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Frez do plaszczyzn

A8 X445

Stabilne frezowanie ptaszczyzn przy duzych
ohciazeniach

e Plytka podporowa z weglika spiekanego z mechanizmem zapobiegajgcym przemieszczaniu
sie ptytek podczas obrobki.

e Duza sita skrawania zapewniajgca wyzszg wydajnosc.

e Glowica freza odporna na wysokg temperature i korozje.

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS



Frez do ptaszczyzn z ptytkami mocowanymi na wkret

A8 X445

Charakterystyka

GLOWICA O DLUGIEJ ZYWOTNOSCI, ZAPEWNIAJACA STABILNA OBROBKE | WYSOKA DOKLADNOSC

——
Ptytka podporowa z weglika spiekanego z opracowanym przez ’

Mitsubishi mechanizmem zapobiegajgcym przemieszczaniu sig
plytek podczas obrébki (AFI) zapewnia doskonate mocowanie

ptytki i umozliwia stabilng obrébke nawet przy duzych (
obcigzeniach.

Gtowica freza jest wykonana ze specjalnego stopu @e\ ‘h
zapewniajgcego wysokg wytrzymatos¢ w wysokich 4 . '
temperaturach. Specjalna obrébka powierzchniowa zwigksza@h
odpornosc¢ na korozje.

We frezach ASX zastosowano system umozliwiajacy precyzyjne
mocowanie ptytek na wkret. Zmiana krawedzi odbywa sie bez
koniecznosci wykrecania wkretu.

ZALECANY DO ROZNYCH ZASTOSOWAN

Typ z podziatkg rzadkag

1. Pierwszy wybor dla
obrobki stali i stali
nierdzewnych.

/7 2. Do glebokiej obrbki
z duzym posuwem,
z mozliwoscig
odprowadzania wiéra o
duzej objetosci.

3. Ptynna obrébka
umozliwia stosowanie
diuzszych wysiegow.

Typ z podziatkg gestg

1. Pierwszy wybor
dla zeliwa, stali
hartowanych i stopéw
zaroodpornych.

2. Do obrobki ptytkiej z
matym posuwem i z
odprowadzaniem wiéra
o matej objetosci.

Typ z podziatkg bardzo gestg
1. Pierwszy wybor dla
- obrobki zeliw.

2. Do obrébki
wymagajace;j
odprowadzenia wiéra o
matej objetosci i duzym
posuwie.




IGATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

Powtoki PVD charakteryzujg sie dobrg ciggliwoscig, niskim wspétczynnikiem tarcia, doskonatg odporno$cig na powstawanie narostu $cieranie
oraz odpornoscig cieplng. Pozwolito to na uzyskanie gatunkéw takich jak MP6100, MP7100 i MP9100 o wysokiej twardosci.

] Touskz

Doskonata odpornos¢ na tworzenie Potgczenie oddzielnych innowacyjnych technologii powtok,
sie narostu dzigki niskiemu PVD i wielowarstwowej, umozliwia uzyskanie wyjatkowej
wspotczynnikowi tarcia ciggliwosci.
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Stabilna obrébka dzieki kombinacji powtoki i podtoza z

weglika o wysokiej odpornosci na $cieranie i udarnosci.
Al203 o wysokiej odpornosci % y 10dp

na scieranie

pasmowa warstwa TiCN
(TICN)

Specjalne podioze z weglika
spiekanego

Specjalne podioze z

weglika spiekanego Idealne do obrébki ciezkiej przerywanej stali
- - nierdzewnych i zwyktych dzieki doskonatej udarno$ci.

Potaczenie ciagliwego weglika spiekanego, odpornego na MC5020, dzigki wysokiej odpornosci na $cieranie i

pekniecia cieplne i pekanie z powtoka CVD o doskonatej wyjatkowej udarnosci, jest zalecany do obrébki zeliw.

odporno$ci na $cieranie umozliwia wysokowydajng

obrébke na sucho i na mokro zaréwno stali zwyktych, jak i

nierdzewnych.

IGATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO ASORTYMENTU MATERIALOW

Stale weglowe, M . Zeliwo - Stopy zaroodporne Stale ulepszane
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(Uwaga) Do obrobki stali lub stali nierdzewnych, gdzie szczegolnie istotna jest gladko$¢ powierzchni, uzy¢ Cermetalu NX4545.
Obroébka stabilna: obrébka ciggta, stata gteboko$¢ skrawania, obrébka detali obrobionych wstepnie, pewnie zamocowanych.
Obrébka niestabilna: obrébka cigzka przerywania, zmienna gteboko$¢ skrawania, niska sztywno$¢ zamocowania
ILAMACZE WIELOZADANIOWE
tamacz do obrobki tamacz do obrébki tamacz do obrébki tamacz do obrobki stopéw tamacz do obrébki
wykanczajacej i lekkiej lekkiej i poicigzkiej $redniej i cigzkiej aluminium zgrubnej zeliw

Plytka o wysokiej doktadnosci ze Plytki o wysokiej doktadnosci w Plytki o wysokiej doktadnosci w Ptytka o wysokiej doktadnosci ze Plytki o wysokiej doktadnosci

szlifowanym obrzezem. klasie tolerancji M. Do szerokiego | klasie tolerancji M. Silna krawedz szlifowanym obrzezem. Duzy kat w klasie tolerancji M. Plytki

Duzy natarcia zapewniajacy asortymentu materiatéw skrawajgca zapewnia odporno$é natarcia i powierzchnia natarcia o ptaskie (bez tamacza) o wysokiej

niskie opory skrawania. obrabianych i parametréw na pekanie. lustrzanej gtadko$ci zapewniajac odpornosci na pekanie.
skrawania. ostrg krawedz skrawajacq i

Mata sztywnos¢ obrabianego wysoka odporno$¢ na tworzenie

detalu. Obrobka przerywana. sie narostu.

Obroébka ogoélna. Do usuwania zendry. Obrdbka ogélna stopéw aluminium. Do obrdbki zgrubnej zeliwa pokrytego zendra,




FREZOWANIE PLASZCZYZN o4

<OBROBKA OGOLNA>

AA

VN

Stopy lekkie Stdewegone, sopowe | Stale nierdzewne |  Stale hartowane

Obrobka wykanczajaca Obrobka zgrubna

%

.

Niedroga gtowica z plytkami o dodatniej
geometrii i kacie natarcia 20°.
\ Mocowanie ptytek na wkret.
4, Duzy wybor tamaczy wiéra.
Wysoka sztywnos¢ dzieki
zastosowaniu plytek podporowych z
weglika spiekanego.

/

C H:45°

AR +20°—+23° T :+4°49'—+9°53'
GLOWICA NASADZANAR R :-13°—-10° | :+22°55'—+23°02"

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

E‘- Numer zaméwieniowy S Lz Wymiary (mm) g”msiiy EL%E,ES.S Typ
R [ PE| D D2 L1 Do L7 Ds | D12 | Wi Ls (g) | ap(mm) | B

ASX445-050A03R | @ 3 50 63.0 | 40 |22 20 11 45 | 104 6.3 0.5 6 1
-063A04R | @ 4 63 759 | 40 |22 20 11 50 | 104 6.3 0.7 6 1

o R08004C * 4 80 932 | 50 |254 26 38 56 9.5 6 1.1 6 2
§ R10005D * 5] 100 | 113.2| 50 |[31.75 32 45 70 | 12.7 8 1.8 6 2
S R12506E * 6| 125 | 1380 | 63 |38.1 35 60 80 | 159 | 10 29 6 2
ﬁ R16007F * 7] 160 | 173.0| 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 4.7 6 2
c R20008K * 8| 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.9 6 3
R25010K *x | 10 | 250 | 2629 | 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.9 6 3

R31514P * |14 ] 315 | 3279 | 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 22.4 6 4
ASX445-050A04R | @ 4 50 63.0 | 40 (22 20 11 45 | 104 6.3 0.4 6 1
-063A05R | @ 5 63 759 | 40 (22 20 11 50 | 104 6.3 0.6 6 1

© R08006C * 6 80 932 | 50 (254 26 38 56 9.5 6 1.0 6 2
%’,,» R10007D * 71 100 | 113.2| 50 |[31.75 32 45 70 | 127 8 1.7 6 2
% R12508E * 8| 125 | 138.0| 63 |38.1 35 60 80 | 159 | 10 2.8 6 2
S R16010F *x [ 10 ] 160 | 173.0| 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 46 6 2
e R20012K * [ 12| 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.8 6 3
R25014K * | 14| 250 | 2629 | 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.8 6 3

