Dtuga szyjka & frezy kulowe

PHX-LN-DBT PHX-LN-CRE




Seria frezOw PHX

PHX-LN-DBT wvew sizes

3-ostrzowy frez kulowy z dtuga szyjka - zastosowanie do frezowania zgrubnego i frezowania uzebrowan ...

/ PHX-LN-CRE

/
4-ostrzowy maty frez kulowy z dtuga szyjka -
zapewnia doskonate wykonczenie powierzchni w warunkach wysokiej szybkosci posuwu ...



Najwazniejsze cechy PHX-LN-DBT

Vjrz

Czas wymagany do obrébki zgrubnej moze
byC znacznie zredukowany dzieki zastosowaniu
dtugiego freza kulowego PHX'!

@ Krétka dtugosc ostrza

Duza stabilno$¢ 0.75D dtugos¢ ostrzy
oraz geometria umozliwia niskie
opory frezowanie pionowych scian.

e

e ==

Q Poprawiona doktadnos¢
frezowania pionowych
scianek

Bez tylnej zbieznosci obwodowej krawedzi

skrawajacej PHX-LN-DBT jest w stanie

osiggnac¢ wysokya ptasosc frezowania w celu
zwiekszenia doktadnosci.

Obwodowa krawedz skrawaja Obwodowa krawedz skrawajaca
z tylng zbieznoscig bez tylnej zbieznosci

9 Smukty ksztatt szyjki

Wykonanie szczegdlnie dobre
przy frezowaniu pieciu osiach
z ograniczeniem dtugosci szyjki




Przyktad obrébki w pieciu osiach /

Wielkos¢ detalu 50x50x50mm
Materiat

, NAK80 40HRC
obrabiany
Maszyna Przyktad obrébki w pieciu osiach
Gtéwne

, HSK A63
wrzeciono
Chtodzenie Podmuch powietrza
Maksymalne .

18,000 min"

obroty
Uchwyt Shrink Fit

. a ; (m) ;
Proces frezowania Narzedzie Dtugos¢ (b ), 2 (Yt in) (mm) . Glebokos¢ IFREOUETS
Predkos¢ Posuw Pozostatosci p ) Czas
rezowania
1 Obrébka zgrubna konturu PHX-DFR 10xR2 25.0 3,800 2,100 0.50 2.50 0.1 15.4 0:07:16
2 Boczne frezowanie wykarczajace \l/ 25.0 3,800 600 - 2.40 0 376.0 0:00:50
3 Obrébka zgrubna konturu N 25.0 2,400 2,100 0.50 2.50 0.05 20.1 0:08:37
Frezowanie na osi nieruchomej powierzchni
4 nachylonej N 25.0 3,800 1,000 - 0.20 0 8.9 0:10:42
5 Obrébka zgrubna powierzchni konturu PHX-LN-DBT R2x20 23.0 7,600 1,550 0.25 1.00 0.01 175 0:13:46
Fezowanie wykanczajace powierzchni
6 konturu \l/ 23.0 5,500 1,350 0.12 0.10 0 16.2 0:10:40
7 Obrébka zgrubna powierzchni konturu PHX-LN-DBT R1.5x12 14.0 12,000 1,700 0.30 0.70 0.05 14.0 0:09:26
Fezowanie wykariczajace powierzchni
8 konturu N 14.0 11,000 2,050 0.09 0.10 0 9.5 0:04:31
Frezowanie obwodowe wykanczajace
9 powierzchni \L 14.0 11,000 2,050 - 0.08 0 5.4 0:02:49
Frezowanie powierzchni
10 (zaokraglone narozniki) \L 14.0 11,000 2,050 - 0.08 0 5.4 0:03:12
1" Frezowanie pozostatych obszaréow PHX-LN-DBT R0.75x6 13.0 16,000 960 0.04 0.04 0 18.4 0:24:54
12 Obroébka zgrubna powierzchni konturu PHX-LN-DBT RO.5x4 12.0 18,000 1,000 0.05 0.16 0 9.0 0:09:45
Fezowanie wykariczajace powierzchni
13 konturu NP 12.0 18,000 900 - 0.03 0 339.0 0:00:29
Czas pracy narzedzia 1:46:57
konwencjonalna zgrubna pot-zgrubna pot-wykanczajaca

PHX 2grubna

wykanczajaca

czas obrobki zmniejsza sie 0 48%



Dane obrobkowe

Wielkos¢ detalu 50x50x50mm
Materiat

, NAK80 40HRC
obrabiany
Maszyna Przyktad obrébki w pieciu osiach
Gtéwne

, HSK A63
wrzeciono
Chtodzenie Podmuch powietrza
Maksymalne .

