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IMX
FREZY TRZPIENIOWE Z WYMIENNYMI GLOWICZKAMI

Specjalne stalowe
potaczenie gwintowe
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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
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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
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Konstrukcja o wysokiej sztywnosci
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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
obrébke $cianek pionowych. ‘ ‘ o
} [
Brak
Wystapi har kolizji
kolizja L1=L2
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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 R 8L g 8
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.

LRERERL Materiat Stal 1.4301
\ :'iq .‘ A Typ freza iMX16C4HV160R10016
Ve (m/min) 100
Vi (mm/min) 796
ap (mm) 16
Centrum obrdbcze

Obrabiark Maks. 10 000 min~’
Oprawka monolityczna Oprawka z uchwytem frezarskim rabiarka Moc silnika wrzeciona 14.2 kW

Moment obrotowy 80 Nm
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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

cessssssscsccccccaassesss 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
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iIMX-B4WH-S

©00000000000000000000000000000000000000000000000 GEOMETRIA FREZA LIZAKOWEGO

Kulista krawedz skrawajaca o kacie 240°, idealna
do obrébki wykanczajacej podciec.

s=++++ DUZY KAT SPIRALI ROWKA WIOROWEGO

Duzy kat pochylenia rowka redukuje opory skrawania.
Rezultatem sa rowniez mniejsze drgania nawet
podczas obrébki na duzym wysiegu narzedzia.

seccccccccccccccces Z0TWORAMI DOPROWADZAJACYMI CHLODZIWO

Stabilne doprowadzenie chtodziwa jest utrzymywane
nawet podczas obrdobki elementow o skomplikowanym
ksztatcie.

POROWNANIE POWIERZCHNI PO OBROBCE STALI NIERDZEWNEJ 1.4548
Predkoé¢ skrawania 40 m/min 60 m/min 80 m/min

iMX-B4WH-S 3
3
‘_3
Producent
Materiat 1.4548
Typ freza iMX10B4WH12008S Kierunek posuwu
fz (mm/zab) 0.03 w
ae (mm) 0.3
Wysieg freza (mm) 60, L/D=b

Chtodzenie Wewnetrzne (Emulsja)
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iIMX-RC4F-C

Frez zgrubny z promieniem naroza i centralnym kanatem doprowadzenia chtodziwa. Geometria krawedzi
skrawajacej redukuje opory skrawania. Skuteczny w zastosowaniach o matej sztywnosci detali czy duzych

wysiegach narzedzia.

.e°***** CENTRALNY KANAL DOPROWADZENIA CHLODZIWA

Lepsze usuwanie widrow.

seeescececcccceeees NOWA GEOMETRIA KRAWEDZI DO OBROBKI
ZGRUBNEJ

Nowa zoptymalizowana geometria krawedzi
poprawita odpornos¢ na pekanie.

:oo--.o---oo-.-oo.o-oo-..oo--.o---- NOWY PROMIEN NAROZA

Nowa geometria promienia naroza jest odporna na
uszkodzenia krawedzi skrawajace;j.
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GLOWICE

Dtuga
o
Kod Ksztatt w 'Zakre_s czesé H M
produktu N Srednic
robocza

) ) . 12
iMX-S3HV Gtowica walc-owa, 3 ost‘rlzowa, zmienny mﬂ 3 010-0725 o ololo
kat pochylenia rowka widrowego
Gtowica walc-owa, 4—ost‘rlzowa, zmienny “ - 010-032 o ololo
kat pochylenia rowka widrowego :
iMX-S4HV - - 4 16
Gtowica walcowa, 4-ostrzowa, zmienny J—
kat pochylenia rowka wiérowego, dtuga fm_-w 016,020 v |0 0|00
czes¢ robocza
Gtowica walcowa, 4-ostrzowa, zmienny
iMX-S4HV-S  kat pochylenia rowka widrowego, m ‘ 4 Q10-025 ©) 0|10 |0 17
z kanatem doprowadzania chtodziwa
. Gtowica walcowa, 3-ostrzowa, do stopéw | N - B
iIMX-S3A aluminium K&ﬁl} =] 3 P10-028 (@) 23
iMX-R4F Gtowica do obrdbki zgrubnej, 4-ostrzowa w 4 @10-025 o ©|0]|0 26
Z PROMIENIEM NAROZA
Gto‘wma z prom|en|em naroza, A-lt?strzowa, w G10-028 o oloelo
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego 29
iMX-C4HV - — - 4
Gtowica z promieniem naroza, 4-ostrzowa,
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego, ‘n“.‘.‘ 016,020 v @) ©0|10|0
dtuga czes¢ robocza
Gtowica z promieniem naroza, 4-ostrzowa, ~
iMX-C4HV-S zmienny kat pochylenia rowka widrowego, w 4 Q10-025 @) ©0|10|0 32
kanat doprowadzania chtodziwa
Gtowica z promieniem naroza, 6-ostrzowa, -
iMX-C6HV-C zmienny kat pochylenia rowka wiérowego, “”@ 6 P10-025 v ©) 0|0 39
kanat doprowadzania chtodziwa
iMX-C6HV 6 010,012 ©) o |0
Gtowica z promieniem naroza,
iMX-C10HV  wieloostrzowa, zmienny kat pochylenia W 10 016 ©) 0|0 41
rowka wiérowego
iMX-C12HV 12 020,025 @) 0|0
Gtowica z dwustopniowym promieniem N
iMX-C4FD-C naroza i kanatem doprowadzania | B ] 4 010-025 VvV ©0/0 0|00 43
chtodziwa, 4 ostrza
IMX-C4EV Gto‘wma z prom|en|em naroza, A-lt?strzowa, "H 4 610-025 o o 45
zmienny kat pochylenia rowka widérowego ’
. Gtowica z promieniem naroza, -B
IMX-C3A 3-ostrzowa, do stopow aluminium S I 3 010-028 © 47
iMX-C8T 8 28 v 0|0
iMX-C10T . . . . 10 210 v O |0
Gtowica stozkowa z promieniem naroza, X
wieloostrzowa, kanat doprowadzania @ 50
iMx-c1T  chtodziwa 12 015,019 v olo
iMX-C15T 15 015,019 v o |0
iMX-RCAF-C Gtowica do obrobki zgr!aneJ z cgntralnym % L 010-020 v o olo 52
kanatem doprowadzenia chtodziwa, 4-ostrzowa

1/2
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Dtuga
o
Kod Ksztatt & 'Zakre_s czesé H M
produktu N srednic R
robocza
iMX-B4HV G{o.wma kulista, 4-ostrzowa, N @ L 010-025 o o 54
zmienny kat pochylenia rowka wiérowego
Gtowica kulista, 4-ostrzowa, zmienny o
iMX-B4HV-E kat pochylenia rowka wiérowego, kanat “ 4 P10-025 @) O 55
doprowadzania chtodziwa
iMX-B6HV Gtowica k-ullsta, 6—o§’trzowa, zmienny kat - 6 010-025 o o 57
pochylenia rowka wiérowego
Gl0W|cla kgllsta-, 2-ostrzowa, m 2 B16-020
. do obrdébki stali hartowanych -
iMX-B2S/
. (©] 59
iMX-B4S . .
Gtowica kulista, 4-ostrzowa, b L B16-020
do obrobki stali hartowanych
Gtowica kulista, do obrébki
iMX-B3FV  wysokowydajnej, 3-ostrzowa, * 3 010-020 ©) 63
nieregularna podziatka katowa
IMX-B4WH-S Frez llzakowy_z central.nym kanatem b 4 012-020 v o o 63
doprowadzenia chtodziwa, 4-ostrzowy
STOZKOWE
iMX-CH3L  Gtowica fazujaca, 3-ostrzowa @ 3 010-020 O © 66
iMX-CHé6V  Gtowica fazujaca, 6-ostrzowa ﬁ 6 012-020 O o 68
2/2
Oprawki do obrébki podciec sa dostepne w wersji Sredniej, potdtugiej i dtugie;.
Oprawka Dtugosé Kat stozka Materiat
Srednie
= : = Pétdtugie Weglik
Dtugie
Z podcieciem X
— = Srednie Stal
Poétdtugie .
Walcowe X
Srednie Stal
Z szyjka stozkowa Dtugie 1° Weglik
Walcowe Srednie Stal
szyjka stozkowa Srednie ta
Z szyjka stozkowa $red Stal
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iMX - SPOSOB OZNACZANIA

GLOWICA

0zn. serii * Mocowanie Srednica Promien naroza Kanat chtodziwa
. . ) - np. np. S Obwodowy (boczny)
Rolzm|ar gtowicy i oprawki powinien 120 = 12 mm RO50 = 0.5 mm
by¢ jednakowy. e — R100 = 1 mm E Czotowy
C Czotowy, centralny

Brak Bez kanatu

iMX12 c 4 HV 120 R100 12 S
Wersje podstawowe W Specyfikacje Dtugos¢ czesci roboczej
S  Walcowa np— H  Duiykat pochylenia rowka widrowego np.
—[‘ > -ostrzowy vV Antywibracyjna 12 ,1 2. ,mm . L
C  Zpromieniem naroza (Pomina¢ miejsca dziesietne).
E Do obrébki o A4S - Kat fazki 45°
B Kulista wysokowydajnej
R Do obrébki zgrubnej A Do stopéw aluminium
CH Stozkowa D Zdwustopniowym promieniem naroza
= Gesta plodzliatka ‘
(do obrébki zgrubnej)
T  Stozkowa
L Nachylenie
OPRAWKA
Myslnik Geometria Dtugos¢ catkowita
Myslnik wystepuje S Walcowe np.
w oznaczeniu oprawki. U  Zpodcieciem 080 - 80 mm
N A Zszyjka stozkowa 1° :
G Stabilna
iMX12 - u 12 NO017 L080 c
Ozn. serii * Mocowanie Srednica chwytu Dtugos¢ szyjki Materiat
np. C Weglik
Rozmiar gtowicy i oprawki powinien 1212 mm NO17= 17%mm S Stal

by¢ jednakowy.

