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- 2023 - 10 - Webinar ,,Nowe narzedzia na ptytki wymienne”

Tematy z poprzedniego webinaru 2023-03:

1. Toczenie
- jakie mamy gatunki i famacze
- jak dobierac gatunki weglika
- kilka testow ze zle dobranymi narzedziami u klienta

2. Frezowanie
- najwazniejsze narzedzia
- kilka testow
- jak dobierac gatunki weglika

3. Nowosci — co sie pojawi w 2023 roku



- 2023 - 10 - Webinar ,,Nowe narzedzia na plytki wymienne”

1. Toczenie

- Nierdzewka - CVD YG2025
- Wykonczenie -Cermet YT100
- Rowkowanie - rowki czotowe

- Rowkowanie - ptytka okragta, tzw. tezka
2. Frezowanie

- 90° Frezy TPKT

- 90° Frezy LNKU - plytki styczne

- 90° zapowiedz frezow WNEX

3. Wiercenie - X-Drill
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- Toczenie — nowy gatunek CVD do stali nierdzewnej YG2025

Cechy:
*  Wysoka gtadkos¢ powtoki
* Odpornos¢ na wysokie temperatury

* Nadal wysoka udarnos¢
T ;fsﬁn,mm N\*ﬁ\ radal
T ¥ 'y *m s

* Srednia grubosc¢ ziarna weglika

Co to znaczy?

M 1 5- M 3 5 *  Wysoka wydajnos¢ - dobrze sie nadaje do obrébki z
wysokimi Vc.

 Swietnie sie sprawdza w obrébce zgrubnej
z posuwami powyzej 0.30 mm/obr.

* Pierwszy wybor do obrébki zgrubnej elementéow
surowych.
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- Toczenie stali nierdzewnej oraz stopow HRSA

Gatunki do ,nierdzewek” YG211 rvp 051120 505-520
Twarde Wysoka odpornoS¢ na Scieranie

YG2025cw
YG2 Gatunek CVD do wysokich Vc

YG213 v $15-525

Pierwszy wybor do stali nierdzewnej

Y G401 pvp s05-s15

Do elementow HRSA obrobionych
wstepnie

YG214 rvp $25-530

Wysoka udarnos¢

A @

-SR -MR

Twardosé

YG401
YG214

Udarnosé

-MF

Wykonczeniowa Sredn
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- Toczenie — nowy gatunek CVD do stali nierdzewnej YG2025

Jak stosowac¢ YG2025 w stalach nierdzewnych?
Co z YG401?

1. Obrdbka wykanczajaca (nieduze ap, posuw w ok. 0.10-0.15 mm/obr.)
Vc = 200-220 m/min - YG2025
Vc = 180 m/min - YG401

2. Obrébka srednia (ap=1.0 — 2.0mm, posuwy 0.20-0.25 mm/obr.)
Vc = 180-220 m/min - YG2025
Vc = 150 m/min - YG401

3. Obrébka zgrubna (surowy detal, posuwy rzedu 0.30 mm/obr. i wyzsze)
zdecydowanie YG2025

Zamiana ptytki konkurencji:
YG2025 i zwiekszenie Vc 00. 20%
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- Toczenie — nowy gatunek CVD do stali nierdzewnej YG2025

Jak stosowaé¢ YG2025?
* Pierwszy wybor do obrobki zgrubnej

« W pozostatych przypadkach:
podnies Vc 0 20% w stosunku do konkurencii.
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- Toczenie — Cermet YT100

ZASTOSOWANIE: do obrdbki sredniej i wykanczajacej
 stali, stali nierdzewnej

e zeliwa

Giéwne zalety:

e Dfugo trzyma wymiar bez koniecznosci korekt

* Lepsza powierzchnia

tamacze:
e Ptytki negatywne
-PSF posuw fn=0.10-0.30 ap=0.5-3.0
e Pytki pozytywne
-PF posuw fn=0.07-0.20 ap=0.4-2.0
-PM posuw fn=0.13-0.30 ap=0.5-2.5

Najlepsze efekty:

* Obrobka wykanczajaca stali i stali nierdzewnej.
e Zamien weglikowa ptytke konkurencji na YT100
* Podnie$ Vc o0 30%

e Zostaw posuw bez zmian
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- Toczenie — Cermet YT100
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- Rowkowanie - noze i plytki do rowkow czolowych

