG
crr c
[fe]
:‘au:;:ieniowy @@ g Ic s RE D1
=
DNMG150402-LS L [ ] 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 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
209 VXC‘

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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SNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

SNMG

RE

EPSR\

90°

[fe]
;‘au:;:ieniowy @@ 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
209 VXC‘

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

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG

® ®

LS MS

& &

[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
Al
N
209 vxc’

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

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

e

VNMG LS MS MA
& L ZF
EPSR
350 [
[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
(Al
N
209 VXC’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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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
(Al
N
209 vxc’

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

209



N036: 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.

210 [l : MV9005 M A : Gatunek konwencjonalny



SERIA MMT DO TOCZENIA GWINTOW

DO WYSOKOWYDAJNEJ | PRECYZYJNEJ OBROBKI GWINTOW
SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN
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N036: 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



NO036: 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 gwintow 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« e« Zmniejszona $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.
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N036: 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.



NO036: 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)

11 6.35
16 9.525
22 12.7
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NO036: 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




NO036:

Seria MMT do

toczenia gwintow

OPRAWKA MMTE

TOCZENIE GWINTOW ZEWNETRZNYCH

w m <
= & w| o
) A L
1501 S ] J
LH PDY
LF I3 @ ~
GAMP %) _ LF
0 < Szczegdty dla pozycji A
e T Wymiary PDX i PDY: patrz strony z
programem produkcyjnym ptytek
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
P & Oznaczenie
Numer zamowieniowy B H B LF LH HF WF .
-3 ptytki
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ 20 20 125 26 20 25 MMTT6ER
MMTER2525M16-C [ 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ J 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 & 32 40
il
Po 5 ptytek k i
(Po 5 ptytek w opakowaniu) 220 'V?
L4

CZESCI ZAPASOWE

Numer zamowieniowy

“ )

& O

*
A
R

Ptytka dociskowa Wkret dociskowy Pierscien ustalajacy S$ruba ptytki podporowej Ptytka podporowa Typ klucza
MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
1.TKY15F
MMTER2020K16-C SETK51 SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 2 HKY20R
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C 1.TKY20F
SETKé1 SETS61 CR5 HFC04010 CTE43TP15 2 HKY25R

MMTER3232P22-C

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 2 Kat Kat wzniosu 2 Kat
. Numer s . . Numer s .

gwintu P £ pochylenia  Oprawka gwintu P £ pochylenia  Oprawka

(] zaméwieniowy = 0°) () zaméwieniowy < (0°)

-1.5° CTE32TN15 @ -3° -1.5° CTE43TN15 @ -3°

-0.5° CTE32TNOS @ -2° -0.5° CTE43TNOS @ -2° Plytka
0.5° CTE32TP05 @ -1° MMTER 0.5° CTE43TP0S @ -1° MMTER podporowa
1.5° CTE32TP15 @ 0° 1.5° CTE43TP15 @ 0° Kat

25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTEL3TP25 @  1° 22-C P°°rgjf”'a
3.5° CTE32TP35 @ 2° 3.5° CTE43TP35 @ 2°

4.5° CTE32TP45 @ 3° 4.5° CTE43TP4S @ 3°

Standardowa ptytka podporowa jest dostarczana wraz z oprawka.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

L. Catkowita

i'a“n':‘ée“r,ieniowy § E E Sr::’nk zw:fl""/ IC S PDY PDX RE gleboost Geometria

% % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT16ERAG60-S ® @ @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — Pprofil PNA 60°
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 006 — czesciowy @
MMT16ERG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE

s
PROFIL CZESCIOWY 55°
MMT16ERAG55-5 e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 —  Profil PNA 55°
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — czesciowy /P@
MMT16ERG55-S ° ° 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
GWINT METRYCZNY IS0
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 3.44 07 07 013 0.61
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 3.44 09 12 022 1.07 DY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 3.44 10 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
MMT16ERT60UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 023 0.97 o
Profil petny PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 026 1.1 PDX
MMT16ER120UN-S * * 12 9.525 3.44 1.1 1.4 030 1.30 RE
PDY
O

1/2

(Po 5 ptytek w opakowaniu) N
\
220 f¥c,

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



NO036: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

. Catkowita
L TR = b
Numer 8 E oE  Skkzwoidw/ 0 o ony ppx  RE glebolest Geometria
- N f
Zamowieniowy E 5 g mm cal ckrawania
= > >

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 ([ ([ ] 14 9.525 344 1.0 1.2 025 1.16
MMT16ER110W-S ([ ] ([ ] " 9.525 344 11 15 032 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)

1. Sposbb oznaczania: Patrz str. 216 (Tolerancja M).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: 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
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NO036: 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
225 '{c’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: 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.

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



NO036: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT PLYTKI

PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI

;'a”:;',ieniowy § E % Sr::’nk ZWZLélW/ I S PDY PDX RE ffmi Geometria
% % % skrawania
PROFIL CZESCIOWY 60°
MMT11IRA60-S ° ® 05-15 48-16 635 304 08 09 003 — profil oA 60°
MMT16IRAG40-5 ® O ® 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 344 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
MMT16IR1001S0-5 @ 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

N
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: Seria MMT do toczenia gwintéw

MMT - PLYTKI KLASY DOKLADNOSCI M Z LAMACZEM PRZESTRZENNYM

PLYTKI
Catkowita
n (TR - .
Numer 8§ kB E  Skk Zwoiow/ |0 s ppy PDX RE glebokost Geometria
Zamowieniowy E E E mm cal skrawania
= > >

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
225 Y,

1. Spos6b oznaczania: Patrz str. 216 (Tolerancja M).

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



NO036: 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)

11
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N036: 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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C-AL/DLC-AL

STABILNOSC OBROBKI DZIEKI BARDZO OSTREJ
KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Najwyzsza jakos¢ krawedzi skrawajacej i skuteczna ewakuacja wiéra ttumi drgania samowzbudne i wibracje,
co pozwala na stabilna obrobke materiatow niezelaznych.

Ostra krawedz skrawajaca : Duzy kat pochylenia linii Srubowej
: zapewnia doskonate odprowadzanie wi6ra

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo
.

Optymalna geometria krawedzi skrawajacych
« redukuje drgania samowzbudne i wibracje

Promieniowe wyjscie rowka
wiérowego zapewnia
odpornosc¢ na ztamanie

DOSTEPNY DUZY ASORTYMENT SREDNIC

Bogaty asortyment frezdw trzpieniowych:

e Frezy 2- i 3-ostrzowe

e Standardowa i dtuga czesc robocza

o Wersje ze smuktym chwytem

o Wegliki z powtoka DLC oraz niepokrywane




N036: Alimaster
C2MAL/C3MAL @@ O

C2MAL C3MAL

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA O SREDNIEJ
DLUGOSCI, 2- 1 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

oe T BHTA215°

:% - - - DCONMS
| APMX
LF
Wersja ze smuktym chwytem

Fga S — 2
R e Dcl ____—__BHTA215°

;@% - DCONMS
APMX

LF

DC - - DCONMS
APMX
— LF

DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12 x|
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Dtugos¢ czesci roboczej DC x 2.5.
¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co zapewnia doskonata gtadko$¢ powierzchni detalu.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP

H 5
C2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ 8 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
C3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ 12 30 80 12 3 3

1/2
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 229



NO036: Alimaster

C2MAL/C3MAL - FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 2- | 3-0STRZOWY, DO STOPOW

ALUMINIUM
4
i Dcm - - DCONMS
| aPMx ‘ U
WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM
o
Numer zamowieniowy §~ DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
C3MALDO0700S06 [ 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [ ] 8 20 110 6 3 4
C3MALD0900S08 [ 9 22.5 110 8 3 4
C3MALD1000S08 [ 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ " 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ ] 12 30 150 10 3 4
2/2
239 '{3

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



N E W NO036: Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

o] T BHTA215°
| - - DCONMS
o
APMX
LF
2
e T BHTA215°
, B , DCONMS
APMX
LF
3

DC = = DCONMS
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co zapewnia doskonata gtadkos¢ powierzchni detalu.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornos$¢ na powstawanie narostu na krawedzi.

o
|
Numer zamowieniowy E‘- DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
DLC2MALDO100 [ 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO0150 [ 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [ ] 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 [ 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO0150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALDO0200 [ 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ J 25 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ J 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ J 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [ J 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO0800 [ 8 20 70 8 3 8
DLC3MALD1000 [ 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 [ ] 12 30 80 12 3 8
11
N
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 232/233 '{C’
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N036: Alimaster

