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Seria MV1000

SERIA MV1000

GATUNEK POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

DOSKONALA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Dzieki zastosowaniu nowo opracowanej technologii pokrywania Al-Rich, warstwa azotku aluminium i tytanu
(AL, Ti]N o wysokiej zawartosci glinu wykazuje bardzo duza twardo$¢. Zapewnia to znacznie wieksza odpornosé
na utlenianie i na Scieranie.

DOSKONALA ODPORNOSC NA NAGLE ZMIANY TEMPERATURY

Seria ta charakteryzuje sie najwyzsza odpornoscia na $cieranie, doskonata stabilnoscia nie tylko podczas obrébki
na sucho, ale takze na mokro, kiedy zwykle wystepuje pekniecie cieplne ptytek.

pomatat o« oc e o« DOSKONALA ODPORNOSC NA POWSTANIE NAROSTU

Gtadkos¢ powierzchni.

{8k eccc-c WYSOKA ODPORNOSC NA SCIERANIE

Nowo opracowana powtoka Al-Rich.

«+e+« DOSKONALA ODPORNOSC NA WYKRUSZENIA ZAPEWNIA STABILNA
OBROBKE

Nowo opracowana warstwa wiazaca.

ceeeccece ODPORNOSC NA ZEAMANIE, NAJWYZSZA STABILNOSC

Podtoze wytacznie z weglika spiekanego.

Grafika pogladowa




Seria MV1000

SERIA MV1000

KOMPLEKSOWA TECHNOLOGIA POKRYWANIA, KTORA NA
NOWO DEFINIUJE STANDARDY TRWALOSCI NARZEDZIA

NOWO OPRACOWANA POWLOKA Al-RICH

Azotek aluminium i tytanu (ALTiIN to zwiazek

aluminium i tytanu, ktdéry ze wzgledu na wyjatkowo O N
twarde i zaroodporne wtasciwosci znajduje szerokie
zastosowanie jako powtoka narzedzi skrawajacych. Ti

Potaczenie atoméw o réznej wielkosci tworzy wyjatkowo twarda
strukture krystaliczna.

Twardo$¢ (AL, Ti)N wzrasta wraz ze wzrostem
stosunku zawartosci Al, ale w przypadku technologii
konwencjonalnej, gdy stosunek zawartosci Al
przekracza 60 %, zmienia sie struktura krysztatow

i maleje twardo$¢ (ALTi)N.

Gdy stosunek Al przekracza 60 %, tworzy sie bardziej miekka faza
krystaliczna.

Wykorzystanie nowego procesu pokrywania opartego
na oryginalnej technologii Mitsubishi Materials.
Dzieki niemu struktura krystaliczna powtoki Al-Rich
nie ulega zmianie nawet przy wiekszej zawartosci Al
Pozwala to na zwiekszenie zawartosci Al, co z kolei
zapewnia wyzsza twardo$¢ warstwy (ALTi)N.

Struktura krysztatu gatunkéw serii MV1000
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Seria MV1000

MV1020/MV1030

GATUNKI POKRYWANEGO WEGLIKA DO FREZOWANIA

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie doskonata odpornoscia na Scieranie i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke, zwtaszcza stali i zeliw sferoidalnych, z niespotykanymi dotad predkosciami
skrawania, co znacznie skraca czas obrobki.

MV1030

Nowa powtoka Al-Rich gwarantuje doskonata odpornosc na Scieranie. Zapewnia takze niespotykana dotad
odpornos$¢ na nagte ztamanie, zwtaszcza podczas trudnej obrébki na mokro, a takze obrébki stali nierdzewnych.

Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD Materiat ISO CvD
M10
] M20 §
Stale >tal nierd- z Zeliwo
zewna
M30
M40

1. Zalecana metoda skrawania stali nierdzewnych za pomoca ptytek w gatunku MV1030 jest obrébka na mokro.
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SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1030

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE PODCZAS OBROBKI PRZERYWANEJ STALI STOPOWE.J

Gatunek MV1030 umozliwia obrébke z wysokim posuwem dzieki doskonatej odpornosci na pekanie nawet podczas

obrébki przerywanej.

Materiat DIN 41CrMo4

Narzedzie ASX445

Ptytka SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1

Rodzaj obrébki

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

Obrébka na sucho Posuw maks. (mm/zab)

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI NIERDZEWNE)

Gatunek MV1030 zapobiega zniszczeniu krawedzi skrawajacej i znaczaco wydtuza trwato$¢ narzedzia.

Materiat DIN X5CrNi189 0 ,
Narzedzie ASX445 % 0.4
N
Plytka SEMT13T3AGSN-JM 5E p / /
, 3 €03
Ve (m/min) 180 5= / /
©
fz (mm/zab) 0.2 OE) $ 02
23 ’ f
ap (mm) 2.0 S 0
ae (mm) 100 2 J
. ~ 0
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho 2 05 j s >

o

Pojedyncza ptytka L, .
Dtugos$¢ skrawania

MV1030

WYGLAD PO OBROBCE NA
DLUGOSCI 0.6 M

Rl

|

Produkt konwencjonalny B

WYGLAD PO OBROBCE NA DLUGOSCI 0.8 M

Produkt konwencjonalny A

Il : Mv1030 AN B : Gatunek konwencjonalny



Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ

Materiat DIN 41CrMo4 0.30
Narzedzie WWX400 %
N
Ptytka 6NMU1409080PNER-M % g 0.20
Ve (m/min) 300 e
I
fz (mm/zab) 0.15 o N
ap (mm) 3.0 ﬁ § 0.10
ae (mm) 52 S
N

) 0 T T T T T
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

Pojedyncza ptytka 0 ! 2 . 3 ) 4 5
Dtugos¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 2.4 M

MV1020 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70

Narzedzie WJX14

Ptytka JOMU140715ZZER-M

Ve [m/min) 220

fz (mm/zab) 1.0

ap (mm) 1.0

ae (mm) 45 ]

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho 0 5 10 15 20 25 30 35

Pojedyncza plytka Dtugos¢ skrawania

30.4M 13.6 M 15.2M 12.8 M

MV1020 Produkt konwencjonalny A Produkt konwencjonalny B Produkt konwencjonalny C

M Mv1020 BMAMI B C: Gatunek konwencjonalny



Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat DIN GGG 70 0.25

= X
Narzedzie AHX440 -E;, o A, /
Ptytka NNMU130508ZEN-M 2 g // /
Ve (m/min) 300 5@ 015 s

c

fz (mm/zab) 0.1 E g // /
ap (mm) 2.0 § E 0.1 /L//’/

>
ae [mm] 52 E 0'05__=

. o Obrdbka na sucho
Rodzaj obrdbki Pojedyncza ptytka 0 . . . . : : :
0 2 4 6 8 10 12 14

