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Frezy palco szonej doktadnosci z ptytkami wieloostrzowymi

Optymainy frez do
. obrobki wykaiczajace)

B Wysoka dokladnosé g
Il Znaczna obnizka kos

ycjonowania ptytek i wysoka sztywnos$¢é zamocowania.
)W harzedzi do obrobki wykanczajacej.

[l SUF: nowy frez palcowy z promieniem naroza do obrobki wykarczajacej.
[l Asortyment frezow palcowych kulistych SRF z ptytkami wymiennymi
do obrobki wykancza ' cej rozszerzono o frezy z nowego gatunku weglika
¥ MP8010 pokrywanego m atoda PVD. |
- . Doskonata wydajnos¢ skrawania w stali hartowanej i zeliwie.
B ie dostepne nowe glowice mocowane na gwint do frezéw SRF

Il Rozszerzony asortyment wymiarow frez(aw'I SUF, $rednice: 210, 12, 16 i 32 mm.
B Seria SUF, nowe plytki i gatunek MP8010 pokrywany metoda PVD.
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Frezy palcowe kuliste z ptytkami

wymiennymi do obrébki wykanczajacej

Z8SI6SoWaNiE Obrobka wykanczajaca form, frezowanie kopiowe powierzchni ksztattowych

Promienie plyti freza
B Wiasnosci

R5,R6,R8,R10, R12.5, R15, R16

Krawedz skrawajaca w ksztalcie litery S

Krawedz skrawajgca w
ksztatcie litery S jest tak
samo ostra, jak w mo-
nolitycznych kulistych
frezach palcowych.

Gatunki ptlytek

Weglik w gatunku VP15TF z powtokg Miracle zapewnia
dobre potgczenie odpornosci na Scieranie i na wykruszenia.
MP8010 zapewnia doskonatg wydajnos¢ skrawania w stalach
hartowanych i zeliwie.

Stale weglowe | Stale ulepszane | Stale hartowane
Stale stopowe cieplnie 45HRC  65HRC

‘ mMP8010 }
‘ VPISTF }

Zeliwo

Wysoka dokladno$é w kierunku promieniowym

Tolerancja promienia £6 ym zapewnia wysokg doktad-
nos$¢ powierzchni po obrébce w poréwnaniu z monoli-
tycznymi frezami palcow%[ni kulistymi.
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Szeroki asortyment

Dostepne 3 typy oprawek dla réznych aplikacii:
stalowe, z weglika oraz gtowica mocowana na gwint.
Oprawki z mocowaniem na gwint pozwalajag na
zamocowanie réznego typu gtowic.

B Wydajnosé skrawania

MP8010 zapewnia dwukrotnie wiekszg zywotnos$¢ freza i wyzszg
gtadkos$¢ powierzchni w poréwnaniu z frezami konwencjonalnymi.

MP8010 doréwnuje wydajnoscig CBN podczas
obrébki szybkosciowej zeliwa.

MpP80o10 (um) Wykres chropowatosci
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Omm 1.00

Diugosé skrawania:300m ,Maks. wysokosc nierownosci Rz: 3.2jm

2.00

MP80O10 CBN innego produ-

Frez nadaje sie do uzycia

Materiat konwencjonalny

(um) Wykres chropowato$ci
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B MP80O10 <Parametry skrawania>
10 m CBN innego /| Materiat obrabiany : DIN GG40

Typ freza : SRFH30S32LW
/| Obroty Predkos¢ : (10 000min-1)

®
<

Omm 1.00

Diugos¢ skrawania: 150m Maks. wysokosc nieréwnosci Rz: 6,1pm

skrawania 1 150-940 m/min
7] Posuwnazab :0.3 mm/zab
Glebokos¢ skrawania : 0.2 mm

2.00

Frez zuzyty

<Parametry skrawania>

Materiat : Stal na formy Posuw na zgb : 0.2 mm/ zab
wiryskowe (60 HRC) Gtebokos$¢ skrawania: 0.2 mm

Typ freza : SRFH20S25M Posuw wgtebny :0.2mm

Obroty : 5220 min-! Obrébka bez chtodzenia

Predkos$¢ : 80 m/min (na sucho)

skrawania

1 Posuw wgtebny : 0.5 mm
Obrébka bez chtodzenia (na sucho)
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Chropowato$¢ powierzchni (um)
o
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Frezy palcowe z ptytkami wymiennymi z
promieniem naroza do obrobki wykanczajacej

B Wiasnosci

Obrobka wykanczajaca form
R0.5,R1,R2,R3

Plytka

Geometria typu "wiper"
zapewnia wysokg
gtadkos¢ powierzchni
nawet po
zwiekszeniu posuwu.

skrawajgca redukuje drgani
podczas obrdbki Scianek.

Ostra i wytrzymata krawedz skrawa{?ca 0 nieznacznie esowatym ksztatcie. Precyzyjne
rawajgcej, promienia naroza oraz dolnej krawedzi wykanczajace;.

szlifowanie pomocniczej krawedzi s|

Gatunki plytek

%gllk w gatunku VP15TF z powtokg Miracle zapewnia
MPEE?) (;)%qczenle odpornosci na $cieranie i na wykruszenia.
za

Eewnla doskonatg wydajno$¢ skrawania w stalach
hartowanyc!

i zeliwie.

