THE NEW VALUE FRONTIER Niska sita skrawania, frezowanie pod katem

{g I(H D E E Ra 90° z dwustronnymi ptytkami o 6 krawedziach

MFWN mini

MFWN mini

Doskonata skutecznos¢ i wytrzymatos¢ w mniejszym, ekonomicznym rozmiarze

6 zdatnych krawedzi skrawajacych obniza koszty obrébki — glebokos¢ ciecia ~ 5 mm
Dodatkowa waska podziatka, dostepne uchwyty narzedziowe do matych srednic

Przejmuje unikalna technologie projektowa serii MFWN z ptytkami
odpornymi na pekanie i o niskich sitach skrawania

Glowica frezarska: @ 50 - @ 125 Frez walcowo-czotowy: @ 25 - @ 80



Niska sita skrawania, frezowanie pod katem 90° z dwustronnymi ptytkami o 6 krawedziach

MFWN mini

Przedstawiamy seri¢ MFWN ekonomicznych frezéw o matych srednicach.
Dodatkowa waska podziatka, dostepne uchwyty narzedziowe do matych $rednic.

Seria MFWN mini wykorzystuje ekonomiczne ptytki 6-krawedziowe

6 krawedzi, dwustronna ptytka

Technologia mniejszych ptytek zachowuje wydajnos¢ skrawania oryginalnej serii MFWN
Zastosowanie do 5 mm D.O.C.

Mniejszy rozmiar ptytki Wieksza uniwersalnos¢

MFWN mini MFWN

Duzy asortyment matych srednic
Rozmiar 05 Rozmiar 08

Wysoka wydajnos¢ obrébki przy Rozszerzony asortyment
waskich wersjach podziatek matych srednic
@ 1 ~ 3 dodatkowych rowkow Gtowica frezarska @ 50 @

Frez walcowo-czotowy

| @25-040
D.O.C. ~5mm D.O.C. ~8 mm



Przejmuje elementy technologii projektowej poprzedniej serii MFWN
z ptytkami odpornymi na pekanie i o niskich sitach skrawania

e Niezwykta odpornosc¢ na pekanie dzieki
grubym krawedziom

Stabilna sita zacisku dzieki unikatowemu projektowi strony
czotowej plytki

Grubos¢ krawedzi skrawajacej: 52 mm  Ulepszona powierzchnia
(3,7 mm w najwezszym miejscu) podporowa

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

*Niezalecane przy fz = 0,4 mm/t i powyzej
fz=03mm/t fz=04mm/t fz=05mm/t fz=06mm/t

Dalsza
MFWN obrobka jest
mini mozliwa

Konkurent Pekniecie

A
Konkurent Pekniecie

B

0 2000 4000 6000

Liczba uderzen (razy)

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min., ap x ae = 1,5 X 30 mm, na sucho
Srednica ciecia @63, materiat obrabiany: stal do produkgji form 37 ~ 43 HRC

o Mata sita skrawania i wysoka odpornos¢ na drgania

Duzy kat natarcia minimalizuje sity skrawania

Dynamiczny projekt czesci skosnej ogranicza poczatkowe
uderzenie przy wchodzeniu w obrabiany materiat

Osiowy kat natarcia Dynamiczny projekt
Maks. +11° czesci skosnej

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)
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Sita skrawania (N)

400

200

MFWN Konkurent A Konkurent B
Mini

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz= 0,15 mm/t, ap x ae = 1,5 X 35 mm, na sucho
Srednica ciecia 063; materiat obrabiany: 42CrMo4

9 Plytki neutralne do réznych zastosowan

Symetryczny bok i dolne krawedzie skrawajace zapewniaja
szeroka game zastosowan z zakresu obrobki

Mozna stosowac
do wgtebiania

<A

Dostepne sg rowniez

-—a ztrona dzi lewostronne uchwyty
Krawedz dolna raweazi narzedziowe (na zaméwienie)



Kompleksowy wybér ptytek do réznych rodzajéw obrébki

Dostepne sa trzy rodzaje tamaczy widréw i cztery gatunki ptytek

Do zastosowan
ogo6inych: GM

Niska sita skrawania: SM

Stal, zeliwo, stal nierdzewna i stopy zaroodporne do obrébki
MEGACOAT NANO PR1510 / PR1525 / PR1535

Wytrzymata krawedz: GH

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

Zakres mozliwych do zastosowania
tamaczy wiéréw

Gtlebokos¢ ciecia ap (mm)

Obrébka stali

H GM
GH
SM

006 01 015 02 025

fz (mm/t)

