Frezy ze spiralng krawedzia skrawajaca WlDlAW

Seria M390 — wprowadzenie

Wysokowydajny, podstawowy wybodr przy frezowaniu
frezami ze spiralng krawedzig skrawajaca e
Seria M390

Dzigki wymiennym gtowiczkom czotowym i dodatniemu nachyleniu
linii Srubowej zwiekszajgcymi wydajnosc, frezy ze spiralng krawedzig
skrawajacg serii M390 zapewniajg optymalne usuwanie widra

i wydajnosc, przy niskich kosztach konserwacji.

. _ — Pozytywowy kat nachylenia
¢ Wytrzymata konstrukcja pytki gniazda i geometria, zapewniajgce
i narzedzia, zapewnia swobodng prace narzedzia.

maksymalng wydajnos¢.
e Nowe ptytki SDMX ze spiralnymi
krawedziami skrawajgcymi,

. ) K , Skonstruowane
zapewniajgcymi ptynne skrawanie. 2 myéla o optymalnym
e Optymalne podparcie plytki usuwaniu wiéréw.

na duzej powierzchni.

Wymienne gtowiczki
czotowy redukujg koszty
konserwaciji.

Wytrzymata konstrukcja narzedzia,
zapewniajgca optymalne podparcie ptytki.
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W“:"AW Frezy ze spiralng krawedzig skrawajaca

Seria M390 — wprowadzenie

Frezy ze spiralng M390 SD1204..
krawgdziq Maks. gteboko$é

. skrawania: 117,0 mm
skrawajaca

Geometria ptytki Zalecane zastosowanie

Dodatnia geometria do lekkiego
skrawania lub frezowania powierzchni
poziomych i pionowych z matg
szeroko$cig skrawania.

Kat przystawienia: 90°
llos¢ mocowan piytki: 4
Srednica: 50 mm-80 mm

Strony: A102-A105

Nowa geometria, majaca zapewni¢

D ochrone i delikatne skrawanie.
Podstawowy wybor w przypadku

obrobki ogolnej wszystkich materiatow.

Nowa geometria, majaca zapewni¢

najwyzsza ochrong przy delikatnym
@ fﬂ?_'MX" skrawaniu.
Podstawowy wybér w przypadku

ciezkiej obrobki stali i zeliw.

SDMT.. | Chroniona geometria krawedzi
MH w przypadku obrobki ciezkiej.

Wartosci maksymalnej gtebokosci skrawania (Ap1) i szerokosci skrawania (ae), oparte o rodzaj zastosowania

Frezowanie rowkow Frezowanie walcowo-czotowe Frezowanie walcowe

ae=1xD;
Ap1 maks. = 0,6 x D,

ae = 0,25-0,4 x D4
Ap1 maks. =1 x D,

ae =<0,25 x Dy
Ap1 maks. = Ap1 Maks.

ae=>0,4xD,
Ap1 maks. = 0,6 x D,

Frezowanie narzedziami sktadanymi ¢ Frezy ze spiralng krawedzig skrawajgcg

*Nie jest zalecany dla materiatéw ISO ,H”. *Nie jest zalecany dla materiatéw ISO ,,H”.
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Frezy ze spiralng krawedzig skrawajaca * Seria M390 W|D|AW"
Korpusy narzedzi M390 e SD1204..

e Ptytki z czteroma krawedziami skrawajgcymi.
e Wymienna gfowiczka czotowa.

e Dodatni kat linii Srubowej zwiekszajgcy wydajnosé.

B M390 Integral

wewnetrzne
numer doprowadzenie
zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe DI L L1 L2 Apimaks. Z ZU CSMS obroty maks. chiodziwa kg
2021422 12393041200 50 207 105 82 64,0 18 3 DV50 14000 Tak 3,4
2021423 12393041400 63 232 130 107 85,0 32 4 DV50 12000 Tak 4,3
2021424 12393041800 80 262 160 137 117,0 55 5 DV50 10500 Tak 6,3

B M390 Integral ¢ Czes$ci zamienne
$ruba mocujaca

D1 $ruba mocujaca plytke Nm klucz Torx glowiczka czotowa gtowiczke czotowa
50 12148037700 4,0 12148000600 12393051200 12147625400
63 12148037700 4,0 12148000600 12393051400 12148783700
80 12148037700 4,0 12148000600 12393051800 12148783700

Frezowanie narzedziami sktadanymi ¢ Frezy ze spiralng krawedzig skrawajgca
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W|D|AW" Frezy ze spiralng krawedzia skrawajaca e Seria M390
Plytki M390 » SD1204..
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Frezy ze spiralng krawedzig skrawajaca * Seria M390 W|D|AW'

Parametry skrawania M390

TN2510 \ TN5515 \ TN6510 \ TN6520 \ TN6525 \ TN6540
?(?gw;:lli? posuw na ostrze Fz [mm/ostrze]
ML 0,06 0,1 0,16 0,08 0,4 020 0,07 0,11 0,13
.MM 0,70 0,17 0,25 0,08 0,4 021 011 0,9 0,28
.MH 0,11 0,9 0,27 0,14 024 034 0,16 0,28 0,39 012 020 028 0,15 0,26 0,37
Grupa V¢ [m/min]
materiatowa