R31518P * | 18 | 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 222 6 4
ASX445-050A05R | @ 5 50 63.0 | 40 |22 20 11 45 | 104 6.3 0.4 6 1

© -063A06R | @ 6 63 759 | 40 (22 20 11 50 | 104 6.3 0.6 6 1
% R08008C * 8 80 932 | 50 |254 26 38 56 9.5 6 1.1 6 2
§ R10010D * [ 10| 100 | 113.2| 50 |31.75 32 45 70 | 12.7 8 1.8 6 2
3 R12512E * | 12| 125 | 138.0| 63 |[38.1 35 60 80 | 159 | 10 29 6 2
% R16016F *x |16 | 160 | 173.0 | 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 4.7 6 2
% R20020K * [ 20| 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.8 6 3
o R25024K * |24 | 250 | 2629 | 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.8 6 3
R31528P * [ 28| 315 | 3279 | 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 21.8 6 4

CZESCI ZAPASOWE
@ @ *lo £ *
Oznaczenie oprawki @ § . % %
Plytka podporowa | Sruba plytki podporowej | Whkret dociskowy  [Klucz (do mocowania plytk) Klucz (plytka podporowa)
ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (Nm) : WCS503507H = 5,0, TPS35 = 3,5

@®: Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.
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GLOWICA NASADZANAR r :130__:00 | ::22055,_:23002, Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
Dosteonosd] |- Wymi Masa Maks.
E‘- Numer zamoéwieniowy s ;'fy?gf ymiary (mm) gtowicy EL?E&E?]?g (%'E )
R D1 D2 L1 D9 L7 Ds D12 W1 L8 (kg) | ap (mm) '
ASX445-050A03R ® 3 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.5 6 1
-063A04R () 4 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.7 6 1
S -080A04R [ ] 4 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 1.0 6 2
E -100A05R ° 5( 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.6 6 2
S -125B06R [ ] 6| 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 24 6 3
§ -160C07R ° 7| 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.9 6 4
c -200C08R * 8 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 6.7 6 5
-250C10R * | 10 | 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.5 6 ©
-315C14R * | 14 ] 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 22.4 6 5
ASX445-050A04R o 4 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.4 6 1
-063A05R ® 5 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.6 6 1
@ -080A06R ([ ] 6 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 0.9 6 2
g," -100A07R [ ] 71 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.5 6 2
% -125B08R ° 8| 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 2.3 6 3
N -160C10R ® | 10| 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.6 6 4
o
o -200C12R ® |12 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 5.8 6 5
-250C14R ® | 14| 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.6 6 5
-315C18R ® | 18| 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 22.2 6 ®
ASX445-050A05R [ ] 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.4 6 1
© -063A06R () 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.6 6 1
% -080A08R [ ] 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 0.9 6 2
§ -100A10R ® (10 | 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.5 6 2
§ -125B12R ® |12 ] 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 23 6 3
% -160C16R ® |16 | 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.6 6 4
§ -200C20R ® | 20 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 6.5 6 5
o -250C24R ® |24 | 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.3 6 ©
-315C28R ® | 28] 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 21.8 6 5
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
M GLOWICA Z CHWYTEM WALCOWYM
o s [ Wymiary (mm) Maks. gebokos
Numer zaméwieniowy ok skrawania
R D1 D2 L1 D4 L2 ap (mm)
ASX445R503832 * | 3 50 63.0 125 32 40 6
634S32 * | 4 63 75.9 125 32 40 6
804S32 * | 4 80 93.2 125 32 40 6

' CZESCI ZAPASOWE
® 2R T D
Oznaczenie oprawki @ \\\\\Q}’ ” § % %

Plytka podporowa | Swbaplytkipodporowej | Wkret dociskowy [Klucz (do mocowania plytki)| Klucz (ptytka podporowa)

ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Moment dokrecenia (Nm) : WCS503507H = 5,0, TPS35 = 3,5

1. Klucz. Do glowicy ASX400 stosuje sie wkrety dociskowe TORXPLUS® . Dotgczony klucz przeznaczony jest wytgcznie do tego
wkretu. W celu zapewnienia prawidiowego mocowania wkretow TORXPLUS® nalezy uzywac tylko dotaczonego klucza.