NEW
C2MAL/DLC2MAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Stopy aluminium 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
i N 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
Odlewy ze stopow aluminium
2 130 20000 660 8 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Miedz, — 15 60 13300 400 3 0.3
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 2 60 9900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5

1

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC Ve n f ap

1 60 20000 330 1
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 130 20000 440 2

25 160 20000 550 25

1 60 20000 330 1

) . 1.5 90 20000 440 1.5

Odlewy ze stopdw aluminium

2 130 20000 440 2

25 160 20000 550 25

1 50 17000 420 1
Miedz, 15 60 13300 480 15
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 2 60 9900 420 2

25 50 6600 480 25

DC
L
4
mn

—_

. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NEW

NO036: Alimaster

C3MAL/DLC3MAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Stopy aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Seria 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7

10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Stopy aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Seria 5 310 20000 2970 12.5 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7

10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

[ I
1/2

=

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

N

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jeéli jakos¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

233
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NEW

C3MAL / DLC3MAL

N036: Alimaster

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
1.5 90 20000 1650 3.8 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
8 190 20000 2200 7.5 0.9
Odlewy ze stopéw aluminium 4 250 20000 2620 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.5
6 250 13500 2420 15 1.8
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 22.5 2.7

10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
1.5 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9
gtiss;'miedzi‘ 4 120 9600 1020 10 1.2
Materiaty zawierajace zywice 5 120 7700 1080 12.5 1.5
6 120 6400 1160 15 1.8
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 22.5 2.7

10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6

[l
2/2

—_

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

4. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NO036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 2.5
3 190 20000 1100 8
Stopy aluminium 4 220 17500 1210 4
A1000 Seria 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 2.5
3 190 20000 1100 3
Stopy aluminium 4 240 19000 1210 4
A2000 - A7000 Seria 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12
DC

Wap

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$é narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

1/2
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N036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3
Odlewy ze stopéw aluminium 4 160 13000 740 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3
gtijsyi-miedzi‘ 4 120 9600 820 4
Materiaty zawierajace zywice 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12
DC

Wap

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

2/2
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NEW

C3MAL / DLC3MAL

NO036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Ve n f
1 60 20000 110
1.5 90 20000 140
2 130 20000 170
2.5 160 20000 170
8 190 20000 170
Stopy aluminium 4 220 17500 170
A1000 Seria 5 220 14000 170
6 220 11500 170
8 220 9000 110
9 220 7800 110
10 220 7000 80
12 220 6000 80
1 60 20000 110
1.5 90 20000 140
2 130 20000 170
2.5 160 20000 170
3 190 20000 170
Stopy aluminium 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Seria 5 240 15500 220
6 240 12500 220
8 240 9500 220
9 240 8500 220
10 240 7500 170
12 240 6500 170

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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NEW

C3MAL / DLC3MAL

N036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Ve n ;
! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

Odlewy ze stopéw aluminium 4 160 13000 110
5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

thiss; miedzi, 4 50 4000 100
Materiaty zawierajace zywice 5 50 3200 100
6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NO036: Alimaster

NEW
C3MAL- WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Stopy aluminium 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Seria 10 250 8000 2090 10 1
I 250 7200 2090 1N 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Stopy aluminium 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Seria 10 300 9500 2750 10 1
1 300 8700 2750 1 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Odlewy ze stopow aluminium i 200 7100 1650 i 0.9
10 200 6300 1870 10 1
1 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Miedz, 9 150 5300 1070 9 0.9
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 10 150 4800 1000 10 !
1M1 150 4300 870 1" 1.1
12 150 4000 960 12 1.2

%ﬁ,

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zalecane parametry skrawania kalkulowano dla wysiegu narzedzia 4 x DC. Dla dtuzszego wysiegu narzedzia prosimy
dostosowac parametry skrawania, korzystajac z tabeli na str. 240.

3. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

4. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

1/1
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NEW

C3MAL - WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM

N036: Alimaster

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap

7 250 11400 1100 0.7

8 250 10000 1490 1.6

Stopy aluminium 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Seria 10 250 8000 1600 3

" 250 7200 1600 83

12 250 6600 1540 3.6

7 300 13600 1540 0.7

8 300 12000 2200 1.6

Stopy aluminium 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Seria 10 300 9500 2040 3

" 300 8700 2040 83

12 300 7900 1930 3.6

7 200 9100 990 0.7

8 200 8000 1320 1.6

Odlewy ze stopdw aluminium i 200 7100 1320 1.8
10 200 6300 1320 3

" 200 5800 1320 83

12 200 5300 1320 3.6

7 80 3600 430 0.7

8 80 3200 480 1.6

g"tijs;vmiedzi, 9 80 2800 430 18
Materiaty zawierajace zywice 10 100 3200 760 3

" 100 2900 700 83

12 100 2700 640 3.6

DC

% %BP
4

N

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zalecane parametry skrawania kalkulowano dla wysiegu narzedzia 4 x DC. Dla dtuzszego wysiegu narzedzia prosimy
dostosowac parametry skrawania, korzystajac z tabeli ponizej.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

Dt 5¢ f ap
ugosc Obroty
wysiegu . . . . . ,
Frezowanie walcowe Frezowanie rowkow Frezowanie walcowe Frezowanie rowkow
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %

240



NO36: Alimaster

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

1

! nc| Y BHTA215°
_ —_— - - DCONMS
N f
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co daje doskonata gtadkos$¢ powierzchni detalu.
¢ Dtugosé czesci roboczej DC x 5.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP
H 5
C3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
C3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
243 '{C’

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 241
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N036: Alimaster
DLC3SXAL 200

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

1

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

2

APMX ‘

LF

DC
0
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Dla frezéw z dtuga szyjka DC x 31 DC x b.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornosc na tworzenie sie narostu na krawedzi.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP
H 5
DLC3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ J 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ J 12 60 110 12 3 2
11
N
243 '{c’

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



NEW

NO036: Alimaster

C3SXAL/DLC3SXAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
o 5 160 10000 980 25 0.5
iﬁ%%yoasl:;?;”'”m 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8

10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
o 5 230 14600 1050 25 0.5
i;%%yoa_l“A%%'; o s 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8

10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
® 120 7600 600 25 0.5
Odlewy ze stopéw aluminium 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8

10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Miedz, 5 50 3200 100 25 0.5
Stopy miedzi, 6 50 2600 110 30 0.6
Materiaty zawierajace zywice 8 50 2000 120 40 0.8

10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

ae_
| iy
1

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jakos¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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N036: Alimaster

Q0 ©

C2XLAL C3XLAL

NEW
C2XLAL/C3XLAL

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA,
2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
L
LF
2
oc| DN ____—1 BHTA215°
% = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e KrawedzZ skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co daje doskonata gtadkos$¢ powierzchni detalu.
e Dla frezow z dtuga szyjka DC x 3i DC x 5.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 5
C2XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO100N050 [ 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 [ 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO0150N080 [ 1.5 23 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO200N060 [ J 2 8 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ ] 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ J 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 8 2
C3XLALDO100N050 [ 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 [ 1.5 23 4.5 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 ([ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO200N060 [ J 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 8 2
C3XLALDO0250N125 [ ] 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
1/2
5/
244 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 248 '{3



NO036: Alimaster

NEW

C2XLAL / C3XLAL - FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

2 3
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o - - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
3
Numer zaméwieniowy ;j- DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
& 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
28 (yc,

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 245
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N036: Alimaster

NEW

DLC2XLAL/
DLC3XLAL D &

20

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA,
2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

| DNl ___—1 BHTA215°
o o k=]
APMX
LU
LF
2
DN ___— 1 BHTA215°
D(ﬂT S - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
LU
m DC LF
‘ 0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Dla frezow z dtuga szyjka DC x 3i DC x 5.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornos¢ na tworzenie sie narostu na krawedzi.
Ry
E
Numer zamowieniowy E‘- DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 3
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100N050 ° 1 15 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ J 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N075 ° 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [} 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 3 2
DLC3XLALD0O200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2

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

NO036: Alimaster

DLC2XLAL / DLC3XLAL - FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

2
| ON T oM DN
e | - - DCONMS oc| | - - DCONMS
APMX " aewx |
LF LF
-
Numer zaméwieniowy & DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
g 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

247



248

NEW

N036: Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Stopy aluminium 15 8 80 16000 660 1.5 0.45
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 & 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Odlewy ze stopéw aluminium -5 8 80 16000 860 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
zti:syz"miedzi, 15 8 80 16000 660 15 0.45
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75

-

11

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozciefnczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NO036: Alimaster

NEW

C2XLAL / DLC2XLAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Vc n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Stopy aluminium 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Odlewy ze stopéw aluminium 15 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
g‘f;yz'vmiedzi, 15 8 80 16000 360 15
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
DC

