{g I(H D E E Ra Frez styczny 90° walcowo-czotowy z

4-krawedziowymi ptytkami

MA90

MA90

-

Niezawodna, stabilna, wysokiej jakosci obrobka i wydtuzona
zywotnos¢ narzedzia

Wyjatkowa konstrukcja frezu stycznego 90° do frezowania walcowo-czotowego pozwala
wykonywa¢ wiele réznych operacji obrébki

Nowo zaprojektowane ptytki z powtokami z '4 %" '

serii o gatunku PR18 - fiﬁ
Wysoka jakos¢ wykonczenia powierzchni i el H 1
swietna doktadnos¢ scian Hﬁ - 2

- |
Obstuga obrébki wielofunkcyjnej, np. 4
frezowania 3D i

Dostepne nowe naroza
R4.0 /R5.0/R6.0

| HE‘:

KEEPS YOU
AHEAD



Frez styczny 90° walcowo-czotowy z 4-krawedziowymi ptytkami

MA90O

Oryginalne frezy styczne 90° walcowo-czotowe z ekonomicznymi 4-krawedzio-
wymi ptytkami. Powtoki z nowej serii o gatunku PR18 i specjalna konstrukcja
krawedzi skrawajacych ptytek zapewniaja wysoka jakos¢ obrobki i dtuzsza zywot-
nos¢ narzedzia

Frez MA90 pozwala wykonywac wiele r6znych operacji obrébki

Standardowy frez walcowo-czotowy

- Nagte pekniecia moga spowodowac uszkodzenie uchwytu

- Defekty ptytek uniemozliwiaja wykorzystanie wszystkich czterech narozy
Frez styczny walcowo-czotowy

- Przedwczesne zuzycie narzedzia moze szybko pogorszyc jakos$¢
wykonczenia powierzchni
- Niska doktadnos¢ scian

Zaprojektowany przez Kyocera frez styczny walcowo-
HerAllVALS  czotowy MA9O eliminuje te problemy poprzez

NIE zastosowanie specjalnego ksztattu plytki oraz powtok z
serii o gatunku PR18.

Duza grubosc rdzenia

Duza sztywnos¢

Szlifujacy
brzeg frezu

Doskonata doktadnos¢ $cian

Specjalna krawedz
wygtadzajaca

Duzy kat przytozenia zmniejsza Scieranie
Wysokiej jakosci wykonczenie powierzchni




Niezawodne
narzedzia
zapewniaja
spokdj ducha
operatorowi.

Wielofunkcyjny (p

Umozliwia obrébke tréjwymiarowa

SR H vy e -— \
a™e  Unikatowa konstru
skrawajacej

Doskonata odpornos¢ na pekanie i

Nowo opracowany
MEGACOAT NANO EX
Powtoki z serii PR18 poprawiaja zyw:



2 Nowe ptytki z powtokami z serii o gatunku PR18 zapewniaja znacznie

lepsza zywotnos¢
Nowa generacja ptytek do frezowania w

SeriaPR18

Technologia nanopowtoki Kyocera

\

Nowa generacja powtok do frezowania
wydtuza zywotnos¢ narzedzia

Technologia podwdjnego
M —G ACO' AT laminowania wydtuza
zywotnos¢ narzedzia
A N 0 Ex | HIHII‘IQ Wielowarstwowa struktura zdwoma
specjalnymi nanowarstwami
Niezwykfa odpornosc¢ na Scieranie i pekanie

Specjalna nanowarstwa x wielowarstwowe laminowanie

e
Powioka n a2|e

%
| n

‘ m

llustracja CG




Szeroka gama rodzajéw ptytek uwzglednia réznorodnos¢

obrabianych materiatoéw i zastosowan

Materiat obrabiany P Stal M Stal nierdzewna K Zeliwo
I1SO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
;1.zalece:nie :Lzalece:nie 1. zalecenie
PR1825 ‘ PR1810
Asortyment Na mokrb Obrébka wysbkopredko§(iow5 : :
PR1835 CA6535
H [ PRO15S (GH) S CA6535 (PR1835) Stop tytanu PR1835
utwardzany zaroodporny
PR1825 Poréwnanie odpornosci na Scieranie 350 . L .
(ocena wewnetrzna) = Zywotnosc¢ narzedzia
£ 300 |_
Wykres VT £ Ulepszona
Kryteria zywotnosci: -E 250 |-
Scieranie powierzchni przytozenia = 0,10 mm %
< 200 |
3
k) B MEGACOAT NANO EX
Parametry skrawania: T, 150 I~ mKonkurent A
ve=160/300 m/min a  Konkurent B
Ap X Ae=20x110mm, Fz=0,12 mm/t 100 Lo L [ R R |
SCM440 Na sucho 5 10 50 100 500 1000

PNMU1205ANER-GM (MFPN)

Zywotno$¢ narzedzia (min)

Cechy powtoki (ocena wewnetrzna)