Stale hartowane
45HRC 65HRC

Stale weglowe
Stale stopowe

‘ VPISTF ’

Stale ulepszane

cieplnie Zeliwo

MPBD 10

B Wydajnosé skrawania

Wysoka dokiadnosé

Krétka pomocnicza krawedz

Tolerancja praorpy Tolerancja sredni
nia naroza R&rmet)10mm krawedzi skrawaj éJ'O-Ozomm
ia . 0 o 0°
200 1028 200 1029
302 \ 302 \
R1.10 408 \ R1.10 40 \ |
50°, \ 50° \
R1.00 \ R1.00
609 \ 60 \ |
R0.99 \ \ | R0.99 \
70°, \ \ 70, \
- \ - \
809N\ — \ \ 807 — \|
— N\ |
90° — 90° ——
220 220
~—— 219.98 219.98
SILIF Frez konwencjonalny
SUFT20R10 220(R1)

Zamiennosé

Ptytki SUF mogg by¢ rowniez stosowane w wigkszosci
gtowic typu SRF.
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go

Frezy SUF zapewniajg doskonalg gtadko$¢ powierzchni nawet po zwiekszeniu posuwu na zab.

MP8010 ma 3-krotnie wyzszg trvva+osc w poréwnaniu z gatunkiem standardowym

Wykres chropowato$ci

(um)
z=0.2 mm/zab 50
§UF 0.0 P T e T — i
Sll"/';rizso?’!-o sram 1.00 2.00
Maks. wysoko$¢ nieréwnosci Rz: 1.75um
Wykres chropowatos$ci
(um) Yy p
2=0.3 mm/zab 50
§UF 00| m— e E——— e i _ ]
Sl"’/':r1250$F10 5Or‘:m 1.00 2.00
Maks. wysoko$¢ nieréwnosci Rz: 1.63pm
(um) Wykres chropowatosci
f2=0.2 mm/zab 50
. ! Fe et .
Frez konwencjonalny S O el "l ™ T s
220(R1) b 700 2.00
Maks. wysoko$¢ nieréwnosci Rz: 3.81pm

<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : DIN Ck50 Gtebokos¢ skrawania 0.3 mm

Typ freza : SRFH20S25M Posuw wgtebny  : 14 mm
Obroty : (3180 min') Obrobka bez

Predkos¢ 1200 m/min  chtodzenia (na ucho)
skrawania 1 0.2 (mm/ zgb)

Posuw na zgb

Materiat . Wykruszenla [
konwencjonalny A ‘ ‘
Materiat

Wykruszenia
konwencjonalny B y v é é

4 9 ‘ ‘ 14

Dtugos$¢ skrawania (m)
<Parametry skrawania>

Materiat obrabiany : Stal na formy wtryskowe

2 16

Posuw na zgb

:0.2 mm/ zab

Typ freza : SRFH20S20L80  Gtebokos¢ skrawania: 0.2 mm
Plytka : SUFT20R10 Posuw wgtebny :5mm
Obroty 1 (1270 min*") Obrébka bez

Predko$¢ : 80 m/min chtodzenia (na sucho)
skrawania




SRF / SRB

Il OPRAWKA STALOWA Rys. 1 =
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Stopy lekkie Zeliwo \Stalezwykle‘Sta\estopowe Stale nierdzewne|  Stale hartowane
—_— Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
R -~ * D@
S B 172
-~ &| 2 Wymiary (mm) > @ /
= Numer zamoéwieniowy S|z 04
> o
R|8| R | D1 |Ds| L1 |Ds| 2| Ls|B2 |F Wit doc | 7yp kucza|  Piytka
SRFH10S12M e|1|5 | 10| 12 110| 95| 40| 13 |1°30'| 1 |Rs3008T | @TkvosD | SRETIS
12516M e|1|6 | 12| 16 120|115 50| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @Tky10D | SRETIZ
= 16S20M e|1(8 |16 | 20 130 |155| 50| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tkv1sT | SRETIO
©
E 20S25M e|1(10 | 20 | 25 150 [19.5| 70 | 24 |1°30'| 1 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0
2 25S32M e|1(125| 25 | 32 | 180 |245| 80| 30 |1°30'| 1 |Rs6025T | @TkvasT | SRETZD
30S32M e |1(15 |30 | 32 200|205 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @kvaor | SRETSY
32S32M e| 1|16 | 32| 32 200|315/ 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @rkv3or | SRET3S
SRFH10S12L e|1|5 | 10|12 [150 | 95| 60| 13 [1°30'[ 1 | Rs3008T | ®TkY0sD | SRETIO
12S16L e|1|6 | 12| 16 160|115 70| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @TkY10D | SRETIZ
16S20L e|1(8 |16 | 20 160|155 70| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tky1sT | SRETIO
2 20S25L o110 | 20 | 25 | 180 |19.5| 80 | 24 [1°30' 1 | Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0
S SRFT20
S 20S20L80 e|1[10 | 20| 20 |180|195| 80| 24 | — | 2 |Rs5020T | @TKv20T | SRETSD
25S832L x| 1[125] 25 | 32 | 200 [24.5| 100 | 30 |1°30'| 1 |Rs6025T | @Tky2sT | SRETZS
25525L100 ®|1(125| 25 | 25 | 200 |245|100 | 30 | — | 2 |RS6025T | @Tkv2sT | SRETZD
30832L x| 1[15 | 30 | 32 | 230|205 130 | 35 | — | 2 |Rs8030T | @Tky3oT | SRET30
SRFH20S25E | 1(10 | 20 | 25 | 220 |19.5| 120 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0
20S20E120 | 1(10 | 20 | 20 | 220 195|120 | 24 | — | 2 |Rs5020T | @Tkv2oT | SRETZ0
§’ 25S32E ®|1(125| 25 | 32 | 250 |24.5| 150 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD
25S25E150 ®|1(125| 25 | 25 | 250 245|150 | 30 | — | 2 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD
30S32E e|1(15 |30 | 32 300(205|200| 35 | — | 2 [Rsso30T | @rkv3or | SRET30
5|  SRFH20825X x| 1[10 | 20 | 25 | 250 [19.5| 150 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tky20T | SREIZ0
3 25832X * | 1[125] 25 | 32 | 300 [24.5| 200 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tky2sT | SREIZS
(o]
° 30S832X x| 1[15 | 30 | 32 | 350|205 250 | 35 | — | 2 |Rss030T | @Tky3oT | SREIS0
©
@ 32832X x| 1[16 | 32 | 32 | 350 (315|250 | 35 | — | 2 |Rsso30T | @Tky3or | SREISZ

