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Frezy do duzych posuwow skracajg czas
obrobki w szerokim zakresie zastosowan



ADDDFEED DOFEED

Kompletne rozwigzania w zakresie
frezowania z duzym posuwem

@ ADDLDFEED DOFEED DOFEED

Ptytka rozmiaru 02 [ Ptytka rozmiaru 03 [ Ptytka rozmiaru 06 }

/] |

]
¥ Iyt o
’ Wil . ‘
ﬁ , k‘ Plytka UER

]

08

Maks. gteboko$¢ skrawania: 0.5 mm Maks. gtebokos¢ skrawania: 0.9 mm (UER), 1 mm (ZER)  Maks. glebokos$¢ skrawania: 1.5 mm
Srednica narzedzia: @8 - 825 mm Srednica narzedzia: 216 - 50 mm Srednica narzedzia: 32 - 200 mm
v Srednice narzedzi juz od 8 mm v Konstrukcja frezow o matej podziatce v~ Konstrukcja frezéw o matej podziatce
sNiezawodna konstrukcja ostrzy zapewnia wysokg wydajnos¢ ostrzy zapewnia wysokg wydajno$¢
v~ Doskonata opcja zastepujgca v Szeroka gama produktow do v Dostepne srednice narzedzi do
frezy monolityczne réznych zastosowan 200 mm, idealne do zgrubnego
v Nowe ptytki UER z matym kgtem frezowania elementéw o
przystawienia i dtugiej zywotno$ci srednich i duzych wymiarach
narzedzia v Plytki Wiper zapewniajg lepszg
chropowatosci powierzchni

Srednice narzedzi i liczba zebéw freza dla kazdego rozmiaru ptytki

Maks.
Rozmiar| glebokos¢| Materiat
pytki | skrawania | obrabiany

Srednica narzedzia (mm), Liczba zebéw

(mm) 28 010 212 216 218 020 022 225 028 030 232 035 240 650 652 063 066 @80 ©100 6125 @160 6200
Bm
o5 @S 1 2 2 § > :
Bm
0.9 (UER) 4 4 5 5 5 5 5 5 5
1(ZER)=. 2 2 3 3 4 4 4 6 6 6 8
Bm
4 4 4 4 5
1.5=- 2 2 8 ; ¢ 5 4 g 6 8 10 12
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Charakterystyka serii frezow DoFeed

I Konstrukcja korpusu freza zapewniajgca maksymalng wydajnosc¢

Wyjatkowo sztywna konstrukcja Konstrukcja frezow o matej podziatce ostrzy zwieksza wydajnoseé.

korpusu z grubym rdzeniem.
P gruby B Poréwnanie gestosci ptytek na srednice:

DOFEED Seria DoFeed a konkurencyjne frezy do duzych posuwow.
Srednica
narzedzia | A OOIIEEED DOFEED DOFEED | .
216 4 2 - 2
225 7 5 - 4
250 - 8 5 4
I Niezawodne i ekonomiczne ptytki
Ekonomiczne ptytki dwustronne z Gruba konstrukcja ptytki zwieksza niezawodnosé

czterema ostrzami skrawajgcymi

,” ' ~\‘
(1) 23]

I Geometria ptytki zapewniajgca ptynne skrawanie i znakomitg kontrole wiéra

Gruba ptytka

B Poréwnanie obcigzenia wrzeciona Zapewnia stabilng, wysoka
3 wydajnosc¢ dzieki doskonatemu
tamacz widra

] ogoinego : ' ) ' i i2 odprowadzaniu wiéréw.
przeznaczenia : H H H H

Generuje
mate widry.

DOFEED Konkurent

Ksztatt
widra
Pobor pradu przez wrzeciono (A)
Frez : EXNO3R025M25.0-05 (25 mm, z = 5)
Plytka : LNMUO303ZER-MJ / ML AH725
Materiat obrabiany : S55C / C55 ) )
Predko$é¢ skrawania : Vc = 250 m/min. Powierzchnie
Posuw na ostrze : fz = 0.5 mm/ost. rowkow po
frezowaniu

Gtgbokos¢ skrawania : ap = 0.5 mm

Szeroko$¢ skrawania : ae = 25 mm (frezowanie rowka)
Chtodziwo : Na sucho

Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40

Wskazéwka: Testowe frezowanie przy uzyciu pojedynczej ptytki.

tungaloy.com 5
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I GATUNKI
Dodano gatunek AH3225 w celu zwiekszenia oferty ptytek

Gatunek o duzej trwatosci do szerokiej gamy materiatéw

@hH3225 @M

- Technologia nanopowlekania wielowarstwowego z trzema gtéwnymi cechami zapewniajgcymi optymalng
integralnos$¢ krawedzi skrawajace;j.

- Zwiekszona odpornos¢ na zuzycie, pekniecia, utlenianie, narastanie krawedzi i rozwarstwienie.

Odpornos$¢ na narost.

Warstwa pokrycia zapobiega powstawaniu narostu.

Odpornosé na zuzycie, utlenianie i pekanie.

Wielowarstwowa powtoka jest odporna na zuzycie i utlenianie, a
jednoczeénie zapobiega powstawaniu mikropeknie¢ w strukturze powtoki,
co zwieksza odporno$¢ na wykruszanie sie krawedzi.

Silne przyleganie powtoki do podtoza weglikowego.
Powtoka jest zoptymalizowana pod katem silnej adhezji z podtozem w celu
utrzymania integralnosci krawedzi skrawajgce;.

Podioze weglikowe.
Wysoka odpornos¢ na pekanie.

PREMIUMTEC

AH120 @ AH8015 BE@H |AH8005 H AH130 M
- Wyjgtkowa odpornos¢ na - Wysoka odpornos¢ na zuzycie i | - Wysoka odpornos$¢ na zuzycie |- Wysoka odpornos¢ na
zuzycie przy obrébce zeliwa. wykruszanie oraz narost dzigki i wykruszanie oraz narost wykruszanie.

nano-wielowarstwowej powtoce dzieki nano-wielowarstwowej - Idealny do obrobki

AITIN o wysokiej zawartosci Al. powtoce AITIN o wysokiej stopow tytanu.

- Dobrze nadaje sie do zawartosci Al.
trudnoskrawalnych materiatow | - Idealny do hartowanych stali o
o twardosci 45 - 55 HRc. twardosci 55HRc i wigkszej.

B OBSZARY ZASTOSOWAN

Duza Duza Duza
Cweos P m Cmos  H

Pierwsza rekomendacja

©

= © ©

g o o

s = (S T

L wias < Ats225 : 2

3 E AH3035 5 E Pierwsza rekomendacja 5 g -

8 o Pierwsza rekomendacja 3 £ 2 £

5 = g RS AH725

& AH3225 3 AH130 3

& Mata & Mata @ Mata AH3225
Stabilna » Niestabilna Stabilna g » Niestabilna Stabilna Niestabilna
obrébka obrébka obrobka obrébka obrobka * »  obrobka
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Bl MOZLIWOSCI OBROBCZE
Gatunek: AH3225

. S55C / C55 (190HB)

( Ptytka rozmiaru 02 |

1,400 Frez : EXNO2R012M12.0-02 (12 mm, z = 2)
~ 1200 Ptytka : LNMU0202ZER-MM
E 7 Wysieg narzedzia 30 mm
S 4000 Predkosc¢ skrawania : Vc = 250 m/min.
§ Posuw na ostrze : fz = 0.6 mm/ost.
© 800 Gtgbokos¢ skrawania : ap = 0.4 mm
5 Szeroko$c¢ skrawania : ae = 9.8 mm
32 600 Chtodziwo : Na sucho
> Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40
8 400
200 I
y Konk Konk
= onkurent onkurent
ADDLIFEED " 5
Ptytka rozmiaru 03
1,600 . —
Frez : EXNO3R025M25.0-05-C (225 mm, z = 5)
1400 Plytka : LNMUO303ZER-MJ
3 Predkos$¢ skrawania : Vc =200 m/min.
g8 1,200 Posuw na ostrze : fz =1 mmJost.
cg 1000 Gtebokos$¢ skrawania : ap = 0.6 mm
s Szeroko$¢ skrawania : ae = 15 mm
% 800 Chtodziwo : Na sucho
B Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50
% 600
=
a 400
200
0
DOFEED  Konkurent
[ Plytka rozmiaru 06 }
900 Frez : TXNOSR050M22.0E05 (850 mm, z = 5)
R 800 Plytka : LNMUO6X5ZER-MJ
E 700 Predko$¢ skrawania : Vc = 150 m/min.
g Posuw na ostrze : fz =1 mm/ost.
g 600 Gteboko$¢ skrawania @ ap =1 mm
S 500 Szeroko$¢ skrawania : ae = 35 mm
® Chtodziwo : Na sucho
:§ 400 Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50
5’ 300
e 200
100
DOFEED  Konkurent
tungaloy.com 7
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Pierwszy wybor dla frezéw o srednicach @8 - 316 mm

I Wysoka niezawodnosé

Trzy cechy konstrukcji ptytek zwiekszajg niezawodnos¢ matych ptytek, zapewniajgc bezpieczenstwo procesu.

1. Grubos¢ plytki 2. Grube podparcie plytki. 3. Drobnozwojny gwint sruby
Plytka o mozliwie najgrubszej Wytrzymuije duze obcigzenia sit mocujacej.
konstrukcji zapobiegajgce;j jej pekaniu. skrawania powstajgce podczas

Drobnozwojny gwint zapobiega
samoczynnemu luzowaniu sie sruby ze
wzgledu na efekt samohamownosci.

obrobki z duzymi posuwami.

Gruby rdzen
Gruba ptytka

Grube podparcie

Przekrdj ot - )
zwojny
I Uzyj freza AddDoFeed zamiast monolitycznego aby kontrolowaé drgania
. _ Wystepowanie drgan: poréwnanie freza
;Z%jtﬂg ::Z;‘é"::i': ADDODFEED will... AddDoFeed z frezem monolitycznym

Dtugi wysieg (= 4xD), frezowanie rowkow

% v Kontrola drgan dzieki geometrii
ptytki do duzych posuwoéw.

vZwiekszona wydajnos¢ dzieki
kontroli drgan. - .

/ Stabilizacja obrabki i ADDDFEED Freﬁomnﬁﬂf;';ﬁ;z”y

zwiekszenie trwatosci narzedzia.

Promien naroza z wieloma / Redukcja kosztéw narzedzi Frez : @12 mm long type, z = 2
punktami styku krawedzi . . ] (Konkurent: 212 mm, z = 4)
i usprawnione zarzadzanie Wysieg narzedzia  : 50 mm
narzedziami dzieki zastosowaniu Predko$¢ skrawania : Vc = 200 m/min. (Konkurent: 120 m/min.)
narzedzi sktadanych. Posuw na ostrze : fz=1.2 mm/ost. (Konkurent: 0.05 mm/ost.)
Posuw minutowy : Vf = 12,740 mm/min. (Konkurent: 640 mm/min.)

Gleboko$¢ skrawania: ap = 0.25 mm  (Konkurent: 5 mm)
Szeroko$¢ skrawania: ae = 12 mm

Wsp6tczynnik : Q =38 cm®*min.

usuwania materiatu

8 ADDDOFEED/DOFEED




B MOZLIWOSCI OBROBCZE

IMl sus304 /7 X5CrNi18-9 (190HB)

80

Frez EXNO2R012M12.0-02 (12 mm, z = 2)
. Ptytka : LNMU0202ZER-MM AH130
E Wysieg narzedzia  : 30 mm
o 60 Predko$¢ skrawania : Vc = 180 m/min.
g Posuw na ostrze : fz = 0.3 mm/ost.
® Giebokos¢ skrawania : ap = 0.3 mm
S 40 Szerokos¢ skrawania : ae = 9.8 mm
3 Chtodziwo : Na mokro
S Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40
o 20 I
0
l&ﬂDDFEED Konkurent Konkurent
H SKD61 / X40CrMoV5-1 (52HRC)
60 Frez : EXNO2R012M12.0-02 (212 mm, z = 2)
R Plytka : LNMU0202ZER-MM AH8015
3 Wysieg narzedzia 30 mm
© Predkos¢ skrawania : Ve =120 m/min
g 40 Posuw na ostrze : fz = 0.5 mm/ost.
E Gtebokos¢ skrawania : ap = 0.3 mm
“ Szerokos¢ skrawania : ae = 9.8 mm
3 Chtodziwo : Na sucho
S 20 I Obrabiarka : Pionowa M/C, BT40
E I

0
ﬁﬂDDFEED Konkurent Konkurent

B ZASTOSOWANIE

0.5
'E“ [ Frezy krétkie < 3xD
:'._: 04 . Frezy dtugie = 4xD
g . Gtowiczki modutowe = 7xD
g o3
@©
5
[2]
Q02
o
X
o
Ke)
© 01
G}

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 1.2

Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)

tungaloy.com 9
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EXNO2
Frez trzpieniowy do duzych posuwow z dwustronnymi, 4-ostrzowymi ptytkami.

