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Seria MEC

Seria MEC

Niska sita skrawania, zredukowane drgania i wysoce wydajna obrébka

Szeroki asortyment do réznych zastosowan

Nowy gatunek PDL025 do obrébki aluminium

Rozszerzenie asortymentu frezéw walcowo-czotowych i gtowic frezujacych z drobnym skokiem
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Wysoko wydajne frezy walcowo-czotowe i glowice frezujace

MEC

Doskonate wykonczenie powierzchni dzieki niskim sitom skrawania. Nowe gatunki
i frezy do réznych zastosowan. Wegliki powlekane DLC w gatunku PDL025 do

obrébki aluminium.

Niska sita skrawania i ostre ciecie

Niskie sity skrawania dzieki sSrubowemu ksztattowi
krawedzi tnace;j.

Maks. kat natarcia +23

Poréwnanie sity skrawania (Ocena wewnetrzna)
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MEC Konkurent A Konkurent B

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, fz = 0,2 mm/t, ap x ae = 9 X 10 mm, na sucho, srednica frezu
Dc=020
Materiat obrabiany: C50

Gladka powierzchnia $ciany
powstatej po konturowaniu

Gladsze wykonczenie $ciany konturu dzieki
wielokrotnym przejsciom

Poréwnanie powierzchni $ciany konturu (Ocena wewnetrzna)

Konkurent D

Konkurent C

77 / MEC

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 0,1 mm/t, ap x ae = 5 X 10 mm, na sucho, srednica frezu
Dc=020
Materiat obrabiany: C50

Duzy asortyment narzedzi

Wprowadzenie do wysokowydajnego konturowania
przy uzyciu glowic frezujacych i frez6w walcowo-
czotowych z drobnym skokiem

Glowica frezarska

Frez walcowo-czotowy



MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

Stabilna obrdbka jest realizowana dzieki potgczeniu wytrzymatego podtoza

z ograniczonym odpryskiwaniem i specjalng powtoka o wysokiej odpornosci
cieplnej. Cechuje sie wysoka wydajnoscia w skrawaniu stali do produkcji form

i trudnych do obrébki materiatow.

Wysoce wytrzymaty materiat weglowy &
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Hardness (GPa)

Wzmocnienie dzieki nowe;j
proporcji domieszki kobaltu

(Ocena wewnetrzna)

Fracture
toughness
Wiasciwosci powtoki (odpornosc¢ na abrazje)
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Oxidation temperature (°C)
|III Low Oxidation resistance High

Dluga zywotnos¢ narzedzia dzieki potaczeniu wytrzymatego
podtoza i warstwy specjalnej nanopowtoki

Gruboziarnista struktura i jednolita wielkos¢ czasteczek

wptynety na zwigekszona odpornos¢ termiczng, a przewodnosé
spadta o 11%. Jednolita struktura ogranicza réwniez

propagacje pekniec.

Poréwnanie peknie¢ wykonanych diamentowym wgtebnikiem
(Ocena wewnetrzna)

Standardowy materiat Materiat na bazie PR1535

Dtugie peknigcia Krotkie peknigcia

Wiasciwosci powloki (odpornos¢ na osadzanie)
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Wspotczynnik zuzycia (u)

Wysoka Odpornos¢ na osadzanie Niska IIIl

Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornos¢ na scieranie

@ rowioka DLl PDLO025

Wysoka jakos¢ i dtuga zywotnos$¢ narzedzi do obrébki aluminium
Wysoka twardo$¢ dzieki opracowanej w firmie Kyocera bezwodorowej powtoce DLC

Wiasciwosci powtoki
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Konkurent F
® Bezwodorowa powtoka DLC

@ (onkurent E

Bezwodorowa powtoka DLC
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Modut Younga (GPa)

Poréwnanie odpornosci na spawanie (Ocena wewnetrzna)
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Konkurent G

Parametry skrawania: Vc = 800 m/min, fz= 0,1 mm/t, ap X ae = 3 X 5 mm, na sucho
$rednica frezu Dc = 25 mm  Materiat obrabiany: AIMg2.5 Dtugos$¢ obrébki: 57 m



Wysoko wydajny frez walcowo-czotowy

MECH

Zabkowane ptytki redukujg odpryski i tamig wiéry na mate kawatki
Udoskonalone odprowadzanie wiérow
Wysoka wydajnos¢ intensywnej obrébki dzieki duzej gtebokosci skrawania

Niska sita skrawania dzieki zagbkowanym ptytkom do intensywnej obrébki

Zabkowane ptytki redukuja site skrawania i drgania

Poréwnanie zakresu zastosowan (Ocena wewnetrzna)
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1.000 Gladk Py hnia &ci Vo Powierzchnia §cian); konturu
adka powierzchnia $ciany konturu 2 drganiami
0 MECH Konkurent L

MECH Konkurent J Konkurent K
Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/t, ap x ae = 40 X 7 mm, na sucho
Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 0,1 mm/t, ap X ae = 40 X 10 mm, na sucho MECHO032-S32-11-5-4T Materiat obrabiany: C50
MECH032-532-11-5-4T Materiat obrabiany: C50



Udoskonalone odprowadzanie wiérow

Zabkowana ptytka tamie wiéry na mate kawatki
Ptasko wyciety rowek zapewnia doskonate odprowadzanie wiéréw

Poréwnanie widorow (Ocena wewnetrzna)

Kroj plaski

MECH Konkurent M

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/t, ap x ae = 40 x 10 mm, na sucho
MECH032-532-11-5-4T Materiat obrabiany: 17Cr3

Wymienna glowica MECH minimalizuje koszty narzedzi

Uszkodzona gtowice mozna wymieni¢
Minimalizacja kosztow narzedzi

Widok czesci Widok podzespotu

Podstawa ma wysoka sztywnos¢
W pofaczeniu z trzpieniem BT50

Cze$¢ przednia ztozona z pierwszego Podstawa i cze$¢ przednia sg potaczone
i drugiego etapu mozna oddzieli¢ $ruba trzpienia (HH...)




Odpowiednie ptytki

Klasyfikacja uzycia 5 Stal niestopowa / stal stopowa ] * * ¢
Stal do produkcji form | | * * Y
Austenityczna stal nierdzewna * 1A ¢ A¢ €
M| Martenzytyczna stal nierdzewna * Yo §
% : Obrdbka zgrubna/1. wybor Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo * %
Y 0bréblfa zgrubna/z. wybér Jeliwo szare * g
et " aamsns ym—
(W przypadku twardosci ponizej 45HRC) N | Metale niezelazne g
Stop zaroodporny niklu * g * * <
g Stop tytanu * * ‘é‘
H Materiaty twarde O O i
Wymiar (mm) Kat Cermet poﬁglilz:(ny MEGACOAT MEGACOAT po‘fﬁvlfglitny é
o - W NANO PVD @
A T | od W ¢ a B Y § é % § § g é
Wskazanie do uzytku praworecznego ®) @ = S & S & & =
BDMT 110302ER-IT 0.2 [ J [ J [} [} [}
110304ER-IT 63302810 I 18° 1 15° | — [ J [ J [ J [ J [ J :;
110308ER-IT 0.8 [ J [ J [} [} [ J
BDMT 11T302ER-JT 0.2 o [ J [ J [ J [ J
11T304ERIT |04 | o o [0 o o o
11T308ERJT |08 | o o [o o o o
MT3126RT |12 | o (o |0 o o
11T316ERJT 67|38 28 MO A B o (o | o o o
1T320ERIT | 20 | o (o |0 o o
11T324ER-IT | 24 | ° o | o o o p7
T3 ERIT 31| o (oo o o |
— BDMT 170404ER-JT 0.4 [ J [ ] [ J [ ] [ ] P9
170408ERJT |08 | o o (o o o o |0
1704126RT 12| o (o |0 o o
170416ERJT K3 o (o |0 o o
—170420ER7JT 96|49 | 441|170 T 18°13° | — ° ° ° ° °
170424ERJT | 24 | o (o |0 o o
1704316RJT 31| o (oo o o
1704408R-T X o (o |0 o o
BDMT 110302ER-JS 0.2 [ J [ J [} [}
110304ER-JS 6313028110 I 18°]15° | — [ J [ J [ J [ J E;
110308ER-JS 0.8 [ J [ J [} [ J
2 BDMT  11T302ER-JS 02 ° e o ®
- 11T304ER-JS 6.7 | 3.8 |28 | 1.0 W 181 13° | — [ J [ J [ J [ J P
11T308ERJS | 08 | o (oo ° :Z
Stal nierdzewna / BDMT 170404ER-JS 0.4 [ ] [ ] [ ] [ ]
Niska sita 96 | 49 | 44 | 170 —— 18° | 13° | — P10
savania 170408ER-JS 08 ° e | o °
m_ . ﬂ o BDMT 11T308ER-N2 673828 |10 08 |18 | 13| — [ J [ J [ J [ J [ J
2-zghowe
ml :
J e BDMT 11T308ER-N3 67|38|28|1.0/| 08 |18 | 13| — [ J [ J [ I [ J
P19
3-z¢bowe P20
P21
X P2
I BDMT 170408ER-N3 96 |49 44170 08 |18 | 13°| — [ J [ J [ 2N [ J
3-zebowe
M‘ BDMT 170408ER-N4 96 |49 |44 170 08 |18 | 13°| — [} [} [ I ) [}
4-zebowe