(Uwaga) Upewnic¢ sie, ze plytki sa prawidiowo zamontowane. (Patrz strona 6.)
* Moment dokrecenia (N * m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




. Rys. 1
B OPRAWKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH y a
Q
i @] 3
R
L3
L2 |
L1
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
2| g ~ *| D@
. 2]
o gls Wymiary (mm) e /
= Numer zamdwieniowy é g =
N o
R{E| R | Dt | Ds | L1 | Ds | L2 | 3 |F et GOiSkOT 7y lucza | Plytka
SRFH10S10MW e|1]| 5 10 | 10 | 110 | 95| 40 | 13 | 1 |Rs3008T |®TkyosD| SRETIY
12S12MW ° 6 12 | 12 | 120 | 115 | 50 | 15 | 1 | Rs3510T |@TKy10D| SRETIZ
T 16S16MW ° 8 | 16 | 16 | 130 | 155 | 50 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRET1E
©
E 20S20MW ° 10 | 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 | 1 |Rs5020T |@Tky20T| SRET20
® 25825MW ° 125 | 25 | 25 | 200 | 245 | 100 | 30 | 1 |Rse025T |@Tky2sT| SRET2D
15 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 SEEL
30S32MW * 1 | RS8030T | @TKY30T —3R220—
16 32 | 32 | 231 [295 | 131 | 36 SitLe
SRFH10S10LW ° 5 10 | 10 | 150 | 95 | 60 | 13 | 1 |Rs3008T |@TkyosD| SRETIY
12512LW ° 6 | 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 | 1 |Rs3510T |@TKY10D| SRETIZ
16S16LW ° 8 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRETIE
SRFT16
5 16S16EW ° 8 16 | 16 | 200 | 155 | 110 | 20 | 1 | Rs4015T |@TKy15T| SRETIS
a 20S20LW ° 10 20 | 20 | 250 | 19.5 | 150 | 24 | 1 |Rs5020T |@TKy20T| SREIS0
25S525LW * 125 | 25 | 25 | 300 | 245 | 200 | 30 | 1 [Rs6025T |@Tky2sT| SRETZD
15 | 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 SRETS0
30S32LW * 1 | RS8030T |@TKY30T 3R 2ros—
16 32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36 SRETS2

(Uwaga 1) Plytki SRFT30 jak i SRFT32 mozna zamontowaé zaréowno w oprawkach typu SRFH30S32MW jak i SRFH30S32LW.

Dlugosé¢ catkowita L1 bedzie w kazdym przypadku inna.
(Uwaga 2) Upewnié sie, ze plytki sa prawidlowo zamontowane. (Patrz strona 6.)
* Moment dokrecenia (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

M GLOWICA MOCOWANA NA GWINT

M
/ 7 %
) //x@a\‘i} S e %
~ o¥ :
: Przekroj A-A
Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
i E 8 *
HHE Wymiary (mm) 2 N @
Numer zaméwieniowy gls|s 3
— | = =
Sls Wkret
R{s[EB| R D1 | D4 | D5 | L1 L2 | L11 | H1 M | (kg) dociskng Typ klucza| Plytka
SRFH16AM0830 elo|1| 8 | 16| 85(149| 48 | 30 | 6 | 10 0.1| Rs4015T | Tky1sT | SRETIE
20AM1035 elo[1[10 | 20 [105(18.4| 54 | 35 | 6 | 14 | 10 [0.1| Rs5020T | TKy20T | SRETZ0
25AM1240 ®|o|1[125| 25 [125(235| 62 | 40 | 6 | 19 | 12 [0.1| Rse025T | TKyasT | SRETZD
15 | 30 (17 |28.1| 68 | 45 | 6 | 24 | 16 |02 S
30AM1645 ®O|1 RS8030T | TKY30T TSRET32
16 | 32 (17 [28.1] 69 | 46 | 6 | 24 | 16 |0.2 SRETS5

(Uwaga 1) W glowicy SRFH30AM1645 mozna zamontowaé plytki SUFT30 oraz SRFT32.

