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SERIA VPX

GLOWICE Z PLYTKAMI STYCZNYMI
DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI SKRAWANIEM

2 MITSUBISHI MATERIALS



Seria VPX

NAJWYZSZA
SZTYWNOSC |
FUNKCJONALNOSC

UWAGI KONSTRUKTOROW

Aby osiagnac najwyzsza trwatosé frezdw, prace rozwojowe
rozpoczeto od poddawania frezéw coraz wyzszym
obciazeniom, az do ich ztamania.

Proces wielokrotnych testéw niszczacych i kolejnych
modyfikacji konstrukcyjnych byt kontynuowany az do
wyprodukowania frezéw o najwyzszej trwatosci.

Celem byto uzyskanie narzedzi przeznaczonych do
niezawodnej, bezobstugowej i wysokowydajnej obrébki.




Seria VPX

VPX

ZWIEKSZONA WYTRZYMALOSC FREZU DZIEKI PLYTKOM
STYCZNYM

Srednica rdzenia korpusu frezu na ptytki mocowane Szerokie $ciany gniazda bezpiecznie mocuja ptytke
stycznie jest wieksza niz w narzedziach z ptytkami i minmalizuja mozliwo$¢ przemieszczenia w trakcie
mocowanymi promieniowo, dzieki czemu narzedzie obrébki.

jest sztywniejsze. Dodatkowo ptytki mocowane
stycznie maja wiekszy przekroj w kierunku
przenoszenia obciazen, co zapewnia wieksza
odpornos$c¢ na pekanie i umozliwia zwiekszenie
wydajnosci obrobki.

NOWA KONSTRUKCJA PLYTKI ROZWIAZANIEM GLOWNYCH PROBLEMOW OBROBKI

JEDNO NARZEDZIE DO WIELU ZASTOSOWAN

H

Frezowanie narozy

Zagtebianie sko$ne

Frezowanie gniazd

O B O

Frezowanie profilowe

Frezowanie rowkéw

Interpolacja $Srubowa

[~

Frezowanie czotowe




Seria VPX

PLYTKI DO VPX

DWUSTRONNE PLYTKI STYCZNE: REWOLUCJA
W OPERACJACH FREZOWANIA WIELOFUNKCYJNEGO

seeccecccsecceccoccceccoccoconne Dwustronna konstrukcja ptytek zapewnia ekonomie:

B Mozliwe zagtebianie I Wysoka gtadkosc
skosne powierzchni

Wysoka doktadnos$¢ powierzchni $cianek

Wyzsza wytrzymatosc ptytek z wypuktym wzmocnieniem ptytki
wokot otworu pod $rube ustalajaca

skutecznos$¢ usuwania wiora

Pomocnicza krawedz skrawajaca z duzym
promieniem zapewnia wysoka gtadkos$¢ powierzchni

MOZLIWY DUZY POSUW NA ZAB (STAL 42CRMO04)
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Seria VPX

GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU

MATERIALOW

MP1220
Do stabilnych operacji obrébki,
wysoka odpornos¢ na Scieranie.

MP1230
Idealny do operacji obrdbki Sredniej
i lekkiej, przerywanej.

MP1240

Gatunek o najwiekszej ciagliwosci
do obrdbki ciezkiej, zgrubnej

i przerywane;.

MV1020

Gatunek ten charakteryzuje sie
doskonata odpornoscia na $cieranie
i nagte zmiany temperatury, oraz
zapewnia stabilna obrébke,
zwtaszcza stali i zeliw
sferoidalnych, z niespotykanymi
dotad predkosciami

skrawania, co znacznie skraca czas
obrébki.

MV1030

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

MP6120
Do frezowania ogélnego stali.

MP6130
Do frezowania przerywanego stali.

MP7130
Do frezowania ogélnego stali
nierdzewnych.

MC5020
Do frezowania ogélnego zeliw.

MP9120

Do frezowania ogélnego
superstopow zaroodpornych
i stopow tytanu.

MP9130

Do frezowania przerywanego

i ogdélnego superstopow
zaroodpornych i stopdw tytanu.

TF15
Do frezowania ogélnego aluminium.

VP15TF

Do stabilnej obrobki, gdy powtoka
jest potaczona z weglikiem

o wysokiej odpornosci na Scieranie.



MP1220/MP1230/MP1240

WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD DO FREZOWANIA

JEDNA SERIA PLYTEK, KTORA ROZWIAZUJE WSZYSTKIE PROBLEMY PODCZAS SKRAWANIA STALI
WEGLOWYCH, NIERDZEWNYCH, STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU.

POWLOKA GENE-TENAX

Dzieki kontrolowaniu struktury powtoki na poziomie nanowymiaréw, znacznie zmniejszono uszkodzenia tej powtoki
w poréwnaniu do powtok konwencjonalnych. Dzieki naniesieniu kilku warstw powtok jedna na druga, uzyskano
jednoczesne zwiekszenie odpornosci cieplnej, na Scieranie i na powstawanie narostu. Opracowana powtoka jest
takze znacznie mniej podatna na pekanie i ma wieksza przyczepno$¢, dzieki czemu uzyskano najbardziej stabilny
gatunek do frezowania.

.+« TECHNOLOGIA Al-RICH, POWLOKA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornos¢ na Scieranie i odpornos¢ cieplna.

~.{...... ORYGINALNA POWLOKA KOMPOZYTOWA NA BAZIE ALTiN

Wieksza odpornosé na utlenianie i powstawanie
narostu.

Widok powtoki Gene-Tenax
w powiekszeniu

e00cccccccccccccscsscccccccccc0c s e Techno[ogia zapewniaja’ca W|e’ksza‘ s|te’ adhezji_

Specjalne podtoze na bazie
weglika

WYZSZA CIAGLIWOSC, DO 0BROBKI SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS USZKODZENIA PODCZAS SKRAWANIA
SKRAWANIA STALI SKRAWANIA STALI NIERDZEWNYCH STOPOW ZAROODPORNYCH | STOPOW TYTANU

Krawedz skrawajaca odporna na $cieranie Krawedz skrawajaca mniej podatna na Krawedz skrawajaca odporna na
podczas obrébki stali powstawanie karbu podczas obrébki stali wykruszenia podczas obrobki stali
nierdzewnych nierdzewnych i stopdw tytanu

)

: e
s e &, TR &l-’ Py

Pekniecia cieplne Wrab/karb Wykruszenia krawedzi skrawajacej

M : Seria MP200 M : Konwencjonalna powtoka PVD



Seria VPX

NOWA TECHNOLOGIA WIELOWARSTWOWA

Dzieki zastosowaniu nowe] technologii wielowarstwowej udato sie zapobiec propagacji peknie¢ i znaczaco
zwiekszy¢ odpornos¢ na pekanie w porownaniu z konwencjonalna technologia.

SERIA MP1200 Z POWLOKA W TECHNOLOGII WIELOWARSTWOWEJ POWLOKA W TECHNOLOGII KONWENCJONALNEJ

Zapobiega propagacji peknieé

SYSTEM OBEJMUJACY KILKA GATUNKOW

Metoda symulacji przeprowadzono precyzyjna analize obciazen i temperatur krawedzi skrawajacej, podczas
obrébki réznych materiatéw. Doprowadzito to do opracowania trzech réznych gatunkow, z odmiennymi podtozami
dla uzyskania optymalnej wydajnosci skrawania réznych materiatéw obrabianych. Dzieki temu uzyskano najlepsza
wydajnos¢é obrobki w réznych aplikacjach.

MP1220 MP1230 MP1240
1 - b 2 — — ﬁ.(—
bt - ( ‘
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i
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WYTYCZNE DOBORU

Stale konstrukcyijne, stale weglowe Stale nierdzewne Stosp?';grtggzgg;'n e
¢ Materiaty twarde ¢ Gatunek ciagliwy
e Stabilna obrébka ¢ Niestabilna obrdbka
¢ Nacisk na odpornosc¢ na scieranie ¢ Nacisk na odpornosc¢ na

i wtasnosci mechaniczne pekniecia i odpornos¢ cieplna



Seria VPX

SERIA MP6100/MP7100/MP9100

TECHNOLOGIA TOUGH-}

Warstwa podstawowa o duzej zawartosci Al-(AL, TilN
Wykonana w nowej technologii powtoka Al-(AL, Ti)N zapewnia stabilizacje fazy

o wysokiej twardosci oraz znacznie zwieksza odpornosc na scieranie, powstawanie
krateréw i narostu.

** Wielowarstwowa powtoka zapobiega penetracji peknie¢ w kierunku podtoza.

MC5020
POWLOKA KOLORU CZARNEGO O NIEZWYKLE GLADKIEJ POWIERZCHNI

Niezwykle gtadka powierzchnia uzyskana dzieki technologii “Black super smooth” zapobiega przyklejaniu sie widra
podczas obrdbki zeliw. Pierwszy wybor do obrébki zeliw.

g

MC5020 Powtoka konwencjonalna



Seria VPX

SYSTEM LAMACZY WIORA

oy
tamaczL
( Ostra krawedz skrawajaca
LOGUO0904...PNER-L LOGUO0904...PNFR-L
8
(4 (4 tamaczM
Wytrzymata krawedz skrawajaca
LOGU0904...PNER-M LOGU0904...PNFR-M

ZASTOSOWANIE LAMACZY WIORA

Parametry obrébki:
@: Obrobka stabilna @: Obrébka ogdlna ¥: Obrdbka niestabilna

14

Zalecane gatunki i tamacze widra, patrz strona 18.

y
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Seria VPX

VPX200 O:2®SCSPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW H

DCSFMS
DCON
KWW
]

==
T =

// *7 ) KAPR

L8

CBDP

Lce
‘

{

|

GAMP : -4° T:+5° L DAH

GAMF : -25° | :+4° . occs | ¥
DC <

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DC Sruba ustalajaca Geometria
932, B40 HSC08025H
@50, 963 HSC10030H
GLOWICA NASADZANA

<
N
za”:éz:ieniowy ~§ APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX INF u

o

[=]
VPX200-032A03AR ° 8 32 16 35 0.71° 0.11 25100 3
VPX200-032A05AR ° 8 32 16 35 0.71° 0.11 25100 5
VPX200-040A04AR ° 8 40 16 40 0.54° 0.23 22000 4
VPX200-040A06AR ° 8 40 16 40 0.54° 0.22 22000 6 L06U0s
VPX200-050A05AR ° 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 5
VPX200-050A07AR ° 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 7
VPX200-063A06AR ° 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 6
VPX200-063A09AR ° 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 9

11

Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 19 '\C’
Zalecane gatunki i tamacze widra, patrz strona 18.

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



Seria VPX

VPX200 - GLOWICA NASADZANA

WYMIARY MONTAZOWE

Numer

zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX200-032A03AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-032A05AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-040A04AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-040A06AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-050A05AR 20 1" 17 47 10.4 1" 6.3
VPX200-050A07AR 20 " 17 47 10.4 " 6.3
VPX200-063A06AR 20 1 17 60 10.4 " 6.3
VPX200-063A09AR 20 " 17 60 10.4 " 6.3

1/1

CZESCI ZAPASOWE

& / 7

Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu

Typ oprawki DC

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS27F2 = 1.0




Seria VPX

VPX200 O &d

CON
DCSFMS

APMX

LF Przekréj A-A
OAL

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

GLOWICA WKRECANA

g
i'a”:;rlieniowy _§ APMX DC DCON LF RMPX WT INF u

o

a
VPX200R1602AM0830 [ ] 8 16 8.5 30 1.85° 0.03 2
VPX200R1802AM0830 * 8 18 8.5 30 1.56° 0.04 2
VPX200R2002AM1030 [ ] 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 2
VPX200R2003AM1030 [ ] 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 3
VPX200R2202AM1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 2
VPX200R2203AM1030 * 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 3
VPX200R2503AM1235 [ ] 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 3
VPX200R2504AM1235 [ ] 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 4 LOGUO9
VPX200R3203AM1640 (] 8 32 17 40 0.71° 0.21 3
VPX200R3204AM1640 [ ] 8 32 17 40 0.71° 0.21 4
VPX200R3205AM1640 [ ] 8 32 17 40 0.71° 0.21 5
VPX200R3503AM1640 * 8 35 17 40 0.63° 0.24 3
VPX200R3505AM 1640 * 8 35 17 40 0.63° 0.23 5
VPX200R4004AM1640 [ ] 8 40 17 40 0.54° 0.26 4
VPX200R4006AM1640 o 8 40 17 40 0.54° 0.26 6

11
Zalecane gatunki i tamacze widra, patrz strona 18. 19 'V?
L4

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



Seria VPX

VPX200 - GLOWICA WKRECANA

WYMIARY MONTAZOWE

Z'a”:;:ieniowy CRKS s10 DCSFMS 0AL
VPX200R1602AM0830 M08 10 145 48
VPX200R1802AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R2002AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2003AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2202AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2203AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2503AM1235 M12 19 235 57
VPX200R2504AM1235 M12 19 235 57
VPX200R3203AM1640 M16 2% 285 63
VPX200R3204AM1640 M16 2% 285 63
VPX200R3205AM1640 M16 2% 285 63
VPX200R3503AM1640 M16 2% 285 63
VPX200R3505AM1640 M16 2% 28.5 63
VPX200R4004AM1640 M16 2% 28.5 63
VPX200R4006AM1640 M16 2% 28.5 63

11

CZESCI ZAPASOWE

& /5 7

Typ oprawki DC
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX200R16 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200R22 >20 TPS27F2

Moment dokrecenia (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

13
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Seria VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