03

Do materiatéw utwardzanych (60 HRC lub mniej)
MEGACOAT HARD PRO15S (tylko GH)

§ Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min)

g Materiat obrabiany fz(mm/t) MEGACOAT NANO Powtoka MEGACOAT HARD

E PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
Stal niestopowa ¥ 120-180- 250 % 120180 - 250 — —
Stal stopowa 01-02-02 %100 160 220 * 100 160 220 _ _
Stal do produkji form 0,1-015-0,2 Y 80— 140-180 % 80— 140- 180 — —
Austenityczna stal nierdzewna Y100 - 160 — 200 ¢ 100 - 160 - 200 — —

GM Martenzytyczna stal nierdzewna 0,1-0,15-0,2 Y¢ 150 - 200 - 250 — — —
Utwardzanie wydzieleniowe stali nierdzewnej *90-120-150 — — —
Zeliwo szare 0,1-02-0.25 — — * 120 - 180250 —
Zeliwo sferoidalne 0,1-0,15-0,2 — — % 100 - 150 - 200 —
Zaroodporny stop niklu 0,1-0,12-0,16 ¥r20-30-50 — — —
Stal niestopowa Y 120-180—250 Y¢120-180—250 — —
Stal stopowa 006-012-02 %100 160220 %100 160 220 — —
Stal do produkji form 0,06-0,08-0,15 ¥ 80— 140-180 Y 80— 140- 180 o e
Austenityczna stal nierdzewna % 100 — 160 — 200 ¢ 100 - 160 — 200 — —

" Martenzytyczna stal nierdzewna 0,06-0,12-0,2 Y¢ 150 — 200 - 250 — — —
Utwardzanie wydzieleniowe stali nierdzewnej Y90-120-150 — — —
Zeliwo szare 0,06-0,12-0,2 s — ¥ 120-180- 250 e
Zeliwo sferoidalne 0,06-0,08-0,15 — — ¥£100 - 150 - 200 —
Zaroodporny stop niklu 0,06—-0,08—0,15 % 20-30-50 — — —
Stop tytanu 0,06-0,08-0,15 % 40-60-80 — Y 40-60- 80 —
Stal niestopowa Y120 - 180 - 250 Y120 -180- 250 — —
Stal stopowa 015-02-03 100160 220 #120-160- 220 — —
Stal do produkji form 015-02-025 780 -140- 180 ¥ 80— 140- 180 — —
Austenityczna stal nierdzewna ¥¢ 100160 — 200 ¥¢ 100 - 160 — 200 — —
Martenzytyczna stal nierdzewna 0,15-0,2-0,25 ¢ 150 — 200 - 250 — — —

o Utwardzanie wydzieleniowe stali nierdzewnej % 90-120-150 — — —
Zeliwo szare 0,15-02-03 — Y 120-180- 250 Y120 - 180 - 250 —
Zeliwo sferoidalne 015-02-0,25 — ¥ 100 - 150 — 200 ¥ 100 - 150 - 200 —
Zaroodporny stop niklu 0,1-015-0,2 20-30-50 — — —
Materiat utwardzany (60 HRC lub mniej) 0,05-0,08-0,16 — — — % 50-80-100

Wartosci zapisane pogrubiong czcionkg to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy dobrac wedtug podanych powyzej parametréw zgodnie z faktycznymi warunkami obrabiania
W przypadku zaroodpornych stopéw niklu i stopéw tytanu zaleca sie obrabianie z uzyciem chtodziwa.

W przypadku uzywania tamacza wioréw GH do frezdéw z bardzo waska podziatka zalecany posuw to fz 0,2 (mm/t).




Odpowiednie ptytki

Stal niestopowa / stal stopowa P >
Klasyfikacja zastosowania P
Stal do produkji form P >
Austenityczna * DA
M Martenzytyczna *
Y : Obrobka zgrubna / pierwszy wybér zyty —
Utwardzanie wydzieleniowe *
Y : Obrdbka zgrubna / drugi wybér ) Jeliwo szare *
I : Wykariczanie / pierwszy wybor Zeliwo sferoidalne *
[: Wykoriczenie / drugi wybor N | Metal niezelazny
Stop zaroodporn; *
(Gdy twardos¢ wynosi 45 HRC lub mniej) S P pormy
Stop tytanu Y
H Materiat utwardzany *
Wymiary (mm) MEGACOAT (pokrycie PVD)
Ksztatt Opis
IC S D1 BS RE PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
WNMU  050408EN-GM 88 4,2 34 0,7 0,8 [ ] [ ] [ J
Do zastosowan ogdlnych
WNMU  050408EN-SM 88 4,2 34 0,7 0,8 [ ] [ ] [ J
Niska sifa skrawania
WNMU  050408EN-GH 88 42 34 0,7 08 [ ] [ ] [ ] [ ]
Wytrzymata krawedz

