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SYSTEM KATALOGOWY

JAK KORZYSTAC Z KATALOGOW Z NOWYMI
PRODUKTAMI

KATALOG
GLOWNY

2025-1 P 2025 2026-1 P 2026 2027-1 P 2027

NO037 NO37 + N038 NO039 NO039 + N040 NO041 NO41 + N042

V1 V1 V1 co10
1 2

2027 - N042 [{]
2026 - N040 [5]
2025 - NO38 [<]

B

|
|

—

UWAGI:
1 Katalog Nowe Produkty 2025-1 - N0O37 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2025 - N038.

2| Katalog Nowe Produkty 2026-1 - N039 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2026 - NO4Q.

3| Katalog Nowe Produkty 2027-1 - NO41 zostanie zintegrowany z Katalogiem Nowe Produkty 2027 - N042.

[V] Coroczne Katalogi Nowe Produkty (N038, N040, N042) uzupetnia KATALOG GLOWNY.

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

PRZEJSCIE OD ISTNIEJACEGO DO
NOWEGO KATALOGU GLOWNEGO

KA'I:ALOG KATALOG
GLOWNY N038 N040 NO042 GLOWNY
4= =
|
co10 co11

UWAGI:
[V] Roczne Katalogi Nowe Produkty (N038, N040, N042) zostana potaczone w nowy KATALOG GtOWNY.



NOWE PRODUKTY
2025-1

PRZEGLAD NOWYCH PRODUKTOW | ROZSZERZEN SERII

Mitsubishi Materials stale skupia swoja uwage na specjalnych potrzebach klientéw, aby w efekcie lepiej spetniaé
wyzwania stawiane przez nowoczesny przemyst obrébki metali. Ten katalog prezentuje wszystkie nowe produkty
oraz rozszerzenia serii narzedzi do toczenia, frezowania i wiercenia.

AKTUALNY, INNOWACYJNY, KONKURENCYJNY

UWAGI: Katalog Nowe Produkty 2025-1 (N037) uzupetnia Katalog Gtéwny C010.
Zawiera wszystkie nowosci i rozszerzenia serii, ktére zostaty wprowadzone do oferty po wydaniu
Katalogu Gtéwnego C010.

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

Wszystkie wymiary podano w milimetrach.

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



NO037: Index

INDEX

NARZEDZIA TOKARSKIE

SERIA MC/MP7100 6
2025-1  Specjalne podtoze z weglika.

Nowa technologia pokrywania do toczenia stali nierdzewnych.

Nowo opracowana seria do réznych aplikacji obrébki stali nierdzewnych.

SERIA MC6100 3 5
2025-1  Nowy tamacz widra FPH do matych gtebokosci skrawania i obrébki wykanczajacej z wysokim posuwem.
Gatunek z powtoka CVD do toczenia stali.

LAMACZ WIORA FSF/FSF-P 47
2025-1  |dealny tamacz widra do matych gtebokosci skrawania i obrdbki wykanczajace;.

NOZE WYTACZARSKIE 49
2025-1  Nowa seria nozy wytaczarskich do stali o wysokiej twardosci.
Noze wytaczarskie - Kompatybilne z automatami tokarskimi typu szwajcarskiego.

MICRO-MINI TWIN ’I 06
2025-1  Nowe tuleje z wewnetrznym chtodzeniem. Rozszerzenie serii tulei z zewnetrznym chtodzeniem.
Micro-Mini Twin - Noze wytaczarskie do bardzo precyzyjnej obrébki oraz obrébki drobnych detali.
Przeznaczone do obrébki otworéw o matej Srednicy w stalach weglowych i nierdzewnych.
Ekonomiczna oprawka monolityczna z dwiema krawedziami skrawajacymi.

SERIA BC8200/MB8200 127
2025-1  Nowa generacja powlekanego gatunku PcBN do obrobki stali hartowanych.

Rozszerzenie geometrii powlekanych gatunkéw PcBN BC8220 i BC8210.

Nowy tamacz widra typu BL zapewnia skuteczna kontrole widra przy srednich i matych

gtebokosciach skrawania.

Nowe gatunki PcBN, niepowlekane MB8220 i MB8210 do zastosowan w toczeniu stali hartowane;.

FREZY MONOLITYCZNE

SERIAVQ 162
2025-1  VQJCS/VQLCS/VQELCS - Frezy z weglika spiekanego z tamaczem widra i nieregularna podziatka
rowka wiérowego o dtugosciach skrawania 3, 4i 5 x DC.

VQJCSRB/VQLCSRB/VQELCSRB - Nowe frezy z weglika spiekanego z promieniem naroza,
tamaczem widra i nieregularna podziatka rowka wiérowego o dtugosciach skrawania 3, 4i 5 x DC.

1/2
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INDEX

FREZY NA PLYTKI WIELOOSTRZOWE

N3 SERIA MV1000 ’I 79
2025-1  Rozszerzenie zakresu geometrii dla szerokiej gamy zastosowan.
Idealny gatunek weglika spiekanego do frezowania.

AV SERIA WWX ’| 93

2025-1  MV1030 - Rozszerzenie gatunkdw dla WWX200/WWX400.
WWX200 - Rozszerzony zakres geometrii.
Frez czotowy 90° z dwustronnymi ptytkami trygonalnymi do wysokowydajnego frezowania
walcowo-czotowego, czotowego i kopiowego.

N2 MX3030 2'] 8
2025-1  APX3000 - Rozszerzony zakres geometrii.
Gatunek cermetalu do szerokiego zakresu zastosowan.

NARZEDZIA WIERTARSKIE

I3 DFAS/MFE 223

2025-1  DFAS-E - Wiertta petnoweglikowe z ptaskim czotem (Klasa tolerancji m7).
DFAS - Teraz dostepny dtuzszy typ L/D = 5.
MFE - Wiertta petnoweglikowe z ptaskim czotem (Klasa tolerancji h7).

NET  MINI DVAS 245

2025-1  Seria wiertet petnoweglikowych TRISTAR - Szybkie, niezawodne i doktadne.
Teraz dostepne super dtugie wiertta L/D = 50.
21.0mm-029mm/L/D=2-50

MPLUS
N2V GS8O0A 256

2025-1  System do przecinania dla obrabiarek wielowrzecionowych TORNOS.

NAWVA  415SD 270

2025-1  MV1020/MV1030 - Rozszerzenie gatunku.
Pierwszy wybor przy obrébce z wysokim posuwem.

2/2



SERIA MC/MP7100

SPECJALNE PODLOZE Z WEGLIKA
NOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA
DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

l'ru_ E Wiecej informac ji..
b B277 S MITSUBISHI MATERIALS
=" www.mhg-mediastore.net


https://www.mhg-mediastore.net/B277/

NO037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100

NOWO OPRACOWANA SERIA DO ROZNYCH APLIKACJI
OBROBKI STALI NIERDZEWNYCH

MC7125

MC7115

UNIWERSALNY WYBOR
DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Gatunek pierwszego wyboru.

Mozliwosc¢ zastosowania w szerokim zakresie
aplikacji, od obrdbki ciagtej po obrobke przerywana.
Zalecany do szerokiego asortymentu stali
nierdzewnych.

MP7135

DO TOCZENIA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI
SKRAWANIA

Gatunek pokrywany metoda CVD, przeznaczony
specjalnie do obrébki szybkosciowe;.

Do obrébki detali ze stali nierdzewnych o $rednich

i duzych rozmiarach, predkosci skrawania 250 m/min
lub wyzsze skracaja czas obrobki.

BARDZIEJ CIAGLIWY, DO OBROBKI PRZERYWANEJ

Weglik pokrywany metoda PVD, odporny na uderzenia
podczas obrébki przerywane;.

Idealny do obrdbki przerywanej detali, jak rowniez
obrébki zgrubnej odkuwek i odlewdw.

FILM POKAZUJACY PRZEBIEG OBROBKI ZA POMOCA PLYTEK SERII MC/MP7100



https://youtu.be/kU3WLgURD3w
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SERIA MC/MP7100

MC7125

UNIWERSALNY WYBOR DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Niezwykta stabilno$¢, odpornosé na deformacije plastyczne i wykruszenia.

v es Warstwa TiN WARSTWA POWLOKI 0 WYSOKIEJ SILE
PRZYLEGANIA
s oo Warstwa ALO, Technologia TOUGH-Grip i Super TOUGH-Grip

vee+ Super-TOUGH-Grip zapewnia znaczny wzrost sit przylegania
i maksymalna efektywnos$¢ powtoki.

oo Warstwa TiCN PODLOZE ODPORNE NA DEFORMACJE PLASTYCZNE

| WYKRUSZENIA

Dzieki optymalizacji rozktadu wielkosci ziarn

] gtdwnego sktadnika weglika wolframu i poprawie

W ... podtoze z weglika spiekanego jego rozproszenia, mniejszemu kontaktowi miedzy

czastkami weglika znacznie poprawiono odpornosc na

deformacje plastyczne i pekanie.

| +see SUB-Grip

MC7115

DO TOCZENIA Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA
Wieksza twardos¢ podtoza zapewnia doskonata odpornos$¢ na deformacije plastyczne i zuzycie kraterowe.

WARSTWA POWLOKI 0 WYSOKIEJ SILE
PRZYLEGANIA

o+ Warstwa ALO, Technologia TOUGH-Grip i Super TOUGH-Grip
powoduje znaczne zwiekszenie sit przylegania

i maksymalizacje efektywnosci powtoki. Technologia
Super Nano Texture powstrzymuje zuzycie kraterowe
e** Warstwa TiCN podczas obrébki z duzymi predkosciami skrawania.

.

eeee Warstwa TiN

eeee Super-TOUGH-Grip

PODLOZE WEGLIKOWE WYTRZYMUJE OBROBKE

8 B --++ SUB-Grip Z DUZYMI PREDKOSCIAMI SKRAWANIA

F | Twarde podtoze weglikowe jest odporne na

Qj y : *° =+ Podtoze z weglika spiekanego wysokie temperatury powstajace podczas obrébki
R szybkosciowej i wykazuje doskonata odpornosc na

deformacje plastyczne i zuzycie kraterowe.

MP7135

BARDZIEJ CIAGLIWY, DO OBROBKI PRZERYWANEJ

Powtoka odporna na wysokie temperatury i specjalne podtoze weglikowe zapewniaja odpornos¢

na Scieranie i na wykruszenia.

* Loe= "> POWLOKA NANO-WIELOWARSTWOWA NA BAZIE ALTiN
sy Dzieki odpornej na wysokie temperatury nano-
wielowarstwowej powtoce ALTiN, uzyskano doskonata
odpornos¢ na Scieranie i na wykruszenia.

Loe+"""*** TECHNOLOGIA ZAPEWNIAJACA WIEKSZA SILE ADHEZJI
Zapobiega odpryskiwaniu podczas skrawania stali nierdzewnych
weeet’ i zapewnia doskonata odpornos¢ na wykruszenia.

vivessssessssescsssssscs SPECJALNE PODLOZE NA BAZIE WEGLIKA
Podtoze weglikowe dedykowane do stali nierdzewnych
wykazuje wysoka odpornosc na Scieranie i na pekanie.
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SERIA MC/MP7100

GATUNEK POKRYWANY DO TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

WIEKSZA PRZYCZEPNOSC POWLOKI | SPECJALNE PODLOZE WEGLIKOWE ZAPOBIEGA POWSTAWANIU
KARBOW PODCZAS TOCZENIA STALI NIERDZEWNYCH

Stale nierdzewne sa szeroko stosowane w komponentach wymagajacych odpornosci na korozje. Stale nierdzewne
w poréwnaniu z innymi stalami i zeliwami maja niska twardos¢, ale sa trudne w obrébce i podatne na utwardzanie
sie podczas obrébki. Z tego powodu ptytki do toczenia sa podatne na uszkodzenia krawedzi i powstawanie narostu.
Dodatkowo, deformacja plastyczna ptytki wskutek wytwarzanego ciepta utrudnia skrawanie i powoduje skrécenie
trwatosci narzedzia.

Wtasnosci stali nierdzewnych takie, jak odpornos¢ na korozje i odpornosé cieplna réznia sie znacznie w zaleznosci
od struktury metalurgicznej i sktadu, a te niewielkie réznice moga sprawiac wrazenie, jakby obrabiany byt zupetnie
inny materiat.

Mitsubishi Materials jest w stanie potaczy¢ technologie pokrywania i wykonania podtoza i uzyskac serie gatunkéw,
ktére doskonale nadaja sie do obrébki stali nierdzewnych.

Wrab/karb Wytamywanie krawedzi Deformacja plastyczna
spowodowane narostem

CHARAKTERYSTYKA POWLOK SERII MC7100

TECHNOLOGIA ,,SUPER” NANO TEXTURE

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

Gatunek konwencjonalny
| |

Udziat ziaren krysztatéw AL,0, o identycznej orientacji

ORIENTACJA KRYSZTALOW

(Schemat)
‘I l ,"
/ |
Konwenqonalne ptytki z powtoka CVD Technologia Nano Texture Technologia Super Nano Texture
Niejednakowa wielko$¢ Wieksza jednorodnosé wielkosci Radykalnie wieksza jednorodnosc¢ wielkosci

i kierunek wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow. i kierunku wzrostu krysztatow.
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SERIA MC/MP7100

WARSTWA TOUGH-GRIP ORAZ WARSTWA SUB-GRIP

NIEZWYKLA SILA PRZYLEGANIA WARSTW POWLOK ZAPOBIEGA ODPRYSKIWANIU PODCZAS OBROBKI STALI
NIERDZEWNYCH

..-.- ecscee SUPER'TOUGH'GRIP

Znacznie zwiekszono przyczepnos¢ warstwy ALO,
podatnej na odpryskiwanie wskutek mechanicznego
utwardzenia stali nierdzewnych podczas obrdbki.

e 11 - ¢ {1 )

Zwieksza przyczepnos$c warstwy powtoki do podtoza
weglikowego i zapobiega odpryskiwaniu powtoki
wskutek powstawania narostu.

CHARAKTERYSTYKA PODLOZY WEGLIKOWYCH

MC7115 MC7125

Odpornos¢ na zuzycie kraterowe i deformacje Optymalizujac rozktad wielkosci ziaren, zmniejszono

plastyczne pozwalaja na obrébke stali nierdzewnych bezposredni kontakt miedzy czastkami WC o niskiej

z duzymi predkos$ciami skrawania. ciagliwosci, zwiekszono twardos¢, a tym samym
znaczaco poprawiono odpornos¢ na deformacje

MP7135 plastyczne i pekanie.

Specjalne podtoze z weglika posiada doskonata
odpornosc¢ na $cieranie i znacznie zwiekszona
odpornos¢ na wykruszenia.

MC7125 . WC . Gatunek konwencjonalny
Co .,
Mniej graniczacych ze soba czastek WC Propagacja pekniecia wzdtuz granic ziarn WC
uniemozliwia propagacje peknieé. o0 nizszej ciagliwosci.
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SYSTEM LAMACZY WIORA

PLYTKI NEGATYWNE DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO

M
7.0
LM MM RM
MC7115 MC7115 MC7115
6.0
: E RM \
‘ @ @ 2 50 \\
©
LM MM RM z
MC7125 MC7125 MC7125 $ MM \
w
NS °
LM MM RM S I \
MP7135 MP7135 MP7135 2 30 I G \ \
o 3.
1) : [\ \
, . A
Obrobka stabilna 20 I \
¢ Obrdbka ciagta '
e Stata gtebokosc¢ skrawania [
e Powierzchnie obrobione wstepnie 1.0 SR —
¢ Obrdbka pewnie zamocowanego przedmiotu obrabianego \\ LM
Obrobka ogdlna 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Obrobka niestabilna
¢ Obrébka ciezka przerywana
e Zmienna gtebokos$¢ skrawania

¢ Obrébka przy niskiej sztywnosci zamocowania

PODSTAWOWE £ AMACZE WIORA

Posuw (mm/obr.)

EAMACZ LM DO OBROBKI LEKKIEJ

LAMACZ GM

Zapobiega powstawaniu zadzioréow
Radykalnie zmniejsza powstawanie
zadzioréw dzieki ostrej i wytrzymatej
krawedzi skrawajacej o roznych katach
natarcia.

LAMACZ MM DO OBROBKI SREDNIEJ

150 0.50
Naroze “
20"é
Powierzchnia przytozenia

Doskonata odpornosé na
powstawanie narostu
Ostrokrawedziowe naroze i ostra gtowna
krawedz skrawajaca poprawia odpornosc¢ na
powstawanie narostu i zapobiega problemom.

iy
Powierzchnia przytozenia

ELAMACZ RM DO OBROBKI ZGRUBNEJ

Doskonata odpornos¢ na pekanie
Dzieki optymalizacji kata $cina

i geometrii zaszlifowania uzyskano
wysoka stabilnos$¢ krawedzi
skrawajacej podczas obrobki
przerywanej.

0.32
... I
Naroze
0.32
Powierzchnia przytozenia

Lamacz posredni

tamacz posredni pomiedzy
tamaczem LM a MM.
Doskonata odpornos¢ na
powstawanie karbéw podczas
obrébki lekkiej i Sredniej.

25° 4; 0.5
Naroze 19
250 0.5
Powierzchnia przytozenia

LAMACZ MA

tamacz Multi-Assist
Zalecany do obrébki Sredniej.

290702
. 6° i ‘
Naroze
9907~ 0.2
. . .60
Powierzchnia przytozenia

1
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SYSTEM LAMACZY WIORA

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7°, 11°

M

LM MM

MC7125 MC7125
LM MM
MC7125 MC7125
LM MM
MP7135 MP7135

Obrdbka stabilna

¢ Obrébka ciagta

e Stata gtebokosc¢ skrawania

e Powierzchnie obrobione wstepnie

¢ Obrdbka pewnie zamocowanego przedmiotu obrabianego

Obrobka ogodlna

Obrébka niestabilna

¢ Obrébka ciezka przerywana

e Zmienna gtebokos$¢ skrawania

¢ Obrdbka przy niskiej sztywnosci zamocowania

PODSTAWOWE £ AMACZE WIORA

Gtebokos$¢ skrawania (mm)

4.0

3.0

2.0

Zakres skutecznej kontroli wiéra

LM

0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (mm/ obr.)

LAMACZ LM
DO OBROBKI LEKKIEJ

Pierwszy wybor do obrdbki lekkiej

stali nierdzewnych

Duzy kat natarcia zapewnia ostra krawedz skrawajaca,
zapobiegajaca przywieraniu widra i pomaga
kontrolowac gtadkos¢ powierzchni. Ostry tamacz
zapewnia idealny zakres kontroli widrow.

Ptytki pozytywne 5°, 7°, 11°

LAMACZ MM
DO OBROBKI SREDNIEJ

Pierwszy wybor do obrobki sredniej

stali nierdzewnych

Ptaski $cin zapewnia doskonate potaczenie
odpornosci na $cieranie i na pekanie. Szeroka kieszen
wiérowa redukuje drgania, zapobiega zakleszczaniu
sie wiora i zapobiega wzrostowi opordw skrawania
nawet przy duzych gtebokosciach skrawania.

Ptytki pozytywne 5°, 7°

Naroze
om |
Powierzchnia przytozenia

0.1

18° [\;E -
Powierzchnia przytozenia
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CNMG, CNMM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

@@C

@ © & o
CNMG, CNMM LM SH MM MA

828

F m/RE - E e g g
800 | | }=
HL HM

Numer @@ @ MC7115  MC7125  MP7135 Ic

zamowieniowy @ S RE D1
CNMG120404-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120408-MM M [ ] [ ] [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MM M [ ] [ ] [ ] 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MM M [ ) [ ) [ J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MM M [ ) [ ) [ ) 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608-MM M [ ] [ J [ J 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612-MM M [ ] [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MM M [ ] [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ ) [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ) [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M [} 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M [ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-GM M [ J [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GM M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GM M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-GH M [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG190612-GH M [ J 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH M [ ) 19.05 6.35 1.6 7.93
1/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'v?
(X4

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

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamoéwieniowy @

CNMG120408-RM R [ [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RM R [ ] [ [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RM R [ [ [ 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RM R [ ] o [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RM R [ ] [ [ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RM R [ ] [ [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RM R [ [ [ 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HL H [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H [ 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H o 19.05 6.35 1.6 7.93

2/2
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 26 'V?

v

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



N037: Seria MC/MP7100

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @
LM SH MM MA GM GH RM

DNMG

/RE =
ﬂﬁ
s e

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 ic s RE D1
zamoéwieniowy @

DNMG110404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LM L [} [} * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LM L [} [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LM L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LM L [ J [ J [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG110404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-MM M [ J [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MM M * [ J [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [} [} 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M * [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GM M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-GM M [ J * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GM M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH M [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH M [} 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RM R [ J [ J [} 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RM R [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RM R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RM R [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RM R [ J * 12.7 6.35 1.2 5.16
1/1
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'V?
v

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



N037: Seria MC/MP7100

SNMG, SNMM

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

SNMG, SNMM

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

SNMG120404-LM L [ ] * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LM L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MM M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150608-MM M [ ] * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MM M [} [ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MM M * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-MA M [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M * [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG190616-MA M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GM M [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GM M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GM M * [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-GH M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG190612-GH M [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH M [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-RM R * [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RM R * [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RM R * * [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RM R [ ] * [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RM R [ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RM R * [ ] * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RM R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HL H * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM250732-HM H [ ] 25.4 7.94 3.2 9.12
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 26 'V?
(4

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



N037: Seria MC/MP7100

TNMG, TNMX

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG, TNMX
_RE
EPSR _Ic |

60°

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

TNMG160404-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LM L * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LM L * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-SH L [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160408-SW L * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408-MM M [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MM M * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MM M * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MM M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MM M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG160404-MA M [ ] [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M * [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GM M [ ) [ ) 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GM M [ ] * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-GH M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-GH M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404R-ES M [ J [ ) 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408R-ES M [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RM R * [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RM R * * [ ) 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RM R [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RM R * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RM R [ ] * 12.7 4.76 1.6 5.16
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'v?
(4

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



N037: Seria MC/MP7100

VNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @

VNMG LM MM MA GM

RE 5
|
EPSR
s Ic

Numer @@@ MC7115 MC7125 MP7135 Ic S RE D1

zamowieniowy

®
®

VNMG160404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LM L * [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160408-MM M [ J [ J [} 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M [} [} 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-GM M [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-GM M [ J [ 9.525 4.76 0.8 3.81
11

i N

(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'ch

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



N037: Seria MC/MP7100

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @ @ @ @ @ @

Y Y Y Y

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @

WNMG060404-LM L [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LM L [ J [} * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LM L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-SH L [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [ ) 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L [} 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG060408-MM M * [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MM M [ J [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MM M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MM M [ J [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M [} [} 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060408-MA M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060404-GM M [} [} 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-GM M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GM M [ [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GM M [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GM M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GH M [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-RM R [ ] * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-RM R * [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-RM R [ J [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RM R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
1/1
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'x?

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria MC/MP7100

CCMT, CCMH, CPMH

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

e

CCMT, CCMH M LM MM MV
/RE a b‘, ﬁ o y :Iu
AN — e [ro—
EPSUIE\ IC |'s| 7 @ @
CPMH LM MV
epsr\./|__ic
80° —
:laur:'\n;nrlieniowy @@@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
CCMT060202-FM F * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FM F * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FM F * 9.525 3.97 0.2 b
CCMTO09T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 bk
CCMTO09T308-FM F * * * 9.525 3.97 058 b
CCMT060204-LM L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LM L ° ° * 6.35 2.38 08 2.8
CCMT09T304-LM L ° ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
CCMT09T308-LM L ° ° ° 9.525 3.97 058 b
CCMT060202-MM M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MM M ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MM M ° ° ° 6.35 2.38 08 2.8
CCMT09T302-MM M ° ° 9.525 3.97 0.2 bt
CCMT09T304-MM M ° ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
CCMT09T308-MM M ° ° ° 9.525 3.97 058 b
CCMT120404-MM M ° ° ° 12.7 4.76 0.4 55
CCMT120408-MM M ° ° ° 12.7 476 058 55
CCMT120412-MM M ° ° * 12.7 476 1.2 5.5
CCMH060202-MV M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMH060204-MV M ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CPMH080204-LM L ° ° ° 7.94 2.38 0.4 35
CPMH080208-LM L ° ° ° 7.94 2.38 058 35
CPMH090304-LM L ° ° ° 9.525 3.18 0.4 b
CPMH090308-LM L ° ° ° 9.525 3.18 058 bk
CPMH080204-MV M ° ° 7.94 2.38 0.4 35
CPMH080208-MV M ° ° 7.94 2.38 058 35
CPMH090304-MV M ° ° 9.525 3.18 0.4 bt
CPMH090308-MV M ° ° 9.525 3.18 058 bt
71
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(N

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N037: Seria MC/MP7100

DCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @ @ @

DCMT FM LM MM MV

EPSR
55°

Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 ic s RE D1
zamoéwieniowy @

DCMT070202-FM = * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FM F * * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FM [F * 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-FM = * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-LM L * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-LM L [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LM L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-LM L * 9.525 3.97 0.2 4L.b
DCMT11T7304-LM L * [ J [} 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT070202-MM M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMTO070204-MM M [ J [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MM M [ J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T7302-MM M [} 9.525 3.97 0.2 4L.b
DCMT11T7304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MM M [} [} [} 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT150404-MM M [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 55
DCMT150408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 515
DCMT070202-MV M [ J [ 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M [} 9.525 3.97 0.2 4.b
DCMT11T304-MV M [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 4.4
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'V?
L X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria MC/MP7100

SCMT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M

SCMT LM MM
/RE b=y
AN
70
EPSRK Ic
900
Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @
SCMT09T304-LM L o * * 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-LM L o * * 9.525 3.97 0.8 WA
SCMT09T304-MM M o [ ) * 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-MM M [ ) [ ) * 9.525 3.97 0.8 v
SCMT120404-MM M [ J [ } * 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MM M [ ) [ ) [ ] 12.7 4.76 0.8 5.5
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2 'V?
(4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N037: Seria MC/MP7100

TCMT, TPMH

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji M @ @

TCMT FM LM MM
»RE 3
AN
a
S
LM MV
TPMH
RE
EPSR
200 IC
Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1

zamowieniowy

o0

TCMT090204-FM F * * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090204-LM L [ ) * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110204-LM L [ ) [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LM L [ J [ J 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LM L [ J [ * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-LM L [ J [ J * 9.525 3.97 0.8 4Lh
TCMT090204-MM M [ J * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MM M * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-MM M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MM M * [ ) * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MM M * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MM M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.8 4Lb
TCMT16T312-MM M [} [} 9.525 3.97 1.2 4.b
TPMH090204-LM L [ ] [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110304-LM L [ ) [ ) 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LM L [ ) [ ) 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-LM L [ J [ J 9.525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-LM L [ J [ J 9.525 3.18 0.8 Lb
TPMH080202-MV M [} [ J 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ ] [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M [ ) [ ) 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M * * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ ] [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M * [ J 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ J [ J 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M [ ] [ ] 9.525 3.18 0.8 4.4
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
v

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria MC/MP7100

VBMT, VCMT

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7° (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M @

VBMT =

VEMT FM LM MM
EPSR
35°
:laur:'\n;nrlieniowy @@@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
VBMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FM F * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-FM F * * 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT110304-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LM L ° * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-LM L ° ° * 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT160404-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bt
VBMT160408-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 bd
VBMT110304-MV M ° ° 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VBMT160408-MV M ° ° 9.525 4.76 0.8 bd
VCMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FM F v n * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 bd
VCMT110304-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LM L ° ° ° 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 hd
VCMT160408-LM L ° ° * 9.525 4.76 0.8 bd
VCMT160404-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 bd
VCMT160408-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 bt
VCMT160412-MM M * * 9.525 4.76 12 bd
VCMT080202-MV M ° ° 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M ° ° 4.76 2.38 0.4 A
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 2% 'V?
(4

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



N037: Seria MC/MP7100

WBMT, WCMT, WPMT

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 7°, 11° (Z OTWOREM)]

Klasa tolerancji M

WBMT L-MV
EPSR
80°
/
RE |__IC
WCMT
EPSR
80°
RE
IC
WPMT
EPSR
80°
)
AN
RI{ IC REN 11°
Numer @@@ MC7115  MC7125  MP7135 Ic s RE D1
zamowieniowy @
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT020102-MM M o [ ) 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MM M o ® 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MM M [ ) [ ) 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MM M [ J [ J 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMTO040202-MM M [ } [ } 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MM M [ ) [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT06T304-MM M [ ) [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
WCMT06T308-MM M [ ) [ ) 9.525 3.97 0.8 WA
WPMT040204-MV M o [ ) 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M [ ) o 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M [ J [ } 9.525 3.18 0.8 4.4
11
; N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 26 {Vc
(X4

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oltwt:':zl)?i @I.:@ Priorytet Gatunek ﬂ Ve f ap

MC7115 LM 185-295/0.10-0.35 | 0.3-2.0

MC7125 LM 175-240{0.10-0.35]0.3-2.0

MC7115 MM 170 -270| 0.15-0.45 | 0.7 - 5.0

MC7115 RM 160 -255|0.25-0.55 | 1.5-6.0

MC7125 HL 135-185/0.30-0.70 | 3.0-7.5

MC7125 LM 175-240{0.10-0.35]0.3-2.0

MC7125 MM 160 -220| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7125 GM  160-220|0.16-0.50 | 0.5-4.0

MC7125 MA  160-220| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 GM  120-155/0.16-0.50 | 0.5-4.0

MP7135 MM 120 -155] 0.15-0.45 | 0.7 -5.0

MP7135 MA  120-155]0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7125 RM 150 -205| 0.25-0.55 | 1.5-6.0

<200HB MP7135 RM  110-145|0.25-0.55 | 1.5- 6.0
MP7135 GH 110 -145| 0.25-0.60 | 1.5-6.0
MC7125 HL  135-185/0.30-0.70 | 3.0-7.5
MC7125 HM  135-185|0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
MP7135 LM 130-170/0.10-0.35 | 0.3-2.0
MP7135 SH 130-170) 0.10 - 0.40 | 0.3 -2.0
MP7135 GM  120-155/0.16-0.50 | 0.5-4.0
MP7135 MM 120 -155| 0.15-0.45 | 0.7 - 5.0
MP7135 MA  120-155]0.20-0.50 | 0.3 - 4.0
MP7135 RM  110-145/0.25-0.55 | 1.5- 6.0
MP7135 GH 110 - 145/ 0.25-0.60 | 1.5-6.0
MC7125 HL  135-185/0.30-0.70 | 3.0-7.5
MC7125 HM  135-185/0.50-1.10 | 2.0 -10.0
M Stale nierdzewne austenityczne MC7115 LM 155 -245|0.10-0.35 | 0.3-2.0
MC7125 LM 145 -200| 0.10-0.35 | 0.3-2.0
MC7115 MM 140 -225|0.15-0.45 | 0.7 - 0.5
MC7115 RM  135-215/0.25-0.55 | 1.5-6.0
MC7125 HL  110-155/0.30-0.70 | 3.0-7.5
MC7125 HM 110 -155/0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
MC7125 LM 145 -200) 0.10-0.35 | 0.3-2.0
MC7125 MM 130-180| 0.15-0.45 | 0.7 - 5.0
MC7125 GM  130-180|0.16 -0.50 | 0.5-4.0
MC7125 MA  130-180{0.20-0.50 | 0.3 -4.0
MP7135 GM  100-130|0.16-0.50 | 0.5-4.0
MP7135 MM 100-130{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0
MP7135 MA  100-130{ 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0
200 HB MC7125 RM  125-175/0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 RM 95-120] 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 GH 95-120{0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL  110-155/0.30-0.70 | 3.0-7.5

MC7125 HM  110-155/0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

MP7135 LM 110 -140/ 0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 SH 110-140/ 0.10-0.40 | 0.3-2.0

MP7135 GM  100-130|0.16-0.50 | 0.5-4.0

MP7135 MM 100-130{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA  100-130{ 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 RM 95-120{0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 GH 95-120] 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL  110-155/0.30-0.70 | 3.0-7.5

TIT|D (D ZIZZr|r ||| |00 NI ||z (o(Zr|r ||z (0|0 (2 Z2r|r|T|x |0 |00 22X X | |T|=o|Z ||
N[(=IN—=|WIN[=N[=N=|OW|N=0cO|RWIN == N=]= = N=N=N=|WON=N[=|Nm|WN =[O |WN === == N |—

MC7125 HM 110 -155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
1/8

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

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



SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

N037: Seria MC/MP7100

Rodzaj @ @ @

Materiat obrabiany Twardos¢ obrébki @ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap
L 1 MC7115 LM 185-295/0.10-0.35 | 0.3-2.0
L 2 MC7125 LM 175-240/0.10-0.35 | 0.3-2.0
M 1 MC7115 MM 170 - 270{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0
R 1 MC7115 RM 160 - 255 0.25-0.55 | 1.5-6.0
H 1 MC7125 HL  135-185|0.30-0.70 | 3.0-7.5
H 2 MC7125 HM  135-185/0.50-1.10 | 2.0 -10.0
L 1 MC7125 LM 175 -240(0.10-0.35 | 0.3 - 2.0
M 1 MC7125 MM 160 -220{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0
M 2 MC7125 GM  160-220|0.16-0.50 | 0.5- 4.0
M 3 MC7125 MA  160-220(0.20-0.50 | 0.3 -4.0
M 4 MP7135 GM 120 - 155[ 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0
M 5 MP7135 MM 120 - 155 0.15-0.45 | 0.7-5.0
M 6 MP7135 MA  120-155(0.20-0.50 | 0.3 - 4.0
<200 HB R 1 MC7125 RM 150 -205| 0.25-0.55 | 1.5- 6.0
R 2 MP7135 RM 110 - 145[ 0.25-0.55 | 1.5 - 6.0
R 3 MP7135 GH 110-145{0.25-0.60 | 1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 135-185{0.30-0.70 | 3.0-7.5
H 2 MC7125 HM  135-185/0.50-1.10 | 2.0 -10.0
L 1 MP7135 LM 130-170( 0.10-0.35 | 0.3 - 2.0
L 2 MP7135 SH 130-170{0.10-0.40 | 0.3-2.0
M 1 MP7135 GM 120-155{0.16 -0.50 | 0.5- 4.0
M 2 MP7135 MM 120-155|0.15-0.45 | 0.7-5.0
M 3 MP7135 MA 120 - 155( 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
R 1 MP7135 RM 110-145{0.25-0.55 [ 1.5-6.0
R 2 MP7135 GH 110-145{0.25-0.60 | 1.5-6.0
Ferrytyczne i martenzytyczne H 1 MC7125 HL 135-185/0.30-0.70 | 3.0-7.5
stale nierdzewne H 2 MC7125 HM  135-185|0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MC7115 LM 155 -245{0.10-0.35{0.3-2.0
L 2 MC7125 LM 145-200{ 0.10-0.35{0.3-2.0
M 1 MC7115 MM 140-225|0.15-0.45 | 0.7-5.0
R 1 MC7115 RM 135-215[0.25-0.55 | 1.5 - 6.0
H 1 MC7125 HL 110-155{0.30-0.70 | 3.0-7.5
H 2 MC7125 HM 110 -155/0.50-1.10 | 2.0-10.0
L 1 MC7125 LM 145-200/0.10-0.35 | 0.3-2.0
M 1 MC7125 MM 130-180( 0.15-0.45 | 0.7 - 5.0
M 2 MC7125 GM 130-180{ 0.16 -0.50 | 0.5-4.0
M 3 MC7125 MA  130-180| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0
M 4 MP7135 GM  100-130/0.16-0.50 | 0.5-4.0
M 5 MP7135 MM 100-130| 0.15-0.45 [ 0.7 - 5.0
>200 HB M 6 MP7135 MA 100 -130{ 0.20-0.50 | 0.3-4.0
R 1 MC7125 RM 125-175{0.25-0.55 | 1.5-6.0
H 1 MC7125 HL  110-155/0.30-0.70 {3.0-7.5
H 2 MC7125 HM  110-155| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 110-140{ 0.10-0.35 | 0.3-2.0
L 2 MP7135 SH 110-140{ 0.10-0.40 | 0.3-2.0
M 1 MP7135 GM  100-130/0.16-0.50 | 0.5-4.0
M 2 MP7135 MM 100-130| 0.15-0.45 [ 0.7 - 5.0
M 3 MP7135 MA 100 -130| 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0
R 1 MP7135 RM 95-120| 0.25-0.55|1.5-6.0
R 2 MP7135 GH 95-120|0.25-0.60 | 1.5-6.0
H 1 MC7125 HL  110-155|0.30-0.70 | 3.0- 7.5
H 2 MC7125 HM 110 -155]/ 0.50-1.10 | 2.0-10.0
2/8

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/ 7°/ 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogélna # : Obrobka niestabilna
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N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oRbort:'szT(ji @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

MP7135 LM 85-115/0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 SH 85-115/0.10-0.40 | 0.3-2.0

MC7125 LM 115-160{0.10-0.35|0.3-2.0

MC7115 LM 125-200/0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 GM 80-105|0.16-0.50 | 0.5-4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA 80-105|0.20-0.50 | 0.3-4.0

MC7125 MM 105-145| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7125 GM  105-145/0.16-0.50 | 0.5-4.0

MC7125 MA  105-145]0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MC7115 MM 115-180| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 RM 75-100({0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 GH 75-100({ 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 RM  100-140{ 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/0.30-0.70 | 3.0-7.5

MC7125 HM 90-125|0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

MP7135 LM 85-115/0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 SH 85-115|0.10-0.40 | 0.3-2.0

MC7125 LM 115-160/0.10-0.35 | 0.3-2.0

M Stale typu DUPLEX <280 HB MP7135 GM 80-105|0.16-0.50 | 0.5- 4.0

MP7135 MM 80-105|0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA 80-105| 0.20-0.50 | 0.3-4.0

MC7125 MM 105-145|0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7125 GM  105-145/0.16-0.50 | 0.5- 4.0

MC7125 MA  105-145(0.20-0.50 | 0.3-4.0

MP7135 RM 75-100(0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 GH 75-100(0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 RM  100-140{ 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/0.30-0.70 | 3.0-7.5

MC7125 HM 90-125|0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

MP7135 LM 85-115/0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 SH 85-115|/0.10-0.40 | 0.3-2.0

MP7135 GM 80-105|0.16-0.50 | 0.5-4.0

MP7135 MM 80-105| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA 80-105|0.20-0.50 | 0.3-4.0

MP7135 RM 75-100( 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 GH 75-100| 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL 90-125/0.30-0.70 | 3.0- 7.5

TIT| |0 IINZIZ(rfrZ|x|0(0|0 |22 rjrfrz|lx|0|0|0 | |2 X020\ (|||
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MC7125 HM 90-125|0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
3/8
1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.

Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

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



N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ :b(:iﬁ:i @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

MC7115 LM 110-165/0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 LM 95-120{0.10-0.35 | 0.3-2.0

MC7115 MM 100-150{ 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7115 RM 95-140{0.25-0.55 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 [ 0.40-1.00 |1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 [ 0.50-1.10 | 2.0-10.0

MC7125 LM 95-120{0.10-0.35 | 0.3-2.0

MP7135 LM 70-95 [ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 SH 70-95 [ 0.10-0.40|03-2.0

MC7125 MM 90-110| 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MC7125 GM 90-110{ 0.16-0.50 | 0.5-4.0

MC7125 MA 90-110{ 0.10-0.30 | 0.5-3.0

MP7135 GM 65-90 | 0.16-0.50 |0.5-4.0

Stale nierdzewne utwardzane

; . 450 HB
wydzieleniowo

MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45 | 0.7-5.0

MP7135 MA 65-90 | 0.10-0.30 | 0.5-3.0

MC7125 RM 85-100| 0.25-0.55 | 1.5-6.0

MP7135 RM 60-85 | 0.25-0.55 |1.5-6.0

MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 [ 0.40-1.00 |1.5-8.0

MC7125 HM 75-90 [ 0.50-1.00|2.0-10.0

MP7135 LM 70-95 10.10-0.35|03-2.0

MP7135 SH 70-95 [ 0.10-0.40 | 0.3-2.0

MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 RM 60-85 | 0.25-0.55 |1.5-6.0

MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60 | 1.5-6.0

MC7125 HL 75-90 (0.40-1.00 |1.5-8.0

TI|IT| || |rjrTjx(x|0|0 |||\ (|Z2|rjrfjr|jTjx|=0|X| |
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MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.10|2.0-10.0
4/8
1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.

Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

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



N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oRbort:'szT(ji @I@:@ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap

F 1 MC7115  FM 160 -255| 0.04-0.20 [ 0.2-0.9

F 2 MC7125 FM 150 -210| 0.04-0.20 [ 0.2 - 0.9

L 1 MC7125 LM 150 -210|0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0

L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06 - 0.25 [ 0.2 - 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175|0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175|0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM 135-215|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

200 HE F 1 MC7125 FM 150 -210| 0.04-0.20 [ 0.2 - 0.9
L 1 MC7125 LM 150 -210|0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0

L 2 MP7135 LM  115-145| 0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175|0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0

F 1 MP7135  FM  115-145| 0.04-0.20 [ 0.2- 0.9

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06 - 0.25 | 0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM  95-120|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

Austenityczne stale nierdzewne t\: f mi;ﬁi :1\: 1;2_;?2 Egj_gig 22_32
F 2 MC7125 FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2- 0.9

L 1 MC7125 LM 125-175|0.06-0.25 [0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM  135-215|0.06-0.25 |0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  105- 145|0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105- 145| 0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM 110-180|0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0

M F 1 MC7125 FM  125-175| 0.04-0.20 [ 0.2- 0.9
200HB L 1 MC7125 LM  125-175|0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0
L 2 MP7135 LM  95-120]0.06-0.25 [0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 105 - 145| 0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105-145|0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0

F 1 MP7135 FM  95-120|0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MP7135 LM  95-120|0.06-0.25 [0.2-1.0

M 1 MP7135 MM  80-100|0.08-0.30 [0.3- 2.0

M 2 MP7135 MV 80-100|0.08-0.30 [0.3- 2.0

F 1 MC7125 FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2-0.9

L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06 - 0.25 | 0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06 - 0.25 [ 0.2 - 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  135-215|0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0

F 1 MC7125 FM 150 -210| 0.04-0.20 [0.2- 0.9
zteargtnyizzrg;;:i”e”Zytyczne <200 HB L 1 MC7125 LM 150 -210|0.06 - 0.25 | 0.2- 1.0
L 2 MP7135 LM  115-145|0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175|0.08-0.30 | 0.3 - 2.0

F 1 MP7135 FM  115-145| 0.04-0.20 [ 0.2 - 0.9

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06 - 0.25 [ 0.2~ 1.0

M 1 MP7135 MM  95-120|0.08-0.30 [0.3- 2.0

M 2 MP7135 MV 95-120|0.08-0.30 | 0.3-2.0

5/8

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

30 Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogélna ¥ : Obrobka niestabilna



SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

N037: Seria MC/MP7100

Rodzaj @ @ @

Materiat obrabiany Twardos¢ obrébki @ Priorytet Gatunek ﬁ Ve f ap
F 1 MC7125 FM  125-175| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
F 2 MC7115 FM  135-215| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 125-175/0.06-0.25 |0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 135-215/0.06-0.25 |0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105-145/0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 3 MC7115 MM  110-180{ 0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0
Ferrytyczne i martenzytyczne F 1 MC7125 FM  125-175| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
stale nierdzewne ~200 18 L 1 MC7125 LM 125-175]/0.06-0.25|0.2-1.0
L 2 MP7135 LM 95-120{0.06-0.25|0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 105-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 105-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0
F 1 MP7135 FM 95-120{ 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 95-120{0.06-0.25|0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 80-100|0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 80-100{0.08-0.30|0.3-20
F 1 MP7135 FM 75-100| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 75-100{ 0.06 - 0.25 | 0.2- 1.0
L 2 MC7125 LM 100-140| 0.06-0.25 | 0.2-1.0
L 3 MC7115 LM 110-175| 0.06-0.25 | 0.2-1.0
M 1 MP7135 MM 65-80 |0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 2 MC7125 MM 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 3 MC7125 MV 85-115/0.08-0.30 |0.3-2.0
Bl <.tc pu DUPLEX 280 HB M 4 MC7115 MM 90-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0
F 1 MC7125 FM  100-140| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 100-140| 0.06-0.25 | 0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 85-115/0.08-0.30 |0.3-2.0
F 1 MP7135 FM 75-100| 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 75-100{ 0.06 - 0.25 [ 0.2- 1.0
M 1 MP7135 MM 65-80 |0.08-0.30 |0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 65-80 |0.08-0.30|0.3-20
F 1 MC7115 FM 95-140{ 0.04-0.20 | 0.2-0.9
L 1 MC7115 LM 95-140{ 0.06 -0.20 | 0.2-1.0
L 2 MC7125 LM 85-105|0.06-0.20 |0.2-1.0
M 1 MC7115 MM 80-120|0.08-0.25 | 0.3-2.0
M 2 MC7125 MM 70-85 |0.08-0.25|0.3-20
F 1 MC7125 FM 85-105|0.04-0.20 | 0.2-0.9
F 2 MP7135 FM 60-85 | 0.04-0.20(0.2-0.9
Stale nierdzewne utwardzane 450 HB L 1 MC7125 LM 85-105| 0.06 - 0.20 | 0.2-1.0
wydzieleniowo L 2 MP7135 LM 60-85 |0.06-0.20 [0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 70-85 |0.08-0.25|0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 70-85 |0.08-0.30|0.3-20
M 3 MP7135 MM 50-70 |0.08-0.25|0.3-20
F 1 MP7135 FM 60-85 | 0.04-0.20(0.2-09
L 1 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.200.2-1.0
M 1 MP7135 MM 50-70 |0.08-0.25|0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 50-70 |0.08-0.30|0.3-20
6/8

1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5°/7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.
Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrébki wewnetrznej parametry

skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

Parametry skrawania : @ : Obrdbka stabilna @ : Obrébka ogélna ¥ : Obrobka niestabilna
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N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ Rod'zaj_ @ @ @ Priorytet Gatunek Vc f ap
obrobki @

L 1 MC7125 LM 150 - 210{ 0.06 -0.25 {0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 160 - 255/ 0.06-0.25{0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 125-175(0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7115 MM 135-215/0.08-0.30 | 0.3-2.0

200 HB L 1 MC7125 LM 150 -210| 0.06 -0.25 | 0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 125-175|0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 125-175/0.08-0.30 | 0.3-2.0

L 1 MP7135 LM 115-145{0.06-0.25{0.2-1.0

M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 95-120|0.08-0.30 | 0.3-2.0

Austenityczne stale nierdzewne L 1 MC7125 LM 125-175/0.06 -0.25 | 0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 135-215/0.06-0.25 (0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 105-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 105-145{0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 3 MC7115 MM 110-180{ 0.08-0.30 | 0.3-2.0

200 HB L 1 MC7125 LM 125-175/0.06-0.25|0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 105-145| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 105- 145/ 0.08-0.30 | 0.3-2.0

L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25|0.2-1.0

M 1 MP7135 MM 80 - 100| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 80 -100| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M L 1 MC7125 LM 150 -210{ 0.06-0.25{0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 160 - 255(0.06-0.25 | 0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 125-175|0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 3 MC7115 MM 135-215|0.08-0.30 | 0.3-2.0

<200 HB L 1 MC7125 LM 150 - 210{ 0.06 -0.25 {0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 125-175/0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 125-175(0.08-0.30 | 0.3-2.0

L 1 MP7135 LM 115-145/0.06-0.25 | 0.2-1.0

M 1 MP7135 MM 95-120| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

Ferrytyczne i martenzytyczne M 2 MP7135 MV 95-120]0.08-030 |0.3- 2.0
stale nierdzewne

L 1 MC7125 LM 125-175/0.06-0.25 | 0.2-1.0

L 2 MC7115 LM 135-215{0.06-0.25{0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 105-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MC7125 MV 105 - 145/ 0.08-0.30 | 0.3-2.0

2200 HB M 3 MC7115 MM 110-180| 0.08 -0.30 | 0.3-2.0

L 1 MC7125 LM 125-175/0.06-0.25 | 0.2-1.0

M 1 MC7125 MM 105-145| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06 -0.25 | 0.2-1.0

M 1 MP7135 MM 80-100| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 | 0.3-2.0

7/8
1. Zalecane parametry skrawania dla ptytek pozytywnych 5° / 7° / 11° maja jedynie charakter orientacyjny.

Nalezy sprawdzi¢ zalecane parametry dla kazdej oprawki wytaczarskiej, poniewaz dla obrobki wewnetrznej parametry
skrawania zaleza od dtugosci wysiegu.

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



N037: Seria MC/MP7100

SERIA MC/MP7100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat obrabiany Twardos¢ oRbor:T)akji @I@:@ Priorytet Gatunek ‘ Vc f ap

MC7125 LM 100 - 140/ 0.06 -0.25 | 0.2-1.0

MC7115 LM 110-175/0.06 -0.25 | 0.2-1.0

MC7125 MM 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7125 MV 85-115|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7115 MM 90-145|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MP7135 LM 75-100( 0.06-0.25|0.2-1.0

Stale typu DUPLEX <280 HB
MC7125 LM 100-140/0.06-0.25 [0.2-1.0

MC7125 MM 85-115|0.08-0.30 | 0.3-2.0

MC7125 MV 85-115/0.08-0.30 | 0.3-2.0

MP7135 LM 75-100( 0.06-0.25|0.2-1.0

MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30 |0.3-2.0

MC7125 LM 85-105|0.06-0.20 | 0.2-1.0

MC7115 LM 95-140| 0.06 -0.20 | 0.2-1.0

MC7125 MM 70-85 [ 0.08-0.25|0.3-2.0

MC7125 MV 70-85 [ 0.08-0.30|0.3-2.0

Stale nierdzewne utwardzane MC7125 LM 85-105|0.06-0.20 |0.2-1.0

450 HB

wydzieleniowo MC7125 MM 70-85 [ 0.08-0.25|0.3-2.0

MC7125 MV 70-85 [ 0.08-0.30|0.3-2.0

MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20 |0.2-1.0

MC7125 MM 70-85 [ 0.08-0.25|0.3-2.0

1
2
1
2
3
1
2
1
2
1
1 MP7135 MM 65-80 | 0.08-0.30 |0.3-2.0
2
1
2
1
2
1
1
2
1
1
2

TIZINmM NI XN r I 2NN I 2NN r (2

MC7125 MV 70-85 (0.08-0.30 |0.3-2.0
8/8

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

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



NO037: Seria MC/MP7100

MC/MP7100

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

MC7115: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI NA MOKRO

Narzedzie CNMG120408-

Materiat obrabiany DIN X5CrNi189

Ve (m/min) 250

f (mm/obr.) 0.30

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrdbki Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Dwukrotnie wieksza trwatos¢ narzedzia

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

Zuzycie cierne powierzchni przytozenia (mm)

/ MC7115
A
j /
=
1 2 3 4 5 6 7 8

Czas obrébki (mm)

MC7125: POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI NA MOKRO

Narzedzie CNMG120408-:

Materiat obrabiany DIN X2CrNiMo1812

Ve (m/min) 250

f (mm/obr.) 0.30

ap (mm) 1.5

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Dwukrotnie wieksza trwato$¢ narzedzia

MP7135: POROWNANIE DLA OBROBKI PRZERYWANEJ

o e o
o o . o N o
& = o N & w

o

Zuzycie Scierne powierzchni przytozenia (mm)

/ MC7125  /

Czas obrébki (mm)

Narzedzie CNMG120408-

Materiat obrabiany DIN X5CrNi189

Ve (m/min) 120

f (mm/obr.) 0.25

ap (mm) 2 przejscia po 2.0 mm

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
Wyniki Prawie dwukrotnie wieksza trwatos¢ narzedzia

W : MC/MP7100 A

B : Gatunek konwencjonalny

Liczba obrabianych detali

MP7135  Gatunek konwencjonalny

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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SERIA MC6100

NAJWIEKSZA WYDAJNOSC SKRAWANIA Z DUZYMI
PREDKOSCIAMI

L Wiecej informacji...
etway B266 A MITSUBISHI MATERIALS
"+ www.mhg-mediastore.net


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

36

£ AMACZ WIORA FPH

DO MALYCH GLEBOKOSCI SKRAWANIA | OBROBKI
WYKANCZAJACE Z WYSOKIM POSUWEM

Potaczenie dodatniego kata natarcia krawedzi skrawajacej i dwustopniowego profilu tamacza optymalizuje
generowanie wioréw przy matych gtebokosciach skrawania i duzych posuwach, co znacznie redukuje czas obrobki.

