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PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI Z DUZYM POSUWEM
STOPOW TYTANU
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WYDAJNA OBROBKA Z DUZYMI POSUWAMI

DEDYKOWANE APLIKACJE

Zastosowanie réznych srednic oraz precyzyjne
rozmieszczenie dysz chtodzacych umozliwia
doskonate odprowadzanie widra oraz redukcje

i rozpraszanie wysokich temperatur wystepujacych
na krawedzi skrawajace;.

BEZPIECZNY, PRECYZYJNY | NIEZAWODNY

Doktadne pozycjonowanie, pewne mocowanie ptytek
z duzymi powierzchniami styku, oferuje mozliwos$é
wysokowydajnej obrébki stali nierdzewnych

i materiatéw zaroodpornych z duzymi posuwami.

FREZ DO OBROBKI Z DUZYM POSUWEM, ZAPEWNIA
STABILNOSC | WYSOKA WYDAJNOSC

¢ Nieréwnomiernie rozmieszczone krawedzie
skrawajace redukuja wibracje, szczegolnie
w zastosowaniach z dtugim wysiegiem.

¢ Gesta i bardzo gesta podziatka umozliwiaja wysoka
wydajnos¢ obrobki.

¢ Starannie dobrana stal na korpus narzedzia
pozwala bezpiecznie przenosic site skrawania.
Ponadto powtoka niklowa zwieksza ochrone przed
zuzyciem i korozja.

¢ Umiejscowienie ptytki w gtowicy w potaczeniu
z idealna geometria i precyzyjnie zlokalizowanym
wylotem chtodziwa, zapewnia maksymalna
stabilnos¢ i wydajnos¢ obrébki.

WYDAJNOSC OBROBKI

Kat przystawienia 15° pozwala osiagna¢ APMX
na poziomie 2 mm, co umozliwia wysoka wydajnosé
skrawania przy niewielkich sitach promieniowych.
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PLYTKI DO WYDAJNEJ 0BROBKI Z DUZYMI POSUWAMI

GATUNEK MP9130, POWLEKANY PVD, PRZEZNACZONY DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI TYTANU

¢ Frezowanie czotowe z duzymi posuwami, obejmujace posuw promieniowy, zagtebienie osiowe oraz zagtebienie skosne.
¢ |dealny do obrébki elementéw wymagajacych dtugiego wysiegu.
¢ Doskonale nadaje sie do maszyn o matej mocy i mocowania elementdw o niskiej sztywnosci.

LAMACZ TYPU L LAMACZ TYPUM LAMACZ TYPUR

Idealny do zastosowan Pierwszy wybdr, kiedy konieczne Wysoka stabilno$é krawedzi

wymagajacych niskich oporow jest potaczenie stabilnosci skrawajacej podczas ciezkiej

skrawania. krawedzi skrawajacej i niskich obrébki przerywanej lub trudnych
oporéw skrawania. warunkdéw skrawania.

. Najwyzsza produktywnosc¢, nawet gdy obrébka
~ wymaga niskich oporéw skrawania.

¢ Niskie zuzycie energii.

e Zaprojektowany, aby osiagna¢ niskie promieniowe
sity skrawania.

e Niezawodnos$é procesu i dtuga zywotnosc
narzedzia, zwtaszcza podczas obréobki materiatow
trudnoobrabialnych.

Stabilna i wytrzymata ptytka 4-krawedziowa
zapewniajaca wydajne, frezowanie z duzymi
posuwami.