@ : Asortyment standardowy

PRO15S

i powtoce MEGACOAT HARD

Doskonata skutecznos¢ dzieki ulepszonym wiasnosciom termicznym

Dtuga zywotnos¢ narzedzia i stabilna obrébka materiatéw utwardzanych

Polepszone witasciwosci termiczne
pomagaja zredukowac wystepowanie
nagtych defektow i uszkodzen granicy plytki

Polepszone przewodnictwo cieplne dzieki
optymalnemu roztozeniu gruboziarnistego weglika
wolframu (w poréwnaniu z poprzednim modelem)

Zapobieganie gromadzeniu sie energii cieplnej na krawedzi
skrawajacej w celu zwiekszenia stabilnosci obrobki

2

Zwiekszona odpornos¢ na Scieranie dzieki
powtoce MEGACOAT HARD

MEGACOAT HARD : Duza twardos¢ i odpornos¢ na temperature warstwy PVD

Wysoka zawarto$¢ aluminium i warstwa wielosktadnikowa
— Duza twardos$¢ i odpornos¢ na utlenianie

Wielosktadnikowa warstwa o doskonatej przyczepnosci

&———— Podtoze weglikowe

Mikroziarnisty WC

Gruboziarnisty WC

Fazataczaca

Podzespoty
zaroodporne

(Schemat wzoru)

PRO15S

Standardowe podtoze A"

Wiasciwosci powtoki (ocena wewnetrzna)

Twardos¢ (GPa)

40
35 Powtoka MEGACOAT HARD P
30 .TiCN P
5 o TIAIN MEGACOAT
20 ° TiN
15
10
400 600 800 1000 1200 1400
Temperatura utleniania (°C)
"II Niska Odpornos¢ na utlenianie  Wysoka

Doskonata odpornos¢ na Scieranie dzieki wysokiej twardosci oraz redukcja
uszkodzen granicy dzieki polepszonym wtasciwosciom termicznym



MFWN mini Gtowica frezarska

Osiowy kat natarcia Kat zejscia
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Wymiary uchwytu narzedziowego
Dostep-| Liczha Wymiary (mm) Otwor na Masa | Maks. predkos¢
b ] Ksztatt L
noéc | phytek [ pc T pcsims | DB | DCCB | DCCB | LF | Bop | Kop | kww | chlodziwo (kg) | abrotowa (min-")
MFWN  90050R-05-5T-M [ ) 5 50 17,5 Tak 0,4 13 800
48 22 n 40 21 6.3 10,4
g 90063R-05-6T-M [ ) 6 63 18 Tak Rys.1 | 05 12300
§ 90080R-05-7T-M [ ) 7 80 70 27 20 13 5 24 7 12,4 Tak 12 10900
Z 90100R-05-8T-M [ ) 8 100 78 32 45 30 8 144 Tak Ris.2 1,6 9700
- 5.
90125R-05-11T-M [ ] " 125 89 40 55 63 33 9 16,4 Tak y 28 8700
=2 MFWN  90050R-05-6T-M [ ) 6 50 17,5 Tak 04 13800
2 48 22 n 40 21 6.3 104
= 90063R-05-7T-M [ ) 7 63 18 Tak Rys.1 | 05 12300
% 90080R-05-9T-M [ ) 9 80 70 27 20 13 5 24 7 12,4 Tak 12 10900
z 90100R-05-11T-M [ ] " 100 78 32 45 30 8 14,4 Tak Rus.2 15 9700
= - S.
S 90125R-05-14T-M [ ) 14 125 89 40 55 63 33 9 16,4 Tak y 2,7 8700
@ : Dostepne

Maksymalna liczba obrotow

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos$¢ skrawania okre$lone dla obrabianego materiatu na str. 3.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wiekszg predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obcigzenia frezu.