Gtowny profil tamacza

Zapewnia réwnomierny efekt zwijania wioréw, nawet
w przypadku grubszych wiéréw produkowanych przy
duzej predkosci posuwu.

©000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Dodatni kat natarcia

Doskonata réwnowaga pomiedzy ostroscia i
odpornoscia na pekanie.

Dodatkowy profil tamacza

Umozliwia dobre tamanie wiéréw podczas toczenia
kopiowego z rézna gtebokoscia skrawania.

4.0 Naroze
0.1 mm
27|
3.0 v
go
E
£
“;_20 i T -
© LP ~ Powierzchnia przytozenia
o N
~ 0.1 mm
~
1.0 L
b o
1 ~ O 1 FPH 20 )
1 FP =~ . 1! Ho
' \“f [ e —— 8
™~ a wm o e
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
f (mm/obr)
vy

ZASADY UZYTKOWANIA

1. Podczas stosowania tamacza widra FPH nalezy zachowac gteboko$¢ skrawania réwna 1 mm lub mniej i
predkos¢ posuwu na obrét rowna 0.2 mm/obr. lub wiece;.

2. Jezeli gtebokos$¢ skrawania wynosi 1 mm lub wiecej, zalecamy uzycie tamacza wiéra LP.

3. Jezeli predkos$¢ posuwu na obrét jest mniejsza niz 0.2 mm/obr., zalecamy zastosowanie tamacza widra FP.




NEW

NO37: Seria MC6100

t AMACZ WIORA FPH

WYDAJNOSC SKRAWANIA

DIN 1.7225 (42CRMO4): POROWNANIE WIOROW | POWIERZCHNI PO OBROBCE

tamacz wiéra FPH charakteryzuje sie doskonatymi wtasciwosciami tamania widra, dlatego zawsze mozna
oczekiwac dobrego wykonczenia powierzchni elementu.

f=0.5 |f=0.45|f=0.4 [f=0.35(f=0.3
>

Materiat DIN 1.7225 (42CrMo4)

Ptytka CNMG120408-:72 MC6125

Ve (m/min) 200

i
ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (na mokro)
POROWNANIE WIORA

Materiat DIN 1.7225 (42CrMo4)

Ptytka DNMG150408-x7

Ve (m/min) 200

f (mm/obr) 0.3

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

MC6135 + FPH Gatunek konwencjonalny

FPH

Konwencjonalny tamacz widra do obrébki

wykanczajacej

Konwencjonalny tamacz widra do obrébki
lekkiej

Podzielony na kawatki o idealnej dtugosci.

Drobny widr.
Jest to stan, w ktérym wykonczona
powierzchnia
jest podatna na zarysowania.

Generowane sa dtugie widry. Istnieje duze
ryzyko, ze owina sie one wokét
przedmiotu obrabianego i zaktdca
proces obrobki.
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NO37: Seria MC6100

CNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

CNMG

EPSR
80°
n n n
i'um,er. . = S o Ic s RE D1
améwieniowy 3 3 3
= = =
CNMG120404-FPH [ [ [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FPH [ [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FPH [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
11
) N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 41 gV
(X4

DNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

DNMG @

EPSR\

550 IC

eee

P E g 5 IC S RE D1
zaméwieniowy @ 3 3 3
= = =
DNMG150404-FPH F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FPH F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-FPH F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-FPH F [ [ [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FPH F [ [ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-FPH F [ ) [ ) [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu) “ 'v?
(4

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO37: Seria MC6100

TNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

TNMG @
FPH
f:.\.l
- "‘.!’
[ e |
600
n n n
Numer < . e Ic s RE D1
zamoéwieniowy 3 3 3
= = =
TNMG160404-FPH [ [ [ 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FPH [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-FPH [ J [ J [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu) N
“ @
Klasa tolerancji M
VNMG @
FPH
-~ P
- _f&‘
eee . g 5
Numer < . B Ic s RE D1
zamoéwieniowy @ 3 3 3
= = =
VNMG160404-FPH F [ [ [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FPH F [ J [ [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-FPH F [ J [ J [ J 9572 4.76 1.2 3.81
(Al
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
Py P 41 'V?
v

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO37: Seria MC6100

WNMG

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

Klasa tolerancji M

WNMG @
B FPH
-
X .- i '”'
eee . g g
Numer < o o Ic s RE D1
zZamowieniowy @ 3 3 3
= = =
WNMG080404-FPH F [} [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FPH F [ J [ J [} 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FPH F [} [} [} 12.7 4.76 1.2 5.16
11
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
Py P 41 'V?
(X4

® / * =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamowienie z magazynu w Japonii.



NO37: Seria MC6100

SERIA MC6100

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PLYTKI NEGATYWNE (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

@@ Priorytet  Gatunek

Materiat Witasciwosci  Warunki : I Vc f ap
[ ) B 1 MC6115 FPH 275-525 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00
Stale weglowe i stopowe 180 - 280 HB [ - F 1 MC6125 FPH 300 - 465 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00
E F 3 MCé6135 FPH 245-370 | 0.20-0.50 | 0.10 - 1.00

Parametry skrawania: @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna ®: Obrdbka niestabilna
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£ AMACZ WIORA FSF/FSF-P

IDEALNY LAMACZ WIORA DO MALYCH GLEBOKOSCI
SKRAWANIA | OBROBKI WYKANCZAJACEJ

X ¥ h B210-| A MITSUBISHI MATERIALS
T www.mhg-mediastore.net



https://www.mhg-mediastore.net/B210-I/

N037: tamacz wiéra FSF / FSP-P

£ AMACZ WIORA FSF/FSF-P

£ AMACZ WIORA DO MALYCH GLEBOKOSCI SKRAWANIA

eesesssctttattttttaiittttcannns OSTRA KRAWEDZ SKRAWAJACA
. Kat natarcia 25°: ostra krawedz skrawajaca
doskonata gtadkos$¢ powierzchni po obrdbce.

: ----------------------- NISKIE OPORY SKRAWANIA
: Konstrukcja z wypuktym tamaczem widra zapewnia
niskie opory skrawania.

""""""""""" WIELOSTOPNIOWY LAMACZ WIORA
Odpowiedni do zmiennej gtebokosci skrawania.

ZAKRES ZASTOSOWAN

3.0
25°
Naroze
E
£20
.8
c
©
2
o
X
(52}
B
% 250
1.0
[5) ) . .
- > Powierzchnia przytozenia

0.1 0.2 0.3
Posuw/obr. ([mm / obr.)
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N037: tamacz widra FSF / FSP-P

CCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G

_RE b=
AN
70
EPSR\ Ic S
80° o

Numer zamoéwieniowy @@ g § g % g IC S RE D1
s 2 2 g £
CCGT03S101M-FSF F [ J 3.97 1.39 0.1 2.0
CCGT035102M-FSF F [ J 3.97 1.39 0.2 2.0
CCGTO04TO01M-FSF F [ J 4.76 1.79 0.1 2.4
CCGT04T002M-FSF F [} 4.76 1.79 0.2 2.4
CCGT060201M-FSF F [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FSF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FSF F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT03S101M-FSF-P F [ [ J 3.97 1.39 0.1 2.0
CCGT035102M-FSF-P F [ [ J 3.97 1.39 0.2 2.0
CCGTO04TO0TM-FSF-P F [ [} 4.76 1.79 0.1 2.4
CCGT04T002M-FSF-P F [ ) [} 4.76 1.79 0.2 2.4
CCGT0602V5M-FSF-P F [ [ 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-FSF-P [F [ ) [} [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FSF-P F [ [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FSF-P F [ [ J [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T3V5M-FSF-P F [ [ 9.525 3.97 0.05 L4
CCGT09T301M-FSF-P F [ [} [ 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-FSF-P F [ [ 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-FSF-P F [ ) [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
(Al
N
e

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N037: tamacz widra FSF / FSP-P

DCGT

PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G @ @

FSF FSF-P

EPSR
55°

& o

Numer zaméwieniowy @@ g § g % g IC S RE D1
s 2 2 g £

DCGT070201M-FSF F [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FSF F [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301M-FSF F [ ) 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FSF F [ ) 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT0702V5M-FSF-P F [ ] [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-FSF-P F [ [} [ 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FSF-P F [ [ [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T3V5M-FSF-P F [ ] [ 9.525 3.97 0.05 4.4
DCGT11T301M-FSF-P F [ [ J [ 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302M-FSF-P F [ [} [ 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FSF-P F [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4

(Al

N

e

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: tamacz widra FSF / FSP-P

TBGT, TPGH

PLYTKI POZYTYWNE 5°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G @ @ @

~RE

D1
-
w
n
o
-
w
@
-
w
n
o

: A A A
] TR @)\ o))

60°

swieni 8 8 8 &

Numer zamowieniowy @@ E E § g g IC S RE D1
= = = > T

TBGT060101M-FSF-P F [ J [ ] [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TBGT060102M-FSF-P F [ J [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TPGH090201M-FSF F [ ] 5.56 2.38 0.1 2.9
TPGHO090202M-FSF F [ ] 5.56 2.38 0.2 2.9
TPGH090204M-FSF F [ ] 5.56 2.38 0.4 2.9
TPGH080201M-FSF-P F [ J [ ] [ J 4.76 2.38 0.1 2.4
TPGH080202M-FSF-P F [} [} 4.76 2.38 0.2 2.4
TPGH090201M-FSF-P F o [ ] o 5.56 2.38 0.1 2.9
TPGH090202M-FSF-P F [ J [ J [ 5.56 2.38 0.2 2.9
TPGH090204M-FSF-P F [ J [ ] [ J 5.56 2.38 0.4 2.9

11

N

e

TPGB

PLYTKI POZYTYWNE 11° (BEZ OTWORU)

Silna krawedz

Klasa tolerancji G skrawajaca
~RE Pitkapaska ez tamacze
AN .
EPSR c S i —
600 ‘ ! _
Numer zaméwieniowy @@ g § g g g IC S RE D1
= ¥ 2 £ £

TPGB110201 M [ 6.35 2.38 0.1 —
TPGB110202 M [ 6.35 2.38 0.2 —
TPGB110204 M [ 6.35 2.38 0.4 —
TPGB160304 M [ 9.525 3.18 0.4 —
TPGB160308 M [ 9.525 3.18 0.8 —
TPGB080202 M [ 4.76 2.38 0.2 —
TPGB080204 M [ 4.76 2.38 0.4 —
TPGB080208 M [ 4.76 2.38 0.8 —
TPGB090202 M [ 5.56 2.38 0.2 —
TPGB090204 M [ 5.56 2.38 0.4 —
TPGB1102V5 M ® 6.35 2.38 0.05 —
TPGN090202 - [ 5.56 2.38 0.2 —
TPGN090204 - [ 5.56 2.38 0.4 —
TPGN090208 - [ 5.56 2.38 0.8 —

11
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N037: tamacz widra FSF / FSP-P

VCGT, VPGT

PLYTKI POZYTYWNE 7°, 11° (Z OTWOREM])

Klasa tolerancji G

RE_ 5
; AN
EPSR 70
350 ic_| |s |

®@ 6 6

FSF-P

FSF-P

FS-P

A &

10 T} 10 -
Numer zaméwieniowy @@ § S 8§ £ e Ic S RE D1
o ) & & =
= = = > T
VCGT110301M-FSF-P [F [ [ J [ 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FSF-P F [ [ 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FSF-P F [ [ 6.35 3.18 0.4 2.8
VPGT110301M-FSF-P F [ J [} [ J 6.35 3.18 0.1 2.9
VPGT110302M-FSF-P [F [ J [ J 6.35 3.18 0.2 2.9
VPGT110304M-FSF-P F [ J [ J 6.35 3.18 0.4 2.9
VPGT110301M-FS-P F [ [ ] 6.35 3.18 0.1 2.9
VPGT110302M-FS-P F [ [ 6.35 3.18 0.2 2.9
11
N
48 'Xc’
o
PLYTKI POZYTYWNE 7° (Z OTWOREM])
Klasa tolerancji G
EPSR i
80° FSF-P
AN
RE | -
10 Ir) 10 -
Numer zaméwieniowy @@ § S 8§ g o Ic S RE D1
o ) ) Y =
= = = > T
WCGT020101M-FSF-P F [ [} [ 3.97 1.59 0.1 2.3
WCGT020102M-FSF-P F [ ) [} [ ) 3.97 1.59 0.2 2.3
WCGTL30201M-FSF-P F [ J [ ] [ J 4.76 2.38 0.1 2.3
WCGTL30202M-FSF-P [F [ [ J [ 4.76 2.38 0.2 2.3
WCGT040201M-FSF-P F [ [ [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
WCGT040202M-FSF-P F [ [} [ 6.35 2.38 0.2 2.8
WCGTO06T301M-FSF-P F [} 9.525 3.97 0.1 4.4
WCGT06T302M-FSF-P F [ [} [ 9.525 3.97 0.2 4.4
WCGT06T304M-FSF-P F [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
(Al
N
&

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: tamacz widra FSF / FSP-P

£ AMACZ WIORA FSF/FSF-P

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA
. . - Warunki MP9025 | MS7025 | MS9025 | VP3ORT | HTI10
Materiat obrabiany Wtasnosci @ obrébki Ve Ve Ve Ve Ve
) ) [ = 100 - 300 — — —
Miekka stal magnetyczna, stale konstrukcyjne <180 HB F
¥ — — — 155-190 —
([ ] - 40-130 — — —
Stale weglowe, stopowe 180-280 HB F
® - — - 115-140 -
Stale weglowe, stopowe 280-350 HB F £ — — - 80 - 100 =
— 40-100( 60 - 150 — —
Stale nierdzewne austenityczne <200 HB F
= = = 50 - 90 —
) ) F — 40-100 - — —
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne <200 HB
F — — - 50 - 90 —
Stale nierdzewne austenityczne, ferrytyczne i martenzytyczne >200 HB F — - - 40 -75 -
Elektromagnetyczne stale nierdzewne 230 HBW F — 40 -160(| 50-180 = =
Stal nierdzewna typu duplex <280 HB F — - - 35-60 -
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450 HB F 70-85 | 40-80 | 50-100 — —
Zeliwa szare <350 MPa M e — - — — 90 - 125
Zeliwa sferoidalne <450 MPa M eocs — — — — 70 - 100
Zeliwa sferoidalne <800 MPa M [ X X — — - — 60 - 90
Stopy aluminium — M [ X 27 = = = — 300 - 700
St . d E [ ] — - 40 - 140 — —
opy zaroodporne —
Py P % 25 - 40 — = = —

tamacz f (mm/obr.) ap (mm)

FSF, FSF-P 0.02-0.1 0.02 -1.0

FS-P 0.04-0.2 0.2 - 0.9

Standardowy 0.08-0.3 0.3 - 20

Ptytka ptaska (bez tamacza) 0.08-0.3 03 - 20
I 4

TOCZENIE ZEWNETRZNE

Materiat obrabiany DIN 1.4301 (X5CrNi18-10) —

Ptytka DCGT11T301M-FSF-P 1

Gatunek MS9025

Ve (m/min) 120

f (mm/obr.) 0.02

ap (mm) 0.1

Rodzaj obrébki Obrdbka z chtodzeniem (olejowym)

Wyeliminowano wykruszenia krawedzi
skrawajacej, uzyskano ptynne usuwanie wiéra.
Wynik W pordwnaniu z trwatoscia narzedzia
konwencjonalnego wynoszaca 150 sztuk,
obecnie mozliwa jest obrobka 750 sztuk.

Parametry skrawania: @ : Obrdbka stabilna @: Obrobka ogdlna #: Obrdbka niestabilna
48 Rodzaj obrdbki: F : Obrébka wykanczajaca M : Obrdbka $rednia



NOZE WYTACZARSKIE
DO OBROBKI DROBNYCH DETALLI

KOMPATYBILNE Z AUTOMATAMI TOKARSKIMI
TYPU SZWAJCARSKIEGO



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

N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

NOZE WYTACZARSKIE
DO OBROBKI DROBNYCH DETALLI

DLUGOSC CALKOWITA KOMPATYBILNA Z AUTOMATAMI
TOKARSKIMI TYPU SZWAJCARSKIEGO

-----------------

------------------------------------------- .

PLYTKI MOCOWANE NA WKRET

CHWYT WEGLIKOWY:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

CHWYT Z TWARDEJ STALI*:

70 mm, 80 mm, 90 mm
* Materiat chwytu charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na
uszkodzenia powodowane odprowadzaniem widrow.

CHWYT STALOWY:
90 mm, 150 mm

Z KANALEM CHLODZIWA

Niektdre noze o matej srednicy z chwytem
weglikowym nie posiadaja kanatu chtodziwa.
Patrz "Sposob oznaczania" na str. 51

SKRACANIE CHWYTU NIEZALECANE

Dtugos¢ narzedzia jest kompatybilna z automatami
tokarskimi typu szwajcarskiego, dlatego aby zapobiec
kolizji nie ma potrzeby skracania chwytu.




N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

CHWYT WEGLIKOWY Z KANALEM CHLODZIWA
0 MINIMALNEJ SREDNICY SKRAWANIA 9 MM

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

POROWNANIE ODSTEPOW: SREDNICA OTWORU OBRABIANEGO: 11 MM

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

SPOSOB 0ZNACZANIA

1. Materiat chwytu 4. System mocowania 5. Ksztatt ptytki 6. Kat przystawienia KAPR 7. Kat przytozenia ptytki
C Chwyt weglikowy S Mocowanie ptytki na wkret C ROMBOWA 80° U 93° B DODATNI5°
H Chwyt z twardej stali : D ROMBOWA 55° L 95° C DODATNI7°
S Chwyt stalowy E T TROJKATNA 60° Q 107.5° P DODATNI 11°
. M VvV ROMBOWA 35° P 117.5° :
E 2. Min. $rednica 3. Srednica chwytu 5 W TRYGONALNA J 142° .
o | skrawania DCONMS (mm) | ¢ R E
° | DMIN (mm) K . ; :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -|16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 : : : :
8. RotzgjoprankiKierunek soavani 9. Dtugosc krawedzi skrawajacej i Srednica okregu wpisanego 10. Dtugos¢ oprawki (mm) 11. Kanat chtodziwa
R Prawa Srednica okregu wpisanego (mm]  3.97  4.76 556 6.35 7.94 9.525 070 70 C Zkanatem chtodziwa
L Lewa ROMBOWA 80° 03 04 — 06 08 09 080 80
ROMBOWA 55° — — — 07 — 1 090 90
TROJKATNA 60° 06 08 09 1 — 16 140 140
ROMBOWA 35° — 08 — 1 — 16 150 150
TRYGONALNA 02 L3 — 04 — 06 180 180
200 200

250 250




NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

WYTYCZNE DOBORU

a2 § 2 £ Oprawka Piytka
i i¢ 88 £ o¢ E3 E_
Ksztatt ptytki Typnoza KApR ateriat  Dtugosc DMIN DCONMs EE& T 23 £2 £3
chwytu narzedzia 2 ¥ EF U £x 8§ a
23 £ e58 285 =23
o Twarda stal 70,80,90 5-10 4-8 ©) 53
EOMBOWA. 80. o SCLC 95° 70
at przytozenia 7 Twarda stal 90 12 10 (@) ©) 54
o
ROMBOWA.8U. SCLP 95°  Twarda stal 90 12 10 ©) ©) 55 78
Kat przytozenia 11°
i o Twarda stal 80 7-10 6-8 o 56
TROJ KA'TN.A 69 ° STUC 93° 87
Kat przytozenia 7 Twarda stal 90 12 10 o o 57
0 o Twarda stal 80 10 8 o 58
LROJ KA'TN.A 6[.] o STUP 93° 90
at przytozenia 11 Twarda stal 90 12 10 o o 59
ROMBOWA. 55. sbuc 93°  Twardastal 90 14 10 @) (@) 60 81
Kat przytozenia 7°
ROMBOWA. 55. ° sbQcC 107.5° Twarda stal 90 13 10 ©) (@) 61 81
Kat przytozenia 7
Weglik 140 16 12 @) (@) 62
SvVuC 93°
Stal 90 16 12 ©) (@) 63
ROMBOWA. 35. ° Weglik 140 16 10 ©) (@) 64 96
Kat przytozenia 7 SVPC  117.5°
Twarda stal 90 16 10 o @) 65
svJC 142°  Stal 90, 150 16-20 12-16 (@) (©) 67
Weglik 180 20-34 16-25 @) (©) 62
SVUB 93° 93
Stal 150, 200 20-40 16-32 @) (@) 63
o
ROMBOWA. 35. o Weglik 180 20-34 12-25 @) (@) b4
Kat przytozenia 5 SVPB  117.5°
Stal 150, 200 20-40 12-32 ©) (@) 66
SVJB 142°  Stal 150,200,250 25-50 20-40 ©) (@) 67
Twarda stal 70,80 6-10 5-8 o ©) 68
TRYGONAL.NA. ° SwucC 93° 98
Kat przytozenia 7 Twarda stal 80 12 10 o o o 69
WSKAZOWKI DOTYCZACE STOSOWANIA PLYTEK TYPU CPGT, TPGX / TPMX
Zmieniajac wkret mocujacy mozna zastosowac ptytki wymienione w ponizszej tabeli.
Oznaczenie ptytki Wkret dociskowy Oznaczenie ptytki Wkret dociskowy
TS3 CS200T
TS4 CS250T
CS300890T

1. Jesli wkret jest za dtugi, przycia¢ na wymiar.



N E W NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-SCLC

CHWYT Z TWARDEJ STALI, BEZ KANALU CHLODZIWA

0-Plytki

e o
-

(06) (06)
" @  rcenpoD
ks =
\ — iz R/L-F
2 8 :
(= ~
GAMF LF a
GAMP | e
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (03,04) (03,04)

o
§ x "
Numer zamowieniowy g S = § LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g2 885 5 8
o ¥asa o o
H05-04SCLCR03-070 [ ] R 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03513
H05-04SCLCL03-070 [ ] L 5 4 70 7 2.5 3.7 15° 0° 03S1:
H055-04SCLCR03-070 [ R 585 4 70 7 2.95 3.7 15° 0° 0351
H06-05SCLCR03-070 [ ] R 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H06-05SCLCL03-070 [ J L 6 5 70 9 3.0 4.7 13° 0°
H07-06SCLCRO4-080 [ R 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0°
HO07-06SCLCL04-080 [ J L 7 6 80 10 3.5 5.7 13° 0° CCx:
H08-07SCLCR04-080 [ ] R 8 7 80 " 4.0 6.7 11° 0°
H08-07SCLCL04-080 [ ] L 8 7 80 11 4.0 6.7 11° 0°
H09-08SCLCR04-080 [ ] R 9 8 80 16 4.5 7.7 10° 0°
H10-08SCLCR04-080 [ R 10 8 80 16 5.0 7.7 9° 0°
H10-08SCLCR06-090 [ R 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
H10-08SCLCL06-090 [ J L 10 8 90 16 5.0 7.7 14° 0°
N
102 '{c’
7
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F
TS25 TKY08F

* Moment dokrecenia (Nm): TS16 = 0.6, TS21=0.6, TS25=1.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-SCLC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

CCCx-Plytki

e o
- |

(06) (06)

@  rcenpoD

DCONMS

LDRED

A ﬁb % R/L-F
2 -
GAMF LF H H

GAMP e S
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (06) (06)
B
g 3 @
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥asa o o
H12-10SCLCR06-090-C [ 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° — 0602
H12-10SCLCL06-090-C [ ] 12 10 90 20 6.0 9.7 12° 0° . 0602
11
N
102 '{c(
14
CZESCI ZAPASOWE
./
P Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H - SCLCR/L06 TS25 TKY08F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25 = 1.0

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

NEW
H-SCLP-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

-Ptytki
FP FM LP LM
,._fj‘. f E)j
(08) (08) (08) (08)
Ptytka ptaska
ke § @ @ (bez tamacza) PCBN/PCD
N = 1z MP MM
z’ O
a
GAMP {be L —
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08) (08) (08) (08)
]
8 % 7))
P S, c = . .
Numer zamowieniowy g 33 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥asa o a
H12-10SCLPR08-090-C [ 12 10 90 20 6.0 9.7 5 5 P
H12-10SCLPL08-090-C [ ] 12 10 90 20 6.0 9.7 5° 5°
N
102 Vs,
14
CZESCI ZAPASOWE
./
= Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H12-10SCLPR/L08 TS3D TKY10F

* Moment dokrecenia (Nm): TS3D = 2.5

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

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

H-STUC

CHWYT Z TWARDEJ STALI, BEZ KANALU CHLODZIWA

=~
>
e
wEN®
1
Pyl
m
O _L
=
DCONMS

GAMP { -t

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

S0 Plytki
—

~
L b
(09) (06)
pr—
& A
(09) (09)

R
§ x "
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g3 5 3
o ¥asa o a
H07-06STUCR06-080 [ R 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H07-06STUCL06-080 [ ] L 7 6 80 12 3.5 5.7 13° 0° 0601
H08-07STUCR06-080 [ R 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° 0601
H08-07STUCL06-080 [ ] L 8 7 80 12 4.0 6.7 12° 0° TC 060
H09-08STUCR06-080 [ R 9 8 80 16 4.5 7.7 11° 0° 060
H10-08STUCR09-080 [ R 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 0902
H10-08STUCL09-080 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 14° 0° 090
N
V
102 '\c’
14
CZESCI ZAPASOWE
./
= s,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TSs2C TKY06F
TS22 TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6

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



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-STUC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

TCHO-Plytki

(09) (09)

o e o
g MK

KAPR | g
BN B | —— EE— g
&/ gg o Jp——————————————— 3 %é LP
LDRED o
GAMF LF ) A
GAMP } == o
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (09) (09)
B
g 3 @
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥asa o a
H12-10STUCR09-090-C [ 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° oo 0902
H12-10STUCL09-090-C [ ] 12 10 90 20 6.2 9.7 12° 0° . 0902
11
N
102 Ve,
14
CZESCI ZAPASOWE
4
= Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H - STUCR/LO9 TS22 TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS22 = 0.6

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



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-STUP

CHWYT Z TWARDEJ STALI, BEZ KANALU CHLODZIWA

TPH3-Ptytki

® 6

@ KAPR FS FV
- R
- A A

S
4—
(08) (08)
Ptytka ptaska
g @ (bez tamacza)
VN * - - M= LP
W S
[mn] ¢-/¥7,'\.
GAMF LF <A = Xi_ 3 »
GAMP | —
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08) (08)
]
g 3 2
Numer zamoéwieniowy § E > =z § LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g g = 8
o ¥a8a o a
H10-08STUPR08-080 [ 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° — 0802
H10-08STUPL08-080 [ ] 10 8 80 16 5.0 7.7 10° 5° o 0802
11
N
Vi
102 '\c(

CZESCI ZAPASOWE

./
P Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): TS2D = 0.6

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



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-STUP-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

TP -Ptytki
FS FV
~n o
e
(09) (09)
Ptytka ptaska
KAPR n @ (bez tamacza)
f g
i ﬁ N — = LP
= EE —
LDRED a i\
GAMF LF H é 3% (o
GAMP | —
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (09) (09)
B
2 3 ®
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 33 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥asa o a
H12-10STUPR09-090-C [ J R 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5 TP 0902
H12-10STUPL09-090-C [ ] 12 10 90 20 6.2 9.7 8° 5° o 0902
11
N
102 Vs,
14
CZESCI ZAPASOWE
4
= Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H12-10STUPR/L09 TS25D TKY08F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25D = 1.6

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-SDUC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

@& 6

(07) (07) (07) (07)
@ @ @ Ptytka ptaska
(bez tamacza)

MM Standardowa

DCONMS
F©
<
)

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07) (07) (07) (07)
:U
8 % 7))
P S, c = . .
Numer zamowieniowy g 33 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 8
o ¥s8 o a
H14-10SDUCR07-090-C [ J 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° DEr 0702
H14-10SDUCL07-090-C [ 14 10 90 19 8.7 9.7 7.5° 3° 0702
11
N,
102 fyS,
r
CZESCI ZAPASOWE
4
= Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H14-10SDUCR/LO7 TS25 TKYO8F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25 = 1.0

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



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-SDQC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

@

FS

(07) (07) (07) (07)
Ptytka ptaska
g @ @ @ (bez tamacza)
< P = I% MP MM Standardowa
LDRED a ]
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (07) (07) (07) (07)

N4
§ x "
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥asa o o
H13-10SDQCR07-090-C [ 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° — 0702
H13-10SDQCL07-090-C [ ] 13 10 90 19 7.5 9.7 10.0° 0° 070
N
102 '{c(
14
CZESCI ZAPASOWE
./
P Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H13-10SDQCR/L07 TS25 TKY08F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25 = 1.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 61
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NEW

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SVUC/B-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

DMIN_ KAPR
-1

@

DCONMS

CAMF  GAMP o=

VC/VB.

- Plytki

@ 6 6 6

&y BT AP AF

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

PCBN/PCD

® 6 6

MM Standardowa

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (16) (16) (16) (11,16)
:g x "
Numer zamoéwieniowy Eﬁ § > =z g LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
g 5% 8
C16-12SVUCR08-140-C [} R 16 12 140 23 11.5 5.6 1 8° 0° VC i
C20-16SVUBR11-180-C [ ] R 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C20-16SVUBL11-180-C [ L 20 16 180 28 16.0 8.1 15 8° 0°
C25-20SVUBR11-180-C [ R 25 20 180 32 18.0 8.1 19 7° 0°
C30-20SVUBR11-180-C [ J R 30 20 180 32 18.0 8.1 19 6° 0°
C34-255VUBR16-180-C [ J R 34 25 180 38 20.5 8.4 24 13° 0°
N,
102 '{c’
,
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz
C16-12SVUCRO08 TS202 TKY06F
C “>SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVUBR16 TS35D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N E W NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
S-SVUC/B-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

VC/VB,

@ 6 6 6

+-Plytki

g B AP BT

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

DMIN  KAPR g
—t @ © © o
/ i — S &
= Q MP MM Standardowa
' ; —
";" .
N AT (> - 7
Ao LDRED L H <7 <7 -
GAMF  GAMP}e= -
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (16) (16) (16) (11,16)
N
.§ x "
Numer zamowieniowy § 5 > =z § LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥s a3 a
S16-12SVUCR08-090-C [ R 16 12 90 255 11.5 5.6 " 8° 0° VC i
S520-16SVUBR11-150-C [ ] R 20 16 150 32.5 16.0 8.1 15 8° 0°
S20-16SVUBL11-150-C [ L 20 16 150 2.5 16.0 8.1 15 8° 0°
S525-20SVUBR11-150-C [ R 25 20 150 40.5 18.0 8.1 19 7° 0° VB
S30-20SVUBR11-150-C [ J R 30 20 150 40.5 18.0 8.1 19 6° 0° e
S34-255VUBR16-150-C [ R 34 25 150 40.0 20.5 8.4 24 13° 0°
S40-32SVUBR16-200-C [ J R 40 32 200 84.0 28.0 12.4 31 9° 0°
N,
V
102 fYS,
14
CZESCI ZAPASOWE
4
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
S16-12SVUCR08 TS202 TKY06F
S SVUBR/L11 TS255 TKYO8F
SVUBR16 TS35D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

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



b4

NEW

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

C-SVPC/B-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM WEGLIKOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

KAPR

= =

g S

DMIN ~ KAPR

DCONMS

GAMPQ—

VC/VB.

- Plytki

@ 6 6 6

&7 BT AP AZ

(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

PCBN/PCD

® 6 6

MM Standardowa

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (16) (16) (16) (11,16)

Z§ . "

c [
Numer zamowieniowy g S = § LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki

2 88 § 3

o ¥s8 a a
C16-10SVPCR08-140-C [} R 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5° —
C16-10SVPCL08-140-C [ ] L 16 10 140 18 8.0 3.1 9 8° -5°
C20-12SVPBR11-180-C [ J R 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C20-12SVPBL11-180-C [ L 20 12 180 23 10.0 4.1 " 8° -5°
C25-16SVPBR11-180-C [ J R 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5°
C25-16SVPBL11-180-C [ L 25 16 180 28 12.5 4.6 15 6° -5° VB
C30-20SVPBR11-180-C [ J R 30 20 180 32 15.0 5.1 19 5° -5°
C34-255VPBR16-180-C [ R 34 25 180 38 17.0 4.9 24 13° -5°

N,
102 f¥c,
,
CZESCI ZAPASOWE
= 5
Oznaczenie noza § 4
Wkret dociskowy * Klucz

C16-10SVPCR/L08 TS202 TKY06F
C “>SVPBR/L11 TS255 TKYO8F
C34-25SVPBR16 TS35D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali
H-SVPC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

VC{x-Ptytki
FM
(08
wn
T ®@ O
13 LP LM
a
-
H
GAMP §—==
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (08) (08)
N1
2 3 0
Numer zamowieniowy § 5 > =z b3 LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥a o o
H16-10SVPCR08-090-C [ R 16 10 90 24 8.0 3.1 9.7 8.0° -5° VC i 0802
(Al
N
Vi
102 Ve,
14
CZESCI ZAPASOWE
4
= Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H16-10SVPCR08 TS202 TKY06F

* Moment dokrecenia (Nm): T5202 = 0.6

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N E W NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

S-SVPB-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

0-Plytki

@ 6 6 6

KAPR

) ay BN A7 _AF

DMIN  KAPR (11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)
n
N PCBN/PCD
=
w |z @ @ @
B = H 3 MP MM Standardowa
~ a
GAMF n _ _
GAMP —e=
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (16) (16) (16) (11,16)
R
2 3 0
Numer zamowieniowy § 5 > =z b3 LF LDRED WF WF2 H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g5 5 3
o ¥s o a
S520-12SVPBR11-150-C [ R 20 12 150 29 10.0 4.1 " 8° -5°
S520-12SVPBL11-150-C [ ] L 20 12 150 29 10.0 4.1 " 8° -5°
525-16SVPBR11-150-C [ ] R 25 16 150 85 12.5 4.6 15 6° -5°
525-16SVPBL11-150-C [ ] L 25 16 150 35 12.5 4.6 15 6° -5° VB
S30-20SVPBR11-150-C [ J R 30 20 150 41 15.0 5.1 19 & -5°
S34-255VPBR16-150-C [ R 34 25 150 51 17.0 4.9 24 13° -5°
S40-32SVPBR16-200-C [ J R 40 32 200 54 22.0 6.4 31 9° -5°

CZESCI ZAPASOWE

Oznaczenie noza § /
Wkret dociskowy * Klucz
75255 TKY08F
TS35D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

NEW
S-SVJC/B-C

NOZ WYTACZARSKI Z CHWYTEM STALOWYM,
Z KANALEM CHLODZIWA

VC/VBC3-Plytki

S __ e e e e
FP FM LP LM

= &7 T & EF
(11,16) (08,11,16)  (08,11,16)  (08,11,16)

(&) (&) @  rcenpop
MP

MM Standardowa

ol

DCONMS - T
GAMPE—= <7 7 A L&
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (16) (16) (16) (11,16)
B
2 3 ®
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥s8 o a
S16-12SVJCR08-090-C [ R 16 12 90 33 2.0 " 6° -5° P
S20-16SVJCR08-150-C [ R 20 16 150 43 2.0 15 5° -5° o
S525-20SVJBR11-150-C [ J R 25 20 150 48 2.0 19 6° -5°
S30-25SVJBR11-150-C [ J R 30 25 150 58 3.5 24 5¢ -5° VB
S40-32SVJBR16-200-C [ J R 40 32 200 74 3.5 31 8° -5° e
S50-40SVJBR16-250-C [ J R 50 40 250 91 4.5 39 7° -5°
N
Vi
102 '\c’
14
CZESCI ZAPASOWE
./
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
TS202 TKY06F
TS255 TKYO8F
TS35D TKY15F

* Moment dokrecenia (Nm): TS202 = 0.6, TS255 = 1.0, TS35D = 3.5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

NEW

H-SWUC

CHWYT Z TWARDEJ STALI, BEZ KANALU CHLODZIWA

(02,L3,04)  (02,L3,04)

@  rcenpod

wn
Jjl z
= - — 1= Standardowa
iE
LDRED o AR
LF H Q -
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (02,L.3,04) (L3)
B
g 3 @
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 5 3
o ¥s8 o a
H06-05SWUCR02-070 [ ] R 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0° 0201
H06-055WUCL02-070 [ ] L 6 5 70 9 3.0 4.7 17° 0° 0201
H08-07SWUCRL3-080 [ ] R 8 7 80 1" 4.0 6.7 15° 0° Wee L30
H08-07SWUCLL3-080 [ ] L 8 7 80 11 4.0 6.7 15° 0° L30
H10-08SWUCR04-080 ([ ] R 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0° 040
H10-08SWUCLO04-080 [ J L 10 8 80 16 5.0 7.7 15° 0° 0402
(Al
N
Vi
102 '\c’
14
CZESCI ZAPASOWE
{
o e,
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H06-05SWUCR/L02 TS21 TKY06F
H08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F
H10-08SWUCR/L04 TS25 TKYO8F

* Moment dokrecenia (Nm): TS21 =0.6, TS2=0.6, TS25=1.0

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



N037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

H-SWUC-C

CHWYT Z TWARDEJ STALI, Z KANALEM CHLODZIWA

WC-Ptytki
FV
(04)
g ©
: —::::::::::::::—::::::::::::::—:5{]Z MP__ Standardowa
- E 8
LDRED LF o H Jk\\_ /\!
GAMP Hem J =
Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym. (04) (04)
B
g 3 @
o - [-% c = - -
Numer zamowieniowy g 3> =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP Oznaczenie ptytki
2 g8 = 3
o ¥s o a
H12-10SWUCR04-080-C [ ] 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° We 04024
H12-10SWUCL04-080-C (] 12 10 80 20 6.0 9.7 12° 0° . 0402
11
N
102 Vs,
14
CZESCI ZAPASOWE
./
P Vo
Oznaczenie noza §
Wkret dociskowy * Klucz
H12-10SWUCR/L04 TS25 TKY08F

* Moment dokrecenia (Nm): TS25 = 1.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC

80° Z OTWOREM

. Stale COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Cs 00 [0 $O0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamowieniowy RE E§§§*§*§*§*§*§§§§§§géggﬁgggg&ggggggﬁggggggm Ksztatt
B Lo R e s ZEEESEEE
CCMT060202-FP 0.2 o0 x00 [ FP
CCMT060204-FP 0.4 o0 x00 [ [i‘
CCMT09T302-FP 0.2 o0 x00 [ ! j
CCMT09T304-FP 0.4 o0 %00 [ ‘
CCMTO09T308-FP 0.8 o0 x00 [} Obrbka wykariczajaca
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 [ ] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [ ]
CCMTO09T308-FM 0.8 [ Obrobka wykariczajaca
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] H
CCMT09T304-FS 0.4 [ ]
CCMTO09T308-FS 0.8 ([ Obrobka wykariczajaca
CCGT060201M-FS 0.1* [ XX J (] FS
CCGT060202M-FS 0.2* [ X X J [
CCGT060204M-FS 0.4* [ ] [ @
CCGT09T301M-FS 0.1* (XX J [
CCGT09T302M-FS 0.2* [ XX J [ ]
CCGT09T304M-FS 0.4* 000 [ J Obrobka wykariczajaca
CCGT060201M-FS-P 0.1* [ ] [ ] [ [ ] FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ [ ] e
CCGT060204M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [ Ih
CCGT09T301M-FS-P 0.1* [ [ [ J [ ] ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2% [ ] [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [ J () Obrébka wykariczajaca
CCMT060202-FV 0.2 @ * [ ] FV
CCMT060204-FV 0.4 @ * [ ] i_i{
CCMT09T302-FV 0.2 @ * —
CCMT09T304-FV 0.4 @ * =
CCMTO09T308-FV 0.8 ® * Obrébka wykanczajaca
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ J FJ
CCGT060201-FJ 0.1 [
CCGT060202-FJ 0.2 [ P~
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [ ]
CCGT09T302-FJ 0.2 [ J [ ]
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [ ) Obrdbka wykariczajaca
1/8

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

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

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM a
. Stale COECRCHOCH = o Jelejclefe & @)
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 €k OO0 |O $0O0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamowieniowy RE §§§§§§§§§§§§§§§éggggggggg%gﬁgé%égggggg Ksztatt
P eSS eSSy P22 0SS RS 5aLeL55egZ5EEEEER
CCGT060202-AZ 0.2 ) AZ
CCGT060204-AZ 0.4 )
CCGT09T302-AZ 0.2 ) { Q
CCGT09T304-AZ 0.4 ® ke crednia -
CCGT09T308-AZ 0.8 @  Obrdbkawykanczajaca
CCGTO3S1V3L-F *° 0.03 ° R/L-F
CCGT035101L-F ™ 0.1 °
CCGT035102L-F ** 0.2 ° )
CCGT035104L-F *° 0.4 ° *
CCGTO4TOV3L-F ™ 0.03 °
CCGTO4TOO1L-F *° 0.1 °
CCGT04T002L-F *° 0.2 ° °
CCGTO4TO04L-F *° 0.4 o )
CCGTO3S10IMR-F ™ 0.1* @ —~
CCGTO3S101ML-F**  0.1* @ ﬁ
CCGT03S102MR-F*° 0.2 @ -
CCGT03S102ML-F*°* 0.2 @
CCGT03S104MR-F*°  0.4* @
CCGTO3S104ML-F*°  0.4* @
CCGTO4TOOIMR-F ™ 0.1* @
CCGTO4TOOIML-F**  0.1* @
CCGTO4TO02MR-F**  0.2¢ @
CCGTO4TO02ML-F** 0.2 @
CCGTO4TO04MR-F ™ 0.4* @
CCGTO4TO04ML-F**  0.4* @ Obrébka wykariczajaca
CCGHO60202R-F 0.2 ° * R/L-F
CCGHO060202L-F 0.2 o *
CCGHO60204R-F 0.4 ° *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * | ﬂ
CCGHO060202MR-F 0.2% @ e
CCGHO060202ML-F 02% @
CCGHO60204MR-F 0.4* @
CCGHO060204ML-F 0.4% @ Obrobka wykariczajaca
CCMT060202-LP 0.2 o0 LP
CCMT060204-LP 0.4 o0 x00 ) [.:),
CCMT09T302-LP 0.2 (X X e
CCMT060208-LP 0.8 o0 x00 * . ;
CCMT09T304-LP 0.4 o0 x00 )
CCMTO09T308-LP 0.8 oo x00 * Obrobka lekka
2/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R
*3 Specjalna Srednica okregu wpisanego.
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCRCIETOCH SR HC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE Eﬁﬁazﬁxﬁgg;szamﬂmﬁgm82&28“—’2;&;:22223333.-- Ksztatt
235 s38sSSSRRERCERRe R o3R8 RRsEg R8¢
SSSSSS 8222585522555 855%88 2555,
CCMT060202-LM 0.2 ([ X J LM
CCMTO060204-LM 0.4 (X X J [ ]
CCMT060208-LM 0.8 ® x [ ] IAX
CCMT09T302-LM 0.2 ([ X J J‘-A—’
CCMT09T304-LM 0.4 00 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 000 o Obrébka lekka
CCMT060202-LS 0.2 (XX ) ° LS
CCMT060204-LS 0.4 00 [ ]
CCMT09T302-LS 0.2 [ X X J [ ] E
CCMT09T304-LS 0.4 o000 [ ]
CCMTO09T308-LS 0.8 000 [ Obrébka lekka
CCGT060201M-LS 0.1* (XX [ LS
CCGT060202M-LS 0.2* (X X J [ ]
CCGT060204M-LS 0.4* [ ] [ ]
CCGT09T301M-LS 0.1* [ X X J [ J
CCGT09T302M-LS 0.2* [ X X J [ ]
CCGT09T304M-LS 0.4* [ X X J [ Obrébka lekka
CCGT0602V5M-LS-P  0.05* [ Ls-P
CCGT060201M-LS-P  0.1* @ [ ] [ ] [ ]
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ] 7
CCGT060204M-LS-P  0.4* [ ] [ ] Bf
CCGTO9T301M-LS-P 0.1 @ [ ] ([ ] ([ ]
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-LS-P  0.4* @ [ [ ] [ ] Obrébka lekka
CCET060201MR-SRF 0.1 [ ] R/L-SRF
CCET060201ML-SRF 0.1 [ ]
CCET060202MR-SRF 0.2 [ ]
CCET060202ML-SRF 0.2 [ ]
CCET060204MR-SRF 0.4 [ ]
CCET060204ML-SRF 0.4 [ ]
CCET09T301MR-SRF 0.1 [ ]
CCETO09T301ML-SRF 0.1 [ ]
CCET09T302MR-SRF 0.2 ([ ]
CCET09T302ML-SRF 0.2 [ ]
CCET09T304MR-SRF 0.4 [ ]
CCET09T304ML-SRF 0.4 [ ] Obrébka lekka
CCMH060202-SV 0.2 [ ] * @ [ * SV
CCMH060204-SV 0.4 [ ] * @ [ ] [
Obrébka lekka
3/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM a
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 piisiso’ginmgre loegeeeour e, oo, Kot
233333 cSG0CEEnBBBpERE S oRBE g 8gEgscEe
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCMTO060202-SW 0.2 o0 %00 * [ ] [ Sw*
CCMTO060204-SW 0.4 o0 x00 * [ ] [ ] [ ] e —
CCMT060208-SW 08 eee ° \.}
CCMT09T302-SW 0.2 o0 x00 * [ ] [ ] [ ) ﬁ
CCMT09T304-SW 0.4 o0 %00 [ J [ ] [ ] [ Obrébka lekka
CCMT09T308-SW 08 (XX ° (ekrawedzia wygladzigee]
CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 [ ]
CCGT09T3V3R-SS 0.03 *
CCGT09T3V3L-SS 0.03 *
CCGT09T301R-SS 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SS 0.1 * -,
CCGT09T302R-SS 0.2 ([ ] A
CCGT09T302L-SS 0.2 [ ] —
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 0.2 @
CCGT060202ML-SS 0.2 @
CCGT09T301MR-SS 0.1* @
CCGT09T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2 @
CCGT09T302ML-SS 0.2 @
CCGT09T304MR-SS 0.4 @
CCGT09T304ML-SS 0.4 @ Obrébka lekka
CCMT060202-MP 0.2 o0 x MP
CCMT060204-MP 0.4 o0 %00 [
CCMT060208-MP 0.8 o0 %00 * i.F
CCMT09T302-MP 0.2 o0 x Y
CCMT09T304-MP 0.4 o0 x00 [ ]
CCMTO09T308-MP 0.8 o0 x00 * Obrdbka $rednia
CCMT060202-MM 0.2 ([ X J MM
CCMT060204-MM 0.4 00 [ ]
CCMT060208-MM 0.8 Y ° g
CCMT09T302-MM 0.2 ([ X J
CCMT09T304-MM 0.4 ( X X J [ ]
CCMT09T308-MM 0.8 00 ( X J Obrébka $rednia
4/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

e )

. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE Eﬁﬁazﬁxﬁgg;szamﬂmﬁgm82&28“—’2;&;:22223333.-- Ksztatt
233333223|a00050B00a00c eS8 8,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCMT060202-MK 0.2 000 MK
CCMT060204-MK 0.4 000
CCMT060208-MK 0.8 o0 x
CCMT09T302-MK 0.2 000
CCMT09T304-MK 0.4 000
CCMT09T308-MK 0.8 (X XN ] Obrébka $rednia
CCMT060202-MS 0.2 (X X [ MS
CCMT060204-MS 0.4 (XX J [ ]
CCMT060208-MS 0.8 [ XX J [ ]
CCMT09T302-MS 0.2 [ X X J
CCMT09T304-MS 0.4 [ X X J [ ]
CCMT09T308-MS 0.8 [ X N J [ ) Obrébka $rednia
CCMT060202 0.2 [ J [ J [ ] Standardowa
CCMT060204 0.4 [ ] ® x|® ® *x
CCMT060208 0.8 ° ° (.[
CCMT09T302 0.2 [ [ * i
CCMT09T304 0.4 ° ® x® ® * o
CCMT09T308 0.8 * @ ® x|0 [ Obrébka érednia
CCMH060202-MV 0.2 oOx © * @ [ ] [ J MV
CCMH060204-MV 0.4 ox O 00 x [ ] [
Obrébka $rednia
CCMT060204-MW 0.4 o0 x00 * [ J . MYV
CCMT060208-MW 08 @O Xx@® * * f/ﬁ(
CCMT09T304-MW 0.4 o0 %00 [ [ i
CCMT09T308-MW 0.8 o0 Xx00 [ J [ J Obrdbka ¢rednia
[z krawedzia wygtadzajaca
CCET0602V3R-SR 0.03* * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* [ ] *
CCET060201R-SR 0.1* * *
CCET060201L-SR 0.1* * *
CCET060202R-SR 0.2* * *
CCET060202L-SR 0.2* [ ] *
CCET060204R-SR 0.4* * * =
CCET060204L-SR 0.4* [ * g
CCET09T3V3R-SR 0.03* * *
CCET09T3V3L-SR 0.03* [ ] *
CCET09T301R-SR 0.1* [ ] *
CCET09T301L-SR 0.1* [ ] *
CCET09T302R-SR 0.2* * *
CCET09T302L-SR 0.2* [ *
CCET09T304R-SR 0.4% [ ] *
CCETO09T304L-SR 0.4* [ * Obrébka $rednia
5/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 glolgis’o’gler s, oo ree 8 logsey, Kot
3333338 boobannbb0atoonaEarsSEEREEEE
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCGT060201M-SMG 0.1 @ SMG
CCGT060202M-SMG 0.2 @ ([ ]
P~
CCGT060204M-SMG 0.4* @ [ ] (a
CCGT09T301M-SMG 0.1* @ 4_‘:
CCGT09T302M-SMG 0.2 @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Obrébka $rednia
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060201L-SN 0.1 *
CCGT060202R-SN 0.2 [ ]
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGTO09T3V3R-SN 0.03 *
CCGT09T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGT09T302R-SN 0.2 [ ]
CCGT09T302L-SN 0.2 [ ]
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]
CCGT06020TMR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
CCGT060201ML-SN 0.1* @
CCGT060202MR-SN 0.2 @ [ ] ([ ]
CCGT060202ML-SN 0.2 @
CCGT09T301MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
CCGT09T301ML-SN 0.1* @
CCGT09T302MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
CCGT09T302ML-SN 0.2 @
CCGT09T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
CCGT09T304ML-SN 0.4% @ Obrébka $rednia
6/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O $FOCGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu 5 (X 5 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 piisiso’ginmgre loegeeeour e, oo, Kot
233333 cSG0CEEnBBBpERE S oRBE g 8gEgscEe
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
CCET060200R-SN 0.0* * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * *
CCET060201R-SN 0.1* * *
CCET060201L-SN 0.1* * *
CCET060202R-SN 0.2* * *
CCET060202L-SN 0.2* * *
CCET060204R-SN 0.4* * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* o * &
CCETO09T300R-SN 0.0% [ * | —
CCET09T300L-SN 0.0* * *
CCET09T3V3R-SN 0.03* [ ] *
CCETO09T3V3L-SN 0.03* * *
CCET09T301R-SN 0.1* [ ] *
CCET09T301L-SN 0.1* [ ] *
CCET09T302R-SN 0.2* [ ] *
CCET09T302L-SN 0.2* [ ] *
CCET09T304R-SN 0.4* [ ] *
CCET09T304L-SN 0.4* [ ] *  Obrdbka $rednia
CCET0602V3RW-SN  0.03* * R/LW-SN
CCET0602V3LW-SN 0.03* ([ ]
CCET09T3V3RW-SN 0.03* *
CCETO9T3V3LW-SN 0.03* * Obrébka érednia
[z krawedzia wygtadzajacal
7/8
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CC, 80° Z OTWOREM

e )