M=GACOAT

50 -
NANO EX  Milling
40
z MEGACOAT ¢ o
2 3 o
= TiAIN @ MEGACOAT NANO
2 .
g 20 TiN @
2
10
0
400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600
Temperatura utleniania (°C)
Poréwnanie tempa utleniania (ocena wewnetrzna) Ocena wytrzymatosci warstwy powtoki (ocena wewnetrzna)
Hamuje postep utleniania dzieki doskonatej odpornosci na utlenianie Doskonata wytrzymato$¢ powtoki i niewielka dtugos¢ powstaja-
cych peknigé
MEGACOAT NANO EX Standardowe
__ 18
A . A 6 B MEGACOAT NANO EX
. r € ® Standardowe
Warstwa . ="
powtoki . " g v 3 12 -
tlenkowej e 1 Warstwa % 10
v . v powtoki S 8 |
. W tlenkowej g 6
i A =2
Warstwa 5
powloki 2
0
\ A \ A 10 12

*Przekréj po przebywaniu w powietrzu rozgrzanym do 1200 stopni przez 30 minut

Obciazenie (kgf)

*Pomiar twardo$ciomierzem Micro-Vickers



3 Pewny rezultat dzieki ksztattowi ptytki zaprojektowanemu pod katem
wysokiej jakosci obréobki i duzej zywotnosci narzedzia

Specjalna konstrukcja krawedzi skrawajacej zwieksza odpornosc¢ na pekanie i obniza sity skrawania

Specjalna krawedz wygtadzajaca i szlifujacy brzeg frezu zapewniaja wysoka jakos¢ wykonczenia i wydtuzajg zywot-
nos¢ narzedzia

Zaleta

Osiowy kat natarcia i kat przylozenia krawedzi wygtadzajacej maja
duze wartosci.
Maty opor i doskonate wykornczenie powierzchni

Unikatowa
konstrukcja
krawedzi
skrawajacej
| Najlepsza odpornos¢
gﬂtgc'a: na pekanie i niska sita
skrawania
wygtadzajaca duzy
Standardowy frez styczny Hinial
Gtéwna
krawedz
skrawajaca
Osiowy kat ‘
natarcia : H > H
et Specjalna krawedz wygtadzajaca

- — Duzy kat przytozenia: doskonate wykonczenie powierzchni i odpornos¢ na $cieranie
Mol Kat przytozenia: Stopniowane naroza: zapobiegaja uszkodzeniu gniazda

wygtadzajaca maty

>>> Doskonate wykonczenie powierzchni

Specjalna konstrukcja krawedzi wygtadzajacej hamuje jej $cieranie. Pomaga utrzymac wysoka jakos¢ wykonczenia
powierzchni.

Poréwnanie zuzycia i wykonczenia powierzchni
(ocena wewnetrzna)

Starcie krawedzi dogtadzajacej Chropowatos¢ wykonczenia powierzchni
(dolna powierzchnia) o ) .
£ Chropowatosc¢ powierzchni

Valeur d’ usure d'aréte de planage

€
=
0.20 & 25

g 018 §

@ 016 5 20

<) =

2 014 g

©

Q012 L 15

y e

o 010 g

2 o =

ERLE g

% 0.06 2

@ o4 = MA90 :‘8’ 5 u MA90

g ) m Concurrent E (Fraise tangentielle) § m Konkurent E (frez styczny)

002 m Concurrent F (Fraise tangentielle) 3 m Konkurent F (frez styczny)
9
0 5 10 15 20 S 0 5 10 15 20
Temps d’usinage (min) Czas obrébki (min)

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, Ap x Ae = 1 x 37,5 mm, Fz=0,1/0,12 mm/t, na sucho S50C @50 (6/7 ptytek) BT50



»»> Doskonata doktadnos$¢ scian

Szlifujacy brzeg frezu
Specjalny pochyty ksztatt krawedzi
Wgtebiony brzeg zwigksza precyzje

Porownanie doktadnosci Scian (ocena wewnetrzna)

m Konkurent C (frezstyczny) Konkurent D (frez standardowy)

Doktadnos¢
obrobki
Dobrze
0.006 0.017 0.014
R —

(mm)

Schodek na scianie

e

liniajprostal

(mm) (mm

o .
——

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, Ap X Ae = 3 X 5 mm, 4 przejscia, Fz=0,1 mm/t, na sucho
S50C 220 (3 ptytki) BT50

>>> Duza zywotnos¢ narzedzia i szybkos¢ obrobki

, Gtéwna krawedz skrawajaca nadal jest w dobrej , Obrabiane ze zmniejszong predkoscia skrawania,
kondycji, ale narzedzie osiggneto kres przydatnosci poniewaz jakos¢ wykonczenia powierzchni
uzytkowej ze wzgledu na pogorszanie jakosci zaczeta szybko spadac.
wykanczanej powierzchni.

