THE NEW VALUE FRONTIER

Frezowanie z dwustronnymi

{g I(H D E E Ra 10-krawedziowymi ptytkami

MFPN

Zmniejszone drgania za sprawa niskiej sity skrawania

Ekonomiczna ptytka o 10 krawedziach
Niska sita skrawania dzieki zakrzywionemu ksztattowi krawedzi tnace;j

Zapobieganie peknieciom dzieki dwéom krawedziom o réznych katach

R, ef‘ ;

TN620M MFPN66
Cermet do frezowania Kat skrawania 66°
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Wysoce wydajne frezy o kacie krawedzi tnacej 66°

MFPN66

Ekonomiczne ptytki z 10 krawedziami tngcymi. Zmniejszenie drgan za sprawa niskiej sity

skrawania
Ograniczenie kosztéw skrawania przy obrdébce czesci samochodowych i innych zastoso-

waniach ogoélnych

7 Ekonomiczne ptytki z 10 krawedziami tnacymi
Do matej i sSredniej gtebokosci ciecia

Zmniejszenie kosztéw przy obrébce réznego rodzaju czesci, od ogdlnych po samochodowe

2 Zmniejszenie drgan za sprawa niskiej sity skrawania
Do obrobki stali nierdzewnej

Kat krawedzi tnacej 66° zapobiega wibracjom, by zapewni¢ doskonate wykonczenie powierzchni

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)
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¢ . . . MFPN66 Konkurent A
Srubowa krawedz o maks. kacie natarcia +12° (kat krawedzi tnacej 45°)

Sita pchniecia jest oporem przy skrawaniu.

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min, fz= 0,15 mm/t, ap =3 mm
Srednica ciecia @63 Obrabiany materiat: C50

Technologia powtok MEGACOAT NANO wydtuza zywotnosé narzedzi
3 Wybor plytek obejmuje takze modele z cermetu zapewniajace lepsze

wykonczenie powierzchni
Cermet do frezowania TN620M

1. zalecenie (zastoso- Wytrzymata Do obrébki stali nierdzewnej Doskonata odporno$¢ na $cieranie i przywieranie
wania ogoélne) krawedz tamacz wiéréw SM Wysokiej jakosci wykonczenie powierzchni

tamacz wioréw GM tamacz wiéréw GH



Frezowanie pod katem 45° z dwustronnymi ptytkami o 10 krawedziach

MFPNA45

Zmniejszone drgania dzieki niskiej sile skrawania i doskonatej odpornosci na pekanie

Ekonomiczna ptytka o 10 krawedziach

1 Ekonomiczna ptytka
o 10 krawedziach

Pieciokatne, dwustronne ptytki zapewniajg doskonata
stabilnos¢ Stabilna obrébka przy szybkim posuwie

Dwie powierzchnie styku

[ Gtéwna krawed? tnaca

Odprowadzanie wiéréw (ocena wewnetrzna)
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MFPN Konkurent A Konkurent B

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz=0,2-0,3 mm/t, ap X ae =3 x 110 mm
Materiat obrabiany: C50

Odpornos¢ na drgania

Niskie sity skrawania dzieki zakrzywionemu ksztattowi
krawedzi tnacej z duzym osiowym katem natarcia
(maks. 10°)
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Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)
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Sita skrawania (N)

W Sitagtowna
HE Sitaposuwu
Sita wsteczna

40

s}

MFPN MFPN
tamacz tamacz

Konkurent C Konkurent D

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz= 0,1 mm/t, ap x ae = 5 X 105 mm
Materiat obrabiany: C50

Odpornos¢ na pekanie

Pozycja dwukrawedziowa redukuje tadunek i ogranicza wibracje przy wchodzeniu w obrabiany materiat

Pomocnicza
krawedz tnaca

Podstawowa &

Pozycja dwukrawedziowa

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

PNMU1205ANER-GM
(PR1225)

Konkurent E
(Negatywna ptytka PVD)

BN fz=0,5mm/t
O :Brak peknie¢ BN fz=0,6 mm/t
X : Pekniecia fz=0,7 mm/t
0 3.000 6.600 9.600 12.000
Liczba uderzen

Konkurent F
(Negatywna ptytka PVD)

