THE NEW VALUE FRONTIER

{g KYOCERA Dwustronna plytka o 6 krawedziach | [\MIF\WN

. Ekonomiczna dwustronna ptytka o 6 krawedziach.
Niezwykta odpornos¢ na pekanie dzieki grubym krawedziom.

Ostre ciecie dzieki mniejszym sitom skrawania

Odpornos¢ na drgania i mozliwos¢ stosowania
przy dtugim wysiegu

Dtuga zywotnos¢ narzedzia z ptytkami
dzieki powtoce MEGACOAT NANO

‘* Gatunek plytki powlekanej

DLC do obrébki aluminium

Nowy gatunek PDL025




Dwustronna ptytka o 6 krawedziach

MFWN

« Ekonomiczna dwustronna ptytka o 6 krawedziach

« Niezwykta odpornos¢ na pekanie dzieki grubym krawedziom

« Dostepne do szerokiej gamy zastosowan. Teraz obejmuje gatunek ptytki PDL025
powlekanej DLC do obrébki aluminium

Ostre ciecie dzieki mniejszym sitom skrawania

» Duzy kat natarcia przyczynia sie do zmniejszenia sity skrawania

« Dynamicznie zaprojektowana czes¢ sko$na ogranicza poczatkowe uderzenie, gdy krawedz tnagca wchodzi
w obrabiany materiat

Kat natarcia maks. +13° Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)
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MFWN Konkurent A Konkurent B
famacz wiéréw  (pozytywna ptytka) (negatywna ptytka)
GM

Parametry skrawania: Vc = 180 m/min., ap x ae = 7 X 110 mm, fz= 0,2 mm/t
Materiat obrabiany: C50, Srednica frezu 125 mm

Zredukowane drgania

Odpornosc na drgania dzieki projektowi zapewniajacemu niska site skrawania oraz mozliwos¢ stosowania
przy dtugim wysiegu

Poréwnanie szorstkosci powierzchni (ocena wewnetrzna)  Poréwnanie odgtosu ciecia (ocena wewnetrzna)

MFWN Konkurent C
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Brak drgan Drgania

S
350 mm (wysieg)

Poziom cisnienia akustycznego (spl)

o

MFWN Konkurent D Konkurent E
famacz wiéréw  (pozytywna ptytka) (negatywna ptytka)

Parametry skrawania: Vc = 200 m/min. ap X ae = 3 X 15 mm, fz=0,1 mm/t
Materiat obrabiany: C50, srednica frezu @80 mm (7 ptytek)



Niezwykta odpornos¢ na pekanie dzieki grubym krawedziom

Grubos¢ krawedzi tnacej:
5-8,5mm

Stabilne mocowanie dzieki
unikatowemu projektowi
strony czotowej ptytki

5mm 8,5mm

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

L Dostepna do
’gr'\;;acz widréw X o dalszee%o ciecia
X Pekniecie
famacz wiéréw O: fz(mm/t)
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Konkurent F — Wo25
(PoZYtyWna e % mo3o
plytka) 0,35
Konkurent G X 0,40
(negatywna X 0,45
plytka) 4
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Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 100 m/min., ap x ae = 2 X 100 mm, fz=0,2 ~ 0,45 mm/t, na sucho
Materiat obrabiany: 42CrMo4 (38 ~ 42 HS), przerywane z otworem w materiale obrabianym

Ptytki neutralne

« Odpowiednie do toczenia czota i konturowania

« Plytki neutralne sg odpowiednie do frezéw
lewostronnych (na zamoéwienie)

Szeroka gama zastosowan

Strona krawedzi

Baza krawedzi

Dluga zywotnos¢ narzedzia
z ptytkami dzieki powtoce
MEGACOAT NANO

PR1525 do stali, PR1510 do zeliwa oraz PR1535 do
zaroodpornego stopu niklu, stopu tytanu i stali
nierdzewnej utwardzanej wydzieleniowo.
Zapobiega scieraniu i pekaniu dzieki wysokiej
twardosci (35 GPa) i niezwyktej odpornosci na
utlenianie (temperatura utleniania: 1150°C).

