! KYOCERA

ogodlnego zastosowania

MB45

1.
Niezwykle uniwersalne frezy o wysokiej wydajnosci,
wysokiej jakosci

Maja zalety ,matej sity skrawania” ptytek pozytywnych i, odpornosci na pekanie”
plytek negatywnych oraz zapewniajg doskonate wykonczenie powierzchni

Szeroka gama zastosowan w obrébce, w tym stali, stali nierdzewnej, zeliwa, stopéw
aluminium i stopéw zaroodpornych

y M=GACOAT
: NANO EX | maing




Nowa seria frez6w 45° ogélnego zastosowania

MB45

Zapewnia wysokiej jakosci i wydajne rozwigzania obrébcze o dlugiej zywotnosci narzedzi
Majaq zalety ,matej sity skrawania” ptytek pozytywnych i,,odpornosci na pekanie” ptytek negatywnych
oraz zapewniajg doskonate wykonczenie powierzchni

Ekstremalna wszechstronnosc¢

Frezy ogoélnego przeznaczenia wymagaja zachowania rownowagi miedzy wysoka jakoscia, wysoka
wydajnoscia, dtuga zywotnoscia narzedzia, ekonomicznoscia i wszechstronnoscia, aby méc sprostaé
szerokiej gamie zastosowan zwigzanych z obrébka skrawaniem.

Frezy MB45 zapewniajg dazenie do wszystkich tych cech bez kompromiséw. Te frezy nowej generacji sg
trwate, niezaleznie od tego, czy wykonujesz ogélne zadania zwigzane z obrébka, czy tez szukasz nowych,
wartosciowych rozwiazan.

Typ negatywny
(dwustronny)

T.y% poztytywny Znakomita odpornos¢ na
(jednostronny) pekanie
m Ekonomiczny, wiele krawedzi
Niska sita skrawania skrawajacych
Typ SEKN wedtug o
standardu ISO Dosk‘ona’re \(vykonczenlel ,
powierzchni i doktadnos¢
(Brak tamacza) e
obrobki

Ewolucja w kierunku standaryzacji nowych technologii

1



-, MB45

Zapewnia zalety ,matej sity skrawania” ptytek pozytywnych oraz
zalety ,odpornosci na pekanie” ptytek negatywnych

Wysoka jakos¢ Wysoka jakos¢ wynikéw i doskonate wykonczenie powierzchni

Wysoka wydajnos¢

Dtuga zywotnos¢
narzedzia

® Asortyment ptytek klasy E
® Krawedz wygtadzajaca o dtugim tuku
® Tylny otwér chtodzacy

Specjalna konstrukcja o wysokiej wydajnosci, niskiej sile skrawania
i odpornosci na pekanie

o Struktura dwukrawedziowa i spiralna krawedz tnaca (AR max + 13)

Powtoka PVD nowej generacji do frezowania, seria PR18

® Technologia podwdjnego laminowania wydtuza zywotnos$¢ narzedzia
® Dwustronna konstrukcja z 8 naroznikami zmniejsza koszty narzedzi

Osiagnij nowa wartos¢ dzieki doskonatej

wszechstronnosci

® Obrébka zgrubna i wykanczanie z ptytkami klasy E

® Do szerokiej gamy zastosowan obrébkowych: mate maszyny (BT30 itp.)
znozem g40 mm

® Do réznych obrabianych materiatéw: redukcja kosztéw dzieki wielu
krawedziom skrawajagcym do obrébki aluminium

® Uzyskaj doskonate wykonczenie powierzchni dzieki ptytkom Cermet
(TN620M)



1 ~Wszechstronnos¢” +,Jakosc”: dzieki duzemu asortymentowi ptytek obstuguja szeroka
game zastosowan obrobki skrawaniem

Piec rodzajow plytek do réznych rodzajéw obrobki
Ekonomiczne ptytki z 8 krawedziami skrawajacymi

Ptytka ogdlnego przeznaczenia GM z opcjami klasy E i klasy M w zaleznosci od wymaganej
doktadnos¢ obrébki

Mata sita skrawania S M (Klasa E) Ogolne G M (Klasa E/Klasa M) Twarda krawedz G H (Klasa M)

