MS PLUS

SERIA PELNOWEGLIKOWYCH
FREZOW TRZPIENIOWYCH

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



MP3C

FREZ FAZUJACY, 3-0STRZOWY

Dtuga trwatos$¢ frezu zapewnia wysoka wydajnos$é fazowania.

.........
°.......

sesecedeccccccssse DUZY KAT POCHYLENIA KRAWEDZI

SKRAWAJACEJ

Optymalny kat pochylenia zapewnia
niezwykle ostre krawedzie skrawajace
frezu i minimum zadzioréw.

Kat fazowania wynosi 45°.

ZALETY FREZOW Z 3 0STRZAMI
SKRAWAJACYMI

Konstrukcja z 3 krawedziami
skrawajacymi ma uniwersalne
zastosowanie do obréobki z duzym
posuwem, zapewnia szybka ewakuacje
wiodra.

Umozliwia osiagniecie wysokiej
wydajnosci obrébki.

CZOLOWA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Czotowa krawedz skrawajaca moze by¢
takze zastosowana do obrobki rowkow
klinowych.

Obrobka rowka klinowego



NEW

MP3C

WYSOKA WYDAJNOSC FAZOWANIA

Geometria z 3 krawedziami skrawajacymi umozliwia obrébke z duzym posuwem, zapewnia wysoka trwatos¢

narzedzia a $rubowy ksztatt krawedzi eliminuje zadziory podczas fazowania.

FAZOWANIE NAROZY

OBROBKA ROWKOW KLINOWYCH

FAZOWANIE

—

1. Do nakietkowania zalecane sa nawiertaki typu DLE i GKCD.

Materiat obrabiany JIS S55C
Narzedzie (mm) DC=06
Ve (m/min) 100

n (min~") 5300

fz (mm/zab) 0.03

ap (mm) 1.2
Wysieg freza (mm) 18

Sposdb obrobki

Nadmuch powietrza

POROWNANIE ZADZIOROW PO OBROBCE FREZEM FAZUJACYM MATERIALU S55C

MP3C
3 ostrza srubowe

|

-:—""
N

Dobra gtadko$¢ powierzchni

Frez konwencjonalny
4 ostrza proste

Widoczne zadziory

Frez konwencjonalny
2 ostrza proste

Widoczne zadziory



MS PLUS

PRECYZYJNE FREZY TRZPIENIOWE Z DOSKONALA
ODPORNOSCIA NA SCIERANIE DO OBROBKI OGOLNEJ

& WIELOWARSTWOWA POWLOKA (ALTi,Cr)N (MS PLUS)

Oryginalna technologia powlekania (ALTi)N i (AL,Cr)N.
Zapewnienie mozliwosci obrébki szerokiej grupy materiatow.

WLASNOSCI POWLOKI WIELOWARSTWOWEJ (AL, Ti,Cr)N (MS PLUS)

Powtoka
wielowarstwowa (ALTIN (ALCrIN

(ALTi,CrIN
Twardosé (HV) 3200 2800 3100
Temperatura utleniania (r) 1100 800 1100
Sita przylegania (N) 100 80 80

r

Twardos$¢ materiatu obrabianego ‘ 50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC

FREZY MS PLUS CHARAKTERYZUJA SIE DLUGA TRWALOSCIA PODCZAS OBROBKI MATERIALOW O TWARDOSCI
DO 55 HRC.

Dla stali o twardosci powyzej 55 HRC zalecane sa frezy trzpieniowe IMPACT MIRACLE.



MS PLUS

ZAKRES ZASTOSOWAN

Kod

produktu Ksztatt DC

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA

Promief naroza, Srednia dtugoé¢ skrawania, “ -y DG
MPMHVRB 4 krawedzie skrawajace, Nieregularny kat ¢

. i’ 1-20
nachylenia rowka widrowego

Promien naroza, Krétka czeé¢ robocza DC
MPXLRB Dtuga szyjka 0.2-6
FREZY TRZPIENIOWE WALCOWE
MP2ES Frez trzpieniowy, 2-ostrzowy do automatéw - ) DC
tokarskich typu szwajcarskiego s’ 3-10

MP3ES Frez trzpieniowy, 3-ostrzowy do automatéw be
tokarskich typu szwajcarskiego 312

22

MP4LEC Frez trzpieniowy, 4-ostrzowy do automatéw F DC
tokarskich typu szwajcarskiego 3-14

26

Frez trzpieniowy, krétka czes¢ robocza,

MPSHV/W  2.5xDC, podtoczona szyjka, 4 krawedzie E= 6'2%0

skrawajace, nieregularny kat spirali

30

Frez trzpieniowy, $rednia dtugos$¢ czesci
roboczej, 2.5xDC, podtoczona szyjka, “ i F DC
MPMHV/W 4 krawedzie skrawajace, nieregularny kat 6-20

spirali

34

Frez trzpieniowy, czes$¢ robocza Sredniej —— DC
MPMHV dtugosci, 4-pidrowy, zmienny kat n ] 1-29
pochylenia rowka wiérowego

38

Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza o e — De
MPJHV Sredniej dtugosci, 4-pidrowy, zmienny kat Li 1-20

pochylenia rowka widérowego

4h




Kod

produktu Ksztatt RE

FREZY TRZPIENIOWE KULISTE

Frez kulisty, krétka czeéé robocza, 2-pidrowy, ~ RE
MP2SSB  rstki chwyt ) 01-s ©|0 OfOf0| @
Frez kulisty, krotka czes¢ robocza, RE
MP2SB 2-pidrowy - ’ 01-6 ©|© ©|O|0 50
Frez kulisty, cze$¢ robocza $Sredniej dtugosci, — RE
MP2MB 2-pidrowy “ ) 025-4 ©|O O|O|O| 33
Frez kulisty, krétka czes¢ robocza, h RE
MP25DB 2-piérowy, wysoka wytrzymatos$c 05-6 © o %
Frez kulisty, krétka cze$¢ robocza, RE
MP2XLB 2-piérowy, ) (¢) o|o 59
; 0.05-3
dtuga szyjka
Frez kulisty, 3-pidrowy, . - RE
MP3XB szyjka stozkowa - Y 05-6 © o|o T
STOZKOWE
a«— ‘
' RE
MP3C Frez fazujacy, 3-ostrzowy o|lo0 O [©) 87

E 2-12




MPMHVRB QO

PROMIEN NAROZA , SREDNIA DLUGOSC SKRAWANIA, 4
KRAWEDZIE SKRAWAJACE, NIEREGULARNY KAT NACHYLENIA
ROWKA WIOROWEGO

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
APMX
LF =
o
[&]
(=]
2
J AR
[m]
APMX
LF g
(&)
0.1<RE<5 S
3
0.015 ﬁ Krzywoliniowa
) krawedz skrawjaca
DC< 12 DC> 12 APMX /
0 0 N\
-0.02 -0.03 i
DCON=4 DCON =6 DCON =8 1
0 0 0 a
-0.005 -0.005 -0.006
DCON=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON =10 12<DCON<16 DCON =20 RE APMX U -
0 0 0 0 0 g
-0.009 -0.009 -0.009 -0.011 -0.013

e Frez trzpieniowy 4-piérowy, ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego, niskie drgania podczas obrébki
materiatow ze stali nierdzewnych i weglowych.

Numer zamowieniowy Dostepnos¢ DC RE APMX LF DCON ZEFP Typ
MPMHVRBD0100R010 [ J 1 0.1 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0100R020 [ J 1 0.2 2.5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R010 [} 2 0.1 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R020 [ 2 0.2 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R030 [ 2 0.3 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0200R050 [ ] 2 0.5 5 45 4 4 1
MPMHVRBD0300R010 [ J 3 0.1 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R020 [ 3 0.2 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R030 [ J 3 0.3 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0300R050 [ 3 0.5 7.5 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R010 ([ ] 4 0.1 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R020 [ ] 4 0.2 10 45 6 4 1
MPMHVRBDO0400R030 [ 4 0.3 10 45 6 4 1
MPMHVRBD0400R050 [ 4 0.5 10 45 6 4 1
MPMHVRBDO0400R100 [ J 4 1 10 45 6 4 1

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



MPMHVRB

Numer zaméwieniowy DC RE APMX LF DCON ZEFP Typ
MPMHVRBD0500R010 [ ] 5 0.1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R020 [ J 5 0.2 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R030 [ J 5 0.3 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R050 [ J 5 0.5 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0500R 100 [ J 5 1 12.5 50 6 4 1
MPMHVRBD0600R010 [ ] 6 0.1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R020 [ ] 6 0.2 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R030 [ J 6 0.3 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R050 [ J 6 0.5 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0600R 100 [ J 6 1 15 60 6 4 2
MPMHVRBD0800R020 [ ] 8 0.2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R030 [ J 8 0.3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R050 [ J 8 0.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R 100 [ 8 1 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R 150 [ ] 8 1.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R200 [ ] 8 2 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R250 [ ] 8 2.5 20 70 8 4 2
MPMHVRBD0800R300 [ ] 8 3 20 70 8 4 2
MPMHVRBD1000R030508 [ ] 10 0.3 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R050508 [ ] 10 0.5 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R 100508 [ ] 10 1 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R200508 [ ] 10 2 25 100 8 4 3
MPMHVRBD1000R020 [ ] 10 0.2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R030 [ J 10 0.3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R050 [ J 10 0.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R 100 [ J 10 1 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R 150 [ J 10 1.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R200 [ 10 2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R250 [ ] 10 2.5 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R300 [ ] 10 3 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1200R030510 [ ] 12 0.3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R050510 [ ] 12 0.5 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R100S10 [ ] 12 1 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R200510 [ ] 12 2 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R300510 [ ] 12 3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R030 [ ] 12 0.3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R050 [ J 12 0.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R 100 [ J 12 1 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R 150 [ J 12 1.5 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R200 [ J 12 2 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1200R300 [ 12 3 30 100 12 4 2
MPMHVRBD1600R030 [ ] 16 0.3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R050 [ ] 16 0.5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R 100 [ J 16 1 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R200 [ J 16 2 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R300 [ J 16 3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R500 [ J 16 5 40 110 16 4 2
MPMHVRBD2000R030 [ ] 20 0.3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R050 [ ] 20 0.5 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R 100 [ J 20 1 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R200 [ J 20 2 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R300 [ J 20 3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R500 [ J 20 5 50 125 20 4 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

]
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MPMHVRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC n Vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 315 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
Stale weglowe, stopowe, 6 8000 2100 10 1.2
zeliwo sferoidalne 7 6800 2000 12 1.4
8 6000 2000 13.5 1.6
10 4800 2100 17 2
1M 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 815 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
Stale weglowe, Stopowe, 6 6400 1300 10 1.2
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 7 5500 1400 12 1.4
8 4800 1400 13.5 1.6
10 3800 1500 17 2
" 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 85 0.4
. 2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
Austenityczne stale 6 5300 1100 10 12
nierdzewne,
Stopy tytanu 7 4500 1200 12 1.4
8 4000 1200 13.5 1.6
10 3200 1100 17 2
11 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4




MPMHVRB

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC n Vf ap ae
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 3.5 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
Stale hartowane (45 - 55 HRC) ¢ 2700 440 10 03
7 3200 450 12 0.35
8 2800 450 13.5 0.4
10 2200 440 17 0.5
1" 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
16 1400 340 27.2 0.8
20 1100 260 34 1
ae
ap
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Stale weglowe, stopowe, 5 7600 910 5
zeliwo sferoidalne b 6400 860 b
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20

10



MPMHVRB

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf ap
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
3 10000 660 3
4 7600 600 4
Stale weglowe, Stopowe, 5 4100 470 5
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
2 11000 500 2
2.5 9700 660 2.5
8 8500 680 8
4 6400 720 4
Austenityczne stale 5 5100 710 s
nierdzewne,
Stopy tytanu 6 4200 870 13
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
1 9500 110 0.2
1.5 6400 130 0.3
2 4800 130 0.4
2.5 3800 130 0.5
8 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Stale hartowane (45 - 55 HRC) 5 1700 170 !
6 1600 190 1.2
7 1400 190 1.4
8 1200 190 1.6
10 950 150 2
12 800 160 2.4
16 600 120 3.2
20 480 96 4

DC

ap

"
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MPXLRB

O

37°
40°

DC<0.3 DC>0.4

PROMIEN NAROZA, KROTKA CZESC ROBOCZA,

DLUGA SZYJKA

BN ™

H

+0.005

DC< 6

0
-0.01

DCONs< 6

0
-0.005

S

Dtugos¢ efektywna
dla kata pochylenia

Kat pochylenia

Dtugosé

efektywna

1

z B2
| ° —
o - . [
[m]
&Eiwx TBHTA 120 _
RE m z
LF =
2
z B2
= I
| T
[&] B — —
[m]
] o
RE APMX BHTA 12 z
LU e
LF
3
Z|
(=]
o N N
S SN )
APMX
LF o

e 2-4 ostrzowe frezy z nieregularnym katem spirali rowka widrowego oraz promieniem naroza, dla redukcji drgan
podczas obrobki stali nierdzewnych i weglowych.

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

8
Numer zaméwieniowy E,‘. DC RE APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

8 & a0 | 1| 2| a3
MPXLRBDO0020R005N005 [ 0.2 0.05 0.2 0.5 0.18 11.4° 50 4 2 1 05| 05| 0.6| 0.7
MPXLRBDOO20R0OSNOT0 @ 0.2 005 02 1 018 108> 50 4 2 1 10| 11| 12| 13
MPXLRBDOO30ROOSNOT0 @ 03 005 03 1 028 108° 50 4 2 1 10| 11| 12| 13
MPXLRBDOO30R0OSNO20 @ 03 005 03 2 028 9.8° 50 4 2 1 21| 22| 24| 27
MPXLRBDOO4OROOSNO20 @ 0.4 005 04 2 037 98° 50 4 4 2 21| 22| 24| 26
MPXLRBDO0040R005N030 [ ] 0.4 0.05 0.4 3 0.37 8.9° 50 4 4 2 3.1 33| 36| 4.0
MPXLRBDO040R0O05N040 [ 0.4 0.05 0.4 4 0.37 8.2° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO0050R005N020 [ ] 0.5 0.05 0.5 2 0.47 9.7° 50 4 4 2 21| 22| 24| 26
MPXLRBDOOS0R00SNO30 @ 0.5 005 05 3 047 89° 50 4 4 2 31| 33| 36| 40
MPXLRBDOOS0R0OSNO40 @ 05 005 05 4 047 81° 50 4 4 2 42| 43| 48] 53
MPXLRBDOO50R00SN0S0 @ 05 005 05 5 047 75° 50 4 4 2 52| 54| 60| 66
MPXLRBD0060R005N020 [ ] 0.6 0.05 0.6 2 0.57 9.7° 50 4 4 2 21| 22| 24| 26
MPXLRBDO060R0O05N040 [ J 0.6 0.05 0.6 4 0.57 8.1° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDO060R0O05N060 [ ] 0.6 0.05 0.6 6 0.57 6.9° 50 4 4 2 62| 65| 7.2 79
MPXLRBDO080OR0O05N040 [ J 0.8 0.05 0.8 4 0.77 7.9° 50 4 4 2 42| 43| 48| 53
MPXLRBDOOBOROOSNO60 @ 0.8 005 08 6 077 68> 50 4 4 2 62| 65| 72| 79
MPXLRBDOT0OROOSNO30 @ 1 005 1 3 096 83° 50 4 4 2 32| 34| 38| 42
MPXLRBDO0100R005N040 [ ] 1 0.05 1 4 0.96 7.6° 50 4 4 2 43| 45| 5.0] 5.6
MPXLRBDO100R005N050 [ 1 0.05 1 5 0.96 7.0° 50 4 4 2 54| 56| 62| 6.9
MPXLRBDO100R005N060 [ ] 1 0.05 1 6 0.96 6.5° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO100R005N080 [ 1 0.05 1 8 0.96 5.6° 50 4 4 2 85| 89| 98] 109

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MPXLRB

Dtugos¢ efektywna dla
kata pochylenia

¥
Numer zaméwieniowy ;‘3: DC RE APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

g & a0 | 10| 2|
MPXLRBDO100R005N 100 (] 1 0.05 1 10 0.96 5.0° 50 4 4 2 10.6| 11.1| 12.2] 13.5
MPXLRBDOT0OROOSNT20 @ 1 005 1 12 0.96 45° 50 4 4 2 12.7[133]| 146|162
MPXLRBDOT0ORO1ONO30 @ 1 0.1 1 3 096 84° 50 4 4 2 32| 34| 38| 42
MPXLRBDOT0ORO1ONO40 @ 1 0.1 1 4 096 7.6° 50 4 4 2 43| 45| 50| 55
MPXLRBDO0100R010N050 [ ] 1 0.1 1 5 0.96 7.0° 50 4 4 2 53| 5.6| 62| 6.9
MPXLRBDO100R010N060 (] 1 0.1 1 6 0.96 6.5° 50 4 4 2 64| 67| 74| 82
MPXLRBDO100R010N080 (] 1 0.1 1 8 0.96 5.6° 50 4 4 2 85| 89| 9.8] 108
MPXLRBDO100R010N100 [ ] 1 0.1 1 10 0.96 5.0° 50 4 4 2 10.6| 11.1| 12.2] 13.5
MPXLRBDOT0ORO1ONT20 @ 1 01 112 096 45° 50 4 4 2 127|133 146] 16.2
MPXLRBDO120RO1ONTO0 @ 1.2 01 12 10 116 48 50 4 4 2 106|111 12.2] 135
MPXLRBDO0120R020N100 [ ] 1.2 0.2 1.2 10 1.16 4.8° 50 4 4 2 10.6 | 11.1] 12.2| 13.5
MPXLRBDO0150R010N060 (] 1.5 0.1 1.5 6 1.44 6.0° 50 4 4 2 6.4 67| 73| 8.1
MPXLRBDO150R010N120 (] 1.5 0.1 1.5 12 1.44 4.0° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5] 16.1
MPXLRBDO150R010N180 [ ] 1.5 0.1 1.5 18 1.44 3.0° 60 4 4 2 18.91 19.7| 21.7| 24.0
MPXLRBDOT50R020N0S0 @ 15 02 15 4 146 60° 50 4 4 2 64| 67| 73| 81
MPXLRBDOT50R020NT20 @ 15 02 15 12 146 40° 50 4 4 2 126 132] 145] 160
MPXLRBDOT50R020NT80 @ 15 02 15 18 146 30° 60 4 4 2 189|19.7]|217| *
MPXLRBDO0150R030N060 (] 1.5 0.3 1.5 6 1.44 6.1° 50 4 4 2 63| 66| 73| 8.0
MPXLRBDO0150R030N120 (] 1.5 0.3 1.5 12 1.44 4.0° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5] 16.0
MPXLRBDO150R030N 180 [ ] 1.5 0.3 1.5 18 1.44 3.0° 60 4 4 2 18.91 19.7| 21.6 *
MPXLRBDO0200R010N080 (] 2 0.1 2 8 1.94 4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7] 108
MPXLRBDO200ROTONT20 @ 2 01 2 12 194 34° 50 4 4 2 126 132] 145] 16.1
MPXLRBDO200ROTONT60 @ 2 01 2 16 194 28 60 4 4 2 168|176/ 193] *
MPXLRBDO200ROTON200 @ 2 01 2 20 194 23° 60 4 4 2 210|219 241] *
MPXLRBD0200R010N240 ] 2 0.1 2 24 1.94 2.0° 70 4 4 2 25.2| 263 * *
MPXLRBDO0200R020N080 (] 2 0.2 2 8 1.94 4.5° 50 4 4 2 85| 88| 9.7] 107
MPXLRBDO0200R020N120 [ ] 2 0.2 2 12 1.94 3.4° 50 4 4 2 12.6| 13.2| 14.5 *
MPXLRBDO0200R020N160 [ ] 2 0.2 2 16 1.94 2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.6 | 19.3 *
MPXLRBDO200R020N200 @ 2 02 2 20 194 23° 60 4 4 2 210|219 240| *
MPXLRBDO200R020N240 @ 2 02 2 2% 194 20° 70 4 4 2 251|263| *| '+
MPXLRBDO200RO30NOS0 @ 2 03 2 8 194  45° 50 4 4 2 85| 88| 97]107
MPXLRBD0200R030N 120 (] 2 0.3 2 12 1.94 3.5° 50 4 4 2 12.6 | 13.2| 14.5| 16.0
MPXLRBDO0200R030N160 (] 2 0.3 2 16 1.94 2.8° 60 4 4 2 16.8| 17.5| 19.2 *
MPXLRBDO0200R030N200 [ ] 2 0.3 2 20 1.94 2.3° 60 4 4 2 21.0] 21.9| 24.0 *
MPXLRBDO200R030N240 @ 2 03 2 2% 194 20° 70 4 4 2 251|263| x| *
MPXLRBDO30OROTONOS0 @ 3 01 3 8 29 57° 60 6 4 2 84| 88| 9.6|107
MPXLRBDO30OROTONT20 @ 3 01 3 12 29 45° 60 6 4 2 126|131 14.4] 160
MPXLRBDO30OROTONTS0 @ 3 01 3 18 29 34° 70 6 4 2 188[19.7]21.6] 239
MPXLRBDO300R010N240 (] 3 0.1 3 24 2.9 2.8° 70 6 4 2 2511 26.2| 288 *
MPXLRBDO300R010N300 (] 3 0.1 & 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3] 32.7| 35.9 *
MPXLRBDO300R010N360 (] 3 0.1 3 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6] 39.3 * *
MPXLRBDO30OR020N120 @ 3 02 3 12 29 45° 60 6 4 2 12.6]13.1] 144] 159
MPXLRBDO30OR020N180 @ 3 02 3 18 29 34° 60 6 4 2 188|196 21.6] 239
MPXLRBDO30OR020N240 @ 3 02 3 2% 29 28 70 6 4 2 251|262|287| *
MPXLRBDO0300R020N300 [ ] 3 0.2 3 30 2.9 2.3° 70 6 4 2 31.3| 32.7| 35.9 *
MPXLRBDO300R020N360 (] 3 0.2 & 36 2.9 2.0° 90 6 4 2 37.6| 39.3| 43.1 *
MPXLRBDO300R030N120 [ ] 3 0.3 3 12 2.9 4.5° 60 6 4 2 125 13.1| 14.4] 15.9