Ptytki sa sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
@ : Dostepne



Odpowiednie ptytki

Klasyfikacja uzycia Stal niestopowa / stal stopowa
Stal do produkcji form
Austenityczna stal nierdzewna
Martenzytyczna stal nierdzewna
 : Obrdbka zgrubna/1. wybdr Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo ;‘D
DA Obroblka zg.rubna/2. Yvybor Jeliwo szare 5
I : Wykariczanie/1. wybor R — g
[J: Wykariczanie/2. wybér clwosteroidarne s
(W przypadku twardosci ponizej 45HRC) Metale niezelazne * ol - n H
Stop zaroodporny niklu =
Stop tytanu g O ] k]
Materiaty twarde E
. Weglik .
Wymiar (mm) Kat powlekany DLC Weglik PCD
Plytka Opis -
A T od 4 f€ S a B g g g S
o w | o g g £ S
Wskazanie do uzytku praworecznego
BDGT 11T302FR-JA 0.2 [ J [ J
11T304FR-JA 67 | 3.8 | 28 | 11.0 | 04 | — | 18° | 13° [ J [ J
H 11T308FR-JA 0.8 [ ] [ ]
= \a BDGT 170404FR-JA 0.4 [ J [ J
170408FR-JA 08 ° ° P
96 | 49 | 44 | 170 —— — | 18 | 13° P8
170420FR-JA 20 [ ] [ ] P
170431FR-JA 3.1 [} [} P10
3 BDMT 11T302FR 0.2 [ ] [ ]
67 | 3.8 | 28 | 1.0 —— 3.6 | 18° | 13°
a 11T304FR 0.4 [ J [ J
T
BDMT 170402FR 0.2 [ J [ J
96 | 49 | 44 | 170 —— 44 | 18 | 13°
170404FR 0.4 [ J [ J
Ptytki sa sprzedawane w pudetkach po 10 szt.
Plytki PCD sa sprzedawane w pudetkach po 1 szt.
@ : Dostepne
Uchwyt narzedziowy i odpowiednia ptytka
Uchwyt narzedziowy Odpowiednia ptytka Uwagi
BDMT BDMT
MEC--11 _ _ _
103OCERIT 11030OCOER-JS
MEC----11T BDMT BDMT BDGT BDMT Nie zaleca sie uzywania ptytki
MEC-R-11 NBOOERIT NBOOER-S MBOOR-A NMBOOR zabkowanej (N2/N3/N4).
MEC----17 BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC-R-17 17040 OFR-IT 17040 OFR-JS 17040 OFR-JA 17040 COFR
Tl BDMT BDMT BDGT BDMT11T308ER-N2
MBOOERT NMBOOER-IS MBOOER-A BDMT11T308ER-N3 Phytka zabkowana
VECHA7 BOMT BOMT BDGT BDMT170408ER-N3 (N2/N3/N4) jest 1. zaleceniem.
17040 CER-IT 17040 OFR-JS 17040 OFR-JA BDMT170408ER-N4




Frez walcowo-czotowy mec

Wymiary uchwytu narzedziowego

oD%,

adh

(zesci zamienne
- ~ Wymiar (mm) Kat natarcia J )
8 2 Otwérna Sruba zaciskowa Klucz Maks.
Opis & = chlodzivo Szkic obroty
8| 8 Kt natarcia L (min”)
oD od L 4 S (MAKS) Kat zejscia é
MEC  10-510-11 [ J 10 o o Nie #1
10-516-11 [ ] 10 16 7 +10 2 Tak #3 54800
12-510-11 [ J 10 .
12:512-11 o | | n[m] 0 21° N # B25asTR - 50,800
12-516-11 D 16 2 e Tak # - :
13-512-11 [ ] 13 1 Nie A 49,200
14-512-11 [ J 1 -19° 47700
14-516-11 [ ] 16 Tak #3 !
MEC  16-512-11T [ J 16 12 8 -14° Nie #1 43,750
s 17-516-11T [ J 2 17 100 3 a3 43,500
E 18-516-11T [ J 18 1 +19° 43,000
B 19-516-11T [ J 19 200 42,000
E 20-516-11T [ ] 20 110 % +20° 41,000
5 21-520-11T [ J 3 21 -9° 40,300
< 22-520-11T [ ] 22 39,600
250 ° u0 0 | +21° -10° $B-2555TRG DTM-8 24200
25-520-11T [ ) 2% 120 2 Tak #5 37500
25-520-11T-4 [ ] 4 !
28-525-11T [ J 3 28 +22° 35,800
30-S25-1T [ ] 4 30 2% 0 34,800
S 32-525-11T [ J n 130 32 33,900
% 32-525-11T-5 [ ] +23° !
= 40-S32-11T [ J 5 40 -8° 30,000
50-532-11T [ J 50 2 130 % -7° 22,500
a MEC  16-S16-11T [ ] 2 16 16 100 30 +18° -14° 43,750
% 20-520-11T [ J 3 20 20 110 +20° 41,000
§ g ;géigm 7 : \ |25 | 120 | 2| 0| 40 0 Tak #8 $B-2555TRG DTM-8 37,500
= 32-532-11T ® . N
= 30531115 ° 3 32 32 130 40 +23 -9 33,900
MEC 20-518-170-11T [ ) 18 170 30 #5
20-520-140-11T [ ] 20 140 0 +20° 8 41,000
20-520-170-11T [ J 20 0
22-520-170-11T [ ] 22 30 -10° # 39,600
25-523-210-11T [ J 23 210 32 2
g 25-525-160-11T [ ] 25 160 0 " 37,500
=4 25-525-210-11T [ J 2 25 20 10 Tak SB-2555TRG DTM-8
= 28-525-210-11T [ ] 28 32 +22° # 35,800
32-530-250-11T [ J 30 250 40
32-532-200-11T [ J 32 200 6 -9° i 33,900
32-532-250-1T [ ] 3 250 +23°
35-532-250-11T [ J 35 40 i 32,600
40-532-240-11T [ ] 40 240 65 -8° 30,000
Podczas mocowania plytki natozy¢ cienka warstwe srodka przeciwzatarciowego (P-37) na czes¢ stozkowa i gwint. @ : Dostepne

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej
Jesli frez walcowo-czotowy lub ndz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscig obrotows, sita odsrodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub plytki. Wiecej informacji,
zobacz,Ostrzezenie” na stronie P13.



Frez walcowo-czotowy mec

Wymiary uchwytu narzedziowego

Cze$ci zamienne
< = Wymiar (mm) Kat natarcia i
8 g . Sruba zaciskowa Kluz Maks. predkos¢
A E | = Otwér na q !
Opis g€ | 8 chtodziwo Sakic
8 | B Kat natarcia . (min)
oD od L 12 S (MAKS) Kat zejscia é
MEC  20-520-150-11T-3 [ 3 20 20 150 +20° 41,000
25-525-170-11T-3 [ ] 60 o -10° #8
g 25-525-170-11T-4 [ ] 4 5 25 170 +21 37,500
=4 30-525-180-11T-3 [ ] 3 30 180 | 32 10 Tak #5 SB-2555TRG DTM-8 34,800
a8 32-532-200-111-3 D 23 s
32-532-200-11T-4 [ ] 4 32 32 | 200 | 65 #8 33,900
32-532-200-11T-5 [ ] 5
z MEC  25-520-17 [ 2 25 20 120 | 36 +16° -11° 35,000
£s 32-525-17 [ ] 3 32 25 130 | 40 157 +17 . Tk 5 SB-4070TRN DIM-15 30,000
g = 40-532-17 [ 4 40 2 150 | 50 9 -7 25,000
- 50-532-17 [ ] 50 17,000
% E< | MEC 25-525-17 [ ] 2 25 25 120 36 +16° -11° 35,000
3 |EE 32-532-17 D 3 n [(n || 0 | P ar P fak 8 SB-4070TRN DTW-15 30,000
MEC  25-525-160-17 [ ] 160
25-525-210-17 [ ] 5 25 210 o0 +16° -1° 8 35000
28-525-210-17 [ ] 28 36 #5 32,500
32-532-200-17 [ 2 1 200 6 15.7 ) Tak i SB-4070TRN DTM-15 30,000
g 32-532-250-17 [ ] 2 | 20 +17 7
-’;, 35-532-250-17 [ ] 35 40 # 27,700
& 40-532-240-17 [ ] 40 240 | 65 +19° 25,000
MEC  32-532-250-17-3 [ ] 3 32 +17° #3 30,000
40-532-250-17-3 [ ] 32 65 -7°
40532-250-17-4 ° ] 40 250 15.7 10° Tak 45 SB-4070TRN DTM-15 25,000
50-542-250-17-4 [ 50 2 64 -6° 17,000
MEC  10-W10-1103 [ ] 10 60 o o Nie #2
10-W16-1103-H [ ] 10 16 68 K +0 2 Tak #4 54800
12-W10-1103 [ ] 10 60 o o Nie #2
W63 ° 1 12 m . 10 +12 -21 T m SB-2545TR DTM-8 50,800
14-W12-1103 [ ] 12 68 o o Nie #2
< 14W16-1103-H ° " ”2 ’19 Tak " 410
E MEC  16-W12-11T3 [ ] ) 16 12 23 +18° -14° Nie #2 43,750
é 18-W16-11T3-H [ ] 18 1 68 +19° -13° 43,000
g 20-W16-11T3-H [ ] 20 25 +20° i 41,000
ks 22-W20-11T3-H [ ] 3 2 2 81 26 2 -10° 39,600
25-W20-11T3-H [ ] 25 29 10 Tak SB-2555TRG DTM-8 37,500
£ 28-W25-11T3-H [ ] 28 +22° 35,800
2 30-W25-11T3-H [ ) 4 30 25 88 3 -9° ¥ 34,800
32-W25-11T3-H [ 32 +23° 33,900
40-W32-11T3-H [ ] 5 40 32 110 | 50 -8° 30,000
E MEC  16-W16-11T3-H [ ] 2 16 16 68 25 +18° -14° 4 43,750
sz 20-W20-11T3-H [ ] 20 20 81 30 +20° o 41,000
&8 25-W25-11T3-H ® 3 3 | 5 |8 | 2| " +21° o Tak o $B-2555TRG DTM-8 37,500
= 32-W32-1113-H [ ] 4 32 32 100 | 40 +23° 9° 33,900
3 MEC  25-W20-1704-H [ ] 2 25 20 86 36 +16° -11° #6 35,000
; é 32-W25-1704-H [ ] 3 32 25 92 15.7 +17° 7 Tak p SB-4070TRN DTM-15 30,000
E 40-W32-1704-H [ ] 4 40 32 110 | 50 +19° 25,000
§52| MEC 25-W25-1704-H [ 2 25 25 92 36 +16° -11° 35,000
2 g8 32-W32-1704-H [ ] 3 32 32 100 | 40 157 +17° -7° fak o SB-4070TRN DT-15 30,000
Podczas mocowania plytki natozy¢ cienka warstwe $rodka przeciwzatarciowego (P-37) na czes¢ stozkowa i gwint. @ : Dostepne