DAXIN
DAXX

[ 8 o o

LF

A
Y
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- Rowkowanie - noze i plytki do rowkow czotowych

TDN/TDP TDY(new)
PDAXX
._]¢DAX'N \'§~' ,, % DAXIN
Large Diameter Small Diameter
@DAXIN

S
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- Rowkowanie - noze i plytki do rowkow czolowych - geom. -GL i -GM

Lech Wyrdd 09.10.2023

TDY w geometrii -GL

TDY(new)

Small Diameter
@DAXIN

TDY w geometrii -GM

* Pierwszy wybor do rowkéw
czotowych

* Optymalny do srednich posuwow.

* Mocna stabilna krawedz.

Pierwszy wybor do rowkéw
promieniowych

Optymalny do srednich gtebokosci
i matych posuwow.

Niskie sity, mocne zwijanie wiora.




- Rowkowanie - plytki okragle ,, fezki ” — geometria -RG

Promienie:
_\ TDY-1.0-RG
(X ; TDY-1.5-RG
. " TDY-2.0-RG
Toczenie Rowkowanie
2.5 0.25
2.0 0.2
= S
£ 15 hY v 015
£ A\ <
= £
Z LN £
. "N .
0.5 0.05
\ N
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 2 3 4
f(mm/rev)
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- Rowkowanie - parametry w katalogu

EDP 5200..
Ap YG602 YG602G YG603
(mm) |

Oznaczenie Fn CDX Fn
(mm/obr.) (mm) (mm/obr.)

TDY3E-0.4 04 | 006~024 10 |012~022 05~24 -

TDY4E - 0.4 04 | 008~027 10 |0.15~030 05~28 o

Toczenie rowkow TDYS5E - 0.4 04 | 008~023 10 | 0.15~030 0.5~3.2 00.82
TDY2E-03-GL 03 | 004~020 10 | 006~0.8 04~15 o
s J— TDY3E-0.3-GL 03 | 005~023 10 | 008~020 04~20 o
AT a TDY4E-04-GL 04 | 006~026 10 | 010~025 05~23 o I
TDY3E-04-GM 04 @ 006~024 10 | 012~022 05~24 - I
Sl 1DV4E-04-GM 04| 008~027 10 | 015~030 05-28 -
A M TDY4E-0.8-GM 08 | 010~027 10 |018~032 08~28 e
TDY2E-1.0-RG 1.0 | 005~015 10 | 010~030 0.1~038 el -
@ TDY3E-1.5-RG 1.5 | 008~018 10 | 0.15~035 0.1~12 o I
AT RG TDY4E-2.0-RG 2.0 | 010~020 10 | 0.18~045 0.1~16 01.09 (_:7:
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Nowos¢

Frezowanie walcowo-czotowe
Prawdziwe 90 stopni

« 3 krawedzie skrawajace do frezowania walcowo-
czotowego N

- Bardzo pozytywna spiralna krawedz tnaca

- Wyzsza efektywnos¢ kosztowa niz 2 krawedzi tnacych

- Szeroki wybodr korpusow i ptytek, optymalna obrébka

&ﬂu“\



YWY Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

| Cechy plytki

Srubowa linia ostrza
-Niskie sity skrawania, tagodna praca

Duzy kat natarcia
-Optymalne zwijanie wiora,
minimalizacja gratu

Szeroka faza dogtadzajaca
- Swietna jakos¢ powierzchni

Srybowa linia ostrza
- Wysoka doktadnos¢ pionowych
Scianek

Ekonomiczne 3 ostrza,
pozytywna geometria

% @ '3
\ ) s
o " f -y
Frgz wanie Rowkowanie Interpolacja Planowanie
OKIEM Srubowa
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YWY Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

| Cechy narzedzia

v'Pionowe scianki

(ale uwaga na ap)
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Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

Narzedzia TPKT11

Wymiary Chtodz. Rys.