Klucz trzpieniowy sze$ciokatny. Dotaczony Klucz trzpieniowy szesciokatny jest przeznaczony do zamocowania gniazda i plytki
podporowej. Rozmiar klucza: 3,5 mm.

Klucz 9

Nalezy uzywa¢ oryginalnych czesci dostarczonych wraz z frezem. Uzycie nieoryginalnych cze$ci nie gwarantuje zachowania parametréw technicznych ani

Czgsci zapasowe bezpieczenstwa pracy.

®: Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii. (10 ptytek w opakowaniu) (Ptytki CBN i PCD s3 pakowane po jedej sztuce)




PLYTKI Z LAMACZEM WIORA

N Stale [ 2 [ A7 € € Parametry obrébki (Zalecenia):
M | Stale nierdzewne e cle clele @ : Obrobka stabilna @ : Obrdbka ogdlna ¥ : Obrébka
—— iestabil
Materiat Zeliwa ¢ ® ;fsszzf;nwaanie:
obrabiany Metale niezelazne €| | E: Na okraglo
Stopy zaroodpome, stopy tytanu ¢ | C F: Na ostro
Stale hartowane T: Na fazke
2 Pok Cermetal | Weglik Wymi
2 HERRE o ey fo
g PP > oclololeo[o[o|w %) i
% Ksztatt Numer zamowieniowy % % § % § g g E % g E § § o D1 | s1| F1 | Re Geometria
NMNMREIEEEEEEEEHEIRE
3| tamacz)L | SEET13T3AGEN-JL |E|E|e| (@@ e e e eleele 13.43.97/1.9 15
2
= E 20°
3
g| tameczM | SEMT13T3AGSN-JM (M(S (@ |@|® @@ @ o o oe 13.43.97/1.9 | 1.5
=2
il -
§ N —— 20°
o
g| tamaczdH | SEMT13T3AGSN-JH (M|S|e|e|e|e|e oo e|e e 13.4(3.97/1.9|1.5
HEl &
ES] 20°
8 N—
=| tamaczFT | SEMT13T3AGSN-FT (M|S| |e 13.43.97/1.9 1.5
= ? 20°
E| 3}
tamaczJP | SEGT13T3AGFN-JP |G|F ® |[13.4397/22] -
é T
g | %120"
== f

Uwagi dotyczace obchodzenia sie z ptytkami z tamaczem JP

*Ptytki z tamaczem JP majg ostre krawedzie skrawajgce. Prosimy o zaktadanie rekawic.
*Podczas obrébki stopéw aluminium wystepuje tendencja do tworzenia sie narostu, prowadzgca do uszkodzenia ptytki.

*Aby tego unikng¢, zalecana jest obrébka na mokro.

PLYTKI WYGLADZAJACE

% Powlekane] Cermetal | TSieka | Wegik | CBN [ PCD Wymiary (mm)
T = )
Ksztatt Numer zaméwieniowy .._é % E § g g E § L L | s1 | F1lRe Geometria
N|Z|> |2 > T = =
WEEW13T3AGERSC |[E|e @ ° 16.48(/16.60|3.97|7.5|1.5 y@m
| 13T3AGTRSC | T o |o 16.48/16.603.97| 7.5 /15| § )4
n 29°
hd L?_H\Re Is1] ’
WEEW13T3AGFR3C | F ®| [16.48/16.60/3.97|3.0|1.5 N
13T3AGTR3C (T ° 16.48|16.60|3.97 (3.0 | 1.5 3 e
F1_| | 'Re i
L1 S1

*Ptytki wygtadzajgce posiadajg jedno naroze.
*Plytki z CBN w gat. MB710 sg przeznaczone do obrébki zeliw.
*Plytki z PCD w gat. MD220 sg przeznaczone do obrébki stopow aluminium.
*Uwagi dotyczgce stosowania ptytek wygtadzajgcych podano na stronie 10.




ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Predko$¢ skrawania

Obrébka wykanczajaca—lekka

Obrobka lekka—poiciezka

Obrobka Srednia—ciezka

Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek (m/min) Posuwnazah (mmizah) | tamacz | Posuwnazab(mmizgb) | tamacz | Posuwnazah(mmizah) | tamacz
F7030 | 280(210—350) |0.15(0.1—=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1=0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Stale konstrukcyjne <180HB MP6130 | 240 (190—290) [0.15(0.1—0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 230 (180—280) [0.15(0.1-02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 | 180 (130—230) |0.15(0.1~02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
F7030 | 250(200—300) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPe120 | 220 (170—270) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
180—280HB | MP6130 | 200 (150—230) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 150 (120—180) |0.15(0.1-02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
Stal weglows, NX4545 | 150 (120—180) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
stopove F7030 180 (130—230) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPS120 | 140 (100—180) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
280—350HB | MP6130 | 120(90—150) |0.15(0.1~02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM |0.3(0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) [0.15(0.1=0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
M VETIZ | 220 (170—270) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Stale nierdzewne <270HB MPTI89 | 200 (150—250) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 | 150 (120—180) |0.15(0.1~02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
Wyzmdostna | MC5020 | 200 (150—250) = — | 02(01-03)| wm |03 (0.2—0.4)| M
eliwa rozcigganie <450 Sl
i MPa VP1STF | 180 (130—250) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1~0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Wytrzymatos¢ na _ _ _ _ _ JH
oo styps  MC5020 110 (80—150) 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | &7
Stopy aluminium - HTI10 | 650 (300—1000)[0.15(0.1—0.2) | JP | 0.2(0.1—0.3)| JP |0.3(0.2—0.4) | JP
e 50 (40—60) [0.15(0.1-02) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM - —
Stopy tytanu —

MP9130 45(30—55) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1~0.3)| JM - -
MP9120 _ _ _ _ _

R B gt 40 (20-50) [0.15(0.1—0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3)| JM
(Inconel7 {8 td. MP9130 35 (15—45) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| Jm - =
Stale hartowane 40-55HRC |  VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL [0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2(0.1—0.3) | JH

Obroty (min")=(1000 x predko$¢ skrawania)-=-(3,14 x D1)
Posuw stotu (mm/min)= Posuw na zab x liczba ptytek x obroty freza




[l Instrukcje stosowania ptytek wygtadzajacych

Rys. 1 Rys. 2

© Plytki wygtadzajgce do ASX445 posiadajg jedno naroze.

® Montaz ptytki wygtadzajgcej nalezy wykonac tak, aby krawedz skrawajgca znalazta sie w potozeniu przedstawionym na Rys. 1.
Nie montowa¢ ptytki wygtadzajgcej w sposob przedstawiony na Rys. 2

@ Zalecana gtebokos$é skrawania wynosi ap = 0,2-0,5 (mm).
(Pamieta¢ o sitach skrawania, jesli gtebokos$¢ skrawania jest wieksza od zalecanej.)

@ Gtoéwna krawedz skrawajgca plytki wygtadzajgcej powinna by¢ ustawiona do wewnatrz, jak na rysunku. Ma to na celu zapobiezenie
duzym obcigzeniom ptytki wygtadzajacej od sit skrawania. Aby zapobiec pekaniu, ustawi¢ posuw mniejszy od 0,2 mm/zgb.

@ Doskonatg gtadkos$¢ powierzchni mozna uzyska¢ za pomoca jednej ptytki wygtadzajacej.

@ Gdy posuw na obrot jest wiekszy niz szerokos¢ krawedzi ptytki wygtadzajgcej, nalezy zamontowaé wiecej niz 2 ptytki wygtadzajgce
w rownych odlegtosciach od siebie.

LECANE PARAMETRY SKRAWANIA PRZY STOSOWANIU PLYTKI WYGLADZAJACEJ

Materiat obrabiany Gatunek Predkos¢ skrawania (m/min)
VP25N 200 (80—250)
VP15TF 180 (80—250)
VP15TF 120—270
MC5020
130—250
VP15TF
VP15TF 20—50
VP15TF 40—80

Zalecana gtebokos$¢ skrawania (ap) wynosi 0,2-0,5 mm a maks. posuw na zab (fz): 0,2 mm/zab.