Odpowiednie ptytki
Odpowiednie ptytki m P5, P6 Odpowiednie ptytki = P6
Opis -

MEC--11 BDMT BDMT B .
MEC--1103 11030 OFRIT 11030 OFR-IS

MEC---11T BDMT BDMT BDGT BDMT

MEC---11T03 NBOOERT NBOCOER-IS NBOOR-A NMOCOR
MEC--17 BDMT BDMT BDGT BDMT

MEC---1704 17040 OFRIT 17040 OFR-S 17040 OFR-JA 17040 COFR

Parametry skrawania = P13



MEC Glowica frezarska

-_—
== £ D1
r . od
) - — q
\ \ Kat natarcia
©
w Typ 11
A T Kat natarcia (MAKS.): +23°
Kat zejscia A
m] qt z€) .7
: Typ 17 '////
# ° 4
‘gggﬁ‘ Lo thnata'rc\a (maks.) H? 2,))
2D Kat zejscia : -7

Wymiary uchwytu narzedziowego

- Wymiar (mm) (zesci zamienne
R |2 ymiar (mm _ ¢
Opis §_ = Otwérna | .2 | Masa |Srubazaciskowa Klucz Mak,s HIgiaKe

2| 8 chtodziwo| & | (Kg) "

S Sl @) 1
S| S| o | od ot |02 | H | E| a|0b]|s E—’ / (min”)
MEC ~ 040R-11-5T-M [ 5 40 16 14 8.5 20 56 8.5 03 30,000
- 050R-11-5T-M [ 50 40 0.4 22,500
S 063R-11-6T-M ® | 6 63 2 18 1 2 63 | 104 Tak # 0.6 20,500
5 080R-11-7T-M [ ] 7 80 27 20 14 50 % 7 124 10 0.9 SB-2555TRG DTM-8 18,500
E 100R-11-9T-MN ® | 9 100 32 26 | 176 | 55 8 144 1.6 17,000
125R-11-11T-M (] 1 125 45 32 3.1 15,000
160R-11-14T-M ® | 14 | 160 10 68 - 6 3 %5 | 164 Nie #2 | 45 13,900
= MEC ~ 032R-11-5T-M ® | 5 32 1.5 35 0.1 33,900
§ 040R-11-6T-M (] 6 40 16 14 85 40 2 56 8.4 10 Tak # 0.2 SB-2555TRG DTM-8 30,000
= 080R-11-10T-M ® | 10| 8 27 2 14 50 | 265 7 124 09 18,500
C 100R-11-11T-M [ 1 100 32 26 17.6 55 34 8 144 1.7 17,000
MEC  040R-17-4T-M [ 4 40 16 14 8.5 2 5.6 8.5 03 25,000
- 050R-17-4T-M [ 50 40 04 17,000
5 063R-17-5T-M ® | 5 63 2 18 1 2 63 | 104 Tk # 0.6 14,500
5 080R-17-6T-M ® | 6 80 27 20 14 50 % 7 124 | 157 1.0 | SB-4070TRN DTM-15 12,000
é 100R-17-7T-MN [ ] 7 100 32 26 17.6 55 8 14.4 1.8 10,500
125R-17-9T-M ® | 9 125 45 32 31 8,900

160R-17-12T-M [ 12 160 40 68 - 63 3 93 164 Nie #2 45 7,400

Podczas mocowania ptytki natozy¢ cienka warstwe $rodka przeciwzatarciowego (P-37) na cze$¢ stozkowa i gwint.

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne
Jesli frez walcowo-czotowy lub néZz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscia obrotows, sita odsrodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub ptytki. Wiecej Parametry skrawania = P13
informacji, zobacz,Ostrzezenie" na stronie P13

Tabela 1
W przypadku uzywania powietrza/chtodziwa/mgty przez srodek o Sworieﬁ Zaciskowy .
. . o . , . - IS rzpienia ucz
W przypadku uzywania powietrza (chtodziwa, mgty) przez srodek nalezy uzy¢ i (zatgcznik)
odpowiedniego trzpienia i zacisku ze $ruba trzpienia (Tabela 1). MECO40R- - - --M HH8 x 25H LW-5 (Podwéjny z podkladka 5 mm)
MECOS0R- - - --M N
MECO63R- - - --M HH10 < 30H LW-6 (Podwdjny z podktadka 6 mm)
Wykonc‘zen!e pomerzchnl MEC przy konturowaniu wleloma posunieciami MECOR0R « - +-M W12 350 LW:8 Gotwiiy zpodkadky )
W celu osiggniecia gtadko wykonczonej sciany konturu przy wielu posunieciach frezu
Z ¢ e i izej i MECTO0R- - - --N
MEC nalezy utrzymac gtebokos¢ skrawania (ap) ponizej 5,5 mm dla ptytki typu 1173 oraz W16 SO 12 Podwiny 2podkiadkq 2
ponizej 9 mm dla ptytki typu 1704. MECIO0R- - - --M
MEC125R* - - --M HF20 x 53H LW-14 (Podwdjny z podktadka 14 mm)
MECT60R* -« « +-M HF24 x 60H LW-17 (Podwadjny z podkfadka 17 mm)

Nie zawiera klucza. Zakup osobno.

Przy zastosowaniu ptytek z promieniem naroza R(re) 1,6 lub wiekszym konieczne sa dodatkowe modyfikacje korpusu frezu. Zalecane modyfikacje
przedstawiono na wykresie ponizej. Jesli promien naroza jest mniejszy niz 1,2 mm, dodatkowe przetwarzanie nie jest potrzebne.

D T ) Dodatkowe modyfikacje naroza korpusu
frezu
1.6
R1.0
2.0
24 R1.2 Naroze Plytka z duzym
3.1 R1.6 korpusu g;?g;:?;m
40 R25 Przetwarzanie wstepne smmmmmp Przetwarzanie dodatkowe

*Ksztalt promienia jest zalecany do dodatkowej obrébki naroza korpusu.
Nie nalezy $cinac za wiele przy dodatkowej obrébce fazowane;



MEC Typ nakrecany

M1 H
* |
fr-—--1 a _ -
I | S
Przekréj A-A
Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiar (mm) Kat natarcia
2 o Maks.
s g | = Otworna | Odpowiednie ptytki | predkos¢
b % | £ chtodziwo = PS5, P6 obrotowa
2 £ Kat natarcia . (min™)
oD oD1 | odl L L1 M1 H B S (MAKS.) Kat zejécia
MEC  16-M08-11T-2T ( ] 16 14.7 85 43 25 M8 % P1,25 12 8 +18° -14° 43,750
2
20-M10-11T-2T [ ]

20 | 187 | 105 | 49 30 M10xP1,5 15 9 +20° BDMT11T3 41,000

20-M10-11T-3T [ J 10 -10° Tak

3 BDGT11T3
25-M12-11T-3T [ J 25 23 | 125 | 57 35 M12xP1,75 19 10 +21° 37,500
32-M16-11T-4T [ J 4 32 30 17 63 40 M16 x P2,0 24 12 +23° -9° 33,900
MEC  25-M12-17-2T [ J 2 25 23 | 125 | 57 35 M12xP1,75 19 10 +16° -11° - BDMT1704 35,000
15.7 al
32-M16-17-3T ® | 3 32| 30 | 17 | 63 | 40 | MI6xP20 % | 12 +17° -7° BDGT1704 30,000
Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne

Jesli frez walcowo-czotowy lub ndz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscia obrotows, sita odérodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub ptytki.
Wiecej informadji, zobacz,Ostrzezenie" na stronie P13.