. Stale COCRCHOGH = i Jejelclelc 5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCECH oC G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE Eﬁﬁgzﬁ;ﬂgggszaﬁﬂﬁgam82328‘2&'&}_‘-;:“&222&332'—# Ksztatt
233333223|a00050B00a00c eS8 8,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
CCMW060202 0.2 @  Plytkaplaska [bez tamaczal
CCMWO060204 0.4 * @ 0@ % o Ox
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 (XX J * @
CCMWO09T308 0.8 (XX} o o
CCMWO09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 Pytka ptaska [bez tamacza
CCGWO0602V5 0.05 *
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGW060204 0.4
CCGW060208 0.8 i
CCGWO09T300 0.0 * -
CCGWO09T3V5 0.05 a—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGW09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGWO060204E 0.4
CCGW060208E 0.8
8/8

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

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

77



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CP N

80° Z OTWOREM

. Stale COCRCETOCGH® SRL|C€OO0CGIOG &5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ceCE G 3H 00 |O & OGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE o ak %R Ksztatt
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
CPMH080202-FP 0.2 [ X J FP
CPMH080204-FP 0.4 o0
CPMH090302-FP 0.2 o0
CPMH090304-FP 0.4 [ X J
CPMH090308-FP 0.8 [ X ]
CPMH080202-FM 0.2 [
CPMH080204-FM 0.4 [
CPMH090302-FM 0.2 [
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ J Obrébka wykariczajaca
CPMH080202-FS 0.2 [ ] FS
CPMH080204-FS 0.4 [ ] =
CPMH090302-FS 0.2 [ ] ge
CPMH090304-FS 0.4 [ _————
CPMH090308-FS 0.8 ([ Obrébka wykariczajaca
CPMH080202-FV 0.2 * * * (] * * * FV
CPMH080204-FV 0.4 ® x (] o 00 (X o * i_é’{
CPMH090302-FV 0.2 * * * [ ] * * * ——
CPMH090304-FV 0.4 ® * [ o 00 * % =
CPMH090308-FV 0.8 ® * * o 00 X * * Obrdbka wykariczajaca
CPGT080202 0.2 [ J Standardowa
CPGT080204 0.4 [
CPGT090302 0.2 * \.
CPGT090304 0.4 ° e
Obrobka wykanczajaca
CPMH080204R-F 0.4 o * * * R/L-F
CPMH080204L-F 0.4 [ ] * * *
CPMHO090304R-F 0.4 [ ] * * *
CPMHO090304L-F 0.4 ([ * * *
Obrobka wykanczajaca
CPGT080204R-F 0.4 * * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * * -
CPGT090302R-F 0.2 * )
CPGT090302L-F 0.2 * * —
CPGTO090304R-F 0.4 * *
CPGT090304L-F 0.4 * * Obrébka wykanczajaca
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CP, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COC RS (X 5 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE AR R R Ksztatt
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
CPMH080202-LP 0.2 ® * LP
CPMH080204-LP 04 @@% [ram—
CPMH080208-LP 8 000 | &P
CPMH090302-LP 0.2 o x '
CPMH090304-LP 0.4 @ X *x
CPMH090308-LP 0.8 @ % % Obrdbka lekka
CPMH080204-LM 0.4 (X [ LM
CPMH080208-LM 0.8 [ X ] [ J
CPMH090304-LM 0.4 [ X J ([
CPMH090308-LM 0.8 [ X J [
Obrobka lekka
CPMH080204-LS 0.4 [ LS
CPMH080208-LS 0.8 [
CPMH090304-LS 0.4 [ ] '
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Obrobka lekka
CPMH080202-SV 0.2 [ ([ * @ ([ * * | @ % SV
CPMH080204-SV 0.4 [ ([ *x @ [ [ J 00
CPMH090302-SV 0.2 [ ([ * @ [ * * [k k
CPMH090304-SV 0.4 (] (] * @ [ ] * 00 x
CPMH090308-SV 0.8 [ [ J *x @ [ J * *|@ % Obrdbka lekka
CPMH080204 0.4 *x @ Standardowa
CPMH080208 0.8 *x @ -~
CPMH090304 04 %@ V'
CPMH090308 0.8 * @ % —
Obrébka srednia
CPMX080204 0.4 * * * * * Standardowa
CPMX080208 0.8 * % * * * [
CPMX090304 0.4 * % * * * = )
CPMX090308 0.8 * % * * *
Obrébka srednia
2/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU CP, 80° Z OTWOREM lq
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O $FOCGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu 5 (X 5 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE Ao haE %R Ksztatt
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
CPMH080204-MP 0.4 [ X X} MP
CPMH080208-MP 0.8 ( X X J
CPMH090304-MP 0.4 [ X X J
CPMH090308-MP 0.8 00 ——
Obrobka srednia
CPMH080204-MM 0.4 ([ X J [ MM
CPMH080208-MM 0.8 ([ X J [ ]
CPMH090304-MM 0.4 [ X J [ ,O
CPMH090308-MM 0.8 ([ X J [ ‘L‘_'
Obrobka srednia
CPMH080204-MK 0.4 000 MK
CPMH080208-MK 0.8 000
CPMH090304-MK 0.4 000
CPMH090308-MK 0.8 o000
Obrobka srednia
CPMH080204-MS 0.4 [ ] MS
CPMH080208-MS 0.8 ([ ]
CPMH090304-MS 0.4 ([ ] @
CPMH090308-MS 0.8 [ ] ==
Obrobka srednia
CPMH080204-MV 0.4 ox O [ ] 00 *x [ ] *0 OO % MV
CPMH080208-MV 0.8 Ok O [ ] 00 x [ * ok kK ok 't
CPMH090304-MV 0.4 oOx O [ ] o0 *x [ ] *x® OO % y H)
CPMH090308-MV 0.8 ox @ ° o0 [ *k k(@ % "
Obrobka srednia
CPMB080202 0.2 % Plytka ptaska [bez tamacza)
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * ’-’
CPMB090304 0.4 x
CPMB(90308 0.8 *
3/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC

55° Z OTWOREM

. Stale COCRCHLOCH SBBC@OO0GOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa [ X X3 G 3H 00 |O & OGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE o ak %R Ksztatt
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
DCMT070202-FP 0.2 o0 X000 O [ ([ ] FP
DCMT070204-FP 0.4 o0 X000 O [ o
DCMT11T302-FP 0.2 o0 X000 O [ ] [ ] E
DCMT11T304-FP 0.4 o0 X000 O [ J [ J )
DCMT11T308-FP 0.8 o0 x00 O [ J [ Obrobka wykanczajaca
DCMT070202-FM 0.2 [ X J FM
DCMT070204-FM 0.4 [ X J
DCMT11T302-FM 0.2 0 @l
DCMT11T304-FM 0.4 ( X
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Obrébka wykanczajaca
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMT070204-FS 0.4 [ ] y
DCMT11T302-FS 0.2 ° ﬁ
DCMT11T304-FS 0.4 [
DCMT11T308-FS 0.8 ([ ] Obrébka wykanczajaca
DCGT070201M-FS 0.1* [ XX J [ FS
DCGT070202M-FS 0.2* [ X X J [
DCGT070204M-FS 0.4* [ X N J [ ]
DCGT11T301M-FS 0.1* [ X N J [ J
DCGT11T302M-FS 0.2* [ X N ) [ J
DCGT11T304M-FS 0.4* o000 [ Obrobka wykariczajaca
DCGT070201M-FS-P 0.1* (] [ ] [ [ ] FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2* (] (] [ [ ]
DCGT070204M-FS-P 0.4* [ [ [ J [
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ [ [ J [
DCGT11T302M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [} [
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ [ ) [ ] [ Obrbka wykariczajaca
DCMT070202-FV 0.2 o0 x o0 o oo [ (X} FV
DCMTO070204-FV 0.4 o0 X ([ X J o oo [ J [ X J
DCMT070208-FV 0.8 ® * * ° * % L Vi
DCMT11T302-FV 0.2 ® x [ ] ([ ® x
DCMT11T304-FV 0.4 o0 x o0 e oo [ ( X J
DCMT11T308-FV 0.8 o0 x (X J o oo [ ] ® * Obrdbka wykariczajaca
DCGT070202-AZ 0.2 [ J AZ
DCGT070204-AZ 0.4 [ ] 4
DCGT11T302-AZ 0.2 ° ‘_Gé}/
DCGT11T304-AZ 0.4 * [ Obrébka érednia ~
DCGT11T308-AZ 0.8 * @  Obrobka wykariczajaca
1/6
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 Oznacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

Ko 4

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

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

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82&23&2;&;:&’222&333.-- Ksztatt
3333333223 50055558853288 35258588888,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
DCGT070202R-F 0.2 [ * (J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT070204R-F 0.4 [ ] * [ J *
DCGT070204L-F 0.4 [ ] * [ *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT11T302L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT11T304R-F 0.4 [ ] * [ *
DCGT11T304L-F 0.4 [ J * @ *  Obrobka wykanczajaca
DCGT11T301MR-SRF ~ 0.1* [ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF ~ 0.2* [ [ ]
DCGT11T304MR-SRF  0.4* [ (] a
Obrobka wykanczajaca
DCET070201MR-SRF 0.1* [ ] R/L-SRF
DCET070201ML-SRF 0.1* [
DCET070202MR-SRF 0.2* [ ]
DCET070202ML-SRF ~ 0.2* o E
DCET070204MR-SRF 0.4* [
DCET070204ML-SRF 0.4* [ ]
DCET11T301ML-SRF 0.1* [
DCET11T302ML-SRF 0.2* [
DCET11T304ML-SRF 0.4% [ J Obrdbka wykanczajaca
DCMT070202-LP 0.2 (X RS LP
DCMT070204-LP 0.4 o0 x00 O * [
DCMT070208-LP 0.8 00 X000 % * * Yy
DCMT11T302-LP 0.2 o0 x ——/
DCMT11T304-LP 0.4 o0 x00 © [ [ ]
DCMT11T308-LP 0.8 o0 x00 O [ * Obrdbka lekka
DCMT070202-LM 0.2 [ X ] [ LM
DCMT070204-LM 0.4 [ X X J ([ X J
DCMT070208-LM 0.8 o000 * @
DCMT11T302-LM 0.2 [ X ] [ g/—a/
DCMT11T304-LM 0.4 * 00 [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 [ X X ( X J Obrébka lekka
DCMT070202-LS 0.2 [ X X J [ ] LS
DCMT070204-LS 0.4 [ X X J (]
DCMT070208-LS 0.8 [ ]
DCMT11T302-LS 0.2 (XX J [
DCMT11T304-LS 0.4 [ XX J [ ]
DCMT11T308-LS 0.8 [ X X J [ ] Obrdbka lekka

2/6



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

Ko 4

. Stale COCBCHLOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy RE w0 g glolgia’o’gler e, sogeorsr e 8 logsoy, Kot

3333338 boobannbb0atoonaEarsSEEREEEE

= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
DCGT070201M-LS 0.1* [ X X} [ ] LS
DCGT070202M-LS 0.2* [ X X J [ ]
DCGT070204M-LS 0.4* [ X X J [ ] g
DCGT11T301M-LS 0.1* [ X X J [ ﬁ
DCGT11T302M-LS 0.2* [ X X J [ J
DCGT11T304M-LS 0.4* o000 [ J Obrobka lekka
DCGT0702V5M-LS-P  0.05* (J Ls-p
DCGT070201M-LS-P 0.1* @ [ ] ([ ] [ ]
DCGT070202M-LS-P 0.2 @ ([ ] [ [ ] -
DCGT070204M-LS-P 0.4* @ [ ] [ ] [ ] __5@7
DCGT11T301M-LS-P 0.1 @ [ ] [ ] [ ]
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] ([ ]
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ ] [ ] [ ] Obrobka lekka
DCMT070202-SV 0.2 *x @ * @ [ ] * @0 SV
DCMT070204-SV 0.4 ( X J * @ [ ] (L X J
DCMT070208-SV 0.8 ( X J * @ [ ] * (@ % _Q\f 7
DCMT11T302-SV 0.2 (X J * @ [ ] (L X J § ’
DCMT11T304-SV 0.4 o0 * @ [ ] (L X J
DCMT11T308-SV 0.8 (X J * @ [ ] o0 x Obrébka lekka
DCMX070202-SW 0.2 (X X [ ] SW
DCMX070204-SW 0.4 (XX [ ]
DCMX070208-SW 0.8 (XX [ ] /ﬁ #
DCMX11T302-SW 0.2 00 ([ ] M
DCMX11T304-SW 0.4 [ X X J [ ]
DCMX11T308-SW 0.8 [ XX [ ] Obrobka lekka
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 [ ]
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 [
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] [
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1* @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 0.2 @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4* @ Obrébka lekka

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

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

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

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

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

3/6
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PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

Ko 4

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££mggm82&23E2§g;zﬁzzznggghh Ksztatt

3333333223 50055558853288 35258588888,

= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
DCMT070202-MP 0.2 o0 x MP
DCMT070204-MP 0.4 o000 O [ *
DCMT070208-MP 0.8 00 x00 X% * * Er
DCMT11T7302-MP 0.2 o0 x
DCMT11T304-MP 0.4 00 x00 O [ [
DCMT11T308-MP 0.8 o0 x00 O [ *
DCMT117312-MP 1.2 o0 Obrébka érednia
DCMT070202-MM 0.2 (X [ MM
DCMT070204-MM 0.4 (X X J o0
DCMT070208-MM 0.8 [ X B ([ X J /A 7
DCMT11T302-MM 0.2 o0 [
DCMT11T304-MM 0.4 (XX ( X J
DCMT11T308-MM 0.8 000 ( X J Obrébka $rednia
DCMT070202-MK 0.2 000 MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 000 0
DCMT11T304-MK 0.4 000
DCMT11T308-MK 0.8 o000 Obrébka $rednia
DCMT070202-MS 0.2 [ ] MS
DCMT070204-MS 0.4 [ X X J (]
DCMT070208-MS 0.8 (XX J [ ]
DCMT11T302-MS 0.2 [ ]
DCMT11T304-MS 0.4 [ X X J [ ]
DCMT11T308-MS 0.8 [ X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 [ X X J [ ] Obrdbka $rednia
DCMT070202 0.2 ( X J * @ o0 (X J [ Standard
DCMT070204 0.4 o000 * @ [ ] [ X ] ( X J [
DCMT070208 0.8 * [ @ * ( X J !
DCMT117302 0.2 o0 ° e (00 o x =mw
DCMT11T304 0.4 o000 [ [ ] ([ X ] (X J ® X
DCMT11T308 0.8 00 [ ® x|0x [ X ) ® *x
DCMT11T312 1.2 * * * Obrobka srednia
DCMT070202-MV 0.2 o0 x © 060 (X (] o0 00 x MV
DCMT070204-MV 0.4 o0 x O 00 o0 o [ 00 0%
DCMT070208-MV 0.8 0% O 00 *0® O [ ] 00 x|k %
DCMT11T302-MV 0.2 o0 x O 00 [ X ) [ ] o0 o000
DCMT11T304-MV 0.4 o0 x O 00 o0 o * @ o0 o000
DCMT11T308-MV 0.8 Oxkx O 00 o0 © [ o0 o000 Obrobka érednia

4/6



PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

Ko 4

. Stale COCBCHLOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy RE w0 g glolgia’o’gler e, sogeorsr e 8 logsoy, Kot

3333338 boobannbb0atoonaEarsSEEREEEE

= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
DCET0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCET0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1% * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCET070204R-SR 0.4* * * * = 7
DCET070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* [ * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SR 0.4* [ J * * Obrdbka rednia
DCGT070201M-SMG 0.1 @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2 @
DCGT070204M-SMG ~ 0.4* @ Y Y/
DCGT11T301M-SMG  0.1% @ —
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ [ ]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ [ ] Obrébka érednia
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [ ]
DCGT070202R-SN 0.2 [ ]
DCGT070202L-SN 0.2 [ ]
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [ ]
DCGT11T301L-SN 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN 0.2 [ ] _
DCGT11T304R-SN 0.4 [ ] j
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT070201ML-SN 0.1* @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ [ ] (]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4*% [ ] [ ]
DCGT11T301MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT11T301ML-SN 0.1 @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ ] (]
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
DCGT11T304ML-SN 04 @ * * Obrdbka érednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér)

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

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

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

5/6
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU DC, 55° Z OTWOREM .0
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82&23&2;&;:&’222&333.-- Ksztatt
ST e85 SRR R e rnnRRRRcrglltbnngRaR88w
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
DCET070200R-SN 0.0* [ * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCET0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ ] * *
DCET070202R-SN 0.2* [ ] * *
DCET070202L-SN 0.2* [ ] * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * p
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * * Obrobka $rednia
DCETO702V3RW-SN  0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * g
DCET11T3V3RW-SN 0.03* [ ] ;
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Obrébka $rednia
[z krawedzia wygtadzajacal
DCMW070204 0.4 ® *x % * * % @  Plytkaptaska [bez tamacza)
DCMW11T304 0.4 o0 X * *x @
DCMW11T308 0.8 000 * * @ '
DCGW070200 0.0 * Plytka ptaska [bez tamaczal
DCGWO0702V5 0.05 * *
DCGWO070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * * -/
DCGW11T3V5 0.05 [ J
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 * *
DCGW11T304 0.4 * [ *
6/6
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@ Obrébka stabilna (Pierwszy wybér) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) & Obrébka niestabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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

60° Z OTWOREM

. Stale COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG &5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces GCs 00 [0 $O0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 2253;3;3;8;3;352538.9gfﬁﬁgggE&Ezﬂzzzﬁggﬁl—F Ksztatt
3333850550005 03053c0cccenco0 SR,
=S = =Z=X=Z=ZD0DD=E=XZ=ZZ=ZDD|ZE=ZZEIZEZ=Z=Z>>>D|=EAQ>>ZZ|ZExDIT I
TCMT090202-FP 0.2 OXx %00 % * * FP
TCMT090204-FP 0.4 00 x00 % [ [
TCMT110202-FP 02 O*Xx*%x0® * ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o000 O [ * b )
TCMT16T304-FP 0.4 o0 x00 O [ J [ J Obrobka wykariczajaca
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 [ ] )
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ Obrébka wykariczajaca
TCMT110204-FV 0.4 @ * [ ] e o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 @ * [ ] * o *x0e N
=)
Obrobka wykanczajaca
TCGT110202-AZ 0.2 [ AZ
TCGT110204-AZ 0.4 [ A
TCGT110208-AZ 0.8 ° /)
TCGT16T302-AZ 0.2 [ C—
TCGT16T304-AZ 0.4 ® Obrobka srednia -
TCGT16T308-AZ 08 @  Obribkawykaficzajpca
TCGT0601V3L-F 0.03 * * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ ] [
TCGT060102R-F 0.2 * * *  *x
TCGT060102L-F 0.2 [ ] [ * X
TCGT060104R-F 0.4 * [ ] *  x y -
TCGT060104L-F 0.4 [ ] [ *  x 6
TCGT060101MR-F 0.1* @ - )
TCGT060101ML-F 0.1 @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4* @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Obrdbka wykarczajaca
TCMT090204-LP 0.4 00 x00 % [ * LP
TCMT090208-LP 0.8 Ox x00 % * *
TCMT110202-LP 0.2 [ X X
TCMT110204-LP 0.4 OO0 X000 X * [ 4 f.\
TCMT110208-LP 0.8 00 X000 % * * '
TCMT16T304-LP 0.4 00 X000 % [ *
TCMT16T308-LP 0.8 00 x00 X * * Obrdbka lekka
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@ Obrébka stabilna (Pierwszy wybér) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) & Obrébka niestabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI TYPU TC, 60° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

A

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 g glolgia’o’gler e, sogeorsr e 8 logsoy, Kot
333383225000 R0B0BacREEepnEagESgEREE:,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ ] LM
TCMT090208-LM 0.8 * % * A
TCMT110204-LM 0.4 o0 [ /ﬂ\
TCMT110208-LM 0.8 ([ X J [ ] e ———
TCMT16T304-LM 0.4 ® x [ ]
TCMT16T308-LM 0.8 @ x () Obrdbka lekka
TCMT110202-LK 0.2 (XX LK
TCMT110204-LK 0.4 000
TCMT110208-LK 0.8 o000
Obrobka lekka
TCMT090202-LS 0.2 (X X (J LS
TCMT110202-LS 0.2 [ X X J [ ]
Obrobka lekka
TCMX090204-SW 0.4 ( X X J ([ ] SW
TCMX110204-SW 0.4 (X X J ([ ] ﬁ
n‘}""‘—"""
Obrobka lekka
[z krawedzia wygtadzajacal
TCMT090204-MP 0.4 OXxx00® X * * MP
TCMT090208-MP 0.8 Ox %00 * *
TCMT110202-MP 0.2 o0 x
TCMT110204-MP 0.4 Ox %00 O [ J * i“}
TCMT110208-MP 0.8 Ox %00 % * * \
TCMT16T304-MP 0.4 o0 x00 O * *
TCMT16T308-MP 0.8 o0 x00 O [ [ ]
TCMT16T312-MP 1.2 OO0 X000 X * * Obrdbka $rednia
TCMT090204-MM 0.4 ® x [ ] MM
TCMT090208-MM 0.8 * % *
TCMT110204-MM 0.4 o0 [
TCMT110208-MM 0.8 ® x [ ] A
TCMT16T304-MM 0.4 [ X J [ ] i >
TCMT16T308-MM 0.8 [ X J [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 [ N J ([ ) Obrdbka srednia
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 A
TCMT16T308-MK 0.8 000
TCMT16T312-MK 1.2 ( X X ] Obrdbka srednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

2/3

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TC, 60° Z OTWOREM AA
. Stale COCRCHOGH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu 5 oC G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82323&&;&;:&’222&333.-- Ksztatt
o235 5SS RRR e rrneeRecrglengg g2 8w
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
TCMT090204-MS 0.4 [ X N J [ J MS
TCMT090208-MS 0.8 [ X N J [
TCMT110204-MS 0.4 [ X N )
TCMT110208-MS 0.8 o000
TCMT16T304-MS 0.4 [ X X J (]
TCMT16T308-MS 0.8 [ X N J [ J
TCMT16T312-MS 1.2 [ X N J [ J Obrébka $rednia
TCMT090204 0.4 ® x * * *x ©® [ X J [ ] Standardowa
TCMT110202 0.2 o x [ ] * ok k ok [ X ) *
TCMT110204 0.4 * 00 [ (] ® x [ X ) o
TCMT110208 0.8 * @ *x * * * ° -~
TCMT16T304 0.4 XX ° * *xox (e @ N
TCMT16T308 0.8 000 [ J [ ® x ([ X J [ J
TCMT16T312 1.2 [ ] Obrébka $rednia
TCMW110204 0.4 o0 x @  Plytkaplaska bez tamacza)
TCMW16T304 0.4 o000 [ ]
TCMW16T308 0.8 o000 *x @
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 % Plytka plaska bez tamacza)
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 ———
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8
3/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@ Obrébka stabilna (Pierwszy wybér) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) & Obrébka niestabilna (Pierwszy wybor)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TP d

60° Z OTWOREM

. Stale COCRCETOCGH® SRL|C€OO0CGIOG &5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ceCE G 3H 00 |O & OGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniow KRR %% Ksztatt
SR EEEH EH R EE R
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
TPMH090202-FP 0.2 (X X FP
TPMH090204-FP 0.4 (X X 0
TPMH110302-FP 0.2 000 .,’
TPMH110304-FP 0.4 [ X N J s
TPMH110308-FP 0.8 [ X X J Obrbka wykariczajaca
TPMH090202-FM 0.2 [ FM
TPMH090204-FM 0.4 ([ ] Ji
TPMH110302-FM 0.2 ° /;b\
TPMH110304-FM 0.4 [} —
TPMH110308-FM 0.8 [ J Obrobka wykariczajaca
TPMH080202-FV 0.2 * * (] (] * * * FV
TPMH080204-FV 0.4 * * (] (] * * *
TPMH090202-FV 0.2 * * o 060 o @ *x A
TPMH090204-FV 0.4 ® * ([ o 00 x * k ‘__J_e
TPMH110302-FV 0.2 * * ([ [ J * %
TPMH110304-FV 0.4 o0 x (] e o0 (o * *
TPMH110308-FV 0.8 0 x * ® *x0 |x o x Obrobka wykariczajaca
TPMH090202-FS 0.2 [ ] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ )
TPMH110302-FS 0.2 [ -b\
TPMH110304-FS 0.4 [ ) —
TPMH110308-FS 0.8 o Obrébka wykanczajaca
TPGH080202R-FS 0.2 [ * * * R/L-FS
TPGHO080202L-FS 0.2 [ *x @ * *
TPGHO080204R-FS 0.4 [ * * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ *x @ * *
TPGH090202R-FS 0.2 [ ] * * *
TPGH090202L-FS 0.2 [ ] * @ * * ”
TPGH090204R-FS 0.4 ° *  |x x  —
TPGHO090204L-FS 0.4 [ ® x * *
TPGH110302R-FS 0.2 ([ * [ J *
TPGH110302L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 [ ] * * *
TPGH110304L-FS 0.4 ([ ] [ X ] [} % Obrobkawykariczajaca
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu)
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU TP, 60° Z OTWOREM AA
. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE AR R R Ksztatt
2S84 222388 2228555228553 52¢ 255K,
TPGX080202R 0.2 ) * * R/L
TPGX080202L 0.2 [ ® %
TPGX080204R 0.4 * [ ] *x %
TPGX080204L 0.4 [ [ e o
TPGX090202R 0.2 [ *x K
TPGX090202L 0.2 [ J [ B o J
TPGX090204R 0.4 * [ * *x @ .
TPGX090204L 0.4 [ [ ] oOx 0 &= B
TPGX090208R 0.8 * *x Kk
TPGX090208L 0.8 * [ J *x @
TPGX110302L 0.2 [ ] [ B o ]
TPGX110304R 0.4 [ [ *  x
TPGX110304L 0.4 [ ] [ ] o o
TPGX110308R 0.8 * *x Kk
TPGX110308L 0.8 [ J [ ] @ % @  Obrobkawykanczajaca
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
2
Obrobka wykanczajaca
TPMH080202-LP 0.2 @ * LP
TPMH080204-LP 0.4 @ *
TPMH090202-LP 0.2 ® % x /‘:‘
TPMH090204-LP 0.4 o0 x P
TPMH110302-LP 0.2 ® % x
TPMH110304-LP 0.4 o0 x
TPMH110308-LP 0.8 @ % % Obrobka lekka
TPMH090202-LM 0.2 (X [ LM
TPMH090204-LM 0.4 ([ X J [
TPMH110302-LM 0.2 ([ X J [
TPMH110304-LM 0.4 ([ X J [
TPMH110308-LM 0.8 [ X ] [ Obrobka lekka
TPMH110302-LK 0.2 (XX LK
TPMH110304-LK 0.4 000
TPMH110308-LK 0.8 o000 A
Obrobka lekka

2/3

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

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

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

91
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PLYTKI TYPU TP, 60° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

A

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82&23&2;&;:&’222&333.-- Ksztatt
33333388 5000000 BBBacccoEnnasngBgEREEE:
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 [ ﬁ
TPMH110304-LS 0.4 [ ]
TPMH110308-LS 0.8 [ ] Obrdbka lekka
TPMH080202-SV 0.2 [ * * Kk [ * * (@ * SV
TPMH080204-SV 0.4 [ ([ * @ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ ([ *x @ [ * * [k L8
TPMH090204-SV 0.4 [ ] [ ] * @ [ ] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 (] (] * @ * * * % *
TPMH110304-SV 0.4 [ ] [ * @ [ J * b4l X J
TPMH110308-SV 0.8 [ ([ * k * * @k * Obrobka lekka
TPMX090202-SW 0.2 (X X (J SW
TPMX090204-SW 0.4 000 (]
TPMX090208-SW 0.8 000 (] f/ﬂ
TPMX110302-SW 0.2 (X X ° —
TPMX110304-SW 0.4 [ X N J [ Obrébka lekka
TPMX110308-SW 08 ©0e [ lebrawedzigwygladzace)
TPMX110304 0.4 * * % * Standard
TPMX110308 0.8 * * *x i
Obrdbka srednia
TPMH080202-MV 0.2 ox © ® * @ * * Xk k|k Kk MV
TPMH080204-MV 0.4 ox O [ ] o0 o [ ] * Kk k(@K
TPMH090202-MV 0.2 oOx O [ * @ [ J * kx| @ % N
TPMH090204-MV 0.4 ox © ° o0 x ° *0  x|@x PN
TPMH090208-MV 0.8 ox © o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 oOx © [ * * * * kx  x|@ K%
TPMH110304-MV 0.4 ox O [ ] 00 x [ ] * k  k (@ %
TPMH110308-MV 0.8 ox © [ J * @ X [ J * ok kk ok Obrdbka srednia
TPGX080202 0.2 *x © Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * * ok
TPGX090202 0.2 *x @
TPGX090204 0.4 * [ e o ~
TPGX090208 0.8 * [ J * kX L=
TPGX110302 0.2 *x @
TPGX110304 0.4 * [} [ B & J
TPGX110308 0.8 * [ * *x @
3/3

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VB -

35°Z OTWOREM

. Stale COCRCHLOCH SBBC@OO0GOG &5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa [ X X3 G 3H 00 |O & OGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE o ak %R Ksztatt
$ESE S22 25 0855255528835 %2 2355,
VBMT110302-FP 0.2 o0 x00 O [ [ FP
VBMT110304-FP 0.4 o0 x00 O [ [
VBMT110308-FP 08 OXx%x0® * * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o000 O [ [
VBMT160408-FP 0.8 o0 x00 O [ J [ J
VBMT160412-FP 1.2 000 Obrébka wykanczajaca
VBMT110302-FM 0.2 ([ X J FM
VBMT110304-FM 0.4 [ X J
VBMT110308-FM 0.8 * @
VBMT160404-FM 0.4 o0 ﬁ
VBMT160408-FM 0.8 * @
VBMT160412-FM 1.2 [} Obrbka wykariczajaca
VBMT110302-FS 0.2 [ ] FS
VBMT110304-FS 0.4 [ ]
VBMT110308-FS 0.8 [ ]
VBMT160404-FS 0.4 [ ] @
VBMT160408-FS 0.8 [ ]
VBMT160412-FS 1.2 [ Obrobka wykarczajaca
VBGT110301M-FS-P 0.1 [ Fs-P
VBGT110302M-FS-P 0.2 [
VBGT110304M-FS-P 0.4 [ ]
VBGT160401M-FS-P 0.1 [ ]
VBGT160402M-FS-P 0.2 [ ]
VBGT160404M-FS-P 0.4 [ ]
VBGT160408M-FS-P 0.8 [ ] Obrébka wykanczajaca
VBMT110304-FV 0.4 (X R o e o0 ® * Fv
VBMT110308-FV 0.8 @ * * [ ] * *x
VBMT160404-FV 04 O@@% ° o oo o * =’
VBMT160408-FV 0.8 o0 x [ ] o 00 * %
Obrobka wykanczajaca
VBGT110302R-F 0.2 o * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 [ ] @ *x * *
VBGT110304R-F 0.4 [ ] * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ ] * * * (P
VBGT160402R-F 0.2 [ ] * * *
VBGT160402L-F 0.2 [ ] * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ ] * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ ] * * %  Obrébkawykanczajaca
1/3
*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
(Po 10 ptytek w opakowaniu])
@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor) €: Obrébka ogélna (Pierwszy wybér) ¥ Obrobka niestabilna (Pierwszy wybér)
O: Obrébka stabilna (Drugi wybér) (5: Obrébka ogélna (Drugi wybér) @3: Obrobka niestabilna (Drugi wybér)

® / x =Nowe pozycje w asortymencie
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI TYPU VB, 35° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

X -

B st

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 g glolgia’o’gler e, sogeorsr e 8 logsoy, Kot
333383225000 R0B0BacREEepnEagESgEREE:,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
VBMT110304-LP 0.4 OO0 X000 X [ J * LP
VBMT110308-LP 0.8 o0 x00 O * [ ] .
VBMT160404-LP 0.4 o0 x00 O [ J [ ] ‘——.’//
VBMT160408-LP 0.8 o0 x00 O [ [
VBMT160412-LP 1.2 o000 Obrobka lekka
VBMT110304-LM 0.4 ( X X J ([ X J LM
VBMT110308-LM 0.8 ® % x ([ X J .
VBMT160404-LM 0.4 (X X J ([ ] &=
VBMT160408-LM 0.8 o0 x [ ]
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Obrobka lekka
VBMT110302-LS 0.2 [ X X J [ ] LS
VBMT110304-LS 0.4 [ X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 [ X X J [ ]
VBMT160408-LS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160412-LS 1.2 [ Obrobka lekka
VBMT110304-SV 0.4 ([ ] [ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ ] ([ ]
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ]
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ ] *
Obrobka lekka
VBMT160404-MP 0.4 o0 x00 O [ * MP
VBMT160408-MP 0.8 o0 x00 O * * ~
)
Obrébka srednia
VBMT160404-MM 0.4 [ X J [ MM
VBMT160408-MM 0.8 [ X J [ ]
Obrébka srednia
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 * @ %
Obrdbka srednia
VBMT160402-MS 0.2 o000 [ ] MS
VBMT160404-MS 0.4 (X X J [ ]
VBMT160408-MS 0.8 [ X X J [ ]
VBMT160412-MS 1.2 [ X X J [ ]
Obrdbka srednia

2/3



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VB, 35° Z OTWOREM

X -

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCXBCH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82&23&2;&;:&’222&333.-- Ksztatt
3333333223 50055558853288 35258588888,
=S =Z=Z=Z=Z=ZD0DOD=ZE=XZ=Z=ZDOD|ZEZZEZZEZTZZ=Z>5>>D|ZTAQ>>ZZZ DI I
VBMT160404 0.4 [ ] Standardowa
VBMT 160408 0.8 ([ ]
Obrobka srednia
VBMT110304-MV 0.4 Ox O [ ] [ N JE J [ ] 00 |0 % MV
VBMT110308-MV 0.8 oOx O [ ] * x| @ [ ] *x® x|0O %
VBMT160404-MV 0.4 Ox 0000 o0 o ([ ] o0 o000
VBMT160408-MV 0.8 *x*x 0000 *® © [ ] 00 x 0 x
Obrobka srednia
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* [ ] * *
VBET110301L-SR 0.1* [ ] * * >
VBET110302R-SR 0.2* [ ] * * —
VBET110302L-SR 0.2* * * *
VBET110304R-SR 0.4% [ ] * *
VBET110304L-SR 0.4* * * * Obrébka $rednia
VBET110300R-SN 0.0* [ ] * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0* * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* [ ] * *
VBET1103V3L-SN 0.03* [ ] * *
VBET110301R-SN 0.1* [ ] * * e
VBET110301L-SN 0.1* [ ] * *
VBET110302R-SN 0.2* [ ] * *
VBET110302L-SN 0.2* [ ] * *
VBET110304R-SN 0.4% [ ] * [
VBET110304L-SN 0.4* * * * Obrébka $rednia
VBET1103V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
VBET1103V3LW-SN 0.03* * g
Obrobka lekka
[z krawedzia wygtadzajaca)
VBMW160408 0.8 * % Flat Top
<&F

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

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

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

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

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

3/3
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU VC

)

35°Z OTWOREM

[e]
M

Stale COCRCETOCGH® SBBC@OO0GOG &5 O
Stale nierdzewne
Zeliwa [ X X3 G 3H 00 |O & OGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE o ak %R Ksztatt
PSS S Sy S eSS SS2E55228 53882555,
VCMT080202-FP 0.2 ( X X J FP
VCMT080204-FP 0.4 o000
Obrobka wykanczajaca
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [
_m
Obrobka wykanczajaca
VCMT080202-FV 0.2 oOx O * [ ] * ® * Fv
VCMT080204-FV 0.4 ox O * [ ] * @ * _
Obrobka wykanczajaca
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [ ]
<&z
Obrobka wykanczajaca
VCMT080202-LP 0.2 ® * % LP
VCMT080204-LP 0.4 o0 x
Obrobka lekka
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Obrobka lekka
VCMT080202-LS 0.2 ® LS
VCMT080204-LS 0.4 [ ]

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

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

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

Obrobka lekka
1/2



PLYTKI TYPU VC, 35° Z OTWOREM

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

X -

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.
*2 0znacza maksymalna warto$¢ promienia naroza R.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

. Stale COCRCIETOCH SR LC€OO0CGOG & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu (X 5 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm82323&&;&;:&’222&333.-- Ksztatt
3333333223 50055558853288 35258588888,
= = =Z=Z=Z=ZDODOD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTZTEZIS>S>S>OZTA>>SZZ|ZTEEDIIF
VCET080202MR-SRF  0.2* ° R/L-SRF
VCET080202ML-SRF 0.2* [ ]
VCET080204MR-SRF 0.4* [ ]
VCET080204ML-SRF 0.4* [ ]
VCET110301MR-SRF 0.1* [ ] ’
VCET110301ML-SRF 0.1* [ ]
VCET110302MR-SRF 0.2* [ ]
VCET110302ML-SRF 0.2* ([ ]
VCET110304MR-SRF 0.4* [ ]
VCET110304ML-SRF 0.4% [ ] Obrébka wykarczajaca
VCGT080202R-F 0.2 ° * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ * * *
VCGT080204R-F 0.4 [ ] * * * """5/
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *
Obrobka wykanczajaca
VCMT080202-SV 0.2 [ ] * [ ] * * SV
VCMT080204-SV 0.4 ([ ] [ ] [ ] * *
=2~
Obrobka lekka
VCMT080202-MV 0.2 **x ©@ [ * @ [ ] *® %O % MV
VCMT080204-MV 0.4 ox O [ ] *0® O [ ] *® kO % P
Obrébka srednia

2/2

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

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

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

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI TYPU WC

80° Z OTWOREM

. Stale

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

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

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

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

COCRCETOCGH® S BB C@OO0GOG &5 O
M Stale nierdzewne
Zeliwa ces Cs 00 [0 $O0CO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCBCDH ( X 3 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik

Numer zaméwieniowy RE o ak %R Ksztatt

2SS E S22 25 0855255528835 %28 2355,
WCGT020102R 0.2 [ * R/L
WCGT020102L 0.2 [ [ _
WCGT020104R 0.4 * * m
WCGT020104L 0.4 [ [ “
WCGTL30202L 0.2 [ ] *
WCGTL30204L 0.4 [} %  Obrobkawykanczajaca
WCMT020102-FV 0.2 [ [ ] [ FV
WCMT020104-FV 0.4 [ [ ] [
WCMTL30202-FV 0.2 [ [ ] [ 4
WCMTL30204-FV 0.4 [ [ ] [ J {A :
WCMT040202-FV 0.2 [ [ ] [ ] w
WCMT040204-FV 0.4 [ [ ] [
WCMT06T302-FV 0.2 [ [ ] [
WCMT06T304-FV 0.4 [ ] [ J [ ] Obrébka wykanczajaca
WCMT020102-MP 0.2 * * X Standard
WCMT020104-MP 0.4 * kX
WCMTL30202-MP 0.2 * %
WCMTL30204-MP 0.4 * % NN
WCMT040202-MP 0.2 * Kk * @L}
WCMT040204-MP 0.4 * kX
WCMT040208-MP 0.8 * *
WCMT06T304-MP 0.4 * %k Kk
WCMT06T308-MP 0.8 * kK Obrdbka $rednia
WCMT020102 0.2 * * [ * | @ *x [ X ) [ ) Standard
WCMT020104 0.4 * * [ @ * ( X J [
WCMTL30202 0.2 * [ * * (X J [ )
WCMTL30204 0.4 * [ @ *x ( X J [ PN
WCMT040202 0.2 * % [ J ® *x ( X} [ @
WCMT040204 0.4 * * (J ® x ® * J
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * * [ @ * ( X J [ )
WCMT06T308 0.8 * % [} * *x ® * [ ] Obrdbka $rednia

A



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI DO NOZY ,
WYTACZARSKICH INNYCH TYPOW

PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM

B seae coecxCE0CE zszlecocloc] @ O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % 00 |O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCECH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zamoéwieniowy RE gﬁﬁo‘%*g*g*g*s'aﬁﬂﬂﬁamgﬁﬂﬁgﬂﬁzhzzﬁzZzﬁngs;gc Ksztatt
- = o 000020 NI 5592222 cwmooQvbnwel9Sco 88w
888888 R 00eRno8 oi8sacseossSgECEcER
222ZZZ:::ZZZZ::ZZZZZZZ>>>:2<>>zzZn::>:|:::|It
CCMT120404-MM 0.4 ( X X J ) MM
CCMT120408-MM 0.8 (X X J [ )
CCMT120412-MM 1.2 o0 x ([ @
Obrobka srednia
TCGW080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 * &
e
TPMH160304-FV 0.4 ® % x * ® *xO0 |k * * FV
Al
Obrobka wykanczajaca
TPMH160302-LM 0.2 ([ X J o LM
TPMH160304-LM 0.4 ([ X J [}
TPMH160308-LM 0.8 ([ X J [ ]
TPMH160302-LS 0.2 [ ]
TPMH160304-LS 0.4 [ ]
TPMH160308-LS 0.8 ([ ]
Obrobka lekka
VCMT160404-FM 0.4 ([ X J FM
VCMT160408-FM 0.8 * @ " d
Obrobka wykanczajaca
VCMT160404-FS 0.4 [ ] FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ] g
-
Obrobka wykanczajaca
VCGT110301M-FS-P 0.1 ® (J [ Fs-p
VCGT110302M-FS-P 0.2% [ ] [ ] [ ’
Obrdbka wykanczajaca

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

€. Obrébka ogolna (Pierwszy wybér)

(5: Obrébka ogélna (Drugi wybér)

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

@ : Standard magazynowy.

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

1/2
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI DO NOZY WYTACZARSKICH INNYCH TYPOW, PLYTKI POZYTYWNE Z OTWOREM

. Stale COCRCIETOCH BB C@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % OO0 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COC R (X 5 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE 222£;e;£;g;s;g££m£gm822232&;&Ezﬁzzzgggghh Ksztatt
233333223a00050B00a00c eS8 8,
= = =Z=Z=Z=ZDDODD=EEZ=ZZEZDODDOEZZZIZTZTZTEZS>S>S>OZTA>>SZZ|ZEEDIIF
VPET1103V3R-SRF 0.03 o * R/L-SRF
VPET1103V3L-SRF 0.03 ([ ] *
=L
Obrobka wykanczajaca
VPET080201MR-SRF 0.1 [ R/L-SRF
VPET080201ML-SRF 0.1* [ ]
VPET080202MR-SRF 0.2* [ ]
VPET080202ML-SRF 0.2* [ ] @
VPET110301MR-SRF 0.1* [ ]
VPET110301ML-SRF 0.1* [ ]
VPET110302MR-SRF 0.2* [ ]
VPET110302ML-SRF 0.2% [ Obrébka wykariczajaca

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

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

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

2/2



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

PLYTKI

DO NOZY

WYTACZARSKICH INNYCH TYPOW

PLYTKI POZYTYWNE BEZ OTWORU

. Stale COCRCIHTEOCH T BTC@OO0CGOGC & O
M Stale nierdzewne
Zeliwa (X X3 G % 00 |[O HOGO
Metale niezelazne GO
Stopy zaroodporne stopy tytanu COCECH (X 2 G
Pokrywany Cermetal pokrywany | Cermetal Weglik
Numer zaméwieniowy RE w0 g gloleia’o’glevem e, oo r e 8 o logser, Kot
355583335505 o0bobcec sz aagEg R8s,
= ==X =Z=Z=ZDDD=ZEEZ=ZZEZDODDEZZZIETZTEZTZ>>S>S>O=ZTA>>ZZ|ZTEDIIF
TPMR110304-LM 0.4 [ J [ ] LM
TPMR110308-LM 0.8 [ J [ J
TPMR160304-LM 0.4 [ [ J y N
TPMR160308-LM 0.8 ° ° =
Obrobka lekka
TPMR110304-MM 0.4 [ J [ ] MM
TPMR110308-MM 0.8 [ J [ J
TPMR160304-MM 0.4 [ [ J 4
TPMR160308-MM 0.8 [ (] ——
Obrobka srednia

*1 Zostanie zastapiona przez nowe wyroby.

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@: Obrobka stabilna (Pierwszy wybor)

O: Obrobka stabilna (Drugi wybér)

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

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

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

A
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NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

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

2. Jesli wysieg narzedzia wynosi (dla chwytow weglikowych) L/D =5 lub wiecej, badz L/D = 3 lub wiecej (dla chwytow stalowych),
zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania o 10 % do 20 %.
3. Posuw i gtebokos$¢ skrawania dla ptytek o dodatniej geometrii, z katem natarcia 7° z tamaczami wiéra nie wymienionymi w
tabeli, patrz Katalog Generalny, str. A058 a dla ptytek o dodatniej geometrii, z katem natarcia 11° patrz str. A066. Predkos¢
skrawania dla réznych gatunkéw materiatu ptytek, patrz wytyczne doboru na str. A034.

Katalog Generalny


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

NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
SERIA MC6100 - PLYTKI POZYTYWNE 5° / 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Twardos¢ Warunki @@E Priorytet Gatunek ‘ Ve f ap

MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 FV 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90

Stal konstrukcyjna <180HB
MC6135 FP 265 - 400 0.04-0.20 0.20 -0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 265 - 400 0.06-0.25 0.20 - 1.00

MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80 -2.50

MC6115 FP 220 - 420 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
MCé6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00

MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MP 180 - 350 0.08-0.30 0.30 - 2.00

MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
ztizgiiij 180 - 280HB MC6115 MW  180-350 0.10-0.35 0.80 - 2.50
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MC6125 FV  240-370 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MC6125 LP  240-370 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP  195-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6125 SW  240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
MC6125 MP  200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6135 MP  160-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MC6115 FV  155-295 0.04-0.20 0.20 - 0.90
MC6115 LP  155-295 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6115 MP  130-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6115 MV 130-245 0.08-0.30 0.30 - 2.00
Stale weglowe 280 - 3504E MC6125 FP 170-265 0.04-0.20 0.20 - 0.90

Stale stopowe MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20 - 0.90

MC6125 LP 170 - 265 0.06-0.25 0.20 - 1.00
MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
MCé6125 MP 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00
MCé6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30-2.00

BB E(O600006 062 TSI BB IS T O6 666606666060 2B S 666060600600
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MC6125 MV 140 -220 0.08-0.30 0.30-2.00

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

Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna # : Obrébka niestabilna 103



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
SERIA MC6100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Twardos¢ Warunki §@§ Priorytet Gatunek ‘ Ve f ap

MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30 -2.00
MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00

Stal konstrukcyjna <180HB

MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

MC6115 R-Std 180 -350 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
MC6135 MP 160 - 245 0.08-0.30 0.30 - 2.00
MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

Stale weglowe
Stale stopowe

180 - 280HB
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MC6135 MV 160 - 245 0.08-0.30 0.30-2.00

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

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



NO037: Noze wytaczarskie do obrébki drobnych detali

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

SERIA MC5100 - PLYTKI POZYTYWNE 5° / 7° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Wtasciwosci Warunki Gatunek Ve

Wytrzymatoéé na [ MC5115 190 - 350

Zeliwo szare rozciaganie ([ 2 MC5115 140 - 270

<350MPa 8 MC5115 80 - 150

Wytrzymatoéé na ° MC5115 170 - 320

rozciaganie ( Z MC5115 130 - 250

. , <450MPa % MC5125 60 - 130
Zeliwo sferoidalne

Wytrzymatosc¢ na L MC5115 125 - 240

rozciaganie ([ 2 MC5115 105 - 200

<800MPa 8 MC5125 55- 115

SERIA MC5100 - PLYTKI POZYTYWNE 11° (DO TOCZENIA ZEWNETRZNEGO)

Materiat Witasciwosci Warunki Gatunek Ve
Wytrzymatosc¢ na ® MC5115 150 - 300
Zeliwo szare rozciagganie ([ J MC5115 140 - 270
<350MPa 8 MC5115 80 - 150
Wytrzymatosé na [ ) MC5115 170 - 320
rozciaganie ([ Z MC5115 130 - 250
- _ <430MFa 8 MC5125 60 - 130

Zeliwo sferoidalne

Wytrzymatosc¢ na ® MC5115 125 - 240
rozciaganie ([ J MC5115 105 - 200
<800MPa 8 MC5125 55- 115

Rodzaj obrobki ‘ f ap

LK 0.06 - 0.25 0.2-1.0
Obrébka lekka
SW 0.06 - 0.24 0.2-15
MK 0.08 -0.30 0.3-20
MV 0.08-0.30 0.3-20
Obrdbka $rednia
Standardowa 0.08 - 0.30 0.3-2.0
MW 0.10 - 0.35 08-25
Obrébka ciezka Ptytka ptaska (bez tamacza) 0.08 - 0.30 0.3-2.0

Parametry skrawania : @ : Obrébka stabilna @ : Obrébka ogélna # : Obrébka niestabilna 105



MICRO-MINI TWIN

NOZE WYTACZARSKIE DO BARDZO PRECYZYJNEJ
OBROBKI| ORAZ OBROBKI DROBNYCH DETALI
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N037: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

PRZEZNACZONE DO OBROBKI OTWOROW O MALEJ

SREDNICY W STALACH WEGLOWYCH | NIERDZEWNYCH

EKONOMICZNA OPRAWKA MONOLITYCZNA Z DWIEMA KRAWEDZIAMI SKRAWAJACYMI

Nizszy koszt narzedzia dzieki krawedziom skrawajacym z obu stron.

WIELOZADANIOWY NOZ WYTACZARSKI

Wielofunkcyjne noze MICRO-MINI TWIN maja szeroki

zakres zastosowan, obejmujacy wytaczanie,

toczenie rowkéw i gwintéw. Sa dostepne z tamaczem

wiora lub bez.