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

mn
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NEW

C2XLAL / DLC2XLAL

N036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Vc n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140
Stopy aluminium 1.5 8 80 16000 120
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Odlewy ze stopow aluminium 1.9 8 80 16000 70
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
g‘f;yz'vmiedzi, 15 8 80 16000 90
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos¢ powierzchni lub trwatos$é narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL/DLC3XLAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

—

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Stopy aluminium 5 25 250 15700 2200 5 15
A1000 Seria 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
1/3

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

. Powtoka DLC to pierwszy wybér do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$é narzedzia

251



N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Stopy aluminium 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Seria 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 18
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

—

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

NO036: Alimaster

FREZOWANIE WALCOWE

—

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 1210 1.5 0.45
1.5 8 80 16000 990 1.5 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Odlewy ze stopow aluminium, S 15 Y ol zsil 5 15
Miedz, 5 25 180 11700 1870 5 1.5
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 2310 6 1.8
Materiaty zawierajace zywice 5 0 180 9700 1870 5 18
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
11 33 230 6700 2420 " 83
11 55 180 5200 1980 " 3.3
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6
1
3/3

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

. Powtoka DLC to pierwszy wybér do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatosé narzedzia
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Stopy aluminium 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Seria 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
1 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

1/3
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

NO036: Alimaster

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1540 8
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 S 310 20000 2420 5
Stopy aluminium 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Seria 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 24 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
1" 33 350 10100 2860 1"
" 55 280 8100 2310 "
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

2/3
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
8 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Odlewy ze stopow aluminium, 2 19 el LT U 9
Miedz, 5 25 180 11700 1320 5
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 1540 6
Materiaty zawierajace zywice B 20 180 9700 1320 5
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
" 88 230 6700 1540 1"
" 55 180 5200 1320 1"
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

3/3
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

NO036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Vc n f
1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
15 4.5 90 20000 220
15 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
25 125 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 330
4 20 200 16000 260
5 15 310 19700 330
Stopy aluminium 5 25 250 15700 260
A1000 Seria 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260
7 21 310 14100 220
7 35 250 11400 180
8 24 310 12300 220
8 40 250 9800 180
9 27 310 11000 220
9 45 250 8800 180
10 30 310 9900 110
10 50 250 7900 90
11 33 310 9000 110
11 55 250 7200 90
12 36 310 8200 110
12 60 250 6500 90

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

N036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Ve n f
1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
2.5 12.5 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Stopy aluminium 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Seria b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 88 350 10100 330
" 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

NO036: Alimaster

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Ve n f
1 3 60 20000 170
1 5 50 16000 130
1.5 4.5 90 20000 170
1.5 8 80 16000 130
2 6 130 20000 280
2 10 100 16000 220
2.5 7.5 160 20000 280
2.5 12.5 130 16000 220
3 9 190 20000 280
3 15 150 16000 220
4 12 230 18300 220
4 20 180 14600 180
Odlewy ze stopdw aluminium, J 12 zel 500 U
Miedz, 5 25 180 11700 130
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 170
Materiaty zawierajace zywice 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150
7 35 180 8200 110
8 24 230 9200 130
8 40 180 7300 110
9 27 230 8100 130
9 45 180 6400 110
10 30 230 7300 90
10 50 180 5800 80
1 & 230 6700 90
" 55 180 5200 80
12 36 230 6100 70
12 60 180 4800 60

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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FREZY TRZPIENIOWE Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI
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N036: iMX

IMX
FREZY TRZPIENIOWE Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI

Specjalne stalowe
potaczenie gwintowe

0000000000000 00000000000000000

Dostepne z wewnetrznym
kanatem doprowadzania
chtodziwa

Dwie powierzchnie styku
(Stozek + powierzchnia czotowa)

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

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

CHARAKTERYSTYKA

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

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

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

MATERIALY O UNIWERSALNYM PRZEZNACZENIU

ﬁ
Gtadka powierzchnia "ZERO-p Surface”

ET2020 (gatunek niepowlekany)
Zalecane do obrdbki aluminium.

Nowo opracowana powtoka (AL, Cr)N EP7020

Zalecane do materiatdéw trudnoobrabialnych.

Supertwardy materiat podtoza o bardzo }
drobnoziarnistej strukturze

EP6120
Do obrébki stali z duzym posuwem.

-/
*« Wysoka smarownos¢ (lepszy poslizg) = EP8110/EP8120

Kombinacja nowo opracowanej powtoki

(AL Cr,SiIN, o wysokiej temperaturze utleniania
i smarownosci, z powtoka (AL Ti,SiIN, o wyzsze]
odpornosci na $cieranie i wyzszej przyczepnosci,
umozliwia obrébke stali hartowanych

0 jeszcze wyzszej wytrzymatosci.

** Wysoka temperatura utleniania

(ALCr,SiIN >

*+ Wyzsza odpornosc¢ na Scieranie
(ALTi,SiIN

** Wysoka przyczepnosc

Weglik spiekany o
strukturze ultradrobnoziarnistej

~ 261




N036: iMX

OPRAWKA MONOLITYCZNA STALOWA Z CHWYTEM BT30

Nowe oprawki narzedziowe dla serii iMX. Wysoka sztywnos$¢ zapewnia wysoka wydajnos¢ skrawania.

Kompatybilne z narzedziami
Dwie powierzchnie styku posiadajacymi wewnetrzny kanat
(Stozek + powierzchnia czotowa) doprowadzenia chtodziwa

©000000000000000000000000000000000000000000000000®@000 0000000000000 0000m0c0c0000000
. .
.
.
A

e00mec00000000000000000000000000

Konstrukcja o wysokiej sztywnosci

©0000000000000000000000000000000000000000000000000 o

©0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Oprawka ze stozkowa szyjka

ZALETY OPRAWEK MONOLITYCZNYCH

Dzieki oprawce monolitycznej znacznie mniejszy jest Uchwyt frezarski Oprawka monolityczna
wysieg narzedzia, co umozliwia stabilna obrébke

nawet za pomoca narzedzi o duzej $rednicy, a tym !

samym zapewnia wysoka wydajnos¢ skrawania. \ ‘

W przypadku uzycia standardowego uchwytu \ \

frezarskiego konieczny jest rowniez chwyt z gwintem | |

dla zamocowania gtowicy. Nie ma takiej potrzeby w ;;
przypadku oprawki monolitycznej, co zapewnia nizsze £ ! |
koszty. Podciecie w dolnej czesci szyjki umozliwia \ \ 3
obrdébke $cianek pionowych. ‘ ‘ o
} )
Brak
Wystapi har kolizji
kolizja L1=L2
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N036: iMX

OPRAWKA MONOLITYCZNA STALOWA Z CHWYTEM BT30

POROWNANIE FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO STALI 1.4542

W potaczeniu z obrabiarkami o duzej mocy mozna osiagnac¢ stabilna obrdbke.
Nie potrzeba juz stosowac oprawek weglikowych z uchwytem frezarskim, co obniza koszty.

POROWNANIE DLUGOSCI WYSIEGU
Materiat 1.4542
Typ freza iMX20C4HV200R10020S
Ve (m/min) 100 Eg
fz (mm/zab) 0.2 IS B3 Q8
Centrum obrdbcze
. Maks. 10 000 min~’
Obrabiarka Moc silnika wrzeciona 14.2 kW S F;J ©
Moment obrotowy 80 Nm
Oprawka monolityczna Uchwyt frezarskize  Uchwyt frezarski ze
skréconag oprawka standardowa oprawka
weglikowa weglikowa
Vf (mm/min)
Oprawki ae 380 510 640
ap=10mm

Oprawka monolityczna 3 \/ \/ \/

6 v v v
Uchwyt frezarski 3 \/ \/ \/
ze skrdcona oprawka weglikowa 6 \/ v v
Uchwyt frezarski z oprawka 3 \/ \/
weglikowa o standardowej dtugosci 6 x

POROWNANIE FREZOWANIA WALCOWEGO STALI 1.4301

Osiagnieto wysoka wydajnos¢ obrébki przy gtebokos$ci skrawania (ae) trzykrotnie wiekszej niz stosowana dla
standardowej oprawki frezarskie;j.

POROWNANIE DLUGOSCI WYSIEGU

Oprawka
monolityczna
Oprawka z
uchwytem Drgania karbujade S 3
frezarskim S ~
1 ‘ ‘ s
0 1 2 3 - |
ae [mm) -
= ;;‘
Oprawka monolityczna Uchwyt frezarski ze skrécona

oprawka weglikowa

Poréwnanie powierzchni po obrobce, parametry: ae = 1 mm, fz = 0.1 mm/zab.