Ostros¢ i niska sita skrawania Pierwsze zalecenie przy obrébce stali Wytrzymata krawedz skrawajaca i doskonata
-10% oporu skrawania w poréwnaniu z ptytka Odpornos¢ na pekanie i niska sita skrawania odpornos¢ na pekanie
GM ogdlnego zastosowania Do wyboru klasa E lub klasa M Rozwarta krawedz jest odporna na odpryskiwanie
Zalecane do matych maszyn (BT30) Zalecany do obrébki przerywanej
Mata powierzchnia Kraj Rozwarty kat krawedzi
Duzy kat Duzy kq't
natarcia natarcia
Przekrdj gtownej krawedzi tnacej tamacza widrow Przekrdj gtownej krawedzi tnacej tamacza widrow Przekrdj gtownej krawedzi tnacej famacza widrow

do stopow aluminium

Brak powierzchni + ostra krawedz —
specyfikacje
Doskonata ostros¢

Brak powierzchni + ostra krawedz

krawedzi wygtadzajacej

‘ Sekcja famacza wirow na

Odpowiedni zakres ptytek

Stal Stop aluminium
7.0 70
60 = SM 60 - AM
50 GH 50

E 40 T 40

£ £

2 30 2 30
20 20
10 10

0 0,1 02 03 04 05 06 0 0,1 02 03 04 05 06
Posuw na jeden zab: fz (mm/1) Posuw na jeden zab: fz (mm/1)



Kiedy stosowac ptytki GM (klasa E/M)

Wybér wedtug
zastosowania obrobki

Do chropowacenia powierzchni: GM (klasa E)

Ekonomiczne i zorientowane na wykonczenie powierzchni: GM (klasa M)

Kryteria GM (klasa E) GM (klasa M)
Tolerancja Tolerancja kota wpisanego £0,013 mm Tolerangja kofa wpisanego +0,05 mm
i Qe dotyczy = ok. 1,6 pmRa dotyczy = ok. 3,2 pmRa
powierzchni yay=ok. LoH yay=ok.22H
(Potysk) 2. wybor 1. wybor
Wydajnos¢ obrébki odpowiednie odpowiednie
Ekonomicznos¢ odpowiednie odpowiednie

*Ocena wykonczenia powierzchni jest oceng wewnetrzng i rézni sie w zaleznosci od srodowiska obrobki

Okreg wpisany|
w plytke

Integracja narzedzia do obrébki zgrubnej i wykanczania ptytkami klasy E

| MB45_2

Integracja narzedzi do obrébki zgrubnej i wykanczajacej
zmniejsza koszty zarzadzania narzedziami i obstugi zapaséw

Obrébka zgrubna ap = 2,5mm Stan wiorow

Film

]

Dobre wiory zaréwno przy obrébce
zgrubnej, jak i wykanczaniu

Obrébka zgrubna'
? o ﬁ'arﬁ'

wi e

. . Obrobkaw kancza ca 4'"
Integracja Ly Lval .

narzedzi - "r.-"':.:;- ;“:,F T

Q> « = 2 e
Wykanczanie ap = 0,5 mm . s i

Parametry skrawania: @125 (10 ptytek) GM (klasa E), suche, obrabiany materiat: S50C

Obrébka zgrubna: Vc = 200 m/min, ap x ae = 2,5 X 85 mm, fz= 0,20 mm/t
Wykanczanie: Vc = 250 m/min, ap X ae = 0,5 X 85 mm, fz= 0,15 mm/t

Konwencjonalna
obrobka skrawaniem

Obrobka zgrubna Obrobka wykanczajqca

-
Narzedzie‘do
obrébki zgrubnej

wykonczonej

A

Podczas obrébki zgrubnej i wykanczania
konieczna jest wymiana narzedzia

Narzedzie do
wykanczania

Doskonate wykoriczenie powierzchni

Parametry powierzchni

0,75umRa

(Ocena wewnetrzna)



~Wszechstronnos$¢” +,dtuga zywotnos¢ narzedzia”: 7 gatunkow plytek do obroébki stali, stali
nierdzewnej, zeliwa, stopow zaroodpornych i stopow aluminium

Do stali, stali nierdzewnej i zeliwa

PR1825/PR1835/PR1810 nNowy produkt MEGACOAT NANO EX

Do stali nierdzewnej i stopow zaroodpornych

CA6535 Powtoka cvD Do obrébki aluminium
Do stali | Do wykanczania powierzchni PDL0O25 PowtokaDLC
TN620M cermet GW25 Niepowlekany weglik spiekany

Powtoka PVD nowej generacji do frezowania @

Seria PR18

Technologia nanopowtoki Kyocera. Dtuzsza zywotnosc¢ narzedzia dzieki powtoce nowej generacji
do frezowania

Technologia podwdjnej laminacji

M = G ACO AT zapewnia dluzsza zywotnosé
N AN 0 E x | Millin g Wielowarstwowa struktura z dwoma specjalnymi nanowarstwami

