ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Frezowanie rowkow
Gdy sztywnos¢ obrabiarki i materiatu obrabianego oraz odprowadzanie wiéra sg wystarczajgce, prosimy wybra¢ parametry skrawania
wysokowydajnego. Gdy sztywnos¢ obrabiarki i materiatu obrabianego oraz odprowadzanie wiéra sa niewystarczajgce, prosimy wybraé
parametry skrawania uniwersalnego.
Parametry skrawania wysokowydajnego

Stale weglowe, stopowe,| Stal ulepszane cieplnie, | Stale nierdzewne Stale nierdzewne Miedz, stopy miedzi Stopy zaroodporne
konstrukcyjne stopowe, narzedziowe | austenityczne, ferrytyczne | hartowane, stop
Materiat stopowe i martenzytyczne, stopy kobaltowo-chromowy
obrabiany| tytanu
Ck45, 41CrMo4, St44-2,[ NAK, X36CrMo17, X5CrNiCuNb16-4, Inconel718
Ck10 40CrNiMoA, X210Cr12, SKT | X5CrNi189, X8CrNiMo173, TiBAI4V | X7 CrNiAI17-7
SrednicalPredeosé Obroty | Posuw (Glebokosc] Predkosc Obroty | Posuw (Glebokosc| Predkosc Obroty | Posuw (Glebokosc) Predkost Obroty | Posuw (Glebokosc] Predkose Obroty | Posuw (Glebokose| Predkosc Obroty | Postw (Glebokos
skrawania|skrawania skrawania|skrawania skrawania

skrawania| . . skrawania[skrawania| - . skrawania|skrawania| ) ; ) ] . skrawania|skrawania| )
(mm) (mimin) (min-1) (mm/min) ap(mm) | (mimin (min-1) (mm/min) ap(mm) | (mimin) (min-1) {(mm/min ap(mm) | (mimi) (min-1) (mm/min) ap(mm) | (mimin (min-1) (mm/min) ap(mm) | (mimin) (min-1) (mm/min 2 (mm)

6 | 150 | 8000|1400 6 | 120 | 6400 770 | 6 [ 100 |5300| 560 | 6 | 60 |3200| 380 | 3 | 180 |9500|1700| 6 | 30 |1600| 130 | 1.8
8 | 150 | 6000|1300 8 | 120 | 4800 720 | 8 | 100 |4000| 600 | 8 | 60 |2400| 360 | 4 | 180 | 7200|1500/ 8 | 30 |1200| 140 | 2.4
10 | 150 | 4800|1200 10 [ 120 | 3800| 630 | 10 | 100 |3200| 670 | 10 | 60 |1900| 310 | 5 | 180 [5700|1400| 10 | 30 | 950| 160 | 3
6
8

12 | 150 | 40001 960| 12 [ 120 |3200| 580 | 12 | 100 |2700| 650 | 12 [ 60 |1600| 290 180 |4800| 1200 12 | 30 | 800| 150 | 3.6
16 | 150 |3000] 810| 12 [ 120 | 2400| 500 | 12 | 100 |2000| 480 | 12 | 60 |1200| 250 180 13600 970| 12 | 30 | 600| 120 | 4.8
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Parametry skrawania uniwersalnego

Stale weglowe, stopowe,| Stal ulepszane cieplnie, | Stale nierdzewne Stale nierdzewne Miedz, stopy miedzi Stopy zaroodporne
konstrukcyjne stopowe, narzedziowe | austenityczne, ferrytyczne | hartowane, stop
Materiat stopowe i martenzytyczne, stopy kobaltowo-chromowy
obrabiany| tytanu
Ck45, 41CrMo4, St44-2,[ NAK, X36CrMo17, X5CrNiCuNb16-4, Inconel718
Ck10 40CrNiMoA, X210Cr12, SKT | X5CrNi189, X8CrNiMo173, TiBAI4V | X7 CrNiAI17-7
Srednicalredkose Obroty | Posuw (Gtehokos¢f Predkose Obroty | Posuw (Glebokos¢ Predkos¢ Obroty | Posuw (Glebokosdj Predkosc Obroty | Posuw (Glebokosd] Predkosc Obroty | Posuw (Glebokos¢ Predkos¢ Obroty | Posuw (Glebokos¢
skrawania|skrawania skrawania|skrawania . [skrawania

skrawania) . "4 I skrawania|skrawania| ~ I skrawania|skrawania Aot i P I skrawaniafskrawania "~ ~ y
() [ | i) {mmimin) o ) [ (rimin) | (MI0~") {mmmin) o i) | (rimin) ap () | (mimin) | (™) (m/min) i ey | (i) | (Min~") (mm/min) oy { (i) | (i) {mm/min) gy

