YE-TP16

FREZY WEGLIKOWE

» \Wysoko wydajna obrobka materiatow
Tytan, Inconel, stale nierdzewne




FREZY PELNOWEGLIKOWE

Wysoko wydajna obrobka materiatow

Tytan, Inconel, stale nierdzewne

- Doskonate do zastosowan w przemysle lotniczym i energetycznym.

- Do obrébki zgrubnej, pot-wykanczajgcej i wykanczajagcej materiatdw w zastosowaniach
uniwersalnych oraz do materiatéw trudno obrabialnych.

- Zaawansowana technologia powtok YG-1 pozwala na zwiekszenie odpornosci na zuzycie

Scierne, utlenianie oraz zwigkszenie stabilnosci termiczne;.

Oferuja szybkie usuwanie materiatu przy obrébce
polwykanczajacej i wykanczajacej oraz zapobiegaja
karbowaniu powierzchni obrabianej.

a Frezy weglikowe o podwdjnej srednicy rdzenia z 4 ostrzami

PRZEKROJ X-X PRZEKROJ Y-Y
Doskonate usuwanie wiérow  Zwigkszona sztywno$¢

- Geometria rdzenia o zmiennej $rednicy zmniejsza ugiecie
narzedzia i poprawia stabilnos¢ pracy.

- Optymalne wykonczenie krawedzi skrawajgcej zapobiega
wykruszaniu przy obrébce szybkosciowej.

- Zmienny ksztatt ostrza daje idealne wyniki

przy wykonywaniu rowkow.

e Frez weglikowy, z geometrig o zmiennym kacie pochylenia ostrzy typ
M-Helix oraz frez weglikowy z tamaczami do obrébki zgrubnej (powtoka TiAIN)

- Spirala 0 zmiennym kacie zapewnia cicha obrébke i
zmniejsza karbowanie powierzchni.

- Optymalne wykonczenie krawedzi skrawajacej zwiek-
sza trwatos$¢ narzedzia i umozliwia ciezkag obrébke.

- Dostepny jest frez do obrébki zgrubnej ze spiralg 40°,
promieniem naroza i optymalnym profilem tamacza
wiorow.

Frezy z geometrig M-Helix Frezy zgrubne z tamaczami
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Frezy torusowe, z=4,

gmg:g 3 geometrla M'HeliX, D6.0 D25.0 © © © o o o 5

rdzeh o podwajnej srednicy

Frezy walcowo-czotowe,

ﬂ g D . DZ . €} @] 7

Frezy walcowo-czotowe,

GMG26 —___“ z=5, geometria M-Helix,
GMG27 — diugie D6.0 D25.0 0 © © ° o o 8

Frezy torusowe, z=5,

gmg:g —_'m__._ geometria M-Helix, krétkie  D6.0 D250 0 o © o o o 9

GMG30 —— Frezy torusowe, z=5,
GMG31 __m geometria M-Helix, diugie ~ D60 D25.0 o © © © °© o 10
Frezy do obrébki zgrubnej,
OBJASNIENIE IKON
m Narzedzie wykonane z mikroziarnistego weglika.

lloS¢ ostrzy

Z | %
M-Helix 40°
a a Rodzaj chwytu : Walcowy, Weldon’a
N/ q
g Kat naroznej fazy

Parametry obrobki

Kat nachylenia ostrzy staty 40°, geometria M-Helix ( zmienne
nachylenie ostrzy )
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1.' FREZY TORUSOWE, Z=4, GMG40 scres
italVox

Power GEOMETRIA M-HELIX, GMGA1 e
RDZEN O PODWOJNEJ SREDNICY

» Frez z rdzeniem o podwdjnej srednicy ma unikalny ksztatt rowka wiérowego dla lepszego usuwania wiérow
i zwigkszenia sztywnosci.
» Zmniejsza sie ugiecie narzedzia, poprawia stabilno$¢ pracy i dokladno$¢ obrobki.

