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Wielofunkcyjne, wysokowydajne frezy

Nowe trojkatne ptytki oferuja liczne rozwigzania

@ Frez trzpieniowy (typ dtugi), gtowice w ofercie jako nowos¢.
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Wysokowydajne frezowanie

MEV

Nowa ptytka trojkatna charakteryzuje sie mata sitg skrawania i wieksza
sztywnoscig uchwytu narzedziowego. Wysokowydajne, ekonomiczne
i wielofunkcyjne rozwigzania frezowania.

Wysoka wydajnos¢: mata sita skrawania i duza sztywnos¢

Nowa tréjkatna ptytka pionowa z 3 krawedziami skrawajacymi zapewnia stabilne frezowanie i mniejsze drgania.

MEVw poréwnaniuzkonkurentem

Sita skrawania

Sztywnos$¢ uchwytu narzedziowego

MEV

Nowa pionowa ptytka tréjkatna

Kat natarcia: duzy Maks
EL A A

Niska sita skrawania

Standardowy frez Standardowy frez

walcowo-czotowy walcowo-czotowy
Pozytywne ptytki Ptytki pionowe

Kat natarcia: duzy

|
g Bl

Niska sita skrawania

Kat natarcia: mata

Grubos¢ rdzenia: duz
rubosc razenia: duza e
. 120%

tymalna
$¢ siatki

Duza sztywnos¢

Grubos¢ rdzenia: mata Grubos¢ rdzenia: duza

Duza sztywnos¢

Sita skrawania: niska
Sztywnos¢ uchwytu narzedziowego: duza

Sita skrawania: niska Sita skrawania: duza
Sztywnos¢ uchwytu narzedziowego: mata | Sztywnos¢ uchwytu narzedziowego: duza

Wielofunkcyjne\ \\///

Duza wydajnos¢

%

Wydajna

~ Duzy kat natarcia ptytki MEV powoduje mniejsze sity skrawania, a pionowe ptytki
- tréjkatne maja wieksza sztywnosé.

Uniwersalne ptytki tréjkatne MEV o wiekszej wydajnosci tacza w sobie obie zalety
standardowych ptytek pozytywnych i negatywnych.




Mala sita skrawania i

wytrzymata krawedz skrawajaca

Rdzen o duzej sztywnosci

Utrzymywanie maksymalnego kata natarcia 17° zapewnia
mniejsza site skrawania niz w przypadku pozytywnych typoéw
ptytek konkurencji

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)

2000
1500 “

1000

500

Sita skrawania w kierunku promieniowym (N)

MEV Konkurent A Konkurent B
Plytki pionowe

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min.,, ap X ae = 3 x 18 mm, fz= 0,10 mm/obr.,, 220 (3 ptytki), na sucho,
materiat obrabiany: 42CrMo4

Mata sita skrawania i duza, optymalna grubos¢ rdzenia
zapewniaja doskonata odpornosc na drgania

Poréwnanie odpornosci na drgania (ocena wewnetrzna)

Konturowanie

80

Obrébka
stabilna

drgania

Diugos¢ nawisu LPR (mm)

MEV Konkurent A Konkurent B
Phytki pionowe

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min,, ap x ae = 3 x 18 mm, fz = 0,10 mm/obr, 220 (3 plytki), na sucho, materiat
obrabiany: 42CrMo4

Otworowanie
MEV Konkurent A

Konkurent B
(pionowe ptytki tréjkatne)

Drgania Drgania

‘ + 4
Parametry skrawania: Vc = 220 m/min., ap = 3 mm (otworowanie), fz = 0,10 mm/obr, 220 (3 plytki), na sucho, materiat
obrabiany: 42CrMo4

Doskonate wykonczenie powierzchni
i doktadnos¢ skrawania $cian

Poréwnanie wykonczenia powierzchni
(ocena wewnetrzna)

=

Kierunek skrawania

Kierunek skrawania

MEV Standardowa A

Parametry skrawania : Vc = 180 m/min., ap X ae = 3 x 40 mm,
fz=0,1 mm/obr, @50 (5 ptytek), na sucho, materiat obrabiany: C50

Dokfadnos¢ skrawania sciany, przyktad
(Ocena wewnetrzna)

Obraz obrobki
«
. 4A3pm
>
| i>13um
— 12 ; N
£ |
£ 10 \ ®MEV
2 i ® Konkurent A
o8 ‘
& d
3
8 6
X
2 4
>
= |
! Obrabiana & Punkt odniesienia
0 strona $ciany [l

60 -40 20 0 20 40 60

Doktadnos¢ skrawania $ciany (um)

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min., ap X ae = 3 x 10 mm (4 przejscia),
fz=0,15 mm/obr, @50 (5 ptytek), na sucho, materiat obrabiany: C50

*Doktadnos¢ obrobki powierzchni sciany zalezy od parametréw skrawania,
Srodowiska obrobki i potaczenia plytki.



