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AQX

WIELOZADANIOWY FREZ TRZPIENIOWY
Z PLYTKAMI WIELOOSTRZOWYMI

KORPUS FREZA 0 WYSOKIEJ ODPORNOSCI CIEPLNEJ

Korpus freza jest wykonana ze specjalnej stali stopowej o wysokiej odpornosci cieplnej.
Dla zwiekszenia odpornosci na Scieranie i na korozje, zastosowano specjalna obrébke powierzchniowa

1.7

-krotnie
wieksza

< >

Odpornoé¢ cieplna korpusu freza

JEDEN TYP PLYTEK

tatwiejsza gospodarka narzedziowa dzieki uzyciu
jednego typu ptytek na wszystkich 4 krawedziach
skrawajacych. Zamiana ptytek miejscami pozwala na
wykorzystanie wszystkich 4 krawedzi.

Bil

£5

Zamiana ptytek miejscami

2 PLYTKI NA DOLNEJ KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
Dolna krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek, co
zapewnia wyzsza wytrzymatosé krawedzi i wieksza
trwatosc freza.

CENTRALNA KRAWEDZ SKRAWAJACA

Frez AQX posiada centralna krawedz skrawajaca, co
umozliwia frezowanie wykrojow, interpolacje sSrubowa
i frezowanie gniazd bez wiercenia otworu wstepnego.

Centralna krawedz skrawajaca



PRZELOTOWE KANALY CHtODZACE

W celu zapewnienia lepszego chtodzenia i
odprowadzania wiérow korpus freza posiada
przelotowe kanaty chtodzace.

Frezy AQX sa réwniez dostepne w wersji bez kanatéw
chtodzacych.

TYP Z KROTKA CZESCIA ROBOCZA

Ekonomiczny frez z krétka krawedzia skrawajaca
sktadajaca sie z 2 ptytek, przeznaczony do matych
gtebokosci skrawania.

Typ standardowy

Typ z krotka
krawedzia
skrawajaca

TYP Z ZATACZANA SZYJKA

Srednica skrawania (DC) jest wieksza od érednicy DCON
chwytu (DCONJ), co umozliwia bezkolizyjna obrébke
Scianek pionowych.

Numer zamoéwieniowy DC DCON g
AQXR170S0160 17 16 i
AQXR210S0200 21 20 g
AQXR260S0250 26 25
AQXR330S0320 33 32
AQXR350S0320 35 32
AQXR400S0320 40 32

AQXR50050420 50 42




NOWE GATUNKI Z POWLOKA PVD

MP6100/MP7100/MP9100

Szeroki asortyment gatunkéw do obrébki okreslonych
materiatow.
MIRACLE SIGMA - powtoka PVD na bazie
wielowarstwowego kompozytu (ALTi,CrIN

MP7100

MP6100

MP9100

TECHNOLOGIA TOUGH-X

Doskonata odpornos¢
na powstawanie narostu
dzieki niskiemu
wspotczynnikowi tarcia

Wielowarstwowa powtoka
PVD zapobiega
nietypowym
uszkodzeniom

Specjalne podtoze z
weglika spiekanego

Potaczenie dwdch technologii powtok, PVD i wielowarstwowej, umozliwia uzyskanie doskonatej ciagliwosci.

WIELOWARSTWOWA POWLOKA PVD

Warstwa bazowa o duzej zawartosci (AL Ti,CrIN

Wykonana w nowej technologii powtoka
(ALTi,Cr)N zapewnia stabilizacje fazy
o wysokiej twardosci oraz posiada

znacznie wieksza odpornosé na Scieranie,

powstawanie krateréw i narostu.

Schemat pogladowy

Wielowarstwowos¢ |
powtoki zapobiega
whnikaniu peknie¢ w
'J . kierunku podtoza
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Schemat p gladowy

ZNACZNY WZROST ODPORNOSCI CIEPLNEJ
| ODPORNOSCI NA SCIERANIE!