%
M-Helix Str. 13-14 Jednostka: mm

Promien Srednica Srednica Dlugo$é | Mozliwosé | Diugosé
naroza freza chwytu robocza | zagiebiana | catkowita

Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L3 | L2
GMG40060 GMG41060 R0.5 6 13 20 57
GMG40901 GMG41901 R1.0 6.0 6 13 20 57
GMG40080 GMG41080 R0.5 8 19 25 63
GMG40902 GMG41902 R1.0 8 19 25 63
GMG40903 GMG41903 R1.5 8.0 8 19 25 63
GMG40904 GMG41904 R2.0 8 19 25 63
GMG40100 GMG41100 R0.5 10 22 30 72
GMG40905 GMG41905 R1.0 10 22 30 72
GMG40906 GMG41906 R1.5 100 10 22 30 72
GMG40907 GMG41907 R2.0 10 22 30 72
GMG40120 GMG41120 R0.5 12 26 35 83
GMG40908 GMG41908 R1.0 12 26 85 83
GMG40909 GMG41909 R1.5 12.0 12 26 35 83
GMG40910 GMG41910 R2.0 12 26 85 83
GMG40911 GMG41911 R3.0 12 26 35 83
GMG40140 GMG41140 R1.0 14 26 85) 83
GMG40912 GMG41912 R2.0 140 14 26 35 83
GMG40160 GMG41160 R1.0 16 35 43 92
GMG40913 GMG41913 R1.5 16 35 43 92
GMG40914 GMG41914 R2.0 16.0 16 35 43 92
GMG40915 GMG41915 R3.0 16 35 43 92
GMG40916 GMG41916 R4.0 16 35 43 92
GMG40200 GMG41200 R1.0 20 44 56 110
GMG40917 GMG41917 R1.5 20 44 56 110
GMG40918 GMG41918 R2.0 20 44 56 110
GMG40919 GMG41919 R3.0 20.0 20 44 56 110
GMG40920 GMG41920 R3.5 20 44 56 110
GMG40921 GMG41921 R4.0 20 44 56 110

» CD. na nastepnej stronie
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1.' FREZY TORUSOWE, Z=4, GMGA40 scres
itallox

Power GEOMETRIA M-HELIX, GMGA1 e
RDZEN O PODWOJNEJ SREDNICY

» Frez z rdzeniem o podwadjnej $Srednicy ma unikalny ksztatt rowka wiérowego dla lepszego usuwania wiéréow
i zwiekszenia sztywnosci.
» Zmniejsza sie ugiecie narzedzia, poprawia stabilno$¢ pracy i doktadno$¢ obrobki.

o

13-14 Jednostka: mm

Promien Srednica Srednica Dlugosé | Mozliwosé | Diugosé
naroza freza chwytu robocza | zagiebiana | catkowita
Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L3 | L2
GMG40250 GMG41250 R1.0 25 55 70 130
GMG40922 GMG41922 R1.5 25 55 70 130
GMG40923 GMG41923 R2.0 25.0 25 55 70 130
GMG40924 GMG41924 R3.0 25 59 70 130
GMG40925 GMG41925 R4.0 25 55 70 130
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy
freza (mm) chwytu
0~-0.03 h6

¢ 2 -stopniowy rdzen

PRZEKROJ X-X PRZEKROJ Y-Y
Doskonate usuwanie wioréw Zwiekszona sztywnos¢

YG-1 Poland Sp. z o0.0. | www.yg-1.pl




1.' FREZY WALCOWO-CZOLOWE, GMG24 srees
italox

Power Z=5, GEOMETRIA M-HELIX, GMG25 scres
KROTKIE

» Doskonata wydajnosc¢ i zwiekszona trwatos$¢ przy obrébce tytanu, stopéw zaroodpornych.
» Narzedzie ma wysokg sztywnos¢ ostrzy, co umozliwia obrébke ciezka i szybkosciowa.
» Dla zabezpieczenia przed wykruszaniem naroza zastosowano fazowanie.