DC DCSFMS DCONMS LH

DCONMS

LF

Lech Wyrdd 09.10.2023

17000995 | E90-TP11-D2022W20-L90 2 20 - 20 40 90 7 . 1
17001037 | E90-TP11-D20Z22C20-L170 2 20N - 20 40 170 7 . 1
17001038 | E90-TP11-D2122C20-L150 2 / 21 \ - 20 40 150 7 . 1
17001039 | E90-TP11-D21Z22C20-L200 2 \ 21 / - 20 40 200 7 . 1
17001040 | E90-TP11-D2523W25-L100 3 \25/ - 25 40 100 7 . 1
17001026 | E90-TP11-D25Z3C25-L.200 3 25 - 25 60 200 7 ° 1
17001041 | E90-TP11-D26Z2C25-.200 2 /26\ - 25 40 200 7 . 1
17001042 | E90-TP11-D26Z22C25-L250 2 / 26 \ - 25 40 200 7 . 1
17001043 | E90-TP11-D2623C25-L150 3 \ 26 } - 25 40 150 7 . 1
17001044 | E90-TP11-D26Z23C25-L200 3 \26/ - 25 40 200 7 . 1
17001045 | E90-TP11-D32Z3C32-L230 3 32 - 32 60 230 7 . 1
17001046 | E90-TP11-D3224W32-L110 4 32 - 32 40 110 7 . 1
17001047 | E90-TP11-D33Z3C32-L200 3 33 - 32 40 200 7 . 1
17001048 | E90-TP11-D40Z4C32-L200 - 40 - 32 60 200 7 ° 1
17001049 | E90-TP11-D40Z5W32-L115 5 40 - 32 40 115 7 . 1
17001050 F90-TP11-D4025516 5 40 38 16 - 40 7 . 2
17001051 F90-TP11-D5026S22 6 50 42 22 - 40 7 . 2
17001052 F90-TP11-D6327S22 7 63 48 22 - 40 7 & 2
17001053 F90-TP11-D63Z28S22 8 63 48 22 - 40 7 . 2




Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

Narzedzia TPKT16

. DCONMS
Fig. 1 -
. A
(1
-
A
=
HE
° vy
DC
Fig. 2
DCSFMS
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Wymiary (mm)
EDP Nr Symbol Z Chiodz.| Rys.
DC | DCSFMS IDCONMS| LH LF APMX
17000941 | E90-TP16-D3222C32-L150 2 32 = 32 40 150 11 @ 1
17000942 | E90-TP16-D3272C32-1.250 2 32 - 32 80 250 11 @ 1
17000929 | E90-TP16-D3372C32-L200 2 33 = 32 40 200 11 o 1
17001010 | E90-TP16-D3322C32-L.250 2 33 B 32 40 250 11 @ 1
17000944 [E90-TP16-D40/3W32-L110 3 40 . 32 40 110 11 @ 1
17000945 | E90-TP16-D4024C32-L.200 - 40 = 32 40 200 11 @& 1
17000931 FO0-TP16-D5024522 - 50 42 22 - 40 11 (] 2
17000932 FO0-TP16-D6325522 > 63 48 22 = 40 11 o 2
17000947 FO0-TP16-D6326522 6 63 48 22 = 40 11 ® 2
17000948 FO0-TP16-D8026527 6 80 56 27 - 50 i @ 2
17000949 FOO0-TP16-D8027527 7 80 56 27 - 50 11 [ 2
17000950 FO0-TP16-D10028532 8 100 67 32 - 50 11 @ 2
17000951 FO0-TP16-D125210540 10 125 89 40 . 63 11 o 2
17000952 FO0-TP16-D125212540 12 125 89 40 2 63 11 [ 2
17000953 FO0-TP16-D160211540 11 160 110 40 . 63 11 X 2
17000955 FO0-TP16-D200211560 11 200 160 60 - 63 11 X 2




Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

Phytki

TPKT 1104

-GN

R

-ST

N
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7 O\

S Parametry Gatunek [EDP Nr 12000...]
Ap (mm) Fz(mmiobr) YG613 YG612 YG012 YG712 YG5020
TPKT110404R-GN | 0.5-7.0 | 0.24-0.05 | ” 802 807 808
TPKT110408R-GN | 1.0-7.0 | 0.24-0.05 803 804 811 810
TPKT110416R-GN | 2.0-6.5 | 0.24-0.05 805 806 815 816
TPKT110404R-ST | 057.0 | 015005 | 5 | oo
TPKT110408R-ST | 1.0-7.0 | 015005 | 813




Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

| Ptytki TPKT 1605

Parametry skrawania Gatunek [EDP12000...]