RN ™ N BN TSE [ H
1 P4
a —g—t————+ 3
- (=]
KAP
APMX
LF
2
z
o
(&)
[m]
APMX
LH
LF
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
R
'8
c
Numer zaméwieniowy § APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Rys. n
3
a
TYP KROTKI
VPX200R1602SA16S [ 8 16 16 85 1.85° 37900 0.1 25 2 1
VPX200R1802SA16S * 8 18 16 85 1.56° 35300 0.12 25 2 2
VPX200R2002SA16S * 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 2 2
VPX200R2003SA16S [ 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 3 2
VPX200R2002SA20S [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 2 1
VPX200R2003SA20S [ 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 3 1
VPX200R2202SA20S * 8 22 20 115 1.16° 31400 0.26 30 2 2
VPX200R2203SA20S [ 8 22 20 115 1.16° 31400 0.25 30 3 2
VPX200R25035A20S [ 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 3 2
VPX200R25045A20S [ ] 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 4 2
VPX200R2503SA25S [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 85 3 1
VPX200R2504SA255 [ 8 25 25 15 0.97° 29000 0.39 35 4 1 LOGU09
VPX200R2803SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 85 3 2
VPX200R2804SA255 * 8 28 25 15 0.84° 27200 0.41 35 4 2
VPX200R3003SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 85 3 2
VPX200R3004SA255 * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 4 2
VPX200R3203SA32S * 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 8 1
VPX200R32045A32S [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 4 1
VPX200R3205SA32S [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 5 1
VPX200R4004SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.81 45 4 2
VPX200R4006SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.80 45 6 2
VPX200R5005SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 5 2
VPX200R5007SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 7 2
11

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



Seria VPX

VPX200 - GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

e

E
Numer zaméwieniowy E,! APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Rys. n

3

a
TYP DLUGI
VPX200R1802SA16L [ J 8 18 16 120 1.56° 35300 0.17 25 2 2
VPX200R2002SA20L [ 8 20 20 150 1.35° 33200 0.32 60 2 1
VPX200R2202SA20L * 8 22 20 150 1.16° 31400 0.34 30 2 2
VPX200R2503SA25L [ 8 25 25 170 0.97° 29000 0.57 70 3 1 LOGU09
VPX200R2803SA25L * 8 28 25 170 0.84° 27200 0.61 35 3 2
VPX200R3203SA32L [ ) 8 32 32 190 0.71° 25100 1.06 90 3 1
VPX200R3503SA32L * 8 35 32 190 0.63° 23800 1.14 45 3 2

il
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 19 '\C’
Zalecane gatunki i tamacze wiéra, patrz strona 18.
14
,
& j
Typ oprawki DC
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS

VPX200 >20 TPS27F2

Moment dokrecenia (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

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

15
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Seria VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

1
g — SASA 3
P AN~ 8
KAPR
APMX
LH
LF
2
g p— SR 3
S VA 5
APMX o
LH
LF
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA Z CHWYTEM WELDON
N
"8
c
Numer zamoéwieniowy § APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZNF Rys n
3
a
TYP KROTKI
VPX200R1602WA16S o 8 16 16 73 1.85° 37900 0.09 25 2 2
VPX200R2002WA20S ) 8 20 20 80 1.35° 33200 0.17 30 2 2
VPX200R2003WA20S [} 8 20 20 80 1.35° 33200 0.16 30 3 2
VPX200R2503WA25S [} 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 35 3 LOGU09
VPX200R2504WA25S o 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 85 4
VPX200R3203WA32S [ ) 8 32 32 105 0.71° 25100 0.58 45 3 1
VPX200R3204WA32S o 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 4 1
VPX200R3205WA32S ® 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 5 1
TYP DLUGI
VPX200R1602WA16M [} 8 16 16 85 1.85° 37900 0.11 37 2 1
VPX200R2002WA20M o 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 2 1
VPX200R2003WA20M o 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 3 1
VPX200R2503WA25M o 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 3 LOGUO9
VPX200R2504WA25M o 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 4
VPX200R3203WA32M ° 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 3 1
VPX200R3204WA32M [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 4 1
VPX200R3205WA32M [} 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 5 1
11
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy gtowica i uchwyt sa wtasciwie wywazone. 19 '\Cg

Zalecane gatunki i tamacze wiéra, patrz strona 18.

CZESCI ZAPASOWE

*
Typ oprawki DC
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Moment dokrecenia (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0



Seria VPX

VPX200

PLYTKI

- Stale

o¢C [ 2F 2 cec¢e
M Stale nierdzewne Parametry obrébki:
Zeliwa PS e ¢ @ Obrobkastabilna @:Obrébkaogélna :Obrébka niestabilna
Metale niezelazne € ;. sslifowanie:
Stopy zaroodporne, stopy tytanu oCcE [ 2¢ 2 [ 2 E: Z promieniem naroza F: Ostra krawedz
Stale hartowane [ 4
(= ==)
g g S 8 § Geometria
Numer zaméwieniowy gv _% % s % § § § g g g § § = L RE LE S BS D1 Tylko p_iytka w
g 3 3 sr5¥gcs E E wykonaniu prawym
s SN HEHEE========>F
LOGU0904020PNER-L G E @O0 @ % x x x x x ® @ x 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-L G E 00000000000 x 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNER-L C E 00000000000 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNER-L G E @@ %x x x x x x x ® @ x 87 10 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNER-L G E *k Ak hkhkhk*x kx x 00O % 87 1.2 7.6 43 08 3
LOGU0904160PNER-L G E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNFR-L G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 76 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 10 76 43 1.0 3 ’
LOGUO0904120PNFR-L G F *x 87 12 76 43 08 3
LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 16 76 43 05 3 '
LOGU0904020PNER-M C E @O0 @® % kx x x x x @ @ % 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-M G E 00000000000 x 87 0.4 7.6 43 1.6 3
LOGU0904080PNER-M G E 00000000000 x 87 08 7.6 43 12 3
LOGU0904100PNER-M G E @O @® x x x x x x ® @ x 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNER-M C E @@ @® % k x x x x ® @ % 87 1.2 7.6 43 09 3
LOGU0904160PNER-M G E 00000000000 87 16 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNFR-M G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-M G F ® 87 04 76 43 1.6 3
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 76 43 1.2 3
LOGU0904100PNFR-M G F *x 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 76 43 09 3
LOGU0904160PNFR-M G F *x 87 1.6 76 43 05 3

@ : Standard magazynowy.

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

VPX200

ZALECANE GATUNKI | LAMACZE WIORA
Parametry ﬁ

Materiat Wtasnosci

skrawania .
1-szy zalecany 2-gi zalecany
o ¢ L M
Stale konstrukcyjne <180HB
£ M L
Stale weglowe d L M
180-350HB
Stale stopowe [ 2 M L
Stal dzi t <350HB
ale narzedziowe stopowe 2 M L
o ¢ M L
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Stale nierdzewne austenityczne L "
>200HB
M L
) L M
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB M L
L M
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne - v 1
L M
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB M L
. o € M L
Zeliwa szare <350MPa
L2 M L
. o o ¢ M L
Zeliwa ciagliwe <800MPa
£.2 M L
. o ¢ L M
Stopy aluminum Si<5 %
.2 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 8 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-5Al-5V-5Mo0-3Cr) £ M L
<t ) g o € M L
opy zaroodporne -
by P £ M L
H ' Stale hartowane 40-55HRC M -

A

N
RS



Seria VPX

VPX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

A

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.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),

niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy
zastosowad zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA

Vc
Materiat Wtasnosci :;:vn:::i‘: Gatunek
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
e ¢ MV1020 280 (220 - 330) 270 (210 -320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
o ¢ MP1220  230(180-270) 220 (170 -260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
o ¢ MP4120 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Stale konstrukcyjne <180HB o ¢ MV1030 230 (180 -270) 220(170-260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
e ¢ VP15TF 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
¥ MP1230 200 (150 - 240) 190 (140 -230) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
¥ MP6130 200 (150 - 240) 190 (140 - 230) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 220 (170 -260) 210 (160 -240) 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
o ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
180 - 280HB

o ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130-200) 140(110-160) 170 (130 - 200)
¥ MP1230 150(110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Stale weglowe 280 - 350HB o ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Stale stopowe e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Stale narzedziowe stopowe & MP1230 150(110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
o ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
o ¢ MP6120 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
lggO'H3§0HB e ¢ VP15TF 180 (140 -210) 170 (130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
¥ MP6130 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
e ¢ MP1220 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
e ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP1230 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60 -100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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VPX200 - OBROBKA BEZ CHLODZENIA - PREDKOSC SKRAWANIA

Seria VPX

Vc
Materiat Wtasnosci Parametry Gatunek
skrawania
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
MV1030 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
MP1230 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1240 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP7130 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
austenityczne MV1030  150(110-180) 140(100-160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MP1230 150 (110-180) 140 (100-160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MP1240 150 (110-180) 140 (100-160)  110(80-130) 110 (80 - 130)
MP7130 150 (110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80 - 130)
VP15TF  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
MP1230 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
) MP1240 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
Stal nierdzewna typu duplex
MP7130 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
VP1STF 140 (110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
stale nierdzewne MP7130 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
VP1STF 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1230 130 (100-160) 120( 80-1400 90( 60-110)  90( 60 - 110)
Stale nierdzewne MP1240 130 (100-160) 120( 80-1400  90( 60-110)  90( 60-110)
utwardzane wydzieleniowo MP7130 130 (100-160) 120( 80-140)  90( 60-110)  90( 60-110)
VP1STF 130 (100-160) 120( 80-140)  90( 60-110)  90( 60-110)
o e ¢ MC5020 250 (200 - 300) 240 (190 - 290) 210 (160 - 260) 210 (160 - 260)
Zeliwa szare <350MPa
e ¢ VP15TF 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110 -210) 160 (110 - 210)
e ¢ MV1020 200 (150 - 280) 190 (140 - 270) 170 (130 - 240) 170 (130 - 240)
<450MPa
e ¢ MV1030 150 (100 -200) 140(90-190)  125(80-170) 100 (80 - 120)
o e ¢ MV1020 180 (140 - 250) 170 (130 - 240) 150 (120 -210) 150 (120 - 210)
Zeliwa ciagliwe
e € MV1030 150 (100-200) 140(90-190)  125(80-170) 150 (120 -210)
<800MPa
e ¢ MC5020 180 (150 -200) 170 (140 - 190) 150 (120 - 170) 150 (120 - 170)
® € ¥ VPISTF 130(100 - 150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100( 80 -120)
Stopy aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
H | Stale hartowane 40 - 55HRC VP1STF  90( 70- 100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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VPX200 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

DC=@16-018 DC=020-@25 DC=028-063
. - Parametry
Materiat Witasnosci . ae
skrawania
ap fz ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <6 01 -015| <8 01 -02 | <8 01 -0.25
, ® © ¥ 025-05DC <5 008-012| <8 01 -015| <8 0.1 -0.2
Stale konstrukcyjne <180HB
® €© ¥ 05-075DC <4 0.08-012| <6 008-012 | <6 0.1 -0.15
® ¢ % 1.0DC 2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® € % <025DC <6 01 -015 | <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -025
Stale weglowe ® €© % 025-05DC <5 008-012 | <8 01 -015 | <8 0.1 -02
Stale stopowe 180-280HB
Stale narzedziowe stopowe ® © % 05-075DC <4 0.08-0.12 | <6 008-012 | <6 0.1 -0.15
® ¢ ¥ 10DC 2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <6 01 -015 | <8 01 -0.15 | <8 0.1 -0.2
Stale weglowe 280—-350HB @ @ % 025-05DC <5 008-012 | <8 008-012 | <8 0.1 -0.15
Stale stopowe <350HB
Stale narzedziowe stopowe (Wyzarzane) _® € # 05-075DC <4 0.08-012 | <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® €© % 1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.05-0.1
® € % <025DC <6 01 -015 | <8 01 -0.15 | <8 0.1 -0.2
o ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 008-012 | <8 0.1 -0.15
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
® © ¥ 05-075DC <4 008-0.12 | <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® € % 10DC €2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
<0.25DC <6 01 -015 | <8 0.1 -02 8 01 -02
<0.25DC <6 0.08-012 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
Stale nierdzewne 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
austenityczne 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 008-012 | <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 | <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 006-008 | <4 0.06-008 | <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 01 -015 | <8 0.1 -0.2 8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-012 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
i 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 008-012 | <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 | <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-008 | <4 0.06-0.08 | <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 01 -015 | <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-0.12 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.15 | <8 0.08-0.15
Ferrytyczne i 025-05DC <5 0.06-0.1 <8 008-012 | <8 0.08-0.12
martenzytyczne —
stale nierdzewne 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 008-012 | <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 | <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-008 | <4 0.06-008 | <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 01 -015 | <8 0.1 -0.15 | <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 008 -0.12| <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
025-05DC <5 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12 | <8 0.08-0.12
Stal nierdzewna 025-05DC <5 0.06-0.1 <8 008-012 | <8 0.08-0.12
utwardzana <450HB
wydzieleniowo 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
05-0.75DC <4 0.06-008 | <6 0.06-0.08 | <6 0.06-0.08
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0 DC <2 0.06-008 | <4 006-008 | <4 0.06-0.08
1/2
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VPX200 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

DC=016 - 018 DC=020 - @25 DC=028 - 063
. - Parametry
Materiat Wtasnosci . ae
skrawania
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <6 01 -015| <8 0.1 -10.2 8 0.1 -10.25
¥ 025 -05DC <6 0.08-0.12| <8 0.08-0.15 8 01 -02
o ¢ 0.5-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 8 01 -02
. ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 8 0.1 -0.15
Zeliwa szare <350MPa
[ 4 <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
¥ 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.08-0.1
o ¢ <0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 01 -02
# 025-05DC <6 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
o ¢ 0.5-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
. o ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Zeliwa ciagliwe <800MPa
[ 4 <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
¥ 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
o € <0.25DC <6 0.1 -02 <8 0.1 -0.25 8 0.1 -0.25
® 025-05DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 01 -02
o € 0.5-0.75DC <5 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 01 -02
. ¥ 1.0DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
Stopy aluminum Si<5 %
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
¥ 025-05DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
o ¢ 0.5-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.15 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.12 <4 0.08-0.12
<0.25DC <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15
0.25-05DC <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12
0.5-0.75DC <3 0.08-0.12 <3  0.08-0.12 <3 0.08-0.12
1.0DC <3 0.06-01 <3 0.08-0.1 3 0.06-0.1
H  Stale hartowane 40 - 55HRC
<0.25DC <2 0.06-0.1 <2 0.08-0.1 <2  0.06-0.1
0.25-0.5DC <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08
0.5-0.75DC «1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 -0.08 <1 0.06 - 0.08
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Seria VPX