MINIMALNA SREDNICA SKRAWANIA:
Wytaczanie: @ 2.2mm~

RE: 0.05,0.1,0.15,0.2
Toczenie kopiowe: @ 3.5 mm ~
Toczenie rowkow: @ 3 mm ~
Toczenie gwintéw: @ 3 mm ~

DOSTEPNE Z t AMACZEM WIORA LUB BEZ

N6z z tamaczem widra

Szeroki tamacz widra
obniza opory skrawania.

\//l

N6z z polerowana powierzchnia natarcia i gtadka powierzchnia krawedzi skrawajacej jest wydajniejszy od nozy

konwencjonalnych.

N6z bez tamacza widra

Polerowana
powierzchnia \
natarcia

zapobiega

przywieraniu
Widréw.

107



N037: MICRO-MINI TWIN

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POLEROWANA POWIERZCHNIA NATARCIA

OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ

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

fr (mm/obr.) 0.02

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrébka na mokro

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

ZUZYCIE SCIERNE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

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

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

OPRAWKA

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

Z kanatem dla chtodziwa
Srednica wewnetrzna oprawki: 3 - 12 mm
Dtugosé: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 115 mm

« !
_ Bez kanatu dla chtodziwa
‘_;! Srednica wewnetrzna oprawki: 2 - 12 mm

Dtugosc: 67 mm, 80 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm

108



N037: MICRO-MINI TWIN

MS9025

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

Skuteczna redukcja zjawiska karbu i wieksza
odpornosc¢ na ztamanie.

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

POROWNANIE POWLOKI TRADYCYJNEJ Z POWLOKA 0 WYSOKIEJ ZAWARTOSCI AL

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

[ Faza o wysokiej twardosci QO Faza miekka Twardos$¢ powtoki (HV)

. Nowa technologia

3.000 A
- Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL Ti)N
2.000 1 Technologia E
konwencjonalna §
1.000 A
Podtoze
1 1 .
0 25 50 ¢ Zawarto$¢ glinu (w%)

GLADKA POWIERZCHNIA POWLOKI

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

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

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

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

MS9025 Gatunek konwencjonalny

Asortyment serii MICRO-MINI TWIN rozszerzono o ptytki w gatunku MS9025, przeznaczone do obrébki stali
nierdzewnych.
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N037: MICRO-MINI TWIN

MS7025

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

e T ot i | T
Wielowarstwowa nanostrukturalna powtoka zapewnia I t | 1
znaczny wzrost odpornosci na tworzenie sie narostu ‘ e
. . . ] HEA T
i na scieranie. ‘ J!

WIELOWARSTWOWA NANOSTRUKTURALNA POWLOKA

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

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

WYZSZA JAKOSC POWIERZCHNI OBRABIANEJ

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

GLADKOSC POWIERZCHNI

TR YA A RTINS

Przywieranie

wiérs E—
.

o

.

o

MS7025 Gatunek konwencjonalny

LEPSZA JAKOSC POWIERZCHNI PO OBROBCE

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

zapobiega powstawaniu zadzioréw i nagtym wykruszeniom.

Zdjecie krawedzi
skrawajacej
w powiekszeniu

MS7025 Gatunek konwencjonalny

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



N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

MICRO-MINI TWIN DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DCONMS

LDRED
Tylko w wykonaniu prawym.
*1
wieni g g B . a
Numer zamowieniowy e e E 0 ‘ 3 x RE g LF L20 w WF WF2 H z
: £ 2 S = a S

CBO2RS [ [ ] brak 22 3.6 0.05 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO2RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 22 46 0.05 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-01 [ [ ] brak 22 36 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 22 46 01 20 50 5.0 60 1.0 025 1.8 1.4
CB02RS-015B [ J [ ] ztamaczem 22 46 015 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CBO02RS-02 [ J [ ] brak 22 36 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02B [ [ [ J [ ] ztamaczem 22 46 02 20 50 5.0 6.0 1.0 0.25 1.8 1.4
CB025RS-B [ [ ] ztamaczem 27 47 0.05 25 50 625 75 125 030 225 18
CB025RS-01B [ [ ] ztamaczem 27 47 01 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-015B [ J [ ] z tamaczem 27 47 015 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-02B [ [ ] z tamaczem 27 47 02 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CBO3RS [ [ ] brak 3.2 42 005 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 3.2 48 0.05 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ [ ] brak 32 42 01 30 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 32 48 0.1 30 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-015B [ J [ ] ztamaczem 3.2 48 015 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ [ ] brak 32 42 02 30 50 7.5 9.0 15 035 27 23
CBO3RS-02B [ [ ] ztamaczem 32 48 02 30 50 75 90 15 035 27 23
CBO035RS-B ztamaczem 3.7 52 005 35 60 875 105 1.75 040 3.15 26

CBO35RS-01B
CB035RS-015B
CBO035RS-02B

z tamaczem 3.7 52 041 3.5 60 875 105 1.75 040 3.15 26
z tamaczem 3.7 5.2 0.15 3.5 60 8.75 105 1.75 0.40 3.15 2.6
z tamaczem 3.7 52 02 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6

CBO04RS [ [ ] brak 42 5.1 0.05 4.0 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CBO04RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 42 55 005 4.0 60 10.0 120 20 0.45 3.6 3.1
CB04RS-01 [ [ ] brak 42 5.1 0.1 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CBO04RS-01B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 42 55 01 40 60 100 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-015B [ J [ ztamaczem 42 55 015 4.0 60 10.0 120 20 0.5 3.6 3.1
CB04RS-02 [ J [ ] brak 42 5.1 0.2 4.0 60 10.0 12.0 2.0 0.45 3.6 3.1
CB04RS-02B [ [ ] z tamaczem 42 55 02 40 60 10.0 12.0 20 045 3.6 3.1
CBO045RS-B ztamaczem 47 60 0.05 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4

CBO045RS-01B
CB045RS-015B
CBO045RS-02B

z tamaczem 47 60 0.1 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
z tamaczem 47 60 015 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
z tamaczem 47 60 02 45 70 11.25 135 225 050 4.05 3.4

1/2

*1 DMIN : Min. érednica skrawania 113 'V?
*2 Wymiar RE przed szlifowaniem tamacza widrow v
1. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu)

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

"
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N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CB, MICRO-MINI TWIN DO OBROBKI POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

DMIN™'
. a2 = — o w2 a
Numer zamowieniowy S S E 10 ‘ t\‘; X RE g LF L20 w WF WF2 H Z
2 £ £ S = a S

CBO5RS [ [ ] brak 52 6.0 0.05 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CB0O5RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 52 6.4 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B [ ] z tamaczem 52 64 015 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 [ J [ ] brak 52 60 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02B [ [ ] [ ([ ] ztamaczem 52 64 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO6RS [ [ ] brak 62 72 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 62 73 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ [ ] brak 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0.65 54 47
CBO06RS-02B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 62 78 02 6 75 125 180 3.0 0.65 5.4 4.7
CBO7RS [ [ ] brak 7.2 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 7.2 88 0.05 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ J [ ] brak 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO07RS-02B [ J [ [ ) [ ] z tamaczem 72 92 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ [ ] brak 82 95 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-B [ [ ] [ [ ] ztamaczem 82 96 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ [ ] brak 82 95 02 8 95 15.0 240 40 08 72 63
CBO8RS-02B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 82 98 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
2/2
*1 Min & ; ; N
DMIN: Min. érednica skrawania 113 'Xcd

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

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



N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Wysieg narzedzia

Materiat obrabiany Wtasnosci Gatunek Vc f ap L/D

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

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

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

) Wytrzymatoé¢ na

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

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

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

1. Zalecana obrébka z chtodzeniem (na mokro)

WYTYCZNE STOSOWANIA GATUNKOW DLA NOZY MICRO-MINI TWIN

MS7025 MS9025
I v e
Stale Stale nierdzewne Stopy Stale nierdzewne

zaroodporne

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

¢ Do obrobki ogdlnej szerokiego asortymentu
materiatow.

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

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

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

¢ Do obrdbki metali niezelaznych.
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N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CR

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA KOPIOWEGO POWIERZCHNI WEWNETRZNYCH

520
™~

_WF

:

DMIN
RE LU DCONMS

Tylko w wykonaniu prawym.

o o . 2
a . N N
Numer zaméwieniowy 3 S = 0 ‘ DMIN RE z LF LU L20 WF H
0 w0 o o o
= = > = (=)
CRO3RS-01 [ ] [ ] brak 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO3RS-01B [ J [ ([ ] [ ztamaczem 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO35RS-01B [ J [ J ztamaczem 4.0 0.1 3.5 60 8 6.5 0.15 3.15
CRO4RS-01 [ [ brak 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR0O4RS-01B [ [ ] ([ ] [ ] ztamaczem 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR045RS-01B [ J [ ] ztamaczem 5.0 0.1 4.5 70 10 7.5 0.15 4.05
CRO5RS-01 [ ] [ J brak 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
CRO5RS-01B [ J ([ [ ] [ ztamaczem 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
11
Ny
V
14 Ve,
f
Materiat obrabiany Wtasciwosci Gatunek Vc ap
0.3 RS-045 RS 05RS
Czyste zelazo, Stale automatowe — MS7025 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
Stale weglowe, stopowe 1 ardosc MS7025, VP1STF 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03)  0.03 (0.01 - 0.05) 0.05
180 - 350HB
. Twardos$¢ MS7025, MS9025,
M Stale nierdzewne <200HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
) Wytrzymato$¢ na
Zeliwo szare rozciaganie VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) 0.05
< 350MPa
Metale niezelazne — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) 0.05
Stopy zaroodporne — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) 0.05

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

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



N037: MICRO-MINI TWIN

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatéw tokarskich:

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

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

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

Uzycie oprawki prostokatnej:

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

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

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

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

METODY OBROBKI DLA NOZY TYPU CR

Wewnetrzna
powierzchnia oprawki

—_— , X
Krawedz skrawajaca

Kierunek wsadzania

2 Trzeci wkret dociskowy

Wskaznik / Druga krawedz skra/\jvaja,ca

ustawienia noza

3

) I

Ptytka (ndz) * Powierzchnia
odniesienia oprawki
prostokatnej

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

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

Ptytka CRO5RS-01B

Materiat obrabiany C20

Ve (m/min) 80

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.05

Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (na mokro)

TOCZENIE PROFILOWE

TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

Obrébka detalu
bez wstepnie wierconego otworu

(o i
&‘ @‘

Gteboko$¢ skrawania

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

Gtebokos¢ skrawania

Obrdbka detalu bez wstepnie
wierconego otworu

=

A5

GtebokoS¢ skrawania

UWAGI NA TEMAT UZYTKOWANIA

Obrobka detalu z wstepnie
wierconym otworem

GtebokoS¢ skrawania

TOCZENIE PROFILOWE, TOCZENIE WGLEBIEN NA POWIERZCHNIACH CZOLOWYCH

=

Krawedz skrawajaca nie powinna przekroczy¢ osi
przedmiotu obrabianego.

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

Gteboko$¢ skrawania

TOCZENIE KOPIOWE

Gtebokos¢ skrawania powinna by¢ mniejsza od
promienia naroza.

Gdy gtebokosc¢ skrawania jest wieksza od promienia
naroza, powstana zadziory.
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N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

MICRO-MINI TWIN DO TOCZENIA ROWKOW WEWNETRZNYCH

ol

=

| DMIN| cw»;o.osREf
* Tylko CGO3::RS-:>B (VP15TF, TF15).
0 [fe] (T Q
:laur:\néz:ieniowy § § E 0 tamacz wiéra z o i % > < a
g 2 & & 2 3 & & 8 5 2 8 & 8 =8
CGO0305RS-10 [ * brak 3 1 1.0 005 3 50 D b 1.3 2.7 15° 03
CGO305RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 5 b 1.3 27 15° 03
CGO0306RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO0306RS-20B [ [ * * z tamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 6 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10 [ * brak & 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-10B [ [ * * z tamaczem 3 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20 * * brak 8 2 1.0 0.1 8 50 11 b 1.3 2.7 15° 03
CGO3RS-20B [ [ * * z tamaczem 3 2 1.0 0.1 3 50 11 b 1.3 2.7 15° 03
CG0407RS-10 * * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CG0407RS-10B [ [ * * z tamaczem 4 1 1.5 005 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CGO0408RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CG0408RS-20B [ [ * * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-10 (] * brak 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO04RS-10B [ [ ] * * z tamaczem 4 1 1.5 0.05 4 60 15 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20 * * brak 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CGO04RS-20B [ [ [ * z tamaczem 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CG0510RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CGO0510RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20 (] * brak 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO0511RS-20B [ [ * * z tamaczem 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10 [ * brak 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10B [ [ ] * * z tamaczem 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20 * [ J brak 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20B (] o (] * z tamaczem 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CG0610RS-10 [ * brak 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0610RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20 [ J * brak 6 2 20 0.1 6 75 11 8 28 54 15° 0.7
CGO0611RS-20B [ [ [ * z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 1 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10 [ ] * brak 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-10B [ [ ] [ [ ] z tamaczem 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20 [ J * brak 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20B [ o [ [ z tamaczem 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CG0712RS-10 o * brak 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0712RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 0.7
CG0713RS-20 * * brak 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 07
CG0713RS-20B [ o * * z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-10 * * brak 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-10B [ [ ] [ * z tamaczem 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 0.7
CGO07RS-20 [ J * brak 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
CGO7RS-20B o [ o [ J z tamaczem 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
1/1
1. Maksymalna gteboko$¢ rowka: wymiar WF2 - 0.1 mm. 117 'V?
2. [Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

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



N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CG

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecany

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

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

1. Zalecana obrdbka na mokro.

UWAGI DO STOSOWANIA NOZY MICRO-MINI TWIN

Uzycie oprawki do tokarek uniwersalnych / matych automatow tokarskich:

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

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

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

Uzycie oprawki prostokatnej:

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

Sprawdzi¢, czy wkrety dociskowe sa dokrecone odpowiednim momentem.

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

w przeciwnym razie odksztatceniu ulegnie ptytka dociskowa.

1

Wewnetrzna

powierzchnia oprawki

Kierunek wsadzania

—

Krawe’di
skrawajaca

Wskaznik

Trzeci wkret dociskowy

A
Druga krawedz

ustawienia noza

skrawajaca

3

(]

Ptytka (ndz) t Powierzchnia

oprawki prostokatnej

odniesienia

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

17
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N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

MICRO-MINI TWIN

Ly,
Qo)
[T
=
b
=
DMIN
pox | /N | Px
PNA
60°
")
Numer < Q = Lamacz =
P o o 77} 77 .y z 4
zamowieniowy 5 S < = widra s w 8 w x w x o
= = > = =) o a o 3 o = o 2 -
CT0305RS-M4 * * brak 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ J [ brak 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ J [ J [ ] [ ] z tamaczem 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [ [ ] z tamaczem 40 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45 3.5
CT0407RS-Mé6 * * brak 45 0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-M6 [ [ ] brak 45 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ J [ z tamaczem 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT045RS-M7B [ ] [ J z tamaczem 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 2.05 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * brak 6.0 0.05 5.0 70 1 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8 [ J [ ] brak 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT05RS-M8B [ J [ [ J [ z tamaczem 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * brak 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [ [ ] brak 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ J [ ) [ z tamaczem 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) 119 'V?
(X 4
14
Rodzaje gwintow
Typ narzedzia Gwint metryczny Zunifikowany gwint grubozwojny (amerykanski) - UN
Srednica gwintu Skok (mm) Srednica gwintu Skok (zwojow/ cal)
> No.8 - 32UNC
CT03 > M4 0.50- 1.00 > No.8 - 36UNF 36 - 24
> No.10 - 24UNC
CT035 > M5 0.50 - 1.00 s No.10 - 32UNF 32 - 24
> 1/4 - 20UNC
CT04 > M6 0.75- 1.25 > 1/4 - 28UNF 28-20
> 1/4 - 20UNC
CT045 > M7 0.75- 1.25 5 1/4 - 28UNF 28 - 20
>5/16 - 18UNC
CTO05 > M8 0.75- 1.50 5 5/16 - 24UNF 24 - 18

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

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



N037: MICRO-MINI TWIN

TYP CT

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

1. Zalecana obrdébka na mokro.

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

ZNORMALIZOWANE GLEBOKOSCI SKRAWANIA

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

GWINT METRYCZNY

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

2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07

3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07

4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07

5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07

6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06

7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06

8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06

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

15 — - - 0.01 0.03 0.04

16 - - - - 0.03 0.03

17 — - - - 0.02 0.03

18 - - - - 0.01 0.03

19 - — - - - 0.03

20 - - - - - 0.02

21 - — - — - 0.01

19



N037: MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

STANDARDOWE NOZE TYPU MICRO-MINI
(NOZE WYTACZARSKIE PELNOWEGLIKOWE)

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

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

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

Powierzchnia 4°

WF2
DCONMS

ptaska
i ]
Powierzchniax
ptaska z LDRED
=] LF |
Tylko w wykonaniu prawym.
Numer zaméwieniowy . cw DCONMS LF LDRED DMIN WF2
e
=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO4FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO5HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
il
* DMIN : Min. érednica skrawania 121 'V?
1. (Noze MICRO-MINI TWIN sa pakowane po 1 sztuce w opakowaniu) v

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



N037: MICRO-MINI TWIN

NOZE MICRO-MINI

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Ksztatt krawedzi skrawajacej

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

Wytrzymatos¢ na

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

Zeliwo szare

<0.03
(Zaszlifowanie nie wymagane)

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

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

SZLIFOWANIE KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
NOZA WYTACZARSKIEGO MIKRO-MINI

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

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

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

ZASTOSOWANIE PRZYKLADY SZLIFOWANIA

WYTACZANIE

(Zaszlifowanie)

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

TOCZENIE ROWKOW

7 -
'Szerokoé¢ rowka

TOCZENIE GWINTOW

Zaszlifowanie

6° Kat przytozenia
z obu stron

% 35°

Zaszlifowanie
Kat zarysu

gwintu

Zaszlifowanie

121



N037: MICRO-MINI TWIN

OPRAWKA CYLINDRYCZNA

S10. S11  4-CRKS

DCONW57 LG
© @ gA ]
S\

[m]

LU . H .
LF

BD

(N
LB

BEZ KANALU CHLODZIWA

9 ) "
Numer zamowieniowy ‘g_ % % BD LF LU H B S10 S11
& a a

3T SLV160085020N * 16.0 2.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AW SLV160085025N * 16.0 2.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085030N * 16.0 3.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
AT SLV160085035N * 16.0 3.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
NET SLV160085040N * 16.0 4.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
a1 SLV160085045N * 16.0 4.5 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
3T SLV160085050N * 16.0 5.0 15.5 85 20 14.4 14.4 4.5 9
3T SLV160085060N * 16.0 6.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
NEW SLV160085070N * 16.0 7.0 15,5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
AT SLV160085080N * 16.0 8.0 15.5 85 20 14.4 14.4 5.0 10
NET SLV190085020N * 19.05 2.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085025N [ 19.05 2.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190085030N * 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085035N [ J 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190085040N * 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190085045N [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190085050N * 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
AT SLV190080060N * 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV190080070N * 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV190080080N * 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
NET SLV190110020N * 19.05 2.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110025N [ 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
=T SLV190110030N * 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110035N [ J 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
MET SLV190110040N * 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9

SLV190110045N [ J 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
a1 SLV190110050N * 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
=T SLV190110060N * 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
a1 SLV190110070N * 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
MET SLV190110080N * 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
3T SLV200085020N * 20.0 2.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085025N [ 20.0 2.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200085030N * 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085035N [ J 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200085040N * 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9

SLV200085045N [ ] 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
AT SLV200085050N * 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
3T SLV200080060N * 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
3T SLV200080070N * 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
31 SLV200080080N * 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
a1 SLV220135020N * 22.0 2.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9

SLV220135025N [ 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135030N * 22.0 3.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
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OPRAWKA CYLINDRYCZNA
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SLV220135035N [ J 22.0 3.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
MET SLV220135040N * 22.0 4.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N [ J 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
NEW SLV220135050N * 22.0 5.0 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
MET SLV220135060N * 22.0 6.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
AT SLV220135070N * 22.0 7.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
NET SLV220135080N * 22.0 8.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
MET SLV220135100N * 22.0 10.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
MEM SLV220135120N * 22.0 12.0 20.0 135 20 20.8 20.8 5.0 10
AW SLV250067020N * 25.0 2.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067025N [ 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
MET SLV250067030N * 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N [ 25.0 B85 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
MET SLV250067040N * 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N [ J 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250067050N * 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
NEW SLV250067060N * 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250067070N * 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250067080N * 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250067100N * 25.0 10.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250067120N * 25.0 12.0 22.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
3T SLV250110020N * 25.0 2.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N [ 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
a1 SLV250110030N * 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N [ J 25.0 815 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
AT SLV250110040N * 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N [ 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250110050N * 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
3T SLV250110060N * 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
AW SLV250110070N * 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
AT SLV250110080N * 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250110100N * 25.0 10.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV250110120N * 25.0 12.0 22.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
MET SLV254085020N * 25.4 2.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085025N [ J 25.4 2.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
MET SLV254085030N * 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N [ 25.4 815 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
NET SLV254085040N * 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
AT SLV254085050N * 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
a1 SLV254080060N * 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
3T SLV254080070N * 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
3T SLV254080080N * 25.4 8.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
NEW SLV254080100N * 25.4 10.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
AT SLV254080120N * 25.4 12.0 22.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
AT SLV254110020N * 25.4 2.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
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OPRAWKA CYLINDRYCZNA

BEZ KANALU CHLODZIWA
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SLV254110025N [ 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
MET SLV254110030N * 25.4 3.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
AW SLV254110040N * 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N [ 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
AT SLV254110050N * 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
MET SLV254110060N * 25.4 6.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
MET SLV254110070N * 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
3T SLV254110080N * 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
AW SLV254110100N * 25.4 10.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
MET SLV254110120N * 25.4 12.0 22.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
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SLV190085030A [ 19.05 3.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035A [ 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085040A [ J 19.05 4.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045A [ 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085050A [ 19.05 5.0 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190080060A [ 19.05 6.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080070A [ 19.05 7.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190080080A [ J 19.05 8.0 18.5 80 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110030A [ 19.05 3.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035A [ 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110040A [ 19.05 4.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045A [ 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110050A [ 19.05 5.0 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110060A [ J 19.05 6.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110070A [ J 19.05 7.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV190110080A [ 19.05 8.0 18.5 110 20 17.8 17.8 5.0 10
SLV200085030A [ J 20.0 3.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035A [ 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085040A [ J 20.0 4.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045A [ J 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085050A [ J 20.0 5.0 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200080060A [ 20.0 6.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080070A [ 20.0 7.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV200080080A [ J 20.0 8.0 19.0 80 20 18.8 18.8 5.0 10
SLV220115030A [ 22.0 3.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115035A [ 22.0 3.5 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115040A [ J 22.0 4.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115045A [ J 22.0 4.5 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115050A [ 22.0 5.0 20.0 115 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220115060A [ 22.0 6.0 20.0 15 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115070A [ 22.0 7.0 20.0 115 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV220115080A [ 22.0 8.0 20.0 15 20 20.8 20.8 5.0 10
SLV250067030A [ 25.0 3.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035A [ J 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067040A [ J 25.0 4.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045A [ 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067050A [ J 25.0 5.0 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067060A [ 25.0 6.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067070A [ 25.0 7.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250067080A [ 25.0 8.0 20.0 67 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110030A [ J 25.0 3.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035A [ 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110040A [ J 25.0 4.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
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SLV250110045A [ 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110050A [ J 25.0 5.0 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110060A [ 25.0 6.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110070A [ 25.0 7.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV250110080A [ J 25.0 8.0 20.0 110 20 23.9 23.9 5.0 10
SLV254085030A [ 25.4 3.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035A [ 25.4 8IS 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085040A [ J 25.4 4.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045A [ J 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085050A [ 25.4 5.0 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254080060A [ 25.4 6.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080070A [ 25.4 7.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254080080A [ 25.4 8.0 20.0 80 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110030A [ J 25.4 3.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035A [ J 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110040A [ J 25.4 4.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045A [ 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110050A [ ] 25.4 5.0 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110060A [ J 25.4 6.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110070A [ J 25.4 7.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV254110080A [ 25.4 8.0 20.0 110 20 24.4 24.4 5.0 10
SLV320110050A [ J 32.0 5.0 20.0 110 22 31.1 31.1 4.5 9
SLV320110060A [ 32.0 6.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110070A [ 32.0 7.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110080A [ J 32.0 8.0 20.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110100A [ J 32.0 10.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
SLV320110120A [ 32.0 12.0 25.0 110 22 31.1 31.1 5.0 10
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SERIA BC8200/MB8200

NOWA GENERACJA POWLEKANYCH | NIEPOWLEKANYCH
GATUNKOW PCBN DO OBROBKI STALI HARTOWANYCH

S MITSUBISHI MATERIALS


https://mhg-mediastore.net/B249/

NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

BC8210

DO OBROBKI CIAGLEJ, LEKKIEJ | PRZERYWANEJ

DOSKONALA TRWALOSC NARZEDZIA PODCZAS OBROBKI SZYBKOSCIOWEJ

Gatunek przeznaczony zaréwno do obrébki ciagtej, jak i lekkiej przerywanej. BC8210 wykazuje doskonata
odpornos¢ na wykruszenia, starcie powierzchni przytozenia i zuzycie kraterowe, co zapewnia stabilna obrébke przy
duzych predkosciach skrawania.

NOWA POWLOKA PVD ZAPEWNIAJACA DLUGA TRWALOSC NARZEDZIA

Kombinacja nowo opracowanej powtoki na bazie ALCrSiN, pochtaniajacej uderzenia i powtoki na bazie TiAISiN
o doskonatej odpornosci na zuzycie, zapewnia stabilna odpornos¢ na Scieranie w trakcie obrobki ciagtej i lekkigj
przerywane;.

seeccecscecceccecces 7oty kolor utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

sescescscesesseseses Noskonata odpornosé na wykruszenia.
Pochtania obcigzenia udarowe.

seessecsccscescesses Warstwa o doskonatej odpornosci
na zuzycie $cierne.

- EERXRTTTEETRITPRIPES Wieksza sita przylegania do podtoza
z PcBN-zapobiega odpryskiwaniu.

jeecescscescscesesses Noskonata odpornosc na zuzycie kraterowe i na wykruszenia
Podtoze wytacznie ze spieku.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

BC8220

DO UNIWERSALNYCH ZASTOSOWAN

IMPONUJACA TRWALOSC NARZEDZIA W SZEROKIM ZAKRESIE PARAMETROW SKRAWANIA

Szeroki zakres zastosowan - od obrdbki ciagtej po obrébke ciezka przerywana. Charakteryzuje sie takze doskonata
odpornoscia na zuzycie kraterowe i na pekanie dzieki nowemu gatunkowi podtoza PcBN, ktére w potaczeniu
z nowa powtoka radykalnie zwieksza trwatos¢ narzedzia.

NOWA POWLOKA PVD CHARAKTERYZUJE SIE IDEALNYM POLACZENIEM ODPORNOSCI NA SCIERANIE | NA
WYKRUSZENIA

Gatunek BC8220 wykorzystuje nowa, specjalnie opracowana wielowarstwowa powtoke PVD. Wysoka odpornosé
na wykruszenia i na zuzycie osiagnieto poprzez znaczne zwiekszenie przyczepnosci powtoki do podtoza. Gatunek
BC8220 charakteryzuje sie wysoka wydajnoscia i niezawodnoscia w szerokim zakresie aplikacji obrobkowych stali
hartowanych, a zewnetrzna powtoka TiN w ztotym kolorze utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

W ceceecccceccccecccee Ztoty kolor utatwia identyfikacje zuzycia krawedzi.

seccescssesesseseses Wysoka odpornosé na Scieranie i na wykruszenia.

seesccsscescescesses Wieksza sita przylegania do podtoza z PcBN
zapobiega odpryskiwaniu.

Doskonata odpornos¢ na zuzycie kraterowe
i wykruszenia.
Podtoze wytacznie ze spieku.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

BC8210

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE DLA OBROBKI CIAGLEJ

BC8210 zapewnia wysoka odpornosc¢ na scieranie € 80
powierzchni przytozenia i wysoka gtadkos¢ = 70 .
powierzchni. < /
S
= 60
Typ ptytki NP-CNGA120408652 BC8210 g /
Materiat obrabiany DIN 20Cr4 € 50 Lo
[ 200 R
Ve (m/min) 5 w0
f (mm/obr) 0.1 2
ap (mm) 0.2 g 30
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POROWNANIE DLA OBROBKI LEKKIEJ PRZERYWANEJ
BC8210 zapewnia doskonata odpornos$é na wykruszenia.
T : ‘E 100
yp ptytki NP-CNGA120408VA2 BC8210 e
Materiat obrabiany DIN 20Cr4 '% 90
Ve (m/min) 160 S 80
>
N
f (mm/obr) 0.1 5 7
ap (mm) 0.2 Z
. " - S 60
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BC8210 Gatunek konwencjonalny

[l BC8210 [ Gatunek konwencjonalny

200 400 600 800
Czas skrawania (s)



NO037: Seria BC8200/MB8200

BC8220

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PODCZAS OBROBKI SREDNIEJ PRZERYWANEJ

BC8220 charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na wykruszanie sie i pekanie.

Typ ptytki NP-CNGA120408VA2 BC8220
Materiat obrabiany DIN 20Cr4

Ve [m/min) 250

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrdbka bez chtodzenia

ZEAMANIE PO 210 SEKUNDACH OBROBKI

0 100 200 300 400 500
Trwato$¢ narzedzia do ztamania (s)

BC8220 Gatunek konwencjonalny

POROWNANIE ODPORNOSCI NA PEKANIE PODCZAS OBROBKI CIEZKIEJ PRZERYWANEJ

Gatunek BC8220 posiada lepsza odpornosc na wykruszenia w poréwnaniu z gatunkami konwencjonalnymi.

Typ ptytki NP-CNGA120408VA2 BC8220

Materiat obrabiany DIN 20Cr4

Ve (m/min) 200

f (mm/obr) 0.05

ap (mm) 0.1

Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem (na mokro)
WYKRUSZENIA PO 180 SEKUNDACH OBROBKI

0 100 200 300 400 500 600 700
Trwato$¢ narzedzia do ztamania (s)

A

BC8220 Gatunek konwencjonalny

[l BC8220 W ARIB| C:Gatunek konwencjonalny 131
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NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

POKRYWANE GATUNKI PCBN SERII BC8200
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200

100

Srednia Ciezka

PRZYDATNOSC DO o a_ D D
OBROBKI 'y g ! -
]
PRZERYWANEJ - - — -
PRZYDATNOSC DO OBROBKI
7 DUZYMI OBCIAZENIAMI
DYNAMICZNYMI ' -~ -~
Niska Wysoka




NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

RODZAJE PRZYGOTOWANIA KRAWEDZI (ZASZLIFOWAN]

Roézne rodzaje przygotowania krawedzi skrawajacej do réznych zastosowan.
Zaszlifowanie VA o zwiekszonej odpornosci na pekanie do duzych predkosci skrawania i posuwow.

Do bardzo matych gtebokosci

skrawania

Obrdbka ciezka przerywana

el
: yT\RO.m A/T\RU-EN

VA 013

£ ,~ -
Przydatnos¢ do obrébki 4 L4 4 v ’ v ’ v
przerywanej - - Vg i - &
Brak Lekka Srednia Ciezka
Obrébka ciagta Obrdbka ogdlna Odpornos‘.c na Obrdbka przerywana
pekanie
Obrébka ogélna Obrébka ogélna Duzy posuw i gtle,bokosc Duze p're,.dkosa Obrébka ogélna Duzy posuw i gtvebokosc
skrawania skrawania i posuwy skrawania
BC8210 FS GS GH TS
BC8220 GA GH VA TA TH
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SERIA MB8200

NIEPOWLEKANY GATUNEK PCBN DO TOCZENIA STALI
HARTOWANYCH

ZAPEWNIA DOSKONALA WYDAJNOSC PODCZAS 0BROBKI SREDNIEJ PRZERYWANEJ

ZALECANY RODZAJ OBROBKI

Obrobka ciezka przerywana

Detal o niskiej sztywnosci

/ Ugiecie

Detal dtugi

ZALECANY ZAKRES ZASTOSOWAN

400

300

MB8210

200

PRZYDATNOSC DO -
OBROBKI C y c . C y C ¥
PRZERYWANEJ - - - -
PRZYDATNOSC DO OBROBKI - :
Z DUZYMI OBCIAZENIAMI C‘) C’)
DYNAMICZNYMI e i

Niska Wysoka
MB8210

Zapewnia stabilno$¢ skrawania podczas obrébki ciagtej i lekkiej przerywanej detali o niskiej sztywnosci.

MB8220

Zapewnia doskonata wydajnos¢ podczas obrobki Sredniej przerywane;.
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SERIA BC8200

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

LAMACZ WIORA

Nowy tamacz wiéra typu BL zapewnia dobra kontrole wiéra przy srednich i matych gtebokosciach skrawania.

Dostepna jest szeroka gama tamaczy wiéra do wielu aplikacji obrébkowych.

1.2

0.8

0.6

0.4

Gtebokos¢ skrawania (mm)

0.2 4

T T T
0 0.1 0.2 0.3
Posuw (mm/obr)

System tamaczy widra zapewniajacy doskonata kontrole widra podczas obrobki
wykanczajacej, zdejmowania warstwy naweglanej, obrébki przy duzych obciazeniach
oraz obroébki miejsc o wysokiej i niskiej twardosci.

ELAMACZ WIORA TYPU BL (BC8220)

Zapewnia doskonata kontrole widra przy gtebokosciach skrawania od 0.2 do 0.6 mm.

Dzieki specjalnemu zaszlifowaniu krawedz skrawajaca charakteryzuje sie niskimi oporami skrawania - ttumi

drgania samowzbudne i wibracje.

oporach skrawania

Krawedz skrawajaca o niskich

Material Stal 20Cr4 (60HRC])
Ptytki BL-CNGM120412TN2
Ve (m/min) 150

f (mm/obr) 0.2

ap (mm) 0.4

Obrobka bez
chtodzenia (na sucho)

Rodzaj obrébki

2-stopniowy kat

natarcia

STAN POWIERZCHNI PO OBROBCE

BL Gatunek konwencjonalny A Gatunek konwencjonalny B

KSZTALT WIORA

Gatunek konwencjonalny A Gatunek konwencjonalny B

Scianka tamacza widra
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SERIA BC8200

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

LAMACZ WIORA TYPU BR (BC8220)

Mniejsza liczba przej$¢ narzedzia i lepsza kontrola wiéra przy duzych gtebokosciach skrawania.
Wiéry sa formowane na powierzchni natarcia, a wielostopniowa $cianka tamacza pozwala na szerszy zakres
obrébki skrawaniem.

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/obr) <0.3
ap (mm) 0.6-1.0

T~—

Scianka
Kat natarcia tamacza

Kat natarcia

Idealna kontrola widra nawet przy duzych gtebokosciach skrawania.

Wydajnosc¢ skrawania

Material DIN 20Cr4 (60 HRC) 1.0
Plytki BR-CNGM120408TA2 E

Ve (m/min) 200 a
fmm/obr] 01/03 "
ap (mm) 0.6/1.0

Obrébka bez chtodzenia

Rodzaj obrobki (na sucho)

f (mm/obr)

LAMACZ WIORA TYPU BM (BC8220)

Doskonata kontrola wiéra podczas obrébki ze $rednimi gtebokoséciami skrawania. (0.3-0.8 mm)

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/obr) <0.3
ap (mm) 0.3-0.8

Scianka tamacza

Wydajnosc¢ skrawania

Material DIN 15Cr3 (60 HRC) 0.8
Ptytki BM-CNGM120408TA2 E

Ve (m/min) 160 e

f (mm/obr) 0.1/03 ° 0.4
ap (mm) 0.4/0.8

Obrdbka bez chtodzenia
(na sucho)

Rodzaj obrébki

f (mm/obr)
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SERIA BC8200

CHARAKTERYSTYKA PLYTEK

EAMACZ WIORA TYPU BF (BC8210, BC8220)

Doskonata kontrola widra podczas obrébki wykanczajacej przy gtebokosciach skrawania do 0.3 mm.

Zalecane parametry skrawania:

Ve (m/min) 80-200
f (mm/obr) <0.3
ap (mm] 0.1-03 Scianka tamacza
Toczenie zewnetrzne Wytaczanie Wydajnosc¢ skrawania
id ' - Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
Ptytki BF-CNGM120408TS2
rF , .
f Rodzaj obrébki [(:]t;rcsazlc(aoblez chtodzenia
i -y |
Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 120
f (mm/obr) 0.3 f (mm/obr) 0.3
ap (mm) 0.2 ap (mm) 0.2
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SERIA BC8200/MB8200

OPTYMALIZOWANA TECHNOLOGIA WYKONANIA PODLOZA PCBN

PODLOZE Z PCBN CHARAKTERYZUJE SIE UDARNOSCIA | ODPORNOSCIA NA ZUZYCIE KRATEROWE

Podtoze z PcBN zawiera, zaroodporne spoiwo o ultradrobnoziarnistej strukturze.
Ogranicza ono zaréwno wykruszenia oraz zuzycie kraterowe i powoduje zwiekszenie trwatosci narzedzia.

SERIA BC8200 / BC8100 TYPOWA STRUKTURA PCBN
Sita skrawania Sita skrawania
Sity skrawania rozchodza sie wzdtuz Sity skrawania rozchodza sie wzdtuz

granic ziaren i ulegaja rozproszeniu granic ziaren

CBN
$rednioziarnisty

CBN
drobnoziarnisty

Osnowa o strukturze
gruboziarnistej

Osnowa o strukturze
ultradrobnoziarnistej

Ultradrobnoziarnista struktura osnowy pokrywanych i niepokrywanych ptytek PcBN zapobiega propagacji
peknie¢ i nagtemu ztamaniu ptytki.

POZYTYWNY EFEKT ZASTOSOWANIA NOWO OPRACOWANEGO, ZAROODPORNEGO SPOIWA

Uzycie zaroodpornego spoiwa znacznie zmniejsza postep zuzycia kraterowego.
Ogranicza to wykruszenia, zuzycie kraterowe i pekniecia.

SERIA BC8200/MB8200 TYPOWA STRUKTURA CBN

‘:W: liﬁ %Ci @O i
2.2:-3°p -
3.9.9

o o) o
Ograniczone zuzycie kraterowe Postep zuzycia kraterowego
Ograniczenie zuzycia spoiwa powodowanego cieptem W miare zuzycia spoiwa, czastki CBN sa odstaniane
skrawania. i wypadaja.
SERIA BC8200/MB8200 GATUNEK KONWENCJONALNY
Mate zuzycie kraterowe Duze zuzycie kraterowe

Zuzycie kraterowe
Mate N Duze
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PLYTKA WYGLADZAJACA

WIEKSZA GLADKOSC POWIERZCHNI
. Dla tych samych parametréw skrawania dziata jak konwencjonalny tamacz widra, ale zwiekszajac
Krawedz posuw, mozna uzyskac¢ wieksza gtadkos$¢ powierzchni.
... Wygtadzajaca

WIEKSZA WYDAJNOSC
Duzy posuw nie tylko skraca czas obrébki, ale takze umozliwia potaczenie operacji obrobki zgrubnej
z wykanczajaca.

WIEKSZA TRWALOSC NARZEDZIA

Podczas skrawania z wysokim posuwem czas jednostkowy obrébki jest krétszy, dzieki czemu kazda
ptytka mozna obrobi¢ wieksza liczbe detali. Poza tym wyzszy posuw zapobiega tarciu, a dzieki temu
opdznia zuzycie i zwieksza trwatos¢ ptytki.

LEPSZA KONTROLA WIORA
Przy duzym posuwie powstajacy widr jest grubszy i tatwiej sie tamie, w zwiazku z tym lepszy jest
sptyw widra.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA | WYDAJNOSC

PRECYZYJNA OBROBKA WYKANCZAJACA OBROBKA Z DUZYM POSUWEM
0.5
Bez krawedzi Z krawedzia Bez krawedzi Z krawedzia
wygtadzajacej wygtadzajaca wygtadzajacej wygtadzajaca 0.4
E g3l 1
£ 0.3
2 0.2 Wysoka Duzy
Ry=3.2 ym Ry=1.0 pm Ry=12.2 ym Ry=1.2 pm 4] doktadno$é posuw I
0.14—— —
Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 100 ‘
f(mm/rev) 0.1 f (mm/rev) 0.3 \ \ !
0 0.1 0.2 0.4 0.5
ap (mm) 0.1 ap (mm) 0.1 f (mm/obr)
Chtodzenie Obrobka bez chtodzenia  Refrigerante Obrébka bez chtodzenia

WYDAJNOSC SKRAWANIA

20
Typ ptytki NP-CNGA120408 £
Materiat obrabiany Stal hartowana (HRC60) E‘
15
Rodzaj obrébki ciagta DE:
=
Ve (m/min) 120 8
2 10
f (mm/obr) rézny 2
ap (mm) 0.1 ;;
e 5
Chtodzenie Obrébka bez chtodzenia -‘é
&
0 1
0.30
f (mm/obr)
- WL-Wiper
—A— Bez ptytki wygtadzajacej 139

- Teoretyczna chropowato$¢é powierzchni po obrébce wykanczajacej
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PLYTKA WYGLADZAJACA WS
.t AMACZEM BF

Obecnie dostepne sa nowe ptytki CNGM i DNGM z tamaczem widra BF i krawedzia wygtadzajaca (WS)
(BF-:NGM “TAWS2). Zapewniaja one skuteczna kontrole widra i wyzsza gtadko$é powierzchni po obrébce
niezaleznie od kierunku skrawania narzedzia, nawet podczas toczenia ciagtego powierzchni zewnetrznych, czy
wewnetrznych i planowania.

Ptytka z tamaczem widra i krawedzia wygtadzajaca tamacz widra BF tamacz widra BF

Uzycie uniwersalnej ptytki ztamaczem wiéra i krawedzia Ptytka z krawedzia wygtadzajaca Ptytka z krawedzia wygtadzajaca
wygtadzajaca daje ten sam efekt niezaleznie od wersji (neutralna) (neutralna)
zastosowanego narzedzia [prawe/lewe] BF-CNGM120408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS2
NARZEDZIE Z PLYTKA CNGM NARZEDZIE Z PLYTKA DNGM

Brak ograniczen dotyczacych oprawek Ograniczenia dotyczace oprawek

Mozna stosowac oprawke Celem zwiekszenia wydajnosci

standardowa. ptytki wygtadzajacej, nalezy

(*Zalecane jest stosowanie uzywac oprawek PDJN lub DDJN,

oprawki z podwdjnym
mocowaniem ptytki,
o zwiekszonej sztywnosci.)

o kacie przystawienia 93°. Dla
innych katéw przystawienia
(60°, 90°, 107°, itd.) ptytka
wygtadzajaca nie jest wydajna.

KAPR 95°

Brak ograniczen —>

KAPR

93° (okreslony kat) —>

Wieksza wydajnos¢ ptytki wygtadzajacej podczas skrawania powierzchni czotowej i Srednicy zewnetrznej zaréwno
podczas obrébki w prawo, jak i w lewo.

* Ptytka DNGM jest nieodpowiednia do obrdébki promienia naroza R
pomiedzy powierzchnig czotowa a $rednica zewnetrzna, poniewaz
cze$¢ naddatku pozostaje nieobrobiona.
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SPOSOB 0ZNACZANIA

0
“
|

CNGM

120404

WS || 2

Ksztatt ptytki

Wymiary ptytki .

skrawajacych

5 Liczba krawedzi

Geometria ptytki

Sposob przygotowania krawedzi

Krawedz wygtadzajaca

Kierunek skrawania*

skrawajacej
BR tamacz do duzych . Rysunek Symbol
gtebokosci skrawania FS  Obrébka ciagta ws Z krawedzia 7 JR
wygtadzajaca
BL tamacz do $rednich — Prawy
BM gtebokosci skrawania 6s Brak Brak krawedzi
gF tamacz do obrobki GA Obrébka ogélna oznaczenia wygtadzajgcej JL
wykanczajacej GH
—_— Lewy
NP New petit cut Obrébka z duzymi
VA predkosciami / Brak A
i duz oznaczenia
i duzym posuwem puny A .
s Neutralny
TA Obrébka przerywana
TH
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CNGA, CNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 N S ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
2B EHERE
m m EH2=Z EH=
NP-CNGA120404GA4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GA4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GA4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408GS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GH4 Y« 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GH4 * * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GH4 o * 4 127 476 12 516 2.2
NP-CNGA120404FS4 * 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408FS4 o 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412FS4 " 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404VA4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408VA4 ° 4 127 476 08 516 20 80°
NP-CNGA120412VA4 ° 4 127 476 12 516 22 B8
NP-CNGA120404TA4 * 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408TA% ° 4 127 476 08 516 20 q =
NP-CNGA120412TA4 * 4 127 476 12 516 22 ‘
NP-CNGA120404TS4 * 4 127 476 04 516 1.8 i =
NP-CNGA120408TS4 * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412TS4 0 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120408TH4 * 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412TH4 * 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404FSWS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408FSWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412FSWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404GAWS4 ° 4 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GAWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GAWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120404G5WS4 ° 4 127 476 04 516 1.8
NP-CNGA120408GSWS4 ° 4 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GSWS4 ° 4 127 476 12 516 22
NP-CNGA120402GA2 * 2 127 476 02 516 1.7
NP-CNGA120404GA2 o o ® 2 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GA2 o0 ® 2 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GA2 S ® 2 127 476 12 516 22 EpoR
NP-CNGA120402G52 * 2 127 476 02 516 1.7 /RE
NP-CNGA120404G52 o o 2 127 476 04 516 1.8 y ot
NP-CNGA120408GS2 o o 2 127 476 08 516 20 2N
NP-CNGA120412G52 P 2 127 476 12 516 22 i | S
NP-CNGA120404GH2 B 2 127 476 04 516 18
NP-CNGA120408GH2 * * 2 127 476 08 516 20
NP-CNGA120412GH2 ® * 2 127 476 12 516 22
1/2
N
157 Ve,

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



CNGA, CNGM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO037: Seria BC8200/MB8200

o o o o
Numer zaméwieniowy S S I N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

g8 82 g3

o o HB=Z EHZ=
NP-CNGA120402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 1.7
NP-CNGA120404FS2 e 6 o 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FS2 e 6 o 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FS2 e o o 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404VA2 () 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408VA2 ° 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412VA2 [} 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404TA2 o O 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408TA2 o O 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TA2 o o 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404TS2 o o 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408TS2 o o 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TS2 [ I ) 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120408TH2 ® x 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412TH2 ® 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404FSWS2 [ J [ 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408FSWS2 [ J [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412FSWS2 () () 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GAWS2 ° () 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408GAWS2 [} * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GAWS2 [ ] [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
NP-CNGA120404GSWS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-CNGA120408GSWS2 [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-CNGA120412GSWS2 ° 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120408TAWS2 ° 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412TAWS2 ° 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120404TS2 [} 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
BF-CNGM120408TS2 [ ] 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412T7S2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BF-CNGM120408TSWS2 [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-CNGM120412TSWS2 ° 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BL-CNGM120404TN2 () 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
BL-CNGM120408TN2 [} 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BL-CNGM120412TN2 [} 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BM-CNGM120404TA2 [ ] 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
BM-CNGM120408TA2 [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BM-CNGM120412TA2 [ ] 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2
BR-CNGM120404TA2 ° 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
BR-CNGM120408TA2 ° 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
BR-CNGM120412TA2 [ J 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.
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DNGA, DNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHs e
o o H=Z H=
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA4 [ J 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA4 [ 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA4 [ 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS4 [ J 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS4 [ 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS4 [ 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GH4 * X 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GH4 * K 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH4 * K 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
NP-DNGA150604GH4 * ok 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 EggR
NP-DNGA150608GH4 * Kk 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 RE
NP-DNGA150612GH4 * Kk 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 ] ”
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 i
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
1/4
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

144 @ : Standard magazynowy. % : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.