Ptytka Symbol S O
Ap (mm) Posuw (mm/z) S 2
e O O
TPKT160508R-GN 0.5-11 0.27-0.05 718 | 781 | 779
e o O
TPKT160516R-GN 20-11 0.27-0.05 784 | 785 | 786 | 787
e o o o
TPKT160524R-GN 3.0-11 0.27-0.05 788 | 789 | 790 | 791

o O
TPKT160508R-ST 05-11 0.17-005 | 59 | 758
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Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

Jak zapewnié najbardziej mozliwe pionowe scianki?

W tym celu podczas obrobki pionowych scianek
nalezy zastosowac nast. ap:
TPKT 1104 - optymalne ap = 3.0mm
TPKT 1605 - optymalne ap = 6.0 mm

Wazne przy pionowych sciankach:

Stosuj frezy o srednicy 1mm wiekszej niz chwyt.
np.:

E90-TP11-D21Z22C20-L200
E90-TP11-D26Z3C25-L200
E90-TP11-D3374C32-L200
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- Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i

Interpolacja srubowa

UWAGA - tylko TPKT11

Narzedzia TPKT16
praktycznie sie
do tego nie nadaja.

Type @D |MaxDia.(Dym)| MaxPitch | Min Dia. (D) | Max Pitch
20 40 18 34 12
21 42 16 36 12
25 50 16 44 12
2 52 16 46 12
“("nfg:;’ 32 64 16 58 13
33 66 14 60 12
40 80 18 74 15
50 100 16 94 14
63 126 17 120 16
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F90-TP16-D6375522

E90-TP11-D2673C25-L150






F90-TP16-D6375522
+ Stara ptytka
TPKT160508R-GN YG602

Vc =170 m/min
fz = 0.08 mm/zab
ap=1.2mm

Trwatosé:
60 — 65 minut.

Nowa ptytka
TPKT160508R-GN YG612

Vc =170 m/min
fz = 0.08 mm/zab
ap=1.2mm

Trwatos¢:
180-190 minut.



Y TPKT w stali C45

Gdy klient sie przyzwyczait:

Gtowica d40/z5

Pozycja Pozost.

Vc =170 m/min
fz = 0.12-0.14 mm/zab
ap=1.2mm




Y TPKT 11 w stali 1.2316

Ap = 0.5mm
Vc=220 m/min
Fz=0.05

Obrdbka na mokro




Y Frezowanie - 90° Frezy TPKT 11 i TPKT 16

| Zalecane predkosci skrawania dla réznych materiatow [m/min]

Materiat VDI YG612 YG613 YGO012 YG5020 YG712 Pierwszy wyb()r:
Stal -YG612
Nierdzewka -YG613
Stal ulepszana -YGO012
Zeliwo - YG5020

Niebawem ptytki do
aluminium
Nierdzewne austenityczne 14 130~250 70~200 - - TPCT110404-AL YG10

Nierdzewne ferryt. i martenzytyczne 12~13 120~200 70~180
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- Frezowanie - 90° Frezy LNKU - plytki styczne

Lech Wyrdd 09.10.2023

Duzy kat natarcia
— Linia Srubowa

Wiper

Mocowanie

Duza grubos¢
styczne

ptytki

Ap max = 11mm

Zakres sSrednic: d40/z4 - d160/z18



Y 90° zapowied: frezow WNEX

SN® AT
MiLL
6cutting edges for Shoulder Milling

Key Technology

Wider wiper edge length High Helix Unique

Lech Wyréd 09.10.2023 cutting edge Chip groove
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Y Wiertio X-Drill (plytki SYMX)

Spiralne kanatki chtodziwa:
» Szerokie rowki lepiej odprowadzg widry
* Mocniejszy rdzen wiertfa

Twist Coolant General Type

Gfadsza powierzchnia poprawia
odprowadzanie wiéréw

Poprawiony ksztatt gniazda zapewnia
lepsze mocowanie ptytki

Wyzsza twardos¢ i ksztatt korpusu
podnosi trwatos¢ narzedzia




Wiertlo X-Drill (plytki SYMX)

Specyficzna krawedz skrawajgca
zapewnia wykorzystanie 4 narozy

Optymalizowany tamacz
efektywniej skreca wiéry

Stabilne osadzenie ptytki w gniezdzie
dzieki klinowemu ksztattowi gniazd

Uktad ptytek w wiertle zapewnia lepsze
wykorzystanie wszystkich czterech narozy ptytki
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