VPX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

A

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 zmienié parametry

skrawania.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),
niskiej sztywnoséci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy
zastosowac zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA
. , . Parametry Ve
Materiat Wtasnosci skrawania Gatunek
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
o ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MP6120 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale konstrukcyjne <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 -120)
e ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
¥ MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 180 (140-210) 170(120-200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 -120)
e ¢ MV1020  140(110-160) 130( 90-150) 120 ( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Stale weglowe 280 - 350HB ® € ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
Stale stopowe e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Stale narzedziowe stopowe ® €© ¥ MP1230 120(90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
1893'5330;8 ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
) o ¢ VP15TF 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 40 - 100)
o ¢ MP6120 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 40 -100)
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC @ € ¥ MP1230 100(80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60-100)
e ¢ VP1STF  100( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60 -100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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Seria VPX

VPX200 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO) - PREDKOSC SKRAWANIA

Vc
Materiat Wtasnosci :;::vn:::i': Gatunek
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
<00HB MP1240  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Stale nierdzewne VP15TF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
austenityczne MP1230 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1240 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
~200HB MP7130 100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-110)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 -100)
) MP1240 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
stale nierdzewne - MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP15TF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
Stale nierdzewne MP1240  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
utwardzane wydzieleniowo <40HB MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  640( 40- 90)
VP15TF  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
o o ¢ MC5020 180 (160 -220) 170 (150 -210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Zeliwa szare <350MPa
® € ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
<U5OMPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 -200) 150 (130 - 200)
o ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
o e ¢ MV1020 160 (130 -210) 150(120-200) 130(110-170) 130 (110 - 170)
Zeliwa ciagliwe
e ¢ MV1030 130 ( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
<800MPa
e ¢ MC5020 160 (140-180) 150 (130-170) 130(110-150) 130 (110 - 150)
® € ¥ VPI5TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120) 80 ( 60-120)
Stopy aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15  600(400-1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
® €© ¥ MP1220 50(40- 700 50(40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
® €© ¥ MP1230 50(40- 700 50(40- 700 50(40- 70) 50( 40- 70)
e ¢ MP9120 50( 40- 70) 50( 40- 700 50( 40- 70]  50( 40- 70)
oy - o ¢ VPISTE  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
¥ MP1230  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® MP1240  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® €© ¥ MP1230  30(20- 400 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40)
® €© ¥ MP1240 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
e o3Cr] - o ¢ MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
¥ MP9130  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
o ¢ MP1220  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
o ¢ MP9120  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
, o ¢ VP15TF  40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
Stopy zaroodporne -
¥ MP1230  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP1240  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP9130  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
H Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF  90( 70-100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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Gdy promieniowa gteboko$¢ skrawania (ae) wynosi 0.5 DC lub wiecej, zalecane jest uzycie gtowicy z mniejsza liczba ptytek.



VPX200 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

DC=016 - 018 DC=@20 - 025 DC=028 - 963
. - Parametry
Materiat Wtasnosci . ae
skrawania
ap fz ap fz ap fz
® €© ¥ <0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.25
) ® €© ¥ 025-05DC <5 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15 8 0.1 -02
Stale konstrukcyjne <180HB
® €©€ ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.1 -0.15
® € ¥ 10DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
®@ € ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 <8 0.1 -025
Stale weglowe ® € % 025-05DC <5 008-012 | <8 01 -015 | <8 0.1 -0.2
Stale stopowe 180 - 280HB
Stale narzedziowe stopowe ® €© ¥ 05-075DC <4 008-012 | <6 008-012 | <6 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-041 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -02
Stale weglowe 280-350HB @ € ¥ 025-05DC <5 008-012 | <8 008-012 | <8 0.1 -0.15
Stale stopowe <350HB
Stale narzedziowe stopowe S99 ® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
(Wyzarzane] ® €© ¥ 1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 -0.1 NA 0.06 - 0.1
® €© ¥ <025DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2
. ) ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-041 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
<0.25DC <6 0.1 -0.15 8 0.1 -02 8 0.1 -02
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
Stale nierdzewne 0.25-0.5DC <5 0.06 - 0.1 <8 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12
austenityczne 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
0.5-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 <8 0.1 -02
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08-0.12
. 0.25-0.5DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
<0.25DC <b 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.2 <8 0.1 -0.2
<0.25DC <b 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.15 <8 0.08 -0.15
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Ferrytyczne i 0.25-05DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 | «8 0.08-0.12
martenzytyczne —
stale nierdzewne 0.5-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
05-0.75DC <4 0.06-0.08 <6 0.06-0.1 <6 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <b 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06 - 0.08 <4 0.06 - 0.08 NA 0.05-0.08
<0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
<0.25DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.25-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Stal nierdzewna 025-0.5DC <5 0.06-01 | <8 008-012 | <8 0.08-0.12
utwardzana <450HB
wydzieleniowo 05-075DC <4 0.06-01 | <6 0.06-0.1 <6 0.05-0.1
0.5-0.75DC NA 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.08 <6 0.05-0.08
1.0DC <2 0.06 - 0.1 <4 0.06 - 0.1 NA 0.05-0.1
1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.05-0.08
1/2
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VPX200 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

DC=016 - 018 DC=020 - @25 DC=028 - 063
. - Parametry
Materiat Wtasnosci . ae
skrawania
ap fz ap fz ap fz
o € <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 8 0.1 -0.25
¥ 025-05DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 8 01 -02
o € 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 8 01 -02
. ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <8 0.08-0.12 8 0.1 -0.15
Zeliwa szare <350MPa
[ 2 <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.1 -0.15
¥ 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.1 <6 0.08-0.12
o ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.1
o ¢ <0.25DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 8 01 -02
¥ 025-05DC <6 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
o € 05-0.75DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 <8 0.1 -0.15
. o ¥ 1.0DC <5 0.06-01 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Zeliwa ciagliwe <800MPa
[ 2 <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
® 025-05DC <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.06-0.1
o ¢ 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
® 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4 0.06-0.08
o € <0.25DC <6 0.1 -02 <8 0.1 -0.25 8 0.1 -0.25
¥ 025-05DC <6 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 8 01 -02
o € 05-0.75DC <5 0.1 -0.15 <8 0.1 -02 8 01 -02
¥ 1.0DC <5 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15 8 0.1 -0.15
Stopy aluminum Si<5 %
o € <0.25DC <4 0.08-0.12 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
¥ 025-05DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.15 <6 0.08-0.15
o € 05-0.75DC <2 0.06-0.1 <4 0.06-0.15 <4 0.08-0.15
¥ 1.0DC <2 0.06-0.08 <4 0.06-0.12 <4 0.08-0.12
® €© ¥ <0.25DC <6 0.08-0.15 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
Stopy tytanu ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
(Ti-6AL-4V) ® €© ¥ 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® €© ¥ 1.0DC <2  0.06-01 <4 0.06-0.1 <4 0.06-0.1
® €© ¥ <025DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Stopy tytanu ® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) ® €© ¥ 05-075DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® €© ¥ 1.0DC <2 0.06-01 <4 0.06-0.1 <4 0.06-01
® €© ¥ <025DC <6 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
® €© ¥ 025-05DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
Stopy zaroodporne —
® €© ¥ 05-0.75DC <4 0.06-0.1 <6 0.06-0.1 <6 0.06-0.1
® € ¥ 10DC <2 0.06-01 <4 0.06-0.1 <4 0.06-01
<0.25DC <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15
0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12 <4 0.08-0.12
05-0.75DC <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12 <3 0.08-0.12
1.0DC <3 0.06-01 <3 0.06-01 <3  0.06-0.1
H Stale hartowane 40 - 55HRC
<0.25DC <2  0.06-01 <2 0.06-01 <2 0.06-01
0.25-0.5DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1
05-0.75DC <1 0.06 -0.1 <1 0.06-0.1 <1 0.06 - 0.1
1.0DC <1 0.06 -0.1 <1 0.06-0.1 <1 0.06 -0.1
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Seria VPX

VPX200 O:2®SCSPOS

Zalecane gatunki i tamacze widra, patrz strona 32.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

LCCB CBDP
L8
©
© i
Eesle
ol © o| i
8 g 3 WeR T e
5 Vo e inlie
: \\
KAPR
APMX
DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA ]
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
DC Sruba ustalajaca Geometria
732 HSC08045
040 HSC08050 Ea
250 HSC10045
GLOWICA NASADZANA
Y]
E
Numer S APMX DC DCON LF RMPX WT  ZINF NP n
zamowieniowy 3
a
VPX200-032A02A035R 10 * 35 32 16 55 0.71° 0.22 2 10
VPX200-032A03A035R 15 [ ] 35 32 16 55 0.71° 0.20 3 15
VPX200-040A03A042R18 * 42 40 16 60 0.54° 0.34 3 18 LoGU09
VPX200-040A04A042R24 [ ] 42 40 16 60 0.54° 0.33 4 24
VPX200-050A04A042R24 * 42 50 22 60 0.42° 0.55 4 24
VPX200-050A05A042R30 * 42 50 22 60 0.42° 0.54 5 30
11
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 33 '\C(
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Seria VPX

VPX200 - DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA - GLOWICA NASADZANA
WYMIARY MONTAZOWE

:‘::;'Iieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LceB L8
VPX200-032A02A035R 10 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-032A03A035R 15 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A03A042R 18 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A04A042R24 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-050A04A042R24 20 1 17 47 104 13 6.3
VPX200-050A05A042R30 20 1 17 47 104 13 6.3
11

CZESCI ZAPASOWE

&7 f 7

Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu

Typ oprawki DC

VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS27F2 = 1.0




Seria VPX

VPX200 O:2 @O CSPOES

EPN ™~ [HEH BEN FS8

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

3
Numer zaméwieniowy ;3- APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZINF ZNP Rys. -

(1]

a
TYP KROTKI
VPX200R2025A20501404 @ 14 20 20 100 1.35° 0.21 30 2 L1
VPX200R2225A20501404 @ 14 22 20 115 1.16° 0.26 30 2 L2
VPX200R2525A25502106 @ 21 25 25 115 0.97° 0.39 35 2 6 1
VPX200R2525A25502808 @ 28 25 25 125 0.97° 0.41 45 2 8 1
VPX200R2825A25502106 % 21 28 25 115 0.84° 0.40 35 2 6 2
VPX200R2825A25502808 % 28 28 25 125 0.84° 0.43 45 2 8 2
VPX200R3225A32502808 % 28 32 32 125 0.71° 0.68 45 2 8 1
VPX200R3235A32502812 @ 28 32 32 125 0.71° 0.67 45 3 12 1
VPX200R3225A32503510 % 35 32 32 130 0.71° 0.70 50 2 0 1
VPX200R3235A32503515 @ 35 32 32 130 0.71° 0.68 50 3 15 1 LOGUD?
VPX200R3525A32502808 % 28 35 32 125 0.63° 0.72 45 2 8 2
VPX200R3535A32502812 % 28 35 32 125 0.63° 0.71 45 3 12 2
VPX200R3525A32503510 % 35 35 32 130 0.63° 0.74 50 2 0 2
VPX200R3535A32503515 % 35 35 32 130 0.63° 0.73 50 3 15 2
VPX200R4035A32503515 % 35 40 32 130 0.54° 0.81 50 3 15 2
VPX200R4045A32503520 @ 35 40 32 130 0.54° 0.80 50 L 20 2
VPX200R4035A32504218 % 42 40 32 140 0.54° 0.88 60 3 18 2
VPX200R4045A32504224 % 42 40 32 140 0.54° 0.86 60 L 246 2

11

Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrobke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 33 '\C(
Zalecane gatunki i tamacze widra, patrz strona 32.

CZESCI ZAPASOWE

el A 7

Typ oprawki DC
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Moment dokrecenia (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0

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

VPX200 O:2@OCS @Y

T

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

GLOWICA Z CHWYTEM WELDON

]
2
Numer zamowieniowy §- APMX DC DCON LF RMPX WT Lh ZINF ZNP n
3
[=]
TYP KROTKI
VPX200R202WA20S01404 [ ] 14 20 20 80 1.35° 0.16 30 2 4
VPX200R252WA25502106 [ ] 21 25 25 9N 0.97° 0.29 35 2 6
VPX200R252WA25502808 [ ] 28 25 25 101 0.97° 0.32 45 2 8
VPX200R322WA32502808 [ 28 32 32 105 0.71° 0.55 45 2 8 LOGUQ9
VPX200R323WA32502812 [ 28 32 32 105 0.71° 0.54 45 3 12
VPX200R322WA32503510 [ ] 35 32 32 110 0.71° 0.57 50 2 10
VPX200R323WA32503515 [ J 35 32 32 110 0.71° 0.55 50 3 15

il
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek.

N
Stosujac obrébke z wysokimi predkosciami wrzeciona nalezy upewnic¢ sie, czy gtowica i uchwyt sa wtasciwie wywazone. 33 '{C(
Zalecane gatunki i tamacze wiéra, patrz strona 32.