18,000 min"

obroty
Uchwyt Shrink Fit

(m)

. . .
Proces Proces frezowania Narzedzie Dtugosc i ), 3 (o min) (mm) () ... Glebokos¢ Bezonanis
Predkos¢ Posuw pf Pozostatosci p . Czas
rezowania
1 3D Arbitrary Stock Roughing PHX-LN-DBT R3x20 22 8,000 4,500 0.50 1.5 0.1 10.1 0:06:27
2 Arbitrary Stock Roughing PHX-LN-DBT R1x12 20 12,000 1,200 0.15 0.8 0.05 283
0:43:19
3 3D Complate Machining N 20 12,000 1,200 - 0.4 0.05 782.0
4 3D Z-Level Finishing \[, 20 12,000 2,000 0.12 = 0 334
5 3D Plofile Finishing \l/ 20 12,000 2,000 = 0.12 0 4.4 0:31:31
6 3D Rest Machining \[, 20 12,000 2,000 0.12 0.12 0 2%
7 3D Z-Level Finishing PHX-LN-DBT R0.5x6 15 12,000 600 0.06 - 0 8.3
8 3D Z-Level Finishing N 15 12,000 800 0.06 - 0 6.7 0:36:58
9 3D Plofile Finishing \b 15 12,000 800 - 0.06 0 433.0

Czas pracy narzedzia 1:58:15

konwencjonalna | zgrubna

pot-zgrubna
pot-wykanczajaca

pot-wykanczajaca

P H X Sgi:a/g;l?abhncazajqca

wykanczajaca

czas obrobki zmniejsza sie 0 53%)!



B PHX-LN-DBT w#ewsizes
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Phoenix frez kulowy z dluga szyjnka L

- Materiat narzedzia: mikroziarnisty weglik

- Obrébka powierzchniowa: WX Super Pokrycie =

- Kat Helix: 45° &t —F——-—F I-
- Tolerancja promienia naroza kuli: + 0.007mm ¥,

- Tolerancja dla srednicy zewnetrznej: + 0.007mm . L |

Unit: mm

3194901 RO,3 x 1 9,1 11,02 1,03 1,06
3194902 RO,3 x 2 10,1 9,92 2,07 2,15
3194903 3 RO,3 x 3 1,1 50 0,45 4 0,55 9,01 3,12 3,24 1
3194904 RO,3 x 4 12,1 8,25 4,16 4,33
3194906 RO,3 x 6 14,1 7,07 6,24 6,51
W1504436 RO,4 x 1 8,8 11,09 1,03 1,06
W1504437 RO,4 x 2 98 9,91 2,07 2,15
W1504438 3 RO,4 x 3 10,8 50 0,6 4 0,75 8,95 311 3,24 1
W1504439 RO,4 x 4 1,8 8,16 4,5 4,32
W1504440 RO4 X 6 13,8 6,94 6,24 6,51
3195004 RO,5 X 4 2 8,06 415 4,31
3195006 RO,5 x 6 13,2 6,8 6,24 6,49
3195008 RO,5 x 8 15,2 5,87 8,32 8,67
3195010 3 RO,5 x 10 17,2 50 0,75 4 0,95 5,17 10,41 10,85 1
3195012 RO,5 x 12 19,2 4,62 12,49 13,03
3195014 RO,5 x 14 21,2 417 14,58 15,21
3195016 RO,5 x 16 23,2 38 16,66 17,39
3195106 RO75 X 6 12 6,38 6,22 6,47
3195108 RO,75 x 8 14 5,42 8,31 8,65
3195110 3 RO,75 x 10 16 50 1,13 4 1,45 4,71 10,4 10,83 1
3195112 RO,75  x 12 18 417 12,48 13,01
3195116 RO,75  x 16 22 3,38 16,65 17,36
3195206 R 1 x 6 n 5,85 6,21 6,45
3195208 R 1 x 8 13 4,87 8,3 8,63
3195210 R 1 x 10 15 4,6 10,39 10,81
3195212 R 1 x 12 17 >0 3,64 12,47 12,98
3195214 3 R 1 x 14 19 1,5 4 1,95 3,23 14,56 15,16 1
3195216 R 1 x 16 21 2,9 16,64 17,34
3195218 R 1 x 18 23 2,64 18,73 19,52
3195220 R 1 x 20 25 60 2,41 20,81 21,7
3195222 R 1 x 22 27 2,23 22,9 23,88
3195312 R1,5 x 12 14,5 2,22 12,45 12,94
3195316 R1,5 x 16 18,5 1,7 16,62 17,3
3195320 3 R1,5 x 20 22,5 60 22 4 285 1,37 20,79 21,66 !
3195325 R1,5 x 25 27,5 1,11 26,01 27,1
3195416 R 2 x 16 -
3195420 3 R 2 x 20 - 60 3 4 3,85 - - - 2
3195425 R 2 x 25 -
3195520 R 3 x 20 =
3195530 ’ R3 x 30 - 70 o 6 >85 i i i :