LEYER L Materiat Stal 1.4301
\ :'iq .‘ \ Typ freza iMX16C4HV160R10016
Ve (m/min) 100
Vi (mm/min) 796
ap (mm) 16
Centrum obrdbcze
Maks. 10 000 min~'

Oprawka monolityczna Oprawka z uchwytem frezarskim Obrabiarka Moc silnika wrzeciona 14.2 kW

Moment obrotowy 80 Nm
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N036: iMX

iIMX-C6HV-C

Obrobka o wysokiej wydajnosci umozliwia konsolidacje procesu.

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

cesessssscscccccccassesss NIEREGULARNY KAT POCHYLENIA ROWKA
WIOGROWEGO

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

ececceccccccce

cececcscecscssssssss GEOMETRIA OSTRZA

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

|
i
i Przekréj geometrii ostrza
I
i
i

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

©+1.-2- MALY KAT PRZYLOZENIA

Zapewnia efekt tysinki prowadzacej przy zachowaniu
ostroéci krawedzi. Uzyskuje réwniez mniej zadzioréw
i umozliwia ttumienie drgan.

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

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

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

Frezowanie kieszeni Obrobka poét-wykanczajaca Obréobka wykanczajaca

=\ / VAN

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

iMX-C6HV-C

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

Standardowy



N036: iMX

IMX-C6HV-C QO: &
GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA, 6-0STRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, Z KANALEM CHEODZIWA

B v N 1

DC

APMY]

| Krzywoliniowa
krawedz
skrawajaca

RE

0 0 0
-0.030 - 0.040 -0.050

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

Numer zaméwieniowy g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C6HV100R05010C ° 10 05 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 05 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C ° 16 1 16 2% 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ° 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 375 245 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 375 245 6
171
Ny
266 [V,

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 265
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N036: iMX

IMX-C6HV-C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

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

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

Stopy tytanu
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap
(Al

—

wodorozcienczalnego.
2. Jesli gtebokoé¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.

3. Gtowica ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z gtowica standardowa. Jednak
jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania i nadmierny hatas.

. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.



N EW N036: iMX

IMX

OPRAWKA MONOLITYCZNA STALOWA Z CHWYTEM BT30

TYP Z SZYJKA WALCOWA
[%2)
o 211 | |
a o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
Numer zaméwieniowy Dostepnosé  DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 wT D°sf:v‘;;'c’:"a
IMX16-516GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 11 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 24.5 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-533GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 29.5 0.42
IMX25-525GL47-BT30 ° 25 24.5 47 25 20 21.5 0.45
IMX25-543GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
TYP Z SZYJKA STOZKOWA
" BHTA \‘
of 2 ] e i s )
S8 Tl [T 7
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ DC  DCONWS  LPR LB LB1 LB2  LB3  BHTA  WT D°§f:;;“c’:"a
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 29.2 15° 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b 42 20 21.4 37.8 10° 0.48  |MX20i...:
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 48.7 8° 0.57  IMX25._..!
11

1. Rozmiar mocowania gtowicy i oprawki powinien by¢ jednakowy.

2. Prosimy uzy¢ specjalnego klucza odpowiedniego do rozmiaru mocowania. Klucz ten jest sprzedawany osobno.
3. Zalecane do stosowania w centrach obrébczych wyposazonych w silniki wrzeciona o duzej mocy.

4. Gtebokos$¢ skrawania powinna wynosic¢ 50 - 60% zalecanych parametrow dla kazdej gtowicy.

5. Nie uzywac ztacza po stronie obrabiarki jako chwytu narzedzia.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: iMX
IMX

PIONOWE CENTRUM OBROBCZE:

BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Osiagnieto wysoka wydajno$¢ skrawania metalu 600 cm3/min.

Materiat Stopy aluminium

Typ freza iMXZQS3A20016 ET2020
Gtowica walcowa, 3-ostrzowa

Gtowica iMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 5971

Ve (m/min) 375

Vf (mm/min) 2389

ap (mm) 13

Wydajnos¢ skrawania metalu (cm3/min) 621

Rodzaj obrébki Chtodzenie zewnetrzne ([emulsja)

Maks. obroty wrzeciona 10 000 min~', Moc silnika wrzeciona 26.2 kW, Moment obrotowy 92 Nm

POZIOME CENTRUM OBROBCZE:
ENSHU, LTD. SH350

Wydajnosc¢ skrawania byta szesciokrotnie wieksza niz przy standardowo zalecanych parametrach skrawania.

Materiat Stal narzedziowa S50C
Typ freza iMX2F)RAF20027 EP?OZD ‘
Gtowica do obrébki zgrubnej, 4-ostrzowa
Gtowica iMX20-519GL41-BT30
n (min-1) 3997 (2400)
Ve (m/min) 251 (150)
Vf (mm/min) 1599 (480)
ap (mm) 12
ae (mm) 20

Wydajnos¢ skrawania metalu cm®/min) 384

Rodzaj obrébki Frezowanie wspétbiezne Nadmuch powietrza

() Zalecane parametry skrawania

Maks. obroty wrzeciona 12 000 min~', Moc silnika wrzeciona 31 kW, Moment obrotowy 31.04 Nm
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WYSOKOWYDAJNE FREZY DO STALI NIERDZEWNYCH
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NO036: VQ

vQ

REWOLUCYJNIE WYDAJNA OBROBKA
MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

INNOWACYJNA TECHNOLOGIA

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

dtuzsza zywotnoscia przy obrébce stali nierdzewnych i innych materiatow
trudnoobrabialnych.

Powtoka VQ

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

+e+se« Nowo opracowana
powtoka (AL, CrIN

«+++«« Bardzo twarde podtoze o bardzo Powtoki innych producentéw

drobnoziarnistej strukturze

TECHNOLOGIA "ZERO-p SURFACE"

Dzieki unikatowej technologii “ZERO-p
Surface”, zachowano ostra krawedz
skrawajaca. Zastosowanie poprzednich :
technologii czesto skutkowato zmniejszeniem T ' Powtoka VQ
ostrosci, natomiast dzieki technologii : :
"ZERO-p Surface” uzyskano gtadka, ostra
krawedz skrawajaca

o dtuzszej zywotnosci.

Powtoka innego producenta

POWLOKA NA BAZIE (AL, Ti, Si)

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

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

s+ Gatunek najwyzszej jakosci -
bardzo wysoka odpornosc na
Scieranie

Powtoka VAN




NO036: 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 wydajnos¢ i wielofunkcyjnosc.

Moze wykonywa¢ frezowanie odsadzen, rowkowanie
i frezowanie z interpolacja $Srubowa, a takze zagtebianie
skoséne do 30° w stalach weglowych i stopowych.

7

Frezowanie odsadzen Frezowanie rowkow

/

Zagtebianie sko$ne ze
stromym skokiem

14 sekund 27 sekund

Interpolacja Srubowa
i zagtebianie skos$ne
Potrzebne tylko 1 przejscie

VQ4MVM Konwencjonalny
Interpolacja Srubowa
Potrzebne 7 przej$¢

Frezowanie wgtebien (kieszeni) Frezowanie z interpolacja

$rubowa
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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.

_." eececcccssscccccs 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

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
wiérowego 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
272
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VQ4MVM

FREZ TRZPIENIOWY O WYSOKIEJ WYDAJNOSCI

KIESZEN WIGROWA | 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 VQloMVIM

Srednica frezu 010
Ve (m/min) 50 . ,
fz (mm) 0.025 Frezowanie rowkow

' frezem trzpieniowym
ap (mm) 10 eze pieniowy
ae (mm) 10
Wysieg freza (mm) 35 - Zmienny kat pochylenia rowka wiérowego
Rodzaj obrébki Fh’(odlzgr}le zewnetrzne .

emutsia Konwencjonalny
Obrabiarka Centrum frezarskie pionowe frez trzpieniOWyI

0 10 20 30

Kat zagtebiania sko$nego

POWIERZCHNIA PO OBROBCE PUNKT DOCELOWY

m Tor narzedzia

VQsMVM Konwencjonalne frezy —
trzpieniowe . .2

1
1

] 1 ap
1

Kat zagtebiania skosnego
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VQJCS/VALCS

NOWY FREZ TRZPIENIOWY Z NIEREGULARNA PODZIALKA
| ZMIENNA GEOMETRIA ROWKOW WIOROWYCH

VQLCS (4XDC)

UNIKALNA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH NA CZOLE FREZU

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

NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH | MINIMALNY
KAT PRZYLOZENIA 0OBWODOWEJ KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Dzieki doskonatym wtasnosciom antywibracyjnym, nastepuje
ttumienie drgan samowzbudnych i wibracji, co zapewnia
stabilng obrobke.