GAMP = +6° GAMF = +5° ~ +11°

Hafl, =
’/7 ie B /&%é

[9p)
a &
O,
[m)

/P [a)]
@
& KAPRu\s LH | LS =Y
“’i: ' APMX LF -
Otwor
Oznaczenie APMX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) powietrza Ptytka

EXN0O2R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17° 0.02 Jest LNMUO2...
EXNO2R008MO08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17° 0.03 Jest LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17° 0.04 Jest LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17° 0.05 Jest LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17° 0.06 Jest LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17° 0.08 Jest LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17° 0.14 Jest LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17° 0.17 Jest LNMUO2...
EXN02R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17° 0.32 Jest LNMUO2...
EXNO2R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17° 0.27 Jest LNMUO2...
EXNO2R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17° 0.46 Jest LNMUO2...
EXNO02R025M25.0-06L 0.5 25 6 20.8 25 180 100 80 17° 0.57 Jest LNMUO2...

CZESCI ZAMIENNE & /
Oznaczenie Sruba mocujgca Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

EXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB . .
Srednica narzedzia 0/-04
EXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 |P-6DB
EXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
EXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 |P-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-1.8L3.3/CSPB-1.8L3.6 = 0.5

10 ADDDOFEED/DOFEED



TUNGFLEX
HXNO2
Gtowiczka modutowa, walcowo-czotowa (TungFlex).

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

e F OAL CRKS Ya m -

/!' 1 I — Ly oL 4 @ @
| ST S 8@
8 DI gy i =%
v : a
) APMX A -
= KAPR Przekroj A-A
. Otwor
Oznaczenie apmx [I05% ciIcT DC DCSFMS OAL LF  H KAPR CRKS WT(kg) Ppowietrza  Plytka
HXNO2R008MMO06-01 05 8 1 395 95 35 19 7 17° M6 001 Jest  LNMUOZ...
HXNO02R010MMO06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17° M6 0.01 Jest LNMUO2...
HXNO2R012MMO06-02 0.5 12 2 7.8 10 31.5 17 7 17° M6 0.01 Jest LNMUO2...
HXNO2R016MMO08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17° M8 0.03 Jest LNMUO2...
HXN02R020MM10-05 0.5 20 5 15.8 17.8 49 30 15 17° M10 0.06 Jest LNMUO2...
HXNO02R025MM12-07 0.5 25 7 20.8 23 52 30 17 17° M12 0.1 Jest LNMUO2...

CZESCI ZAMIENNE & /
Oznaczenie Sruba mocujaca Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

HXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB $rednica narzedzia 0/-04
HXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

*Zalecany moment dokrecania (N-m): CSPB-1.8L3.3/CSPB-1.8L3.6 = 0.5

B PLYTKI
LNMUOQO2-MM (ogdinego przeznaczenia)

* | Y
M Stal nierdzewna | % | ¥
-Zeliwo Adb ¢
- Mat. niezelazne
- Superstopy * * % : Pierwszy wybor
-Materialy twarde ¥ [ % Y¢: Drugi wybor
Pokrywane
. 0
Oznaczenie RE APMX| 8 & S LE|IC | S
- M O
I T I
e §
LNMUO0202ZER-MM 09 |05 | @ @ @ 1.79 4 3.1

@ : Dostepne

tungaloy.com 11
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I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

I1SO Materiaty obrabiane Twardosé Priorytet Gatunki Predkosé skrawania Posuw na ostrze
Vc (m/min.) fz (mm/ost.)
Stale weglowe - 300HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 300 02-1.2
S45C, S55C, etc.
C45, C55, etc. - 300HB Odpornos¢ na zuzycie AH8015 100 - 300 02-1.2
. Stale stopowe - 300HB Pierwszy wybor AH3225 100 - 300 02-1.2
SCM440, SCr415, etc.
42CrMo4, etc. - 300HB Odpornos¢ na zuzycie AH8015 100 - 300 02-12
30 - 40HRC Pierwszy wybor AH8015 100 - 200 0.2-0.8

Stale wstepnie hartowane
NAKS80, PX5, etc.

30 - 40HRC Odporno$¢ na uderzenia AH3225 100 - 200 0.2-0.8
Stale nierdzewne
M SUS304, SUS316, etc. - 200HB Pierwszy wybor AH130 100 - 150 0.2-0.8
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.

Zeliwo szare 150 - 250HB Pierwszy wybor AH8015 100 - 300 02-1.2

FC250, FC300, etc.
. 250, 300, etc. 150 - 250HB QOdpornos¢ na uderzenia AH3225 100 - 300 02-1.2
Jeliwa sferoidalne 150 - 250HB Pierwszy wybor AH8015 80 - 200 0.2-1.2
ORI, e, AL, BOLE, S, 150-250HB  Odpomosé nauderzenia  AH3225 80 - 200 02-12
Stopy tytanu - 40HRC Pierwszy wybor AH130 30-60 0.2-0.7
S VIR, G - 40HRC Odpomosé nazuzycie  AH8015 30 - 60 02-07
ey e - 40HRC Pierwszy wybér AH8015 20 - 50 0.1-0.3
liconehihiaselloviietes - 40HRC Odpornosé na uderzenia  AH3225 20 - 50 01-03
SKD61, etc. 40 - 50HRC Pierwszy wybor AH8015 80 - 150 0.1-05

X40CrMoV5-1,
etc. 40 - 50HRC Odpornos¢ na uderzenia AH3225 80 - 150 0.1-0.5
Stal hartowana
SKD11, etc.
X153CrMoV12, 50~60HRC Pierwszy wybor AHB8015 50-70 0.1-0.3
etc.
N ZASTOSOWANIA
Wiercenie
Frezowanie ) — - z posuwem
walcowo-  Frezowanie o Pogtebianie Pogtebianie (s piraln m) Powigkszanie otworéw
czolowe rowkow Wcinanie plytkie piralny

- —1>
|

_
- _ oD1, oD2
Maks. szeroko$¢ Min. srednica Maks. sredni ng?(l::\}vsa?i?krozs’é
Maks. gle!). Mal_(s. k_qt Mak§. . skrawania powi.ekszanego poa:Nisékssrzear::;z powieksza':ﬂuy
skrawania wcinania pogtebianie przy pogtebianiu otworu otworu otworéw

Oznaczenie [N APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO2R008... 8 0.5 1.07 0.15 2 10 13.2 5.87
E/HXNO2R010... 10 0.5 2.8 0.15 2 13.8 17 7.82
E/HXNO2R012... 12 0.5 1.9 0.15 2 17.8 21 9.81
E/HXNO2RO016... 16 0.5 1.2 0.15 2 25.8 29 13.8
E/HXNO2R020... 20 0.5 0.88 0.15 2 33.8 37 17.8
E/HXNO02MO025... 25 0.5 0.66 0.15 2 43.8 47 22.8

12 ADDDOFEED/DOFEED



Srednica narzedzia.: DCX (mm.), Obroty: n (min™), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks. gteb. skrawania: ap = 0.5 mm, Liczba zeb6w: CICT
8, CICT =1 210, CICT =2 212, CICT =2 016 220 025

1% 1% 4]
n VE n 4 n 43 n T o A n P — n P
CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=6 CICT=7

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve = 200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690
Ve = 150 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,530 4,590 5,360
Ve =120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve = 200 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570
Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790
Vc =40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540
Ve = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070
Ve = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Przy programowaniu CAM, narzgdzie powinno by¢ traktowane jako frez promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢
ustawiony na R = 1 mm. W przypadku zastosowania wiekszego promienia wystgpi podcigcie. Ponizsza tabela pokazuje ilos¢
nieodocietego (t1) i podcietego materiatu (t2).

g Wielkosé Wielkosé
§ ;’% nitleilogise‘i:ia t2 pz;(?ciggica
% 23
*3{120 RPG Promien R do
LE programowania
Maks. gteb. Promien Promien Rdo |  Wielko$¢ | Wielko$¢
skrawania naroza LE (mm) [Programowania| niedociecia | podcigcia
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) | 12 (mm)
0.5 0.9 2 0.5 0.38 0
0.5 0.9 2 0.8 0.31 0
0.5 0.9 2 1 0.26 0
0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08

*Zalecane
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DOFEED

{ Ptytka rozmiaru 03 }

Popularna seria DoFeed 03 oferuje teraz ptytki UER z
matym katem przystawienia o wiekszej wydajnosci.

I Dwa rézne rodzaje ptytek pasujg do tego samego freza.

Ptytka LNM/GU0303ZER

Ptytka LNMUO303UER
mate sity skrawania

dtuga zywotnosc¢ narzedzia i redukcja drgan

Maks. gtebokosé
skrawania 1.0 mm

skrawania 0.9 mm

Maks. gtebokosé

-l

tamacz wiéra MJ tamacz wiéra ML tamacz wiéra MJ tamacz wiéra ML tamacz wiéra MS tamacz wiéra MH
- Obrdbka ogodlna. - Mata sita skrawania. Obroébka ogélna. Mata sita skrawania. Do stali nierdzewnej. Wytrzymate
- Idealny do obrébki - Nadaje sie do obrébki krawedzie skrawajgce.
stali, zeliwa i stali stali, stali nierdzewnej i
hartowane;. materiatéw trudno
skrawalnych.
Ptytki UER Ptytki ZER
Kat - . Kat - .
przystawienia Korzysci Zastosowania przystawienia Korzysci Zastosowania
Materiaty obrabiane: stal »
Wydtuzona trwato$¢ narzedzia | hartowana, stal nierdzewna i Mate sity skrawania ?/La;?asb?;mggs:étgiszyny
stopy zaroodporne. ’
1 20 py p 1 7°
' i Nie wystepuje ponowne
Kontrola drgan %;%Zﬁ:;-dluglm ciecieywigfé\jv. P Frezowanie rowkéw i wybran.

B Poroéwnanie trwatosci narzedzi dla SUS630 B Poroéwnanie sity skrawania dla S50C

110

UER-ML 105
AH130 S

X 100
L%
ZER-MS c g
AH130 2
:3
e} E
S%

Konkurent o I

0 20 40 60 80 100 ZER-MJ ZER-ML UER-MJ UER-ML Konkurent
Dtugos$¢ obrébki (m)

Srednica narzedzia : 20 mm, z =1 Posuw na ostrze : fz = 0.8 mm/ost.
Predkos¢ skrawania : V¢ =150 m/min.  Gtgbokos¢ skrawania : ap = 0.5 mm

Ptytki UER tworza cienkie wiéry i Ptytki ZER redukuja sily skrawania nawet
wydtuzaja trwatos¢ narzedzia, 0 10% w stosunku do konkurencji.
szczegblnie podczas obroébki

materiatéw trudno skrawalnych.
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Bt AMACZE WIORA

MJ Obrobka ogdlna ML Mata sita skrawania B Charakterystykl tamaczy wiérow
BvBsH MK s
X Mata fazka Duza
Duza fazka .
A
— MS
Optymalny Duzy kat
kat natarcia natarcia 9 ML
o
® MJ
@]
MS Do stali nierdzewne; MH  Wytrzymale krawgdzie skrawajgce MH
M . » Duza
Wytrzymatosé
Ujemna fazka
Duzy kat 4
natarcia Maty kat
natarcia

I S3 dostepne 3 typy korpuséw frezéw (E/HXNO3)

Korpus Premium / Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa

- Skutecznie odprowadza widry.
- Najbardziej odpowiedni do frezowania wybran.

CEARE s

Frezowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie ~Weinanie Poglebianie Powigkszanie

walcowo-  czolowe  rowkéw  wybran katowe otworéw
czolowe

=
UA— Otwor chtodziwa

Dedykowana
stal narzedziowa

Korpus Premium / Optymalne doprowadzenie chtodziwa - Plyn chtodzgcy dociera bezposrednio do
strefy skrawania, zapewniajgc skuteczne
chtodzenie.

- Nadaje sie do obrébki trudno skrawalnych
materiatow lub do rowkéw o matej szeroko$ci.

PR

Frezowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie ~Wcinanie Poglebianie Powigkszanie
walcowo-  czolowe  rowkéw  wybrari katowe otworéw

Otwor chtodziwa

Dedykowana
stal narzedziowa

czolowe
Korpus ECO
I ot - Ekonomiczne korpusy bez otworéw chtodzgcych
: 1
— K E
St(;liiplthso;gwej y Frezowanie  Frezowanie -Poglebianie

walcowo-  czolowe
czolowe
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DOFEED

{ Ptytka rozmiaru 03 }

TXNO3
Frez nasadzany do duzych posuwoéw z dwustronnymi, 4-ostrzowymi ptytkami.