CZESCI ZAPASOWE

&L /5 7

Typ oprawki DC
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

Moment dokrecenia (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0



Seria VPX

VPX200

PLYTKI

B stoe °oc ¢z cece
M Stale nierdzewne Parametry obrébki:

Zeliwa PS e ¢ @ Obrobkastabilna @:Obrébkaogélna :Obrébka niestabilna

Metale niezelazne € ;. sslifowanie:

Stopy zaroodporne, stopy tytanu oCcE [ 2¢ 2 [ 2 E: Z promieniem naroza F: Ostra krawedz

Stale hartowane

(= ==)

F g § 8 § Geometria

Numer zaméwieniowy gv _% % s % § § § g g g § § = L RE LE S BS D1 Tylko p_iytka w
g 3 8 sr5¥gcs E E wykonaniu prawym
s SN HEHEE========>F

LOGU0904020PNER-L G E @O0 @ % x x x x x ® @ x 87 02 7.6 43 1.7 3

LOGU0904040PNER-L C E 00000000000 87 04 76 43 15 3

LOGU0904080PNER-L C E 00000000000 87 08 7.6 43 1.2 3

LOGU0904100PNER-L C E @@k k¥ x x x *x x @ @ % 87 10 7.6 43 1.0 3

LOGU0904120PNER-L C E * Xk khkkkx x0® 0% 87 12 7.6 43 08 3

LOGU0904160PNER-L G E 00000000000 87 1.6 7.6 43 05 3

LOGU0904020PNFR-L G F ® 87 02 7.6 43 1.7 3

LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 76 43 15 3

LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 76 43 1.2 3

LOGU0904100PNFR-L G F *x 87 10 76 43 1.0 3

LOGUO0904120PNFR-L G F *x 87 12 76 43 08 3

LOGU0904160PNFR-L G F *x 87 16 76 43 05 3

LOGU0904020PNER-M C E @O0 ® %k x x x x x ® @ % 87 02 7.6 43 1.7 3

LOGU0904040PNER-M G E 00000000000 87 0.4 7.6 43 1.6 3

LOGU0904080PNER-M G E 00000000000 x 87 08 7.6 43 12 3

LOGU0904100PNER-M C E @@ ® %x x x x x x ® @ % 87 1 76 43 1 3

LOGU0904120PNER-M C E @O0 @® %x x x x x x ® @ % 87 1.2 7.6 43 09 3

LOGU0904160PNER-M C E 00000000000 87 16 7.6 43 05 3

LOGU0904020PNFR-M G F ® 87 02 76 43 1.7 3

LOGU0904040PNFR-M G F ® 87 04 76 43 1.6 3

LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 76 43 1.2 3

LOGU0904100PNFR-M G F *x 87 1 76 43 1 3

LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 76 43 09 3

LOGU0904160PNFR-M G F *x 87 1.6 76 43 05 3

&

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



Seria VPX

VPX200

ZALECANE GATUNKI | LAMACZE WIORA
Parametry ﬁ

Materiat Wtasnosci

skrawania .
1-szy zalecany 2-gi zalecany
o ¢ L M
Stale konstrukcyjne <180HB
£ M L
Stale weglowe d L M
180-350HB
Stale stopowe [ 2 M L
Stal dzi t <350HB
ale narzedziowe stopowe 2 M L
o ¢ M L
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Stale nierdzewne austenityczne L "
>200HB
M L
) L M
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB M L
L M
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne - v 1
L M
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB M L
. o € M L
Zeliwa szare <350MPa
L2 M L
. o o ¢ M L
Zeliwa ciagliwe <800MPa
£.2 M L
. o ¢ L M
Stopy aluminm Si<5 %
.2 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 8 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-5Al-5V-5Mo0-3Cr) £ M L
<t ) g o € M L
opy zaroodporne -
by P £ M L
H ' Stale hartowane 40-55HRC M -

A

N
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Seria VPX

VPX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

A

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 zmienié parametry

skrawania.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),
niskiej sztywnoséci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy
zastosowac zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA
. , . Parametry Ve
Materiat Wtasnosci skrawania Gatunek
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 -120)
o ¢ MP4120 140 (100-190) 130( 90-180) 100 ( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale konstrukcyjne <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
# MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170 (120 -200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 -120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Stale weglowe 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale stopowe e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120 ( 80 - 140)
Stale narzedziowe stopowe ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
lggO'H?’;OHB ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100( 80-120) 90( 70-1100 80( 60-100] 80 ( 60-100)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC ® € ¥ MP1230 100(80-1200 90(70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100) 80 ( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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VPX200 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO) - PREDKOSC SKRAWANIA

Seria VPX

Vc
Materiat Wtasnosci Parametry Gatunek
skrawania
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
200HE MP1240 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 -120)
<
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Stale nierdzewne VP15TF  120(100-150) 110( 90-140) 90( 70-120)  90( 70 - 120)
austenityczne MP1230 100( 80-130) 90( 70-1100  70( 50-100)  70( 50 - 100)
200HB MP1240 100( 80-130) 90( 70-1100  70( 50-100)  70( 50 - 100)
>
MP7130 100( 80-130) 90( 70-1100  70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1100  70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
) MP1240 100 ( 80-130) 90( 70-1200  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB
MP7130 100 ( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
stale nierdzewne MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP1STF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-1100  60( 40- 90)  60( 40- 90)
Stale nierdzewne <450HB MP1240 90 ( 70 -120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
utwardzane wydzieleniowo MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
VP15TF 90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
o e ¢ MC5020 180 (160-220) 170 (150-210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Zeliwa szare <350MPa
e ¢ VP1STF 130 (100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
e ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
<450MPa
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
o e ¢ MV1020 160 (130 - 210) 150 (120 -200) 130 (110-170) 130 (110 - 170)
Zeliwa ciagliwe
e ¢ MV1030 130 ( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105( 60 - 150)
<800MPa
e € MC5020 160 (140 - 180) 150 (130-170) 130 (110-150) 130 (110 - 150)
e € VP15TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120] 80 ( 60-120)
Stopy aluminum Si<5 % e ¢ TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
e ¢ MP1220 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50(40- 70) 50( 40- 70)
e ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
e ¢ MP1230 50( 40- 70) 50(40- 700 50( 40- 70) 50( 40- 70)
oy - O VPISTE  50( 40 - 70) 50( 40 - 70) 50(40- 70) 50( 40- 70)
MP1230  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
MP1240  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
MP9130  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30(20- 40) 30( 20- 40)
Stopy tytanu ® ¢ _ _ _ _
(Ti-5AL5V-5Mo-3Cr] MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 400 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1220  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
, e ¢ VP15TF 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60)
Stopy zaroodporne —
MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
H | Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF 90( 70-100)  85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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Seria VPX

P ¢ DC=020 - @28 DC=032 - @50
Materiat Wtasnosci arametry ae
skrawania
ap fz ap fz
®@ € ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-10.2)
) ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
Stale konstrukcyjne <180HB
® €€ ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <14 0.10(0.08 - 0.12)
® € ¥ 1.0DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
Stale weglowe ® € £ 025-05DC <8 0.10(0.08-0.12) | <28 0.13(0.10 - 0.15)
Stale stopowe 180 - 280HB
Stale narzedziowe stopowe ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <14 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ 1.0DC <h 0.08 (0.06 - 0.10) <h 0.08 (0.06 - 0.10)
®@ € ¥ <025DC <14 0.13(0.1 -0.15) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
Stale weglowe 280-350H8 @ € % 025-05DC <8 0.10(0.08 -0.12) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Stale stopowe <3504B
Stale narzedziowe stopowe < ® € ¥ 05-075DC <6 0.10(0.08-0.12) |<14 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 1.0DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
) ) ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.10(0.08 - 0.12) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ 10DC <b 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.12 (0.08 - 0.15)
Stale nierdzewne 1.0DC <8 0.08 [0.06—0.10] <28 0.10 [0.08—0.12]
austenityczne <0.25DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.10 (0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC <b 0.08 (0.06 - 0.10) <h 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) <b 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10-0.2 )
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
) 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
<0.25DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.10(0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
0.25-0.5DC <1 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
Ferrytyczne i 1.0DC <8 0.08(0.06 - 0.10) |<28 0.10(0.08 - 0.12)
martenzytyczne —
stale nierdzewne <0.25DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.10 (0.08 - 0.12)
0.25-0.5DC <6 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.10(0.08 - 0.12)
0.5-0.75DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Stal nierdzewna 1.0DC <8 0.08(0.06 - 0.10) | <28 0.10 (0.08 - 0.12)
utwardzana <450HB
wydzieleniowo <0.25 DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) | <1 0.08 (0.06 - 0.10)
0.25-0.5DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) <1 0.07 (0.06 - 0.08)
0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) <h 0.07 (0.06 - 0.08)
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Seria VPX

' N Parametry DC=020 - 928 DC=@32 - §50
Materiat Wtasnosci skrawania ae
ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.1 -0.2 )
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.12(0.08 - 0.15)
o ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Zeliwa szare <350MPa
[ 2 <0.25DC <6 0.10 (0.08 - 0.12) <1 0.10 (0.08 - 0.12)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <b 0.07 (0.06 - 0.08) <b 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.13(0.10 - 0.15)
o € 0.5-0.75DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
. o ¥ 1.0DC <8 0.08 (0.06 - 0.10) <28 0.10 (0.08 - 0.12)
Zeliwa ciagliwe <800MPa
[ 2 <0.25DC <6 0.10 (0.08 - 0.12) <1 0.10 (0.08 - 0.12)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.07 (0.06 - 0.08)
o ¢ <0.25DC <1 0.15(0.10 - 0.20) <APMX 0.18(0.10 - 0.25)
¥ 0.25-0.5DC <1 0.13(0.10 - 0.15) <APMX 0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.5-0.75DC <8 0.13(0.10 - 0.15) <28 0.15(0.10 - 0.20)
) . ¥ 1.0DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.13(0.10 - 0.15)
Stopy aluminum Si<5 %
o ¢ <0.25DC <6 0.10 (0.08 - 0.12) <1 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 0.25-0.5DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <1 0.11(0.06 - 0.15)
o ¢ 0.5-0.75DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) N 0.11(0.06 - 0.15)
¥ 1.0DC NA 0.07 (0.06 - 0.08) NA 0.09 (0.06 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <14 0.12(0.08 - 0.15) <APMX 0.12(0.08 - 0.15)
Stopy tytanu ® €© ¥ 025-05DC <8 0.10 (0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-6AL-4V) ® €© ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.10(0.08 - 0.12) <APMX 0.10(0.08 - 0.12)
Stopy tytanu ® € ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr]) ® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <b 0.08 (0.06 - 0.10) <b 0.08 (0.06 - 0.10)
® €© ¥ <025DC <14 0.10 (0.08 - 0.12) <APMX 0.10 (0.08 - 0.12)
® €© ¥ 025-05DC <8 0.10(0.08 - 0.12) <28 0.10(0.08 - 0.12)
Stopy zaroodporne -
® € ¥ 05-0.75DC <6 0.08 (0.06 - 0.10) <4 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC NA 0.08 (0.06 - 0.10) NA 0.08 (0.06 - 0.10)




Seria VPX

VPX200

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja $srubowa
Parametry skrawania przedstawiono w tabeli ponizej.
Posuw na zab i predkosc¢ skrawania nalezy dobrac zgodnie
z parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

2.1 Otwory nieprzelotowe z ptaskim dnem 2.2 Otwory przelotowe

L Skok (P)
RMPX ¢ T
DC
Srednica otworu (DH) Srednica otworu (DH)
1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH maks. P maks. DH min P maks. DH min P maks.
0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
16 1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8
0.2 1.56° 294 35 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
0.8 1.56° 294 33.8 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
18 1 1.56° 294 33.4 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 38 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9
20 1 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.2 1.35° 340 37 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9
0.2 1.16° 396 43 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36 0.9
22 1 1.16° 396 4.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.2 1.16° 396 41 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9
0.2 0.97° 473 49 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.8 0.97° 473 47.8 1.2 455 1.1 42 0.9
2 1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45.5 1.1 42 0.9
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VPX200 - ZAGLEBIANIE SKOSNE /INTERPOLACJA SRUBOWA

1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH maks. P maks. DH min P maks. DH min P maks.
0.2 0.84° 546 55 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
28 1 0.84° 546 53.4 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.2 0.84° 546 53 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48 0.9
0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 5585 1.1 52 0.9
0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9
30 1 0.77° 596 57.4 1.2 5515 1.1 52 0.9
1.2 0.77° 596 57 1.1 55.5 1.1 52 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9
32 1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9
0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
= 1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
i0 1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
»0 1 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
6 1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1
2/2

Przesuw frezu do momentu, gdy gtowica zagtebi sie na gteboko$¢ 8 mm, przy maksymalnym kacie zagtebienia skosnego
L (=8/tana).

Podczas obrobki materiatéw ciagliwych, dla kata zagtebiania sko$nego podanego w tabeli powyzej, wystepuje tendencja do
powstawania dtugiego wiéra.



Seria VPX

VPX200

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
DLA FREZOWANIA OSIOWO-WGLEBNEGO | WIERCENIA

Posuw na zab i predkos$¢ skrawania nalezy dobraé zgodnie z parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Dc ae maks. L(\J
\\

16 3.9 \\

18 3.9

20 3.9

22 4

25 4

28 4

30 4

32 4 »

35 4 Promieniowa gtebokos¢

40 4 skrawania: ae (mm)

50 4

63 4

Posuw stopniowy nie konieczny.

WIERCENIE

DC AZ maks.

I &
16 0.3 s g
18 0.3 W 2
20 0.3 u - Zg
22 03 u \\ g
25 0.3 u 7] ©
28 0.3 \/ Y[ ¥
30 0.3 =
32 0.3 W
35 0.3 )
40 03 Srednica frezu: DC (mm)
50 0.3
63 0.3

Zachowac ostroznos¢, ze wzgledu na rozrzut wiéréw.
Do odprowadzania wiéra uzy¢ sprezonego powietrza (lub chtodziwa w przypadku obrébki stopéw aluminum).
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Seria VPX

VPX300 O @®CSCSPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW CH

DCSFMS
DCON
KWW

|
:I‘F
N 5

// *f ) l KAPR

o Z7

GAMP : -4° T.+5° DAH
GAMF : -22.5° | : +5° L DbccB §
DC <

L8

CBDP

LCCB

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DC Sruba ustalajaca Geometria
040 HSC08025H
@50, @63 HSC10030H
780 HSC12035H
GLOWICA NASADZANA
o
i
Numer zaméwieniowy _@ APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZINF u
[0}
a
VPX300-040A03AR [ ) 1" 40 16 40 1.06° 0.21 17900 3
VPX300-040A04AR [ ) 1" 40 16 40 1.06° 0.21 17900 4
VPX300-050A04AR [ 1" 50 22 40 0.79° 0.34 15500 4
VPX300-050A06AR [ 1" 50 22 40 0.79° 0.33 15500 6
VPX300-063A06AR [ I 63 22 40 0.60° 0.61 13400 6 Hoeu12
VPX300-063A08AR [ 1" 63 22 40 0.60° 0.62 13400 8
VPX300-080A07AR [ ) 1" 80 27 50 0.45° 0.99 11500 7
VPX300-080A10AR [ ) 1" 80 27 50 0.45° 0.99 11500 10
il
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie, celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. N,
Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 47 '{c’

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



VPX 300 - GLOWICA NASADZANA

Seria VPX

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX300-040A03AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-040A04AR 18 9 14 37 8.4 12.4 5.6
VPX300-050A04AR 20 1 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-050A06AR 20 1 17 47 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A06AR 20 1 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-063A08AR 20 1" 17 60 10.4 10.4 6.3
VPX300-080A07AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7
VPX300-080A10AR 23 13 20 56 12.4 13.4 7

CZESCI ZAPASOWE

11

*
Typ oprawki DC S
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0
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Seria VPX