FUNKCJA LAMACZA WIORA

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

GEOMETRIA KIESZENI WIOROWEJ ZAPEWNIA WYSOKA
WYDAJNOSC SKRAWANIA

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

-

Idealna geometria
kieszeni wiérowej
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VQJCS/VALCS

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

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

Po obrébce za
pomoca frezu
VQLCS

vaLcs

Po obrdbce za

Bez tamacza pomoca
wiora frezu
konwencjonalnego
OCENA FREZOWANIA TROCHOIDALNEGO
ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Frez konwencjonalny &

Frez konwencjonalny

«/ : Stabilna obrébka K : Problemy spowodowane przez powstajacy wiér

Materiat obrabiany 1.4301

Srednica frezu DC =@ 12VQJCSD1200

Ve [(m/min) 100 f—\

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

ae Skok (mm) 1.8-6.0 L,

— Szerokos¢

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

Wysieg freza (mm) 60 (DCx5) >

Frezowanie trochoidalne

Rodzaj obrobki Chtodzenie zewnetrzne (emulsja)
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VQN4/6MVRB

FREZY TRZPIENIOWE SERII SMART MIRACLE
DO OBROBKI MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

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

| seceesccesiccaiiittiiemittatscntcsnssscassssscscss « GEOMETRIA PROMIENIA NAROZA O
- ZWIEKSZONEJ ODPORNOSCI NA PEKANIE

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

OPTYMALNA LICZBA OSTRZY

Dla uzyskania doskonatej ewakuacji wiora
i wiekszej sztywnosci freza, zoptymalizowano
liczbe ostrzy w stosunku do Srednicy zewnetrzne;.

ZMIENNY KAT POCHYLENIA KRAWEDZI
SKRAWAJACEJ

Aby zapobiec drganiom, katy pochylenia rowkéw
réznia sie nawet o 4°.

VAQN6MVRB VQN4MVRB

SPECJALNY KSZTALT ROWKA WIOROWEGO

Specjalnie zaprojektowany ksztatt rowka widrowego do obrébki superstopdw zaroodpornych zapewnia doskonata
ewakuacje widra i odpornosc na scieranie.

VAON6MVRB VQN4MVRB

VQN4/6MVRB Frez konwencjonalny

-

Uszkodzenie wskutek Uszkodzenie
duzego obciazenia wskutek zbyt niskiej
wytrzymatosci
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VON4/6MVRBO L@ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

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

} BHTA2 15°
- wn
=
(@] o | _ 1 =z
o o
[&]
[m]
VQN4MVRB
RE
APMX
P LF
VQN6MVRB 5
1 %)
=
(&) _ - - _ z
[m] o
(&)
(m]
RE/ APMX
VQN4 VaN6 LF
+0.015 +0.02
3
sl AN\ 2
8 _ _ - z
0 g
-0.02
RE APMX
DCONMS =6  DCONMS =8, 12 DCONMS = 12 L
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
» Powtoka na bazie (AL, Ti, Aluminium] N wykazuje doskonata odpornos$¢ na zuzycie i wykruszenia podczas
obroébki superstopow zaroodpornych.
e Optymalna liczba ostrzy zapewnia wydajna i stabilna obrobke.
N
i
Numer s DC RE APMX LF DCONMS ZEFP  Typ
Zamowieniowy -
a
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 03 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VAQN4MVRBDO0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
VAN4MVRBDO0500R050 [ J 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBD0600R050 [ J 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQN6MVRBDO8OOR 100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [ J 10 1 22 70 10 6 3
VAN6MVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
il
N
278 Vg,

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

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 03
4 4 3200 260 6 0.4
) 5 4 2500 300 7.5 0.5
avaio ity ¢ : 2100 250 7 0
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2

ap

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC ZEFP n Vf ap
8 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2

) 5 4 1900 230 2.5

Supers.top.y zaroodporne B 4 1600 190 3

na bazie niklu
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Podczas obrobki superstopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska.

Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkosc.
3. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
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VQJCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, POLDEUGA CZESC ROBOCZA (3 x DC), 5-OSTRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, t AMACZ WIORA

BE v I SN

nc
DCONMS

N

DC<12 DC>12
.
-0.030 -0.040
DCONMS=6 8<DCONMS<10 12<DCONMS<16 DCONMS=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

APMX

LF

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

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

1. Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym 280 'V?
(X4

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

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 12 0.013 0.025

Stale weglowe, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

stale stopowe,

tale konstrukcyjne 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 o 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

Stale ulepszane cieplie, 8 180 7200 1500 2% 12 0.012 0.023
stale weglowe, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Stale stopowe, 12 180 4800 1400 36 18 0.017 0.032
stale narzedziowe stopowe 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

_ _ 6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012

M :frl;t;c'i;izewne austenityczne, 8 120 4800 1000 2% 0.6 0.008 0.016
i martenzytyczne, 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021

Stopy tytanu 16 120 2400 700 48 12 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012

8 100 4000 800 2% 0.6 0.008 0.016

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

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 2 12 0.014 0.026

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

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 2% 0.24 0.003 0.006

Stopy saro0dporne 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

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

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.
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VAQLCS 00

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

BE v I SN

DC
DCONMS

SNSS———

DC<12

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

-0.008 -0.009 -0.011

APMX

LF

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

el
8
o
Numer zamowieniowy & DC APMX LF DCONMS ZEFP
2
a
VQLCSD0600 o 6 24 70 6
VQLCSD0800 o 8 32 90 8 .
VQLCSD1000 o 10 40 100 10
VQLCSD1200 o 12 48 110 12
11
1. Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym 282 'V?
(X 4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 281
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VQLCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 2% 0.6 0.008 0.015
Stale weglowe, 8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028

Stale ulepszane cieplnie, 6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
stale weglowe, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Stale stopowe, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
stale narzedziowe stopowe 12 160 4200 1200 48 12 0.013 0.025

M Stale nierdzewne austenityczne, © D S:A0 S = L8 L. LU0y
ferrytyczne i martenzytyczne, 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013

10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015

Stopy tytanu 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

\y Stale nierdzewne hartowane, 8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
stopy kobaltowo-chromowe 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015

12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

Miedz, 8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
stopy miedzi 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022

12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

Stopy zaraodporne 8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

10 30 1000 100 40 0.2 0.003 0.005

12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

ap

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

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

wodorozcienczalnego.

w
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VQ4MVM

200000«

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

BEN v [ESH

DN

\BHTAz 15°

%]
=
(&) 4 | =z
[=] > o
(@]
' APMX
Lu
LF
2
=z
[m]
] %2}
e — = =
- (&) _ [ =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,
284 Vs,

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO036: VQ

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

284



NO036: VQ

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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NO036: VQ

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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NO036: 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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NO036: Seria MV1000

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
twarde i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie
zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych.

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.

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.

[ Faza o wysokiej twardosci O Faza miekka

Podtoze Podtoze

Twardo$¢ powtoki (HV)

Potaczenie atoméw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda
strukture krystaliczna.

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

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000

5000 - . .
Technologia .
Al-Rich \ ‘
4000 1 Konwencjonalna "
powtoka (ALTIN N oW Nowa technologia
3.000 Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL TiIN
2.000 - Technologia
konwencjonalna
1.000 - :
T .
0 60 .

Zawarto$é glinu (w%)
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NO036: Seria MV1000

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.