Wihasciwos¢ powtoki

40 MEGACOAT NANO
3 ®
@ 30 .TICN ‘
i oTAIN  MEGACOAT
5 20 oTiN
=

15

10

400 600 800 1000 1200 1400

Temperatura utleniania (°C)

Odpornos¢ na utlenianie Wysoka
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B Réznorodna oferta ptytek obejmujacych rézne zastosowania

Zakres zastosowania

Dobre odprowadzanie widréw
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MFWNO90 Gtowica frezarska

Wymiar S: 8 mm
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Wymiary korpusu narzedzia
' .| Liczha Wymiary (mm) .| Waga Otwor na
Opis Dostepnos¢ Szkic Podktadka .
P O piytek o0 T ab1 | od | o1 |02 | H | E | a | b | od3 | ot (kg) chlodziwo
MFWN  90063R-3T-M () 3 63 47 22 19 n 40 21 63 | 10,4 Rvs. 1 0,5
© 90080R-4T-M [ 4 80 60 27 20 13 5 24 7 12,4 . . v 10 Tk
-r'é 90100R-5T-M [ ] 5 100 70 32 46 o 30 8 14,4 Rvs.2 13
£ 90125R-6T-M [ ) 6 125 87 10 55 33 9 164 - 25 Tak
% 90160R-8T-M () 8 160 | 102 68 | 66,7 6 32 ' 14 20 38
e 90200R-10T-M [ 10 200 Rys.4 | 6,0 Nie
902508 12T-M A 0 %0 142 60 110 | 101,6 40 14 1257 | 18 26 84
MFWN  90063R-4T-M [ 4 63 47 22 19 1 40 21 63 | 104 Rvs. 1 0,5
= 90080R-5T-M () 5 80 60 27 20 13 50 24 7 124 | v 1,0 Tk
-T,% 90100R-7T-M [ 7 100 70 32 46 . 30 8 144 Rvs. 2 13
§. 90125R-8T-M [ ] 8 125 87 10 55 33 9 164 v 2,6 Nie
S 90160R-10T-M [ ] 10 160 | 102 68 | 66,7 6 32 ' 14 20 39
= .
90200R-12T-M () 12 200 Rys.4 | 63 Nie
142 1 101 4 14 257 1 2 Epe—
90250R-14T-M [ 14 250 60 0 016 0 > 8 6 8,7
- MFWN  90063R-5T-M [ 5 63 47 22 19 1 40 21 63 | 104 Rvs. 1 0,5
'_:f“. 90080R-7T-M [ 7 80 60 27 20 13 5 24 7 12,4 . - ¥ 11 Tk
§_ 90100R-9T-M () 9 100 70 32 46 . 30 8 14,4 Rvs.2 | 13 |
% 90125R-12T-M [ 12 125 87 0 55 33 9 164 ¥ 2,6 Nie
E 90160R-14T-M [ 14 160 | 102 68 66,7 6 32 ' 14 20 39
i 90200R-16T-M [ ] 16 200 Rys.4 | 64 Nie
S 142 60 110 | 101,6 40 14 25,7 18 26
90250R-18T-M () 18 250 88
@ Dostepne



Czesci zamienne

. Klucz
Sruba zaciskowa Podktadka Sruba . Klucz .Srodek . |Sworzen trzpienia
1T DM kompensacyjna przeciwzatarciowy
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Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (MP-1) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Jak wymieni¢ podktadke (dia podziatki rzadkiej)

Zalecane parametry skrawania = P6

1. Upewnij sie, czy pyti widry zostaty usuniete z gniazda mocowania ptytki.

2. Podktadka musi by¢ zamontowana w odpowiednim kierunku. Wyréwnujac
znacznik na powierzchni podktadki z odpowiednia powierzchnig styku (patrzrys. 1)
i delikatnie dociskajac podkfadke w kierunku powierzchni styku Sciany gniazda
(patrz rys. 2), wtéz Srube do otworu podktadki i dokrec (patrz rys. 3).

Przy dokrecaniu Sruby upewnij sie, czy Sruba jest potozona prostopadle w stosunku
do dolnej czesci gniazda (patrz rys. 3). Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki

wynosi 6,0 Nm.

3. Po dokreceniu $ruby upewnij sie, czy miedzy powierzchnia gniazda podktadki,
a dolng czescig gniazda nie ma pustej przestrzeni. Jesli jest pusta przestrzen,

wyjmij podktadke i ponownie j3 zamontuj, zgodnie z powyzszymi instrukcjami.