4155D

415SD 008

FREZ DO 0BROBKI Z DUZYM POSUWEM
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GAMP:  9° DCCB [
GAMF:  5°- ¢° c
DCX
DCX S$ruba ustalajaca Geometria . .
. Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
050, @ 52 HSC10035 1 1
0 63,0 66 HSC12035
GLOWICA NASADZANA
e
'8
c
Numer zaméwieniowy &  APMX DC DCONMS DCX LF RMPX WT ZEFP Typ
2
a
4155D-050A04AR-E (] 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 4 ® 1
4155D-050A05AR-E ° 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 ® 1
4155D-052A04AR-E (] 2 35.4 22 52 50 & 0.4 4 ® 1
4155D-052A06AR-E [ ] 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6 ° SDMT12
4155D-063X05AR-E (] 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5 o
4155D-063X07AR-E (] 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 ® 1
4155D-066X05AR-E (] 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 () 1
4155D-066X07AR-E [ ] 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 ) 1
(Al
1. Maks. gteboko$¢ skrawania (APMX) patrz strona 7. 7 'v?
(X4

@ : Standard magazynowy.
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FREZ DO 0BROBKI Z DUZYM POSUWEM

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
415SD-050A04AR-E 20 1 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-050A05AR-E 20 1 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-052A04AR-E 20 1 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-052A06AR-E 20 " 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
415SD-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
415SD-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
11

PLYTKI

Numer Klasa S a &
zamoéwieniowy doktadnosd & HS BHS IC S RE Ksztatt
o m > m >
= 4 = 4 =
SDMT125530ZEN-L L [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0 s
SDMT125530ZEN-M M [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0
SDMT125530ZSN-R R o o o 12.25 5.56 3.0
Ic -
R
11

@ : Standard magazynowy.
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FREZ DO 0BROBKI Z DUZYM POSUWEM

CZESCI ZAPASOWE

Typ oprawki &g%% %@:; @ D j

narzedzia

Wkret dociskowy Klucz flagowy Dysza chtodziwa Standardowy klucz fajkowy Smar zapobiegajacy zatarciu
4155D TPS43 TIP15W-E HSD04004H12 HKY20R MK1KS

1. Moment dokrecenia (N  m): TPS43 = 3.5

DOSTEPNE SA DYSZE 0 ROZNYCH SREDNICACH, OD KTORYCH ZALEZY CISNIENIE CHLODZIWA

& Standard >
< 1Mpa 23 Mpa 25 Mpa 27 Mpa
(<20 l/min.) (2 25 l/min.) (230 l/min.) (250 l/min.)
Srednica dyszy @ 0.6 mm ? 0.8 mm ?1.2mm @ 1.6 mm

Numer zamdwieniowy HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSDO04004H16
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WSPOLCZYNNIK KORYGUJACY ZALEZNY OD WYSIEGU FREZA

DCX Dtugosé Wspoétczynnik korekcyjny
wysiegu Ve ap fz
<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
Gtowica nasadzana 50-66 4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%
OBROBKA NA MOKRO
Paramet ve
Materiat Wtasciwosci arametry Gatunek APMX
skrawania
ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
MP9130 <1 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)
Stopy tytanu - o C
MP9130 <2 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)

OBROBKA BEZ CHLODZENIA (NA SUCHO)

Ve
Materiat Wiasciwosci oMY Gtinek APMX
skrawania
ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
] MV1020 <2 220 (170 - 270) 220 (170 - 270) 220 (170 - 270)
Stale konstrukcyjne < 180 HB o C ¥
MV1030 <2 140 ( 80 -200) 140 ( 80 -200) 140( 80 - 200)
MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
180 - 280 HB
MV1030 <2 120 ( 60-180) 120 ( 60-180) 120 ( 60 - 180)
Stale weglowe, stopowe o € ¥
MV1020 <2 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)
280 - 350 HB
MV1030 <2 90 ( 30-150) 90( 30-150] 90( 30-150)
Wytrzymatos¢ MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
na rozciaganie
oo o < 450MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80-200] 140 ( 80 - 200)
Zeliwa ciagliwe . ©® € ¥
Wytrzymatosc¢ MV1020 <2 180 (130 - 230) 180 (130 - 230) 180 (130 - 230)
na rozciaganie
< 800MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 -200]) 140( 80 -200)

