m Frezy z plytkami XPHT do ukosowania Przykiady narzedzi specjalnych do ukosowania
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35T03R-S15XP1607-C [ ] 35 15° 7 27 22 50 90,6 12,4 7,0 3 6 + 1,18
35T03R-S25XP1612-C [ ] 35 25° 12 27 22 50 87,3 12,4 7,0 3 6 + 1,05
35T03R-S30XP1614-C L] 35 30° 14 27 22 50 85,1 12,4 7,0 3 6 + 0,97
35T03R-S35XP1616-C O 35 35° 16 27 22 50 82,4 12,4 7,0 3 6 + 0,93
35T03R-S40XP1618-C L] 35 40° 18 27 22 50 794 12,4 7,0 3 6 + 0,86
35T03R-S45XP1620-C [ ] 35 45° 20 27 22 50 76,1 12,4 7,0 3 6 + 0,77
35T03R-S50XP1622-C L] 35 50° 22 27 22 50 72,4 12,4 7,0 3 6 + 0,69
35T03R-S55XP1623-C O 35 55° 23 27 22 50 68,4 12,4 7,0 3 6 + 0,61
35T03R-S60XP1625-C o 3 60° 2 27 2 50 64,2 12,4 70 3 6 ' 0,53 70A04R-S50CN12-374
45T04R-S25XP1612-C [ ] 45 25° 12 27 22 50 97,3 12,4 7,0 4 8 + 1,14
45T04R-S30XP1614-C L] 45 30° 14 27 22 50 95,1 12,4 7,0 4 8 + 1,08
45T04R-S35XP1616-C O 45 35° 16 27 22 50 92,4 12,4 7,0 4 8 + 1,12
45T04R-S40XP1618-C (e] 45 40° 18 27 22 50 89,5 12,4 7,0 4 8 + 0,98 -
ssens o] s | & | o | @ | @ | s | s w70 |+ | & |+ | omw S/EROKI ZAKRES KATOW PRZYSTAWIENIA
45T04R-S50XP1622-C (e] 45 50° 22 27 22 50 82,4 12,4 7,0 4 8 + 0,83
45T04R-S55XP1623-C O 45 55° 23 27 22 50 78,4 12,4 7,0 4 8 + 0,75 S P RA\N D ZO N A G E O l\/l ET R | A
45T04R-S60XP1625-C L] 45 60° 25 27 22 50 74,2 12,4 7,0 4 8 + 0,68
45T03R-S75XP1628-C ° 45 75° 28 27 22 50 60,1 12,4 7,0 3 6 + 0,51 N | S Kl E O P O RY S K RA\NA N |A
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Wzory do obliczania parametrow pracy dla frezé6w do ukosowania

PRAMET NOWE NARZEDZIA

r I K =90° K =75° K =45° K =25° FAZA UKOSOWANIE Z ODSADZENIEM ROWEK
D O U KO S OWA N I A " D e D D,..
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O K K i /\ r
I= 2 Del O /\ ' Def O \ ' Dev =a, ef@
© Qf
Nowe narzedzia z plytkami XPHT do fazowania O O ‘“I Q% @ @// o]
f, D /// D e/e/ /
© Jednakowe mocowanie © Chtodzenie wewnetrzne P P S—
dla wszystkich frezow - P R AMET - do kazdej piytki aleznos¢ a,aa, aleznos¢ a,aa, aleznosc a,aa,,,
a -
— — _ _ _ee
35TO3R-S45XP1620.c a,=a,, . tgx, [ a,=(a, -m).tgx [ a,= —L— .tgx, [l
24IKT
a a 2.a
a Grubos¢ wiéra h [mm] a  =—=L— [mm a = m+—L— [mm] a =D+—=L [mm]
K sin i tg i = : - f IgK eef tgx eef tgx
! ’ g [mm] Wykonanie E Wykonanie S r r r
