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Twgj partner technologiczny w rentownej obrobce

NeoMill® PROGRAM NARZEDZI FREZARSKICH




Program narzedzi frezarskich
NeoMill® tgczy wysokg
produktywnosc przy zachowaniu
niskich kosztow.

Standardowy program narzedzi frezarskich z promieniowg zabudowg ptytek
skrawajgcych NeoMill® stworzony przez MAPALa w sktad ktérego wchodza
gtowice czotowe, walcowe, jezowe oraz Gtowice do obrébki z wysokimi
predkosciami ma na celu zapewnienie najwyzszej produktywnosci oraz
ekonomicznosci szczegodlnie przy produkgji seryjnej. Program zostat
opracowany na bazie wieloletniego doswiadczenia firmy MAPAL

w projektowaniu narzedzi specjalnych uzywanych przy wielkoseryjnej
produkcji detali z wysokimi wymaganiami jakosciowymi.

Dla wszystkich gtowic z programu NEOMILL®, MAPAL oferuje szeroki zakres
ptytek skrawajgcych o geometrii pozytywnej i negatywnej. Dodatkowo
dostepne sa ptytki z krawedzig WIPER pozwalajaca na uzyskanie lepszej
jakosci obrabianej powierzchni. Geometria ta ma szerokie zastosowanie
przy obrobce posredniej.

Ptytki negatywne posiadaja zerowy kat przytozenia. Pozwala to na
wykonanie krawedzi skrawajacych rowniez na odwrocie ptytki przez co
mozemy dwukrotnie zwigkszy¢ liczbe krawedzi skrawajgcych w pordwnianiu
z ich pozytywnymi odpowiednikami. W pofgczeniu z wysokg zywotnoscig
narzedzi ISO ptytki negatywne pozwalajg na szczegolnie ekonomiczng
produkcje.

MAPAL JAKO PARTNER TECHNOLOGICZNY WSPIERA W WYBORZE ORAZ
OPTYMALNYM UZYTKOWANIU GLOWIC NEOMILL® BAZUJAC NA WIEDZY
Z ZAKRESU NARZEDZI ORAZ PRODUKCII

Dlaczego wybra¢ MAPALa

Zastosowanie frezarskie | . o
Rodzaj mocowania Strategia obrobki

= Wybodr narzedzia
= Wybdr strategii
frezowania

= \Wymagania detalu
= Koncepcja mocowania

Zacisk hamulcowy
Zwrotnica samochodowa
Koto turbiny
Turbosprezarka
Kompresor

Pompa hydrauliczna
Blok silnika

Obudowa zaworu

© 00N O~ WN =

Przekfadnia

w

W

Wzrost produktywnosci

= Analiza parametrow
obrdbczych oraz czasu cyklu

= Optymalizacja

Program standardowy
= Narzedzia oraz ptytki
skrawajgce dostepne
Z magazynu

Rozwigzania narzedziowe do frezowania stali,
‘ stali nierdzewnej oraz zeliwa ktdre sg zaréwno

innowacyjne oraz niezawodne wymagajg doskonate]

wiedzy na temat procesu obrobki skrawaniem.

Niezawodnos¢ procesu '..

oraz ekonomicznosé

= Wsparcie podczas
produkgji

= Kalkulacja ekonomicznosci

produkgji

Zeskanuj kod QR aby dowiedzie¢ si¢
wigcej o programie NeoMill®!

Wiecej informacji znajdziesz na stronie www.mapal.com

O

Kooperacja
= Bliski kontakt, wspdine
optymalizacje

Wszystko z jednego zrodta Partnerstwo Jakosc¢ i precyzja

Ze wzgledu na szeroka ofertg firmy MAPAL Podstawg wszystkiego co robimy w MAPALu Narzedzia MAPALa charakteryzujg si¢ wysoka
klient ma mozliwos¢ zamowienia kompletu jest bliski, szczery dialog z klientem ktérego jakoscig oraz ekonomicznoscia. Cechuja sie
narzedzi z jednego zrédta oraz dodatkowo rezultatem jest dtugoletnia wspdtpraca. rowniez doskonatg doktadnoscig wymiarowa

skorzystania z wiedzy naszych specjalistow
na temat narzedzi oraz obrébki.

oraz precyzjg wykonania.

Program standardowych
narzedzi promieniowych

Program wysokowydajnych narzedzi
frezarskich dostepnych z magazynu zapewnia
doskonate i niezawodne wyniki we wszystkich
rodzajach obrobki.

