THE NEW VALUE FRONTIER 9%5"

03 KYOCERT
MSRS90

90" aser i gekKerbpten vwendadepie

¢ Geringe Schnittkrafte und Vibrationen
e Stabile Bearbeitung und lange Werkzeugstandzeit
e Wirtschaftlich mit vier Schneidkanten

~—

90° Milling Cutter with Frez 90° z karbowanymi 90° ®dpe3a, NNacTUHLI C

notched inserts plytkami 6oposakamu

 Low cutting force and less * Niskie sity thgce i * Huskue cunbl pesaHna n
vibration zmniejszone wibracje. YMeHbLUEHHbIE BUbpaumm.

 Stable machining and long + Stabilna obrébka i diuga » CtabunbHoe pesaHune 1 NoBbILLEHHAs
tool life zywotnos¢ narzedzia. CTOMKOCTb MHCTPYMEHTA.

» Economical 4 edges » Ekonomiczne 4 krawedzie * OKOHOMUYHOCTbL 06paboTkm 3a cuet

YeTbIpex PeXxyLLNX KPOMOK

17700028 ADVANCING PRODUCTIVITY



B Geringe Schnittkrafte, geringe Vibrationsneigung und sanfte Spanabfuhr
Low cutting force, less vibration and smooth chip evacuation
Niskie sity thgce, zmniejszone wibracje, fagodne odprowadzanie wiora
Hun3kne cunbl pesaHns, ymeHbLUEeHHbIe BUBpaumm n 6ecnpenaTCTBEHHbIN OTBOA CTPYXKKM

@ Maximale Schnitttiefe 60mm bei bis zu vier Reihen
Maximum depth of cut 60mm by up to 4-stage
Maksymalna gteboko$¢ skrawania- 60 mm przy
czterech rzedach ptytek
MakcumarnbHas rmybuHa pesanus 60 MM BNoTb
00 4- NnacTuHbl NO BEpTUKanu

60mm

B Sehr effizient dank gekerbter Wendeschneidplatten
High efficiency by notched insert
Wysoka efektywnos¢ dzieki karbowanym ptytkom
Bbicokas adhdhekTMBHOCTL 06paboTkM 3a cHET NnacTuHbl ¢ Bopo3akamum

Gekerbte Schneidplatten fiir optimale Spanbildung
und reduzierte Schnittkrafte.

Notched insert breaks chips into small
pieces and reduces cutting force.

Karbowane ptytki tamig wiéry na drobne elementy i
redukujg sity tngce.

lMnactMHa ¢ 6opo3gkamu ckanbiBaeT CTPYXKKY Ha
MENKMEe YacTW U YMEHbLLIAET CUTbl pe3aHus.

Die zweite Fase verbessert die Schneidkantenstabilitat.

Second land improves the cutting edge strength. L0
Druga faza wzmacnia stabilnos¢ krawedzi tngce;j

BTopas ¢acka noBbILaeT NPOYHOCTb PEXYLLEro SIe3BUS.

Standard MSRS90°

Schneidkantenausfiihrung
Edge preparation
Wykonanie krawedzi
dopma nessus

@ Vergleich Schnittkrafte | Comparison of cutting force | Poréwnanie sit tnacych | CpaBHeHune cun pesaHus

2

Gekerbte Platten reduzieren Schnittkrafte und Vibrationen.
Notched insert realizes low cutting force and small vibration.

f Karbowane ptytki zapewniajg niska site skrawania i obnizaja
{ poziom wibracji.

MnactuHa ¢ 6oposgkamu obecneynBaeT HU3KYIO CUIY pe3aHns
1 YMeHbLUEHHbIe BUGpaLuu.

Geringe Schnittkrafte und wenige
Vibrationen

BB EHE .8 8§

™
| Starke Vibrationel
!

uregeimilage Sotrithrife

Wettbewerber A MSRS90




M Einsetzbare Wendeschneidplatten

Applicable Inserts
Stosowane ptytki

I'Ip|/||v|eH9|eMb|e NnJ1aCTUHbI

3 Kerben

4 Kerben ohne Kerben

Allgemeine Anwendung - 1. Wahl
General purpose - 1st Recommendation
Ogolne zastosowanie- pierwszy wyboér
OcHoBHOE npuMeHeHwe - MNepBbii BbIGop

s

NB3 NB4
Geringe Schnittkrafte
Low cutting force
Niska sita tnagca
H
n3Kne cusbl pesaHus NB3P NB4P