Czesci zamienne

(zesci zamienne

Sruba zaciskowa Kluez Srodek przeciwzatarciowy
Opis
/ Z}
MEC  16-M08-11T-2T
20-M10-11T-2T
SB-2555TRG DTM-8
20-M10-11T-3T p-37
25-M12-11T-3T ‘ Zalecany moment dokrecania $ruby ptytki 1,2 N+m ‘
32-M16-11T-4T
MEC  25-M12-17-2T SB-4070TRN DTM-15
. - P37
30-M16-17-3T ‘ Zalecany moment dokrecania $ruby ptytki 3,5 N+m ‘

Podczas mocowania plytki natozy¢ cienka warstwe srodka przeciwzatarciowego (P-37) na cze$c¢ stozkowa i gwint.

System identyfikacji dla typu nakrecanego

MIIEC

Seria

Srednica ciecia

Rozmiar gwintu

Rozmiar plytki

16 - MO8 - 11T - 2T
[ T T T

Liczba ptytek
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Trzpier’r BT (dia typu nakrecanego / z dwiema powierzchniami styku)

_oD1

Odpowiedni typ nakrecany

Odpowiedni trzpien

Otwor na chtodziwo
(system przez srodek)

Wymiary trzpienia
Wymiar (mm) Trzpien (zacisk
] dwustronny)
) 2 Otwor na .
Opis o i Typ nakrecany (gtowica) =» P10
g chtodziwo
[=)
L D1 od1 S 4l 2 M1 G
BT30K- M08-45 [ ] 14.7 85 20 1 M8 % P1,25 MEC16-M08--
M10-45 [ ] 45 18.7 10.5 21 9 12 M10xP1,5 Tak BT30 MEC20-M10--
M12-45 [ ] 3 12,5 24 15 M12 % P1,75 MEC25-M12--
BT40K- M08-55 [ ] 55 14.7 85 20 n M8 x P1,25 MEC16-M08--
M10-60 [ ] 60 18.7 10.5 21 12 M10 % P1,5 MEC20-M10--
9 Tak BT40
M12-55 [ ) 55 23 125 24 15 M12 % P1,75 MEC25-M12--
M16-65 [ ] 65 30 17 25 16 M16 % P2,0 MEC32-M16--
@ : Dostepne
Gtebokos¢ robocza zmontowanego narzedzia
A Skuteczna gtebokos¢ zmontowanego
Odpowiednie do typu nakrecanego R
Opis trzpienia i
Srednica ciecia (mm) Wymiar (mm)
Opis M 12
oD 1
BT30K- M08-45 MEC16-M08-- 016 25 318 68
M10-45 MEC20-M10-- 020 30 36.8 ’
M12-45 MEC25-M12-- 025 35 4238 7.8
BT40K- M08-55 MEC16-M08-- 016 25 317 6.7
M10-60 MEC20-M10-- 020 30 387 8.7
M12-55 MEC25-M12-- 025 35 4.6 9.6
M16-65 MEC32-M16-- 032 40 512 11.2

System identyfikacji trzpieni

K

Dwustronne
wrzeciono
zaciskowe

M08
e

Rozmiar gwintu

45
45

Dtugos¢

BT30
B130

Rozmiar trzpienia

1



Zalety typu nakrecanego

Niska linia wskaznika redukuje drgania

Chociaz dlugos¢ wysiegu jest taka sama (30 mm), frez MEC typu nakrecanego ma krétsza odlegtosé
od krawedzi tnacej do linii wskaznika w poréwnaniu z innymi frezami walcowo-czotowymi MEC.

Linia wskaznika (pozycja standardowa)

Linia wskaznika (pozycja standardowa) ---'<
£ Wysoko wydajna obrébka o wysokiej jakosci

£ E w matych centrach obrébczych (BT30/BT40 itp.).
€
" (o))
~

£

£

]

Typ nakrecany Frez walcowo-czotowy MEC

Poréwnanie uchwytéw narzedzi z wiekszg liczba
rowkow i z mniejsza liczba rowkow.

Konturowanie Otworowanie

Uzycie uchwytéw narzedzi = Uzycie uchwytéw narzedzi
z wiekszg liczba rowkow z mniejsza liczba rowkow

Parametry skrawania dla frezu MEC typu nakrecanego

Konturowanie Otworowanie
7% Parametry skrawania 7% Parametry skrawania
dla frezu z 2 rowkami dla frezu z 2 rowkami
10 ] Parametry skrawania 10 1 Parametry skrawania

dla frezu z 3 rowkami

== dla frezu z 3 rowkami

ap (mm)
o
ap (mm)

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
fz (mm/t) fz (mm/t)

Podczas konturowania nalezy uzywac frezéw z wigksza liczba rowkéw w celu uzyskania wiekszej wydajnosci i wyzszych szybkosci posuwu.
Podczas otworowania nalezy uzywac frezéw z mniejsza liczbg rowkéw w celu zmniejszenia sit skrawania.
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MEC | Parametry skrawania *1.zalecenie +2.zalecenie

tamacz wioréw JT

fz (mm/t) Zalecane gatunki ptytek (Vc m/min)
Materiat obrabiany Uchwyt Cermet MEGACOAT NANO MEGACOAT Weglik powlekany PVD| Weglik powlekany CVD
MEC10~MEC19 Mx;gg:miggok TN100M PR1535 PR1225 PR1210 PR830 CA6535
Stalniestopowa 006-01-015 | 008-0.15-025 | 5 1?0 -0 | - 1?0 -0 | 10- 1?0 - 250 - 120- 1?0 - 200 -
Stalstopowa 006-0.1-012 | 008-0.15-02 | 5 13\:?07 18 | 100- 1%?07220 100- 1:07220 - 100- 13\:?07 180 -
Stal do produkgji form 0.06-0.08 - 0.1 0.08-0.12-02 80—1?(7)—150 80—1?(7)—180 80—1:6—180 — 80—1?(7)—150 —
Austenityczna stal nierdzewna 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 — 100_1%70_200 100_1%?0_200 — 100_1%?0_180 —
Martenzytyczna stal nierdzewna 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-02 — 150- 2%70 _2% — — — 180- 2‘:'0 300
SJ;LQI':S;Z‘C’VT utwardzana 006-0.08-01 | 008-0.12-02 — 0. 1;6 50 — — — —
Zeliwo szare 006-0.1-015 | 008-0.18-025 — — — 20— 1’;'07250 — —
Zeliwo sferoidalne 0.06-0.08-0.1 0.08-0.15-0.2 — — — 100- 1?0 00 — —
Zaroodporny stop niklu 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 — 20_%_50 — — — 20_?6_50
Stop tytanu 0.06-0.08-0.1 0.08-0.15-0.2 — 40—;%—80 — 307§770 — —
Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla zaroodpornego stopu niklu i stopu tytanu.
tamacz widéréw JS
fz (mm/t) Gatunki ptytek (predkosc skrawania Vc m/min)
Materiat obrabiany Uchwyt MEGACOAT NANO MEGACOAT Weglik powlekany PVD| Weglik powlekany CVD
MEC10~MEC19 ME'\éloEgg:mEggOR PR1535 PR1225 PR830 CA6535
Stal nierdzewna 0.06-0.1-0.12 0.08-0.15-0.18 120_11;{0_250 120_1370_250 120_1%?0_200 —
Stal niestopowa 0.06-0.08-0.1 0.08-0.12-0.15 10071%?07220 10071‘:07220 10071%?07180 —
Stal do produkgji form 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 80—12?)—180 80—1::(')—180 80—13%—150 —
Austenityczna stal nierdzewna 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 100_1‘2’0_200 100_1%70_200 100_1%;\?0_180 —
Martenzytyczna stal nierdzewna 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 b — — *
150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
\S’:;L;':I'ed;?‘“ﬁ”':‘ Utharizana 006-0.08-0.1 008-0.1-0.12 0. 17;6_ 50 — — —
Zaroodporny stop niklu 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 207‘3‘6750 — — 207;{\*6750
Stop tytanu 0.06-0.08-0.1 0.08-0.1-0.12 40—%—80 — — —
Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla zaroodpornego stopu niklu i stopu tytanu.
tamacz wiéréw JA PCD
Gatunki ptytek Gatunki ptytek
(Predkos¢ skrawania: Vc m/min) (Predkosc¢ skrawania: Vc m/min)
Materiat obrabiany fz(mmpt) | Weglik S(L’z"ekan)’ Weglik Materiat obrabiany fz (mm/t) PCD
PDL025 GW25 KPD230 (KPDO0O01)
Stopy aluminium (Si 13% lub mniej) |  0.05-0.3 200-1,000 | 200 - 800 Stopy aluminium (Si 13% lub mniej) | 0.05-0.2 500 - 1,500
Stopy aluminium (Si 13% lub wiecej)| 0.05-0.2 200 - 300 200 - 300 Stopy aluminium (Si 13% lub wiecej)| 0.05-0.15 300 - 1,000

na podstawie tabeli.

Ostrzezenie dot. maks. obrotéw naniesione na korpusie glownym

1. Po przekroczeniu obrotéw maksymalnych frezu walcowo-czotowego i gtowicy frezarskiej
ptytki lub uchwyt narzedziowy moga ulec zniszczeniu z powodus sity od$rodkowej.

2. Rzeczywistg predkos¢ obrotowa nalezy ustawia¢ zgodnie z parametrami skrawania.

3. W przypadku wyzszych obrotéw (ponad 10 000 min™') wyreguluj wywazenie frezu MEC i odpowiedniego trzpienia

(0[3{pLyL-31[s Zastosuj w pelni ponizsze srodki ostroznosci. Niezastosowanie srodkow ostroznosci moze skutkowaé powaznymi urazami ciata.

