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1. Frez skfadany

Zatézmy ze do danego zadania potrzebny bedzie frez o Srednicy 25 mm. Dla takiej Srednicy
najlepiej dobraé narzedzie sktadane. W katalogu narzedziowym nalezy dobrac¢ korpus narzedzia oraz
odpowiednie ptytki skrawajgce. Przyktady kart katalogowych ponizej.
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55 195 25 219814 (8IP; 1.2 Nm)
54 10 % 219814 (8IP; 1.2 Nm)
&
Application:
215840 - For drilling and for machining of slots. Lo >
20/, 840 number of Number of inserts . L, [k [ @D,hé Pack of insert screws
215 effective inserts d 1 '
Indexable end mill 90° %
mm Weldon shank mm mm mm mm mm
XXX 2 3 7 35 9 % 20 219814 (81P; 1.2 Nm)
52 | XXX 2 3 19 50 9 10 % 219814 (8IP; 1.2 Nm)
Aosamatl MTC milling insdgts AP.. 1003.. fok No. 215795 — 215870
Inserts with highly positive geometry and helical X 5
Note: [ W standard application values apply for milling cutters No. 215800, 215850, 215870: fi a.=03xD/a,,, =48mm.
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XXX - - - - 10 3.05

X - - - - 10 318

lezos | |ox - - - - 10 318

- _ XXX - - - 10 35
APMT 100308 TR BTS2 - Y - - - 10 35
APMT 100305 TR TSI - - XK - _ 10 15
APMT 100308 TR TSI - - XK - - 10 15
APMT 100302TR HB7E3s - - - 0K _ 10 =
APMT 100305 TR 7635 - - - 0K _ 10 15
APMT 100308 TR HB763s - - - XK _ 10 15
APMT100312TR HB7635 - - - XK - 10 35
APMIT 100320 TR HB7E3s - - - XK - 10 35
APMT 100305 TR BTS20 - - - - 0 10 355
APLX 1003 PDTR W v g - - - 0 10 318
APMT 100305TR s - - - e 10 35
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W danej karcie katalogu dostepne sg narzedzia o liczbie ostrzy 2, 3 oraz 4 (1). Dobieramy na
przyktad frez o kodzie producenta 215800 o liczbie ostrzy z=3, dla ktdrego wymagane sg ptytki typu
AP.. 1003.. (2)

Dla przyjetego materiatu pétfabrykatu np. PA6 (zielony kod ISO — stop aluminium) dobrano
ptytke o kodzie producenta 215939 (kod ISO APHT 100304 FR), dla ktérego v. = 600 m/min (3), posuw
na ostrze f, = 0.12 mm (4) oraz szeroko$¢ skrawania a. = 0.3xD i maksymalng gtebokos¢ skrawania a,
=4.8 mm (5).

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrdébki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

_1000-176_1000-600_7600 br/mi
n=—— = = [obr/min]

- predkos¢ posuwowa:
vp=n-z'f,=7600-3-0.12 =2700 [mm/min]
2. Frezy monolityczne

Zatézmy, ze do danego zadania potrzebny bedzie frez monolityczny @3 mm do frezowania
rowka. W katalogu narzedziowym nalezy odszuka¢ wymagane narzedzia, np.:

3=
h,0,5xD =

DIN Typ
VHM 6527 N e8

Frezy trzpieniowe VHM

Wymiary zblizone do DIN 6527.
Ulepszona powtoka dla uniwersalnych zastosowar w stali i zeliwie.

Wskazéwka:
202290 - nastepca produktu nr 20 2280.
202294 - nastepca produktu nr 20 2320.

lifowanie boczne
202296 - nastepca produktu nr 20 2370. ) 2 ‘ .1
hé l % )
DIN % . o=
6535HA 45° "
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zaszlifowanie boczne 6
DIN ” )
6535HA 90 n
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zaszlifowanie boczne m
he | _he ) % i
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6535HA  6535HB 45°
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X7 & |
DIN ’ ! 9 ]
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202296

S to frezy z 3 ostrzami, ktére mogg zagtebiaé sie w materiat pionowo oraz mogg by¢ uzywane
do frezowania rowkdw.

Nastepnie nalezy dobraé parametry skrawania, takie jak predkos¢ skrawania v, oraz posuw na
ostrze f,.
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Frezy trzpieniowe VHM
202290 202290 02294 202290
202292 20292 202294
202294 202294 20229
mm AICrN AICrN AlCrN AlCrN mm mm mm mm mm mm mm mm
1 XXX XXX XXX - 3 - - 50 3 HA 01 0005 0006
XX 0 XK - 4 - - 50 3 HA 01 0005 0,006
XX X X - 4 = = 50 3 HA 01 0005 0,006
18 X0 X XK - 5 = = 50 3 HA 01 0005 0,006
2] XXX XXX XHX - 5 - - 50 3 HA 01 0g 0,01
XXX XXX KX - 6 - - 50 6 HB 01 001 NN
3] X0 0K 0K XHX 8 15 28 57 6 HB 013 { 002 o
XXX XXX XXX XK 1 15 33 57 6 HB 013 \NQLLA 0,025
4] 0 X XK XHX 1 15 38 57 6 HB 018 002 0025

Dla przyjetego materiatu np. PA6 (zielony kod ISO — stop aluminium) dobrano frez o kodzie
producenta 202296, dla ktérego v. = 200 m/min, posuw na ostrze f, = 0.02 mm oraz przy obrébce tym
narzedziem powinno byé stosowane chtodzenie.