Niezwykta odpornos¢ na scieranie i pekanie

Specjalna nanopowtoka x laminowanie wielowarstwowe

Nanowarstwa

-1 HPowtlokajnaibazie/AlCrE
3:5‘- | Bzapewniajacadoskonalalodpornoscnalicieranie

RowtokalnalbazieTAlTi
zapewniajacaldoskonataledpornosgtermiczng|

Wiele nanowarstw podnoszacych odpornos¢ na rézne czynniki
Zwugksza wytrzymatosé dzu;k amowaniu wzrostu peknie¢ i optymallzaql naprezen

llustracja CG




Charakterystyka pOWiOki (ocena wewnegtrzna)

GACOAT
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NANO EX | Mitiing |
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Temperatura utleniania (°'C)

PR1825 z powtoka PVD MEGACOAT NANO EX zapewnia dtuga zywotnos$¢ narzedzia

Poréwnanie odpornosci na Scieranie (ocena wewngtrzna)

030

o
N
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Il MB45 (PR1825)
M Konkurent A

Scieranie powierzchni przytozenia (mm)
o o o
P — N
o w o

o
o
el

0 10 20 30
Czas skrawania (min)

Krawedz skrawajaca (po 20 min obrobki)

MB45(PR1825)

Konkurent A

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, ap = 2,0 mm, ae/DC = 80%, fz = 0,20 mm/t, na sucho
Obrabiany materiat: SKD11, @125 BT50

Z wykorzystaniem Cermetu TN620M

Cermet (TN620M) do wydajnego wykanczania

Stan wykonczenia powierzchni
(ocena wewnetrzna)

Doskonate wykonczenie powierzchni
Vc =200 m/min

Vc =250 m/min

0,33 umRa

Vc =300 m/min

0,43 pmRa

Parametry skrawania: Vc = m/min,

ap X ae=0,5x 100 mm

fz=0,15 mm/t, na sucho

Obrabiany materiat: S50C, @125 (10 ptytek),
GM (TN620M)



~Wszechstronnos¢” +,Wysoka wydajnos¢”: nowy projekt wykorzystuje unikalna technologie.
Niska sita skrawania i doskonata odpornos¢ na pekanie przy doskonatym wykonczeniu
powierzchni

Niska sita skrawania i doskonata odpornos¢ na pekanie Unikalna srubowa krawedz skrawajgca i podwdjna struktura
krawedzi

. 3 a Poréwnanie oporu przy skrawaniu t
Unikalna srubowa krawedz poru przy (ocena wewnetizna)

skrawajaca 2400

z

s 2,100

'c

©
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% 1,800

>
| g
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>

g 1500

o

MB45-GM  KonkurentB  Konkurent C

Kat natarcia zapewnia maksymalne 13° (Pozytywne)  (Negatywne)
oraz ttumi drgania przy niskiej sile
skrawania Parametry skrawania: Vc = 180 m/min, ap = 3,0 mm, ae/DC = 80% skrawania srodkowego,

fz=0,30 mm/t, obrabiany przedmiot: S50C
Struktura dwukrawedziowa

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna) fz=0,5-08 mm/t

Obrébka mocno przerywana

MB45 n=1 os o (20 mm, ze ztobieniem)
(GH) . :
n=2
Pomocnicza krawedz
skrawajaca L
n=1 Pekniecie
Konkurent D ‘
(wytrzymata

Podstawowa
Krawedz wygtadzajaca | AElEA AR

n=2 Pekniecie

0 5 10 15 20 25

krawedz)

Podstawowa krawedz skrawajaca generuje
cienkie widry, zmniejsza obcigzenie udarowe
i znacznie redukuje wibracje podczas Liczba sciezek narzedzi

zamykania czesci. ) ) .
Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, ap x ae = 2 x 100 mm skrawania srodkowego, BT50

Obrabiany przedmiot: SCM440HT, 125 (10 ptytek), GM ()



Wysoka jakos¢ Krawedz wygtadzajaca o dlugim tuku z unikatowa technologia

Unikatowa krawedz Widok ptytki z boku
wygtadzajaca o dtugim tuku -~
Zmniejsza réznice w doktadnosci pUiper

montazu i zapewnia doskonatg jakos¢
wykornczonej powierzchni

Wypukty zakrzywiony ksztatt z krawedzig
wygtadzajaca wystajaca do gory

*GM/SM/AM (klasa E)

Poréwnanie chropowatosci powierzchni (ocena wewnetrzna)

Stan powierzchni wykonczenia (vc = 250 m/min)

Chropowatos¢ powierzchni Ra (um)