Kondycja krawedzi i wykonczona powierzchnia

Konkurent E (frez styczny) Konkurent F (frez styczny)
Po ¢ .
3,8 min | ' | |
. Po —
el 6,5 min | | |
* " * Powstawanie * Powstawanie
Postep scierania: maly Postep Scierania: duzy iskier 'V Postep $cierania: duzy iskier
Gtowna krawed? Dobrze D1 L — Dobrze
skrawajaca - i
Po Zmatowione wykoriczenie = Pogarszajaca sig jakos¢
. > =32 wykoriczenia powierzchn
13,1 min T e =
Wykoriczona
powierzchnia
8,0 um Rz (1,3 um Ra) 20,6 um Rz (2,2 um Ra) 14,9 um Rz (3,0 um Ra)
Gtgwna krawgdz skrawa'quca'.: d.o br'a kqndycja . Gtéwna krawedz skrawajaca: dobra kondyca Gféwna krawedz skrawajaca: dobra kondycja
i Starcie krawedzi dogtadzajacej: niewielkie zuzycie . ] - h ) ] o ’
Wyn|k| Dobra jakosé wykoficzenia powierzhni. mosna nadal Starcie krawedzi dogtadzajacej: postepujace Starcie krawedzi dogtadzajacej: postepujace
) y uiyv%ac’ ! Gorsza jakosc wykoriczenia powierzchni Gorsza jakos¢ wykoriczenia powierzchni




MA9O0 Frez walcowo-czotowy

E
O Rys. 1
a
LY ﬁ- ,_,.:-"""rﬂr.‘
1 - - 2
[} =z
| S 8 Rys. 2
a
Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 09 (LOGUO09 ...)
Wymiary (mm)
. - Maksymalna
Opis Doty iz by v Ksztatt Masa liczba obrotéw
nosc phltkl DC DCON LF LH APMX chtodziwo (min'1)
MA90 - 16512-09T2C [ 16 12 29500
100 23 0,1
18516-09T2C [ ] 2 18 27900
20516-09T2C [ J 16
20 26 600
20516-09T3C [ 110 26 0,2
22520-09T3C [ J 3 22 25400
25520-09T3C [ J 20
25 23900
25520-09T4C [ ) 4 120 29 03
=
E 28525-09T3C [ ) 3 28 22600
g 30525-09T4C ° 30 , 8 Tak Rys. 1 21900
= 4 5
E 32525-09T4C [ ) 130 32 0,5
& 32 21200
32525-09T5C [ ) 5
35532-09T4C [ ) 4
35 09 20300
35532-09T5C [ 5
150 50
40532-09T4C [ 4
40 32 1,0 19000
40532-09T6C [ 6
50532-09T5C [ ] 5
50 120 40 09 17000
50532-09T7C [ ] 7
MA90 - 16516-09T2C [ ] ) 16 16 100 26 0,1 29500
E 20520-09T2C [ ]
S 20 20 110 30 0,2 26 600
= 20520-09T3C [ ] 3
§ 25525-09T3C ° 8 Tak Rys. 2
= 25 25 120 32 0,4 23900
s 25525-09T4C [ A
= 32532-09T4C °
32 32 130 40 0,7 21200
32532-09T5C [ ) 5
MA90 - 20518-09T2CL [ 18 30 Rys. 1
= 20 150 03 26 600
S 20520-09T2CL [ ) 20 40
= 2 8 Tak
2 25525-09T2CL [ ) 25 25 170 50 Rys.2 0,6 23900
32532-09T12CL [ ) 32 32 200 65 11 21200
@: Dostepne

Maksymalna liczba obrotow.

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okre$lone dla obrabianego materiatu na str. 13.

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wiekszg predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obciazenia frezu.




MA90 Frez walcowo-czotowy

Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 12 (LOGU12 ...)

Wymiary (mm)
. Dostep-| Liczba Otwor na ‘Maksymaln’a
Opis & . ) Ksztatt Masa liczba obrotéw
nosc p’fytkl DC DCON LF LH APMX chtodziwo (min-1)
MA90 - 25520-1212C [} 25 20 03 18300
120 29
28525-1212C [} 2 28 0,4 17300
30525-1212C [}
30 16 800
30525-1213C [} 3 25
s 130 32 0,5
E 32525-1212C [} 2
> 32 16300
g 32525-1213C [} 12 Tak Rys. 1
= 35532-1213C ° 3 35 15600
40532-12T3C [ ) 150 50
40 0,9 14600
40532-12T4C () 32
4
50532-12T4C [ )
50 120 40 13100
50532-12T6C ° 6 0,8
E | MA90- 25525-1212C () 25 25 120 32 0,4 18300
STeEX 2
= £ 32532-1212C ° 12 Tak Rys.2
sX3 32 32 130 40 0,7 16300
= 32532-1213C () 3
— MA90 - 25525-1212CL [} 25 25 170 50 0,6 18300
2R 2 12 Tak Rys. 2
e = 32532-1212CL [} 32 32 200 65 11 16300
@: Dostepne

Maksymalna liczba obrotéw.