NO036: Seria MV1000

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

291



NO036: Seria MV1000

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

s T

e D Vi

e

MV1020 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B Produkt konwencjonalny C

292 M Mv1020 BMAMI B C: Gatunek konwencjonalny



NO036: Seria MV1000

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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NO036: Seria MV1000

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

294 M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny



NO036: Seria MV1000

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 295



NO036: Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO
OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat DIN GGG 70 0.3
Narzedzie ASX445 £ o
Ptytka SEMT13T3AGSN-JM % E o2
Ve (m/min) 200 %E 015 /
c
f b 0.2 58
z[[ﬁm/]za)] r §§ o /
ap (mm . g
p o § 008 / /)F_/
ae (mm) 100 ) ——
Rodzaj obrébki Obrdbka na sucho N 0 T T ‘ ‘ ‘ ‘

Dtugosc skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DEUGOSCI 3.6 M

WYSTAPILY WYKRUSZENIA
UZYSKANO DLUGOSC WSKUTEK ODPRYSKIWANIA
SKRAWANIA 5.0 M POWLOKI

MV1020 Produkt konwencjonalny

296 M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny



NO036: Seria MV1000

SERIA MV1000

PLYTKI

. Stale

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
M Stal nierdzewna w rozd'ziale doty?za,cym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:
. Zeliwo ® @ t:Zaokraglona
-

Numer zamdowieniowy Zastosowanie .,% E g' § § IC S S1 BS RE/ Geometria

£385% % o
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 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Obrébka ogélna G E @ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 70 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 70 90 13 0.8 ﬂ
6NMU1409160PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 70 9.0 05 1.6 RE 8o
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  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacejy M E @ @  14.0 70 90 0.5 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 ogdlna G E @ @ 140 84 - 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Obrébka ogdlna M E @@ @ 140 84 - 1.5 1.2 3!
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
JOMU090512ZZER-M Obrébka ogélna M E @ @ 9.525 475 — 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

NO036: 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

2/3
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SERIA MV1000 - PLYTKI

NO036: Seria MV1000

. Stale

M Stal nierdzewna

*

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

. Zeliwo

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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NO036: 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)
MP4130 170 (130 - 210)
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NO036: 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

301



302

NO036: Seria MV1000

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




NO036: Seria MV1000

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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NO036: Seria MV1000

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



NO036: 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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NO036: Seria MV1000

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)




NO036: Seria MV1000

SERIA MV1000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WJX14

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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NO036: 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




NO036: 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 309



NO036: 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
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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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NO036: 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




NO036: Seria MV1000

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/

NO036: 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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NO036: 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
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NO036: 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 obrébki stali nierdzewnych. 317
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NO036: 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)



NO036: Seria AHX

XC5010

WYTRZYMALOSCE PLYTEK Z CERAMIKI UMOZLIWIA
STABILNA OBROBKE NAWET Z DUZYMI PREDKOSCIAMI

BARDZO0 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

o pagt T Technologia opracowana przez Mitsubishi Materials
' .\./.V;rstw.e;'Al 0 2R o‘br'c')t.ic.e Al znacznie zwieksza site adhezji miedzy ceramicznym
Wygta&zajac:zéjappowierzcﬁni ; podtozem a warstwa powtoki.

&
.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,
B B A R O e L R e 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 A : Gatunek ceramiki niepokrywanej 319


https://youtu.be/ntlZAsEAzV0
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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 /
S o
Rodzai obrébki Obrébka na sucho N 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 _
2 g 06
DC (mm) 125 zE //
Ve [m/min) 1000 s o
c .
fz (mm/zab) 0.1 ) E // == amacz typu MK
ap (mm] 20 tE = Plytka ptaska FT
= a 02 V.
ae (mm) 100 5 ¢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 =250 m/min

Vc =1000 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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NO036: Seria AHX

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. 333).
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.



NO036: Seria AHX

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
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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. 321 podano zalecenia dotyczace wtasciwego uzycia ptytek XC5010.



NO036: Seria AHX

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 R /
& E 02 A

Ptytka NNMU130508ZEN-M s £ / /
3 E

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 "
C robka na sucho
Rodzaj obrébki Pojedyncza ptytka T T 1

Produkt konwencjonalny A dukt konwencjonalny B

et

L
MV1020 Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

M :Mmv1020 BAMIB! C D :Gatunek konwencjonalny
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NO036: Seria AHX

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
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NO036: 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.

LEPSZA ODPORNOSC NA SCIERANIE

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

WIEKSZA ODPORNOSC NA PEKANIE

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

MNIEJSZE PRAWDOPODOBIENSTWO NIETYPOWYCH USZKODZEN

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

Struktura

MC5020
POWLOKA W TECHNOLOGII ,,BLACK SUPER SMOOTH” WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE POWIERZCHNI POWLOK ODPORNOSC NA SCIERANIE WYKONCZENIE POWIERZCHNI

™o,

- - & 4 S 4 o e tr WL 25080 R L B A L] ]
MC5020 Produkt konwencjonalny MC5020 Stan wykonczenia powierzchni
WYDAJNOSC SKRAWANIA
ODPORNOSC NA SCIERANIE
- 0.25
Materiat DIN GG 30
Narzedzie AHX640WR10010D o2 /
Ptytka NNMU200608ZEN-MK —ECJ
Ve (m/min) 300 5F 0151
fz (mm/zab) 0.3 é_%
o ‘g 0.10
ap (mm) 5.0 g g /
ae (mm) 100 T2
b £ 0.05
Rodzaj obrébki Obrobka na sucho S =
Pojedyncza ptytka N
™ 0 8 16 2 32 40 48

Dtugosc skrawania

Poréwnanie zuzycia $ciernego po obrébce jednym ostrzem.

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Materiat DIN GGG 70 Hm

+5.0

Narzedzie AHX640WR10014D
Ptytka NNMU200608ZEN-MK
Ptytka wygtadzajaca WNEU2006ZEN7C-WK
ve (m/min) 350 O-U-Wb‘\u\ *\‘ﬁﬁu}"ﬁ‘{mﬂww
fz (mm/zab) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80

- - . -5.0
Rodzaj obrobki Nadmuch powietrza 0 2.5 mm

M : MC5020 M AN B : Gatunek konwencjonalny 329



NO036: Seria AHX

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

AHX440S-063AL

HSC12035
AHX440S-080AL HSC12035H ——————

HSC12045
AHX440S-100Bt MBA16033H - 5 2
AHX440S-125B¢ MBA20040H -
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NO036: Seria AHX

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. 333 '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. 331
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NO036: Seria AHX

AHX440S - PLYTKI

- Stale €C ¥ [ J € € Parametry skrawania:
M Stal nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna
— ¥: Obrébka niestabilna
Zeliwo ¢ € ¢ €
Stale hartowane € Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
&
5 £ cooo0co o o
Numer zaméwieniowy & 2 S g 0 g (] 8 K Ic [ BS RE APMX Geometrie
5 B ex&E&d8 S S &
4 N 2 ==X =Z = = =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 o0 000 © ® O 134 509 — 32 4¥ Blz RE

13.4 5.09 4 27 0.5

WNEU1305ZEN4C-M E E

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

SYSTEM LAMACZY WIORA

PVD

M PVD PVD cvD . PVD

M10 H10
5
M20 & = 8 H20
o~ =

M30 s s S H30
o~
[a N

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. Sposéb 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.



NO036: Seria AHX

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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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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NO036: Seria AHX

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
VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Uzywajac chtodziwa zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania.



NO036: Seria AHX

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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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
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NO036: Seria AHX

AHX440S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA W PRZYPADKU ZASTOSOWANIA PLYTKI WYGLADZAJACEJ

336

—

. 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
VP15TF 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 VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 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
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenityczne stale <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15 (0.10-0.20) <0.5
nierdzewne >200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Ferrytyczne i martenzytyczne stale <200HB VP15TF 125 [100—150] 0.15 [0.10—0.201 <0.5
nierdzewne »200HB VP15TF 100 [ 75-125) 0.15(0.10-0.20) <05
Stale typu DUPLEX <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Stale nierdzewne hartowane <450HB VP15TF 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
VP15TF 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
. . VP15TF 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
VP15TF 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H  Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11



NO036: Seria AHX

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

NO036: 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. 340 '{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.



NO036: Seria AHX

AHX475S - PLYTKI

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

Zeliwo [ [
Stale hartowane €  Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
s &
5 £ coo o o
Numer zaméwieniowy o £ S 2 3§ o 8 K Ic [ BS RE APMX Geometrie
o N 0 Vv O - — -
© a o oo > > o
X N = X=X = = = >
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. 339



NO036: 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
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NO036: 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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF 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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF 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
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H  Stale hartowane 40-55HRC VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC

VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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NO036: Seria AHX

AHX640S

2000

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

AHX640S-160CHENR

AHX640S-200C332NR
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1T L4

LF

APMX

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.



AHX640S - FREZ DO PLASZCZYZN

NO036: 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 @) 1
AHX640S-080A06AR o 6 80 27 50 1.0 6 O 1
AHX640S-100B05AR [ ] 6 100 32 50 1.7 5 (@) 2
AHX640S-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 o 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
1.0= lot i kanatami pod ia chtodziwa. N
O=z przelotowymi Kanataml poaawania chtodziwa 345 'VC
(X4
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 " — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX6405S-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 CcvD . H PVD . CvD
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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B st € 2 cec

M Stal nierdzewna

AHX640S - PLYTKI

NO036: Seria AHX

Parametry skrawania :

@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna

Zeliwo c ¢ ¥ @ ¥:0brdbka niestabilna
Stop zaroodporny, Stop tytanu cT CEC . )
Zaszlifowanie : E: Zaokraglona
H | Stal hartowana
]
@ =
5 2 o 2999999 .u KL
Numer zaméwieniowy & & 5 S S 238 S 25 & Ic S BS RE APMX Geometrie
L = b 0 0~ O 2§
" 8 &6 oaooooagn a
x § X ET=ZT=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
|

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

@ : 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



NO036: 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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 VP15TF 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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NO036: 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
. VP15TF MP VP15TF 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 VP15TF MP VP15TF 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 VP15TF MP VP15TF 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
VP15TF MP VP15TF 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
. . VP15TF MP VP15TF 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
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150-200)  0.20 (0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Stop zaroodporny - VP15TF MP VP15TF WP 40( 20- 50] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF MP VP15TF 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.



