%LECANE PARAMETRY SKRAWANIA

@ Obrébka bez chiodzenia (nasucho)

Materiat Wytrzymatos & & i o — Predkost skrawania Posuw na zah sz ghad ok ran
na rozeigganie ap ]
Stalkenstnek cyjna i

(537.2. 22 = 180HB WP YP15TF 250 (200—300) 0:3(02=0-0 5

Stalweglewa, stal stopowa e L e
(Ch45. 41 Criviod) 180=280HEB MP VPISTF 220 {170—50) 03 {02-0.49 5

Stalwaglewsa, stal stopowa = = i
{(34Crivio4. 100 Crf) 280 =—-350HB kP vPiaTF 140 (100—180) 03 (02-05 5

M| 5l nierdzemna austznitycIna i 3

5m@al nierdzrewna austeniycIna i £
(X2CrMNIZ10, X2CriiaN1913) > MOHEB Bl MP T30 150 {100 —200) 02(0.1=03) 5

5tal nierdrewna dewutazowa
Stal pierdzewna femyiycrea | matsnzybyeIng
7010Ca 13, XBLAIT) <200HB MM MP7030 200 {150—250) 02(0.1-0.3) 5
Stal rizrdzenna femyiyeona | mamanz yeIna
Stal nierdzewna hartowana
- MK HEK MC 5020 220 {150—-300) 0.3{02-0-9 5
Zelwio szare <3I50MPa

(6G30) MP VPISTF 180 (130—220) 0.3 (02-04 5
F ol s Teiniddine (GGG S MK, HK MC5020 200 { 150—250) 02{0.1=0.3) 5
(66G33) P VPASTF 170 ( 120-220) 0.2(0.1-0.3) 5
S B s fersidalne (GEG] ety MK HH MC 020 170 (150—=200) 02{0.1—-03) 5
L lil )] P VE15TE 150 {125-175) 02 (D.1-03) 5
Sl AT A0 -55HRE MP VPASTE 80 (60— 100) 0.15 (0. 1-0.2) 2

{55 M Grivle’B . X 155 Grvima 121}

(Uwaga 1) W ecele uzyskania dobrej chropowates ei powierzehni stali nierdzewnej zalecana jest obriblia = ehtedzeniem (na mokro). (Eywotnosé

narzedzia jestkrota w pordwnaniu z Zywotnos cig narzedzia stosowanegeo do obrabki na mokrol.

{Uwaga 2) Przy nskisj sztywnos cizamocowania i ddugim wysiegu narzed=ia zalecamy dostosewanie prediosciskrawania i posuwu do TO%—80% war-

tosci podane] powryze).

& : Standard magazynowy. 10 phytek w1 opakowaniu



AHX640%

@ Obrobka z chiodzeniem (na mokro)

Materizt :gi?;:&;?;;*::ii Fariars & atunek Predu QEE*EE: awania Pom;;? ab I-}siu:': l.,'.:;?“
| e A =200HE MBA MPTO30 125 (100—150) 0.15 (D.1-0.2) 5
{gﬂ’rﬁm‘; E';‘“;zm;fﬂ >200HE MK MPT030 100 {75—125) 0.15 (0.1~0.2) 5
T i <280HB MM MPT030 80 (60—100) 0.10 (0.05-0.15) 5
H"”“&ﬂ;ﬁfﬂgﬁfwm“ =200HB ] MP7030 125 (100 —150) 0.15 ({0.1-0.2) 5
m"*miﬂ;mf f&iﬁem“w“ = 200HB MM MPT030 100 (75— 125) 0.15 (0.1-0.2) 5
{xﬁsc?ﬁﬂ"jﬁf;_ﬁf‘ﬂg;‘,}f{]‘ﬁ_? y <450HB MM MPT7030 70 (50=-20) 0.1 (0.05-0.15) g
Sfﬁ-fgm " - MM MPT030 40 (20-50) 0.15(0.1-0.2) 3
e bl ;1”33' . - MM MPT030 40 (2050} 0:15 (0.1-0.2) 3

(Uwaga 1) Przy nishizsj sztywnosci zamocowania lub dbugim wysiegu narzedzia nalezy dostosowad prediosc skrawania i posww do 70 lub 50%
wartesei parametriw skrawania zalecanych powyZej.

@ Parametry skrawania w przypadku zastos owania plytki wygfadzajacej (wiper)

2 Wytrzymatosc Gatu- | Phytka | Gatu | Predhoss skrawania Posuw nazab  [siows ghbsian
M alerist na rozeigganis tamaez | oy wypladz | nek dmin (mmifzab} ap {mm}
Stalkonstruk cypna 2 LE:
(St37.2. 10 =180HB MP | VPIETF | WP | VPISTF 250 (200-300) 0.3 (0.2-0.4) (HE]
Stalweglowa, stal stopowa = T o
45, 41 Crkiod) B 180—280HB MP | VPIETF| WP | VPISTF 220 {170=270) 0.3 {0 2=0.4) [HE<]
Stalweglowa, stal stopowa -4 = i
{%an_l 100 Cra) 280—350HB MP . | VPIETF| WP | VPISTF 140 {100—120) 0.3 {0 2-04) (i B3]
) T—— S MK HK | MOED20 [ WK | MCEO2D 320250 ~-400} 03 {0209 05
(6G30) MP | VPASTF| WP | VPISTF 220 {150—300} 0.3 {02—0.4 D5
Zelwe sfercidale (GGG) U MK HE | MCSOZ0 | WK | MCED20 250 {200-300) 02{0.1-D3) 05
(6G633) MP | VPESTF| WP | VPI&TF 200 (150—250) 02{0.1—0.3) (LR
5l sfersidaine (GGG) S M HK | MEB0Z0D | WK | MCE020 220 (200250} 0:2{0.1—D.3) (HE]
LGEHT MP |wPssTE| wp |veiETF| 170 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) 05
Stop Zarsedporny — MP | WPIETE| WP | VPASTF 40 {20 -50) 045 (0.1-0.2) 05
Sial hartowana
[(EEMICIoME, X 1550 a121) 40-55HR G MP | VPiETF| WP | VPISTF 80 (80=100) G- 15 (0.1=0:2) 05

(Uwaga 1) Przy niskie] sztywnosci zamocowania lub diugim wysisgu narzedzia nalezy dostosowac predkosé skrawania i posuw do 70 lub 50%
wartosci parametrow skrarvania zalecanych powyzej.