Ekonomiczny wybér: 3 krawedzie skrawajace plytki zwiekszaja zywotnos¢
narzedzia

Unikatowe ptytki trojkatne z 3 krawedziami skrawajacymi. W seriach
PR15 zastosowano technologie powlekania MEGACOAT NANO,
ktéra zapewnia doskonata odpornosc na scieranie i przywieranie.

Wiasciwosci powtoki (odpornos¢ na scieranie) Wiasciwosci powtoki
(odpornosc na przywieranie)
40 40
MEGACOAT NANO MEGACOAT NANO
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Temperatura poczatku utleniania (°C) Wspotczynnik tarcia ()
|III Niska Odpornos¢ na utlenianie Wysoka Wysoka Odpornos¢ na przywieranie Niska Illl
Dtuga zywotnos¢ narzedzia dzieki potaczeniu wytrzymatego Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka
podtoza i warstwy specjalnej nanopowtoki. odpornosé na $cieranie

Uchwyt narzedziowy

MEYV zostat opracowany zgodnie z najnowsza technologia symulacji i analizy w celu zmniejszenia naprezenia
korpusu frezu. Wieksza twardosc i szersza powierzchnia styku polepszaja trwatosé.

Wieksza niz standardowa twardos¢ Symuladja i analiza

Mniejsze naprezenie zapobiega tamaniu
uchwytu narzedziowego

Poréwnanie trwatosci uchwytu narzedziowego
(ocena wewnetrzna)

*Poréwnanie szybkosci posuwu poza
zalecanymi parametrami

MEV Dostepne do dalszej obrébki
Konkurent C Wystepuja pekniecia -
0 10 20 30 40 50 60
Czas skrawania (min)
Szeroka powierzchnia Parametry skrawania: Vc = 120 m/min., ap X ae =5 x 7,5 mm, fz= 0,25 mm/obr., 20 (1 ptytka), na sucho,
. materiat obrabiany: 42CrMo4
mocowania
Duza wydajnos¢
//\\\\

N 3 krawedzie skrawajace i technologia powlekania MEGACOAT NANO
- stosowana w serii PR15 zapewniaja dtuga zywotnosc¢ narzedzia.

Wieksza odpornos¢ i trwatos¢ uchwytu narzedziowego.

N
Wielofunkcyjne .~
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Dtuga zywotnos¢ narzedzia i doskonata odpornos¢ na scieranie Krawedz skrawajgca (po obrébce trwajacej 14 min)

Konkurent B
Poréwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna) MEV Konkurent A (Ptytki pionowe)

‘ = MEV e
030 | m Konkurent A u m
= i m Konkurent B (plytki pionowe) Po obrdbee przez 9,1 min
£ 020 2/ ; Konkurent C
.g ! Konkurent D Konkurent C Konkurent D
© I
3 010 | _ = :
7 - e SABiacaa
0,00 ! Po obrébce; przez
0 5 10 15 20 25 30 10,5 min

Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 180 m/min., ap x ae = 3 x 10 mm, fz= 0.1 mm/obr, 820, na sucho,
materiat obrabiany: X153CrMoV12 (30 do ok. 35HS)

Wieksza stabilnos¢ dzieki znakomitej odpornosci na pekanie

Poréwnanie odpornosci na $cieranie (ocena wewnetrzna)

(mmf?obr.) 03 033 036 Krawed? tnaca .
L o [ T
Przekréj krawedzi skrawajacej onrenta I == "
MEV Standardowe n=2 _
porytywns ot o 0= I -
krawedz 0 10000 20000 30000 40000
Frez MEV ma wieksza krawedz skrawajaca Liczba uderzen

w celu zwigkszenia wytrzymatosci Parametry skrawania: Vc = 120 m/min., ap X ae = 2 X 10 mm, fz = 0,3-0,36 mm/obr,, 220 (1 ptytka), na sucho,

materiat obrabiany: 42CrMo4 (37 do ok. 39HS)

Wielofunkcyjnos¢: frezem MEV mozna wykonywac wielorakie procesy obrobki
Zagtebianie pod katem

Doskonata wydajnos¢ konturowania,
otworowania i zagtebiania
(gteb. ciecia 6 mm lub mniej)

Frezowanie czotowe

Przyktad widréw (otworowanie)

Otworowanie

Frezowanie
srubowe
Konturowanie

Kieszeniowanie

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min., ap = 6 mm (otworowanie)
fz=0,2 mm/obr.,, 220 (3 ptytki), na sucho, materiat obrabiany: ST44-2

Duza wydajnos¢

Dobre odprowadzanie wiéréw dzieki unikatowej konstrukcji tamacza wiérow.