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna 4: Obrdbka niestabilna
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GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

e o
T E 'E ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci g 2 -§ Gatunek
5 % g ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
® X Mvio20 L <1 09(04-12) | L <1 08(04-11 | L <1 08(04-1.0)
® X MVIO30 L <1  09(04-12) L <1 08(04-11 | L <1 08(04-1.0
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 07(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.0)
® X MVI030 L <2 08(04-1.2) L <2 07(04-11| L <2 07(04-1.0
€ X Mvio2o L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvVio3o L <1 — L <1 — L <1 —
€ X Mvio20 L <2 - L <2 - L <2 —
€ X Mvio3 L <2 - L <2 - L <2 -
® X MVID20 M <1 12(04-18 | M <1  11(04-16 | M <1  11(04-1.6)
® X MVIO30 M <1 12(04-18 | M <1 11(04-16 | M <1 11(04-1.6)
® X MVI020 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-16)
€ X MVIo20 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVIo3o M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVID20 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
Stale € X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
konstrukcyjne < 180 HB ¥ X% MVI020 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-1.5)
¥ X MVI030 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
% X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
% X MVIO30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
® X MVI020 R <1 15(04-21 | R <1 14(04-19) | R <1 14(04-19)
® % MVIO30 R <1 15(04-21 | R <1 14(04-19 | R <1 14(04-19)
® X MVI020 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19 | R <2 13(04-1.9)
® X MVI030 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19) | R <2 13(04-19)
€ X MV1020 R <1 14(04-20 | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2(04-17)
€ X MVI030 R <1  14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
€ X MVI020 R <2 13(04-20 | R <2 11(04-18 | R <2 11(04-1.7)
€ X MVIo30 R <2 13(04-20 | R <2 11(04-18 | R <2 11(04-1.7)
% X% MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
% X% MVI030 R <1 14(04-20 | R <1 12(04-18 | R <1 12(04-1.7)
¥ X MV1I020 R <2 13(04-20 | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1(04-17)
¥ X MVI030 R <2 13(04-20 | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1(04-17)

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna 4: Obrdbka niestabilna
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T8 o
T E 'E ae<0.5DC ae<£0.75DC ae=DC
Materiat Witasciwosci E 5 § Gatunek
o % £ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X Mvio20 L <1 07(04-11 | L <1 07(04-10 | L <1 07(04-1.0)
® X Mv1030 L <1 07(04-11) | L <1 07(04-10) | L <1 0.7(04-10)
® X MVI020 L <2 — L <2 — L <2 -
® X MVIO30 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MvIo20 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X Mvio3 L <1 - L <1 — L <1 —
e X MvVIo20 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MvVIo3o L <2 — L <2 — L <2 —
® X MV1I020 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(04-15)
® X MVI030 M <1 10(04-17) | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
® X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
® X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
€ X MVIo20 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 08(04-13)
€ X MVI030 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-1.3)
€ X MVI020 M <2 08(04-15) | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
Stale weglowe, 180 - € X MVI0O30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 0.7(04-13)
stopowe 280HB & % MV1020 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-13)
% X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
% X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
% X MVIO30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(1.0-18 | R <1 12(04-1.7)
® X MVI030 R <1 14(04-20 | R <1 1.2(10-18 | R <1 1.2(04-17)
® X MV1020 R <2 13(04-20 | R <2 11(10-18 | R <2 1.1(04-17)
® X MVIO30 R <2 13(04-20 | R <2 11(1.0-18 | R <2 1.1(04-1.7)
€ X MvVIo20 R <1 1.2(04-18 | R <1 1.1(08-16 | R <1 11(04-1.4)
€ X MvVio3o R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
€ X MvVio20 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(0.4-1.)
€ X MvVI030 R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.0(0.8-1.6) R <2 1.0(0.4-1.6)
¥ X% MVI020 R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
¥ X MVI030 R <1  12(04-18 | R <1 1.1(08-1.6) | R <1 1.1(04-16)
% X MvVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-164 | R <2 10(04-1.4)
% X MVIO30 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(04-1.)