(Pominaé miejsca dziesietne)
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ZALECANE PARAMETRY
SKRAWANIA

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat L/D Ve n fz ae

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Stale weglowe, 3 100 % 100 % 100 % 100 %
stopowe,
konstrukcyjne, 4 80 % 80 % 90 % 70 %
stale ulepszane cieplnie, 5 60 % 60 % 80 % 40 %
weglowe, . 6 50 % 50 % 70 % 30 %
stopowe narzedziowe

7 40 % 40 % 70 % 20 %

L o 8 40 % 40 % 60 % 10 %

Miedz, stopy miedzi

9 30 % 30 % 60 % 10 %

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Stale nierdzewne 3 100 % 100 % 100 % 100 %
utwardzane wydzieleniowo, 4 80 % 30 % 90 % 70 %
stopy kobaltowochromowe,
Stale nierdzewne 5 60 % 60 % 80 % 40 %
austenityczne i ferrytyczne 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 30 % 30 % 60 % 20 %
Stopy zaroodporne, 8 30 % 30 % 50 % 10 %
stopy tytanu 9 20 % 20 % 50 % 10 %
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iMX-S3HV @ O
GLOWICA WALCOWA, 3-O0STRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

EEN v [ISH N :
1 M? WP

L I Krzywoliniowa

N
DCON

T+ ]| bcon

LH krawedz
skrawajaca
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Numer zamoéwieniowy DC APMX LH DCON ZEFP § Typ
&
w
IMX10S3HV10008 10 8.5 16 9.7 8 [ ] 1
IMX12S3HV12009 12 9.6 19 1.7 3 [ J 2
IMX16S3HV16012 16 12.8 24 15.5 3 [ J 2
IMX20S3HV20016 20 16 30 19.5 3 [ J 2
IMX25S3HV25020 25 20 37.5 24.5 3 [} 2
11
N
V
B

12 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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IMX-S3HV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1300 8 2
Stale weglowe,
stopowe, 12 150 4000 0.09 1100 9.6 2.4
konstrukcyjne 16 150 3000 0.1 900 12.8 3.2
o L 20 150 2400 0.1 720 16 4
Miedz, stopy miedzi
25 150 1900 0.12 680 20 5
10 120 3800 0.06 680 8 2
) . 12 120 3200 0.065 620 9.6 2.4
Stale ulepszane cieplnie 16 120 2400 0.075 540 12.8 3.2
stopowe narzedziowe
20 120 1900 0.075 430 16 4
25 120 1500 0.075 340 20 5
10 75 2400 0.06 430 8 2
Stale nierdzewne 12 75 2000 0.065 390 9.6 2.4
M utwardzane wydzieleniowo, 16 75 1500 0.075 340 12.8 3.2
stopy kobaltowo-chromowe 20 75 1200 0.075 270 16 4
25 75 950 0.075 210 20 5
10 40 1300 0.04 160 8 1
12 40 1100 0.045 150 9.6 1.2
Stopy zaroodporne 16 40 800 0.05 120 12.8 1.6
20 40 640 0.05 96 16 2
25 40 510 0.05 77 20 2.5
10 100 3200 0.075 720 8 2
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 100 2700 0.08 650 9.6 2.4
16 100 2000 0.09 540 12.8 3.2
20 100 1600 0.09 430 16 4
Stopy tytanu
25 100 1300 0.09 350 20 5
ae
ap

1/3

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

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

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

13
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IMX-S3HV

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 380 5
Stale weglowe,
stopowe, 12 100 2700 0.05 410 6
konstrukcyjne 16 100 2000 0.07 420 8
o, o 20 100 1600 0.07 340 10
Miedz, stopy miedzi
25 100 1300 0.08 310 12
10 80 2500 0.03 230 5
) . 12 80 2100 0.04 250 6
Stale ulepszane c'|ean|e, 16 80 1600 0.05 240 8
stopowe narzedziowe
20 80 1300 0.05 200 10
25 80 1000 0.05 150 12
10 60 1900 0.025 100 5
Stale nierdzewne 12 60 1600 0.035 170 6
M utwardzane wydzieleniowo, 16 60 1200 0.05 180 8
stopy kobaltowo-chromowe 20 60 950 0.05 140 10
25 60 760 0.05 110 12
10 30 950 0.02 57 2
12 30 800 0.03 72 2.4
Stopy zaroodporne 16 30 600 0.05 90 3.2
20 30 480 0.05 72 4
25 30 380 0.05 57 5
. 10 75 2400 0.03 200 3
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 75 2000 0.04 240 6
16 75 1500 0.06 270 8
20 75 1200 0.06 220 10
Stopy tytanu
25 75 950 0.06 170 12

% %ap
I

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

2. Jesli gtebokos¢ 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$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania lub nadmierny
hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

2/3
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IMX-S3HV

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Vc n fz Vf ap AZ
10 100 3200 0.14 450 5 2.5
Stale weglowe,
stopowe, 12 100 2700 0.14 380 6 2.5
konstrukcyjne 16 100 2000 0.14 280 8 2.5
o, o 20 100 1600 0.14 220 10 2.5
Miedz, stopy miedzi
25 100 1300 0.14 180 12.5 2.5
10 70 2200 0.09 200 5 2
) . 12 70 1900 0.09 170 6 2
Stale ulepszane c'leanle, 16 70 1400 0.09 130 ) 2
stopowe narzedziowe
20 70 1100 0.09 99 10 2
25 70 890 0.09 80 12.5 2
10 40 1300 0.03 39 5 0.6
Stale nierdzewne 12 40 1100 0.03 33 6 0.6
M utwardzane wydzieleniowo, 16 40 800 0.03 24 8 0.6
stopy kobaltowo-chromowe 20 40 640 0.03 19 10 0.6
25 40 510 0.03 15 12.5 0.6
. 10 60 1900 0.03 57 5 0.6
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 60 1600 0.03 48 6 0.6
16 60 1200 0.03 36 8 0.6
20 60 950 0.03 29 10 0.6
Stopy tytanu
25 60 760 0.03 23 12.5 0.6
1 : ap

3/3

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

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



iMX

iMX-S4HV @:0>

GLOWICA WALCOWA, 4-0STRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

BEN ~ [SH NN 1 2

DCON
DCON

DC

APMX APMX I\
APMX Rl
LH ~— ' Krzywoliniowa

‘ DC<12 DC>12 LH krawedz
skrawajaca
m 0 0 Typ z zataczana
-0.020 -0.030 szyjka

Numer zaméwieniowy § DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10S4HV10010 [} 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX10S4HV12012 [ ] 12 12.5 19 9.7 4 2
IMX12S4HV12012 [ J 12 12.5 19 11.7 4 1
IMX12S4HV14014 [ J 14 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16S4HV16016 [} 16 16.5 24 8.5 4 1
IMX16S4HV18018 [ J 18 18.5 27 15.5 4 2
IMX20S4HV20020 [} 20 20 30 19.5 4 2
IMX20S4HV22023 [} 22 23 33 19.5 4 2
IMX25S4HV25025 [ J 25 25 37.5 24.5 4 2
IMX25S4HV28029 [ J 28 29 415 24.5 4 2
IMX25S4HV30031 [ J 30 31 43.5 24.5 4 2
IMX25S4HV32033 [ J 32 33 455 24.5 4 2
il
N
R
TYP Z DLUGA CZESCIA ROBOCZA
3 g
(&)
a
o
l 4
APMX i
AP
LH 1Krzywoliniowa
krawedz
skrawajaca
Numer zaméwieniowy DC APMX LH DCON ZEFP § Typ
&
w
IMX16S4HV16032 16 32 40 15.5 [ J 3
IMX20S4HV20040 20 40 50 19.5 [ J 3
il

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



iMX

IMX-S4HV-S

42°
45°

OO~

GLOWICA WALCOWA, 4-0STRZOWA, ZMIENNY KAT POCHYLENIA
ROWKA WIOROWEGO, KANAL DOPROWADZENIA CHLODZIWA

BEN ~ [SH ENN

1 z 2 g
8 (=)
m m = =
o S [y o I o
[m] | — —{ | [m)] [ L 1] —1
—'nf_
APMX APMX N Wﬂ: K lini
(Boczna krawedz skrawajaca z kanatem chtodziwa) rzywotiniowa
LH LH krawedz
skrawajaca
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
o
Numer zaméwieniowy S DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10S4HV10010S [ 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX12S4HV12012S [ ] 12 12.5 19 1.7 4 1
IMX16S4HV16016S [ 16 16.5 24 183 4 1
IMX20S4HV20020S [ 20 20 30 19.5 4 2
IMX25S4HV25025S [ J 25 25 37.5 24.5 4 2
11
N
RS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

17
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iMX

iIMX-S4HV /S4HV-S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Stale weglowe,
stopowe, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
konstrukcyjne 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
- L 20 150 2400 0.1 960 20 4
Miedz, stopy miedzi
25 150 1900 0.12 910 25 ®
10 120 3800 0.06 910 10 2
) . 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Stale ulepszane cieplnie, 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
stopowe narzedziowe
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Stale nierdzewne 12 75 2000 0.065 520 12 2.4
M utwardzane wydzieleniowo, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
stopy kobaltowo-chromowe 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Stopy zaroodporne 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
20 100 1600 0.09 580 20 4
Stopy tytanu
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
(Al

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

wodorozcienczalnego.

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

3. Gtowica ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z gtowica standardowa.

Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania lub

nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.



iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Stale weglowe,
stopowe, 12 100 2700 0.05 540 6
konstrukcyjne 16 100 2000 0.07 560 8
o, o 20 100 1600 0.07 450 10
Miedz, stopy miedzi
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
) . 12 80 2100 0.04 340 6
Stale ulepszane c'leplnle, 16 80 1600 0.05 320 8
stopowe narzedziowe
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Stale nierdzewne 12 60 1600 0.035 220 6
M utwardzane wydzieleniowo, 16 60 1200 0.05 240 8
stopy kobaltowo-chromowe 20 50 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Stopy zaroodporne 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
. 10 75 2400 0.03 290 5
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
20 75 1200 0.06 290 10
Stopy tytanu
25 75 950 0.06 230 12

1/1
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 14

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Stale weglowe, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
stopowe, 30 150 1600 0.12 770 30 3

konstrukcyjne 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 1.1

30 90 950 0.1 380 30 12

32 90 900 0.1 360 32 13

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

Miedt, stopy riedzi 14 60 1400 0.06 340 14 0.3

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 18

3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

o 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

:’:s;iv‘ileeﬁzzrj;‘jzclc')ifé”'e 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

28 70 800 0.06 190 28 1.1

30 70 740 0.04 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 13

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX

iMX-S4HV /S4HV-S

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Stale nierdzewne 18 50 880 0.06 210 18 0.7
M utwardzane wydzieleniowo, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
stopy kobaltowo-chromowe 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Stopy zaroodporne 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 - — — - — —
14 — — — — — —
18 — — — — - —
7 22 — — — — - —
28 - — — — - —

30 = = = = = =
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2

14 100 2300 0.08 740 14 1.4

18 100 1800 0.09 650 18 1.8

<3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2

Stale nierd 28 100 1100 0.09 400 28 2.8
aLtJasti:il‘fyrczzne:/ir}irrytyczne 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2

12 60 1600 0.06 380 12 0.5

14 60 1400 0.06 340 14 0.6

18 60 1100 0.07 310 18 0.7

5 22 60 870 0.07 240 22 0.9

28 60 680 0.07 190 28 1.1

30 60 640 0.07 180 30 1.2

32 60 600 0.07 170 32 1.3

12 32 850 0.05 170 12 0.2

Stopy tytanu 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4

7 22 32 460 0.06 110 22 0.4

28 32 360 0.06 86 28 0.6

30 32 340 0.06 82 30 0.6

32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
ap
3/3

1. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

wodorozcienczalnego.