*1: prosze zob. 9 dla efektywnej dtugosci szyjki (LE) w oparciu o kat nachylenia (a) przedmiotu obrabianego.



Rekomendowane parametry frezowania

Vibration control condition

~40HRC
Obrébka zgrubna z 40~60HRC ~60HRC ~60HRC

el e Semi-zgrubna obrébka w wysokiej

A ey B Warunki obrébki rowkow Warunki obrébki wykanczajacej

Hardened Steel « Prehardened Steel

SKT4 - SKD61 - NAK80 « HPM1 - DH**

SCM - S40C~S60C - CoCrMo DH** « DAC** « ZHD** « SKD61 + SKD11 « Ti-6Al-4V(H) + CoCr « SKT4 - NAK80 « HPM** « SCM**

Qo
R 0 %:z Pred-kﬁéc’ PosuvY Gt (i) Pred‘kﬁéc’ PosuvY Clbeliere (mm) Preék(:éc’ PosuvY Cigvatieric () Prec!kﬁéé Posum.l Cliaelere (fmim) Clearance
§§ (min”) |(mm/min) ap pf (min”) |(mm/min) ap pf (min”) |(mm/min) ap Last Pitch * (min”) |(mm/min) ap pf (mm)
1 18,000| 1,200 | 0.06 0.14 18,000 | 1,000 | 0.05 0.1 18,000 300 | 0.05 0.05 18,000 700 | 0.018 0.018 0.03
2 18,000{ 1,000 | 0.05 0.12 18,000 850 | 0.04 0.1 18,000 255 | 0.04 0.05 18,000 700 | 0.018 0.018 0.03
RO.3 3 | 0.3°| 18,000 850 | 0.04 0193 18,000 700 | 0.03 0.08 18,000 210 | 0.03 0.04 18,000 700 | 0.018 0.018 0.025
4 18,000 700 | 0.03 0.1 18,000 600 | 0.025 0.08 18,000 180 | 0.025 0.04 18,000 700 | 0.018 0.018 0.02
6 18,000 500 | 0.02 0.09 16,000 400 | 0.02 0.06 16,000 120 | 0.02 0.03 16,000 620 | 0.018 0.018 0.01
1 18,000| 1,050 | 0.05 0.16 18,000 850 | 0.05 0.15 18,000 250 | 0.05 0.05 18,000 700 | 0.024 0.024 0.03
2 18,000| 1,050 | 0.05 0.16 18,000 850 | 0.05 0.15 18,000 250 | 0.05 0.05 18,000 700 | 0.024 0.024 0.03
R0.4 3 |0.3°| 18,000 900 | 0.04 0.16 18,000 700 | 0.04 0.15 18,000 200 | 0.04 0.05 18,000 700 | 0.024 0.024 0.03
4 18,000 750 | 0.03 0.14 18,000 600 | 0.03 0.14 18,000 180 | 0.03 0.04 18,000 700 | 0.024 0.024 0.02
6 18,000 700 | 0.02 0.14 18,000 400 | 0.02 0.14 18,000 120 | 0.02 0.04 18,000 700 | 0.024 0.024 0.02
4 18,000 1,200 | 0.08 0.2 18,000 1,100 | 0.07 0.16 18,000 330 | 0.07 0.07 18,000 900 | 0.03 0.03 0.05
6 18,000 1,000 | 0.05 0.16 18,000 900 | 0.05 0.16 18,000 270 | 0.05 0.07 18,000 900 | 0.03 0.03 0.05
8 16,000 800 | 0.04 0.16 16,000 700 | 0.04 0.16 16,000 210 | 0.04 0.05 16,000 720 | 0.03 0.03 0.03
RO.5 | 10 | 0.3° | 12,000 650 | 0.04 0.16 10,000 550 | 0.03 0.15 10,000 160 | 0.03 0.05 12,000 540 | 0.03 0.03 0.03
12 8,000 420 | 0.03 0.15 8,000 420 | 0.03 0.15 = = = = 8,000 360 | 0.03 0.03 0.02
14 7,000 350 | 0.02 0.13 7,000 350 | 0.02 0.13 - - - - 7,000 320 | 0.03 0.03 0.02