* Brak kolizji

13
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MPXLRB

:§ Dtugos¢ efektywna dla

Numer zaméwieniowy E-, DC RE APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP kata pochylenia
8 = a0 | 10| 20| ae
MPXLRBDO300R030N 180 ° 3 03 3 18 29 35 40 6 4 2 188|19.6] 21.5| 23.9
MPXLRBDO300R030N240 ° 3 03 3 24 29 28> 70 6 4 2 251|262]|287| *
MPXLRBDO300R030N300 ° 3 03 3 30 29 23° 70 6 4 2 313|327|359| *
MPXLRBDO300R030N340 ° 3 03 3 36 29 20° 90 6 4 2 376|392 *| =
MPXLRBDO300R050N 120 ° 3 05 3 12 29 46° 60 6 4 2 125|131 143|158
MPXLRBDO300R050N 180 ° 3 05 3 18 29 35° 60 6 4 2 188 19.6|215| 238
MPXLRBDO300R050N240 ° 3 05 3 24 29 28 70 6 4 2 251|262 287 *
MPXLRBDO300R050N300 ° 3 05 3 30 29 23 70 6 4 2 313|327|359| =
MPXLRBDO300R050N340 ° 3 05 3 36 29  20° 90 6 4 2 376|392 x| *
MPXLRBDO400R010N 160 ° 4 0.1 4 16 39 28 70 6 4 2 167|175] 192 o+
MPXLRBDO400R010N240 ° 4 0.1 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262] | =
MPXLRBDO400R010N320 ° 4 0.1 4 32 39 1.6° 70 6 42 334|349] x| =
MPXLRBDO400R010N480 ° 4 0.1 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523| x| x
MPXLRBDO0400R020N 140 ° 4 02 4 16 39 28 70 6 4 2 167|175] 192 *
MPXLRBD0400R020N240 ° 4 02 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262] | *
MPXLRBDO0400R020N320 ° 4 02 4 32 39 1.6° 70 6 42 334|349] | *
MPXLRBD0400R020N480 ° 4 02 4 48 39 11° 90 6 4 2 501|523] | =
MPXLRBDO400R030N 160 ° 4 03 4 16 39 28 70 6 4 2 167|175] 191 o+
MPXLRBDO400R030N240 ° 4 03 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262] x| *
MPXLRBD0400R030N320 ° 4 03 4 32 39 1.6° 70 6 42 334|349] x| o+
MPXLRBDO0400R030N480 ° 4 03 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523 x|
MPXLRBDO400R050N 160 ° 4 05 4 16 39 28 70 6 42 67| 174] 191 o+
MPXLRBDO400R050N240 ° 4 05 4 24 39  20° 70 6 4 2 251|262] | *
MPXLRBDO0400R050N320 ° 4 05 4 32 39 16° 70 6 42 334|349] | =
MPXLRBDO400R050N480 ° 4 05 4 48 39 1.1° 90 6 4 2 501|523] x| x
MPXLRBDO0600R010N240 ° 6 0.1 6 24 585 — 70 6 43 = S B A
MPXLRBDO0600R010N480 ° 6 0.1 6 48 585 — 100 6 43 L I I
MPXLRBDO0600R020N240 ° 6 02 6 24 585  — 70 6 4 3 L IS B
MPXLRBD0400R020N480 ° 6 02 6 48 585 — 100 6 4 3 I R
MPXLRBDO0400R030N240 ° 6 03 6 24 585 — 70 6 43 L S B R
MPXLRBDO0400R030N480 ° 6 03 6 48 585 — 100 6 43 SN I B
MPXLRBD0600R050N240 ° 6 05 6 24 585 — 70 6 43 S R B A
MPXLRBDO0600R050N480 ° 6 05 6 48 585 — 100 6 43 O I B
* Brak kolizji Py
J 5

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MPXLRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU n Vf ap ae

0.5 30000 180 0.003 0.04

02 1 30000 120 0.003 0.04

1 30000 210 0.003 0.08

03 2 30000 120 0.003 0.08

2 31000 970 0.005 0.10

0.4 3 31000 790 0.004 0.10

4 31000 540 0.003 0.10

2 31000 1500 0.006 0.12

8 31000 1300 0.005 0.12

0 4 31000 970 0.004 0.12

5 25000 790 0.004 0.12

2 31000 2100 0.020 0.13

0.6 4 25000 1300 0.015 0.13

6 20000 790 0.008 0.13

4 25000 3200 0.025 0.20

08 6 20000 2100 0.020 0.20

3 24000 2400 0.045 0.30

4 24000 1900 0.040 0.30

5 24000 1800 0.035 0.25

1 6 20000 1400 0.030 0.25

Stal konstrukcyjne, 8 20000 1000 0.020 0.20

Weglowe, o 10 15000 800 0.015 0.10
Stopowe stal ulepszane cieplnie,

Stal nierdzewne utwardzane 12 15000 370 0.010 0.01

wydzieleniowo (< 450 HB) 1.2 10 18000 1500 0.030 0.25

6 20000 2400 0.050 0.40

1.5 12 15000 1400 0.040 0.30

18 12000 670 0.010 0.15

8 15000 2600 0.050 0.50

12 15000 2100 0.045 0.50

2 16 14000 1900 0.040 0.35

20 14000 1100 0.015 0.25

24 9300 930 0.010 0.20

8 12000 3300 0.100 0.80

12 12000 3100 0.080 0.80

18 11000 3100 0.070 0.70

3 24 11000 2600 0.060 0.50

30 9000 1300 0.030 0.40

36 6200 910 0.010 0.30

16 9000 3200 0.100 1.00

A 24 7900 2500 0.085 0.80

32 6900 1600 0.040 0.70

48 4800 740 0.010 0.35

24 5500 2700 0.120 1.50

¢ 48 3800 1200 0.050 1.20

15
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MPXLRB

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat

Austenityczne stale nierdzewne,
Stopy tytanu

DC LU n Vf ap ae
0.5 33000 170 0.003 0.04

02 1 30000 110 0.003 0.04
1 30000 200 0.003 0.08

0.3 2 30000 110 0.003 0.08
2 31000 930 0.005 0.10

0.4 3 31000 750 0.004 0.10
4 31000 510 0.003 0.10

2 31000 1400 0.006 0.12

3 31000 1200 0.005 0.12

05 4 31000 930 0.004 0.12
5 25000 750 0.004 0.12

2 31000 2000 0.020 0.13

0.6 4 25000 1200 0.015 0.13
6 20000 750 0.008 0.13

4 25000 3100 0.025 0.20

08 6 20000 2000 0.020 0.20
3 23000 2300 0.045 0.30

4 23000 1800 0.040 0.30

5 23000 1700 0.035 0.25

1 6 19000 1300 0.030 0.25

8 19000 1000 0.020 0.20

10 14000 770 0.015 0.10

12 14000 350 0.010 0.01

1.2 10 17000 1400 0.030 0.25
6 19000 2300 0.050 0.40

15 12 14000 1300 0.040 0.30
18 11000 640 0.010 0.15

8 14000 2500 0.050 0.50

12 14000 2000 0.045 0.50

2 16 13000 1800 0.040 0.35

20 13000 1100 0.015 0.25

24 8900 890 0.010 0.20

8 11000 3200 0.100 0.80

12 11000 2900 0.080 0.80

18 11000 2900 0.070 0.70

3 24 10000 2500 0.060 0.50

30 8600 1200 0.030 0.40

36 5900 870 0.010 0.30

16 8600 3100 0.100 1.00

24 7500 2400 0.085 0.80

i 32 6600 1600 0.040 0.70

48 4600 710 0.010 0.35

24 5200 2600 0.120 1.50

¢ 48 3600 1100 0.05 1.20




MPXLRB

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.08

02 1 30000 100 0.003 0.08
1 30000 180 0.003 0.16

03 2 30000 100 0.003 0.16
2 31000 810 0.005 0.20

0.4 3 31000 660 0.004 0.20
4 31000 450 0.003 0.20

2 31000 1300 0.006 0.24

3 31000 1100 0.005 0.24

05 4 31000 8100 0.004 0.24
5 25000 660 0.004 0.24

2 31000 1800 0.020 0.26

0.6 4 25000 1100 0.015 0.26
6 20000 660 0.008 0.26

4 25000 2700 0.025 0.40

08 6 20000 1800 0.020 0.40
3 20000 2000 0.045 0.60

4 20000 1600 0.040 0.60

5 20000 1500 0.035 0.50

1 6 17000 1200 0.030 0.50
8 17000 880 0.020 0.40

Mied?, stopy miedzi 10 13000 670 0.015 0.20
12 13000 310 0.010 0.02

1.2 10 15000 1300 0.030 0.50
6 14700 1700 0.050 0.80

1.5 12 11000 1000 0.040 0.60
18 8600 480 0.010 0.30

8 11000 1900 0.050 1.00

12 11000 1500 0.045 1.00

2 16 10000 1300 0.040 0.70
20 10000 830 0.015 0.50

24 6700 670 0.010 0.40

8 8600 2400 0.100 1.60

12 8600 2200 0.080 1.60

18 8300 2200 0.070 1.40

3 24 8000 1900 0.060 1.00
30 6500 950 0.030 0.80

36 4500 660 0.010 0.60

16 6500 2300 0.100 2.00

24 5700 1800 0.085 1.60

i 32 5000 1200 0.040 1.40
48 3400 530 0.010 0.70

24 4000 1900 0.120 3.00

¢ 48 2700 870 0.050 2.40

17
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MPXLRB

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU n Vf ap ae
0.5 30000 150 0.003 0.04

02 1 30000 100 0.003 0.04
1 30000 180 0.003 0.08

0.3 2 30000 100 0.003 0.08
2 31000 810 0.005 0.10

0.4 3 31000 660 0.004 0.10
4 31000 450 0.003 0.10

2 31000 1300 0.006 0.12

8 31000 1100 0.005 0.12

0 4 31000 810 0.004 0.12
5 25000 660 0.004 0.12

2 31000 1800 0.020 0.13

0.6 4 25000 1100 0.015 0.13
6 20000 660 0.008 0.13

4 25000 2700 0.025 0.20

08 6 20000 1800 0.020 0.20
3 20000 2000 0.045 0.30

4 20000 1600 0.040 0.30

5 20000 1500 0.035 0.25

1 6 17000 1200 0.030 0.25
8 17000 880 0.020 0.20

Stale hartowane (45 - 52 HRC) 10 13000 670 0.015 0.10
12 13000 310 0.010 0.01

1.2 10 15000 1300 0.030 0.25
6 17000 2000 0.050 0.40

1.5 12 13000 1200 0.040 0.30
18 10000 560 0.010 0.15

8 13000 2200 0.050 0.50

12 13000 1800 0.045 0.50

2 16 12000 1600 0.040 0.35
20 12000 960 0.015 0.25

24 7800 780 0.010 0.20

8 10000 2800 0.100 0.80

12 10000 2600 0.080 0.80

18 9600 2600 0.070 0.70

3 24 9300 2200 0.060 0.50
30 7500 1100 0.030 0.40

36 5200 760 0.010 0.30

16 7500 2700 0.100 1.00

24 6600 2100 0.085 0.80

4 32 5800 1400 0.040 0.70
48 4000 620 0.010 0.35

24 4600 2263 0.120 1.50

6 48 3200 1000 0.050 1.20

<0.2 RE (DC<@2)

<0.1 mm
(DC<@1.5)
<0.2 mm
(DC<@4)
<0.5mm
(DC<@6)




L0 00

DC<6 DCz6

FREZ TRZPIENIOWY, 2-OSTRZOWY DO AUTOMATOW TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO
BEN ™ [NSH BN H

} BHTA2 15°
T z
= ) AN :
, (=)
APMX
LF
2
1 P4
(&) — o
[m] (&)
[m)]
APMX
LF
3<DC<10
- 0.010
- 0.030
4<DCON<6  7<DCON<10
0 0
- 0.008 - 0.009
e
'8
c
Numer zamowieniowy § DC APMX LF DCON ZEFP Typ
H
MP2ESD0300S04 [ ] 3 4.5 50 4 2 1
MP2ESD0400S04 [ ] 4 6 50 4 2 2
MP2ESD0500S06 [ ] 5 7.5 50 6 2 1
MP2ESD0600S06 [ ] 6 9 50 6 2 2
MP2ESD0700S07 [ ] 7 10.5 50 7 2 2
MP2ESD0800S08 [ ] 8 12 50 8 2 2
MP2ESD1000S10 [ ] 10 15 50 10 2 2
N
Vi
2

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MP2ES

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 10000 600 3 0.6

4 7500 600 4 0.6

Stal l - 5 6000 600 5 0.6
RS : :
7 4500 560 7 0.6

8 4000 520 8 0.6

10 3200 450 10 0.6

3 7000 400 3 0.6

4 5200 400 4 0.6

] 5 4200 400 5 0.6

S s st v : 6
7 3200 360 7 0.6

8 2800 350 8 0.6

10 2200 300 10 0.6

3 6000 300 3 0.6

4 4500 300 4 0.6

Austenityczne stale nierdzewne, 5 3600 300 5 0.6
Stopy tytanu 6 3000 300 6 0.6
7 2700 280 7 0.6

8 2400 260 8 0.6

10 1900 230 10 0.6

3 13000 780 3 0.6

4 9500 760 4 0.6

5 7600 760 5 0.6

Miedz, stopy miedzi 6 6400 770 6 0.6
7 5500 680 7 0.6

8 4800 620 8 0.6

10 3800 530 10 0.6

3 5000 120 3 0.2

4 4000 120 4 0.2

5 3200 120 5 0.2

Stale hartowane (45-55 HRC) 6 2700 120 6 0.2
7 2300 110 7 0.2

8 2000 110 8 0.2

10 1600 100 10 0.2

ae

ap

~NWN —

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozciericzalnego.
. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
. Podczas wiercenia prosimy stosowac posuw réwny lub mniejszy od 1/3 wartosci podanej w tabeli.

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



MP2ES

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 10000 600 0.6
4 7500 600 0.6
Sl L i 5 6000 600 0.6
SIS :
7 4500 560 0.6
8 4000 520 0.6
10 3200 450 0.6
3 7000 400 0.6
4 5200 400 0.6
Stale ot al i 5 4200 400 0.6
:
7 3200 360 0.6
8 2800 350 0.6
10 2200 300 0.6
3 6000 300 0.6
4 4500 300 0.6
Austenityczne stale nierdzewne, 5 3600 300 0.6
Stopy tytanu 6 3000 300 0.6
7 2700 280 0.6
8 2400 260 0.6
10 1900 230 0.6
3 13000 780 0.6
4 9500 760 0.6
5 7600 760 0.6
Miedz, stopy miedzi 6 6400 770 0.6
7 5500 680 0.6
8 4800 620 0.6
10 3800 530 0.6
3 5000 120 0.2
4 4000 120 0.2
5 3200 120 0.2
Stale hartowane (45-55 HRC) 6 2700 120 0.2
7 2300 110 0.2
8 2000 110 0.2
10 1600 100 0.2
DC
ap

h

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

NN -

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

. Podczas wiercenia prosimy stosowaé posuw réwny lub mniejszy od 1/3 wartosci podanej w tabeli.
. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

. Podczas obrdbki austenitycznych stali nierdzewnych szczegdlnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
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MP3ES 20 00

FREZ TRZPIENIOWY, 3-OSTRZOWY DO AUTOMATOW TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
(@] _ o
[m] (&}
= :
APMX
LF
2
o g
(=] [&]
a
APMX
LF
3
z
(@] o
] :
APMX
LF
3<DC<12
- 0.010
- 0.030
4<DCON<6  7<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0Mm
el
8
[ =4
Numer zamoéwieniowy g DC APMX LF DCON ZEFP Typ
3
a
MP3ESD0300S04 [ ] 3 4.5 50 4 3 1
MP3ESD0400S04 [ ] 4 6 50 4 3 2
MP3ESD0500S06 [ ] 5 7.5 50 6 3 1
MP3ESD0600S06 [ ] 6 9 50 6 3 2
MP3ESD0700507 [ ] 7 10.5 50 7 3 2
MP3ESD0800508 [ ] 8 12 50 8 3 2
MP3ESD0900510 [ ] 9 13.5 50 10 3 1
MP3ESD1000510 [ ] 10 15 50 10 3 2
MP3ESD1200510 [ ] 12 15 50 10 3 3
MP3ESD1200512 [ ] 12 15 50 12 3 2
N
V
B

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



MP3ES

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 10000 720 8 0.6

4 7500 720 4 0.6

S 6000 720 5 0.6

Stal l ol 6 5000 720 6 0.6
S e e 7 7
8 4000 620 8 0.6

9 3500 580 9 0.6

10 3200 540 10 0.6

12 2700 490 12 0.6

3 7000 480 3 0.6

4 5200 480 4 0.6

5 4200 480 5 0.6

) 6 3500 480 6 0.6

S oo e e ) 7
8 2800 420 8 0.6

9 2500 380 9 0.6

10 2200 360 10 0.6

12 1900 320 12 0.6

8 6000 360 3 0.6

4 4500 360 4 0.6

5 3600 360 5 0.6

Austenityczne stale nierdzewne, 6 3000 360 6 0.6
Stopy tytanu 7 2700 340 7 0.6
8 2400 310 8 0.6

9 2100 290 9 0.6

10 1900 280 10 0.6

12 1600 250 12 0.6

3 13000 940 3 0.6

4 9500 910 4 0.6

5 7600 910 5 0.6

6 6400 920 6 0.6

Miedz, stopy miedzi 7 5500 820 7 0.6
8 4800 740 8 0.6

9 4200 700 9 0.6

10 3800 640 10 0.6

12 3200 580 12 0.6




MP3ES

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 5000 140 3 0.2
4 4000 140 4 0.2
5 3200 140 5 0.2
6 2700 140 6 0.2
Stale hartowane (45-55 HRC) 7 2300 130 7 0.2
8 2000 130 8 0.2
9 1800 130 9 0.2
10 1600 120 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
ae
ap

1. Podczas obrdbki austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

3. Podczas wiercenia prosimy stosowa¢ posuw réwny lub mniejszy od 1/3 wartosci podanej w tabeli.

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

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 10000 720 0.6
4 7500 720 0.6
5 6000 720 0.6
o 6 5000 720 0.6
e ;tgl;xe a0 Re) 7 4500 470 0
8 4000 620 0.6
9 3500 580 0.6
10 3200 540 0.6
12 2700 490 0.6
3 7000 480 0.6
4 5200 480 0.6
5 4200 480 0.6
) 6 3500 480 0.6
St uloprane cllrie 7 3200 w0 0
8 2800 420 0.6
9 2500 380 0.6
10 2200 360 0.6
12 1900 320 0.6

24



MP3ES

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 6000 360 0.6

4 4500 360 0.6

5 3600 360 0.6

Austenityczne stale nierdzewne, 6 3000 360 0.6
Stopy tytanu 7 2700 340 0.6
8 2400 310 0.6

9 2100 290 0.6

10 1900 280 0.6

12 1600 250 0.6

3 13000 940 0.6

4 9500 910 0.6

5 7600 910 0.6

6 6400 920 0.6

Miedz, stopy miedzi 7 5500 820 0.6
8 4800 740 0.6

9 4200 700 0.6

10 3800 640 0.6

12 3200 580 0.6

3 5000 140 0.2

4 4000 140 0.2

3 3200 140 0.2

6 2700 140 0.2

Stale hartowane (45-55 HRC) 7 2300 130 0.2
8 2000 130 0.2

9 1800 130 0.2

10 1600 120 0.2

12 1300 120 0.2

DC
ap

h

1. Podczas obrdbki austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

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

3. Podczas wiercenia prosimy stosowa¢ posuw réwny lub mniejszy od 1/3 wartosci podanej w tabeli.

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



MP4EC 2000

FREZ TRZPIENIOWY, 4-0STRZOWY DO AUTOMATOW TOKARSKICH TYPU SZWAJCARSKIEGO
BEN ™ SN BN H

BHTA2 15°
s TR :
[m] (&)
[m]
| APMX
LF
2
1 =z
(&) _ _ o
o [&]
a
N APMX
LF
3
1 @S s z
(@] o
(=] o
[m]
APMX
LF
m 3<DC<12 DC=14
- 0.010 - 0.010
- 0.030 - 0.040
4<DCON<6  7<DCON<10 DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.0M
R
8
[ =4
Numer zamoéwieniowy §- DC APMX LF DCON ZEFP Typ
3
a
MP4ECD0300S04 [ J 3 4.5 50 4 4 1
MP4ECD0350S04 [ J 3.5 5 50 4 4 1
MP4ECDO0400S04 [ 4 6 50 4 4 2
MP4ECD0500S06 [ ] 5 7.5 50 6 4 1
MP4ECD0600S06 [ ] 6 9 50 6 4 2
MP4ECDO0700S07 [ ] 7 10.5 50 7 4 2
MP4ECD0800S07 [ ] 8 12 50 7 4 3
MP4ECD0800S08 [ J 8 12 50 8 4 2
MP4ECD0900S10 [ 9 13.5 50 10 4 1
MP4ECD1000S07 [ 10 15 50 7 4 3
MP4ECD1000S10 [ ] 10 15 50 10 4 2
MP4ECD1200S10 [ 12 15 50 10 4 3
MP4ECD1200512 [ J 12 15 50 12 4 2
MP4ECD1400S10 [ J 14 15 50 10 4 3
N
V.
AN

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



MP4EC

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 10000 900 3 0.6
3.5 8500 900 3.5 0.6
4 7500 900 4 0.6
5 6000 900 5 0.6
Stal l ol 6 5000 900 6 0.6
e e i i
8 4000 780 8 0.6
9 3500 720 9 0.6
10 3200 680 10 0.6
12 2700 620 12 0.6
14 2300 550 14 0.6
3 7000 600 3 0.6
815 6000 600 3B 0.6
4 5200 600 4 0.6
5 4200 600 5 0.6
Stal st al i 6 3500 600 6 0.6
7 7
8 2800 520 8 0.6
9 2500 480 9 0.6
10 2200 450 10 0.6
12 1900 410 12 0.6
14 1600 350 14 0.6
3 6000 450 3 0.6
3.5 5100 450 3.5 0.6
4 4500 450 4 0.6
5 3600 450 5 0.6
Austenityczne stale nierdzewne, 6 3000 450 6 0.6
Stopy tytanu 7 2700 420 7 0.6
8 2400 390 8 0.6
9 2100 360 9 0.6
10 1900 340 10 0.6
12 1600 310 12 0.6
14 1400 280 14 0.6
3 13000 1200 3 0.6
85 11000 1200 S5 0.6
4 9500 1100 4 0.6
5 7600 1100 5 0.6
6 6400 1100 6 0.6
Miedz, stopy miedzi 7 5500 1000 7 0.6
8 4800 940 8 0.6
9 4200 860 9 0.6
10 3800 810 10 0.6
12 3200 730 12 0.6
14 2700 650 14 0.6




MP4EC

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat obrabiany DC n Vf ap ae
3 5000 180 3 0.2
3.5 4500 180 3.5 0.2
4 4000 180 4 0.2
5 3200 180 5 0.2
6 2700 180 6 0.2
Stale hartowane (45-55 HRC) 7 2300 160 7 0.2
8 2000 160 8 0.2
9 1800 150 9 0.2
10 1600 140 10 0.2
12 1300 120 12 0.2
14 1200 120 14 0.2
ae
ap

1. Podczas obrdbki austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Podczas wiercenia prosimy stosowaé posuw réwny lub mniejszy od 1/3 warto$ci podanej w tabeli.
4. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat obrabiany DC n Vf ap
3 10000 900 0.6
3.5 8500 900 0.6
4 7500 900 0.6
5 6000 900 0.6
Stal . - 6 5000 900 0.6
i i 0 oo 06
8 4000 780 0.6
9 3500 720 0.6
10 3200 680 0.6
12 2700 620 0.6
14 2300 550 0.6
3 7000 600 0.6
815 6000 600 0.6
4 5200 600 0.6
5 4200 600 0.6
) 6 3500 600 0.6
7
8 2800 520 0.6
9 2500 480 0.6
10 2200 450 0.6
12 1900 410 0.6
14 1600 350 0.6
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MP4EC

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat obrabiany DC n vf ap
3 6000 450 0.6
3.5 5100 450 0.6
4 4500 450 0.6
5 3600 450 0.6
) ) 6 3000 450 0.6
étuos;;rt\)lltt);c:ge stale nierdzewne, 7 2700 420 0.6
8 2400 390 0.6
9 2100 360 0.6
10 1900 340 0.6
12 1600 310 0.6
14 1400 280 0.6
3 13000 1200 0.6
3.5 11000 1200 0.6
4 9500 1100 0.6
5 7600 1100 0.6
6 6400 1100 0.6
Miedz, stopy miedzi 7 5500 1000 0.6
8 4800 940 0.6
9 4200 860 0.6
10 3800 810 0.6
12 3200 730 0.6
14 2700 650 0.6
3 5000 180 0.2
3.5 4500 180 0.2
4 4000 180 0.2
5 3200 180 0.2
6 2700 180 0.2
Stale hartowane (45 - 55 HRC]) 7 2300 160 0.2
8 2000 160 0.2
9 1800 150 0.2
10 1600 140 0.2
12 1300 120 0.2
14 1200 120 0.2

DC

ap
h

NN —

. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest zastosowanie chtodziwa wodorozciericzalnego.