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min, fz=0,5 - 0,7 mm/t, ap x ae = 2 X 100 mm
(Materiat obrabiany z gniazdem o szeroko$ci 20 mm)
Materiat obrabiany: 42CrMo4 (38 - 42 HS)



Rézne tamacze widr do szerokiej gamy zastosowan

Cztery wyjatkowe tamacze widr i plytka dogtadzajaca nadaja sie do wielu zastosowan z zakresu frezowania

ramacwidrow | Zastosowania Ksztalt Zalecane zastosowania tamacza wiéréw Zalecane zastosowania ptytki dogtadzajacej
GM Zastosowanie ogélne o 4 | ................................................
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M Niska sita skrawania ° ol 3 ORI SR
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obrobki wykoriczeniowej 0,06 0,1 02 03 04 05 06 07 0,06 0,12 0,2 0,25
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Informacje o uzywaniu plytki
dogtadzajacej na stronie 7

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

0Odpornosc¢ na pekanie dzieki specjalnemu podtozu i powtoce odpornej
na wysoka temperature

Stabilna obrdbka stali ogélnej, stali do produkgji form i trudnych do
ciecia materiatow

Wzmocnienie dzieki nowej
proporcji domieszki kobaltu

*Ocena wewnetrzna

Wysoce wytrzymaty materiat weglowy

Odpornosc na
pekanie*

Wiasciwosci powtoki (odpornosé na abrazje)
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|III Niska Odpornos¢ na utlenianie ~ Wysoka

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

Gruboziarnista struktura i jednolita wielkos¢
czasteczek przekfadaja sie na zwiekszong odpornos¢
termiczng - przewodnos¢ spadtfa o 11%. Jednolita
struktura ogranicza réwniez propagacje peknied.

Poréwnanie peknie¢ wykonanych diamentowym
wgtebnikiem
(Ocena wewnetrzna)

Odpornosc¢
na
wstrzasy

Standardowy materiat

Materiat bazowy PR1535

Krotkie pekniecia Dtugie pekniecia

Wiasciwosci powtoki (odpornosc na osadzanie)
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Wysoka Odpornos¢ na osadzanie Niska I“l

Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornos¢ na Scieranie.



Glowica frezarska mrpnas

Maks. Kat zejécia
Maks. (MAKS.) | aD=63 -10° _ o
100 oD=80 8 gD =100-315 -6
oD2
02 2177.8
(2] 2101.6
oD2 od2 d
od od 1_‘ 218 922
o i by | | B
] L w
] TN L
%wj L WV‘
! ¥ od4 026 | Le32
od1 od1 f od1 4
oD oD oD |
oD1 #2 oD1 | oD1 | #4
Wymiary uchwytu narzedziowego
D | Li Wymiary (mm
Opis — ymiary (mim) Ksztatt D Podkfadka
R |plytek| ob | D1 | oD2 od odl | od2 H E a b od3 | odd (kg)
MFPN  45063R-4T-M [ ] 4 63 76 47 22 19 n 40 21 63 | 104 . 05
45080R-5T-M [ 5 80 923 60 27 22 13 50 24 7 124 | 1,1
= 45100R-6T-M ° 6 100 | 113 70 32 48 B 30 8 14,4 0 14
% 45125R-7T-M [ ] 7 125 | 138 87 0 58 3 9 16.4 2,6 Tk
% 45160R-8T-M ) 8 160 | 173 | 102 68 | 66,7 6 ' 14 20 38
45200R-10T-M | ® 10 | 200 | 213 ” 1016 18 2% #3 6,4
45250R-12T-M ° 12 250 | 263 60 110 40 14 25,7 9,1
45315R-14T-M Nz 14 315 | 328 | 220 — 80 — — #4 21,3
MFPN  45063R-5T-M [ ] 5 63 76 47 22 19 n 40 21 63 | 104 # 05
45080R-6T-M [ ) 6 80 923 60 27 22 13 5 24 7 124 | 1,0
= 45100R-8T-M [ ) 8 100 | 113 | 70 32 48 . 30 8 14,4 0 14
S 45125R-10T-M [ ] 10 125 138 87 0 58 0 9 16.4 2,5 Nie
=
s 45160R-12T-M [ ] 12 160 | 173 102 68 66,7 6 ' 14 20 38
45200R-14T-M | @ 14 | 200 | 213 ” 1016 18 2% #3 6,5
45250R-16T-M ° 16 250 | 263 60 110 40 14 25,7 9,1
45315R-18T-M NZ 18 315 | 328 | 220 — 80 — — #4 21,7
- MFPN  45063R-6T-M [ ] 6 63 76 47 22 19 n 40 21 63 | 104 # 0,5
_:E 45080R-8T-M [ 8 80 93 60 27 22 13 5 24 7 24 1,1
g 45100R-10T-M | @ 0 | 100 | 113 | 70 32 48 . 30 8 14,4 o 13
=2 45125R-13T-M [ ] 13 125 138 87 58 2,6 Nie
& 40 32 9 16,4
2 45160R-16T-M [ ] 16 160 | 173 102 68 66,7 6 14 20 39
= 45200R-18T-M | ® 18 | 200 | 213 #3 6,6
5] 142 60 110 | 1016 40 14 25,7 18 26 :
= 45250R-20T-M | @ 20 | 250 | 263 ’ ’ 93
Wymiar S: 6 mm (famacze wioréw GM, SM, GH), 5 mm (famacz wiéréw GL), 3 mm (famacz widréw W: seria PR15) @ : Dostepne