DNGA, DNGM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO037: Seria BC8200/MB8200

o o o o
Numer zaméwieniowy S S I N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

g8 82 g3

o o HB=Z EHZ=
NP-DNGA150404TS4 * 4 12.7 4.76 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150604TS4 * 4 12.7 6.35 0.4 516 2.1 /_RE
NP-DNGA150608TS4 * 4 12.7 635 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 L IC7]
NP-DNGA150608TH4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TH4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA110408GA2 () () 2 9.525 476 0.8 3.81 2.0
NP-DNGA150402GA2 * 2 12.7 476 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GA2 *x ok [} 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA2 * X [} 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA2 * ok * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA2 o o 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA2 [ I ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA2 o o 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402GS2 * 2 12.7 476 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GS2 *x ok 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * X 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 * ok 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS2 [ I ) 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 o o 2 12.7 635 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 o o 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150404GH2 * * 2 12.7 476 0.4 5.16 2.1 /_RE
NP-DNGA150408GH2 * K 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH2 * X 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GH2 * ok 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 N
NP-DNGA150608GH2 *x * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 I
NP-DNGA150612GH2 * * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402FS2 * * 2 12.7 476 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 *x *x @ 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 *x *x @ 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 *x *x @ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604FS2 [ I 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 [ I 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 o o 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA2 * 2 12.7 476 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA2 ° 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

DNGA, DNGM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

(=) o o o
Numer zaméwieniowy S S I N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
g8 82 g3
o o HB=Z EHZ=
NP-DNGA150404TA2 *x ok 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA2 * * 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA2 *x ok 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA2 [ I 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA2 o o 2 12.7 635 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA2 [ I J 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TS2 *x ok 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 * k 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 * ok 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TS2 o o 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 [ I ) 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 [ I 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150408TH2 * * 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TH2 * X 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 ESZOR
NP-DNGA150608TH2 ® *x 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 /_RE
NP-DNGA150612TH2 ® X 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 ~
NP-DNGA150404GAWS2JL * 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8 &
NP-DNGA150408GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7 |
NP-DNGA150408GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GAWS2JR ° 2 12.7 635 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GAWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GAWS2JR ° 2 12.7 635 08 5.16 1.7
NP-DNGA150608GAWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150404GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150404GSWS2JL * 2 12.7 476 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150408GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150408GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GSWS2JR ° 2 12.7 635 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GSWS2JL [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GSWS2JR ° 2 12.7 635 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GSWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
3/4
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



DNGA, DNGM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

NO037: Seria BC8200/MB8200

o o o o
Numer zaméwieniowy S N N N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria

2 EHeEE

m o B EB=
BF-DNGM150408 TAWS2 (J 2 12.7 476 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TAWS2 [ J 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6
BF-DNGM150404TS2 * 2 12.7 476 0.4 5.16 2.1
BF-DNGM150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-DNGM150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BF-DNGM150408TSWS2 * 2 12.7 476 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TSWS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6 550
BL-DNGM150404TN2 [ J 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 EPSR
BL-DNGM150408TN2 () 2 12.7 476 0.8 5.16 2.0 RE
BL-DNGM150412TN2 [ J 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BM-DNGM150404TA2 * 2 12.7 476 0.4 5.16 2.1 ]
BM-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 S
BM-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
BR-DNGM150404TA2 (] 2 12.7 476 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BR-DNGM150604TA2 [} 2 12.7 635 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150608TA2 [ J 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150612TA2 (J 2 12.7 6.35 1.2 516 1.8

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

SNGA

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
0 o H X H®
O O Mo maaMm
o o H=Z H=
NP-SNGA120408GA2 [ * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2
NP-SNGA120412GA2 * [ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5

11
N
157 ¥,
PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)
o o o o
Numer zamdéwieniowy S S & N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
88 HEEE
m o H = HEH=
NP-WNGA080408GS6 () 6 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TSé * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GA3 * 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GS3 * 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
NP-WNGAO080408FS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GSWS3 ° 3 12.7 476 0.8 5.16 2.0
1/1
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO037: Seria BC8200/MB8200

TNGA, TNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
2 8HEHE
m m EH=Z H=
NP-TNGA160404GA6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA6 ° 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160404GS6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GS6 ° 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GS6 ° 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 50°
NP-TNGA160404FS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 EPSR
NP-TNGA160408FS6 * 6 9525 476 08 381 1.7 <
NP-TNGA160412FS6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404VA6 * 6 9525 476 0.4 381 16 ‘ & £ i
NP-TNGA160408VA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 o AL
NP-TNGA160412VA6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 ‘
NP-TNGA160404TA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408TA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412TA6 * 6 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404TS6 * 6 9525 476 0.4 381 16
NP-TNGA160408TS6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TS6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160408TH6 * 6 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412TH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160402GA3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404GA3 ° * 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408GA3 ° ° 3 9525 476 08 381 1.7
NP-TNGA160412GA3 * ° 3 9525 476 1.2 381 1.9
NP-TNGA160402GS3 * 3 9525 476 0.2 381 15 50°
NP-TNGA160404GS3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 EPSfRE
NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 1.2 381 19
NP-TNGA160404GH3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 Z = i
NP-TNGA160408GH3 * 3 9525 476 08 381 17 ﬁz 1 |LE
NP-TNGA160412GH3 * 3 9525 476 1.2 381 19 -
NP-TNGA160402FS3 * 3 9525 476 0.2 381 15
NP-TNGA160404FS3 ° ° 3 9525 476 0.4 381 1.6
NP-TNGA160408FS3 ° ° 3 9525 476 0.8 381 1.7
NP-TNGA160412FS3 ° ° 3 9525 476 1.2 381 19

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

TNGA, TNGM - PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

e g 2 g
Numer zamoéwieniowy § g = § - g ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
SEH L
NP-TNGA160404VA3 * 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408VA3 [ J 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412VA3 * 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TA3 [ ] 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TA3 ° 3 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TA3 ° 3 9.525 476 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 [ ] 8 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 [ ) 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TS3 [ ) 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TH3 * 3 9.525  4.76 1.2 3.81 1.9
BL-TNGM160404TN3 * 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
BL-TNGM160408TN3 * 8 9.525 4.76 0.8 3.81 1.7
BL-TNGM160412TN3 * 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
2/2
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO037: Seria BC8200/MB8200

VNGA, VNGM

PLYTKI NEGATYWNE (Z OTWOREM)

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
S 3 Ha Ha
m m EH=Z H=
NP-VNGA160404GA4 ° 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA4 ° 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA4 ° 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GS4 ° 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G54 * 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH4 * 4 9525 476 04 381 25 250
NP-VNGA160408GH4 * 4 9525 476 08 381 20 EPSRRE
p
NP-VNGA160404FS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404VA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408VA4 * 4 9525 476 08 381 2.0 S
NP-VNGA160412VA4 * 4 9525 476 12 381 15 et
NP-VNGA160404TA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TH4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160402GA2 ° 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GA2 ° ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA2 ° ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA2 * * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160402G52 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GS2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G52 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412G52 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GH2 * 2 9525 476 08 381 20 EneR
NP-VNGA160402FS2 * ° 2 9525 476 02 381 25 RE -
NP-VNGA160404FS2 * ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS2 * ° 2 9525 476 08 381 20 sh
NP-VNGA160404VA2 ° 2 9525 476 04 381 25 s *
NP-VNGA160408VA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0 3 5]
NP-VNGA160412VA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404TA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408T52 * 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH2 * 2 9525 476 08 381 2.0
BL-VNGM160404TN2 ° 2 9525 476 04 381 25
BL-VNGM160408TN2 ° 2 9525 476 08 381 20
11
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii. 151



NO037: Seria BC8200/MB8200

CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
S 3 Ha Ha
m m EH=Z H=
NP-CCGW040202GA2 ° 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW060204GA2 ° ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208GA2 ° ° 2 635 238 08 28 2.0
NP-CCGW09T302GA2 ° 2 9525 397 02 44 1.7
NP-CCGWO09T304GA2 ) ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GA2 ) ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW060202G52 * 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW040204GS2 ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208G52 ° 2 635 238 08 28 2.0
NP-CCGW09T302G52 * 2 9525 397 02 44 1.7
NP-CCGW09T304G52 ) 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GS2 ) 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW060202FS2 ° ° 2 635 238 0.2 2.8 1.7
NP-CCGW050204FS2 ° ° 2 635 238 04 28 1.8
NP-CCGW060208FS2 ° ° 2 635 238 08 2.8 2.0 el
NP-CCGW09T302FS2 ° ° 2 9525 397 02 44 1.7 [ RE
NP-CCGWO09T304FS2 e 0o o 2 9525 397 04 4k 1.8 M=
NP-CCGW09T308FS2 T ) 2 9525 397 08 44 20 Ed
NP-CCGWO09T304VA2 ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8 & L\ AN
NP-CCGWO09T308VA2 ° 2 9525 397 08 44 20 ic \ s
NP-CCGW09T304TA2 ) 2 9525 397 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308TA2 o o0 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T304FSWS2 ° ° 2 9525 397 04 4k 1.8
NP-CCGW09T308FSWS2 ° ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T304GAWS2 ° ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GAWS2 ° ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGW09T3046SWS2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8
NP-CCGW09T308GSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20
BF-CCGT09T304TS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8
BF-CCGT09T308TS2 ° 2 9525 397 08 44 20
AN BL-CCGTO9T304TN2 ° 2 9525 3.97 0.4 4k 1.8
AN BL-CCGT09T308TN2 ° 2 9525 397 08 44 20
BM-CCGTO9T304TA2 ° 2 9525 3.97 0.4 44 1.8
BM-CCGTO09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20
NP-CCGWO03S102FS ° ° 1 357 139 0.2 2.0 1.1 80°
NP-CCGWO03S104FS ° ° 1 357 139 04 20 1.0 EPSR o
NP-CCGWO04TO02FS ° ° 1 437 179 0.2 2.4 1.5 <
NP-CCGWO4TO04FS ° ° 1 437 179 04 2.4 1.4 Trﬂ
& L \AN
IC ‘ S 7
1/2
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11° - PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM)

NO037: Seria BC8200/MB8200

o o o o
Numer zaméwieniowy S S I N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
g8 82 g3
m m EH=Z H=
NP-CPGB080204GA2 ° 2 794 238 0.4 35 1.8
NP-CPGB080208GA2 ° 2 794 238 0.8 3.5 2.0
NP-CPGB080212GA2 * 2 794 238 1.2 3.5 2.2
NP-CPGB090302GA2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308GA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312GA2 * 2 9525 318 1.2 4.5 2.2 ol
NP-CPGB080204GS2 * 2 794 238 0.4 3.5 1.8 /RE
NP-CPGB080208GS2 * 2 794 238 0.8 35 2.0 =
NP-CPGB090302GS2 * 2 9525 3.18 0.2 45 1.7 4
NP-CPGB090304GS2 * 2 9525 3.18 0.4 45 1.8 87 %ﬁr’
NP-CPGB090308GS2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0 Ic \ 5|
NP-CPGB090304VA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308VA2 ° 2 9525 3.18 0.8 4.5 2.0
NP-CPGB090312VA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2
NP-CPGBO090304TA2 * 2 9525 318 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308TA2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312TA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.
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NO037: Seria BC8200/MB8200

DCGW 7°, DCGT 7°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHs e
o o H=Z H=
NP-DCGW070202GA2 [ 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GA2 [ ([ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GA2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GA2 [ J 2 9.525  3.97 0.2 44 2.2
NP-DCGW11T304GA2 o o [ 2 9.525  3.97 0.4 4t 2.1
NP-DCGW11T308GA2 o o [ 2 9.525  3.97 0.8 44 2.0
NP-DCGW070202GS2 [ 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GS2 ([ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 ([ ] 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 [ J 2 9.525  3.97 0.2 44 2.2
NP-DCGW11T304GS2 o o 2 9.525  3.97 0.4 4t 2.1
NP-DCGW11T308GS2 o o 2 9.525  3.97 0.8 4t 2.0 Egg;
NP-DCGW070202FS2 [ (] 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2 RE
NP-DCGW070204FS2 [ (] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208FS2 * (] 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0 R
NP-DCGW11T302FS2 [ J [ ] 2 9.525  3.97 0.2 44 2.2 %
NP-DCGW11T304FS2 e o o 2 9.525  3.97 0.4 44 2.1 . IC 7
NP-DCGW11T308FS2 e o o 2 9.525  3.97 0.8 4t 2.0
NP-DCGW11T304VA2 [ 2 9.525  3.97 0.4 4t 2.1
NP-DCGW11T308VA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 44 2.0
NP-DCGW11T304TA2 ® X 2 9.525  3.97 0.4 4t 2.1
NP-DCGW11T308TA2 ® x 2 9.525  3.97 0.8 WA 2.0
BF-DCGT11T304TS2 [ J 2 9.525  3.97 0.4 44 2.1
BF-DCGT11T308TS2 [ ] 2 9.525  3.97 0.8 4t 2.0
N2 BL-DCGT11T304TN2 [ 2 9.525  3.97 0.4 4t 2.1
N2 BL-DCGT11T308TN2 [ 2 9.525  3.97 0.8 4t 2.0
BM-DCGT11T304TA2 [ 2 9.525  3.97 0.4 44 2.1
BM-DCGT11T308TA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0
1/1
N
157 '&c'

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO037: Seria BC8200/MB8200

TPGB 11°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
REHEE
m m EH2=Z EH=
NP-TPGB090204GA3 * e 3 556 238 04 29 1.6
NP-TPGB090208GA3 ‘o * 3 556 238 08 29 1.7
NP-TPGB110302GA3 * 3 635 318 02 34 15
NP-TPGB110304GA3 ° o 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308GA3 ° x 3 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB160304GA3 ° x 3 9525 318 04 44 16
NP-TPGB160308GA3 ° x 3 9525 318 08 44 17
NP-TPGB0802046S3 0 3 476 238 04 24 16
NP-TPGB080208GS3 * 3 476 238 08 24 17
NP-TPGB090204G53 * 3 556 238 04 29 16 EpoR
NP-TPGB090208GS3 * 3 556 238 08 29 1.7 RE
NP-TPGB110302653 ’ 3 635 318 02 34 15 iz
NP-TPGB110304653 v 3 635 318 04 34 1.6 () EA? o
NP-TPGB110308653 0 3 635 318 08 34 1.7 o LE[ !
NP-TPGB160304G53 * 3 9525 318 04 k4 16
NP-TPGB160308G53 * 3 9525 318 08 44 17
NP-TPGB110302FS3 * * 3 635 318 02 34 15
NP-TPGB110304FS3 * ° 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308FS3 5 ° 3 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB110304VA3 ° 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308VA3 ° 3 635 318 08 34 1.7
NP-TPGB110304TA3 * 3 635 318 04 34 1.6
NP-TPGB110308TA3 * 3 635 318 08 34 1.7

® / x =Nowe pozycje w asortymencie

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdéwienie z magazynu w Japonii.

1/1
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NO037: Seria BC8200/MB8200

VBGW 5°, VBGT 5°, VCGW 7°

PLYTKI POZYTYWNE (Z OTWOREM])

o o o o
Numer zaméwieniowy S 8 S8 N ZEFF IC S RE D1 LE Geometria
8 EHs e
o o H=Z H=
NP-VBGW110302GA2 [ 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GA2 [ ] * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GA2 * * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GA2 [ ([ ] 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GA2 [ [ 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302GS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GS2 [ 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GS2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5 Egg"R
NP-VBGW160408GS2 [ 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0 RE
NP-VBGW110302FS2 [ [ ] 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304FS2 * (] 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 * [ ] 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402FS2 * [ ] 2 9.525  4.76 0.2 4.43 2.5 IC
M2 NP-VBGW160404FS2 [ ] 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
N3 NP-VBGW160408FS2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404VA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408VA2 [ 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404TA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
N2 BL-VBGT110304TN2 [ J 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
BL-VBGT110304TN2 [ 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
BL-VBGT160404TN2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NS BL-VBGT160408TN2 [ 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VCGW160404GA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408GA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 WA 2.0
NP-VCGW160404GS2 [ J 2 9.525  4.76 0.4 44 2.5
NP-VCGW160408GS2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 4t 2.0
NP-VCGW160404VA2 [ ] 2 9.525 476 0.4 4t 2.5
NP-VCGW160408VA2 [ 2 9.525  4.76 0.8 4t 2.0
NP-VCGW160404TA2 * 2 9.525  4.76 0.4 4t 2.5
NP-VCGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 WA 2.0
1/1
N
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® / x =Nowe pozycje w asortymencie

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



NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200/MB8200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany Gatunek Rodzaj obrobki Ve f ap Chtodzenie
Obrébka ciagta 150 - 250 (90 - 300) <02 <035
BC8210
Obrobka lekka przerywana 100 - 180 (50 - 200) <0.2 <035
Na sucho,
Stale hartowane
na mokro
Obrébka ciagta 150 - 200 (80 - 250) <02 <05
BC8220
Obrobka lekka i érednia, przerywana 100 - 180 (50 - 200) 0.2 <03

157



158

NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA MB8200

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE DLA OBROBKI CIAGLEJ: STAL SCR420 (60HRC)

Gatunek MB8210 zapewnia stabilny przebieg skrawania podczas obrébki ciagte;.

Material Stal 20Cr4 (60HRC)
Ptytki CNGA120408

Ve (m/min) 180

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrdbki

Obrdbka bez chtodzenia
(na sucho)

POROWNANIE DLA OBROBKI LEKKIEJ PRZERYWANEJ: STAL SCR420 (60HRC)

30 40

Gatunek MB8220 zapewnia stabilny przebieg skrawania i jest idealny do obrobki lekkiej przerywanej.

Material Stal 20Cr4 (60HRC)
Ptytki CNGA120408

Ve (m/min) 130

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.2

Rodzaj obrdbki

Obrébka bez chtodzenia
(na sucho)

10 20 30 40 50 60
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Materiat obrabiany Gatunek Rodzaj obrobki Vc f ap Chtodzenie
MBg21g 0Drébka ciagta . Ii —| ~020 -030
Stale hartowane (stale powierzchni zewnetrznej Na sucho,
ulepszane cieplnie) MB8220 Obrobka przerywana l— _| 020 -0.50 na mokro

powierzchni zewnetrznej

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials [l

100

: Narzedzie konwencjonalne
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200
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NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka NP-CNGA120412GSWS2 BC8210
Materiat obrabiany Stal bez mikrododatkéw stopowych
Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 260

f (mm/obr) 0.20

ap (mm) 0.15

Chtodzenie Obrébka na sucho

Podczas obrébki ciagtej mozliwe byto utrzymanie
. dobrej chropowatosci powierzchni oraz uzyskanie
Wynik I . . . .
1.6-krotnej i wiekszej trwatosci narzedzia
w poréwnaniu z produktami konwencjonalnymi.

Liczba obrabianych detali 500 1000
Ptytka NP-DCGW11T304GS2 BC8210

Materiat obrabiany DIN 16MnCr5

Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni wewnetrznej

Ve (m/min) 240

f (mm/obr) 0.08

ap (mm) 0.20

Chtodzenie Obrébka na sucho

Osiagnieto taka sama trwato$¢ narzedzia jak podczas

Wynik obrc’)_bki ciagtej. Uzyskanq lepsza chropo_vvatoéc'
powierzchni w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.

| |
lLiczba obrabianych detali 25 50

Ptytka NP-CCGW09T308GS2 BC8210

Materiat obrabiany DIN 16MnCr5

Podzespot Czesci samochodowe

Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni wewnetrznej

Ve (m/min) 140

f (mm/obr) 0.07

ap (mm) 0.10

Chtodzenie Obrébka na sucho

Dzieki znacznemu ograniczeniu zuzycia powierzchni
Wynik ptytki, trwato$¢ narzedzia podczas obrébki ciagtej

zostata wydtuzona az 1.8-krotnie w poréwnaniu

z produktami konwencjonalnymi.

I_M———

| |
200 400 600 800 1000

Liczba obrabianych detali

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne
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NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka NP-DNGA110416GA2 BC8220

Materiat obrabiany DIN Cf53 (58HRC)

Podzespdt Czesci samochodowe

Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni zewnetrznej
Ve (m/min) 140

f (mm/obr) 0.15

ap (mm) 0.15

Chtodzenie Obrébka na sucho

Podczas obrébki ciagtej trwato$¢ narzedzia jest

Wynik 1.2-krotnie wieksza w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi.
, | | |
100 200 300 400 500

Liczba obrabianych detali

Ptytka NP-TNGA160420TA3 BC8220

Materiat obrabiany DIN 16MnCr5

Rodzaj obrébki Wytaczanie przerywane (duze obciazenia)
Ve (m/min) 130

f (mm/obr) 0.12

ap (mm) 0.25

Chtodzenie Obrébka na sucho

BC8220 posiada doskonata odporno$¢ na pekanie,
Wynik a trwatos¢ narzedzia jest 1.25-krotnie wieksza od
produktéw konwencjonalnych.

100 200 400

Liczba obrabianych detali

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne




NO037: Seria BC8200/MB8200

SERIA BC8200

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Ptytka BR-CNGM120408TA2 BC8220

Materiat obrabiany Stal (62-64HRC) <=
Podzespot Koto zebate

Rodzaj obrébki Obrébka ciagta powierzchni zewnetrznej

Ve (m/min) 150 - 170

f (mm/obr) 0.1-0.2

ap (mm) 0.7

Chtodzenie Obrébka na sucho

Konwencjonalne produkty umozliwiaja obrobke
Wynik maks. 300 sztuk, natomiast za pomoca BC8220
mozna obrobi¢ do 450 sztuk.

100 200 300 400 500

Liczba obrabianych detali

Ptytka BR-DNGM150408TA2 BC8220

Materiat obrabiany SMnC420 (59-63HRC)

Podzespdt Koto zebate E—

Rodzaj obrébki Toczenie przerywane powierzchni zewnetrznej

Ve (m/min) 180

f (mm/obr) 0.03-0.13

ap (mm) 1.0-1.1

Chtodzenie Obrdbka na sucho ]
Ptytka z tamaczem BR zdjeto zadany naddatek
w jednym przejéciu, natomiast w przypadku produktu

Wynik konwencjonalnego wymagato to 4 przejsc.
Trwatos¢ ptytki z tamaczem BR byta 1.5-krotnie
wieksza w poréwnaniu z produktem
konwencjonalnym.

50 100 150 200

Liczba obrabianych detali

M : Narzedzie produkcji Mitsubishi Materials : Narzedzie konwencjonalne 161



SERIAVQ

WYSOKOWYDAJNE FREZY DO STALI NIERDZEWNYCH
| MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH
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N037: SERIAVQ

SERIAVQ

REWOLUCYJNIE WYDAJNA OBROBKA
MATERIALOW TRUDNOOBRABIALNYCH

INNOWACYJNA TECHNOLOGIA

Frezy trzpieniowe VQ pokryto nowo opracowana powtoka (AL, Cr)N, ktéra
charakteryzuje sie znacznie wyzsza odpornoscia na Scieranie. Powierzchnia
powtoki zostata wygtadzona, przez co uzyskano wyzsza gtadkosc powierzchni
obrabianych, nizsze opory skrawania i lepszy sptyw widra. Jest to kolejna
generacja pokrywanych frezéw trzpieniowych, charakteryzujaca sie

dtuzsza zywotnoscia przy obrébce stali nierdzewnych i innych materiatow
trudnoobrabialnych.

Powtoka VQ

*+*++* Gtadka powierzchnia
.ZERO-p Surface”

+e+se« Nowo opracowana
powtoka (AL, CrIN

«+++«« Bardzo twarde podtoze o bardzo Powtoki innych producentéw

drobnoziarnistej strukturze

TECHNOLOGIA "ZERO-p SURFACE"

Dzieki unikatowej technologii “ZERO-p
Surface”, zachowano ostra krawedz
skrawajaca. Zastosowanie poprzednich :
technologii czesto skutkowato zmniejszeniem T ' Powtoka VQ
ostrosci, natomiast dzieki technologii : :
"ZERO-p Surface” uzyskano gtadka, ostra
krawedz skrawajaca o dtuzszej zywotnosci.

Powtoka innego producenta

POWLOKA NA BAZIE (AL, Ti, Si)

Warstwa powtoki na bazie (AL, Ti, Si] N utrzymuje twardo$¢ i zaroodporno$¢ w najtrudniejszych warunkach skrawania
i jest stosowana we frezach trzpieniowych przeznaczonych do obrébki superstopow zaroodpornych na bazie niklu.

e+++=+ Nowa powtoka na bazie
(AL Ti, SiI N

s+ Gatunek najwyzszej jakosci -
bardzo wysoka odpornosc na
Scieranie

Powtoka VAN
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NO037: SERIA VQ

VAQLCS/VQELCS/
VQJCSR/VQLCSR/VQELCSR

NOWY FREZ TRZPIENIOWY Z NIEREGULARNA PODZIALKA
| ZMIENNA GEOMETRIA ROWKOW WIOROWYCH

UNIKALNA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACYCH NA CZOLE FREZU

Unikalna geometria krawedzi skrawajacych na czole frezu zapewnia wysoka odpornosc na wykruszenia.

eeeeeeee NJEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH | MINIMALNY KAT PRZYLOZENIA
OBWODOWEJ KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Dzieki doskonatym wtasnos$ciom antywibracyjnym, nastepuje ttumienie drgan
samowzbudnych i wibracji, co zapewnia stabilna obrébke.

o « « FUNKCJA LAMACZA WIORA
Dzieki wysokiej skutecznos$ci tamania widra i odpornosci na pekanie, zapobiega
zakleszczaniu sie wibra.

* GEOMETRIA KIESZENI WIOROWEJ ZAPEWNIA 4_)
WYSOKA WYDAJNOSC SKRAWANIA

Geometria przekroju poprzecznego zapewnia

doskonata skutecznosé ewakuacji widra i jest ) VQELCSRB
i i K , . Idealna geometria

idealna do wysoko wydajnej obrobki, np. kieszeni wiorowe] (5x DC)

frezowania trochoidalnego.

VQELCS
(5x DC)

vaLcs VQLCSRB
(4 x DC) (4xDC)

A

VQJCSRB
(3xDC)

164




N037: SERIAVQ

VQJCS/VALCS

FUNKCJA EAMACZA WIORA: ZDJECIA WYKONANE ZA POMOCA
KAMERY REJESTRUJACEJ OBRAZ Z DUZA PREDKOSCIA

Doskonata skuteczno$¢ tamania wiéra zapobiega blokowaniu narzedzia przez powstajace wiory. Natomiast wysoka
wydajnosé ewakuacji wiordw, eliminuje gromadzenie sie ich w obszarze roboczym obrabiarki.

Po obrébce za
pomoca frezu
VQLCS

vaLcs

Po obrdbce za

Bez tamacza pomoca
wiora frezu
konwencjonalnego
OCENA FREZOWANIA TROCHOIDALNEGO
ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Frez konwencjonalny &

Frez konwencjonalny

«/ : Stabilna obrébka K : Problemy spowodowane przez powstajacy wiér

Materiat obrabiany 1.4301

Srednica frezu VQJCSD1200

Ve [(m/min) 100 f—\

fz (mm) 0.05 K\ I -
ap (mm) 24 (DCx2)

ae Skok (mm) 1.8-6.0 L,

— Szerokos¢

Szeroko$¢ rowka (mm) 18 (DCx1.5) rowka

Wysieg freza (mm) 60 (DCx5) "

Frezowanie trochoidalne

Rodzaj obrobki Chtodzenie zewnetrzne (emulsja)
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N037: SERIAVQ

NEW
VQJCSRB L@

PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, t AMACZ WIORA

BE v I SN

FHA : 40°

DCONMS

SEN—

RE<0.3 RE>0.5

+0.015 +0.020

DC<12 DC>12
0 0

- 0.030 - 0.040

DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0

-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

¢ Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

"
za":;r,ieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

o

[=]
VQJCSRBDO600R010 * 6 0.1 18 70 6 5
VQJCSRBDO600R020 * 6 0.2 18 70 6 5
VQJCSRBDO600R030 ° 6 0.3 18 70 6 5
VQJCSRBDO600RO50 ° 6 0.5 18 70 6 5
VQJCSRBDO600R100 ° 6 1.0 18 70 6 5
VQJCSRBDO8OOR020 * 8 0.2 2% 80 8 5
VQJCSRBDOSOOR030 ° 8 0.3 2% 80 8 5
VQJCSRBDO8OORO50 ° 8 0.5 2% 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR100 ° 8 1.0 2% 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR150 ° 8 15 2% 80 8 5
VQJCSRBDO8OOR200 * 8 2.0 2% 80 8 5
VQJCSRBD1000R020 * 10 0.2 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R030 n 10 0.3 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R050 ° 10 0.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R100 ° 10 1.0 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R150 ° 10 15 30 90 10 5
VQJCSRBD1000R200 ° 10 2.0 30 90 10 5

1/2

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnoéc¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania 168 V?
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé przyrzadu '\4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

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



NEW

VQJCSRB - PROMIEN NAROZA, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, tAMACZ WIORA

N037: SERIAVQ

Numer :g
zaméwieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

o

[=]
VQJCSRBD1000R250 * 10 2.5 30 90 10 5
VQJCSRBD1200R050 [ 12 0.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R100 [ ) 12 1.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R150 [ 12 1.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R200 [ 12 2.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R250 * 12 2.5 36 100 12 5
VQJCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 36 100 12 5
VQJCSRBD1600R050 * 16 0.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R100 [ 16 1.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R200 [ 16 2.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R250 * 16 2.5 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R300 [ 16 3.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R400 * 16 4.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 48 110 16 5
VQJCSRBD1600R600 * 16 6.0 48 110 16 5
VQJCSRBD2000R050 * 20 0.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R100 [ 20 1.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R200 [ 20 2.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R250 * 20 2.5 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R300 [ 20 3.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R400 * 20 4.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R500 [ 20 5.0 60 125 20 5
VQJCSRBD2000R600 * 20 6.0 60 125 20 5

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania

narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu

ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/2
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N037: SERIAVQ

NEW
VQJCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 12 0.013 0.025
Stale weglowe, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039

20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043

6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017

8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023

Stale ulepszane cieplnie, 10 180 5700 1400 30 1.5 0.015 0.028
stale narzedziowe stopowe 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035

20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039

_ . 6 120 6400 1000 18 0.5 0.006 0.012

M f;frl;;cf;‘izmgftz‘;j;fy”c'tzync(:”e 8 120 4800 1000 2% 0.6 0.008 0.016
10 120 3800 900 30 0.8 0.010 0.019

12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021

Stopy tytanu 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026

6 100 5300 800 18 0.5 0.006 0.012

8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016

\ Stale nierdzewne hartowane, 10 100 3200 800 30 0.8 0.010 0.019
stopy kobaltowo-chromowe 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023

20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026

6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019

8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026

Miedz, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
stopy miedzi 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038

20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042

6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004

8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006

Stopy zaraodporne 10 40 1300 200 30 0.30 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007

16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007

20 40 600 100 60 0.60 0.004 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.
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N037: SERIAVQ

L@

RE<0.5 RE20.5

NEW
VQLCSRB

PROMIEN NAROZA, DEUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, LAMACZ WIORA

BE v I SN

FHA : 40°

DC

DCONMS

APMX
RE 1

LF

RE<0.3 RE>0.5
+0.020

+0.015

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 - 0.008 -0.011 -0.013

@ DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS=16 DCONMS =20

¢ Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

Numer :g
zaméwieniowy ‘:,'j: DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
[=]
a
VQLCSRBDO0600R010 * 6 0.1 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R020 * 6 0.2 24 70 6 5
VQLCSRBD0600R030 [ 6 0.3 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R050 [ ] 6 0.5 24 70 6 5
VQLCSRBDO0600R100 [ 6 1.0 24 70 6 5
VQLCSRBD0800R020 * 8 0.2 32 90 8 5
VQLCSRBD080OR0O30 [ J 8 0.3 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800OR050 [ 8 0.5 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800OR100 [ ] 8 1.0 32 90 8 5
VQLCSRBDO0800OR150 [ ] 8 15 32 90 8 5
VQLCSRBD0800R200 * 8 2.0 32 90 8 5
VQLCSRBD1000R020 * 10 0.2 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R030 * 10 0.3 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R050 [ 10 0.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R100 [ J 10 1.0 40 100 10 3
VQLCSRBD1000R150 [ ] 10 1.5 40 100 10 5
VQLCSRBD1000R200 [ 10 2.0 40 100 10 5
1/2
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania N
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac¢ przyrzadu 7 '&cv

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

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

N037: SERIAVQ

VOLCSRB - PROMIEN NAROZA, DLUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY, NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA
WIOROWEGO, tAMACZ WIORA

Numer :g
zaméwieniowy g DC RE APMX LF DCONMS ZEFP

o

[=]
VQLCSRBD1000R250 * 10 2.5 40 100 10 S
VQLCSRBD1200R050 [ 12 0.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R 100 [ ) 12 1.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R 150 [ 12 1.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R200 [ ) 12 2.0 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R250 * 12 2.5 48 110 12 5
VQLCSRBD1200R300 [ ) 12 3.0 48 110 12 S
VQLCSRBD1600R050 * 16 0.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R100 [ 16 1.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R200 [ 16 2.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R250 [ 16 2.5 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R300 [ 16 3.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R400 * 16 4.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R500 [ ) 16 5.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD1600R600 * 16 6.0 b4 130 16 5
VQLCSRBD2000R050 * 20 0.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R 100 [ 20 1.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R200 [ 20 2.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R250 * 20 2.5 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R300 [ 20 3.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R400 * 20 4.0 80 150 20 S
VQLCSRBD2000R500 [ 20 5.0 80 150 20 5
VQLCSRBD2000R600 * 20 6.0 80 150 20 5

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania

narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu

ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/2
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N037: SERIAVQ

NEW
VQLCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
Stale weglowe, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018

Stale ulepszane cieplnie, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
stale narzedziowe stopowe 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028

20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

_ . 6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

M f;frl;;cf;‘izmgftz‘;j;fy”c'tzync(:”e 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015

12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017

Stopy tytanu 16 100 2100 600 6 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

M Stale nierdzewne hartowane, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
stopy kobaltowo-chromowe 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

Miedz, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
stopy miedzi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

Stopy zaraodporne 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 64 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnosc¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.
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N037: SERIAVQ

NEW
VQELCSRB L@

PROMIEN NAROZA, SUPER DtUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, t AMACZ WIORA

BE v I SN

FHA : 40°

b ""“ A .‘\ —— ]

DCONMS

RE<0.3 RE>0.5
+0.015 +0.020
DC <12 DC> 12
0 0
-0.030 - 0.040
DCONMS =6 DCONMS=8,10 DCONMS =12 DCONMS =16 DCONMS =20
0 0 0 0 0
-0.005 - 0.006 -0.008 -0.011 -0.013

¢ Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

Numer :g
zaméwieniowy ‘,}é-,: DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
[=]
a
VQELCSRBD0600R010 * 6 0.1 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R020 * 6 0.2 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R030 [ 6 0.3 30 80 6 5
VQELCSRBD0600R050 [ ] 6 0.5 30 80 6 5
VQELCSRBDO0600R100 [ J 6 1.0 30 80 6 5
VQELCSRBD0800R020 * 8 0.2 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R030 [ ] 8 0.3 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R050 [ ] 8 0.5 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R100 [ 8 1.0 40 100 8 5
VQELCSRBDO0800R150 [ ] 8 15 40 100 8 5
VQELCSRBD0800R200 * 8 2.0 40 100 8 5
VQELCSRBD1000R020 * 10 0.2 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R030 * 10 0.3 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R050 [ 10 0.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R100 [ 10 1.0 50 110 10 3
VQELCSRBD1000R150 [ 10 1.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1000R200 [ 10 2.0 50 110 10 5
1/2
1. Powtok; SMART_ MIRACLE ma bardzo ni.ska‘ p_rzewodnos'c' elektry_czna” Wie;cluzycie zewhetrznych pr‘zyrzal’déw do ustawiania 174 'V?
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu (4

ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

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



N037: SERIAVQ

NEW

VQELCSRB - PROMIEN NAROZA, SUPER DLUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY, NIEREGULARNA PODZIALKA
ROWKA WIOROWEGO, LAMACZ WIORA

Numer :g
zaméwieniowy % DC RE APMX LF DCONMS ZEFP
o
a
VQELCSRBD1000R250 * 10 2.5 50 110 10 5
VQELCSRBD1200R050 [ 12 0.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R100 [ 12 1.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R150 [ 12 1.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R200 [ ) 12 2.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R250 * 12 2.5 60 125 12 5
VQELCSRBD1200R300 [ J 12 3.0 60 125 12 5
VQELCSRBD1600R050 * 16 0.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R100 [ 16 1.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R200 [ ) 16 2.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R250 * 16 2.5 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R300 [ 16 3.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R400 * 16 4.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R500 [ J 16 5.0 80 150 16 5
VQELCSRBD1600R600 * 16 6.0 80 150 16 5
VQELCSRBD2000R050 * 20 0.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R100 [ 20 1.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R200 [ 20 2.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R250 * 20 2.5 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R300 [ 20 3.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R400 * 20 4.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R500 [ 20 5.0 100 170 20 5
VQELCSRBD2000R600 * 20 6.0 100 170 20 5
2/2
1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania N
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu 174 '{c’

ustawczego z czujnikiem dotykowym [nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 173



N037: SERIAVQ

NEW
VQELCSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Stale weglowe, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028

20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031

6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011

8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016

Stale ulepszane cieplnie, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
stale narzedziowe stopowe 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026

20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024

_ . 6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009

M f;frl;;cf;‘izmgftz‘;j;fy”c'tzync(:”e 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012

12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015

Stopy tytanu 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017

6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009

8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011

M Stale nierdzewne hartowane, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
stopy kobaltowo-chromowe 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015

20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016

6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014

8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018

Miedz, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
stopy miedzi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029

20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033

6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003

8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003

Stopy zaraodporne 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004

16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005

20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszyé

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.

174



N037: SERIAVQ

VAQLCS 00

FREZ TRZPIENIOWY, DtUGA CZESC ROBOCZA (4 x DC), 5-0STRZOWY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKOW WIOROWYCH, t AMACZ WIORA

BE v I SN

SENSS———

DC
DCONMS

APMX

LF

0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.011 -0.013

DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040

@ DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

el
3
o
Numer zamowieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
3
[=]
VQLCSD0600 ° 6 24 70 6
VQLCSD0800 ° 8 32 90 8
VQLCSD1000 ° 10 40 100 10 .
VQLCSD1200 ° 12 48 110 12
VQLCSD1600 ° 16 b4 130 16
VQLCSD2000 ° 20 80 150 20
171

1. Jesli konieczny jest chwyt ze sptaszczeniem do mocowania bocznego, prosimy o kontakt z Dziatem Technicznym. 176 'V‘
c
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: SERIAVQ

VQLCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020

Stale weglowe, 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023

stale stopowe,

stale konstrukeyjne 12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
16 180 3600 1300 b4 1.6 0.017 0.033

20 180 2900 1100 80 2.0 0.018 0.035

6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013

Stale ulepszane cieplnie, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
stale weglowe, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Stale stopowe, 12 160 4200 1200 48 1.2 0.013 0.025
stale narzedziowe stopowe 16 160 3200 1000 64 1.6 0.015 0.028
20 160 2500 800 80 2.0 0.015 0.029

‘ _ 6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010

M fsetfrlyet;c'i;‘izlexzft::if;c'tzyncez”e 8 100 4000 800 32 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015

12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017

Stopy tytanu 16 100 2100 600 6 0.8 0.010 0.019
20 100 1600 500 80 1.0 0.011 0.021

6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010

8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013

\ Stale nierdzewne hartowane, 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
stopy kobaltowo-chromowe 12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
16 90 1800 500 b4 0.8 0.009 0.019

20 90 1400 400 80 1.0 0.010 0.019

6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015

8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020

Mieds, 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
stopy miedzi 12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
16 200 4000 1400 b4 1.6 0.017 0.032

20 200 3200 1300 80 2.0 0.019 0.037

6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003

8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004

Stapy zaraodporne 10 30 1000 100 40 0.20 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

16 30 600 80 b4 0.32 0.003 0.006

20 30 500 80 80 0.40 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.
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VQELCS 200

FREZ TRZPIENIOWY, SUPER DtUGA CZESC ROBOCZA, 5 0STRZY,
NIEREGULARNA PODZIALKA ROWKA WIOROWEGO, t AMACZ WIORA

BE v I SN

FHA : 40°

DC
DCONMS

APMX

LF

DC<12 DC>12
0 0

-0.030 -0.040

DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12 DCONMS=16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 -0.0M1 -0.013

o Frez trzpieniowy z tamaczem widra, o wysokiej wydajnoSci tamania widra, zapewniajacy jednoczesnie wysoka gtadkosc powierzchni po obrdbce.
o Antywibracyjny frez trzpieniowy o wysokiej sztywnosci z powtoka SMART MIRACLE do frezowania trochoidalnego z duza wydajnoscia.

8
:laur:\néi:ieniowy _Ej- DC APMX LF DCONMS ZEFP
o
[=]
VQELCSD0600 ° 6 30 80 6
VQELCSD0800 ° 8 40 100 8
VQELCSD1000 ° 10 50 110 10 -
VQELCSD1200 ° 12 60 125 12
VQELCSD1600 ° 16 80 150 16
VQELCSD2000 ° 20 100 170 20

1/1

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos$¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania N
; A ora P . Py . A 178 Ve
narzedzi z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac przyrzadu (X4
ustawczego z czujnikiem dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.
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NEW
VQELCS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat obrabiany DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 160 8500 1400 30 0.5 0.007 0.013
8 160 6400 1400 40 0.6 0.009 0.018
Stale weglowe, 10 160 5100 1300 50 0.8 0.011 0.021

stale stopowe,

stale konstrukcyjne 12 160 4200 1300 60 0.9 0.013 0.025
16 160 3200 1100 80 1.2 0.014 0.028

20 160 2500 950 100 15 0.016 0.031

6 150 8000 1100 30 0.5 0.006 0.011

8 150 6000 1200 40 0.6 0.008 0.016

Stale ulepszane cieplnie, 10 150 4800 1100 50 0.8 0.009 0.018
stale narzedziowe stopowe 12 150 4000 1100 60 0.9 0.011 0.022
16 150 3000 950 80 1.2 0.013 0.026

20 150 2400 700 100 15 0.012 0.024

_ . 6 90 4800 700 30 0.2 0.004 0.009

M f;frl;;cf;‘izmgftz‘;j;fy”c'tzync(:”e 8 90 3600 700 40 0.3 0.006 0.012
10 90 2900 600 50 0.4 0.006 0.012

12 90 2400 600 60 0.5 0.008 0.015

Stopy tytanu 16 90 1800 500 80 0.6 0.008 0.017
20 90 1400 400 100 0.8 0.009 0.017

6 80 4200 600 30 0.2 0.004 0.009

8 80 3200 600 40 0.3 0.006 0.011

M Stale nierdzewne hartowane, 10 80 2500 600 50 0.4 0.007 0.014
stopy kobaltowo-chromowe 12 80 2100 500 60 0.5 0.007 0.014
16 80 1600 400 80 0.6 0.008 0.015

20 80 1300 350 100 0.8 0.008 0.016

6 180 9500 1600 30 0.5 0.007 0.014

8 180 7200 1600 40 0.6 0.009 0.018

Miedz, 10 180 5700 1500 50 0.8 0.011 0.021
stopy miedzi 12 180 4800 1500 60 0.9 0.013 0.025
16 180 3600 1300 80 1.2 0.015 0.029

20 180 2900 1200 100 15 0.017 0.033

6 25 1300 90 30 0.10 0.001 0.003

8 25 1000 90 40 0.12 0.002 0.003

Stopy zaraodporne 10 25 800 90 50 0.16 0.002 0.004
12 25 700 80 60 0.18 0.002 0.004

16 25 500 70 80 0.24 0.003 0.005

20 25 400 70 100 0.30 0.003 0.007

ap

1. Powtoka SMART MIRACLE ma bardzo niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie przyrzadéw do ustawiania narzedzi
z czujnikiem elektrostykowym jest niezalecane. Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywa¢ wewnetrznego przyrzadu
ustawczego z czujnikiem dotykowym lub przyrzadu laserowego.

2. Frez trzpieniowy z nieregularna podziatka rowkow widrowych lepiej ttumi drgania w poréwnaniu ze standardowymi frezami
trzpieniowymi. Jednak jesli sztywnosc¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest mata, moga wystepowac
drgania i nadmierny hatas.

W takim przypadku nalezy odpowiednio dostosowac obroty, posuw i gtebokos¢ skrawania.

3. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

4. Podczas obrdébki stali nierdzewnych, stopdw tytanu i stopdw zaroodpornych zalecane jest stosowanie chtodziwa
wodorozcienczalnego.
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NO037: Seria MV1000

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

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

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

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

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

Gtadkos¢ powierzchni.

{8k eccc-c WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

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

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ceeeccece ODPORNOSC NA ZEAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.

Grafika pogladowa
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SERIA MV1000

KOMPLEKSOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA, KTORA NA
NOWO DEFINIUJE STANDARDY TRWALOSCI NARZEDZIA

NOWO OPRACOWANA POWLOKA Al-RICH

Azotek aluminium i tytanu (ALTiIN to zwiazek
aluminium i tytanu, ktdéry ze wzgledu na wyjatkowo
twarde i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie
zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych.

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

i maleje twardo$¢ (ALTi)N.

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

[ Faza o wysokiej twardosci O Faza miekka

Podtoze Podtoze

Twardo$¢ powtoki (HV)

Potaczenie atoméw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda
strukture krystaliczna.

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

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000

5000 - . .
Technologia .
Al-Rich \ ‘
4000 1 Konwencjonalna "
powtoka (ALTIN N oW Nowa technologia
3.000 Powtoka o wysokiej
zawartosci glinu (AL TiIN
2.000 - Technologia
konwencjonalna
1.000 - :
T .
0 60 .

Zawarto$é glinu (w%)
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MV1020/MV1030

GATUNKI POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

MV1020

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

MV1030

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

Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD
M10
] M20 §
Stale >tal nierd- z Zeliwo
zewna
M30
M40

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



SERIA MV1000

PLYTKI

. Stale

M

NE

NEW

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
- Postac¢ krawedzi:
. Zeliwo L JR 2 Zaokraglona S:Jednoscinowa zaokraglona
g -
2,52 g

Numer zamoéwieniowy Zastosowanie ce 8 g‘ o S IC S S1 BS RE Geometria

S¥8L S S

80X = =
NNMU130508ZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 13.4 5.09 — 1.0 08
NNMU130508ZEN-M Obrdbka ogdlna M E © @ 134 5.09 — 1.0 038
NNMU130532ZEN-M Obrdbka ogdlna M E @ @ 134 5.09 — — 32
NNMU130532ZEN-R Wytrzymatosc krawedzi skrawajacejy M E @ @  13.4 5.09 — — 32 BS .

IC S
NNMU200708ZEN-M Obrébka ogélna M E @@ @ 200 7.28 — 1.0 038
NNMU200712ZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 20.0 7.24 — 1.0 0.8
NNMU200608ZEN-MK  Obrébka ogélna M E @ @ 200 6.1 — 1.0 038
NNMU200608ZEN-HK  Obrobka ciezka M E @ @ 200 6.1 — 1.0 038 BS| NRE
IC

SEET13T3AGEN-JL Obrobka wykanczajaca-lekka E E @ @ 13.4 3.97 - 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM Obrobka zgrubna-lekka M S @ @ 134 3.97 - 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JH Obrébka érednia-ciezka M S @ @ 13.4 3.97 - 19 15
SEMT13T3AGSN-FT Frezowanie zeliwa M S @ @ 134 3.97 - 19 15
SOET12T308PEER-JL Obrobka wykanczajaca-lekka E E @ @ 127 3.97 — 1.4 08
SOMT12T308PEER-JM  Obrébka zgrubna-lekka M E @ @ 127 3.97 — 14 08
SOMT12T308PEER-JH  Obrobka $rednia-ciezka M E @ @ 127 3.97 — 14 08
SOMT12T320PEER-FT  Obrébka ciezka, przerywana M E @ @ 127 3.97 — 05 20

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

1/3
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SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale

M
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L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano
Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:
. Zeliwo L IR 2= Zaokraglona S:Jednos$cinowa zaokraglona
Numer g S S
zaméwieniowy Zastosowanie X § § IC S BS W1 RE INSL LE Geometria
<53 =
AOMT123602PEER-M Obrdbka ogélna M ® @ 36 18 66 02 12 10 APX3000/4000
AOMT123604PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10
AOMT123608PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 1.2 6.6 0.6 12 10
AOMT123610PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 36 1.0 66 1 12 10
AOMT123612PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 08 6.6 12 12 10
AOMT123616PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 1.6 12 10
AOMT123620PEER-M Obrdbka ogdlna M ® @ 3.6 04 6.6 2 12 10
AOMT123624PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 24 12 10
AOMT123630PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 66 3 12 10
AOMT123632PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 32 12 10
AOMT123604PEER-H Obrébka ciezka M ® @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10
AOMT123608PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 3.6 1.6 6.6 08 12 10
AOMT123616PEER-H Obrdbka ciezka M ® @ 3.6 04 6.6 1.6 12 10
AOMT184804PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 48 1.8 9.0 0.4 18 15
AOMT184808PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 1.4 9.0 08 18 15
AOMT184810PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 1.0 9.0 1 18 15
AOMT184812PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 08 9.0 1.2 18 15
AOMT184816PEER-M Obrdbka ogélna M ® @ 48 04 9.0 1.6 18 15
AOMT184820PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 04 90 2 18 15
AOMT184804PEER-H Obrdbka ciezka M ® @ 48 1.8 9.0 0.4 18 15
AOMT184808PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 48 1.4 9.0 08 18 15
AOMT184816PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 48 04 9.0 1.6 18 15
RPMT1040MOES-L1  Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97 ARP
RPMT1040MOE4-L2  Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97
RPMT1040MOE8-M1  Obrébka ogélna M @ @ 10 3.97
RPMT1040M0OE4-M2  Obrébka ogélna M @ @ 10 397
RPMT1040MOE8-R1  Obrébka ciezka M ® @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-R2  Obrébka ciezka M @ @ 10 3.97
RPMT1248MO0E8-L1  Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1248M0OE4-L2  Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1248M0E8-M1  Obrébka ogélna M @ @ 12 476
RPMT1248M0OE4-M2  Obrébka ogélna M ®@ @ 12 476
RPMT1248M0OE8-R1  Obrébka ciezka M ® @ 12 476
RPMT1248MOE4-R2  Obrébka ciezka M @ @ 12 476
RPMW10T3MOE Obrébka ogélna M @ @ 10 3.97
RPMW1204MOE Obrébka ogélna M ®@ @ 12 476
RPMW1606MOE Obrébka ogélna M @ @ 16 635
RPMTO08T2MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 8 2.78
RPMT10T3MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97
RPMT1204MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1606MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 16 6.35

z
m
=

@ : Standard magazynowy.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

2/3
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SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale

M Stal nierdzewna

*

L g Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikow: wiecej informacji podano
w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

. Zeliwo L IR N Zaokraglona S:Jednoscinowa zaokraglona
g
2o o
Numer zaméwieniowy Zastosowanie s2 S 8 AN IC S BS RE Geometria
RS
v = =
JOMWO06T215ZZSR-FT ~ Obrébka ciezka M ® @ 13° 635 278 12 15 AJX
JOMWO080320ZZSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 13° 8 3.18 1.4 2
JDMWO09T320ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 15° 9525 397 1.8 2
JDMW120420ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 15° 12 476 25 2
JDMW140520ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 15° 14 556 2.8 2
JDMT120420ZDSR-ST Obrébka ciezka M ®@ @ 15° 12 476 25 2
JDMT140520ZDSR-ST ~ Obrdbka ciezka M @ @ 15 14 556 28 2
JOMTO06T216ZZER-JL Niskie opory skrawania M @ @ 13° 635 278 1.2 1.6
JOMT080322ZZER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 13° 8 3.18 1.4 22
JDMT09T323ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 15° 9525 397 1.2 1.5
JDMT120423ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ ® 15° 12 476 1.4 2
JDMT140523ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 15° 14 556 18 2
JOMTO06T215ZZSR-JM Obrdbka ogdlna M @ @ 13° 635 278 1.2 1.5
JOMT080320ZZSR-JM  Obrdbka ogdlna M ® @ 13° 8 3.18 1.4 2
JDMT09T320ZDSR-JM  Obrdbka ogdlna M @ @ 15° 9525 397 18 2
JDMT120420ZDSR-JM  Obrdbka ogdlna M @ @ 15° 12 476 25 2
JDMT140520ZDSR-JM  Obrdbka ogdlna M @ @ 15° 14 556 2.8 2
3/3
Po 10 ptytek ki i N,
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) 192 Ve
(X4
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NO037: Seria MV1000

NEW
AHX4405

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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

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

2. W celu uzyskania wysokiej gtadko$ci powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrdbka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza)

3. Zalecana gteboko$¢ skrawania zalezy od geometrii ptytki.

4. Przy niskiej sztywnoéci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu
030 %.

5. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnych zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrébka na mokro, przy obrébce na sucho trwato$¢ freza jest krotsza).

