ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA (DLA FREZOW PALCOWYCH MSTAR)
WEGLIKI Msass cze,ég ?t:lﬁg%“f;zya krotka, 2 ostrza

SPIEKANE Fraz palcowy, Frez palcowy z promieniem naroza,
Mse M czes robocza o Sredniej diugosci, 2 ostrza Mse MR czesc robocza o sredniej diugosci, 2 ostrza

Stal weglowa, Zeliwo, Stal stopowa, Stal hartowana (45—55HRC)
Material | Stal hartowana
przedmiotu
obrabianego| Cf53, GG 25 X40CrMoV51
Srednica Obroty Posuw Glebokos¢ Obroty Posuw Glebokos¢
(mim) (min-") (mm/min) Skifnwrﬁ)’“a (min”") {rmimin) Skﬁqwrﬁ)’"a
0.1 40000 40 0.001 40000 40 0.001
0.2 40000 100 0.002 40000 100 0.002
_0.3 40000 200 0.005 40000 200 0.005
0.4 40000 600 0.01 40000 600 0.01
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02 40000 1200 0.02
0.7 40000 1400 0.02 40000 1400 0.02
0.8 40000 1600 0.03 40000 1600 0.03
0_.9 40000 1800 0.04 40000 1600 0.04
1 | 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
1.5 40000 3000 0.12 32000 1900 0.08
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
2.5 24000 2600 0.25 19000 1600 0.13
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
16 2400 380 3.00 1200 100 0.80
T 20 1900 320 4.00 1000 80 1.00
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1) Jesli glebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc¢.

2) Przy obrébce rowkéw frezami @3mm lub wigkszymi, zmniejszy¢ predkos¢ obrotowg o 50—70% i posuw 0 40—60%.

3) Podczas wiercenia nalezy zredukowa¢ posuw o 1/3 w stosunku do zalecanych wartosci.

4) Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub w jesli wystapig drgania narzedzia podczas
obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
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