NZ: Produkt na zamdéwienie



Czesci zamienne MFPN45

. ) Klucz Sruba Srodek )
Sruba zaciskowa T DTM Podktadka e Klucz przeciwzatarciowy Sruba mocujaca
Opis = S
’ 2| e B
z | MEPNAS0GRAT SB-50140TR TTW-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HHID x 30
-§ MFPN 45080R/1-5T-(M) HH12x 35
2| MFPN 45100%/1-6T-() Zalecany moment dokrecania - Zalecany moment dokrecania P37
I ! zacisku ptytki 4,2 N-m zacisku podkfadki 6,0 N-m —
45315R-14T-(M)
- MFPN 45063R-5T-M SB-50140TR TTW-15 HH10 % 30
S | MFPN 45080R-6T-(M) HH12 % 35
S — — — — P-37
% MFPN 45100R'§T'(M) Zalecany moment dokrecania
& isku plytki 4,2 N - N
45315R-18T-(M) zadiskupiythi4,2N-m
- MEFPN 45063R-6T-M SB40140TRN DIM-15 HH10 % 30
52 | MFPN 45080R-8T-(M) HH12 X 35
S5 — — — pP-37
-’-; g MEPN 45100R'110T‘(M) Zalecany moment dokrecania .
P 45250R-207-(M) z?clsku ptytki3,5N ~‘ m
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.
Frez walcowo-czotowy mrpN4s
3¢ —PE--—— 1%
r
Sl
¢ L
Wymiary uchwytu narzedziowego
- Wymiary (mm) Maks. i (zgsci zamienne i
8 ligba Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy
Opis &
2 | ptytek Maks. | Kat
= oD | D1 | @od L 4 S (MAKS)| zeécia é
MFPN  45050R-532-3T | @ 3 50 | 63 6 -12° SB-50140TR TTW-15
45063R-532-4T [} 4 63 | 76 | 32 | 110 | 30 %) +10° | -10° ‘ - - ‘ pP-37
15080R5325T | @ 5 |80 | 93 & Zalecany moment do‘krgcanla wynosi 4,2 Nem.
@ : Dostepne

Wymiar S: 6 mm (famacze widréw GM, SM, GH), 5 mm (tamacz widrdéw GL), 3 mm (famacz widréw W: seria PR15)
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Zalecany tamacz wiérow

Typ narzedzia tnacego GM SM (GL) GH
Podziatka rzadka (z podktadka) O @) @)
Waska podziatka (bez podktadki) O O A\ (Zalecane przy fz < 0,4 mm/t)
Bardzo waska podziatka (bez podktadki) O O Niezalecane