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Vc
Materiat Witasnosci ﬁ fz ap ae
MV1020 MV1030

220 (170-270) 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Stal konstrukcyjna  <180HB 220 (170-270) | 140(80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
220 (170-270) 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
200 (150-250) 120 (60-180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB 200 (150-250) 120 (60-180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
Stal weglowa 200 (150-250) | 120(60-180) 1.0  <1.6 0.8DC <ae <DC
Stal stopowa 150 (100-200) 90 (30-150) 0.5 <1.6 <0.5DC
280-350HB 150 (100-200) 90 (30-150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<08DC

150 (100-200) 90 (30-150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC

200 (150-250) | 140 (80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
180 (130-230) | 140 (80-200) 0.5 <1.6 <0.5DC

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC

Wytrzymatos$¢ na rozciaganie
<450MPa

Zeliwo sferoidalne
(GGG)

Wytrzymatos¢ na rozciagganie
<800MPa

||| ZI(D|O(W|OW|BWZ|DW[(OW|Z ||

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC

1. Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu o 30 %.
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NO037: Seria MV1000

AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Ve
Materiat Wtasnosci ‘ fz ap ae
MV1020 MV1030
Stal konstrukcyjna <180HB M, L 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Stal weglowa 180-280HB M, L 260 (170-350) 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Stal stopowa 280-350HB M, L 180 (100-250) 135 ( 90-180) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
. <200HB L — 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Stal nierdzewna
" >200HB L — 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Stlenierdzewne - 50p L - 130 (100-160)  02(0.1-03) <5 <0.8DC
utwardzane wydzieleniowo
sl Wytrzymato$¢ na rozciaganie <450MPa M, MK, HK 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
ellwa szare
Wytrzymato$¢ na rozciaganie <800MPa M, MK, HK 220 ( 80-350) 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
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NEW
ASX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

e @ &)
Materiat Wtasnosci
MV1020 MV1030 fz ﬁ fz ﬁ fz ‘

Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350)|235(170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250) | 165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
M Stal nierdzewna — — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Wytrzymato$é na 240 190 B JH,
s eliwe sferoidalne rozciaganie <450MPa (130-350) (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) FT

(GGG) W s
ytrzymatos¢ na 220 110 B B B JH,
rozciaganie >450MPa ( 80-350) ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) FT

ASX400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

ve ® ®
Materiat Wtasnosci
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘

Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350) | 235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250) [ 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM (0.18(0.10-0.28) JH
M Stal nierdzewna — — 220(170-270) 0.15(0.07-0.23) JL (0.18(0.10-0.28) JM {0.20(0.10-0.30) JH
Wytrzymatosc na 240 190 018(0.10-0.28) JL [020(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-035)
Zeliwo sferoidalne rozciaganie <450MPa (130-350) (130-250) FT

(GGG) W ”
ytrzymatosc na 220 110 _ _ _ JH,
rozciaganie >450MPa ( 80-350) ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) =
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NO037: Seria MV1000

APX3000/4000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

= .
Materiat Wissnocc - <0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
ateria asnosci
5 Zalecany
§ ez 2.4 MV1020 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MV1030
- -gi
. 280 230 270 220 220 180 220 180
Stal konstrukeyjna - <180HB ®€ LM (200-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140210}
220 180 210 170 170 140 170 170
Stal weglowa 180-280HB ®€ LM (1702260 (140-210)|(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Stal stopowa 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M 140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
Austenityczna stal oD =M (140-210 ~  (130-2000 T (110-160)] T (110-160)
nierdzewna
150 140 110 110
>200HB LM (110-180)| —  (100-160)| ~—  (80-130)| ~  (80-130)
Stale nierdzewne 140 140 140 140
utwardzane wydzieleniowo <2018 LM (10-170)|  —  (110-170)| T (110-170)]  —  (110-170)
o 200 150 190 140 170 125 170 100
Zeliwa szare <450HB ®€ M L (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
o 180 150 170 140 150 125 150 150
Zeliwa ciagliwe  <800MPa oe M (120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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NO037: Seria MV1000

ARP5/6

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
) ) <200HB 250 (200 - 300) 220 (170 - 270)
Austenityczna stal nierdzewna
>200HB 220 (170 - 270) 190 (140 - 240)
Stal nierdzewna Duplex <280HB 250 (200 - 300) 220 (170 - 270)
Stale nierdzewne ferrytycznei ~ <200HB 270 (220 - 320) 240 (190 - 290)
martenzytyczne >200HB 270 (220 - 320) 240 (190 - 290)
Stale nierdzewne utwardzane ;5015 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
wydzieleniowo
1
OBROBKA NA MOKRO
MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
) ) <200HB 180 (130 - 230) 150 (100 - 200)
Austenityczna stal nierdzewna
>200HB 150 (100 - 200) 130 (80 - 180)
Stal nierdzewna Duplex <280HB 180 (130 - 230) 150 (100 - 200)
Stale nierdzewne ferrytycznei ~ <200HB 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
martenzytyczne >200HB 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
Stale_merdzewne utwardzane <450HB 130 (80 - 180) 120 (70 - 170)
wydzieleniowo
1n



N E W NO037: Seria MV1000
BRP

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) 250 (200-300)
Stal weglowa 180-280HB 260 (170-350) 220 (170-270)
Stal stopowa 280-350HB 180 (100 - 250) 135 ( 90-180)
) ) <200HB 250 (200-300) 220 (170-270)

Austenityczna stal nierdzewna

" >200HB 220 (170-270) 190 (140 -240)
Stale nierdzewne utwardzane 5,15 190 (140 - 240) 170 (120 - 220)
wydzieleniowo
Zeliwa szare <450MPa 240 (130-350) 190 (130-250)
Zeliwa ciagliwe <800MPa 220 ( 80-350) 110 ( 80-150)

POSUW NA ZAB (mm/zab)

Gtebokosé skrawania (mm)

Typ
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 = = = =
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — - -
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 = =
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
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N E W NO037: Seria MV1000
AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
Materiat Wtasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
Stal weglowa 180-350HB 220 (170-270) 150 ( 80-220)
Stal stopowa 280-350HBB 180 (100 - 250) 140 ( 70-210)
Stal narzedziowa stopowa <350HB 180 (100-250) 140 ( 70-210)
_ _ <200HB — 160 (130 - 200)
Austenityczna stal nierdzewna
" >200HB — 140 ( 80-200)
S’V;"‘dl‘;;':;‘lfvev:”e utwardzane 5011 - 140 { 80-200)
Zeliwa szare <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
Zeliwa ciagliwe <800MPa 190 (140-240) 130 ( 90-170)
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N037: Seria WWX

SERIA WWX

STABILNY | NIEZAWODNY

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

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

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

ASORTYMENT PRODUKTOW WWX200 ASORTYMENT PRODUKTOW WWX400

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

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

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

ZASTOSOWANIE

¢ Obrdbka ogdlna

e Frezowanie czotowe
¢ Frezowanie odsadzen

BEN v~

H SN

CHARAKTERYSTYKA

¢ Niskie opory skrawania

¢ Dobra ewakuacja wiéra

* Bogaty asortyment gatunkow i tamaczy widra

e Dwustronne ptytki trygonalne z 6 krawedziami
skrawajacymi

¢ Doskonata gtadkos¢ powierzchni




N037: Seria WWX

SERIA WWX

UNIKALNE WEASCIWOSCI

ASORTYMENT | DOSTEPNOSC

Gtowice o érednicy 25 - 160 mm (WWX200) /

50 - 250 mm (WWX400) sa dostepne w wersji

z podziatka rzadka, gesta i bardzo gesta. Bogaty

asortyment srednic pozwala na idealny dobdr gtowicy

do réznorodnych zastosowan.

Dodatkowo, kazda gtowica posiada wewnetrzny kanat

podawania chtodziwa bezposrednio na kazda ptytke.

eec0cccce

e0000cc000cc00000000000

ecee

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o

ecccee

Bardzo gesta Rzadka
podziatka | podziatka

ceesccecccs WYSOKA DOKLADNOSC OBROBKI SCIANEK POD

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

NISKA SILA SKRAWANIA

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

DUZY PROMIEN POMOCNICZEJ KRAWEDZI
SKRAWAJACEJ

Celem spetnienia aktualnych oczekiwan dotyczacych
jakosci wykonczenia powierzchni, wszystkie tamacze
wiéra [typu L, M i R) posiadaja krawedzie wygtadzajace
BS o dtugosci 0.5 - 1.7 mm i promieniu (R = 100 mm).
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N037: Seria WWX

SERIA WWX

PLYTKI

PRECYZYJNE POZYCJONOWANIE

ORAZ SILNE MOCOWANIE PLYTEK

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

Dlatego frezy WWX200 / WWX400 mozna polecac
zarowno do obrébki pétwykanczajacej,

jak i wykanczajace;.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Wzmocniona geometria ptytki
w ksztatcie litery X

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

WWX200 / WWX400

Ha

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

Produkt konwencjonalny

_ Yo
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N037: Seria WWX

SERIA WWX

GATUNKI | LAMACZE WIORA

Szeroki asortyment gatunkéw i tamaczy wiéra zapewnia optymalny dobdr gwarantujacy stabilna i wydajna obrobke

w réznorodnych zastosowaniach.

62°

LAMACZ TYPUL

Zalecany do obrébki wymagajacej niskich obciazen
skrawania lub do obrdbki superstopdw zaroodpornych
(HRSAJ.

LAMACZ TYPUM

Doskonate potaczenie ostrej i stabilnej krawedzi
skrawajacej. Wszechstronny typ tamacza, pierwszy
wybdr do réznorodnych materiatéw i aplikacji
obrébkowych.

LAMACZ TYPUR
Pierwszy wybdr do obrobki przerywanej.

ZASTOSOWANIE LAMACZY WIORA

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

R
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SERIA WWX

GATUNKI ZALECANE DO OBROBKI ROZNYCH MATERIALOW

PVD H PVD
H10
H20

o H30

~

£

s H40

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na Scieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilng obrobke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami

skrawania, co znacznie skraca czas
obrobki.

MV1030

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

MP6120
Do frezowania ogdlnego stali.

MP6130

Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogdlnego stali
nierdzewnych.

MC5020
Do frezowania ogdlnego zeliw.

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopow zaroodpornych
i stopow tytanu.

SERIA MP6100/MP7100/MP9100

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogdlnego superstopow
zaroodpornych i stopdw tytanu.

TF15
Do frezowania ogélnego aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na Scieranie.

TECHNOLOGIA TOUGH-}

Potaczenie technologii powlekania: PVD i wielowarstwowych powtok zapewnia dodatkowa wytrzymatosc.
POWLOKA PVD NA BAZIE AL-TI-CR-N

Grafika pogladowa

POWLOKA PODSTAWOWA TYPU (AL, TI) N

Nowa technologia powtoki Al-(AL, Ti)N zapewnia stabilizacje podczas obrébki
materiatdw o wysokiej twardosci i znaczaco poprawia odpornos¢ na zuzycie

oraz powstawanie narostow.

Najlepsza warstwa dla kazdego materiatu

Pekniecia termiczne

Tworzenie sie karbéw

Tworzenie sie narostu



N037: Seria WWX

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

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

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

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

DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ODPORNOSC NA ZLAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.
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N037: Seria WWX

NOWY POZIOM
UNIWERSALNOSCI

KORZYSCI

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

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

¢ Wielokrawedziowe, stabilnie osadzone ptytki
umozLliwiaja solidna i niezawodna obrébke

* Mozliwos¢ stosowania w kilku réznych procesach
obrébki bez wymiany narzedzia zapewnia
elastycznosé
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N037: Seria WWX

WWX400

SItA SKRAWANIA

Materiat 1.7225 / 42CrM04
Narzedzie WWX400 @ 80

Ve (m/min) 160

fz (mm/zab) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) b4

Rodzaj obrdbki

Pojedyncza ptytka

Sita skrawania (N)

1000

800

600

400

200

I

|

PRODUKT
KONWENCJONALNY
A

PRODUKT
KONWENCJONALNY
B
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N037: Seria WWX

WWX200

2000 C LS

GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90°

M

1 DCSFMS 2 DCSFMS
040 pcons 063 DCONMS
ALLAL/ Kww
050 ‘ ot 080 9
=UB=/7Z NN ==
[m] I o
o | o
(&) [an]
| o
\ & 7 | "
5 & yZzm
9 : © s} :
1 & \
DAH g = DAH
DceB z DCCB
DC < Dc
3 ) DCSEMS 4 DCSFMS
2100 DCONMS 0160 DCONMS
0125
2160 3 DAH KWW
[ 3
~ ‘— ‘
o
m [}
&) w 1 | 8 )
m | —
8 | 3 |
- ‘ L&~ KAPR 9 KAPR
\
DAH z DCCB
DCCB & E
DC DC 3
Tylko gtowica w wersji prawej.
GLOWICA NASADZANA
v
"8
c
Numer zaméwieniowy E,' APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
&
WWX200-040A03AR (J 5 40 16 40 21600 0.2 3 O 1
WWX200-040A04AR [J 5 40 16 40 21600 0.2 4 O 1
WWX200-050A04AR (J 5 50 22 40 18600 0.4 4 O 1
WWX200-050A05AR [ 5 50 22 40 18600 0.4 5 @) 1
WWX200-050A06AR [ 5 50 22 40 18600 0.3 6 O 1
WWX200-063A05AR [J 5 63 22 40 16000 0.5 5 O 2
WWX200-063A06AR [ ) 5 63 22 40 16000 0.5 6 @) 2
WWX200-063A07AR [ J 5 63 22 40 16000 0.5 7 O 2
WWX200-080A05AR ([ J 5 80 27 50 13600 1.1 5 O 2
WWX200-080A07AR [J 5 80 27 50 13600 1.0 7 O 2
1/2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



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

N037: Seria WWX

-l
Numer zaméwieniowy §' APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
g
WWX200-080A09AR [ ] 5 80 27 50 13600 1.0 9 O 2
WWX200-100B06AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 6 (©) 3
WWX200-100B08AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 8 @) 3
WWX200-100B11AR [ 5 100 32 50 11700 1.7 11 @) 3
WWX200-125B07AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.1 7 (@) 3
WWX200-125B11AR [ 5 125 40 63 10100 3.0 11 O 8
WWX200-125B14AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.0 14 @) 3
WWX200-160C09NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 9 = 4
WWX200-160C12NR [ ] 5 160 40 63 8600 4.6 12 — 4
WWX200-160C16NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 16 4
2/2
1. Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 210 '{3
3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.
4. Gtowica nie jest dostarczana ze $ruba ustalajaca. Prosze odniesc¢ sie do strony 205 przy sktadaniu zaméwienia.
5. Do gtowic o $rednicy skrawania (DC) 40-100 uzywac¢ $ruby ustalajacej typu FMC.
6. Do gtowic o érednicy skrawania (DC) 125-160 uzywa¢ $ruby ustalajacej typu FMC.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS KWW LCCB L8 Typ
WWX200-040A03AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-040A04AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-050A04AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A05AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A06AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-063A05AR 20 " 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A06AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A07AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A09AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-100B06AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B08AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B11AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-125B07AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 8
WWX200-125B11AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B14AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-160C09NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C12NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C16NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
11

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria WWX

WWX200 @008 Cee&

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

Y ) - S
] M v .* 8 | g
I @ 8
2
] wn
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, s
[&] AT _ - =z
o o o
(&)
()]
KAPR
1L APMx
LH
LF
Tylko gtowica w wersji prawey.
GLOWICA TRZPIENIOWA
R
2
Numer zamoéwieniowy § APMX DC DCONMS LF RPMX WT LH ZEFP Typ
&
WWX200R2502SA20S [ 5 25 20 115 29600 0.3 30 2 (@) 2
WWX200R2502SA25S [ 5 25 25 115 29600 0.4 35 2 @) 1
WWX200R2502SA25L [ 5 25 25 170 29600 0.6 70 2 @) 1
WWX200R2502WA25S [ ) 5 25 25 91 29600 0.3 35 2 O 1
WWX200R2802SA25S [ ) 5 28 25 115 27400 0.4 35 2 @) 2
WWX200R2802SA25L [ 5 28 25 170 27400 0.6 35 2 @) 2
WWX200R3002SA25S [ 5 30 25 125 26200 0.5 35 2 (@) 2
WWX200R3202SA32S [ 5 32 32 125 26200 0.7 45 2 @) 1
WWX200R3202WA32S [ 5 32 32 105 26200 0.6 45 2 (@) 1
WWX200R3203SA32S [ J 5 32 32 125 26200 0.7 45 3 O 1
WWX200R3203SA32L [ ) 5 32 32 190 26200 1.0 90 3 (@) 1
WWX200R3203WA32S [ 5 32 32 105 26200 0.6 45 3 @) 1
WWX200R3503SA32L [ 5 35 32 190 25100 1.1 45 3 (@) 2
WWX200R4003SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 3 @) 2
WWX200R4004SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 4 (@) 2
WWX200R5004SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 4 @) 2
WWX200R5005SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 5 @) 2
WWX200R5006SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 6 @) 2
11

1. Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. v\
2. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 210 '\C’
3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.

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



N037: Seria WWX

WWX200

CZESCI SPRZEDAWANE ODDZIELNIE - SRUBA USTALAJACA

Sruba ustalajaca

Typ gtowicy e B Kanan e Geometria
Numer zamdwieniowy ..g a b c d | e f g

HSC08025H = 1 13 |M8x1.25 33 8| 5| — | — i

HSC10030H HSC10035 1 16 [M10x1.5 [40(45)] 10| 6| — | —

HSC10030H HSC10035 1 16 [M10x1.5 [40(45)] 10| 6| — | — W N i

HSC12035H HSC12035 1 18 |M12x1.75 | 47 | 12| 10| = | — ‘ |
WWX200-100 MBA16033H = 2 40 [M16x2 43 |10 14| 6|23 ~—
WWX200-125 MBA20040H — 2 50 [M20x2.5 56 | 1417 6] 27 L

= = 2 50 [M20x2.5 54 | 1417 6] 27 —

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

CZESCI ZAPASOWE

Typ gtowicy

/ *

/

$ruba mocujaca

Klucz (do ptytek)

Srodek zapobiegajacy zatarciu

WWX200 Gtowica nasadzana

- — TPS3R TIP10D MK1KS
WWX200 Gtowica trzpieniowa
* Moment dokrecenia (N  m): TPS3R = 2.0
B stale o ¢ P c ¢
. Parametry skrawania :
M Sta'l nierdzewna @: Obrdbka stabilna @: Obrébka ogdlna
Zeliwo ® € € € . 0brobka niestabilna
Metale niezelazne ¢ Zaszlifowanie :
: E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona
Stopy zaroodporne, tytan ol T: Jednoscinowa Z: Stabilna
H Stale hartowane
e ;
= 2 o 0o o0 o © o e o Geometria
Numer zaméwieniowy > 2 g g E E E 5 w % S 8 Ic S S1 BS RE Tylko ptytka w wykonaniu
" 3 aaa e s n oS MHS .
8§55 ¢ L33 z prawym
MEM 6NGU0906040PNER-L G E® o e o o o ® @ O 90 53 61 1.6 04
MEM 6NGU0906080PNER-L G E® o e o o o ® @ @ 90 53 61 1.2 08
6NGU0906040PNFR-L G F 9.0 53 6.1 1.3 0.4 EPSR
6NGU0906080PNFR-L G F [ ] 90 53 61 13 08
6NMUO0906040PNER-M M E © © ¢ ¢ ® © ® @€ ® 90 53 61 1.6 0.4
6NMUO0906080PNER-M M E © © © ¢ @ © ® @€ @ 90 53 61 1.2 08 RE
6NMUQ0906080PNER-R M E @ @ e o o ® @€ ® 90 53 61 1.2 08 g Ls |
IC St

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria WWX

WWX400

2000 C LS

GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90°
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DC Sruba ustalajaca Geometria
@50, @ 63 HSC10030H
080 HSC12035H
? 100 MBA16033H
0125 MBA20040H

? 160, 200, 250

DCCB

DC

KAPR

APMX

Tylko gtowica w wersji prawey.



WWX400 - GLOWICA DO FREZOWANIA WALCOWO-CZOLOWEGO 90° - GLOWICA NASADZANA

N037: Seria WWX

N
§
Numer zaméwieniowy g APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX  RPMX WT ZEFP Typ
[0}
a
WWX400-050A03AR * 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 8 ©) 1
WWX400-050A04AR [J 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 4 @) 1
WWX400-063A03AR * 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 3 ®) 2
WWX400-063A04AR [ 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 4 ©) 2
WWX400-063A05AR [J 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 5 @) 2
WWX400-080A04AR * 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 4 @) 2
WWX400-080A05AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 5 ©) 2
WWX400-080A07AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 0.9 7 O 2
WWX400-100B05AR * 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.6 5 @) 3
WWX400-100B07AR [ 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 7 ®) 3
WWX400-100B09AR [ 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 9 ©) 3
WWX400-125B06AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 3 b @) 3
WWX400-125B08AR [J 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 3 8 ®) 3
WWX400-125B12AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 2.9 12 ©) 3
WWX400-160C08NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.5 8 — 4
WWX400-160C10NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.4 10 — 4
WWX400-160C14NR * 8 160 40 ={® 63 = 8300 4.4 14 = 4
WWX400-200C10NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 10 — 5
WWX400-200C12NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 12 — 5
WWX400-200C16NR * 8 200 60 -8.5° 63 — 7300 6.6 16 — 5
WWX400-250C12NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 12 — 5
WWX400-250C14NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 14 — 5
WWX400-250C18NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.4 18 — 5
11
1. Maksymalna predkoé¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N
2. Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona upewni¢ sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 210 '{c’
3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.
4. Gtowica nie jest dostarczana ze $ruba ustalajaca. Prosze odniesc¢ sie do strony 208 przy sktadaniu zaméwienia.
5. Do gtowic o $rednicy skrawania (DC) 63-100 uzywac¢ éruby ustalajacej typu FMC.
6. Do gtowic o $rednicy skrawania (DC) 125-250 uzywac $ruby ustalajacej typu FMA.
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS KWW LCCB L8 Typ
WWX400-050A03AR 20 — — 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-050A04AR 20 — — 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-063A03AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A04AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A05AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-080A04AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-100B05AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-100B07AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-100B09AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 8
WWX400-125B06AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-125B08AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-125B12AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-160C08NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C10NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C14NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-200C10NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C12NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C16NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C12NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C14NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C18NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
11

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N037: Seria WWX

WWX400 @008 Cee&

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

5 2
] z
3 i 5
ot o
e o
&
®
A/KAPR
APMX
LH
LF
Tylko gtowica w wersji prawey.
GLOWICA TRZPIENIOWA
B
2
Numer zamowieniowy §~ APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX  RPMX WT LH ZEFP
&
WWX400R5003SA32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.83 40 3 @)
WWX400R5004SA32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.81 40 4 @)
WWX400R6303SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 1.00 40 3 @)
WWX400R63045A32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.97 40 4 @)
WWX400R6305SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.95 40 5 (@)
WWX400R8004SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.27 40 4 @)
WWX400R8005SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.24 40 ® @)
WWX400R8007SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.19 40 7 @)
11
1. Maksymalna predko$¢ obrotowa wrzeciona RPMX podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
2. Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 210 '\C(

3. O =z przelotowymi kanatami podawania chtodziwa.

CZESCI ZAPASOWE

*
&0

Sruba mocujaca

D

Klucz (do ptytek)

J

Srodek zapobiegajacy zatarciu

Typ gtowicy

WWX400 Gtowica nasadzana
WWX400 Gtowica trzpieniowa

TS5R TKY20T MK1KS

* Moment dokrecenia (N e m): TS5R = 5.0

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



N037: Seria WWX

WWX400

PLYTKI

B stale ° ¢ 8 c ¢

M Stal nierdzewna

Parametry skrawania :
— @: Obrobka stabilna @: Obrdbka ogdlna
Zeliwo hd € € € 2. 0Obrébka niestabilna

Metale niezelazne (3 Zaszlifowanie :
E: Zaokraglona F:Ostra S:Jednoscinowa zaokraglona

Stopy zaroodporne, tytan hdl T: Jednoscinowa Z: Stabilna
Stale hartowane [ 2 (]
@
.g § SEA G R G- SE S Geometria
Numer zaméwieniowy E % g E E g g E o § g = g Ic s s1 BS Tylko ptytka w wykonaniu prawym.
R EHE
6NGU1409040PNER-L G E ®© ® ®© @ 06 0 [ I ) 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L G E ®©o o ®© 06 00 o e o 14 7 9 13 08
6NGU1409040PNFR-L G F [ 14 7 9 1.7 04
6NGU1409080PNFR-L G F 14 7 9 13 038
6NGU1409040PNER-M CEeeeeee e o 14 7 9 17 04 EPSR
6NGU1409080PNER-M C E® o © 0 0 0 e 0 o 14 7 9 13 08
6NMU1409040PNER-M M E © © © 6 6 © e 0 o 14 7 9 1.7 0.4 _
6NMU1409080PNER-M M E © © © 6 6 @ e e o 14 7 9 1.3 08 RE 8S
6NMU1409160PNER-M M E © © ®© © 6 © e e o 14 7 9 0.5 1.6 Ic " 51
6NMU1409200PNER-M M E © © © © @ © e e o 14 7 9 05 20
6NMU1409080PNER-R M E @ @ o 00 e o o 14 7 9 13 08
6NMU1409160PNER-R M E @ @ [ N BN ) e o o 14 7 9 05 16
6NMU1409200PNER-R M E @ @ [ N BN ) e 0 o 14 7 9 05 20
2NGU1406ZNER6C-M G E @ [} [ ] 14 63 — 65 —
85 ﬂ

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

INSTRUKCJE UZYCIA PLYTEK WYGLADZAJACYCH

Ptytki wygtadzajace do freza WWX400 maja dwa naroza. Prosze zamontowac tak, jak pokazano na rysunku 1.
Doskonate wykonczenie powierzchni mozna osiagnac za pomoca jednej ptytki wygtadzajacej.

Ustaw wiecej niz 2 ptytki wygtadzajace, réwnomiernie rozmieszczone, gdy posuw na obrot jest wiekszy niz 6.5 mm/obr
Wybierajac ptytke wygtadzajaca, nalezy wybrac ogélny gatunek zblizony do idealnych warunkéw skrawania.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 209



N037: Seria WWX

WWX200/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Vc
Materiat Wtasciwosci Paramet.ry Gatunek
skrawania
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
() MV1020 300 (250 - 350) 280 (230 - 330) 250 (200 - 300)
) MP6120 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)
) MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
_ ¢ MV1020 290 (240 - 340) 260 (210 - 320) 240 (190 - 290)
Stale konstrukcyjne
<180HB [ ] MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
[ MP6130 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
8 MP6130 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
8 VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
) MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
) MP6120 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
® MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
Stale weglowe 180 - < MV1020 250 (200 - 300} 230 (180 - 270} 200 (150 - 250)
Stale stopowe 280HB
Stale narzedziowe stopowe [ MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
[ MP6130 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
8 MP6130 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
£ VP15TF 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
) MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
() MP6120 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
® MV1030 200(160 - 240) 180(140 - 220) 200(150 - 250)
Stale weglowe 280 - 3 MV1020 250(200 - 300) 230(180 - 270} 200(150 - 250)
Stale stopowe 350HB
Stale narzedziowe stopowe  <350HB [ MV1030 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
[ MP6130 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
£ MP6130 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
£ VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
® MP6120 140 (120 - 160) — —
o [ MP6130 120 (100 - 140) - -
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
8 MP6130 110 ( 90 - 130) — —
2 VP15TF 110 ( 90 - 130) - -
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
<200HB MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Stale nierdzewne VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
austenityczne MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
>200HB MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
MP7130 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) —
VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) —

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




WWX200/400 - PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA BEZ CHLODZENIA

N037: Seria WWX

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

Ve
Materiat Wtasciwosci :;::vrc:;g Gatunek
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
Ferrytyczne | MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170)
martenzytyczne <200HB MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
stale nierdzewne VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
M MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Stal nierdzewna typu duplex <280HB VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) -
MP7130 130 (110 - 150) 110 ( 90 - 130) =
VP15TF 130 (110 - 150) 110 ( 90 - 130) —
MP7130 140 (120 - 160) — —
Stal nierdzewna MP7130 130110 - 150) — —
utwardzana <450HB VP15TF 130 (110 - 150) — —
wydzieleniowo MP7130 110 ( 90 - 130) — -
VP15TF 110 ( 90 - 130) = =
([ J MC5020 250 (210 - 290) 230 (190 - 270) 210 (170 - 250)
([ 2 MC5020 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)
Zeliwa szare <350MPa ([ 2 VP15TF 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) —
£3 MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
¥ VP15TF 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
(] MV1020 240 (200 - 310) 220 (170 - 280) 200 (150 - 260)
[ J MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
([ J MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
[ 2 MV1020 230 (190 - 300) 210 (160 - 270) 190 (140 - 250)
Zeliwa ciagliwe <450MPa ( 2 MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
([ 2 MC5020 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
( 2 VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) —
® MC5020 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
£.3 VP15TF 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
[ J MV1020 210 (160 - 280) 190 (140 - 250) 160 (120 - 210)
([ J MC5020 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
[ J MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
( 2 MV1020 200 (150 - 270) 180 (130 - 240) 150 (110 - 200)
Zeliwa ciagliwe <800MPa ([ 2 MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90-170)
( 2 MC5020 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
[ 2 VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) -
£.3 MC5020 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170) 110 ( 70 - 150)
£.3 VP15TF 150 (110 - 190) 130 ( 90 -170) 110 ( 70 - 150)
H | Stale hartowane 40 - 55HRC VRIS S0130- 700 — —
MP6120 40( 30- 70) — —
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N037: Seria WWX

WWX200/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

Ve
Materiat Wtasciwosci Paramet!'y Gatunek
skrawania
ae£0.5DC ae<0.8DC ae=DC
([ J MV1020 220 (210 - 230) 190 (180 - 210) 180 (160 - 190)
[ J MP6120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
(] MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
. [ 4 MV1020 210 (200 - 220) 180 (170 - 200) 170 (150 - 180)
Stale konstrukcyjne <180HB
[ 2 MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
[ 2 MP6130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
£.3 MP6130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) 90( 80-100)
£3 VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80-100)
() MV1020 200 (190 - 210) 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
[ J MP6120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
([ J MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
Stale weglowe 180 - ¢ MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 160)
Stale stopowe 280HB
Stale narzedziowe stopowe ¢ MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
([ 2 MP6130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
£3 MP6130 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) 90 ( 80 -100)
¥ VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) 90 ( 80-100)
([ J MV1020 200 (190 - 210) 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
[ J MP6120 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
([ J MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
Stale weglowe 280 - € MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 160)
Stale stopowe 350HB
Stale narzedziowe stopowe  <350HB ¢ MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
( 2 MP6130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 100 ( 90 - 110)
¥ MP6130 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) 80( 70 - 90)
£.d VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80-100) 80( 70 - 90)
([ J MP6120 110 (100 - 120) = =
o 2 MP6130 100 ( 90 -110) — —
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
£3 MP6130 80( 70 - 90) — —
£3 VP15TF 80( 70 - 90) — —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) -
<200HB VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) =
MP7130 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
Stale nierdzewne VP15TF 100 ( 90 - 110) 80( 70~ 90) -
austenityczne MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) —
>200HB VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 -110) —
MP7130 100 ( 90-110) 80( 70- 90) =
VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
Ferrytyczne i MP7130  120(110-130) 100 ( 90 - 110) -
martenzytyczne <200HB VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) —
stale nierdzewne MP7130 100 ( 90 - 110) 80( 70- 90) -
VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) =

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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WWX200/400 - PREDKOSC SKRAWANIA/OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

N037: Seria WWX

Ve
Materiat Witasciwosci :;:vrc:;g Gatunek
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) =
MP7130 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) —
Stal nierdzewna typu duplex <280HB VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) —
MP7130 90 ( 80 - 100) 70 ( 60- 80) —
VP15TF 90 ( 80 - 100) 70 ( 60 - 80) —
MP7130 120 (110 - 130) — -
Stal nierdzewna MP7130  110(100 - 120) - -
utwardzana <450HB VP15TF 110 (100 - 120) — —
wydzieleniowo MP7130 90 ( 80 - 100) - -
VP15TF 90 ( 80 - 100) - -
([ J MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ 2 MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
Zeliwa szare ( 2 VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) =
* MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80-120)
® VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
[ J MV1020 200 (180 - 240) 180 (150 - 220) 150 (130 - 200)
([ J MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
( 2 MV1020 190 (170 - 230) 170 (140 - 210) 140 (120 - 190)
Zeliwa ciagliwe <450MPa ( 2 MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
( 2 MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
[ 4 VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
£.3 MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
* VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
([ MV1020 180 (170 - 210) 160 (150 - 190) 140 (120 - 160)
([ MC5020 160 (150 - 170) 140(130 - 150) 120 (110 -130)
(] MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ 2 MV1020 170 (160 - 200) 150 (140 - 180) 120 (110 - 150)
Zeliwa ciagliwe <800MPa ([ 2 MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ 2 MC5020 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
( 2 VP15TF 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) =
* MC5020 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90( 80-100)
® VP15TF 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90( 80-100)
[ ] TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
Stopy aluminium Si<5% ( 2 TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
£3 TF15 400 (200 - 800) 400 (200 - 800) 400 (200 - 800)
) MP9120 80 ( 60 -100) = =
Stopy tytanu — [ 2 MP9120 70 50 - 90) — —
¥ MP9130 60 ( 40- 80) = =
([ J MP9120 60 ( 50 - 70) - —
Stopy zaroodporne — [ MP9120 50 ( 30 - 60) — —
£.3 MP9130 40( 20- 40) — —
H | Stale hartowane 40 - 55HRC VPISTF BUIRCOL0) — —
MP6120 40( 30- 70) - -

2/2

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

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

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna 213
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N037: Seria WWX

WWX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

e o
TS g ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Materiat Wtiasciwosci g 5 -§ Gatunek
{-{‘: g ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz
® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MV1030 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
¢ X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
€ X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Eéiftmkcyjne <180HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
e X 6 MV1020 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
€ X 6 MV1030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
# X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
€ X 6 MV1020 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale stopowe € X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale 280HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
zforso‘?jvze"’we € X 6 MV1020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
e X 6 MV1030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MVI030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
€ X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale stopowe 280 - € X 6 MV1030 L M <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale 350HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Zsorsgvdvj"we <350HB € X 6 MVI020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20){ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — =
€ X 6 MVI030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
€ X 6 MP6130 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
% X 6 MP6130 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)
® X 6 MP61200 M <20 0.13(0.10-0.15)] — — - - - -
€ X 6 MP61300 M <20 0.13(0.10-0.15)| — = = = = =
th;‘fn:‘éepsza”e 35-45HRC € X 6 MP6130 R <20 0.16(0.10-0.20)] — — - S — -
% X 6 MP6130 R <20 013(0.10-0.15)| — — = = = =
% X 6 VPISTF R <20 013(0.10-0.15)] — — — - = —

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna
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N037: Seria WWX

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

%% < ae <0.5DC ae <0.8 DC ae=DC
Materiat Wtasciwosci g % § Gatunek

{% g ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
X & MP7130 LM <30 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
X 6 MV1030 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
<200HB X 6 VPISTF M <3.0 0.16(0.10-0.20)] M <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — =
X & MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
X & VPISTF M <30 013(0.10-0.158)] M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
_ X MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -
Saasltee;i'fyrcdzznee"vne MP7130 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)] — — =
X MV1030 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <20 0.13(0.10-0.15)| — — -
 200HE X 6 VPISTF M <20 0.16(0.10-0.20)] M <30 0.16(0.10-0.20)| — — =
X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M 3.0 0.13(0.10-0.15)] — — -
MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
X VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)| M 3.0 0.13(0.10-0.15)] —  — -
VPISTF M <30 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
X & MP7130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — -

\ Ferrytyczne X MV1030 L,M <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
martenzytyczne  <200HB X 6 VPISTF M <3.0 0.16(0.10-0.20)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
stale nierdzewne X 6 MP7130 M <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)] — — =

X & VPISTF M <30 0.13(0.10-0.158)] M <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — -
X MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — =
MP7130 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — -
X VPISTE M <20 0.16(0.10-020)| M <30 0.16(0.10-020)| — — =
Stal nierdzewna VPISTF M <30 0.16(0.10-020)| M 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
typu duplex <280HB X MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.16(0.10-0.20)| —  — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — -
X VPISTE M <20 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — =
VPISTF M <30 0.13(0.10-0.15)| M <3.0 0.13(0.10-0.15)| —  — -
XK 6 MP7130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - - - - —
Stal nierdzewna X 6 VPISTE M <20 016(0.10-020)] — — - - - -
utwardzana <450HB
wydzieleniowo X 6 MP7130 M <20 0.13(0.10-0.15)| — — = = = =
XK 6 VPISTF M <20 0.13(0.10-0.15)| — — - - — -
® € X 6 MC5020 L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
o € X & VPI5TF M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16 (0.10-0.20) - -
Zeliwa szare <350MPa
# X 6 MC5020 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
% X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ X 6 MVIO20 LM <30 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ )X 6 MVIO30 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
@€ X 6 MC5020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
S € X 6 MVI020 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16 (0.10-0.20) - -
Zeliwa ciagliwe  <800MPa
€ X 6 MVI030 M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — =
€ X & VPISTF M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
% X 6 MC5020 M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
# X 6 VPISTF M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stopy aluminium ocs TF15 L <30 0.13(0.10-0.15)| L <3.0 0.13(0.10-0.15) <2.0 0.13(0.10-0.15)
o¢ MP9120 L,M <20 0.10(0.05-0.13)| — — - - - -
Stopy tytanu —
2 MP9130 L,M <20 0.10(0.05-0.13)| — — = = = =
Stopy oc¢ MP9120 L,M <20 0.10(0.05-0.13)| — — - - - -
zaroodporne 2 MP9130 L,M <2.0 0.10(0.05-0.13)| — — = = = =
X 6 VPISTF M <20 005(0.05-0.10)] —  — - - - -
H | Stale hartowane 40 - 55HRC X & VPISTF M,R <20 0.05(0.05-0.10)| — — — — — —
X 6 MP6120 M,R <20 0.05(0.05-0.10)] — — - - - -
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WWX400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

e o

TS g ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Materiat Wtiasciwosci g 5 -§ Gatunek

{-{‘: g ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz

® X 6 MV1020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MVI020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Eéiftmkcyjne <180HB e X 6 MP6130 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

e X 6 MVI020 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

€ X 6 MVI030 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

€ X 6 MP6130 MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

% X 6 MP6130 MR <4.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPI5TF MR <40 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MV1020 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale stopowe 1 € X 6 MVI030 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale 280HB € X 6 MP6130 LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
zforso‘?jvze"’we € X 6 MVI020 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] —  — —

e X 6 MVI030 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

€ X 6 MP6130 MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -

% X 6 MP6130 MR <4.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPISTF MR <40 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MVI030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)

€ X 6 MV1020 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale weglowe
Stale stopowe 280 - € X 6 MV1030 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stale 350HB € X 6 MP6130 LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Zsorsgvdvj"we <350HB € X 6 MVI020 MR <30 0.16(0.10-0.20) MR <3.0 016(0.10-0.20) — — =

¢ X 6 MVI030 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —

€ X 6 MP6130 MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

% X 6 MP6130 MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <2.0 0.13(0.10-0.15)

% X 6 VPI5STF MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)| M <2.0 0.13(0.10-0.15)

® X 6 MP6120 LM <20 0.13(0.10-0.15)] — — - - - -

€ X 6 MP6130 LM <20 0.13(0.10-0.15)| — = = = = =
th;‘fn:‘éepsza”e 35-45HRC € X 6 MP6130 MR <20 0.16(0.10-0.20)| — — - S — -

% X 6 MP6130 MR <20 013(0.10-0.15)| — — = = = =

% X 6 VPISTF MR <20 013(0.10-0.15)| — — — - = —

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowac nadmuch powietrza podczas obrdbki

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

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

. Gdy skuteczno$¢ usuwania widra za




WWX400 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

N037: Seria WWX

Materiat

Stale nierdzewne
austenityczne

Witasciwosci

<200HB

Parametry
skrawania

ae<0.5DC

ae £0.8DC

ae=DC

Gatunek

MV1030 LM

ap

<20

fz

0.13(0.10-0.15)

fz

0.13(0.10-0.15)

fz

MP7130 LM

<40

0.13(0.10-0.15)

0.13 (0.10-0.15)

VP15TF M

< 4.0

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

<4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

<4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

>200HB

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

Ferrytyczne i
martenzytyczne
stale nierdzewne

<200HB

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

MP7130 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130 M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

Stal nierdzewna
typu duplex

<280HB

MP7130

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

0.16 (0.10-0.20)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

0.16 (0.10-0.20)

0.13(0.10-0.15)

0.16 (0.10-0.20)

5o ¢ [ @ [ | 2] 121 e | 3K K K e [ 9 e | 2| |3 X | etodizeniie

VP15TF

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

M
M
M
MP7130 M
M
M

VP15TF

0.13(0.10-0.15)

T IX|IX|IX[Z

0.13(0.10-0.15)

Stal nierdzewna
utwardzana
wydzieleniowo

<450HB

MP7130

0.13(0.10-0.15)

MP7130 L,

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

MP7130

0.13(0.10-0.15)

VP15TF M

0.13(0.10-0.15)

Zeliwa szare

<350MPa

MC5020

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

VP15TF

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

MC5020 M,R

0.13(0.10-0.15)

MR

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3

EAE AN

VP15TF M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

Zeliwa ciagliwe

<800MPa

MV1020 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MV1030 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

olo|e
CICIN)
5| X | X

MC5020 LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13(0.10-0.15)

LM

0.13 (0.10-0.15)

MV1020 M,R

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

MV1030 M,R

0.16 (0.10-0.20)

MR

0.16 (0.10-0.20)

VP15TF M,R

0.16 (0.10-0.20)

M.R

0.16 (0.10-0.20)

MC5020 M,R

<40

0.13(0.10-0.15)

MR

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

ARG AN
5| 3| 5| 3| 3

VP15TF M,R

<40

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

M,R

0.13(0.10-0.15)

Stopy aluminium

Si<5%

[ 1 &7

TF15 L

< 4.0

0.13(0.10-0.15)

0.13(0.10-0.15)

0.13 (0.10-0.15)

Stopy tytanu

MP9120 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

MP9130 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

Stopy
zaroodporne

H Stale hartowane

40 - 55HRC

MP9120 LM

<2.0

0.10(0.05-0.13)

MP9130 LM
VP15TF M

<2.0
<20

0.10(0.05-0.13)
0.05 (0.05-0.10)

VP15TF M,R

<20

0.05 (0.05-0.10)

2/2

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

2. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.

3. Podczas obrébki przerywanej zmniejszy¢ predkos$c skrawania i posuw o 20 %.

Warunki skrawania: @ : Obrébka stabilna @ : Obrobka ogélna & : Obrdbka niestabilna 217



MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN



https://mhg-mediastore.net/B280/

N037: MX3030

MX3030

NOWY GATUNEK CERMETALU DO SZEROKIEGO ZAKRESU
ZASTOSOWAN

Zapewnia doskonata gtadko$¢ powierzchni nawet podczas wysokowydajnej obrobki.

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

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

i dlatego jest odpowiednim materiatem do obrobki wykanczajacej. Nie posiada on jednak takiej samej sity wigzania
jak weglik spiekany, ale charakteryzuje sie wieksza odpornoscia na pekanie. Gatunek MX3030 wyréznia wieksza
przewodnos$¢ cieplna w poréwnaniu do produktéw konwencjonalnych i doskonata odpornos¢ na pekniecia

cieplne. Dlatego umozliwia on zmniejszenie zuzycia Sciernego i zapewnia wysoka gtadkos$¢ powierzchni po
obrébce. Dodatkowo gatunek MX3030 ma doskonata udarnos$é, co umozliwia osiagniecie wiekszej wydajnosci
obrobki przy wiekszych gtebokosciach skrawania.

Specjalny stop uzyty jako ) Wieksza odpornosé
spoiwo na pekanie

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

MX3030

STAL KONSTRUKCYJNA DIN 17100
POROWNANIE GEADKOSCI POWIERZCHNI

Materiat DIN 17100
DC (mm) 125
Ve (m/min) 200
fz (mm/obr) 0.1
ap (mm) 2.0
ae (mm) 100 L
Obrébka na sucho, MX3030 Produkt konwencjonalny

8 ptytek,
Ostrza centralne,
Po obrébce na dtugosci 8 m

Rodzaj obrébki

219



N037: MX3030

MX3030

PLYTKI

. Stale ¢ Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikow: wiecej informacji podano w rozdziale
M Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo ¢ Sposob przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
za”:;ieniowy T .5 Es S Ic L LE WI S BS RE Geometria
g3s i 2
SNGU140812ANER-L R G E [ ] WSX445
SNGU140812ANER-M R G E [ ]
SNMU140812ANER-M R M E [ ]
SNGUIABIZANELLL L 6 € % 0 T T T 8152
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
AOMT123604PEER-M R M E [ ] — 120 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOMT123608PEER-M R M E [ ] — 120 10 6.6 3.6 1.2 08
SEET13T3AGEN-JL — E E [ ] 13.4 — — — 397 19 15 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM - M S [ 13.4 — — — 397 19 15
SOET12T308PEER-JL E B [ ] 12.7 — — — 397 14 08
SOMT12T308PEER-JM R M E ([ ] 12.7 — — — 397 14 08
OEMX12T3ETR1 M T * 12.7 — — — 397 1.0 - OCTACUT
OEMX1705ETR1 M T * 17.0 — - — 50 1.4 -
e
\'\-"
RPMW10T3MOE - M E * 10.0 — - - 397 - — BRP
RPMW1204M0OE - M E * 12.0 — - — 476 - -

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

220 @ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MX3030 - PLYTKI

N037: MX3030

. Stale ¢ Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikow: wiecej informacji podano w rozdziale
M Stal nierdzewna dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
. Zeliwo < Sposéb przygotowania krawedzi: E: Z promieniem S: Fazka + zaszlifowanie T: Fazka
T © B
R
Num'er. . £ m',gu § = 3 IC L LE W1 S BS RE Geometria
zamowieniowy S 32 2§ o
s 8% 2 = x
£ Xv & £ =
SPMW090304 - M T * 9525 — — — 3.18 — 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 M T % 955 — — — 318 — 08 cesp
SPMW120304 - M T * 12.7 — — — 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T @ 127 — — — 318 — 08 )
Ic
e
APMT1135PDER-H1 R M * — 11.25 9 635 3.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 M * — 11.25 9 635 35 1.2 0.8 L RE
APMT1135PDER-M2 M * — 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8 g "
85 S S
APMT1604PDER-H2 M * — 1711 14 9525 4.76 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 M * — 17.10 14 9525 4.76 1.4 0.8 L RE
[ i [ E:)AN
85° oy T
2/2
Po 10 ptytek k i N
(Po 10 ptytek w opakowaniu) 222 e
(4
WYDAJNOSC SKRAWANIA
POROWNANIE GLADKOSCI POWIERZCHNI PO OBROBCE STALI STOPOWEJ DIN 41CrMo4
Gatunek MX3030 zapewnia doskonata gtadkos$¢ powierzchni i jednakowy $lad obrébkowy,
lekko matowa powierzchnia.
Materiat DIN 41CrMok Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 ym Ra 0.5320 pm Rz 3.8950 ym
7 - ™ -
Narzedzie ASX400-JL
Ve (m/min) 250
fz (mm/obr) 0.05
ap (mm) 0.5
ae (mm) 100

Rodzaj obrébki

Obrébka na sucho

Ty ||-||--|||:||i--'|-;|'| iy
100 ne w20 130 wo 150
00. Lidimk ﬂ‘i‘f‘"l' I I?

80
|

@ : Standard magazynowy.

MX3030

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

L B
s T BO 9in 100
PRRIIORT i 1

Produkt konwencjonalny

221
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MX3030

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

ft

Materiat Wtasciwosci Typ freza Ptytki Vc @ @
WSX445 L, M 180 (130 - 230) 0.15
APX3000 M 160 (120 - 200) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
Stale konstrukcyjne <180 HB ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT — 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP — 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 140 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 - 280 HB
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 ( 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
Stale weglowe BRP - 150 (120 - 180) 0.30*
Stale stopowe CESP, CFSP, CGSP — 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Stale narzedziowe stopowe WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 JM 100 ( 80 - 160) 0.2
280 - 350 HB ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
ASX400 JM 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP — 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 L, M 130 (100 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
M Stale nierdzewne <270 HB ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 JM 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 L, M 150 (120 - 180) 0.15
APX3000 M 120 ( 80 - 140) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
Zeliwa ASX445 JM 130 (100 - 160) 0.2
Zeliwa ciggliwe <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP — 150 (120 - 180) 0.30*

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

1. Dla APX3000 podano posuw dla érednicy frezu DC 12 - 16 mm, gtebokosci skrawania ae < DC x 0.25 i ap < 4 mm.



DFAS /MFE

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM
WYSOKA WYDAJNOSC W SZEROKIM ZAKRESIE
ZASTOSOWAN

=t E Wiecej informacji...
mein B233 A MITSUBISHI MATERIALS
R
R www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B233/
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NO37: DFAS/MFE
DFAS/DFAS-E

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM
DOSTEPNE Z WEWNETRZNYM KANALEM
DOPROWADZANIA CHtODZIWA DC 3.0 - 14

secessscssse OPTYMALNA KONTROLA WIORA | REDUKCJA OBCIAZEN

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

eeeeeee WSZYSTKIE SREDNICE Z TECHNOLOGIA TRI-COOLING

Wiekszy przeptyw chtodziwa bez zmniejszenia sztywnosci wiertta.
Zwiekszony przeptyw chtodziwa radykalnie zwieksza skutecznosc
odprowadzania widra i powoduje szybkie rozpraszanie ciepta
skrawania. Zapewnia to stabilna obrdbke stali nierdzewnych

i stopow tytanu.

seccccccccccccccccccccccce OSTRA KRAWEDZ SKRAWAJACA 0 ORYGINALNYM KSZTALCIE

Wytrzymatos¢ wzmocniono dzieki ptaskiej krawedzi naroza
i zastosowaniu ostrej gtéwnej krawedzi skrawajacej, co zapobiega
powstawaniu zadziorow.

POROWNANIE ZADZIOROW PRZY OBROBCE STOPU TYTANU

DFAS Wiertto konwencjonalne
0.08 mm 0.12mm

eccccccccccce WEGLIK POKRYWANY W GATUNKU DP102A

Pokrywany gatunek weglika DP102A zapewnia doskonaty poslizg,
dtuga trwatos¢ i doskonata odpornosc na $cieranie przy niskich
i Srednich predkosciach skrawania.




NO37: DFAS/MFE

MINI-MFE

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE O MALEJ SREDNICY
DC 0.75 - 2.95, Z PLASKIM CZOLEM

eeeececee BARDZO OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

Ptaskie zaszlifowanie krawedzi skrawajacej przy narozu zapewnia
wyzsza wytrzymatosc i ostra krawedz oraz minimum zadzioréw.

*+++ DOSKONALA KONTROLA WIORA

Geometria czota wiertta z kilkoma promieniami
zapewnia silna krawedz skrawajaca i doskonata kontrole widra.

++ KOREKCJA SCINU ZAPEWNIAJACA NISKA SILE 0SIOWA

Kombinacja roznych promieni na wierzchotku oraz korekcja ostrza
zapewnia idealny ksztatt widra, znacznie redukujac opory
skrawania.

MFE Wiertto konwencjonalne

WEGLIK POKRYWANY W GATUNKU DP102A

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

OSTRE KRAWEDZIE SKRAWAJACE | WYSOKA TRWALOSC NARZEDZIA

100 OTWOROW
Materiat DIN X5CrNi189 y
Wiertto MFEQ0100X02S030
L/D (mm) 2
Ve (m/min) 25
fr (mm/obr.) 0.007
Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT40)

MFE Wiertto konwencjonalne

500 OTWOROW

MFE Wiertto konwencjonalne
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NO37: DFAS/MFE
MFE

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOtEM
DC 3.0 - 20.0

ssscsesccscsscscse DOSKONALA KONTROLA WIOROW

Potaczenie réznych promieni skrawania zapewnia mocna krawedz
skrawajaca i doskonata kontrole widréw.

Materiat DIN Ck50
Ve (m/min) 50
fr (mm/obr.) 0.07

cecssccccssssscccccce NOWA GEOMETRIA SCINA,Z ZMNIEJSZA SILE ODPORU

Nowa geometria $cina zapewnia doskonate odprowadzanie widrow.

secsecscsscsscsscsscsccsccsce ZESZLIFOWANIE DLA MOCNIEJSZEGO NAROZA

Powierzchnia zeszlifowania (kat nachylenia 0 stopni) zapewnia
doskonata odpornos$¢ na wykruszenia.

jeecccccccccccee TECHNOLOGIA ZERO-pu SURFACE

Gtadka powierzchnia zapewnia mniejsze ugiecia i doskonata
doktadnos$¢ podczas obrébki.