\ W MB45 (6 krawe;dzi) MB45 (10 krawedz”
2'4 B MB45 (10 krawedzi) R AEaEESERiaisRiittiasiaintaag
B Konkurent E R iz33is
1,6umRa \ (Dwustronny, 8 krawedzi) T e B B b B e e e R
16 [ Konkurent F Konkurencja ,E” (dwustronny, 8 krawedzi)
(Dwustronny, 8 krawedzi) [ P A S
08 s [IRSSESEEESSRRRSRRIERE] 070 |
T | Qi BN T B S RN N THE I T T ]
\ Konkurencja ,F” (dwustronny, 8 krawedzi)
2 Er i 2.40pmRa
Predkos¢ skrawania Vc (m/min) T —TrT-TrT—TIT"

:j?;?;yszif;vama: ap =1,0mm,ap x ae =1x 100 mm (skrawanie $rodkowe), fz= 0,20 Specjalna dtuga krawedz wygtadzajaca zapewnia

Obrabiany materiat: S50C, 2125 (10 plytek), GM (PR1825) BT50 doskonata jako$¢ wykonczenia powierzchni

Poréwnanie jakosci wykonczenia powierzchni obraz)

MBA45 Wkfadka ogélna

Krawedz wygtadzajaca o dtugim tuku Prosta krawedz wygtadzajaca
Gtadka wykonczona powierzchnia z matymi ztagczami Ztacze posuwu jest duze, a wykoniczona powierzchnia
posuwu jest schodkowa.

Materiat obrabiany Materiat obrabiany

Unlka!na strukturg chlodzolwa tylnego zapewnia doskonate
wykonczenie powierzchni.

Plynne odprowadzanie wiéréw zmniejsza zadrapania i zatykanie sie wiéréw na wykonczonych powierzchniach.

Niezawodnie dostarcza chtodziwo do krawedzi skrawajgcej. Wewnetrzne chtodziwo daje wyzsza jakosc¢
wykonczenia powierzchni.

Unikalna struktura chtodziwa tylnego.

Otwor na chfodziwo Analiza ptynow (obraz)
Zamontowane blizej krawedzi skrawajacej niz wczesniej
Kontrola wiéréw na zewnatrz dla doskonatego
odprowadzania wiéréw w celu zapewnienia chtodzenia
krawedzi skrawajacej (do @125).

Pozycja otworu po
stronie krawedzi
skrawajacej

Pozycja

Specjalne ztobienia w otworze wylotowym otworu z tytu

Otwor znajduje sie po drugiej stronie tak, aby zapobiec
kontaktowi wiéréw.
Polepsza kontrole nad wiérami i ich odprowadzanie.

* Ze wzgledu na ograniczenia ksztattu niektore uchwyty narzedziowe
nie maja ztobier w porcie wylotowym.




Rodzaje uchwytéw narzedziowych

Skok zgrubny

Skok drobny

Bardzo waska podziatka

Rodzaj trzonu

Zalecane do obrabianych materiatéw albo
maszyn o niskiej sztywnosci

(takich jak obrdbka arkuszy lub BT30)
Wydajne

>

1. zalecenie

Dobra réwnowaga stabilnosci, doktadnosci
obrdbki i wydajnosci

Obstuguje szeroki zakres obszaréw obrdbki

Zalecane do bardzo sztywnych obrabianych
materiatdw i maszyn

o

Wspétpracuje z uchwytami frezarskimi
(zasadniczo zalecana gtowica frezarska)
*Rozmiar trzonu: 932

Srednica cigcia: od 940 do 6315
*p315: wykonywane na zaméwienie

Srednica cigcia: od 940 do 6315
*p315: wykonywane na zaméwienie

Srednica cigcia: od 940 do 6250

Srednica cigcia: od 40 do 680

i Poréwnanie oporu przy skrawaniu
. Y e n
I ] Kompatybilnos$¢ z mniejszymi (ocena wewnetrzna)
| = MEFA ] Z 700
>
i] Asortyment o zgrubnej podziatce 240 'E 600 B sM
Dziata dobrze na matych maszynach, takich jak BT30 % 500 B GM
£ 400
wv
Zalecenie dla matych maszyn: R 300
niska sita skrawania SM g 200
Opor ciecia jest o okoto 10% mniejszy niz w g 100
przypadku GM ogdlnego zastosowania o o 0,1 02 03

fz (mm/1)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ap = 1,0 mm, ae/Dc = 80%, na sucho, BT50
Obrabiany materiat: S50C