Odpornosé cieplna

Temperatura utleniania (°C)
1200
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900 7
800
Gatunek konwencjonalny
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2700 2800 2900 3000 3100

Twardos¢ (Hv)

Odpornosc na $cieranie
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*Warstwy pokrycia do konkretnych zastosowan

FRE S

(ALTi,CrIN

Odpornos¢ na
pekniecia cieplne

(AL Ti,CrJN-Ti

Odpornosé na
powstawanie karbow

(ALTi,CrIN

Odpornos¢ na
wykruszenia

DOSKONALA ODPORNOSC NA
POWSTAWANIE NAROSTU DZIEKI NISKIEMU
WSPOLCZYNNIKOWI TARCIA!

Materiat

Wspoétczynnik tarcia

Gatunek Pomiar w temp. 600°

Ckb55  X5CrNi189 Ti-6Al-4V
. Stale weglowe, stopowe MP6100 0.4
M Stale nierdzewne MP7100 0.5
MP9100 0.3

. Stopy tytanu, stopy zaroodporne

Gatunek konwencjonalny

0.7 0.7 0.7




GATUNKI PLYTEK DO SZEROKIEGO
ASORTYMENTU MATERIALOW

MP7130

MP7140
VP30RT

PVD M PVD PVD
M10
I I M20
I M30
M40

PVD PVD - PVD
HO1
H10
H20
H30

SZEROKI WYBOR PLYTEK

M2 LAMACZ WIORA G1 LAMACZ WIORA

Ekonomiczne ptytki wieloostrzowe. Ptytki o wysokiej doktadnosci, szlifowane na
Przeznaczone do obrdbki roznych materiatéw obwodzie.

i roznych aplikacji. Duzy kat natarcia - bardzo ostra krawedz skrawajaca.

Ptytki w gatunku HTi10 posiadaja polerowana
powierzchnie natarcia, co zapobiega powstawaniu
narostu podczas obrébki stopdw aluminium.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
BEN v [N ST N A
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Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

¥ e
Numer s k- *
L & =8 DC LF DCON LH A3" APMX Typ
Zamowieniowy ks c9
o @mc¢
o Xo
STANDARDOWY
AQXR1645A165 e O 16 120 16 30 4.5 17.6 1
AQXR1645N16S * 16 120 16 30 4.5 17.6
QOG/MTO0830R-G1/M2
AQXR1745A165 e O 17 120 16 30 4.5 17.6
AQXR1745N16S * 17 120 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A205 e O 20 130 20 35 6 22 1
AQXR204SN20S * 20 130 20 35 6 22 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2145A205 e O 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2145N20S * 21 130 20 35 6 22 1
AQXR2545A255 e O 25 140 25 40 7.5 275 1
AQXR2545N255 * 25 140 25 40 75 275 1
QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR2645A255 e O 26 140 25 40 75 27.5 1
AQXR264SN255 * 26 140 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A325 e O 32 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3245N325 * 32 150 32 50 9.5 35.2 1
QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A325 e O 33 150 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3345N325 * 33 150 32 50 95 35.2 1
AQXR3545A325 e O 35 150 32 50 11 40 1
QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N325 * 35 150 32 50 11 40 1
AQXR404SA32S e O 40 160 32 60 12 A 1
QOG/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32S * 40 160 32 60 12 A 1
AQXR504WA4L0S e O 50 170 40 70 15 55 2
AQXR5045A425 * O 50 170 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR5045N425 * 50 170 42 70 15 55 1

*1 Wymiar A3 oznacza gteboko$¢ skrawania, gdy krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek. 13 'V?
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



AQX

Numer
zamowieniowy

DC LF DCON LH A3 APMX Typ d

DLUGI

Dostepnosc
Kanat
chtodziwa

AQXR1645A16L ® O 16 175 16 50 4.5 17.6 1
AQXR164SN16L * 16 175 16 50 4.5 17.6

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR174SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 17.6
AQXR174SN16L * 17 175 16 30 4.5 17.6 1
AQXR2045A20L ® O 20 185 20 60 6 22 1
AQXR204SN20L * 20 185 20 60 6 22 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214SA20L ® O 21 185 20 35 6 22 1
AQXR214SN20L * 21 185 20 35 6 22 1
AQXR254SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 27.5 1
AQXR254SN25L * 25 220 25 75 7.5 27.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR264SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR264SN25L * 26 220 25 40 7.5 27.5 1
AQXR3245A32L ® O 32 230 32 90 9.5 35.2 1
AQXR324SN32L * 32 230 32 90 9.5 35.2 1

Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR3345A32L ® O 33 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR334SN32L * 3 230 32 50 9.5 35.2 1
AQXR3545A32L ® O 35 230 32 50 " 40 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR3545N32L * 35 230 32 50 11 40 1
AQXR4045A32L ® O 40 240 32 60 12 4h 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR404SN32L * 40 240 32 60 12 4b 1
AQXR504WA40OL ® O 50 250 40 70 15 55 2
AQXR504SA42L * O 50 250 42 70 15 55 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L * 50 250 42 70 15 55 1

*1 Wymiar A3 oznacza gteboko$c¢ skrawania, gdy krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek. 13 'V?
(X4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE
BEN v [N ST N A
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Tylko oprawka w wykonaniu prawym.
:U
umer S =3 DC LF DCON LH A3" APMX  Typ n
Zamowieniowy ks c9
o ®FE
o Xo
STANDARDOWY
AQXR162SA165 e O 16 120 16 30 45 7.4 1
AQXR1625N165 * 16 120 16 30 45 7.4
Q0G/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA165 e O 17 120 16 30 7.4
AQXR1725N165 * 17 120 16 30 45 7.4 1
AQXR202SA20S ® O 20 130 20 35 6 9.2 1
AQXR202SN20S * 20 130 20 35 6 9.2 1
QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR212SA20S ® O 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20S * 21 130 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A255 e O 25 140 25 40 7.5 15 1
AQXR2525N255 * 25 140 25 40 7.5 15 1
Q0G/MT1342R-G1/M2
AQXR2625A255 e O 26 140 25 40 7.5 1.5 1
AQXR262SN25S * 26 140 25 40 7.5 11.5 1
AQXR322SA32S ® O 32 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR322SN32S * 32 150 32 50 9.5 14.5 1
QO0G/MT1651R-G1/M2
AQXR332SA32S ® O 33 150 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3325N325 * 33 150 32 50 9.5 145 1
AQXR3525A325 e O 35 150 32 50 11 16 1
Q0G/MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32S * 35 150 32 50 (N 16 1
AQXR402SA32S ® O 40 160 32 60 12 18 1
QOG/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN32S * 40 160 32 60 12 18 1
AQXR502WA40S @ O 50 170 40 70 15 23 2
AQXR5025A425 * O 50 170 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR5025N425 * 50 170 42 70 15 23 1

*1 Wymiar A3 oznacza gteboko$¢ skrawania, gdy krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek.

N
1
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Numer
zamowieniowy

DC LF DCON LH A3 APMX Typ d

DLUGI

Dostepnosc
Kanat
chtodziwa

AQXR1625A16L ® O 16 175 16 50 4.5 7.4 1
AQXR162SN16L * 16 175 16 50 4.5 7.4

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 7.4
AQXR172SN16L * 17 175 16 30 4.5 7.4 1
AQXR2025A20L ® O 20 185 20 60 6 9.2 1
AQXR202SN20L * 20 185 20 60 6 9.2 1

QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR2125A20L ® O 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR212SN20L * 21 185 20 35 6 9.2 1
AQXR2525A25L ® O 25 220 25 75 7.5 11.5 1
AQXR252SN25L * 25 220 25 75 7.5 11.5 1

QOG/MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25L ® O 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR262SN25L * 26 220 25 40 7.5 11.5 1
AQXR3225A32L ® O 32 230 32 90 9.5 14.5 1
AQXR322SN32L * 32 230 32 90 9.5 14.5 1

QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR3325A32L ® O 33 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR332SN32L * 3 230 32 50 9.5 14.5 1
AQXR3525A32L ® O 35 230 32 50 " 16 1

QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32L * 35 230 32 50 1 16 1
AQXR4025A32L ® O 40 240 32 60 12 18 1

Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR402SN32L * 40 240 32 60 12 18 1
AQXR502WA40L ® O 50 250 40 70 15 23 2
AQXR5025A42L * O 50 250 42 70 15 23 1 QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L * 50 250 42 70 15 23 1

*1 Wymiar A3 oznacza gteboko$c¢ skrawania, gdy krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek. 13 'V?
(X4

10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



AQX i)

FREZOWANIE KSZTALTOWE UNIWERSALNE - MOCOWANA NA GWINT
M

A-A

Tylko oprawka w wykonaniu prawym.