WYKONANIEE WYKONANIER 15° 0,259 0,268 7 Srednica efektywna D, Srednica efektywna D, Srednica efektywna D,
25 0,423 0,466 12 Def =D+2. (aeef +m) [mm] Def =D+2. (ae o m) [mm] Def =a,, [mm]
Q Stabilne zaoble zaokraglona 150 010 30° 0,500 0,577 14
. i 15° — \I5° 35° 0,574 0,700 16
mocowanie plytek \ ) Posuw na zab f, Posuw na zab f,
. ; 40° 0,643 0,839 18
- konstrukcja gniazda 0,05-0,07-0,10 0,10-0,12-0,15 h D h
45° 0,707 1,000 20 f== L= [mm.zab] f== [mm.zab™]
50° 0,766 1,192 2 = osink, |4, LAY
© Cicha praca 17 55° 0,819 1,428 23 Obrot
60° | 0866 1732 2 roly n
o ) 75° 0,966 3,732 28 ne o 1000 [otmin’]
© Niskie opory skrawania - D,.n :
Posuw minutowy f, -
PRAMET fo=foz.n
Mi | © Dwa warianty wykonania DLA PLYTEK Z WYKONANIEM KRAWEDZI SKR. TYPU[ DLA PLYTEK Z WYKONANIEM KRAWEDZI SKR. TYPUR
- 3-y ostrzowe uniwersalne
- 4-0 ostrzowe do wydajnej obrobki Q) Q)
100% 100% Przykiady praktyczne obliczania parametréw pracy dla frezéw typu SxxXP16
XPHT 160412E XPHT 1604128
E g Woorvzhomenm Frezowanie fazy 25x 60° Frezowanie fazy 10x 25° Wzoryzhomenm Frezowanie fazy 6 x 15° frezem Frezowanie fazy 6 x 15° frezem
Asortyment frezéw do fazowania krawedzi i ukosowania :Q :Q Y z odsadzeniem 10 mm z odsadzeniem 3 mm Y z katem przystawienia k =75° | 2z katem przystawienia i = 15°
< o
% 50% % 50% gglIf?;;;;aﬁ?;irgzggz;g%ﬂ;i ; Obliczanie parametrow skrawania dla
Frez N-SS009 SSD09 SSE09 2636 2516 SXP16 SXP16 SxxXP16 SxxCN12 SxxCN15 3 \ 8 \ wieksza loécia z6bow frezowania fazy 6 x 15° frezami z katem )g 5°
3 3 : przystawienia k, = 75° a = 15°.
S =3 Materiat obrabiany: Materiat obrabiany: !
20% 20% 11373/ w.n. 1.0036 / U St37-2 11373 /. 10036/ U S137-2
0 0.1 02 03 0.4 0 0.1 02 03 0.4 Symbol freza 45T04R-S60XP1625-C 45T04R-S25XP1612-C Symbol freza 45T03R-S75XP1628-C 35T03R-S15XP1607-C
i = PP SO Srednica freza,ilos¢ zgbow D=452z=4 D=452=4 Srednica freza,ilos¢ zgbow D=452z=3 D=352z=3
Widok .ll. § grubosé widra b [mm] grubosé widra b [mm] : :
ar ‘é Gebokosc skrawania a w obu Obliczamy a, Wynika z rysunku
“(@ “g@ przyktadach jest podana w nagtowku a,=25 a,=10 a,=a, . tgx, [mm] 4= =224 a,=6
AN AN
— — Efektywna szerokos¢ skrawania a, . Efektywna szerokos¢ skrawania a, . .
wyrazana jest wzorem . o a,,.= =244 a, =—-= 24,5 wyrazana jest wzorem a, Wynika z rysunku a,=—"—-= 224
G ™ THgx = [mm] AT (mm] =6
a_/D .