2. Jesli gtebokos$¢ 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 lub nadmierny

hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszyé gtebokos¢ skrawania.



iMX

IMX-S3A O

GLOWICA WALCOWA, 3-0STRZOWA,
DO STOPOW ALUMINIUM

1 Z 2 z
o S
o o
=}
s 0T« A 0D
- g [— ‘
APMX APMX T\ AT
[ N— " Krzywoliniowa
krawedz
LH LH skrawajaca
Typ z zataczana
DC<12 DC>12 szyjka
0 0
-0.020 -0.030
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LH DCON ZEFP Typ
i
w
IMX10S3A10008 [ ] 10 8.5 16 9.7 3 1
IMX10S3A12010 [ J 12 10.1 19 9.7 3 2
IMX12S3A12009 [ ] 12 9.6 19 1.7 8 2
IMX12S3A14011 [ ] 14 11.7 22.5 1.7 3 2
IMX16S3A16012 [ ] 16 12.8 24 15.5 8 2
IMX16S3A18014 [ ] 18 14.9 27 15.5 3 2
IMX20S3A20016 [ ] 20 16 30 19.5 3 2
IMX20S3A22018 [ ] 22 18.6 33 19.5 3 2
IMX25S3A25020 [ ] 25 20 37.5 24.5 3 2
IMX25S3A28023 [ ] 28 23.4 41.5 24.5 3 2
171
N
\L
240N

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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IMX-S3A

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Ve n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 3
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Stopy aluminium 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.21 3800 20 7.5
ae
ap
(Al
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Stopy aluminium 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
(Al



IMX-S3A

iMX

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Vc n fz Vf ap AZ

10 300 9600 0.1 960 5 2.5

12 300 8000 0.1 800 6 2.5

Stopy aluminium 16 300 6000 0.1 600 8 2.5

20 300 4800 0.1 480 10 2.5

25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5

o P
0 _
11
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE
Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 1.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 44
28 500 5700 0.21 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Stopy aluminium 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 1.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
11

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub obrabianego detalu moga wystapi¢ drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszyé proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

25



iMX

IMX-R4F 00

GLOWICA DO OBROBKI ZGRUBNEJ, 4-0STRZOWA
BEN v [FSH N

1 &
(&)
[m]
LH
Numer zaméwieniowy § DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10R4F10010 [} 10 10.5 16 9.7 4
IMX12R4F12012 ° 12 12.5 19 1.7 4
IMX16R4F16016 () 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20R4F20021 [ J 20 21 30 19.5 4
IMX25R4F25026 [ J 25 26 37.5 24.5 4
Al
N
\
AN

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



iMX

IMX-R4F

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.045 860 8 4
Stale weglowe,
stopowe, 12 150 4000 0.045 720 9.6 4.8
konstrukcyjne 16 150 3000 0.05 600 12.8 6.4
o, o 20 150 2400 0.05 480 16 8
Miedz, stopy miedzi
25 150 1900 0.06 460 20 10
10 120 3800 0.03 460 8 4
) . 12 120 3200 0.033 420 9.6 4.8
Stale ulepszane cieplnie, 16 120 2400 0.038 360 12.8 6.4
stopowe narzedziowe
20 120 1900 0.038 290 16 8
25 120 1500 0.038 230 20 10
10 75 2400 0.03 290 8 4
Stale nierdzewne 12 75 2000 0.033 260 9.6 4.8
M utwardzane wydzieleniowo, 16 75 1500 0.038 230 12.8 6.4
stopy kobaltowo-chromowe 20 75 1200 0.038 180 16 8
25 75 950 0.038 140 20 10
10 40 1300 0.04 210 8 1
12 40 1100 0.045 200 9.6 1.2
Stopy zaroodporne 16 40 800 0.05 160 12.8 1.6
20 40 640 0.05 130 16 2
25 40 510 0.05 100 20 2.5
) 10 100 3200 0.038 480 8 4
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 100 2700 0.04 430 9.6 4.8
16 100 2000 0.045 360 12.8 6.4
20 100 1600 0.045 290 16 8
Stopy tytanu
25 100 1300 0.045 230 20 10
ae
ap

A

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

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

3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

27



iMX

IMX-R4F

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
Stale weglowe,
stopowe, 12 100 2700 0.045 490 6
konstrukcyjne 16 100 2000 0.05 400 8
o N 20 100 1600 0.05 320 10
Miedz, stopy miedzi
25 100 1300 0.06 310 12
10 80 2500 0.03 300 5
) . 12 80 2100 0.032 270 6
Stale ulepszane c'leanle, 16 80 1600 0.038 240 8
stopowe narzedziowe
20 80 1300 0.038 200 10
25 80 1000 0.038 150 12
10 40 1300 0.016 83 4
Stale nierdzewne 12 40 1100 0.02 88 4.8
M utwardzane wydzieleniowo, 16 40 800 0.024 77 6.4
stopy kobaltowo-chromowe 20 40 640 0.027 70 3
25 40 510 0.027 55 10
) 10 60 1900 0.02 150 4
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 60 1600 0.025 160 48
16 60 1200 0.03 140 6.4
20 60 950 0.034 130 8
Stopy tytanu
25 60 760 0.034 100 10

% %ap
4

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

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

3. Przy niskiej sztywnoséci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania. W takim przypadku nalezy
proporcjonalnie zmniejszy¢ obroty i posuw lub ustawi¢ mniejsza gtebokos$¢ skrawania.

A



iMX

IMX-C4HV O:
GLWICA Z PROMIENIEM NAROZA, 4-OSTRZOWA,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

ERN v [HSH ENN

DCON
DCON

DC
|
LmJ
DC
|

Ei=

RfE APMX ™ \_ " Krzywoliniowa
LH RE LH krawedz
skrawajaca
RE Typ z zataczana
szyjka

+0.020

DC<12 DC>12

0 0
-0.020 -0.030
s

1 Krzywoliniowa

krawedz

skrawajaca
Numer zamowieniowy g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ

&

IMX10C4HV100R03010 [ ] 10 0.3 10 16 9.7 4 &
IMX10C4HV100R05010 [ ] 10 0.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R10010 [ J 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010 [ J 10 1.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R20010 [} 10 2 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R25010 [ J 10 2.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R30010 [ ] 10 3 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV110R05011 [ ] " 0.5 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV110R10011 * 1" 1 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV120R03012 [ J 12 0.3 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R05012 [} 12 0.5 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R10012 [ J 12 1 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R20012 [} 12 2 12.5 19 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012 [ ] 12 0.3 12 19 1.7 4 3
IMX12C4HV120R05012 [ ] 12 0.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R10012 [ ] 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012 [ J 12 1.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R20012 [ J 12 2 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R25012 [} 12 2.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R30012 [ ] 12 3 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R40012 [ ] 12 4 12 19 1.7 4 1
IMX12C4HV130R05013 * 13 0.5 13.5 21.5 1.7 4 2
IMX12C4HV130R10013 * 13 1 13.5 21.5 1.7 4 2

1/2

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



iMX

IMX-C4HV

Numer zamoéwieniowy g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
v
IMX12C4HV140R03014 () 14 0.3 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R05014 [ J 14 0.5 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R10014 [ J 14 1 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R20014 [ ] 14 2 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16C4HV160R03016 [ J 16 0.3 16 24 15.5 4 3
IMX16C4HV160R05016 [ ] 16 0.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R10016 (] 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016 [ ] 16 1.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R20016 o 16 2 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R25016 [ ] 16 2.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R30016 [ 16 3 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R40016 [ J 16 4 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R50016 (] 16 5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV170R05017 * 17 0.5 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV170R10017 * 17 1 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV180R03018 [ ] 18 0.3 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R05018 [ ] 18 0.5 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R10018 [ J 18 1 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R20018 [ ] 18 2 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R30018 [ ] 18 3 18.5 27 15.5 4 2
IMX20C4HV200R03020 (] 20 0.3 20 30 19.5 4 8
IMX20C4HV200R05020 [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R10020 [ 20 1 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R15020 [ ] 20 1.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R20020 [ J 20 2 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R25020 [ ] 20 2.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R30020 ° 20 8 20 30 19.5 4 8
IMX20C4HV200R40020 [ ] 20 4 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R50020 (] 20 5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R60020 [ ] 20 6 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R63520 [ ] 20 6.35 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV220R05023 * 22 0.5 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R 10023 (] 22 1 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R20023 o 22 2 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R30023 () 22 3 23 33 19.5 4 2
IMX25C4HV250R10025 [ ] 25 1 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R20025 [ ] 25 2 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R30025 [ J 25 3 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R40025 (] 25 4 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R50025 o 25 5 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R60025 (] 25 6 25 37.5 24.5 4 8
IMX25C4HV250R63525 [ J 25 6.35 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 63526 [ 25 6.35 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV280R10029 [ ] 28 1 29 41.5 24.5 4 2
IMX25C4HV280R30029 [ J 28 3 29 41.5 24.5 4 2
2/2
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30 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



iMX

IMX-C4HV @:
GEWICA Z PROMIENIEM NAROZA, 4-OSTRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, TYP Z DLUGA CZESCIA ROBOCZA

BEN ~ [SH NN

-

DC

e
APMX 1
RE I Krzywoliniowa
krawedz
skrawajaca
RE
+0.020
DC<12 DC>12
0 U
-0.020 -0.030
T o
Numer zaméwieniowy S DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
i
IMX16C4HV160R10032 [ ) 16 1 32 40 15.5 4
IMX16C4HV160R30032 [ 16 3 32 40 15.5 4 A
IMX20C4HV200R 10040 [ J 20 1 40 50 19.5 4
IMX20C4HV200R30040 [ 20 3 40 50 19.5 4
11
N
\/
&

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

IMX-C4HVS

GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA, 4-0STRZOWA, ZMIENNY KAT
POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO, Z KANALEM CHEODZIWA

BEN ~ [SH NN

DCON
N
DCON

-

[

| NEE | &I
APW
._APMX | APMX N o Krzywoliniowa
RE RE RE krawedz
Lth ] LH skrawajaca
+0.020
DC<12 DC>12
o
-0.020 -0.030
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
2
IMX10C4HV100R03010S [ J 10 0.3 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R05010S [ 10 0.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R10010S [ 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010S [ 10 1.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R20010S [ ) 10 2 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R30010S [ J 10 3 10 16 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012S [ J 12 0.3 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R05012S [ J 12 0.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R10012S [ J 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012S [ 12 1.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R20012S [ 12 2 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R30012S [ 12 3 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R40012S [ J 12 4 12 19 11.7 4 2
IMX16C4HV160R05016S [ J 16 0.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R10016S [ 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016S [ 16 1.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R20016S [ 16 2 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R30016S [ 16 3 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R40016S [ ) 16 4 16 24 15.5 4 2
IMX20C4HV200R05020S [ J 20 0.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R10020S [ J 20 1 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R15020S [ 20 1.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R20020S [ 20 2 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R30020S [ 20 3 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R40020S [ 20 4 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R60020S [ J 20 6 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R63520S [ J 20 6.35 20 30 19.5 4 2
1/2

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



iMX

IMX-C4HVS

Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
g

IMX25C4HV250R 100255 () 25 1 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 150255 ) 25 1.5 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R20025S ® 25 2 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R30025S ® 25 3 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R40025S ® 25 4 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R600255 () 25 13 25 375 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 635255 () 25 6.35 25 37.5 24.5 4 2