:§ -
Numer s £ .
PUN & =48 DC DCON BD OAL LF H CRKS A3"" APMX WT
zamowieniowy % c8
o m=
a X'o
AQXR162M08A30 ® O 16 8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR172M08A30 ® O 17 8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1
AQXR202M10A30 ® O 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR212M10A30 ® O 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2
AQXR252M12A35 ® O 25 12.5 235 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR262M12A35 ® O 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2
AQXR322M16A40 ® O 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR332M16A40 ® O 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3
AQXR352M16A40 ® O 35 17 28.5 63 40 24 M16 " 16 0.3
AQXR402M16A45 ® O 40 17 28.5 68 45 24 M16 12 18 0.3
*1 Wymiar A3 oznacza gteboko$¢ skrawania, gdy krawedz skrawajaca sktada sie z 2 ptytek. 13 'V?
(4

CZESCI ZAPASOWE

Nazwa oprawki §>*1 @ l 3 %

Wkret dociskowy Typ klucza

AQXR16
TS2A 1/ TKYO6F

AQXR17

AQXR20
TS25 1/ TKYO8F

AQXR21

AQXR25
TS33 2/ TKY08D

AQXR26

AQXR32
AQXR33 TS407 2/ TKY15D

AQXR35
AQXR40 TS55 2/ TKY25D
AQXR50 TS6S 3/ TKY30T

*1 Moment dokrecenia (N e m): TS2A = 0.6, TS25 = 1.0, TS33 = 1.0, TS407 = 3.5, TS55 = 7.5, TS6S = 10.0

"



AQX

PLYTKI

AQX SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN

B state ® ¢ e =

M Stal nierdzewna .
Parametry skrawania:

Zeliwo g @®: Obrobka stabilna  @: Obrébka ogélna

Stopy zaroodporne, tytan o ¢ ¥: Obrdbka niestabilna
E: z promieniem F: ostre

Metale niezelazne [ 2

H Stale hartowane

;'a":ée‘;ieniowy DC %% % H B 5 g o L LE W s RE Geometria
£ 533333588k

QOMTO0830R-M2 ?016.17 M E © ©6 © ¢ @ & © 84 74 55 3 0.8

QOMT1035R-M2 ?20.21 M E © © ©6 ¢ @ & © 106 9.2 7 35 08

QOMT1342R-M2 (25.26 M E © © ©¢ © ¢ & © 13.1 115 87 42 08

QOMT1651R-M2 ?32.33 M E © © © © ¢ & © 165 145 N 51 08

QOMT1856R-M2 735 M E © © © ©¢ 6 0 © 18 16 12 56 0.8

QOMT2062R-M2 P40 M E © © © ¢ ¢ & © 20.4 18 13.6 6.2 08

QOMT2576R-M2 ?50 M E © ©6 ©6 ¢ ¢ & © 258 23 172 7.6 038

QOGTO0830R-G1 016.17 G E* @ o o [ ] 84 74 55 3 0.4

QOGT1035R-G1 ?20.21 G E* @ o o ® 106 92 7 35 04

QOGT1342R-G1 (25.26 G E* @ o o ® 131 115 87 42 04

QOGT1651R-G1 (32.33 G E* @ o O ® 165 145 N 51 0.4

QOGT1856R-G1 ?35 G E* @ o o ® 18 16 12 56 0.4

QOGT2062R-G1 P40 G E* @ o o ® 204 18 13.6 62 04

QOGT2576R-G1 ?50 G E* @ o o ® 258 23 172 7.6 0.4

* Ptytki w gatunku HTi10 posiadaja zaszlifowanie typu ..F". 13 '{;

