Laser Mill - technické informace

EXPERT

Laser Mill |

@ Viastnosti

» Diky vynikajicim feznym vlastnostem materidlu se dosahuje
dlouhé zivotnosti nastroje.

» Dodavany systém MQL pro optimalni obrabéni forem.

» Snadné upnuti s jednoduchym Sroubovacim systémem.

» Rlzné provedeni drzaku: ocelova stopka, karbidova stopka,
modularni typ.

» Vysokd presnost monolitnich fréz s VBD pfi dokon&ovani forem.

*Ekologicky systém

*Niz$i nklady na chladici
kapalinu

*Mazani bfitu

o Leps$i vlastnosti odvadéni trisek
eDeldi Zivotnost nastroje a lepsi
kvalita povrchu

@ Viastnosti @ Viastnosti
¢ S jednim drzakem se dodava Sest typl
Vedlejsi VBD.
d"alba Cf|1_lad|C| o Jediny &roub pro upnuti VBD:
apaliny jednoduchy upinaci systém
¢ Rlzné typy drzék
(ocelova stopka, karbidovéa stopka,
modularni typ)
"/ o Moznost pouziti MQL - vhodné pro
Hlavni del$i Zivotnost nastroje a lepsi kvalitu
draha chladici povrchu
kapaliny
| { { \
Kulovy typ LBH | | Radiusovy typ LRH Rychloposuvovy LFH | | SraZeni hran LCF
Vnitini chlazeni h [\~ | a
Spiralovy brit eSpiralovy bfit eSpiralovy brfit *Rovny bfit
Vysoce presny Sroub *Vhodny pro tvrd$i mate-  eRdzné radiusy R e\hodny pro vysoky eStfedové vrtani
rialy s vyscfky'm posuvem posuv a srazeni hran
Drazky chladici > - — ‘,
kapaliny _ Kulovy typ LBS Radiusovy typ LR
- =
@b LBS, LR
VBD vyrabéné na zakazku
*Rovny brit *Rovny bfit
*VVhodny pro presné *R{zné radiusy R
obrabéni

@ Vlastnosti sorty PC210F

ISO

“Vrchni vrstva ovlaiku_]
P e ZlepSeni tvrdostia odoln
proti oxidaci

Spodni vrstva povlaku ]

proti vystipovani
e Ultrajemny substrat

» Diky ultrajemnému slinutému karbidu se zvysila houzevnatost bfitu.

» Pouziva se specialni povlak pro vysokorychlostni obrabéni a kalen
obrobky.

» Vysoka kvalita obrobeného povrchu diky vynikajicim mazacim
vlastnostem filmu.
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¢ ZlepSeni adheze a odolnosti
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@ Rezné podminky

*Rezna rychlost

nmxDexn

Ve= 1000

(m/min)

*Posuv za minutu

vf = fz x n x z (mm/min)

ae
ap

-~ A~

C C

EXPERT

*Ot./min *Posuv na zub

_ vee x 1000 . P | B

= 1 xDe (ot./min) nxz ( )
eMnozstvi odebiranych trisek *Pozadavky na pfikon

_ apxaexVf - _ Qxke _ Pc
Q= 1000 (cm®/min) e = 60x1000xn(kw) H= 0.75 (kW)

vc = Rezna rychlost (m/min) Php = Pozadavky na vykon v konich (hp)
n = Pocet otacek za minutu (min') Q = Mnozstvi odebiranych tfisek (cm?®min)
Dc = Rezny priimér (mm) ap = Hiloubka fezu (mm)
vf = Posuv za minutu (mm/min) ae = Sirkarezu (mm)
fz = Posuv nazub (mm/t) ke Specificky fezny odpor (kg/mm?)
z = Podetzubl n = Mechanicka ucinnost (%)
Pkw = Pozadavek na vykon (kW)

©® Doporucené rezné podminky

R re[iﬁﬁ"nﬁi?eeﬁiy Tdost | o oy ap?nrjm) - ?nfm)
Unlikové ocell legované oceli | PC210F DoHrC30 100-250 0,2-0,3 007D 007D
Unlikové ocell, legovené oceli | PC210F | HRC30-40 80-150 0,1-0,3 007D 0,07D
Zapustkové ocel PC210F HrC30-40 80-150 0,1-0,2 0,05D 0,05D
Litina PC210F - 100-200 0,3-0,35 007D 007D
Kalené oceli PC210F HrC50-60 100-150 0,1-0,3 0,03D 0,03D
Korozivzdorné oceli PC210F - 80-150 0,1-0,3 005D 005D
Hinikové sltiny PC210F - 200-300 0,15-0,4 015D 015D