Dlugos¢ catkowita L1 bedzie w kazdym przypadku inna.
(Uwaga 2) Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 11.
* Moment dokrecenia (N * m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0




SRF / SRB

PLYTKI
Pokrywana Wymiary (mm)
Ksztatt Numer zamoéwieniowy QRS Geometria
= |in| S D1 | R | L1 | F1 | $1
&5 e
= (> =
SRFT10 o0 o0 10 | 5 85|05 |26 -
12 eee |12 6 |10 |[05]3 i g
pr}
16 o0 0 16 | 8 |12 |1 4 R0.006
20 o0 o 20 (10 |15 |1 5
25 o0 0 25 |12.5/18.5] 1 6
30 o0 0 30 (156 |22.5] 1 7
32 (2 AN J 32 |16 |23.5|1 7
SRBT10 [ ] 10 | 5 85|05 |26 -
12 ([ ] 12|, 6 |10 |05 |3
16 [ ] 16 | 8 |12 |1 4
25 [ ] 25 112.5/18.5| 1 6
30 [ ] 30 |15 2251 7
32 ® 32 |16 |23.5|1 7
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Predkos¢ skrawania Posuw na zab Sli?:v?/g?::
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek vec fz -
(m/min) (mm/zab) (mpm)
Stal weglowa EP6120
Stal stopowa 180—280HB T 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
. . EP6120
Stal ulepszana cieplnie <45HRC 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
. EP6120
Stal narzedziowa stopowa 180—380HB 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
. Wytrzymatosé na
Zeliwo szare rozcigganie MP8010 250 (180—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<350MPa
. Wytrzymatos¢ na
Zeliwo sferoidalne (GGG) rozcigganie MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<800MPa
Stale hartowane 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Stale hartowane 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01D1

(Uwaga 1) Powyzsze wartosci to srednie wartosci parametrow rzeczywistej predkosci skrawania. Wartosci te mogg ulega¢ niewielkim zmianom
w zaleznosci od stanu obrabiarki, ktéra ma by¢ stosowana i metody zamocowania przedmiotu obrabianego.
Wychodzac od powyzszych parametrow nalezy dostosowac te wartosci do faktycznego stanu obrabiarki.
(Uwaga 2) W przypadku frezéw palcowych z chwytem z weglikow spiekanych istnieje mozliwo$¢ ustawienia parametréw wyzszych o 20%.
(Uwaga 3) Uwagi do frezowania stali hartowanej z uzyciem gatunku MP8010.

» Maksymalnie skroci¢ wysieg freza.
» Uzy¢ oprawki z weglika spiekanego.
» Aby zapobiec ztamaniu oprawki, nalezy ustawi¢ odpowiednig gtebokos¢ skrawania.

@ : Standard magazynowy. (2 plytki w jednym opakowaniu)




WZORY NA OBLICZENIE PREDKOSCI SKRAWANIA

1. PodstawiajgcgfSDgr == Obliczamy predko$¢ skrawania w punkcie P.

oD1
(Predkos¢ skrawania na obwodzie krawedzi skrawajgcej)
Wzor : Predko$¢ skrawa- e+ D1+sinf@+n . LT
nia = 1000 (m/min) N
6°=cos‘1(%)+90—a

n : Obroty wrzeciona (min-")

2. Podstawiajgc ap == Obliczamy predko$¢ skrawania w punkcie Q.
(Predkos¢ skrawania na obwodzie krawedzi skrawajgcej)

Wz6r : Predko$é skrawa- 2mn A/ ap (D1-ap) . s
, ———— ———— (m/min)

nia = 1000

n : Obroty wrzeciona (min™)

D1 Srednica freza (mm)

ap : Glebokos¢ skrawania (mm)

1
MONTAZ PLYTKI W OPRAWCE
1. Oczysci¢ ptytke i gniazdo
Doktadnie oczyscic ptytke i gniazdo w korpusie oprawki. #
Wklesty znak F d

2. Montaz plytki kontrony M2

Ustawi¢ ptytke znakiem kontrolnym skierowanym do gory, jak pokazano na rysunku i
wsadzi¢ od gory wkret dociskowy (tylko ptytki typu SRF). Dokreci¢ wkret dociskowy,
jednoczesnie dociskajgc mocno ptytke do Scianki gniazda ptytki. Zalecane jest uzycie
smaru typu MK1KS zapobiegajgcego zatarciu Dokreci¢ $rube zalecanym momentem.