Ustawic¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 13.

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza predkoscia obrotows, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i wiordw nawet bez obcigzenia frezu.

Czesci / odpowiednie ptytki

Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy Sruba trzpienia
Opis \k),
E =
S
ALEATGA R SB-44865UTRP DIPM-8
Frez walcowo-czofowy MA90-18...-09... ‘ Moment dokrecania zacisku ptytki 1,2 Nom ‘
modutowy
e MA90-20~50...-09...
0zZmiar
(L0GU09...) P37
MAS0-040R-0S... SB-44380UTRP DTPM-8 HHig25
Glowica f ke MA90-050R-09... " - N
owicrezarsia Moment dokrecania zacisku ptytki 1,2 Nem
HH10x30
MA90-063R-09...
Frez walcowo-czotowy MA9O-.-12..
modutowy
MA90-040R-12...-M HH8x25
MA90-050R-12...-M
HH10x30
MA90-063R-12...-M
Rogmiar 12 MA90-080R-12...-M HH12x35
0zmiar
(L0GUT2..) . SB-40104TRP DTPM-15 P-37
Glowica frezarska MA90-100R-12...-M
Moment dokrecania zacisku ptytki 3,5 Nm
MA90-125R-12..-M
MA90-080R-12... HH12x35

MA90-100R-12...

MA90-125R-12...




MA90 Gtowica frezarska

DCSFMS A DCSFMS
DCB DCB
a o
a =) Kww e Kww
— . ol
_ b |
e | v
= [a) o ,///
o H- ° ( 2 g
o _ K é Y // W
AVZ Il‘ 2 57
0 0
[/ 7
j} Laiss y
DCCB2 ) DCCB»
DCCB: 10 )
DC DC
Rys. 1 Rys. 2
Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 09 (LOGU09...)
Wymiary (mm)
Obi Dostep-| Liczba Otwor na Masa _Maksymaln’a
pis 3 thi i Ksztatt (ko) liczba obrotow
nos¢ | pytki | pc |pcSFMS| DCB | DCCB, | DCB, | LF | CBDP | KDP | Kww | Apwmx | chto 9 i
(min’)
MA90-  040R-09T4C-M [ J 4
40 38 16 15 9 19 5.6 8.4 0,2 26 600
040R-09T6C-M [} 6
050R-09T5C-M o 5
50 40 8 Tak Rys. 1 04 23900
050R-09T7C-M [ J 7
48 22 18 n 21 6.3 10.4
063R-09T6C-M [ J 6 05
63 21200
063R-09T9C-M [ ] 9 0,4
Maksymalna liczba obrotéw. @: Dostepne
Ustawic liczbe obrotéw na minute i zalecang predko$¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 13.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obcigzenia frezu.
Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 12 (LOGU12...)
Wymiary (mm)
Opi Dostep-| Liczba Otwor na Masa Al
pis i ki s e Ksztatt (ka) liczba obrotow
ese || (54 DC |DCSFMS| DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX 9 (min™)
MA90-  040R-12T3C-M [ 3
40 38 16 14 9 19 5.6 8.4 0,2 14600
040R-12T4C-M [ J 4
050R-12T4C-M [ ] 50 40 03 13100
050R-12T6C-M [ J '
6 48 22 18 n 21 6.3 10.4 Rys. 1
063R-12T6C-M [}
63 0,4 11700
063R-12T8C-M [} 8
12 Tak
080R-12T7C-M [ J 7
80 70 27 20 13 24 7 124 1.2 10400
080R-12T10C-M [ J 10 5
100R-12T9C-M [ J 9
100 78 32 45 30 8 14.4 15 9300
100R-12T13C-M [ 13 Rvs. 2
- S.
R | @ | 12 Y
125 89 40 55 63 33 9 16.4 25 8300
125R-12116C-M [ J 16
@: Dostepne

Maksymalna liczba obrotéow.

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predko$¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 13.

Nie uzywac¢ frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wigksza predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i wiéréw nawet bez obcigzenia frezu.




MA90 Modutowy

LF H
{" igﬁ" DC, A~ CRKS \
J TR B / 2 /]\
: _ mE 0 1 (-~ | ©
g Q ‘
- Sy b N
e A 2 |
9\} -';.ﬁ APMX g
OAL
Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 09 (LOGU09...)
Wymiary (mm)
Oni Dostep- Liczba Otwor na ‘Maksymaln,a
pis e ki chlodziwo liczba obrotow
HOS Py DC | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX (min™)
MA90-  20M10-09T2C ° 2
20 188 | 105 48 30 M10xP1.5 15 19000
20M10-09T3C ° 3
25M12-09T3C [
25 23 125 56 35 M12xP1.75 19 8 Tak 17000
25M12-09T4C [ A
32M16-09T4C °
32 30 17 62 40 M16xP2.0 % 15100
32M16-09T5C ° 5
@: Dostepne
Wymiary uchwytu narzedziowego w rozmiarze 12 (LOGU12..)
Wymiary (mm)
Oni Dostep- Liczba Otwor na .Maksymaln,a
pis % i chlodziwo liczba obrotow
e ply DC | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX (min™)
MA9O-  25M12-12T2C ° ) 25 3 125 56 35 M12xP1.75 19 18300
32M16-1272C ° 1 Tak
32 30 17 62 40 M16xP2.0 % 16300
32M16-12T3C ° 3
@: Dostepne