Schwerpunkt auf Kantenfestigkeit
Emphasis on edge strength

Dla trwatosci krawedzi tnacej
BapuaHT Npo4HOro pexyLuero nessus

(& or

o)+ o

Lange Werkzeugstandzeit durch MEGACOAT

Long tool life with MEGACOAT
Dtuga zywotnosc¢ narzedzia z powtokg MEGACOAT
YBenunyeHHast CtoMkocTb bnarogaps nokpbeltio MEGACOAT

Hohe Bruchfestigkeit
High fracture resistance
Wysoka odporno$¢ na pekniecia

Bbicokoe conpoTuBreHne paspyLUeHnto
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MEGACOAT

Wendeschneidplattensorte
MEGACOAT Werkstuckmaterial
(PVD beschichtetes HM)
PR1230 Stahl
PR1210 Guss

Hervorragende Temperaturbestandigkeit und Harte
Superior heat resistance and hardness

Lepsza twardosc i odpornosc¢ na wysoka temperature
Yny4LleHHbIE TEMMIOCTOMKOCTb U TBEPOAOCTb




BEMSRS90

Spanwinkel

AR. | R.R.

+7° | -10°

L

®||
@ Werkzeughalter Abmessungen
= 2 = g E Abmessungen (mm) g
Bezeichnung g f % 2 % Gi:iim
3| 2| 2| £ |oD|od |odi|ed2| H | E | a | b | S |0d3|od4| od5|od6| G 2
MSRS 90080R-1-4T-M | @ | 4 | 4 1 5 16.5 Aob.1| 1.4
90080R-2-4T-M | @ | 8 | 4 2 |80 | 27|20 |13 24 | 7 124 31 Abb2| 1.2
2 90080R-4-4T-M | @ | 16 | 4 4 90 60 Abb.3| 1.5
©
° 90100R-1-6-M | ® | 6 | 6 1 . 16.5 Abb.1| 2.3
3:3 90100R-2-6T-M | @ | 12 | 6 2 [100] 32 | 45 | - 30 | 8 |14.4] 31 Abb.2| 2.1
5 90100R-4-6T-M | O | 24 | 6 | 4 90 60 Abb.3| 3.2
90125R-1-8T-M | @ | 8 | 8 1 16.5 Abb.4| 2.6
125| 40 | 55 | - | 60 | 33 | 9.4 | 164 - - - - -
£ 90125R-2-8T-M | O | 16 | 8 2 31 Abb.5| 2.4
8| |MSRS 90160R-1-8T-M | @ | 8 | 8 | 1 16,5 Abb4| 4.3
160 | 60 | 70 | - | 60 | 33 | 9.4 |16.4
90160R-2-8T-M | O | 16 | 8 2 31 Abb.5| 4.1
o 90200R-1-10T-M| @ | 10 | 10 | 1 16.5 Abb.6| 6.7
£ 200 | 60 | - - | 60 | 38| 15 |25.9
s 90200R-2-10T-M| O | 20 | 10 | 2 31 Abb.7| 6.6
5 90250R-1-12T-M| @ | 12 | 12 | 1 16,5 Abb.6| 12.6
z 250 | 60 | - - | 60 | 38| 15 |25.9
90250R-2-12T-M| O | 24 | 12 | 2 31 Abb.7|12.5
90315R-1-14T-M| @ | 14 | 14 | 1 16.5 Abb.8| 16.1
315| 60 | - - | 60 | 38| 15 | 259 17 | 27 | 22 | 32 | 25
90315R-2-14T-M| O | 28 | 14 | 2 31 - 160
MSRS 90080R-1-4T ® | 4| 4 1 . 16.5 Abb.1| 1.3
90080R-2-4T ® |8 | 4 2 | 80 (3175 27 | 18 32 | 8 |12.7] 31 Abb.2| 1.1
o 90080R-4-4T ® | 16| 4 4 90 60 Abb.3| 1.4
=1
s 90100R-1-6T ® | 6| 6 1 - 16.5 Abb.1| 2.2
5 90100R-2-6T ® 12| 6 2 100 (38.1| 39 | 21 38 | 10 |15.9]| 31 Abb.2| 2.0
E 90100R-4-6T O | 24| 6 4 90 60 Abb.3| 3.1
90125R-1-8T ® |38 | 8 1 16.5 Abb.4| 2.6
125 1381 55 | - | 60 | 38 | 10 |15.9 - - - - -
5 90125R-2-8T O |16 | 8 2 31 Abb.5| 2.4
€| |MSRS 90160R-1-8T ® | 8| 8 1 16.5 Abb.4| 4.2
160 |50.8| 70 | - | 60 | 38 | 11 |19.1
90160R-2-8T O |16 | 8 2 31 Abb5| 4.0
o 90200R-1-10T | @ | 10 | 10 | 1 16.5 Abb.6| 6.7
= 200 |47625| - - | 60 | 38 | 14 |254
2 90200R-2-10T | O | 20 | 10 | 2 31 Abb.7| 6.6
5 90250R-1-12T | @ | 12 | 12 | A 16.5 Abb.6|12.6
= 250 |47625| - - | 60 | 38 | 14 |254
90250R-2-12T | O | 24 | 12 | 2 31 Abb.7|12.5
90315R-1-14T | @ | 14 | 14 | A 16.5 Abb.8[16.1
315 |47625| - - | 60 | 38 | 14 |254 17 127 | 22 | 32 | 25
90315R-2-14T | O | 28 | 14 | 2 31 - 1160