NO036: Seria AHX

AHX640W OO

FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
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AHX640W - FREZOWANIE PLASZCZYZN
OBROBKA ZELIW Z DUZYM POSUWEM

NO036: 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

350 '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



AHX640W - PLYTKI

NO036: Seria AHX

.Zeliwo € c¢c¢

Parametry skrawania :

@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna ®: Obrdbka niestabilna

Zaszlifowanie : E: Zaokraglona

Numer zamdéwieniowy IC S BS RE APMX

Kategoria
Zaszlifowanie
XC5010
MC5020
VP15TF
VP20RT

Geometrie

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
NNMQ200708ZEN-FT M E @ [ 20 655 1.0 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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NO036: 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



https://mhg-mediastore.net/B280/
https://mhg-mediastore.net/B280/
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N036: 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




N036: MX3030

MX3030

PLYTKI

. Stale @ @& Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
M Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo ¢ Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
o =4 o n
Numer I ,8 8. 8 3 Ic s BS RE Geometria
zamowieniowy S w2 58 @ <3
s 88 B 2 = x
£ X¥Xo & £ = 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 B e o ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M e o
(=] :
OEMX12T3ETR1 M T * @ 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 — —
-~ D
- s
Ic
SPMW090304 - M T *x O 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
== —
1/2
Po 10 ptytek k i N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 355 e
(X4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N036: MX3030

MX3030 - PLYTKI

. Stale @ @ Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano w rozdziale
M Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo < Sposéb przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
T © B
g \3 ‘§ o n
Numer T ,BEF. 8 ¥ 1L LE W1 s BS  RE Geometria
zamowieniowy S A2 58 o <
s 8E B E X X
£ Xv & £ = =z
APMT1135PDER-H1 R M E * @ 11.25 9 6.35 315 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M E * @ 11.25 6.35 3.5 1.2 0.8 L Re
APMT1135PDER-M2 R M * @ 11.18 9 6.35 &3 1.2 0.8 -
=S Jél E:)AN
85 LE g S|
APMT1604PDER-H2 M * @ 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * @ 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

354

oo
2/2

(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
385 Vg,

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 : . i/

Ve (m/min) 250

fz (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.5

ae (mm) 100 R e T AN

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho o ot e 1RD|1.TG.|‘$0'—"§!_1PI ] 10010

@ : Standard magazynowy.

MX3030

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Produkt konwencjonalny



N036: 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.

355



RX1S

ROZWIERTAK Z WYMIENNA GLOWICA
DO WYDAJNEGO | t ATWEGO ROZWIERCANIA OTWOROW

W ROZNYCH APLIKACJACH

E Wiecej informacji...



https://mhg-mediastore.net/B276/
https://mhg-mediastore.net/B276/

N036: RX1S

RX1S

ROZWIERTAK Z WYMIENNA GLOWICA

EATWA DO WYMIANY GLOWICA 0 WYSOKIEJ DOKLADNOSCI BICIA

Konstrukcja gtowicy zapewniajaca optymalny doptyw chtodziwa

WERSJA ZE SRUBOWYM ROWKIEM WIOROWYM DO
OTWOROW PRZELOTOWYCH

Kanaty doprowadzania chtodziwa bokiem
w rowkach wiérowych.

WERSJA Z PROSTYM ROWKIEM WIOROWYM
DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

Centralny kanat do podawania chtodziwa.

EATWY W UZYCIU, WYSOKA TOLERANCJA OTWORU

KLASA TOLERANCJI OTWORU H7

Otwor o érednicy
| D1 w klasie
i tolerancji H7

DO OBROBKI SZEROKIEJ GAMY MATERIALOW
Potaczenie podtoza z weglika spiekanego o _ M _ _

uniwersalnym zastosowaniu z powtoka PVD zapewnia .
wysoka precyzje rozwiercania i dtuga trwatoé¢ Stale Stale nierdzewne Zeliwa ~ Stopy

. zaroodporne
narzedzia.

DOSTEPNE WERSJE WYKONANIA

Istnieje mozliwos¢ zamodwienia gtowic o érednicy (DC) od 14 do 29 mm o réznej klasie tolerancji wykonania otworu,
przy tolerancji Srednicy narzedzia zawezonej o 1 pm.
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N036: RX1S

RX1S

ROZWIERTAK Z WYMIENNA GLOWICA

BARDZO PRECYZYJNY SYSTEM MOCOWANIA

....................................................................................

Podwdjny system mocowania: ztacze stozkowe
i centralna $ruba $ciagajaca zapewniaja wysoka
doktadno$¢ bicia.

GLOWICA PELNOWEGLIKOWA

Duze predkosci skrawania zapewniaja wysoka
wydajnosé skrawania.

..
“e.

DOCIERANE | POLEROWANE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

Doskonata gtadkos$¢ powierzchni zapewnia skuteczna
ewakuacje wiora.

OPRAWKA W WERSJI KROTKIEJ | DLUGIEJ

X03

X05




N036: RX1S

RX1S

GLOWICA Z ROWKIEM SRUBOWYM
DO OTWOROW PRZELOTOWYCH

RN v i BSH

CRKS
DC —-—1
LH
Boczne otwory w rowkach wiérowych do podawania chtodziwa
o
Numer zaméwieniowy § DC ZEFP LH CRKS Oprawka
&
RX1S14000H7DHTP1 [ ] 14 6 17.9 TP1
RX1S15000H7DHTP1 [ ] 15 6 17.9 TP1
RX1S16000H7DHTP2 [ ] 16 6 17.9 TP2
RX1S17000H7DHTP2 [ ] 17 6 17.9 TP2
RX1S18000H7DHTP3 [ ] 18 6 17.9 TP3
RX1S19000H7DHTP3 [ 19 6 17.9 TP3
RX1520000H7DHTP4 ([ ] 20 6 17.9 TP4
RX1521000H7DHTP4 [ ] 21 6 17.9 TP4
RX1522000H7DHTP4 [ ] 22 6 17.9 TP4
RX1S523000H7DHTP5 [ ] 23 6 18.9 TP5
RX1S24000H7DHTP5 [ ] 24 6 18.9 TPS )
RX1S525000H7DHTP5 [ 25 8 18.9 TP5 RX1SX 2 *S20ATPS
RX1526000H7DHTP5 ([ ] 26 8 18.9 TP5 2S20ATP5
RX1527000H7DHTP5 [ ] 27 8 18.9 TP5 “S20ATP5
RX1528000H7DHTP6 [ ] 28 8 18.9 TP6 :S25ATP6
RX1529000H7DHTP6 [ ] 29 8 18.9 TP6 25ATP6
11
1. Wielkosci gwintow $ruby $ciagajacej ztacza (CRKS) od strony oprawki i gtowicy musza odpowiadac wielko$ciom gwintu 363 '{3

w oprawce i w gtowicy.

Otwor o $rednicy
D1 w klasie
tolerancji H7

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 359



N036: RX1S

RX1S

GLOWICA Z ROWKIEM PROSTYM
DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH

RN v I ESH

DC
Z centralnym kanatem podawania chtodziwa
o
Numer zamoéwieniowy § DC ZEFP LH CRKS Oprawka
&
RX1S14000H7DSTP1 [ ] 14 6 17.9 TP1 16ATP1
RX1S15000H7DSTP1 [ ] 15 6 17.9 TP1 S16ATP1
RX1S16000H7DSTP2 ([ ] 16 6 17.9 TP2 :S20ATP2
RX1S17000H7DSTP2 [ ] 17 6 17.9 TP2 :S20ATP2
RX1S18000H7DSTP3 [ ] 18 6 17.9 TP3 {1 :S20ATP3
RX1S19000H7DSTP3 [ ] 19 6 17.9 TP3 #S20ATP3
RX1S20000H7DSTP4 [ ] 20 6 17.9 TP4
RX1S521000H7DSTP4 [ ] 21 6 17.9 TP4
RX1522000H7DSTP4 [ ] 22 6 17.9 TP4
RX1523000H7DSTP5 [ ] 23 6 18.9 TP5 S20ATP5S
RX1S24000H7DSTP5 [ ] 24 6 18.9 TP5 “S20ATP5
RX1S525000H7DSTP5 [ ] 25 8 18.9 TP5 S20ATPS
RX1S526000H7DSTP5 [ ] 26 8 18.9 TP5 i :S20ATP5
RX1527000H7DSTP5 [ ] 27 8 18.9 TP5 “S20ATP5
RX1528000H7DSTP6 [ ] 28 8 18.9 TPé iS25ATP6
RX1529000H7DSTP6 [ ] 29 8 18.9 TPé 25ATP6
11
1. Wielkosci gwintow $ruby $ciagajacej ztacza (CRKS) od strony oprawki i gtowicy musza odpowiadac wielko$ciom gwintu 363 '{3

w oprawce i w gtowicy.