Dtugoéc¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA
T, LT = Gy

S

I

MV1020 Produkt konwencjonalny C Produkt konwencjonalny D

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI STOPOWEJ

Materiat DIN 41CrMok 03
Narzedzie WSX445 z 0.25
=
Ptytka SNMU140812ANER-M 8 / /
g€E 02
Ve (m/min) 300 zE / /
Q- ©
fz (mm/zab) 0.2 @ g 015 / /
ap (mm) 2.0 L§ é 0.1
N
ae (mm) 100 S s 008 _/ /
Rodzaj obrébki Obrdbka na sucho 5 T
0 T T 1

0 5 10 15
Dtugoéc¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE
NA DLUGOSCI 6.0 M

B PO OBROBCE NA DLUGOSCI 6 M
UZYSKANO DLUGOSC WYSTAPILY WYKRUSZENIA
SKRAWANIA 12 M KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

A

MV1020 Produkt konwencjonalny A

M :Mmv1020 BAMIB C D :Gatunek konwencjonalny



Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI WALCOWANEJ NA GORACO

Materiat DIN 17100 0.3
Narzedzie ASX445 E 0.25
Ptytka SEMT13T3AGSN-JM S /
2 £ 02
Ve (m/min) 300 s E _/
o -2 015
fz (mm/zab) 0.2 €3 /
23
ap (mm) 2.0 = 01
> 5 / ‘/__/
ae (mm) 100 = 005
N
Rodzaj obrébki Obrobka na sucho R —
0 U U U U 1
0 10 20 30 40 50

Dtugosc skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 12.8 M

UZYSKANO DLUGOSC SKRA- ZUZYCIE POSTEPOWALO AZ
WANIA 40 M DO ODSEONIECIA PODLOZA

o

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI STALI WEGLOWEJ

Materiat DIN Ck55 0.3
Narzedzie ASX445 0.25 /
Ptytka SEMT13T3AGSN-JM £ X /
N _ 02
Ve [(m/min) 200 8 E
:E
fz (mm/zab) 0.2 87 015
o 2 / /
ap (mm]) 2.0 58 o
3 =
ae (mm) 100 28 o J ’/
Rodzaj obrébki Obrébka na mokro § . e
N
O U U U U U 1
0 2 4 6 8 10 12

Dtugoé¢ skrawania

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO 0BROBCE NA DLUGOSCI 2.0 M

UZYSKANO DLUGOSC SKRAWANIA 10 M PO OBROBCE NA DLUGOSCI 2 M WYSTAPILY WYKRUSZENIA
WSKUTEK PEKNIEC CIEPLNYCH

Powierzchnia

natarcia

Gtéwna krawedz
skrawajaca

Krawedz
wygtadzajaca

MV1020 Produkt konwencjonalny

M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny



Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

Materiat EN-GJS-450-10 (5.3107) 03
Narzedzie ASX445 = 0.25
Plytk - S
ytka SEMT13T3AGSN-JM S5E o X
Ve (m/min) 250 zE /
<2 015
fz (mm/zab) 0.2 I /
N
ap (mm) 2.0 l§ ‘% 0.1+
QL 5
ae (mm) 100 2 005
Rodzaj obrébki Obrébka na sucho <
0 1 U U U 1
0 2 4 6 8 10

Dtugo$¢ skrawania (m)
WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO OBROBCE NA DLUGOSCI 4.4 M

PO PRZEJSCIU 4.4 M BRAK
MOZLIWOSC SKRAWANIA NA MOZLIWOSCI KONTYNUOWA-
DLUGOSCI CO NAJMNIEJ 9 NIA OBROBKI

MV1020 Produkt konwencjonalny

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS 0BROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

OBROBKA NA MOKRO

Materiat DIN GGG 70

Narzedzie ASX445 04

Ptytka SEMT13T3AGSN-JM £ 03 /

Ve (m/min) 200 § e /

fz (mm/zab) 0.2 OSJ-E 0.2 ~

ap (mm) 2.0 g N / /

ae (mm) 100 2o 7 —*

Rodzaj obrébki Obrébka na mokro § . . . . .

Dtugos¢ skrawania (m)

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO 0BROBCE
NA DLUGOSCI 2.0 M

UZYSKANO DLUGOSC PO PRZEJSCIU 2.0 M BRAK
SKRAWANIA 3.5 M MOZLIWOSCI
KONTYNUOWANIA OBROBKI

MV1020 Produkt konwencjonalny

M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny
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Seria MV1000

SERIA MV1000

WYDAJNOSC SKRAWANIA

MV1020

POROWNANIE ODPORNOSCI NA SCIERANIE PODCZAS OBROBKI ZELIWA SFEROIDALNEGO

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Materiat DIN GGG 70
Narzedzie ASX445

Ptytka SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/min) 200

fz (mm/zab) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Rodzaj obrébki Obrébka na sucho

WYGLAD KRAWEDZI SKRAWAJACYCH PO 0BROBCE NA DLUGOSCI 3.6 M

UZYSKANO DLUGOSC
SKRAWANIA 5.0 M

WYSTAPILY WYKRUSZENIA
WSKUTEK ODPRYSKIWANIA
POWLOKI

MV1020 Produkt konwencjonalny

M : Mv1020 M : Gatunek konwencjonalny

Zuzycie $cierne powierzchni

przytozenia (mm)

0.3
0.25

o
N

4
o

e

o
o
o

o

2 3
Dtugos¢ skrawania (m)

4



SERIA MV1000

PLYTKI

. Stale

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
M Stal nierdzewna w rozd'ziale doty?za,cym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:
. Zeliwo ® @ t:Zaokraglona
-

Numer zamdowieniowy Zastosowanie .,% E g' § § IC S S1 BS RE/ Geometria

£385% % o
6NMUO0906040PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ 9.0 5.3 6.1 1.6 0.4 WWX200 EPSR 90°
6NMUO0906080PNER-M  Obrébka ogdélna M [ 9.0 5.3 6.1 1.2 038
6NMUQO906080PNER-R  Wytrzymatosc krawedzi skrawajacej M o 9.0 5.3 6.1 1.2 08 b