Odpowiednia ptytka mrpn4s

. . Stal | PAY * AS
Klasyfikacja zastosowania P
Stal matrycowa | PAS * A
Austenityczna stal nierdzewna * S AY
M| Martenzytyczna stal nierdzewna * AS
 : Obrobka zgrubna / Pierwszy wybor ?tal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
¢ : Obrdbka zgrubna / Drugi wyhér K Leliwo szare * w
I : Wykoriczenie / Pierwszy wybor Zeliwo sferoidalne * *
[1: Wykoriczenie / Drugi wybor N | Metale niezelazne
(W przypadku twardosci ponizej 45HRC) g Zaroodporny stop niklu (Inconel® 718 itd.) * ¥ ¥
Stop tytanu * PAY
H | Stal o duzej twardosci O
. Weglik
Phtka Opis Wymiary (mm) Cermet powekany CVD MEGACOAT NANO MEGACOAT
A T od X Z | TN100M | CA6535 | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PR1225 | PR1210
Q PNMU  1205ANER-GM [} [ ] ° [} [} [}
Zastosowanie ogdlne
6 PNMU  1205ANEL-GM | 17,88 | 5,56 [ ) [ ° °
Zastosowanie ogdlne
20 | 20
o PNMU  1205ANER-SM [ [J ° [ ) [ ) [
Niska sia sk i
®
PNMU  1205ANER-GH |17,98| 6,17 [} [ J ° [} [ J [}
Wytrzymata krawedz 6,2
(Intensywpe
)
° PNEU  1205ANER-GL [} [} ° [} [} [}
Nastawienie na
wykoriczenie powigrzchni
(Klasa precyzji) 1 7,51 2’7 2’7
6 PNEU  1205ANEL-GL 5,56 ° ° ° °
wykolﬁlczenie powigarzchni
(Klasa precyzji)
o PNEU  1205ANER-W | 17,85 23 | 81 [ ) [ ) [J ° °
Ptytka dogfadzajaca
(2-krawedziowa)
@ : Dostepne

Wykaz pomocniczy do wybierania gtowic frezarskich i ptytek odpowiednich do réznych

zadan frezowania

) Typ gtowicy frezarskiej tamacz wiérow
Cel frezowania -

Skok zgrubny | Skok drobny | Bardzo waska podziatka | GM | SM | GH | GL | W
0g6lne frezowanie stali i stali stopowej O O
Stal i stal stopowa (aby zapobiegac drganiom ze wzgledu na mata sztywnos¢ maszyny lub stabe mocowanie) @) @)
Nastawienie na produktywnos¢ (zmniejszenie kosztéw eksploatadji; ap > 4 mm, fz > 0,35 mm/t) @) O
Nastawienie na wykoriczenie powierzchni @) O O | O
0g6lne frezowanie stali nierdzewnej O O
Stal nierdzewna (aby zapobiec drganiom spowodowanym mat sztywnoscia maszyny lub stabym mocowaniem) @) O
Zeliwo (aby podwyzszy¢ wydajnos¢ obrobki) O O
Zeliwo (ap > 4 mm, fz > 0,35 mm/t) O O
Lepsze wykoriczenie powierzchni przy frezowaniu o wysokiej wydajnosci O O @)




Jak uzywac ptytek dogtadzajacych Jak zamontowac ptytki dogtadzajace na frezie
z MFPN45 MFPN45
1. Nalezy uzywac tylko jednej ptytki dogtadzajacej na frez.

Uzycie wiecej niz dwoch wkiadek na jednym frezie moze
doprowadzi¢ do powstania smug na obrabianym materiale.

2. Potaczenie ptytki dogtadzajacej z innymi tamaczami widréw.

3. Zastosuj presettera narzedzia, aby zmierzy¢ wysuniecie
krawedzi dogtadzajacej. Zalecane wysuniecie: 0,1 mm.

tamacz widrow
! GM M W
Potaczenie
Zalecane pofaczenie O O
Zalecane pofaczenie o o Symbol st.rzaI.ki wdét({) wskazujg krawedz tnng plyt!(i )
dogtadzajacej. Podczas mocowania ptytek nalezy dopilnowac,
NIE zaleca sie uzywania GH +W lub GL +W. aby strzatka byta skierowana w dét.