Maksymalna liczba obrotéw

Ustawic liczbe obrotow na minute i zalecang predko$¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 13.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalna ani wieksza predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obcigzenia frezu.

TeriEﬁ BT do typu modu’towego (do wymiennej gtowicy / dwustronne wrzeciono zaciskowe)

Linia wskaznika
(czoto wskaznika

)

Odpowiedni frez

alcowo-czotow

Pasujacy trzpien

10

(=} =
[5=)
S
% Otwor na chtodziwo )
S (system z chtodziwem przez $rodek)
Rysunek montazowy
Wymiary
Wymiary (mm) Trzpiet
" a3 ymiary Otwor na (Dwustronny zacisk) Odpowiedni frez walcowo-czotowy
o5 VGRS chtodziwo (gtowica)
LF BD DCONWS CRKS (ms
BT30K-  M10-45 [ 45 187 10.5 M10xP1.5 Tk 8730 MA90-...M10-..
M12-45 [ 45 23 125 M12xP1.75 MA90-..M12-..
BT40K-  M10-60 ® 60 18.7 10.5 M10xP1.5 MA90-...M10-..
M12-55 [ 55 23 125 M12xP1.75 Tak BT40 MA90-..M12-..
M16-65 () 65 30 17 M16xP2.0 MA90-...M16-..
@: Dostepne




Trzpier'r BT do typu moduiowego (do wymiennej gtowicy / dwustronne wrzeciono zaciskowe)

Rzeczywista gtebokos¢ frezu walcowo-czotowego

Odpowiedni frez walcowo-czotowy (gtowica) Reeczywista gigbokos frezu
o walcowo-czotowego (mm)
Opis trzpienia . Srednica ciecia (mm)|  Wymiary (mm)
I Opis LUX
Y~ AT DC LF
%) \\\\\?L 11 -
o I A BT30K-  M10-45 MA90-20M10-... 20 30 36,8
TN il M12-45 MA9O-25M12-... % 35 ng
LF BT40K-  M10-60 MA90-20M10-... 20 30 38,7
LUX M12-55 MA90-25M12-... 25 35 46
M16-65 MA90-32M16-... 32 40 51,2

Analizy przypadkow

Czesci hamulcéw FCD500

Vc=135m/min
n=>535min’
apxae=34x25mm
fz=0,15 mm/t

Vf =560 mm/min

Na mokro
MA90-080R-12T7C-M
LOGU120616ER-GM (PR1810)

Zywotnosé
Liczba obrabianych przedmiotéw narzgdzia

MA90 1 0005cs m

Frez MA90 zachowat dobra kondycje krawedzi i stabilng jako$¢
obroébki. Wykazat sie 1,6-krotnie dtuzsza zywotnoscia.
(Ocena uzytkownika)

Konkurent G
(7 plytek)

Czesci form ze stali nierdzewnej

Vc =125 m/min

n = 1600 min’'
apxae=10x25mm
fz=0,12 mm/t

Vf =570 mm/min

Na sucho
MA90-25520-09T3C
LOGUO090408ER-GM (PR1835)

180

Wydajnos¢ obrébki Wy dajnoéc’
. obrobki
(lylpaegk)o Q= 14,5cms/m|n
),
Konkurent H ] ﬁ
(302&3:% Q = 9,5cmslm|n

Frez MA90 osiagnat 1,5-krotnie lepsza wydajnos¢ obrébki niz
produkty konkurentéw. Wykazat sie lepsza zywotnoscia
(3 zamiast 4 sztuk). (Ocena uzytkownika)