RE e xd
IC S1

6NGU1409040PNER-L  Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M  Obrébka ogdlna G E @ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Obrébka ogdlna G E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 038 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 7.0 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 7.0 9.0 1.3 038 ﬂ
6NMU1409160PNER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 7.0 9.0 05 1.6 RE 8o
6NMU1409200PNER-M  Obrébka ogolna M E © ® 140 70 90 05 20 ic | L=t
6NMU1409080PNER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.3 08
6NMU1409160PNER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @ @ 14.0 7.0 9.0 05 1.6
6NMU1409200PNER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @ @ 14.0 7.0 9.0 05 20
SNGU140812ANER-L Niskie opory skrawania G E @ @ 14.0 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M  Obrébka ogdlna G E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Obrébka ogdlna M E @ @ 140 8.4 — 15 1.2 3!
SNMU140812ANER-R  Wytrzymatos¢ krawedzi skrawajacej M E @ @ 140 8.4 — 15 1.2
SNMU140812ANER-H  Wytrzymatosc krawedzi skrawajacej M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2 84
JOMUQ090512ZZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 9.525 4.73 — 0.88 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 14.0 6.58 — 1.3 15
JOMU090512ZZER-M Obrébka ogélna M E @ @ 9525 475 — 0.88 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Obrébka ogélna M E @ @ 140 6.63 — 1.3 15 RE BS
JOMUQ090512ZZER-R Wytrzymatosc krawedzi skrawajacejy M E @ @  9.525 4.83 — 0.88 1.2
JOMU140715ZZER-R WytrzymatosC krawedzi skrawajacej M E @ @ 14.0 6.75 - 1.3 15
SNMU1206C05ZNER-M  Frezowanie zeliwa M E @ @ 127 6.2 - 1.6 05 WSF406W

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

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

1
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SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
M Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
— Postac krawedzi:
. Zeliwo L IR N Zaokraglona
g =
2. 899 o
Numer zaméwieniowy Zastosowanie 0S8 & S 8 INsSL S LE BS RE Geometria
3X¥um S IS
£8ax s =
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 79 1.7 02 VPX200
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 79 15 04
LOGU0904080PNER-L o ) G E @ @ 8.7 43 79 12 08
Niskie opory skrawania
LOGU0904100PNER-L G E @ @ 8.7 43 79 10 1.0
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 79 08 1.2
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.9 05 1.6
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 1.7 0.2
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.9 1.6 04
LOGU0904080PNER-M i , G E @ @ 8.7 43 79 12 08
Obrdbka ogdlna
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 1.0 10
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 09 12
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 79 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 30 02 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L o ) G E @ @ 124 70 113 24 1.2
Niskie opory skrawania
LOGU1207160PNER-L G E © @ 124 70 113 18 1.6
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.2 24 ‘
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 06 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 3.2
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 02
LOGU1207040PNER-M G E @ @ 124 70 113 28 04
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M i , G E @ @ 124 7.0 113 2.1 1.2
Obrdbka ogdlna S
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.7 1.6 =
LOGU1207200PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 32

2/5

N
25-27 {Vc,



SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale

M

NEW

NEW

L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikdw: wiecej informacji podano
Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
— Postac krawedzi:
. Zeliwo @ @ E:Zaokraglona S: Jednoécinowa zaokraglona
g -
2.9 9 o
Numer zaméwieniowy Zastosowanie 0S8 & S 8 IC S S1 BS RE Geometria
3X¥um S S
£8ax s =
NNMU130508ZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 134 5.09 — 1.0 0.8 AHX440/475
NNMU130508ZEN-M Obrébka ogélna M E @ @ 134 5.09 — 10 08
NNMU130532ZEN-M Obrébka ogélna M E @ @ 134 5.09 — — 32
NNMU130532ZEN-R Wytrzymatosc krawedzi skrawajacejy M E @ @  13.4 5.09 — — 32 B "RE
IC S
NNMU200708ZEN-M Obrdbka ogdlna M E @@ @ 200 7.28 — 1.0 0.8 AHX640
NNMU200712ZER-L Niskie opory skrawania M E @ @ 20.0 7.24 — 1.0 0.8
NNMU200608ZEN-MK  Obrébka ogélna M E @ @ 200 6.1 — 10 08
NNMU200608ZEN-HK  Obrobka ciezka M E @ @ 200 6.1 - 1.0 0.8 8BS RE
IC S
SEET13T3AGEN-JL Obrobka wykanczajaca-lekka E E @ @ 13.4 3.97 - 19 15 ASX445
SEMT13T3AGSN-JM Obrébka zgrubna-lekka M S @ @ 134  3.97 - 19 15
SEMT13T3AGSN-JH Obrobka érednia-ciezka M S @ @ 134  3.97 - 19 15
SEMT13T3AGSN-FT Frezowanie zeliwa M S @ @ 134 397 - 19 15
SOET12T308PEER-JL Obrobka wykanczajaca-lekka E E @ @ 127 3.97 — 1.4 08 ASX400
SOMT12T308PEER-JM  Obrébka zgrubna-lekka M E @ @ 127 3.97 — 1.4 0.8 ﬁEL
SOMT12T308PEER-JH  Obrdbka srednia-ciezka M E @ @ 127  3.97 — 14 08 g
SOMT12T320PEER-FT  Obrébka ciezka, przerywana M E @ @ 127 3.97 — 05 2.0
IC S

(Po 10 ptytek w opakowaniu])

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

3/5

28-30 1{3
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SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale
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L 2R 2 Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikéw: wiecej informacji podano
Stal nierdzewna w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:
. Zeliwo L IR 2= Zaokraglona S:Jednos$cinowa zaokraglona
Numer g S S
zaméwieniowy Zastosowanie X § § IC S BS W1 RE INSL LE Geometria
<53 =
AOMT123602PEER-M Obrdbka ogélna M ® @ 36 18 66 02 12 10 APX3000/4000
AOMT123604PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10
AOMT123608PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 1.2 6.6 0.6 12 10
AOMT123610PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 36 1.0 66 1 12 10
AOMT123612PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 08 6.6 12 12 10
AOMT123616PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 1.6 12 10
AOMT123620PEER-M Obrdbka ogdlna M ® @ 3.6 04 6.6 2 12 10
AOMT123624PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 24 12 10
AOMT123630PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 66 3 12 10
AOMT123632PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 3.6 04 6.6 32 12 10
AOMT123604PEER-H Obrébka ciezka M ® @ 3.6 1.6 6.6 0.4 12 10
AOMT123608PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 3.6 1.6 6.6 08 12 10
AOMT123616PEER-H Obrdbka ciezka M ® @ 3.6 04 6.6 1.6 12 10
AOMT184804PEER-M Obrébka ogélna M ® @ 48 1.8 9.0 0.4 18 15
AOMT184808PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 1.4 9.0 08 18 15
AOMT184810PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 1.0 9.0 1 18 15
AOMT184812PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 08 9.0 1.2 18 15
AOMT184816PEER-M Obrdbka ogélna M ® @ 48 04 9.0 1.6 18 15
AOMT184820PEER-M Obrobka ogélna M ® @ 48 04 90 2 18 15
AOMT184804PEER-H Obrdbka ciezka M ® @ 48 1.8 9.0 0.4 18 15
AOMT184808PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 48 1.4 9.0 08 18 15
AOMT184816PEER-H Obrobka ciezka M ® @ 48 04 9.0 1.6 18 15
RPMT1040MOES-L1  Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97 ARP
RPMT1040MOE4-L2  Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97
RPMT1040MOE8-M1  Obrébka ogélna M @ @ 10 3.97
RPMT1040M0OE4-M2  Obrébka ogélna M @ @ 10 397
RPMT1040MOE8-R1  Obrébka ciezka M ® @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-R2  Obrébka ciezka M @ @ 10 3.97
RPMT1248MO0E8-L1  Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1248M0OE4-L2  Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1248M0E8-M1  Obrébka ogélna M @ @ 12 476
RPMT1248M0OE4-M2  Obrébka ogélna M ®@ @ 12 476
RPMT1248M0OE8-R1  Obrébka ciezka M ® @ 12 476
RPMT1248MOE4-R2  Obrébka ciezka M @ @ 12 476
RPMW10T3MOE Obrébka ogélna M @ @ 10 3.97
RPMW1204MOE Obrébka ogélna M ®@ @ 12 476
RPMW1606MOE Obrébka ogélna M @ @ 16 635
RPMTO08T2MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 8 2.78
RPMT10T3MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 10 3.97
RPMT1204MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 12 4.76
RPMT1606MOE-JS Niskie opory skrawania M @ @ 16 6.35