Wydajnos¢ skrawania

— Obrébka stali zwyktych

GLOWICA O DLUGIEJ ZYWOTNOSCI, ZAPEWNIAJACA STABILNA OBROBKE, WYSOKA DOKLADNOSC

0.30

G

|
|

0.250— :
| MP&120
|

0.20— Konwencjonalny

0.15[—

0.10—

0.05[—

Zuzycie $cierne na powierzchni przytozenia Vs (mm)

Dtugo$¢ skrawania (m)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : JIS SCM440 Predkos$¢ skrawania  : 300 m/min
Glowica : ASX445R12508E Posuw 10,2 mm/zab
Plytka : SEMT13T3AGSN-JM Gtebokos$¢ skrawania : 2,0 mm

Obrébka bez chfodzenia (na sucho)

MP&6120 Konwencjonalny

Diugos¢ skrawania

40m

Dtugosc¢ skrawania
6,8 m

Posuw (mm/ zgb)
0.26 0.28 0.30 0.32
JH O O O O
(F7030) O O O O
Peknigcie
Inny producent O .
(1SO P20) O O Glowica
sprawna

Giebokos$¢ skrawania (mm)
0.5 3.0

ASX445
+ 7
amm o T

Gtlowica z mocowanien na klin i
plytka bez tamacza wiéra

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : JIS SS400 Gatunek - F7030
Glowica 1 ASX445R12506E Predko$¢ skrawania  : 300 m/min
Plytka  : SEMT13T3AGSN-JM Glebokosé skrawania : 0,5 mm,
(Ptytka SEMT13T3AGSN-JM) 3 0 mm
: Glowica z mocowaniem Posuw : 0,3 mm/zab

na klin (Bez tamacza wiéra)  Oprobka bez chiodzenia (na

sucho)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany 1 JIS SCM440
Gtowica : ASX445R12506E
Plytka : SEMT13T3AGSN-JH
Predkos$¢ skrawania  : 200m/min
Gtebokos$¢ skrawania : 2,5 mm
Czas skrawania : 2 min/przej$cie
Obrébka bez chtodzenia (na sucha)- =+

ASX445
JL
ASX445
Jm

Producent A

V|
Producent B ' 5.5
I I ‘

0 2 4 6 8
Chropowato$¢ powierzchni Ry Jis (um)

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : JIS SCM440 Gatunek - F7030
Gtowica  : ASX445R12506E Predko$¢ skrawania  : 220 m/min
Plytka  :SEET13T3AGEN-JL  posuw £0,1 mmizab

SEMT13T3AGSN-JM
6 plytek

Gtebokos¢ skrawania : 0,5 mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho)




~ Obrébka stopoéw tytanu

stopoéw zaroodpornych.

Gatunek MP9120 pokrywany metodg PVD z tamaczem JM jest zalecany do obrébki stopow tytanu i

Dtugos¢ skrawania (m)

E

£ 0.20 ;

= Pekniecie _ Konwencjonalny

g Konwencjonalny

2 015 -

g

§0.10 [

3

% MP9120 <Parametry skrawania>

B 0.05 g Materiat obrabiany : Ti-6Al-4v Predkos$¢ skrawania  : 50 m/min
:z Glowica : ASX445R804S32 Posuw 10,15 mm/zgb

= 0 | | | Ptytka : SEMT13T3AGSN-JM  Gteboko$¢ skrawania : 1,5 mm
N 0.5 1.0 1.5 2.0 Gatunek :MP9120

_ Obrébka stali nierdzewnych
Do obrobki stali nierdzewnej zaleca sie plytki w gatunku VP30RT pokrywane metoda PVD z famaczem JM.

o
w

Czas skrawania (min)

é JM (VP30RT) Konwencjonalny

E Konwencjonalny R A

é

§ 02

g ASX3A5

g 01 + <Parametry skrawania>

§ mm Materiat obrabiany 1 JIS SUS304 Predkos$¢ skrawania  : 250 m/min
@ Glowica : ASX445R12508E Posuw 10,2 mm/zab

% 00 | | Ptytka : SEMT13T3AGSN-JM  Gteboko$¢ skrawania : 2,0 mm

N 5 10 15 Gatunek : VP130RT Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

~ Obrébka stali ulepszanych cieplnie
Do obrobki stali hartowanych zaleca sie plytki w gatunku VP15TF pokrywane metoda PVD z tamaczem JM.