GAMP = +6°,GAMF = +12° ~ 13°

EAMUG03ZER - =
z ptytkg z plytka
LNMUO303UER LNGUO0303ZER ’C‘ @%
[ N Q
- S < -
a o
< <
DC2 DC3

Otwor
Oznaczenie APMX APMX2 APMX3 29 (CICT DC DC2 DC3 DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR KAPR2KAPR3*WT(kg) povietza Ptytka

TXNO3R040M16.0E05 1 0.9 1 40 5 336 328 33.7 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Jest LN*UOS...
TXNO3R040M16.0E06 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 33.7 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Jest LN*UOS...
TXNO3R050M22.0E05 1 0.9 1 50 5 43.6 42.8 43.7 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UOS...
TXNO3R0O50M22.0E08 1 0.9 1 50 8 43.6 42.8 437 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UOS...
TXNO3R050M22.2-08 1 0.9 1 50 8 43.6 428 437 47 22225 20 50 5 8 17° 12° 17° 0.5 Jest LN*UOS...

“KAPR?2 : z plytka LNMUOS03UER
“KAPR3 : z plytka LNGUO303ZER

CZESCI ZAMIENNE & f @ /
Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Sruba mocujaca frez Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

TXNO3RO04... CSPB-2.5 M-1000 CM8X30H IP-8D . .
Srednica narzedzia 0/-0.45
TXNO3ROS... CSPB-2.5 M-1000 CM10X30H IP-8D

*Zalecany moment dokrecania (N-m):CSPB-2.5=1.3
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EXNO3

Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw z dwustronnymi 4-ostrzowymi ptytkami i centralnym otworem chtodziwa.
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

z plytka LNMUO303UER
) z plytka LNMUO303ZER S ==

& QLBL%T ---------------------------- &

KAPR~* | H LS
y APMX | ~LF -
(a
v

Otwor
Oznaczenie  APMX APMX2 APMX3[i/&8 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 KAPR3 WT(kg) povieta Plytka

EXNO3R016M16.0-02 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 16 100 30 70 15 10° 15° 0.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R016M16.0-02L 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R018M16.0-02 1 0% 1 18 2 11.5 107 11.7 16 100 30 70 17° 12°  17° 0.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R018M16.0-02L 1 0.9 1 18 2 1.5 107 117 16 150 25 1256 17°  12°  17° 0.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03 1 0.9 1 20 3 135 127 136 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03L 1 0.9 1 20 3 135 127 136 20 160 80 80 17°12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-04 1 0% 1 20 4 135 127 136 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-03 1 0.9 1 22 3 1565 147 156 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-03L 1 0.9 1 22 3 1565 147 156 20 160 30 130 17° 12° 17° 0.4 Jest LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-04 1 0.9 1 22 4 165 147 156 20 130 50 80 17°12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-04 1 0% 1 25 4 185 177 186 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-04L 1 0.9 1 25 4 185 177 186 25 180 100 80 17° 12°  17° 0.6 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-05 1 0.9 1 25 5 185 177 186 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS...
EXNO3R028M25.0-04 1 0.9 1 28 4 215 207 216 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS..
EXNO3R028M25.0-04L 1 0% 1 28 4 215 207 216 25 180 35 145 17° 12° 17° 0.7 Jest LN*UOS...
EXNO3R028M25.0-05 1 0.9 1 28 5 215 207 216 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS...
EXNO3R030M32.0-04 1 0.9 1 30 4 23.5 227 236 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Jest LN*UOS...
EXNO3R030M32.0-04L 1 0.9 1 30 4 235 227 236 32 200 120 80 17°12°  17° 0.9 Jest LN*UOS...
EXNO3R030M32.0-05 1 0% 1 30 5 235 227 236 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Jest LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05 1 0.9 1 32 5 255 247 256 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Jest LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05L 1 0.9 1 32 5 25.5 247 256 32 200 120 80 17° 12°  17° 11 Jest LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-06 1 0.9 1 32 6 25,5 247 256 32 150 70 80 17°12°  17° 0.9 Jest LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-05 1 0% 1 35 5 285 27.7 286 32 150 35 115 17°  12° 17° 0.9 Jest LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-05L 1 0.9 1 35 5 28.5 277 286 32 200 35 165  17°  12°  17° 1.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R035M32.0-06 1 0.9 1 35 6 285 27.7 286 32 150 35 115 17°  12° 17° 0.9 Jest LN*UOS...

“KAPR?2 : z plytka LNMUOS03UER
“KAPR3 : z plytka LNGUO303ZER

CZESCI ZAMIENNE & f /
Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

EXNOS... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D
Srednica narzedzia 0/-0.45

*Zalecany moment dokrecania (N*m):CSPB-2.5 = 1.3
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DOFEED

[ Ptytka rozmiaru 03 ]

EXNO03-C

Frez trzpieniowy do duzych posuwoéw z dwustronnymi 4-ostrzowymi ptytkami i bezposrednim doprowadzeniem chtodziwa na gniazdo ptytki.
GAMP = +6°,GAMF = +5° ~ +11°
z plytka LNMUO303UER
(o)

/f)‘g
y 2 plytka LNMUO303ZER

g lgi{%?- ......

O —

KAPR u| LH
APMX

. Otwor
Oznaczenie APMX APMx2 APMX3[3J50d CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2: KAPR3* WT(kg) povietza Pytka
EXNO3R016M16.0-02-C 1 0.9 1 16 2 9.6 8.8 9.8 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Jest LN*UO03...

EXNO3R016M16.0-02L.-C 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Jest LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03-C 1 0.9 1 20 3 185 127 13.6 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03L-C 1 0.9 1 20 3 13,5 127 136 20 160 80 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXN0O3R020M20.0-04-C 1 0.9 1 20 4 18.5 12.7 13.6 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-04-C 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-04L-C 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 25 180 100 80 17° 12°  17° 0.6 Jest LN*UOS...
EXNO3R025M25.0-05-C 1 0.9 1 25 5 185 17.7 18.6 25 140 60 80 17 12°  17° 0.5 Jest LN*UOS...
EXN0O3R032M32.0-05-C 1 0.9 1 32 5 25.5 24.7 256 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Jest LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05L-C 1 0.9 1 32 5 26,5 247 256 32 200 120 80 17e 12°  17° 1.1 Jest LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-06-C 1 0.9 1 32 6 25,5 247 256 32 150 70 80 17° 12°  17° 0.8 Jest LN*UOS...
EXNO3R040M32.0-06-C 1 0.9 1 40 6 336 328 337 32 150 45 105 17°  12°  A1A7° 1 Jest LN*UOS...
EXNO3R040M32.0-06L-C 1 0.9 1 40 6 33.6 328 337 32 220 45 175 17°  12°  17° 1.4 Jest LN*UOS...

*KAPR2 : z plytka LNMUOS03UER
“KAPR3 : z plytka LNGUOB03ZER

CZESCI ZAMIENNE & f /
Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

EXNO3... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D $rednica narzedzia 0/-0.45
*Zalecany moment dokrecania (N-m):CSPB-2.5=1.3

EXNO3-N
Frez trzpieniowy do duzych posuwow (Eco) z dwustronnymi ptytkami.

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

z ptytkg LNMUO303UER L%
z plytkg LNMUO303ZER % o @
N /4 §l8ﬁ'_*’r ] % APlaxz ’é%ﬁ
KAPR»X: LH P LS N = zp&ytka)lélzloGU%OSZER
APMX = LF 80
APMX3

r
Oznaczenie APMX APMX2 APMX3m CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2: KAPR3 WT(kg) p?vtl\i';gza Ptytka
EXNO3R016M16.0-02N 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15°  10° 15° 0.2 Niema LN*UOS...
EXNO3R020M20.0-03N 1 0.9 1 3 135 127 13.6 20 130 50 80 17° 12°  17° 0.3 Niema LN*UO3...
EXNO3R025M25.0-04N 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12°  17° 0.5 Niema LN*UOS...
EXNO3R032M32.0-05N 1 0.9 1 5 25,5 247 256 32 150 70 80 17 12°  17° 0.8 Niema LN*UO03...

“KAPR2 : z plytka LNMUO303UER
*KAPRS : z plytka LNGUO303ZER

CZESCI ZAMIENNE & f /

Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz Tolerancja srednicy narzedzia

EXNOS3... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D Srednica narzedzia 0/-0.45

*Zalecany moment dokrecania (N-m):CSPB-2.5=1.3
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HXNO3
Gtowiczka modutowa do duzych posuwoéw (TungFlex).

GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°
z ptytkg LNMUO303UER

tk
Eﬁ%u%soazEn LFOAL A eme @ L= @
| A A H - %P
D Bl 74 =4
a} EIE: 7 y,
= y e Przekroj A-A
KAPR>

Otwor
Oznaczenie  APMX APMX2 APMX3[5[&4 CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR2: KAPR3* CRKS WT(kg) povietza Plytka
HXNO3R016MMO08-02 1 0.9 1 16 2 96 88 98 42 25 10 12.8 15° 10° 15° M8 0.08 Jest LN*UOS...

HXNO3R018MMO08-02 1 0.9 1 18 2 115 107 11.7 42 25 10 145 17°  12°  17° M8 0.04 Jest LN*UOS...
HXNO3R020MM10-03 1 0.9 1 20 3 135 127 13.6 49 30 15 17.8 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UOS...
HXNO3R020MM10-04 1 0.9 1 20 4 135 12.7 13.6 49 30 15 178 17° 12°  17° M10 0.06 Jest LN*UOS...
HXNO3R022MM10-03 1 0.9 1 22 3 15,5 147 156 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UOS...
HXNO3R022MM10-04 1 0.9 1 22 4 1565 147 156 49 30 15 178 17° 12°  17° M10 0.07 Jest LN*UOS...
HXNO3R025MM12-04 1 0.9 1 25 4 185 17.7 18.6 57 35 17208 17° 12° 17° M12 0.1 Jest LN*UOS...
HXNO3R025MM12-05 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57 35 17 20.8 17 12° 17° M12 0.11 Jest LN*UOS...
HXNO3R028MM12-04 1 0.9 1 28 4 215 207 216 &7 35 17 23 17° 12°  17° M12 0.12 Jest LN*UOS...
HXNO3R028MM12-05 1 0.9 1 28 5 215 207 216 &7 35 17 23 17° 12°  17° M12 012 Jest LN*UOS...
HXNO3R030MM16-04 1 0.9 1 30 4 235 227 236 63 40 22 288 17°  12° 17° M16 0.19 Jest LN*UOS...
HXNO3R030MM16-05 1 0.9 1 30 5 235 227 236 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UOS...
HXNO3R032MM16-05 1 0.9 1 32 5 255 247 256 63 40 22 28.8 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UOS...
HXNO3R032MM16-06 1 0.9 1 32 6 255 247 256 63 40 22 28.8 17 12° 17° M16 0.21 Jest LN*UOS...

“KAPR?2 : z plytka LNMUOS03UER
“KAPR3 : z plytka LNGUO303ZER

CZESCI ZAMIENNE & f /
Oznaczenie Sruba mocujaca Smar Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

HXNOS3... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D
Srednica narzedzia 0/-0.45
*Zalecany moment dokrecania (N-m):CSPB-2.5=1.3
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DOFEED

| Plytka rozmiaru 03 |

HXNO3-C
Gtowiczka modutowa do duzych posuwoéw (TungFlex) z bezposrednim doprowadzeniem chtodziwa na gniazdo ptytki.

GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°
‘._ -
l i A
- (Elg N

z ptytkg LNMUO303UER

fr‘mﬁ%soszen QL
LF CRKS

DCSFMS

S S ANy
— \LAPMXA
KAPR=|

Otwor
Oznaczenie  APMX APMX2 APMX3[[3]54 CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR2 KAPR3 CRKS WT(kg) povietz Ptytka
HXNO3R0O16MMO08-02-C 1 0.9 1 16 2 96 88 9.8 42 25 10 128 15° 10° 15° M8 0.03 Jest LN*UOS...

Przekroéj A-A

HXNO3R020MM10-03-C 1 0.9 1 20 3 135 127 136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Jest LN*UOS...
HXNO3R020MM10-04-C 1 0.9 1 20 4 1385 127 136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 With LN*UOS...
HXNO3R025MM12-04-C 1 0.9 1 25 4 185 177 186 57 3 17 208 17° 12° 17° M12 0.1 Jest LN*UOS..
HXNO3R025MM12-05-C 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57 35 17 208 17° 12° 17° M12 0.1 Jest LN*UOS...
HXNO3R032MM16-05-C 1 0.9 1 32 5 255 247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UOS...
HXNO3R032MM16-06-C 1 0.9 1 32 6 255 247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Jest LN*UOS...
HXNO3R040MM16-06-C 1 0.9 1 40 6 336 328 337 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.27 Jest LN*UOS...