1




Odpowiednie ptytki

12

Stal niestopowa/stal stopowa * Pig
Klasyfikacja uzycia 4
Stal do produkgji form * Pie
Austenityczna * Pie
M
>
Stal nierdzewna Martenzytyczna fas * 3
Utwardzana wydzieleniowo * S,
¥: Tst zalecenie ‘ Zeliwo szare * =
Ye: 2nd zalecenie Zeliwo sferoidalne * g
3 Stopy zaroodporne PAG * _g
Stop tytanu * qg;
H Materiat utwardzany * 3
5 e ) MEGACOAT VD
- opis E ymery (Powloka PVD) Powloka
§ W1 S D1 INSL BS RE PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S (A6535
-‘ LOGU  090404ER-GM 6.77 1.29 0.4 [ ) [ J [ ] - [ ]
i It
y 090408ER-GM 6.71 090 | 08 [ ] [ ] [ J - [ ]
4 — | 43 333 | 889
090412ER-GM 6.65 0.49 12 [ ] [ ] [ ] - [ J
Zastosowania —
ogélne 090416ER-GM 6.59 010 | 16 ° ° ° - °
f = S LOGU  090404ER-SM 6.77 1.29 0.4 [ ] [ ] - - [ J
'
| 090408ER-SM 6.71 0.89 0.8 [ ] [ ] - - ( ]
t (éﬁ\\ [32 s 333 | 889 MASO-...-
i 090412ER-SM 6.65 0.49 1.2 [ ] [ ] - - ( ] 09-..
Niska sita L Tnonzieemen |
skrawania 090416ER-SM 659 010 | 16 ° ° - - °
_—
1

’{ |

,'E Brak oznaczenia: GM | LOGU  090408ER-GH 43 | 671 | 333 | 889 | 090 | 08 ° ° ° ° -

e : AN SM
ytrzymata .
krawedz L1 GH
LOGU  120604ER-GM 10.10 13.28 | 250 | 04 [ ] [ ] [ ] - [ J
] 120608ER-GM 10.04 1328 | 214 | 08 [ ] [ ] [ ] - [ J
:I 120612ER-GM 9.97 1328 | 179 12 [ ] [ ] [ ] - ( ]
]

i 120616ER-GM 4| 6.6 992 | 455 | 1328 | 144 1.6 [ ] [ ] [ ] - ( ]
120620ER-GM 9.85 1328 | 1.08 20 [ ] [ ] [ ] - ( ]
120624ER-GM 9.79 1328 | 0.72 24 [ ] [ ] [ ] - ( ]

Zast i )
e Brak oznaczenia: GM 120630R-GM 969 B0 |30 | e ° ° - °
@ LOGT  120640ER-GM 9.56 169 | 40 [ ] [ ] [ ] - o
|
]

%' 120650ER-GM 2| 66 9.40 | 455 | 1328 | 0.63 5.0 [ ] [ ] [ ] - ( ]

¥

Jednostronna
Zastosowania 120660ER-GM 9.24 0.37 6.0 [ ] [ ] [ ] - ( ]
ogolne Brak oznaczenia: GM MASO- . -
LOGU  120604ER-SM 10.10 13.28 | 250 | 04 [ ] [ ] - - [ J 12-.

Ty 120608ER-SM 10.04 1328 | 214 | 08 [ ] [ ] - - [ J

(, l‘ 120612ER-SM 9.97 13.28 | 179 12 [ ] [ ] - - ( ]

L t 120616ER-SM 41 66 | 992 | 455 | 1328 | 144 1.6 [ ] [ ] - - [ ]
120620ER-SM 9.85 13.28 | 1.08 20 [ ] [ ] - - ( ]
120624ER-SM 9.79 13.28 | 072 24 [ ] [ ] - - ( ]

Niska sita

A

ckrawania M 120630ER-SM 9.69 B8[020|30 | @ ° - - .

T

|

1]