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna 4: Obrdbka niestabilna
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T8 o
T E 'E ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
Materiat Witasciwosci E 5 § Gatunek
o % £ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X Mvioo L <1 0.6(04-09) L <1 0.6(04-0.8) L <1 0.6(04-08)
® X MVIO30 L <1 06(04-09) L <1 06(04-08) L <1 0.6(04-08)
® X MVI020 L <2 05(04-09) L <2 05(0.4-08) L <2 05(04-0.8)
® X MVIo3o L <2 05(04-0.9) L <2 05(04-0.8) L <2 05(04-0.38)
€ X Mvio20 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X Mvio3o L <1 — L <1 — L <1 —
€ X Mvioo L <2 = L <2 — L <2 —
€ X Mvio3o L <2 — L <2 - L <2 -
® X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
® X MVIO30 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(04-13)
® X MVID20 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI030 M <2 08(04-15) | M <2 07(04-14) | M €2 07(04-13)
€ X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-12)
€ X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-12)
€ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-1.2)
Stale weglowe, 280 - €e X MVIO30 M <2 08(0.4-1.5) M <2 0.7(0.4-1.4) M <2 0.6(04-1.2)
stopowe 30HB & X MVI20 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 0.7(04-1.2)
% X% MVIO30 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-1.2)
¥ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 0.6(04-12)
¥ X MVI030 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-12)
® X Mvio2o R <1 1.2(04-18) | R <1 1.1(04-1.6) | R <1 1.1(08-1.6)
® X MVIO30 R <1 1.2(04-18) | R <1 1.1(04-16) | R <1 1.1(08-1.6)
® X MVI020 R <2 1.1(04-18) | R <2 10(04-16 | R <2 10(08-1.¢)
® X MVIO3o R <2 1.104-18) | R <2 1.0(04-16) | R <2 1.0(0.8-1.6)
€ X MvVI020 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MvVI030 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X Mvio2o R <2 1.0(04-18) | R <2 09(04-1.6) | R <2 09(04-15)
€ X Mvio3o R <2 1.0(04-18) | R <2 09(04-1.6) | R <2 09(04-15)
¥ X MVI020 R <1 1.104-18) | R <1 1.0(04-16) | R <1 1.0(0.4-1.5)
¥ X MvIo3o R <1 1.104-18) | R <1 10(04-16 | R <1 10(04-15)
¥ X Mvio2o R <2 1.0(04-18) | R <2 09(04-16 | R <2 09(04-15)
¥ X Mviolo R <2 1.0(04-18) | R <2 09(04-16) | R <2 09(0.4-15)

10 Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna 4: Obrdbka niestabilna
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e o
T E 'E ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci E 2 g Gatunek
o % £ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI030 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 0.8(0.4-1.2) L <2 0.7 (0.4-1.1) L <2 0.7 (0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 0.8(0.4-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MV1020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvI020 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0(0.4-1.6) M <2 1.0 (0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0(0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€© X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4 -1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0 (0.4-1.7) M <2 0.9 (0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Wytrzymatos¢
Zeliwa ciaglie na € X MVIO30 M <2 1.0 (0.4-1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
rsg‘ggghjgf ® X MVI020 M <1 1.100.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
® X MVI030 M <1 1.100.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
% XK MVI020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-15)
® X MVI030 M <2 1.0(0.4-1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MVI020 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI030 R <1 1.5(0.4 -2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R <2 1.4(0.4-2.1) R <2 1.3(0.4-1.9) R <2 1.2(1.1-1.9)
® X MVIo30 R <2 1.4(0.4-2.1) R <2 1.3(0.4-1.9) R <2 1.2(1.1-1.9)
€ X MV1020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MvVI020 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVIo3o R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI020 R <2 1.3(1.0-2.0 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.100.4-1.7)

