Param. ogdlne Frezéw VHM

Twardos¢ | Wytrzymatosé Vc fz [mm/ostrze]
Iso Materiat [HRc] Rm [N/mmz2] [m/min] f2-4 fa-8 f8-12 f12-16 f16-20
P1.1 Stale niskoweglowe, automatowe, niestopowe <22 <800 80-160 0,01-0,02 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,08
P1.2 Stale niestopowe i stopowe o zawartosci ( < 0,5%C -- >0,5%C ) <32 <1000 50-110 0,009-0,01| 0,01-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05
P
Stale stopowe, stale narzedziowe,
P1.3 <44 <1400 30-65 0,008-0,01| 0,01-0,015| 0,015-0,02 | 0,02-0,03 | 0,03-0,05
stale wysokostopowe o wysokiej twardosci i wytrzymatosci
M2.1 Stale nierdzewne i kwasoodporne <850 40-80 0,006-0,02 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,09
M Stale nierdzewne i kwasoodporne
M2.2 850 - 1000 20-65 ] 0,005-0,015| 0,015-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06

o podwyzszonej zawartosci Cr i Ni

Zeliwa szare, ciagliwe, sferoidalne <700 60-130 0,01-0,03 | 0,03-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,09 | 0,09-0,10

Zeliwa wysokostopowe, trudnoobrabialne 700 - 1000 50-100 0,008-0,02| 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,07

N4.1 Aluminium, miedz 60-250 0,01-0,02 | 0,02-0,04 | 0,04-0,06 | 0,06-0,08 | 0,08-0,10
N N4.2 Stopy aluminium i stopy miedzi 140-350 0,01-0,02 | 0,02-0,05 | 0,05-0,08 | 0,08-0,12 0,12-0,15

N4.3 Tworzywa sztuczne, kompozyty 90-350 0,01-0,03 0,03-0,05 0,05-0,08 0,08-0,10 0,10-0,15

S5.1 Tytan, stopy tytanu <1250 30-65 0,01-0,03 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,08
S

S5.2 Superstopy na bazie Fe, Ni, Co <1600 20-55 0,005-0,02| 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,07

H6.1 Stale stopowe hartowane i ulepszane, >42 -- <50 25-60 0,005-0,02| 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06
H H6.2 Stale stopowe hartowane i ulepszane, >50 -- <55 20-50 0,005-0,02| 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06

H6.3 Stale stopowe hartowane i ulepszane, >55-- <65 20-50 0,005-0,02| 0,02-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06

Uwaga:

W zaleznosci od maszyny i warunkéw obrébki nalezy wybrac¢ odpowiednio dopasowane wartosci parametrow skrawania uzyskujac najlepsza wydajno$¢ przy zachowaniu odpowiedniej trwa

narzedzi. Dla frezéw wydtuzonych typu L i EL nalezy odpowiednio zredukowa¢ parametry Vcifz.

Ogdlne parametry obrdbki skrawaniem odnosza sie do frezow pokrywanych do pracy na mokro.
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