12 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



AQX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

AQX SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN

Materiat Wtasciwosci Gatunek Vc
MP6120 200 (170-240)
Stale konstrukcyjne <180HB VP15TF 180 (150-220)
MP6130 160 (130-200)
MP6120 180 (140-220)
zt:i thi%fx: 180-350HB VP15TF 160 (120-200)
MP6130 140 (100-180)
MP7130 170 (120-200)
M Stale nierdzewne <270HB MP7140 160 (100-180)
VP30RT (VP15TF) 150 (120-180)
Zmz cferoidalne - VP15TF 180 (150-220)
Stopy tytanu — MP9120 50 ( 30- 70)
o Si<5% HTI0 500 (200-800)

Stopy aluminium -

Si>5% HTIN0 100 ( 50-300)
H Stale hartowane 40-55HRC VP15TF 80 ( 50-120)

1. Dla stopdw tytanu zalecana jest obrébka z chtodzeniem (na mokro).

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 13
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AQX

PARAMETRY SKRAWANIA PODCZAS FREZOWANIA ODSADZEN

A3 to maksymalna gtebokos$¢ skrawania pierwszej ptytki.

Przy gtebokosci skrawania mniejszej niz A3 zachowac ostroznoé¢, poniewaz z przedmiotem
obrabianym styka sie tylko jedna ptytka. W zwiazku z tym zwraca¢ szczegdlna uwage na
odpowiedni dobdr gtebokosci skrawania i posuwu.

Najczesciej uszkodzeniu ulega dolna krawedz skrawajaca. Przy duzych gtebokosciach
skrawania, celem unikniecia uszkodzenia krawedzi skrawajacej, zaleca sie stosowanie
nastepujacych gtebokosci skrawania (t], aby wszystkie ptytki stykaty sie z przedmiotem

obrabianym.
]
z 2
&l -
ol ® — DC@(mm) ap DC @ (mm) ap
016,17 12-14 @35 25-32
‘ 020,21 14-17 @ 40 28-35
ST . . 025,26 17-22 @50 35-45
Wartosci A3 i APMX podano w tabeli z danymi
oprawek. 032,33 22-28
016,17 @ 20, 21 0 25, 26
Materiat Wtasciwosci
ap ae f ap ae f ap ae f
<45 <8 0.25 <b <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Stale konstrukcyjne <180HB 4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
<4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
Stale weglowe, 180-350HB 45-12 <4 014 | 6-14 < 02 |75-17 <7 025
stale stopowe
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.2 <b <10 0.25 <7.5 <125 0.3
M Stale nierdzewne <270HB 4.5-12 <4 0.14 6-14 <b 0.2 7.5-17 <7 0.25
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
) <4.5 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Zeliwa
A . 4.5-12 <5 0.16 6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
Zeliwa sferoidalne
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
<4.5 <11 0.3 <b <14 0.35 <7.5 <12.5 0.4
Stopy tytanu 4.5-12 <8 0.21 6-14 <10 0.3 7.5-17 <7 0.33
12-17 <5 0.15 14-22 <b 0.23 17-27 <4 0.25
<4.5 <8 0.14 <b <10 0.18 <7.5 <17.5 0.21
Stopy aluminium 4.5-12 <4 0.1 6-14 <b 0.14 | 7.5-17 <12.5 0.18
12-17 <2 0.06 14-22 <3 0.11 17-27 <7.5 0.13
<4.5 <5 0.16 <6 <6 0.2 <7.5 <7 0.22
H | Stale hartowane 40-55HRC 4.5-12 <3 0.1 6-14 <4 0.16 7.5-17 <4 0.18
12-17 <1 0.06 14-22 <2 0.12 17-27 <2 0.14




AQX

PARAMETRY SKRAWANIA PODCZAS FREZOWANIA ODSADZEN

@ 32,33 @35 @ 40 0 50

Materiat Witasciwosci
ap ae f ap ae f ap ae f ap ae f

<9.5 <16 0.4 <11 <17.5 0.45 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