:, eecccccccccccce WEGLIK POKRYWANY W GATUNKU DP1020

Gatunek DP1020 zapewnia doskonata odpornos$é na sScieranie
i nizszy wspotczynnik tarcia - wieksza trwatos$¢ narzedzia i szeroki
zakres zastosowan.

1200
DP1020

1100

1000

900

Konwencjonalna powtoka
PVD

* Powtoka PVD na bazie
AL-Ti-Cr-N

800

Temperatura utleniania (°C)

700

2750 2800 2900 2950
Twardos¢ (HV)



NO37: DFAS/MFE

DFAS / MFE

WYSOKA WYDAJNOSC W SZEROKIM ZAKRESIE

ZASTOSOWAN

POGLEBIANIE CZOLOWE Z WYSOKA WYDAJNOSCIA W WIELU OPERACJACH OBROBKOWYCH,
PRZY DOSKONALEJ ODPORNOSCI NA WYKRUSZENIE

Nawiercanie i Wiercenie Pilotazowe

Powierzchnia skosna

Powierzchnia zaokraglona
przesunieta wzgledem osi

Wiercenie otworéw
o niepetnym obrysie

Gtebokie wiercenie

MFE

DFAS 3D

0|0

0|0

DFAS 5D

NISKA SILA 0SIOWA ZAPEWNIA MINIMUM ZADZIOROW
DOSKONALA WYDAJNOSC WIERCENIA OTWOROW W ODLEWACH ORAZ OTWOROW PRZESTAWIONYCH W 0SI

Wiercenie

Korekcja otworéow

Cienka ptyta

Otwory przecinajace sie

Otwory przestawione w osi
i otwory w odlewach

MFE

DFAS 3D

0|0

DFAS 5D
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N EW NO037: DFAS/MFE
D FAS -E o

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM
KLASA TOLERANCJI m7

EPN ~ [KE BN FsE

-

. [92)
. i—— SRS :
- g
LU
LCF LS
oAL*
2
- g
SHESS—SSS g
LU °
LCF LS
oal*
3<DC<éb 6<DC<10 10<DC<14
@ +0.016 +0.021 +0.025
+0.004 +0.006 +0.007
4<DCONMSs<é6  6<DCONMS<10 10<DCONMS<14
@
-0.008 -0.009 -0.011
Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL* DCONMS Typ
DFAS0300X03S060E [ ] 3 3 9 14 40.4 62 6 2
DFAS0310X03S060E [ ] 3.1 3 9.3 16 38.6 62 6 2
DFAS0320X03S060E ([ ] 3.2 8 9.6 16 38.8 62 6 2
DFAS0330X03S060E [ ] 3.3 3 9.9 16 39.0 62 6 2
DFAS0340X03S060E [ ] 3.4 8 10.2 16 39.1 62 6 2
DFAS0350X03S060E [ ] 3.5 3 10.5 16 39.3 62 6 2
DFAS0360X03S060E ([ ] 3.6 8 10.8 17 38.5 62 6 2
DFAS0370X03S060E [ ] 3.7 3 1.1 17 38.7 62 6 2
DFAS0380X03S060E [ ] 3.8 3 1.4 18 41.9 66 6 2
DFAS0390X03S060E [ ] 3.9 3 1.7 18 42.1 66 6 2
DFAS0400X03S060E [ ] 4 8 12 18 42.3 66 6 2
DFAS0410X03S060E [ ] 4.1 3 12.3 20 40.5 66 6 2
DFAS0420X03S060E [ ] 4.2 3 12.6 20 40.6 66 6 2
DFAS0430X03S060E [ ] 4.3 3 12.9 20 40.8 66 6 2
DFAS0440X03S060E [ ] 4Lh 3 13.2 20 41.0 66 6 2
DFAS0450X03S060E ([ ] 4.5 3 13.5 20 41.2 66 6 2
DFAS0460X03S060E [ ] 4.6 8 13.8 21 42.3 66 6 2
DFAS0470X03S060E [ ] 4.7 3 14.1 21 42.4 66 6 2
DFAS0480X03S060E [ ] 4.8 3 14.4 22 41.4 66 6 2
DFAS0490X03S060E [ ] 4.9 3 14.7 22 41.5 66 6 2
DFAS0500X03S060E [ ] 5 3 15 23 40.5 66 6 2
1/3
* DIN6537-K N
236 '{c’

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



NEW

DFAS-E - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI m7

NO37: DFAS/MFE

Numer zamoéwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL* DCONMS Typ
DFAS0510X03S060E [ ] 5.1 3 15.3 25 38.6 66 b 2
DFAS0520X03S060E [ ] 5.2 3 15.6 25 38.6 66 6 2
DFAS0530X03S060E [ ] 5.3 3 15.9 25 38.7 66 6 2
DFAS0540X03S060E [ ] 5.4 3 16.2 25 38.7 66 6 2
DFAS0550X03S060E [ ] 5.5 3 16.5 25 38.8 66 6 2
DFAS0560X03S060E [ ] 5.6 3 16.8 26 37.8 66 6 2
DFAS0570X03S060E [ ] 5.7 3 171 26 37.9 66 6 2
DFAS0580X03S060E [ ] 5.8 3 17.4 27 36.9 66 6 2
DFAS0590X03S060E [ ] 5.9 3 17.7 27 37.0 66 6 2
DFAS0600X03S060E [ ] 6 g 18 27 37.0 66 6 1
DFAS0610X03S080E [ ] 6.1 3 18.3 29 47.1 79 8 2
DFAS0620X03S080E [ ] 6.2 3 18.6 29 47.1 79 8 2
DFAS0630X03S080E [ ] 6.3 3 18.9 29 47.2 79 8 2
DFAS0640X03S080E [ ] 6.4 3 19.2 29 47.2 79 8 2
DFAS0650X03S080E [ 6.5 3 19.5 29 47.3 79 8 2
DFAS0660X03S080E ([ ] 6.6 3 19.8 30 46.3 79 8 2
DFAS0670X03S080E [ ] 6.7 3 20.1 30 46.4 79 8 2
DFAS0680X03S080E [ ] 6.8 3 20.4 32 [YA 79 8 2
DFAS0690X03S080E [ ] 6.9 3 20.7 32 44.5 79 8 2
DFAS0700X03S080E [ ] 7 8 21 32 44.5 79 8 2
DFAS0710X03S080E [ ] 7.1 3 21.3 34 42.6 79 8 2
DFAS0720X03S080E [ ] 7.2 3 21.6 34 42.6 79 8 2
DFAS0730X03S080E [ ] 7.3 3 21.9 34 42.7 79 8 2
DFAS0740X03S080E ([ ] 7.4 3 22.2 34 42.7 79 8 2
DFAS0750X03S080E [ ] 7.5 3 22.5 34 42.8 79 8 2
DFASQ760X03S080E [ ] 7.6 3 22.8 36 40.8 79 8 2
DFAS0770X03S080E [ ] 7.7 3 23.1 36 40.9 79 8 2
DFAS0780X03S080E [ 7.8 3 23.4 36 40.9 79 8 2
DFAS0790X03S080E [ ] 7.9 3 23.7 36 41.0 79 8 2
DFAS0800X03S080E [ ] 8 g 24 36 41.0 79 8 1
DFAS0810X03S100E [ ] 8.1 3 243 39 47.1 89 10 2
DFAS0820X03S100E [ ] 8.2 3 24.6 39 47.1 89 10 2
DFAS0830X03S100E [ ] 8.3 3 24.9 39 47.2 89 10 2
DFAS0840X03S100E [ ] 8.4 3 25.2 39 47.2 89 10 2
DFAS0850X03S100E [ 8.5 3 25.5 39 47.3 89 10 2
DFAS0860X03S100E ([ ] 8.6 3 25.8 40 46.3 89 10 2
DFAS0870X03S100E [ ] 8.7 3 26.1 40 46.4 89 10 2
DFAS0880X03S100E [ ] 8.8 3 26.4 40 46.4 89 10 2
DFAS0890X03S100E [ ] 8.9 3 26.7 40 46.5 89 10 2
DFAS0900X03S100E [ ] 9 8 27 40 46.5 89 10 2
DFAS0910X03S100E [ ] 9.1 3 27.3 43 43.6 89 10 2
DFAS0920X03S100E [ ] 9.2 3 27.6 43 43.6 89 10 2
DFAS0930X03S100E [ ] 9.3 3 27.9 43 43.7 89 10 2
DFAS0940X03S100E [ ] 9.4 3 28.2 43 43.7 89 10 2
DFAS0950X03S100E [ ] 9.5 3 28.5 43 43.8 89 10 2
DFAS0960X03S100E [ ] 9.6 3 28.8 45 41.8 89 10 2
DFAS0970X03S100E [ ] 9.7 3 29.1 45 41.9 89 10 2
DFAS0980X03S100E [ ] 9.8 3 29.4 45 41.9 89 10 2

2/3

* DIN6537-K N
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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: /MFE
N EW NO37: DFAS

DFAS-E - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI m7

1 2
. 2 . g
g & 2% 3 8l 8| === | [z
LU ° LU -
LCF LS LCF LS
oaL* 0AL*
Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS 0AL* DCONMS Typ
DFAS0990X03S100E [ ] 9.9 3 29.7 45 42.0 89 10 2
DFAS1000X03S100E ([ ] 10 3 30 45 42.0 89 10 1
DFAS1010X03S120E [ ] 10.1 3 30.3 47 53.0 102 12 1
DFAS1020X03S120E [ ] 10.2 3 30.6 47 53.0 102 12 1
DFAS1030X03S120E [ ] 10.3 3 30.9 47 53.0 102 12 1
DFAS1040X03S120E [ ] 10.4 3 31.2 47 53.0 102 12 1
DFAS1050X03S120E [ ] 10.5 3 31.5 47 53.0 102 12 1
DFAS1060X03S120E ([ ] 10.6 g 31.8 49 51.0 102 12 1
DFAS1070X03S120E [ ] 10.7 3 32.1 49 51.0 102 12 1
DFAS1080X03S120E [ ] 10.8 3 32.4 49 51.0 102 12 1
DFAS1090X03S120E [ ] 10.9 3 32.7 49 51.0 102 12 1
DFAS1100X03S120E [ ] 11 3 33 49 51.0 102 12 1
DFAS1110X03S120E [ ] 11.1 3 33.3 52 48.0 102 12 1
DFAS1120X035120E [ ] 11.2 3 33.6 52 48.0 102 12 1
DFAS1130X03S120E [ ] 11.3 3 33.9 52 48.0 102 12 1
DFAS1140X03S120E [ ] 1.4 3 34.2 52 48.0 102 12 1
DFAS1150X03S120E [ ] 11.5 3 34.5 52 48.0 102 12 1
DFAS1160X03S120E [ ] 11.6 8 34.8 54 46.0 102 12 1
DFAS1170X03S120E [ ] 11.7 3 35.1 54 46.0 102 12 1
DFAS1180X03S120E [ ] 11.8 3 35.4 54 46.0 102 12 1
DFAS1190X035120E [ ] 11.9 3 35.7 54 46.0 102 12 1
DFAS1200X03S120E [ ] 12 3 36 54 46.0 102 12 1
DFAS1250X03S140E [ ] 12.5 3 37.5 56 49.0 107 14 1
DFAS1300X03S140E [ ] 13 3 39 58 47.0 107 14 1
DFAS1350X03S140E [ ] 13.5 3 40.5 60 45.0 107 14 1
DFAS1400X03S140E [ ] 14 3 42 60 45.0 107 14 1
3/3
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236 '{c’
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NO37: DFAS/MFE

DFAS

180°
%

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM

KLASA TOLERANCJI h8

ERN ~ [HKE BNN FsE

. iﬂ*ﬂj ﬁ ' of 51 == 12
— o) = AN S I 13
LU °
LCF LS
OAL
DC=3 3<DC<b 6<DC<10 10<DCx<14
@ 0 0 0 0
-0.014 -0.018 -0.022 -0.027
4<DCONMS<6  6<DCONMS<10 10<DCONMS<14
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
Numer zamoéwieniowy DP102A bDC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
DFAS0300X035040 [ ] 3.0 3 9.0 14 39.0 55 4
[3W DFAS0300X055040 [ ] 3.0 5 15.0 20 65.0 87 4
DFAS0310X035040 * 3.1 8 9.3 16 37.0 55 4
3 DFAS0310X055040 [ ] 3.1 5 15.5 23 62.0 87 4
DFAS0320X03S040 * 3.2 3 9.6 16 37.0 55 4
AW DFAS0320X055040 [ ] 3.2 5 16.0 23 62.0 87 4
DFAS0330X035040 [ ] 83 3 9.9 16 37.0 55 4
[3W DFAS0330X055040 [ ] 3.3 5 16.5 23 62.0 87 4
DFAS0340X035040 * 3.4 g8 10.2 16 37.0 55 4
31 DFAS0340X05S040 [ ] 3.4 5 17.0 23 62.0 87 4
DFAS0350X035040 [ ] Bi5 3 10.5 16 37.0 55 4
AW DFAS0350X055040 [ ] 3.5 5 17.5 23 62.0 87 4
DFAS0360X035040 * 3.6 8 10.8 18 35.0 55 4
[3W DFAS0360X055040 [ ] 3.6 5 18.0 26 64.0 92 4
DFAS0370X035040 * 3.7 3 1.1 18 35.0 55 4
31 DFAS0370X05S040 [ ] 3.7 5 18.5 26 64.0 92 4
DFAS0380X03S040 * 3.8 3 1.4 18 35.0 55 4
N3 DFAS0380X055040 [ ] 3.8 5 19.0 26 64.0 92 4
DFAS0390X035040 * 3.9 3 1.7 18 35.0 55 4
AW DFAS0390X055040 [ ] 3.9 5 19.5 26 64.0 92 4
DFAS0400X035040 [ ] 4.0 3 12.0 18 35.0 55 4
[3W DFAS0400X055040 [ ] 4.0 5 20.0 26 64.0 92 4
DFAS0410X03S050 * 4.1 8 12.3 20 40.0 62 5
DFAS0410X055050 [ ] 4.1 5 20.5 29 69.0 100 5
1/5
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO37: DFAS/MFE

DFAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI h8

Numer zamoéwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS

DFAS0420X03S050 [ ] 4.2 3 12.6 20 40.0 62 ®
3 DFAS0420X05S050 [ ] 4.2 5 21.0 29 69.0 100 5
DFAS0430X035050 * 4.3 3 12.9 20 40.0 62 S
AW DFAS0430X055050 [ ] 4.3 5 21.5 29 69.0 100 5
DFAS0440X035050 * 4.4 8 13.2 20 40.0 62 ®
[N[3T DFAS0440X055050 [ ] 4.4 5 22.0 29 69.0 100 5
DFAS0450X035050 [ ] 4.5 g 13,5 20 40.0 62 ®
[MEM DFAS0450X055050 [ ] 4.5 5 22.5 29 69.0 100 5
DFAS0460X035050 * 4.6 3 13.8 23 37.0 62 5
3 DFAS0460X055050 [ ] 4.6 5 23.0 33 70.0 105 5
DFAS0470X035050 * 4.7 3 14.1 23 37.0 62 ®
[3W DFAS0470X05S050 [ ] 4.7 5 23.5 33 70.0 105 5
DFAS0480X03S050 * 4.8 3 14.4 23 37.0 62 ®
[MET DFAS0480X05S050 [ ] 4.8 5 24.0 33 70.0 105 5
DFAS0490X03S050 * 4.9 3 14.7 23 37.0 62 5
3 DFAS0490X055050 [ ] 4.9 5 24.5 33 70.0 105 5
DFAS0500X035050 [ ] 5.0 3 15.0 23 37.0 62 D
AW DFAS0500X055050 [ ] 5.0 5 25.0 33 70.0 105 5
DFAS0510X035060 * 5.1 g 183 25 39.0 66 6
a1 DFAS0510X05S060 [ ] 5.1 5 25.5 36 62.0 100 6
DFAS0520X035S060 * 5.2 3 15.6 25 39.0 66 6
3 DFAS0520X05S060 [ ] 5.2 5 26.0 36 62.0 100 6
DFAS0530X035060 [ ] 5.3 3 15.9 25 39.0 66 6
AW DFAS0530X055060 [ ] 53 5 26.5 36 62.0 100 6
DFAS0540X035060 * 5.4 g 16.2 25 39.0 66 6
[N[3T DFAS0540X055060 [ ] 5.4 5 27.0 36 62.0 100 6
DFAS0550X035060 [ ] 515 g 16.5 25 39.0 66 6
[MEM DFAS0550X055060 [ ] 5.5 5 27.5 36 62.0 100 6
DFAS0560X035060 * 5.6 3 16.8 27 37.0 66 6
3 DFAS0560X055060 [ ] 5.6 5 28.0 39 59.0 100 6
DFAS0570X035060 * 5.7 3 17.1 27 37.0 66 6
[3W DFAS0570X055060 [ ] 5.7 5 28.5 39 59.0 100 6
DFAS0580X03S060 * 5.8 3 17.4 27 37.0 66 6
M3 DFAS0580X05S060 [ ] 5.8 5 29.0 39 59.0 100 6
DFAS0590X035060 * 5.9 & 17.7 27 37.0 66 6
N3 DFAS0590X05S060 [ ] 5.9 5 29.5 39 59.0 100 6
DFAS0600X035060 [ ] 6.0 3 18.0 27 37.0 66 6
AW DFAS0600X055060 [ ] 6.0 5 30.0 39 59.0 100 6
DFAS0610X035070 * 6.1 3 18.3 29 44.0 75 7
37 DFAS0610X05S070 [ ] 6.1 5 30.5 42 65.0 109 7
DFAS0620X03S070 * 6.2 3 18.6 29 44.0 75 7
N3 DFAS0620X055070 [ ] 6.2 5 31.0 42 65.0 109 7
DFAS0630X035070 * 6.3 3 18.9 29 44.0 75 7
AW DFAS0630X055070 [ ] 6.3 5 31.5 42 65.0 109 7
DFAS0640X035070 * 6.4 g 19.2 29 44.0 75 7
[\[3T DFAS0640X055070 [ ] 6.4 5 32.0 42 65.0 109 7
DFAS0650X035070 [ ] 6.5 g 19.5 29 44.0 75 7
M3 DFAS0650X055070 [ ] 6.5 5 32.5 42 65.0 109 7

2/5
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DFAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI h8

NO37: DFAS/MFE

Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
DFAS0660X035S070 * 6.6 3 19.8 32 41.0 75 7
3 DFAS0660X055070 [ ] 6.6 5 33.0 46 61.0 109 7
DFAS0670X035070 * 6.7 3 20.1 32 41.0 75 7
[[3W DFAS0670X055070 [ ] 6.7 5 33.5 46 61.0 109 7
DFAS0680X035070 [ ] 6.8 8 20.4 32 41.0 75 7
[N[3T DFAS0680X055070 [ ] 6.8 5 34.0 46 61.0 109 7
DFAS0690X035070 * 6.9 g 20.7 32 41.0 75 7
M3 DFAS0690X055070 [ ] 6.9 5 34.5 46 61.0 109 7
DFAS0700X035070 [ ] 7.0 3 21.0 32 41.0 75 7
3 DFAS0700X055070 [ ] 7.0 5 35.0 46 61.0 109 7
DFAS0710X035080 * 7.1 3 21.3 34 44.0 80 8
[3YW DFAS0710X055080 [ ] 7.1 5 35.5 49 67.0 118 8
DFAS0720X03S080 * 7.2 3 21.6 34 44.0 80 8
[MET DFAS0720X05S080 [ ] 7.2 5 36.0 49 67.0 118 8
DFAS0730X035080 * 7.3 & 21.9 34 44.0 80 8
3 DFAS0730X055080 [ ] 7.3 5 36.5 49 67.0 118 8
DFAS0740X035080 * 7.4 3 22.2 34 44.0 80 8
[3W DFAS0740X055080 [ ] 7.4 5 37.0 49 67.0 118 8
DFAS0750X035080 [ ] 7.5 g 22.5 34 44.0 80 8
a7 DFAS0750X05S080 [ ] 7.5 5 37.5 49 67.0 118 8
DFAS0760X035080 * 7.6 3 22.8 36 42.0 80 8
3 DFAS0760X055080 [ ] 7.6 5 38.0 52 64.0 118 8
DFAS0770X035080 * 7.7 3 23.1 36 42.0 80 8
AW DFAS0770X055080 [ ] 7.7 5 38.5 52 64.0 118 8
DFAS0780X035080 * 7.8 g 23.4 36 42.0 80 8
[\[3T DFAS0780X055080 [ ] 7.8 5 39.0 52 64.0 118 8
DFAS0790X03S080 * 7.9 g 23.7 36 42.0 80 8
[MET DFAS0790X055080 [ ] 7.9 5 39.5 52 64.0 118 8
DFAS0800X035080 [ ] 8.0 3 24.0 36 42.0 80 8
3 DFAS0800X055080 [ ] 8.0 5 40.0 52 64.0 118 8
DFAS0810X035090 * 8.1 3 24.3 38 45.0 85 9
[3W DFAS0810X055090 [ ] 8.1 5 40.5 55 70.0 127 9
DFAS0820X03S090 [ ] 8.2 3 24.6 38 45.0 85 9
a1 DFAS0820X05S090 [ ] 8.2 5 41.0 55 70.0 127 9
DFAS0830X035090 * 8.3 & 24.9 38 45.0 85 9
3 DFAS0830X055090 [ ] 8.3 5 415 55 70.0 127 9
DFAS0840X035090 * 8.4 3 25.2 38 45.0 85 9
AW DFAS0840X055090 [ ] 8.4 5 42.0 55 70.0 127 9
DFAS0850X035090 [ ] 8.5 3 2.5 38 45.0 85 9
a7 DFAS0850X05S090 [ ] 8.5 5 42.5 55 70.0 127 9
DFAS0860X03S090 * 8.6 3 25.8 41 42.0 85 9
3 DFAS0860X055090 [ ] 8.6 5 43.0 59 66.0 127 9
DFAS0870X035090 * 8.7 3 26.1 41 42.0 85 9
AW DFAS0870X055090 [ ] 8.7 5 43.5 59 66.0 127 9
DFAS0880X035090 [ ] 8.8 g 26.4 41 42.0 85 9
[\[3T DFAS0880X055090 [ ] 8.8 5 44.0 59 66.0 127 9
DFAS0890X03S090 * 8.9 g 26.7 41 42.0 85 9
[MET DFAS0890X05S090 [ ] 8.9 5 44.5 59 66.0 127 9

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO37: DFAS/MFE

DFAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI h8

Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS

DFAS0900X03S090 [ ] 9.0 3 27.0 41 42.0 85 9
3 DFAS0900X05S090 [ ] 9.0 5 45.0 59 66.0 127 9
DFAS0910X035100 * 9.1 3 27.3 43 45.0 90 10
AW DFAS0910X055100 [ ] 9.1 5 455 62 72.0 136 10
DFAS0920X035100 * 9.2 8 27.6 43 45.0 90 10
[\[3T DFAS0920X055100 [ ] 9.2 5 46.0 62 72.0 136 10
DFAS0930X035100 * 9.3 g 27.9 43 45.0 90 10
M3 DFAS0930X055100 [ ] 9.3 5 46.5 62 72.0 136 10
DFAS0940X035100 * 9.4 3 28.2 43 45.0 90 10
3 DFAS0940X055100 [ ] 9.4 5 47.0 62 72.0 136 10
DFAS0950X035100 ([ ] 9.5 3 28.5 43 45.0 90 10
AW DFAS0950X055100 [ ] 9.5 5 47.5 62 72.0 136 10
DFAS0960X035100 * 9.6 3 28.8 45 43.0 90 10
[MET DFAS0960X055100 [ ] 9.6 5 48.0 65 69.0 136 10
DFAS0970X035100 [ ] 9.7 3 29.1 45 43.0 90 10
N3 DFAS0970X055100 [ ] 9.7 5 48.5 65 69.0 136 10
DFAS0980X035100 * 9.8 3 29.4 45 43.0 90 10
AW DFAS0980X055100 [ ] 9.8 5 49.0 65 69.0 136 10
DFAS0990X035100 * 9.9 g 29.7 45 43.0 90 10
[MET DFAS0990X05S100 [ ] 9.9 5 49.5 65 69.0 136 10
DFAS1000X035100 [ ] 10.0 3 30.0 45 43.0 90 10
3 DFAS1000X055100 [ ] 10.0 5 50.0 65 69.0 136 10
DFAS1010X035110 * 10.1 3 30.3 47 52.0 101 1"
AW DFAS1010X055110 [ ] 10.1 5 50.5 68 79.0 149 "
DFAS1020X035110 [ ] 10.2 g 30.6 47 52.0 101 "
[\[3T DFAS1020X055110 [ ] 10.2 5 51.0 68 79.0 149 "
DFAS1030X035110 * 10.3 g 30.9 47 52.0 101 "
[MEM DFAS1030X055110 [ ] 10.3 5 51.5 68 79.0 149 "
DFAS1040X035110 * 10.4 3 31.2 47 52.0 101 1
AW DFAS1040X055110 [ ] 10.4 5 52.0 68 79.0 149 "
DFAS1050X035110 ([ ] 10.5 3 1.8 47 52.0 101 "
AW DFAS1050X055110 [ ] 10.5 5 52.5 68 79.0 149 1"
DFAS1060X035110 * 10.6 3 31.8 50 49.0 101 "
31 DFAS1060X055110 [ ] 10.6 5 53.0 72 75.0 149 "
DFAS1070X03S110 * 10.7 3 32.1 50 49.0 101 "
3 DFAS1070X055110 [ ] 10.7 5 53.5 72 75.0 149 "
DFAS1080X035110 * 10.8 3 32.4 50 49.0 101 1"
AW DFAS1080X055110 [ ] 10.8 5 54.0 72 75.0 149 1"
DFAS1090X035110 * 10.9 3 32.7 50 49.0 101 "
[MEM DFAS1090X05S5110 [ ] 10.9 5 54.5 72 75.0 149 "
DFAS1100X03S110 [ ] 11.0 3 33.0 50 49.0 101 1"
3 DFAS1100X055110 [ ] 11.0 5 55.0 72 75.0 149 "
DFAS1110X035120 * 1.1 3 33.3 52 51.0 105 12
AW DFAS1110X055120 [ ] 1.1 5 55.5 75 81.0 158 12
DFAS1120X035120 * 11.2 g 33.6 52 51.0 105 12
[N[3T DFAS1120X055120 [ ] 11.2 5 56.0 75 81.0 158 12
DFAS1130X035120 * 11.3 g 33.9 52 51.0 105 12
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NO37: DFAS/MFE

DFAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM, KLASA TOLERANCJI h8

Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
3T DFAS1130X055120 [ ] 11.3 5 56.5 75 81.0 158 12
DFAS1140X035120 * 1.4 3 34.2 52 51.0 105 12
31 DFAS1140X055120 [ ] 1.4 5 57.0 75 81.0 158 12
DFAS1150X035120 [ 11.5 3 34.5 52 51.0 105 12
AW DFAS1150X055120 [ ] 11.5 5 57.5 75 81.0 158 12
DFAS1160X035120 * 11.6 3 34.8 54 49.0 105 12
[3W DFAS1160X055120 [ ] 11.6 5 58.0 78 78.0 158 12
DFAS1170X035120 * 11.7 8 35.1 54 49.0 105 12
37 DFAS1170X055120 [ ] 1.7 5 58.5 78 78.0 158 12
DFAS1180X035120 * 11.8 3 35.4 54 49.0 105 12
3T DFAS1180X055120 [ ] 11.8 5 59.0 78 78.0 158 12
DFAS1190X035120 * 11.9 8 35.7 54 49.0 105 12
[3W DFAS1190X055120 [ ] 11.9 5 59.5 78 78.0 158 12
DFAS1200X035120 [ ] 12.0 3 36.0 54 49.0 105 12
3 DFAS1200X055120 [ ] 12.0 5 60.0 78 78.0 158 12
DFAS1250X035130 * 12.5 3 37.5 56 52.0 110 13
3 DFAS1250X05S5130 [ ] 12.5 5 62.5 81 84.0 167 13
DFAS1300X035130 [ ] 13.0 8 39.0 59 49.0 110 13
AW DFAS1300X055130 [ ] 13.0 5 65.0 85 80.0 167 13
DFAS1350X035140 * 13.5 g 40.5 61 51.0 M4 14
3T DFAS1350X05S140 [ ] 13.5 5 67.5 88 86.0 176 14
DFAS1400X035140 [ ] 14.0 8 42.0 63 49.0 114 14
DFAS1400X055140 [ ] 14.0 5 70.0 91 83.0 176 14
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NO37: DFAS/MFE

DFAS /DFAS-E

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat DC L/D n ¢ :roo
3.0 <5 10610 0.07 (0.04 - 0.10)
4.0 <5 7960 0.08 (0.04 - 0.11)
5.0 <5 6370 0.10 (0.05 - 0.14)
6.0 <5 5310 0.12(0.06 - 0.17)
7.0 <5 4550 0.13(0.07 - 0.20)
Stale konstrukcyjne, 8.0 <5 3980 0.16 (0.08 - 0.23)
Stale weglowe,
stopowe 9.0 <5 3540 0.17 (0.09 - 0.26)
10.0 <5 3180 0.20 (0.10 - 0.29)
11.0 <5 2890 0.22(0.11 - 0.32)
12.0 <5 2650 0.24(0.12 - 0.35)
13.0 <5 2450 0.26 (0.13 - 0.39)
14.0 <5 2270 0.28 (0.14 - 0.42)
3.0 <5 3180 0.04 (0.01 - 0.08)
4.0 <5 2390 0.06 (0.01 - 0.11)
5.0 <5 1910 0.08 (0.02 - 0.13)
6.0 <5 1590 0.08 (0.02 - 0.15)
7.0 <5 1360 0.09 (0.02 - 0.16)
) 8.0 <5 1190 0.10(0.03-0.17)
M Stal nierdzewna
9.0 <5 1060 0.11(0.03 - 0.19)
10.0 <5 950 0.12 (0.03 - 0.20)
11.0 <5 870 0.13(0.04 - 0.22)
12.0 <5 800 0.14 (0.04 - 0.24)
13.0 <5 730 0.15 (0.04 - 0.26)
14.0 <5 480 0.16 (0.05 - 0.28)
3.0 <5 10610 0.04 (0.02 - 0.07)
4.0 <5 7960 0.05 (0.03 - 0.09)
5.0 <5 6370 0.07 (0.03 - 0.11)
6.0 <5 5310 0.08 (0.04 - 0.13)
7.0 <5 4550 0.09 (0.05 - 0.15)
Zeliwa szare, 8.0 <5 3980 0.11(0.05-0.17)
Zeliwa sferoidalne 9.0 <5 3540 0.12 (0.06 - 0.20)
10.0 <5 3180 0.13(0.07 - 0.22)
11.0 <5 2890 0.15(0.07 - 0.24)
12.0 <5 2650 0.16 (0.08 - 0.26)
13.0 <5 2450 0.17 (0.09 - 0.28)

0.19 (0.09 - 0.30)

1. Zalecana gteboko$¢ otworu mierzona jest od najwyzszego punktu otworu na powierzchniach uko$nych.
(Patrz rysunek). -
2. Dane w tabeli powyzej dotycza wiercenia w poziomej powierzchni
Przy wierceniu otwordw na powierzchniach katowych predkos$¢ posuwu nalezy dostosowac do kata nachylenia.
Gdy kat nachylenia a wynosi maksymalnie 30° lub mniej, ustawi¢ posuw wynoszacy 30 %, lub wyzszy wedtug
instrukcji.
Gdy kat nachylenia a wynosi wiecej niz 30°, ustawi¢ posuw wynoszacy 50 %, lub wyzszy wedtug instrukcji. f
3. Produkt ten jest narzedziem przeznaczonym do wiercenia otwordw. Nie mozna go stosowa¢ do obrébki poprzecznej
i spiralne;j.
4. Jezeli zostanie uzyte wiertto o L/D = 5, konieczne jest wykonanie otworu pilotazowego o tej samej srednicy lub
wykonanie otworu centralnego o $rednicy wiekszej niz $rednica gotowego wiertta.
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NO37: DFAS/MFE

DFAS/DFAS-E

Materiat DC L/D n ¢ :roo
3.0 <5 13790 0.04 (0.02 - 0.07)
4.0 <5 10350 0.05 (0.03 - 0.09)
5.0 <5 8280 0.07 (0.03-0.11)
6.0 <5 6900 0.08 (0.04 - 0.13)
7.0 <5 5910 0.09 (0.05 - 0.15)

. 8.0 <5 5170 0.11(0.05 - 0.17)

Stopy aluminium
9.0 <5 4600 0.12 (0.06 - 0.20)
10.0 <5 4140 0.13(0.07 - 0.22)
11.0 <5 3760 0.15(0.07 - 0.24)
12.0 <5 3450 0.16 (0.08 - 0.26)
13.0 <5 3180 0.17 (0.09 - 0.28)
14.0 <5 2960 0.19 (0.09 - 0.30)
3.0 <5 3710 0.03 (0.01 - 0.05)
4.0 <5 2790 0.04 (0.01 - 0.07)
5.0 <5 2230 0.05 (0.02 - 0.08)
6.0 <5 1860 0.06 (0.02 - 0.10)
7.0 <5 1590 0.07 (0.02 - 0.12)
8.0 <5 1390 0.08 (0.03 - 0.13)

Stopy tytanu
9.0 <5 1240 0.09 (0.03 - 0.15)
10.0 <5 1110 0.10(0.03-0.17)
11.0 <5 1010 0.11(0.04 - 0.18)
12.0 <5 930 0.12 (0.04 - 0.20)
13.0 <5 860 0.13 (0.04 - 0.22)
14.0 <5 800 0.14(0.05 - 0.23)

1. Zalecana gteboko$¢ otworu mierzona jest od najwyzszego punktu otworu na powierzchniach uko$nych.
(Patrz rysunek).

2. Dane w tabeli powyzej dotycza wiercenia w poziomej powierzchni
Przy wierceniu otwordw na powierzchniach katowych predkos$¢ posuwu nalezy dostosowac do kata nachylenia.
Gdy kat nachylenia a wynosi maksymalnie 30° lub mniej, ustawi¢ posuw wynoszacy 30 %, lub wyzszy wedtug
instrukcji.
Gdy kat nachylenia a wynosi wiecej niz 30°, ustawi¢ posuw wynoszacy 50 %, lub wyzszy wedtug instrukcji.

3. Produkt ten jest narzedziem przeznaczonym do wiercenia otwordw. Nie mozna go stosowac do obrébki poprzecznej
i spiralnej.

4. Jezeli zostanie uzyte wiertto o L/D = 5, konieczne jest wykonanie otworu pilotazowego o tej samej srednicy lub
wykonanie otworu centralnego o $rednicy wiekszej niz $rednica gotowego wiertta.
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NO37: DFAS/MFE

MINI-MFE
- %
DO OTWOROW 0 MALEJ SREDNICY
DC 0.75-2.95
RN ™ K N
P "
“} —= - SEI - - :
[&]
= Ly LS °
LCF
OAL
0.75<DC<2.95
(oal
-0.014
DCONMS =3 DCONMS =4
o J -
-0.006 -0.008
Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
MFE0075X025030 * 0.75 2 1.5 3.0 37.3 45 3
MFE0080X025030 * 0.80 2 1.6 3.2 37.2 45 3
MFE0085X025030 * 0.85 2 1.7 3.4 37.1 45 3
MFE0090X025030 * 0.90 2 1.8 3.6 37.0 45 3
MFE0095X025030 * 0.95 2 1.9 3.8 36.9 45 3
MFE0100X025030 * 1.00 2 2.0 4.0 36.8 45 3
MFE0105X025030 * 1.05 2 2.1 4.2 36.7 45 3
MFEO0110X025030 * 1.10 2 2.2 WA 36.6 45 3
MFEO0115X025030 * 1.15 2 2.3 4.6 36.4 45 3
MFE0120X025030 * 1.20 2 2.4 4.8 36.3 45 3
MFE0125X025030 * 1.25 2 2.5 5.0 36.2 45 3
MFE0130X025030 * 1.30 2 2.6 5.2 36.1 45 3
MFE0135X025030 * 1.35 2 2.7 5.4 36.0 45 3
MFE0140X025030 * 1.40 2 2.8 5.6 35.9 45 3
MFE0145X025030 * 1.45 2 2.9 5.8 35.8 45 3
MFE0150X025030 * 1.50 2 3.0 6.0 35.7 45 3
MFE0155X025030 * 1.55 2 3.1 6.2 35.6 45 3
MFE0160X025030 * 1.60 2 3.2 6.4 35.5 45 3
MFE0165X025030 * 1.65 2 3.3 6.6 35.4 45 3
MFE0170X025030 * 1.70 2 3.4 6.8 35.3 45 3
MFE0175X025030 * 1.75 2 3.5 7.0 35.2 45 3

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO37: DFAS/MFE

MINI-MFE - DO OTWOROW 0 MALEJ SREDNICY, DC 0.75 - 2.95

Numer zaméwieniowy DP102A DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS
MFE0180X025030 * 1.80 2 3.6 7.2 35.1 45 3
MFE0185X02S030 * 1.85 2 3.7 7.4 35.0 45 3
MFE0190X02S030 * 1.90 2 3.8 7.6 34.8 45 3
MFE0195X02S030 * 1.95 2 3.9 7.8 34.7 45 3
MFE0200X02S040 * 2.00 2 4.0 8.0 37.8 50 4
MFE0205X02S040 * 2.05 2 4.1 8.2 37.7 50 4
MFE0210X02S040 * 2.10 2 4.2 8.4 37.6 50 4
MFE0215X02S040 * 2.15 2 4.3 8.6 37.4 50 4
MFE0220X02S040 * 2.20 2 L4 8.8 37.3 50 4
MFE0225X02S040 * 2.25 2 4.5 9.0 37.2 50 4
MFE0230X02S040 * 2.30 2 4.6 9.2 37.1 50 4
MFE0235X02S040 * 2.3 2 4.7 9.4 37.0 50 4
MFE0240X02S040 * 2.40 2 4.8 9.6 36.9 50 4
MFE0245X02S040 * 2.45 2 4.9 9.8 36.8 50 4
MFE0250X02S040 * 2.50 2 5.0 10.0 36.7 50 4
MFE0255X02S040 * 2.55 2 5.1 10.2 36.6 50 4
MFE0260X02S040 * 2.60 2 5.2 10.4 36.5 50 4
MFE0265X02S040 * 2.65 2 5.3 10.6 36.4 50 4
MFE0270X02S040 * 2.70 2 5.4 10.8 36.3 50 4
MFE0275X02S040 * 2.75 2 585 11.0 36.2 50 4
MFE0280X025040 * 2.80 2 5.6 11.2 36.1 50 4
MFE0285X02S040 * 2.85 2 5.7 1.4 36.0 50 4
MFE0290X02S040 * 2.90 2 5.8 11.6 35.8 50 4
MFE0295X02S040 * 2.95 2 5.9 11.8 35.7 50 4
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: /MFE
N EW NO037: DFAS
MFE
%

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOLEM
KLASA TOLERANCJI h7

ERN ™~ [KE BN

DC
180°
|
I
T
DCONMS

C ey HE ————

LU

LCF LS
OAL

DC
—
180°
|

I é

I

I
DCONMS

LU
LCF LS
3<DC<6 6<DC<10 10<DC<18 18<DC<20 OAL
@ 0 0 0 0
-0.012 -0.015 -0.018 -0.021
DCONMS=6  6<DCONMS<10 10<DCONMS<18 DCONMS = 20
@) e e
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
Numer zaméwieniowy DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL  DCONMS  Typ
MFE0300X025060 * 3.0 2 6.0 12 35.4 55 6 1
MFE0310X025060 * 3.1 2 6.2 14 33.6 55 6 1
MFE0320X025060 * 3.2 2 6.4 14 33.8 55 6 1
MFE0330X025060 * 3.3 2 6.6 14 34.0 55 6 1
MFE0340X025060 * 3.4 2 6.8 14 34.1 55 6 1
MFE0350X025060 * 35 2 7.0 14 34.3 55 6 1
MFE0360X025060 * 3.6 2 7.2 16 32.5 55 6 1
MFE0370X025060 * 3.7 2 7.4 16 32.7 55 6 1
MFE0380X025060 * 3.8 2 7.6 16 32.9 55 6 1
MFE0390X025060 * 3.9 2 7.8 16 33.1 55 6 1
MFE0400X025060 * 4.0 2 8.0 16 33.3 55 6 1
MFE0410X025060 * 4.1 2 8.2 18 38.5 62 6 1
MFE0420X025060 * 4.2 2 8.4 18 38.6 62 6 1
MFE0430X025060 * 4.3 2 8.6 18 38.8 62 6 1
MFE0440X025060 * 4ok 2 8.8 18 39.0 62 6 1
MFE0450X025060 * 45 2 9.0 18 39.2 62 6 1
MFE0460X025060 * 4.6 2 9.2 20 38.3 62 6 1
MFE0470X025060 * 4.7 2 9.4 20 38.3 62 6 1
MFE0480X025060 * 4.8 2 9.6 20 38.4 62 6 1
MFE0490X025060 * 4.9 2 9.8 20 38.4 62 6 1
MFE0500X025060 * 5.0 2 10.0 20 38.5 62 6 1
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NEW

MFE - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOtLEM, KLASA TOLERANCJI h7

NO37: DFAS/MFE

Numer zamoéwieniowy DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS Typ
MFE0510X02S060 * 5.1 2 10.2 22 36.5 62 6 1
MFE0520X02S060 * 5.2 2 10.4 22 36.6 62 6 1
MFE0530X02S060 * 5.3 2 10.6 22 36.6 62 6 1
MFE0540X02S060 * 5.4 2 10.8 22 36.7 62 6 1
MFE0550X025060 * 5.5 2 11.0 22 36.7 62 6 1
MFE0560X02S060 * 5.6 2 1.2 24 34.8 62 6 1
MFE0570X02S060 * 5.7 2 1.4 24 34.8 62 6 1
MFE0580X02S060 * 5.8 2 11.6 24 34.9 62 6 1
MFE0590X025060 * 5.9 2 11.8 24 34.9 62 6 1
MFE0600X025S060 * 6.0 2 12.0 24 35.0 62 6 1
MFE0610X025070 * 6.1 2 12.2 26 44.5 74 7 1
MFE0610X025080 * 6.1 2 12.2 26 44.0 74 8 1
MFE0620X02S070 * 6.2 2 12.4 26 44.6 74 7 1
MFE0620X02S080 * 6.2 2 12.4 26 441 74 8 1
MFE0630X02S070 * 6.3 2 12.6 26 Lb4.6 74 7 1
MFE0630X025080 * 6.3 2 12.6 26 441 74 8 1
MFE0640X02S070 * 6.4 2 12.8 26 44.7 74 7 1
MFE0640X025080 * 6.4 2 12.8 26 44.2 74 8 1
MFE0650X025070 * 6.5 2 13.0 26 44.7 74 7 1
MFE0650X025080 * 6.5 2 13.0 26 44.2 74 8 1
MFE0660X025070 * 6.6 2 13.2 28 42.8 74 7 1
MFE0660X025080 * 6.6 2 13.2 28 42.3 74 8 1
MFE0670X025070 * 6.7 2 13.4 28 42.8 74 7 1
MFE0670X025080 * 6.7 2 13.4 28 42.3 74 8 1
MFE0680X025070 * 6.8 2 13.6 28 42.9 74 7 1
MFE0680X025080 * 6.8 2 13.6 28 42.4 74 8 1
MFE0690X02S070 * 6.9 2 13.8 28 42.9 74 7 1
MFE0690X025080 * 6.9 2 13.8 28 42.4 74 8 1
MFEQ700X02S070 * 7.0 2 14.0 28 43.0 74 7 1
MFE0700X02S080 * 7.0 2 14.0 28 42.5 74 8 1
MFE0710X025080 * 7.1 2 14.2 30 40.5 74 8 1
MFE0720X02S080 * 7.2 2 14.4 30 40.6 74 8 1
MFE0730X025080 * 7.3 2 14.6 30 40.6 74 8 1
MFE0740X02S080 * 7.4 2 14.8 30 40.7 74 8 1
MFE0750X025080 * 7.5 2 15.0 30 40.7 74 8 1
MFEQ760X025080 * 7.6 2 15.2 32 38.8 74 8 1
MFEQ770X025080 * 7.7 2 15.4 32 38.8 74 8 1
MFE0780X02S080 * 7.8 2 15.6 32 38.9 74 8 1
MFE0790X025080 * 7.9 2 15.8 32 38.9 74 8 1
MFE0800X025080 * 8.0 2 16.0 32 39.0 74 8 1
MFE0810X025100 * 8.1 2 16.2 34 46.0 84 10 1
MFE0820X02S5100 * 8.2 2 16.4 34 46.1 84 10 1
MFE0830X025100 * 8.3 2 16.6 34 46.1 84 10 1
MFE0840X025100 * 8.4 2 16.8 34 46.2 84 10 1
MFE0850X025100 * 8.5 2 17.0 34 46.2 84 10 1
MFE0860X025100 * 8.6 2 17.2 36 44.3 84 10 1
MFE0870X025100 * 8.7 2 17.4 36 44.3 84 10 1
MFE0880X025100 * 8.8 2 17.6 36 Lb.b 84 10 1
MFE0890X025100 * 8.9 2 17.8 36 Lb.4 84 10 1
MFE0900X025100 * 9.0 2 18.0 36 44.5 84 10 1
MFE0910X025100 * 9.1 2 18.2 38 42.5 84 10 1
MFE0920X02S100 * 9.2 2 18.4 38 42.6 84 10 1
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NEW

MFE - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE Z PLASKIM CZOtLEM, KLASA TOLERANCJI h7

NO37: DFAS/MFE

-

2

T g : :

== BE

o [m]

LU LU
LCF LS LCF LS
OAL OAL
Numer zaméwieniowy DP1020 DC L/D LU LCF LS OAL DCONMS Typ

MFE0930X025100 * 9.3 2 18.6 38 42.6 84 10 1
MFE0940X025100 * 9.4 2 18.8 38 42.7 84 10 1
MFE0950X025100 * 9.5 2 19.0 38 42.7 84 10 1
MFE0960X02S100 * 9.6 2 19.2 40 40.8 84 10 1
MFE0970X025100 * 9.7 2 19.4 40 40.8 84 10 1
MFE0980X025100 * 9.8 2 19.6 40 40.9 84 10 1
MFE0990X025100 * 9.9 2 19.8 40 40.9 84 10 1
MFE1000X02S100 * 10.0 2 20.0 40 41.0 84 10 1
MFE1010X025120 * 10.1 2 20.2 42 49.0 95 12 1
MFE1020X025120 * 10.2 2 20.4 42 491 95 12 1
MFE1030X025120 * 10.3 2 20.6 42 49.1 95 12 1
MFE1040X025120 * 10.4 2 20.8 42 49.2 95 12 1
MFE1050X025120 * 10.5 2 21.0 42 49.2 95 12 1
MFE1060X025120 * 10.6 2 21.2 44 47.3 95 12 1
MFE1070X025120 * 10.7 2 21.4 44 47.3 95 12 1
MFE1080X025120 * 10.8 2 21.6 44 47.4 95 12 1
MFE1090X025120 * 10.9 2 21.8 L 47.4 95 12 1
MFE1100X025120 * 11.0 2 22.0 Lb 47.5 95 12 1
MFE1110X025120 * 1.1 2 22.2 46 45.5 95 12 1
MFE1120X025120 * 11.2 2 22.4 46 45.6 95 12 1
MFE1130X025120 * 1.3 2 22.6 46 45.6 95 12 1
MFE1140X025120 * 1.4 2 22.8 46 45.7 95 12 1
MFE1150X025120 * 11.5 2 23.0 46 45.7 95 12 1
MFE1160X025120 * 11.6 2 23.2 48 43.8 95 12 1
MFE1170X025120 * 1.7 2 23.4 48 43.8 95 12 1
MFE1180X025120 * 11.8 2 23.6 48 43.9 95 12 1
MFE1190X025120 * 11.9 2 23.8 48 43.9 95 12 1
MFE1200X025120 * 12.0 2 24.0 48 44.0 95 12 1
MFE1250X025140 * 12.5 2 25.0 50 49.0 102 14 2
MFE1300X02S140 * 13.0 2 26.0 52 47.0 102 14 2
MFE1350X025140 * 13.5 2 27.0 54 45.0 102 14 2
MFE1400X02S140 * 14.0 2 28.0 56 43.0 102 14 2
MFE1450X025160 * 14.5 2 29.0 58 50.0 1M 16 2
MFE1500X025160 * 15.0 2 30.0 60 48.0 M 16 2
MFE1550X025160 * 15.5 2 31.0 62 46.0 m 16 2
MFE1600X025160 * 16.0 2 32.0 b4 44.0 M 16 2
MFE1650X025180 * 16.5 2 33.0 66 50.0 119 18 2
MFE1700X025180 * 17.0 2 34.0 68 48.0 119 18 2
MFE1750X025180 * 17.5 2 35.0 70 46.0 119 18 2
MFE1800X025180 * 18.0 2 36.0 72 44.0 119 18 2
MFE1850X025200 * 18.5 2 37.0 74 50.0 127 20 2
MFE1900X025200 * 19.0 2 38.0 76 48.0 127 20 2
MFE1950X025200 * 19.5 2 39.0 78 46.0 127 20 2
MFE2000X025200 * 20.0 2 40.0 80 44.0 127 20 2
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NO37: DFAS/MFE

MINI-MFE /MFE

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

. . . a=0°

Materiat Wiasnosci DC L/D n fr
0.75 <2 23300 0.030 (0.010 - 0.050)
1.0 <2 17500 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 12200 0.035 (0.015 - 0.055)
2.0 <2 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 7900 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)
. 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)

Stale konstrukcyjne <180HB

5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100 - 0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200 - 0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250 - 0.350)
0.75 <2 19000 0.030 (0.010 - 0.050)
1.0 <2 14300 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 10000 0.035 (0.015 - 0.055)
2.0 <2 7900 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 6600 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)
Stale weglowe, 180-280HB 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)
stopowe 5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3900 0.130 (0.100 - 0.150)
8.0 <2 2900 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2300 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1900 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1400 0.250 (0.200 - 0.300)
20.0 <2 1100 0.300 (0.250 - 0.350)
0.75 <2 16900 0.030(0.010 - 0.050)
1.0 <2 12700 0.030 (0.010 - 0.050)
1.5 <2 8400 0.035 (0.015 - 0.050)
2.0 <2 6700 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 <2 5700 0.050 (0.030 - 0.070)
3.0 <2 6800 0.060 (0.040 - 0.080)
Stale weglowe, 280-350HB 4.0 <2 5100 0.080 (0.060 - 0.100)
stopowe 5.0 <2 4100 0.100 (0.080 - 0.130)
6.0 <2 3400 0.130(0.100 - 0.150)
8.0 <2 2500 0.150 (0.130 - 0.170)
10.0 <2 2000 0.170 (0.150 - 0.200)
12.0 <2 1700 0.200 (0.170 - 0.250)
16.0 <2 1200 0.250 (0.200 - 0.300)

0.300 (0.250 - 0.350)

1. Zalecana gtebokos$¢ otworu: DC x 2. Gteboko$¢ otworu mierzona jest od najwyzszego punktu otworu na
powierzchniach uko$nych (Patrz rysunek]).