Korpus frezu

Znak
identyfikacyjny

Powierzchnia styku

Rys.

3

Sruba kompensacyjna

Klucz

\
thﬁ

Wymiary korpusu narzedzia

- Wymiary (mm) Kat natarcia (°) Czgédizamienne
B, , Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy
Opis q% Liczba Kat Otwor.na
g Pvtek| op | gd | L | & | s |natarcia| ‘&L | chiodziwo
=} (MAKS.) zejscia é
MFWN  90050R-S32-3T ° 3 |50 -12° SB-50140TR 15
90063R-532-4T ® 4 |63|32(11030| 8 | +13°| -10° Tak ‘ 7l  dok 242N ‘ MP-1
90080R-S32-5T = 5 180 o | alecany momen | okrecenia 4, m‘
Podczas mocowania ptytki natozy¢ cienka warstwe srodka przeciwzatarciowego (MP-1) na cze$¢ stozkowa i gwint. @ Dostepne



Odpowiednie ptytki

Sposéb mocowania ptytki

L . Stal niestopowa/stal stopowa *
Klasyfikacja zastosowania =
Stal do produkgji form *
Austenityczna stal nierdzewna * PAY
Martenzytyczna stal nierdzewna PAS *
% - Obrébka zgrubna/1. wybdr Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
< : Obrébka zgrubna/2. wybér Leliwo szare *
W : Wykanczanie/1. wybor Zeliwo sferoidalne *
[J: Wykaniczanie/2. wybor Metale niezelazne * w
(dla twardosci ponizej 45 HRC) Stopy zaroodporne Y *
Stopy tytanu *
Materiaty twarde O
Weglik Weglik
) Wymiary (mm) MEGACOAT NANO powlekany | powlekany | Weglik
Plytka Opis 4D) DLC
re VA PR1535 PR1525 PR1510 CA6535 PDL025 GW25
WNMU 080604EN-GM 04 | 17 ) ® ° [
080608EN-GM 08 | 13 ) ® ° [
Zastosow—an}a>ogélne
WNMU 080608EN-SM 08 | 13 ) ) ° )
Niska sita sl;;é;lania
’ WNMU 080608EN-GH 08 | 13 ® [ [} ®
Twarde krawedzie
(do intensywnego
frezowania)
0 WNEU 080608EN-GL 08 | 15 ) [ ° [
Nastawienie
na wykoriczenie
powierzchni
(wysoka precyzja)
WNGT 080608FN-AM 08 | 15 ) )
Aluminium/metale
niezelazne
(3 krawedzie)
@ Dostepne

1. Upewnij sie, czy pyti widry zostaty usuniete z gniazda mocowania ptytki.

2. Po natozeniu warstwy $rodka przeciwzatarciowego na czes¢ stozkowa i gwint
zamocuj $rube z przodu klucza. Delikatnie dociskajac ptytke do powierzchni styku,
wtdz Srube do otworu w plytce i przykre¢ (patrzrys. 1).

3. Przy dokrecaniu Sruby upewnij sig, czy klucz jest potozony réwnolegle w stosunku
do Sruby. Pamietaj, ze otwdr Sruby uchwytu z bardzo waska podziatka jest potozony
pod katem w stosunku do dolnej czesci gniazda (patrzrys. 21 3).

4. Uwazaj, zeby nie dokreci¢ sruby zbyt mocnym momentem. Zalecany moment

dokrecania to 4,2 Nm dla sruby M5 (SB-50140TR) i 3,5 Nm dla Sruby M4 (SB-40140TRN).

Rys. 1

Rys. 4

5. Po dokreceniu Sruby upewnij sie, czy nie ma przestrzeni pomiedzy powierzchnia
gniazda ptytki a dolng powierzchnia uchwytu oraz pomiedzy powierzchniami
bocznymi ptytki a powierzchniami stykowymi uchwytu. Jesli jest pusta przestrzen,
wyjmij ptytke i ponownie ja zamontuj, zgodnie z powyzszymi instrukcjami.

6. Aby zmieni¢ krawedz tnaca ptytki, obréc ptytke w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara. (Patrz rys. 4). Numer identyfikacyjny naroza ptytki jest wybity
na jej gérnej powierzchni.