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

iMX-C4HV /C4HV-S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
Stale weglowe,
stopowe, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
konstrukcyjne 16 150 3000 0.1 1200 16 3.2
- L 20 150 2400 0.1 960 20 4
Miedz, stopy miedzi
25 150 1900 0.12 910 25 ®
10 120 3800 0.06 910 10 2
) . 12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Stale ulepszane cieplnie, 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
stopowe narzedziowe
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Stale nierdzewne 12 75 2000 0.065 520 12 2.4
M utwardzane wydzieleniowo, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
stopy kobaltowo-chromowe 20 75 1200 0.075 340 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Stopy zaroodporne 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
20 100 1600 0.09 580 20 4
Stopy tytanu
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
(Al



iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 3
Stale weglowe,
stopowe, 12 100 2700 0.05 540 6
konstrukcyjne 16 100 2000 0.07 560 8
o, o 20 100 1600 0.07 450 10
Miedz, stopy miedzi
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
) . 12 80 2100 0.04 340 6
Stale ulepszane c'|ean|e, 16 80 1600 0.05 320 8
stopowe narzedziowe
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Stale nierdzewne 12 60 1600 0.035 220 6
M utwardzane wydzieleniowo, 16 60 1200 0.05 240 8
stopy kobaltowo-chromowe 20 60 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Stopy zaroodporne 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
. 10 75 2400 0.03 290 5
Stale nierdzewne
M austenityczne i ferrytyczne 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
20 75 1200 0.06 290 10
Stopy tytanu
25 75 950 0.06 230 12

1/1

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae

12 150 4000 0.09 1400 12 1.2

14 150 3400 0.09 1200 14 14

18 150 2700 0.1 1100 18 1.8

3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2

Stale weglowe, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
stopowe, 30 150 1600 0.12 770 30 3

konstrukcyjne 32 150 1500 0.12 720 32 3.2

12 90 2400 0.07 670 12 0.5

14 90 2000 0.07 560 14 0.6

18 90 1600 0.08 510 18 0.7

5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9

28 90 1000 0.1 400 28 11

30 90 950 0.1 380 30 1.2

32 90 900 0.1 360 32 13

12 60 1600 0.06 380 12 0.2

Miedt, stopy riedzi 14 60 1400 0.06 340 14 0.3

18 60 1100 0.07 310 18 0.4

7 22 60 870 0.07 240 22 0.4

28 60 680 0.08 220 28 0.6

30 60 640 0.08 200 30 0.6

32 60 600 0.08 190 32 0.6

12 120 3200 0.06 770 12 1.2

14 120 2700 0.065 700 14 1.4

18 120 2100 0.075 630 18 1.8

3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2

28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3

32 120 1200 0.075 360 32 3.2

12 70 1900 0.05 380 12 0.5

14 70 1600 0.05 320 14 0.6

o 18 70 1200 0.06 290 18 0.7

:’:s;iv‘ileeﬁzzrj;‘jzclc')ifé”'e 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9

28 70 800 0.06 190 28 1.1

30 70 740 0.06 180 30 1.2

32 70 700 0.06 170 32 13

12 50 1300 0.04 210 12 0.2

14 50 1100 0.05 220 14 0.3

18 50 880 0.05 180 18 0.4

7 22 50 720 0.05 140 22 0.4

28 50 570 0.05 110 28 0.6

30 50 530 0.05 110 30 0.6

32 50 500 0.05 100 32 0.6




iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Stale nierdzewne 18 50 880 0.06 210 18 0.7
M utwardzane wydzieleniowo, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
stopy kobaltowo-chromowe 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Stopy zaroodporne 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 — — - — — -
14 — — — — — —
18 — — - — — -
7 22 — — - — — -

28 — — — — — —
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2

14 100 2300 0.08 740 14 1.4

18 100 1800 0.09 650 18 1.8

<3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2

Stale nierd 28 100 1100 0.09 400 28 2.8
aLtJasti:il‘fyrczzne:/ir}irrytyczne 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2

12 60 1600 0.06 380 12 0.5

14 60 1400 0.06 340 14 0.6

18 60 1100 0.07 310 18 0.7

5 22 60 870 0.07 240 22 0.9

28 60 680 0.07 190 28 1.1

30 60 640 0.07 180 30 1.2

32 60 600 0.07 170 32 1.3

12 32 850 0.05 170 12 0.2

Stopy tytanu 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4

7 22 32 460 0.06 110 22 0.4

28 32 360 0.06 86 28 0.6

30 32 340 0.06 82 30 0.6

32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
-
3/3

1. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

wodorozcienczalnego.

2. Jesli gtebokos¢ 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$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowa¢ drgania lub
nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.



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 § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
]
IMX10C6HV100R05010C [ ] 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C [ 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C [ 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C [ 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C (] 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C [ ] 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ([ ] 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C [ ] 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C [ 25 1 25 37.5 245 6
IMX25C6HV250R30025C [ 25 3 25 37.5 24.5 6
1/1
N
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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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.



iMX

iMX-C6HV/C10HV/C12HV @+ & @+ 7

DC>12

GLOWICE WIELOOSTRZOWE Z PROMIENIEM NAROZA,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

B v N ,

| pcon
N
_ DCON

'

el 8\@

APMX APMX
LH LH
RE
+0.020 3 g
(&)
a
DC<12 DC>12
{‘zii') 0 0 gl | N
-0.020 - 0.030
o
APMX APMCTN
RE ' Krzywoliniowa
LH krawedz
skrawajaca
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10C6HV100R05010 ® 10 0.5 10.5 16 9.7 1
IMX10C6HV100R10010 o 10 1 10.5 16 9.7 6 1
IMX12C6HV120R10012 [ ] 12 1 12.5 19 1.7 6 1
IMX16C10HV160R10016 [ ] 16 1 16.5 24 15.5 10 2
IMX20C12HV200R 10020 [ J 20 1 20 30 19.5 12 3
IMX25C12HV250R 10025 [ ] 25 1 25 37.5 24.5 12 3
1
N
Vi
2

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

iMX-C6HV/C10HV/C12HV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 6 200 6400 0.07 2700 10 1
Stale ulepszane cieplnie, 12 6 200 5300 0.085 2700 12 1.2
weglowe, 16 10 200 4000 0.07 2800 16 0.6
stopowe,
stale narzgdziowe stopowe 20 12 200 3200 0.08 3100 20 0.8
25 12 200 2500 0.08 2400 25 1
10 6 150 4800 0.07 2000 10 1
) 12 6 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Stale nierdzewne 16 10 150 3000 0.088 2600 16 0.64
austenityczne i ferrytyczne
20 12 150 2400 0.1 2900 20 0.8
25 12 150 1900 0.1 2300 25 1
10 6 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 6 40 1100 0.035 230 12 0.6
Stopy zaroodporne 16 10 40 800 0.038 300 16 0.6
20 12 40 640 0.04 310 20 0.8
25 12 40 510 0.04 240 25 1
. 10 6 100 3200 0.07 1300 10 1
Stale nierdzewne
M Ltwardzane wydzieleniowo, 12 6 100 2700 0.085 1400 12 1.2
stopy kobaltowo-chromowe 16 10 100 2000 0.07 1400 16 0.6
20 12 100 1600 0.08 1500 20 0.8
Stopy tytanu
25 12 100 1300 0.08 1200 25 1
ae
ap
(Al

—

. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopow tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

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$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania i nadmierny hatas.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

4. Jesli przy stosowaniu gtowicy z ponad dziesiecioma ostrzami obrabiany promien naroza ma by¢ taki sam jak promien gtowicy,

nalezy o potowe zmniejszy¢ podana powyzej gtebokos¢ skrawania i posuw.




IMX-C4FD-C QO

GLOWICA Z DWUSTOPNIOWYM PROMIENIEM NAROZA, KANAL
CHLODZIWA, 4-0STRZOWA, DO OBROBKI Z SZYBKIMI POSUWAM]

BPN ™M [SH UH

‘m n ) S
- g B

—
DCON

L]

AN

=]

_|L_APMX
A3
LH
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Numer zamdéwieniowy § DC RE1* APMX A3 LH DCON § ZEFP Typ
N o
w o
IMX10C4FD10010C (] 10 1.99 0.7 10.5 16 9.7 2.1 4
IMX12C4FD12012C [ ] 12 2.1 0.8 12.5 19 1.7 2.8 4
IMX16C4FD16016C o 16 2.75 1 16.5 24 15.5 3 4 1
IMX20C4FD20021C o 20 3.07 1.3 21 30 19.5 3.3 4
IMX25C4FD25026C [ ] 25 4.21 1.6 26 37.5 24.5 4.5 4
11

* RE1: Promien teoretyczny N
1. Rozmiar gtowicy i oprawki powinien by¢ jednakowy. (patrz str. 10) 44 '{c’
2. Gtowica z podwdjnym promieniem naroza nie nadaje sie do obrébki narozy wewnetrznych, poniewaz fragmenty narozy

pozostana nieobrobione.

UWAGA DLA PROGRAMISTY

Wymiary gtowicy z dwustopniowym promieniem naroza

Numer zamoéwieniowy
*

Ss10 DCIN RE2 RE3
IMX10C4FD10010C 0.27 3.4 1.5 5
IMX12C4FD12012C 0.33 4.5 1.5 6
IMX16C4FD16016C 0.42 6.2 2 8
IMX20C4FD20021C 0.59 8 2 10
IMX25C4FD25026C 0.67 10 3 12

1/1

* 510 = Obszar nieobrabiony

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

IMX-C4FD-C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.4 7700 0.5 b
Stale weglowe,
stopowe, 12 150 4000 0.45 7200 0.6 7.2
konstrukcyjne 16 150 3000 0.5 6000 0.8 9.6
L L 20 150 2400 0.5 4800 1 12
, miedz, stopy miedzi
25 150 1900 0.5 3800 1.25 15
10 135 4300 0.4 6900 0.5 6
) . 12 135 3600 0.45 6500 0.6 7.2
Stale ulepszane cieplnie, 16 135 2700 0.5 5400 0.8 9.6
stopowe narzedziowe
20 135 2100 0.5 4200 1 12
25 135 1700 0.5 3400 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
Austenityczne stale 12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
nierdzewne, 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
stopy kobaltowo-chromowe 20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
10 25 800 0.1 320 0.5 6
12 25 660 0.1 260 0.6 7.2
Stopy zaroodporne 16 25 500 0.15 300 0.8 9.6
20 25 400 0.15 240 1 12
25 25 320 0.15 190 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 b
12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Stopy tytanu 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
Stale nierdzewne utwardzane 10 120 3800 0.3 4600 0.5 6
wydzieleniowo, Stale 12 120 3200 03 3800 0.6 7.2
nierdzewne austenityczne 16 120 2400 0.4 3800 0.8 9.6
i ferrytyczne
20 120 1900 0.4 3000 1 12
Stale hartowane (< 55 HRC) 25 120 1500 0.4 2400 1.25 15

wodorozcienczalnego.