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

. Podczas wiercenia prosimy stosowac posuw rowny lub mniejszy od 1/3 wartosci podanej w tabeli.
. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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MPSHV/W @POO:

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2.5XDC,
PODTOCZONA SZYJKA, 4 KRAWEDZIE SKRAWAJACE,
NIEREGULARNY KAT SPIRALI

BPN ™M [SH [H

1 z
[m]
8 B
E S — N :
APMX
LU
LF
2 z
[m]
o 5
a Y s
‘ DC<12 DC>12 APMYX
0 0 LU
- 002 - 0.03 LF
DCON=6 8<DCON<10 12<DCONs<16 DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
¢ MPSHV/W z odsadzeniem o dtugosci nawet 2,5 x D, dla zwiekszenia
wszechstronnosci narzedzia
Numer zaméwieniowy Dostepnos¢ DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
MPSHVDO0600N0O15 [ ] 6 9 15 5.85 50 6 4 1
MPSHVDO0600N015W ° 6 9 15 5.85 50 6 4 2
MPSHVDO080ON020 ° 8 12 20 7.85 60 8 4 1
MPSHVDO80ON0O20W ° 8 12 20 7.85 60 8 4 2
MPSHVD1000N025 ° 10 15 25 9.7 70 10 4 1
MPSHVD1000N025W [ ] 10 15 25 9.7 70 10 4 2
MPSHVD1200N030 [ ] 12 18 30 11.7 75 12 4 1
MPSHVD1200N030W [ 12 18 30 11.7 75 12 4 2
MPSHVD1600N040 o 16 24 40 15.5 90 16 4 1
MPSHVD1600N040W ° 16 24 40 15.5 90 16 4 2
MPSHVD2000N050 [ 20 30 50 19.5 110 20 4 1
MPSHVD2000N050W ° 20 30 50 19.5 110 20 4 2
N,
"

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



MPSHV/W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE — (HSC)

Materiat DC n Vf ap ae
6 11000 3100 9 0.12
8 8000 2600 12 0.16
Stale weglowe, stopowe, 10 6400 2600 15 0.2
zeliwo sferoidalne 12 5300 2500 18 0.24
16 4000 1900 24 0.32
20 3200 1500 30 0.4
6 8000 1900 9 0.12
8 6000 1700 12 0.16
Stale weglowe, Stopowe, 10 4800 1600 15 0.2
ulepszane cieplnie, :
stale narzedziowe stopowe 12 4000 1600 '8 0.24
16 3000 1200 24 0.32
20 2400 960 30 0.4
6 6400 1200 9 0.12
8 4800 1200 12 0.16
Austenityczne stale 10 3800 1100 15 0.2
nierdzewne, :
Stopy tytanu 12 3200 1100 18 0.24
16 2400 860 24 0.32
20 1900 680 30 0.4
6 5300 640 9 0.12
8 4000 640 12 0.16
10 3200 640 15 0.2
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 2700 540 18 0.24
16 2000 480 24 0.32
20 1600 380 30 0.4
ae
ap

31



32

MPSHV/W

FREZOWANIE WALCOWO0-CZOLOWE — (HPC)

Materiat DC n Vf ap ae
6 8000 2100 9 1.2
8 6000 2000 12 1.6
Stale weglowe, stopowe, 10 4800 2000 15 2
zeliwo sferoidalne 12 4000 1900 18 2.4
16 3000 1400 24 3.2
20 2400 1200 30 4
6 6400 1300 9 1.2
8 4800 1400 12 1.6
Stale weglowe, Stopowe, 10 3800 1400 15 2
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 12 3200 1400 18 2.4
16 2400 1100 24 3.2
20 1900 840 30 4
6 5300 1100 9 1.2
8 4000 1100 12 1.6
Austenityczne stale 10 3200 1100 15 2
nierdzewne,
Stopy tytanu 12 2700 1100 18 2.4
16 2000 840 24 3.2
20 1600 670 30 4
6 3700 440 9 1.2
8 2800 440 12 1.6
10 2200 440 15 2
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 1900 380 18 2.4
16 1400 340 24 3.2
20 1100 260 30 4
ae
ap




MPSHV/W

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Stale weglowe, stopowe, 10 3800 910 10
zeliwo sferoidalne 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
Stale weglowe, Stopowe, 10 3100 680 10
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
8 3200 580 8
Austenityczne stale 10 2500 500 10
nierdzewne,
Stopy tytanu 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
10 950 150 10
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MPMHV /W

@00 <

FREZ TRZPIENIOWY, SREDNIA DLUGOSC CZESCI ROBOCZEJ,
2.5XDC, PODTOCZONA SZYJKA, 4 KRAWEDZIE SKRAWAJACE,

NIEREGULARNY KAT SPIRALI

BPN ™M [SH [H

P
o
I.--i i' 1 z
(@] _ 1l o
—— e \B 8
APMX
LU
LF
2 Z
[m]
o z
= W 8
DC<12 DC>12 APMX
0 0 LU
- 002 - 003 LE
DCON=6  8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011 - 0.013
¢ MPMHV/W z odsadzeniem o dtugosci nawet 2,5 x D, dla zwiekszenia wszechstronnoéci narzedzia
Numer zamowieniowy Dostepnos¢ DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
MPMHVD000N015 [ 6 12 15 5.85 50 6 4 1
MPMHVDO000N015W [ 6 12 15 5.85 50 6 4 2
MPMHVDO0800N020 [ 8 16 20 7.85 60 8 4 1
MPMHVDO0800ON020W [ J 8 16 20 7.85 60 8 4 2
MPMHVD1000N025 (J 10 20 25 9.7 70 10 4 1
MPMHVD1000N025W [ 10 20 25 9.7 70 10 4 2
MPMHVD1200N030 [ 12 24 30 11.7 75 12 4 1
MPMHVD1200N030W [ 12 24 30 11.7 75 12 4 2
MPMHVD1600N040 [ 16 32 40 15.5 90 16 4 1
MPMHVD1600N040W [ 16 32 40 15.5 90 16 4 2
MPMHVD2000N050 (J 20 40 50 19.5 110 20 4 1
MPMHVD2000N050W [ ] 20 40 50 19.5 110 20 4 2
N
v
SRS

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



MPMHV /W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE — (HSC)

Materiat DC n Vf ap ae
6 11000 3100 10 0.12
8 8000 2600 13.5 0.16
Stale weglowe, stopowe, 10 6400 2600 17 0.2
zeliwo sferoidalne 12 5300 2500 205 0.24
16 4000 1900 27.2 0.32
20 3200 1500 34 0.4
6 8000 1900 10 0.12
8 6000 1700 13.5 0.16
Stale weglowe, Stopowe, 10 4800 1600 17 0.2
ulepszane cieplnie, :
stale narzedziowe stopowe 12 4000 1600 205 0.24
16 3000 1200 27.2 0.32
20 2400 960 34 0.4
6 6400 1200 10 0.12
8 4800 1200 13.5 0.16
Austenityczne stale 10 3800 1100 17 0.2
nierdzewne, -
Stopy tytanu 12 3200 1100 20.5 0.24
16 2400 860 27.2 0.32
20 1900 680 34 0.4
6 5300 640 10 0.12
8 4000 640 13.5 0.16
10 3200 640 17 0.2
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 2700 540 20.5 0.24
16 2000 480 27.2 0.32
20 1600 380 34 0.4
ae
ap
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MPMHV /W

FREZOWANIE WALCOWO0-CZOLOWE — (HPC)

Materiat DC n Vf ap ae
6 8000 2100 10 1.2
8 6000 2000 13.5 1.6
Stale weglowe, stopowe, 10 4800 2000 17 2
zeliwo sferoidalne 12 4000 1900 20.5 2.4
16 3000 1400 27.2 3.2
20 2400 1200 34 4
6 6400 1300 10 1.2
8 4800 1400 13.5 1.6
Stale weglowe, Stopowe, 10 3800 1400 17 2
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 12 3200 1400 205 2.4
16 2400 1100 27.2 3.2
20 1900 840 34 4
6 5300 1100 10 1.2
8 4000 1100 13.5 1.6
Austenityczne stale 10 3200 1100 17 2
nierdzewne,
Stopy tytanu 12 2700 1100 20.5 2.4
16 2000 840 27.2 3.2
20 1600 670 34 4
6 3700 440 10 1.2
8 2800 440 13.5 1.6
10 2200 440 17 2
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 1900 380 20.5 2.4
16 1400 340 27.2 3.2
20 1100 260 34 4
ae
ap




MPMHV /W

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf ap
6 6400 860 6
8 4800 1000 8
Stale weglowe, stopowe, 10 3800 910 10
zeliwo sferoidalne 12 3200 910 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
6 5100 630 6
8 3800 750 8
Stale weglowe, Stopowe, 10 3100 630 10
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
6 4200 470 6
8 3200 580 8
Austenityczne stale 10 2500 500 10
nierdzewne,
Stopy tytanu 12 2100 500 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20
6 1600 190 6
8 1200 190 8
10 950 150 10
Stale hartowane (40 - 52 HRC)
12 800 150 12
16 600 120 16
20 450 96 20

DC

ap
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MPMHV @O0+

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DEUGOSCI, 4-PIOROWY,
ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
| [m]
APMX
LF =
o
o
o
2
NN
o
APMX
LF Z
o
a
3
Krzywoliniowa
krawedz skrawjaca
APMX__;
3 o B AN
o
APMX
LF g
O
o
DC<12 DC>12
0 0
- 0.02 - 0.03
DCON=4 DCON=6 DCON=8
0 0 0
- 0.005 - 0.005 - 0.006
DCON=6 (DC=8) DCON=8 (DC=10) DCON=10 12<DCONs<16 DCON=20
0 0 0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.009 - 0.0M - 0.013

e Frez trzpieniowy 4-piérowy, ze zmiennym katem pochylenia rowka wiérowego, niskie drgania podczas obrabki
materiatow ze stali nierdzewnych i weglowych.

Numer zamowieniowy Dostepnos¢ DC APMX LF DCON ZEFP Typ
MPMHVDO0100 [ J 1 2.5 45 4 4 1
MPMHVDO0150 [ J 1.5 3.8 45 4 4 1
MPMHVD0200 [ 2 5 45 4 4 1
MPMHVD0250 [ 2.5 6.3 45 4 4 1
MPMHVD0300 [ ] 3 7.5 45 6 4 1
MPMHVD0400 [ ] 4 10 45 6 4 1
MPMHVD0500 [ J 5 12.5 50 6 4 1
MPMHVD0600 [ J 6 15 60 6 4 2

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



MPMHV

Numer zamoéwieniowy Dostepnos¢ DC APMX LF DCON ZEFP Typ
MPMHVD0700S06 ([ ] 7 17.5 80 6 4 3
MPMHVD0700 [ J 7 17.5 70 8 4 1
MPMHVDO0800 [ J 8 20 70 8 4 2
MPMHVD0800S06 [ J 8 20 90 6 4 3
MPMHVD0900S08 [ 9 22.5 90 8 4 3
MPMHVD1000 [ 10 25 80 10 4 2
MPMHVD1000S08 [ ] 10 25 100 8 4 3
MPMHVD1100S10 [ ] " 28 100 10 4 3
MPMHVD1200 [ ] 12 30 100 12 4 2
MPMHVD1200S10 [ J 12 30 110 10 4 3
MPMHVD1300512 [ J 13 32 110 12 4 3
MPMHVD1400512 [ 14 35 130 12 4 3
MPMHVD1600 ([ ] 16 40 110 16 4 2
MPMHVD1800S16 [ ] 18 45 150 16 4 3
MPMHVD2000 ([ ] 20 50 125 20 4 2
MPMHVD2200S20 [ ] 22 55 160 20 4 3
N
“ g
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MPMHV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC n Vf ap ae
1 38000 910 1.7 0.2
1.5 27000 970 2.5 0.3
2 21000 1500 BI5 0.4
2.5 18000 1700 4.2 0.5
3 16000 1800 5 0.6
4 12000 1700 7 0.8
5 9500 1800 8.5 1
6 8000 2100 10 1.2
7* 4100 1200 12 0.7
7 6800 2000 12 1.4
:
9* 3200 1200 15 0.9
10 4800 2100 17 2
IA 2600 1200 18.5 1.1
12 4000 1900 20.5 2.4
13 2200 1100 22 1.3
14* 2000 960 24 1.4
16 3000 1400 27.2 3.2
18* 1600 770 31 1.8
20 2400 1200 34 4
22* 1300 620 B7AG 2.2
1 31000 500 1.7 0.2
1.5 22000 530 2.5 0.3
2 17000 820 3.5 0.4
2.5 15000 900 4.2 0.5
3 13000 940 5 0.6
4 9500 950 7 0.8
5 7600 1100 8.5 1
6 6400 1300 10 1.2
7* 3300 860 12 0.7
Stale weglowe, Stopowe, 7 5500 1400 12 14
ulepszane cieplnie, 8 4800 1400 13.5 1.6
stale narzedziowe stopowe 9% 2500 900 15 0.9
10 3800 1500 17 2
1 2100 880 18.5 1.1
12 3200 1400 20.5 2.4
13 1800 830 22 1.3
14* 1600 700 24 1.4
16 2400 1100 27.2 3.2
18* 1300 570 31 1.8
20 1900 840 34 4
22* 1000 440 37.5 2.2

* Typ 3



MPMHV

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC n Vf ap ae
1 25000 500 1.7 0.2
1.5 18000 500 2.5 0.3
2 14000 640 3.5 0.4
2.5 12000 820 4.2 0.5
3 11000 880 5 0.6
M 4 8000 900 7 0.8
5 6400 900 8.5 1
6 5300 1100 10 1.2
7* 2700 700 12 0.7
Austenityczne stale 4500 1200 12 1.4
nierdzewne, 8 4000 1200 13.5 1.6
Stopy tytanu 9+ 2100 660 15 0.9
10 3200 1100 17 2
1" 1700 520 18.5 1.1
12 2700 1100 20.5 2.4
13 1500 490 22 1.3
14* 1400 460 24 1.4
16 2000 840 27.2 3.2
18* 1100 360 31 1.8
20 1600 670 34 4
22* 870 280 37.5 2.2
1 18000 290 1.7 0.05
1.5 13000 310 2.5 0.08
2 10000 320 35 0.1
2.5 8500 360 4.2 0.13
3 7400 380 5 0.15
4 5600 400 7 0.2
5 4500 430 8.5 0.25
6 3700 440 10 0.3
7* 1900 270 12 0.35
7 3200 450 12 0.35
Stale hartowane (45 - 55 HRC) 8 2800 450 13.5 0.4
9* 1500 270 15 0.45
10 2200 440 17 0.5
1 1200 190 18.5 0.55
12 1900 380 20.5 0.6
13 1000 160 22 0.65
14* 950 150 24 0.7
16 1400 340 27.2 0.8
18* 740 120 31 0.9
20 1100 260 34 1
22* 610 98 37.5 1.2

ae

ap

* Typ3
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MPMHV

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf ap
1 31000 620 0.5
1.5 22000 630 0.8
2 17000 650 2
2.5 15000 830 2.5
3 13000 940 3
4 9500 820 4
Stale weglowe, stopowe, 5 7600 910 5
zeliwo sferoidalne 6 6400 860 6
7 5500 960 7
8 4800 1000 8
10 3800 910 10
12 3200 920 12
16 2400 690 16
20 1900 550 20
1 24000 380 0.5
1.5 17000 410 0.8
2 14000 450 2
2.5 12000 580 2.5
3 10000 660 3
4 7600 600 4
Stale weglowe, Stopowe, 5 6100 670 5
ulepszane cieplnie,
stale narzedziowe stopowe 6 5100 630 6
7 4400 710 7
8 3800 750 8
10 3100 680 10
12 2500 660 12
16 1900 500 16
20 1500 400 20
1 20000 400 0.5
1.5 14000 390 0.8
2 11000 500 2
2.5 9700 660 2.5
3 8500 680 3
4 6400 720 4
Austenityczne stale 5 5100 710 5
nierdzewne,
Stopy tytanu 6 4200 870 6
7 3600 940 7
8 3200 960 8
10 2500 880 10
12 2100 860 12
16 1600 380 16
20 1300 310 20




MPMHV

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat Dc n Vi ap
1 9500 110 0.2
15 6400 130 03
2 4800 130 04
2.5 3800 130 05
3 3200 140 0.6
4 2400 150 0.8
Stale hartowane (45 - 55 HRC) J 1900 170 1
6 1600 190 1.2
7 1400 190 14
8 1200 190 16
10 950 150 2
12 800 160 2.4
16 600 120 3.2
20 480 9% 4

DC

% %Iap
h
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MPJHV 0:0:

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA SREDNIEJ DLUGOSCI,
4-PIOROWY, ZMIENNY KAT POCHYLENIA ROWKA WIOROWEGO

BPN ™M [SH [H

yBHTA 15°
. g B
(LSS N ]
APMX
LF >
o
[&]
[=]
2
DC<12 DC>12
0 0 Y
- 0.02 - 0.03 a8
DCON=4 DCON=6 DCON=8
0 0 0 APMX
- 0.005 - 0.005 - 0.004 LF g
DCON=10 DCON=12 DCON=16  DCON=20 e
0 0 0 0
- 0.009 - 001 - 0011 - 0013

e Frez trzpieniowy 4-piérowy, zmienny kat pochylenia rowka wiérowego niskie drgania odczas obrébki materiatow
ze stali nierdzewnych i weglowych.
e Pétdtuga czesc robocza, zalecany do obrdbki wykanczajacej pionowych $cianek.

Numer zamowieniowy Dostepnos¢ DC APMX LF DCON ZEFP Typ
MPJHVDO100APO4 [ J 1 4 45 4 4 1
MPJHVDO150AP06 [ J 1.5 6 45 4 4 1
MPJHVDO0200AP06 [ 2 6.5 60 6 4 1
MPJHVDO0200AP08 [ ] 2 8 60 6 4 1
MPJHVD0250AP10 ([ ] 25 10 60 6 4 1
MPJHVDO300AP10 [ ] 3 10 60 6 4 1
MPJHVDO300AP12 [ J 8 12 60 6 4 1
MPJHVDO400AP13 [ J 4 13 60 6 4 1
MPJHVDO400AP16 [ J 4 16 60 6 4 1
MPJHVDO500AP17 [ 5 17 60 6 4 1
MPJHVDO0500AP20 [ ] 5 20 60 6 4 1
MPJHVDO0600AP20 [ ] 6 20 60 6 4 2
MPJHVDO0600AP24 [ ] 6 24 60 6 4 2
MPJHVDO800AP26 [ J 8 26 80 8 4 2
MPJHVDO800AP32 [ J 8 32 80 8 4 2
MPJHVD1000AP33 [ J 10 33 100 10 4 2
MPJHVD1000AP40 [ 10 40 100 10 4 2
MPJHVD1200AP40 [ ] 12 40 110 12 4 2
MPJHVD1200AP48 ([ ] 12 48 110 12 4 2
MPJHVD1600AP53 [ J 16 53 125 16 4 2
MPJHVD1600AP64 [ J 16 b4 125 16 4 2
MPJHVD2000AP66 [ J 20 66 140 20 4 2
MPJHVD2000AP80 [ J 20 80 140 20 4 2
45 'V?