Lepsze wykoniczenie powierzchni dzieki ptytce dogtadzajace;j

Pofaczenie z tamaczem widréw Plytka Wykoriczenie powierzchni Powierzchnia materiatu obrabianego

Ptytka dogtadzajaca MFPN

PR1525 Ra =048 ym Btyszczaca powierzchnia
(PNMU-GM. .9 ptytek) Rz=3.39um a@p

(PNEU-W.... 1 ptytka)

t ioréw MFPN GL -
amecOou WERN G ﬁ fa=250um
Rz=11,41pm

(PNEU-GL....10 ptytek)

Btyszczaca powierzchnia

MFPN45125R-10T (10 ptytek). Parametry skrawania: Vic = 200 m/min (n = 510 min™), fz= 0,2 mm/t (Vf = 1020 mm/min), ap X ae = 3 X 100 mm, na sucho, materiat obrabiany: 17Cr3
Powyzsze wyniki uzyskano podczas oceny wewnetrznej. Chropowatos¢ powierzchni zalezy takze od materiatu obrabianego, parametréw skrawania i parametréw zgodnych z faktycznymi warunkami skrawania.
Jesli chropowatos¢ powierzchni jest nieréwnomierna, nalezy ustawic¢ wieksza predkos¢ skrawania lub mniejsza predko$¢ posuwu albo zamontowac ptytke dogtadzajaca (TN100M).

Sposéb mocowania ptytek

1. Upewnij sig, ze pyt i widry zostaty usuniete z gniazda mocowania ptytki.

2. Po natozeniu zwigzku zapobiegajacego przywieraniu na czes¢ wierzchotka i gwint wsun srube w otwor plytki, przyciskajac ptytke do
Sciany gniazda, i dokrec¢ srube odpowiednim momentem. Zob. #1 i #2. Zalecany moment dokrecenia = W przypadku podziatki rzadkiej
i waskiej (z uzyciem sruby M5) moment wynosi 4,2 Nem. W przypadku bardzo waskiej podziatki (z uzyciem sruby M4) wynosi 3,5 Nem.

3. Po dokreceniu sruby upewnij sie, Ze nie ma przestrzeni pomiedzy powierzchnig gniazda ptytki a powierzchnia podporowga uchwytu
oraz pomiedzy powierzchniami bocznymi ptytki a $ciang gniazda uchwytu.

4. Aby zmieni¢ krawedz tnaca plytki, przekrec ptytke w lewa strone (patrz #3). Numer identyfikacyjny naroza ptytki jest wybity na
gornej powierzchni ptytki, za wyjatkiem tamacza wiéréw SM (#4).

o Boczna powierzchnia
ptytki

Gorna powierzchnia
ptytki

Numer identyfikacyjny
naroza ptytki

Sciana gniazda

<) N

#1 #2

#4

Jak wymienié podktadke (przy podziatce rzadkiej)

1. Upewnij sig, ze pyt i widry zostaty usuniete z gniazda mocowania ptytki.

2. Podktadka musi by¢ zamontowana w odpowiednim kierunku. Ustawiajac znacznik na powierzchni podktadki réwno z odpowiednia $ciana
gniazda (patrz #5) i delikatnie dociskajac podktadke w kierunku $ciany gniazda, wtéz Srube do otworu podkiadki i dokrec jg (patrz #6).

Przy dokrecaniu sruby upewnij sie, czy jest umieszczona prostopadle do powierzchni podporowej. Zalecany moment dokrecania wynosi
6,0 Nem.

3. Po dokreceniu $ruby upewnij sie, ze miedzy powierzchnia gniazda podktadki a powierzchnia podporowa nie ma pustej przestrzeni. Jesli
jest pusta przestrzen, wyjmij podktadke i zamontuj ja ponownie zgodnie z powyzszymi instrukcjami.
T —