2. Dane w tabeli powyzej dotycza wiercenia w poziomej powierzchni.
Przy wierceniu otworéw w powierzchniach nachylonych, nalezy dobra¢ posuw odpowiednio do kata nachylenia.
Gdy kat nachylenia a wynosi maks. 30°, nalezy ustawi¢ posuw wynoszacy maks. 70 %.
Dla kata nachylenia a powyzej 30°, nalezy ustawi¢ posuw wynoszacy 50 % lub nizszy.

3. Narzedzie stuzy wytacznie do wiercenia otworéw. Nie moze by¢ uzyte do frezowania poprzecznego i do spiralnego.
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NO37: DFAS/MFE

MINI-MFE /MFE

Materiat Witasnosci DC L/D n a :rO"

0.75 <2 10600 0.007 (0.003 - 0.011)

1.0 <2 7900 0.007 (0.003 - 0.011)

1.5 <2 5300 0.010 (0.005 - 0.015)

2.0 <2 4700 0.015(0.010 - 0.020)

2.5 <2 3800 0.015(0.010 - 0.020)

3.0 <2 3100 0.020 (0.010 - 0.030)

. 4.0 <2 2300 0.030 (0.020 - 0.040)

M Stale nierdzewne <200HB

5.0 <2 1900 0.040 (0.030 - 0.050)

6.0 <2 1500 0.050 (0.040 - 0.060)

8.0 <2 1100 0.060 (0.050 - 0.080)

10.0 <2 950 0.080 (0.060 - 0.100)

12.0 <2 790 0.100 (0.080 - 0.120)

16.0 <2 590 0.120 (0.100 - 0.150)

20.0 <2 470 0.150 (0.120 - 0.200)

0.75 <2 23300 0.030 (0.010 - 0.050)

1.0 <2 17500 0.030 (0.010 - 0.050)

1.5 <2 12200 0.035 (0.015 - 0.055)

2.0 <2 9500 0.040 (0.020 - 0.060)

2.5 <2 7900 0.050 (0.030 - 0.070)

3.0 <2 7900 0.060 (0.040 - 0.080)

o 4.0 <2 5900 0.080 (0.060 - 0.100)
Zeliwa szare <350MPa

5.0 <2 4700 0.100 (0.080 - 0.120)

6.0 <2 3900 0.120 (0.100 - 0.140)

8.0 <2 2900 0.140 (0.120 - 0.160)

10.0 <2 2300 0.160 (0.140 - 0.180)

12.0 <2 1900 0.180 (0.160 - 0.200)

16.0 <2 1400 0.200 (0.180 - 0.240)

20.0 <2 1100 0.240 (0.200 - 0.280)

0.75 <2 16900 0.010 (0.005 - 0.015)

1.0 <2 12700 0.010 (0.005 - 0.015)

1.5 <2 10000 0.020 (0.010 - 0.030)

2.0 <2 8700 0.030 (0.015 - 0.045)

2.5 <2 7300 0.045 (0.025 - 0.065)

3.0 <2 6800 0.050 (0.040 - 0.060)

. . 4.0 <2 5500 0.060 (0.050 - 0.080)
Zeliwa sferoidalne <450MPa

5.0 <2 4400 0.080 (0.060 - 0.100)

6.0 <2 3700 0.100 (0.080 - 0.120)

8.0 <2 2700 0.120 (0.100 - 0.150)

10.0 <2 2200 0.150 (0.120 - 0.180)

12.0 <2 1800 0.180 (0.150 - 0.200)

16.0 <2 1300 0.200(0.180 - 0.250)

20.0 <2 1100 0.250 (0.200 - 0.300)

0.75 <2 42400 0.020 (0.010 - 0.030)

1.0 <2 31800 0.020 (0.010 - 0.030)

1.5 <2 21200 0.020 (0.010 - 0.030)

2.0 <2 17500 0.050 (0.030 - 0.070)

2.5 <2 14000 0.060 (0.040 - 0.090)

3.0 <2 11600 0.060 (0.040 - 0.090)

Stopy aluminium Si<5 % 4.0 <2 8700 0.080 (0.060 - 0.100)

5.0 <2 7000 0.100 (0.080 - 0.130)

6.0 <2 5800 0.130 (0.100 - 0.160)

8.0 <2 4300 0.160 (0.130 - 0.200)

10.0 <2 3500 0.200 (0.160 - 0.240)

12.0 <2 2900 0.240 (0.200 - 0.280)

16.0 <2 2100 0.280 (0.240 - 0.320)

20.0 <2 1700 0.320 (0.280 - 0.360)

1. Zalecana gtebokos$¢ otworu: DC x 2. Gteboko$¢ otworu mierzona jest od najwyzszego punktu otworu na
powierzchniach uko$nych (Patrz rysunek]). _
2. Dane w tabeli powyzej dotycza wiercenia w poziomej powierzchni.
Przy wierceniu otwordéw w powierzchniach nachylonych, nalezy dobra¢ posuw odpowiednio do kata nachylenia.
Gdy kat nachylenia a wynosi maks. 30°, nalezy ustawi¢ posuw wynoszacy maks. 70 %. <
Dla kata nachylenia a powyzej 30°, nalezy ustawié¢ posuw wynoszacy 50 % lub nizszy. DC a
244 3. Narzedzie stuzy wytacznie do wiercenia otwordw. Nie moze by¢ uzyte do frezowania poprzecznego i do spiralnego.
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MINI DVAS

SERIAWIERTEL PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR
SZYBKIE, NIEZAWODNE | DOKLADNE
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS

WYSOKA WYDAJNOSC, DLUGA TRWALOSC,
WYSOKA PRECYZJA

TRISTAR, SERIA WIERTEL NOWEJ GENERACJI POSIADA 3 MOCNE ATUTY

TRISTAR: SZYBKOSC

Konwencjonalny proces wiercenia gtebokich otworéw
jest wolny.

Wiertta DVAS umozliwiaja obrobke z wyzsza
predkoscia i posuwem, co oznacza krotszy cykl
wiercenia.

Czas obrdbki: 8 s/otwér

TRISTAR: NIEZAWODNOSC

Najczestsze problemy standardowych wiertet to
ztamanie, krotka trwatos¢ narzedzia i brak
doprowadzenia chtodziwa.

Wiertta DVAS - trwatosc¢ narzedzia przekracza
wszelkie oczekiwania.

Trwatos¢ wiertta

DVAS Wiertto konwencjonalne

TRISTAR: DOKLADNOSC

Wiercenie wierttami konwencjonalnymi moze
powodowac duze przekoszenie i btedy pozycjonowania
otwordw.

Otwor wejsciowy Otwoér wejsciowy

Dzieki uzyciu wiertet DVAS mozna uzyskac¢ mniejsze
przekoszenie otworow i wieksza doktadnos¢
wymiarowa.

Otwor wyjsciowy

DVAS Wiertto konwencjonalne
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS

SZYBKOSC, NIEZAWODNOSC | DOKLADNOSC
PIEC ROZWIAZAN TECHNICZNYCH W NOWYM STANDARDZIE

Pierwsze wiertto z serii TRISTAR to wiertto o matej Srednicy, majace 5 cech konstrukcyjnych, zapewniajacych
szybko$¢, niezawodnosc¢ i doktadnos¢ wiercenia.
B1.0mm-029mmL/D=2-50

---------------- - ZAAWANSOWANA KONSTRUKCJA KANALU
CHLODZIWA

senees KOREKCJA SCINA - SZLIF KRZYZOWY (XR)

--------- - WYTRZYMALA | 0STRA KRAWEDZ SKRAWAJACA

JSTITTITLIETRE NOWY POKRYWANY GATUNEK DP112

gececeeeee UNIKALNY KSZTALT 0 WYSOKIEJ SZTYWNOSCI

150 %

100 %

. cecccccscsses 0

Opor skrawania

DVAS Wiertto konwencjonalne
Materiat obrabiany 42CrMoé4
Narzedzie DC=@1.0mm, L/D=20
Ve (m/min) 70
f (mm/obr) 0.04
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NO37: Mini DVAS

WYTYCZNE DOBORU WIERTEL

DVAS - SERIA WIERTEL PELNOWEGLIKOWYCH TRISTAR

- 8
Oznaczenie L ;. x5 . .
robu DC xE ¥ 85§ Materiat obrabiany Ksztatt
W g£eg 8 22
ww o © 0o

i

Wiertto pilotujace DVAS{: 21.0-229 01 20 2(© ©O|0O|O|© S
DVA ?21.0-929 01 20 7|0 ©O|O|0O|© “————
DVA 1.0-029 01 20 12(© ©|O|O|©O =S
DVAS ?1.0-929 01 20 20/© ©O|O|O|©O = T

:‘:Leg'i? DVA p10-029 01 20 2|0 ©|0|0|O T
DVA @1.0-929 01 20 30O ©O|O|0O|O
DVASCH 21.0-029 01 20 40[(O ©O|O|O|O© —
DVAS(: $1.0-925 05 20 50 (O ©O|O|0O|© -

SPOSOB 0ZNACZANIA

Chtodzenie L/D
S Wewnetrzny kanat doprowadzenia chtodziwa X50 L/D=50
H X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Zastosowania Srednica Typ chwytu
DVA  Uniwersalne zastosowanie 0100] @ 1.0 mm 5040 Srednica chwytu 4 mm
029010 2.9 mm
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS 206

PELNOWEGLIKOWE WIERTLA PILOTUJACE TRISTAR
BEN v [N BN Tse

1 PL LF
= . i Pl
s — R SO : —r |5
) —— = g
LUX LS
LCF
OAL
DC<3
@ 0.006
-0.004
DCONMS = 4
9
-0.008
Numer DP1120 DC DCONMS L/D LU LUX LCF LS 0AL LF PL  Typ
zamoéwieniowy
DVAS0100X025040 ° 1.0 4 2 2.2 3.2 86 412 500  49.8 02 1
DVAS0110X025040 ° 1.1 4 2 2.4 35 90 411 500 498 0.2 1
DVAS0120X025040 ° 12 4 2 2.6 3.9 94 410 500  49.8 02 1
DVASQ130X025040 ° 13 4 2 2.8 4.2 99 408 500  49.8 0.2 1
DVASQ140X025040 ° 14 4 2 3.0 45 103 407 500  49.8 02 1
DVASQ150X025040 ° 15 4 2 33 48 107 406 500  49.7 0.3 1
DVASO0160X025040 ° 1.6 4 2 35 5.1 1.1 404 500 497 0.3 1
DVASO0170X025040 ° 17 4 2 3.7 55 1.6 403 500  49.7 0.3 1
DVAS0180X025040 ° 1.8 4 2 3.9 5.8 120 402 500  49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 ° 1.9 4 2 4.1 6.1 124 400 500  49.7 03 1
DVAS0200X025040 ° 2.0 4 2 bk 6.4 129 399 500  49.6 04 1
DVAS0210X025040 ° 2.1 4 2 46 6.7 133 398 500  49.6 04 1
DVAS0220X025040 ° 2.2 4 2 4.8 7.0 137 397 500  49.6 04 1
DVAS0230X025040 ° 23 4 2 5.0 74 14.1 45 550 546 04 1
DVAS0240X025040 ° o 4 2 5.2 7.7 146  4hh 550 546 04 1
DVAS0250X025040 ° 2.5 4 2 5.5 8.0 150 443 550 546 04 1
DVAS0260X025040 ° 2.6 4 2 5.7 8.3 154 441 550 545 05 1
DVAS0270X025040 ° 2.7 4 2 5.9 8.6 158 440 550 545 0.5 1
DVAS0280X025040 ° 2.8 4 2 6.1 8.9 163 439 550 545 05 1
DVAS0290X025040 ° 2.9 4 2 6.3 9.3 167 437 550 545 0.5 1
11
N
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 249
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS

9060

WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

BN ™

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

P LF
. A 2
S S —— 8l & = > L [é
e [=]
LUX LS
LCF
OAL
P LF
wn
B e g;é@ s - I %
LU g
LCF LS
DC<3 OAL
©
-0.010
DCONMS = 4
9
-0.008
i‘aunTée\Arlieniowy DP1120 DC  DCONMS L/D LU LUX  LCF LS 0AL LF PL  Typ
DVASO100X075040 ° 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 412 550 548 02 2
DVAS0100X125040 ° 1.0 4 12 122 132 18.6 392 580 578 02 2
DVAS0100X205040 ° 1.0 4 20 202 _ 23.2 382 670 668 02 3
DVASO100X255040 ° 1.0 4 25 25.2 _ 28.2 392 730 728 02 3
DVASO100X30S040 ° 1.0 4 30 30.2 _ 33.2 402 790 788 02 3
DVASO100X40S040 ° 1.0 4 40 402 _ 4322 412 900 898 02 3
DVAS0100X505040 ° 1.0 4 50 50.2 _ 53.2 432 1020 1018 02 3
DVASO0110X075040 ° 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 406 550 548 02 2
DVASO110X125040 ° 1.1 4 12 134 146 20.0 381 580 578 02 2
DVASO110X205040 ° 11 4 20 222 _ 25.5 361 670 668 02 3
DVASO110X255040 ° 1.1 4 25 27.7 _ 31.0 366 730 728 02 3
DVASO110X30S040 ° 11 4 30 3322 _ 36.5 371 790 788 02 3
DVASO110X405040 ° 1.1 4 40 44.2 _ 475 371 900 898 02 3
[EW DVASO110X505040 ° 1.1 4 50 5.2 _ 58.5 381 1020 1018 02 3
DVASO0120X075040 ° 1.2 4 7 8.6 9.9 154 400 550 548 02 2
DVASO120X125040 ° 12 4 12 146 159 214 390 600  59.8 02 2
DVASO120X205040 ° 12 4 20 2.2 _ 278 380 710 708 02 3
DVASO120X255040 ° 12 4 25 30.2 _ 338 380 770 768 02 3
DVASO120X30S040 ° 12 4 30 36.2 _ 398 390 840 838 02 3
DVASO120X405040 ° 12 4 40 48.2 _ 518 400 970 968 02 3
DVASO120X505040 ° 12 4 50 60.2 _ 638 410 1100  109.8 02 3
DVAS0130X075040 ° 13 4 7 93 107 164 393 550 548 02 2
DVAS0130X125040 ° 13 4 12 158 172 22.9 378 600 598 02 2
DVASO130X205040 ° 13 4 20 26.2 _ 30.1 358 710 708 02 3
DVASO130X255040 ° 13 4 25 327 _ 36.6 353 770 768 02 3
DVASO130X30S040 ° 13 4 30 39.2 _ 43.1 358 840 838 02 3
DVASO130X405040 ° 13 4 40 52.2 _ 56.1 358 970 968 02 3
DVAS0130X505040 ° 13 4 50 65.2 _ 69.1 358 1100  109.8 02 3

—
~
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MINI DVAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

NO37: Mini DVAS

Numer

zaméwieniowy DP1120 DC  DCONMS L/D LU LUX  LCF LS 0AL LF PL  Typ
DVASO140X075040 ° 14 4 7 101 115 17.3 387 550 547 03 2
DVASO0140X125040 ° 1.4 4 12 171 185 2.3 397 630 627 03 2
DVASO0140X205040 ° 14 4 20 28.3 — 325 37.7 750 747 03 3
DVASO0140X255040 ° 1.4 4 25 35.3 — 39.5 377 820 817 03 3
DVASO0140X30S040 ° 1.4 4 30 423 — 4.5 387 900 897 03 3
DVASO140X40S040 ° 1.4 4 40 56.3 — 60.5 39.7 1050 1047 03 3
DVASO140X505040 ° 14 4 50 703 — 74.5 407 1200 1197 03 3
DVAS0150X075040 ° 15 4 7 108 123 18.2 381 550 547 03 2
DVASO0150X125040 ° 15 4 12 183 19.8 257 386 630 627 03 2
DVAS0150X205040 ° 15 4 20 303 = 348 356 750 747 03 3
DVASO150X255040 ° 15 4 25 37.8 - 423 3.1 820 817 03 3
DVASO0150X30S040 ° 15 4 30 453 — 498 356 900 897 03 3
DVASO150X405040 ° 15 4 40 603 — 648 356 1050 1047 03 3
DVASO0150X505040 ° 15 4 50 75.3 — 798 356 1200  119.7 03 3
DVASO0160X075040 ° 1.6 4 7 15 131 19.2 394 570 567 03 2
DVAS0160X125040 ° 1.6 4 12 195 211 27.2 404 660 657 03 2
DVASO0160X20S040 ° 1.6 4 20 323 - 37.1 374 790 787 03 3
DVASO160X255040 ° 1.6 4 25 403 — 45.1 384 880 877 03 3
DVASO0160X30S040 ° 1.6 4 30 483 — 53.1 414 990 987 03 3
DVASO160X40S040 ° 1.6 4 40 64.3 — 69.1 394 1130 1127 03 3
AN DVASO160X50S040 ° 1.6 4 50 80.3 — 85.1 404 1300 1297 03 3
DVASO0170X075040 ° 17 4 7 122 140 20.1 388 570 567 03 2
DVAS0170X125040 ° 17 4 12 207 225 28.6 393 660 657 03 2
DVASO0170X20S040 ° 1.7 4 20 34.3 — 394 353 790 787 03 3
DVASO0170X255040 ° 1.7 4 25 42.8 — 47.9 358 80 877 03 3
DVASO0170X30S040 ° 1.7 4 30 513 — 564 383 990 987 03 3
DVASO170X40S040 ° 17 4 40 68.3 — 734 353 1130 1127 03 3
NEN DVASO170X50S040 ° 17 4 50 85.3 — 904 353 1300  129.7 03 3
DVAS0180X075040 ° 1.8 4 7 129 148 21.0 402 590 587 03 2
DVAS0180X125040 ° 1.8 4 12 219 238 30.0 412 690 687 03 2
DVASO0180X205040 ° 1.8 4 20 363 - 417 382 840 837 03 3
DVAS0180X255040 ° 1.8 4 25 453 — 507 392 940 937 03 3
DVASO0180X30S040 ° 1.8 4 30 54.3 — 59.7 402 1040 1037 03 3
DVASO0180X40S040 ° 18 4 40 723 — 777 412 1230 1227 03 3
AN DVASO180X50S040 ° 1.8 4 50 90.3 - 957 432 1430 1427 03 3
DVASO0190X075040 ° 1.9 4 7 137 156 219 395 590 586 04 2
DVAS0190X125040 ° 1.9 4 12 232 251 314 400 690 6846 04 2
DVASO0190X20S040 ° 1.9 4 20 38.4 — 44.1 3.0 8.0 836 04 3
DVASO0190X255040 ° 1.9 4 25 479 — 53.6 35 940 936 04 3
DVAS0190X30S040 ° 1.9 4 30 57.4 — 63.1 370 1040  103.6 04 3
DVASO190X40S040 ° 1.9 4 40 76.4 — 82.1 370 1230 1226 04 3
AN DVASO190X50S040 ° 1.9 4 50 95.4 — 1011 380 1430  142.6 04 3
DVAS0200X075040 ° 2.0 4 7 1464 164 229 419 620 616 04 2
DVAS0200X125040 ° 2.0 4 12 24 264 32.9 429 730 726 04 2
DVAS0200X20S040 ° 2.0 4 20 40.4 — 464 409 910 90.6 04 3
DVAS0200X255040 ° 2.0 4 25 50.4 — 564 419 1020 1016 04 3
DVAS0200X30S040 ° 2.0 4 30 60.4 — 6.4 429 1130 1126 04 3
DVAS0200X40S040 ° 2.0 4 40 80.4 — 864 459 1360 1356 04 3
DVAS0200X50S040 ° 2.0 4 50 1004 — 1064 479 1580 1576 04 3
2/4
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MINI DVAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

NO37: Mini DVAS

Numer

zaméwieniowy DP1120 DC  DCONMS L/D LU LUX  LCF LS 0AL LF PL  Typ
DVAS0210X075040 ° 2.1 4 7 151 172 238 413 620 616 04 2
DVAS0210X125040 ° 2.1 4 12 256 277 343 418 730 726 04 2
DVAS0210X205040 ° 2.1 4 20 42.4 — 487 388 910  90.6 04 3
DVAS0210X255040 ° 2.1 4 25 52.9 — 59.2 393 1020  101.6 04 3
DVAS0210X30S040 ° 2.1 4 30 63.4 — 9.7 398 1130 1126 04 3
DVAS0210X40S040 ° 2.1 4 40 8.4 — 907 418 1360 1356 04 3
DVAS0210X505040 ° 2.1 4 50 1054 — 117 428 1580 1576 04 3
DVAS0220X075040 ° 2.2 4 7 158 181 267 406 620 616 04 2
DVAS0220X125040 ° 2.2 4 12 268 291 3.7 406 730 726 04 2
DVAS0220X205040 ° 2.2 4 20 bh i — 51.0 3.6 910 906 04 3
DVAS0220X255040 ° 2.2 4 25 55.4 - 62.0 3.6 1020  101.6 04 3
DVAS0220X30S040 ° 2.2 4 30 66.4 — 73.0 3.6 1130 1126 04 3
DVAS0220X405040 ° 2.2 4 40 88.4 — 95.0 376 1360 1356 04 3
NEN DVAS0220X50S040 ° 2.2 4 50 1104 - 170 37.6 1580  157.6 04 3
DVAS0230X075040 ° 2.3 4 7 165 189 257 430 650 646 04 2
DVAS0230X125040 ° 23 4 12 280 304 37.2 45 780 776 04 2
DVAS0230X205040 ° 23 4 20 464 - 53.3 415 980 976 04 3
DVAS0230X255040 ° 2.3 4 25 57.9 — 648 430 1110 110.6 04 3
DVAS0230X30S040 ° 23 4 30 69.4 — 763 445 1240 1236 04 3
DVAS0230X40S040 ° 2.3 4 40 92.4 — 99.3 475 1500  149.6 04 3
AN DVAS0230X50S040 ° 2.3 4 50 1154 — 1223 505 1760  175.6 04 3
DVAS0240X075040 ° 2.4 4 7 172 197 26.6 424 650 646 04 2
DVAS0240X125040 ° 2.4 4 12 292 317 38.6 434 780 776 04 2
DVAS0240X205040 ° 2.4 4 20 48.4 — 55.6 394 980  97.6 04 3
DVAS0240X255040 ° 2.4 4 25 60.4 — 67.6 404 1110 110.6 04 3
DVAS0240X30S040 ° 2.4 4 30 72.4 — 79.6 414 1240 1236 04 3
DVAS0240X40S040 ° 2.4 4 40 96.4 — 1036 434 1500  149.6 04 3
NEN DVAS0240X50S040 ° 2.4 4 50 1204 — 1276 454 1760  175.6 04 3
DVAS0250X075040 ° 2.5 4 7 180 205 275 417 650 645 05 2
DVAS0250X125040 ° 25 4 12 305 330 40.0 422 780 775 05 2
DVAS0250X205040 ° 2.5 4 20 50.5 - 58.0 372 980 975 05 3
DVAS0250X255040 ° 2.5 4 25 63.0 — 70.5 377 1110 1105 05 3
DVAS0250X30S040 ° 25 4 30 75.5 — 83.0 382 1240 1235 05 3
DVAS0250X40S040 ° 25 4 40 1005 — 1080 392 1500 1495 05 3
DVAS0250X505040 ° 2.5 4 50 1255 — 1330 402 1760 1755 05 3
DVAS0260X075040 ° 2.6 4 7 187 213 284 411 650 645 05 2
DVAS0260X125040 ° 2.6 4 12 317 343 414 411 780 775 05 2
DVAS0260X205040 ° 2.6 4 20 52.5 — 60.3 3.1 980 975 05 3
DVAS0260X255040 ° 2.6 4 25 65.5 — 733 3.1 1110 1105 05 3
DVAS0260X30S040 ° 2.6 4 30 78.5 — 86.3 351 1240 1235 05 3
DVAS0260X40S040 ° 2.6 4 40 1045 — 1123 351 1500 1495 05 3
AN DVAS0260X50S040 ° 2.6 4 50 1305 — 1383 3.1 1760 1755 05 3
DVAS0270X075040 ° 2.7 4 7 194 222 294 435 680 675 05 2
DVAS0270X125040 ° 2.7 4 12 329 357 42.9 450 830 825 05 2
DVAS0270X205040 ° 2.7 4 20 54.5 — 62.6 420 1070 1065 05 3
DVAS0270X255040 ° 2.7 4 25 68.0 — 76.1 435 1220 1215 05 3
DVAS0270X30S040 ° 2.7 4 30 815 — 89.6 450 1370 1365 05 3
DVAS0270X40S040 ° 2.7 4 40 1085 — 1166 480 1670 1665 05 3
DVAS0270X50S040 ° 2.7 4 50 1355 — 1436 51.0 1970 1965 05 3
3/4
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MINI DVAS - WIERTLA PELNOWEGLIKOWE TRISTAR

NO37: Mini DVAS

Numer

zaméwieniowy DP1120 DC  DCONMS L/D Lu LUX LCF LS 0AL LF PL  Typ
DVAS0280X07S040 ° 2.8 4 7 201 230 30.3 428 680 675 0.5 2
DVAS0280X 125040 ° 2.8 4 12 341 370 44.3 438 830 825 0.5 2
DVAS0280X20S040 ° 2.8 4 20 56.5 — 64.9 39.8  107.0 1065 0.5 3
DVAS0280X255040 ° 2.8 4 25 70.5 - 78.9 408 1220 1215 0.5 3
DVAS0280X305040 ° 2.8 4 30 84.5 - 92.9 418 1370 1365 0.5 3
DVAS0280X405040 ° 2.8 4 40 1125 — 1209 438  167.0 1665 0.5 3
DVAS0280X505040 ° 2.8 4 50 1405 — 1489 458  197.0 1965 0.5 3
DVAS0290X07S040 ° 2.9 4 7 208 238 31.2 422 680 675 0.5 2
DVAS0290X 125040 ° 2.9 4 12 353 383 45.7 427 830 825 0.5 2
DVAS0290X20S040 ° 2.9 4 20 58.5 = 67.2 377 107.0 1065 0.5 3
DVAS0290X255040 ° 2.9 4 25 73.0 - 81.7 382 1220 1215 0.5 3
DVAS0290X305040 ° 2.9 4 30 87.5 - 96.2 387 1370 1365 0.5 3
DVAS0290X405040 ° 2.9 4 40 1165 — 1252 39.7  167.0 1665 0.5 3
DVAS0290X505040 ° 2.9 4 50 1455 — 1542 407 197.0 1965 0.5 3

4/4

N,
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@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat obrabiany DC L/D Ve n fr
1.0 2-30 65 (30 - 100) 20700 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 65 (30 - 100} 20700 0.030 (0.020 - 0.040)
15 2-30 65 (30 - 100} 13800 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 65 (30 - 100} 13800 0.045 (0.030 - 0.060)
Stale konstrukcyjne, 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Stale weglowe,
stopowe 2.0 40, 50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
25 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100} 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 60 (20 - 100} 19100 0.025 (0.010 - 0.040)
1.0 40, 50 60 (20 - 100} 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
15 2-30 60 (20 - 100} 12700 0.038 (0.015 - 0.060)
2:{: ::ggimg ?e“rsrty‘i’y‘fzy;;”e' 15 40, 50 60 (20 - 100) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
y Stale nierdzewne ferrytyczne 2.0 2-30 60 (20 - 100) 9500 0.050 (0.020 - 0.080)
i martenzytyczne 2.0 40, 50 60 (20 - 100} 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
?Vtyadlzzl'zr:‘lfm’”e utwardzane 25 2-30 60 (20 - 100) 7600 0.063 (0.025 - 0.100)
2.5 40, 50 60 (20 - 100} 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (20 - 100) 6600 0.073 (0.029 - 0.116)
2.9 40, 50 60 (20 - 100) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 70 (40 - 100) 22300 0.035 (0.020 - 0.050)
1.0 40, 50 70 (40 - 100) 22300 0.030 (0.020 - 0.040)
1.5 2-30 70 (40 - 100) 14900 0.053 (0.030 - 0.075)
15 40, 50 70 (40 - 100) 14900 0.045 (0.030 - 0.060)
eliwa 2.0 2-30 70 (40 - 100) 11100 0.070 (0.040 - 0.100)
Zeliwa sferoidalne 2.0 40,50 70 (40 - 100) 11100 0.060 (0.040 - 0.080)
25 2-30 70 (40 - 100) 8900 0.088 (0.050 - 0.125)
2.5 40, 50 70 (40 - 100) 8900 0.075 (0.050 - 0.100)
2.9 2-30 70 (40 - 100) 7700 0.102 (0.058 - 0.145)
2.9 40, 50 70 (40 - 100} 7700 0.087 (0.058 - 0.116)
1.0 2-30 140 (100 - 180) 31800 0.040 (0.020 - 0.060)
1.0 40, 50 140 (100 - 180) 31800 0.035 (0.020 - 0.050)
15 2-30 140 (100 - 180) 21200 0.060 (0.030 - 0.090)
15 40, 50 140 (100 - 180) 21200 0.053 (0.030 - 0.075)
N 2.0 2-30 140 (100 - 180) 15900 0.080 (0.040 - 0.120)
Stopy aluminium
2.0 40, 50 140 (100 - 180) 15900 0.070 (0.040 - 0.100)
2.5 2-30 140 (100 - 180) 12700 0.100 (0.050 - 0.150)
2.5 40, 50 140 (100 - 180) 12700 0.088 (0.050 - 0.125)
2.9 2-30 140 (100 - 180) 11000 0.116 (0.058 - 0.174)
2.9 40, 50 140 (100 - 180) 11000 0.102 (0.058 - 0.145)

1

. Zalecane parametry skrawania dotycza wytacznie wiertet z wewnetrznym kanatem chtodziwa.

. Sprawdzi¢ stan widrow i w razie potrzeby wykona¢ wiercenie stopniowe (z wycofaniem wiertta). * Orientacyjna dtugo$¢
wycofania: 0d 0.2 do 1.0 DC

. Dostosowa¢ parametry skrawania do sztywnosci obrabiarki, zamocowania przedmiotu obrabianego, geometrii skrawania itd.

. Niezalecane sa gtebokos$ci skrawania wieksze od dtugosci uzytkowej (LU).

. Zamocowac wiertto tak, aby bicie nie przekroczyto 0.003 mm.

. Nie mocowac wiertta za rowek wiérowy.

N
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NO37: Mini DVAS

MINI DVAS

Materiat obrabiany DC L/D Vc n fr
1.0 2-30 30 (10 - 50) 9500 0.015(0.010 - 0.020)
1.0 40, 50 30 (10 - 50) 9500 0.015 (0.010 - 0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023 (0.015 - 0.030)
1.5 40, 50 30(10-50) 6400 0.023(0.015 - 0.030)

] 2.0 2-30 30 (10 - 50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)

Stopy zaroodporne
2.0 40, 50 30 (10 -50) 4800 0.030 (0.020 - 0.040)
2.5 2-30 30 (10 - 50 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.5 40, 50 30 (10 - 50) 3800 0.038 (0.025 - 0.050)
2.9 2-30 30 (10 - 50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
2.9 40, 50 30(10 -50) 3300 0.044 (0.029 - 0.058)
1.0 2-30 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 30 (20 - 40) 9500 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 30 (20 - 40) 6400 0.030 (0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 30 (20 - 40) 6400 0.030(0.015 - 0.045)
2.0 2-30 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)

Stopy tytanu
2.0 40, 50 30 (20 - 40) 4800 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.5 40, 50 30 (20 - 40) 3800 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40, 50 30 (20 - 40) 3300 0.058 (0.029 - 0.087)
1.0 2-30 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.0 40, 50 60 (30 - 90) 19100 0.020 (0.010 - 0.030)
1.5 2-30 60 (30 - 90) 12700 0.030(0.015 - 0.045)
1.5 40, 50 60 (30 - 90) 12700 0.030 (0.015 - 0.045)
2.0 2-30 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)

Stopy kobaltowo-chromowe
2.0 40, 50 60 (30 - 90) 9500 0.040 (0.020 - 0.060)
2.5 2-30 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
25 40, 50 60 (30 - 90) 7600 0.050 (0.025 - 0.075)
2.9 2-30 60 (30 - 90) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)
2.9 40, 50 60 (30 -90) 6600 0.058 (0.029 - 0.087)

1

. Zalecane parametry skrawania dotycza wytacznie wiertet z wewnetrznym kanatem chtodziwa.

. Sprawdzi¢ stan widréw i w razie potrzeby wykona¢ wiercenie stopniowe (z wycofaniem wiertta). * Orientacyjna dtugo$é
wycofania: 0d 0.2 do 1.0 DC

. Dostosowac parametry skrawania do sztywnosci obrabiarki, zamocowania przedmiotu obrabianego, geometrii skrawania itd.

. Niezalecane sa gtebokosci skrawania wieksze od dtugosci uzytkowej (LUJ.

. Zamocowac wiertto tak, aby bicie nie przekroczyto 0.003 mm.

. Nie mocowac wiertta za rowek wiérowy.

N
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G80A (MPLUS]

SYSTEM DO PRZECINANIA
DLA OBRABIAREK WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

We wspbétpracy z

GoltenbodE

Innovation and Precision.

TORNOS



https://mhg-mediastore.net/MP112/

N037: G80A - MPLUS

TOCZENIE ROWKOW W PRODUKCJI SERYJNE)

MODULOWY - WYDAJNY - BEZKOMPROMISOWY

Niezaleznie od branzy, to wtasnie dogtebna znajomos¢ detali ostatecznie robi réznice i wyréznia najlepszych na
tle pozostatych. Niezaleznie od tego, czy chodzi o branze medyczna, motoryzacyjna, budowy maszyn czy débr
konsumpcyjnych, komponenty powinny by¢ projektowane tak, aby realizowaty te same funkcje przy minimalnej
ilosci miejsca, minimalnej masie i zuzywaty jak najmniej zasoboéw.

N & F

Oznacza to, ze mate czesci powinny by¢ produkowane w efektywny i precyzyjny sposéb, tak jak od wielu lat ma to
miejsce na obrabiarkach wielowrzecionowych. Niezaleznie od szczegotéw konstrukcyjnych komponentu, jednym
z kluczowych elementéw w catym procesie obrobki jest niezawodne przecinanie.

o I8 |

'h e .:’.. A "". v 4
E-l <2 PRI S R §

L T ety B

Detale konstrukcyjne nowego systemu do przecinania G80A zapewniaja wieksza wydajnos¢, niezawodnosc
i efektywnosé. Precyzyjne podawanie chtodziwa przez kanat wewnetrzny zapewnia jeszcze wieksza niezawodnosé
procesu i dtuzsza trwatosé narzedzia.

Dodatkowe zalety to tatwos$¢é obstugi przy wymianie ptytek oraz ustawianie ostrza narzedzia na poziomie osi
obrotu. Moduty do rowkowania maja konstrukcje dostosowana do warunkdw na obrabiarce, co znacznie zwieksza
stabilnosc¢.
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N037: G80A - MPLUS

SYSTEM DO PRZECINANIA
DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

DO ZABUDOWY W OGRANICZONEJ PRZESTRZENI
W OBRABIARKACH WIELOWRZECIONOWYCH

Niezawodne przecinanie za pomoca narzedzi modutowych zaprojektowanych specjalnie dla obrabiarek
wielowrzecionowych typu szwajcarskiego we wspoétpracy z firma Goltenbodt. Kanat wewnetrzny zapewnia
optymalne podawanie chtodziwa oraz pozwala na efektywne i niezawodne przecinanie na szerokosci od 1.5 mm.

Asortyment produktow

System szybkowymiennych adapteréw GWS41

System szybkowymiennych adapteréw GWS202
Moduty do ptytek wieloostrzowych serii GY =
Ptytki wieloostrzowe serii GY i f

Charakterystyka

SNNSAA
SMANGG

i

¢ Konstrukcja dostosowana do ograniczonej ilosci miejsca
pomiedzy wrzecionem gtéwnym a przeciwwrzecionem

e Pewne i doktadne mocowanie ptytki wieloostrzowej

e Optymalne podawanie chtodziwa kanatem wewnetrznym

KORZYSCI

¢ Wysoka niezawodno$¢ procesu

e Wewnetrzny doptyw chtodziwa zoptymalizowany pod
katem dtugiej trwatosci narzedzia

¢ Mata szerokos$¢ rowkowania zapewnia maksymalne
wykorzystanie materiatu
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N037: G80A - MPLUS

G80A

SYSTEM DO PRZECINANIA DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

Cisnienie chtodziwa w kanale wewnetrznym (do 8 MPa])
zapewnia optymalne chtodzenie krawedzi skrawajacej

Stabilnos¢ dzieki sprawdzonemu systemowi prowadnic
kolumnowych GWS firmy Géltenbodt. Jeden system:

szybka wymiana, tatwe ustawienie ostrza narzedzia na
poziomie osi obrotu.

tatwy dostep i silne mocowanie
ptytki wieloostrzowej.

Optymalna stabilnos¢ i funkcjonalnos¢ dzieki
indywidualnemu ustawieniu komponentoéw,

z uwzglednieniem ograniczonej ilosci miejsca
w obrabiarkach tego typu.
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N037: G80A - MPLUS

G80A

SYSTEM DO PRZECINANIA DLA OBRABIAREK
WIELOWRZECIONOWYCH TORNOS

Zaprojektowany specjalnie dla aktualnie dostepnych obrabiarek wielowrzecionowych serii Tornos Multi-Swiss.

Eﬁll‘enbndf

Innovation and Precision

System Géltenbodt GWS41 (str. 261+262] System Géltenbodt GWS202 (str. 263+264)

Modut G80Aw =1.5-w=2.0

Bogata gama ptytek serii GY przeznaczonych do obrébki rowkdéw w roznych materiatach



N037: G80A - MPLUS

G80A

SZYBKOWYMIENNE ADAPTERY TYPU GWS41

(&
oy,
S —)
. © ©
LF
w
B
i |
#
Numer s Kierunek  System Przeznaczony CUTDIA LF HF WF
zamoéwieniowy % pracy GWS do obrabiarki 0s X 0sY 0sZ
a
EM41001 [ R 41 MS 6x16 16 63.8* 30 7.15 [cw = 1.5)/ 6.9 (cw = 2.0)
11
1. Rysunek modutu stuzy wytacznie wizualizacji wymiarow. ] 2
* Srednica nakretki wrzeciona maks. 30 mm. JEﬂ{lﬂ'ﬁﬁéﬂﬁl‘

@ : Standard magazynowy. 261



N037: G80A - MPLUS

G80A

MODUtL SZYBKOWYMIENNEGO ADAPTERA GWS41

o~ [T
L 5 3
B =1
— 1© i
P s Kierunek  System Przeznaczony Rozmiar
Q.
Numer zamoéwieniowy %- pracy GWS do obrabiarki CUTDIA DCBX lokatora cw WF  WF2 B 1K
a
G80A-EM410RL16GYC2-E [ ] 41 MS 6x16 16 30 C 1.5 185 3.6 8.9 FF1/SF2
G80A-EM410RL16GYD2-E @ 41 MS 6x16 16 30 D 2.0 2.1 3.6 8.9 FF1/SF2
A
1. Dla modutéw z chtodzeniem powierzchni przytozenia (FF) ustawianie narzedzia musi by¢ wykonywane metoda
$wiatta padajacego. lllS...

2. Chtodzenie powierzchni natarcia nie wymaga specjalnej metody ustawiania.

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie oprawki §> %

Wkret Typ klucza
EM41001 TS43 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYC2-E TKY15W-E
TS406 (3.5 Nm)*
G80A-EM410RL16GYD2-E

* Zalecane jest uzycie wkretaka dynamometrycznego z koncéwka Torx 15.

262 @ : Standard magazynowy.
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G80A

SZYBKOWYMIENNE ADAPTERY GWS202

0070/4 —

HF

i
J@

@
LF

#
Numer s Kierunek  System Przeznaczony CUTDIA LF HF WF
zamowieniowy % pracy GWS do obrabiarki 0s X 0sY 0sZ

a
EM202001 [ L 202 MS 8x26/MS 6x32  32* b4.b 30 37.8 [cw =2.0)

11

1. Rysunek modutu stuzy wytacznie wizualizacji wymiarow. — —-L{ 3
* Srednica nakretki wrzeciona maks. 66 mm. —Jgﬂgfgﬂ,&gg‘

@ : Standard magazynowy.
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N037: G80A - MPLUS

G80A

MODUtL SZYBKOWYMIENNEGO ADAPTERA GWS202

WF
Ccw

R
0
(=]
PR s Kierunek  System Przeznaczony Rozmiar
N >
umer zamowleniowy % pracy GWS do obrabiarki CUTDIA lokatora cw WF B K
a
G80A-EM202LL32GYD1-E [ J L 41 MS 8x26 / MS 6x32 32 D 2.0 8.15 7.9 SF1
11
1. Chtodzenie powierzchni natarcia nie wymaga specjalnej metody ustawiania. l
l- aﬁ us...

CZESCI ZAPASOWE
Oznaczenie oprawki §> %

Wkret Typ klucza

EM202001 TS43 (3.5 Nm)*
TKY15W-E

G80A-EM202LL32GYD1-E TS406 (3.5 Nm)*

* Zalecane jest uzycie wkretaka dynamometrycznego z koficowka Torx 15.

264 @ : Standard magazynowy.



N037: G80A - MPLUS

G80A

POROWNANIE WYDAJNOSCI SKRAWANIA (1)

Materiat obrabiany NiCr23Fe 100.000
Narzedzie GWS41 - G8OA 90.000
Ve [m/min] 47 80.000
f (mm/obr) 0.02 70.000
R L . - 60.000
Wielko$¢ partii 20.000.000 z
9 50.000
Wzrost efektywnosci Koszt narzedzi nizszy o ok. < 40,000
y 55 000 €/ partie :
30.000
20.000
Mniejsze o 10.000 m zuzycie
Wyniki materiatu dzieki mniejszej 10.000 %
szerokosci rowka. 0- \
20.000.000
Liczba sztuk
POROWNANIE WYDAJNOSCI SKRAWANIA (2)
Materiat obrabiany 100Cré 1.000
Narzedzie GWS41 - GBOA 900
Ve (m/min] 17 800
f (mm/obr] 0.03 700
X . - 600
Wielkos$¢ partii 50.000 =3
500
Wzrost efektywnosci Ok. 430 €/partie é
400
300
. Pozytywny wptyw na srodowisko 200
Wyniki T )
dzieki mniejszej ilosci odpaddw. 100
0 / |
500.000

M : Narzedzie Mplus

M : Narzedzie konwencjonalne

M . Narzedzie Mplus wraz z wymiana narzedzi
: Narzedzie konwencjonalne wraz z wymiana narzedzi

Liczba sztuk
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G80A

ROZWIAZANIA SPECJALNE

Przeglad na str. 260 nie obejmuje wszystkich typoéw obrabiarek. Dla obrabiarek innych typéw oferujemy wsparcie
techniczne w zakresie montazu elementéw systemu G80A lub rozwiazanie niestandardowe.
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W celu analizy konkretnego przypadku prosimy o skontaktowanie sie z lokalnym oddziatem Mitsubishi Materials.
Jesli konieczne jest indywidualne rozwiazanie, przed wyprodukowaniem finalnego narzedzia wykonywane sa testy
kolizyjne zardéwno przy uzyciu oprogramowania CAD, jak i na miejscu przy uzyciu modelu narzedzia wykonanego
metoda wytwarzania addytywnego. Ostateczne rozwiazanie zostanie zaproponowane po pomyslnym zakonczeniu
testow.
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G80A

GY - GATUNKI PLYTEK

GATUNKI PLYTEK

M
[
([ J
[ J VP10RT
* VP20RT

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

eececcccoe

Jednowarstwowa powtoka azotku
glinowo-tytanowego (AL, Ti]N

eeeee Specjalne podtoze z weglika spiekanego

(Pierwszy wybor)

Gatunek z powtoka CVD o doskonatej
odpornoséci na Scieranie, nawet

w wysokich temperaturach.
Charakteryzuje sie wieksza trwatoscia
podczas obrobki zeliw szarych

i sferoidalnych. Moze by¢ takze stosowany
do szybkos$ciowej obrébki ciagtej stali.

.
.
.
.
.
.
s
.
.

*** Powtoka CVD

§¢eee° Podtoze z weglika spiekanego

RT9010

Gatunek z powtoka PVD do ogdlnego
stosowania. Doskonate potaczenie
odpornosci na Scieranie i kruche pekanie,
dzieki kombinacji specjalnego podtoza

z weglika spiekanego o wysokiej
ciagliwosci i powtoki MIRACLE.

Powtoka MIRACLE
Podtoze z weglika spiekanego (HRA90.5)

(Drugi wyboér)

Gatunek z powtoka PVD na podtozu

z weglika spiekanego, o twardosci
wyzszej niz VP20RT. Do obrobki
materiatéw trudnoobrabialnych - wieksza
trwatos¢ narzedzia.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

« o Powtoka MIRACLE
«sses Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

Pierwszy wybor do obrébki stopéw tytanu.

NX2525

NX2525 to gatunek cermetalu do obrébki wykanczajacej.
Przeznaczony do obrébki wykanczajacej stali, umozliwia uzyskanie
wysokiej gtadkosci powierzchni po obrébce. Takze do obrébki

z niskimi predkosciami skrawania, gdy wystepuje tendencja do
tworzenia sie narostu.

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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N037: G80A - MPLUS

G80A

SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK

PRZECINANIE
tamacz GU tamacz GS tamacz GM tamacz tamacz GL
R . . R/L05-GM/R15-GS , L
(Do stali ciagliwych) (Maty posuw) (Sredni posuw) < . (Do stopdéw aluminium)
(Sredni posuw)

o

W

REL

N
SO —— 1"
(&3

RER/
CDX
= H
I S

L RE

{

REL
AN
RE
CcDX
L

REL

RER/

REL
N
PSRIRR 5° & 15°
CDX
=
L

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

(]
© E E 1 1o 1 19 & g
Numer zaméwieniowy § E § § % é § E .3 CcW g RE R/L CcDX L
E £ & 35 2 5 5 g3 e
GY2M0200D020N-GU o O [ ] D 2.00 +0.03 0.2 19.7 20.70
GY2M0150C010N-GS o O C 1.50 +0.03 0.1 13.4 14.70
GY2G0150C003R15-GS o O C 1.50 +0.02 0.03 13.17 15.20
GY2G0150C010R08-GS o O C 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2G0150C010R15-GS e O C 1.50 +0.02 0.1 13.17 15.20
GY2M0200D020N-GS e O [ ] D 2.00 +0.03 0.2 18.7 20.70
GY2G0200D003R15-GS o O D 2.00 +0.03 0.03 18.85 21.30
GY2G0200D010R15-GS o O D 2.00 +0.03 0.1 18.85 21.30
GY2G0200D020R08-GS o O D 2.00 +0.03 0.2 18.85 21.30
GY2M0150C020N-GM e O e o o C 1.50 +0.03 0.2 13.9 14.70
GY2M0200D020N-GM e 6 6 o o o D 2.00 +0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0200D020R05-GM e O D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0200D020L05-GM o O D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY1M0200D020L05-GM *x @ D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY1M0200D020N-GM e O o o O D 2.00 +0.03 0.2 — 20.70
GY1M0200D020R05-GM o O D 2.00 +0.03 0.2 — 20.80
GY2G0200D005N-GL [ ] D 2.00 +0.02 0.05 19.5 21.05
11
N
269 f¥e,
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G80A

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat Twardos¢ Gatunek Ve
VP20RT 160 (100 - 220)
. VP10RT 170 (110 - 230)
Stal konstrukcyjna <160HB
MY5015 220 (140 - 300)
NX2525 150 ( 90 - 210)
VP20RT 130 ( 80 - 180)
VP10RT 140 ( 90 - 190)
160 - 280HB
MY5015 180 (110 - 250)
Stal weglowa NX2525 120 ( 70 -170)
Stal stopowa VP20RT 100 ( 60 - 140)
VP10RT 110 ( 70 - 150)
>280HB
MY5015 150 ( 90 - 210)
NX2525 95( 55-135)
. VP20RT 100 ( 60 - 140)
M Stal nierdzewna <270HB
VP10RT 110 ( 70 - 150)
Wytrzymatosé na VP20RT 130 [ 80 - 180)
Zeliwo szare rozcigganie VP10RT 140 ( 90 -190)
<300MPa MY5015 220 (140 - 300)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na TR2ORT 100( 60140
rozcigganie VP10RT 110 ( 70 - 150)
(6GG) <800MP,
s a MY5015 150 ( 90 - 210)
MP9015 70 ( 40 -100)
Stop zaroodporny B MP9025 60 ( 30- 90)
Stop tytanu VP20RT 45( 30- 60)
VP10RT 55( 40- 70)

1. VP20RT - pierwszy wybdr dla materiatow innych niz stal hartowana.
2. VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 i MY5015 - zalecana obrébka z chtodzeniem.

ZALECANY POSUW (MM/OBR)

tamacz
cw
GU GS GM GL
1.5 — 0.025-0.130 0.05-0.15 —
2.0 0.03 -0.08 0.025-0.130 0.05-0.15 0.02 - 0.08
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PIERWSZY WYBOR DO OBROBKI Z DUZYM POSUWEM
STOPOW TYTANU

MP111
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NO37: 4155D - MPLUS

415SD
WYDAJNA OBROBKA 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.

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.




NO37: 4155D - MPLUS

415SD

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.
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415SD 0O®LeS

FREZ DO 0BROBKI Z DUZYM POSUWEM

DCSEMS
DCONMS
KWW ©
.
Emz7m
) oY
T '8
| O
‘ [T
i ]
|
4155D " =
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 276. 276 'v?
(X4

@ : Standard magazynowy. 273
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415SD 0O®Led

FREZ DO 0BROBKI Z DUZYM POSUWEM

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zamoéwieniowy CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
4155D-050A04AR-E 20 1 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-050A05AR-E 20 1M 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-052A04AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-052A06AR-E 20 " 17 22 47 52 10.4 6.3 1
415SD-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

274 @ : Standard magazynowy.
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415SD 0O®LeS

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

415SD 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 Umin.) (2 25 /min.) (230 U/min.) (2 50 /min.)
Srednica dyszy 0.6 mm ? 0.8 mm ?1.2mm @ 1.6 mm
Numer zamdwieniowy HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSDO04004H16
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415SD

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 —_— 0 € ¥
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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NEW
4155D

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

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 277
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NEW

4155SD - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

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.)
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NEW
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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)
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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)
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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)
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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.

282



SYMBOLE

Zalecane parametry skrawania

RODZAJ OBROBKI

AW Nowy/Ekspansja produktu

Obrébka zgrubna

ZASTOSOWANIE

Obrobka srednia

Frezowanie ptaszczyzn

Obrébka lekka

Fazowanie

Obrobka potwykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie czotowe

DOOGO®

Obrobka superwykanczajaca

Frezowanie odsadzen

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie walcowo-czotowe

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

Frezowanie rowkow

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

Frezowanie kopiowe

Ceramika

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

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

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

metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie rowkow z promieniem

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

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezy do rowkow teowych

0600HCSOLHON

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.
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RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

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

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

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

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

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

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

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

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

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

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

Frez do obrdbki zgrubne;j

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

Zmienny kat spirali rowka widrowego

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

=S s S J s llee)

Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

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

©
o
o

Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

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

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

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

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.

o to fo fo ¥ (o fo % o o o o (0 (o

Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
5878 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.

i!@

LOOGCC

tamacz widra




SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.

000000909

Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace

e

Wewnetrzne kanaty chtodzace
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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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email salesdmitsubishicarbide.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 +90 232 5015007
Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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