AUELFA Ll eA e[ IG1TE T Doskonata wydajnosé nawet w niestabilnych warunkach obrébki

o Wydajnos¢
Kolyska SS400 Wydajnos¢ obrobki obrébki
- GM(PR1825) Vf - 760mm/m|n
? - - = fz=0,20 mm/t
3 posunigciz/:‘ i Konkurent,G" 2160, 8 ptytek Vf = 620 mm/min
Podciecie -
i fz=0,25 mm/t
= MB45 wykazuje stabilng obrébke w srodowisku podatnym na ugiegcia i drgania.
Ve = 160 m/min H Zwigkszenie liczby ptytek poprawia wydajnosc¢. Dobre oceny za cichg obrébke

ap x ae = 0.07x130 mm, na mokro Ulepszone potaczenia miedzy przebiegami obrébki

(Ocena uzytkownika)

Analizy przypadkéw Osiaga 1,6x dtuzsza zywotnos¢ narzedzia w tych samych warunkach obrébki

Zywotnosé
Obudowa SUS316 Number of parts narzedzia
SR ®
GM(PR1825) 30 szt. na naroznik

Konkurent,H" @63, 5 ptytek [ [Fedrae i E deran1 e

MB45 wykazuje stabilng obrébke bez drgan
Zuzycie krawedzi skrawajacej przebiega normalnie i pozwala osiagna¢ 1,6x wieksza trwatos¢
narzedzia niz narzedzia konkurencyjne.

Ve =90 m/min
ap = 2,0 mm, fz=0,18 mm/t, na sucho

(Ocena uzytkownika)



Zalecane warunki skrawania * 1.zalecenie ¥ 2.zalecenie

z Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min)
:g Materiat obrabi Szybkosé posttwuiz (mm/ Powloka PYD Powtoka CVD Cermet Powtoka DLC Weglik
S Zleaielianlany obr) MEGACOAT NANO EX Powtoka MEGACOAT HARD) ¢
£
| PR1835 PR1825 PR1810 PROT5S CA6535 TN620M PDL025 GW25
. 01-02-04 * *
Sl (006-0,12-020) 20-180-250 | 10-180-25 - - - 200-250-300 - b
01-0,2-04 Y * *
Stal stopowa (0,06-0,12-0,20) 100-160 - 220 100 - 160 - 220 - - - 180 -220 - 250 - -
" 01-0,2-035 ¥ * *
Stal do produkgiform (006-0,08-0,15) 80-140-180 80-140-180 - - - 150-180 - 220 - -
) . Y A
Austenityczna stal nierdzewna 01-0,2-04 100-160 - 200 100-160 - 200 - - - - - -
g Martenzytyczna stal nierdzewna 01-0,2-04 * - - - x - - -
£ T e 150200 - 250 10— 240300
S
Utwardzanie wydzieleniowe stali 01-02-03 * _ _ _ _ _ _ _
nierdzewnej S 90-120-150
30l *
Zeliwo szare 01-0,2-04 - - 120-180-250 - - - - -
. ) *
Zeliwo sferoidalne 01-0,2-03 - - 100-150-200 - - - - -
; ; ¥ *
Zaroodporne stopy niklu 01-0,12-02 20-30-50 - - - 20-30-50 - - -
" Y A
Stal niestopowa 006-0,12-0.5 120-180-250 120-180-250 - - - - - -
S Y
Stal stopowa 006-0,12-0.25 100-160-220 100160220 - - - - - -
" e e
Stal do produkgji form 006-0,1-02 40140180 80— 140— 180 - - - - - -
" " * Y
Austenityczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,25 100-160 - 200 100160 200 - - - - - -
g Martenzytyczna stal nierdzewna 006—0,12-025 * - - - * - - -
£ 8l i 150 - 200 - 250 180 - 240- 300
=
Z Utwardzanie wydzieleniowe stali e
2 | nierdzewnej 006-0,12-025 90-120-150 - - - - - _ _
30l ¥
Zeliwo szare 006-0,12-0.25 - - 120-180-1250 - - - - -
- ’ s
Zeliwo sferoidalne 006-0,1-02 - - 100-150-200 - - - - -
; ; e A
Zaroodporne stopy niklu 0,06—0,1-0,15 20-30-50 - - - 20-30-50 - - -
*
Stop tytanu 006-0,08-0,15 40-60-80 - - - - - - -
. Yo *
Stal niestopowa 02-0,3-05 120-180250 120-180-250 - - - - - -
LS S
Stalstopowa 02-03-05 100-160-220 | 120-160-220 - B - - B -
" Y Y
Stal do produkgji form 02-0,3-045 40-140—180 40-140-150 - - - - - -
) . Y A
_ Austenityczna stal nierdzewna 02-0,3-04 100-160 - 200 100-160 - 200 - - - - - -
s
~ ’ ¥ P
'g, Martenzytyczna stal nierdzewna 02-0,3-04 150200~ 250 - - - 180 240—300 - - -
s
= |Utwardzanie wydzieleniowe stali ¥
E. |nierdzewnej 02-03-04 90-120-150 - - - - B - -
£
= %
Zeliwo szare 02-0,3-05 - - 120-180-250 - - - - -
- ; b
Zeliwo sferoidalne 02-0,3-045 - - 100-150-200 - - - - -
; ; ¥ w
Zaroodporne stopy niklu 01-0,2-03 20-30-50 - - - 20-30-50 - - -
Materiat hartowany (40 HRC lub *
mniej) 005-0,1-02 - - - 50-80-100 - - - -
- * ¥
= - - — — — — - —
3 Rt 01-02-04 200-600-900 | 200-500-800