|

||F LOGU  120608ER-GH 41 66 | 1016 | 455 | 1325 | 226 0.8 [ ] [ ] [ ] [ ] -

Wytrzymata .
krawedz [:6H
@: Dostepne



Zalecane parametry skrawania x1st zalecenie ¥r2nd zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (Fz: mm/t) Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min)
. ’ Powtoka MEGACOAT
= Materiat obrabiany Rozmiar 09 (LOGU09...) Rozmiar 12 (LOGU12...) MEGACOAT NANO EX HARD Powtoka CVD
MA90-16~ MA90-20~MA90-50 MA90-25~ MA90-32~MA90-50
MASD-18 | MASO-04O~MAOD-063 |  MASO30 | MASO-DAO~MASO-125 PRISZS PR1835 PR1810 AEE OlEs
Stal niestopowa 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 005-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * i:? - - -
: o ’ o ’ o ’ : ’ 120-180-250 120-180 - 250
Stal stopowa 0.05-0.08-0.12 005-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * x - - -
’ : : ’ o ’ v ’ : ’ 100-160 - 220 100-160 - 220
Stal do produkji form 0.05-0.08-0.1 005-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * = - - -
: ) ’ : o ’ v ’ : : 80-140-180 80-140-180
Austenityczna stal nierdzewna 0.05-0.08-0.1 005-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 x * - - -
= et o et el 100-160 - 200 100-160 - 200
o
£ ¥ *
S .
7; Martenzytyczna stal nierdzewna | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 150200~ 250 - - 180- 240300
8
=
g |Stal nierdzewna utwardzana 0.05-0.080.1 005-0.1-0.12 005-0.1-014 |  006-0.12-0.18 - * - - -
& |wydzieleniowo 90-120-150
8 Zeliwo szare 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 - - = - -
et et et T 120-180- 250
Zeliwo sferoidalne 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - bl - -
.05-0.08 - 0. .05-0.1-0. .05-0.1-0. .06 -0.12-0. 100-150-200
Zaroodporne stopy niklu 0.05-0.06-0.08 005-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.15 - x - - *
e e o oo 20-30-50 20-30-50
Stop tytanu (Ti -6Al-4V) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.09-0.12 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - 30_?‘;_ 7 - - -
Stal niestopowa 0.05-0.08-0.11 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.14 0.06-0.1-0.18 * s - - -
’ : . : T : e : e 120-180-250 120-180-250
Stal stopowa 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * I - - -
. ) ’ : : ’ : ) ’ ’ o 100-160 - 220 100-160 - 220
Stal do produkji form 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * x - - -
. et e i e 80-140-180 80-140- 180
=
a
= A n Ad *
5 Austenityczna stal nierdzewna | 0.05-0.08-0.11 005-0.08-012 | 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 100-160-200 | 100-160-200 - - -
S
= . 008 008 01 _ Y _ B *
= Martenzytyczna stal nierdzewna | 0.05-0.08-0.11 005-0.08-012 | 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 150- 200250 180- 240300
= Stal nierdzewna utwardzana *
P 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 - - - -
wydzieleniowo 0.08 0.08 0.08 01 90-120-150
Zaroodporne stopy niklu 0.05-0.06-0.08 005-0.08-0.1 0.05-0.08-0.1 0.06-0.08-0.12 - x - - *
R et ettt e 20-30-50 20-30-50
Stop tytanu (Ti -6Al-4V) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.09-0.12 - 20— ; 0 - - -
Stal niestopowa 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * s - - -
: o : o : o : : " 120-180-250 120-180-250
Stal stopowa 0.05-0.08-0.12 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * b - - -
’ : : : T ’ o ’ : ’ 100-160 - 220 100-160 - 220
Stal do produkji form 0.05-0.08-0.1 005-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * = - - -
et e o e 80-140-180 80-140- 180
Austenityczna stal nierdzewna 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 I b - - _
_ T o o ek 100-160 - 200 100-160 - 200
S
3 q A¢
g Martenzytyczna stal nierdzewna | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 150- 200250 - - -
& |Stal nierdzewna utwardzana Ae
£ e 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 .06-0.12-0. - - - -
£ wydzieleniowo 0.08 0.1 0.1 0.06-0.12-0.18 90-120-150
=S
=\ *
Zeliwo szare 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 005-0.1-0.18 0.06-0.15-023 - - 120-180-250 - -
Zeliwo sferoidalne 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - * - -
. ) ’ ’ o ’ o ’ : ’ 100 - 150 - 200
Zaroodporne stopy niklu 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.15 - 20_;:;_ 5 - - -
Stop tytanu (Ti -6AI-4V) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.09-0.12 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - 3 07;‘:770 - - -

Wartosci zapisane pogrubiong czcionkg to zalecane parametry poczatkowe. Predko$¢ skrawania i szybkos¢ posuwu nalezy dobra¢ wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.

W przypadku zaroodpornych stopow niklu i stopow tytanu zaleca sie obrabianie z uzyciem chtodziwa. Przy obrabianiu na mokro innych elementéow nalezy zmniejszy¢ predkosé skrawania do maksymalnie 70%.

Podczas frezowania czotowego odradzamy otworowanie i kieszeniowanie. Zalecamy ustawienie Ae na maksymalnie 75% wartoéci bazowej. Zalecamy, aby dla ptytek o niskiej numeracji ustawiac¢ Ae na maksymalnie 30% wartosci bazowej
Ustawianie parametrow powyzej zalecanych oraz diugotrwate frezowanie moga powodowac uszkodzenie $rub. Zalecamy regularng wymiane $rub.

Nie zaleca sie zagtebiania po kacie oraz zagtebiania po linii srubowej, jesli naroze R ma wartos¢ R4.0/R5.0/R6.0
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Wydajnos¢ skrawania

09 Rozmiar (LOGUO09...) - obrébka stali (na sucho)

Srednica skrawania DC: 616 ~ 818 mm Srednica skrawania DC: 820 ~ 263 mm
80 == 10% lub mniej GM GH 80 == 10% lub mniej GM GH
— 10~30% GM GH = 10~30% GM GH
= 30~100% GM GH = 30~100% GM GH
£ 60 = = 10% lub mniej SM £ 60 = = 10% lub mniej SM
o = = 10~30% SM o = = 10~30% SM
g 30~100% SM g 30~100% SM
g g 40
v Y]
[<] o
& @ 20
[V [V
020 0.30 0 0.10 0.20 0.30
fz (mm/t) fz (mm/t)

W przypadku innych materiatow obrabianych elementéw nalezy
ustawi¢ odpowiednie wartosci ap i fz dla kazdej wartosci ae.