Maks. predkos¢ Klasa wywazania
obrotowa G150 1940-1/8821
(min”) (JIS B090S)
~20,000 G16
~30,000 G6,3
30,000~ G2,5
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Zagtebianie, frezowanie srubowe i pionowe

Zagtebianie, frezowanie Srubowe

Frezowanie pionowe

- Kat zagtebiania powinien mie¢ warto$¢ mniejsza niz a°
- Glebokos¢ wgtebienia na obrot przy frezowaniu srubowym, zobacz

dane dotyczace wydajnosci skrawania dla kazdego narzedzia.
Zastosuj sprezone powietrze podczas obrobki.

-~ da
¥
Srednica cigcia Odpowiednia ptytka Maks. kat zagtebiania (a°) Srednica cigcia Odpowiednia ptytka Maks. szer. ciecia (ae)
016018 > Typ BOMT11T3
919 -021 5 016 - 0619 » 1,5mm
922 - 025 Typ BDMT11T3 25° Typ BDGT11T3
028032 Typ BDGTI1T3 15°
° Typ BOMT11T3
040 07 620 - 9160 P Smm
ponad ¢50 Niezalecane Typ BDGT11T3
025 8
932 Typ BDMT1704 5° Typ BDMT1704
o 25 - 01
040 Typ BDGT1704 25 025 - 0160 Typ BDGTI704 mm
ponad ¢50 Niezalecane

Plytki BDMT1103 nie s zalecane do frezowania skosnego ani do frezowania Srubowego.

Plytki BDMT1103 nie 53 zalecane do frezowania pionowego.

Wskazowki dotyczace minimalnej Srednicy ciecia przy obrébce srubowe;.

MEC Sr. uchwytu 016 018 020 022 025 028 930 932 240 050
Wskazéwki dotyczace minimalnej $rednicy
o L ' 021 025 029 033 039 045 049 053 969
ciecia przy obrobce Srubowej.
T, TR Obrdbka Srubowa jest
ypbU_ )
Wskazowki dotyczace minimalnej Srednicy niezalecana.
ciecia podczas wyréwnywania dna po 028 932 236 240 046 052 056 960 076
obrébce Srubowej.
MEC Sr. uchwytu 025 032 040 050
Wskazéwki dotyczace minimalnej Srednicy
L L, K 034 048 064
ciecia przy obrobce Srubowej.
TyoBD. Ti704 Obrdbka srubowa jest
ypBU_ .
Wskazéwki dotyczace minimalnej srednicy niezalecana.
ciecia podczas wyrdwnywania dna po 046 960 076
obrébce Srubowej.
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Wydajnos¢ skrawania frezu walcowo-czotowego MEC (tamacz wiéréw JT)

(D Cutting edge length 10 mm (Standard/Same size shank)

(2 Dtugosé krawedzi tnacej 10 mm (dtugi trzon)

Srednica Opis Dtugos¢ wysiegu A Ksztatt Srednica Opis Dtugos¢ wysiegu A Ksztatt
ciecia P (mm) ciecia P (mm)
010 MEC10-510-11
020 1 pEC20-520-140-11T
Dhugitrzon
012 MEC12-516-11
025
MEC25-525-160-11T
016 MEC16-516-11T Diugitrzon
020 MEC20-520-11T ?
932 pEC32-532-200-1T :
i 1 << Dhugitrzon nN
] K
025 MEC25-525-11T '
040
MEC40-532-240-11T
032 MEC32-S32-1T Diugitrzon
Vc =120 m/min Materiat obrabiany: C50 Vc =120 m/min Materiat obrabiany: C50
Ois Konturowanie Otworowanie Opis Konturowanie Otworowanie
P (Szerokos¢ ciecia ae = oD/2) Iagtebianie i frezowanie Srubowe P (Szerokosc cigcia ae = oD/2) Zagtebianie i frezowanie Srubowe
10 10 10 10
8 8 8 8
€ € € 3
£ £ MEC20 £ Es
MEC10-510-11 o 4 o 4 -$20-140-11T o 4 o 4
2 2 ) 2 | 2
Diugi trzon |
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10 10 10
_ 8 _ 8 8 8
E 6 g 6 MEC2S g 6 E 6
MEC12-516-11 a 4 o 4 -525-160-11T o 4 a 4
o © 5 ©
2 ‘ q 2 I q Dhugi trzon 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10 10 10
8 _ 8 _ 8 8
£ € € 3
£ 6l £ 6 ‘ MEG32 £ 6 £ 6
MEC16-516-11T a 4 a 4 -$32-200-11T a 4 a 4
© © © o
2 2 Dhugi trzon 2 :
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10 10 10
= 8 ~ 8 _ 8 8
€ | 3
£ ¢ £ 6 MEC40 g 6 E 6
MEC20-520-11T o 4 a 4 -$32-240-11T a 4 a 4
© © ] ©
2 2 Diugi trzon 2 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10 j
_ 8 8
3 €
E° E°
MEC25-525-11T o 4 o 4
© ©
2 2
0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8
3 3
E° E°
MEG2-$32-11T o 4 a 4
© ©
2 2
0 0

0.05 0.1 0.15 0.
fz (mm/t)

[N}

0.05 0.1 0.15 0.
fz (mm/t)

[N
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(3 Dhugos¢ krawedzi tnacej 15,7 mm Vc =120 m/min Materiat obrabiany: C50

$rgdn}ca Opis LIRS Opis Konturowanie (szerokos¢ ciecia ae = D/2) . ,‘)t?”°r°"’a“'? .
decia (mm) Zagtebianie i frezowanie Srubowe
025 MEC25-525-17
20 20
032 MEC32-532-17 16 | 16
00 | MECA0-532-17 £ 121 E
% MEC25-525-17 g 8 g 8
o MEC25-525-160-17 4 4
Diugi trzon
0 0
032 RSN 0.05 0.1 015 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
Dtugi trzon fz (mm/t) fz (mm/t)
040 1 pEcap-s32-240-17
Diugi trzon 20 20
16 16
Ksztatt T T n
£ E ‘
ME(32-532-17 g 8 a 8 ‘
4 4
0 0
0.05 0.1 0.15 02 0.05 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
: 20 20
16 16
i, En B
J £ £ 12
) MEC40-532-17 g 8 g 8
4 4 F'
0 0
0.05 0.1 0.15 02 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
16 16
g 12 g 12
MEC25-525-160-17 Té‘ g : é 8
Dugi trzon 4 % 4 :|
0 0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
16 16
g 12 'g 12
MEC32-532-200-17 E‘ 8 i ~§ 8
Diugi trzon 4 4
0 0
0.05 0.1 0.15 02 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
16 16
g 12 'g 12
MEC40-532-240-17 \é_ 8 é 8
Dhugi trzon 4 \' .
0 0
0.05 0.1 0.15 02 005 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
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Wydajno$¢ skrawania frezu MEC ttamacz wiér JT)

Dtugos¢ krawedzi tngcej 10 mm

Vc =120 m/min Materiat obrabiany: C50

Srednica B
Opis Dhugoscwysiegu A Opis Konturowanie (szerokos¢ ciecia ae = 9D/2) Otworowanie
ciecia (mm)
040 MEC040R-11-5T-M 10 10
8 8
950 MECO50R-11-OT-M T 6 T
MECO40R £, £,
MEC063R-11-OT TisT M 5 g
963 e 2 2
MEC063R-11- O T-M 0 o
005 01 015 02 005 01 015 02
080 MECO80R-11-OT fz (mm/t) fz (mm/t)
9100 MEC100R-11-9TN 10 10
MECO50R 8 8
125 MEC125R-11-11T € €
0 NM-OTM g 6 N
0160 MECT60R-11-14T ! g g
MEC100R 2 2
Ksztat -11-9TN " Toos o1 o o2 "o o1 o5 o2
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
< 8 8
MEC125R T g P
-1 £, <,
MEC160R ° °
) -11-147 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
Diugos¢ krawedzi tnacej 15,7 mm Vc =120 m/min Materiat obrabiany: C50
Srednica G
Opis Dhugosc wysiegu Opis Konturowanie (szerokos¢ ciecia ae = 0D/2) Otworowanie
ciecia (mm)
240 MEC040R-17-4T-M 20 20
16 16
050 MECOS0R-17-OT-M T T
MECO40R £ £,
MEC063R-17-OT 17-4T-M g ®
063 17-4T- . i T~
MEC063R-17-OT-M 0 o
005 01 015 02 005 01 015 02
080 MEC080R-17-OT fz (mm/t) fz (mm/t)
4100 MEC100R-17-ON 2 2
16 16
0125 MEC125R-17-9T E 1 E n
MECOS0R £ £
4160 MECT60R-17-12T & &
17-OTM . .
Ksztatt oo o1 o o2 0 o1 o o2
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
< MECO63R _ e 8
€ €
-17—OT(-M) £ 12 £ 12
i g ° g °
MEC100R 4 4
-17-OW oo o1 o o2 o o1 o o2
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
16 16
MEC125R T o T o
797 £ £
o 8 2 8
MECI6OR . . ’\‘
17121 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
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Analizy zastosowan frezéw MEC

Stal narzedziowa ulepszana cieplnie (54-56 HRC)

Materiat testowy (54-56 HRC)

Ve =50 m/min (n =800 min)
fz=0,125 mm/t (Vf = 300 mm/min)
ap xae=2x14mm

Obrobka na sucho

MEC20-S20-11T (3 zgby)
BDMT11T308ER-JT (PR830)

Objetos¢ usuwanego metalu

v ET

Konkurent N

(frezwalcowo»ao!owyi. 2]9‘“"3 (odpryskiwanie)

Konkurent N (225: 2 zeby) powodowat odpryskiwanie po 10
minutach obrébki z parametrami Vc = 40 m/min, fz= 0,075 mm/t,
ap x ae = 2 X 3 mm oraz byt gtosny. Ponadto nie mozna byto
zwigkszy¢ szybkosci posuwu ze wzgledu na tamanie. Krawedz frezu
MEC byta w dobrym stanie nawet po 10 minutach pracy i mozna
bylo jej uzywac do dalszej obrébki.