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



4155D

NEW

4155SD - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

e o
T E 'E aes0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci E 2 § Gatunek
o % £ ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MV1020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI030 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L €2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 08(04-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MVI020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MV1020 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M €2 1.1(04-18) M <2  1.0(04-1.6) M <2  1.0(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <2 1.1(04-1.8) M <2 1.0(0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€ X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9 (0.4 -1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0 (0.4 -1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Wytrzymatos¢
Zeliwa ciagliwe na € X MVIo3o M <2 1.0(04-1.7) M <2 09(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
rfé%ggﬁgf £ X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ XK MVI020 M <2 1.0(04-17) M <2 09(04-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MVI030 M <2 1.0 (0.4-1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MV1020 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI030 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4 -1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R €2 1.4(04-21) R €2 1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
® X MVIO30 R €2 1.4(04-21) R <2  1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
€ X MVI020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
€ X MV1020 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
® % MV1020 R <1 1.4 (1.0 - 2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
¥ X MVIo3o R <1 1.4 (1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
£ X Mvio20 R <2 13(1.0-2.0) R €2 1.1(04-1.8) R <2 1.1004-1.7)
¥ X MVIO30 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.1(04-1.7)
[ J MP9130 L <1 0.7(0.5-0.9) L <1 0.6(0.4-0.7) L <1 0.5(0.3-0.6)
[ J MP9130 L <2 0.6 (0.4-0.8) L <2 0.5(0.3-0.6) L <2 0.4(0.2-0.5)
[ 2 MP9130 M <1 0.7(0.5-0.9) M <1 0.6 (0.4-0.7) M <1 0.5(0.3-0.6)
[ 2 MP9130 M <2 0.6(0.4-0.8) M <2 05(0.3-0.6) M <2 0.4(0.2-0.5)
Stopy tytanu —
[ 2 MP9130 R <1 0.8(0.6-1.0] R <1 0.7(0.4-0.9) R <1 0.6 (0.4-0.8)
[ 2 MP9130 R <2 0.7(05-0.9) R <2 0.6(0.3-0.8) R <2 05(0.3-0.7)
E.2 MP9130 R <1 0.7 (0.5-0.9) R <1 0.6(0.4-0.7) R <1 0.5(0.3-0.6)
s MP9130 R <2 0.6 (0.4-0.8) R <2 0.5(0.3-0.6) R <2 0.4(0.2-0.5)

12 Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna 4: Obrdbka niestabilna
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415SD

MAKSYMALNA WYDAJNOSC W ZALEZNOSCI OD TRYBU
PRACY

FREZOWANIE Z POSUWEM WGLEBNYM  INTERPOLACJA SRUBOWA
(ZAGLEBIANIE SKOSNE)

| |
\ % : |z
ﬁ A

¢ Podczas zagtebiania skosnego i interpolacji Srubowej stosowaé mniejszy posuw
(60 % posuwu obliczeniowego lub jeszcze mniejszy).
e Dtugie widry moga sie rozpraszac - nalezy sie upewnic, ze podjeto odpowiednie $rodki ostroznosci.

¢ Jak okresli¢ geometryczne potozenie $rodka freza.

'@PDC = @DH - DCX

(@] £ . . .
Geometryczne Srednia Maks. $rednica
potozenie érodka freza  gotowego otworu  skrawania

e W celu ustawienia gtebokosci skrawania
na przejscie, nalezy odniesé parametry
skrawania do powyzszego wzoru.

e Ustawic obroty wrzeciona maszyny tak, by
narzedzie skrawato wspétbieznie.

Frezowanie z posuwem wgtebnym  wiercenie spiralne

:?:zzzr:i:vki DX bC APMX (zagtebianie skosne) oH

' RMPX Min. Max.
FREZ NASADZANY
41SD-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-052A06AR-E 52 35.4 2 3 88 101
415SD-063A05AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-063A07AR-E 63 46.5 2 2 110 123
415SD-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

UWAGA DO PROGRAMOWANIA

Frez 4155D (Mplus) nalezy programowac jako frez o promieniu RE = 4.3. Obszar nieobrabiany K w zaleznosci od
przyblizonego promienia przedstawia ponizsza grafika.

13
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GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K. Office

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Part First Floor, 1 Centurion Court
Centurion Way, Tamworth, B77 5PN
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

U.K. Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

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 - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com
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