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INFORMACJE TECHNICZNE
FREZY HSSE | HSSE-PM

Tabela predkosci skrawania v, dla frezéw HSSE i HSSE-PM

) ) Twardogé | Twardosé
Materiat obrabiany HB HRC HSSE-PM
AITIN
1 Stal
Stal gleboko tloczna, stal magnetyczna, migkka <400 <120 - 7 45 76
Stal automatowa, stal konstrukeyjna, stal do naweglania 300 + 500 100 + 150 - 37 45 76
Stal konstrukcyjna weglowa i niskostopowa, staliwo 400 + 800 120 + 240 - 32 39 66
Stal do ulepszania, stal stopowa, stal narzedziowa 800 + 1000 240 + 300 22 +32 18 24 41
Stal ulepszana do 38HRC, 1000 + 1200 - 32+38 18 24 41
Stal ulepszana do 44HRC, stal szybkotngca 1200 + 1400 - 38+44 16 20 34
Stal hartowana do 60HRC - - 50 + 60 - - -
2 Stal nierdzewna
Stal ferrytyczna, martenzytyczna 400 + 1000 120 + 300 - 10 18 25
Stal austenityczna 500 + 850 180 + 250 - 8 12 21
Stal zaroodpoma 500 + 1100 150 + 325 - 8 12 21
3 Zeliwo
Zeliwo szare 400 + 700 100 + 210 - 30 35 59
Zeliwo szare 700 + 1000 210 + 300 15+ 32 30 35 59
Zeliwo sferoidalne, ciggliwe 400 + 700 100 + 210 - 22 25 44
Zeliwo sferoidalne, ciagliwe 700 + 1000 210 + 300 15+ 32 22 25 44
4 Tytan
Tytan niestopowy 500 + 700 150 + 210 - 9 12 20
Stopy tytanu 700 + 1250 210 + 370 15+ 40 9 12 20
5 Nikiel
Nikiel niestopowy <500 <150 - - - -
Stopy nikdu 500 + 1250 180 + 370 - - - -
(] Miedz
61 MiedZ niestopowa i niskostopowa <350 <105 - 60 + 100 80 +120 120 + 200
6.2 Mosigdz, brgz krétkowidrowy <700 <210 - 60+ 100 80+120 120 + 200
6.3 Mosigdz dlugowiérowy <700 <210 - 60 + 100 80 +120 120 + 200
6.4 Brgz stopowy {aluminiowy) <1200 <355 <38 - - -
7 Aluminium
74 Aluminium niestopowe <350 <105 - 160 + 250 160 + 300 240 + 450
72 Stopy aluminium Si < §% <700 <210 - 160 + 250 160 + 300 240 + 450
73 Stopy aluminium 5% < Si < 10% <400 <120 - 160 + 250 160 + 300 240 + 450
(L0 Stapy aluminim Si > 10% <400 <120 S S B S
8 Tworzywa sztuczna
Termoplasty = - - - = -
Duroplasty, tworzywa zbrojone - - - - - -
UWAGI:
Podane w tabali i ia majg iny. Dla i pokrywanych PVD predkasci mo2na zwigkszyé:
-dia TiN 0 30%,
-dla TICN o 40%,
- dia TIAIN, AITiN a 50%.
Tabela posuwéw na zab f, dla frezéw HSSE i HSSE-PM
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Srednica | Niepokryte Niepokryte [ Pokryte | Niepokryte | Pokryte
1
0,003 0,003 0,006 0,007
a 0,006 0,007 0,009 0,010
4 0,008 0,008 0,013 0,014 .
5 0,011 0,012 0,016 0,018 s 1 000 Vc .
6 0015 0,017 0,022 0,024 0,020 0,022 = —TC D [obr/min]
8 0,021 0,023 0,029 0,032 0,025 0,028
10 0,028 0,031 0,036 0,040 0,035 0,039
12 0,034 0,037 0,044 0,048 0,040 0,044 S H
14 0,040 0,044 0,051 0,056 0,060 0,066 vi=n-Z fz [mm/ mln]
16 0,044 0,048 0,058 0,064 0,070 0,077
18 0,051 0,056 0,065 0,072 0,080 0,088
20 0,057 0,063 0,073 0,080 0,090 0,100
22 0,063 0,069 0,080 0,088 0,095 0,105
25 0,071 0,078 0,091 0,100 0,100 0,110
28 0,080 0,088 0,102 0,112 0,110 0,121
a2 0,091 0,100 0,116 0,128 0,120 0,132
36 0,100 0110 0,130 0,140
40 0,110 0,120 0,130 0,140
45 0,120 0,130 0,130 0,140
50 0,130 0,140 0,130 0,140
63 0,140 0,150
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