z
m
=

@ : Standard magazynowy.

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



SERIA MV1000 - PLYTKI

. Stale

M Stal nierdzewna

*

L g Parametry skrawania zaleza od wielu czynnikow: wiecej informacji podano
w rozdziale dotyczacym zalecanych parametréw skrawania.
Postac krawedzi:

. Zeliwo L IR N Zaokraglona S:Jednoscinowa zaokraglona
B
2o o
Numer zamdowieniowy Zastosowanie s2 S 8 AN IC S BS RE Geometria
g2 ¢
Xt = =
NEM JOMWO04T215ZZSR-FT  Obrobka ciezka M ® ® 13° 635 278 12 15 AJX
JOMWO080320ZZSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 13° 8 3.18 1.4 2
JDMWO09T320ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 15° 9525 397 1.8 2
JDMW120420ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ ® 15° 12 476 2.5 2
JDMW140520ZDSR-FT  Obrdbka ciezka M @ @ 15° 14 556 2.8 2
JDMT120420ZDSR-ST  Obrdbka ciezka M ® @ 15° 12 476 2.5 2
AW JDMT140520ZDSR-ST  Obrdbka ciezka M ® @ 15° 14 556 2.8 2
JOMTO06T216ZZER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 13° 635 278 12 1.6
JOMT080322ZZER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 13° 8 3.18 1.4 22
JDMT09T323ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 15° 9525 397 1.2 1.5
JDMT120423ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ ® 15° 12 476 1.4 2
JDMT140523ZDER-JL  Niskie opory skrawania M @ @ 15° 14 556 18 2
AW JOMT06T215ZZSR-JM  Obrdbka ogdlna M @ @ 13° 635 278 1.2 1.5
JOMT080320ZZSR-JM  Obrdbka ogdlna M ®@ @ 13° 8 3.18 14 2
JDMTO09T320ZDSR-JM  Obrébka ogdlna M @ @® 15° 9525 397 18 2
JDMT120420ZDSR-JM  Obrébka ogélna M @ @ 15° 12 476 25 2
M3 JDMT140520ZDSR-JM  Obrobka ogdlna M @ @ 15° 14 556 28 2
5/5
(Po 10 ptytek w opakowaniu]) N
pty p 34 '{c’

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Seria MV1000

WWX200/400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
ae ae
Materiat Wtasnosci Warunki
20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek) 20.5 DC 20.8 DC DC (Rowek)
Vc Vc
] ) 300 (250-350)| 280 (230-330) {250 (200-300) |230 (190-270)|210 (170-250) {190 (150-230)
Stal konstrukcyjna <180HB
¢ 290 (240-340)|260 (210-320) | 240 (190-290)|230 (190-270) {210 (170-250) | 190 (150 - 230)
Stal weglowa 180350HB ) 260 (210-310) {240 (190-280)|210 (160-260)|200 (160-240) {180 (140-220) | 160 (120-200)
Stal stopowa [ 250 (200-300) {230 (180-270) | 200 (150-250)|200 (160-240) {180 (140-220) | 160 (120-200)
) — = — 180 (160-200)| 160 (140-180) —
M Stal nierdzewna —
— — — 170 (150-190) {150 (130-170) -
Wytrzymatosc na ) 240 (200-310) 220 (170-280)|200 (150-260)|210 (170-250) {190 (150-230) | 170 (130-210)
rozciaganie
Zeliwo sferoidalne s45(),\‘,|gpa ¢ 230 (190-300) {210 (160-270)| 190 (140-250)|210 (170-250) {190 (150-230) | 170 (130-210)
(GGG) Wytrzymatosc na () 210 (160-280) {190 (140-250)| 160 (120-210){170 (130-210) {150 (110-190)|130 ( 90-170)
rozciaganie
s800|\‘/|9pa [ 2 200 (150-270) {180 (130-240) | 150 (110-200){170 (130-210) {150 (110-190) | 130 ( 90-170)

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA NA MOKRO)

MV1020 MV1030
ae ae
Materiat Wtasnosci Warunki
20.5DC 20.8 DC DC (Rowek) 20.5DC 20.8 DC DC (Rowek)
Vc Vc
] ) 220 (210-230)| 190 (180-210) {180 (160-190)| 140 (130-150) {120 (110~ 130|110 (100-120)
Stal konstrukcyjna  <180HB
[ ] 210 (200-220)|180 (170-200) {170 (150-180)| 140 (130-150) {120 (110-130){110 (100-120)
Stal weglowa 18035018 ) 200 (190-210)|170 (160-190) {160 (150-170)| 140 (130-150) 120 (110-130){110 (100-120)
Stal stopowa ¢ 190 (180-200){160 (150-180)|150 (140-160) {140 (130-150){120 (110-130)| 110 (100-120)
Wytrzymatos¢ na ) 200 (180-240)|180 (150-220) {150 (130-200)|160 (140-180) | 140 (120-160)|120 (100-140)
rozciaganie
Zeliwo sferoidalne S450,\‘/|9pa ¢ 190 (170-230){170 [140-210)| 140 (120-190) [ 160 (140-180)| 140 (120-160)| 120 (100 - 140)
(GGG) Wytrzymatos¢ na ® 180 (170-210)|160 (150-190) {140 (120-160) | 150 (140-160)|130 (120-140) {110 (100-120)
rozciaganie
s800,\‘/|gpa [ 2 170 (160-200) {150 (140-180)|120 (110-150) {150 (140-160){130 (120-140)| 110 (100~ 120)

1. Zalecana predko$¢ skrawania obliczono dla gtebokosci skrawania 2 mm. Dla wiekszych gtebokosci skrawania predkosc
skrawania nalezy odpowiednio zmniejszy¢.