@ Drsnost obrobeného povrchu

h (drsnost povrchu) (Um)

2
sVzorec pro drsnost povrchu:  h (Dokon&ovani) = %L %1000 (um)

@ Skuteény fezny priumér dle ap

|
R 0,1 0,2/ 0,304 |05 |0,6|07]08|09 1,0 :
5 03,10,23]40/63]90(123)16,0/20,3|25,0
6 02,08,19|33|52]|7510,2133|16,9|20,8
8 02[06]14[25[39][56][77[100/127[156 |
10 [ 0105[ 1120|3145 61|80 101125 ﬂae
12,5 011040916 |25|36[49 |64|81 10,0 @
15 0103081321 |30]41 536883 j apl
16 | 0103[0713]20]/2838 506378

@D

ap °D| 908 | 910 | 912 216 | 820 | 625 | 930 | @32
0,1 1,8 2,0 2,2 2,5 2,8 3,2 3,6 3,6
0,2 2,5 2,8 31 3,6 4,0 4,5 4,9 5,0
0,3 3,0 3,4 3,7 43 4,9 54 6,0 6,2
0,5 3,9 4,4 4,8 5,6 6,2 7,0 7 79
1,0 53 6,0 6,6 7 8,7 9,8 10,8 11,1
1,5 6,2 71 79 9,3 10,6 11,9 13,1 13,5
2,0 6,9 8,0 8,9 10,6 12,0 13,6 15,0 15,5
2,5 74 8,7 9,7 11,6 13,2 15,0 16,6 17,2
3,0 7,7 9,2 10,4 12,6 14,3 16,2 18,0 18,7
3,5 79 9,6 10,9 13,2 15,2 17,3 19,3 20,0
4,0 8,0 9,8 11,3 13,9 16,0 18,3 20,4 21,2
5,0 11,8 14,8 17,3 20,0 22,4 23,2
6,0 12,0 15,5 18,3 21,4 24,0 25,0
7,0 15,9 19,1 22,4 25,4 26,5
8,0 16,0 19,6 23,3 26,5 27,7
10,0 20,0 24,5 28,3 29,7
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@ Vzorce pro vypocet skutecné fezné rychlosti

1. Skute¢na feznd rychlost dle dhlu 6.

i x Desingxn

VC= ""1000

(m/min)

De - 2ap
e

0 =cos -1 +90-a°
D

2. Skute€na fezna rychlost dle hloubky fezu

2nn \/ap (De - ap)

vee = 1000

@D

a;)(

=

ap

3. Skutecny priimér dle hioubky fezu

* \/zorec pro skutecny primér

De =2/ap (D - ap)
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@ Zkouska odolnosti proti otéru

Rezné podminky

NAK80 (HRC30), vzduch
ve (m/min) = 376 Celo
fz (mm/t) = 0,33

ap (mm)=0,5

ae (mm)=0,5

vf (mm/min) = 4 000

n (min”) = 6 000 Hibet

PC210F Stary Konkurent A

STD11 (HRC50-65),
vzduch Celo
ve (m/min) = 251
fz (mm/t)=0,38

ap (mm)=0,5
ae (mm)=0,3
vf (m/min) = 3 000 y
n (min") = 4 000 Hibet
Doba obrabéni: 8 hodin
@ Priklad obrabéni
+Klikovy hfidel
Trida Specifikace Obrobek

Obrobek | SCM440 (HRC 40)

ve (m/min) = 376 / fz (mm/t) = 0,25 / ap (mm) = 0,5

Rezné
podminky | @ (mm) =0,2/n (min”) =6 000/ vf (mm/min) = 3 000 / MQL
Néstroj Drzak LBE200115T-S25
VBD LBH200 (PC210F)
*Spoj CV
Trida Specifikace Obrobek

Obrobek | $53C (HRC 35)

Rezné ve (m/min) = 200/ fz (mm/t) = 0,25 / ap (mm) = 0,5-2,0
podminky | ae (mm)=0,5-1,0/n (min) =3 000/ vf (mm/min) = 1 500/ Air

DrZz&k LBE230-HSKC63
VBD LBH230 (PC210F)

Nastroj

« Forma na automobilovy naraznik
Tida Specifikace Obrobek
Obrobek | KP4AMA (HRC30-35)

Rezné vc (m/min) = 700/ fz (mm/t) = 0,25 / ap (mm) = 0,5
podminky | @& (mm)=0,2/n (min”) =9 000/ vf (mm/min) = 4 500 / vzduch

DrZzéak LBE250170S-S25C
VBD LBH250 (PC210F)

Nastroj

& KORLOY
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@ Systém znaceni drzaku

Nézev fady Prdmér nastroje
Kulova 016, 0 20, 0 25
fréza s VBD 030,032,040,050
@ Vlastnosti

» Celni vélcova fréza s VBD pro obrabéni forem.