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



MPJHV

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC APMX n Vf ap ae
1 4 19000 300 3 0.03
1.5 6 16000 320 4.5 0.05
2 6.5 15000 500 5 0.1
2 8 14000 470 6 0.06
2.5 10 13000 660 7.5 0.08
3 10 13000 890 7.4 0.15
3 12 12000 820 9 0.09
4 13 9400 940 9.9 0.2
4 16 9000 900 12 0.12
5 17 7500 990 12.4 0.25
5 20 7200 950 15 0.15
zséfi::’;glrmea';t:p°we' 6 20 6300 1100 14.9 03
6 24 6000 1000 18 0.18
8 26 4700 1100 19.8 0.4
8 32 4500 1000 24 0.24
10 33 3800 1000 24.8 0.5
10 40 3600 970 30 0.3
12 40 3100 1000 29.7 0.6
12 48 3000 970 36 0.36
16 53 2400 780 27.2 0.48
16 b4 2200 710 48 0.48
20 66 1900 620 34 0.6
20 80 1800 580 60 0.6
1 4 15000 240 3 0.03
1.5 6 13000 260 4.5 0.05
2 6.5 12000 380 5 0.1
2 8 11000 350 6 0.06
2.5 10 11000 520 7.5 0.08
3 10 10000 620 7.4 0.15
3 12 9500 590 9 0.09
4 13 7500 650 9.9 0.2
4 16 7200 620 12 0.12
5 17 6000 680 12.4 0.25
Stale weglowe, Stopowe, 5 20 5700 650 15 0.15
ulepszane cieplnie, 6 20 5000 760 14.9 0.3
stale narzedziowe stopowe 6 2% 4800 730 18 0.18
8 26 3800 800 19.8 0.4
8 32 3600 760 24 0.24
10 88 3000 760 24.8 0.5
10 40 2900 730 30 0.3
12 40 2500 720 29.7 0.6
12 48 2400 690 36 0.36
16 53 1900 550 39.6 0.8
16 b4 1800 520 48 0.48
20 66 1500 430 49.5 1
20 80 1400 400 60 0.6
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MPJHV

FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE

Materiat DC APMX n Vf ap ae
1 4 13000 210 3 0.03
1.5 6 11000 220 4.5 0.05
2 6.5 10000 320 5 0.1
2 8 9500 300 6 0.06
2.5 10 8900 390 7.5 0.08
3 10 8400 470 7.4 0.15
3 12 8000 450 9 0.09
4 13 6300 530 9.9 0.2
4 16 6000 500 12 0.12
5 17 5000 560 12.4 0.25
Austenityczne stale 5 20 4800 540 15 0.15
nierdzewne, 6 20 4200 640 14.9 0.3
Stopy tytanu 6 24 4000 610 18 0.18
8 26 3.100 620 19.8 0.4
8 32 3000 600 24 0.24
10 33 2500 590 24.8 0.5
10 40 2400 570 30 0.3
12 40 2100 550 29.7 0.6
12 48 2000 520 36 0.36
16 53 1600 420 39.6 0.8
16 b4 1500 390 48 0.48
20 66 1300 340 49.5 1
20 80 1200 310 60 0.6
1 4 13000 160 3 0.02
1.5 6 8500 170 4.5 0.03
2 6.5 7700 220 5 0.06
2 8 7300 200 6 0.04
2.5 10 6300 250 7.5 0.05
3 10 5900 300 7.4 0.09
3 12 5600 280 9 0.06
4 13 4700 320 9.9 0.12
4 16 4500 310 12 0.08
5 17 3800 350 12.4 0.15
5 20 3600 330 15 0.1
Stale hartowane (45 - 55 HRC) 6 20 3200 350 14.9 0.18
6 24 3000 330 18 0.12
8 26 2400 360 19.8 0.24
8 32 2300 350 24 0.16
10 88 1900 330 24.8 0.3
10 40 1800 310 30 0.2
12 40 1600 300 29.7 0.36
12 48 1500 280 36 0.24
16 53 1200 240 39.6 0.48
16 b4 1100 220 48 0.32
20 66 950 190 49.5 0.6
20 80 900 180 60 0.4

ae

ap




MP255B 80

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-PIOROWY,
KROTKI CHWYT

BPN ™M NN ESH H

¥ BHTA 15°
o
RE
APMX z
o
LF 8
2
ol ,@ _ _ _ 1
[m]
RE | APMX z
LF 8
0.1<RE<6
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
e Frezy trzpieniowe kuliste 2-piérowe z krétka czescia robocza dla zastosowan ogélnych. Doskonata wydajnos¢
obrobki szerokiego zakresu materiatéw takich jak stale weglowe, stopowe i hartowane.
R
E
Numer zamoéwieniowy _@ RE DC APMX LF DCON ZEFP Typ
3
[=]
MP2SSBR0010 [ 0.1 0.2 0.2 40 4 2 1
MP2SSBR0020 [ 0.2 0.4 0.4 40 4 2 1
MP2SSBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.6 40 4 2 1
MP2SSBR0040 [ J 0.4 0.8 0.8 40 4 2 1
MP2SSBR0050 ([ ] 0.5 1 1 40 4 2 1
MP2SSBR00505S06 [ ] 0.5 1 1 40 6 2 1
MP2SSBR0075 [ 0.75 15 1.5 40 4 2 1
MP2SSBR0075506 [ 0.75 15 1.5 40 6 2 1
MP2SSBR0100 () 1 2 2 45 6 2 1
MP2SSBR0150 [ 1.5 3 3 45 6 2 1
MP2SSBR0200 ([ ] 2 4 4 45 6 2 1
MP2SSBR0250 [ ] 2.5 5 5 50 6 2 1
MP2SSBR0300 [ ] 3 6 6 50 6 2 2
MP2SSBR0400 [ 4 8 8 60 8 2 2
MP2SSBR0500 [ 5 10 10 70 10 2 2
MP2SSBR0600 [ 6 12 12 75 12 2 2
5/
v,
&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MP255B

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE KOPIOWE

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
R 0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Stal konstrukcyjne, weglowe, stopowe R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
stal ulepszane cieplnie, R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
stale hartowane (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R15 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
RS 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
RO.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
R 0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
_ _ R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
éfosgj’t"ytécri:‘e stale nierdzewne, R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R15 35000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R25 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
RS 11000 3300 7200 1300 05 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 12




MP2SSB

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Miedz, stopy miedzi R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R 25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R 6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Stale hartowane (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R 2.5 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
Z ap

N

. a to kat pochylenia powierzchni obrabiane;j.
. Jedli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

(45-55 HRC) i zmniejszy¢ predko$é wrzeciona o 60 % a posuw o 45 %.

. Do obrdbki austenitycznych stali nierdzewnych oraz stopdw tytanu, nalezy przyja¢ parametry z tabeli dla stali hartowanych

Frez trzpieniowy
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MP25B @80

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-PIOROWY

BPN ™ NN WSH H

y BHTA 15°
RE
APMX =z
5]
0.1<RE<6 LF a
2
+0.005
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12 =] 4@ f: - - - l
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008 RE | APMX g
LF 8

¢ Frezy trzpieniowe kuliste 2-piérowe z krétka czescia robocza dla zastosowan ogélnych.
Doskonata wydajno$¢ obrébki szerokiego zakresu materiatow takich jak stale weglowe, stopowe i hartowane.

o
g
Numer zamoéwieniowy _@ RE DC APMX LF DCON ZEFP Typ
H

MP2SBR0010 [ J 0.1 0.2 0.3 45 4 2 1
MP2SBR0015 [ J 0.15 0.3 0.5 45 4 2 1
MP2SBR0020 [ J 0.2 0.4 0.6 45 4 2 1
MP2SBR0020S06 [ 0.2 0.4 0.6 50 6 2 1
MP2SBR0025 [ J 0.25 0.5 0.8 45 4 2 1
MP2SBR0030 [ ] 0.3 0.6 0.9 45 4 2 1
MP2SBR0030S06 [ ] 0.3 0.6 0.9 50 6 2 1
MP2SBR0035 [ 0.35 0.7 1.1 45 4 2 1
MP2SBR0040 [ ] 0.4 0.8 1.2 45 4 2 1
MP2SBR0040S06 [ ] 0.4 0.8 1.2 50 6 2 1
MP2SBR0045 [ ] 0.45 0.9 1.4 45 4 2 1
MP2SBR0050 [ ] 0.5 1 1.5 45 4 2 1
MP2SBR0050S06 [ ] 0.5 1 1.5 50 6 2 1
MP2SBR0060 [ ] 0.6 1.2 1.8 45 4 2 1
MP2SBR0070 [ ] 0.7 1.4 2.1 45 4 2 1
MP2SBR0075 [ ] 0.75 1.5 2.3 45 4 2 1
MP2SBR0075506 ([ ] 0.75 1.5 2.3 50 6 2 1
MP2SBR0080 [ ] 0.8 1.6 2.4 45 4 2 1
MP2SBR0090 [ ] 0.9 1.8 2.7 45 4 2 1
MP2SBR0100 [ ] 1 2 3 50 4 2 1
MP2SBR0100S06 [ ] 1 2 3 50 6 2 1
MP2SBR0125 [ ] 1.25 2.5 3.8 50 4 2 1
MP2SBR0150 [ ] 1.5 3 4.5 70 6 2 1
MP2SBR0200 [ ] 2 4 6 70 6 2 1
MP2SBR0250 [ ] 2.5 5 7.5 80 6 2 1
MP2SBR0300 [ ] 3 6 9 80 6 2 2
MP2SBR0400 [ ] 4 8 12 90 8 2 2
MP2SBR0500 [ ] 5 10 15 100 10 2 2
MP2SBR0600 [ ] 6 12 18 110 12 2 2
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

N
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MP25B

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE KOPIOWE

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
R0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
R 0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Stal konstrukcyjne, weglowe, stopowe R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
stal ulepszane cieplnie, R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
stale hartowane (- 45 HRC) R 1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 05
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
RS 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
R 0.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
_ _ R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
éfosgj’t"ytécri:‘e stale nierdzewne, R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 35000 6900 24000 3900 0.13 03
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R25 22000 6200 14000 2600 0.2 05
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
RS 11000 3300 7200 1300 05 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 12
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MP2SB

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Miedz, stopy miedzi R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R 25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Stale hartowane (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R15 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
ap
Z

1. a to kat pochylenia powierzchni obrabianej.
. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$é skrawania.

(45-55 HRC) i zmniejszy¢ predko$é wrzeciona o 60 % a posuw o 45 %.

. Do obrébki austenitycznych stali nierdzewnych oraz stopéw tytanu, nalezy przyja¢ parametry z tabeli dla stali hartowanych

Frez trzpieniowy



MP2MB ®e0

KONCOWKA FREZ KULIST, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 2-PIOROWY

BEN v [N BN

¥ BHTA 15°
P J ol il - -
RE
APMX z
LF 8
2
Ee——
0.25<RE<6 RE | APMX z
+0.005 LF 3
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12
0 0 0
-0.005 -0.006 -0.008
e Frezy trzpieniowe kuliste 2-piérowe, czes¢ robocza o $redniej dtugosci do zastosowan ogélnych.
Doskonata wydajnos¢ obrébki szerokiego zakresu materiatow takich jak stale weglowe, stopowe i hartowane.
3
Numer zamodwieniowy E'; RE DC APMX LF DCON ZEFP Typ
&
MP2MBRO0025 [ 0.25 0.5 1 45 4 2 1
MP2MBRO0030 [ 0.3 0.6 1.2 45 4 2 1
MP2MBRO0040 () 0.4 0.8 1.6 45 4 2 1
MP2MBR0050 [ 0.5 1 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0060 ([ ] 0.6 1.2 2.5 45 4 2 1
MP2MBR0070 [ J 0.7 1.4 3 45 4 2 1
MP2MBRO0075 [ ] 0.75 1.5 4 45 4 2 1
MP2MBRO0080 [ 0.8 1.6 4 45 4 2 1
MP2MBRO0090 () 0.9 1.8 5 45 4 2 1
MP2MBRO0100 [ 1 2 6 50 4 2 1
MP2MBRO0125 () 1.25 2.5 6 50 4 2 1
MP2MBR0150S03 [ J 1.5 3 8 70 3 2 2
MP2MBR0150 ([ ] 1.5 3 8 70 6 2 1
MP2MBRO0175 [ ] 1.75 3.5 8 70 6 2 1
MP2MBR0200S04 [ ] 2 4 8 70 4 2 2
MP2MBR0200 [ 2 4 8 70 6 2 1
MP2MBR0250 () 2.5 5 12 80 6 2 1
MP2MBR0300 [ 3 6 12 80 6 2 2
MP2MBR0400 ([ ] 4 8 14 90 8 2 2
MP2MBR0500 [ J 5 10 18 100 10 2 2
MP2MBR0600 [ ] 6 12 22 110 12 2 2
N
“ e

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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MP2MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE KOPIOWE

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n A% n vf
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04
R0.25 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06
RO.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1
Stal konstrukcyjne, weglowe, stopowe R0.75 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15
stal ulepszane cieplnie, R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2
stale hartowane (- 45 HRC) R1.25 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4
R 2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2
RO.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
RO.2 40000 1500 40000 1000 0.02 0.04
R0.25 40000 2100 40000 1200 0.025 0.05
R0.3 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO.4 40000 4600 40000 2100 0.05 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3400 0.06 0.1
_ _ R0.75 40000 6500 36000 3600 0.09 0.15
éfosgj';'ytg;;e stale nierdzewne, R1 40000 4500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R25 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2




MP2MB

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf

R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R 0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Miedz, stopy miedzi R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.6
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.75
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.9
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 1.6
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 2.0
R6 8500 2300 5300 1100 0.5 2.4
R 0.1 40000 300 40000 250 0.003 0.02
R0.15 40000 500 40000 350 0.007 0.03
R0.2 40000 1300 40000 950 0.015 0.04
R 0.25 40000 1900 40000 1100 0.02 0.05
R0.3 40000 2500 40000 1300 0.025 0.06
RO0.4 40000 4000 40000 1900 0.04 0.08
R0.5 40000 5600 40000 3000 0.05 0.1
R 0.75 40000 6500 32000 3200 0.08 0.15

Stale hartowane (45-55 HRC) R1 40000 6500 31000 3500 0.11 0.2
R 1.25 36000 6500 26000 3500 0.12 0.25
R 1.5 32000 6000 22000 3400 0.13 0.3
R?2 25000 6000 16000 2700 0.15 0.4
R25 20000 5400 13000 2300 0.2 0.5
R3 17000 4700 10000 2000 0.25 0.6
R4 13000 3600 8000 1500 0.3 0.8
R5 10000 2900 6400 1200 0.5 1.0
R6 7200 2000 4800 1000 0.5 1.2

ae
ap

N —

. a to kat pochylenia powierzchni obrabianej.
. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw lub zmniejszy¢ gteboko$é skrawania.

(45-55 HRC) i zmniejszy¢ predko$é wrzeciona o 60 % a posuw o 45 %.

. Do obrébki austenitycznych stali nierdzewnych oraz stopéw tytanu, nalezy przyja¢ parametry z tabeli dla stali hartowanych

Frez trzpieniowy
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MP25SDB

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-PIOROWY,

WYSOKA WYTRZYMALOSC

B H

zZ ___—1BHTA15°
L — i S —
RE Lipwy z
" (&)
LU L a
2
z
o
of | - - I
(=] |
RE [APMX g
LU a8
0.1<RE<6 LF e
+0.01
4<DCON<6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  DCON=12
0 0
-0.009 -0.011
¢ Doskonata odpornos¢ na wykruszenia i silna krawedz skrawajaca typu S.
e Zalecane do obrébki pétwykanczajacej matryc kuzniczych.
R
£
Numer zamowieniowy §~ RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Typ
&
MP2SDBR0050 o 05 1 1 2 0.96 50 4 2 1
MP2SDBR0075506 o 0.75 15 15 3 1.46 50 6 2 1
MP2SDBR0100 o 1 2 2 4 1.90 50 4 2 1
MP2SDBR0100S06 [ 1 2 2 4 1.90 60 6 2 1
MP2SDBR0150 [ 1.5 3 3 6 2.90 70 4 2 1
MP2SDBR0200 [ ] 2 4 4 8 3.90 60 4 2 2
MP2SDBR0200S06 [ 2 4 4 8 3.90 70 6 2 1
MP2SDBR0250 o 2.5 5 5 10 4.90 80 6 2 1
MP2SDBR0300 [ 3 6 12 18 5.85 80 6 2 2
MP2SDBRO300A120 ° 3 6 12 18 5.85 120 6 2 2
MP2SDBR0400 [ J 4 8 14 24 7.85 90 8 2 2
MP2SDBR0400A130 [ 4 8 14 24 7.85 130 8 2 2
MP2SDBR0500 [ 5 10 18 30 9.70 100 10 2 2
MP2SDBRO500A140 ° 5 10 18 30 9.70 140 10 2 2
MP2SDBR0600 o 6 12 22 36 11.70 110 12 2 2
MP2SDBRO600A140 ° 6 12 22 36 11.70 140 12 2 2
N
V
TS

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




MP25SDB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WYSIEG PONIZEJ 5D (D: SREDNICA FREZA)

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf
R0.5 40000 3900 36000 2100 0.1 0.25
R0.75 40000 4200 36000 2600 0.15 0.35
R1 40000 4500 36000 3100 0.2 0.5
R1.5 37000 5300 24000 2700 0.3 0.75
Stale weglowe, stopowe, R 2x4 24000 3200 15000 2000 0.25 0.7
zga::ezzrgfv‘izxxojzpowe stale R2 30000 4900 19000 2500 0.4 1
stale ulepszane cieplnie R 2.5 25000 4500 16000 2300 0.5 13
R3 22000 4300 14000 2200 0.6 18
R4 19000 3900 12000 2000 0.8 2.4
RS 15000 3300 9500 1800 1 3
R6 12000 2550 8000 1600 1.2 3.6
R0.5 40000 4300 36000 2200 0.1 0.25
R0.75 40000 4700 36000 2700 0.15 0.35
R1 40000 5000 36000 3300 0.2 0.5
R1.5 37000 5800 24000 2800 0.3 0.75
R 2x4 19000 2800 13000 1600 0.25 0.7
H Stale hartowane R2 28000 5000 19000 2400 0.4 1
(4555 HRC) R 2.5 22000 4200 16000 2200 0.5 1.25
R3 18000 3800 12000 1800 0.6 15
R 4 15000 3200 9500 1600 0.8 2
R5 11000 2500 7000 1400 1 2.5
R6 9000 2000 6000 1300 1.2 3
ae

Tt T
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WYSIEG PONIZEJ 7D (D: SREDNICA FREZA)

a<15° a>15°
Materiat RE ap ae
n Vf n Vf

R3 10000 1500 6900 1000 0.2 1
Stale weglowe, stopowe,
stale narzedziowe stopowe, stale R4 8000 1400 5600 900 0.3 1.5
narzedziowe weglowe, R5 6000 1200 4100 740 0.4 2
stale ulepszane cieplnie R6 5000 1000 3400 600 0.45 2.4

R3 8000 1400 5300 770 0.2 0.8

R4 6400 1300 4000 650 0.3 1.2

H  Stale hartowane

R5 4800 1100 3200 580 0.4 1.6
(45-55 HRC)

Ré 4000 900 2700 490 0.45 2

ae

ap

1. ato kat pochylenia powierzchni obrabianej.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mniejsza od podanej w tabeli, posuw mozna zwiekszy¢.

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

Frez trzpieniowy



MP2XLB

lwl '}

FREZ KULISTY, KROTKA CZESC ROBOCZA, 2-PIOROWY,

DLUGA SZYJKA

P ENE H
—

+0.005

4<DCON<6

0

-0.005

0.05<RE<3

Dtugos¢ efektywna
dla kata pochylenia

Kat pochylenia

Dtugosé
efektywna

e

z
(=]
ol - | 1
[m]
BHTA 12°
RE APMX
&
LU 8
LF a
2
=z
[m]
Q _ _ I
RE _| APMX -
Ly 3
LF o

¢ Frezy kuliste 2-pidérowe z dtuga szyjka. Doskonata wydajnosc¢ obrébki dla szerokiego zakresu materiatow takich,
jak stale weglowe, stopowe i hartowane.

