BZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

[ | PREDKOSC SKRAWANIA

. ) Ptytka Szeroko$¢ skrawania ae (mm)
Materiai przedmiotu | 1yardosc Gatunek Typ |__<0.25D1 | 0.25-05D1 | 0.5-0.75D1 | D1(Rowek)
2 pierwszy wybor | drugi wybor [famacza Predkos$¢ skrawania vc (m/min)
. MP6120 VPI5TF | M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
Sl sl ee) | <L MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Stal weglowa 180—350H8 | MP6120 VP15TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Stal stopowa MP6130 VP20RT | M |H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Stal nierdzewna <270HB MP7130 VPISTF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Zeliwo szare <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Zeliwo sferoidalne (GGG) [ <800MPa MC5020 H 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
MP9120 VP15TF H|M 50(40—70) 50(40—70)
Sep e <350HB MP9130 VP20RT | H |M| 4030—60) 40(30—60)
Stop zaroodpormy _ MP9120 VP15TF H| M 40(30—60) 40(30—60)
MP9130 VP20RT | H|M| 30(20—40) 30(20—40)
Stal Hartowana 40—55HRC VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
B GLEBOKOSC SKRAWANIA / POSUW NA ZAB
Materiat przedmiotu ToEehEs glfg\?vlg?‘?: Glebokos¢ skrawania Posgjgdnn?czaaf?ef;f Tr? rSab)
obrabianego ap (mm)
ae (mm) 325—p40 250—@80 2100—@160
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
Stal konstrukcyjna 12.5-15 0.10 0.10 0.07
=180HD <5 0.20 0.20 015
Stal weglowa 180—350HB
Stal stopowa 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
M <5 0.30 0.25 0.25
5-75 0.25 0.20 0.20
<0.5D1 75-10 0.20 0.15 0.15
10-12.5 0.15 0.10 0.10
12.5-15 0.10 0.07 0.07
Stal nierdzewna <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.10 0.10
10-15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
K <5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 7.5-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
- Wytrzymalosé 12.5-15 0.10 0.10 0.07
Zeliwo szare na rozcigganie <5 0.20 0.20 0.15
<350MPa | (.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5-75 0.20 0.20 0.20
<0.5D1 75-10 0.15 0.15 0.15
10-12.5 0.10 0.10 0.10
. Wytrzymalosé 12.5-15 0.07 0.07 0.07
Zeliwo sferoidalne (GGG) | na rozcigganie <5 0.20 0.20 0.15
<800MPa | (.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Rowek) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07




Materiat przedmiotu TG 2?23';?\?; Gtebokos$¢ skrawania POSSU:eVdn:ilC?:_;;; r(an:n n/12)ab)
obrabianego ap (mm)
ae (mm) 325—40 250—@80 2100—160
S <5 0.15 0.10 0.10
<0.25D1 5—7.5 0.10 0.05 0.05
Stop tytanu <350HB 7510 0.05 — —
1D <5 0.05 0.05 0.05
Stop zaroodpormy _ <0.25D1 <2 0.10 0.05 0.05
D1 (Rowek) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25D1 5—-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Stal Hartowana 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5D1 575 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75D1 <5 0.07 0.07 0.07
D1 (Rowek) <5 0.07 0.07 0.07

(Uwaga 1) Parametry skrawania dotyczg standardowych frezow z chwytem trzpieniowym i frezéw nasadzanych.
Korekty wprowadzac¢ zaleznie od warunkow obrébki.
(Uwaga 2) W pewnych przypadkach wystepuje tendencja do drgan. W nastepujgcych sytuacjach nalezy zmniejszy¢ gtebokosé skrawania
i/ lub parametry skrawania.
¢ Przy dtugich chwytach trzpieniowych
* W przypadku diugiego wysiegu narzedzia (dla frezéw trzpieniowych i nasadzanych)
* Przy niskiej sztywno$ci zamocowania przedmiotu obrabianego lub matej sztywnosci obrabiarki.
(Uwaga 3) Celem uniknigcia drgan zaleca sie stosowanie frezow z rzadkg podziatkg zamiast gestg.
(Uwaga 4) tamacz typu H jest pierwszym wyborem w niestabilnych warunkach skrawania, np. podczas obrobki ciezkiej, przerywane;.

B FREZOWANIE Z POSUWEM WGLEBNYM (ZAGLEBIANIE SKOSNE)/INTERPOLACJA SRUBOWA
@ FREZOWANIE Z POSUWEM WGLEBNYM (ZAGLEBIANIE SKOSNE) @ INTERPOLACJA SRUBOWA

Otwory nieprzelotowe
z ptaskim dnem

Parametry skrawania podano w ponizszej tabeli. Posuw na ostrze oraz predko$¢ skrawania, patrz tabela "Parametry skrawania podczas frezowania rowkéw".

Srednica Frezowanie z posuwem wglebnym (zaglebianie skoéne) | Interpolacja $rubowa (otwér nieprzelotowy z ptaskim dnem) | Interpolacja $rubowa (otwor przelotowy)
freza Maks. kat zaglebiania|  Minimalna | Maks. srednica | Maksymalny | Maks. srednica | Maksymalny | Maks. rednica | Maksymalny
D1(mm) skosnoego odlegtoséy1 otworu %2 skok otworu skok otworu skok
a L(mm) DH max.(mm) | P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm)
25 11 85 48 14 45 12 32 4
28 9 105 54 12 51 11 38 4
32 7 135 62 11 59 10 46 5
35 6 158 68 10 65 9 52 5
40 6 158 78 12 75 11 62 7
50 4 238 98 10 95 9 82 7
63 3 318 124 10 121 9 108 7
80 2 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5 636 198 8 195 7 182 6
125 1 954 248 6 245 6 232 5
160 1 954 318 8 315 8 302 7

(Uwaga) Przy obrobce materiatow plastycznych, z kgtami zagtebiania skosnego podanymi wyzej, wior moze by¢ ciggliwy.
Wtych przypadkach nalezy zmniejszy¢ posuw na zgb lub kat zagtebiania sie narzedzia
*1 L =15/ tan a. Odlegto$¢ ruchu freza do momentu uzyskania gtebokosci skrawania 15 mm przy maksymalnym kacie zagtebiania sko$nego.
*2 W przypadku promienia naroza 0,8 mm. W innych przypadkach nalezy skorzysta¢ z ponizszego wzoru.
{(8rednica krawedzi skrawajagcej D1)—(promien naroza)—0,2)}x2