» Dlouhd Zivotnost VBD diky vysoké tvrdosti.

» Spiralovity bfit a bfit s vysokou presnosti.

» Systém vnitfniho chlazeni optimalizovany pro obrabéni forem.
» RGzné drzaky v normalnim a dlouhém provedeni.

- Hazeni: do 0,05mm

Dosedaci plocha Konkavni dno

Standardni  Vicebfity typ Modulérni typ Dosedaci plocha
typ

B KORLOY

\
Typ

S: standardni stopka
L: dlouha stopka

- Pfesnost R: do 0,05mm

Vnitini Vi > R["szé’prl,‘imér){ (o 16, 20: 25, 3'0,’ 32,. 4}0, 50):.
» Minimalni fezny odpor diky spiralovitému bfitu.

» Zajisténi VBD proti ota¢eni pomoci konkavniho dna.
» Dlouhodoba Zivotnost nastroje.

|
Primér
stopky

» Moznost obrabéni s vysokou presnosti a do velké hloubky.

EXPERT

» RGzné praméry (g 16, 20, 25, 30, 32, 40, 50).
» VylepSeny systém vnitfniho chlazeni.

» Dloha zivotnost VBD.

» Stabilni upnuti a snadna vymeéna VBD.
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@ Upinani VBD

1. Vlozte VBD do IGzka.
2. Pridrzte VBD ve vyznaceném smeéru
a upnéte Sroubem.

T P GBE
' Konk. A
' Konk. B
36| ronne e
=
S 1
°3 i
= :
4 -1 e T
2 |- - - - -1
0 .
Za podminek 1 Za podminek 2

@ Rezné podminky

Klas. Rezna rychlost (vc) Posuv (fz) Hloubka fezu (ap) Hloubka fezu (ae) Obrobek Chlazeni
Podminky 1 150 m/min 0,15 mm/t 5mm 8mm STD61 (HrC50)
+ Za sucha
Podminky 2 100 m/min 0,1 mm/t 8mm 8mm SCM440 (HrC20)
@ VBD / nahradni dily
VBD Nahradni dily
TP N D
o y " . Sroub Klic
Prumér Vnitfni 1/S Vnéjsi I/S Vnéjsi hlavni 1/S — - S—— —
Vnitfni/vnéjsi typ Vnéjsi hlavni typ | Vnitini/vnéjSityp | Vngjsi hlavni typ
016 ZPET080M-MM ZPET080S-MM - FTKA02555S - TWO08S -
220 ZPET100M-MM ZPET100S-MM SPMT060304 FTKA0307 ETNA02506 TW09S TWO7P
025 ZPET125M-MM ZPET125S-MM SPMT060304 FTKA0409 ETNA02506 TW15S TWO7P
230 ZPET150M-MM ZPET150S-MM SDMT090308-MM FTGAO0511-P ETNA0408 TW20S TW15S
032 ZPET160M-MM ZPET160S-MM SDMT090308-MM FTGA0511-P ETNA0408 TW20S TW15S
2 40 ZPET200M-MM ZPET200S-MM SDMT120408-MM FTGA0614 ETNAO0511 TW20S TW25S
2 50 ZPET250M-MM ZPET250S-MM SDMT120408-MM FTGA0818 ETNAO0511 TW258 TW25S

B KORLOY
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@ Doporucené rezné podminky
Tvrdost .

Obrobek Typ obrabéni (HRC) ve (m/min) fz (mm/t) ap (mm) ae (mm)
Uhlikové oceli, SOK?F 160-250 01-0,5 03-0,5D 02-03D
legované ocel razka Do 25 120-200 0,1-0,5 0,3-0,5D -