@®: Standard Artikel O: Nur auf Bestellung




@ Einsetzbare Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) Winkel(*) MEGACOAT
" . Hartmetall
Ausfiihrung Bezeichnung
A T od re a PR1230 PR1210
SPMT 180616EN-NB3 (] ([
3 kerben 18 6.35 6.8 1.6 11°
SPMT 180616EN-NB4 o { ]
4 Kerben
u SPMT 180616EN-NB3P ([ ] [ ]
3 Kerben (geringer Widerstand) 18 6.35 6.8 16 11°
n SPMT 180616EN-NB4P o {
4 Kerben (geringer Widerstand)
a SPMT 180616EN-V 18 6.35 6.8 1.6 11° [ ] [ ]
ohne Kerben
@:Standard Artikel
@ Hinweise zum Einsetzen gekerbter Az | Anzahl WP's
Wendeschneidplatten Bezeichnung kel sz Reihon gekerbt
uten
Die richtige Positionierung ist beim Einsetzen einer gekerbten Wendeschneidplatte sehr wichtig. Wird die NBS(P) NB4 (P)
Wendeschneidplatte falsch eingesetzt, kann das Werkzeug beschadigt werden. Einbau enstprechend MSRS 90100R-1-6T 6 1 3 3
der Positionsanzeige am Plattensitz. 90100R-2-6T 12 6 o 6 6
90100R-4-6T | 24 12 12
@ Ersatzteile
Ersatzteile
Spannschraube Schlissel Kassette Spannschraube Schliissel Heig(s)sr:‘r)\gilrj]léen— d:s:zrf]ss::;f duobris
Bezeichnung 7
% % / .’/
é (nur fiir die '/
erste Reihe)
¢ |MSRS 90080R- O -4T-M HH12x35
©
£ 8 |MSRS 90100R- O -6T-M - - -
& |MSRS 90125R- O -8T-M
¢ |[MSRS 90160R- O -8T-M MAP-1806S *? -
©
=
& g ! Torx zum Feststellen der Grundplatte
o 90315R- O -14T-M SNm
¢ |MSRS 90080R- O -4T SB-60120TR Tr25L MP-1 HH16x45
©
é § MSRS 90100R- O -6T Torx zum Feststellen - - - HH20x55
2 der Wendeschneidpl
& [MSRS 90125R- O -8T e e Pt
MSRS 90160R- O -8T MAP-1806M* ' |  SB-40140TR DT-15
) MAP-1806S *2 -

mit
Grundplatte

90315R- O -14T

Torx zum Feststellen der Grundplatte

3.5Nm

Hinweis) *1: MAP-1806M ist ausschliesslich fir MSR90..R-1..Kassette verwendbar.
*2: MAP-1806S ist ausschliesslich fir MSR90..R-2.. in der ersten Reihe verwendbar.

Einsetzen der Grundplatte: Um die Grundplatte zu befestigen, erst die Schraganliegende Schraube anziehen und dann die Zweite .

‘Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das Heissschrauben-Compound (MP-1) diinn auf die Spannschraube auf.