Stabilna obrdébka w takich zastosowaniach jak otworowanie i zagtebianie pod
katem, w ktérych typowym problemem jest ponowne ciecie widréow.

Wielo-

funkcyjne Wydajna




MEV (frezy walcowo-czotowe)
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Wymiary uchwytu narzedziowego
! .| Liczba Wymiary (mm) Kat natarcia Otwérna | Masa ) Maks. predkos¢
Opis Doster " hlodzi K Szkic b >
piyte DC | DcoN | LF IH | APMX | Osiowy(maks) | Katzejéca |Chfodziwol (ko) obrotowa (min-1)
MEV' 20-516-06-2T [} 2 20 16 -38° 32000
110 26 0,2
22-520-06-3T [ 22 2 370 29000
‘g 25-520-06-3T [ ] 3 25 03 25000
= 120 29
= 28-525-06-3T [} 28 +17° 0,4 23000
2 6 -36° Tak Rys. 1
= 30-525-06-47 [ ] 30 25 21500
] 4 130 32 05
5 32-525-06-4T [ ] 32 36 20000
40-532-06-5T [ ) s 40 3 150 50 1,0 16000
50-532-06-5T [ ) 50 120 40 +16° -36° 0,9 13000
MEV" 20-520-06-2T [} 2
5 2 20 20 10 30 -38° 0,2 32000
g E 20-520-06-3T [ ) 3
£l B 25-525-06-2T ° 2
£ E 25 25 120 32 6 +17° =37° Tak 0,4 Rys.2 25000
- = 25-525-06-3T [ ) ;
a1 2 32-532-06-3T °
~ = 32 32 130 40 -36° 0,7 20000
32-532-06-4T o 4
MEV 20-518-06-150-2T [ ) 18 30 Rys. 1
= 20 150 -38° 03 32000
g 20-520-06-150-2T ) 20 40
= 2 6 +17° Tak
2 25-525-06-170-2T [ ] 25 25 170 50 -37° 0,6 Rys.2 25000
32-532-06-200-2T [ ) 32 32 200 65 -36° 11 20000
o | MEV 20-518-06-150-3T ° 18 30 Rys. 1
=% 20 150 -38° 03 32,000
=] 20-520-06-150-3T [} 20 40
=3 3 6 +17° Yes
2g 25-525-06-170-3T [ ] 25 25 170 50 -37° 0,6 Rys.2 25,000
= 32-532-06-200-3T [ ) 32 32 200 65 -35° 11 20,000
Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w ramach zalecanej predkosci skrawania okreslonej przez obrabiany przedmiot na stronie P9.
Jesli frez walcowo-czotowy lub néz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscia obrotowa, sita odsrodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub ptytki.
Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu cze$¢ stozka i gwintu przed montazem.
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
(zesd Odpowiednie pytki
Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy Sruba trzpienia
Opis
D / 7 Q
é Zastosowania ogolne Niska sifa skrawania
Frezy walcowo-czotowe | MEV ~ ..-06-..T -
MEV  032R-06-4T-M
HH8X25
040R-06-5T-M
050R-06-5T-M HH10X30
Glowice frezarskie
063R-06-6T-M SB-3076TRP DTPM-10 P-37 HH10X30
080R-06-7T-M HH12X35 TOMT06...-GM TOMT06...-SM
100R-06-9T-M Zalecany moment dokrecania -
MEV  20-M10-06-2T $ruby plytki 2,0 N'm -
20-M10-06-3T -
Glowice modutowe s
25-M12-06-3T -
32-M16-06-4T -