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



Seria MV1000

WWX400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

Materiat Wtasnosci Gatunek Vc
MV1020 305 (250-360)
_ MV1030 235 (190 - 280}
Stal konstrukcyjna <180HB
MP4120 245 (200-290)
MP4130 235 (190-280)
MV1020 260 (210-310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP6120 205 (160-250)
Stal weglowa MP6130 200 (155-245)
Stal stopowa MV1020 260 (210-310)
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP4120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155-200)
M Stal nierdzewna >200HB MP7130 175 (150 -200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200-310)
Wytrzymatos¢ na MV1030 205 (160-250)
rozciaganie
<450MPa MP4120 205 (160-250)
Zeliwo sferoidalne MP6130 205 (160-250)
efele) MV1020 225 (160-290)
Wytrzymatos¢ na MV1030 170 (130-210)
rozciaganie
>450MPa MP4120 170 (130-210)

MP6130 170 (130-210)




Seria MV1000

WWX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

ae
. . . 20.5DC 20.8 DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci Warunki
e v Euv v v w
] eoc L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal konstrukcyjna  <180HB
¢ MR 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —
Stal weglowa 180350HB (Y- L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal stopowa [ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)|] M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)] — — -
Wytrzymatosc na eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
rozcliaganie
Zeliwosferoida[ne gASOMgPa [ < M,R <3.0 016[010—020] M,R <3.0 016[010—020] — — —
(GGG) Wytrzymatos$¢ na eoc L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
rozciaganie
S800,\‘/?;33 ¢ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)] — — —

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

WWX400

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

18

ae
i L. . 20.5DC 20.8 DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci Warunki
‘ ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
. ( X 2 L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal konstrukcyjna  <180HB
([ Z M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — - -
Stal weglowa 180-350HB ( X J L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Stal stopowa < M,R <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Stal nierdzewna — LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — = =
Wytrzymatosc na ( X 7 LLM <40 0.13(0.10-0.15)| L,M 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Zeliwo sferoidalne Ziéﬂﬁgp?ame ( 2 M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R <3.0 0.16(0.10-0.20) | — = =
(GGG Wytrzymatosc na eo¢c L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M 2.0 0.13(0.10-0.15)
Z%Z(]%?Agsame ( Z M,R <4.0 0.16(0.10-0.20) | M,R 3.0 0.16(0.10-0.20) | — = =

1. Ustawic parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

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




Seria MV1000

WSX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci Vc Ve
Obrobka bez chtodzenia Obrdbka na mokro | Obrobka bez chtodzenia Obrobka na mokro
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) 220 (120-320) 250 (200-300) 150 (100-200)
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350) 200 (100-300) 220 (170-270) 120 ( 80-160)
Stal stopowa 280-350HB 180 (100 -250) 150 (100-200) 180 (100-250) 120 ( 80-160)
M Stal nierdzewna — — — 200 (150-250) —

Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na rozciaganie <450MPa 240 (130-350) 200 (130-250) 160 (110-240) 150 (100-200)
(GGG Wytrzymato$¢ na rozciaganie <800MPa 220 ( 80-350) 180 ( 80-230) 180 (110-250) 140 ( 80-200)

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

® &) &)

Materiat Wtasnosci ﬁ ‘ ﬁ ‘ ﬁ

L LM M M,R RH
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
Stat konstrukeyjna <18018 01202 99 |o1-0s 20 [ors0m 90 |ois0m 40 | nzon O
Stal weglowa 180-350HB [0.?'13.21 <10 [0.[1]'-1321 <20 |0.15?i20.251 <0 [0.1&20.251 <0 lo.g'-zg.sl 0
e 280-350HB [0.[1].—13.21 <10 [o.?'jg.zl <20 10.15[%.251 30 [0.1&20.251 <0 [02._233] 0
M Stal nierdzewna — [0.[1]'_132] <10 [0.[1]'_132] <20 [0.15?;20.25] <30 — — — —
Seliwo sferoidalne \r/g);tc:?g;::gicl;ggMPa [0.[11-13.2] <10 [o.?'jcsl.z] <20 10.15&20.251 30 [0.15&20.251 <40 [0.2-233] 0
o \rlz);tcrlza);;rzsltsizggMPa [0.[1]'jg.2l <10 [0.(1]'-13.21 <20 10.1&20.251 30 [0.1&?;20.251 <0 lo.gfg.sl 0

19
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Seria MV1000

WJX09

TABELA DOBORU £AMACZA WIORA

<

<

=

Materiat Wtasnosci L M R
Warunki ap Warunki ap Warunki ap
Stal konstrukcyjna <180HB [ N 7 <1.0 oC <1.5 CcH <1.5
Stal weglowa, Stal stopowa  180-350HB [ N 7 <1.0 [ N 7 <1.5 ( 24 <1.5
M Stal nierdzewna — <1.0 <1.0 = =
7eliwo sferoidalne Wytrzymatos$¢ na rozciaganie <450MPa [ X 4 <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5
(GGG Wytrzymato$¢ na rozciaganie <800MPa ( X 2 <1.0 ( X 2 <1.0 c¥ <1.0

WJX14

TABELA DOBORU £ AMACZA WIORA

<

<

<

Materiat Wtasnosci L M R
Warunki ap Warunki ap Warunki ap
Stal konstrukcyjna <180HB [ N 7 <2.0 [ N 7 <3.0 [ 24 <3.0
Stal weglowa, Stal stopowa  180-350HB [ X 2 <2.0 [ X 2 <3.0 cH <3.0
M Stal nierdzewna — <2.0 <1.5 = =
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na rozciaganie <450MPa [ X 2 <2.0 [ X 2 <3.0 - -
(GGG Wytrzymatos¢ na rozciaganie <800MPa oc¢ <2.0 ocC <2.0 — —

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



Seria MV1000

WJX09

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
Stal weglowa, Stal stopowa 180-350HB 220 (170-270) 150 [ 80-220)
B .. nicrdzewna <200HB — 160 (130-200)
>200HB - 140 ( 80-200)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatosc¢ na rozciaganie <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
(GGG Wytrzymato$c¢ na rozciaganie <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90-170)

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

DCX = 25,28 (Z=2) | DCX = 25,28 (Z=3) DCX > 32
Materiat Wtasnosci ﬁ ap
fz fz fz
<05 1.3(0.4-2.0) 1.3(0.4-2.0) 1.5(0.5-2.0)
MR <1.0 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2(0.4-1.5)
Stal konstrukcyjna <180HB <1.5 0.6(0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
EE 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.0) 1.0 (0.4-2.5)
<05 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
M,R  <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
2:{ Zi%fx’: 180-350HB <15 0.5(0.3-0.7) — 0.7 (0.3-1.0)
ELE 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
| <05 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
- B <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
y <05 0.6 (0.2-0.8) 0.6 (0.2-0.8) 0.6 (0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<05 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4-2.0)
Wytrzymatosé na MR <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
rozciaganie <15 0.5(0.3-0.7) — 0.7 (0.3-1.0)
o . <450MPa <05 1.0(03-1.3) 1.0(03-1.3) 1.0(03-1.3)
[Zggg]" sferoidalne L a0 0.8 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
<05 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Wytrzymatos¢ na MR 0 0.8(0.2-1.0) 0.6 (0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
soonba ELE 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowa¢ nadmuch powietrza podczas obrdbki. Gdy skutecznos$¢ usuwania widra

za pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrébke na mokro.