Rozmiar 12 (LOGU12...) - obrébka stali (na sucho)

Srednica skrawania DC: 225 ~ 30 mm Srednica skrawania DC: @32 ~ 2125 mm
== 10% lub mniej GM GH == 10% lub mniej GM GH
120 == 10~30% GM GH 120 == 10~30% GM GH
’ 30~100% GM GH ’ 30~100% GM GH
= = 10% lub mniej SM = = 10% lub mniej SM
100 = = 10~30% SM 100 = = 10~30% SM
g 30~100% SM E 30~100% SM
o o 80
= s
v [}
g °G)‘ 6.0
3 3
o ]
v} v}
20
030 0 0.10 0.20 030
fz (mm/t) fz (mm/t)
W przypadku innych materiatéw obrabianych elementéw nalezy
ustawi¢ odpowiednie wartosci ap i fz dla kazdej wartosci ae.
Uwagi
B Zastosowania
Frezowanie Rowkowanie Zagtebianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie Wagtebianie
powierzchni i spiralne

konturowanie

M Tabela referencyjna zagtebiania

Opis Srednica frezu DC (mm) 16 20 25 32 40 50
MA...-09- .. Maks. kat zagtebiania RMPX 1,16° 0,97° 0,64° 0,4° 0,23° 0,11°
tan RMPX 0,020 0,017 0,01 0,007 0,004 0,002

Opis Srednica frezu DC (mm) 25 28 30 32 35 40

WA 13-, Maks. kat zagtebiania RMPX 2° 1,7° 1,6° 1,5° 1,2° 1°
tan RMPX 0,034 0,030 0,027 0,026 0,021 0,017

Jesli wiory sg za dtugie, nalezy zmniejszy¢ kat nachylenia.
Nie zaleca sie zagtebiania po kacie jesli naroze R ma wartos¢ R4.0/R5.0/R6.0.

14



Notatki

m Wskazéwki do frezowania wgtebnego L
Kat zagtebiania powinien mie¢ wartos¢ mniejsza niz RMPX.
Zmniejszy¢ zalecang szybkos¢ posuwu o 70%. »
Wz6ér na min. dlugosc¢ skrawania _ ap RMPX E‘
(L) przy maks. kacie zagtebienia ~  tan RMPX /\: _Jap
f

Nie zaleca sie zagtebiania po kacie jesli naroze R ma wartos¢ R4.0/R5.0/R6.0.

m Wskazéwki do frezowania srubowego

Do frezowania $Srubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy min. srednica a $rednica maks.

@Dh (érednica skrawania)

Mniej niz min.

Przekr. maks.
srednice ciecia.

$rednica skrawania KieTurek

skrawania

Srodkowa czeé¢ rdzenia
wchodzi w kolizje z
uchwytem

Srodkowa czes$¢ rdzenia
pozostaje po obrébce

(Srednica frezu)

Jednostki: mm o

) Min. $rednica ciecia Maks. érednica Do frezowania $rubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy min.
Ul gDh1 skrawania: gDh2 a maks. Srednica skrawania.
MA...-09-... IxDC-4 I%DC-2 Frez powinien sie obraca¢ w lewo (ciecie dolne) (patrz wyzej).
MA. -12- . 2xDC6 IxDC2 Skrawgnig nalezy wykonywac w miejsgu, g(.izie nie bedzie star)owi’p N
zagrozenia dla postronnych oséb, poniewaz moga powstawac dtugie wiory.

Nie zaleca sie zagtebiania po linii sSruboweyj, jesli naroze R ma wartos¢ R4.0/R5.0/R6.0.

m Wskazoéwki dotyczace cofania narzedzia m Wskazéwki dotyczace wgtebiania

. 3
,!!l,l

-

Pdl
T Mozliwe frezowanie pionowe (wgtebianie)
Srodkowy rdzen DC Podczas wgtebiania posuw powinien by¢ w granicach fz=0,1 (mm/t).
Y Jednostki: mm Jednostki: mm
Opis Maks. gtebokos¢ wiercenia: Pd Al d." ugosc _skrawar_1ia X d[a Opis Maksymalna_ T e
ptaskiej powierzchni dolnej skrawania (ae)
MA...-09-... 0,25 DC-3 Rozmiar 09 (LOGU09...) 2
MA...-12-... 0,5 DC-5 Rozmiar 12 (LOGU12...) 3

Zaleca sie zmniejszenie posuwu o 25%, az srodkowa czes¢ rdzenia zostanie usunieta w
posuwie poprzecznym po zakonczeniu wiercenia.
Zalecamy, aby podczas wiercenia osiowa szybkos¢ posuwu nie przekraczata f = 0,1mm/obrét.

yi I(HDEERE Informacje zawarte w tej publikacji sa aktualne wedtug stanu na sierpiers 2024 r.
A Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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