VPX300 O @®CSCSPOS

CRKS
/
(92}
I — zl =
o [T
i (&) 9]
o (&}
[m)]
AERE Przekroj A-A
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA WKRECANA
O
E
Numer zamowieniowy E,‘- APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF n
3
[=]
VPX300R2502AM 1235 [ ) 1" 25 12.5 85 2.13° 0.10 2
VPX300R2802AM1235 * " 28 12.5 35 1.77° 0.12 2
VPX300R3202AM1640 [ 1" 32 17 40 1.47° 0.20 2
VPX300R3203AM1640 [ " 32 17 40 1.47° 0.19 3 LoGU12
VPX300R3502AM1640 * 1" 85 17 40 1.28° 0.22 2
VPX300R3503AM 1640 * " 35 17 40 1.28° 0.22 3
VPX300R4003AM1640 [ ) 1" 40 17 40 1.06° 0.26 3
VPX300R4004AM1640 [ " 40 17 40 1.06° 0.26 4
(Al
N
7
WYMIARY MONTAZOWE
Numer zaméwieniowy CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX300R2502AM 1235 M12 19 235 57
VPX300R2802AM 1235 M12 19 235 57
VPX300R3202AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3203AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3502AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3503AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4003AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4004AM1640 M16 24 28.5 63
11

CZESCI ZAPASOWE

*
Typ oprawki DC S

Vo

Wkret dociskowy

Typ klucza

Srodek zapobiegajacy zatarciu

VPX300R25 <50 TPS40F1

TIP15W

MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0

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



Seria VPX

VPX300 O @®CSCSPOES

1
QL poomooom- FASA 3
@ : S AN
KAPR
APMX
LH
LF
2
5 e ez S
e VIS 2
APMX -
LH
LF
Tylko gtowica w wykonaniu prawym
GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
R
'8
[ =
Numer S APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH  ZINF Rys. n
zamowieniowy 3
a
TYP KROTKI
VPX300R2502SA25S [ ) " 25 25 115 2.13° 24100 0.38 35 2 1
VPX300R28025A25S * " 28 25 115 1.77° 22500 0.40 35 2 2
VPX300R3002SA25S * " 30 25 125 1.61° 21500 0.45 8 2 2
VPX300R3003SA255 * " 30 25 125 1.61° 21500 0.44 35 3 2
VPX300R3202SA32S [ " 32 32 125 1.47° 20600 0.69 45 2 1 LOGU12
VPX300R32035A32S [ " 32 32 125 1.47° 20600 0.68 45 3 1
VPX300R4003SA32S [ ) " 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 3 2
VPX300R4004SA32S [ J " 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 4 2
VPX300R5004SA32S * " 50 32 125 0.79° 15500 0.89 45 4 2
VPX300R5006SA32S * " 50 32 125 0.79° 15500 0.88 45 6 2
TYP DLUGI
VPX300R2502SA25L [ " 25 25 170 2.13° 24100 0.56 70 2 1
VPX300R2802SA25L * " 28 25 170 1.77° 22500 0.60 35 2 2 LoGU12
VPX300R3203SA32L [ " 32 32 190 1.47° 20600 1.04 90 3 1
VPX300R3503SA32L * " 35 32 190 1.28° 19500 1.10 45 3 2
il
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. V‘
Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 47 '\c’

CZESCI ZAPASOWE

*
©
&
Typ oprawki DC S
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu
VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0
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Seria VPX

VPX300 G

BPN ™ [HEH BEN FSW H

DC
W\
0
1
\Y
\
o
i
i
i
i
i
1
i
i
EZ
N
DCON

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

GLOWICA Z CHWYTEM WELDON

0

\n

2
Numer S APMX DC  DCON  LF LH  RMPX RPMX  WT INF n
zamowieniowy 5

a
TYP KROTKI
VPX300R2502WA25S [ 11 25 25 91 35 2.13° 24100 0.29 2
VPX300R3202WA32S [ 1 32 32 105 45 1.47° 20600 0.56 2 LOGU12
VPX300R3203WA32S [ 11 32 32 105 45 1.47° 20600 0.55 8

1mn
Maksymalne dopuszczalne obroty wrzeciona podaje sie celem zagwarantowania stabilnosci gtowicy i ptytek. v\
Stosujac obrébke z wysokimi predko$ciami wrzeciona nalezy upewnic sie, czy ptytki i gtowica sa wtasciwie wywazone. 47 '\C’
14
’
*
Typ oprawki DC \&\
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu

VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0

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



Seria VPX

VPX300

PLYTKI

B sate X ccec
M Stale nierdzewne Parametry obrobki:
Zeliwa c € € » ©: Obrébkastabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna
Metale niezelazne ¢ Sposob przygotowania krawedzi:
Stopy zaroodporne, stopy tytanu [ N 2 7 [ 3¢ 2 {4 E: Z promieniem F: Bez promienia
Stale hartowane
g = MSH -
g = 334 Geometria
Numer zaméwieniowy E § STE28882888 w L RE LE S BS D1 Tylko ptytka w
tE C HEERS TN oS w wykonaniu prawym
: PHEESssEEEss:E
LOGU1207020PNER-L G E *k *x*x k *x x kx x@®@@® % 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNER-L G E 0000000000 12/ 04 113 7.0 28 44
LOGU1207080PNER-L C E 00000000000« 124 08 113 70 26 44
LOGU1207100PNER-L G E * A *x Xk Ak *x*x kx x@O@® % 124 1 113 7.0 25 44
LOGU1207120PNER-L C E X0 x00000000 % 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNER-L C E *x**%x00000000 % 124 16 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNER-L G E x0000000000 %« 124 2 113 70 14 44
LOGU1207240PNER-L G E X% *%x00000000 % 124 24 113 70 1.2 44
LOGU1207300PNER-L G E * A *x*x Ak *x*x kx *x@®@@®% 124 3 113 70 06 44
LOGU1207320PNER-L G E *x**%x00000000 % 124 32 113 7.0 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F @0 x * 124 02 113 7.0 30 4.4
LOGU1207040PNFR-L G F eeoe® ® 124 0.4 113 7.0 28 44
LOGU1207080PNFR-L G F eeoe® ® 124 08 113 7.0 26 44
LOGU1207100PNFR-L G F eeoe® *x 124 1 113 7.0 25 4.4
LOGU1207120PNFR-L G F eeoe® ® 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F xeo@ ® 124 1.6 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F eeoe® ® 124 2 13 70 14 44
LOGU1207240PNFR-L G F @0 x ® 124 24 113 7.0 1.2 44
LOGU1207300PNFR-L G F @0 x * 124 3 113 7.0 0.6 44
LOGU1207320PNFR-L G F eeoe® ® 124 32 113 7.0 0.4 4.4
LOGU1207020PNER-M G E * kK kk *x x @@ % 124 02 113 70 3.0 44
LOGU1207040PNER-M G E 00000000 %« 124 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-M G E 00000000 %« 124 08 113 70 24 44
LOGU1207100PNER-M G E Xk k kK x x @O % 124 1.0 113 70 23 44
LOGU1207120PNER-M G E 00000000 %« 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNER-M G E 00000000 %« 124 16 113 70 1.7 44
LOGU1207200PNER-M G E 00000000 %« 124 20 113 70 1.4 44
LOGU1207240PNER-M G E 00000000 x 124 24 113 70 1.0 44
LOGU1207300PNER-M G E * kkk x x @@ % 124 30 113 70 05 44
LOGU1207320PNER-M G E 00000000 %« 124 32 113 70 03 44
LOGU1207020PNFR-M G F * 124 02 113 7.0 30 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 0.4 113 7.0 28 44
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 24 44
LOGU1207100PNFR-M G F * 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 7.0 14 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 7.0 1.0 44
LOGU1207300PNFR-M G F * 124 3.0 113 7.0 05 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 4.4

T
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Seria VPX

VPX300

ZALECANE GATUNKI | LAMACZE WIORA
Parametry ﬁ

Materiat Wtasnosci

skrawania .
1-szy zalecany 2-gi zalecany
o ¢ L M
Stale konstrukcyjne <180HB
£ M L
Stale weglowe d L M
180-350HB
Stale stopowe [ 2 M L
Stal dzi t <350HB
ale narzedziowe stopowe 2 M L
o ¢ M L
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Stale nierdzewne austenityczne L "
>200HB
M L
) L M
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB M L
L M
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne - v 1
L M
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB M L
. o € M L
Zeliwa szare <350MPa
L2 M L
. o o ¢ M L
Zeliwa ciagliwe <800MPa
£.2 M L
. o ¢ L M
Stopy aluminum Si<5 %
.2 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 8 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-5Al-5V-5Mo0-3Cr) £ M L
<t ) g o € M L
opy zaroodporne -
by P £ M L
H ' Stale hartowane 40-55HRC M -

A

N
7%



Seria VPX

VPX300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA BEZ CHLODZENIA

A

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.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),

niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy
zastosowac zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA
. - Parametry Ve
Materiat Witasnosci skrawania Gatunek
ae<0.25xDC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 280 (220 -330) 270 (210-320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
e ¢ MP1220 230 (180-270) 220 (170-260) 180 (140 -210) 180 (140 - 210)
e ¢ MP6120 230 (180-270) 220 (170 -260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Stale konstrukcyjne <180HB e ¢ MV1030 230 (180 - 270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
e ¢ VP15TF 230 (180 -270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
¥ MP1230 200 (150 - 240) 190 (170 -260) 150(110-180) 150 (110 - 180)
¥  MP6130 200 (150 - 240) 190 (170 -260) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 220 (170 - 260) 210 (160 - 240) 170 (130 - 200) 170 (130 - 200)
e ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 170 (130 - 200)
180 - 280HB

e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 170 (130 - 200)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MV1020 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Stale weglowe 280 - 350HB e ¢ MP1220 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Stale stopowe e ¢ MV1030 180 (140 -210) 170 (130 -200) 140 (110-160) 140 (110 - 160)
Stale narzedziowe stopowe £ MP1230 150(110-180) 140 (100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MP1220 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 180)
e ¢ MP6120 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
1220'H3§OHB e ¢ VP15TF 180 (140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 180)
¥ MP1230 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
¥ MP6130 150 (110-180) 140(100-170) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
e ¢ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
€ MP6120  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
¥ MP1230 100(80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
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VPX300 - OBROBKA BEZ CHLODZENIA - PREDKOSC SKRAWANIA

Seria VPX

Ve
Materiat Witasnosci Parametry Gatunek
skrawania
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
MV1030 180 (140-210) 170(130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1230 180 (140-210) 170 (130 -200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
MP1240 180 (140-210) 170(130-200) 140 (110 -160] 140 (110 - 160)
MP7130 180 (140 -210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
austenityczne MV1030  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110( 80 - 130)
MP1230  150(110-180) 140(100-160) 110( 80-130) 110( 80-130)
MP1240  150(110-180) 140 (100-160) 110( 80-130) 110 ( 80- 130)
MP7130 150 (110-180) 140(100-160) 110( 80-130] 110( 80-130)
VP15TF 150 (110-180) 140(100-160) 110( 80-130] 110( 80-130)
MP1230  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120] 100( 70-120)
. MP1240  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70-120)
Stal nierdzewna typu duplex
MP7130  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100( 70-120)
VP15TF  140(110-170) 130( 90-150) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
MP1220  180(140-210) 170 (130-200) 140(110-160) 140 (110 - 160)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 180 (140-210) 170(130-200) 140 (110 -160] 140 (110 - 160)
stale nierdzewne MP7130 180 (140-210) 170(130-200) 140 (110 -160] 140 (110 - 160)
VP15TF 180 (140-210) 170(130-200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
MP1230 130 (100-160) 120( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
Stale nierdzewne MP1240 130 (100-160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
utwardzane wydzieleniowo MP7130  130(100-160) 120( 80-140)  90( 60-110)  90( 60-110)
VP15TF  130(100-160) 120 ( 80 - 140) 90 ( 60 -110) 90 ( 60 -110)
. e ¢ MC5020 250 (200 -300) 240(190-290) 210 (160 -260] 140 (110 - 160)
Zeliwa szare <350MPa
® € ¥ VPISTF  200(150-250) 190 (140 - 240) 160(110-210) 160 (110 - 210)
e € MV1020 200 (150 - 280) 190 (140 - 270) 170 (130 - 240) 170 (130 - 240)
<450MPa
e € MV1030  150(100 -200) 140( 90-190) 125( 80-170) 100( 80 - 120)
L o e ¢ MV1020 180 (140 - 250) 170 (130 - 240) 150 (120 -210) 150 (120 - 210)
Zeliwa ciagliwe
B0OMP e ¢ MV1030 150 (100 -200) 140 ( 90-190) 125( 80-170) 150(120 - 210)
< a
e € MC5020 180 (150 -200) 170(140-190) 150 (120 -170) 150 (120 - 170)
® €© ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100( 80 - 120)
Stopy aluminum Si<5 % o € TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
H  Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF 90 ( 70 - 100) 85( 60-100) 70 ( 50 - 80) 70 ( 50 - 80)
11



Seria VPX

VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

P ' DC=0@25 DC=028-080
Materiat Wtasnosci aramesry ae
skrawania
ap fz ap fz
® € ¥ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03
) ® €© ¥ 025-05DC <11 0.1 -0.15 < 0.1 -0.25
Stale konstrukcyjne <180HB
® €© ¥ 05-075DC <8 0.08-0.12 <8 01 -0.2
® € ¥ 10DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.15
®@ € ¥ <025DC <11 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.3
Stale weglowe ® € % 025-05DC <11 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.25
Stale stopowe 180-280HB
Stale narzedziowe stopowe ® € # 05-075DC <8 0.08 - 0.12 <8 0.1 -0.2
® € ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08 - 0.15
® € ¥ <025DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.25
Stale weglowe 280-350HB 2@ € % 025-05DC <1 0.08-0.12 <1 0.1 -0.2
Stale stopowe <350HB
Stale narzedziowe stopowe < ® €© ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
. ) ® €© ¥ 025-05DC <11 0.08 -0.12 <11 0.1 -0.2
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
® €© ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 01 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC < 0.08 - 0.15 < 0.08-0.15
0.25-0.5DC <1 0.08 - 0.15 <1 0.08 - 0.15
Stale nierdzewne 0.25-0.5DC <1 0.08 -0.12 <1 0.08 -0.12
austenityczne 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 -0.08
<0.25DC <11 0.1 -02 <11 0.1 -02
<0.25DC <1 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 - 0.15 <11 0.08 - 0.15
. 0.25-0.5DC <11 0.08 -0.12 <11 0.08 -0.12
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2
<0.25DC <11 0.08 -0.15 <11 0.08 -0.15
0.25-05DC < 0.08 -0.15 <N 0.08 -0.15
Ferrytyczne i 0.25-05DC <11 0.08-0.12 <1 0.08-0.12
martenzytyczne —
stale nierdzewne 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
05-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15
<0.25DC < 0.08-0.12 < 0.08-0.12
025-0.5DC <N 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
stal nierdzewna 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.06 - 0.1
utwardzana <450HB
wydzieleniowo 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 - 0.08
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Seria VPX

VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

P ¢ DC=025 DC=028-080
Materiat Wtasnosci aramesry ae
skrawania
ap fz ap fz
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.3
¥ <0.25DC A 0.08-10.15 A 0.1 -0.25
o ¢ 0.25-0.5DC <1 0.08-10.15 <1 0.1 -0.25
. ¥ 0.25-0.5DC A 0.08-0.12 A 0.1 -0.2
Zeliwa szare <350MPa
[ 2 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
¥ 0.5-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.08-0.15
o € 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08-0.15
¥ 1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.08-0.12
o € <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.25
¥ <0.25DC A 0.1 -0.15 A 0.1 -0.2
o € 0.25-0.5DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.2
. o ¥ 0.25-0.5DC <M 0.08-10.12 A 0.1 -0.15
Zeliwa ciagliwe <800MPa
[ 2 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15
¥ 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
o € 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
¥ 1.0DC <5 0.06-0.08 <5 0.06 - 0.1
o ¢ <0.25DC <1 0.1 -0.25 <1 0.1 -0.25
¥ <0.25DC A 0.1 -0.2 A 0.1 -0.2
o ¢ 0.25-0.5DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
) ¥ 0.25-0.5DC <! 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.15
Stopy aluminum Si<5 %
o € 0.5-0.75DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15
¥ 0.5-0.75DC <8 0.06-10.15 <8 0.08 -0.15
o € 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08 -0.15
¥ 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.12
<0.25DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15
<0.25DC <5 0.08-10.12 <5 0.08-10.12
0.25-0.5DC <b 0.08-0.12 <b 0.08-0.12
0.25-0.5DC <b 0.06-0.1 <b 0.06-0.1
H Stale hartowane 40-55HRC
0.5-0.75DC <3 0.06 - 0.1 <3 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <3 0.06 -0.08 <3 0.06 -0.08
1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1
1.0DC <2 0.06 -0.08 <2 0.06 -0.08
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Seria VPX

VPX300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

A

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.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),

niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy

zastosowacd zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA
. L. Parametry Ve
Materiat Witasnosci skrawania Gatunek
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120 140 (100 - 190) 130( 90-180) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
Stale konstrukcyjne <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(120-200) 150 (110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 -120)
180 - 280HB

e ¢ MV1030  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70-120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Stale weglowe 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale stopowe e ¢ MV1030 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120( 80 - 140)
Stale narzedziowe stopowe ® €© 2 MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
o ¢ MP4120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
1§§O'H3§OHB ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100 ( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60-100)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC ® €© ¥ MP1230 100 ( 80-120) 90 ( 70 -110) 80 ( 60 -100) 80 ( 60 -100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60-100)
¥ MP6130 100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 - 100)
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VPX300 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO) - PREDKOSC SKRAWANIA

Seria VPX

Vc
Materiat Wtasnosci Parametry Gatunek
skrawania
ae<0.25DC  ae>0.25-0.5DC ae20.5-0.75 DC ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
200HE MP1240 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 -120)
<
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Stale nierdzewne VP15TF  120(100-150) 110( 90-140) 90( 70-120)  90( 70 - 120)
austenityczne MP1230 100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
200HB MP1240 100( 80-130) 90( 70-1200  70( 50-100)  70( 50 - 100)
>
MP7130 100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
) MP1240 100 ( 80-130) 90( 70-1200  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB
MP7130 100 ( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100) 70 ( 50 - 100)
VP1STF  100( 80-130) 90( 70-1200 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 120 (100-150) 110( 90-1400  90( 70-120)  90( 70 - 120)
stale nierdzewne MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP1STF 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-1100  60( 40- 90)  60( 40- 90)
Stale nierdzewne <450HB MP1240 90 ( 70 -120) 80 ( 60-110) 60( 40- 90) 60( 40- 90)
utwardzane wydzieleniowo MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
VP15TF 90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
o e ¢ MC5020 180 (160-220) 170 (150-210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Zeliwa szare <350MPa
e ¢ VP1STF 130 (100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
e ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
<450MPa
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
o e ¢ MV1020 160 (130 - 210) 150 (120 -200) 130 (110-170) 130 (110 - 170)
Zeliwa ciagliwe
e ¢ MV1030 130 ( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105( 60 - 150)
<800MPa
e € MC5020 160 (140 - 180) 150 (130-170) 130 (110-150) 130 (110 - 150)
e € VP15TF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120] 80 ( 60-120)
Stopy aluminum Si<5 % e ¢ TF15 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
e ¢ MP1220 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50(40- 70) 50( 40- 70)
e ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
e ¢ MP1230 50( 40- 70) 50(40- 700 50( 40- 70) 50( 40- 70)
oy - O VPISTE  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
MP1230  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
MP1240  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
MP9130  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30(20- 40) 30( 20- 40)
Stopy tytanu ® ¢ _ _ _ _
(Ti-5AL5V-5Mo-3Cr] MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 400 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ MP1220  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
e ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
, e ¢ VP15TF 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60)
Stopy zaroodporne —
MP1230  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP9130  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
MP1240  30( 20- 40) 30( 20- 400 30( 20- 40) 30( 20- 40)
H | Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF 90( 70-100)  85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
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Seria VPX

VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

P t DC=0@25 DC=028 - 380
Materiat Wtasnosci arame I.-y ae
skrawania
ap fz ap fz
® €© ¥ <025DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.3
) ® € ¥ 025-05DC <11 0.1 -0.15 < 0.1 -0.25
Stale konstrukcyjne <180HB
® € ¥ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
® € ¥ 10DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.15
®@ € ¥ <025DC <11 0.1 -02 <11 0.1 -0.3
Stale weglowe ® © % 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Stale stopowe 180 - 280HB
Stale narzedziowe stopowe ® € ¥ 05-075DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2
® €© ¥ 1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.08 - 0.15
® €© ¥ <025DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.25
Stale weglowe 280-350HE @ € % 025-05DC <11 0.08-0.12 <1 0.1 -0.2
Stale stopowe <350HB
Stale narzedziowe stopowe < ® €©€ ¥ 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® € ¥ 1.0DC <5 0.06 -0.1 <5 0.08-0.12
® €© ¥ <025DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.25
. ) ® €© ¥ 025-05DC <1 0.08 -0.12 <1 0.1 -0.2
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
® € ¥ 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.1 -0.15
® €©€ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 01 -02 <11 01 -02
<0.25DC <1 0.08-0.15 <1 0.08-0.15
0.25-0.5DC <1 0.08 -0.12 <1 0.08 - 0.15
Stale nierdzewne B 0.25-05DC <11 0.06 - 0.1 <11 0.08-10.12
austenityczne 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 -0.08 <5 0.06 -0.08
<0.25DC <11 0.1 -02 <11 0.1 -02
<0.25DC <1 0.08 - 0.15 <1 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <1 0.08 - 0.15 <1 0.08 - 0.15
) 0.25-0.5DC <11 0.08-0.12 <1 0.08-0.12
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <1 0.1 -0.2 <1 0.1 -0.2
<0.25DC <1 0.08 - 0.15 <1 0.08 - 0.15
0.25-0.5DC <11 0.08 -0.15 <N 0.08 -0.15
Ferrytyczne i 0.25-05DC <11 0.08-0.12 <1 0.08-0.12
martenzytyczne —
stale nierdzewne 0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
0.5-0.75DC <8 0.06 -0.1 <8 0.06 -0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
<0.25DC <1 0.1 -0.15 <1 0.1 -0.15
<0.25DC < 0.08-0.12 < 0.08-0.12
0.25-05DC <N 0.08-0.12 <11 0.08-0.12
Stal nierdzewna 025-05DC <11 0.08 - 0.12 <1 0.08 - 0.12
utwardzana <450HB
wydzieleniowo 0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1
0.5-0.75DC <8 0.06 - 0.08 <8 0.06 - 0.08
1.0DC <5 0.06 - 0.1 <5 0.06 - 0.1
1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06 - 0.08
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VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

_ B Parametry DC=025 DC=028 - P80

Materiat Witasnosci skrawania ae
ap fz ap fz

e ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -03

® <0.25DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25

e ¢ 0.25-05DC <11 0.08-0.15 <11 0.1 -0.25

Selina szare 350MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.2

¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.2

# 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.15

e ¢ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.15

% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.08-0.12

e ¢ <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.25

# <0.25DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2

o ¢ 0.25-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.2

Seliwa ciaglive <00MPa ® 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.1 -0.15

¢ 05-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.1 -0.15

# 05-0.75DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.08-0.12

o ¢ 1.0DC <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12

% 1.0DC <5 0.06 - 0.08 <5 0.06-0.1

o ¢ <0.25 DC <11 0.1 -0.25 <11 0.1 -0.25

® <0.25DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2

e ¢ 0.25-0.5DC <11 0.1 -0.2 <11 0.1 -0.2

Stopy aluminum - ® 025-05DC <11 0.1 -0.15 <11 0.1 -0.15

e ¢ 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15

# 05-075DC <8 0.06-0.15 <8 0.08-0.15

e ¢ 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.15

% 1.0DC <5 0.06-0.15 <5 0.08-0.12

@ € ¥ <025DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15

Stopy tytanu ® € # 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12

(Ti-6AL-4V) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06 - 0.1 <8 0.06 - 0.1

® € % 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1

® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12

Stopy tytanu ® € ¥ 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12

(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) B ® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1

® ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1

® € ¥ <025DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12

Stopy zaroodporne B ® € ¥ 025-05DC <11 0.08-0.12 <11 0.08-0.12

® € ¥ 05-075DC <8 0.06-0.1 <8 0.06-0.1

@ ¢ ¥ 10DC <5 0.06-0.1 <5 0.06-0.1

<0.25DC <5 0.08-0.15 <5 0.08-0.15

<0.25DC <5 0.08-0.12 <5 0.08-0.12

0.25-0.5DC <4 0.08-0.12 <b 0.08-0.12

R 40 - S5HRC 0.25-05DC <4 0.06 - 0.1 < 0.06 - 0.1

05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06-0.1

05-075DC <3 0.06-0.1 <3 0.06 - 0.08

1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06-0.1

1.0DC <2 0.06-0.1 <2 0.06 - 0.08

2/2



Seria VPX

VPX300 O @®SCPOES

LCCB CBDP
L8
= ]
©) ||
Sl g SNCSEET-
a8l 3 n <843
— - N
! S = i
, —
KAPR
APMX
DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA LF

Numer zamowieniowy Sruba ustalajaca Geometria
VPX300-040A02A031R06 HSC08040
VPX300-040A02A042R08 HSC08050
VPX300-050A03A031R09 HSC10040
VPX300-050A03A042R12 HSC10050
VPX300-050A03A052R 15 HSC10060
VPX300-063A04A042R16 HSC12050
VPX300-063A04A052R20 HSC12060
VPX300-080A05A052R25 HSC12060
VPX300-080A05A063R30 HSC12070
VPX300R08005CA05225 HSC16055
VPX300R08005CA06330 HSC16065
GLOWICA NASADZANA

3
Numer zaméwieniowy ;'3'- APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF ZNP n

[0}

a
VPX300-040A02A031R06 [ 31 40 16 50 1.06° 0.26 2 6
VPX300-040A02A042R08 [ 42 40 16 60 1.06° 0.31 2 8
VPX300-050A03A031R09 [ ] 31 50 22 55 0.79° 0.47 8 9
VPX300-050A03A042R12 [ ] 42 50 22 65 0.79° 0.55 3 12
VPX300-050A03A052R 15 [ ] 52 50 22 75 0.79° 0.63 8 15
VPX300-063A04A042R16 * 42 63 27 65 0.6° 0.92 4 16 LOGU12
VPX300-063A04A052R20 * 52 63 27 75 0.6° 1.06 4 20
VPX300-080A05A052R25 * 52 80 27 75 0.45° 1.94 5 25
VPX300-080A05A063R30 * 63 80 27 85 0.45° 2.20 5 30
VPX300R08005CA05225 * 52 80 31.75 75 0.45° 1.81 5 25
VPX300R08005CA06330 * 63 80 31.75 85 0.45° 2.06 5 30

11
N
“RE

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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VPX300 - DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA - GLOWICA NASADZANA

Seria VPX

WYMIARY MONTAZOWE

Numer zaméwieniowy CBDP DAH DCCB DCSFMS KwWw LCCB L8
VPX300-040A02A031R06 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-040A02A042R08 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-050A03A031R09 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A042R12 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A052R 15 20 1" 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-063A04A042R16 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-063A04A052R20 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A052R25 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A063R30 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300R08005CA05225 32 17 26 76 12.7 17.4 8
VPX300R08005CA06330 32 17 26 76 12.7 17.4 8

CZESCI ZAPASOWE

1/1

*
Typ oprawki DC @

s

Wkret dociskowy

Typ klucza

Srodek zapobiegajacy zatarciu

VPX300 <80 TPS40F1

TIP15W

MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0




Seria VPX

VPX300 O @®SCPOES

EPN ™~ [EH BNN FSE

DCON

Tylko gtowica w wykonaniu prawym

DLUGA KRAWEDZ SKRAWAJACA

GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM

R
E
Numer zamoéwieniowy § APMX DC DCON LF RMPX WT LH INF ZNP n
3
o
TYP KROTKI
VPX300R4025A32502104 () 21 40 32 125 1.06° 0.78 45 2 4
VPX300R4025A32503106 [ 31 40 32 130 1.06° 0.79 50 2 6 LOGU12
VPX300R4025A32504208 [ ] 42 40 32 140 1.06° 0.84 60 2 8
1
N
Vi
S\
’
A
%*
| &0
Typ oprawki DC Q
Wkret dociskowy Typ klucza Srodek zapobiegajacy zatarciu