2. Podczas obrébki na mokro, trwato$¢ narzedzia moze by¢ krdtsza niz podczas obrébki na sucho. Podczas obrébki na mokro
w aplikacjach, w ktdrych zalecana jest obrébka na sucho, zmniejszy¢ predkosc skrawania o 25 %.

. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.

4. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania i posuw o 20 %.

w
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Seria MV1000

WJX14

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 220 (170-270) 130 ( 80-180)
Stal weglowa, Stal stopowa 180-350HB 200 (150-250) 120 ( 60-180)
B .. nicrdzewna <200HB — 160 (130-200)
>200HB - 140 (100-200)
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatosc¢ na rozciaganie <450MPa 200 (150-250) 150 (100-200)
(GGG Wytrzymato$c¢ na rozciaganie <800MPa 180 (130-230) 120 ( 80-160)




WJX14

Seria MV1000

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
DCX = 50, 52 DCX > 63
Materiat Wtasnosci ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5(0.6-2.5) 1.7(0.6-2.8)
<1.5 1.3(0.6-2.0) 1.5(0.6-2.5)
M, R <2.0 1.2(0.6-2.0) 1.3(0.6-2.5)
. 2.5 0.8(0.3-1.5) 1.0(0.3-1.6)
Stal konstrukcyjna <180HB
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4-2.0) 1.2(0.4-2.0)
L <1.5 1.0(0.4-1.8) 1.0(0.4-2.5)
<2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7(0.5-2.5)
<1.5 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5-1.5) 1.2 (0.5-2.0)
2.5 0.7 (0.3-1.2) 0.9 (0.3-1.5)
Stal weglowa 180-350HB
Stal stopowa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <1.5 0.8(0.3-1.5) 0.8 (0.3-1.5)
<2.0 0.7 (0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
<1.5 1.0(0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
<200HB
L <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
. <1.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
M Stal nierdzewna
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0(0.5-1.2)
<1.5 1.0(0.5-1.0) 1.0(0.5-1.0)
>200HB
L <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.5 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7(0.5-2.5)
<1.5 1.3(0.5-1.8) 1.5(0.5-2.0)
MR <2.0 1.2(0.5-1.8) 1.3(0.5-2.0)
Wytrzymatos¢ na <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
rozciaganie
<1.0 1.2(0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
Zeliwo sferoidalne L <1.5 1.0 [0.3— 1 .7] 1.0 [0.3—1.7]
(GGC) <2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5(0.4-2.0)
M <1.5 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Wytrzymatosc na <2.0 1.0(0.4-1.5) 1.2(0.4-1.8)
rozciaganie
L <1.5 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Aby odprowadzanie wiéra byto skuteczne, stosowa¢ nadmuch powietrza podczas obrébki. Gdy skuteczno$¢ usuwania widra
za pomoca nadmuchu powietrza jest niska, zalecamy obrébke na mokro.

2. Podczas obrébki na mokro, trwato$¢ narzedzia moze by¢ krdtsza niz podczas obrébki na sucho. Podczas obrébki na mokro
w aplikacjach, w ktdrych zalecana jest obrébka na sucho, zmniejszy¢ predkosc skrawania o 25 %.

. Gdy wystapia silne drgania, zmniejszy¢ parametry skrawania.
4. Podczas obrdbki przerywanej zmniejszy¢ predkos$¢ skrawania i posuw 0 20 %.

w
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Seria MV1000

WSF406W

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Vc
Materiat Witasnosci Warunki  ap fz ae
MV1020 MV1030
ap <0.5mm 300 (250-300) | 150 (100-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap 2.0 mm 250 (210-300) | 150 (100-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
2.0mm<ap<40mm  220(190-260) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  200(180-230) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap <0.5mm 250 (210-300) | 150 (100-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
o Wytrzymatosc ap<2.0mm 220 (190-260) | 150 (100-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Zeliwa szare na rozciaganie [ 2
<350MPa 2.0mm <ap<40mm  200(180-230) | 140 ( 80-200) 0.13(0.10-0.20)  <0.8DC
40mm<ap<7.5mm 180 (160-210) | 110 ( 60-160) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap 0.5 mm 220 (190-260) | 140 ( 80-200) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
o ap €2.0 mm 200 (180-230) | 140 ( 80-200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(160-210) | 110( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
4O0mm<ap<7.5mm  150(100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap <0.5mm 230 (200-250) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap €2.0 mm 200 (170-230) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap <0.5mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Wytrzymatosc ap €2.0 mm 180 (150-210) | 110( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
na rozcigganie [ 2
<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap <0.5mm 180 (150-200) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
% ap 2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
o 40mm<aps<7.5mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
Zeliwa ciagliwe
ap <0.5mm 230 (200-250) | 110 ( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
° ap €2.0 mm 200 (170-230) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap 0.5 mm 200 (170-230) | 110( 60-160) 0.13(0.08-0.20)  <0.8DC
Wytrzymatosc ap <2.0 mm 180 (150-210) | 110 ( 60-160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
na rozciaganie [ 2
<800MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20)  <0.8DC
4O0mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC
ap <0.5mm 180 (150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
" ap €2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150) | 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15)  <0.8DC

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



Seria MV1000

VPX200/300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

= -
) . - £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
Materiat Wtasnosci =
2 Zalecany
5 " MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
= 1-szy 2-gi
. 280 230 270 220 220 180 220 180
Stal konstrukeyjna - <180HB ®€ LM 500-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
Stal weglowa 180-280HB O€ LM i90-260) (140-210)|(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Stal stopowa 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M (140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160]
180 170 140 140
<200HB LM (140-210) (130-200) (110-160) (110-160)
Stal nierdzewna
150 140 110 110
>200HB LM (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
‘r"éyzgzayfgﬁfgsc " e M L 20 150 190 140 170 125 170 100
seliwo sferidalne  <i60M (150-280) (100-200) |(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
(6GG) ‘r’zﬁgcréy“;ifgsc " o€ M L 80 150 170 140 150 125 150 150
e (140-250) (100-200) |(130-240) (90-190) |(120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

