THE NEW VALUE FRONTIER

{g KYOCERA Glowice frezarskie tkrawedziowe do | \FLIN

Ptytki do gtebokiego skrawania z duza szybkoscig posuwu

Wytrzymate i niezawodne 4-krawedziowe styczne ptytki do stabilnej intensywnej obrobki

Dostepne sa trzy katy krawedzi skrawajacej

MFLN70

MFLN90

MFLN45



Glowice frezarskie do intensywnej obrobki

MFLN

Wytrzymate 4-krawedziowe ptytki styczne zapewniaja niezawodng intensywna
obrobke o duzej gtebokosci skrawania z duza szybkoscia posuwu. Trzy katy krawedzi
skrawajacej zoptymalizowane do réznych zastosowan obrébki skrawaniem.

Wytrzymate i niezawodne ptytki do stabilnej intensywnej obrébki

Pytka o dtugosci 22 mm o zwiekszonej sztywnosci

Rozwarty kat krawedzi

Zwieksza kat krawedzi skrawajacej tylko na
koncu, aby zachowac site i ostros¢ narzedzia

Stycznie mocowane ptytki maja po 2 krawedzi
skrawajace z kazdej strony

Widok przekroju krawedzi skrawajacej

MFLN

Standardowe

Skos narozny
dostepne tylko w MFLN90O

Dostepne w wersji z typem naroza

promieniowego i skosnego

Zapobiega drganiom i pekaniom ptytki

Wypukly brzeg krawedzi skrawajacej

Zmniejsza sity uderzenia przy
wchodzeniu w obrabiany materiat

Szeroka, ptaska powierzchnia mocowania

Utrzymuje mocno ptytke przy intensywnej obrébce

Sity skrawania podczas wchodzenia w obrabiany
materiat (ocena wewnetrzna)

Styczny montaz plytki zwieksza sztywnos¢

MFLN90: ptytka — naroze skosne

Plynne wchodzenie = MFLN
6000 w obrabiany materiat m Konkurent A

m Konkurent B
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Sita skrawania (N)

Czas skrawania (ms)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ap X ae =5 X 75 mm, fz= 0,3 mm/obr,
2125 (1 plytka), na sucho, materiat obrabiany: C50



Duza GLEBOKOSC SKRAWANIA, duza szybkos$¢ posuwu i kat krawedzi
skrawajacej 90°, 70° lub 45°

3 rodzaje frezéw pokrywaja szeroki wariant zastosowan obrébki skrawaniem

MFLN90 MFLN70 MFLN45
Kat krawedzi skrawajacej 90° Kat krawedzi skrawajacej 70° Kat krawedzi skrawajacej 45°

Zakres zastosowania
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Poréwnanie wiéréw (ocena wewnetrzna)

Srubowe uksztattowanie wiéréw zapobiega ich ponownemu cieciu i zapewnia stabilna obrébke przy duzej
szybkosci posuwu.

MFLN90 m Konkurent A Konkurent B

Srubowy ksztatt

&9

.

fz=0,3 mm/obr. fz=0,4 mm/obr. fz=0,3 mm/obr. fz=0,4 mm/obr. fz=0,3 mm/obr. fz=0,4 mm/obr.

S[bowy ksztatt

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, ap x ae = 10 x 100 mm, fz= 0,3, 0,4 mm/obr, @125 (1 ptytka), na sucho, materiat obrabiany: C50



Dluga zywotnos¢ narzedzi z MEGACOAT NANO i stabilna obrébka

Technologia MEGACOAT NANO zapewnia duzg twardosc¢ (35 Gpa) i znakomitg odpornosé na utlenianie.
Temperatura utleniania (1150°C) zwieksza odpornos¢ na $cieranie. Réwniez wieksza odpornos¢ na

odpryskiwanie.
Wiasciwosci powtoki (odpornosc na scieranie)

40
MEGACOAT NANO

B L
< "
£ . o TICN
é 55 - o TAIN
S 5 1
E [ J

15

10

400 600 800 1000 1200 1400

Temperatura utleniania (°C)

Odpornos¢ na utlenianie Wysoka

T e

Dtuga zywotnos¢ narzedzia dzieki potaczeniu wytrzymatego
podtoza i warstwy specjalnej nanopowtoki.