€

;E’ 06 Pekniecie JM (VP15TF) Gatunek konwencjonalny A Gatunek konwencjonalny B

© Peknigcie ; |

2 0.5 1~ Gatunek konwencjonalny B Gatunek konwencjonainy A

L x

§ 04

g ASX445

5 03 +

g am

s 02 <Parametry skrawania>

@ —0

§ 01 Materiat obrabiany JIS Predkos¢ skrawania  : 100 m/min

e =l SKD61(43HRC) Posuw 10,12 mm/zab

S 0 = h Gtowica : ASX445R12506E Gtebokos$¢ skrawania : 2,0 mm

< 0.3 0.6 Ptytka : SEMT13T3AGSN-JM  Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
Dtugos¢ skrawania (m) Gatunek :VP15TF

Obroébka zeliw

Do obroébki zgrubnej zaleca sie specjalny tamacz FT.

Przy obrobce zeliw ptytki w gatunku MC5020 pokrywane metoda PVD wykazuje doskonatg odporno$¢ na $cieranie.

Dtugo$¢ skrawania (m)

=

£ 025 - -

< Gatunek konwencjonalny A MC5020 ) Galunel_( konwe_nclonaln Gatunek konwencjonalny B
R i

& 020 - ﬁ

2

E unek konwencjonalny B

€ 015

B

§ 0.10 -

jd McCs5020 <Parametry skrawania>

[}

5 0.05 - Materiat obrabiany 1 JIS FCD700 Predkos$¢ skrawania  : 250 m/min
§ Glowica : ASX445R12506E Posuw : 0,3 mm/zgb

2 0 | | | | | | Ptytka : SEMT13T3AGSN-JM  Gtebokos$¢ skrawania : 1,5 mm

N 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 24 2.8 Gatunek : MC5020 Obrébka bez chiodzenia (na sucho)




Wydajnos¢ skrawania

— Obroébka stali nierdzewnych =

Ptytki w gatunku MP7140 pokrywane metoda PVD z tamaczem JM sg zalecany do obrébki stali
nierdzewnych w niestabilnych warunkach.

Konwencjonalny

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : SUS304

Gtowica : ASX445R12508E
Plytka : SEMT13T3AGSN-JM
Predko$¢ skrawania  : 200 m/min
Posuw 10,2 mm/zab

Gtebokos$¢ skrawania :ap =2,0 mm ae
=100 mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho)

Diugos¢ skrawania: 1,4 m Dtugos¢ skrawania: 0,8 m

.Iasnos’ci nowego gatunku materiatu plytek

Wspétczynnik tarcia

Wspétczynnik tarcia

Materiat obrabiany Gatunek Mierzony przy 600 °
S55C |SUS304| Ti-6Al-4V

Stale weglowe, stopowe MP6100

M Stale nierdzewne MP7100

Stopy tytanu, stopy zaroodporne MP9100
Konwencjonalny




Obrébka przy uzyciu ptytki wygltadzajacej

Gatunki pokrywane MC5020, VP15TF i VP25N zapewniajg dluzsza zywotnos¢ narzedzia.

Zuzycie plytki

Profil chropowato$ci powierzchni

Diugos¢ skrawania 8m

(um) Profil chropowatosci

Powigkszenie pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50)

10.0
5.0
5.0 ! Rz=.1..52.pm
_10.0.5._.. _
Omm 2.50 5.00 7.50
(um) Profil chropowatosci
Powigkszenie pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50)
1001 :
Konwencjonalny |

Zuzycie ptytki

Profil chropowatosci powierzchni

(um) Profil chropowatosci

£ Powigkszenie pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50)

o~

© 10.0

©

g 50[-—1{- -

3| vPISTF 0.0 M ot

O -5.0 I

) |

S 10,0 i I

a Omm 250 5.00 7.50
(um) Profil chropowatosci

f‘ Powigkszenie pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50)

S| 100

.© 50 i

f= .

g Inny

| producent XD T A e e Vi - VU g Vi

= ! [ | _ 1 L1

o 5.0 Rz=3.60um

8 a0l e

a Omm 250 5.00 7.50

Zuzycie plytki

Profil chropowato$ci powierzchni

-5.0
-10.0

Omm

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : SCM440 (HB244)

Gtowica : ASX445R10007D
Plytka : WEEW13T3AGTR8C
Predkos¢ skrawania  : 250 m/min
Posuw : 1,4 mm/obr.