MEV (gtowice frezarskie)
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) Kat natarcia
opis s Liczba Otwor na Masa | Maks. predkosc
-] . .-
piytek | pc | pcseMs | DCB | DCCBT | DCGB2 | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX (mg) Katzejscia| odzwo | (kg) | obrotowa (min”)
MEV  032R-06-4T-M ° 4 | 3 30 135 35 01 20,000
16 9 19 | 56 | 84 7
040R-06-5T-M ° 5 40 38 15 0 02 16,000
050R-06-5T-M ° 5| 50 18 2 18 1 21 63 | 104 I - 04 13,000
. o .
Sovosen | o 6 | 6 | 4 | 2 | 18 | 1| w0 | 2 | 63 | 104 +16° 06 10,000
& 0s0r-06-7T-M ° 7 | w0 60 7 2 13 50 u 7| 124 . 11 7,900
+
| & 100R-06-9T-M ° 9 | 100 | 70 2 16 - 50 30 8 | 144 14 6,300

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w ramach zalecanej predkosci skrawania okreslonej przez obrabiany przedmiot na stronie P9.

Jesli frez walcowo-czotowy lub ndz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscia obrotows, sita odsrodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub plytki.

Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

*W celu uzyskania gtebokosci skrawania kotnierza przy $rednicy frezu DCe63 lub wigkszej (szerokosc¢ skrawania ae > DC/4) i rowkowania nalezy zapoznac sie z zalecanym zakresem tamaczy
wioréw na P8.

MEV (gtowice modutowe)
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) Kat natarcia
opis Dostep-noéé Liczba Otwdrna | Maks. predkos¢
- ’ o
pyek | pc | DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX (h'\//ll:;;) Katzejscia | Chtodziwo | obrotowa (min’)
MEV" 20-M10-06-2T ) 2
20 18,7 10,5 48 30 M10xP1.5 15 -38° 32000
20-M10-06-3T [ J
3 6 +17° Tak
25-M12-06-3T [ ] 25 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 -37° 25000
32-M16-06-4T [ ] 4 32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 -36° 20000
Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne

Ustaw liczbe obrotéw na minute w ramach zalecanej predkosci skrawania okreslonej przez obrabiany przedmiot na stronie P9.
Jesli frez walcowo-czotowy lub ndz obraca sie z maksymalng dopuszczalng predkoscia obrotows, sita odsrodkowa moze spowodowac uszkodzenie jego lub plytki.
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu czes¢ stozka i gwintu przed montazem.



Trzpien BT do wymiennej gtowicy / Dwustronne wrzeciono zaciskowe

LF Linia wskaﬁr)ik.a
(czoto wskaznika) Odpowiedni frez Pasujacy trzpier

wa Icowo-czolowx —\
= [
| -~ i
I

Otwor na chtodziwo
CCMS \ (system z chtodziwem przez srodek)

Widok dostawki

DCONWS

Czas skrawania

MEV Vf =575 mm/min m
[CUUTIEN =S 508 mm/min

Cicha obrdbka réwniez przy zwiekszonej predkosci skrawania
Plytka MEV wykazuje o 1,6 raza wieksza efektywnosc obrébki i dobre
wykoniczenie powierzchni dna

(Ocena uzytkownika)

Wymiary
' . Wymiary (mm) Otwér na Trzpieri (dwustronne wrzeciono zaciskowe) O et el
Opis Dostep-nos¢ hlodzi of
LF 8D DCONWS CRKS (odziwo s ceoiowy
BT30K- M10-45 [ ] 18,7 10,5 M10xP1.5 MEV20-M10--
45 Tak BT30
M12-45 [ ] 23 12,5 M12xP1.75 MEV25-M12--
BT40K- M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 M10xP1.5 MEV20-M10--
M12-55 [ ] 55 23 12,5 M12xP1.75 Tak BT40 MEV25-M12--
M16-65 [ ) 65 30 17 M16xP2.0 MEV32-M16--
@ : Dostepne
Rzeczywista gtebokos¢ frezu walcowo-czotowego
A Rzeczywista gtebokosc frezu
(— Odpowiedni frez walcowo-czotowy walcowo-cofowego (mm)
Opis trzpienia Srednica ciecia Wymiary
Opis LUX
DC LF
)
o BT30K-  M10-45 MEV20-M10- 2 30 36,8
M12-45 MEV25-M12-- 25 35 428
BT40K- M10-60 MEV20-M10-- 20 30 38,7
LUX M12-55 MEV25-M12- 2 35 44,6
M16-65 MEV32-M16-- 32 40 51,2
Analiza przypadku
Stabo zacisniete .
Czesci mechanizmu X30Cr13 . Ptytka ST44-2
Ve =180 m/min ., : Vc=180m/min
ap xae=1xo0k 50 mm ©oap=3mm
fz=0,1 mm/obr. na sucho HOI l ¢ fz=0,14 mm/obr. na sucho
MEV50-S32-06-5T (5 phytki) < Kieszeniowanieé MEV22-520-06-3T (222-3 ptytki)
TOMTO60508ER-GM PR1535 ﬁ' ¢ TOMTO060508ER-GM PR1525