(Ocena uzytkownika)

17Cr3

Plyta

Ve =88 m/min (n = 1400 min”)
fz=0,12 mm/t (Vf = 500 mm/min)
ap=5mm X 2 przejécia

Obrobka na sucho
MEC20-S20-11T (3 zeby)
BDMT11T308ER-JT (PR830)

Liczba elementow obrabianych

MEC 23 szt./krawedz ﬁ
Konkurent O
(frezwalcowo»ao’owy)_ 10—1 1 szt./krawedz

Frez MEC ma dwukrotnie dtuzszg zywotnos¢ niz narzedzie
konkurencyjne marki O dla tych samych parametréw obrébki.

(Ocena uzytkownika)

X5CrNi1810

Plyta

Ve =125 m/min (n = 1600 min”")
fz=0,1 mm/t (Vf =320 mm/min)
ap=90mm

Obrobka na sucho
MEC25-525-17 (2 zeby)
BDMT170408ER-JT (PR830)

40 |30
100

N
3

Czesc tnaca (4 miejsca)

Liczba elementow obrabianych

MEC 4 szt /kraweds: lub wiecej ﬁ‘
Konkurent P
(frez walcowo-czotowy) Ponizej 1 szt./krawedz

Konkurencyjny produkt marki M wykazywat wieksze sity skrawania
i powodowat pekniecia krawedzi tnacej. Frez MEC produkowat 4
elementy na krawedz bez pekania.

(Ocena uzytkownika)

20CrMo4

Sterowanie kostkami

Ve =150 m/min (n = 1200 min™)
fz=0,1 mm/t (Vf =478 mm/min)
ap = 0.5-5 mm (konturowanie)
Obrobka na sucho
MEC40-532-17 (4 zeby)
BDMT170408ER-JT (PR830)

Liczba elementéw obrabianych

MEC 1 50 szt./krawedz ﬁ
Konkurent R
(frez walcowo»ao!owyi- 40 szt./krawedz

Wykonczenie powierzchni dla frezu MEC byto lepsze niz
w przypadku konkurencyjnego frezu walcowo-czotowego marki R,
a zywotnos¢ narzedzia byta ponad 3-krotnie dtuzsza.

(Ocena uzytkownika)

Stal narzedziowa do pracy
na gorgco

©
Forma ~
Ve =130 m/min (n = 1040 min”) o
fz=10,18 mm/t (Vf =936 mm/min) 68
apxae=3x5

(zaleznie od obrabianej czesci)
Na sucho (powietrze)
MEC40-S32-11T (5 zebdw)

BDMT11T308ER-IT (PR830) 68 <

Czas skrawania

2 godziny (mniejsze zuzycie/

MEC
Konkurent Q 2 godziny (pekniecie/nie mozna

(frez walcowo-czotowy) kontynuowac’)

Zywotnos¢ frezu MEC byta lepsza niz konkurencyjnego produktu
marki Q. Zuzycie frezu MEC byto mniejsze i mozna byto
kontynuowac obrébke. Konkurencyjny frez miat 6 zebdw, a jego
szybkos¢ posuwu wynosita 936 mm/min. (fz = 0,15 mm/t).

(Ocena uzytkownika)

Zaroodporny stop niklu

Czesc¢ turbiny

Ve =15m/min (n =120 min")
fz=0,08 mm/t (Vf = 38 mm/min)
ap=05mm

Na mokro

MECO040R-17-4T-M (4 zeby)
BDMT170408ER-JS PR1025

Fragment obrabiany

Liczba elementéw obrabianych

v ETT £y

Konkurent S
(frez walcowo-czotowy) Mniej niz 1 szt./krawedz

Konkurencyjny frez marki S nie byt w stanie prawidtowo obrobic
jednego elementu, a frez MEC wyprodukowat 9 elementéw
z dobrym wykoriczeniem powierzchni.

(Ocena uzytkownika)
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Frez walcowo-czotowy MECH z trzonem walcowym (z otworem na chtodziwo dla dolnej plytki)

a =
S} o
o 8
#1 #2
Wymiary uchwytu narzedziowego
(Czeéci zamienne
o 2 Z2 = Wymiar (mm) Kat natarcia <rodek
S = =% i g A o
Opis S| 2|8 % £ i Klua przeciwzatarciowy Odpowiednie plytki
2| 2| 8= & = P5
S| 8| 8|8 Kat Kat ay
- - oD | od | L | L1 | S |natarcia ze'?cia / %
(maks.) 4
MECH  025-S25-11-4-2T [ ] ) 4 8 25 25 | 120 | 46 37 +21° -10°
032-532-11-5-2T [ J 10 #1
5 F— 32 140 | 55 | 46 -9°
032-532-11-5-4T [ J 20 32
BDMT11T308ER-N2
040-532-11-6-4T [ ] 150 #2 SB-2555TRG DTM-8 pP-37
4 6 24 40 64 55 +23° -8° BDMT11T308ER-N3
040-542-11-6-4T [} 160 #1
050-542-11-7-4T [ J 28 4
7 —— 50 172 | 75 64 -7° #2
050-542-11-7-6T [ ] 6 42
MECH  040-532-17-4-2T [} 32 | 160 #2
2 4 8 40 3|59 -7° BDMT170408ER-N3
040-542-17-4-21 [ J 170 +19° #1 SB-4070TRN DTM-15 P-37
LY} BDMT170408ER-N4
050-542-17-5-4T [ J 4 5 20 | 50 185 | 88 | 74 -6° #2
Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) Srube zaciskowa po zamontowaniu plytki. @ : Dostepne
Parametry skrawania = P24
Frez nasadzany MECH (bez otworu na chtodziwo)
Kat natarcia
Opis Kq(tr::iir)c a Kat zejscia
MECH= - - -- UE +23° -8°
) MECH= - - -- 17- +19° -7°
Wymiary uchwytu narzedziowego
(zgsci zamienne
w| S| E|= Wymiar (mm) $rodek Odpowiedni
gl Le|8|le . powiednie ) L
Opis S| 8| % % Sakic SRRy | (e przeciwzatarciowy | plytki S’”bi:'zpps'e"'a
2| 8|8|38 S
S| 8B |5 &)
e o | od |odl o2 H | E|a|b|s ‘é’ / %
MECH  040R-11-4-4T-M [ ] 4 116 40 | 16 | 15 9 50 | 19 | 56 | 84 | 37 HH8X25 BDMT11T308ER-N2
SB-2555TRG | DTM-8 P-37
050R-11-5-6T-M [ ] 51305 | 22|18 |11 |63 |21 |63]104]| 46 HH10X30 BDMT11T308ER-N3
MECH  050R-17-2-4T-M [ J 2|8 52 30 HH10X30
4 50 [ 218 |11 —— 21 | 63 | 104 —— #
050R-17-4-4T-M [ ] 4 |16 78 59 HH10X40
063R-17-3-4T-M @ | 4| 3 [ 12|63 |27 |2 |14 |70 |2 |7 |124|4 SB-4070TRN | DTM-15 P-37 HH12X35
080R-17-4-6T-M [ J 6| 4| 80 | 32 | 26 | 18 | 8 | 28 | 8 | 144 5 HH16X45 BDMT170408ER-N3
100R-17-4-6T-M [ J 100 | 40 | 56 | - | 85 | 30 | 9 [164 #2 - BDMT170408ER-N4
MECH  063R-17-3-4T @ | 4 | 3 (1263|2542 |14|70 ]2 6 | 95| 45 " HH12X35
080R-17-4-6T [ J 6| 4l 80 |3175| 26 | 18 | 8 | 32 | 8 | 127 5 SB-4070TRN | DTM-15 P-37 HH16X45
100R-17-4-6T [ J 100 | 381 56 | - | 85 | 38 | 10 [159 #2 -
@ : Dostepne

Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) Srube zaciskowg po zamontowaniu plytki.
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MECH-BT50 (typ z trzpieniem integralnym, bez otworu na chtodziwo)

- —
[a)] — = a = - 7_7__ 8
S ®
0 _—
(
o\ "/
s 38 Trzon BT-50
L 101.8
#1
Wymiary typu ze zintegrowanym trzpieniem
(zesci zamienne
- Wymiar (mm) Kat natarcia 3
B Liczba | Liczba | Liczb: o Sruba ptytki Kluez orodek Odpowiednie plytki
Opis s izha | Lizba | Liczba = przeciwzatarciowy powiednie ptytki
B | rowkéw |etapdw | plytek fat Lol = p5
&
oD L S natarcia | Kat zejscia =/ / %
(maks.)
BDMT11T308ER-N2
MECH  050R11-8-4T-BT50 [ J 4 8 32 5 | 43| 713 +23° -7° SB-2555TRG DTM-8 P-37
BDMT11T308ER-N3
MECH  050R17-7-4T-BT50 [ J 50
063R17-7-4T-BT50 [ ] 4 28 63 #1
BDMT170408ER-N3
7 173 | 104 +19° -7° SB-4070TRN DTM-15 P-37
BDMT170408ER-N4
080R17-7-4T-BT50 [ J 80
100R17-7-6T-BT50 [ ) 6 42 ] 100
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) srube zaciskowg po zamontowaniu plytki. Parametry skrawania = P24
Analizy zastosowan frezow MECH
Czesci okretow C45 Plyta 17Cr3

Ve =150 m/min (n = 955 min")
apxae=70mmx 10 mm
fz=0,2 mm/t (Vf = 764 mm/min)
Obrdbka na sucho
MECHO050-542-17-5-4T (4 rowki)
BDMT170408ER-N3
BDMT170408ER-N4

(PR830)

2550

Objetos¢ usuwanego metalu

®
Konkurent T - 115 cm3/min

Efektywnosc¢ obrébki frezem MECH byta 4,6-krotnie wyzsza niz
w przypadku konkurencyjnego frezu marki T.