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrdbki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

_ 1000-vc_1000-200
n= T-d T3

= 21200 [obr/min]

- predkos¢ posuwowa:
ve=n-z-f, =21200-3-0.02 = 1900 [mm/min]

Poniewaz w czasie pionowego zagtebienia narzedzia w materiat (a taka sytuacja wystepuje w
przypadku frezowania rowkow) sg bardzo trudne warunki skrawania dlatego tez nalezy ograniczy¢
predkosé posuwowg nawet do 25% posuwu przy skrawaniu walcowym, a wiec w tym przypadku
predkosé posuwowa bedzie wynosita:

ve l= 0.25-1900 = 475 [mm/min]

W przypadku gdy frez bedzie stosowany do frezowania np. gniazda wéwczas wymagane
sq parametry a, i g.. Jesli nie ma takich danych w karcie katalogowej mozna przyjac
bezpieczne wartosci:

- dla obrébki zgrubne;j:

- szeroko$¢ skrawania: a. = 0.3xD,
- gtebokos¢ skrawania: a, = 0.25xD.

- dla obrébki wykanczajacej np. bokdéw gniazda:

- szerokos¢ skrawania: a. = 0.1 mm — naddatek na obrdobke wykanczajacg,
- gtebokos¢ skrawania: a,, = - dtugos¢ krawedzi skrawajacej narzedzia /.



3. Wiertta

Zatézmy, ze do danego zadania potrzebne bedzie wiertto o $rednicy @5 mm. W katalogu

narzedziowym nalezy odszuka¢ wymagane narzedzia, np.:

DIN
1897

Type
Fs

- &, b

Aosaall Stub drill plain shank
Particularly robust and strong due to strengthened core.
Ground flutes, with high concentricity.

113020 - Bright finish flutes, nitrided lands.

=39mm <39mm

113020
s

b oo

[=1%*

With point geometry shape C up to 3.9 mm; shape S (special) from 4 mm. Hss 113140
Advantage: Ideal for drilling shallow holes (approx. 2 - 4xD) on NC machines and Co8 300
automatic machines. LS
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Stub drill FS I ; o Stub drill FS i | . ,;’M
HSS-E Hs5-Co8 L f HSS-E HSS-Co8 L, f
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mm _ mm mm | mm/rev mm _ mm mm | mm/rev
| 45 ] XXX XXX 10 24 58 0.03 | 1] XXX XX 5 47 95 0.1
| 46 | XXX XXX 10 24 58 003 | 112 | XXX - 5 47 95 01
XXX - 10 24 58 003 E XXX - 5 47 95 01
[ 47 | XXX XXX 10 4 58 (RN 11,5 | XXX XXX 5 4 95 01
XXX XXX 10 2 62 003  IEIEEN XK XXX 5 o 95 i
XXX XXX 10 2% 62 003 [ 12 | XXX XXX 5 51 102 0.16
XXX XXX 10 2% 62 [V 125 | XX - 5 51 102 016
XXX XXX 10 2 62 0.07 [ 128 | XXX - 5 51 102 0.16
XXX XXX 10 2% 62 0.07 | 13 ] XXX - 5 51 102 0.16
[ 53 | XXX XXX 10 2 62 007 EEEEN XXX - 5 54 107 0.16
XXX XX 10 8 66 [V 135 | XK - 5 54 107 0.16
[ 55 | XXX XXX 10 28 66 0.07 [ 138 | XXX - 5 54 107 0.16
| 555 | XXX XXX 10 28 66 007 | 1| XXX - 5 54 107 0.16
| 56 | XXX XXX 10 28 66 0.07 | 145 | XXX - 5 56 m 0.16
| 571 ] XXX XXX 10 28 66 0.07 | 148 | XXX - 5 56 m 0.16
[ 58 | XXX XXX 10 2 66 007  EEN XX - 5 56 m 0.16
| 59 | XXX XXX 10 8 66 007 | 153 | XXX - 5 58 115 0.16
| 6 | XXX XXX 10 28 66 0.07 | 155 | XXX - 5 58 115 0.16

Dla przyjetego materiatu np. PA6 (zielony kod I1SO — stop aluminium) dobrano wiertto o kodzie

producenta 113020, dla ktdrego v, =
tym narzedziem powinno by¢ stosowane chtodzenie.

45 m/min, posuw na obrét f, =

0.16 mm/obr oraz przy obrdbce

Nastepnie nalezy obliczy¢ parametry nastawcze obrobki:

- predkos¢ obrotowa wrzeciona:

1000 - v, _ 1000 - 45
m-d

- predkos¢ posuwowg (dla wiercenia):

n=

vl

vy =n-f, =2800-0.16 =

= 2800 [obr/min]

450 [mm/min]