K s Efektywna srednica D_ wyrazana jest Ef. $rednica D wyrazana jest wzorem
r 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 1,00 wzorem D= =738 | D= =88,0 D, =D+2.(a, +m) [mm] D, = =59 D= =81,8
15° 950 30° 15° 0,61-0,86-1,22 0,50-0,70- 1,00 0,43-0,60-0,86 0,39-0,54-0,77 0,35-0,49-0,71 0,33-0,46 - 0,65 0,31-0,43-0,61 0,19-0,27 - 0,39 D,=D+2.(a-m) [mm] Dla obu przyktadéw przyjmujemy m=1
oz s}fa%tvienia 45 i 450 10°- 80° 45 Tylko Tylko 35° 40° 45° Tylko Tylko 25° 0,37-0,52-0,75 0,31-0,43-0,61 0,26-0,37-0,53 0,24-0,33-0,47 0,22-0,30-0,43 0,20-0,28- 0,40 0,19-0,26 - 0,37 0,24 -0,28 - 0,35 Stosunek % % J2d o % _245 e Stosunek % % -5 _ot0 % _24 40,
STyANDARD specjal specjal 50° 55° 60° specjal specjal 30° 0,32-0,44 - 0,63 0,26 - 0,36 - 0,52 0,22-0,31-0,45 0,20 - 0,28 - 0,40 0,18-0,26 - 0,37 0,17-0,24- 0,34 0,16-0,22- 0,32 0,20 - 0,24 - 0,30 g o . » » »
( ) 75° 35° 0,28 -0,39 - 0,55 0,23-0,32 - 0,45 0,19-0,27-0,39 0,17-0,24 - 0,35 0,16-0,22 - 0,32 0,15-0,21-0,29 0,28-0,33-0,41 0,17-0,21-0,26 Posuw na zab f, dobieramy z tabeli Wybieramy plytki w wykonaniu S | Wybieramy ptytki w wykonaniu E Posuw na zab f, dobieramy z tabeli Wybieramy plytki w wykonaniu S | Wybieramy ptytki w wykonaniu E
- lub ze wzoru (n,.=0,12) (h,,=007) lub ze wzoru (h,=012) (h,,=0,07)
Kat 40 0,25- 0,34 - 0,49 0,20 - 0,28 - 0,40 0,17-0,24 - 0,35 0,16 - 0,22 - 0,31 0,28 - 0,34 - 0,43 0,26 - 0,32 - 0,39 0,25-0,30 - 0,37 0,16-0,19-0,23
0 . - _ ~ . . . _ _ _ _ . . . _ _ - h fo - _ _ _ _ - h De[ - _ _ _ _
przystawienia | 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° i 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° 10°- 85° 10°- 85° 10°- 85° 45 0,22-0,31-045 0,18-0,26-0,37 0,16-0,22-0,32 0,28-0,34 - 0,42 0,26-0,31-0,39 0,24-0,29-0,36 022-0,27-0,34 0,14-0,17 - 0,21 AF T oL Inmasb] =2l Lm0z | p=22. }/7 =031 AT at [mm.z3b’] =2 \/f =039 | f= = .|— =052
(SPECJAL) 50° 0,21-0,29-0,41 0,17-0,24-0,34 0,29-0,35- 0,44 0,26 -0,31-0,39 0,24-0,29- 0,36 0,22-0,26- 0,33 0,21-0,25-0,31 0,13-0,16-0,20
55° 0,19-0,27-0,39 0,16-0,22-0,32 0,27-0,33-0,41 0,24-0,29-0,37 0,22-0,27-0,33 0,21-0,25-0,31 0,19-0,23-0,29 0,12-0,15-0,18 Pref@éﬁ' skr-/g dobieramy 2 tabeli wg v =215 v =215 Pre?@# skr-/g dobieramy z tabeli wg V=280 v =220
wartoscl a € © wartoscl a € €
Typ freza trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy nasadzany nasadzany nasadzany 60° 0,18 - 0,26 - 0,37 0,30 - 0,36 - 0,45 0,26 - 0,31 - 0,39 0,23-0,28-0,35 0,21-0,25- 0,32 0,20- 0,23 - 0,29 0,18 - 0,22 - 0,27 0,12-0,14-0,17 o oo
Wyliczamy obrot Wyliczamy obrot
75 | 016-023-033 | 027-032-040 | 023-028-035 | 021-025-031 | 019-023-028 | 017-021-026 | 016-020-025 | 0,10-012-0,16 VIR YT 1000 R B T ne 2151000 _ g VIR YD 1000 oy | 1™ e < isu e 201000 _ g5,
o D2 "= . b "= . ’
Srednica ng D16 D16 D25 D16 D25 D40 7 2 40 v 280 255 235 225 215 205 200 160 = P
chwytu D25 D25 D20 : Posuw minuiowy f,,, f = =891 f. = =965 Posut minutowy f,,, £ = =1768 | f, = =1337
D32 Wykonanie E: XPHT 160412E Wykonanie S: XPHT 1604125 fon=fozon  [mmmint] in = = in = = fo=fozon  [mmmint] in = = in = =