Dtugosc efektywna
dla kata pochylenia

o

g
Numer zaméwieniowy E; RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

§ E 30" | 1° | 2° | 3°
MP2XLBR0005N003 [ ] 0.05 0.1 0.08 0.3  0.085 11.6° 50 4 2 1 03 (03|04] 04
MP2XLBR0005N005 [ ] 0.05 0.1 0.08 0.5 0.085 11.4° 50 4 2 1 051]05(06 |07
MP2XLBR0010N005 [ ] 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18  11.5° 50 4 2 1 05 (05|06 |07
MP2XLBR0010N008 [ ] 0.1 0.2 0.15 0.75 018 11.2° 50 4 2 1 0808|0910
MP2XLBR0010N010 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 10.9° 50 4 2 1 1.0 111213
MP2XLBR0O010N013 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.25 0.18 10.6° 50 4 2 1 1.3 1141517
MP2XLBR0O010N015 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.5 0.18  10.4° 50 4 2 1 1.6 | 1.6 | 1.8 | 2.0
MP2XLBR0010N018 [ ] 0.1 0.2 0.15 1.75 018 10.2° 50 4 2 1 1.8 1191]21]23
MP2XLBR0010N020 [ ] 0.1 0.2 0.15 2 0.18 9.9° 50 4 2 1 21122 |24 26
MP2XLBR0010N025 [ ] 0.1 0.2 0.15 2.5 0.18 9.5° 50 4 2 1 26 (2730133
MP2XLBR0015N005 [ ] 0.15 0.3 0.24 0.5 0.28 11.5° 50 4 2 1 05| 05|06 |06
MP2XLBR0015N008 [ 0.15 0.3 0.24 0.75 028 11.2° 50 4 2 1 0808|0910
MP2XLBR0015N010 [ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 10.9° 50 4 2 1 1.0 11]12]13
MP2XLBR0015N010S06 [ ] 0.15 0.3 0.24 1 0.28 11.3° 50 6 2 1 1.0 11]12]13
MP2XLBR0015N013 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.25 028 10.7° 50 4 2 1 13|14 ]15] 1.6
MP2XLBR0015N013S06 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.25 028 11.1° 50 6 2 1 131141516
MP2XLBR0015N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 10.4° 50 4 2 1 1.6 | 1.6 | 18] 2.0
MP2XLBR0015N015506 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 10.9° 50 6 2 1 1.6 | 1.6 18|20
MP2XLBR0015N018 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.75 028 10.2° 50 4 2 1 1.8 1191]21] 23
MP2XLBR0015N020 [ ] 0.15 0.3 0.24 2 0.28 9.9° 50 4 2 1 21 122|241 26
MP2XLBR0015N025 [ ] 0.15 0.3 0.24 2.5 0.28 9.5° 50 4 2 1 26 |27 (30|33
MP2XLBR0015N030 [ ] 0.15 0.3 0.24 3 0.28 9.1° 50 4 2 1 311333640
MP2XLBR0015N035 [ ] 0.15 0.3 0.24 8.3 0.28 8.7° 50 4 2 1 3.7 | 38| 42| 4.6
MP2XLBR0015N040 [ ] 0.15 0.3 0.24 4 0.28 8.4° 50 4 2 1 42 | b4 | 48|53
MP2XLBR0020N005 [ ] 0.2 0.4 0.3 0.5 0.37 11.6° 50 4 2 1 05| 05|05]06
MP2XLBR0020N008 [ ] 0.2 0.4 0.3 075 037 11.3° 50 4 2 1 0.7 | 080909

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Dtugosc efektywna
dla kata pochylenia

3
Numer zaméwieniowy ;‘; RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

§ S 30" | 1° | 2° | 3°
MP2XLBR0020N010 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 11° 50 4 2 1 1.0 111]12]13
MP2XLBR0020N010S06 [ ] 0.2 0.4 0.3 1 0.37 11.3° 50 6 2 1 1.0111]112]13
MP2XLBR0020N015 [ ] 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 10.4° 50 4 2 1 1516 |1.7]19
MP2XLBR0020N020 [ 0.2 0.4 0.3 2 0.37 9.9° 50 4 2 1 2112223126
MP2XLBR0020N020S06 [ ] 0.2 0.4 0.3 2 0.37 10.6° 50 6 2 1 21122 |23] 26
MP2XLBR0020N025 [ ] 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 9.5° 50 4 2 1 2627129133
MP2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 9.1° 50 4 2 1 31132 (35] 3.9
MP2XLBR0020N035 [ ] 0.2 0.4 0.3 3.5 0.37 8.7° 50 4 2 1 3.6 | 38| 41 ] 46
MP2XLBR0020N040 [ ] 0.2 0.4 0.3 4 0.37 8.4° 50 4 2 1 42 | 43 | 4.7 | 5.2
MP2XLBR0020N045 [ ] 0.2 0.4 0.3 4.5 0.37 8° 50 4 2 1 47 | 4.9 | 5.3 | 5.9
MP2XLBR0020N050 [ ] 0.2 0.4 0.3 5 0.37 7.7° 50 4 2 1 52 | 54 | 59 | 6.6
MP2XLBR0020N055 [ ] 0.2 0.4 0.3 5.5 0.37 7.5° 50 4 2 1 57 | 60| 65| 7.2
MP2XLBR0020N060 [ ] 0.2 0.4 0.3 6 0.37 7.2° 50 4 2 1 6265|7179
MP2XLBR0025N010 [ ] 0.25 0.5 0.37 1 0.47 11° 50 4 2 1 1.010]11]12
MP2XLBR0025N015 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 10.4° 50 4 2 1 15 1.6 | 1.7]19
MP2XLBR0025N015506 [ ] 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 11° 50 6 2 1 1516 |17]19
MP2XLBR0025N020 [ ] 0.25 0.5 0.37 2 0.47 9.9° 50 4 2 1 2121|2326
MP2XLBR0025N020S06 [ 0.25 0.5 0.37 2 0.47 10.6° 50 6 2 1 2112123126
MP2XLBR0025N025 [ ] 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 9.5° 50 4 2 1 26 12712932
MP2XLBR0025N025506 [ ] 0.25 05 0.37 2.5 0.47 10.3° 50 6 2 1 26 127129132
MP2XLBR0025N030 [ ] 0.25 0.5 0.37 0.47 9.1° 50 4 2 1 31132 (35] 39
MP2XLBR0025N030S06 [ ] 0.25 0.5 0.37 0.47 10° 50 6 2 1 31(32|35]39
MP2XLBR0025N035 [ ] 0.25 0.5 0.37 815 0.47 8.7° 50 4 2 1 3.6 | 38| 4.1 | 46
MP2XLBR0025N040 [ ] 0.25 0.5 0.37 4 0.47 8.3° 50 4 2 1 41 | 43| 47|52
MP2XLBR0025N045 [ ] 0.25 0.5 0.37 4.5 0.47 8° 50 4 2 1 4.7 | 49 | 5.3 | 5.9
MP2XLBR0025N050 [ ] 0.25 05 0.37 5 0.47 7.7° 50 4 2 1 52 | 5.4 | 59| 6.6
MP2XLBR0025N055 [ ] 0.25 0.5 0.37 5.5 0.47 7.4° 50 4 2 1 57 | 60| 65| 7.2
MP2XLBR0025N060 [ ] 0.25 0.5 0.37 6 0.47 7.2° 50 4 2 1 62 6571179
MP2XLBR0025N070 [ ] 0.25 0.5 0.37 7 0.47 6.7° 50 4 2 1 73 | 76| 83|92
MP2XLBR0025N080 [ ] 0.25 0.5 0.37 8 0.47 6.3° 50 4 2 1 83 (87951105
MP2XLBR0025N090 [ ] 0.25 0.5 0.37 9 0.47 5.9° 50 4 2 1 9.4 | 9.8 [10.7]11.9
MP2XLBR0025N 100 [ ] 0.25 05 0.37 10 0.47 5.6° 50 4 2 1 10.4 (10.911.9(13.2
MP2XLBRO030N015 ([ ] 0.3 0.6 0.45 1.5 0.57 10.4° 50 4 2 1 15] 16| 18] 20
MP2XLBRO030N015506 [ ] 0.3 0.6 0.45 1.5 0.57 11° 50 6 2 1 15] 16| 18] 20
MP2XLBR0030N020 [ ] 0.3 0.6 0.45 2 0.57 9.9° 50 4 2 1 21122 |24 26
MP2XLBR0030N020S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 2 0.57 10.6° 50 6 2 1 21 122|241 26
MP2XLBR0O030N025 [ ] 0.3 0.6 0.45 2.5 0.57 9.4° 50 4 2 1 2.6 | 27|30 33
MP2XLBR0O030N030 [ ] 0.3 0.6 0.45 3 0.57 9° 50 4 2 1 3133|3640
MP2XLBR0030N030S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 3 0.57 9.9° 50 6 2 1 3.1 1333640
MP2XLBRO030N035 [ ] 0.3 0.6 0.45 3.5 0.57 8.6° 50 4 2 1 3.7 | 38| 42| 4.6
MP2XLBRO030N040 [ ] 0.3 0.6 0.45 0.57 8.2° 50 4 2 1 42 | 4.4 | 48 | 53
MP2XLBR0O030N040S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 0.57 9.3° 50 6 2 1 42 | 44 | 48] 53
MP2XLBR0O030N045 [ ] 0.3 0.6 0.45 4.5 0.57 7.9° 50 4 2 1 4.7 | 49 | 5.4 | 5.9
MP2XLBR0O030N050 [ 0.3 0.6 0.45 5 0.57 7.6° 50 4 2 1 52 | 55| 6.0 | 6.6
MP2XLBR0030N050S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 5 0.57 8.8° 50 6 2 1 52 | 55| 6.0 6.6
MP2XLBR0O030N055 [ ] 0.3 0.6 0.45 5.5 0.57 7.3° 50 4 2 1 58 | 60| 6.6 |73
MP2XLBRO030N060 [ ] 0.3 0.6 0.45 6 0.57 7.1° 50 4 2 1 6366|7279
MP2XLBR0O030N060S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 6 0.57 8.3° 50 6 2 1 63 16672179

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Dtugosc efektywna
dla kata pochylenia

o

g
Numer zaméwieniowy E; RE DC  APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

§ E 30" | 1° | 2° | 3°
MP2XLBRO030N065 [ ] 0.3 0.6 0.45 6.5 0.57 6.8° 50 4 2 1 68 711781 8.6
MP2XLBRO030N0O70 [ ] 0.3 0.6 0.45 7 0.57 6.6° 50 4 2 1 73 | 7.6 | 84|93
MP2XLBR0030N080 [ ] 0.3 0.6 0.45 8 0.57 6.2° 50 4 2 1 8.4 | 87| 9.6 [10.6
MP2XLBR0030N080S06 [ ] 0.3 0.6 0.45 8 0.57 7.6° 50 6 2 1 8.4 | 8.7 | 9.6 |10.6
MP2XLBR0O030N085 [ 0.3 0.6 0.45 8.5 0.57 6° 50 4 2 1 89|93 (102|113
MP2XLBR0O030N090 [ ] 0.3 0.6 0.45 9 0.57 5.8° 50 4 2 1 9.4 |98 (108119
MP2XLBRO030N095 [ ] 0.3 0.6 0.45 9.5 0.57 5.7° 50 4 2 1 9.9 | 10.4 | 11.4]12.6
MP2XLBRO030N100 [ ] 0.3 0.6 0.45 10 0.57 5.5° 50 4 2 1 10.5(10.912.0(13.2
MP2XLBRO030N110 [ ] 0.3 0.6 0.45 1 0.57 5.2° 50 4 2 1 11.5(12.013.2 | 14.6
MP2XLBR0O030N120 [ ] 0.3 0.6 0.45 12 0.57 5° 50 4 2 1 12.5[13.1 | 14.4 1159
MP2XLBR0040N020 [ ] 0.4 0.8 0.6 2 0.77 9.9° 50 4 2 1 21122 | 24|26
MP2XLBR0040N020S06 [ 0.4 0.8 0.6 2 0.77 10.6° 50 6 2 1 21122 | 24|26
MP2XLBR0040N024S06 [ ] 0.4 0.8 0.6 2.4 0.77 10.3° 50 6 2 1 25 (26| 28|31
MP2XLBR0040N030 [ ] 0.4 0.8 0.6 3 0.77 8.9° 50 4 2 1 311333639
MP2XLBR0040N030S06 [ ] 0.4 0.8 0.6 8 0.77 9.9° 50 6 2 1 3.1 1333639
MP2XLBR0040N040 [ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 8.2° 50 4 2 1 42 | 44 | 48] 5.2
MP2XLBR0040N040S06 [ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 9.3° 50 6 2 1 42 | 4.4 | 48| 52
MP2XLBR0040N050 [ 0.4 0.8 0.6 5 0.77 7.5° 50 4 2 1 52 | 55| 6.0 | 6.6
MP2XLBR0040N060 [ ] 0.4 0.8 0.6 6 0.77 6.9° 50 4 2 1 636572179
MP2XLBR0040NQ70 [ ] 0.4 0.8 0.6 7 0.77 6.5° 50 4 2 1 73 | 7.6 | 84|92
MP2XLBR0040N080 [ ] 0.4 0.8 0.6 8 0.77 6° 50 4 2 1 8.4 | 87 |95 |10.6
MP2XLBR0040N090 [ ] 0.4 0.8 0.6 9 0.77 5.7° 50 4 2 1 9.4 |98 [10.7]11.9
MP2XLBR0040N100 [ ] 0.4 0.8 0.6 10 0.77 5.4° 50 4 2 1 10.5(10.911.9(13.2
MP2XLBR0040N120 [ ] 0.4 0.8 0.6 12 0.77 4.8° 50 4 2 1 12.5(13.1 143159
MP2XLBR0050N030 [ ] 0.5 1 0.75 3 0.96 8.7° 50 4 2 1 32| 34 | 37| 4.1
MP2XLBR0050N030S06 [ ] 0.5 1 0.75 3 0.96 9.8° 50 6 2 1 3.2 | 3.4 | 3.7 | 41
MP2XLBR0050N040 [ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 7.9° 50 4 2 1 43 | 45 | 49 | 5.4
MP2XLBR0050N040S06 [ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 9.2° 50 6 2 1 43 | 45| 49 | 5.4
MP2XLBR0050N050 [ ] 0.5 1 0.75 5 0.96 7.3° 50 4 2 1 53 | 5.6 | 6.1 | 6.7
MP2XLBR0050N050S06 [ ] 0.5 1 0.75 5 0.96 8.6° 50 6 2 1 53 | 5.6 | 61| 6.7
MP2XLBR0050N060 [ ] 0.5 1 0.75 6 0.96 6.7° 50 4 2 1 6.4 | 6.7 | 73] 8.1
MP2XLBR0050N060S06 [ 0.5 1 0.75 6 0.96 8.2° 50 6 2 1 6.4 | 6.7 | 73] 8.1
MP2XLBR0050N070 [ ] 0.5 1 0.75 7 0.96 6.2° 50 4 2 1 7.4 | 78 | 85| 9.4
MP2XLBR0050N080 [ ] 0.5 1 0.75 8 0.96 5.8° 50 4 2 1 85 (89|97 (107
MP2XLBR0050N080S06 [ ] 0.5 1 0.75 8 0.96 7.3° 50 6 2 1 85 | 8.9 | 9.7 |10.7
MP2XLBR0050N090 [ ] 0.5 1 0.75 9 0.96 5.5° 50 4 2 1 9.5 (10.0[10.9|12.0
MP2XLBR0050N 100 [ ] 0.5 1 0.75 10 0.96 5.1° 50 4 2 1 10.6 [11.1[12.1 [ 13.4
MP2XLBR0050N 100506 [ ] 0.5 1 0.75 10 0.96 6.7° 60 6 2 1 10.6 [ 11.1]12.1 [ 13.4
MP2XLBR0050N 120 [ ] 0.5 1 0.75 12 0.96 4.6° 50 4 2 1 12.7 [13.2 | 14.5 [ 16.0
MP2XLBR0050N 120506 [ ] 0.5 1 0.75 12 0.96 6.1° 60 6 2 1 12.7 [13.214.5]16.0
MP2XLBRO050N 140 [ ] 0.5 1 0.75 14 0.96 4.2° 55 4 2 1 14.8 [15.416.9 [ 18.7
MP2XLBR0O050N160 [ ] 0.5 1 0.75 16 0.96 3.8° 55 4 2 1 16.9(17.6 1931213
MP2XLBR0050N 160506 [ ] 0.5 1 0.75 16 0.96 5.2° 65 6 2 1 16.9 [17.619.3]21.3
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:é Dtugos¢ efektywna
Numer zaméwieniowy & RE  DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP dla kata pochylenia

g S 80| 10|20 | 3
MP2XLBROO050N 180 o 05 1 0.75 18 0.96 35° 55 4 2 1 18919.8]21.7| 240
MP2XLBRO050N200 o 0.5 1 0.75 20 0.96 33° 55 4 2 1 21.0|220(24.1]26.6
MP2XLBROO50N200S06 @ 05 1 0.75 20 0.96 46> 65 6 2 1 21.0|220(24.1]26.6
MP2XLBRO060N060 ° 0.6 12 09 6 116 6.6° 50 4 2 1 64]67]73]80
MP2XLBROO6ON060S06 @ 0.6 12 09 6 116 8.1° 55 6 2 1 6467]73]80
MP2XLBRO060N080 ° 0.6 12 09 8 116 57° 50 4 2 1 858997107
MP2XLBROO6ON080S06 @ 0.6 12 09 8 116 73° 55 6 2 1 858997107
MP2XLBRO060N 100 o 0.6 12 09 10 116 5° 50 4 2 1 106)11.0{12.1]133
MP2XLBROO6ON100S06 @ 0.6 12 09 10 116 6.6° 55 6 2 1 106)11.0{12.1]133
MP2XLBRO060N 120 ° 0.6 12 09 12 116 44° 50 4 2 1 127/132[14.5]16.0
MP2XLBROO6ON120S06 @ 0.6 12 09 12 116 6° 65 6 2 1 127/132[14.5]16.0
MP2XLBROO60N 140 ° 0.6 12 09 14 116 4° 55 4 2 1 148|154(16.9]18.7
MP2XLBROO60N 160 ° 0.6 12 09 16 116 37° 55 4 2 1 16917.6(19.3]213
MP2XLBROO6ON160S06 @ 0.6 12 09 16 116 5.1° 65 6 2 1 169)17.6]19.3]213
MP2XLBROO60N 180 o 0.6 12 09 18 116 3.4° 60 4 2 1 18919.8]21.7| 240
MP2XLBRO060N200 ° 0.6 12 09 20 116 3.1° 60 4 2 1 21.021.9(24.0]26.6
MP2XLBRO060N240 ° 0.6 12 09 2 116 27° 60 4 2 1 252|263(288] *
MP2XLBRO070N080 ® 0.7 14 105 8 134 55° 50 4 2 1 848896106
MP2XLBROO70N 120 ° 0.7 14 105 12 134 43° 50 4 2 1 12613.1[14.4]15.9
MP2XLBROO70N160 ° 0.7 14 105 16 134 35° 50 4 2 1 168]17.5[19.2]21.2
MP2XLBRO075N030 o 0.75 15 1.1 3 144 8.46° 50 4 2 1 3133|3639
MP2XLBROO75N040 o 0.75 15 1.1 4 144 7.7° 50 4 2 1 42| 44| 4852
MP2XLBRO075N060 ° 0.75 15 1.1 6 144 63° 50 4 2 1 63]66]72]79
MP2XLBROO75N060S06 @ 0.75 15 1. 6 144 8° 50 6 2 1 63]66]72]79
MP2XLBRO075N080 ° 0.75 15 1.1 8 144 5.4° 50 4 2 1 848896106
MP2XLBROO75N080S06 @ 0.75 15 1.1 8 144 72° 60 6 2 1 848896106
MP2XLBRO075N 100 o 0.75 15 11 10 144 47° 50 4 2 1 105/11.0{12.0]13.2
MP2XLBROO75N100S06 @ 075 15 1.1 10 144 65° 60 6 2 1 105|11.0{12.0]13.2
MP2XLBRO075N 120 o 0.75 15 11 12 144 42° 50 4 2 1 126]13.1[14.4]15.9
MP2XLBROO75N120S06 @ 075 15 11 12 144 59° 60 6 2 1 12613.1[14.4]15.9
MP2XLBROO75N 140 ° 0.75 15 11 14 144 38° 55 4 2 1 147/153[16.8]185
MP2XLBROO75N 160 ° 0.75 15 11 16 144 3.4° 55 4 2 1 16817.5[19.2]21.2
MP2XLBROO75N160S06 @ 0.75 15 11 16 144 5° 60 6 2 1 16817.5[19.2]21.2
MP2XLBROO75N 180 o 075 15 1.1 18 144 3.1° 60 4 2 1 189)19.7]21.6|238
MP2XLBRO075N200 o 0.75 15 11 20 144 29° 60 4 2 1 21021.9[239] *
MP2XLBRO075N220 o 075 15 11 2 144 27° 60 4 2 1 23.0|240(263] *
MP2XLBROOBONO80 ° 08 1.6 12 8 154  53° 55 4 2 1 84/88[96]105
MP2XLBROOSON 120 ° 08 1.6 12 12 154 41° 55 4 2 1 12613.1[14.4]15.9
MP2XLBROOSON 160 ° 08 16 12 16 154 33° 55 4 2 1 168175[19.1]21.2
MP2XLBROOSON200 ° 08 1.6 12 20 154 28° 55 4 2 1 210|21.9(239] *
MP2XLBRO0IONO80 o 0.9 18 14 8 174 5.1° 55 4 2 1 848896105
MP2XLBRO09ON 120 o 0.9 18 14 12 174 39° 55 4 2 1 126)13.1[14.3]1538
MP2XLBROO9ON 160 ° 0.9 18 14 16 174 3.1° 55 4 2 1 168]175[19.1]21.1
MP2XLBRO09ON200 ° 0.9 18 14 20 174 26° 55 4 2 1 209|218[239] *
MP2XLBRO100N040 ° 1 2 15 4 194 72° 50 4 2 1 42| 444752
MP2XLBROT00N040S06 @ 1 2 15 4 194 9° 50 6 2 1 42| 444752
MP2XLBRO100N060 o 1 2 15 6 194 58 50 4 2 1 63|66]71]78
MP2XLBROT00N060S06 @ 1 2 15 6 194 7.8° 50 6 2 1 63|66]71]78