Liczba wykonanych czesci

MEV 160 szt./krawedz ﬁ

LCUITIENN65 sztt/krawedz

Frez MEV osiagnat 2,4 razy dtuzsza zywotnos$¢ niz konkurent .
Cicha obrdbka i doskonate wykoriczenie powierzchni
(Ocena uzytkownika)




Odpowiednie ptytki

Zalecane famacze wiorow

Stal niestopowa * stal stopowa pie *
Klasyfikacja zastosowania p
Stal do produkgji form Pig *
Austenityczna stal nierdzewna * pie
M Martenzytyczna stal nierdzewna pie *
3k : Obrébka zgrubna / Pierwszy wybor Stal nierd utwardzana wydzieleni *
¥ : Obrébka zgrubna / Drugi wybér Jeliwo szare ¥ *
K
I : Wykoriczenie / Pierwszy wybor Zeliwo sferoidalne bid *
[]: Wykoriczenie / Drugi wybér N Materia niezelazny
Dla twardosci ponizej 45 HRC § Stop aroodporny Tl *
Stop tytanu * AY
H Materiaty twarde O
Wi, MEGACOAT Powtoka
ymiary NANO D
Plytka Opis
IC S D1 BS RE PR1535 | PR1525 | PR1510 | CA6535
TOMT  060504ER-GM 19 04 [ ] [ [ [ ]
72 57 34
060508ER-GM 15 08 [ J [ J [ ] [ ]
Zastosowania ogdlne
S
= TOMT  060508ER-SM 72 57 34 15 08 [ [ [
Niska sita skrawania
@ : Dostepne

Typ GM do zastosowan ogdlnych: Ksztatt krawedzi zoptymalizowany pod katem réznych zastosowan obrébkowych

Typ SM o konstrukgji o niskiej sile skrawania: Ostre skrawanie i duzy kat natarcia

Cutter dia. : 220~250

Konturowanie

60
|
£
a 40
©
Xicd
g
T 20 SM|G
e}
£
0
0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25

Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ae = DC/2 mm, materiat obrabiany: C50

Cutter dia.: 263~2100

Konturowanie (Szeroko$¢ skrawania ae < DC/4)

6,0

40 —\

20 SMJGM

0 0,05 0,1 0,15 02
Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr.)

Gteb. ciecia ap (mm)

0,25

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ae = DC/4 mm, materiat obrabiany: C50

Otworowanie

6,0

4,0

20 SM|IGM

Gleb. ciecia ap (mm)

0 0,05 0,1 0,15 0,2
Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr)

0,25

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ae = DC mm, materiat obrabiany: C50

Konturowanie (Szerokos¢ skrawania ae < DC/4), Otworowanie
6,0

B
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o 40
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50 sm|GMm
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@

O

0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25

Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr.)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ae = DC mm, materiat obrabiany: C50



Parametry skrawania Y :1.zalecenie % :2.zalecenie

E Zalecany rodzaj ptytki (predkos¢ skrawania Vc: m/min.)

% Materiat obrabiany Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr.) MEGACOAT NANO Powloka (VD

é PR1535 PR1525 CA6535
Stal niestopowa 008-0,15-0.25 120-1%0-250 120-1?0—250 -
Stal stopowa 008-0,15-02 00— 18020 100- 160220 —
Stal do produkgji form 0,08-0,12-0,2 80— 13 —180 80— 17:0 ~180 -
Austenityczna stal nierdzewna 0,08-0,12-0,15 100— 1%?0 ~200 100- 1%?0 ~200 -
Martenzytyczna stal nierdzewna 0,08-0,12-0,2 150 Z%B— 250 - 180— 2‘:0 ~300

o Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,08-0,12-0,2 90— 1% ~150 - -
Zeliwo szare 0,08-0,18-0,25 — 120 fsko ~250 -
Zeliwo sferoidalne 0,08-0,15-0,2 — 100 f;o ~200 -
Zaroodporny stop niklu 0,08-0,12-0,15 20— 30— 50 — 20-30_50
Stop tytanu 0,08-0,15-0,2 40— 2\\6 _80 - -