Liczba zapisana pogrubiong czcionka oznacza zalecane warunki poczatkowe. Predkosc skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy dobrac wedtug podanych powyzej parametréw zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.

Obrobka z uzyciem chtodziwa jest zalecana dla stopéw zaroodpornych na bazie niklu i stopdw tytanu. Przy obrabianiu na mokro innych elementéw nalezy zmniejszy¢ predkos¢ skrawania do maksymalnie 70%.

Podczas obrébki aluminium nalezy przestrzegac zalecanych warunkoéw. Nie obracac urzadzenia z predkoscia wieksza niz maksymalna predkosc podana na urzadzeniu gtéwnym.
W przypadku cermetu zaleca si¢ obrébke na sucho.
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Odpowiednie ptytki

Stal * Pid u
Klasyfikacja uzycia
Stal do produkji form * Pie ]
Austenityczna stal nierdzewna Pie *
Martenzytyczna stal nierdzewna DAg *
% Obrébka zgrubna/ 1. zalecenie Utwardzanie wydzieleniowe stali nierdzewnej *
Y2 Obrobka zgrubna/ 2. zalecenie Zeliwo szare *
W: Wykoriczenie/ 1. zalecenie Zeliwo sferoidalne *
0 Wykoriczenie/ 2. zalecenie Metal niezelazny * 2AS
(Materiat hartowany ma 40 HRC lub mniej) Stopy zaroodporne (stopy zaroodpome na bazie niklu) *
Stop tytanu *
Materiat utwardzany *
. MEGACOAT MEGACOAT| (I
Wymiary (mm) w CVD | Cermet | Weglik [niepowlekane
Ksztalt Opis NANO EX TWARDY
IC S | BCH | BS | D1 | PR1825 | PR1835 | PR1810 | PR0O15S | CA6535 | TN620M | PDL025 GW25
< SNMU1406ANER-GM | 14,7 | 6,07 | 08 | 23 | 58 [ ° ° [ °
Przeznaczenie ogdlne
(klasa M)
SNMU1406ANER-GH | 14,7 | 589 | 1,4 | 1,7 | 58 ) [ [ ] [ ] [ ]
SNEUT406ANER-GM | 14,7 | 6,07 | 08 | 2,3 | 58 ° ° ° ° °
Przeznaczenie ogdlne
(klasa E)
SNEU1406ANER-SM | 14,7 | 6,07 | 08 | 23 | 58 [ ° °
Niska sita skrawania
(klasa E)
Q I"
=3 SNEUT406ANFR-AM | 14,7 1 6,07 | 08 | 23 | 58 ) °
Aluminium i metale
niezelazne (klasa E)
@: dostepne
Zakres mozliwych do zastosowania tamaczy wiéréw
Powtoka z weglika spiekanego Cermet
7 7
6 (=, — M 6 GM
GM
. > : ‘\ GH _ E
€ 4 \\ eoe € 4
E ] N AM £
3 3
5 ' [ 5
2 0 0 2
0 0
0 0,1 0,2 03 04 0,5 06 0 0,1 0,2 03 04 05 06

Posuw na jeden zab: fz (mm/t)

Posuw na jeden zab: fz (mm/1)
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MBA45 Glowica frezarska

o DCSFMS DCSFMS
gl PEmw o]