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MP2XLB

Dtugosc efektywna
dla kata pochylenia

o
Numer zamoéwieniowy EF RE DC APMX LU DN B2 LF DCON ZEFP

§ E 30" | 1° | 2° | 3°
MP2XLBR0100N080 [ ] 1 2 1.5 8 1.94 4.8° 50 4 2 1 8.4 | 88|95 (105
MP2XLBR0100N080S06 [ ] 1 2 1.5 8 1.94 6.9° 50 6 2 1 8.4 | 88|95 (105
MP2XLBR0100N100 [ ] 1 2 1.5 10 1.94 4.2° 50 4 2 1 10.5(10.911.9 131
MP2XLBR0O100N100S06 [ ] 1 2 1.5 10 1.94 6.2° 50 6 2 1 10.5(10.9 [ 11.9{13.1
MP2XLBR0O100N120 [ ] 1 2 1.5 12 1.94 3.6° 50 4 2 1 12.6 [13.1 143158
MP2XLBR0100N120S06 [ ] 1 2 1.5 12 1.94 5.6° 60 6 2 1 12.6{13.1] 14.3 [ 15.8
MP2XLBR0O100N140 [ ] 1 2 1.5 14 1.94 3.2° 55 4 2 1 14.7 (153 16.718.4
MP2XLBR0100N140S06 [ ] 1 2 1.5 14 1.94 5.1° 60 6 2 1 14.7115.3|16.7 | 18.4
MP2XLBR0O100N160 [ 1 2 1.5 16 1.94 2.9° 55 4 2 1 16.817.5|19.1] *
MP2XLBR0O100N160S06 [ ] 1 2 1.5 16 1.94 4.7° 65 6 2 1 16.8(17.5[19.1|21.1
MP2XLBR0O100N180 [ ] 1 2 1.5 18 1.94 2.7° 55 4 2 1 18.9119.7|121.5] *
MP2XLBR0O100N180S06 [ ] 1 2 1.5 18 1.94 4.3° 65 6 2 1 18.9119.7|21.5|23.8
MP2XLBR0100N200 [ ] 1 2 1.5 20 1.94 2.4° 65 4 2 1 20.9121.8(23.9| *
MP2XLBR0100N200S06 [ ] 1 2 1.5 20 1.94 4° 65 6 2 1 20.9 (21.8]23.9|26.4
MP2XLBR0100N220 [ ] 1 2 1.5 22 1.94 2.3° 65 4 2 1 23.0(24.0]263| *
MP2XLBR0O100N250 [ ] 1 2 1.5 25 1.94 2° 65 4 2 1 26.2(273] * *
MP2XLBR0100N250506 [ ] 1 2 1.5 25 1.94 3.5° 90 6 2 1 26.2127.3(29.9| 33
MP2XLBR0100N300 [ ] 1 2 1.5 30 1.94 1.7° 80 4 2 1 31.4(32.7] * *
MP2XLBR0100N300S06 [ ] 1 2 1.5 30 1.94 3° 90 6 2 1 31.4(32.7]359| *
MP2XLBR0100N350 [ ] 1 2 1.5 35 1.94 1.5° 80 4 2 1 36.6|38.2| * *
MP2XLBR0O100N350S06 [ ] 1 2 1.5 35 1.94 2.7° 90 6 2 1 36.6138.2|41.8| *
MP2XLBR0100N400 [ ] 1 2 1.5 40 1.94 1.4° 80 4 2 1 41.8(43.6| * *
MP2XLBR0100N400S06 [ ] 1 2 1.5 40 1.94 2.4° 90 6 2 1 41.8(43.6|478] *
MP2XLBR0125N100 [ ] 1.25 2.5 1.9 10 2.4 3.5° 55 4 2 1 10.4(10.8(11.8(12.9
MP2XLBR0125N 150 [ ] 1.25 2.5 1.9 15 2.4 2.5° 55 4 2 1 15.6 163178 *
MP2XLBR0125N200 [ ] 1.25 2.5 1.9 20 2.4 2° 55 4 2 1 20.8(21.7| * *
MP2XLBR0125N250 [ ] 1.25 2.5 1.9 25 2.4 1.6° 70 4 2 1 26.1127.2| * *
MP2XLBR0125N300 [ ] 1.25 2.5 1.9 30 2.4 1.4° 70 4 2 1 31.3|32.6| * *
MP2XLBR0125N350 [ ] 1.25 2.5 1.9 35 2.4 1.2° 70 4 2 1 365(38.1] * *
MP2XLBR0150N060S03 [ ] 1.5 & 2.3 6 2.9 - 60 8 2 1 * * * *
MP2XLBR0150N080 [ ] 1.5 3 2.3 8 2.9 6.3° 60 6 2 1 83 (86931102
MP2XLBR0O150N 100 [ ] 1.5 3 2.3 10 2.9 5.5° 60 6 2 1 10.4 (10.811.7 [ 12.9
MP2XLBR0O150N120 [ ] 1.5 3 2.3 12 2.9 4.9° 60 6 2 1 12.5(13.0 | 14.1 155
MP2XLBR0O150N 140 [ ] 1.5 & 2.3 14 2.9 4.4° 60 6 2 1 14.6 [15.216.5(18.2
MP2XLBR0O150N 160 [ ] 1.5 3 2.3 16 2.9 4° 70 6 2 1 16.717.3]18.9 |20.8
MP2XLBR0150N200 [ ] 1.5 3 2.3 20 2.9 3.4° 70 6 2 1 20.8 (21.7 | 23.7| 26.1
MP2XLBR0O150N250 [ ] 1.5 3 2.3 25 2.9 2.8° 70 6 2 1 26.1127.2(129.7| *
MP2XLBR0150N300 [ ] 1.5 3 2.3 30 2.9 2.5° 70 6 2 1 31.3(32.6[35.7| *
MP2XLBR0O150N350 [ ] 1.5 3 2.3 35 2.9 2.2° 90 6 2 1 36.5|38.0(41.7| *
MP2XLBR0150N400 [ ] 1.5 3 2.3 40 2.9 1.9° 90 6 2 1 41.7 435 * *
MP2XLBR0175N 150 [ ] 1.75 3.5 2.6 15 3.4 3.8° 65 6 2 1 15.6 [16.2[17.7 [ 19.4
MP2XLBR0175N250 [ ] 1.75 3.5 2.6 25 3.4 2.5° 65 6 2 1 26.0(27.1]29.6| *

* Brak kolizji
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MP2XLB

:é Dtugos¢ efektywna
Numer zaméwieniowy & RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON ZEFP dla kata pochylenia

g & |||
MP2XLBRO175N350 ° 175 35 26 35 34 19° 90 6 2 1 365[380] * | *
MP2XLBRO175N450 ° 175 35 26 45 34 15 90 6 2 1 469(489] * | *
MP2XLBR0200NO80S04 @ 2 4 3 8 3.9 - 65 4 2 1 i B e
MP2XLBR0200N100 ° 2 4 3 10 39 45 65 6 2 1 10.4[108[11.6[127
MP2XLBR0200N120 ° 2 4 3. 12 39  39° 65 6 2 1 125]12.9(14.0| 154
MP2XLBR0200N 140 ° 2 4 3 4 39  34° 65 6 2 1 14.6]15.1[16.4 /180
MP2XLBR0200N160 ° 2 4 3 16 39  31° 70 6 2 1 16.6]17.3]18.8|20.7
MP2XLBR0200N200 ° 2 4 3 20 39  24° 70 6 2 1 208[21.7]236] *
MP2XLBR0200N250 ° 2 4 3 25 39  21° 70 6 2 1 260[27.1]29.6] *
MP2XLBRO200N300 [ 2 4 3 30 39  1.8° 80 6 2 1 312326] * | *
MP2XLBR0200N350 [ 2 4 3 35 39  1.6° 80 6 2 1 365(380] * | *
MP2XLBR0200N400 ° 2 4 3 40 39 14° 90 6 2 1 417]435] % | *
MP2XLBR0200N450 ° 2 4 3 45 39 12° 90 6 2 1 469(489] % | ¢
MP2XLBR0200N500 ° 2 4 3 50 39  11° 100 6 2 1 521(543] * | *
MP2XLBR0250N 150 ° 25 5 38 15 49 22 70 6 2 1 156[162] * | *
MP2XLBR0250N200 ° 25 5 38 20 49 15 70 6 2 1 208[216] * | *
MP2XLBR0250N250 ° 25 5 38 25 49 12° 70 6 2 1 260[271| * | *
MP2XLBR0250N300 ° 25 5 38 30 49 1° 80 6 2 1312 x| % | ¢
MP2XLBR0250N350 ° 25 5 38 35 49 09° 80 6 2 1364 x| x|t
MP2XLBR0250N400 ° 25 5 38 40 49 0.8 90 6 2 1 aT x|t
MP2XLBR0300N200 ° 3 6 6 20 585 - 70 6 2 ' R
MP2XLBRO300N250 ° 3 6 6 25 585 - 70 6 2 L N B
MP2XLBRO300N300 ° 3 6 6 30 585 - 80 6 2 ' A
MP2XLBRO300N400 ° 3 6 6 40 585 - 90 6 2 R B R
MP2XLBRO300N500 ° 3 6 6 50 585 - 100 6 2 R R
. izii N
Brak kolizji 65 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MP2XLB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.001
0.5 50000 400 0.003
1 50000 400 0.002
0.1 1.5 40000 300 0.001
2 40000 200 0.001
2.5 40000 100 0.001
1 50000 600 0.007
1.5 50000 600 0.005
2 50000 600 0.003
0.15 2.5 40000 400 0.003
3 40000 300 0.002
315 30000 250 0.002
4 30000 200 0.002
1 50000 1800 0.015
2 50000 1300 0.01
3 50000 900 0.005
0.2 4 40000 600 0.004
5 40000 400 0.003
6 30000 200 0.002
2 50000 2500 0.02
3 50000 1500 0.015
Stale weglowe, stopowe, 4 a0l 1l 0
stale narzedziowe stopowe, ulepszane 0.25 5 45000 900 0.007
cieplnie, stal nierdzewne utwardzane 3 36000 600 0.006
wydzieleniowo 7 32000 400 0.005
8 32000 300 0.003
10 26000 200 0.002
2 50000 3500 0.03
3 50000 3500 0.03
4 44000 2500 0.02
5 37000 1200 0.01
6 37000 1000 0.008
0.3 7 35000 750 0.008
8 35000 600 0.006
9 30000 500 0.004
10 30000 500 0.003
1" 22000 300 0.002
12 22000 200 0.002
2 50000 4400 0.04
3 50000 4000 0.04
4 50000 4000 0.02
5 35000 2400 0.02
0.4 6 35000 2400 0.02
7 30000 1500 0.015
8 30000 1500 0.01
10 30000 700 0.008
12 22000 500 0.006
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Materiat RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.004
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.006
1 50000 320 0.004
0.1 1.5 40000 240 0.002
2 40000 160 0.002
2.5 40000 80 0.002
1 50000 480 0.014
1.5 50000 480 0.01
2 50000 480 0.006
0.15 2.5 40000 320 0.006
3 40000 240 0.004
3.5 30000 200 0.004
4 30000 160 0.004
1 50000 1400 0.03
2 50000 1000 0.02
3 50000 700 0.01
0.2 4 40000 480 0.008
5 40000 320 0.006
6 30000 160 0.004
2 50000 2000 0.04
3 50000 1200 0.03
4 45000 950 0.02
Miedz, stopy miedzi 0.25 > 45000 700 0.014
6 36000 480 0.012
7 32000 320 0.01
8 32000 240 0.006
10 26000 160 0.004
2 50000 2800 0.06
3 50000 2800 0.06
4 44000 2000 0.04
5 37000 950 0.02
6 37000 800 0.016
0.3 7 35000 600 0.016
8 35000 480 0.012
9 30000 400 0.008
10 30000 400 0.006
1 22000 240 0.004
12 22000 160 0.004
2 50000 3500 0.08
3 50000 3200 0.08
4 50000 3200 0.04
5 35000 1900 0.04
0.4 6 35000 1900 0.04
7 30000 1200 0.03
8 30000 1200 0.02
10 30000 560 0.016
12 22000 400 0.012




MP2XLB

Materiat RE LU n Vf ap
0.05 0.3 50000 200 0.002
0.5 50000 200 0.002
0.5 50000 320 0.003
1 50000 320 0.002

0.1 1.5 40000 240 0.001
2 40000 160 0.001

2.5 40000 80 0.001
1 50000 480 0.007
1.5 50000 480 0.005
2 50000 480 0.003
0.15 2.5 40000 320 0.003
3 40000 240 0.002
3.5 30000 200 0.002
4 30000 160 0.002
1 50000 1400 0.015

2 50000 1000 0.01
02 3 50000 700 0.005
4 40000 480 0.004
5 40000 320 0.003
6 30000 160 0.002

2 50000 2000 0.02
3 50000 1200 0.015

4 45000 950 0.01
Stale hartowane 0.25 > 45000 700 0.007
6 36000 480 0.006
(45-55 HRC) 7 32000 320 0.005
8 32000 240 0.003
10 26000 160 0.002

2 50000 2800 0.03

3 50000 2800 0.03

4 44000 2000 0.02

5 37000 950 0.01
6 37000 800 0.008
0.3 7 35000 600 0.008
8 35000 480 0.006
9 30000 400 0.004
10 30000 400 0.003
1 22000 240 0.002
12 22000 160 0.002

2 50000 3500 0.04

3 50000 3200 0.04

4 50000 3200 0.02

5 35000 1900 0.02

0.4 6 35000 1900 0.02
7 30000 1200 0.015

8 30000 1200 0.01
10 30000 560 0.008
12 22000 400 0.006
<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)
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FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE LU n Vf ap
3 40000 4000 0.05
4 40000 4000 0.05
6 35000 3000 0.03
8 30000 2000 0.02
10 20000 1000 0.01
0> 12 20000 1000 0.01
14 18000 600 0.008
16 18000 500 0.008
18 13000 300 0.005
20 13000 250 0.005
6 40000 4400 0.04
8 40000 4000 0.04
10 27000 1900 0.02
0.6 12 16000 1400 0.02
18 15000 700 0.008
24 11000 300 0.006
8 40000 4000 0.05
0.7 12 26000 2000 0.04
16 17000 1400 0.03
6 40000 6000 0.07
8 40000 6000 0.07
Stale weglowe, stopowe, 10 40000 5000 0.06
2
wydzieleniowo 16 15000 1400 0.03
20 12000 900 0.02
30 9000 400 0.01
8 40000 6000 0.08
12 36000 4500 0.06
08 16 14000 1400 0.04
20 12000 1000 0.03
8 40000 6600 0.09
12 40000 5000 0.07
0.7 16 28000 2800 0.04
20 10000 800 0.03
4 40000 8000 0.1
6 40000 8000 0.1
8 40000 6000 0.1
10 40000 5000 0.08
12 40000 5000 0.08
1 16 32000 3500 0.05
20 10000 1000 0.04
25 10000 1000 0.04
30 10000 800 0.02
35 10000 600 0.02
40 8000 400 0.01




MP2XLB

Materiat RE LU n Vf ap
3 40000 3200 0.1
4 40000 3200 0.1
6 35000 2400 0.06
8 30000 1600 0.04
10 20000 800 0.02
0> 12 20000 800 0.02
14 18000 480 0.016
16 18000 400 0.016
18 13000 240 0.01
20 13000 200 0.01
6 40000 3500 0.08
8 40000 3200 0.08
10 27000 1500 0.04
0.6 12 16000 1100 0.04
18 15000 560 0.016
24 11000 240 0.012
8 40000 2560 0.1
0.7 12 26000 1280 0.08
16 17000 896 0.06
6 36000 4300 0.14
8 36000 4300 0.14
10 36000 3600 0.12
Miedz, stopy miedzi 0.75 12 29000 2400 0.08
16 15000 1100 0.06
20 12000 720 0.04
30 9000 320 0.02
8 32000 3800 0.16
12 29000 2800 0.12
08 16 14000 1100 0.08
20 12000 800 0.06
8 32000 4200 0.18
12 32000 3200 0.14
0.7 16 22000 1800 0.08
20 10000 640 0.06
4 32000 5000 0.2
6 32000 5000 0.2
8 32000 3800 0.2
10 32000 3200 0.16
12 32000 3200 0.16
1 16 26000 2200 0.1
20 10000 800 0.08
25 10000 800 0.08
30 10000 640 0.04
35 10000 480 0.04
40 8000 320 0.02
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Materiat RE LU n Vf ap
8 40000 3200 0.05
4 40000 3200 0.05
6 35000 2400 0.03
8 30000 1600 0.02
10 20000 800 0.01
0> 12 20000 800 0.01
14 18000 480 0.008
16 18000 400 0.008
18 13000 240 0.005
20 13000 200 0.005
6 40000 3500 0.04
8 40000 3200 0.04
10 27000 1500 0.02
0 12 16000 1100 0.02
18 15000 560 0.008
24 11000 240 0.006
8 40000 3200 0.05
0.7 12 26000 1600 0.04
16 17000 1120 0.03
6 36000 4300 0.07
8 36000 4300 0.07
10 36000 3600 0.06
Stale hartowane 0.75 12 29000 2400 0.04
(45-55 HRC) 16 15000 1100 0.03
20 12000 720 0.02
30 9000 320 0.01
8 32000 3800 0.08
12 29000 2800 0.06
0.8 16 14000 1100 0.04
20 12000 800 0.03
8 32000 4200 0.09
12 32000 3200 0.07
0.7 16 22000 1800 0.04
20 10000 640 0.03
4 32000 5000 0.1
6 32000 5000 0.1
8 32000 3800 0.1
10 32000 3200 0.08
12 32000 3200 0.08
1 16 26000 2200 0.05
20 10000 800 0.04
25 10000 800 0.04
30 10000 640 0.02
35 10000 480 0.02
40 8000 320 0.01
<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)




MP2XLB

FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE LU n Vf ap
10 36000 6000 0.12
15 32000 4500 0.1
20 26000 3200 0.07
125 25 12000 1400 0.06
30 8000 900 0.04
35 8000 800 0.02
6 32000 7000 0.15
10 32000 7000 0.15
16 32000 5000 0.1
. 20 27000 3800 0.1
25 21000 2700 0.08
30 10000 700 0.08
35 6000 700 0.06
40 6000 600 0.04
Stale weglowe, stopowe, 15 27500 4400 0.13
z
wydzieleniowo 35 10000 1400 0.08
45 7500 900 0.04
10 24000 6000 0.2
20 24000 3800 0.15
2 30 20000 3000 0.1
40 12000 1700 0.1
50 8000 1000 0.05
20 22000 6000 0.2
25 22000 4400 0.2
25 30 22000 3800 0.15
40 22000 3600 0.1
20 20000 6000 0.2
30 20000 6000 0.2
3 40 20000 4500 0.15
50 20000 3000 0.15
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Materiat RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.24

15 26000 2900 0.2
20 21000 2000 0.14
1 25 8000 720 0.12
30 8000 700 0.08
35 8000 510 0.04

6 22000 3800 0.3

10 22000 3800 0.3

16 22000 2700 0.2

20 22000 2400 0.2
s 25 17000 1700 0.16
30 6000 560 0.16
35 6000 560 0.12
40 6000 480 0.08
15 18000 2300 0.26

Miedz, stopy miedzi 25 18000 2200 0.2
17 35 10000 1100 0.16
45 7500 720 0.08

10 16000 3200 0.4

20 16000 2000 0.3

2 30 16000 1900 0.2
40 12000 1400 0.2

50 8000 800 0.1

20 13000 2800 0.4

25 13000 2000 0.4

25 30 13000 1700 0.3
40 13000 1600 0.2

20 11000 2600 0.4

30 11000 2600 0.4

3 40 11000 2000 0.3
50 11000 1300 0.3




MP2XLB

Materiat RE LU n Vf ap
10 29000 3800 0.12

15 26000 2900 0.1
20 21000 2000 0.07
125 25 8000 720 0.06
30 8000 700 0.04
35 8000 640 0.02
6 26000 4500 0.15
10 26000 4500 0.15

16 26000 3200 0.1

20 22000 2400 0.1
s 25 17000 1700 0.08
30 6000 560 0.08
35 6000 560 0.06
40 6000 480 0.04
15 22000 2800 0.13

Stale hartowane 25 18000 2200 0.1
17 35 10000 1100 0.08
(45-55HRC] 45 7500 720 0.04
10 19000 3800 0.2
20 19000 2400 0.15

2 30 16000 1900 0.1

40 12000 1400 0.1
50 8000 800 0.05

20 18000 3800 0.2

25 18000 2800 0.2
25 30 18000 2400 0.15

40 18000 2300 0.1

20 16000 3800 0.2

30 16000 3800 0.2
3 40 16000 2800 0.15
50 16000 1900 0.15

<0.1R [R<1)
<0.2R (R>1)

h

ap

1. Jezeli kat pochylenia obrabianej powierzchni jest duzy lub podczas obrébki z duzymi obciazeniami; jak np. w narozach,

nalezy zmniejszy¢ obroty i posuw.

2. Podczas obrébki frezem o matej $rednicy zalecane jest uzycie mgty olejowe;.
3. Przy matych gtebokosciach skrawania (ap), obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
4. Warunki obrobki moga sie znacznie rézni¢ zaleznie od wysiegu, gtebokos$ci skrawania oraz stanu freza. Powyzsza tabele

nalezy traktowac jako punkt wyjscia.

5. Dla stali hartowanych o twardosci powyzej 55 HRC nalezy uzy¢ freza VF2XLB.
6. Do obrobki austenitycznych stali nierdzewnych oraz stopdw tytanu, nalezy przyjac¢ parametry z tabeli dla stali hartowanych

(45-55 HRC) i zmniejszy¢ predkos¢ wrzeciona o 40 % a posuw o 55 %.
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e

FREZ KULISTY, 3-PIOROWY, SZYJKA STOZKOWA

TP BN H

R
- -
-y
RE<3 4<RE
+0.005 +0.010
DCON=6  DCON=8
0 0
-0.005 -0.006
DCON=10  12<DCON
0 0
-0.009 -0.011

e Zalecane do obroébki zgrubnej z dtugim wysiegiem oraz do obrébki pétwykanczajacej matryc kuzniczych

(40-50 HRC).

e Sztywny i duzy kat nachylenia rowka oraz 3-pidrowa konstrukcja umozliwia wysokowydajna obrobke z duzymi

Dtugos¢ efektywna
dla kata pochylenia

Dlugosé

Kat pochylenia

gtebokosciami skrawania i duzym posuwem.

efektywna

DN

LBHTA i

f

[&) ~ _ L
e BN |
oE AEMA NBHTA 200
LU 2 z
LU LF 8
2
BHTA  \ B2
o1 i
[m] _ , B
, APMX
RE LU_2 z
(&)
L LF °

:§ Dtugosc efektywna
Numer zaméwieniowy 5 RE DC BHTA APMX LU LU 2 B2 DN LF DCON o dla kata pochylenia

8 % 30 10| 20 | 3
MP3XBROO50N00STOS @ 05 1 05° 08 8 23  93° 104 60 6 3 1 85|88]|93]|98
MP3XBROO50NO12TO5 @ 05 1 05° 08 12 23 75° 11 60 6 3 1 12.6| 13 |13.6 | 144
MP3XBROO50NO14TO5 @ 05 1 05° 08 16 23  63° 118 60 6 3 1 166[17.1| 18 [18.9
MP3XBROO50N020TOS @ 05 1 05° 08 20 23  5.4° 124 60 6 3 1 206|21.2|223|235
MP3XBROO50N025T05 @ 05 1 05° 08 25 23  46° 134 70 6 3 1 257|263|27.7(29.3
MP3XBRO050N030TOS @ 0.5 1 05° 08 30 23 4 142 70 6 3 1 307|315|331] 35
MP3XBROO50NO50TO5 @ 0.5 1 05° 08 50 23  26° 178 90 6 3 1 508|521|548| *
MP3XBROO50NO10TIO @ 05 1 1 08 10 23  84° 1.2 60 6 3 1 - |106]|11.2[118
MP3XBROO50NO14TI0 @ 05 1 1° 08 16 23  64° 142 60 6 3 1 - |167]|17.6(185
MP3XBROO50N020T1I0 @ 05 1 1 08 20 23  55° 156 60 6 3 1 - |207|218] 23
MP3XBROO50N025T10 @ 05 1 1 08 25 23  47° 174 70 6 3 1 - |257|271 286
MP3XBROO50NO30T10 @ 05 1 1 08 30 23  41° 19 70 6 3 1 - |30.8|324 342
MP3XBROO50NO35T10 @ 0.5 1 1 08 35 23  3.4° 208 90 6 3 1 - |358|37.7(39.8
MP3XBROO50NO50T10 @ 05 1 1° 08 50 23  27° 26 90 6 3 1 - |509]|536| *
MP3XBROO50NO10T15 @ 05 1 15° 08 10 23  85° 134 40 6 3 1 - | - |1 [116
MP3XBROO50NO14T15 @ 05 1 15° 08 16 23  65° 146 40 6 3 1 - | - |172]1821
MP3XBROO50N020T15 @ 05 1 15° 08 20 23  56° 186 40 6 3 1 - | - |213|225
MP3XBROO50N023T15 @ 05 1 15° 08 23 23 5 202 70 6 3 1 - | - |24|257
MP3XBRO050N025T15 @ 0.5 1 15° 0.8 25 23 47° 212 70 6 3 1 - | - |265]27.9
MP3XBROO50NOT0T30 @ 05 1 3 08 10 23 88 174 60 6 3 1 - | -] - |108
MP3XBROO50N020T30 @ 05 1 3 08 20 23 59° 28 60 6 3 1 - | - | - |209
MP3XBROO50NO30T30 @ 05 1 3 08 30 23  44° 384 70 6 3 1 - | - | - |3
MP3XBROO50N042T30 @ 05 1 3 08 42 23 34° 51 90 6 3 1 - | - | - |43
MP3XBROO50N025TS0 @ 0.5 1 5° 08 25 23  54° 492 60 6 3 1 - | - | - |-
MP3XBROO75N010TO5 @ 075 15 05° 12 10 27  7.8° 156 60 6 3 1 106|109 11.4] 12

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.