SUF

M OPRAWKA STALOWA Rys. 1 =
Q
a g
[} \ S}
Re | | ap(Maks. grebokosé RES
L3
L1
Rys. 2
a
[
a =)
[S] [S]
Re | | ap(Maks. glebokosé
L]
skrawanla2
L1
Rys. 3
a
Q
: 3
|
ap (Maks. gteboko$¢ B2°
L3
Stopy lekkie [ Zeliwo [tk awe- Stk stopone] Stale nierdzewne| Stale hartowane L1
Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
o = *
N —~ @ @
o B % Wymiary (mm) 2 @ Q‘
) Numer zamowieniowy § b} x / \,7’
121 & a
R|E| bt | pa | Lt | Ds | L2 | Ls | Bze | F | Whet |q .y Plytk
= dociskowy | ' YP Klucza yika
@& SRFH10S12M e |1 10 12 110 9.5 40 | 13 | 1°30' | 1 |RS3008T | ®TKYO08D |SUFT10R
&= 12S16M e |1 12 16 120 | 11.5 50 | 15 | 1°30' [ 1 [RS3510T | DTKY10D |SUFT12R:
o &P 16S20M e |1 16 20 130 | 155 50 | 20 | 1°30' [ 1 [RS4015T | @TKY15T |SUFT16R
®©
% 20S25M e |1 20 25 150 | 19.5 70 | 24 | 1°30' [ 1 |[RS5020T | @TKY20T |SUFT20R:
o 25832M e |1 25 32 180 | 245 80 | 30 | 1°30' | 1 |RS6025T | @TKY25T |SUFT25R(.
30S32M e |1 30 32 200 | 295 | 100 | 35 = 2 |RS8030T | @TKY30T | SUFT30R *
@&V 32832M o |1 32 32 200 | 31.5 | 100 | 35 - 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT32R
&=V SRFH10S12L e |1 10 12 150 9.5 60 | 13 | 1°30' | 1 [RS3008T | ®TKY08D |SUFT10R:
&P 12S16L o |1 12 16 160 | 11.5 70 | 15 | 1°30' [ 1 |RS3510T | OTKY10D |SUFT12R
X 16S20L o |1 16 20 160 | 15.5 70 | 20 | 1°30' [ 1 |RS4015T | @TKY15T |SUFT16R
_S'_’ 20S25L o |1 20 25 180 | 19.5 80 | 24 | 1°30'| 1 |RS5020T | @TKY20T |SUFT20R(
o
E 20S20L80 o |1 20 20 180 | 19.5 80 | 24 = 2 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R
25832L * | 1 25 32 200 | 245 | 100 | 30 | 1°30' [ 1 |RS6025T | @TKY25T |SUFT25
25S525L100 o |1 25 25 200 | 245 | 100 | 30 = 2 |RS6025T | @TKY25T |SUFT25R!
30S32L * | 1 30 32 230 | 295 | 130 | 35 - 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT30R
SRFH20S25E o |1 20 25 220 | 195 | 120 | 24 | 1°30' [ 3 |RS5020T | @TKY20T |SUFT20R:
_ 20S20E120 o |1 20 20 220 | 195 | 120 | 24 - 2 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20R:
§ 25S32E o |1 25 32 250 | 245 | 150 | 30 | 1°30' | 3 |RS6025T| @TKY25T |SUFT25R:
25S25E150 e |1 25 25 250 | 245 | 150 | 30 - 2 |RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
30S32E e |1 30 32 300 | 29.5 | 200 | 35 — 2 | RS8030T | @TKY30T | SUFT30R
- SRFH20S25X * | 1 20 25 250 | 195 | 150 | 24 | 1°30' | 3 |RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
§ 25832X * | 1 25 32 300 | 245 | 200 | 30 | 1°30' | 3 |RS6025T | @TKY25T |SUFT25R(.
% 30S832X * | 1 30 32 350 | 295 | 250 | 35 - 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT30R:
0| @ 32832X * | 1 32 32 350 | 315 | 250 | 35 = 2 | RS8030T | @TKY30T |SUFT32R

(Uwaga) Upewnic¢ sie, ze plytki sa prawidiowo zamontowane. (Patrz strona 9.)
* Moment dokrecenia (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.




B OPRAWKA Z WEGLIKOW SPIEKANYCH Rys. 1

oDs5

\

Re |_|ap (Maks. glebokos¢ skrawania)