OBROBKA NA MOKRO
= e
Materiat Wiasnoiei - £0.25 DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
ateria ashosci
§ Zalecany
§ oz 2.4 MV1020 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MV1030
. 210 140 200 130 150 100 150 100
Stal konstrukeyjna - <180HB ®€ L M (150-290) (100-190)|(140-270) ( 90-180)|(110-180) ( 70-120)|(110-180) ( 70-120]
180 120 170 110 150 100 150 100
Stal weglowa 180-280HB @€ LM (150_210) ( 90-140)|120-200] ( 80-130}|(110-180) ( 70-120)|(110-180) [ 70-120)
Stal stopowa 140 120 130 110 120 100 120 120
280-350HB ®€ LM (11021600 ( 90-140)|( 90-150) [ 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
‘r’\gtcrlzayrgsfgsc " e ML 180 130 170 120 150 105 150 105
Seliwo sferoidalne <4500 (150-240) { 80-180) |(140-230) ( 70-170) |(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
(6GG) ‘r’gyzgéyfgﬁfgsc " e M L 60 130 150 120 130 105 130 105
e (130-210) { 80-180) {(120-200) { 70-170}|(110-170) ( 60-150)|(110-170) ( 60-150)

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrdbka niestabilna
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Seria MV1000

VPX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

DC
Materiat Wtasnosci ae Warunki P16-018 020-025 028-063
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
Stal konstrukeri 180HEB 0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
al Konstrukcyjna <
i 0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (Rowek) [ Y <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.08-0.12
<0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
Stal weglowa DC (Rowek) eo¢ <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 A 0.08-0.12
Stal stopowa <0.25DC o¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
280 350HE 0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) eo¢ €2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
Stal nierd 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
at nierazewna —
0.5-0.75DC A 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) €2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC [ X <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
Zeliwo sferoidalne  Wytrzymatos¢na  0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
rozcigganie
(GGG <800MPa 0.5-0.75DC eo¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Rowek) e¢ <2 0.06-0.10 A 0.06-0.10 A 0.06-0.10

w

. Parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym (ostatnia litera w oznaczeniu: S) i gtowic

nasadzanych. W przypadku karbowania powierzchni i wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrdbki, nalezy
odpowiednio zmieni¢ parametry skrawania.

. Drgania karbujace (chatter) wystepuja czesciej w ponizszych warunkach. Nalezy wtedy zastosowac zalecane minimalne

parametry skrawania lub nizsze.

¢ W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.)

¢ Podczas niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd.

. Gdy promieniowa gteboko$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.
. W celu uzyskania wysokiej gtadkos$ci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro.

(przy obrébce na sucho trwato$é narzedzia jest nizsza).

. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrébka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia

zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymienia¢ wkret dociskowy.

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




Seria MV1000

VPX300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

—_

DC
Materiat Wtasnosci ae Warunki 925 ?28-0 80
ap fz ap fz
<0.25DC eo¢ <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.30
) 0.25-0.5DC eo¢ <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
Stal konstrukcyjna <180HB
0.5-0.75DC eo¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
DC (Rowek) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.15
<0.25DC ([ X <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.30
0.25-0.5DC eo¢ <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC eo¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
Stal weglowa DC (Rowek) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.15
Stal stopowa <0.25DC (X <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <11 0.08-0.12 <11 0.10-0.20
280-350HB
0.5-0.75DC eo¢ <8 0.06-0.10 <8 0.10-0.15
DC (Rowek) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15
Stal nierdzewna —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (Rowek) <5 0.06-0.10 <5 0.06-0.10
<0.25DC ¢ <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.25
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na 0.25-0.5DC o¢ <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.20
rozciaganie
(GGG <800MPa 0.5-0.75DC (Y3 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (Rowek) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12

. Parametry skrawania dotycza standardowych gtowic z chwytem walcowym (ostatnia litera w oznaczeniu: S) i gtowic
nasadzanych. W przypadku karbowania powierzchni i wykruszen krawedzi skrawajacej ptytki podczas obrébki, nalezy
odpowiednio zmieni¢ parametry skrawania.

2. Drgania karbujace (chatter) wystepuja czesciej w ponizszych warunkach. Nalezy wtedy zastosowa¢ zalecane minimalne

parametry skrawania lub nizsze.

o W przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.)

¢ Podczas niskiej sztywnoséci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania
¢ Na promieniu naroza podczas frezowania gniazd.

3. Gdy promieniowa gtebokos$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.
4. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni, zalecana jest obrébka na mokro. (przy obrébce na sucho trwato$é narzedzia

jest nizsza).

5. Uzycie parametréw skrawania wyzszych od zalecanych lub obrdbka przez dtuzszy okres czasu moze spowodowac pekniecia

zmeczeniowe lub ztamanie ptytek. Prosimy regularnie wymienia¢ wkret dociskowy.

Parametry skrawania: @: Obrébka stabilna @: Obrébka ogélna #: Obrdbka niestabilna
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Seria MV1000

NEW
AHX4405

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Ve
Materiat Wtasnosci fz ap ae
MV1020 MV1030
Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Stal weglowa 180-280HB 260 (170-350) | 210 (150-270) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Stal stopowa 280-350HB 180 (100 -250) 135 ( 90-180) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
. <200HB - 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
M Stal nierdzewna
>200HB - 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Zeliwo sferoidalne Wytrzymatos¢ na rozciaganie <450MPa 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
(GGG) Wytrzymato$¢ na rozciaganie <800MPa 220 ( 80-350) | 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC

1. Ustawi¢ parametry skrawania zgodnie z powyzsza tabela, odpowiednio do aplikacji.

2. W celu uzyskania wysokiej gtadko$ci powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrdbka na sucho trwato$¢ narzedzia jest krétsza)

3. Zalecana gteboko$¢ skrawania zalezy od geometrii ptytki.

4. Przy niskiej sztywnoéci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu
030 %.

5. W celu uzyskania wysokiej gtadkosci powierzchni stali nierdzewnych zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).
(W poréwnaniu z obrébka na mokro, przy obrébce na sucho trwato$¢ freza jest krotsza).

AHX475S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

Vc
Materiat Witasnosci ﬁ fz ap ae
MV1020 MV1030

220 (170-270) 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Stal konstrukcyjna  <180HB 220 (170-270) | 140(80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
220 (170-270) 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
200 (150-250) 120 (60-180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB 200 (150-250) 120 (60-180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
Stal weglowa 200 (150-250) | 120(60-180) 1.0  <1.6 0.8DC <ae <DC
Stal stopowa 150 (100-200) 90 (30-150) 0.5 <1.6 <0.5DC
280-350HB 150 (100-200) 90 (30-150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<08DC

150 (100-200) 90 (30-150) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 <0.5DC

200 (150-250) | 140 (80-200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
200 (150-250) | 140 (80-200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
180 (130-230) | 140 (80-200) 0.5 <1.6 <0.5DC

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC

Wytrzymatos$¢ na rozciaganie
<450MPa

Zeliwo sferoidalne
(GGG)

Wytrzymatos¢ na rozciaganie
<800MPa

||| ZI(D|O(W|OW|BWZ|DW[(OW|Z ||

180 (130-230) | 140 (80-200) 0.7 <1.6 0.8DC<aes<DC

1. Przy niskiej sztywnos$ci zamocowania i dtugim wysiegu narzedzia zalecamy zmniejszenie predkosci skrawania i posuwu o 30 %.



