OGOLNE PARAMETRY SKRAWANIA FREZOW VHM ZASTOSOWANIE FREZOW VHM WG MATERIALOW ISO

= I EEETTE
TWARDOSC ~ WYTRZYMALOSC Vc

fz[mm/ostrze]
WYTRZYMALOSC Rm [N/mm?] / TWARDOSC [HRc]

ARTYKULY
INTEGRA Stopy
Rm . <800 <1000 <1400 <850 850-1000 <700 700-1000 AL./Cu PVC <1250 <1600 >42-<50 >50-<55 >55-<65
ISO MATERIAL [HRC] IN/mm?] [m/min] 02-4 04-8 08-12 012-16 ©16-20 AL/cU
23204 ° ) ® D [ ® [ O O O [ O [ - -
Stale niskoweglowe,
H automatowe niestopowe | <22 <800 80-160 | 0,01-002 @ 002-003 | 003-004 | 004005 005008 23304 . . . R R . R B B o | o B R } }
Stale niestopowe i stopo-
we 0 zawartosci <32 <1000 50-110 | 0,009-0,01 | 0,01-0,02 | 0,02-003 | 0,03-004 | 0,04-0,05 23404 o o o i i o > © © O > © 44 - -
(< 0,5%C — >0,5%C)
23404L ) ) ) ) ) J > @] O O > O > - -
Stale stopowe, narze-
dziowe, wysokostopowe | _ <1400 30-65 | 0,008-0,01 | 001-0015 | 0015-0,02 | 002-003 | 0,03-0,05 23404XL o e | e O > > > ©| o] o | o o0 * - -
o wysokiej twardosci i
wytrzymatosci
23214 ° ) ° ) D ® ) [ [ O [ O [ - -
Stale nierdzewne <850 4080 | 0006-0,02 | 0,02:004 004006 | 006008 008009
i kwasoodporne 23414 ° ° ° ° | ° 1 ) J O J @) J - -
Stale nierdzewne i kwaso- o o o " > o o o o 5 o > o o
odporne o podwyzszonej 850-1000 | 2065 | 00050015 0015003 | 003-004 | 004005 | 005006 Sk -
zawartosci CriNi
23405 [ [ ] [ ] D D [ ] [ ] O O - [ D [ ) [ ] -
Zeliwa szare, ciagliwe, <700 60-130 | 0,01-003 | 003-006 006008 | 008009 0,09-0,10
sferoidalne 23405L ° ° ° > > ° ° @) @) - ° > ° ° -
Zeliwa wysokostopowe,
E udnoobrabiaine 700-1000 | 50-100 | 0,0080,02 | 0,02-003 003-004 | 004005 005007 23405R o o o > > o o o o - o » o o -
m Aluminium, miedz 60-250 | 0,01-002 & 002004 | 004006 006008  0080,10 23405NR ° ° ° ° ° ° * o - @ o ° ° -
.. . 23407 [ ] [ ) [ ] O O [ ] () O O O [ [ ] [ ) [ ) [ )
m rST:‘i’e%y;'“m'”'“m I stopy 140350 | 0,01-002 002005 | 005008 008012 | 0,12-0,15
23407R L] ® ® O O ° ° O O O ) ) ° ° °
Tworzywa sztuczne, 90-350 | 0,01-003 | 003-005 | 005008 | 0,080,10 | 0,10-0,15
kompozyty 23217 ° ° ° ° ) ° ) > ) ) ° ° ° ° °
H Tytan, stopy tytanu <1250 30-65 0,01-0,03 | 0,03-004 | 0,04-005 | 0,05-0,06 | 0,06-0,08 23416 ° J ) ° ° ° ° @) @) @) ° ° ° ° °
E puperstopy na bazte <1600 2055 | 0005002 | 002003 | 003004 004005 005007 23301 - T T - - - R A R e - -
H Stale stopowe hartowane | _ oo 2560 | 0005002 002003 003004 004005 005006 e - polecane o - dopuszczalne O-warunkowe
i ulepszane
m Stale stopowe hartowane | o, <o 2050 | 0,005-0,02 | 002-003 003004 004005 | 005006
i ulepszane
stale stopowe hartowane | oo .o 2050 | 0,005-0,02 | 002-003 003004 004005 | 005006
i ulepszane

UWAGA:
Ogolne parametry obrébki skrawaniem odnoszg sie do frezéw pokrywanych do pracy na mokro. W zaleznosci od

maszyny i warunkéw obrobki nalezy wybra¢ odpowiednio dopasowane wartosci parametréw skrawania uzyskujac
najlepszg wydajnosé przy zachowaniu odpowiedniej trwatosci narzedzi. Dla frezéw wydtuzonych typu L i XL nalezy

odpowiednio zredukowac parametry Vcifz.

FREZ TRZPIENIOWY PELNOWEGLIKOWY VHM



