Przyklady praktyczne zastosowania plytek HNGX 09

PRZYKLAD Nr 1:

NOWA GENERACJA NARZEDZI
DO FREZOWANIA PLASZCZYZN

OBROBKA PLYTKAMI HNGX 09:

llo$é sztuk
+46%

Operacja: frezowanie odsadzenia
Narzedzie: ~ 63A06R-S45HN0OIC-C 2000 — 1900 szt.
Materiat obr.: 422425 (GG25)
Ptytki: ONHU 080608-TN; K10-K30 - konkurencja
HNGX 0906ANSN-M; 8230 - Pramet 1500
Chtodzenie:  bez chtodzenia 1300 szt.
Parametry obrobki § ‘g % 1000 -
S 8 <
3 o §
Predko$¢ skrawania v, 113 113 m.min"!
Posuw f 575 575 mm.min-* 500 —
Osiowa gteboko$¢ skrawania a 3,0 3,0 mm
Promieniowa gt. skrawania a, 50 50 mm
llo$¢ sztuk szt. 1300 1900 sztuk 0
Konkurencja (K10 - K30) Pramet HNGX 09
PRZYKLAD Nr 2:
OBROBKA PLYTKAMI HNGX 09:
= = = Trwatosé
Operacja: frezowanie odsadzenia
Narzedzie:  63A06R-S45HN09C-C 50 -
Materiat obr.: 12050 (Ck45) .
Plytki HNGJ535ANSN-GD: P20-P40 - konkurencja 43,5 min
FNGY 0906ANSN.A 250 - Prame o 12 KRAWEDZI SKRAWAJACYCH
Chtodzenie:  bez chtodzenia 7 7
: WYSOKA PRODUKTYWNOSC
g g 30 27,2 min
0D OBROBKI ZGRUBNEJ PO WYKANCZAJAC
= © X=]
P ACA
Predko$¢ skrawania v, 280 280 m.min"!
Posuw f 0,30 0,30 mm.zgb'!
Osiowa gteboko$¢ skrawania a 2,0 2,0 mm 10~
Promieniowa gt. skrawania a, 50 50 mm
Trwato$é - 27,2 43,5 min 0

Konkurencja (P20 - P40) Pramet HNGX 09
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= Grupy matriatéw Wystepuje na ptytkach:
B Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-F
= Frez.
% 6,0
E HNGX (0906ANSN-F
L Bm00on 50
g =
= E \ - mocno pozytywna geometria z waskim $cinem
w = 40 - do obrébki materiatéw z grup P, M, warunkowo z grup K, N oraz S
& 5 - gtéwnie do obrébki wykanczajacej i lekkiej
= 2 g 30
>< | Profil krawedzi skrawajacej | © |H|H|0|0|0 i
S B 2
% § 2,0
@
229 0,07 @ 10 , S
‘&L ' Zakres parametréw obrébki:
i3
o
S |00 f, 0,1+ 0,2 [mm.zab"']
N 0,1 02 03 04 05
Posuw f, [mm.zgb'] a, 0,5+ 5,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na ptytkach:
Z Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-M
= Frez.
% 6,0
E HNGX (0906ANSN-M
é_'\; nE O _ 50
€
= EQ - mocno pozytywna geometria ze $cinem o $redniej szerokoSci
= i 40 - do obrébki materiatéw z grup P, M oraz K, a warunkowo z grup N oraz S
N ] - gtownie do obrdbki lekkie]
=3 o £ 30
>< | Profil krawedzi skrawajacej é EEO0 %
0] & $ 20
z g
g
225 0,12 & 1.0 z IR
‘&L ’ Zakres parametréw obrébki:
i3
o
S |Oojo| |0 f, 0,17 + 0,35 [mm.zab"]
N 0,1 02 03 04 05
Posuw f [mm.zab"] a, 0,8 +5,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na ptytkach:
B Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-R
= Frez.
§ 6,0
‘T
§ | |Inly | (ujin] 5,0
E
= E - pozytywna geometria ze $cinem o $redniej szerokosci
o = 40 - do obrébki materiatéw z grup P i K oraz alternatywnie z grup M, S oraz H
x 5 - gtownie do obrdbki lekkiej po zgrubna
3 2 g 30
< | Profil krawedzi skrawajacej s (m|O/m| OO i
S 5 g
= s 20
T =
179 0.2 S 1.0 . IR
é QL , Zakres parametréw obrébki:
i3
o
S |mOjm| |O|0 f, 0,3 + 0,5 [mm.zab"']
N 0,1 02 03 04 05
Posuw f,[mm.zab'] a, 1,0 + 5,0 [mm]
- Grupy matriatéw Wystepuje na ptytkach:
g Foto ez Zakres pracy Opis XNGX 0906ANSN
= Frez.
2 6,0
5
R | [ | 5,0
£ 5
= E - plytka dogfadzajaca
; 40 - do obrdbki materiatéw z grup P oraz K
[=23 s - gtéwnie do obrébki lekkiej po Srednig
e o g 30
<>_.<, Profil krawedzi skrawajacej 'g || | é
= 2 $
~3 g 2,0
229 0,12 = 1.0 . IR
‘&L ’ Zakres parametréw obrébki:
i3
o
s [0 O f, 0,17 + 0,5 [mm.zab"]
N 0,1 0,2 03 0,4 0,5
Posuw f,[mm.zgb'] a, 0,8 +5,0 [mm]
W Gléwnie O Alernatywnie 00 Warunkowo
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© 12 krawedzi skrawajacych