< Rys. 3 LR ww

1 L DCCEE_ W ‘%

4

[T

g

o
2 :
s m— !
u P
0 S I
— DC ) ! J As
DCCB1 DCX Tt 8, s i

LF
CBDP

LF

&
<
z
DCSFMS = DCCB| DcDxC E
0177.8 DCCB1 £
2101.6
+DCB. o
hﬂﬂ‘]‘” g
oy
Wymiary uchwytu narzedziowego
= i)
o | = Wymiary (mm) — E . ST
s = = || £ g | =E 6=
Opis g 3 - g% g |2z | &
173 ] = — o~ o) < — a ~ = > =2 = S =} i~
o
MB45-  040R-14T2C-M @ | 2 |4 | 53|38 |16 |135| 9 19 | 56| 84 0,4 12700
050R-14T3C-M @ | 3 |50 | 63|48 40 0,5 11400
2118 N 21 163 104 Rys. 1
063R-14T4C-M @ | 4 | 63| 76|50 Tk 0,7 10100
- - - a
= 080R-14T5C-M ® | 5 |8 | 9|70 |27]2]|71 5% 247 | 124 14 9000
3 100R-14T5C-M @ | 5 | 100 13|78 | 32|45 30 | 8 | 144 19 8000
= 6 13| -12 Rys. 2
= 125R-14T6C-M @ | 6 | 125|138 8 3.2 7,200
2 40 | 55 3319 |164
160R-14T7-M [ 7 1160 [ 173 | 110 14 | 20 66,7 & 51 6300
200R-14T8-M @ | 8 |200| 213 ' 73 5700 Rys.3
142 110 18 | 26 | 1016 Nie
250R-14T10-M @ | 10 | 250 | 263 60 35 | 14257 10,5 5100
315R-14T14-M | MTO | 14 | 315 | 328 | 222 - - - - 80 19,4 4,500 Rys. 4
MB45-  040R-14T3C-M @ | 3 |4 |53 ]38 |16 |135 9 19 | 56| 84 03 12700
050R-14T4C-M @ | 4 |50 | 63|48 40 0,4 11400
218N 21 |1 63 (104 Rys. 1
063R-14T5C-M @ | 5 | 63|76 50 Tk 0,6 10100
- - - a
- 080R-14T6C-M (] 6 80 | 93 (70 | 27 | 20 | 13 5 24 7 1124 14 9000
5 100R-14T8C-M [ 8 | 100 | 113 78 | 32 | 45 30 8 144 18 8000
S 6 | 13 |-12 Rys.2
= 125R-14T10C-M | @ | 10 | 125 | 138 | 89 3,0 7,200
3 40 | 55 319 |164
160R-14T12-M @ | 12 | 160 | 173 | 110 14120 | 667 6 49 6300
200R-14T14-M @ | 14 | 200 | 213 , 7.0 5700 Rys.3
142 10 18 | 26 | 101,6 Nie
250R-14T16-M @ | 16 | 250 | 263 60 35 | 14257 10.2 5100
315R-14T18-M | MTO | 18 | 315 | 328 | 222 - - - - 80 19,2 4,500 Rys. 4
MB45-  040R-14T4C-M @ | 4 |4 |53 ]38 |16 135 9 19 | 56| 84 03 12700
050R-14T5C-M @ | 5 |50 | 63|48 40 0,4 11400
- 2181 21 |63 | 104 Rys. 1
= 063R-14T6C-M @ | 6 | 63| 76|50 13 Tk 0,6 10100
g_ 080R-14T8C-M [ 8 8 | 93 |70 | 27 | 20 | 13 5 24 7 | 124 13 9000
% 100R-14T10C-M | @ | 10 | 100 | 113 | 78 | 32 | 45 30 8 (144 6 13 17 8000 Rvs.2
= 125R-14T1I3CM | @ | 13 | 125 | 138 | &9 29 7,200 -
S 40 | 55 331 9 |164
S 160R-14T16-M @ | 16 | 160 | 173 | 110 - | 1420 | 667 6 3 438 6300
200R-14T18-M @ | 18 | 200 | 213 Nie 6.9 5700 Rys.3
142 | 60 | 110 18 | 26 | 101,6 35 | 14 | 257 —
250R-14120-M @® | 20 | 250 | 263 -12 10.1 5100
Maksymalna liczba obrotéw @: Dostepnos¢: MTO: Wykonywane na zaméwienie

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zakresie zalecanej predkosci ciecia okreslonej dla przedmiotu obrabianego na stronie 10.
Nie uzywaj gtowicy frezarskiej ani typu trzpienia przy maksymalnych obrotach lub wyzszych, poniewaz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzucanie widrow i czeéci nawet bez obcigzenia.
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MB45 Typ trzpienia