Lider technologiczny

W obrobcee detali szesciennych MAPAL
postrzegany jest jako Swiatowy lider.

Na wyciggniecie reki

na catym swiecie

Bezustanny dialog z klientem jest istotng
czescig tozsamosci MAPAL na catym swiecie.



POZYTYWNE
PODSTAWOWY
KSZTALT

NEGATYWNE
PODSTAWOWY
KSZTALT

Gtowice czotowe

NeoMill®-8-Face W

= 8 - krawedziowa ptytka skrawajaca [ 45°

= Pierwszy wybdrdlaPiM

= Zakres $rednic: 63 - 200 mm | ap max. 5 mm
= Stosowane w detalach skotonnych do wibracji

OFMT

NeoMill®-16-Face W

= 16 - krawedziowa ptytka skrawajgca [ 45°

= Pierwszy wybor dla K oraz stali zaroodpornych

= Zakres $rednic: 63 - 200 mm | ap max. 4 mm

= Niskie opory skrawania pomimo negatywnej geometrii
= Maksymalna optacalnos¢ dla obrobki czotowej

ONKU

MAPAL JAKO PARTNER TECHNOLOGICZNY WSPIERA W WYBORZE ORAZ OPTYMALNYM
UZYTKOWANIU GEOWIC NEOMILL® BAZUJAC NA WIEDZY Z ZAKRESU NARZEDZI ORAZ PRODUKCJI

Zastosowanie oraz obrabiany materiat

Materiat

Zastosowanie obrabiany

Frezowanie Frezowanie Frezowanie Stal
czotowe walcowe rampowe

M
Stal nierdzewna

Frezowanie Frezowanie z
wgtebne wysokim posuwem

Zeliwo

Warunki obrobcze

Stabilne warunki Niestabilne warunki

— —

———

Obrabiarka, mocowanie, ksztatt obrabianego detalu

= Qbrobka przerywana
= Niska szerokos¢ obrobki
= Qborbka na sucho

= Qbrobka bardzo mocno przerywana
= Sktonnos¢ do drgan
= Qborbka z chfodzeniem (szok terminczny)

Frezy walcowe

<o

NeoMill®-2-Corner

= 2 - krawedziowa ptytka skrawajaca [ 90°

= Pierwszy wybor dla P, M oraz K

= Zakres $rednic: 20 - 63 mm | ap max. 11 mm

= Stosowana do frezowania rampowego (obrobka 3 osiowa)

AOKT

NeoMill®-4-Corner 6

= 4 - krawedziowa ptytka skrawajaca [ 90°

= Pierwszy wybor dla P, M, K oraz stali zaroodpornych

= Zakres $rednic: 25 - 100 mm / ap max. 10 mm

= Przeznaczona do frezowania wysokich scian

= Niskie opory skrawania pomimo negatywnej geometrii

NeoMill®-4S-Corner

= 4 - krawedziowa ptytka skrawajaca [ 90°

= Pierwszy wybor dla P oraz M

= Zakres $rednic: 40 - 160 mm | ap max. 7. mm

= Wieksza ilos¢ krawedzi dla gtowic @40 i wiekszych

SDKT

NeoMill®-8-Corner

= 8 - krawedziowa ptytka skrawajaca [ 90°

= Pierwszy wybor dla K

= Zakres $rednic: 50 - 200 mm | ap max. 8 mm

= Maksymalna oszczednosé dla frezowania walcowego

SNMU

Frezy jezowe

<o

NeoMill®-2-Shell

= 2 - krawedziowa ptytka skrawajgca [ 90°

= Pierwszy wybor dla P, M oraz K

= Zakres $rednic: 25 - 40 mm [ ap max. 51 mm

= Stosowana do frezowania rampowego (obrobka 3 osiowa)

\N

AOKT

NeoMill®-4-Shell 6

= 4 - krawedziowa ptytka skrawajgca [ 90°

= Pierwszy wybor dla P, M oraz K

= Zakres $rednic: 32 - 63 mm [ ap max. 62 mm

= Stosowana dla frezowania rampowego (obrobka 3 osiowa)
= Przeznaczona do frezowania wysokich scian

ANMU

NeoMill®-2-HiFeed
= 2 - krawedziowa ptytka skrawajgca [ 90°

Frezy do obrobki z wysokimi
wartosciami posuwu

= Pierwszy wybor dla P, M oraz K

= Zakres $rednic: 10 - 160 mm / ap max. 0.7-1.4 mm

= Najwyzszy mozliwy posuw na ostrze (do f;=3.0 mm przy uzyciu SDMT 18)