Wiasciwosci powtoki (odpornosé na przywieranie)
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Wspotczynnik tarcia (1)
Wysoka Odpornos¢ na przywieranie NNE Illl

Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornos¢ na
przywieranie.

m 1. zalecenie dot. odpornosci na Scieranie. Doskonate do usuwania kamienia i obrébki zeliwa.

m Odpornos¢ na pekanie, mocne podtoze zapewnia stabilng obrébke.

Opis ptytki
Stal niestopowa * Stal stopowa
Klasyfikacja zastosowania P P 4 i *
Stal do produkgji form DA *
: 1. zalecenie _—
* ) Zeliwo szare Pig * Odpowiednie
Y : 2. zalecenie K = -
Zeliwo sferoidalne pid * uchwyty
Wymiary (mm) MILG:ﬁgAT narzedziowe
Plytka Opis
W1 S D1 INSL | BS PR1535 | PR1525
] MFLN90..
LoGU 221616ER-GM 125 | 16,6 6,8 28 63 [ ] [ ] MFLN70..
. MFLN45..
o Al N 5
Promien naroza R1,6| Z e
_
BS
— LV_\IT‘ S LoGU 2216PAER-GM 125 | 169 | 68 | 228 | 48 [ ) [} MFLN90..
11,5
Skos narozny
@ : Dostepne

Sposéb mocowania ptytek

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

2. Po zatozeniu sruby zaciskowej na gérny koniec klucza dokreci¢ srube, dociskajac jednoczesnie
ptytke do powierzchni gniazda podktadki i powierzchni uchwytu (Rys. 1, 2)

3. Upewnic sie, ze oznaczenia identyfikacyjne u gory ptytki sg takie same w kazdej kieszeni (Rys. 3) le;ucm

4. Dociggna¢ klucz (20IP), trzymajac go réwnolegle do sruby zaciskowej. podad

5. Dokreci¢ $rube zaciskowa ptytki odpowiednim momentem dokrecania.
(Zalecany moment dokrecenia: 6,0 Nm)

6. Po dokreceniu sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy ptytka a powierzchnig podktadki
lub pomiedzy powierzchnia boczng ptytki a powierzchnig uchwytu. Jedli jest szczelina,
wymontowac plytke, kierujac sie powyzszymi instrukcjami.

Klucz (201P)

Powierzchnia kieszeni
~_uchwytu

Sruba zaciskowa




MFLN90 Kat krawedzi skrawajagcej 90°

Rys.1 _DCSFMS Rys.2 . DCSFMS Maks Maks. +45°
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm)
. Dostep- | Liczba Otwor na . Masa
Opis i . Szkic
nosC | pylek | pc | pesfMs | DB | DCCB | DCB | LF | (B | KOP | KWW | APMX | Pcp, | chlodziwo (kg)
MFLN  90080R-4T-M o |, 80 60 27 % 3 % 2% 7 124 Rys.1| 10
g 90100R-4T-M ° 100 70 ) 45 30 8 144 - Tk ] s
£ s.
e 90125R-6T-M ® | 6 125 89 55 / 29
S 40 33 9 16,4
e 90160R-7T-M o | 7 160 10 90 o 0 | 667 45
g 90200R-8T-M ® | 3 200 " 132 e | 3|69
2 e
g 90250R-10T-M ® | 10| 2 60 m 38 14 257 1016 103
90315R-12T-M MO | 12 | 315 w 205 80 Rys.4 | 209
@ : Dostepne
MTO: na zamowienie
Analiza przypadku
Ll 1330
Rolowe Stal stopowa ’ Podstawa obrébki GGG60 Am—
_ ) Ve=120 m/min a /
V=120 m/min
ap=10mm ap = 11x165 mm 3:‘% ;
y

fz=0,65 mm/obr, na sucho
XMFLN70250R-13T-OH-M (ptytki 250-13) =
Waska podziatka, chtodziwo wewnetrzne,
niestandardowy uchwyt