*KAPR2 : z plytka LNMUOS03UER
“KAPRS : z plytka LNGUO303ZER

CZESCI ZAMIENNE & f /
Oznaczenie Sruba mocujgca Smar Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

CSPB-2.5 M-1000 IP-8D
HXNOS.. Srednica narzedzia 0/-0.45
*Zalecany moment dokrecania (N+m):CSPB-2.5=1.3
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Bl PLYTKI
LNMUO3ZER-MJ (ogéinego przeznaczenia) LNMUO3ZER-ML (mate sity skrawania)

\ ) @ RE LElc i

LNMUO3ZER-MS (do stali nierdzewne;) LNGUO3ZER-MH (mocne krawedzie skrawajace.)
C

S
RE LE i

LNMUO3UER-ML (matesiy skrawania, maly kat przystawienia)

RE \E

* | Yo
M Stal nierdzewna | % | < | ¢
-Zeliwo Yo [ % [ %
- Mat. niezelazne
-Tytan ¥* | %
- Inconel Yo | K % : Pierwszy wybor
!Materialy twarde |9 | ¥ ¥¢ : Drugi wybor
Pokrywane
0 0 0 W0
Oznaczenie RE APMX|S § 8 & 5 8 LE|IC | S
- M M N O ©
I T IIXII
e - T O O
LNMUO303ZER-MJ 1.2 1 10 0 e e 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-ML 1.2 1|00 0 0 e 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-MS 1.2 1 10 @ 32 | 6 | 43
LNGUO303ZER-MH 1.2 1 [ 3N ] 3.2 6 4.3
LNMUO303UER-MJ 1 09 @ @ [ J 3.1 6 4.1
LNMUO303UER-ML 1 09 @ @ [ J 3.1 6 4.1
@ : Nowy produkt
@ : Dostepne
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| Plytka rozmiaru 03 |
B STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Typ ZER
Posuw na ostrze: fz (mm/ost.)
. . 2 Do Predkos¢ Sredn. narz.: DCX (mm 016, CICT =2 018, CICT =2 220
ISO Materialy obrabiane Twardos¢ Priorytet Gatunek tamacz skrawania Poglebianie Vi
widra .\ 916 - 922 925 - 650 n VE n VE n ———————
Ve (mimin.) CICT=3 CICT=4
Stale weglowe _ ' ) ) _ ) 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
S45C, SB5C, efc. C45, C55,ete. ~ SUOHD Plerwszywybor AH3225  MJ 100-300 0.5-1.2 0.5-15 01 Ve = 200 m/min., fz = 0.8 mmost.
Stale stopowe 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180

- 300HB Pierwszy wybér AH3225 ~MJ 100-300 0.5-1.2 05-15 0.1 Ve = 200 mimin., fz = 0.8 mm/ost.

30- 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690

. SCM440, SCr415, etc.
40HRC Pierwszy wybér AH3225 MJ 100-200 0.5-1.0 0.5-1.0 0.1 Ve = 150 i, 2= ®7 iest,

Stale wstegpnie hartowane

NAK80, PX5, etc. 30- o 2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5020 6,690
40HRC odpomosc nazuzyce AH8015 MJ  100-200 0.5-1.0 05-1.0 0.1 Ve = 150 m/min., fz = 0.7 mmyost.
Stale nierdzewne _ . 2,390 2,390 2,120 2,120 1,910 2,860 3,820
SUS304, X5CNi18-9, eto. ~ 200MB Pienwszywybor  AH1S0  MS  80-150 0.3-08 03-08 01 Ve = 120 mimin., fz = 0.5 mm/ost.
M Stale nierdzewne 28HRC - Pierwszy wybér  AH130 MS R _ _ 2,390 1,430 2,120 1,270 1,910 1,720 2,290
utwardzane wydzieleniowo ~ (H1150) odpomosé nazuzyce  AH3225 ~ MS Woiky UE=U9 Ereis T Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
SUS630, 40HRC - Pierwszy wybor AH3035 ML 80-120 01-03 04-03 0.1 1,990 800 1,770 710 1,590 950 1,270
X5CrNiCuNb16-4, etc. ~ (H900)  odpomos nauderzenia AH3035 ~ MJ ’ : ’ ’ ’ Ve =100 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
Zeliwo szare FC250, 150- ' , 3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
. GG25, 250, etc. 250Hp  Flewszywybor AH725 - MJ100-300 05-1.2 05-1.5 01 Ve = 200 mimin., fz = 0.8 mmost.
Zeliwa sferoidalne 150- ) . 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
P = O - 1. 2= b
FCD400, etc. 250HB ierwszy wybor  AH725 MJ 80-200 0.5-12 05-1.5 0.1 Ve = 150 m/min., 2 = 0.8 mmyost.
Stopy tytanu : Pierwszy wybor  AH130 ML : B B 800 640 710 570 640 770 1,020
s Ti-6Al-4V, etc. B odpomosc na uderzenia  AH130 MJ s0-60 03-07 03-0.7 008 Ve =40 m/min., fz = 0.4 mm/ost.
Stopy zaroodporne . Pierwszy wybér AH8015 ML B B B 600 240 530 210 480 290 380
Inconel, Hastelloy, etc. RS odpomoéc na uderzenia  AH725 ML Aoy ol Q=0 B Ve = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
Stal do kucia na gorgco 40- Pierwszy wybér AH8015 MH 80 - 150 0.1-05 0.1-05 0.05 2,390 1,430 2,120 1,270 1,910 1,720 2,290
SKD61, X40CrMoV5-1, etc. 55HRC  Male sily skrawania AH8015 ~ MJ 01-03 01-03 Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do kuciana goracomat. DT.C ~ 40-  Pierwszy wybor AH8015  MJ AT 0.1-03 0.1-03 0.05 1,590 640 1,420 570 1,270 760 1,020
DAC**, DH*, DIEVER, etc  55HRC  odpomost nauderzenia AH8015 ~— MH 0.1-05 01-05 Ve = 80 m/min., fz = 0.2mm/ost.
55- 9 . 1,190 290 1,060 250 950 340 450
i i B b - L0910z .03 -0. o
Stale d%$g1a1na Zimno  goHRG ierwszywybor AH8005 MH - 50-70 0.05-0.20.03-0.1 0.03 o= G0 i, 52 @02 (e

55- 1,190 150 1,060 130 950 170 230
60HRC Ve = 60 m/min., fz = 0.06 mm/ost.

- Gdy widry pozostaja w strefie skrawania podczas nacinania rowkoéw lub wybran, - Dlugosc¢ wysiegu narzedzia musi byc¢ jak najkrotsza, aby unikna¢ drgan. Gdy
nalezy zastosowac¢ nadmuch powietrza w celu usuniecia widréw z obszaru roboczego.  dtugos¢ wysiegu narzedzia jest duza, nalezy zmniejszy¢ liczbe obrotéw i posuw.

X153CrMoV12, etc. odpornosé nauderzena AH8015  MH  50-70 0.03-0.1 0.05-0.2 0.03

Bl ZASTOSOWANIA

Frezowanie - Wiercenie
walcowo-  Frezowanie o Pogtebianie Pogtebianie (z posuwem Powigkszanie otworéw
czotowe rowkdéw Wcinanie plytkie spiralnym) :D

‘ 9

| '

- ae

- <201, 0D2
Maks. szerokos¢ Min. érednica ) _ Maks. szerokos¢
Maks. gteb. Maks. Kat Maks.  przy I;I:g{ggilaaniu Powigkszanego ,“,"fv'éfekss'fa"n"e'éi s:;ev“ilglzlslga%riﬁy
skrawania weinania pogtebianie w oD otworu otworéw
Oznaczenie APMX A oD2 ae
MJ/ML/MS| MH MJ/ML/MS| MH  MJ/ML/MS| MH

E/HXNO3RO16M... 16 1 21 1.7 0.3 3.5 3 22 23 30 125
E/HXNO3RO18M... 18 1 1.7 1.6 0.3 3.5 3 26 27 34 145
E/HXNO3R020M... 20 1 1.4 1.3 0.3 3.5 3 30 31 38 16.5
E/HXNO3R022M... 22 1 1.2 1.1 0.3 3.5 3 34 35 42 18.5
E/HXNO3R025M... 25 1 1.0 0.9 0.3 3.5 3 40 41 48 21.5
E/HXNO3R028M... 28 1 0.8 0.8 0.3 3.5 3 46 46 54 24.5
E/HXNO3RO30M... 30 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 50 50 58 26.5
E/HXNO3RO32M... 32 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 54 54 62 28.5
EXNO3RO35M... 35 1 0.6 0.6 0.3 3.5 3 60 60 68 31.5
E/H/TXNO3RO040M... 40 1 0.5 0.5 0.3 3.5 3 70 70 78 36.5
TXNO3RO50M... 50 1 0.4 0.4 0.3 3.5 3 90 90 98 46.5

Uwaga: Dla DCX powyzej @33 mm nie zaleca sie frezowania rowkow, obrébki zgrubnej lub ksztaftowej, poniewaz widry moga zosta¢ ponownie ciete.
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Sredn. narzedzia: DCX (mm), Obroty: n (min‘'), Posuw minutowy: Vf (mm/min), Maks. gieb.

skraw.: ap =1 mm, Liczba zebéw: CICT

022 025 028 230 032 235 240 250
%] %4 %] 4]
n CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT =5CICT =8
2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz= 1.0 mm/ost.
2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz= 1.0 mm/ost.
2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve =150 m/min., fz = 0.7 mm/ost.
2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min., fz = 0.7 mm/ost.
3,180 4,770 6,360 1,530 3,060 3,820 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,720 3,270 960 2,400 2,880 760 1,900 2,280
Ve =120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,370 1,640 2,060 1,270 1,520 1,910 1,190 1,790 2,140 1,090 1,640 1,960 960 1,440 1,730 760 1,140 1,820
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
1,450 870 1,160 1,270 1,020 1,270 1,140 910 1,140 1,060 850 1,060 1,000 1,000 1,200 910 910 1,090 800 800 960 640 640 1,020
Ve =100 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
2,890 6,940 9,250 2,550 8,160 10,180 2,270 7,280 9,100 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz= 1.0 mm/ost.
2,170 5,210 6,940 1,910 6,110 7,640 1,710 5,460 6,820 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 5,700
Ve =150 m/min., fz = 1.0 mm/ost.
580 700 930 510 820 1,020 450 730 910 420 840 1,050 400 1,000 1,200 360 900 1,080 320 800 960 250 630 1,000
Ve =40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
430 260 340 380 230 290 340 200 260 320 260 320 300 300 360 270 270 320 240 240 290 190 190 300
Ve =30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,630 2,040 1,270 1,520 1,910 1,190 1,790 2,140 1,090 1,640 1,960 950 1,430 1,710 760 1,140 1,820
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
1,160 700 930 1,020 820 1,020 910 730 910 850 680 850 800 800 960 730 730 880 640 640 770 510 510 820
Ve = 80 m/min., fz = 0.2mm/ost.
870 310 420 760 300 380 680 270 340 640 260 320 600 300 360 550 230 340 480 240 280 380 200 300
Ve = 60 m/min., fz = 0.1 mm/ost.
870 160 210 760 150 190 680 140 170 640 130 160 600 150 180 550 120 170 480 120 140 380 100 150

Ve =60 m/min., fz = 0.06 mm/ost.

- Powyzsza tabela przedstawia warunki dla frezow z chwytem standardowym. W przypadku stosowania
frezéw z diugim chwytem ilo$¢ zebdw moze byé inna.

- Parametry skrawania sa z reguty ograniczone sztywnoscia i moca maszyny oraz sztywnoscia
obrabianego przedmiotu.

Podczas ustawiania maszyny nalezy zacza¢ od potowy wartosci standardowych warunkéw
skrawania, a nastepnie stopniowo zwigksza¢ warto$é, upewniajac sie, ze maszyna pracuje
normalnie.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Przy programowaniu CAM, narzedzie powinno by¢ traktowane jako frez promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢
ustawiony na R = 1.5 mm. W przypadku zastosowania wigkszego promienia wystgpi podciecie. Ponizsza tabela pokazuje ilos¢
nieodocietego (t1) i podcietego materiatu (t2).