Seria MV1000

NEW
AHX640S

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
Ve
Materiat Wtasnosci ‘ fz ap ae
MV1020 MV1030

Stal konstrukcyjna <180HB M, L 300 (200-400) 245 (190-300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Stal weglowa 180 280HB M,L  260(170-350) | 210(150-270) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Stal stopowa 280-350HB M, L 180 (100-250) 135( 90-180) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
. <200HB L — 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
M Stal nierdzewna >200HB L — 140 ( 80-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Stal nierdzewne utwandzane wydzieleniowo  <450HB L — 130 (100-160) 0.2(0.1-0.3) <5  <0.8DC
Seliwa szare Wytrzymato$¢ na rozciaganie <450MPa M, MK, HK 240 (130-350) 185 (120-250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Wytrzymato$¢ na rozciaganie <800MPa M, MK, HK 220 ( 80-350) 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC




Seria MV1000

NEW
ASX445

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

e @ &)
Materiat Wtasnosci
MV1020 MV1030 fz ﬁ fz ﬁ fz ‘

Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350)|235(170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250) | 165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) JH
M Stal nierdzewna — — 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) JH
Wytrzymato$é na 240 190 B JH,
s eliwe sferoidalne rozciaganie <450MPa (130-350) (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) JM |0.3(0.2-0.4) FT

(GGG) W s
ytrzymatos¢ na 220 110 B B B JH,
rozciaganie >450MPa ( 80-350) ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL |0.2(0.1-0.3) JM [0.3(0.2-0.4) FT

ASX400

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA NA SUCHO | MOKRO

ve ® ®
Materiat Wtasnosci
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘

Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) | 275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) JH
Stal weglowa 180-350HB 260 (170-350) | 235 (170-300) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250) [ 165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM (0.18(0.10-0.28) JH
M Stal nierdzewna — — 220(170-270) 0.15(0.07-0.23) JL (0.18(0.10-0.28) JM {0.20(0.10-0.30) JH
Wytrzymatosc na 240 190 018(0.10-0.28) JL [020(0.10-0.30) JM |0.25(0.10-035)
Zeliwo sferoidalne rozciaganie <450MPa (130-350) (130-250) FT

(GGG) W ”
ytrzymatosc na 220 110 _ _ _ JH,
rozciaganie >450MPa ( 80-350) ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL {0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) =




NEW

Seria MV1000

APX3000/4000

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

= .
Materiat Wissnocc - <0.25DC 0.25-0.5DC 0.5-0.75 DC DC (Rowek)
ateria asnosci
5 Zalecany
§ ez 2.4 MV1020 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MVIO30 | MVIOZ0 MV1030
- -gi
. 280 230 270 220 220 180 220 180
Stal konstrukeyjna - <180HB ®€ LM (200-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140210}
220 180 210 170 170 140 170 170
Stal weglowa 180-280HB ®€ LM (1702260 (140-210)|(160-240) (130-200)|(130-200) (110-160)|(130-200) (130-200)
Stal stopowa 180 180 170 170 140 140 140 140
280-350HB ®€ L M 140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160)|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
Austenityczna stal oD =M (140-210 ~  (130-2000 T (110-160)] T (110-160)
nierdzewna
150 140 110 110
>200HB LM (110-180)| —  (100-160)| ~—  (80-130)| ~  (80-130)
Stale nierdzewne 140 140 140 140
utwardzane wydzieleniowo <2018 LM (10-170)|  —  (110-170)| T (110-170)]  —  (110-170)
o 200 150 190 140 170 125 170 100
Zeliwa szare <450HB ®€ M L (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
o 180 150 170 140 150 125 150 150
Zeliwa ciagliwe  <800MPa oe M (120-210) (80-170) |(120-210) (120-210)

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

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

Seria MV1000

ARP5/6

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
MV1020 MV1030
Materiat Wtasnosci
Ve Ve
) ) <200HB 250 (200-300) 220 (170-270)
Austenityczna stal nierdzewna
>200HB 220 (170-270) 190 (140-240)
Stal nierdzewna Duplex <280HB 250 (200-300) 220 (170-270)
Stale nierdzewne ferrytycznei ~ <200HB 270 (220-320) 240 (190-290)
martenzytyczne >200HB 270 (220-320) 240 (190-290)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo  <450HB 190 (140-240) 170 (120-220)
1
OBROBKA NA MOKRO
MV1020 MV1030
Materiat Wtasnosci
Ve Ve
) ) <200HB 180 (130-230) 150 (100-200)
Austenityczna stal nierdzewna
>200HB 150 (100-200) 130 ( 80-180)
Stal nierdzewna Duplex <280HB 180 (130-230) 150 (100 -200)
Stale nierdzewne ferrytycznei ~ <200HB 190 (140 - 240) 170 (120-220)
martenzytyczne >200HB 190 (140-240) 170 (120-220)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo  <450HB 130 ( 80-180) 120 ( 70-170)
1



Seria MV1000

NEW
BRP

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA
MV1020 MV1030
Materiat Witasnosci
Ve Ve

Stal konstrukcyjna <180HB 300 (200-400) 250 (200-300)
Stal weglowa 180-280HB 260 (170-350) 220 (170-270)
Stal stopowa 280-350HB 180 (100-250) 135 ( 90-180)

i . <200HB 250 (200-300) 220 (170-270)
Austenityczna stal nierdzewna

>200HB 220 (170-270) 190 (140 - 240)

Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo  <450HB 190 (140-240) 170 (120-220)
Zeliwa szare <450MPa 240 (130-350) 190 (130-250)
Zeliwa ciagliwe <800MPa 220( 80-350) 110 ( 80-150)

POSUW NA ZAB (mm/zab)

Gtebokosé skrawania (mm)

Typ

1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 = = = =
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 = —

BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
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NEW

Seria MV1000

AJX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA (0BROBKA BEZ CHLODZENIA)

MV1020 MV1030
Materiat Wtasnosci
Ve Ve
Stal konstrukcyjna <180HB 230 (180-280) 160 (100-220)
Stal weglowa 180-350HB 220 (170-270) 150 ( 80-220)
Stal stopowa 280-350HBB 180 (100 - 250) 140 ( 70-210)
Stal narzedziowa stopowa <350HB 180 (100-250) 140 ( 70-210)
) i <200HB — 160 (130-200)
Austenityczna stal nierdzewna
>200HB — 140 ( 80-200)
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo  <450HB — 140 ( 80-200)
Zeliwa szare <450MPa 210 (160-260) 160 (120-210)
Zeliwa ciagliwe <800MPa 190 (140-240) 130 ( 90-170)




NOTATKI




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email enquiries@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169 355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

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

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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