Zalecane parametry skrawania x 1.zalecenie 3 2. zalecenie

Zalecany rodzaj ptytki (Vc: m/min)
g3 Materi ] fz Weglik powlekany|Weglik powlekany f
E = ateriat obrabiany (mm/t) MEGACOAT NANO VD DLC Weglik
PR1535 PR1525 PR1510 CA6535 PDL025 GW25
Stal niestopowa 0,1-0,2-0,3 |* 120-180-250/% 120-180-250 — — — —
Stal stopowa 0,1-0,2-0,3 |4 100-160-220% 100-160-220 — — — —
Stal do produkgji form 0,1-0,15-0,25 | + 80-140-180 | * 80-140-180 — — — —
Austenityczna stal nierdzewna 0,1-0,15-0,25 |# 100-160-200 < 100-160-200 — — — —
GM | Martenzytyczna stal nierdzewna 0,1-0,15-0,25 |+ 150-200-250 — — ¢ 180-240-300 — —
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,1-0,15-0,25 | % 90-120-150 — — — — —
Zeliwo szare 0,1-0,2-0,3 — — * 120-180-250 — — —
Zeliwo sferoidalne 0,1-0,15-0,25 — — * 100-150-200 — — —
Zaroodporne stopy niklu 0,1-0,12-0,2 | +20-30-50 — — * 20-30-50 — —
Stal niestopowa 0,06-0,12-0,2 | 120-180-250% 120-180-250 — — — —
Stal stopowa 0,06-0,12-0,2 |+ 100-160-220|+ 100-160-220 — — — —
Stal do produkgji form 0,06-0,08-0,15 | + 80-140-180 | + 80-140-180 — — — —
Austenityczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,2 % 100-160-200|+ 100-160-200 — — — —
SM | Martenzytyczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,2 [ 150-200-250 — — * 180-240-300 — —
*(GL) | 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 0,06-0,08-0,15 — — ¥ 100-150-200 — — —
Zaroodpomne stopy niklu 0,06-0,1-0,15 | #20-30-50 — — ¥20-30-50 — —
Stopy tytanu 0,06-0,08-0,15| * 40-60-80 — — — — —
Stal niestopowa 0,2-0,3-0,4 |+ 120-180-250{+ 120-180-250 — — — —
Stal stopowa 0,2-0,3-0,4 |+ 100-160-220{+ 100-160-220 — — — —
Stal do produkgji form 0,15-0,2-0,3 | 80-140-180 | v 80-140-180 — — — —
Austenityczna stal nierdzewna 0,2-0,25-0,3 |¥ 100-160-200(+ 100-160-200 — —
GH | Martenzytyczna stal nierdzewna 0,2-0,25-0,3 |+ 150-200-250 — — ¢ 180-240-300
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0,2-0,25-0,3 |+ 90-120-150 — — —
Zeliwo szare 0,2-0,3-0,4 — — ¥ 120-180-250 — — —
Zeliwo sferoidalne 0,15-0,2-0,3 — — ¥ 100-150-200 — — —
Zaroodporne stopy niklu 0,15-0,2-0,25 | +20-30-50 — — #20-30-50
AM | Stopy aluminium 0,1-0,2-0,3 — — — — * 200-600-900/ 200-500-800

Pogrubione liczby reprezentujg wartos¢ srodkowg zalecanych parametréw skrawania. Predkos¢ skrawania i posuwu nalezy dobra¢ wedtug zamieszczonych powyzej parametrow zgodnie
z faktycznymi warunkami skrawania.

+ W przypadku zaroodpornych stopéw niklu oraz stopdw tytanu zaleca sie obrébke z chtodziwem *Do wykariczania powierzchni zalecany jest famacz widréw GL
+ W przypadku uzywania famacza wiéréw GH do frezéw z drobnym skokiem zalecany posuw to fz= 0,3 (mm/t)
+ Nie zaleca sie stosowania tamacza wiéréw GH do frezéw z bardzo waska podziatka