3
e Wielkosé Wielkos6
g o8 iedociecia t2 podciedia
% =3
*3{120 RPG Promien R do
LE programowania
LNMUO303ZER... LNGUO303ZER...
Maks. gteb. | Promien PromienRdo | Wielkos¢ | Wielkosé Maks. gteb. | Corner Promien Rdo | Wielkosé | Wielkos¢
skrawania naroza || E (mm) programowania| niedocigcia podcigcia skrawania radius || g (mm) programowania | niedociecia podcigcia
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
1 1.2 3 1 0.6 - 1 1.2 3 1 0.45 -
1 1.2 3 1.5 0.5 - 1 1.2 3 1.5 0.35 -
1 1.2 3 2 0.25 0.08 1 1.2 3 2 0.2 0.1
1 1.2 3 2.5 0.14 0.26 1 1.2 3 2.5 0.08 0.29

Uwaga: Kazda warto$¢ w tabeli jest obliczana teoretycznie dia maksymalnych parametréw.
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| Plytka rozmiaru 03 |
Il STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Posuw na ostrze: fz (mmlost.
” Sredn. narz. = =
. . Predkosé 216, CICT =2 018, CICT =2 220
ISO Materialy obrabiane  Twardo$¢ Priorytet Gatunek E;?;Zz skreawania DCX (mm) Vi
. 016 - 922025 - 850 Poglebianie N Vi n v T e—
Ve (mimin.) o CICT=3 CIcT=4
Stale weglowe Pierwszy wybor MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0.1
$45C, S55C, etc. C45, C55, etc. Male opory skrawania ML Ve =200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Stale stopowe Pierwszy wybor MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0.1
SCM440, SCr415, etc. Male opory skrawania ML Ve =200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Stale wstepnie utwardzone Pierwszy wybor AH8015  MJ 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
30 - 40HR 100-200 0.5-1 0.5-1 0.1
NAK80, PX5, etc. < odpormos¢ na uderzenia AH3225 — MJ Ve =150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.
Stale nierdzewne Pierwszy wybor ML 2,390 2,870 2,120 2,550 1,910 3,440 4,590
R - 200HB AH130 80-150 0.3-1 0.3-1 0.1
SUS304, X5CrNi18-9, etc. odpornosé na uderzenia MJ Ve =120 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
f Pierwszy wybor ML 2 2 2,121 2,12 1,91 2,871 2!
M ste nierdzewne Utwardzane  pgpRG - SR A H130 80-150 0.3-0.8 0.3-0.8 0.1 £ 2l ek EEY WA S
wydzieleniowo SUS630, odpornos¢ na uderzenia MJ Ve =120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
X5CrNiCuNb16-4, etc. Pi b6 ML 1,990 1,600 1,770 1,420 1,590 1,910 2,550
4OHRC - AR ag 80-120 03-05 0.3-05 0.1 ‘
odpornos¢ na uderzenia MJ Ve =100 m/min., fz = 0.4 mm/ost.
Zeliwo szare Pierwszy wybor AH8015  MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
150 - 250HB 100-300 0.5-1.2 05-1.5 0.1
. FC250, GG25, 250, etc. odpomosé na uderzenia AH3225 ~ MJ Ve = 200 m/min., fz = 1 mm/ost.
Zeliwa sferoidalne Pierwszy wybor AH8015 MJ 2,980 5,960 2,650 5,300 2,390 7,170 9,560
150 - 250HB 80-200 05-12 05-15 0.1
FCD400, etc. odpomos¢ na uderzenia AH3225 — MJ Ve =150 m/min., fz =1 mm/ost.
Stopy tytanu Pierwszy wybér ~ AH130 MJ 800 960 710 860 640 1,160 1,540
X - 40HRC 30-60 0.3-0.8 0.3-0.8 0.08
s Ti-6Al-4V, etc. odpomosé nazuzycie AH8015 ~ MJ Ve = 40 m/min., fz = 0.6 mm/ost.
Stopy zaroodporne Pierwszy wybor ML 600 360 530 320 480 440 580
- 40HRC AH8015 20-50 0.2-05 0.2-05 0.05
Inconel, Hastelloy, etc. odpormos¢ na uderzenia MJ Ve =30 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do pracy na goraco Pierwszy wybor AH8015 MJ 2,390 1,440 2,120 1,280 1,910 1,720 2,300
40 - 50HRC - .1-0. .1-0. |
SKD61, X40CrMoV5-1, etc. odpomosé na uderzenia AH3225 — MJ =10 @G5 Gi-05 @3 Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stal do pracy na goraco D.T.C Pierwszy wybor AH8015  MJ 1,590 960 1,410 850 1,270 1,150 1,530
40 - 50HRC 50-100 0.1-0.5 0.1-0.5 0.05
DAC**, DH**, DIEVER, etc odpomosé na uderzenia AH3225 — MJ Ve = 80 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
Stale do pracy na zimno ) ) 1,190 480 1,060 430 950 570 760
SKD11, X153CrMoV12, etc. 50 - 60HRC Pierwszy wybér AH8005 MJ 50-70 0.1-0.3 0.1-0.3 0.03 Ve = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
- Gdy widry pozostaja w strefie skrawania podczas nacinania rowkoéw lub wybran, - Dlugosc¢ wysiegu narzedzia musi byc¢ jak najkrotsza, aby unikna¢ drgan. Gdy

nalezy zastosowac¢ nadmuch powietrza w celu usuniecia widréw z obszaru roboczego.  dtugos¢ wysiegu narzedzia jest duza, nalezy zmniejszy¢ liczbe obrotdw i posuw.

B ZASTOSOWANIA

E ’ Wiercenie
rezowanie F . Pogtebianie Pogtebi (z posuwem
walcowo- Frezowanie . . A o ianie i i o
N oo Pt Weinanie plytkie gre! Powigkszanie otworéw

spiralnim) ﬂ)

_ oD1, oD2

‘s L . . . Maks. szerokos¢
Maks. szerokos¢ Min. Srednica Maks. srednica skrawania przy

Maks. gteb. Maks. kat Maks. skrawania  powigkszanego powigkszanego powiekszaniu
skrawania wcinania pogiebianie przy pogtebianiu otworu otworu otworéw

Oznaczenie ~ [NLO0H  APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO3R0O16M... 16 0.9 Niemozliwe Niemozliwe 3.8 Niemozliwe Niemozliwe 12.2
E/HXNO3R018M... 18 0.9 1.7° 0.27 3.8 26 34 14.2
E/HXNO3R020M... 20 0.9 1.4° 0.27 3.8 30 38 16.2
E/HXNO3R022M... 22 0.9 1.2° 0.27 3.8 34 42 18.2
E/HXNO3R025M... 25 0.9 1° 0.27 3.8 40 48 21.2
E/HXNO3R028M... 28 0.9 0.8° 0.27 3.8 46 54 24.2
E/HXNO3R030M... 30 0.9 0.7° 0.27 3.8 50 58 26.2
E/HXNO3R032M... 32 0.9 0.7° 0.27 3.8 54 62 28.2
EXNO3RO35M... 35 0.9 0.6° 0.27 3.8 60 68 31.2
E/H/TXNO3R0O40M... 40 0.9 0.5° 0.27 3.8 70 78 36.2
TXNO3RO50M... 50 0.9 0.4° 0.27 3.8 90 98 46.2

Uwaga: Dla DCX powyzej @33 mm nie zaleca sie frezowania rowkéw, obrébki zgrubnej lub ksztaftowej, poniewaz widry moga zosta¢ ponownie ciete.
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Srednica narzedzia: DCX (mm), Obroty: n (min™), Posuw minutowy: Vf (mm/min.), Maks. gteb. skraw.: ap = 0.5 mm, Liczba zebéw: CICT
022 025 028 230 232 235 240 250
4 v 4 %] 4 %] %]
n n n n n n n

CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=8

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz =1 mm/ost.

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz =1 mm/ost.

2,170 5,210 6,950 1,910 6,120 7,640 1,710 5,480 6,840 1,590 5,090 6,360 1,490 5,960 7,160 1,360 5,440 6,530 1,190 4,760 5,720 950 3,800 6,080
Ve =150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

1,740 3,140 4,180 1,530 3,680 4,590 1,360 3,270 4,080 1,270 3,050 3,810 1,190 3,570 4,290 1,090 3,270 3,930 950 2,850 3,420 760 2,280 3,650
Ve =120 m/min., fz = 0.6 mm/ost.

1,740 2,610 3,480 1,530 3,060 3,830 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,730 3,270 950 2,380 2,850 760 1,900 3,040
Ve =120 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

1,450 1,740 2,320 1,270 2,040 2,540 1,140 1,830 2,280 1,060 1,700 2,120 990 1,980 2,380 910 1,820 2,190 800 1,600 1,920 640 1,280 2,050
Ve = 100 m/min., fz = 0.4 mm/ost.

2,890 8,670 11,560 2,550 10,200 12,750 2,270 9,080 11,350 2,120 8,480 10,600 1,990 9,950 11,940 1,820 9,100 10,920 1,590 7,950 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve =200 m/min., fz = 1 mm/ost.

2,170 6,510 8,680 1,910 7,640 9,550 1,710 6,840 8,550 1,590 6,360 7,950 1,490 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 7,600
Ve =150 m/min., fz = 1 mm/ost.

580 1,050 1,400 510 1,230 1,530 450 1,080 1,350 420 1,010 1,260 400 1,200 1,440 360 1,080 1,300 320 960 1,160 250 750 1,200
Ve =40 m/min., fz = 0.6 mm/ost.

430 390 520 380 460 570 340 410 510 320 390 480 300 450 540 270 410 490 240 360 440 190 290 460
Ve =30 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,640 2,040 1,270 1,530 1,910 1,190 1,790 2,150 1,090 1,640 1,970 950 1,430 1,710 760 1,140 1,830
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

1,160 1,050 1,400 1,020 1,230 1,530 910 1,100 1,370 850 1,020 1,280 800 1,200 1,440 730 1,100 1,320 640 960 1,160 510 770 1,230
Ve = 80 m/min., fz = 0.3 mm/ost.

870 530 700 760 610 760 680 550 680 640 520 640 600 600 720 550 550 660 480 480 580 380 380 610
Ve = 60 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

n

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Przy programowaniu CAM, narzedzie powinno by¢ traktowane jako frez promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢
ustawiony na R = 1.5 mm. W przypadku zastosowania wigkszego promienia wystgpi podciecie. Ponizsza tabela pokazuje ilos¢
nieodocietego (t1) i podcigetego materiatu (t2).

s Wielkos¢ Wielko$¢
§ ;% ni::logiseccia 2 polgciggi(;
% 25
*31120 RPG Promien R do
LE programowania
LNMUO303UER...
Maks. ggb. |  Promien Promien Rdo | Wielko$¢ | Wielkosé
skrawania naroza LE (mm) |[Programowanial niedociecia | podciecia
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.9 1 3.5 1 0.48 -
0.9 1 3.5 1.5 0.39 -
0.9 1 3.5 2 0.3 0.12
0.9 1 3.5 2.5 0.21 0.31

Uwaga: Kazda warto$¢ w tabeli jest obliczana teoretycznie dla maksymalnych parametréw.
*Zalecane
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{ Ptytka rozmiaru 06 }

Do obrébki elementéw o Srednich |
duzych rozmiarach

Ostateczne rozwigzanie typowych probleméw
zwigzanych z obrobkg materiatéw
trudnoskrawalnych, takich jak niska
wydajnos¢ i krétki okres trwatosci narzedzia.

Idealny frez do duzych posuwdw, do obrébki materiatow o
trudnoskrawalnych, DoFeed charakteryzuje sie matym ‘ !P \
katem przystawienia, co w potgczeniu z ptytkami typu &7

wiper zapewnia wiekszg wydajnos¢ obrébki i trwatosc , ‘
narzedzia bez pogorszenia jakosci wykonczenia A
powierzchni. —

W Plytka wiper

2 ostrza skrawajgce

- Do tgczenia z ptytkami o innych geometriach.

- Gtéwna krawedz skrawajgca wiper ma taki sam profil jak inne ~
tamacze widra. Umozliwia to uzyskanie doskonatej jakosci wykonczenia
powierzchni przy zachowaniu duzego posuwu.

B Efekt dziatania ptytki wiper

W Wspotczynnik Q Frez : TXNO6R063M22.0E06 (263 mm, z = 6)
x_(—z 40 8- Zywolnos¢ narzedzia| , A‘g ] . (Konkurent: Frez czotowy)
o< g3 Plytka : LNMUO6X5ZER-ML
% E;E 30 5__;. §‘ : LNGUO6X5ZER-W (Konkurent: kwadr., pozytywowa)
2o & > o Gatunek 1 AH130 (ML), AH725 (W), (Konkurent: PVD, S30)
285 20 &8s Materiat obrabiany  : Titanium alloy (43HRC)
= § 10 5-@_ Predkos¢ skrawania : V¢ = 38 m/min (Konkurent: 25 m/min.)
= I TN Posuw na ostrze : fz = 0.64 mm/t (Konkurent: 0.15 mm/ost.)
0 0 ® Posuw minutowy ~ : Vf= 735 m/min (Konkurent: 115 m/min.)
onkuren Gtebokos¢ skrawania : ap = 1.25 mm (Konkurent: 2.5 mm/ost.
DOFEED (frez czotowy) Szeroko$¢ skrawania - az =45 mm ( )
Chtodziwo : Na mokro (chtodzenie zewnetrzne)
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B MOZLIWOSCI OBROBCZE

. S55C / C55

B Poréwnanie jakosci powierzchni

3.6 mm (dtugos¢ krawedzi wiper)

Doskonata jakos¢ powierzchni! >

Ptytka wiper
LNGUO6X5ZER-W

Posuw na ostrze
fz = 1.0 mm/ost.