16 6,000 260 | 0.01 0.1 6,000 260 | 0.01 0.1 = = = = 6,000 270 | 0.02 0.02 0.01
6 18,000 1,500 | 0.1 0.3 16,000 | 1,300 | 0.1 0.23 16,000 390 | 0.1 0.1 18,000 1,700 | 0.04 0.04 0.05
8 16,000/ 1,300 | 0.08 0.3 16,000 1,150 | 0.08 0.23 16,000 340 | 0.08 0.1 16,000 960 | 0.04 0.04 0.05
R0O.75| 10 | 0.3°| 15,000| 1,100 | 0.06 0.25 15,000 950 | 0.06 0.23 15,000 280 | 0.06 0.1 15,000 900 | 0.04 0.04 0.03
12 10,000 700 | 0.04 0.2 10,000 600 | 0.03 0.2 10,000 180 | 0.03 0.1 10,000 600 | 0.04 0.04 0.02
16 7,500 400 | 0.025 0.15 7,500 400 | 0.02 0.15 7,500 120 | 0.02 0.07 10,000 600 | 0.04 0.04 0.01
6 18,000( 1,600 | 0.2 0.6 15,000 | 1,400 | 0.2 0.3 15,000 420 | 0.2 0.1 15,000 | 1,800 | 0.06 0.05 0.1
8 14,000{ 1,400 | 0.8 0.5 14,000 | 1,200 | 0.5 0.3 14,000 360 | 0.15 0.1 12,000 | 1,500 | 0.06 0.05 0.07
10 12,000f 1,250 | 0.16 0.4 12,000 1,100 | 0.12 0.3 12,000 330 | 0.12 0.1 12,000 | 1,500 | 0.06 0.05 0.07
12 10,000{ 1,050 | 0.4 0.4 10,000 900 | 0.1 0.3 10,000 300 | 0.1 0.1 10,000 | 1,200 | 0.06 0.05 0.07
R1 14 | 0.3° 8,000 850 | 0.12 0.35 8,000 700 | 0.08 0.3 8,000 240 | 0.08 0.1 8,000| 1,000 | 0.06 0.05 0.05
16 7,500 780 | 0.12 0.4 7,500 650 | 0.07 0.25 7,500 260 | 0.07 0.07 7,500 950 | 0.06 0.05 0.03
18 6,800 700 | 0.1 0.4 6,800 630 | 0.06 0.2 6,800 250 | 0.06 0.07 6,800 700 | 0.06 0.05 0.03
20 6,200 650 | 0.1 0.4 6,200 600 | 0.05 0.2 6,200 240 | 0.05 0.05 6,200 600 | 0.06 0.05 0.02
22 6,000 600 | 0.08 0.3 6,000 450 | 0.05 0.15 6,000 180 | 0.05 0.05 6,000 550 | 0.06 0.05 0.02
12 12,000| 1,700 | 0.3 0.7 8,000 | 1,200 | 0.25 0.5 8,000 480 | 0.25 0.15 11,000 | 2,050 | 0.09 0.08 0.1
RIS 16 0.3° 10,000| 1,550 | 0.25 0.7 8,000 | 1,200 | 0.2 0.5 8,000 480 | 0.2 0.15 10,000 | 1,900 | 0.09 0.08 0.07
20 75001 1,150 | 0.2 0.6 7,200 1,700 | 0.2 0.5 7,200 440 | 0.2 0.15 7,500 | 1,400 | 0.09 0.08 0.07
25 4,800 750 | 0.8 0.6 4,600 700 | 0.8 0.5 4,600 280 | 0.18 0.15 4,800 900 | 0.09 0.08 0.05
16 9,300{ 1,900 | 0.27 1 6,000 | 1,200 | 0.27 0.8 6,000 480 | 0.27 0.2 9,000 | 2,250 | 0.2 0.1 0.1
R2 20 | 0.5° 7,600| 1,550 | 0.25 1 6,000 1,150 | 0.25 0.8 6,000 450 | 0.25 0.2 8,200 | 2,050 | 0.12 0.1 0.1
25 6,100| 1,250 | 0.23 0.8 5,500 1,100 | 0.23 0.6 5,500 420 | 0.23 0.2 5500 1,350 | 0.2 0.1 0.07
R3 20 0.5° 8,000 3,000 0.43 1.5 4,000 1,200 0.3 1 4,000 480 | 0.3 0.2 8,000 1,800 0.18 0.16 0.1
30 5,100 1,500 0.34 12 4,000 1,150 0.3 1 4,000 480 | 0.3 0.2 5,100 1,150 0.18 0.16 0.07