Czesci zamienne

Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy Sworzer zaciskowy trzpienia
Opis @) % %
MFWN 90050R-05-5T-M HH10x30
SB-3065TRP DTPM-8
= 90063R-05-6T-M HH10x30
=]
‘:; 90080R-05-7T(-M) Do zacisku plytki P-37 HH12x35
= 90100R-05-8T(-M) Moment dokrecania 1,2 Nm
90125R-05-11T(-M) ’
MFWN 90050R-05-6T-M HH10x30
SB-3065TRP DTPM-8
90063R-05-7T-M HH10x30
90080R-05-9T(-M) p-37 HH12x35

90100R-05-11T(-M)

Bardzo waska podziatka

90125R-05-14T(-M)

Do zacisku ptytki

Moment dokrecania 1,2 Nm

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



MFWN mini Frez walcowo-czotowy
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Rys. 1 Rys. 2
Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) Kat natarcia (°) Caesd =
) ) Srodek
. . ., | Srubazaciskowa Klucz . .
Opis Dostep-| Liczba Osiowy Otwérna Ksatatt Maks. predkos¢ przeciwzatarciowy
nos¢ tek chtodziwo obrotowa (min ')
PR o oo | e | o | aewx| | Kat @D
natarcia| zejscia N~
(MAKS.) é
MFWN  90025R-525-05-2T [ ] 2 25 25 120 32 -14.5° Ris. 1 19500
s,
90032R-532-05-3T ) 3 32 130 40 -12° 4 17200
90040R-532-05-4T ) 4 40 150 50 -10° 15400
5 +11° Tak SB-3065TRP DTPM-8 P-37
90050R-S32-05-5T [ ] 5 50 32 -9° Rus.2 13800
s.
90063R-S32-05-6T [ ] 6 63 110 30 -8° Y 12300
90080R-532-05-7T ) 7 80 -7° 10900
@ Dostepne

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej
Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okre$lone dla obrabianego materiatu na str. 3.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza predkoscig obrotowa, gdyz sita od$rodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obciagzenia frezu.

Mozliwe do zastosowania tamacze wiorow

Frezowanie pionowe (wgtebianie) wedtug typu narzedzia skrawajacego
Mozliwe frezowanie pionowe (wgtebianie) tamacz wiérow
Typ narzedzia skrawajacego
GM M GH
Srednica ciecia Maksymalna szerokos¢ skrawania (ae)
> Skok drobny O O O
/ Opis catosci 5mm
Nie zaleca sie zagtebiania i frezowania srubowego Bardzo waska podziatka A .
ze wzgledu na kolidowanie materiatu obrabianego war © © fz=0,2 mm/t lub mniej (zalecane)

i powierzchni przytozenia

Spos6b mocowania plytek

1. Catkowicie wyeliminowac widry i pyt z czesci mocujacej ptytke
2. Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu cze$¢ stozka i gwintu sruby zaciskowej przed montazem.
Po zatozeniu $ruby zaciskowej na gérny koniec klucza dokre¢ $rube, dociskajac jednoczesnie ptytke do powierzchni gniazda podktadki
i powierzchni uchwytu (Rys. 1)
3. Dociagnij klucz, trzymajac go réwnolegle do sruby zaciskowe;.
Zalecany moment dokrecenia - -+ 1,2 N/m
4. Po dokreceniu sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy powierzchnia kontaktu ptytki a powierzchnig podktadki lub pomiedzy powierzchnia
boczng ptytki a powierzchnig uchwytu. Jesli jest szczelina, wymontowac ptytke, kierujac sie powyzszymi instrukcjami.

Rys. 1 ¢ruba zaciskowa Rys.2  Powierzchnia Rys.3  Powierzchnia styku

L]

N
Klucz Powierzchnia kieszeni uchwytu Powierzchnia boczna



Frez 90° 1. zalecenie Oszczedne rozwiazanie i wieksza sita krawedzi

Niska sita skrawania frezu 90°

M FW N Ekonomiczne dwustronne plytki 6-krawedziowe
o doskonatej odpornosci na pekanie.

D.O.C.ap=~5mm D.OC.ap=~8mm
MFWN Mini MFWN

MFWN Mini to doskonate, oszczedne rozwiazanie Duza D.O.C.

o niezwyktej uniwersalnosci Znakomita odpornos¢ na pekanie

FEVAVE [N o T eZo) (\IOA B £ 1 Y1 T[S Precyzja obrobki i odpornosc na drgania

Wysokowydajny frez walcowo-czotowy
M EV Nowa generacja wysokowydajnych,
ekonomicznych i wielofunkcyjnych frezéw

Nowe pionowe ptlytki tréjkatne z 3 krawedziami skrawajacymi

Wysoka wydajno$¢ — mata sita skrawania i wieksza sztywnos¢ zapewniajg znakomitg
odpornos¢ na drgania

Ekonomiczne — dtuzsza zywotnos¢ ptytek i uchwytdw narzedziowych
Wielofunkcyjno$¢ — moga byc stosowane do konturowania, zagtebiania i otworowania

4 I(Hu EERH Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na czerwiec 2020 1.
A Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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