Wymiary uchwytu narzedziowego

DCX

I
DCONh6

Wymiary (mm) Maks.
) R ARTO: | Kat zejscia . . Maksymalna liczba
Opis Dostepnos¢  |Liczba ptytek 0 ox | peon M | APMX |osiowy kat © Otwor na chtodziwo Masa (kg) obrotow (mind)
natarcia (°)
MB45-  40532-1412C [ ) 2 40 53 09 12700
50532-1413C [ ) 3 50 63 1,0 11400
32 40 120 6 13 -12 Tak
63532-14T4C [ ) 4 63 76 11 10100
Maksymalr&p&a&ﬂwo‘éw [ ) 5 80 93 15 9000
Ustaw Ticzbe obrotdéw na minute w zakresie zalecanej predkosci ciecia okredlonej dla przedmiotu obrabianego na stronie T0. ®: dostepne

Nie uzywaj gtowicy frezarskiej ani typu trzpienia przy maksymalnych obrotach lub wyzszych, poniewaz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzucanie widréw i czesci nawet bez obcigzenia.

Czesci
(zesd
Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy Sworzer zaciskowy trzpienia
Opis
p % %
MB45- 040R-14T... HHB8X25
& 050R-14T... HH10X30
§ 063R-14T... HH10X30
E TSR, | SB-50110TRP TTP-20 P-37 HH12K35
é 1°0R’14T: Moment dokrecania zacisku ptytki 4,5 N-m
315R-14T...
MB45- 40532-1472C
B 50532-14T3C
; W SB-50110TRP TTP-20 p-37
= Tgos34sC | fx(toment dokrecania zacisku ptytki 4,5 N;m

Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu czesc stozka i gwintu przed montazem.



Srodki ostroznosci

Il Zastosowania

Frezowanie czota

[l Sposob mocowania ptytek

1. Catkowicie wyeliminowac widry i pyt z czesci mocujacej ptytke.

2. Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu cze$¢ stozka i gwintu sruby zaciskowej przed

montazem.

3. Po zatozeniu $ruby zaciskowej na gérny koniec klucza dokre¢ srube, dociskajac jednoczesnie ptytke do

powierzchni gniazda podktadki i powierzchni uchwytu (Rys. 1)

4. Dokrecic¢ klucz w kierunku réwnolegtym do $ruby zacisku.
Zalecany moment dokrecania: - - - 4,5N-m

Sruba zaciskowa

Klucz

Rys. 1

5. Po dokreceniu sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy powierzchnia kontaktu ptytki a powierzchnig

podktadki lub pomiedzy powierzchnig boczng ptytki a powierzchnig uchwytu.

MDefiniowanie srednicy obrébki (DC)

W odniesieniu do $rednicy skrawania
(DC) okreslonej w normie ISO*
wartos¢ liczbowa $rednicy skrawania
(rys. 2), przy ktdrej wykanczana jest
powierzchnia ptaska, zalezy od ptytki.
Zachowaj ostroznos¢.

Srednica obrébki (DC) *ISO wierzchotek
Srednica obrébki do wykoriczenia
powierzchni ptaskiej | RyS 2
WSrodki ostroznosci podczas obrébki
Srodki ostroznosci podczas obrébki
aluminium Ve 0 500 1000
. . . [m/min] + i
-Nalezy uzywac w zalecanych warunkach.
i/ Y
Nie obracac urzadzenia z predkoscia
wieksza niz maksymalna predko$¢ podana ‘ e i
na urzadzeniu gtéwnym. 2l Pl awenia
*Liczba obrotéw podana na uchwycie PDL025 200~600~900
jest maksymalng liczba obrotéw bez GW25 200~500~800

obcigzenia.

Srodki ostroznosci przy obrébce stali
na mokro

W przypadku obrébki na mokro nalezy wybraé

strone PR1835 i uzy¢ predkosci skrawania 70%
lub mniejszej od zalecanej.

MB45-125R-14T10C
SCREW:SB-50110TRP KLUCZ:
MAKS. 7 200 obr./min |

e P ° predkoscia jest zabronione.
-
Suche *PVD e
Mokre %PVD
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Obracanie z maksymalng

Srednica obrébki, przy ktérej wykarczana jest powierzchnia ptaska (dla @125mm)

GM GH M AM
Réznicaw ku do Srednicy obrébki (DC) -11 -2,0 -11 -11
Srednica obrdbki (mm), przy ktérej
wykariczana jest powierzchnia ptaska 1239 123,0 1239 1239
«*Tolerancja wymiaréw »8[2

*GH ma wiekszy rozmiar podwdjnego ostrza, wiec srednica obrébki, przy ktérej
wykarczana jest plaska powierzchnia, jest mniejsza niz w przypadku innych ptytek.
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