360 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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CRKS
%)
=
] R | I R~
o
o
a
LB
LF
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
- 0.0M - 0.013
Numer zaméwieniowy s CRKS LB LF DCONMS Min. !JC Maks._DC
& gtowicy gtowicy
a
RX1SX03S16ATP1 [ J TP1 35.0 91.0 16 14 15
RX1SX05S16ATP1 [ TP1 67.0 123.0 16 14 15
RX1SX03S20ATP2 [ TP2 39.0 99.0 20 16 17
RX1SX05S20ATP2 [ J TP2 75.0 135.0 20 16 17
RX1SX03S20ATP3 [ J TP3 45.0 106.0 20 18 19
RX1SX05S20ATP3 [ J TP3 85.0 146.0 20 18 19
RX1SX03S20ATP4 [ J TP4 51.5 113.5 20 20 22
RX1SX05S20ATP4 [ J TP4 96.5 158.5 20 20 22
RX1SX03S20ATP5 [ TP5 65.5 130.5 20 23 27
RX1SX05S20ATP5 [ TP5 120.5 185.5 20 23 27
RX1SX03S25ATP6 [ J TPé6 80.5 152.5 25 28 29
RX1SX05S25ATP6 [ J TPé6 145.5 217.5 25 28 29

(Al
1. Wielkosci gwintow $ruby $ciagajacej ztacza [CRKS) od strony oprawki i gtowicy musza odpowiada¢ wielkosciom gwintu

w oprawce i w gtowicy.
2. Klucz nie wchodzi w zakres dostawy oprawki.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 361
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RX1S

CZESCI ZAPASOWE

-

Typ oprawki
Sruba Sciagajaca Rozmiar klucza Moment dokrecenia (Nm)
{HST6ATP1 RX1ST8TP1 T8 2
(S20ATP2 RX1ST10TP23 T10 3
:S20ATP3 RX1ST10TP23 T10 8
{#S20ATP4 RX1ST15TP45 T15 5
X S20ATPS RX1ST15TP45 T15 5
((:S25ATP6 RX1ST25TP6 T25 9

1. Opakowanie zawiera 5 sztuk $rub zamiennych.

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE

557

Typ oprawki
Typ klucza

S16ATP1 TKY0O8W
{7 :S20ATP2 TKY10F

:S20ATP3 TKY10F
(i S20ATP4 TKY15T
(#:S20ATPS TKY15T
(#:S25ATP6 TKY25T
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RX1S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Wtasnosci Ve "
DC<20 DC>20
[Sstgfog"gi’torgh‘fgﬂ“e Terdosc 120 (90 - 155) 0.10-0.20 0.10-0.22
[Sstjgecwsegmfo T‘tt:_‘]"’we I‘;’;_F;QSEB 120 (90 - 155) 0.10-0.20 0.10-0.22
[SStangl\VAVfgl;"lmel stopowe ;gg_rgg;;B 100 (75 - 130) 0.10-0.20 0.10-0.22
é“lj;’ggcszggﬁzli‘:prf]ierdzewne Tarose 20 (15 - 30) 0.08-0.15 0.08-0.18
[Séadesrii;(r]dizt:vt/]ne o strukturze ferrytycznej 40 (30 - 60) 0.08-0.18 0.08 - 0.20
M

[S’Stfjls%”z':j?zlf’;’v]”e typu duplex - 20 (15 - 30) 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18
féi&g‘g:ﬁ:?wne hartowane _ 40(30 - 60) 0.08-0.18 0.08 - 0.20
[Z:Cl'svzl%ffsqe Xgiﬁiﬁ?j}gig;gM . 110 (80 - 130) 0.10 - 0.20 0.10 - 0.22
[Zﬁéigao?:;_r]"idal”e \r/gtcréé”;s:‘eoiig;M o 90 (65 - 110) 0.10 - 0.20 0.10 - 0.22
Stopy zaroodporne - 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10 - 0.20
(Inconel718 itd.)

[Sth"ZifyZav”.?p; - 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10 - 0.20

NADDATEK NA OBROBKE WYKANCZAJACA ZALEZNIE OD
SREDNICY OTWORU

DC 14 £ DC<15 15sDC<20 20sDC<29

Naddatek na obrébke 0.15-0.30 0.15-0.35 0.20 - 0.40
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SPOSOB MONTAZU GLOWICY

1.

Za pomoca klucza Torx wkreci¢ srube $ciagajaca, pozostawiajac jej wystajaca czes¢ o dtugosci L jak nizej.
Krawedzie skrawajace sa bardzo ostre, wiec nalezy mie¢ natozone rekawice ochronne.

Gwint z podziatka gesta
0.5 Gwint z podziatka rzadka

-
=

Klucz Torx nie jest dostarczany jako akcesoria.

DC gtowicy L
14 - 27 55-6.0
28,29 6.0-65

2.

Wsadzi¢ gtowice do oprawki.
Miedzy tylna powierzchnia oprawki a gtowica widac¢ niewielki odstep.

- =
- ; o—» =

Moment dokrecenia

Typ oprawki Sruba Sciagajaca Rozmiar klucza (Nm)
RX1ST8TP1 T8 2
RX1ST10TP23 T10 3
RX1ST15TP45 T15 5
RX1ST25TP6 T25 9

1. Opakowanie zawiera 5 sztuk $rub zamiennych.

364
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

Gtowica z rowkiem srubowym jest przeznaczona do otworow przelotowych a gtowica z rowkiem prostym do
otworoéw nieprzelotowych.

W przypadku gtowicy z rowkiem srubowym widry sa usuwane do przodu, a w przypadku gtowicy z rowkiem
prostym do tytu.

-
=

Gtowica z rowkiem $rubowym

Gtowica z rowkiem prostym

¢ Przed rozpoczeciem rozwiercania zalecane jest wykonanie fazki na wejsciu otworu prowadzacego.

¢ Podczas rozwiercania zaleca sie powrdt narzedzia z ta sama predkoscia posuwu.

Po ustawieniu narzedzia w obrabiarce doktadnos¢ bicia krawedzi skrawajacej moze wynosi¢ maks. 5 ym.
Zalecamy mocowanie oprawki w uchwycie hydraulicznym.

]

I Dla uzyskania najlepszych rezultatéw zalecane

jest wewnetrzne a w drugiej kolejnosci zewnetrzne
doprowadzanie chtodziwa.

Obrdbka na sucho (bez chtodzenia) jest niezalecana.

9 Q9 Q
D D {J Przy zewnetrznym doprowadzaniu chtodziwa nie
i} zalecamy rozwiercania otwordw nieprzelotowych o
— — b gtebokoéci wickszej niz DC x 3.
AWSY ‘ﬁ& | A R
SN BN LA
Obrdbka na Zewnetrzne Wewnetrzne
sucho

Podczas rozwiercania z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa cisnienie chtodziwa powinno by¢ nizsze od 8 MPa.

365
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WSKAZOWKI EKSPLOATACYJNE

Rozwiercanie otwordw przelotowych przecinajacych sie skosnie jest niezalecane.

X v v

Przed rozpoczeciem rozwiercania otworu na powierzchni cylindrycznej nalezy najpierw na wejsciu wykonac fazke.

L]

Mozliwe jest rozwiercanie otworéw w pakiecie blach oraz na powierzchni wkleste;j.

A J

Rozwiercanie jest niezalecane jesli wejscie/wyjscie otworu prowadzacego jest na pochytej powierzchni.

O

I i
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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.
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

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

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

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

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona 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.

(=S s S JJleallee)

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

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

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

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

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

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

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (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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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
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GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

uU.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

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 salesldmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infodmmec-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 zamédwieniowy: NO36P ||||||||"|"I|II"I|"||
Opublikowano przez: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of & MITSUBISHI MATERIALS | 2024.10 (2)
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