L3
L2

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

*

Z2|g - D2
o o gz Wymiary (mm) 2 @ /Q%
= Numer zaméwieniowy ERR) £
RIE| oo | pe | 11 | D5 | L2 | s | P MR oy uca]  Piytka
GE SRFH10S10MW o[1] 10 [ 10 | 110 | 95| 40 | 13 | 1 |Rs3008T| ®TkY08D
= 12512MW o|1| 12 | 12 | 120 | 115 | 50 | 15 | 1 |Rs3510T | @TKY10D
7 | & 16S16MW o|1| 16 | 16 | 130 | 155 | 50 | 20 | 1 |RS4015T | @TKY15T
©
E 20S20MW o|1| 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 | 1 |RS5020T | @TKv20T
» 25525MW o|1| 25 | 25 | 200 | 245 | 100 | 30 | 1 |RS6025T | @TKv25T
30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35
30S32MW * |1 1 |RS8030T | @TKY30T
32 | 32 | 231 | 295 | 131 | 36
GE SRFH10S10LW o[1| 10 [ 10 | 150 [ 95| 60 | 13 | 1 |Rs3008T|@Tkv08D |SUFTI0R
= 12512LW o|1| 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 | 1 |RS3510T | @TKY10D |SUFTI2R "
= 16S16LW o|1| 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 | 1 |RS4015T | @TKY15T |SUFT16R"
5| 16S16EW o|1| 16 | 16 | 200 | 155 | 70 | 20 | 1 |RS4015T | @TKY15T |SUFTI6R "
8 20S20LW o|1| 20 | 20 | 250 | 195 | 150 | 24 | 1 |RsS5020T | @TKv20T -
25525LW x|1| 25 | 25 | 300 | 245 | 200 | 30 | 1 |RS6025T @TKY25T
30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35
30S32LW * | 1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36

(Uwaga 1) W oprawkach SRFH30S32MW i SRFH30S32LW mozna zamontowaé plytki SUFT30R{ X} i SUFT32R{}{ .
Dlugos¢ catkowita L1 bedzie w kazdym przypadku inna.
(Uwaga 2) Upewni¢ sie, ze plytki sa prawidlowo zamontowane. (Patrz strona 9.)

*Moment dokrecenia (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

B GLOWICA MOCOWANA NA GWINT A M
/
3 E—f 8 8 2%
M ap (Maks. glebokos’c’LA H1
ﬁra—walﬁg) L1 Lu1 Przekréj A-A

Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

3128 . *
& g § Wymiary (mm) g %
Numer zaméwieniowy gls|2 x
| | S| N Qo
B = Wkret Typ
R(s|8| D1 | D4 | D5 | L1 L2 | L11 | H1 M | - drele | s
@ SRFH16AMO0830 ®|O|1| 16 85149 | 48 30 6 10 8 |0.1| RS4015T |TKY15T
20AM1035 ®|O|1| 20 |105 | 184 | 54 35 6 14 10 | 0.1 | RS5020T | TKY20T
25AM1240 ®|O|1| 256 |125 | 235 | 62 40 6 19 12 | 0.1 | RS6025T | TKY25T
30 |17 281 | 68 | 45 6 24 | 16
30AM1645 @01 0.2 | RS8030T | TKY30T
32 |17 28.1 | 69 46 6 24 16

(Uwaga 1) W gltowicy SRFH30AM1645 mozna zamontowaé ptytki SUFT30R X} i SUFT32R{ 3.
Dlugosé catkowita L1 bedzie w kazdym przypadku inna.
(Uwaga 2) Montaz gtowic mocowanych na gwint, patrz strona 11.
*Moment dokrecenia (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0




SLF

PLYTKI
W
ey
Ksztatt Numer zamoéwieniowy S| Geometria
Q| D1 | Re | FA | ap | L1 | S1
HES
@&  SUFT10R05 e e 10 [ 0.5 |1 15|85 | 2.6
& 10R10 o0 01 |1 |2 |85 |26
Y 10R20 o0 02 |1 |3 |85 |26
@&V 12R05 oo 12 05|12 |17 |10 |3
@&V 12R10 (N 12 |1 12122 |10 |3
@Y 12R20 (K 12 | 2 12132 |10 |3
@& 12R30 (N 12 |3 12142 |10 |3
&P 16R05 (2K 16 |05 |16 |21 |12 | 4
&P 16R10 oo 16 | 1 1626 (12 | 4
&P 16R15 (2K 16 |15 |16 |31 |12 | 4 ‘
&P 16R20 e e 16 | 2 16|36 |12 |4 ‘ 0
& 16R30 o0 16 (3 |16 |46 |12 |4 '@7 -
20R05 0 20052 |25/15 |5 ‘ =
20R10 LN J 20 |1 2 3 15 |5 Re0.010
&P 20R15 oo 20 |15 |2 35|16 |5
20R20 LN J 20 | 2 2 4 15 |5
20R30 oo 20 |3 2 5 |16 |5
25R05 e e 25105|25|3 |185|6
25R10 (2K 25 |1 25|35 |185|6
25R20 o0 25 |2 25|45 |185| 6
25R30 oo 25 |3 25|55 |185|6
30R05 e e 30 |05 |3 3.5 (225|7
30R10 (N J 30 | 1 3 4 |225|7
30R20 (K 30 | 2 3 5 |225|7
30R30 oo 30 |3 3 6 |225|7
&P 32R05 e e 32 1 05|32 |37 |235|7
&P 32R10 e e 32 |1 32142 |235|7
&Y 32R20 (2K 32 |2 32|52 |235|7
MONTAZ PLYTKI W OPRAWCE

1. Oczyscic¢ ptytke i gniazdo
Doktadnie oczyscic ptytke i gniazdo w korpusie oprawki.

Wklesty znak

kontrolny

2. Montaz ptytki

Ustawi¢ ptytke znakiem kontrolnym skierowanym do gory, jak pokazano na rysunku i
wsadzi¢ od goéry wkret dociskowy (tylko ptytki typu SUF). Dokreci¢ wkret dociskowy,
jednoczesnie dociskajgc mocno ptytke do $Scianki gniazda ptytki. Zalecane jest uzycie
smaru typu MK1KS zapobiegajgcego zatarciu. Dokreci¢ $rube zalecanym momentem.

