INFORMACJE TECHNICZNE

FREZY TARCZOWO-PILKOWE

RODZAJE UZEBIENIA FREZOW TARCZOWO-PILKOWYCH:
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FREZY TARCZOWO-PILKOWE

INFORMACJE TECHNICZNE
FREZY TARCZOWO-PILKOWE

PRZYKLADY STOSOWANIA ODPOWIEDNICH FREZOW TARCZOWO-PILKOWYCH W ZALEZNOSCI OD OBRABIANEGO MATERIALU:

materiat typ narzedzia
stal migkka Rm do 500 MPa N, (W)
stal Srednio twarda Rm do 800 MPa N
stal twarda ciggliwa Rm do 1000 MPa N, (H)
stal twarda ciggliwa Rm do 1300 MPa H
staliwo N, (H)
zeliwo szare HB do 180 kg/mm? N
zeliwo szare HB ponad 180 kg/mm? N, (H)
zeliwo ciagliwe N
miedz, stopy miedzi migkkie W, (N)
stopy miedzi kruche N, (H)
stopy cynku W, (N)
stopy aluminiowe migkkie W
stopy aluminiowe $rednio twarde N, (W)
stopy aluminiowe hartowane, mata szybkos¢ ciecia N
stopy aluminiowe hartowane, duza szybkos$¢ cigcia W
stopy magnezu N, (W)
tworzywa sztuczne bezwarstwowe N, (W)
tworzywa sztuczne warstwowe w

Legenda:

N - typ narzedzia ogélnie do stali budowlanych, konstrukcyjnych, migkkiego zeliwa, $rednio twardych metali niezelaznych
H - typ narzedzia dla szczegdlnie twardych i o wysokiej wytrzymatosci materiatow

W —typ narzedzia dla bardzo migkkich i ciggliwych materiatow

Uwagi:
Typ narzgdzia nieoznaczony nawiasem jest szczegdlnie zalecany. Narzgdzia — frezy o uzebieniach podanych w nawiasach moga by¢ uzywane do obrébki podanych materiatéw tylko w szczegdlnych przypadkach.

PREDKOSC OBROTOWA (w obr./min.):

stale N/mm?
materiat | . Stale ou 1000 | zeliwo |700 = 800 | 550 + 650 | 450 + 500| ebonit rury rury miedz | mosigdz Allmetale
nierdzewne P N /;nmz - - - zgrzewane | bez szwu a lekkie
@ Y | 810° | 12°15° | 15°20° | 18%-20° | 20%-22° | 23°-26° 0° 18°20° | 20°-22° | 20°-30° | 2°5° | 25°-35°
o 6.8 6°- 8° 6 8° 6°- 8° 6°- 8° 8°-10° 12° 6°- 8° 6-8° | 8-10° 5°.7° 10°12°
20 318 637 637 796 796 955 955 955 1114 2387 3183 6366
25 255 509 509 637 637 764 764 764 891 1910 2546 5096
32 199 398 398 497 497 507 597 507 696 1492 1989 3979
40 159 318 318 398 308 477 477 477 557 1194 1592 3183
50 127 255 255 318 318 382 382 382 446 955 1273 2546
63 101 202 202 253 253 303 303 303 354 758 1011 2021
80 80 159 159 199 199 239 239 239 279 507 796 1592
100 64 127 127 159 159 191 191 191 223 477 637 1273
125 51 102 102 127 127 153 153 153 178 382 509 1019
160 40 80 80 99 99 119 119 119 139 208 398 796
200 32 64 64 80 80 95 95 95 111 239 318 637
250 25 51 51 64 64 76 76 76 89 191 255 509
315 20 40 40 51 51 61 61 61 71 152 202 404

Zalecenia dla osiggnigcia wysokiej wydajnosci cigcia frezami tarczowo-pitkowymi ogéinego przeznaczenia:
1. Wiasciwe ostrzenie metodami zapewniajgcymi wykonanie odpowiedniego kata natarcia Y i przylozenia O,

2. Dobor odpowiedniej podziatki zeba do przekroju poprzecznego i rodzaju cigtego materiatu.

3. Wtasciwy dobdr szybkosci skrawania oraz posuwow.

4. Stosowanie odpowiednich $rodkéw chiodzgco-smarujacych.

5. Unikanie powstawania narostow na powierzchni frezéw.
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