LOGU221616ER-GM PR1525

fz=0,27 mm/obr, na sucho
MFLN90200R-8T-M (ptytki 200-8)
LOGU2216PAER-GM PR1525

Zywotnosé narzedzia Objetos¢ usuwanych widréw

Obrobka zgrubna Wydajnosc

Obrobka wykanczajaca

Na krawedzi nie ma

MFLN90 Vf =412 mm/min

Konkurent E Vf =412 mm/min

MFLN zachowuije dobry stan krawedzi skrawajacej i podczas usuwania
kamienia.
Ocena uzytkownika

Sladow zuzycia, plytki ¢
moga nadal pracowac ;

o RSO RSN

Obraébka zgrubna (Konkurent F)
(CUIUIEHIRN0=2100cc/min

Obroébka wykariczajaca (Konkurent G)

Q=1970 cc/min

MFLN zwigksza wydajnos¢ obrébki dzieki matej sile skrawania.
Moze by¢ uzywany zaréwno do obrébki zgrubnej, jak i wykoriczeniowej.
Ocena uzytkownika




MFLN70 Kat krawedzi skrawajacej 70°
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm)
. .. | Liczha Otwor na . Masa
Opis Dostepnos¢ " hlodzi Szkic )
piyte DC DX DCSFMS DCB | DCCB: | DCCB: LF (BDP | KDP | KWW | APMX | PCp, | CModziwo (kg)
MFLN  70080R-4T-M ° . 80 %3 70 7 20 13 " 2% 7 124 Rys.1 | 14
§ 70100R-4T-M ° 100 113 78 32 45 30 8 14,4 - Tak B2 19
= S.
s 70125R-6T-M ° 6 125 138 89 55 y 34
£ 4 33 9 16,4
2 70160R-7T-M ° 7 160 173 110 90 o 17 66,7 53
5 70200R-8T-M ) 8 200 213 142 120 i Rys.3 | 82
= ie
5 70250R-10T-M ° 0 | 25 263 m 60 160 38 14 25,7 101,6 1438
70315R-12T-M MT0 12 | 315 328 215 80 Rys.4 | 21,9
@ : Dostepne

Analiza przypadku

Matryca kuznicza do czesci
samochodowych

Vc =90 m/min

ap x ae =ok. 10 x ok. 80 mm
fz=0,36 mm/obr, na sucho
MFLN45080R-4T-M (ptytki @80-4)
LOGU221616ER-GM PR1535

Objetos¢ usuwanych widréw

MFLN45

Plytki @80-4

Konkurent H
Plytki 2100-5

2000

700

MFLN wykazuje 1,2 raza wigksza wydajnos¢ skrawania.

Cichsza obrdbka i dobry ksztatt widréw

*——Kamien

/

Frezowanie
wydajnos¢

“ a ecamn BN

Ocena uzytkownika

Odpowiednia ptytka

MTO: na zamowienie

L0GU221616ER-GM L0GU2216PAER-GM
(Promieni naroza) (Skos narozny)
MFLN 90 v v
MFLN 70 v Nie dotyczy
MFLN 45 v Nie dotyczy

Maks. obrét (min) dla kazdej srednicy skrawania

Srednica skrawania

Maks. predkos¢ obrotowa

DC (mm) n (min")
080 5970
9100 4780
9125 3820
8160 2990
8200 2390
0250 1910
9315 1520
Typowo do MFLN90/70/45