B Empfohlene Schnittbedingungen
Recommended Cutting Conditions
Zalecane parametry skrawania
PekomeHOyeMble peXxnMbl pe3aHus

fz (mm/t) Ve (m/min)
Werkstlckmaterial 1. Wahl Standard Geringe Schnittkraft MEGACOAT Hartmetall
NB3+NB4 NB3P+NB4P PR1230 PR1210
. . * %
allgemeine Baustéhle 0.1~0.2~0.25 0.1~0.2~0.25 120-150~220 120-150-220
* %
Kohlenstoffstahl 0.1~0.2~0.25 0.1~0.2~0.25 100-150-200 100-150-200
. * Yo
legierter Stahl 0.1-0.156-~0.2 0.1~0.15-0.2 100-150-~200 100-150-200
* *
Werkzeugstahl 0.1~0.15-~0.2 0.1-0.12-0.15 100-150-180 100-150-180
% *
Grauguss 0.1~0.2-0.3 0.1~0.2~0.25 100-180-250 100-180-250
R H *
Sphéroguss 0.1~0.2~0.25 0.1~0.18~0.2 100-180-220 100-180-220
*:1. Wahl 5%:2. Wahl
@ MSRS90100R-1-6T (Schulterfrasen)
W;;ktztrlijglk' Auskraglange (mm) V¢ (m/min) fz (mm/t) | apxae (mm) Spanvolumen (cm*/min)
Kohl <100 150 0.2 15x80 688
omen- 100-200 150 0.2 15x40 344
stoffstahl
201< 200 0.1 15x40 229
<100 180 0.2 15x80 825
Gusseisen 100-200 180 0.2 15x40 413
201< 230 0.1 15x40 264
@ MSRS90100R-2-6T (Schulterfrasen)
Wrs]raktset#;k- Auskraglange (mm) Ve (m/min) fz (mm/t) | apxae (mm) Spanvolumen (cm*/min)
Kohl <100 150 0.2 30x50 859
omen- 100-200 150 0.2 30x30 516
stoffstahl
201< 200 0.1 30x25 286
<100 180 0.2 30x50 1031
Gusseisen 100-200 180 0.2 30x30 619
201< 230 0.1 30x25 329
@ MSRS90100R-4-6T (Schulterfrasen)
Wr(Ta]raktsetrlingk- Auskraglange (mm) Ve (m/min) fz (mm/t) | apxae (mm) Spanvolumen (cm*/min)
Kohl <100 150 0.2 60x20 688
onen- 100-200 150 0.2 60x10 344
stoffstahl
201< 200 0.1 60x10 229
<100 180 0.2 60x20 825
Gusseisen 100-200 180 0.2 60x10 413
201< 230 0.1 60x10 264

Hinweis) Nicht zum Nutenfrasen geeignet.

MSRS90

LSO0128R-1-1




Bl Beispiele fur Sonderwerkzeuge
Examples of Tailor Made Cutters
Przyktady frezow specjalnych
Mpumepsbl dpes

Scheibenfraser

Tauchfraser

Hoch-Vorschubfraser

Fasenfraser

Fraser zur rickseitigen

Bearbeitung Stirnfraser

@ Kurbelwellenbearbeitung | Shaft machining | Obrobka wata korbowego | O6pa6oTka KoneH4aToro Ba

Planfraser Planfraser
Linksausflihrung Rechtsausflihrung

Hoch-Vorschubfraser 45° Planfraser

Tauchfraser Fasenfraser Scheibenfraser

GroRe Variationsmoglichkeiten der Ausfiihrungen entsprechend lhren Anforderungen,
wie Frasdurchmesser, Schneidwinkel und Schneidkantenlange (Reihen), etc.




B Anwendungsbeispiele

GGG45

Industrieteil

Fraser und Wendeschneidplatte

MSRS90100R-1-6T

SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1210)

Ve=150 m/min

ap x ae=6 x 65 mm
fz=0.15mm/z
(Vf=430mm/min)

Bearbeiteter Bereich

MSRS90(PR1210)

Wettbewerber B

107cm3min.

20CrMo4

Baumaschinenteil

Fraser und Wendeschneidplatte

MSRS90125R-1-8T

SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1230)

Vc=200 m/min

ap x ae=10 x 50 mm
fz=0.1mm/z
(Vf=400mm/min)

MSRS90(PR1230)

Wettbewerber C

153cm3*min.