6 | 100 [5300{ 630 | 6 [ 80 |[4200| 330 | 6 [ 60 |3200| 220 | 6 | 50 |2700| 210 | 3 | 120 |6400| 760 | 6 | 25 |1300| 72 | 1.8
8 | 100 (4000 550 | 8 | 80 |3200| 320 | 8 | 60 |2400| 240 | 8 | 50 |2000| 200 | 4 | 120 (4800|670 | 8 | 25 | 990| 78 | 2.4
10 | 100 |3200| 510 | 10 | 80 |2500| 270 | 10 | 60 |1900| 260 | 10 [ 50 |1600| 170 | 5 | 120 |3800| 600 | 10 | 25 | 800| 89 | 3
6

8

(min-1) (mm/min

12 | 100 |2700| 430 | 12 [ 80 |2100| 250 | 12 | 60 |1600| 250 | 12 [ 50 |1300| 150 120 |13200| 510 | 12 | 25 | 660| 84 | 3.6
16 | 100 | 2000/ 360 | 12 [ 80 |1600| 220 | 12 | 60 |1200| 190 | 12 [ 50 | 990| 140 120 | 2400| 430 | 12 | 25 | 500| 63 | 4.8
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1) Powtoka VQ ma niska przewodnos¢ elektryczna, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem dotykowym
elektrostykowym jest niezalecane.Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywac wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem
dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2) Efektywne skrawanie stopéw tytanu, stali nierdzewnych, stopéw zaroodpornych itp. mozna osiggna¢ stosujgc chtodziwo emulsyjne.

3) Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ posuw i predkosc.

4) Jesli glebokos¢ skrawania jest mniejsza od podanej, obroty i posuw mozna zwiekszyc¢.




Frezowanie osiowo-wgiebne
Gdy sztywnos¢ obrabiarki i materiatu obrabianego oraz odprowadzanie wiéra sg wystarczajgce, prosimy wybra¢ parametry skrawania
wysokowydajnego. Gdy sztywno$é obrabiarki i materiatu obrabianego oraz odprowadzanie widra sg niewystarczajace, prosimy wybra¢ parametry

skrawania uniwersalnego.

Parametry skrawania wysokowydajnego
1 e e e e [ Y Y E F E

Stale weglowe, stopowe, Stale ulepszane cieplnie, Stale nierdzewne Stale nierdzewne hartowane, | Miedz, stopy miedzi
konstrukcyjne stopowe, stale narzedziowe | austenityczne, ferrytyczne stop kobaltowo-chromowy
Materiat stopowe i martenzytyczne, stopy
obrabiany| tytanu
Ck45, 41CrMo4, St44-2, NAK, X36CrMo17, X5CrNiCuNb16-4,
Ck10 40CrNiMoA, X210Cr12, SKT | X5CrNi189, X8CrNiMo173, Ti6AI4V | X7CrNiAlI17-7
Srednica || Obroty | Posuw [F820K050 gkok, |PrRAKOSE| proty | Posuw (S100K0SG sk [Predkost] opropy | posuy (BIR00KOSE g [PredkoSt] oy | sy BIEDOKOSE g Pr@dkos.é‘obroty Posun OIE00KSY g
Skrawania - "2 . lotworu ap Skrawania "2 . ofworu ap Skrawania) - "2 . ofworu ap Skrawania) . "2 . lotworu ap rawanial . " . lotworu ap
(mm) (mmimin)| (i ){(mm/min) {mm) (mm) (mmimin) (min=T)|(mm/min) (mm) (mm) (mmimin (min-1) (mm/min) (mm) (mm) (mmimin) (min-1) (mm/min) (mm) (mm) ﬁmm/mm) (min-1) (mm/min) (mm) (mm)
6 | 100 |5300( 950 9 | 3 | 70 |[3700| 440| 9 | 12| 60 [3200{ 100| 6 | 0.6 [ 40 |2100| 60 6 | 0.6 | 120 |6400/1200, 9 | 3
8 | 100 (4000 72012 | 4 | 70 2800 340| 12 | 1.6 | 60 (2400 70| 8 | 0.6 [ 40 |1600| 50 8 | 0.6 | 120 |4800| 860| 12 | 4
10 | 100 |3200( 58015 | 5 | 70 |2200| 260| 15 | 25| 60 [1900| 60| 10 | 0.6 [ 40 |1300| 40 | 10 | 0.6 | 120 |3800| 680 15 | 5
12 |[100|2700| 49018 | 5 | 70 |1900| 230| 18 | 3 60 |1600f 50| 12 | 0.6 | 40 |1100] 30 | 12 | 0.6 | 120 |3200| 580| 18 | 5
16 |[100|2000| 36024 | 5 | 70 |1400| 170 | 24 | 4 60 |1200| 40| 16 | 0.6 | 40 | 800| 20 | 16 | 0.6 | 120 |2400| 430| 24 | 5
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Parametry skrawania uniwersalnego