Stal niestopowa 0,08-0,15-0,2 120 - 1%0 ~250 120 1:0 -250 —
Stal stopowa 008-0,12-0,18 100-160-220 100 160-20 -
Stal do produkgji form 008-0,1-0,15 80140 150 8016150 -
Austenityczna stal nierdzewna 0,08-0,1-0,15 100— 1:0 ~200 100 1?0 ~200 -

. Martenzytyczna stal nierdzewna 0,08-0,1-0,15 150— 2%70 ~250 - 180 — 2‘:0 300
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,08-0,1-0,15 90— 1;\8 —150 - -
Zaroodporny stop niklu 0,08-0,1-0,12 20— ;’% _50 - 20— ‘3‘(; 50
Stop tytanu 0,08-0,12-0,15 0050 — -

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

Ustaw predkos¢ skrawania i posuw dla obrobki na mokro na 70% w powyzszej tabeli.

W przypadku obrébki z duzg predkoscig nalezy ustawi¢ predkos¢ posuwu w powyzszej tabeli na 70% (gdy predkos¢ skrawania wzrasta bardziej niz warto$¢ srodkowa zalecanego stanu).

Obrobka z chtodziwem jest zalecana w przypadku zaroodpornego stopu niklu i stopu tytanu.

Aby uzyskac dobre wykonczenie powierzchni, zalecana jest obrébka z chtodziwem.

Zalecana jest regularna wymiana sruby zaciskowej. Dzieje sie tak, poniewaz $ruba zaciskowa moze zostac uszkodzona przez dtugotrwate uzytkowanie lub obrébke w wysokich warunkach skrawania,
jak pokazano w powyzszej tabeli.

Do réznych rodzajéw obrdbki,
np. do zagtebiania pod katem




Dane referencyjne zagtebiania

Opis Srednica frezu DC (mm) 20 22 25 28 30 32 40 50
Maks. kat zagtebiania RMPX (°) 1,00 0,80 0,65 0,60 0,55 0,50 0,40 0,30
MEV...-06- ...
tan RMPX 0,017 0,014 0,011 0,010 0,010 0,009 0,007 0,005
Jesli widry sg zbyt diugie, nalezy zmniejszy¢ kat zagtebiania
Ramping tips
L
Przy powyzszych parametrach skrawania kat zagtebiania powinien
by¢ mniejszy niz RMPX (maksymalny kat zagtebiania)
Przy powyzszych parametrach skrawania nalezy zmniejszy¢ zalecana
szybko$¢ posuwu o 70% >
)
Wz4r na maks. skrawania ap D !J‘ ;!
Dtugosé (L) przy maks. kacie L= ———— Tap
zagtebiania tan RMPX

+ W przypadku rampowania dwukierunkowego kat rampowania
powinien wynosi¢ potowe RMPX.

Wskazowki do frezowania srubowego

Do frezowania srubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy min. $rednicg a srednica maks.

Przekr. maks.
Srednice ciecia.

Srodkowa czesé rdzenia
pozostaje po obrobce

Ponizej min.
srednicy ciecia

Srodkowa czes¢ rdzenia

wchodzi w kolizje
zuchwytem

Jednostka : mm

Opis Min. $rednica ciecia

Maks. $rednica ciecia

MEV...-06-... 2xDC-5

2xDC-2

Do frezowania srubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy min. srednica a srednicg maks.

Utrzymuj gtebokos¢ maszyny (h) na obrét mniejsza niz max. ap (S) w tabeli wymiaréw frezéw.

Nalezy zachowac ostroznos¢, aby uniknaé wypadkéw spowodowanych dtugimi wiérami

Srednica noza @63 i wyzsze nie sa zalecane do frezowania $rubowego.

Frezowanie gtebokie

oDh ($rednica ciecia)

PR

Kierunek skrawania

)

(Srednica frezu)

Jednostka : mm

Opis

Maks. gtebokosc¢ skrawania (Pd)

Min. dtugosc¢ skrawania x dla pfaskiej
powierzchni dna

MEV...-06- ...

0,25

D=3

Srodkowy rdzen DC

10

il
| Osiowa szybkos¢ posuwu na obrét f < 0,1mm/obr.

Zaleca sie zmniejszenie posuwu o 25%, az sSrodkowa cze$¢ rdzenia zostanie usunigta
W posuwie poprzecznym po zakoriczeniu wiercenia



Niska sita skrawani

'Wysoka sztywnos¢

{g I(HDEERE Informacje zawarte w tej publikacji sa aktualne wedtug stanu na luty 2021 r.

Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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