Stale konstrukcyjne <180HB 9.5-22 <N 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5

22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35

<9.5 <16 0.35 <1 <17.5 037 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

Stale weglowe, 180-350HB 95-22 <10 028 | 11-25 <11 03 |12-28 <12 032 1535 <14 0.4

stale stopowe
22-35 <5 0.2 25-40 <55 022 | 28-44 <6 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.35 <11 <17.5 0.37 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5

M Stale nierdzewne <270HB 9.5-22 <10 0.28 | 11-25 <12 03 12-28 <12 032 15-35 <14 0.4

22-35 <5 0.2 25-40 <65 0.22 | 28-44 <b 0.25 35-55 <8 0.3

<9.5 <16 0.4 <11 <175 0.5 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6

Zeliwa

A . 9.5-22 <11 0.32 | 11-25 <12 035 | 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
Zeliwa sferoidalne

22-35 <6 0.25 | 25-40 <65 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35

<9.5 <16 0.45 <11 <17.5 0.5 <12 <20 0.55 <15 <25 0.65

Stopy tytanu 9.5-22 <10 0.37 | 11-25 <12 04 12-28 <12 0.45 15-35 <14 0.55

22-35 <5 0.3 25-40 <65 032 | 28-44 <6 0.35 35-55 <8 0.4

<9.5 <23 0.25 <11 <245 0.26 <12 <28 0.28 <15 <35 0.35

Stopy aluminium 9.5-22 <16 0.2 11-25 <175 0.21 | 12-28 <20 0.22 15-35 <25 0.28
22-35 <10 0.14 | 25-40 <105 0.15 | 28-44 <12 0.18 35-55 <15 0.21
<9.5 <8 0.25 <1 <9 028 <12 <10 0.3 <15 <14 0.35

H | Stale hartowane 40-55HRC 9.5-22 <5 0.2 11-25 <55 022 | 12-28 <6 0.24  15-35 <8 0.3

22-35 <2 0.16 | 25-40 <2 017 | 28-44 <2 0.18  35-55 <4 0.22

1. Uzywajac freza z krotka krawedzia skrawajaca zwracac szczegélng uwage na gtebokos$¢ skrawania.
2. Stosujac tamacz typu G1 (VP15TF) zmniejszy¢ posuw o 20 %.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA DLA FREZOWANIA ROWKOW

50 %

Posuw

100% DC=Srednica skrawania

Podczas operacji, gdy wysieg freza jest duzy i/ lub niska jest

sztywnos$c¢ obrabiarki, wystepuje tendencja do wystepowania
drgan narzedzia, co powoduje niestabilnos¢ procesu obrébki.
Korzystajac z przedstawionego wykresu nalezy wtedy
odpowiednio dobra¢ posuw.

616,17 @ 20, 21 0 25, 26
Materiat Wtasciwosci
ap f ap f ap f
<45 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Stale konstrukcyjne <180HB 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<45 0.14 <6 0.16 <75 0.18
Stt:‘ll: ‘S’Zzgmf 180-350HB 45-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.14
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<45 0.14 <6 0.16 <75 0.18
M Stale nierdzewne <270HB 45-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.4
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<45 0.16 b 0.18 <75 0.2
Zeliwa <350MPa 45-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<45 0.18 <6 0.2 <75 0.22
Stopy tytanu 45-12 0.12 6-14 0.16 7.5-17 0.18
12-17 0.09 14-22 0.12 17-27 0.14
<45 0.1 <6 0.12 <75 0.15
Stopy aluminium 45-12 0.05 6-14 0.08 7.5-17 0.1
12-17 0.03 14-22 0.05 17-27 0.08
H Stale hartowane 40-55HRC <45 01 < 0.12 <75 0.1
45-12 0.07 6-14 0.1 7.5-17 0.12




AQX

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA DLA FREZOWANIA ROWKOW

@ 32,33 @35 @ 40 @ 50
Materiat Wtasciwosci

ap f ap f ap f ap f
<95 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Stale konstrukcyjne <180HB 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22