1."Last Pitch" jest standardowa koricowa wartoscig skoku obliczang bazowo dla rowkowania i $ciezki
frezowania kieszeni biorace pod uwage bicie i nadcinania spowodowane poprzecznymi sitami
skrawajacymi. m

1. Powyzsze warunki skrawania w zaleznosci od dtugosci wysiegu maja byc stosowane jako wytyczne.
Korekty moga by¢ konieczne w zaleznosci od aktualnego stanu frezowania. f— Frezowanie

2. Parametry skrawania cze$ci wystajacych w oparciu o efektywng dtugos¢ narzedzia dotaczonego do ;:iikabw
uchwytu.

3. Powinny by¢ stosowane wysoce sztywne maszyny i oprawki

4. Drgania narzedzia powinny by¢ utrzymywane na minimalnym poziomie dla maksymalnej doktadnosci.

5. W przypadku obrébki liniowej, nie nalezy uzywac warto$ci Pf,natomiast odnosic sie do wartosci ap.

6. Bardziej stabilng obrobke z wysokim posuwem w naroznikach mozna uzyskac poprzez ustawienie
promienia R lub hamowanie na CAM lub od strony maszyny.

7.Podczas skrawania pod katem wiekszym niz zalecany , zmniejsz posuw. ﬂ

8. Gdy gtebokos¢ obrobki jest mniejsza niz wartosci okreslone w wymienionych powyzej, posuw moze
zostac zwiekszony do 150%.
10. Kiedy gteboko$¢ obrébki jest wieksza od podanej, jak wymieniono powyzej, wartos¢ pusuwu moze by¢

zmniejszona o nie wigcej niz 60%, w celu zapewnienia stabilnego frezowania. W poréwnaniu do frezéw promieniowych, frezy kulowe obrabiaja mniej materiatu na
przejsciu. W celu poprawy doktadnosci uzebrowarn mozna oddzieli¢ obrébke zgrubng od
—T wykanczajacej.
V777N
4 7
Pf



4-0strzowy maty frez
kulowy z dtuga szyjkna

0 Ksztalt promienia naroza zapewnia zaréwno site
skrawania i sztywnos¢ krawedzi skrawajacej.

G Promieniowe i koncowe konfiguracje krawedzi ttumia
generowanie wibracji ostrzy.

e Specjalne linie krewedzi chronigce ostrza.