1 360 280 230 300 230 190 250 200 170

2 280 220 190 230 180 150 170 140 120

3 230 180 160 190 140 130 140 110 100

4 240 190 170 200 150 140 150 120 100

5 210 140 130 170 120 110 130 90 80

6 260 210 170 220 170 140 170 130 100

7 210 170 130 170 140 110 130 100 80

8 180 130 120 140 110 100 110 80 70

9 170 120 100 140 100 80 100 70 60

10 210 170 140 170 140 120 130 100 90

1 130 110 80 110 90 60 80 60 50

12 260 200 170 220 160 140 160 120 100

13.1 230 170 130 190 140 110 140 100 80

13.2 120 80 70 100 70 50 70 50 40

141 190 120 80 140 90 60

M 14.2 150 100 60 120 70 50

14.3 120 80 50 90 50 45

144 100 60 45 80 45 35

15 370 270 220 330 240 200 310 230 190 290 210 170 — — — — — —
16 300 210 180 255 190 165 240 180 160 220 160 140 — — — — — —
17 290 220 170 275 210 165 260 200 160 240 180 150 230 180 150 170 140 120
18 260 150 110 210 120 90 200 120 90 180 110 80 190 140 130 140 110 100
19 310 190 100 275 165 145 260 160 130 240 140 120 — — — — — —
20 240 160 110 220 140 100 210 140 100 190 120 90 — — — — — —
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31 50 40 35
32 40 30 25
33 25 15 10
34 20 15 5
35 35 25 15
36 70 40 30
37 60 30 25
38.1 100 80 60
38.2 100 80 60
39.1 90 70 50
39.2 90 70 50

Podstawowy wybdr wyjsciowych wartosci posuwu (fz) zaznaczono pogrubiong czcionka.

Uzy¢ odpowiedniej predkosci skrawania (vc). Wartosci fz i Vc obowiagzujg dla ae = 0,4 D1.

Dla mniejszych wartosci ae, wartosci fz i Vc, nalezy przemnoZzy¢ przez podane nizej wspotczynniki:
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ae/D1 = 0,02 0,05 0,1 0,2 0,4
fz-wspétczynnik 3,5 3 2 1,5 1
vc-wspotczynnik 1,6 1,5 1,4 1,3 1,1

Dodatkowe wskazdwki dotyczace zastosowania, patrz strona A101.
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W|D|AW" Frezy ze spiralng krawedzia skrawajaca e Seria M390

Parametry skrawania M390

TN7525 \ TN7535 \ TTI25 \ THM \ ™
posuw na ostrze Fz [mm/ostrze] ?((:gw;g;?
0,06 0,11 0,16 0,08 0,4 0,20 0,08 0,4 0,20 0,08 0,4 0,20 0,08 0,4 0,20 ML
0,08 0,14 0,20 0,10 0,17 0,25 .MM
0,11 0,9 027 0,14 024 0,34 0,10 0,7 0,25 0,14 024 0,34 0,14 024 0,34 .MH
Ve [m/min] Grupa
materiatowa
330 250 210 280 220 190 360 300 250 170 150 140 1
250 200 170 190 150 130 280 240 210 120 100 90 2
210 160 150 160 120 110 250 190 170 100 80 70 3 .
220 170 150 165 130 110 260 210 180 110 85 80 4 %
190 130 120 140 100 85 — — — 85 70 60 5 I
240 190 150 185 140 115 290 220 180 120 100 90 6 c%
190 150 120 140 110 90 220 180 150 90 80 70 7 %
160 120 110 120 90 80 — — — 80 60 55 8 o
150 110 90 110 80 70 — — — 70 50 40 9 -(K‘;
190 150 130 140 110 100 220 180 150 110 85 80 10 G;)
120 95 70 90 70 60 — — — 70 50 40 1 ®©
240 180 150 180 135 115 280 210 180 115 90 85 12 —é
210 150 120 155 110 90 250 180 150 100 80 70 13.1 <
10 75 60 80 55 45 120 90 75 50 40 35 13.2 _‘2
210 130 90 160 100 70 400 260 180 100 60 40 141 (,Q')
170 110 70 130 80 60 330 220 150 80 50 35 14.2 M ,G\‘J
130 85 60 100 60 50 270 170 120 60 35 25 14.3 ’\>r
110 65 50 90 50 40 20 130 90 50 30 20 14.4 o
- - — 140 100 80 - - - 15 L
- - - 0 8 70 | — — — | 16 -
190 150 130 120 90 75 120 100 90 17 ;
160 120 110 110 85 60 100 80 70 18 %
— — — 150 120 80 — — — 19 ke
— — — 130 95 60 — — — 20 g
21 (]
2 ‘E
23 8
24 'g
2 g
26 ©
c
27 o
28 c
29 g
30 8
38 25 — 31 e
30 20 — 32 L.
24 16 — 33
20 13 — 34
32 21 — 35
50 32 — 36
— — — 37
38.1
38.2
39.1
39.2
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