Podktadka Sruba kompensacyjna

o MR Korpus uchwytu

Znak

identyfikacyjny Klucz

Sciana gniazda



Zalecane parametry skrawania MFpPN45

% 1.zalecenie ¥ 2.zalecenie

Zalecany rodzaj pytki (Vc: m/min)
Phytia Materiat obrabiany Zaleca"a(:’:::f; [ MEGACOAT NANO (MEGACOAT) Weglik powlekany CVD
‘ PR1535 PR1525 (PR1225) PR1510 (PR1210) (A6535
Stal niestopowa 01-02-04 120180 - 250 % 120 180 - 250 — —
Stal stopowa 01-02-04 ¢ 100160220 100160220 — -
Stal matrycowa 01-02-035 % 80— 140- 180 K 80140180 - -
Austenityczna stal nierdzewna 0,1-02-04 100 - 160 - 200 ¥ 100 - 160 - 200 — —
GM Martenzytyczna stal nierdzewna 01-02-04 150 - 200 - 250 — — < 180240 - 300
Stal nierd | dzieleni 0,1-02-03 * 90-120- 150 - — -
Zeliwo szare 0,1-02-04 — — K 120 - 180 - 250 -
Zeliwo sferoidalne 0,1-02-035 — — % 100150 - 200 -
Zaroodporny stop niklu (Inconel® 718 itd.) 0,1-0,12-0,2 Y£20-30-50 — — K 20-30-50
Stal niestopowa 0,06-0,12-0,25 Y120 - 180 — 250 120180 - 250 — —
Stal stopowa 0,06-0,12-0,25 ¢ 100 160220 100 - 160-220 — -
Stal matrycowa 006-0,1-0,2 ¢ 80— 140- 180 Y80~ 140-180 - -
Austenityczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,25 100 - 160 — 200 2100 - 160 - 200 — —
N Martenzytyczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,25 150 - 200 - 250 — — 180240300
*(GL) Stal nierd | dzieleni 0,06-0,12-0,25 X 90-120-150 - — -
Zeliwo szare 0,06-0,12-0,25 — — ¥ 120 - 180 - 250 —
Zeliwo sferoidalne 0,06-0,1-02 — — 75100150 - 200 -
Zaroodporny stop niklu (Inconel® 718 itd.) 0,06-0,1-0,15 Y£20-30-50 — — X 20-30-50
Stop tytanu 0,06-0,08-0,15 3 406080 — — —
Stal niestopowa 02-04-07 5120180 - 250 5120180 - 250 - -
Stal stopowa 02-04-06 % 100- 160220 ¢ 100~ 160 - 220 - -
Stal matrycowa 02-035-05 80— 140180 80140180 — —
Austenityczna stal nierdzewna 02-03-04 5100 160 - 200 7% 100 160 - 200 - -
GH Martenzytyczna stal nierdzewna 02-03-04 Y 150 - 200 - 250 — — < 180 - 240 - 300
Stal ni ydzieleni 02-03-04 $£90-120—150 — — —
Zeliwo szare 02-04-07 — — 75120180 - 250 -
Zeliwo sferoidalne 02-035-05 — — Y100 - 150 - 200 —
Zaroodporny stop niklu (Inconel® 718 itd.) 02-03-04 ¥£20-30-50 — — 0203050

Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy dobra¢ wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycznymi

warunkami skrawania.
*Do wykanczania powierzchni zalecany jest tamacz widréw GL
tamacz widréw GH nie jest odpowiedni do frezéw z bardzo waska podziatka (fz < 0,4 mm/t). Nie zaleca sie stosowania go z frezami z bardzo waskg podziatka.

Analizy przypadkéw
sz . . 600
Czes¢ konstrukcyjna maszyny 42CrMo4 Przypadek X5CrNi1810
Ve = 250 m/min Ve = 90 m/min By
apxae=2~3x75mm ap xae=04x50mm
fz=0,15mm/t " z=0,19 mm/t
Vf =900 mm/min ~ Vf =410 mm/min
Na sucho Na sucho §

MFPN4580R-6T (6 plytek)
PNMU1205ANER-SM (PR1225)

MFPN45080R-6T (6 plytek)
PNMU1205ANER-SM (PR1225)

120 |

Wydajnos¢ obrdbki

Konkurent H :
(do obrdbki zgrubnej)

Nawet gdy gtebokos¢ ciecia, predkos¢ skrawania

i szybko$¢ posuwu nie moga by¢ zwiekszone ze wzgledu
na mata sztywnos$¢ materiatu obrabianego, gtowica
frezarska MFPN umozliwia stabilne frezowanie bez drgan
oraz zapewnia 1,5 raza dtuzsza zywotno$¢ narzedzia.

(Ocena uzytkownika)

Tempo usuwania wiéréw

res TSN

Frez MFPN zwiekszyt wydajnos¢ obrébki 2,1-krotnie
w poréwnaniu z produktem konkurenta G przy takim
samym obciagzeniu wrzeciona. Frez MFPN okazat

sie bardzo stabilny na wejsciu i wyjsciu materiatu
obrabianego. Kontroluje drgania i pozostaje stabilny
nawet w obrabiarce o matej sztywnosci.