MP3XB

Dtugos¢ efektywna
dla kata pochylenia

®

o
Numer zamoéwieniowy E; RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON o

§ E S 30" | 1° 2° | 3°
MP3XBR0O075N016T05 [ ] 0.75 1.5 0.5° 1.2 16 2.7 5.8° 1.68 60 6 3 1 16.6|17.1117.918.9
MP3XBR0075N020T05 [ ] 0.75 1.5 0.5° 1.2 20 2.7 5 1.74 60 6 3 1 20.6|21.2|223 235
MP3XBR0O075N030T05 [ ] 0.75 1.5 0.5° 1.2 30 2.7 3.7° 1.92 80 6 3 1 30.7|31.5(331]| 35
MP3XBR0O075N010T10 (] 0.75 1.5 1° 1.2 10 2.7 7.9° 1.7 60 6 3 1 - [10.6(11.2]11.8
MP3XBR0O075N016T10 (] 0.75 1.5 1° 1.2 16 2.7 5.9° 1.9 60 6 3 1 - [ 16.7(17.6 185
MP3XBR0O075N020T10 [ ] 0.75 1.5 1° 1.2 20 2.7 5.1° 204 60 6 3 1 - 1207218 23
MP3XBR0O075N030T10 [ ] 0.75 1.5 1° 1.2 30 2.7 3.7° 24 80 6 3 1 - 1308324342
MP3XBR0075N010T15 [ ] 0.75 1.5 1.5° 1.2 10 2.7 8° 1.82 60 6 3 1 - - 1M [11.6
MP3XBRO075N016T15 [ ] 0.75 1.5 1.5° 1.2 16 2.7 6° 214 60 6 3 1 - - [17.2 181
MP3XBR0O075N020T 15 [ ] 0.75 1.5 1.5° 1.2 20 2.7 5.1° 234 60 6 3 1 - - 213225
MP3XBR0O075N025T15 (] 0.75 1.5 1.5° 1.2 25 2.7 44° 26 80 6 3 1 - - 2651279
MP3XBR0O075N030T15 [ ] 0.75 1.5 1.5° 1.2 30 2.7 3.8° 286 80 6 3 1 - - [31.633.4
MP3XBR0O075N046T30 [ ] 0.75 1.5 3° 1.2 46 2.7 2.9° - 80 6 3 2 - - - *
MP3XBRO100N016T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 16 3.6 52° 212 60 6 3 1 17 [ 17.6 | 18.6 | 19.5
MP3XBR0100N020T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 20 3.6 4.5° 218 60 6 3 1 211218229 | 241
MP3XBR0O100N030T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 30 3.6 33° 236 70 6 3 1 31.1]32.1]33.7|35.6
MP3XBR0O100N035T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 35 3.6 2.9° 244 80 6 3 1 36.2|37.2(39.2| *
MP3XBR0O100N040T05 [ ] 1 2 0.5° 1.6 40 3.6 2.6° 254 80 6 3 1 412|424 | 446 *
MP3XBRO100N016T10 [ ] 1 2 1° 1.6 16 3.6 53° 234 60 6 3 1 - | 17.1]18.2 (191
MP3XBR0O100N020T10 [ ] 1 2 1° 1.6 20 3.6 4.5° 248 60 6 g 1 - [ 21.2 (224236
MP3XBR0O100N025T10 [ ] 1 2 1° 1.6 25 3.6 3.8° 264 70 6 3 1 - 262277292
MP3XBR0O100N030T10 [ ] 1 2 1° 1.6 30 3.6 33° 282 70 6 3 1 - [31.3| 33 [34.8
MP3XBRO100N035T10 [ ] 1 2 1° 1.6 35 3.6 3° 3 80 6 3 1 - | 363|383 |40.4
MP3XBRO100N040T10 [ ] 1 2 1° 1.6 40 3.6 2.7°  3.18 80 6 3 1 - | 413|436 *
MP3XBR0O100NO50T10 (] 1 2 1° 1.6 50 3.6 2.2° 352 110 6 3 1 - | 514|542 *
MP3XBR0O100NO70T10 [ ] 1 2 1° 1.6 70 3.6 1.7°  4.22 110 6 3 1 - | 715 * *
MP3XBRO100N016T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 16 3.6 5.4° 254 60 6 3 1 - - 2281187
MP3XBR0O100N020T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 20 3.6 4.6° 276 60 6 3 1 - - 219231
MP3XBRO100N025T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 25 3.6 3.9° 302 70 6 3 1 - - [27.1]285
MP3XBRO100N030T 15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 30 3.6 3.4° 328 70 6 3 1 - - 322 34
MP3XBRO100N035T15 (] 1 2 1.5° 1.6 35 3.6 3° 3.54 80 6 3 1 - - |37.4 (394
MP3XBRO100N040T15 [ ] 1 2 1.5° 1.6 40 3.6 2.7° 38 80 6 3 1 - - 426 *
MP3XBR0O100N020T30 [ ] 1 2 3° 1.6 20 3.6 48° 3.62 60 6 3 1 - - - |20.5
MP3XBR0O100N030T30 [ ] 1 2 3° 1.6 30 3.6 3.6° 466 70 6 3 1 - - - |30.6
MP3XBR0O100N042T30 [ ] 1 2 3° 1.6 42 3.6 2.8° - 80 6 3 2 - - - *
MP3XBR0O100N027T50 [ ] 1 2 5° 1.6 27 3.6 4.3° = 60 6 3 2 — = = —
MP3XBR0O150N010T05 [ ] 1.5 3 0.5° 24 10 5.4 5.7° 298 60 6 3 1 M 1.4 12 12,6
MP3XBR0O150N020T05 (] 1.8 3 0.5° 24 20 5.4 3.5° 3.16 60 6 3 1 21.1]21.8]22.9|24.1
MP3XBR0O150N030T05 [ ] 1.5 3 0.5° 24 30 5.4 2.6° 332 70 6 3 1 31.2|321(337| *
MP3XBRO150N040T05 [ ] 1.5 3 0.5° 2.4 40 5.4 2° 35 80 6 3 1 413|424 | 446 *
MP3XBR0150N050T05 [ ] 1.5 3 0.5° 24 50 5.4 1.7° 3.68 90 6 3 1 51.3|527| * *
MP3XBR0150N020T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 20 5.4 3.6° 3.4 60 6 3 1 - | 21.3]22.4|23.6
MP3XBR0O150N030T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 30 5.4 2.6° 376 70 6 3 1 - [ 313 33 *
MP3XBRO150N035T10 [ ] 1.5 3 1° 2.4 35 5.4 2.3° 394 80 6 3 1 - [ 364|383 *
MP3XBRO150N040T10 (] 1.5 3 1° 2.4 40 5.4 2.1° 441 80 6 3 1 - | 414|436 *

* Brak kolizji
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MP3XB

Dtugos¢ efektywna

B

o
Numer zaméwieniowy ;j RE DC BHTA APMX LU LU 2 B2 DN LF DCON o dla kata pochylenia

2 E S 30| 10| 20 | 30
MP3XBRO150N050T10 @ 15 3 1o 24 50 54 1.7° 446 90 6 3 1 - |[B515] * | *
MP3XBRO150N040T10 @ 15 3 10 24 60 54 15° 48 110 6 3 1 - |e15] x| x
MP3XBRO150NO70T10 @ 15 3 1 24 70 54 13° 516 110 6 3 1 - 76| x| ox
MP3XBRO150N020T15 @ 15 3 15° 24 20 54  3.7° 3.66 60 6 3 01 - | - | 22|22
MP3XBRO150N030T15 @ 15 3 15° 24 30 54  27° 418 70 6 301 - | - |323] *
MP3XBRO150N035T15 @ 15 3 15° 24 35 54  24° 446 70 6 3 1 - | - |375]| *
MP3XBRO150N040T15 @ 15 3 15° 24 40 54  21° 472 80 6 301 - | - |426] *
MP3XBRO150N045T15 @ 15 3 15° 24 45 54 1.9 498 80 6 S I S S I
MP3XBRO150N052T15 @ 15 3 15° 24 52 54 1.7° 534 90 6 3 1 - | =] ]
MP3XBRO150N064T15 @ 15 3 15° 24 64 54 14 - 110 6 32 - | =]
MP3XBRO150N025T30 @ 15 3 3° 24 25 54 33° 496 60 6 3 1 - | - | - |28
MP3XBRO150N034T30 @ 15 3 3° 24 3 54 260 - 70 6 3 2 - | -] -~
MP3XBRO150N040T30 @ 15 3 3° 24 40 54 34° 652 90 8 3 1 - | - | - |49
MP3XBRO150N054T30 @ 15 3 3 24 54 54 270 - 90 8 3 2 - | - -~
MP3XBR0O200N030T05 @ 2 4 05° 32 30 62 18° 432 70 6 3 1 312(321] * | *
MP3XBR0O200NO40TO5 @ 2 4 05° 32 40 62 14° 448 80 6 3 1 413|424 * | *
MP3XBR0O200N040TO5 @ 2 4 05° 32 60 62 10 484 100 6 3 1 614| 63 | *x | x
MP3XBR0O200N020T10 @ 2 4 1 32 20 62  26° 438 70 6 301 - | 213|224 *
MP3XBR0O200N030T10 @ 2 4 1 32 30 62 18° 474 70 6 301 - [314] * | *
MP3XBRO200N035T10 @ 2 4 1° 32 35 62 1.6° 49 70 6 301 - [364] x| x
MP3XBR0O200NO40T10 @ 2 4 10 32 40 62 15° 508 80 6 3 1 - |[414] x| ox
MP3XBRO20ONO45TI0 @ 2 4 10 32 45 62 13° 526 80 6 3 1 - |465] * | *
MP3XBR0O200N066TI0 @ 2 4 10 32 66 62 1° - 100 6 3002 - | x| x| ox
MP3XBR0O200NO50T15 @ 2 4 15° 32 50 62  22° 62 90 8 3 1 - | - | 53| *
MP3XBR0O200NO84AT5 @ 2 4 15° 32 84 62 15 - 120 8 3 2 - | - | * | *
MP3XBR0O200N030T30 @ 2 4 3° 32 30 62  36° 64 90 8 3 1 - | -] - [319
MP3XBRO200N045T30 @ 2 4 3° 32 45 62 26> - 90 8 3 2 - | - - |~
MP3XBR0O250N038T1I0 @ 25 5 1o 4 38 7 08° - 80 6 3002 - | x| x| ok
MP3XBR0O250N050T10 @ 25 5 1° 4 50 7 1.7° 64 90 8 3 1 - [515] * | *
MP3XBR0O250N065TI0 @ 25 5 1° 4 65 7 140 692 110 8 3 1 - |666] * | *
MP3XBR0O250N066T15 @ 25 5 15° 4 66 7 14 - 110 8 3 2 - | - | * | *
MP3XBR0O250N036T30 @ 25 5 3 4 3 7 24° - 90 8 3 2 - | -] -1~
MP3XBRO300NO4OT10 @ 3 6 1° 9 40 12 14° 682 80 8 3 1 - |418] * | *
MP3XBRO300NO50T10 @ 3 6 1° 9 50 12 12° 718 90 8 3 1 - |518] * | *
MP3XBRO30ONO73T10 @ 3 6 1 9 73 12 09° - 10 8 3 2 - [ x| x| *
MP3XBRO30ONO90TI0O @ 3 6 1° 9 90 12 13° 858 140 10 3 1 - | 92| * | *
MP3XBRO30ONO53T15 @ 3 6 15° 9 53 12 122 - 90 8 3 2 - | - | *|~*
MP3XBRO300N032T30 @ 3 6 9 32 12 19 - 80 8 3 2 - | -] -1~
MP3XBRO4OONO50TI0 @ 4 8 1 12 50 15 122 908 110 10 3 1 - |51.9] * | *
MP3XBRO4OONO65TI0 @ 4 8 10 12 65 15 1 96 130 10 3 1 - |67 | * | *
MP3XBRO40ONO76T10 @ 4 8 1 12 76 15 08° - 130 10 3 2 - [ x| * | *
MP3XBRO4OONO9OTI0O @ 4 8 1° 12 90 15 13° 1046 150 12 3 1 - |921] * | *
MP3XBRO4OONO40T15 @ 4 8 15° 12 40 15 15° 916 9 10 3 1 - | - | *x | *
MP3XBRO4OONO56TI5S @ 4 8 15° 12 56 15 11 - 110 10 3 2 - | - | * | *
MP3XBRO4OONO35T30 @ 4 8 3 12 35 15 17 - 90 10 3 2 - | - | - |~*
MP3XBRO500N04OTI0O @ 5 10 1o 15 60 25 1o 1092 120 12 3 1 - |626] * | *
MP3XBRO500NO70T10 @ 5 10 1° 15 70 25 09° 1128 120 12 3 1 = | x| x| *
MP3XBRO500N100T1I0 @ 5 10 1o 15 100 25 1.7° 1232 160 16 3 1 - [1028] * | *
MP3XBRO500NO50T15 @ 5 10 15° 15 50 25 122 11 100 12 3 1 - | - | * | *

* Brak kolizji

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



MP3XB

:g Dtugosc¢ efektywna

Numer zaméwieniowy §' RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON o dla kata pochylenia

§ L‘,i,l] S 30° | 1° | 2° | 3°

MP3XBR0O500N068T15 (] 5 10 1.5° 15 68 25 0.9° - 120 12 3 2 - - * *

MP3XBR0O500N046T30 (] 5 10 P 15 46 25 1.3° - 100 12 8 2 - - - *

MP3XBR0600ON0O70T10 (] 6 12 1° 18 70 28 1.6° 13.16 130 16 3 1 - | 727 * *

MP3XBR0600N100T10 (] 6 12 1° 18 100 28 1.2° 14.22 160 16 3 1 - |102.9 * *

MP3XBR0600N080T15 (] 6 12 1.5° 18 80 28 1.5° 14.42 130 16 3 1 - - * *

MP3XBR0600N069T30 (] 6 12 g 18 69 28 1.8° - 130 16 8 2 - - - *
. - N
Brak kolizji 78 '{c’
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MP3XB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
8 40000 1200 0.07 0.22
12 40000 1200 0.06 0.19
16 35000 1100 0.06 0.18
0.5° 20 32000 960 0.05 0.14
25 28000 830 0.03 0.1
30 24000 720 0.03 0.1
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
20 32000 960 0.05 0.14
1° 25 28000 830 0.04 0.1
RO 30 24000 720 0.03 0.1
35 17000 500 0.03 0.08
50 10000 300 0.003 0.015
10 40000 1200 0.07 0.22
16 35000 1100 0.06 0.18
1.5° 20 32000 960 0.05 0.14
Stale weglowe, 23 27000 830 0.04 0.1
zeliwa (180 - ?80 HBJ, 25 27000 830 0.04 0.12
stale narzedziowe (<350 HB),
stale ulepszane cieplnie 10 40000 1200 0.07 0.22
(35 - 45 HRC) 30 20 32000 960 0.05 0.14
30 22000 660 0.03 0.1
42 13000 390 0.005 0.02
5° 25 32000 960 0.04 0.1
10 30000 1800 0.1 0.34
050 16 27000 1600 0.09 0.27
20 26000 1500 0.08 0.24
30 25000 1400 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
R 16 26000 1600 0.09 0.27
RO.75 1 20 27000 1700 0.08 0.24
30 25000 1500 0.07 0.21
10 30000 1900 0.11 0.34
16 27500 1700 0.09 0.27
1.5° 20 26500 1700 0.08 0.24
25 26000 1600 0.07 0.22
30 25000 1500 0.07 0.21
3° 46 15000 450 0.05 0.16




MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.12 0.38
12 39000 1200 0.1 0.32
16 33000 900 0.09 0.29
0.5° 20 29000 800 0.07 0.22
25 24000 600 0.05 0.15
30 21000 450 0.04 0.13
50 11000 150 0.006 0.019
10 39000 1300 0.12 0.38
16 33000 1000 0.09 0.29
20 29000 900 0.07 0.22
1° 25 24000 700 0.05 0.16
RO 30 21000 550 0.04 0.13
85 13000 350 0.03 0.1
50 11000 250 0.006 0.019
10 39000 1400 0.12 0.38
16 33000 1100 0.09 0.29
1.5° 20 29000 1000 0.07 0.22
23 24000 800 0.05 0.16
Mied?, stopy miedzi 25 24000 800 0.05 0.17
10 39000 1500 0.12 0.38
. 20 29000 1100 0.07 0.22
3 30 19000 700 0.04 0.13
42 11000 390 0.01 0.03
5° 25 29000 1000 0.05 0.16
10 28000 1500 0.19 0.61
050 16 24000 1100 0.15 0.48
20 24000 1100 0.13 0.42
30 22000 1000 0.11 0.35
10 28000 1600 0.19 0.61
R 16 24000 1200 0.15 0.48
RO.75 1 20 24000 1200 0.13 0.42
30 22000 1100 0.1 0.35
10 28000 1700 0.19 0.61
16 24000 1300 0.15 0.48
1.5° 20 24000 1300 0.13 0.42
25 23000 1200 0.12 0.38
30 22000 1100 0.11 0.35
3° 46 14000 800 0.08 0.26
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MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
8 39000 1200 0.06 0.19

12 39000 1200 0.05 0.16

16 33000 900 0.04 0.14

0.5° 20 29000 800 0.04 0.11

25 24000 600 0.02 0.07

30 21000 450 0.02 0.06
50 11000 150 0.003 0.015

10 39000 1300 0.06 0.19

16 33000 1000 0.05 0.14

20 29000 900 0.04 0.11

1° 25 24000 700 0.03 0.08

R OS5 30 21000 550 0.02 0.06
35 13000 350 0.02 0.05
50 11000 250 0.003 0.015

10 39000 1400 0.06 0.19

16 33000 1100 0.05 0.14

1.5° 20 29000 1000 0.04 0.11

23 24000 800 0.03 0.08

Stale hartowane 25 24000 800 0.03 0.09
10 39000 1500 0.06 0.19

(45-55 HRC) 5 20 29000 1100 0.04 0.11
30 19000 700 0.02 0.06

42 11000 390 0.005 0.02

5° 25 29000 1000 0.03 0.08

10 28000 1500 0.1 0.3

050 16 24000 1100 0.08 0.24

20 24000 1100 0.07 0.21

30 22000 1000 0.06 0.18

10 28000 1600 0.1 0.3

R 16 24000 1200 0.08 0.24

ROTS 1 20 24000 1200 0.07 0.21
30 22000 1100 0.06 0.18

10 28000 1700 0.1 0.3

16 24000 1300 0.08 0.24

1.5° 20 24000 1300 0.07 0.21

25 23000 1200 0.06 0.19

30 22000 1100 0.06 0.18

3° 46 14000 800 0.04 0.13

ae

NPNPNE =




MP3XB

FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
16 25000 1500 0.14 0.45
20 23000 1400 0.1 0.3
0.5° 30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
25 23000 1400 0.06 0.19
R 30 20000 1200 0.05 0.17
1 35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
R 1.0 50 17000 900 0.03 0.09
70 13000 700 0.02 0.06
16 25000 2300 0.14 0.45
20 23000 2100 0.1 0.3
150 25 23000 1600 0.06 0.19
30 20000 1200 0.05 0.17
35 19000 1100 0.05 0.15
40 19000 1100 0.04 0.14
20 23000 2100 0.1 0.3
3° 30 18000 1600 0.08 0.26
Stale weglowe, 42 16000 1400 0.07 0.21
zeliwa (180 - 280 HB, 5° 27 18000 2200 0.09 0.29
stale narzedziowe (<350 HB),
stale ulepszane cieplnie 10 20000 2400 0.22 0.7
(35 - 45 HRC) 20 17000 2000 0.2 0.64
0.5° 30 16000 1700 0.14 0.45
40 16000 1400 0.08 0.24
50 13000 1100 0.06 0.2
20 17000 2000 0.2 0.64
30 17000 1900 0.14 0.45
85 16000 1700 0.08 0.26
1° 40 16000 1500 0.08 0.24
50 13000 1200 0.06 0.2
60 13000 1100 0.06 0.19
R1.5 70 10000 800 0.05 0.17
20 17000 2000 0.2 0.64
30 16000 1800 0.14 0.45
35 15000 1700 0.08 0.26
1.5° 40 15000 1600 0.08 0.24
45 13000 1400 0.07 0.22
52 13000 1300 0.06 0.2
b4 10000 900 0.06 0.18
25 16000 2400 0.16 0.51
30 34 14000 2100 0.13 0.4
40 14000 1700 0.12 0.37
54 12000 1400 0.1 0.3
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MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.26 0.83
20 20000 1400 0.17 0.54
0.5° 30 18000 1100 0.13 0.42
35 17000 1000 0.12 0.38
40 16000 900 0.11 0.35
16 22000 1700 0.26 0.83
20 20000 1500 0.17 0.54