Gtebokos$¢ skrawania :ap =0,1 mm ae =78 mm
Obrdébka bez chtodzenia (na sucho)

€ Dtugos$¢ skrawania i chropowato$¢ powierzchni
=5

N Konwencjonalny
X 25

£ /

g 2 O %4

5 el VP25N
g 15 0O

Q

Q

B M
®

205

Q

2 . . | .

5 % 2 4 6 8 10

Dtugo$¢ skrawania (m)

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany : SUS304 (171HB)

Glowica : ASX445R12512E
Plytka : WEEW13T3AGERSC
Predkos$¢ skrawania  : 270 m/min
Posuw : 2,4 mm/obr.

Gtebokos$¢ skrawania :ap =0,1 mm ae =100 mm
Obrdébka bez chtodzenia (na sucho)

<Parametry skrawania>
Materiat obrabiany

: FC300 (Perforowany)

(um) Profil chropowatodci . o Glowica : ASX445R12506E
Powigkszenie pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50) Plytka - WEEW13T3AGERSC
10.0 Predko$¢ skrawania  : 200 mm/min
mcso20 50 | | | | Posuw : 0,2 mm/zgb
(Przesuniecie w,,_wm/w Gtebokos$¢ skrawania :ap =1 mm ae =100
IS gtéwnej klrawgdzi 00 mm
Q skrawajace) -5.0 Rz=3.53um | Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
© -10.0
§ Omm 1.00 2.00
% (um) Profil chropowatosci o
9 Powiekszenie Pionowe: x2000 Powigkszenie poziome: x50) Detal obrabiany II
o 10.0
S . “
p=}
2 . 50— [ | | I
) Konw(eBngEnalny ol | O O O
przesunigcia) . MWNN(\N O O O
Rz=7.12um

1.00 2.00

Kierunek posuwu

>




PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Glowica ASX445R16007F ASX445R16010F ASX445R25010K
Gatunek ptytki SEMT13T3AGSN-JM (VP15TF) SEMT13T3AGSN-JM (F7030) SEMT13T3AGSN-JM (VP30RT)
JIS S45C JIS SUS316

Czesci spawane

Detal obrabiany h @ @ @
=

vy
] ]
Podzespot Czesci maszyn Czesci maszyn Podzespét statku
zo Predkos¢ skrawania (m/min) 200 200 157
§§ Posuw (mm/ zab) 0.27 0.2 0.15
<3 Gteboko$¢ skrawania (mm) 3 1 3.5
Chtodziwo Obrébka bez chfodzenia (nha sucho) Obrobka z chtodzeniem (na mokro) Obrébka bez chfodzenia (na sucho)
Czas skrawama mlnlnaroze Czas skrawama mlnlnaroze Gtowica z plytkami w gatunku VP30RT
ma 4-krotnie dtuzszg zywotno$¢ bez
ASX445]

Wyniki VPISTF

Normalne A§X445r peknie¢. Konwencjonalne gtowice
7 zuzycie charakteryzujg sie krotszg zywotnoscig i
. pekaniem.
Inni producenci
producenta Pekniecie Mocowanie na wkret

Powtoka innego

TI

Gtlowica ASX445R16007F ASX445R12506E
Gatunek ptytki SEET13T3AGEN-JL (NX4545) SEGT13T3AGFN-JP (HTi10)

Stal nierdzewna Stop aluminium @

=

Materiat obrabiany

Podzespét Czesci maszyn Czesci maszyn
> | Predkosc skrawania (m/min) 150 780
§g Posuw (mm/ zab) 0.06 0.19
3 Gteboko$¢ skrawania (mm) 1.5 (Obrobka zgrubna) 2 (Obrdbka wykanczajaca) 0,25
Chtodziwo Obroébka bez chfodzenia (na sucho) Obroébka bez chfodzenia (na sucho)
Czas skrawania (min/naroze) Frezowanie bez drgan zapewniajgce
15 30 dobrg gtadko$¢ powierzchni. Przy
1 1

obrébce detali o matej sztywnosci za

Wyniki JL _ pomocg frezow konwencjonalnych
NX4545 wystepowaty drgania.
Powtoka innego
producenta







Frez z ptytkami wieloostrzowymi do obroébki ptaszczyzn

A8 X445
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