9 Idealna przestrzen rowka dla najlepszego
odprowadzania widrow.

PHX-LN-CRE konwencjonalny zdjecie krawedzi
(1)

1. Dtugos¢ ostrza

2. Krotka dtugosc rowka

3. Nierbwnomierne odstepy

Mapa do skutecznej obrdébki

Emm—— PHX-LN-CRE
5 Elektroda grafitowa + obrdbka elektroda

(x)

Idealny obszar bezposredniego frezowania I
- =

I

I

1

2D 4D 6D 8D 10D 12D 14D
(L/D)

Ten wykres jest obrazem 1,5 mm szerokosci i 40 mm dtugosci wymiaréw rowka.



Dane obrébkowe

Lib operacja na formie do plastikow

Specjalnie zaprojektowane narzedzie do frezowania rowkow
w stali o duzej twardosci

- Specjalne narzedzie do fatwych operacji frezowania bezposredniego

- Specjalna konstrukcja krawedzi tnacej pozwolita na stabilng prace
- Dzieki krotkim rowkom mozliwe jest frezowanie z ultra wysoka predkoscia

Narzedzie PHX-LN-CRE ¢1xR0.2 x6
Materiat

. STAVAX (52HRQ)
obrabiany
Sposéb . .

. Lib Groove Operation

frezowania
Predkos¢ . .

. 63m/min (20,000min™") .
skrawania Konkurencja
Posuw 840mm/min (0.0105mm/t) e
Gtebokosc ap=0.02mm
Chtodziwo Air Blow
Maszyna Centrum pionowe
Dtugosc

. 120m
frezowania

Wysoka precyzja skrawania materiatu HPM38 (53HRC) w ksztatcie kofa
zebatego

- Od obrobki potwykanczajacej do wykanczajacej

- Mozliwe stosowanie wysokiego posuwu nawet na matej przestrzeni

Narzedzie PHX-LN-CRE ¢2xR0.5x10
Materiat
. HPM38 (53HRC) :
obrabiany — |
Sposob ) ) '
. Countour Line Operation

frezowania
Predkosc ) )

. 113m/min (18,000min™")
skrawania
Posuw 2,500mm/min (0.035mm/t)
Gtebokos¢ ap=0.Imm ae=0.8mm
Chtodziwo Podmuch powietrza
Maszyna Centrum pionowe
Dtugos¢

. . 80m

frezowania




B PHX-LN-CRE

D1
3

|
|
|
|
|
i

L2

4-ostrzowy maty frez kulowy z dtuga szyjkna
- Materiat narzedzia: drobnoziarnisty weglik

- Obrébka powierzchniowa: WX Super pokrycie

- Kat spirali: Dc = 0,8 54°, 30" Dc > 1

- Tolerancja promienia: = 0.007mm

- Tolerancja dla srednicy zewnetrznej: 0 ~ - 0.0015mm

- Tolerancja dtugosci szyjki: 0 ~ 0.1mm

Unit: mm
Dcxrxe2

3190800 08 x RO1 x 2 8.1 11.48 2.06 213
3190801 08 x ROI X 4 10.1 9.2 413 4,27
3190802 4 08 x ROI X 6 121 >0 032 4 072 7.67 6.2 6.41
3190803 08 x ROI X 8 14.1 6.58 8.27 8.55
3191006 1 x ROI X 4 9.7 8.97 413 4.27
3191007 1 x RO1  x 6 11.7 7.43 6.2 6.41
3191008 1 x RO x 8 13.7 6.34 8.27 8.55
3191009 1 x RO1 x 10 15.7 5.53 10.33 10.69
3191010 1 x ROI x 12 17.7 49 12.4 12.83
3191011 1 x R02 X 4 9.7 9.05 413 4.26
3191012 ¢ 1 x R02 x 6 11.7 >0 04 4 093 7.49 6.2 6.4