@ : Standard magazynowy. (2 plytki w jednym opakowaniu)




ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
[l FREZOWANIE NAROZY (Mata szerokosé skrawania.*)

Predkoici:askrawa- G*ebc\)/sll(gr?i(; skra- Szerc\)’tfec]‘)r?ic;1 skra- Posuw na zab
Materiat obrabiany Twardos¢é Gatunek o ap s fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/zab)
Stal weglowa 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05D1 <0.05D1 0.2 (<04)
Stal stopowa
Stal ulepszana cieplnie <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Stal narzedziowa stopowa| 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Stale nierdzewne <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05D1 <0.05D1 0.2(<0.4)
. Wytrzymato$¢ na
Zeliwo szare rozcigganie MP8010 250 (180—450) <0.05D1 <0.05D1 0.3(<0.4)
<350MPa
. Wytrzymatos¢ na
Zeliwo sferoidalne (GGG) rozcigganie MP8010 200 (80—300) <0.05D1 <0.1D1 0.3(<0.4)
<350MPa
Stale hartowane 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)
Stale hartowane 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)

* Gdy kierunek posuwu wgtebnego jest zgodny z osig freza, np. podczas obrébki wykanczajgcej Scianek.

B FREZOWANIE ROWKOW-NAROZY (Duza szeroko$¢ skrawania.¥)

Predkoici:askrawa- G’feb<\),\ll<;)r?icé:1 skra- Szerc\nlt;;)r?i(;1 skra- Posuw na zab
Materiat obrabiany Twardos¢ Gatunek = ap s fz
(m/min) (mm) (mm) iz o)
Stal weglowa 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02D1 <Dt 0.2 (<0.4)
Stal stopowa
Stal ulepszana cieplnie <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15 (<0.3)
Stal narzedziowa stopowa | 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15 (<0.3)
M Stale nierdzewne <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02D1 <D1 0.2(<0.4)
. Wytrzymatosé na
Zeliwo szare rozcigganie MP8010 250 (180—450) <0.03D1 <D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
. Wytrzymatos¢ na
Zeliwo sferoidalne (GGG) |  rozcigganie MP8010 200 (80—300) <0.03D1 <D1 0.3(<0.4)
<350MPa
Stale hartowane 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)
Stale hartowane 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)

* Gdy kierunek posuwu jest prostopadty do osi freza, np. podczas obrébki $cianek bocznych.

(Uwaga 1) Parametry skrawania sg dotyczg frezéw ze standardowg oprawkg stalowa. W razie wystagpienia drgan nalezy odpowiednio zmniej-
szy¢ parametry skrawania.

(Uwaga 2) Warto$¢ predkosci skrawania obliczono dla punktow na obwodzie freza. Predko$¢ wrzeciona obliczamy z nastepujgcego réwnania.
Obroty wrzeciona n (min'') = 1000 x Predko$¢ skrawania vc +Srednica freza D1-+3.14

(Uwaga 3) Uwagi do frezowania stali hartowanej z uzyciem gatunku MP8010.
» Maksymalnie skroci¢ wysieg freza.

» Uzy¢ oprawki z weglika spiekanego.
» Aby zapobiec ztamaniu oprawki, ustawi¢ odpowiednig gteboko$¢ skrawania.




OPRAWKI

OPRAWKI DO GLOWIC MOCOWANYCH NA GWINT

M OPRAWKA Z CHWYTEM WALCOWYM

o
a é Wymiary (mm)
2 | Numer zaméwieniowy @
S oo e |oBs [kt [Lbz |11 | WM
SC16M08S100S | x| 85| 16 [14.5/ 100 | 10 | 10 |M8
- 085200L || 85| 16 [14.5/200 | 10 | 10 |M8
& | sczomios12os |« [105] 20 [185]120| 10 | 14 |M10
5 10S220L [ [10.5| 20 185|220 | 10 | 14 |M10
g SC25M128125S | |125| 25 [23.5|125| 10 | 19 |M12
= 128245L [ [12.5| 25 |235|245| 10 | 19 |M12
© | sc32m16s140S | [17 | 32 285|140 | 15 | 24 |M16
165280L [ (17 | 32 285|280 | 15 | 24 |M16
M 5 | SC16M08S100SW || 85| 16 |14.5/100 | 10 | 10 |M8
R = — M ) 085200LW || 85| 16 [14.5/200 | 10 | 10 |M8
ks )T W= Y&J [5| scaomios1zosw |«[105] 20 [185 120 | 10 | 14 |M10
] L ” C§> 10S220LW | * [10.5| 20 185220 | 10 | 14 |M10
G| SC25M128125SW | |125 25 1235 125| 10 | 19 |M12
3 128245LW | * [12.5| 25 |23.5|245| 10 | 19 |M12
S | SC32M16S140SW | |17 | 32 |285/ 140 15 | 24 M6
5 16S280LW [ 17 | 32 285|280 | 15 | 24 |M16

MONTAZ GLOWICY MOCOWANEJ NA GWINT

DPrzed montazem doktadnie oczysci¢ cze$¢ mocujgcy gtowicy oraz oprawki sprezonym powietrzem lub szczotka.
@Wkreci¢ gtowice, zachowujgc zalecany moment obrotowy i sprawdzi¢, czy nie ma szczeliny pomiedzy gtowicg a oprawka.