VPX300R25 <50 TPS4AQF1 TIP15W MK1KS

Moment dokrecenia (Nm): TPS40F1 = 3.0

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

57



58

Seria VPX

VPX300

PLYTKI

B sate X ccec
M Stale nierdzewne Parametry obrobki:
Zeliwa c € € » ©: Obrébkastabilna @: Obrébka ogélna ®: Obrébka niestabilna
Metale niezelazne ¢ Sposob przygotowania krawedzi:
Stopy zaroodporne, stopy tytanu [ N 2 7 [ 3¢ 2 {4 E: Z promieniem F: Bez promienia
Stale hartowane
g = MSH -
g = 334 Geometria
Numer zaméwieniowy E § STE28882888 w L RE LE S BS D1 Tylko ptytka w
tE C HEERS TN oS w wykonaniu prawym
: PHEESssEEEss:E
LOGU1207020PNER-L G E * Kk, *k k *xx kx x@®@@®*% 124 02 113 70 30 4.4
LOGU1207040PNER-L C E 0000000000« 12/ 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-L C E 00000000000« 12/ 08 113 70 26 44
LOGU1207100PNER-L C E * A *x Xk Xk *x*x kx x @@ % 124 1 113 7.0 25 44
LOGU1207120PNER-L C E X0 x00000000 % 124 12 113 70 24 44
LOGU1207160PNER-L C E *x**%x00000000 % 124 16 113 70 18 44
LOGU1207200PNER-L G E x0000000000 %« 124 2 113 70 14 44
LOGU1207240PNER-L G E X **%x00000000 % 124 24 113 70 12 44
LOGU1207300PNER-L C E * A *x*x Ak *x*x kx x@®@@®% 124 3 113 7.0 06 44
LOGU1207320PNER-L C E X **%x00000000 % 124 32 113 70 04 44
LOGU1207020PNFR-L G F @0 x * 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNFR-L G F eeoe® ® 124 0.4 113 7.0 28 44
LOGU1207080PNFR-L G F eeoe® ® 124 08 113 7.0 2.6 44
LOGU1207100PNFR-L G F eeoe® *x 124 1 113 7.0 25 4.4
LOGU1207120PNFR-L G F eeoe® ® 124 12 113 7.0 24 44
LOGU1207160PNFR-L G F o0 @ ® 124 1.6 113 7.0 18 44
LOGU1207200PNFR-L G F eeoe® ® 124 2 13 70 14 44
LOGU1207240PNFR-L G F @0 x ® 124 24 113 7.0 12 44
LOGU1207300PNFR-L G F @0 x * 124 3 113 7.0 0.6 44
LOGU1207320PNFR-L G F eeoe@ ® 124 32 113 70 04 4.4
LOGU1207020PNER-M G E * kK kk *x x@@®%x 124 02 11.3 70 3.0 44
LOGU1207040PNER-M G E 00000000 %« 124 04 113 70 28 44
LOGU1207080PNER-M G E 00000000 %« 124 08 113 70 24 44
LOGU1207100PNER-M G E * k ok k x @@ % 124 1.0 113 70 23 44
LOGU1207120PNER-M G E 00000000 %« 124 12 113 70 21 44
LOGU1207160PNER-M G E 00000000 %« 124 16 113 70 1.7 44
LOGU1207200PNER-M G E 00000000« 124/ 20 113 70 1.4 44
LOGU1207240PNER-M G E 00000000 %« 124 24 113 70 1.0 44
LOGU1207300PNER-M G E * kkk x x @@ %x 124 30 113 70 05 44
LOGU1207320PNER-M G E 00000000 %« 124 32 113 70 03 44
LOGU1207020PNFR-M G F * 124 02 113 7.0 3.0 44
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 0.4 113 7.0 28 44
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 2.4 44
LOGU1207100PNFR-M G F * 124 1.0 113 7.0 23 44
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 1.2 113 7.0 21 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 7.0 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 7.0 1.4 44
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 7.0 1.0 44
LOGU1207300PNFR-M G F * 124 3.0 113 7.0 05 44
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 7.0 03 44

@ : Standard magazynowy.

o

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Seria VPX

VPX300

ZALECANE GATUNKI | LAMACZE WIORA
Parametry ﬁ

Materiat Wtasnosci

skrawania .
1-szy zalecany 2-gi zalecany
o ¢ L M
Stale konstrukcyjne <180HB
£ M L
Stale weglowe d L M
180-350HB
Stale stopowe [ 2 M L
Stal dzi t <350HB
ale narzedziowe stopowe 2 M L
o ¢ M L
Stale ulepszane cieplnie 35-45HRC
.2 M L
L M
<280HB
M L
Stale nierdzewne austenityczne L "
>200HB
M L
) L M
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB M L
L M
Ferrytyczne i martenzytyczne stale nierdzewne - v 1
L M
Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo <450HB M L
. o € M L
Zeliwa szare <350MPa
L2 M L
. o o ¢ M L
Zeliwa ciagliwe <800MPa
£.2 M L
. o € L M
Stopy aluminum Si<5 %
£ 2 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-6Al-4V) 8 M L
Stopy tytanu _ e ¢ L M
(Ti-5Al-5V-5Mo0-3Cr) £ M L
<t ) g o € M L
opy zaroodporne -
by P £ M L
H ' Stale hartowane 40-55HRC M -

A

N
o &
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Seria VPX

VPX300

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

OBROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO)

A

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.

Karbowanie i drgania wystepuja czesciej w nastepujacych warunkach: w przypadku duzego wysiegu (gtowica z dtugim chwytem, gtowica wkrecana itd.),

niskiej sztywnosci obrabiarki, przedmiotu obrabianego lub jego zamocowania lub na promieniu naroza podczas frezowania gniazd. Nalezy wtedy
zastosowac zalecane minmalne parametry skrawania lub nizsze.

PREDKOSC SKRAWANIA
. L. Parametry Ve
Materiat Wtasnosci skrawania Gatunek
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ MP1220 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120  140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120] 100 ( 70 - 120)
Stale konstrukcyjne <180HB o ¢ MV1030 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1230 140(100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ VP15TF 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® MP6130 140 (100-190) 130( 90-180) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ MV1020 180 (140 -210) 170(120-200) 150(110-180) 150 (110 - 180)
® €© ¥ WMP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70 - 120)
180 - 280HB

® €© ¥ MVI030 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
o ¢ MV1020 140 (110-160) 130( 90-150) 120( 80-140) 120 ( 80 - 140)
Stale weglowe 280 - 350HB ® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110(80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
Stale stopowe e ¢ MV1030 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 120( 80 - 140)
Stale narzedziowe stopowe ® €© 2 MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100( 70-120)
e ¢ MP6120 120 ( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
18(:3—51[3]30;8 ® €© ¥ MP1230 120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
¥ MP6130  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
e ¢ VP15TF  120( 90-140) 110( 80-130) 100( 70-120) 100 ( 70 - 120)
® €© ¥ MP1220 100(80-1200 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
e ¢ MP6120 100 ( 80-120) 90( 70-110)  80( 60-100)  80( 60 -100)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC ® €© ¥ WMP1230 100(80-120) 90( 70-1100 80( 60-100) 80 ( 60-100)
¥ MP6130  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100) 80 ( 60 -100)
o ¢ VP15TF  100( 80-120) 90( 70-110) 80( 60-100)  80( 60 - 100)




Seria VPX

VPX300 - 0BROBKA Z CHLODZENIEM (NA MOKRO) - PREDKOSC SKRAWANIA

Vc
Materiat Wtasnosci ::::vn:::i‘: Gatunek
2e<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0DC
MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
<00HB MP1240  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Stale nierdzewne VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70-120)
austenityczne MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
120048 MP1240 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1230 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
) MP1240  100( 80-130) 90( 70-120)  70( 50-100)  70( 50 - 100)
M Stal nierdzewna typu duplex <280HB
MP7130 100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
VP15TF  100( 80-130) 90( 70-120) 70( 50-100)  70( 50 - 100)
MP1220 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
Ferrytyczne i martenzytyczne MP1230 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
stale nierdzewne i MP7130 120 (100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
VP15TF  120(100-150) 110( 90-140)  90( 70-120)  90( 70 - 120)
MP1230  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
Stale nierdzewne MP1240  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
utwardzane wydzieleniowo <40HB MP7130  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  640( 40- 90)
VP15TF  90( 70-120) 80( 60-110) 60( 40- 90)  60( 40- 90)
o o ¢ MC5020 180 (160 -220) 170 (150 - 210) 150 (130 - 190) 150 (130 - 190)
Zeliwa szare <350MPa
® € ¥ VPISTF  130(100-150) 120( 90-140) 100( 80-120) 100 ( 80 - 120)
<U5OMPa o ¢ MV1020 180 (150 - 240) 170 (140 - 230) 150 (130 - 200) 150 (130 - 200)
o ¢ MV1030 130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
o e ¢ MV1020 160 (130 - 210) 150 (120 -200) 130 (110-170) 130 (110 - 170)
Zeliwa ciagliwe
e ¢ MV1030  130( 80-180) 120( 70-170) 105( 60-150) 105 ( 60 - 150)
<800MPa
e ¢ MC5020 160 (140-180) 150 (130-170) 130(110-150) 130 (110 - 150)
® € ¥ VPISTF  110( 80-140) 100( 70-130) 80( 60-120) 80 ( 60-120)
Stopy aluminum Si<5 % ® €© ¥ TF15 600 (400 -1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000) 600 (400 - 1000)
o ¢ MP1220  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
o ¢ MP9120  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)  50( 40- 70)
® €© ¥ MP1230 50(40- 70) 50(40- 700 50( 40- 70)  50( 40- 70)
oy - O VPISTE  50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70) 50( 40- 70)
¥ MP1230  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP1240  40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
¥ MP9130  40(30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
® €© ¥ MP1230 30(20- 400 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
® € ¥ MPI1240 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
e o3Cr] - O MP9120  30( 20- 40) 30( 20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
e ¢ VP15TF 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40)
¥ MP9130  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
o ¢ MP1220  40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)
o ¢ MP9120  40( 30- 60) 40( 30- 60) 40( 30- 60)  40( 30- 60)
, o ¢ VP15TF  40( 30- 60) 40(30- 60) 40(30- 60) 40( 30- 60)
Stopy zaroodporne -
¥ MP1230 30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP1240  30(20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
¥ MP9130  30( 20- 40) 30(20- 40) 30(20- 40) 30( 20- 40)
H Stale hartowane 40 - 55HRC VP15TF  90( 70-100) 85( 60-100) 70( 50- 80) 70( 50- 80)
2/2
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VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

p ; DC=040 DC=@50 - 80
Materiat Wtasnosci arame .’V ae
skrawania
ap fz ap fz
® € % <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
, ® € ¥ 025-05DC <APMX 0.13(0.10-0.15) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
Stale konstrukcyjne <180HB
® €© ¥ 05-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
® ¢ ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
Stale weglowe ® € % 025-05DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |[<31 0.15(0.10 - 0.20)
Stale stopowe 180 - 280HB
Stale narzedziowe stopowe ® €© ¥ 05-075DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.13(0.10 - 0.15)
® ¢ % 10DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.10(0.08 - 0.12)
® € % <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
Stale weglowe 280-350HB8 @ € ¥ 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Stale stopowe <350HB
Stale narzedziowe stopowe < ® €© ¥ 05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
® ¢ ¥ 1.0DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.15(0.10-0.20)
o ® € % 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Stale ulepszane cieplnie 35 - 45HRC
® €© ¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
® ¢ ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08 -0.15)
0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
Stale nierdzewne B 0.25-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
austenityczne 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08-0.15)
0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
i 0.25-0.5DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Stal nierdzewna typu duplex <280HB
05-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10-0.20)
<0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.12(0.08-0.15)
0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<31 0.12(0.08 - 0.15)
Ferrytyczne i 0.25-0.5DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
martenzytyczne —
stale nierdzewne 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08-0.12) | <21 0.10 (0.08 - 0.12)
05-0.75DC <21 0.08(0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
<0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-0.15)
<0.25DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08-0.12)
0.25-0.5DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10 (0.08 - 0.12)
Stal nierdzewna 0.25-05DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<31 0.10 (0.08 - 0.12)
utwardzana <450HB
05-0.75DC <21 0.07 (0.06 - 0.08) | <21 0.07 (0.06 - 0.08)
1.0 DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
1.0 DC <5 0.07 (0.06 -0.08) |<5 0.07 (0.06 - 0.08)
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VPX300 - GLEBOKOSC SKRAWANIA/POSUW NA ZAB

Seria VPX

_ N Parametry DC=040 DC=@¢50 - 80
Materiat Wtasnosci skrawania ae
ap fz ap fz
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.12(0.08-0.15) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.12(0.08 - 015) <31 0.15(0.10 - 0.20)
. ® 025-0.5DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |[<31 0.13(0.10 - 0.15)
Zeliwa szare <350MPa
[ 4 0.5-0.75DC <21 0.10 (0.08 - 0.12) |<21 0.13(0.10 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 - 0.10) | <5 0.12 (0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
¥ <0.25DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<APMX  0.13(0.10-10.15)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15) |<31 0.13(0.10 - 0.15)
. o # 0.25-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10 (0.08 - 0.12)
Zeliwa ciagliwe <800MPa
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.10(0.08 -0.12) | <21 0.10(0.08 - 0.12)
¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
o ¢ 1.0DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
¥ 1.0DC <5 0.07 (0.06 - 0.08) | <5 0.07 (0.06 - 0.08)
o € <0.25DC <APMX  0.18(0.10-0.25) |<APMX  0.18(0.10 - 0.25)
¥ <0.25DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<APMX  0.15(0.10 - 0.20)
o ¢ 0.25-0.5DC <APMX  0.15(0.10-0.20) |<31 0.15(0.10 - 0.20)
) ) ® 025-0.5DC <APMX  0.13(0.10-0.15] |<31 0.13(0.10 - 0.15)
Stopy aluminum Si<b %
o ¢ 0.5-0.75DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12 (0.08 - 0.15)
¥ 05-075DC <21 0.11(0.06 - 0.15) | <21 0.12(0.08 - 0.15)
o ¢ 1.0DC <5 0.11(0.06 -0.15) | <5 0.12(0.08 - 0.15)
¥ 1.0DC <5 0.09(0.06 -0.12) |<5 0.10 (0.08 - 0.12)
® €© ¥ <025DC <APMX  0.12(0.08 -0.15) |<APMX  0.12(0.08 - 0.15)
Stopy tytanu ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-6AL-4V) ® € ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08-0.12)
Stopy tytanu ® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) ® €© ¥ 05-075DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08(0.06 -0.10) |<5 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ <025DC <APMX  0.10(0.08-0.12) |<APMX  0.10(0.08 - 0.12)
® €© ¥ 025-05DC <APMX 0.10(0.08-0.12) |<31 0.10(0.08 - 0.12)
Stopy zaroodporne —
® €© ¥ 05-0.75DC <21 0.08 (0.06 - 0.10) | <21 0.08 (0.06 - 0.10)
® € ¥ 10DC <5 0.08 (0.06 -0.10) | <5 0.08 (0.06 - 0.10)
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Seria VPX