= Dokrecana gtowica w pofaczniu z weglikowa przedtuzka minimalizuje
wibracje przy ekstremalnie duzych wysiegach

NeoMill®-4-HiFeed

LDMX
= 4 - krawedziowa ptytka skrawajgca [ 90°

= Pierwszy wybér dla P, M, K oraz H

= Zakres $rednic: 16 - 200 mm [ ap max. 1-3.56 mm

= Bardzo wysokie posuwy przy zachowaniu stabilnego procesu

= Gtadkie przejscia nawet przy obrobce kieszeni

= Bezpieczna obrdbka przy duzych wysiegach

Uniknij wibracji
stosujgc ttumik drgan

ot
M/,

g

Mg Ny

BEZ TEUMIKA DRGAN

Z TEUMIKIEM DRGAN

Wyzwania podczas frezowania

= Dwa razy wyzszy wysieg powoduje 8x wyzsze odksztatcenia co
prowadzi do wibracji oraz prowadzi do gtosnej pracy narzedzia

= Napiecia pomiedzy narzedziem a wrzecionem

= Dtugi czas obrobki spowodowany redukeja parametrow obrébezych

Rozwigzanie MAPALa

= Wbudowany system w sktad ktérego wchodzg: metalowy rdzen, zestaw
sprezyn oraz fozysko olejowe.

= Adapter narzedziowy z wewnetrznym chtodzeniem

= Plug & Play: Brak koniecznosci requlacji ttumika drgan

= Zastosowanie zaréwno w rozwigzaniach standardowych i specjalnych

Korzysci dla klienta

= Oszczednosé do 50% ze wzgledu na zwiekszong wydajnos¢ skrawania

= Do 60% lepsza jakos¢ obrabianej powierzchni

= Bezpieczny proces poprzez unikanie powstawania wykruszen na krawedzi
skrawajgcej

Geometria ptytki

Geometria pozytywna Geometria negatywna

1

= Pozytywny kat natarcia oraz niskie = Szczegdlnie rentowne rozwigzanie ze
sity skrawania sg kluczowe przy wzgledu na krawedzie skrawajace
niestabilnych warunkach z dwach stron oraz wysokg wytrzymatos¢

Liczba krawedzi skrawajgcych [ Podziatka

Podziatka rzadka Podziatka gesta

Zalezny od ap i ae

Geometria krawedzi skrawajacej R/M/U
Geometria krawedzi skrawajacej zalezy od obrabianego materiatu oraz aplikacji

Posuw na ostrze

Powierzchnia Obrobka posrednia Trudne warunki
formujaca wior Mo3 Mos Uo3 uos
Zaokrgglente krawedzi ++ +++ ++ +++

- 0.08-0.25 0.1-025 0.08-025 0.1-0.25
Posuw na ostrze M 0.08-0.2 0.08 - 0.2
[mm] 0.1-03 0.1-03

R = Obrdbka zgrubna | M = Obrébka posrednia | U = Trudne warunki

Stosunek ae [ @

Optymalny stosunek srednicy narzedzia oraz szerokosci obrobki

ae = 60-80% Dc ae = 20-40% Dc

= Stosunek Srednicy
narzedzia do szerokosci
obrébki ae powinien
by¢ dobrany zgodnie
ae = 70% Dc ae = 25% D¢ z zataczong ilustracja.

Strategia obrobki

Wejscie w materiat po promieniu

= Wjazd narzedzia po promieniu
pozwala zachowac wiory
o niskiej grubosci podczas
wyjazdu co zmniejsza wibracje
przez co zywotnos¢ narzedzia
zwieksza sie.

fz

Kalkulacja parametrow procesu

Kluczowe dla procesu czynniki

Moment obrotowy [Nm]
g
Moc [kW]

= Moc i moment obrotowy

o ) ) o n wn narz§dzia
Predkos¢ obrotowa wrzeciona [obr/min] = Kalkulacja rentownosci

= Kalkulacja oporéw skrawania

= Wzér do sporzadzenia raportu



Poznaj rozwigzania narzgdziowe i ustugi MAPAL, ktore pozwolg Ci sie rozwijaé:

ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYJNE

WIERCENIE | NAWIERCANIE | POGtEBIANIE

FREZOWANIE

TOCZENIE

OPRAWKI NARZEDZIOWE

NARZEDZIA MECHATRONICZNE

USTAWIANIE | POMIARY | SYSTEMY WYDAWANIE NARZEDZI
UStUGI

www.mapal.com
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