2. Jesli gtebokos¢ 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. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
4. Podczas zagtebiania skosnego zmniejszy¢ posuw o potowe

ae
% ap

1. Podczas obrdbki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

A



iMX

IMX-C4FV

43°
45°

GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA: WYSOKA WYDAJNOSC OBROBKI,
4-0STRZOWA, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

TP H

RE<4 RE=4
+0.010 +0.020

DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030

Numer zamoéwieniowy g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
v
IMX10C4FV100R20010 [ ] 10 2 10.5 16 9.7 4
IMX12C4FV120R20012 [ ] 12 2 12.5 19 1.7 4
IMX16C4FV160R30016 [ ] 16 3 16.5 24 18,5 4 1
IMX20C4FV200R30021 [ ] 20 3 21 30 19.5 4
IMX25C4FV250R40026 [ ] 25 4 26 37.5 24.5 4
1
N
“Q&

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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iMX

IMX-C4FV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY FREZOWANIA DLA DUZEJ GLEBOKOSC SKRAWANIA

Materiat DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 90 2900 0.25 2900 1.2 4.5
Stale weglowe, 12 2 90 2400 0.25 2400 18 6
stopowe, 16 3 90 1800 0.25 1800 1.8 7.5
Zeliwo szare 20 3 90 1400 0.25 1400 18 9
25 4 90 1100 0.25 1100 2.4 15
10 2 75 2400 0.21 2000 1 4.5
o 12 2 75 2000 0.21 1700 14 6
zt:te“ijﬁszzefj’:oazpslg;owe 16 3 75 1500 0.2 1200 14 7.5
20 3 75 1200 0.2 1000 14 9
25 4 75 950 0.2 750 18 1.5
10 2 60 1900 0.22 1700 0.7 4.5
12 2 60 1600 0.22 1400 0.9 6
H | Stal hartowana [45-55 HRC) 16 3 60 1200 0.22 1100 0.9 7.5
20 3 60 950 0.22 850 0.9 9
25 4 60 750 0.22 650 1.2 115
ae
% ap
11
FREZOWANIE SZYBKOSCIOWE
Materiat DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 150 4800 0.51 9800 0.6 4.5
Stale weglowe, 12 2 150 4000 0.56 9000 0.9 6
stopowe, 16 3 150 3000 0.6 7200 0.9 7.5
Zeliwo szare 20 3 150 2400 0.6 5800 0.9 9
25 4 150 1900 0.6 4500 1.2 115
10 2 125 4000 0.43 6900 0.46 4.5
o 12 2 125 3300 0.48 6400 0.7 6
22feu{niﬁiiir;.eoﬁiip!ﬂfsowe 16 3 125 2500 0.53 5300 0.7 7.5
20 3 125 2000 0.37 3000 0.7 9
25 4 125 1600 0.39 2500 0.9 1.5
10 2 100 3200 0.43 5500 0.36 45
12 2 100 2700 0.47 5100 0.45 6
H | Stal hartowana [45-55 HRC) 16 3 100 2000 0.54 4300 0.45 7.5
20 3 100 1600 0.39 2500 0.45 9
25 4 100 1300 0.39 2000 0.6 15
ae
%}ap
11

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
2. Dla dobrego odprowadzania widra zalecane jest zastosowanie nadmuchu powietrza lub mgty olejowe;j.

3. W przypadku obrobki ksztattowej, np. form, parametry skrawania moga by¢ rézne w zaleznosci od geometrii przedmiotu obrabianego, metody

obrébki i gtebokosci skrawania. Szczegdlnie w poblizu narozy zalecane jest zmniejszenie posuwu.

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



iMX

IMX-C3A (VR

GLOWICA Z PROMIENIEM NAROZA,
3-0STRZOWA, DO STOPOW ALUMINIUM

N
DCON

g A5

APMX "
~—J N e

RE O Krzywoliniowa
LH krawedz
RE Typ z zataczang szyjka skrawajaca
+0.020
DC<12 DC>12
:
- 0.020 -0.030
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C3A100R10008 [ ] 10 1 8.5 16 9.7 3 1
IMX10C3A100R25008 [ ] 10 2.5 8.5 16 9.7 3 1
IMX12C3A120R10009 [ ] 12 1 9.6 19 1.7 3 2
IMX12C3A120R32009 [ ] 12 3.2 9.6 19 1.7 3 2
IMX12C3A120R10010 [ ] 12 1 10.1 19 1.7 g 1
IMX12C3A140R10011 [ ] 14 1 1.7 22.5 1.7 3 2
IMX16C3A160R10012 [ ] 16 1 12.8 24 18,3 3 2
IMX16C3A160R32012 [ ] 16 3.2 12.8 24 15.5 3 2
IMX16C3A180R32014 [ ] 18 3.2 14.9 27 19,8 3 2
IMX20C3A200R10016 [ ] 20 1 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A200R32016 [ ] 20 3.2 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A220R32018 [ ] 22 3.2 18.6 33 19.5 3 2
IMX25C3A250R 10020 [ ] 25 1 20 37.5 24.5 3 1
IMX25C3A250R32020 [ ] 25 3.2 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A250R50020 [ ] 25 5 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A280R32023 [ ] 28 3.2 23.4 41.5 24.5 3 2
il
Ny
@

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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IMX-C3A

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC Vc n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 8
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Stopy aluminium 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
(Al
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC Vc n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Stopy aluminium 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
4
(Al



iMX

IMX-C3A

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Vc n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 6 2.5
Stopy aluminium 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
1 : ap

11
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE
Materiat L/D DC Vc n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 4.4
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Stopy aluminium 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 11.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
11

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Przy niskiej sztywnoséci obrabiarki lub obrabianego detalu moga wystapi¢ drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.



50

iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T @ @-

GLOWICE WIELOOSTRZOWE Z PROMIENIEM NAROZA,
Z KANALEM CHLODZIWA

M ESH

1 © >
\/@ g
¢ B
APMX
4 LH
RE
+0.015
DC<12 DC>12
o
-0.020 -0.030
Numer zamoéwieniowy § DC RE APMX DC_2 LH DCON BHTA ZEFP Typ
v
IMX10C8T080R05T080C () 8 0.5 7.12 10 16.0 9.7 8° 8
IMX10C8T080R10T080C [ 8 1 7.12 10 16.0 9.7 8° 8
IMX12C10T100R05T080C [ 10 0.5 7.12 12 19.0 1.7 8° 10
IMX12C10T100R10T080C [ 10 1 7.12 12 19.0 1.7 8° 10
IMX16C15T150R05T080C [ 15 0.5 3.56 16 24.0 (555 8° 15 :
IMX16C15T150R10T080C [ 15 1 3.56 16 24.0 15.5 8° 15
IMX16C12T150R20T080C [ 15 2 3.56 16 24.0 15.5 8° 12
IMX20C15T190R05T080C [ 19 0.5 3.56 20 30.0 19.5 8° 15
IMX20C15T190R10T080C [ 19 1 3.56 20 30.0 19.5 8° 15
IMX20C12T190R20T080C [ 19 2 3.56 20 30.0 19.5 8° 12
il
N
"

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 12

10 10 300 9500 0.10 9500 0.3 15

Stale nierdzewne 15 12 300 6400 0.12 9200 0.3 2.2

M utwardzane wydzieleniowo,

stopy kobaltowo-chromowe 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2
19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8
19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8
8 8 60 2400 0.08 1500 0.3 0.8
10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0
Stopy saroodporne 15 12 60 1300 0.10 1600 0.3 15
15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 15
19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9
19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 19
8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 12
M Stale nierdzewne 10 10 200 6400 0.10 6400 0.3 15
austenityczne i ferrytyczne 15 12 200 4200 0.12 6000 0.3 2.2
15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2
Stopy tytanu 19 12 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8
19 15 200 3400 0.10 5100 0.3 2.8
ae
ap
11

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Jesli sztywnosc obrabiarki lub przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
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iMX

IMX-RC4F-C

@

GLOWICA DO OBROBKI ZGRUBNEJ Z CENTRALNYM
KANALEM DOPROWADZENIA CHLODZIWA, 4-0STRZOWA

DC

RE APMX
LH
Numer zamoéwieniowy § APMX DC DCON RE LH ZEFP Typ
&

IMX10RC4F100R05010C [} 10.5 10 9.7 0.5 16 4
IMX10RC4F100R10010C [ 10.5 10 9.7 1 16 4
IMX12RC4F120R05012C [} 12.5 12 1.7 0.5 19 4
IMX12RC4F120R10012C [ J 12.5 12 1.7 1 19 4
IMX12RC4F120R15012C [ J 12.5 12 1.7 1.5 19 4
IMX12RC4F120R20012C [} 12.5 12 1.7 2 19 4
IMX16RC4F160R05016C [} 16.5 16 15.5 0.5 24 4
IMX16RC4F160R10016C [} 16.5 16 15.5 1 24 4 1
IMX16RC4F160R15016C [ 16.5 16 15.5 1.5 24 4
IMX16RC4F160R20016C [ J 16.5 16 15.5 2 24 4
IMX16RC4F160R30016C [} 16.5 16 19.5 3 24 4
IMX20RC4F200R05021C [ J 21 20 19.5 0.5 30 4
IMX20RC4F200R10021C [} 21 20 19.5 1 30 4
IMX20RC4F200R20021C [} 21 20 19.5 2 30 4
IMX20RC4F200R30021C [} 21 20 19.5 3 30 4

11

N

R

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



iMX

IMX-RC4F-C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Material DC Ve n fz ap ae
10 150 4800 860 8 4
Stale weglowe, 12 150 4000 800 9.6 4.8
stopowe,
konstrukcyjne 16 150 3000 600 12.8 6.4
20 150 2400 530 16 8
M Stale nierdzewne 110 i 2000 g2l g 4
austenityczne i ferrytyczne 12 70 1900 340 9.6 4.8
16 70 1400 280 12.8 6.4
Stopy tytanu 20 70 1100 220 16 8
10 60 1900 230 8 4
Stale nierdzewne 12 60 1600 230 9.6 4.8
utwardzane wydzieleniowo 16 60 1200 200 12.8 6.4
20 60 950 180 16 8
ae
ap
11
FREZOWANIE ROWKOW
Material DC Vc n fz ap
10 100 3200 510 5
Stale weglowe, 12 100 2700 490 6
stopowe,
konstrukcyjne 16 100 2000 400 8
20 100 1600 350 10
M Stale nierdzewne austenityczne i 1 e k00 ) S
ferrytyczne 12 60 1600 260 6
16 60 1200 220 8
Stopy tytanu 20 60 950 170 10
10 40 1300 100 5
Stale nierdzewne 12 40 1100 110 6
utwardzane wydzieleniowo 16 40 800 96 8
20 40 640 90 10
DC
j
h
11

1. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢

proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

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

3. Podczas obrébki stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa

wodorozcienczalnego.
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iMX

IMX-B4HV
GLOWICA KULISTA, 4-0STRZOWA, ZMIENNA
KRAWEDZ| SKRAWAJACEJ

BEN ~ [SH N :

DC

LH
RE< RE>6
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
)
-0.020 -0.030
Numer zaméwieniowy § RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
o
w
IMX10B4HV10010 ® 5 10 10.5 16 9.7 4
IMX12B4HV12012 [ 6 12 12.5 19 11.7 4
IMX16B4HV16016 [ ) 8 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20B4HV20021 ® 10 20 21 30 19.5 4
IMX25B4HV25026 ® 12.5 25 26 37.5 24.5 4
11
N
V/
%S

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



iMX

iMX-B4HV-E QO

GLOWICA KULISTA, 4-0STRZOWA,
ZMIENNA KRZYWIZNA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

BEN ~ [SH NN

i m || bcon

L]
i

RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 []
-0.020 -0.030

Numer zamoéwieniowy g RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
v

IMX10B4HV10010E () 5 10 10.5 16 9.7 4

IMX12B4HV12012E [ J 6 12 12.5 19 1.7 4

IMX16B4HV16016E [ J 8 16 16.5 24 15.5 4 1

IMX20B4HV20021E [ ] 10 20 21 30 19.5 4

IMX25B4HV25026E [ J 12.5 25 26 37.5 24.5 4
11
N

R

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

55



56

iMX

IMX-B4HV-E

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Kat pochylenia
a<15°

Kat pochylenia
a>15°

Materiat DC RE ap pf
Vc n fz vf Vc n fz Vf

10 5 300 9600 0106 4100 | 200 6400 007 1800 1 25
Stale weglowe, stopowe, 12 6 300 8000 0.125 4000 200 5300 0.085 1800 1.2 3
konstrukcyjne 16 8 300 4000  0.134 3200 | 200 4000  0.088 1400 1.6 4
Mied?, stopy miedzi 20 10 300 4800  0.156 3000 | 200 3200 0.1 1300 2 5

25 125 300 3800 0.16 2400 | 200 2500 01 1000 25 6

10 5 60 1900  0.055 420 40 1300 0035 180 05 1

12 6 60 1600  0.055 350 40 1100 0035 150 0.6 1.2
Stopy zaroodporne 16 8 60 1200 0062 300 40 800 004 130 08 16

20 10 60 1000  0.062 250 40 640 004 100 1 2

25 125 60 760 0062 190 40 510  0.04 80 1.2 2.5
Stale nierdzewne 10 5 225 7200  0.105 3000 150 4800  0.067 1300 1 2.5
austenityczne i ferrytyczne, 12 6 225 6000  0.125 3000 150 4000  0.08 1300 1.2 3
jvt;c:‘;z'l;‘zfvv:”e utwardzane 8 225 4500 0.14 2500 150 3000  0.09 1100 1.6 4

20 10 225 3600 0.16 2300 150 2400  0.105 1000 2 5
Stopy tytanu 25 125 225 2900 0.16 1900 150 1900  0.105 800 2.5 6

pf
ap
A4
11

N

wodorozcienczalnego.