(Ocena uzytkownika)




Glowica frezarska mrpnes

Maks. Kat zejécia
. oD=50:-9°
Katnatarda | ok +12°| aD=63:-8° | aD=100-160:6° |
oD=280:-7° o
L o b |od3 |
# Ll oD2
ed
& i o o
» I'r t ¥a b " I
-, N\
*r 66° 66°
N T\l
od1 od1 ‘
oD oD
oD1 oD1
#2 #3
Wymiary uchwytu narzedziowego
) Doste- | Liczba Wymiary (mm) Masa
o Ksztatt Podktadk
Opis pnosc | piytek | gD | D1 | D2 | eod | edl | @d2 | H E a b | od3 | odd | | (g |
MFPN  66050R-4T-M-G [} 4 50 58 0,3
48 22 18 1 40 21 63 | 104
= 66063R-5T-M-G [} 5 63 n #1 0,5
S 66080R-6T-M-G [} 6 80 88 70 27 20 13 50 24 7 124 | — — 1,2 Nie
s 66100R-7T-M-G [ ] 7 100 | 107 78 32 45 30 8 14,4 0 1,6
2 66125R-9T-M-G [ ] 9 125 132 — 28
66160R-11T-M-G ([ ] n 160 | 167 8 40 % 63 3 ? 16,4 14 20 #3 38
S | MFPN  66050R-5T-M-G [} 5 50 58 0,4
= 4 22 1 1 4 21 . 10,4
3 66063R-7T-M-G o 7 63 71 8 8 0 63 0 #1 0,5
E‘ 66080R-9T-M-G [ ] 9 80 88 70 27 20 13 5 24 7 124 | — — 1,2 Nie
§ 66100R-11T-M-G [ ] n 100 | 107 78 32 45 30 8 14,4 0 1,6
] 66125R-13T-M-G [} 13 1125 | 132 — 3
= 4 16,4
&S 66160R-15T-M-G [ ] 15 160 | 167 8 0 % 63 3 ? 6 14 20 #3 4
Wymiar S: 5 mm @ : Dostepne
Czesci zamienne MFPN66
Sruba zaciskowa Kluz Srodek przeciwzatarciowy Sruba trzpienia
Opis <
P
= =
MFPN 66050R-4T-M-G SB-4090TRP DTPM-15 HH10x30
—. | MFPN 66063R-5T-M-G HH10x30
S | MFPN 66080R-6T-M-G HH12x35
> MEPN 66100R-7T-M-G Zalecany moment dokrecania P-37
2 zacisku ptytki: 3,5 Nm
MFPN 66125R-9T-M-G —
MFPN 66160R-11T-M-G
S | MFPN 66050R-5T-M-G $B-4090TRP DTPM-15 HH10x30
é MFPN 66063R-7T-M-G HH10x30
E‘ MFPN 66080R-9T-M-G P37 HH12x35
§ MFPN 66100R-11T-M-G ZaIecany moment dokrecania -
£ [ MFPN 66125R-13T-MG zacisku pytki: 3,5 Nm _
& | MFPN 66160R-15T-M-G

Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu cze$¢ stozka i gwintu przed montazem.




Frez walcowo-czotowy mrpnes

- -——1— 8 #1
i
L
Wymiary uchwytu narzedziowego
w | = Wymiary (mm) Kat natarcia ] Cz¢éci zamienne ]
8 £ Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy
Opis S| =
g| = Maks. | Kat
g B gD |oD1 | od | L | & | S (MAKS.) | zjéci \é % %
MFPN  66032R-S32-2T-G ° 2| 32 1395 -14° SB-4090TRP DTPM-15
32 111030 | 5 12° — - P-37
66040R-532-3T-G ° 3 40 | 475 -12° ‘ Zalecany moment dokrecania zacisku plytki: 3,5 Nm ‘
T
@ : Dostepne
Odpowiednie ptytki
Klasyfikacja zastosowania ; Stal niestopowa / stal stopowa * * *
Stal matrycowa * * *
Austenityczna stal nierdzewna * PAY
% : Obrébka zgrubna / Pierwszy wybor M | Martenzytyczna stal nierdzewna *
% : Obrobka zgrubna / Drugi wybir ?tal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
B Wikoriczenie / Pi b . Zeliwo szare *
yKonaente FHeniszy wybor Zeliwo sferoidalne (FCD) *
[J: Wykoriczenie / Drugi wybér N | Metale niezelazne
(W przypadku twardosci ponizej 45HRC) ¢ Zaroodporne stopy niklu (Inconel®) *
Stop tytanu *
H | Stal o duzej twardosci O
Wymiary (mm) MEGACOAT NANO Cermet
Ksztatt Opis
A T od X z re PR1535 | PR1525 | PR1510 | TN620M
PNMU 0905XNER-GM o ) o )
GM Zastosowania ogdine
SM Niska sita skrawania
PNMU 0905XNER-GH ) ) )
GH Wytrzymata krawedz
(Intensywne frezowanie)
@ : Dostepne
Odpowiedni tamacz wioéréw
Plytka
Frez
GM M GH
Skok drobny O O O
Bardzo waska podziatka @) O Zalecasie fz=0,2 mm/t