(Ocena uzytkownika)

Ve =150 m/min (n = 955 min")
apxae=70mmx 10 mm
fz=0,2 mm/t (Vf = 760 mm/min)
Obrdbka na sucho
MECHO050-542-17-5-4T (4 rowki)
BDMT170408ER-N3
BDMT170408ER-N4

(PR830)

Objetos¢ usuwanego metalu

2
- 170 cm3/min

Efektywnos¢ obrobki frezem MECH byta 3,1-krotnie wyzsza niz

Konkurent U

w przypadku konkurencyjnego frezu marki U
i cechowato ja doskonate wykonczenie $cian.

(Ocena uzytkownika)
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Wymienna gtowica MECH

MECH-BT50SA (bez otworu na chtodziwo) typ z trzpieniem integralnym (podstawa +1 element przedni + $ruba trzpienia)

/

2100

L1 38
L 101.8

Konstrukcja uchwytu na narzedzia

g

!

Sruba trzpienia Element przedni Podstawa

Podstawa MECH-BT50-A (bez otworu na chtodziwo)

—<cl-

BT50
101.8
Wymiary uchwytu narzedziowego
i i Wymiar (mm) Kat natarcia
Opis Dostepnosc Llczb’a Llczl?a Liczba ptytek 4 q. — Masa (kg)
rowkow etapow oD L L1 C S1 S2 Kat natarcia | Kat zejscia
£ MECH  050R11-4T-BT505A NZ 8 32 50 143 99 0.7 55 VE] +23° -7° 48
z e
g__é 063R17-4T-BT505A NZ 4 ; 2 63 5.8
*E ;}‘ 080R17-4T-BT505A NZ 80 173 130 13 75 104 +19° -7° 76
E
& 100R17-6T-BT505A NZ 6 7 4 100 9.8
MECH  050R11-4T-BT50-A NZ 6 24 50 125 81 0.7 10 55 +23° -7° 46
g 063R17-4T-BT50-A NZ 4 5 » 63 54
g 080R17-4T-BT50-A NZ 80 143 100 13 16 75 +19° -7° 6.8
100R17-6T-BT50-A NZ 6 5 30 100 85
NZ : na zamdwienie
Parametry skrawania, zobacz strona wp P24
Struktura uchwytu narzedziowego
Frez walcowo-czotowy Podstawa = P21 Element przedni (1 szt.) s P22 Sruba trzpienia
MECH  050R11-4T-BT505A MECHO050R11-4T-BT50-A MECHO50R11-4T-F HH12X35
063R17-4T-BT505A = MECH063R17-4T-BT50-A + MECHO63R17-4T-F + HH12X40
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F HH16X40
100R17-6T-BT50SA MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40
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Wymienna gtowica MECH

Element przedni MECH-F (bez otworu na chtodziwo)

Wymiary uchwytu narzedziowego

Wymiar (mm) Kat natarcia
Opis Dostepnos¢ (Liczba rowkow| Liczba etapéw | Liczba ptytek Masa (kg)
oD od L L1 C S Katnatarcia | Katzejécia
MECH  050R11-4T-F [ ] 50 2 32 18 0.7 10 +23° -7° 02
063R17-4T-F [ ] 4 2 8 63 2 04
080R17-4T-F [ ] 80 32 4 30 13 16 +19° -7° 0.8
100R17-6T-F [ ] 6 2 12 100 45 13
@ : Dostepne
Odpowiednie ptytki
Frez walcowo-czotowy Podstawa Element przedni Odpowiednie ptytki = P5
BDMT11T308ER-N2

MECH

050R11-4T-BT50SA

MECHO50R11-4T-BT50-A

MECHO050R11-4T-F

BDMT11T308ER-N3

063R17-4T-BT50SA

MECHO063R17-4T-BT50-A

MECH063R17-4T-F

080R17-4T-BT50SA

MECHO80R17-4T-BT50-A

MECHO80R17-4T-F

100R17-6T-BT505A

MECHT00R17-6T-BT50-A

MECH100R17-6T-F

BDMT170408ER-N3
BDMT170408ER-N4

Instrukcje instalacji ptytki zgbkowanej, zob. strona 23.

Czesci zamienne

(zgsci zamienne
¢ ) Klucz ¢ .- Klucz ¢ ) .
Sruba plytki (do éruby phyti) Sruba trzpienia (do éruby trzpienia) Srodek przeciwzatarciowy
Opis
@ / / QZ?Q
o MECH  050R11-4T-BT505A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 W-10
Typztzpieniem 063R17-4T-BT505A HH12X40
integralnym
(zestaw) 080R17-4T-BT50SA SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 Lw-14
zestaw|
100R17-6T-BT505A HH20X40 Lw-17
MECH  050R11-4T-BT50-A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 W-10
063R17-4T-BT50-A HH12X40
Podstawa P-37
080R17-4T-BT50-A SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 Lw-14
100R17-6T-BT50-A HH20X40 Lw-17
MECH  050R11-4T-F SB-2555TRG
063R17-4T-F
Element przedni — — —
080R17-4T-F SB-4070TRN
100R17-6T-F

W przypadku zakupu samego elementu przedniego klucz do $ruby ptytki ani do sruby trzpienia nie jest dotaczany. Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37) srube zaciskowa po zamontowaniu ptytki.
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Wymienna gtowica MECH

Liczba zamontowanych ptytek

Liczba ptytek Liczba ptytek
Z| = BDMT11T308ER- BDMT170408ER- 2| = BDMT11T308ER- BDMT170408ER-
| = ERE
Opis el 5| ! i Opis ==z | I
2|8 | [ S| 8| ! -
8|5 ] 1 S| = 1]
N2 N3 N N4 N2 N3 N3 N4
MECH  025-525-11-4-2T 5 8 4 4 MECH  050R11-4T-BT50SA 4 |32 16 16 - -
032-532-11-5-2T 10 5 5 063R17-4T-BT50SA
428 - - 14 14
032-532-11-5-4T 20 10 10 080R17-4T-BT50SA
040-532-11-6-4T 4| 2 ” - - 100R17-6T-BT505A 6 | 42 - - 21 21
040-542-11-6-4T MECH  050R11-4T-BT50-A 4 | 24 12 12 - -
050-542-11-7-4T 28 14 14 063R17-41-BT50-A
4120 - - 10 10
050-542-11-7-6T 6 | 42 21 21 080R17-4T-BT50-A
MECH  040-532-17-4-2T . . . 100R17-6T-BT50-A 6 | 30 - - 15 15
040-542-17-4-2T - - MECH  050R11-4T-F 4 | 8 4 4 - -
050-542-17-5-41 4120 10 10 063R17-4T-F 4| s ' '
MECH  040R-11-4-4T-M 4 |16 8 8 080R17-4T-F
050R-11-5-6T-M 6 | 30 15 15 100R17-6T-F 6 | 12 - - 6 6
MECH  050R-17-2-4T-M 8 4 4
050R-17-4-4T-M 4 116 8 8
063R-17-3-4T-M 12 6 6
080R-17-4-6T-M
6 | 24 - - 12 12
100R-17-4-6T-M
MECH  063R-17-3-4T 4 112 6 6
080R-17-4-6T
6 | 24 12 12
100R-17-4-6T
MECH  050R11-8-4T-BT50 32 16 16 - -
050R17-7-4T-BT50 s
063R17-7-4T-BT50 28 14 14
080R17-7-4T-BT50
100R17-7-6T-BT50 6 | 42 21 21

Srodki ostroznosci podczas montazu ptytek zabkowanych

1. Montuj ptytki zabkowane, dopasowujac ptytke do liczby oznaczen na 2. Podczas montazu ptytek zabkowanych w linii rowkoéw, upewnij sie, ze
korpusie uchwytu. numer na ptytce jest taki sam jak ptytka w pierwszym etapie.
Zobaczrys. 1,2i3.

Numer ptytki i znaczniki na uchwycie
Rozmiar ptytki Typ Typ 17
Nr plytki 2 3 3 4
O
Oznaczenia O OO O OOO
O O || O O

Uzywanie narzedzia z nieprawidtowo zamontowanymi ptytkami doprowadzi do uszkodzenia uchwytu.