. Jedli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
. Gtowica ze zmiennym katem pochylenia rowka widrowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z gtowica standardowa.

Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac¢ drgania

i nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.
. O to kat pochylenia powierzchni obrabiane;.

. Podczas obrébki stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa




iMX

IMX-B6HV

@ &

GLOWICA KULISTA, 6-0STRZOWA,

ZMIENNA KRZYWIZNA KRAWEDZ| SKRAWAJACEJ

B v N

1 g
o
a
&‘ @w =
(&) 4 J | B B -
o —
RE L APMX ‘
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 O
-0.020 -0.030
Numer zaméwieniowy E RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
o
w
IMX10B6HV10010 ® 5 10 10.5 16 9.7 6
IMX12B6HV12012 ® 6 12 12.5 19 11.7 6
IMX16B6HV16016 ® 8 16 16.5 24 15.5 6 1
IMX20B6HV20021 [ 10 20 21 30 19.5 6
IMX25B6HV25026 ® 12.5 25 26 37.5 24.5 6
11
N
\
AN

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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iMX

IMX-B6HV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Kat pochylenia
a<15°

Kat pochylenia
a>15°

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

wodorozcienczalnego.

N

. Jedli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Gtowica ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z gtowica standardowa.

Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania [rzedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania

i nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

4. O to kat pochylenia powierzchni obrabianej.

Materiat DC RE ap pf
Vc n fz vf Vc n fz Vf
10 5 300 9600 0106 6100 | 200 6400 007 2700 05 2
Stale weglowe, stopowe, 12 6 300 8000  0.125 6000 | 200 5300  0.085 2700 0.6 2.4
konstrukcyjne 16 8 300 4000  0.134 4800 | 200 4000  0.088 2100 0.8 3.2
Mied?, stopy miedzi 20 10 300 4800  0.156 4500 | 200 3200 0.1 1900 1 4
25 125 300 3800 0.16 3600 | 200 2500 01 1500 1.2 5
10 5 60 1900  0.055 630 40 1300 0035 270 05 1
12 6 60 1600 0055 520 40 1100 0035 220 0.6 1.2
Stopy zaroodporne 16 8 60 1200 0062 450 40 800 004 190 08 16
20 10 60 1000  0.062 370 40 640 004 150 1 2
25 125 60 760  0.062 300 40 510 004 120 1.2 2.5
Stale nierdzewne 10 5 225 7200 0.105 4500 150 4800  0.067 1900 0.5 2
austenityczne i ferrytyczne, 12 6 225 6000  0.125 4500 150 4000  0.08 1900 0.6 2.4
jvt;c:‘;z'l;‘zfvv:”e utwardzane 8 225 4500 0.14 3700 150 3000  0.09 1600 0.8 3.2
20 10 225 3600 0.16 3400 150 2400  0.105 1500 1 4
I Stopy tytanu 25 125 225 2900 0.16 2800 150 1900  0.105 1200 1.2 5
pf
ap
11




iMX

iIMX-B2S/iMX-B4S @~ #

GLOWICA KULISTA, 2-0STRZOWA /4-0STRZOWA,
DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH

H

iMX-B2S 1

DCON

DC
|
I
|
T
|
—

RE | APMX | {

LH
iMX-B4S z
2 IS}
(&)
[m]
m ) =
o
RE APMX
RE>8 LH
+0.020
Numer zaméwieniowy E RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX16B2516016 * 8 16 16 24 15.5 2 1
IMX20B2520020 * 10 20 20 30 19.5 2 1
IMX16B4516016 * 8 16 16 24 15.5 4 2
IMX20B4520020 * 10 20 20 30 19.5 4 2
11
N
o

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

iMX-B2S /iMX-B4S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

iMX-B2S
Kat pochylenia Kat pochylenia
. a<15° a>15°
Materiat DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
H Stale hartowane (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2
pf
ap
A
1n
1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
2. O to kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.
iMX-B4S
Kat pochylenia Kat pochylenia
. a<15° a>15°
Materiat DC RE ap pf
Ve n fz Vf Ve n fz Vf
16 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
H | Stale hartowane (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2
pf
/ ) a
%////// o P
11

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

2. O to kat pochylenia powierzchni obrabianej.



iMX

IMX-B3FV @

GLOWICA KULISTA, DO OBROBKI WYSOKOWYDAJNEJ,
3-0STRZOWA, NIEREGULARNA PODZIALKA KATOWA

TP H

1 &
(&)
o
RE<6 RE>6 LH
+0.010 +0.020
Numer zaméwieniowy § RE DC APMX LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10B3FV10008 * 5 10 8 16 9.7 3
IMX12B3FV12009 * 6 12 9.6 19 11.7 3 !
IMX16B3FV16012 * 8 16 12.8 24 15.5 3
IMX20B3FV20016 * 10 20 16 30 19.5 3
11
N
2

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

61



iMX

IMX-B3FV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Kat pochylenia Kat pochylenia
. Qa<15° a>15°
Materiat DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 175 5600 0.22 3700 115 3700 0.15 1700 0.7 2.6
Stale ulepszane cieplnie, 12 b 175 4600 0.22 3000 115 3100 0.15 1400 1 3.2
stale narzedziowe stopowe 16 8 175 3500 022 2300 115 2300  0.15 1000 1.1 38
20 10 175 2800 0.22 1800 115 1800 0.15 810 1.2 4.8
10 5 150 4800 0.18 2600 100 3200 0.12 1200 0.5 2
12 6 150 4000 0.18 2200 100 2700 0.12 970 0.7 2.5
H Stale hartowane (40-55 HRC)
16 8 150 3000 0.18 1600 100 2000 0.12 720 0.9 3.5
20 10 150 2400 0.18 1300 100 1600 0.12 580 1.1 4.2
pf
ap
A
11
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE (L/D=7)
Kat pochylenia Kat pochylenia
. a<15° a>15°
Materiat DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 120 3800 0.2 2300 80 2500 0.13 980 0.5 1.3
Stale u[epszane C]ep[nie‘ 12 6 120 3200 0.2 1900 80 2100 0.13 820 0.7 1.6
stale narzedziowe stopowe 16 8 120 2400 0.2 1400 80 1600  0.13 620 0.8 1.9
20 10 120 1900 0.2 1100 80 1300 0.13 510 0.9 2.4
10 5 100 3200 0.13 1200 65 2100 0.085 540 0.4 1
12 6 100 2700 0.13 1100 65 1700 0.085 430 0.6 1.3
H | Stale hartowane (40-55 HRC)
16 8 100 2000 0.13 780 65 1300 0.085 330 0.7 1.8
20 10 100 1600 0.13 620 65 1000 0.085 260 0.8 2.1

A

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

2. Frez trzpieniowy ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego lepiej ttumi drgania w poréwnaniu z frezem standardowym.
Jednak jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac drgania i
nadmierny hatas. W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

3. O to kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.




iMX

IMX-B4WH-S
FREZ LIZAKOWY Z CENTRALNYM KANALEM
DOPROWADZENIA CHLODZIWA, 4-0STRZOWY

=z
o
o
(=]
REz6 ISEE—
£0.015 LH
Numer zaméwieniowy § APMX DC DCON RE LH ZEFP Typ
&
w
IMX10B4WH12008S [ 9 12 9.7 6 16.5 4
IMX12B4WH16008S [ 12 16 1.7 8 20.9 4 1
IMX16B4WH20008S [ 15 20 15.5 10 24.7 4
1/
N
“

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. [J: Produkcja wytacznie na zamdwienie
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iMX

IMX-B4WH-S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

O0BROBKA POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH, PODCIEC (L/D=3)

Material DC RE Ve n ft f ae
Stale weglowe, stopowe, 12 6 100 2700 0.090 970 0.45
konstrukeyjne 16 8 100 2000 0.100 800 0.60
Stale ulepszane cieplnie, Stopy miedzi 20 10 100 1600 0.100 640 0.75
M Stale nierdzewne austenityczne i ferrytyczne 12 6 80 2100 0.075 630 0.45
16 8 80 1600 0.080 510 0.60
Stopy kobaltowo-chromowe, Stopy tytanu 20 10 30 1300 0.090 470 0.75
12 6 30 800 0.040 130 0.36
Stopy zaroodporne 16 8 30 600 0.045 110 0.48
20 10 30 480 0.050 96 0.60
P ap<0.3RE
ae~>L
11

OBROBKA POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH, PODCIEC (L/D=5)
Material DC RE Ve n ft f ae
Stale weglowe, stopowe, 12 6 70 1900 0.070 530 0.30
konstrukeyjne 16 8 70 1400 0.080 450 0.40
Stale ulepszane cieplnie, Stopy miedzi 20 10 70 1100 0.080 350 0.50
M Stale nierdzewne austenityczne i ferrytyczne 12 6 50 1300 0.050 260 0.30
16 8 50 990 0.060 240 0.40
Stopy kobaltowo-chromowe, Stopy tytanu 20 10 50 300 0.070 220 0.50
12 6 20 530 0.030 64 0.24
Stopy zaroodporne 16 8 20 400 0.040 64 0.32
20 10 20 320 0.040 51 0.40

F ap<0.3RE
BGRJ*
11



iMX

IMX-B4WH-S

OBROBKA POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH, PODCIEC (L/D=7)

Material DC RE Ve n ft f ae
Stale weglowe, stopowe, 12 6 50 1300 0.030 160 0.15
konstrukeyjne 16 8 50 990 0.035 140 0.20
Stale ulepszane cieplnie, Stopy miedzi 20 10 50 800 0.040 130 0.25

M Stale nierdzewne austenityczne i ferrytyczne 12 6 30 800 0.025 80 0.15
16 8 30 600 0.030 72 0.20

. Stopy kobaltowo-chromowe, Stopy tytanu 20 10 30 480 0035 57 0.25

P ap<0.3RE
ae—.L

1. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania. W takim przypadku nalezy
zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$é skrawania.
2. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyé.
3. W przypadku wysiegu narzedzia L/D=5 zalecane jest zastosowanie oprawki z szyjka stozkowa.
4. Podczas obrobki stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcierczalnego.