10



Zalecane parametry skrawania MFPN66 * 1.zalecenie ¥ 2.zalecenie

Weglik powlekany

Zalecany rodzaj ptytki (parametry skrawania Vc: m/min)
Plytka Materiat obrabiany (fzpzorillrlr\:l/t) MEGACOAT NANO
PR1535 PR1525 PR1510

Stal niestopowa 01-0,2-03 ¥¢120-180 - 250 % 120-180 - 250 —
Stal stopowa 01-0,2-03 ¥¢100- 160 - 220 % 100- 160 - 220 —
Stal matrycowa 0,1-0,18-0,25 % 80-140-180 % 80-140-180 —
Austenityczna stal nierdzewna 0,1-0,18-0,25 %100 - 150 - 200 %100 - 150 - 200 —

GM Martenzytyczna stal nierdzewna 0,1-0,18-0,25 %2100 - 150 - 200 — —
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,1-0,18-0,25 % 90-120-150 — —
Zeliwo szare 0,1-0,2-03 — — * 120-180-250
Zeliwo sferoidalne 0,1-0,18-0,25 — — % 100 - 150 - 200
Zaroodporny stop niklu (Inconel® itd.) 0,1-0,12-0,2 ¥¢20-30-50 — —
Stal niestopowa 0,06-0,12-0,.2 — Y120 - 180 - 250 —
Stal stopowa 0,06-0,12-0.2 — %100 - 160 - 220 —
Stal matrycowa 0,06-0,1-0,15 — Y 80-140-180 —
Austenityczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,2 % 100 - 150 - 200 Y100 - 150 - 200 —
Martenzytyczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,2 % 100 - 150 - 200 — —

M Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,06-0,12-0,2 ¥ 90-120-150 — —
Zeliwo szare 0,06-0,12-0,2 — — ¥ 120-180-250
Zeliwo sferoidalne 0,06-0,1-0,15 — — ¥ 100 - 150 - 200
Zaroodporny stop niklu (Inconel® itd.) 0,06-0,08-0,15 % 20-30-50 — —
Stop tytanu 0,06-0,08-0,15 % 40-60 - 80 — —
Stal niestopowa 0,15-0,25-0,35 — Y2120 - 180 - 250 —
Stal stopowa 0,15-0,25-0,35 — 100 -160-220 —

GH* | Stal matrycowa 01-0,2-03 — ¥ 80-140-180 —
Zeliwo szare 0,15-0,25-0,35 — — ¥ 120-180-250
Zeliwo sferoidalne 01-0,2-03 — — %100 - 150 - 200

*W przypadku uzywania tamacza wioréw GH do frezéw z drobnym skokiem zalecany posuw to fz 0,2 (mm/t)

Cermet
Zalecany rodzaj ptytki (parametry
Ptytka Materiat obrabiany (sz:Onswl:r\:’/t) skrawarélea"\:e.tm/mln)
TN620M
Stal niestopowa 0,06-0,12-0,15 % 200-250-300
GM Stal stopowa 0,06-0,12-0,15 % 180-220-250
Stal matrycowa 0,06-0,1-0,13 % 150-180-220

% 1.zalecenie ¥r 2.zalecenie

% 1.zalecenie

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

warunkami skrawania.

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

Zalecane zastosowania tamacza wiorow

Weglik powlekany
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Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
TZP00109

© 2017 KYOCERA Corporation