3191013 1 x R02 X 13.7 6.38 8.26 8.54
3191014 1 x R02 x 10 15.7 5.56 10.33 10.68
3191015 1 x R0O2 x 12 17.7 493 12.4 12.82
3191018 1 x R0O3 x 4 9.7 9.14 412 4.26
3191019 1 x R0O3 x 6 11.7 7.55 6.19 6.4

3191501 15 x RO1 X 4 8.8 8.3 413 4,27
3191503 1.5 x  ROI X 8 12.8 5.68 8.27 8.55
3191505 1.5 x ROI x 12 16.8 431 12.4 12.83
3191506 4 1.5 x R0.2 x 4 8.8 30 06 4 141 8.39 413 4.26
3191507 1.5 x  R02 x 6 10.8 6.8 6.2 6.4

3191508 1.5 x R0.2 X 8 12.8 5.72 8.26 8.54
3192001 2 x RO x 12.1 491 8.27 8.55
3192002 2 x RO1 x 10 14.1 419 10.33 10.69
3192003 2 x RO1 x 12 16.1 3.66 12.4 12.83
3192004 2 x RO1I x 16 20.1 292 16.54 17.11

3192013 2 x R03 x 8 12.1 4.99 8.26 8.54
3192015 ¢ 2 x R0O3 x 12 16.1 >0 08 4 189 3.71 12.39 12.82
3192019 2 x RO5 X 6 10.1 6.16 6.19 6.38
3192020 2 x RO5 x 8 12.1 5.08 8.25 8.52
3192021 2 x RO5 x 10 14.1 4.32 10.32 10.66
3192022 2 x RO5 x 12 16.1 3.75 12.39 12.8

3193008 4 3 x R03 x 12 14.2 50 1.2 4 2.85 2m 12.39 12.82

*1: prosze zob. 9 dla efektywnej dtugosci szyjki (LE) w oparciu o kat nachylenia (a) przedmiotu obrabianego.

Wartos¢ liczbowa (0k) oznacza brak ingerencji narzedzia w detal.

10



Zalecane warunki frezowania

Lib frezowanie rowkow Frezowanie wykanczajace

Rowkowanie Konturowanie ofsetowe konturu

Materiat obrabiany

CENA1 STAVAX HPM38 SKD61

42~55HRC
De . ® Predkos¢ Posuw Cllbreloric Predkos¢ Posuw Cligalone Predkos¢ Posuw Ut
(min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
ap de ap de de
2 18,000 720 0.02 0.2 18,000 930 0.02 0.2 18,000 1,150 0.015
4 18,000 720 0.02 0.2 18,000 930 0.02 0.2 18,000 1,150 0.015
o8 o 6 18,000 720 0.02 0.2 18,000 930 0.02 0.2 18,000 1,150 0.015
8 15,000 540 0.013 0.2 15,000 630 0.013 0.2 16,000 700 0.013
4 18,000 830 0.03 0.23 18,000 880 0.03 0.23 18,000 1,440 0.015
6 18,000 830 0.024 0.23 18,000 880 0.024 0.23 18,000 1,440 0.015
1 0.1 8 15,000 750 0.013 0.23 15,000 800 0.013 0.23 15,000 1,200 0.015
10 12,000 300 0.007 0.2 12,000 400 0.007 0.2 12,000 960 0.015
12 10,500 220 0.006 0.18 10,500 288 0.006 0.18 10,500 840 0.015
4 18,000 830 0.03 0.23 18,000 880 0.03 0.23 18,000 1,440 0.018
6 18,000 830 0.024 0.23 18,000 880 0.024 0.23 18,000 1,440 0.018
1 0.2 8 15,000 750 0.013 0.23 15,000 800 0.013 0.23 15,000 1,200 0.018
10 12,000 300 0.007 0.2 12,000 400 0.007 0.2 12,000 960 0.018
12 10,500 220 0.006 0.18 10,500 290 0.006 0.18 10,500 840 0.018
4 18,000 830 0.03 0.23 18,000 1,000 0.03 0.23 18,000 1,440 0.022
! o3 6 18,000 830 0.024 0.23 18,000 890 0.024 0.23 18,000 1,440 0.022
4 16,000 1,230 0.03 0.34 16,000 1,300 0.03 0.34 18,000 1,620 0.015
1.5 0.1 8 16,000 1,230 0.026 0.34 16,000 1,300 0.026 0.34 18,000 1,620 0.015
12 10,000 480 0.013 0.3 10,000 750 0.013 03 10,000 900 0.015
4 16,000 1,230 0.03 0.34 16,000 1,300 0.03 0.34 18,000 1,620 0.018
13 0.2 6 16,000 1,230 0.029 0.34 16,000 1,300 0.029 0.34 18,000 1,620 0.018
8 16,000 1,230 0.026 0.34 16,000 1,300 0.026 0.34 18,000 1,620 0.018
8 12,000 1,300 0.03 0.46 12,000 1,760 0.03 0.46 18,000 1,620 0.015
10 12,000 1,200 0.03 0.46 12,000 1,620 0.03 0.46 15,000 1,350 0.015
g o 12 12,000 1,150 0.024 0.46 12,000 1,320 0.024 0.46 13,000 1,170 0.015
16 7,600 780 0.012 0.46 7,600 750 0.012 0.46 7,000 630 0.015
8 12,000 1,300 0.05 0.46 12,000 1,620 0.05 0.46 18,000 1,620 0.022
: 3 12 12,000 1,150 0.04 0.46 12,000 1,320 0.04 0.46 13,000 1,170 0.022
6 12,000 1,300 0.08 0.45 12,000 1,760 0.08 045 18,000 1,620 0.025
8 12,000 1,300 0.075 0.45 12,000 1,760 0.075 0.45 18,000 1,620 0.025
2 02 10 12,000 1,200 0.07 0.45 12,000 1,620 0.07 0.45 15,000 1,350 0.025
12 12,000 1,150 0.06 0.45 12,000 1,320 0.06 0.45 13,000 1,170 0.025
B 0.3 12 8,000 1,200 0.046 0.7 8,000 1,400 0.046 0.7 13,000 1,170 0.022