- ekonomika obrobki

© Neutralne wykonanie ,
- do lewych i prawych obrotéw

HNGX 09

© Nowa geometria
-tamacze F, M, R

- od obrobki wykarczajacej po zgrubng
- wysoka jako$¢ powierzchni obrobione;

- ptytka dogtadzajgca

HNGX 0906ANSN-F

HNGX 0906ANSN-M

HNGX 0906ANSN-R

Nowe narzedzia do frezowania plytkami HNGX 09/XNGX 09

MOZLIWOSCI
TECHNOLOGICZNE

WLASCIWE ULOZENIE
PLYTKI DOGLADZAJACEJ

Przyktad zamocowania ptytki dogta-
dzajacej XNGX w gtowicy prawotnacej.

Grot strzatki skierowany do géry.

XNGX 0906ANSN

PRAMET
Ml

<>

D

© Nieréwnomierna podziatka
- cicha praca

© Trwate oznaczenie laserem
- identyfikacja ptytek
i cze$ci zapasowych

© Specjalne wykoriczenie
powierzchni

- wyzsza odporno$é na korozje

- wyzsza odporno$¢ na $cieranie
- nizszy wspdtczynnik tarcia

© Wewnetrzne chiodzenie
- optymaine chtodzenie © 2 WARIANTY GESTOS';CI
PODZIALKI
- wieksza ilo$¢ zgbow
na $rednicach 80 do 160 mm
- wysoka wydajnos¢ obrébki
- materiaty z krétkim widrem