Gwint Zalecany moment do- Rozmiar klucza
krecenia (N « m) (mm)

M8 23 10

M10 46 14

M12 80 19

M16 90 24

e Podczas skrawania frezy nagrzewaja sie do bardzo wysokich temperatur. Nigdy nie dotyka¢ ich gotymi rekami, gdyz moze to
spowodowac ryzyko oparzen lub uszkodzen ciata.
o Nie dotyka¢ narzedzi skrawajgcych gotymi rekami, gdyz moze to spowodowac uszkodzenia ciata.

* : Na specjalne zamoéwienie z magazynu w Japonii.




M OPRAWKA Z CHWYTEM BT30

~§ Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy @
BT30 31 Do Ds | L1o L2 M
M o
SC16M08S10-BT30 |x| 85| 145 | 32 10 | M8
88[ 20M10S10-BT30 (x| 10.5| 185 | 32 10 | M10
bk 25M12S10-BT30 || 125(235| 32 | 10 | M12
32M16S10-BT30 |x| 17.0 | 28.5 | 32 10 | M16
L2
L10
Il OPRAWKA Z CHWYTEM BT40
B .
o Wymiary (mm)
Numer zamowieniowy @
BT40 3| Do D5 | L1o | L2 M
M o
SC16M08S10-BT40 (x| 85| 145 | 37 10 | M8
—— g 20M10S10-BT40 (x| 10.5| 185 | 37 10 | M10
algl A
S8 25M12S810-BT40 |« (125|235 | 37 | 10 | M12
32M16S10-BT40 |x| 17.0 | 28.5 | 37 10 | M16
L2
L1o
M OPRAWKA Z CHWYTEM HSK63A
N .
o Wymiary (mm)
HSK63A Numer zamoéwieniowy i‘,.
M 8| Do | D5 | L1o | L2 M
=}
?J SC16M08S22-HSK63A | x| 8.5 | 145 | 48 22 | M8
BSI //V | o 20M10S24-HSK63A | x| 10.5 | 18.5 | 50 24 | M10
Q| § Q
25M12S27-HSK63A | x| 125 | 23.5 | 53 27 | M12
%/ 32M16S28-HSK63A (x| 17.0 | 28.5 | 54 28 | M16




SRF/SUF

PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Typ freza SRFH20S25M SRFH20S25M SRFH30S32L.W SRFH20S20LW
Ptytka SRFT20 SRFT20 SRFT30 SUFT20R10
Gatunek VP15TF MP8010 MP8010 VP15TF
Obrabiarka Bramowe centrum obrébcze

Pionowe centrum obrébcze

Bramowe centrum obrdbcze

Pionowe centrum obrébcze

Materiat obrabiany

Stal na formy wtryskowe
(33 HRC)

Stal na formy wtryskdwg
(60 HRC)

©

Zeliwo

K

Stal stopowa
(35 HRC)

i

nym weglikiem pokrywanym
metodg PVD (fizycznie).

zwiekszong diugosc¢ skra-
wania: 10 000 m.

Podzespot Forma do zywic Forma prasownicza Forma prasownicza Forma do zywic
= | Predko$¢ skrawania (m/min) 250 30-100 150-940 188
% Posuw stotu (mm/ min) 1400 636 10000 1800
% Posuw na zab (mm/ zgb) 0.18 0.2 0.3 0.3
& | Gtebokos¢ skrawania (mm) 0.2 0.2 0.2 0.1
& | Szerokosé skrawania (mm) 1.2 0.3 0.5 0.3
Chtodzenie Chiodziwo wodorozcienczalne Nadmuch powietrza Nadmuch powietrza Nadmuch powietrza
Maty hatas i dobra gtadko$¢ | Wyzsza wydajnosé obrobki, | Stosujgc parametry skrawa- | Wyzsza gtadko$¢ spodu w
powierzchni. krétszy czas obrébki w po- | nia jak dla konwencjonal- | poréwnaniu z frezami wyko-
Wyniki réwnaniu z konwencjonal- | nego CBN, mozna uzyska¢ | nanymi z innych materiatéw.

Dwukrotnie wyzsza zywot-
nos$¢ freza przy zastosowa-
niu VP15TF.







Frezy palcowe kuliste z ptytkami wymien-
nymi do obrébki wykanczajacej

¥

Frezy palcowe z ptytkami wymiennymi
z promieniem naroza do obrébki wykanczajacej

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
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MMC HARDMETAL U.K. LTD.
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Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
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MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Arese (Milano), Italy
Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail inffo@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 00O LTD.

UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73
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