1 Ta sama linia rowkow 3 Oznaczenia na uchwycie
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Parametry skrawania frezem MECH  %:1.zalecenie r:2. zalecenie

Parametry skrawania (w przypadku uzywania ptytki zagbkowanej)

Zalecane gatunki ptytek (predko$¢ skrawania Vc m/min)
N E ey 2 (mm/t) MEGACOAT NANO MEGACOAT Weglik powlekany PVD
PR1535 PR1225 PR1230 PR1210 PR830

. % * * B %

Stal niestopowa 008-01-015 120-180-250 120-180-250 120-180-220 100140180
AS * * pAq

Stalstopowia 0.08-01-015 100- 160 220 100- 160220 100-160- 200 100~ 140- 180
" bie Y * *

Stal o produli form 0.08-0.1-0.15 80140180 80— 140180 80— 140 160 100-120-150

o *
Zeliwo szare 0.08-0.15-0.18 — — — 120~ 180250 —
Zeliwo sferoidalne 0.08-0.15-0.18 — — — * —
: : : 100- 150 -220
o * _ _ * _
Stopy tytanu 0.08-0.1-0.15 40-60-80 30-50-70

*W przypadku stopu tytanu zalecane jest skrawanie z chtodziwem!,

1. Powyzsze parametry skrawania sg dla ptytek zgbkowanych.
2. Przy zastosowaniu ptytki bez zebdw gtebokos¢ ciecia (ap) i szerokosé (ae) powinny by¢ 60% mniejsze niz dla ptytek zgbkowanych.

Zalecane gatunki ptytek
(Predkos¢ skrawania Vc m/min)
Materiat obrabiany fz (mm/t) Weglik powlekany DLC Weglik
PDLO25 GW25
Stop aluminium (Si 13% lub mniej) 0.05-03 200 - 1,000 200 - 800
Stop aluminium (Si 13% lub mniej) 0.05-0.2 200-300 200300

Przy zastosowaniu ptytek z promieniem naroza R(re) 1,6 lub wiekszym konieczne sa dodatkowe modyfikacje korpusu frezu. Informacje dot. zalecanych
modyfikacji, zob. ponizsza tabela. Dodatkowe szlifowanie nie jest konieczne, gdy promien naroza wynosi 1,2 mm lub mniej.

Promier naroza ptytki (re) | Dodatkowy wymiar obrébki do naroza korpusu (mm)
16 \
R1.0
20
24 R1.2 ;
Naroze Plytkq z ('iuzym
3.1 R1.6 korpusu g;g;fz';m
4.0 R2.5 Przetwarzanie wstepne mmssmmp Przetwarzanie dodatkowe

*W przypadku zaokraglonych zalecane jest dodatkowe przetwarzanie. Nie nalezy $cina¢ za
wiele przy dodatkowej obrébce fazowane;j.
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Wydajnos’.c’ skrawania (uzyta maszyna: Centrum obrébcze odpowiadajace AC15 /18,5 kW)

Typ frezu walcowo-czotowego MECH Typ z 2 rowkami (Materiat obrabiany: C50)
Srednica Ois Dtugos¢ wysiegu A Konturowanie Otworowanie
ciecia P (mm) -
025 | MECH0Z5-525-11-4-21 — e
%
MECH032-532-11-5-2T Opis & i .///ﬁ
032 7
MECH032-532-11-5-4T 7
0 MECH040-532-11-6-4T Predkos¢ skrawania: Vc = 100 — 180 m/min Predkos¢ skrawania: Vc = 100 — 120 m/min
[ o o —
MECH040-542-11-6-4T Posuw: fz=0,08 - 0,15 mm/t Posuw: fz=0,08 - 0,12 mm/t
MECH050-542-11-7-4T
050 40 40
MECH050-542-11-7-6T i i
€ €
MECH040-532-17-4-2T E £
o0 MECH025-525-11-4-2T g g
MECH040-542-17-4-2T 10 10 :
) MECH050-542-17-5-4T 0 TR Vo

ae (mm) fz (mm/t)

Ksztatt

40

_ __ 40
E 30 é 30
MECH032-532-11-5-2T 220 220
10 10 [
0 0
10 20 30 008 01 012
ae (mm) fz (mm/t)
60 60
o0 50
€ 40 € 40
MECH040-532-17-4-2T % 30 % 30
MECH040-542-17-4-2T ° ?S N ?2 :L
0 0
10 20 30 40 008 01 012
ae (mm) fz (mm/t)

Typ z 4/6 rowkami
50
_ 40
E 30
MECH032-532-11-5-4T o
10
0
10 20 30
ae (mm)
60
50
E40
MECH040-532-11-6-4T % 30
MECH040-542-11-6-4T ° ?2
0 10 20 30
(mm)
60
E
E40 :
MECH050-542-11-7-4T g »
0
10 20 30
(mm)
60
E i
E40
MECH050-542-11-7-6T ES »
0 10 20 30
ae (mm)
80
g60
L
MECH050-542-17-5-4T g
20
0
10 20 30
ae (mm)

Typ z 4/6 rowkami nie s3 zalecane do otworowania.

25




Wydajnoéc’ skrawania (uzyta maszyna: Centrum obrdébcze odpowiadajace AC15/ 18,5 kW)

Frez MECH typu nasadzanego

(Materiat obrabiany: C50)

Srednica Onis Dfugosé wysiegu A Konturowanie
diecia b (mm) L ae
240 MECHO040R-11-4-4T-M %¢
MECHO50R-11-5-6T-M
050 | MECHOSOR-17-2-4T-M /////////
MECHO50R-17-4-4T-M Predkos¢ skrawania: Vc = 100 — 180 m/min, posuw: fz = 0,08 — 0,15 mm/t
63 MECHO063R-17-3-4T-M “ o
MECH063R-17-3-4T — 50 _ 40
3 £
MECHO80R-17-4-6T-M MECHO40R £ MECHO63R E30
080 g 220
MECHOB0R-17-4-6T -11-4-4T-M 0 473410 N
4100 MECH100R-17-4-6T-M 0 10 20 30 0 10 20 30
MECH100R-17-4-6T ae (mm) ae (mm)
Ksztatt 0 &
£ 40 £ 60
MECHO50R % 30 MECHO80R E
220 8
-11-5-6T-M 0 -17-4-61-O 20
I
0 10 20 30 0 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
| 40 80
| | £ £
MECHO50R g 2 MECHT00R Ew
7-2-4T-M 10 17-46T-O "2
< 0 10 20 30 0 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
80 Otworowanie nie jest zalecane.
£ 60
MECHO50R % 2
17-4-4T-M "0
0 10 20 30
ae (mm)
MECH-BT50 (typ z integralnym trzpieniem)
MECH-BT50SA (typ z gtowica wymienna / trzpieniem integralnym) (Materiat obrabiany: C50)
Srednica Opis Dfugos¢ wysiegu L Konturowanie
decia P (mm) ae
MECH050R11-8-4T-BT50 %i
250 MECHO50R11-4T-BT50SA
MECHO050R17-7-4T-BT50
6 MECHO063R17-7-4T-BT50 Predkosc¢ skrawania: Vc = 100 — 180 m/min, posuw: fz=0,08 - 0,15 mm/t
[
MECH063R17-4T-BT505A
80
gg0 | MECHOBOR17-7-4T-8150 MECHOS0R11 . MECHOOR17 2
MECHO080R17-4T-BT50SA _8-4T-BT50 £, -7-4T-BT50 E 80
MECH100R17-7-6T-BT50 g
0100 20 ® 40
MECH100R17-6T-BT505A MECHO050R11 0 MECHO80R17 e
10 20 30 0
-4T-] AT-| 10 20 30
Ksztatt AT-BT50SA ae (mm) 4T-BT505A ae ()
120 MECH100R17 120
_ 100 100
E 8 -7-6T-BT50 E a0
MECHOS0R17 Eq L]
7-4T-BT50 s o
0 MECHT00R17 ey
0 10 20 30 _6T_B'|'SOSA 0 10 20 30
ae (mm) ae(mm)
Otworowanie nie jest zalecane.
MECH063R17 lég
-7-4T-BT50 g 80
5l
MECH063R17 20
0
-4T-BT505A 10 20 30
ae (mm)
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Dowiedz sie wiecej o narzedziach do frezowania firmy Kyocera

Frezowanie pod katem 90° z dwustronnymi ptytkami o 4 krawedziach

Seria MEW

» Ekonomiczna ptytka o 4 krawedziach
« Lepsza trwatos¢ uchwytu narzedziowego i doktadno$¢ montazu ptytki
« Odpornos¢ na drgania w celu doskonatego wykonczenia powierzchni

Powtoka DLC do obrébki aluminium
Asortyment wzbogacony o gatunek PDL025

I

Dwustronna ptytka o 6 krawedziach

MFWN

« Ostre ciecie dzieki mniejszym sitom skrawania

« Odpornos¢ na drgania i mozliwos¢ stosowania przy
dtugim wysiegu

« Dluga zywotno$¢ narzedzia z ptytkami dzieki powtoce
MEGACOAT NANO

Gatunek ptytki powlekanej
DLC do obrébki aluminium

Nowy gatunek PDL025

Y I(HDEERE Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na czerwiec 2017 .
Al Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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