DOFEED

+ ptytka wiper

Posuw na ostrze
fz = 0.3 mm/ost.

Konkurent
frez czotowy
+ ptytka wiper

0 1 2 3
Chropowatos¢ powierzchni: Ra (um)

B Poréwnanie wspétczynnika szybkosci usuwania metalu

Trzykrotnie wigksza wydajnos¢ usuwania metalu!

OO D I
fz=1.0

+ ptytka wiper mm/ost.

Konkurent Posuw na ostrze
frez czotowy _ fz # 0.3 mm/0dst.

+ ptytka wiper

0 50 100 150 200 250 300
Wspétczynnik szybkosci usuwania metalu: Q (cm®/min)

Frez : TXNO6R0O80M31.7-05

Ptytka : LNMUO6X5ZER-ML AH725 x 3 plytki
: LNGUOBX5ZER-W AH725 x 2 ptytki

Predkos¢ skrawania : Vc = 150 m/min.

Glebokos¢ skrawania : ap = 1.5 mm

Szerokosc¢ skrawania : ae = 60 mm

Chtodziwo : Na sucho

Obrabiarka : Pionowa M/C, BT50
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{ Ptytka rozmiaru 06 }

TXNOG6
Frez nasadzany do duzych posuwow z dwustronnymi, 4-ostrzowymi ptytkami.

GAMP = +10°, GAMF = +2° ~ +6°

fﬁj{}gg_w/ DCSEMS a2 PVika LNGUOS-MH TXNOGR200M47.6...  TXNOGR200M60.0... % ’E
ML/w DCoNMiE @ DCSFMS DCSFMS__
| Sl O - > - - o P-
1 01016 mm 21016 mm @%{}
boos & bconys &
\ T T
[Q Q —I
I | ) e e Vv r | ) s e |
217 mm 218 mm
Rys.2 Rys.3
Otwor
Oznaczenie Apmx /5@ cicT DC1 DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT (kg) powietrza Plytka  Rys.
TXNOBR050M22.0E04 15 50 4 376 369 47 50 22 20 104 6.3 0.4  jest LN®UOB.. 1
TXNOBR050M22.0E05 1.5 50 5 376 369 a7 50 22 20 104 6.3 04  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR050M22.2-04 15 50 4 376 369 47 50 22225 20 8 5 0.4  jest LN®UOB.. 1
TXNOBR050M22.2-05 15 50 5 376 36.9 47 50 22225 20 8 5 0.4  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR052M22.0E04 1.5 52 4 396 389 49 50 22 20 104 6.3 05  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR052M22.0E05 1.5 52 5 396 389 49 50 22 20 104 6.3 05  jest LN*UOB.. 1
TXNOB6R063M22.0E04 15 63 4 506 498 59 50 22 20 104 6.3 0.8  jest LN®UOB.. 1
TXNOB6R063M22.0E06 1.5 63 6 50.6 49.8 59 50 22 20 104 6.3 0.8  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR063M22.2-04 15 63 4 506 498 59 50 22225 20 8 5 0.8  jest LN®UOB.. 1
TXNOBR063M22.2-06 15 63 6 506 4938 59 50 22225 20 8 5 0.8  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR066M27.0E04 1.5 66 4 536 528 63 50 27 22 12.4 7 0.8  jest LN*UOB.. 1
TXNOBR066M27.0E06 1.5 66 6 536 52.8 63 50 27 22 12.4 7 0.8  jest LN"UOB.. 1
TXNOBR0O80M27.0E05 15 80 5 67.6 66.8 76 63 27 22 12.4 7 16  jest LN*UO6.. 1
TXNOBR08OM27.0EE05 1.5 80 5 67.6 66.8 60 63 27 22 12.4 7 1.2 jest  LNWUO06.. 1
TXNOB6R080M27.0E08 15 80 8 676 668 76 63 27 22 12.4 7 16  jest LN*UOB.. 1
TXNOSR0O8OM27.0EE08 1.5 80 8 67.6 66.8 60 63 27 22 12.4 7 1.2 jest  LNWUO06.. 1
TXNOBR080M31.7-05 1.5 80 5 67.6 66.8 76 63 3175 32 12.7 8 16  jest LN'UOB.. 1
TXNOBR0O80M31.7-08 15 80 8 676 668 76 63 3175 32 12.7 8 16  jest LNWU06.. 1
TXNO6R100M31.7-06 1.5 100 6 876 868 96 63 3175 32 12.7 8 22  jest LN*UOB.. 1
TXNOB6R100M32.0E06 1.5 100 6 87.6 86.8 9 63 32 25 144 8 22  jest LN*UOB.. 1
TXNO6R125M38.1-08 15 125 8 1126 1118 100 63 381 43 159 10 3 jest  LN*UOB.. 1
TXNO6R125M40.0E08 1.5 125 8 1126 111.8 100 63 40 37 164 9 3 jest  LN*UO06.. 1
TXNOB6R160M40.0E10 1.5 160 10 1476 1468 100 63 40 37 164 9 5 jest  LN*UOB.. 1
TXNOBR160M50.8-10 15 160 10 1476 1468 100 63  50.8 46 19 11 46  jest LN"UOB.. 1
TXNO6R200M47.6-12 15 200 12 187.6 186.8 130 63 47625 38 254 14 7.7 niema LNU0O6.. 2
TXNOBR200M60.0E12 1.5 200 12 187.6 186.8 130 63 60 38 257 14 72 niema LNUO6.. 3
D
CZESCI ZAMIENNE & , f & & /
Oznaczenie Sruba mocujaca Sruba mocujgca frez 1 Sruba mocujaca frez 2 Trzpien Torx
TXNOGRO50M22.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 = FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNOSRO50M22.2-04 CSPB-5 H-TB2W M-1000 . CM10-30H BLDIP20/S7
oo o CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLDIP20/S7
TXNOGRO63M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 . CM10X30H BLDIP20/S7
TXNO6R066,080M27.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP20/S7
TXNOBR080,100M31.7... CSPB-5 H-TB2W M-1000 . CM16X40H BLDIP20/S7
TXNOBR125M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H s BLDIP20/S7
TXNOBR160M40.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H . BLDIP20/M7
TXNOBR160M50.8... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H = BLDIP20/M7
TXNOGR200M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 = . BLDIP20/M7

*Zalecany moment dokrecania (N-m):CSPB-5=5

Tolerancja $rednicy narzedzia

Srednica narzedzia 0/-0.55
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EXNO6
Frez trzpieniowy do duzych posuwodw z dwustronnymi, 4-ostrzowymi ptytkami.

GAMP = +10°, GAMF = -2° ~ +6°

Z plytkg LN*U06-MJ/ML/W Z plytka LNGUO6-MH M @
[N '

LF i
= APMX
Otwor
Oznaczenie APMX | ¢ | CICT DC1 DC2 DCONMS LF LH LS WT (kg) Powietrza Plytka
EXNO6R032M32.0-02 1.5 32 2 19.7 19.1 32 150 70 80 0.8 jest LN*UO06...
EXNO6R032M32.0-02L 1.5 32 2 19.7 19.1 32 200 120 80 11 jest LN*U06...
EXNO6R035M32.0-02 1.5 85] 2 22.7 22 32 150 45 105 0.9 jest LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02L 1.5 85] 2 22.7 22 32 200 45 155 1.2 jest LN*U06...
EXNO6R040M32.0-03 1.5 40 & 27.7 27 32 150 45 105 0.9 jest LN*UO06...
EXNO6R040M32.0-03L 1.5 40 3 27.7 27 32 220 45 175 1.3 jest LN*UO06...

CZESCI ZAMIENNE & f /
Oznaczenie Sruba mocujgca smar Klucz Tolerancja $rednicy narzedzia

EXNO6 CSPB-5 M-1000 IP-20D

Srednica narzedzia 0/-0.55
*Zalecany moment dokrecania (N+m):CSPB-5=5
Bl PLYTKI
LNMUOG-MJ (ogdinego przeznaczenia) LNMUOG6-ML (mate sity skrawania)

N oy 2

=

LNGUOG6-MH (Mocne krawedzie skrawajgce) LNMUOQOG-W (Wiper, 2 ostrza)

IC S

S\ ARE
Blsta * |
M Stal nierdzewna | % | ¥¢ | ¥
Zeliwo Yo [ | Yo [k
Mat. niezelazne
-Superstopy * | w * * : Pierwszy wybor
-Materialy twarde AS * [ < : Drugi wybor
Pokrywane
; FiEAPMXC"‘u\')“M?’""’°‘u28 LE | IC | S |BS
Oznaczenie o2
I I I IXIITI
A
LNMUO06X5ZER-MJ 2 15 @ © © © 0 © 6 12 7 -
LNMUOB6X5ZER-ML 2 151 © © © 0 0 6 12 7 -
LNGUOBX5ZER-MH 2 15 o 0 6 12 7 -
LNGUO6X5ZER-W 2 15 [ ] 6 12 7 3.6
- Kiedy uzywana jest ptytka wiper (-W) wartos¢ posuwu na ostrze (mm/ost.) musi by¢ mniejsza niz 3.6 mm x n. @ : Nowy produkt

- Aby utrzymac te wartosé, liczba ptytek wiper (n) i posuw na ostrze (mm/ost.) musza by¢ skorelowane.

- Ptytka Wiper (-W) moze by¢ uzywana tylko do frezowania czotowego. Nie nadaje sie do wcinania pod katem i frezowania wybran. @ : Dostepne
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| Plytka rozmiaru 06 |
I STANDARDOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Posuw na ostrze: fz (mmlost.

. . . . Predkos¢  Sredn. narz. 932, CICT = 2 235, CICT =2 040, CICT =3
ISO  Materialy obrabiane Twardos¢ Priorytet ~Gatunek Ltamacz gpyania DCX (mm) Pogiebianie
widra R n v n Vi n 43
Ve mimin.) ~335 5200

Stale weglowe i ) ) i i 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770

S45C, S55C, etc. C45, C55, etc. Sl (IR TRy ghlse2o KK CD=ED  @D=18 ik Ve = 200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.
Stale stopowe : X 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770

. SCMA440, SCr415, etc. - 300HB Pierwszy wybér AH3225 MJ 100 - 200 05-15 0.15 Ve = 200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.
; 1,490 2,380 1,360 2,180 1,190 2,860

403ch Pierwszy wybér AH3225  MJ  100-200 05-12 045 Vo 150 i o = 0.8 mfoct

Stale wstepnie hartowane

NAKS0, PX5, etc. 30 - o : 1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
odpornos¢ na zuzycie  AH8015 MJ 100-200 0.5-1.5 0.15 .
40HRC Ve =150 m/min., fz = 1.0 mm/ost.