© Nowa technologia
obradbki cieplnej
- wyzsza zywotnos$¢ narzedzia

o Poczatkowe parametry skrawania
Ptytka Parametry obrobki
T < N s A
HNGX 0906ANSN-F /\ posuw [mmzab]|  0,1+0.2 01:015 0102 01:02 01:0,12
8230 «@ glebokosé skrawania [mm] 0,5+5,0 05+38 0,5+5,0 05+50 0,5+3,0
~ predkos¢ skrawania [m.min"T] 300 + 440 180 + 260 285 + 415 450 + 1540 60 + 130
HNGX 0906 ANSN-F /\ posuw [mm.zab] 0,1+02 0,1+0,15 0,1+0,2 - 0,1+0,12
8240 ‘@_ glebokos¢ skrawania [mm] 0,5 +5,0 05+38 05+5,0 - 0,5+3,0
~ predkosé skrawania [m.min""] 270 + 365 160 + 215 255 + 345 = 50 + 105
HNGX 0906 ANSN-M posuw [mm.zab™] 0,17 + 0,35 - 0,17+ 0,35 - -
2215 ° glebokos¢ skrawania [mm] 0,8+5,0 - 08+50 = =
predko$¢ skrawania [m.min"'] 370 + 485 - 350 + 460 = =
HNGX 0906 ANSN-M posuw [mm.zab™] 0,17+ 0,35 0,17+ 0,26 0,17 + 0,35 - -
2230 ° glebokosé skrawania [mm] 0,8+5,0 0,8+38 0,8+5,0 = =
predkosé skrawania [m.min] 280 + 395 165 + 235 265 + 375 - -
HNGX 0906 ANSN-M = posuw [mm.zab™] 0,17+ 0,35 0,17+ 0,26 0,17 +0,35 0,17+ 0,35 0,17+ 0,21
8230 ka glebokosé skrawania [mm] 0,8+5,0 0,8+38 0,8+5,0 0,8+5,0 0,8+3,0
-~ predkosé skrawania [m.min] 275 + 385 165 + 230 260 + 365 410+ 1345 55+ 115
HNGX 0906ANSN-M S posuw [mm.zab] 0,17 + 0,35 0,17+ 0,26 0,17 + 0,35 - 0,17 +0,21
8240 ka glebokosé skrawania [mm] 0,8+5,0 08:38 0850 - 0,8+30
- predko$é skrawania [m.min""] 265 + 335 155 + 200 250 + 315 - 50 + 100
HNGX 0906 ANSN-R posuw [mm.zab ] 0,3+05 - 0,305 - - 0,1+02
2215 ° glebokosé skrawania [mm] 1,0+50 - 1,0+5,0 - = 03+15
predkosé skrawania [m.min""] 360 + 455 - 340 + 430 - = 70 + 90
HNGX 0906ANSN-R posuw [mm.zab] 0305 0,3+0,38 0305 - - 0,102
2230 ° glebokosé skrawania [mm] 1,0+5,0 1+38 1,0+5,0 - - 03+15
predko$¢ skrawania [m.min"] 265 + 345 155 + 205 250 + 325 - - 50 + 65
HNGX 0906ANSN-R A posuw [mm.zab™] 0,3+05 0,3+0,38 0305 - 0,3+0,38 0,1+02
8230 ~6~ gtebokosé skrawania [mm] 1,0+5,0 1,0+38 1,0+50 - 1,030 03+15
- ”) predkosé skrawania [m.min] 255 + 340 150 + 200 240 + 320 - 50 + 100 50 + 65
HNGX 0906ANSN-R A posuw [mm.zab™] 0,3+05 0,3+0,38 03+0,5 - 0,3+0,38
8240 ,6_ gtebokosé skrawania [mm] 1,050 1,0+38 1,0+50 - 1,0+3,0
5 ‘/J predkosé skrawania [m.min] 255 + 320 150 + 190 240 + 300 - 50 + 95
XNGX 0906ANSN g posuw [mm.zgb] 0,17+0,5 - 0,17+05 - -
8230 @, glebokos¢ skrawania [mm] 0,8+5,0 - 08+5,0 - =
4 predko$é skrawania [m.min""] 255 + 385 - 240 + 365 = =

Mozliwosci technologiczne frezéw z pltytkami HNGX 09

ZAGLEBIANIE SKOSNE

HNosC

o freza (o5
050 2,1°
063 1,5°
0 80 1,1°
0100 09°
0125 0,7°
0 160 05°

ZAGLEBIANIE OSIOWE

a _=19mm

p max

\ \E\&\\

/

2dH7
B
/ N
-
Jb &
Y, 7° : 45° \~\ = i =
Y -7° A o 5mm z‘d|
2D
e R oD
'\,7 777777777 L L 50 + 125 mm 2 160 mm
i i KI’
00 7* - ilogé zebow
Wymiary Czesci zapasowe
= Sruba Grot Rekojes¢
£ @
ISO = 8 A ‘ Plytka
S| D dH7 d L D b t z B kq] S )
: | | & &
50A04R-S45HN09C-C L] 50 22 18,0 40 61,7 10,4 6,3 4 + 0,35
63A06R-S45HN09C-C L] 63 22 18,0 40 74,7 10,4 6,3 6 + 0,49
80A06R-S45HN09C-C [ ] 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 6 + 1,06
80A08R-S45HN09C-C L] 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 8 + 1,06 = A
% o 2=
100A08R-S45HN09C-C | ® 100 32 45,0 50 11,7 14,4 8,0 8 + 1,74 E P Cel é §
— a =2}
100A10R-S45HN09C-C | ® 100 32 45,0 50 11,7 14,4 8,0 10 + 1,74 ‘é’ |°£> 2 é 2
(=} B S
125A10R-S45HN09C-C | ® 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 10 + 3,24 > = <
125A12R-S45HN09C-C | @ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 12 + 3,24
160C12R-S45HN09C ° 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 12 5,70
160C14R-S45HN09C L] 160 40 66,7 63 17,7 16,4 9,0 14 5,70
©® Magazynowany O Niemagazynowany Wymiary w [mm]
HNGX Gatunki
Geometra ISO ANSI [=2g3i
NN
AN O o
HNGX 0906ANSN-F HNGX -54ANSN-F )
XNGX
HNGX 0906ANSN-M HNGX -54ANSN-M eeolo|e
HNGX 0906ANSN-R HNGX -54ANSN-R IO
Velikost
elikos d s g XNGX 0906ANSN XNGX -54ANSN L
0906 16,500 6,35 49

® Magazynowany

O Niemagazynowany

Wymiary w [mm]