25 20000 1300 0.16 0.5
1o 30 18000 1200 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.37
40 16000 1000 0.11 0.35
R 1.0 50 15000 900 0.06 0.19
70 11000 650 0.04 0.12
16 22000 1800 0.26 0.83
20 20000 1600 0.17 0.54

1 50 25 20000 1400 0.16 0.5
30 18000 1300 0.13 0.42
35 17000 1100 0.12 0.38
40 16000 1000 0.11 0.35
20 20000 1700 0.17 0.54
3° 30 16500 1300 0.14 0.45
42 13000 1000 0.11 0.35

Mied?, stopy miedzi 5° 27 17000 1900 0.16 0.51
10 17000 1900 0.42 1.34
20 15000 1600 0.38 1.22
0.5° 30 13000 1400 0.26 0.83
40 12000 1200 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54
20 15000 1800 0.38 1.22
30 13000 1500 0.26 0.83
85 13000 1500 0.22 0.69
1° 40 13000 1300 0.2 0.65
50 11000 1100 0.17 0.54

60 11000 1000 0.16 0.5
R1.5 70 9000 700 0.13 0.42
20 15000 1900 0.38 1.22
30 13000 1600 0.26 0.83
35 12000 1400 0.22 0.69
1.5° 40 12000 1300 0.2 0.65
45 11000 1300 0.18 0.58
52 11000 1100 0.17 0.54
64 9000 900 0.14 0.46
25 13000 1900 0.3 0.96
. 34 11000 1600 0.23 0.74
3 40 11000 1400 0.21 0.67
54 10000 1200 0.17 0.54




MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
16 22000 1600 0.13 0.42

20 20000 1400 0.09 0.27

0.5° 30 18000 1100 0.06 0.18

35 17000 1000 0.05 0.16

40 16000 900 0.05 0.14

16 22000 1700 0.13 0.42

20 20000 1500 0.09 0.27

25 20000 1300 0.07 0.21

1o 30 18000 1200 0.06 0.18

35 17000 1100 0.05 0.15

40 16000 1000 0.05 0.14

R 1.0 50 15000 900 0.03 0.08
70 11000 650 0.02 0.05

16 22000 1800 0.13 0.42

20 20000 1600 0.09 0.27

R 25 20000 1400 0.07 0.21

1 30 18000 1300 0.06 0.18

35 16000 1100 0.05 0.16

40 16000 1000 0.05 0.14

20 20000 1700 0.09 0.27

3° 30 16000 1300 0.07 0.22

42 13000 1000 0.06 0.18

Stale hartowane 5° 27 17000 1900 0.08 0.26
10 17000 1900 0.21 0.67

(45-55 HRC]) 20 15000 1600 0.19 0.61
0.5° 30 13000 1400 0.13 0.42

40 12000 1200 0.09 0.27

50 11000 1100 0.07 0.22

20 15000 1800 0.19 0.61

30 13000 1500 0.13 0.42

85 13000 1500 0.09 0.29

1° 40 13000 1300 0.09 0.27

50 11000 1100 0.07 0.22

60 11000 1000 0.07 0.21

R1.5 70 9000 700 0.06 0.18
20 15000 1900 0.19 0.61

30 13000 1600 0.13 0.42

35 12000 1400 0.09 0.29

1.5° 40 12000 1300 0.09 0.27

45 11000 1300 0.08 0.24

52 11000 1100 0.07 0.22

64 9000 900 0.06 0.19

25 13000 1900 0.15 0.48

. 34 11000 1600 0.12 0.37

3 40 11000 1400 0.11 0.34

54 10000 1200 0.09 0.27
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MP3XB

FREZOWANIE KOPIOWE
Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
30 14000 2100 0.23 0.74
0.5° 40 12000 1800 0.19 0.61
60 9000 1300 0.06 0.19
20 15000 2700 0.31 0.99
30 14000 2100 0.23 0.74
1o 35 12000 1800 0.21 0.67
R 2.0 40 12000 1700 0.19 0.61
45 12000 1500 0.13 0.42
66 9000 1100 0.08 0.24
150 50 12000 2200 0.11 0.35
84 8000 1400 0.04 0.13
30 30 14000 2500 0.23 0.74
45 11000 1900 0.16 0.51
38 10000 2200 0.28 0.9
1° 50 9000 1900 0.24 0.77
R25 65 8000 1600 0.16 0.51
1.5° 66 8000 1600 0.16 0.51
3° 36 10000 2700 0.31 0.99
Stale weglowe, 40 8000 2200 0.28 0.9
zeliwa (180 - 280 HB), 10 50 8000 2000 0.23 0.74
stale narzedziowe (<350 HB), 73 7000 1700 0.15 0.48
stale ulepszane cieplnie R3.0 90 6500 1500 0.09 0.29
(35 - 45 HRC)
1.5° 53 7000 2100 0.22 0.7
3° 32 9000 2400 0.35 1.12
50 6000 2200 0.41 1.31
1o 65 6000 2000 0.36 1.15
76 6000 1800 0.29 0.93
R 4.0 90 5000 1400 0.19 0.61
R 40 6000 2300 0.46 1.47
s 56 6000 2200 0.38 1.22
3° 85 7000 2700 0.49 1.57
60 5500 2600 0.51 1.63
1° 70 5500 2600 0.46 1.47
R50 100 5000 2400 0.36 1.15
R 50 5000 2400 0.56 1.79
1 68 5000 2400 0.49 1.57
3° 46 5000 2400 0.69 2.21
1o 70 4500 2600 0.81 2.59
R 60 100 4000 2200 0.61 1.95
1.5° 80 5000 2300 0.71 2.27
3° 69 5000 2700 0.81 2.59




MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.44 1.41
0.5° 40 10000 1600 0.36 1.15
60 8500 1400 0.16 0.5
20 12000 2200 0.72 2.3
30 11000 1800 0.53 1.69
1o 35 10000 1700 0.48 1.54
R 2.0 40 10000 1600 0.43 1.38
45 10000 1600 0.29 0.92
66 8500 1300 0.16 0.5
150 50 10000 1700 0.24 0.77
84 6500 900 0.07 0.23
30 30 11000 2000 0.53 1.69
45 9000 1600 0.36 1.15
38 8500 2000 0.65 2.07
1° 50 8000 1800 0.55 1.77
R25 65 6500 1400 0.36 1.15
1.5° 66 6500 1500 0.36 1.15
3° 36 8500 2300 0.72 2.3
40 7500 2100 0.65 2.07
. 50 6500 1800 0.53 1.69
Miedz, stopy miedzi R3.0 ! 73 6500 1700 0.34 1.07
90 6000 1300 0.19 0.61
1.5° 53 6500 1900 0.5 1.61
3° 32 8000 2200 0.82 2.61
50 5500 2000 0.96 3.07
1o 65 5200 1700 0.84 2.69
76 5000 1500 0.67 2.15
R 4.0 90 4700 1200 0.43 1.38
R 40 5800 2200 1.08 3.46
12 56 5500 2000 0.9 2.84
3° 85 6000 2400 1.15 3.69
60 4500 2300 1.2 3.84
1° 70 4500 2200 1.08 3.46
R50 100 4000 1900 0.84 2.69
R 50 4600 2400 1.32 4.22
1 68 4600 2300 1.15 3.69
3° 46 4800 2500 1.63 5.22
10 70 4000 2100 1.92 6.4
R 60 100 3500 1800 1.44 4.61
1.5° 80 4000 2000 1.68 5.38
3° 69 4000 2200 1.92 6.14
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MP3XB

Materiat RE BHTA LU n Vf ap ae
30 11000 1800 0.22 0.7
0.5° 40 10000 1600 0.18 0.58
60 8500 1400 0.07 0.21
20 12000 2200 0.3 0.96
30 11000 1800 0.22 0.7
o 35 10000 1700 0.2 0.64
R2.0 40 10000 1600 0.18 0.58
45 10000 1600 0.12 0.38
66 8500 1300 0.07 0.21
- 50 10000 1700 0.1 0.32
84 6500 900 0.03 0.1
50 30 11000 2000 0.22 0.7
45 9000 1600 0.15 0.48
38 8500 2000 0.27 0.86
1° 50 8000 1800 0.23 0.74
R25 65 6500 1400 0.15 0.48
1.5° 66 6500 1500 0.15 0.48
3° 36 8500 2300 0.3 0.96
40 7500 2100 0.27 0.86
1o 50 6500 1800 0.22 0.7
Stale hartowane 73 6500 1700 0.14 0.45
(45-55 HRC) R3.0 90 6000 1300 0.08 0.26
1.5° 53 6500 1900 0.21 0.67
3° 32 8000 2200 0.34 1.09
50 5500 2000 0.4 1.28
o 65 5200 1700 0.35 1.12
76 5000 1500 0.28 0.9
R4.0 90 4700 1200 0.18 0.58
5 40 5800 2200 0.45 1.44
s 56 5500 2000 0.37 1.18
3° 35 6000 2400 0.48 1.54
60 4500 2300 0.5 1.6
1° 70 4500 2200 0.45 1.4k
100 4000 1900 0.35 1.12
R5.0
5 50 4600 2400 0.55 1.76
1 68 4600 2300 0.48 1.54
3° 46 4800 2500 0.68 2.18
1o 70 4000 2100 0.8 2.56
R 60 100 3500 1800 0.6 1.92
1.5° 80 4000 2000 0.7 2.24
3° 69 4000 2200 0.8 2.56

NN =

ae

1. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
2. Jesli sztywno$c¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



NEW
MP3C

FREZ FAZUJACY, 3-OSTRZOWY
BEN ™ [SH [H

DCN /BHTAZ
f
NN
>KAPR

APMX
LU

&

S
it
DCON

LF

DCN

iwn
P
DCON

DC

KAPR

APMX

LF

DCN
+0.03
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Optymalny kat pochylenia zapewnia niezwykle ostre krawedzie skrawajace frezu i minimum zadzioréw.
¢ Konstrukcja 3-ostrzowa umozliwia osiagniecie wysokiej wydajnosci obrébki.

g
Numer zaméwieniowy ;}: DC APMX LU LF DCON ZEFP DCN Typ
&
MP3CD0200 [ ] 2 0.85 6 50 6 3 0.3 1
MP3CDO0400 [ ] 4 1.85 12 50 6 3 0.3 1
MP3CD0600 [ ] 6 2.85 — 50 6 3 0.3 2
MP3CD0800 [ ] 8 3.8 — 60 8 3 0.4 2
MP3CD1000 [ ] 10 4.75 — 70 10 3 0.5 2
MP3CD1200 [ ] 12 5.75 — 75 12 3 0.5 2
N
=

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

MP3C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FAZOWANIE NAROZY | OTWOROW

Fazowanie Fazowanie
Materiat obrabiany DC Ve n Vf naroza otworu
ap
2 100 16000 1400 <0.6 <0.4
4 100 8000 720 <1.2 <038
Stale weglowe, 6 100 5300 480 <1.8 <1.2
Zeliwa sferoidalne,
stale niestopowe (C20.55%) 8 100 4000 360 <24 <16
10 100 3200 290 <25 <2.0
12 100 2700 240 <25 <2.4
2 70 11000 890 <0.6 <0.4
4 70 5600 450 1.2 <038
Stale stopowe (325HB]) 6 70 3700 300 <1.8 <1.2
(38-45HRC) 8 70 2800 230 <24 <16
10 70 2200 180 <25 <2.0
12 70 1900 150 <25 <2.4
2 60 9500 680 <0.6 <0.4
4 60 4800 350 <1.2 <038
Austenityczne stale nierdzewne, 6 60 3200 230 <1.8 <1.2
Stopy tytanu 8 60 2400 170 < 2.4 <1.6
10 60 1900 140 <25 <2.0
12 60 1600 120 <25 <2.4
2 50 8000 480 <0.6 <0.4
4 50 4000 240 <1.2 <038
Stale hartowane 6 50 2700 160 <18 <1.2
(45-55HRC] 8 50 2000 120 <24 <1.6
10 50 1600 96 <25 <2.0
12 50 1300 78 <25 <2.4

1. Do austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.

3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.

Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



NEW
MP3C

OBROBKA ROWKOW KLINOWYCH

Materiat obrabiany DC Vc n Vf ap
2 80 13000 940 < 1.4
4 80 6400 460 <2.8
Stale weglowe, 6 80 4200 300 <42
Zeliwa sferoidalne,
stale niestopowe (C>0.55%) 8 80 3200 230 <5.6
10 80 2500 180 <7.0
12 80 2100 150 <8.4
2 60 9500 620 < 1.4
4 60 4800 310 <2.8
Stale stopowe (325HB) 6 60 3200 210 <42
(38-45HRC] 8 60 2400 160 <5.6
10 60 1900 120 <70
12 60 1600 100 <8.4
2 50 8000 460 < 1.4
4 50 4000 230 <2.8
Austenityczne stale nierdzewne, 6 50 2700 160 <42
Stopy tytanu 8 50 2000 120 <5.6
10 50 1600 92 <70
12 50 1300 75 <8.4
2 40 6400 310 < 1.4
4 40 3200 150 <2.8
Stale hartowane 6 40 2100 100 <42
(45-55HRC] 8 40 1600 77 <5.6
10 40 1300 62 <7.0
12 40 1100 53 <8.4

1. Do austenitycznych stali nierdzewnych szczegélnie zalecane jest stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
2. Przy mniejszych gtebokosciach skrawania obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Przy niskiej sztywnosci obrabiarki lub detalu obrabianego moga wystapi¢ drgania.

Nalezy wtedy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.



MS PLUS

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

STAL WEGLOWA

Podczas obrobki stali weglowej frez MS plus zapewnia doskonata odpornos¢ na Scieranie oraz znacznie dtuzsza
trwatos¢ w poréwnaniu do frezéw konwencjonalnych.

Materiat 070M55

Typ freza 2-pidrowy frez trzpieniowy kulisty R3
n (min-1) 16.000

Ve (m/min) 284

Vf (mm/min) 2.000

fz (mm/zab) 0.06

ap (mm) 2

ae (mm) 0.3

Wysieg (mm) 20

Rodzaj obrébki frezowanie wspdtbiezne
Chtodzenie nadmuch powietrza

Obrabiarka poziome centrum obrébcze (BT40)

STAL STOPOWA, STAL NARZEDZIOWA

Zuzycie Scierne na powierzchni przytozenia (mm)

0.40
0.35
0.30
0.25
0.20

0.15

0.10
0.05

50

100 150 200

Dtugos¢ skrawania (m)

250

300

Podczas obrébki SKD61(52HRC) narzedzie MS plus wykazuje wyzsza odporno$é na $cieranie od

frezow konwencjonalnych.

Gdy wymagana jest dtuzsza trwatos$é, nalezy zastosowac frez z powtoka IMPACT MIRACLE.

Materiat BH13

Typ freza 2-pidrowy frez trzpieniowy kulisty R3
n (min-1) 17.000

Ve (m/min) 300

Vf (mm/min) 1.700

fz (mm/zab) 0.05

ap (mm) 2

ae (mm) 0.3

Wysieg (mm) 20

Rodzaj obrébki frezowanie wspdtbiezne
Chtodzenie nadmuch powietrza

Obrabiarka poziome centrum obrébcze (BT40)

Il : MP2MB AN B

C : Gatunek konwencjonalny

Zuzycie Scierne na powierzchni przytozenia (mm)

o
N
o

o
o

o/

0.10

o
o
a

100 150 200

Dtugoé¢ skrawania (m)

T

250

300




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

HARTOWANE STALE NARZEDZIOWE (52 HRC)

MS plus wykazuje wieksza odpornos¢ na Scieranie podczas obrébki hartowanych stali narzedziowych, w stosunku
do produktow konwencjonalnych.

Materiat 4Cr13 EO.ZO

Typ freza 2-pidrowy frez trzpieniowy kulisty R3 =

n (min-1) 18.000 %;0.15

Ve (m/min) 169 g //

Vi [mm/min) 3.600 8010 °

fz (mm/zab) 0.1 % //:///

ap (mm) 0.4 %0.05

ae (mm) 1 &

Wysieg ([mm) 20 % . . . . .
Rodzaj obrébki frezowanie wspotbiezne h 0 100 200 300 400 500
Chtodzenie nadmuch powietrza Dtugo$¢ skrawania (m)

Obrabiarka poziome centrum obrébcze (BT40)
MIEDZ

Podczas obrabki miedzi frez MS plus wykazuje doskonata odpornosc¢ na Scieranie oraz znacznie dtuzsza trwatos¢ w
poréwnaniu do frezow konwencjonalnych.

Materiat Mied? B

Typ freza 2-pidrowy frez trzpieniowy kulisty R3 %

n (min-1) 15.000 =018

Ve (m/min) 267 g

Vi (mm/min] 1.500 £0.10 —=

fz (mm/zab) 0.05 §

ap (mm) 2 g 0.05

ae (mm) 0.2 f;

Wysieg (mm) 20 ) r r r . . . \
Rodzaj obrébki frezowanie wspétbiezne 0 100 200300 400 200 600 700
Chtodzenie chtodzenie emulsja Dtugos¢ skrawania (m)

Obrabiarka pionowe centrum obrébcze (BT40)

[l : MP2MB [l A1 B : Gatunek konwencjonalny
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

ODPORNOSC NAD WYKRUSZENIA.

Frez MP2SDB wykazuje doskonata odpornos¢ na wykruszenia nawet przy duzej gtebokosci skrawania,
duzym posuwie i duzym wysiegu.

Materiat BH13 | |
Typ freza MP2SDBR0500

n (min-1) 5.000

Ve (m/min) 157

Vf (mm/min) 1.000

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 5.0

ae (mm) 3.0

Wysieg (mm) 50

Rodzaj obrébki frezowanie wspotbiezne
Chtodzenie nadmuch powietrza

Obrabiarka pionowe centrum obrdébcze (BT50)

Brak wykruszen

Frez konwencjonalny A

Frez konwencjonalny B

T T T T T
0 10 20 30 40 50
Dtugos¢ skrawania do momentu wykruszenia lub ztamania freza (m)

ODPORNOSC NAD WYKRUSZENIA, WYSIEG FREZA 40 MM

Zawsze niezawodny podczas obrdbki zgrubnej przy duzym wysiegu.

Materiat BH13 —_—
Typ freza MP3XBR0200N040T10

n (min-1) 7.500

Ve (m/min) 94

Vf (mm/min) 2.600

fz (mm/zab) 0.12 g
ap (mm) 2 g
ae (mm) 0.4 E
Wysieg (mm) 40 ?
Rodzaj obrébki frezowanie wspotbiezne

Chtodzenie nadmuch powietrza

Obrabiarka pionowe centrum obrébcze (BT50) ;

Frez nie tamie sie

0.4 mm

2.0 mm

-nalny Ztamanie

0 1500 2000 2500

Posuw (mm/min)




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE POSUWOW

Posuw nawet dwukrotnie wiekszy w porownaniu z konwencjonalnymi frezami trzpieniowymi.

Materiat 304515
Typ freza MPMHVD1000
n (min-1) 2.300
Ve (m/min) 72.3
Vf (mm/min) - 1.104
fz (mm/zab) -0.12
ap (mm) 10
ae (mm) 10
Wysieg (mm) 4xDC
Rodzaj obrébki frezowanie wspétbiezne
Chtodzenie chtodziwo wodorozcienczalne
Obrabiarka pionowe centrum obrdébcze (BT50)
Brak wykruszen
encjonalny B Brak wykruszen
I T T T T T
0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.1 0.11
Posuw na zab (mm/zab)
FREZ ANTYWIBRACYJNY

Doskonate ttumienie drgan

Materiat 304515

Typ freza MPMHVD1000

n (min-1) Tabela

Ve [m/min) Tabela

Vf (mm/min) 640-2.240

fz (mm/zab) 0.1

ap (mm) 20

ae (mm) Tabela

Wysieg (mm) 20

Rodzaj obrébki frezowanie wspétbiezne
Chtodzenie chtodzenie emulsja
Obrabiarka poziome centrom obrdbcze (BT40)

Gtebokos¢ skrawania ae [mm)

Gteboko$¢ skrawania ae ([mm)

0.8

0.5

0.3

50 75 100 125 150

Bl MPMHV
Ve (m/min) .
[ Frez konwencjonalny
1.0
0.8
Drgania
05
0.3
50 5 100 125 150
Ve (m/min)
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PRZYKLADY ZASTOSOWAN

POROWNANIE CHROPOWATOSCI POWIERZCHNI

Wysoka gtadkos¢ powierzchni i brak sladéw karbowania dzieki zmiennemu katowi pochylenia rowka widrowego.

Materiat 304515

Typ freza MPJHVDO100AP04

n (min-1) 15.900

Ve (m/min) 50

Vf (mm/min) 357

fz (mm/zab) 0.004

ap (mm) 3.2

ae (mm) 0.003

Wysieg (mm) 13

Rodzaj obrébki frezowanie wspdtbiezne
Chtodzenie chtodzenie emulsja
Obrabiarka pionowe centrum obrébcze

I Ra=0.218

Zdjecie powierzchni po obrébce Rz

0

0.5 1 1.5

2.5 3 35

Chropowato$¢ powierzchni (Im)

SUS304 POROWNANIE ODPORNOSCI NA DRGANIA

MPJHV

\ Frez konwencjonalny

Materiat 304515 n (min-") 2400 3200 4000
Typ freza MPMHVRBD1000R100

n (min-1] Tabela Ve (m/min) 75 100 125
Ve [m/min) Tabela —

Vf (mm/min) 960 - 1600 bty

fz (mm/zab) 0.1 MPMHVRB J

ap (mm) 20 .

ae (mm) 0.8

Wysieg (mm) — Konwencjonalny

Rodzaj obrébki -

Chtodzenie Emulsja

Obrabiarka Pionowe centrum obrdbcze (BT40)
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

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

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

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

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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