Stale nierdzewne . . 1,190 1,430 1,090 1,310 950 1,710
R - R b - .3-0. b
SUS304, X5CrNi18-9, etc.  ~ 200HB TR el AHIS0 ML 80-150  03-08 04 Ve = 120 m/min., fz = 0.6 mmy/ost.
M Stale nierdzewne 28HRC- Pierwszy wybor AH130  MS 1,190 710 1,090 650 960 860
WNe . . 80-150 0.2-05 0.1 :
utwardzane wydzieleniowo  (H1150)  odpornos¢ na uderzenia  AH3225 MS Ve = 120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
SUS630, 40HRC - Pierwszy wybor AH3035 ML 80 - 120 01-03 0.1 1,000 400 910 360 800 480
X5CrNiCuNb16-4, etc. (H900)  odpornosé na uderzenia  AH3035 MJ ) : ’ Ve = 100 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
ilsl0 - Pierwszy wybor AH120  MJ  100-300 05-15 o045 000 3980 1,820 3,640 1,590 4,770
. Zeliwo szare 250HB At - ’ Ve = 200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.
FC250, GG25, 250, etc. _ 1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
o0 Pierwszy wybor AH120 MJ  80-200 05-15 0.5 _
250HB Ve = 150 m/min., fz = 1.0 mm/ost.
Stop tytanu Pierwszy wybor AH130 ML 400 400 360 360 320 480
X - 40HRC 30 - 60 0.3-0.7 0.08
s Ti-6AI-4V, etc. odpornosé na uderzenia  AH130 MJ Ve =40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.
7 Pi bé AHB8015 ML 300 120 270 110 240 140
Stopyizaroodpome - 40HRC e 20-50 0.1-0.3 005 ,
Inconel, Hastelloy, etc. odpornos¢ na uderzenia  AH725 ML Ve = 30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.
Stal do pracy na gorgco 40 - Pierwszy wybor AH8015 MH 80 - 150 0.1-0.5 0.05 1,190 710 1,090 650 950 850
SKD61, X40CrMoV5-1, etc.  55HRC  Mate opory skrawania  AH8015 MJ 0.1-0.3 ’ Ve =120 m/min., fz = 0.3mm/ost.
Stal do pracy na goraco D.T.C ~ 40 - Pierwszy wybor AH8015 MJ 50-100 0.1-0.3 065 800 320 730 290 640 380
DAC**, DH**, DIEVER, etc ~ 55HRC  odpornos¢ na uderzenia  AH8015 MH 0.1-05 ’ Ve = 80 m/min., fz = 0.2mm/ost.
55 , ) 600 120 550 110 480 140
Stale do pracy na zimno  goHRGC Pierwszy wybor AH8005 MH 50-70 0.05-0.3 0.03 Ve = 60 mimin.. £z = 0.1 mmiost
SKD11, X153CrMoV12, - e :
efc. 55-  odpomosénauderzenia AHBO15  MH  50-70 0.05-0.3 003 o0 60 850 55 480 70
60HRC Ve = 60 m/min., fz = 0.05 mm/ost.
- Powyzsza tabela przedstawia warunki dla frezow z chwytem standardowym. W przypadku stosowania ~ Podczas ustawiania maszyny nalezy zacza¢ od potowy wartosci standardowych warunkéw
frezéw z diugim chwytem ilo$¢ zebéw moze by¢ inna. skrawania, a nastepnie stopniowo zwigksza¢ warto$¢, upewniajac sie, Ze maszyna pracuje
- Parametry skrawania sa z reguty ograniczone sztywnoscia i moca maszyny oraz sztywnoscia normalnie.

obrabianego przedmiotu.

Bl ZASTOSOWANIA

Wiercenie
Frezowanie o (z posuwem . ) ]
walcowo- Pogtebianie Pogtebianie spiralnym) Powiekszanie otworéw
czotowe plytkie 1 Wcinanie

oD1, D2
Maks. kat Maks. Maks. szerokos¢ Min. $rednica  Maks. érednica hg?(l::\'usa;ei;o::zié
Maks. gteb. wcinania pogtebianie skrawania powigkszanego powigkszanego powiekszaniu
skrawania RMPX A przy pogiebianiu - otworu otworu otworow
Oznaczenie APMX w oD1 oD2 ae
MJ/ML MH MJ/ML MH
EXNO6R032M... 32 15 2 1.4 0.5 0.4 6 47 59 25
EXNO6RO35M... 35 15 1.7 1.1 0.5 0.4 6 53 65 28
EXNO6RO40M... 40 15 1.3 0.8 0.5 0.4 6 63 75 33
TXNOBRO50M... 50 15 0.9 0.7 0.5 0.4 6 83 95 43
TXNOGRO52M... 52 15 0.8 0.6 0.5 0.4 6 87 99 45
TXNO6RO63M... 63 15 0.6 0.5 0.5 0.4 6 109 121 56
TXNO6RO66M... 66 15 0.5 0.5 0.5 0.4 6 115 127 59
TXNOBRO8OM... 80 1.5 0.5 0.3 0.5 0.4 6 143 155 73
TXNOGR100M... 100 15 0.34 0.25 0.5 0.4 6 183 195 93
TXNO6R125M... 120 15 0.26 0.2 0.5 0.4 6 233 245 118
TXNO6R160M... 160 15 0.2 0.15 0.5 0.4 6 303 315 153
TXNO6R200M... 200 1.5 0.15 0.11 0.5 0.4 6 383 395 193

Uwaga: W przypadku DCX powyzej 100 mm nie zaleca sie frezowania rowkéw, obrébki zgrubnej lub ksztattowej, poniewaz wiéry mogg zosta¢ ponownie cigte.
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Srednica narzedzia: DCX (mm), Obroty: n (min'1), Posuw minutowy: Vf (mm/min), Maks. gteb. skraw.: ap = 1.5 mm, Liczba zebéw: CICT
250 263 280 2100,CICT=6 ©125,CICT=8 ¢160,CICT=10 200, CICT =12
Vi Vi v

CICT=4 CICT=5 n CICT=4 CICT=6 n CICT=5 CICT=8

1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.

1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.

950 3,040 3,800 760 2,430 3,650 600 2,400 3,840 480 2,290 380 2,450 300 2,390 240 2,290
Ve = 150 m/min., fz = 0.8 mm/ost.

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,880 380 3,040 300 3,000 240 2,880
Ve = 150 m/min., fz = 1.0 mm/ost.

760 1,820 2,280 610 1,470 2,200 480 1,440 2,300 380 1,380 310 1,470 240 1,430 190 1,380
Vc =120 m/min., fz = 0.6 mm/ost.

Vi n VE n 43 n 4

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve =120 m/min., fz = 0.3 mm/ost.
640 510 640 510 410 610 400 400 640 320 380 260 420 200 400 160 380

Ve =100 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Vc =200 m/min., fz = 1.0 mm/ost.

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,870 380 3,060 300 2,990 240 2,870
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/ost.

250 500 630 200 400 600 160 400 640 130 380 100 410 80 400 60 380
Ve =40 m/min., fz = 0.5 mm/ost.

190 150 190 150 120 180 120 120 190 100 120 80 120 60 120 50 120
Ve =30 m/min., fz = 0.2 mm/ost.

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve =120 m/min., fz = 0.3mm/ost.

510 410 510 400 320 480 320 320 510 250 300 200 320 160 320 130 310
Ve = 80 m/min., fz = 0.2mm/ost.

380 150 190 300 120 180 240 120 190 190 110 150 120 120 120 100 120
Ve =60 m/min., fz= 0.1 mm/ost.

380 75 95 300 60 90 240 60 95 190 55 150 60 120 60 100 60

Ve = 60 m/min., fz = 0.05 mm/ost.

B GEOMETRIA NARZEDZIA DO CELOW PROGRAMOWANIA

Przy programowaniu CAM, narzedzie powinno by¢ traktowane jako frez promieniowy. Zazwyczaj promien naroza powinien by¢
ustawiony na R = 3.0 mm. W przypadku zastosowania wigkszego promienia wystapi podciecie. Ponizsza tabela pokazuje ilo$¢
nieodocietego (t1) i podcigetego materiatu (t2).

Wielko$¢

Wielkos¢
12 podcigcia

niedociecia

7, Maks. glebokosc

N skrawania

RPG Promien R dol
programowania

LNMUOG... LNGUO06...MH
Maks. gleb. | Promien PromieiRdo |  Wielkos¢ | Wielkosé Maks. gleb. | Promien PromienRdo | Wielkos¢ T Wielkose
skrawania naroza (| Eg (mm) |Programowania) - niedociecial podciecia skrawania naroza [ E (mm) programowania | Niedociecia | podciecia
APMX (mm)| RE(mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
2 1 - 2 0.9 -
1.5 2 6 3 0.77 - 1.5 2 6 3 0.66 -
4 0.54 0.26 4 0.41 0.26

Uwaga: Kazda warto$¢ w tabeli jest obliczana teoretycznie dla maksymalnych parametréw.
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BT50-FM
Trzpien frezarski z chwytem stozkowym BT do frezéw nasadzanych, typ dtugi.

,E 1 2 i 2
] E‘ | 8
CRKS | afl | S
B LB
" LF | |.Lsc
Oznaczenie Ss DCONWS BD LsC LF LB CRKS KWW WT(kg)

BT50-FMC22-138-47 50 22 47 18 138 100 M24 10 5.2
BT50-FMC22-188-47 50 22 47 18 188 150 M24 10 59
BT50-FMC22-243-47 50 22 47 18 243 205 M24 10 6.5
BT50-FMC22-293-47 50 22 47 18 293 255 M24 10 7.2
BT50-FMC22-178-59 50 22 59 18 178 140 M24 10 6.8
BT50-FMC22-238-59 50 22 59 18 238 200 M24 10 8
BT50-FMC22-308-59 50 22 59 18 308 270 M24 10 9.5
BT50-FMC22-373-59 50 22 59 18 373 335 M24 10 10.9
BT50-FMA31.75-215-76 50 31.75 76 30 215 177 M24 12.7 10
BT50-FMA31.75-295-76 50 31.75 76 30 295 257 M24 12.7 12.9
BT50-FMA31.75-375-76 50 31.75 76 30 BI5! 337 M24 12.7 15.8
BT50-FMA31.75-275-96 50 31.75 96 30 275 237 M24 12.7 16.8
BT50-FMA31.75-375-96 50 31.75 96 30 375 337 M24 12.7 23

Opcja: Klucz do tulei zaciskowe;j.

DIN69871-SEM
Trzpien frezarski do frezéow nasadzanych z otworem chtodziwa, typ dtugi (DIN69871).

- LF
- LB | _LSC /
SS
jis
ZZZ |
Il @]
= @
. g!
=]
CRKS '

Oznaczenie SS DCONWS LSC BD LF LB CRKS
DING987150SEM22X48X200C 50 22 19 48 200 181 M24
DING987150SEM22X61X300C 50 22 19 61 300 281 M24
DIN6987150SEM27X61X300C 50 27 21 61 300 281 M24
DING987150SEM32X78X370C 50 32 24 78 370 351 M24

- Stosowane cisnienie chtodziwa10 MPa. Opcja: Klucz do $ruby
- W przypadku zastosowania jako przelotowego z kotnierzem, $ruba zaslepiajgca musi by¢ wykrecona z kotnierza mocujacej frez.

za pomoca klucza szesciokatnego 2 mm.
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BT-SEM-C
Trzpien frezarski do frezow nasadzanych z otworem chtodziwa, typ dtugi, chwyt BT.

- s ~|Lsc EETTA @

i 21 a
1 =Z. 0
L g
CRKS S
Oznaczenie SS DCONWS BD LF LB LSC CRKS
BT40SEM16X60C 40 16 38 60 33 17 M16
BT40SEM16X100C 40 16 38 100 73 17 M16
BT40SEM22X100C 40 22 47 100 73 19 M16
BT40SEM27X100C 40 27 58 100 73 21 M16
BT40SEM32X60C 40 32 66 60 33 24 M16
BT50SEM16X100C 50 16 38 100 62 17 M24
BT50SEM22X75C 50 22 47 75 37 19 M24
BT50SEM22X48X220C 50 22 48 220 182 19 M24
BT50SEM22X61X320C 50 22 61 320 282 19 M24
BT50SEM25.4X60C 50 25.4 50.4 60 22 22 M24
BT50SEM27X100C 50 27 58 100 62 21 M24
BT50SEM27X61X320C 50 27 61 320 282 21 M24
BT50SEM32X75C 50 32 66 75 37 24 M24
BT50SEM32X100C 50 32 66 100 62 24 M24
BT50SEM32X78X390C 50 32 78 390 352 24 M24
- Stosowane cisnienie chtodziwa10 MPa. Opcija: Klucz do ruby mocujacej frez.

- W przypadku zastosowania jako przelotowego z kotnierzem, sruba zaslepiajaca musi by¢ wykrecona z kotnierza
za pomoca klucza szesciokatnego 2 mm.

SM TungFlex-chwyt walcowy
Trzpien do gtowiczek modutowych ze ztagczem gwintowym (chwyt walcowy).

BHTA @
v

ni _
2§ [ o o
: r 8
o
\ LB
B LF = &

Oznaczenie DCONMS BD LF LB BHTA CRKS
SM06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SM06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SMO08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SM08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-L200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

- Stosowane ci$nienie chtodziwa10 MPa.
- Otwor na chtodziwo do wszystkich rodzajow trzpieni.
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B PRZEWODNIK TECHNICZNY OPTYMALNEGO UZYCIA NARZEDZI.

@ Ustawianie narzedzia z dtugim wysiegiem

Liczba ostrzy

W przypadku wysiegu narzedzia powyzej 4xD do 6xD nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na liczbe zgbdw i parametry
skrawania dla danego zastosowania.
Nalezy wybra¢ korpus freza o standardowej liczbie zebdw, poniewaz minimalna liczba zebdéw jest zawsze jednoczes$nie w

kontakcie z przedmiotem obrabianym, co zapewnia maksymalng stabilno$¢ narzedzia..

Ustawianie parametrow skrawania

Parametry skrawania musza by¢ ustawione w zakresie opisanym ponizej .
Przy wysiegu narzedzia powyzej 6xD nalezy uzy¢ uchwytu stozkowego lub uchwytu z weglikéw spiekanych lub tez
uchwytu BoreMeister z ttumieniem drgan, aby dodatkowo ustabilizowa¢ obrdobke.

| I |
100% —————~1—————I— - — e T I

80 120 150 0.5 08 10 1.2 1.5
Predkos$¢ skrawania: Vc (m/min.) Poséw na ostrze: fz (mm/ost.

tamacze wiora

Ptynnie pracujace ptytki skrawajgce eliminujg drgania i zapewniajg stabilno$¢ podczas obrébki.