1/1
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iMX

IMX-CH3L

GLOWICA FAZUJACA, 3-0STRZOWA

BN M

BSH

1 g
o
a
[} Z 4 B
a (&) — 4 — 4
o
APMX
DCN =15 LH
+0.020
Numer zaméwieniowy E DC APMX DCN LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX10CH3L100A45 ® 10 4.2 1.5 16.0 9.7 3
IMX12CH3L120A45 ® 12 5.2 1.5 19.0 11.7 3 :
IMX16CH3L160A45 ® 16 7.2 1.5 24.0 15.5 3
IMX20CH3L200A45 ® 20 9.2 1.5 30.0 19.5 3
11
N
A

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



iMX

IMX-CH3L

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

2. Przy niskiej sztywnoséci obrabiarki lub przedmiotu obrabianego moga wystapi¢ drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

FAZOWANIE OTWORU
Materiat DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 8] 40 1300 0.04 160 1.8 1.8
Stale weglowe, 12 3 40 1100 0.04 130 2.2 2.2
stopowe,
2 eliwa svare 16 3 40 800 0.04 96 2.4 2.4
20 3 40 640 0.04 77 2.6 2.6
10 3 40 1300 0.03 120 1.8 1.8
Stale narzedziowe stopowe, 12 3 40 1100 0.03 99 2.2 2.2
ulepszane cieplnie 16 3 40 800 0.03 72 2.4 2.4
20 3 40 640 0.03 58 2.6 2.6
10 3 30 950 0.03 86 1.8 1.8
Austenityczne stale 12 3 30 800 0.03 72 2.2 2.2
M nierdzewne,
stale stopowe 16 3 30 600 0.03 54 2.4 2.4
20 3 30 480 0.03 43 2.6 2.6
10 3 30 950 0.04 110 1.8 1.8
) 12 3 30 800 0.04 96 2.2 2.2
Stopy zaroodporne
16 3 30 600 0.04 72 2.4 2.4
20 3 30 480 0.04 58 2.6 2.6
10 3 30 950 0.02 57 1.8 1.8
12 3 30 800 0.02 48 2.2 2.2
H Stale hartowane (45-55 HRC)
16 3 30 600 0.02 36 2.4 2.4
20 3 30 480 0.02 29 2.6 2.6
— ﬁ ap
ae
11
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iMX

IMX-CHé6V

1°
3°

GLOWICA FAZUJACA, 6-0STRZOWA

s i€ 13
APMX
LH
Numer zaméwieniowy E DC APMX DCN LH DCON ZEFP Typ
&
w
IMX12CH6V120A45 ® 12 4.5 3.0 19.0 11.7 6
IMX16CH6V160A45 ® 16 6.5 3.0 24.0 15.5 6 1
IMX20CH6V200A45 ® 20 8.5 3.0 30.0 19.5 6
11
N
v

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



iMX

IMX-CHé6V

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FAZOWANIE KRAWEDZI

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozciefczalnego.

2. Przy niskiej sztywnoéci obrabiarki lub przedmiotu obrabianego moga wystapi¢ drgania.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

Materiat DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
Stale weglowe, 12 6 100 2700 0.05 810 2.4 2.4
§topowe, 16 6 100 2000 0.05 600 2.7 2.7
Zeliwa szare 20 6 100 1600 0.05 480 3.2 3.2
_ 12 6 70 1900 0.05 510 2.4 2.4
it:;i;:r:zecc:;i:’sa stopowe, 16 6 70 1400 0.05 380 2.7 27
20 6 70 1100 0.05 300 3.2 3.2
Austenityczne stale 12 6 60 1600 0.04 380 2.4 2.4
M nierdzewne, 16 6 60 1200 0.04 290 2.7 2.7
stale stopawe 20 6 60 950 0.04 230 3.2 3.2
12 6 50 1300 0.03 230 2.4 2.4
Stopy zaroodporne 16 6 50 990 0.03 180 2.7 2.7
20 6 50 800 0.03 140 3.2 3.2
12 6 30 800 0.04 190 2.4 2.4
H  Stale hartowane (45-55 HRC) 16 6 30 600 0.04 140 2.7 2.7
20 6 30 480 0.04 120 3.2 3.2
ap
1/1
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iMX

IMX

OPRAWKI WEGLIKOWE

OPRAWKA Z PODCIECIEM 1 — =
8 T iF=y===c===-=====3 8
OPRAWKA CYLINDRYCZNA 2 —, -
T iFT====t===2c===53 8
————— )
OPRAWKA Z SZYJKA STOZKOWA 5 BHTA
e Lr--"t=-==7/-—— -~ 8
LB
LF
DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25
D - o
- 0.009 - 0.0Mm - 0.013
Numer zamoéwieniowy Dostepnos¢ BHTA LB BD LF DCON Typ
IMX10-U10N014L070C () — 14 9.7 70 10 1
IMX10-S10L090C o — — — 90 10 2
IMX10-U10N034L0%90C [ J — 34 9.7 90 10 1
IMX10-S10L110C [ ] — — — 110 10 2
IMX10-U10N054L110C [ J — 54 9.7 110 10 1
IMX10-A12N054L110C ° 1 54 9.7 110 12 3
IMX12-U12N017L080C ° — 17 1.7 80 12 1
IMX12-S12L100C ° — — — 100 12 2
IMX12-U12N041L100C [ ] - 41 11.7 100 12 1
IMX12-S12L130C [ ] - - - 130 12 2
IMX12-U12N065L130C [ ] = 65 1.7 130 12 1
IMX12-A16N065L130C [ ] 1 65 1.7 130 16 3
IMX16-U16N024L.080C ° — 24 15.5 80 16 1
IMX16-S16L110C ° — — — 110 16 2
IMX16-U16N056L110C [ ] — 56 15.5 110 16 1
IMX16-S16L150C [ J - - - 150 16 2
IMX16-U16N088L150C [ ) — 88 15.5 150 16 1
IMX16-A20N088L150C [ 1 88 15.5 150 20 3
IMX20-U20N030L090C ° — 30 19.5 90 20 1
IMX20-520L130C ° — — — 130 20 2
IMX20-U20N070L130C o — 70 19.5 130 20 1
IMX20-S20L180C o — — — 180 20 2
IMX20-U20N110L180C [ ] — 110 19.5 180 20 1
IMX20-A25N110L180C [ ] 1 110 19.5 180 25 3
IMX25-U25N037L110C [ J — 375 24.5 110 25 1
IMX25-525L160C ° — — — 160 25 2
IMX25-U25N087L160C ° — 87.5 24.5 160 25 1
IMX25-525L210C [ ] — — — 210 25 2
11

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.




iMX

IMX
OPRAWKI STALOWE

OPRAWKA Z PODCIECIEM

1 T~ g
= % + 7‘777‘ {%} }:7:7: E :7:7:7: Z %:7 :7: : 8
" " v 8
LB
LF
OPRAWKA CYLINDRYCZNA
2 a z
g T—————e i
LF
DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25 DCON=32
0 0 0 0
- 0.009 - 0.0M - 0.013 - 0.160
Numer zamoéwieniowy Dostepnos¢ LB BD LF DCON Typ
IMX10-U10N009L070S () 9 9.7 70 10 1
IMX10-G12L060S ° — — 60 12 2
IMX12-U12N011L080S () " 11.7 80 12 1
IMX12-G16L070S o - - 70 16 2
IMX16-U16N016L080S (] 16 15.5 80 16 1
IMX16-G20L070S [ ] — — 70 20 2
IMX20-U20N020L090S [ J 20 19.5 90 20 1
IMX20-G25L080S ® — — 80 25 2
IMX25-U25N025L110S () 25 24.5 110 25 1
IMX25-G32L.100S ° — — 100 32 2
11

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

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 zamdéwieniowy Dostepnos¢  DC DCONWS LB LB1 LB2 WT Dosf:‘:z:na
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b 42 20 21.4 0.48  IMX20__ !
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 0.57  IMX25._..!
11

. Rozmiar mocowania gtowicy i oprawki powinien by¢ jednakowy.

. Prosimy uzy¢ specjalnego klucza odpowiedniego do rozmiaru mocowania. Klucz ten jest sprzedawany osobno.

. Gtebokos¢ skrawania powinna wynosic¢ 50 - 60% zalecanych parametréw dla kazdej gtowicy.

1
2
3. Zalecane do stosowania w centrach obrébczych wyposazonych w silniki wrzeciona o duzej mocy.
4
5

. Nie uzywac ztacza po stronie obrabiarki jako chwytu narzedzia.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



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

73
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iMX

IMX

OPRAWKI WEGLIKOWE - CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie gtowicy Dopasowana gtowica 2 y

Typ klucza S'ro;laetk zapobiegajacy

IMX10-U10N014L070C

IMX10-510L090C

IMX10-U10N034L090C

IMX10:___: IMX10-WR

IMX10-S10L110C

IMX10-U10N054L110C

IMX10-A12N054L110C

IMX12-U12N017L080C

IMX12-512L100C

IMX12-U12N041L100C

IMX12:__.! IMX12-WR

IMX12-512L130C

IMX12-U12N065L130C

IMX12-A16N065L130C

IMX16-U16N024L080C

IMX16-516L110C

MK1KS
IMX16-U16N056L110C

. IMX16-WR
IMX16-516L150C Mxie

IMX16-U16N088L150C

IMX16-A20N088L150C

IMX20-U20N030L090C

IMX20-520L130C

IMX20-U20N070L130C

- IMX20-WR
IMX20-520L180C IMX20

IMX20-U20N110L180C

IMX20-A25N110L180C

IMX25-U25N037L110C

IMX25-525L160C

IMX25:___: IMX25-WR

IMX25-U25N087L160C

IMX25-525L.210C

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE

Oznaczenie gtowicy &

Typ klucza
IMX16 IMX16-WR
IMX20 IMX20-WR
IMX25 IMX25-WR

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



iMX

IMX

OPRAWKI STALOWE - CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie gtowicy

Dopasowana gtowica

&7

N

Srodek zapobiegajacy
zatarci i

Typ klucza
IMX10-UlONOO9LO7OS . .
IMX10-G12L060S IMX10:....:
IMX12-U2N01ILO80S . e
IMX12-G16L070S IMX12:...:
Mx12-616L070
IMX166 IMX16-WR
IMX16-U16N016L080S
IMX20-U20NO20L090S . o
IMX20-G25L080S IMX20:...2
IMX25-U25NO25L1108 .
IMx25¢ 7} IMX25-WR

IMX25-G32L100S

MK1KS

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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iMX

JAK DOBRAC OPRAWKE IMX

W przypadku uzycia oprawki cylindrycznej ze standardowa gtowica, gdy gteboko$¢ skrawania bedzie wieksza
niz dtugos$¢ czesci roboczej, wystapi kolizja.

W razie zastosowania oprawki cylindrycznej i gtowicy z zataczana szyjka, mozna uzyskac wieksza gtebokos¢
skrawania, poniewaz $rednica gtowicy jest wieksza od $rednicy oprawki.