VPX300

ZAGLEBIANIE SKOSNE/INTERPOLACJA SRUBOWA

1 Zagtebianie skosne 2 Interpolacja $rubowa
Parametry skrawania przedstawiono w tabeli ponizej.
Posuw na zab i predkos¢ skrawania nalezy dobrac¢ zgodnie z
parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

2.1 Otwory nieprzelotowe z ptaskim dnem 2.2 Otwory przelotowe

- l Skok (P)
I
1. A _ APMX L
tana
RMPX v
’—ALPMX
f
oc DC
Srednica otworu (DH) Srednica otworu (DH)
1 2.1 2.2
DC RE .
RMPX L DH maks. P maks. DH min P maks. DH min P maks.
0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
2 1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4
2.4 2.13° 296 446 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4
0.2 1.77° 356 55) 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1.2 1.77° 356 53 2.4 48.7 2 42.7 1.4
28 1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2 42.7 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4
0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 2.5 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
30 1.2 1.61° 392 57 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2 46.6 1.5
3 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5
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VPX300 - ZAGLEBIANIE SKOSNE /INTERPOLACJA SRUBOWA

Seria VPX

2.1 2.2
DC RE .
RMPX L DH maks. P maks. DH min P maks. DH min P maks.
0.2 1.47° 429 63 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1.2 1.47° 429 61 2.3 56.7 2 50.6 1.5
32 1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3 1.47° 429 57.4 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5
0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
» 1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
2.4 1.28° 493 b4.6 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
3 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
3.2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
i0 1.6 1.06° 595 76 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 1.5
2.4 1.06° 595 744 2 72.7 1.9 66.5 1.5
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
%0 1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
2/3
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Seria VPX

VPX300 - ZAGLEBIANIE SKOSNE /INTERPOLACJA SRUBOWA

1 2.1 2.2
DC RE "
RMPX L DH maks. P maks. DH min P maks. DH min P maks.
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
8 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

3/3

Przesuw frezu do momentu, gdy gtowica zagtebi sie na gtebokos¢ 11 mm, przy maksymalnym kacie zagtebienia sko$nego L (= 11/tan a).
Podczas obrobki materiatéw ciagliwych, dla kata zagtebiania skosnego podanego w tabeli powyzej, wystepuje tendencja do powstawania
dtugiego widra.

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
DLA FREZOWANIA OSIOWO-WGLEBNEGO | WIERCENIA

Posuw na zab i predkos¢ skrawania nalezy dobrac zgodnie z parametrami skrawania dla frezowania rowkow.

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

DC ae maks. L]
’\‘\ ‘

25 6.5

28 6.6 \

30 6.6

32 6.6

35 6.7

40 6.7

50 6.7

63 6.7 Promieniowa gtebokos¢

skrawania: ae (mm)

80 6.7

Posuw stopniowy nie konieczny.

WIERCENIE
DC AZ maks. ]
E
25 0.55 °
. - \\ <E
: ™ o £
30 0.55 = \\ 5%
u e
32 0.55 ™ =
<3
35 0.55 \ o 5
40 0.55 il
50 0.55
63 0.55 Srednica frezu: DC (mm)
80 0.55

Zachowac ostroznos¢, ze wzgledu na rozrzut widréw.
Do odprowadzania wiéra uzy¢ sprezonego powietrza (lub chtodziwa w przypadku obrébki stopéw aluminum).
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Seria VPX

OPRAWKI

OPRAWKI DO G£OWIC WKRECANYCH

OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

]
N u m e r % % E 0
zamowieniowy % m o <] X

8 a a a o 3 T 8
OPRAWKA STALOWA
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17 32 28.5 280 15 24 M16
OPRAWKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M08S200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S140SW * 17 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17 32 28.5 280 15 24 M16

1/1

MONTAZ GLOWICY WKRECANEJ

Przed montazem doktadnie oczysci¢ cze$¢ mocujaca gtowicy oraz
oprawki sprezonym powietrzem lub szczotka.

Wkreci¢ gtowice zachowujac zalecany moment obrotowy i sprawdzi¢
czy nie ma szczeliny pomiedzy gtowica a oprawka.

Gwint Zalecany_moment Rozmiar klucza
dokrecenia (N e m) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

Podczas skrawania frezy nagrzewaja sie do bardzo wysokich temperatur. Nie nalezy dotyka¢ ich gotymi rekami, gdyz moze to spowodowac ryzyko
oparzen lub uszkodzenia ciata.

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

OPRAWKA Z CHWYTEM BT30

Y
2
Numer zamowieniowy § DCB DCONWS LPR LB CRKS
§ BT30
CRKS
SC16M08510-BT30 *x 85 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 *x 10.5 18.5 32 10 M10 ol |
SC25M12510-BT30 *x 125 28D 32 10 M12 2 ) _ ,
o
SC32M16510-BT30 *x 17.0 28.5 32 10 M16 a8 —7J
LB
LPR
OPRAWKA Z CHWYTEM BT40
R
'8
[ =
Numer zamoéwieniowy Eﬁ DCB DCONWS LPR LB CRKS
§ BT40
SC16M08510-BT40 *x 85 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 *x 10.5 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 23.5 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 17.0 28.5 37 10 M1é
OPRAWKA Z CHWYTEM HSK63A
N
2
Numer zamoéwieniowy § DCB DCONWS LPR LB CRKS
a CRKS ?J
a
SC16M085S22-HSK63A * 8.5 14.5 48 22 M8
%) Y (%)
SC20M10S24-HSK63A % 10.5 18.5 50 24 M10 §8 ﬁ [ ‘ 2 3
ola | | ) g
SC25M12527-HSK63A %  12.5 23.5 53 27 M12 8 %L— S
SC32M16528-HSK63A % 17.0 28.5 54 28 M16




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Seria VPX

Oprawka

VPX200R3004SA25S

Typ ptytki (gatunek)

LOGU0904080PNER-M(MP9130)

Materiat obrabiany

Stale nierdzewne utwardzane wydzieleniowo
(38-43HRC]) (PH)

Podzespdt Korpus
Ve (m/min 40

fz (mm/zab) 0.06
ap (mm) 1.8

Rodzaj obrébki

Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Wyniki

Ostra krawedz skrawajaca w poréwnaniu
z frezami konwencjonalnymi: dwukrotnie
wieksza trwatos¢ freza VPX.

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

Oprawka VPX200R2503SA25S

Typ ptytki (gatunek) LOGU0904040PNER-M(MP7130)
Materiat obrabiany  X5CrNi18-10

Podzespot Korpus

Ve (m/min 180

fz (mm/zab) 0.6

ap (mm) 2.7

Rodzaj obrdbki

Wyniki

Mniejszy hatas podczas obrobki, w
poréwnaniu z frezem konwencjonalnym,
pozwala na zwiekszenie parametrow
skrawania.

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

Oprawka

VPX300-080A10AR

Typ ptytki (gatunek)

LOGU1207080PNER-M(MP6120)

Materiat obrabiany

Stale narzedziowe stopowe

Podzespdt Element ustalajacy
Ve (m/min 226

fz (mm/zab) 0.13

ap (mm) 5

ae (mm) 70

Rodzaj obrdbki

Wyniki

Dtugosc¢ skrawania 2.7 razy wieksza niz
frezem konwencjonalnym, przy utrzymaniu
wysokiej gtadkosci powierzchni.

69



SYMBOLE

N

Zalecane parametry skrawania

)

RODZAJ OBROBKI

&
Nowe produkty i rozszerzenia serii z aktualnego
NEW wiosennego lub jesiennego katalogu Nowe Produkty,
ktdre nie zostaty jeszcze uwzglednione w najnowszym
Katalogu Gtownym.

Obrébka zgrubna

Produkty i rozszerzenia serii, ktore zostaty juz opublikowane
NEW w jednej z wczesniejszych wersji wiosennego lub jesiennego

katalogu Nowe Produkty, ale nie zostaty uwzglednione

w najnowszym Katalogu Gtownym.

Obrobka srednia

ZASTOSOWANIE

Obrébka lekka

Frezowanie ptaszczyzn

Obrobka potwykanczajaca

Fazowanie

Obrébka wykanczajaca

Frezowanie walcowo-czotowe z promieniem

Obrobka superwykanczajaca

DOOGO®

Frezowanie czotowe

MATERIAL NARZEDZIA

Frezowanie odsadzen

Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej
Weglik o strukturze ultra drobnoziarnistej jest
stosowany jako materiat podtoza.

Frezowanie walcowo-czotowe

Regularny Azotek Boru (CBN)
Zastosowano oryginalny CBN firmy Mitsubishi Materials.

Frezowanie rowkow

Ceramika

Zapewnia wysoka predkos¢ i duza wydajnos$¢ obrobki
superstopow dzieki doskonatej odpornosci na
wysokie temperatury.

Frezowanie kopiowe

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkoéw (HSS)

Materiaty o wysokiej twardosci, wykonane technologia
metalurgii proszkéw (HSS) sa stosowane jako materiat podtoza.

Frezowanie z posuwem wgtebnym
(zagtebianie skosne)

Wysokostopowa stal szybkotnaca (HSS)
Materiatem podtoza jest wysokostopowa stal szybkotnaca.

Frezowanie rowkow z promieniem

Stal szybkotnaca kobaltowa
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca kobaltowa.

Frezowanie kopiowe

Stal szybkotnaca
Materiatem podtoza jest stal szybkotnaca.

Frezy do rowkow teowych

06HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

RODZAJ POWLOKI

WLASCIWOSCI

Powtoka SMART MIRACLE
Nowa gtadka i zwarta powtoka do wydajnego frezowania
materiatéw trudnoobrabialnych.

Naroze ostrokrawedziowe
Oznacza, ze frez trzpieniowy ma naroze
ostrokrawedziowe.

Powtoka CRN (azotku chromu)
Nowo opracowana powtoka z azotku chromu (CrN)
do obrobki elektrod miedzianych.

K-land
Wskazuje krawedz skrawajaca z ochronnym
zaszlifowaniem.

Powtoka VIOLET
Zwiekszona trwatos$¢ narzedzia, 2-3-krotnie wyzsza,
niz narzedzi pokrywanych TiN.

Kat natarcia

Powtoka DP
Powtoka nowej generacji odpowiednia do wszystkich
rodzajow materiatow.

Kat pochylenia rowka wiérowego
Oznacza kat pochylenia linii Srubowej freza
palcowego.

Powtoka MIRACLE
Konwencjonalna powtoka MIRACLE (ALTi)N.
Zalecana réwniez do obrébki na sucho (bez chtodziwa).

Kat wierzchotkowy
Okresla kat wierzchotkowy wiertta. Na przyktad pokazany
kat 140°.

Powtoka (AL, Ti)N
(AL Ti)N zapewnia wieksza uniwersalno$é.

Frez do obrdbki zgrubne;j

Wielowarstwowa powtoka (AL Ti,Cr)N
Szeroki zakres zastosowan: obrébka stali weglowych,
stopowych oraz hartowanych.

Zmienny kat spirali rowka widrowego

Powtoka IMPACT MIRACLE
Jednofazowa, nanokrystaliczna powtoka o wyzszej
twardosci i odpornosci cieplnej.
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Zaokraglone wciecie czotowe freza palcowego

Powtoka MIRACLE
Oryginalna powtoka MIRACLE (AL TiIN. Zalecana réwniez
do obrdbki na sucho.
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Kat przystawienia narzedzia
Na przyktad pokazany kat 90°.

Powtoka VFR

KOREKCJA $CINA

Powtoka DLC
Twardo$¢ podobna do twardosci powtoki diamentowej nanoszonej

metoda CVD, o wysokiej wytrzymatosci adhezyjnej (przyczepnoscil.

Typ X
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrébki kompozytéw
CFRP oraz oraz laminatéw CFRP/aluminium.

Typ XR
Szlif krzyzowy jest jednym z rodzajow korekcji ostrza
wiertta.

Powtoka diamentowa
Powtoka przeznaczona do obrobki grafitu.

TypS
tatwe skrawanie. Ten ksztatt jest zwykle stosowany.

Powtoka diamentowa

Specjalna powtoka diamentowa CVD.

Zalecana rowniez do wiercenia otworéw w kompozytach
weglowo-epoksydowych.
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Typ N
Skuteczne wtedy, gdy rdzen wiertta jest stosunkowo gruby.

Powtoka diamentowa CVD
&7 Unikatowa, drobnoziarnista, wielowarstwowa powtoka
22 diamentowa w technologii kontrolowanego wzrostu krysztatow,
zapewniajaca znacznie wyzsza odporno$¢ na Scieranie i gtadkosc.
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tamacz widra




SYMBOLE

TOLERANCJA

Tolerancja kata zbieznosci
Oznacza tolerancje kata zbieznosci freza.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia R freza trzpieniowego

kulistego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia naroza freza trzpieniowego.

Tolerancja promienia R

Oznacza tolerancje promienia freza z promieniem

wklestym.

Tolerancja Srednicy zewnetrznej

Oznacza tolerancje $rednicy freza trzpieniowego.

Tolerancja srednicy

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje srednicy chwytu freza
trzpieniowego.

Tolerancja srednicy chwytu
Oznacza tolerancje $rednicy chwytu freza
trzpieniowego.
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Tolerancja srednicy wiertta

KANALY CHLODZACE

Chtodzenie zewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

Chtodzenie wewnetrzne

©DPO

Wewnetrzny kanat chtodzacy

Wewnetrzne kanaty chtodzace w rowkach wiorowych

Wewnetrzne kanaty chtodzace
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Wewnetrzne kanaty chtodzace




NOTATKI




EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

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

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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