95 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
Stt:‘ll: ‘S’Zzgmf 180-350HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 2844 0.14 35-55 0.16

<9.5 0.2 <1 0.22 <12 0.25 <15 0.3
M Stale nierdzewne <270HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
9.5 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35

Zeliwa <350MPa 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<95 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Stopy tytanu 9.5-22 0.22 11-25 0.25 12-28 0.27 15-35 0.32
22-35 0.16 25-40 0.18 28-44 0.2 35-55 0.25
9.5 0.18 <11 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Stopy aluminium 9.5-22 0.12 11-25 0.15 12-28 0.2 15-35 0.23
22-35 0.1 25-40 0.12 28-44 0.15 35-55 0.18
. L0-55HRC <95 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
9.5-22 0.12 11-25 0.13 12-28 0.14 15-35 0.16

1. Uzywajac freza z krétka krawedzia skrawajaca zwracaé szczegélna uwage na gtebokos$¢ skrawania.
2. Stosujac tamacz typu G1 (VP15TF) zmniejszyé posuw o 20 %.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

INTERPOLACJA SRUBOWA

N
2
/I
%
| Bac|
PDH
P

Jak obliczy¢ geometryczne
potozenie $rodka freza.
Gtebokosc¢ skrawania

na przejscie.

Minimalna $rednica otworu przy
interpolacji Srubowej: 1.2 DC
Maksymalna $rednica otworu

@dc = @DH - DC
Geometryczne . . , )
otozenie $rodka Srednia Srednica

P gotowego otworu  skrawania

frezu

Jxde przy interpolacji érubowej: 1.8 DC P =m x dc x tana®
Maksymalna $rednica otworu o
przy interpolacji Srubowej: 1.8 DC
Celem odprowadzenia widra
zawsze stosowa¢ nadmuch
powietrza. (Podczas obrébki
aluminium uzy¢ chtodziwa).
Stosujac tamacz typu G1 (VP15TF)
zmniejszy¢ posuw o 20 %.
016,17 @ 20, 21 0 25,26
Materiat Witasciwosci
DH  APMX f P DH  APMX f P DH  APMX f P
20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44 30 12.5 0.2 0.55
Stale konstrukcyjne <180HB 25 12 0.14 0.99 30 15 0.16 1.1 38 19 0.18 1.43
29 16 012 143 36 20 0.14  1.76 45 25 0.16 22
20 8 014 033 24 10 016 033 30 125 0.18  0.41
:tt:lls :ﬁgng 180-350HB 25 12 012 074 30 15 014 082 38 19 016 1.07
29 16 0.1 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65
20 3 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 S 0.18 0.27
M Stale nierdzewne <270HB 25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.71
29 8 0.1 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.1
20 10 0.16 055 24 14 0.18 055 30 18 0.2 0.69
Zeliwa <350MPa 25 13 014 123 30 17 016 137 38 21 0.18  1.78
29 16 012 1.78 36 20 014 219 45 25 0.16  2.74
20 10 0.18 0.44 24 14 0.2 0.44 30 18 0.22 0.55
Stopy tytanu 25 13 0.16 0.99 30 17 0.18 1.1 38 21 0.2 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.2
20 3 0.1 0.22 24 4 0.11 0.22 30 5 0.13 0.27
Stopy aluminium 25 5 0.08 049 30 7 0.1 055 38 9 0.11  0.71
29 8 0.07 071 36 10 0.08 088 45 125 0.1 1.1
20 3 0.1 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27
H | Stale hartowane 40-55HRC 25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