1.Dopasowanie predkosci, posuwu i gtebokosci obrobki w zaleznosci od warunkéw pracy, w tym
maszyny i obrébki, sztywnosci uchwytu i sity mocowania przedmiotéw obrabianych.

2.Jezeli predkos¢ i wartosci posuwu nie moga by¢ zwiekszone ze wzgledu na mozliwosci sprzetu,
zadziataj poprzez zmniejszenie predkosci i wartosci posuwu w tym samym stosunku.

3.Wysokie predkosci skrawania i posuwy moga spowodowac zuzycie i / lub zmniejszy¢
doktadnos$c¢ obrobki. Dlatego nalezy zredukowac posuw, ile potrzeba.

4.Wibracje moga wystepowac w zaleznosci od ksztattu czesci, ktére moga powodowac
uszkodzenia. Zmniejsz predkos¢ i posuw w tym samym stosunku, aby unikna¢ wibracji.

5.W celu dokfadnej, precyzyjnej obrobki, nalezy uzyc¢ specjalnej maszyny, ktéra nie powoduje
wibradji.

6.Utrzymuj bicie na koricowce freza ponizej 0,005 mm.

7.Aby wykonac obrébke wykoriczeniowa o wysokim poziomie efektywnosci, utrzymuj predkosc i
wratosci posuwu mniejszg o 2 razy

8.Aby wykoniczyc ptaska powierzchnie, pozostawiaj w zakresie predkosci z minimalng iloéci drgan
i predkosci posuwu nie powodujacej zachwian oprzyrzadowania.

9.Przy wyaknczaniu zakrzywionej powierzchni za pomoca promienia naroza narzedzia, dziataj
poprzez zmiane skoku obrobki.

10.Ustawic kat nachylenia frezowania pomiedzy okoto 0.3" do 0.5°".

11.Gdy gtebokosc obrébki jest mniejsza niz okreslone warto$ci wymienione powyzej, posuw moze
zostac zwiekszony do 150%.

12.Gdy gteboko$c obrobki jest wieksza od podanej, jak wymieniono powyzej, warto$¢ posuwu
moze by¢ zmniejszona o nie wiecej niz 60%, w celu zapewnienia stabilnego frezowania.
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