Stale weglowe, stopowe,

Stale ulepszane cieplnie,

Stale nierdzewne

Stale nierdzewne hartowane,

Miedz, stopy miedzi

konstrukcyjne stopowe, stale narzedziowe | austenityczne, ferrytyczne stop kobaltowo-chromowy
Materiat stopowe i martenzytyczne, stopy
obrabiany tytanu
Ck45, 41CrMo4, St44-2, NAK, X36CrMo17, X5CrNiCuNb16-4,
Ck10 40CrNiMoA, X210Cr12, SKT | X5CrNi189, X8CrNiMo173, Ti6Al4V| X7CrNiAlI17-7
& i | Predkosc (Glgbokosé Predkosc (Glgbokosé Predkosc (Glebokosg Predkosc (Glebokosd Predkosc] (Glebokosd
Eisdice skreawania Ot?regy POSUW ot\%o?uoaspc S5 skrzwania Obftﬁy P“”W mvevooruoaspc S skr%wania Objtﬁy P“”W ot?vooruoaspc Sl kreawania Ol?rcf:y Posuvy ot?vo?uoasp Sl kreawania Ob.“?:y Posuvy otlgzo?uoasp LS
(mm) (mmimin)| (i )|(mm/min) {mm) (mm) (mmimin) (min-1)|(mm/min) (mm) (mm) (mmimin) (min=")|(mm/min) (mm) (mm) ﬁmmlmin) (min-1) (mm/min) (mm) (mm) ﬁmm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (mm)
6 [ 100 |5300{ 950 | 9 |0.6 | 70 |3700| 440| 9 |0.6 | 60 {3200 100, 6 | 0.3 [ 40 |2100| 60 6 | 0.3 ] 120 |6400{1200| 9 |0.6
8 | 100 |4000( 720| 12 |0.7 | 70 2800 340| 12 |0.7 | 60 (2400 70| 8 | 0.3 [ 40 |1600| 50 8 | 0.3 ]120 |4800| 860 12 |0.7
10 | 100 |3200( 580 | 15 |0.75( 70 |2200| 260 | 15 |0.75| 60 [1900) 60| 10 | 0.3 | 40 1300/ 40 | 10 | 0.3 | 120 | 3800| 680| 15 |0.75
12 | 100 |2700| 490 | 18 |0.75| 70 |1900| 230| 18 |0.75| 60 |1600| 50| 12 | 0.3 [ 40 |1100| 30 | 12 | 0.3 [ 120 |3200| 580| 18 |0.75
16 [ 100 |2000| 360 | 24 |0.75| 70 |1400| 170 | 24 |0.75]| 60 |1200| 40| 16 | 0.3 | 40 | 800| 20 | 16 | 0.3 | 120 [2400| 430| 24 |0.75
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1) Powtoka VQ ma niskg przewodnos¢ elektryczng, wiec uzycie zewnetrznych przyrzadéw do ustawiania narzedzi z czujnikiem dotykowym
elektrostykowym jest niezalecane.Do pomiaru dtugosci narzedzia prosimy uzywaé wewnetrznego przyrzadu ustawczego z czujnikiem
dotykowym (nie elektrostykowym) lub przyrzadu laserowego.

2) Efektywne skrawanie stali nierdzewnych, stopéw tytanu i stopéw zaroodpornych itp. mozna osiggng¢, stosujgc chtodziwo emulsyjne.

3) Drgania moga wystepowac nadal, jesli sztywnos$¢ obrabiarki i zamocowania jest za niska. Wtedy nalezy proporcjonalnie zmniejszyé posuw i predkosc.