Ponizej opisano cztery rézne rodzaje ptytek DoFeed z tamaczami wiérow w kolejnosci od najmniejszego obcigzenia
skrawaniem do najwiekszego.

W przypadku wystgpienia drgan sie nalezy wybra¢ tamacz o mniejszych oporach skrawania.

(Wszystkie cztery tamacze nie sg dostepne dla wszystkich rozmiaréw ptytek. Zobacz liste ponizej, aby sprawdzic¢
dostepnosé famaczy dla kazdego rozmiaru ptytki).

MS ML MJ/MM MH

Mata fazka Duza fazka

Ujemna fazka

¥

Duzy kat natarcia . Optymalny
Duzy kat natarcia kat natarcia
Maty kat natarcia

Mate <—— Sity skrawania——> Duze

Dostepnosc¢ tamaczy widréw dla réznych rozmiardw ptytek

Rozmiar

plytki MS ML MJ/MM MH
02 - - v
03 v/ v/ v v
06 - v/ v v
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@ Giebokie frezowanie walcowo-czotowe

Nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na mozliwosc¢ kolizji narzedzia roboczego i detalu.

Dla chwytéw walcowych ktérych srednice freza i chwytu sg identyczne, maksymalna osiowa gtebokos$é skrawania
umozliwiajgca obrobke bez kolizji wynosi: Dlugosé czesci roboczej (LH) - 2 mm.

W celu unikniecia kolizji narzedzia z obrabianym przedmiotem nalezy stosowac korpusy frezéw o zredukowanej $rednicy
chwytu lub narzedzia systemu modutowego, w ktérych $rednica freza jest wieksza niz Srednica chwytu.

Korpus freza z chwytem walcowym  Korpus freza ze zredukowanym chwytem Narzedzie modutowe
Odstep | Odstep -
‘ 1
bt
£ i
N [
T
-
© © ®
» N
Obrabiany detal

@ Dobor ptytek do obrobki twardych materiatow

Ponizsza lista przedstawia optymalny wybor gatunku ptytki i tamacza dla réznych zakreséw twardosci materiatow.

Zakres twardosci

przedmiotu tamacz widra Gatunek
obrabianego (HRC)
Pierwszy wybor MJ/MM Pierwszy wybor AH3225
-40
Plynne skrawanie/ an A
odpornosé na narost ML Odporno$¢ na zuzycie AH8015
Pierwszy wybor MJ/MM Pierwszy wybor AH3225
40 - 45

Odpornos¢ na uderzenia MH Odporno$¢ na zuzycie  AH8015
Pierwszy wybor AH8015

45-55 Pierwszy wybér MH <
Odpornos¢ na zuzycie AH8005
Odpornosé na zuzycie AH8005

55 - 60 Pierwszy wyb6r MH <

Odpornos¢ na uderzenia  AH8015
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@ Typowe schematy ztaman i $rodki zaradcze

Zuzycie powierzchni przytozenia jest jednym z najczestszych i idealnych sposobdw zuzycia. Jednak wigkszos¢ plytek ulega
zuzyciu przez pekniecia z powodu przerwanego procesu frezowania.

Zuzycie poprzez ztamanie moze by¢ spowodowane przez rézne czynniki, a najczestsze przyczyny zostaty przedstawione
ponize;.

Pekniecie spowodowane stabg krawedzig skrawajaca

Jak zidentyfikowac Ztamanie krawedzi

Niewielkie wykruszenia krawedzi lub
zauwazalne serie wykruszen wzdtuz
krawedzi skrawajgce;j.

Typowe zastosowania

Ciezkie skrawanie przerywane; frezowanie
chropowatych powierzchni, takich jak
odlewane lub kute na gorgco elementy,
czesci spawane lub stal hartowana.

Srodki zaradcze

Ptytka Zastosuj ptytke o wyzszej odpornosci na ztamanie (patrz strona 6)
Uzyj tamacza wiéréw z mocniejszg krawedzig skrawajgcg (patrz strona 34)

Parametry skrawania | § Zmniejszanie predkosci skrawania.

Pekniecie spowodowane oderwaniem narostu

Jak zidentyfikowaé¢ Ztamanie krawedzi

Naklejanie materiatu na powierzchni
natarcia.

Typowe zastosowania

Mata predkos¢ skrawania, frezowanie
na sucho, frezowanie materiatow
gumowatych.

Srodki zaradcze

Ptytka Zastosuj ptytke o wyzszej odpornosci na ztamanie (patrz strona 6)
Uzyj tamacza wiordw z ostrg krawedzig skrawajacg (patrz strona 34)

Parametry skrawania | # Zwieksz predkos$¢ skrawania. Uzyj chtodziwa.
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Ztamanie spowodowane peknieciami termicznymi

Jak zidentyfikowaé¢ Ztamanie krawedzi

Pekniecia narzedziu prostopadte do FE
krawedzi skrawajace;. s

Typowe zastosowania

Skrawanie z duzymi predkosciami,
frezowanie z uzyciem chtodziwa, frezy o
duzych $rednicach, obrobka stopow
zaroodpornych.

Srodki zaradcze

Ptytka Zastosuj ptytke o wyzszej odpornosci na ztamanie (patrz strona 6)
Uzywaj tamacza wioéréw z ostrg krawedzig skrawajgcy (patrz strona 34)
Dla rozmiaru 03, uzyj ptytek UER generujgcych ciensze widry.

Parametry skrawania | § Zmniejsz predkos¢ skrawania. Zastosuj obrébke na sucho.

Pekniecie spowodowane zuzyciem kraterowym

Jak zidentyfikowac¢

Ztamanie krawedzi

Zuzycie pojawia sie na powierzchni natarcia
w niewielkiej odlegtosci od krawedzi
skrawajgcej.

Typowe na linii gtebokos$ci skrawania i na
dolnych krawedziach skrawajgcych.

Typowe zastosowania

Skrawanie z duzymi predkosciami, skrawanie
z duzym posuwem przy fz 2 1 mm/ost.,
obrébka stali o wysokiej wytrzymatosci.

Srodki zaradcze

Ptytka Zastosuj ptytke o wyzszej odpornosci na Scieranie (patrz strona 6)
Uzyj tamacza widréw z ostrg krawedzig skrawajgca (patrz strona 34)
Dla rozmiaru 03, uzyj ptytek UER generujgcych ciensze wiory.

Parametry skrawania | § Zmniejszenie predkosci skrawania.® Zmniejszenie posuwu na ostrze.
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Bl PRZYKLADY PRAKTYCZNE

Rodzaj detalu

Wat sprezarki

Czesc¢ turbiny gazowej

Frez EXN02R010M10.0-02 (10 mm, z = 2) EXN02R012M12.0-02 (12 mm, z = 2)
Ptytka LNMUO202ZER-MM LNMUO0202ZER-MM
Gatunek AH3225 AH130
SNCM439 (42HRC) SUH660

Materiat obrabiany

@— P
A A

R

@ |Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 180 60
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.6 0.5
g Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 0.4 0.3
g Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 10 8
@ |Rodzaj obrébki Frezowanie rowkéw Frezowanie walcowo-czofowe
§ Chtodziwo Na mokro Na mokro
& |Obrabiarka Pionowa M/C, BT30 Pionowa M/C, BT50
— — 5
S £ ©.S
%g " = =~ EE 4 - e
ERS f Wydajnos¢é =T Wydajnos¢
25 wzrosta 3 § 3 - wzrosta
=] 1.2 raza! 25 , 1.2 raza!
Wyniki 2% 28 |
=T =T
ADDIDIFEED Konkurent ADDDFEED Konkurent
Frez AddDoFeed wyeliminowat drgania przy Niewielka gtebokos¢ skrawania freza
wysokiej predkosci i matym sitom skrawania, AddDoFeed, ale znacznie wiekszy posuw
zwigkszajgc wydajnos¢ o 1,2 raza. pozwolity zwigkszy¢ wydajnosc o 1,2 raza.
Rodzaj detalu Podstawa formy topatka turbiny
Frez EXNO3R025M25.0-05 (225 mm, z = 5) EXNO3R030M32.0-05 (@30 mm, z = 5)
Plytka LNMUO303ZER-MJ LNMUO303ZER-ML
Gatunek AH725 AH725
SC360 Staliwo zaroodporne
Materiat obrabiany
@ |Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 140 70
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.48 0.5
; Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 0.9 0.5
g Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 25 30
@ |Rodzaj obrobki Frezowanie rowkéw Frezowanie walcowo-czotowe
E Chtodziwo Na sucho Na mokro
& |Obrabiarka Pozioma M/C, BT50 Pionowa M/C, BT50
= 100
s £ -
§§ 80 D %E D
5 E & Wydajnos¢é ST Wydajnosé
2L wzrosta zE wzrosta
E2 6.5 raza! =g 2 16 razy!
o8 €3 :
Wyniki gg 20 o%
£ 2 ©

0
DOFEED Konkurent

Dzigki matym silom skrawania freza DoFeed,

MRR poprawita sie 0 650%, przy zachowaniu tego samego lub
nawet mniejszego obcigzenia wrzeciona jak w przypadku
narzedzia konkurencji. Znacznie zredukowano ilo$¢ wioréw przy
jednoczesnym 7-krotnym zwigkszeniu trwato$ci narzedzia.

0
DOFEED Konkurent

Potréjna predkos¢ skrawania i frezowanie
z bardzo wysokim posuwem zapewniajg
16-krotnie wigkszg wydajnos¢.
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Rodzaj detalu

Formy i matryce

Czesc¢ lotnicza

Frez HXNO3R025MM12-05 (25 mm, z = 5) EXNO3R025M25.0-05-C (225 mm, z = 5)
Plytka LNMUO303UER-MJ LNMUO303UER-ML
Gatunek AH3225 AH130
SKD61 / X40CrMoV5-1 (45HRC) 15-5PH

Materiat obrabiany

« |Predkos¢ skrawania: Ve (m/min.) 118 105
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 0.4 0.33
E Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 0.5 0.76
g Szerokos$¢ skrawania: ae (mm) -25 -25
@ |Rodzaj obrébki Frezowanie ksztattowe Frezowanie ksztattowe
E Chtodziwo Na sucho Na mokro
& |Obrabiarka Pionowa M/C, HSK63 Pionowa M/C, BT40
c 300 = 140
£ 250 b, o € 120 ;- R »
@ Zywotnos¢é @ 100 Zywotnoscé
N 200 2
2 wzrosta N 80 L. wzrosta
& 150 1.8 raza! ¥ e | 1.5 raza!
o S 100 2 |
Wyniki 2 50 :§ 20
g ©
g 0 = o0
= DOFEED Konkurent = DOFEED Konkurent

Ptytki UER w gatunku AH3225 zapewnity 180%
wzrost trwato$ci narzedzia.

Ptytki UER zapewnity 150% wzrost trwatosci
narzedzia przy obrébce materiatéw trudno
skrawalnych.

Rodzaj detalu

Matryce i formy

N6z do prasy

Frez TXNOBR063M22.0E04 (@63 mm, z = 4) TXNO6R063M22.0E06 (963 mm, z = 6)
Plytka LNMUO6X5ZER-MJ LNGUO6X5ZER-MH
Gatunek AH3225 AH8015
S45C / C45 (20 - 35 HRC) SCM440/42CrMo4(44HRC)
Materiat obrabiany ‘
@ |Predkos¢ skrawania: Vc (m/min.) 197 118
§ Posuw na ostrze: fz (mm/ost.) 1.5 0.8
E Glebokos¢ skrawania: ap (mm) 0.75 0.8
g Szerokos¢ skrawania: ae (mm) 45 38
@ |Rodzaj obrobki Frezowanie ksztattowe Frezowanie czotowe
E Chtodziwo Na sucho Na sucho
& |Obrabiarka Pionowa M/C, BT50 Pionowa M/C
%’ 100 5
g 8 otno 4 Zywotnosé
S 60 0 gﬁ 3 wzrosta
5 : AZE ° g 1.3 raza!
£ 40 8c 2
Wyniki é 20 :,:’lﬁ 1
E 0 0

DOFEED Konkurent

Ptytka w gatunku AH3225 zmniejszyta
uszkodzenia dolnej krawedzi skrawajgce;j,
wydiuzajgc zywotnos¢ narzedzia o 4,5 raza.

DOPFPEED Konkurent

Potgczenie tamacza MH i gatunku AH8015
zmniejszyto ilos¢ wykruszen i zuzycie plytki.
Trwatos¢ narzedzia wzrosta do 130%.
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