Ergebnisse
- Der MSRS90 konnte die Schnittleistung im Vergleich zu Wettbewerber B verdoppeln.

- Wettb. B benétigte zwei Durchgange fiir die Bearbeitung (apxae=3x65mm). Der MSRS90 konnte
bereits nach dem ersten Durchgang die Bearbeitung abschliessen.

- Kiirzere Bearbeitungszeit.

Auswertung durch Anwender

Ergebnisse
- Der MSRS90 (iberzeugt mit 30% mehr Schnittleistung im Vergleich zu Wettbewerber C.
- Wettb. C: apxae=5x50mm

- Werkzeugkosten auf 1/3 reduziert, da die Wettbewerbsplatte mit nur zwei Schneidkanten
ausgestattet ist.

Der MSRS90 senkt die Bearbeitungskosten bei verbesserter Schnittleistung.
Auswertung durch Anwender

Werkzeugstahl
(HRC28)

Schiffsteil

Fraser und Wendeschneidplatte

MSRS90160R-1-8T

SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1230)

2000’7”77

Bearbeitete
Flache
S0

Vc=150 m/min

ap x ae=10 x 10~50 mm
fz=0.1mm/z
(Vf=240mm/min)

MSRS90(PR1230)

Wettbewerber D

60cm*/min.
Ergebnisse

legierter Baustahl ,

Teil eines Stromerzeuger

Fraser und Wendeschneidplatte

MSRS90125R-1-8T

SPMT180616EN-NB3/NB4

(PR1230)

Vc=160 m/min <

ap x ae=10 x 0~20 mm 740

fz=0.15mm/z 5 F

(Vf=500mm/min) v

A,

0800

MSRS90(PR1230)

Wettbewerber E

- Der MSRS90 konnte die Schnittleistung im Vergleich zu Wettbewerber D verdoppeln.
- Wettb. D: apxae=5x10~50mm, der MSRS90 fahrt mit doppelter ap dank geringer Schnittkrafte.

- Der MSRS90 fahrt mit héhererem Vorschub und Geschwindigkeit (Vc=150). die Leistung fiihrt
zu einer insgesamt gesteigerten Bearbeitungseffizienz. (Zeitersparnis).

Auswertung durch Anwender

8 Flachen / Kante
Ergebnisse

- Der MSRS90 erhoht die Standzeit auf das 1.5 fache im Vergleich zu Wettbewerber E.

- Wettb. E arbeitet in 2 Durchgénge (apxae=12x0~10mm) mit niedrigem Vorschub (Vf=400mm/
min). Der MSRS90 verbesserte die Schnittleistung. (Zeitersparnis)

- Wettb. E verursacht starken Lérm, bedingt durch hohe Schnittkréfte. Der MSRS90 fahrt mit
niedrigen Schnittkraften und verursacht dementsprechend weniger Gerauche.

Auswertung durch Anwender

] KYOCERA

Cutting Tool Division

4, allee du Commandant Mouchotte
Paray-vieille-poste 91781,Wissous Cedex, France
Phone: +33 (0) 1 45 12 06 93 Fax: +33 (0) 1 56 72 18 94
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Cutting Tool Division

Hammfelddamm 6, 41460 Neuss, Germany
Phone: +49 (0) 2131 1637-115

Fax: +49 (0) 2131 1637-152
www.kyocera.de / www.kyocera.eu
ceratip@kyocera.de

Cutting Tool Division

www.kyocera.eu

KYOCERA Fineceramics SAS.

Leg. ul.Europejska 4, 55-220, Jelcz-Laskowice, Poland
Phone: +48-(0) 71-381-12-15 Fax: +48-(0) 71-381-12-16

KYOCERA Fineceramics GmbH Italy Branch Office
Cutting Tool Division

Via Torino 51, 20123 Milan, Italy

Phone: +39-02 00620 845 Fax: +39-02 00620 848
www.kyocera.it

KYOCERA Fineceramics GmbH sp. z 0.0. Poland Branch Office ~ KYOCERA Fineceramics GmbH Spain Branch Office

Cutting Tool Division

Avenida Manacor 4, 28290 Las Matas, Madrid, Spain
Phone: +34-91-631-83-92-802 Fax: +34-91-631-82-19
www.kyocera.es