Vysoké ap 160-250 0,1-0,5 1,0-15D 0,1-0,2D
ooy . Bokem 120-200 0,1-0,5 0,3-0,5D 0,2-0,3D
}Jhl'kove,oce“: Drézka Do 45 120-160 01-05 0,3-0,5D -
egovane ocell Vysoké ap 120-200 0,1-0,5 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Bokem 120-200 0,1-0,3 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Tvarna ocel Drazka 30-40 120-160 0,1-0,3 0,3-0,5D -
Vysoké ap 120-200 0,1-0,3 1,0-1,5D 0,1-0,2 D
Bokem 150-300 0,2-0,7 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Litina (GCGCC) Drazka 20-30 150-300 0,2-0,7 0,3-0,5D -
Vysoke ap 150-300 0,2-0,7 1,0-1,5D 01-0,2D
Tepelni Bokem 40-100 0,1-03 03-05D 0,2-0,3D
lepeine Drazka 50-60 40-100 01-0,3 0,3-0,5D -
zu$lechténé Vysoké ap 40-100 0,1-0,3 1,0-1,5D 0,1-0,2D
©® Rada kulovych fréz s VBD
A
63 s
BRE Pouziti
50 R — < G i abéni
¢ Typ Jakost Ucinnost Ekvivalence ; Obrabéni bokem
| o ox o .~ .| Ekonomika .
040 , obrabéni obrabéni | priméru obrabéni frézy
|
030 : Laser Mill °® o © o o
l
020 —— GBE 0 Y o © Y
10 BRE o) ° o ° °

01 02 03 04 05 fz(mm/2) o: \Velmi dobra ©: Dobra o: Normalni

@ Vysledek testu odolnosti proti otéru

Rezné podminky Fotografie ukazuijici odolnost proti otéru

« Obrobek ) GBE _ Konkurent A Konkurent _

KP4M (HrC33), za sucha
¢ Podminka
vc = 280 m/min
fz = 0,25 mm/t
ap =5-10mm
ae =5-10mm
vf=1486 m/min
n =2 971 ot./min
= ¢ Nastroj
Drzak: GBE300-S32
VBD: ZPET150M-MM (PC3500)
ZPET150S-MM (PC3500)

* Obrobek ,

Celo

Hrbet

Doba v fezu: 4 prichody

STD11 (HRC20), za sucha
¢ Podminka
vc =250 m/min
fz=0,2 mm/t
ap=5mm
ae=5mm
vf=1062 m/min
n =2 653 ot./min
o Nastroj
Drzak: GBE300-S32
VBD: ZPET150M-MM (PC3500)
ZPET150S-MM (PC3500)

Celo

Hrbet

Doba v fezu: 4 priichody

& KORLOY
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@ Vlastnosti

» Rezny vykon: Vynikajici fezny vykon s optimalni linif bfitu.

» Téleso s vysokou houZevnatosti: DelSi Zivotnost nastroje a odolnost vici zlomeni diky specidlni povrchové UGpravé drzaku, snadné
upinani VBD a dobra trvanlivost diky Sroubu TCRX, dobré tvorba tfisek diky 3D tvaru.

» VBD: MoZnost pouziti nastroje pro aplikace s vysokou rychlosti a posuvem diky specidlni tfidé materialu, ktery je odolny vici
opotiebeni a zlomeni.
Stabilni fezny vykon diky vysoké houzevnatosti bfitu a pozitivnimu &ela.

EXPERT

Vicebrita fréza

5,56

476

Gl Fete

3999n0000

*ZvySena pevnost britu

°Dobr¥ odchod fisek diky zvySené tloustce eSnadné upnuti VBD
*Dobry odvod tepla
@ BRE - fezné podminky ae
A’—ri
¢ Typ obrabéni
. ap
R R
ap /
ap=0,3D-0,5D ae=0,2D-0,3D ae=0,1D-0,5D
ap=03D-05D ap=1,2D-1,5D
Typ obrébéni 1 Typ obrébéni 2 Typ obrabéni 3
Obrobek Typ obrabéni Rychlost (m/min) Posuv (mm/t) Rezné materialy
120-220 0,1-0,4 NCM325
Uhlikové oceli / legované oceli 2 120-220 0,2-0,4 NCM325
100-180 0,1-0,3 NCM325
100-200 0,1-0,4 NCM325
Legované oceli 2 100-200 0,2-0,4 NCM325
3 80-160 0,1-0,3 NCM325
80-150 0,1-0,3 NCM325
Nastrojové oceli 2 80-150 0,15-0,35 NCM325
3 60-120 0,1-0,3 NCM325
) i ) 1 60-120 0,1-0,3 NCM325
Ocell ?;zggfi;)v rdosti 2 60-120 01-0,3 NCM325
3 50-80 0,1-0,2 NCM325
1 100-180 0,2-0,5 NCM320K
Litina 2 100-180 0,2-0,5 NCM320K
3 80-160 0,15-0,4 NCM320K
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