MFLN45 Kat krawedzi skrawajacej 45°

Rve 1 Rvs 2 S— Maks. Maks. +3,0°
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm)
. Dostep- | Liczba Otwor na A Masa
Opis ) " hlodai Szkic y
poscy[tytedy v DCX DCSFMS DB | DCCB: | DCCB; | LF (BDP | KDP | KWW | APMX | PCD, |Chodziwo (kg)
MFLN 45080R-4T-M ) . 80 104 70 27 20 13 5 24 7 124 Rys. 1 2,0
§ 45100R-4T-M [ ] 100 124 78 32 45 30 8 14,4 N Tak Ris.2 2,7
Z 5.
I 45125R-6T-M [ ) 6 125 149 89 55 y 4,6
= 40 33 9 16,4
2 45160R-7T-M [ 7 160 184 110 90 a 12 66,7 6,7
g 45200R-8T-M ) 8 200 224 142 124 i Rys.3 97
2 ie
g 45250R-10T-M [ ] 10 250 274 T 60 160 38 14 25,7 101,6 16,9
45315R-12T-M MTO 12 315 339 215 80 Rys. 4 25,1
@ : Dostepne
MTO: na zamowienie
Czesci zamienne
(zesd
: ) ) q ) Srodek 4 -
Sruba zaciskowa Kluez Warstwa podktadki Sruba zaciskowa Kluaz . . Sruba trzpienia
przeciwzatarciowy
Opis
/& %
MFLN **080R-4T-M HH12X35
SB-60200TRP TIP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
**100R-4T-M p37
~ Moment dokrecania zacisku Moment dokrecania zacisku warstwy -
**315R-12T-M plytki 6,0 Nm podktadki 3,5 Nm
[ [ [




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

D.0.C. (mm) Zalecane gatunki ptytek (Vc: m/min)
Materiat obrabiany Szerokosé sk i Crpladid i fz: (mm/obr,) MEGACOAT NANO
=05 >0,3D¢ PRIS35 PRIS2S
Stal niest * *
alniestopowa 80-120-150 100150180
Stal stopowa ~18 ~15 0,1-02-04 80—1;};—150 100—1:0—180
MFLN 90 Stal do produkgji form 70— 1;:; ~120 80— 1;(; _150
Zeliwo szare * *
~20 18 01-02-04 80—1;(7)—150 100—110—180
Zeliwo sferoidalne 80— 120— 150 100150180
Stal niest x *
al niestopowa 80-120-150 100 - 150 180
Stal stopowa ~15 ~12 0,1-02-04 80—1;:—150 100—1:0—180
MFLN 70 Stal do produkgji form 70— 1;; 10 80— 12*0 _150
Zeliwo szare x *
: . s 01-02-04 =120 150 100-150- 180
Zeliwo sferoidalne 80120150 100— 150 — 180
Stal niest x *
al niestopowa 80-120-150 100 - 150 180
Stal stopowa ~10 ~8 0,1-03-06 80—1;?)—150 10071:07 180
- AS *
MEFLN 45 Stal do produkgji form 70-100—120 80—120— 150
Zeliwo szare i} *
- ~10 01-03-06 80—13;:—150 100—110—180
Zeliwo sferoidalne 80-120- 150 100-150— 180

Powyzsza tabela zawiera zalecenia oparte na specyfikacjach produktu.

Przed uzyciem produktu nalezy sprawdzi¢ specyfikacje maszyny, np. jej moc.

Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybkos¢ posuwu nalezy dobra¢ wedtug podanych powyzej parametréow
zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.

Zalecane jest obrobka na sucho.

Jak wymieni¢ gniazdo podktadki ptytki

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

2. Powlec $rube srednio mocnym preparatem zabezpieczajacym jg przed poluzowaniem.

3. Dokreci¢ srube, przyciskajac ja jednoczesnie do powierzchni kieszeni uchwytu narzedziowego.

4. Po wstepnym dokreceniu obu $rub dokreci¢ je odpowiednim momentem dokrecania (zalecany moment dokrecania: 3,5 Nm)
5. Sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy podktadka a powierzchnig kieszeni uchwytu narzedziowego.

i Powierzchnia kieszeni
uchwytu narzedziowego

Klucz (T15)

Powierzchnia kieszeni
uchwytu narzedziowego

Rys. 1 Rys. 2 Rys. 3 Rys. 4

i I Informacje zawarte w tej publikacji sa aktualne wedtug stanu na listopad 2019 1.
A (HDEERE Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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