INTERPOLACJA SRUBOWA
¢ 32,33 @35 040 @50

Materiat Witasciwosci
DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P DH APMX f P
38 16 025 066 42 18 028 077 48 20 03 088 60 25 035 1.1
Stale konstrukcyjne <180HB 48 24 022 176 53 27 024 197 60 30 026 219 75 38 03 274
58 32 02 285 63 35 021 307 72 40 022 351 90 50 026 439
38 16 02 049 42 18 022 058 48 20 025 066 40 25 028 0.82
Stt:‘ll:gzg;me 180-350HB 48 24 018 132 53 27 02 148 60 30 022 165 75 38 026 206
58 32 016 214 63 35 018 23 72 40 02 263 90 50 024 3.29
3 6 02 033 4 7 022 038 48 8 025 044 60 10 028 055
M Stalenierdzewne  <270HB 48 11 018 088 53 13 02 099 60 14 022 11 75 18 026 137
58 16 016 143 63 18 018 153 72 20 02 175 90 25 0274 2.19
38 22 025 082 42 25 028 095 48 28 03 11 60 35 035 1.37
Zeliwa <350MPa 48 27 022 219 53 30 024 247 60 34 026 274 75 43 03 343
58 32 02 357 63 35 021 384 72 40 022 439 90 50 026 5.49
38 22 027 066 4 25 03 077 48 28 032 088 60 35 037 1.1
Stopy tytanu 48 27 024 176 53 30 026 197 60 34 028 219 75 43 032 274
58 32 022 285 63 35 021 307 72 40 024 351 90 50 027 439
38 6 014 033 4 7 015 038 48 8 018 044 40 10 02 055
Stopy aluminium 48 11 013 088 53 13 014 099 60 14 015 11 75 18 0.18 1.37
58 16 011 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 017 219
38 6 016 033 4 7 017 038 48 8 018 044 60 10 02 055
H| Stale hartowane  40-55HRC 48 11 014 088 53 13 015 099 60 14 016 1.1 75 18 018 137
58 16 012 143 63 18 013 153 72 20 014 175 90 25 0.6 219

1. Interpolacja $rubowa jest zdecydowanie zalecana podczas obrébki stali odpuszczanych.
2. Stosujac tamacz typu G1 (VP15TF) zmniejszyé posuw o 20 %.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WIERCENIE | FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

WIERCENIE FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE ¢ |dentyczny posuw podczas
o frezowania
Promieniowa osiowo-wgtebnego, jak podczas

gtebokos$¢ skrawania . .
wiercenia.
e Posuw stopniowy nie konieczny.
¢ Gtebokosci skrawania podczas
a

operacji
frezowania osiowo-wgtebnego
podano w ponizszych tabelach.

Promieniowa gtebokos¢

skrawania <0.4DC

Przesuniecie freza <0.5DC

Przesuniecie freza

DC

e Zalecana gtebokos¢ wiercenia jest mniejsza od 0.5 DC.

» Celem zapewnienia skutecznego tamania wiéra, podczas wiercenia uzy¢ posuwu stopniowego (0.25 - 0.5 mm).
¢ Dla zwiekszenia skutecznosci odprowadzania widra zastosowac chtodzenie zewnetrzne lub wewnetrzne.

¢ Powstajacy widr moze by¢ rozrzucany w dowolnym kierunku, wiec nalezy zapewnic¢ odpowiednie $rodki

ostroznosci.
016,17 9 20, 21 @ 25, 26 9 32,33,35 040 9 50
Materiat Witasciwosci
Posuw Posuw Posuw Posuw Posuw Posuw
. z . z ) z . z . z )
stopniowy stopniowy stopniowy stopniowy stopniowy stopniowy
Stale konstrukcyjne <180HB 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
Stale weglowe, 003 02 004 03 0045 03 005 03 0055 03 006 03
stale stopowe
M Stale nierdzewne <270HB 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
Zeliwa <350MPa 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
Stopy aluminium 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
H Stale hartowane 40-55HRC 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

1. Interpolacja $rubowa jest zdecydowanie zalecana podczas obrébki stali odpuszczanych.
2. Stosujac tamacz typu G1 (VP15TF) zmniejszyé posuw o 20 %.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

WIERCENIE | FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE
FREZOWANIE Z POSUWEM WGLEBNYM (ZAGLEBIANIE SKOSNE)

¢ Podczas obrobki stali zalecany kat zagtebiania skosnego wynosi 3°. ® Gdy kat jest wiekszy od 3°, widr moze nie
tamad sie i owijaé sie wokét freza.
Podczas zagtebiania skosnego zmniejszy¢ posuw o 40 %.
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