Odpowiedni tamacz wiéréw

Frez GM SM(GL) GH AM
Podziatka rzadka (z podktadka) O O O O
Waska podziatka (bez podktadki) O O A\ (zalecasiefz=0,3 mm/t) O
Bardzo waska podziatka (bez podktadki) O O Niezalecane Niezalecane
Typ narzedzia tnacego i wybor ptytki
AT—— Frez tamacz wiérow
Podziatka rzadka | Waska podziatka | Bardzo waska podziatka | GM | SM GH GL AM
Gtéwne zastosowanie do frezowania stali i stali stopowej ) [J
Stal i stal stopowa (aby zapobiegac drganiom ze wzgledu na mata sztywnos¢
maszyny lub stabe mocowanie) i
Nastawienie na produktywnos¢ (ap = 4 mm i wiecej fz = 0,25 mm i wiecej) ° ®
Do chropowacenia powierzchni ) ® [
Gtéwne zastosowanie do frezowania stali nierdzewnej )
Stal nierdzewna (aby zapobiec drganiom spowodowanym matg sztywnoscia
maszyny lub stabym mocowaniem) e
Frezowanie zeliwa (zwigkszona wydajnosc) ) )
Zeliwo (ap = 4 mm/fz= 0,25 mm/t) ° °
Gtowne zastosowanie do frezowania stopéw aluminium ) °
Stopy aluminium (aby zapobiec drganiom spowodowanym mata sztywnoscia) [ [




Frezowanie wgtebne

MFWN jest odpowiednie do frezowania wgtebnego

- Maksymalna szerokosé NIEDOSTEPNE do zagtebiania i frezowania
> Srednica ciecia szrawania ) Srubowego ze wzgledu na kolidowanie
materiatu obrabianego i ptytki.
Wszystkie
8,0 mm

elementy
Analizy przypadkow
Czes¢ maszyny GG30 Rama GG25
Vc =170 m/min 500 Vc =150 m/min
ap xae=2,5x130mm ap xae =4x160 mm
fz=0,18 mm/t fz=0,24 mm/t
(Vf = 500 mm/min) (Vf=715 mm/min)
Na mokro @ Obrobka na sucho
MFWN90160R-8T (8 plytek) MFWN90160R-10T (10 plytek)

WNMUO80608EN-GM (PR1510)

Tempo usuwania wiéréw Wydajnos¢

PR1510 163 cc/min @
(s pomroury)

Konkurent H kontynuowat obrébke przy niskich parametrach
skrawania, poniewaz materiat obrabiany slizgat sie ze wzgledu
na niestabilny uchwyt. W przypadku MFWN mozliwa byta

stabilna obrébka przy wiekszych szybkosciach posuwu.
(Ocena uzytkownika)

Czes¢ sprzetu konstrukcyjnego
(stal manganowa)

Ve =150 m/min 300
ap xae=1x100mm 2
Zywotnos

fz=02mm/t !
Wydajnos¢ obrébki narzedzia

(Vf =668 mm/min)
Obrébka na sucho
MFWN90100R-7T (7 plytek) =
WNMUOB0608EN-GM (PR1525)
PR1525 2 szt./krawedz ﬂ
Konkurent K
(frez negatywny/ P
Mo 1szt./krawedz
Pomimo niestabilnosci zwigzanej z dtugim wysiegiem
w przypadku MFWN zywotnos¢ narzedzia podwoita sie,
podnoszac efektywno$¢ o 150%.

300

(Ocena uzytkownika)

WNMUO80608EN-GM (PR1510)

Tempo usuwania wiéréw Wydajnos¢

prrsto TP £

Konkurent J
(frez negatywny/
plytki pionowe) 282 cc/min

Konkurentowi J nie udato sie poprawi¢ parametréw

skrawania ze wzgledu na drgania, natomiast w przypadku

MFWN udato sie poprawic te parametry o 160% bez drgan.
(Ocena uzytkownika)

Cze$¢ maszyny Ust 42-2

Ve =260 m/min
apxae=15x80mm
fz=0,16 mm/t

(Vf=1000 mm/min)

Obrobka na sucho
MFWNO90080R-7T (7 ptytek)
WNMUOB0608EN-GM (PR1525)

Zywotnos¢
Wydajnos¢ obrébki narzedzia

PR1525 3 szt./krawedz @
Konkurent L >
(f?ez poezy;yWny) 1 szt./krawedz

MFWN — potrojona zywotnos¢ narzedzia w stosunku do
konkurenta L przy tych samych parametrach skrawania.
(Ocena uzytkownika)
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