OPRAWKA CYLINDRYCZNA + OPRAWKA CYLINDRYCZNA +
STANDARDOWA GLOWICA GLOWICA Z ZATACZANA SZYJKA

Podczas uzycia oprawki cylindrycznej ze
standardowa gtowica nalezy gtebokos$¢
skrawania powinna by¢ mniejsza od dtugosci
czesci roboczej.

Brak kolizji

Gtebokos¢ skrawania < Dtugos¢
czesci roboczej

Gtebokos¢
skrawania —_——

Dtugos$¢ czesci roboczej

Dtugos$¢ czesci roboczej N\ S S

Gtebokos¢
skrawania

Gdy gtebokos$¢ skrawania < dtugo$c¢ czesci roboczej, zalecany
wysieg mniejszy od 3D.

Do obrébki wysokich Scianek pionowych zalecana jest oprawka

z podcieciem i gtowica z podtaczana szyjka.

Duza $rednica oprawki z szyjka stozkowa zapewnia stabilnos¢ w aplikacjach z duzym wysiegiem.
Obecnie dostepna jest takze oprawka z podcieciem i z szyjka stozkowa.

(D5 - $rednica minimalna oprawki kazdego typul).

OPRAWKA Z PODCIECIEM + OPRAWKA Z SZYJKA STO?KOWA +
STANDARDOWA GLOWICA STANDARDOWA GLOWICA
B1

:

Brak kolizji

Kat kolizji




MONTAZ GLOWICY

iMX

[ 1] Czysta Sciereczka zetrzeé olej i kurz ze stozkowych 2] Natozy¢ na gwint niewielka ilos¢ srodka
i czotowych powierzchni gtowicy i oprawki. zapobiegajacego zatarciu.

Oczyscic te powierzchnie ceeeeeeeesecceess

AN

Na gwint nanie$¢ srodek zapobiegajacy
zatarciu

Bl 110¢ érodka zapobiegajacego zatarciu nie powinna by¢ nadmierna, gdyz utrudni dokrecenie.

Czesc¢ stozkowa Stozkowa czes$¢ oprawki

Na te powierzchnie nie naktadac srodka zapobiegajacego zatarciu.

Za pomoca dotaczonego klucza mocno dokreci¢ gtowice do oprawki.

B W tabeli podano zalecane katy i momenty dokrecenia.

l Szczelina

l Brak szczeliny

T

Wielkosé Optymalny kat Zalecany moment

dokrecenia a dokrecenia (Nm)
210 50° 10
012 50° 15
216 50° 30
@20 40° 50
@25 35° 75

1. Aby unikna¢ uszkodzen, zaktadac
rekawice ochronne oraz inny sprzet
ochrony osobiste;j.

2. Uzywac wytacznie klucza
dotaczonego do zestawu. (Typowe
klucze ptaskie moga by¢ zbyt grube).
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iMX

POROWNANIE ZYWOTNOSCI FREZOW PRZY OBROBCE PLASKICH POWIERZCHNI

PRZEDMIOTOW Z INKONELU 718

EP7020 to nowy gatunek o dtugiej zywotnosci przy obrobce materiatéw trudno obrabialnych.

Materiat Inconel 718 (43HRC)
Typ freza MX12-U12N041L100C
Gtowica IMX12B4HV12012
n (min-") 1.700
Ve (m/min) 28
Vf (mm/min) 350
fz (mm/zab) 0.05
ap (mm) 0.6
ae (mm) 1.2
Wysieg (mm) 65
Rodzaj obrébki Frezowanie wspétbiezne
. Obrébka na mokro, chtodzenie
Chtodzenie .
zewnetrzne ([emulsja)
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT40)

POROWNANIE WYTRZYMALOSCI PRZY
FREZOWANIU ROWKOW W STOPIE TYTANU

Mocowanie na gwint ze stalowymi wktadami jest
znacznie lepszym rozwiazaniem w poréwnaniu z
wyrobami innych producentéw, ktérzy uzywaja oprawek
stalowych. Oprawka weglikowa wytrzymuje wyzsze
obciazenia podczas skrawania.

_ Ztamanie na ztaczu gwintowym

Ztamanie na ztaczu gwintowym

Obciazenie

T T T T T T T
0.10 0.12 0.14 0.16 0.18 0.20
Posuw na zab (mm/zab)

Materiat Ti-6Al-4V (32HRC)
Typ freza IMX20-U20N030L090C
Gtowica IMX20C4HV200R10021
n (min-") 1.100
Ve (m/min) 69
Vf (mm/min) 880
fz (mm/zab) 0.20
ap (mm) 10
ae (mm) 20
Wysieg (mm) 72
Rodzaj obrébki Frezowanie wspétbiezne
) Obrdébka na mokro, chtodzenie
Chtodzenie .
zewnetrzne [emulsja)
Obrabiarka Pionowe centrum obrébcze (BT50)

B Mitsubishi Materials HA B:Producent
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SZTYWNOSC
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weglikowe] zwieksza sztywnos¢ o + 30 %.

100

50 —

Sztywnos¢ (%)

| 62mm (3xD)
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iMX

IMX

STALOWA OPRAWKA

Ekonomiczne oprawki stalowe do obrobki z matymi gtebokosciami skrawania i matym wysiegu.

WYDAJNOSC SKRAWANIA

Zywotnoé¢ freza jest przynajmniej 3-krotnie dtuzsza w poréwnaniu z konwencjonalnymi oprawkami stalowymi.

Zuzycie $cierne na powierzchni przytozenia VB (mm)

0.15 STAN KRAWEDZI
iMX S4HV
(Dtugos¢ skrawania
01 150 m)
Trwatos¢
_freza Producent A
wieksza o . .
/( 300 % (Dtugoéc skrawania
0.05 100 m)
Producent B
(Dtugos$¢ skrawania
0 T T T T T | 100 m)
0 100 200 300 400 500 600
Dtugos¢ skrawania (m) Producent C
(Dtugoéc skrawania
100 m)
Materiat S55C
Typ freza iMX10-U10N014L070S
Gtowica IMX10C4HV100R10010
n (min-1) 5.100
Ve [m/min) 160
Vf (mm/min) 1.530
fz (mm/zab) 0.075
ap (mm) 5
ae (mm) 0.5
Wysieg (mm) 30
Rodzaj obrébki Frezowanie wspétbiezne
Chtodzenie Emulsja z zewnatrz
Obrabiarka BT50 M/C

B Mitsubishi Materials HA BB

C : Producent
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iMX

IMX-C4FD-C

CHARAKTERYSTYKA

Dwustopniowy Konwencjonalny
promien naroza promien naroza

Cienki wiér i dtuga krawedz skrawajaca zapewniaja
zaréwno wysokz wydajnosc skrawania, jak i dtuga
zywotnos¢ freza.

Maty Duzy

WYDAJNOSC SKRAWANIA

Zalecane parametry skrawania moga sie rozni¢ w zaleznosci od stabilnosci zamocowania przedmiotu obrabianego/ freza.

Poréwnanie zywotnoséci frezéw przy obrébce stopéw kobaltowo-chromowych (@10)

210
| dtuzej
ap0.2
ae 3.5

Zywotnos¢ (stop Co-Cr)

Wykruszenia A

Wykruszenia B

100 200 300

o

Materiat Stop Co-Cr

Typ freza @10

n (min-1) 3.185

Ve (m/min) 100 iMX-C4FD-C

Vi (mm/min) 1.911 (Dtugos¢ skrawania 320 m)
fz (mm/zab) 0.15

ap (mm) 0.2

ae (mm) 35

Wysieg (mm) 45 Frez konwencjonalny A
Chtodzenie Emulsja (Dtugos¢ skrawania 160 m)
Metoda skrawania Frezowanie wspotbiezne

Obrabiarka Pionowe (BT40) m
B Mitsubishi Materials WA  B:Producent Frez konwencjonalny B

(Dtugo$¢ skrawania 96 m)



iMX

IMX-C4FD-C

CHARAKTERYSTYKA

Mniejsze opory skrawania w kierunku promieniowym

ienki wiér \
=X

powoduja wyttumienie drgan i mniejsze ugiecie freza.

POROWNANIE WYDAJNOSCI PRZY OBROBCE DETALU ZE
STALI SKD61 (FREZEM (320)

Poréwnanie wydajnosci obrobki stali SKDé1

_ | dtuze]

Wykruszenia

400 %

wydajnos¢

T
1.000

o

T 1
2.000 3.000

a
s
1S
€
o
[ee]
3
g ap 0.5 mm
= x20 pass
= =
ae 5x10pass ap 10 mm

Materiat SKD61 (52HRC)

Typ freza 020

n (min-1) 1.600

Ve [m/min) 100

Vf (mm/min) 640 - 2.560

fz (mm/zab) 0.10 - 0-40

ap (mm) 0.3

ae (mm) 5

Wysieg (mm) 80

Chtodzenie Nadmuch powietrza

Metoda skrawania

Frezowanie wspétbiezne rowkow

Obrabiarka

Pionowe (BT50)

B Mitsubishi Materials M A : Producent

65 mm

Brak wykruszen
iMX-C4FD-C
(Vf 2.560 mm/min)

Mikrowykruszenia
Frez konwencjonalny
(Vf 1.280 mm/min)
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iMX

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

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

Gtowica iMX12-U12N041L100C
Oprawka iMX12B6HV12012
Materiat obrabiany DIN Cf53

Podzespdt Wirnik przektadni hydrokinetycznej
Typ obrébki Obrébka wykanczajaca topatek

Ve (m/min) 200

fz (mm/zab) 0.08

ae (mm) 0k. 1.4

ap (mm) 0k. 1.0

Wysieg freza (mm) 70

Chtodziwo Frezowanie trochoidalne

Obrabiarka 5-osiowe centrum obrébcze (HSK Aé3)
Dzieki zastosowaniu gtowicy skrécono czas

Wynik obrébki o 30 % i uzyskano wysoka gtadkos¢
powierzchni.

Gtowica iMX20-U20N070L130C

Oprawka iMX20C4HV200R10021

Materiat obrabiany DIN S235

Podzespét Stal matrycowa

Typ obrébki Obrdbka wykanczajaca otworéw

Ve (m/min) 100 -
fz (mm/zab) 0.05 ©

ae (mm) 1

ap (mm) 3

Wysieg freza (mm) 105

Chtodziwo Interpolacja Srubowa
Obrabiarka Centrum obrébcze

Gtowica o zmiennym kacie pochylenia rowka
Wynik widrowego w potaczeniu z petnoweglikowa

oprawka zapewnia wyzsza wydajnos¢ niz frezy
innych producentow.




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

iMX

Gtowica

iMX16-U16N024L080C

Oprawka

iMX16C10HV160R10016

Materiat obrabiany

Stop tytanu (Ti-6AL4V)

Podzespét Préba skrawania

Typ obrébki Frezowanie walcowo-czotowe (wspétbiezne)
Ve (m/min) 151

fz (mm/zab) 0.08

ae (mm) 0.5

ap (mm) 16

Wysieg freza (mm) 52

Obrébka na mokro, chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie )
(emulsja)
Obrabiarka Centrum obrébcze
Nawet przy takim samym promieniu
Wynik obrabianym i promieniu freza wyeliminowano

drgania podczas obrdbki.
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . 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 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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