_ @

>

L2

Jednostka: mm

Srednica freza Scrﬁ\?v;lti.a ?;ggg;g cl::lllig::vsl; Rozmiar fazy
Walcowe Weldon
GMG24060 GMG25060 6.0 6 10 54 0.2
GMG24080 GMG25080 8.0 8 12 58 0.2
GMG24100 GMG25100 10.0 10 14 66 0.3
GMG24120 GMG25120 12.0 12 16 73 0.35
GMG24160 GMG25160 16.0 16 22 82 0.4
GMG24200 GMG25200 20.0 20 26 92 0.5
GMG24250 GMG25250 25.0 25 29 100 0.5
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy
freza (mm) chwytu

0~-0.03 h6

Wzmocniona krawedz
skrawajaca
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TitalVax FREZY WALCOWO-CZOLOWE, Z=5, (el Z{
Power GEOMETRIA M-HELIX, DLUGIE T

» Doskonata wydajnos$c¢ i zwigkszona trwatos$¢ przy obrébce tytanu, stopéw zaroodpornych.
» Narzedzie ma wysokg sztywnos$c¢ ostrzy, co umozliwia obrébke ciezkg i szybkosciowa.
» Dla zabezpieczenia przed wykruszaniem naroza zastosowano fazowanie.

NN

L1

>

L2

Jednostka: mm

Srednica freza Scfﬁf'v';'tff ?;‘;%223 c[:ltligsvsn; Rozmiar fazy
Walcowe Weldon
GMG26060 GMG27060 6.0 6 13 57 0.2
GMG26080 GMG27080 8.0 8 19 63 0.2
GMG26100 GMG27100 10.0 10 22 72 0.3
GMG26120 GMG27120 12.0 12 26 83 0.35
GMG26160 GMG27160 16.0 16 36 92 0.4
GMG26200 GMG27200 20.0 20 44 104 0.5
GMG26250 GMG27250 25.0 25 54 121 0.5
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy
freza (mm) chwytu

0~-0.03 h6

Wzmocniona krawedz
skrawajgca
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1.' FREZY TORUSOWE, Z=5, GMG28 scries
italVox

Power GEOMETRIA M-HELIX, KROTKIE GMG29 <xies

» Doskonata wydajnosc¢ i zwigkszona trwato$¢ przy obrobce tytanu, stopéw zaroodpornych.
» Narzedzie ma wysokg sztywnos$c¢ ostrzy, co umozliwia obrébke ciezka i szybkosciowa.
» Dla zabezpieczenia przed wykruszaniem naroza zastosowano promien.

L2

Jednostka: mm

Promien Srednica Dtugosé Diugos$é
naroza chwytu robocza catkowita

Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L2
GMG28060 GMG29060 R0.5 6.0 6 10 54
GMG28080 GMG29080 R0.5 8.0 8 12 58
GMG28100 GMG29100 R0.5 10.0 10 14 66
GMG28120 GMG29120 R0.5 12.0 12 16 73
GMG28160 GMG29160 R1.0 16.0 16 22 82
GMG28200 GMG29200 R1.0 20.0 20 26 92
GMG28250 GMG29250 R1.0 25.0 25 29 100
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy

freza (mm) chwytu
0~-0.03 h6
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1.' FREZY TORUSOWE, Z=5, GMG30 scries
itallox

Power GEOMETRIA M-HELIX, DLUGIE GMG31 seres

» Doskonata wydajnos$c¢ i zwigkszona trwatos$¢ przy obrébce tytanu, stopéw zaroodpornych.
» Narzedzie ma wysokg sztywnos$c¢ ostrzy, co umozliwia obrébke ciezkg i szybkosciowa.
» Dla zabezpieczenia przed wykruszaniem naroza zastosowano promien.

“?‘\:ﬂ

L2

m n
M-Helix a a Str. 15 Jednostka: mm
L. . | o« . Srednica Dlugosé Diugosé
Promien naroza| Srednica freza chwytu e catkowita

I

Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L2
GMG30060 GMG31060 R0.3 6 13 57
GMG30901 GMG31901 R0.5 6.0 6 13 57
GMG30902 GMG31902 R1.0 6 13 57
GMG30080 GMG31080 R0.5 8 19 63
GMG30903 GMG31903 R1.0 8.0 8 19 63
GMG30904 GMG31904 R1.5 8 19 63
GMG30905 GMG31905 R2.0 8 19 63
GMG30100 GMG31100 R0.5 10 22 72
GMG30906 GMG31906 R1.0 10.0 10 22 72
GMG30907 GMG31907 R1.5 10 22 72
GMG30908 GMG31908 R2.0 10 22 72
GMG30120 GMG31120 R0.5 12 26 83
GMG30909 GMG31909 R1.0 12 26 83
GMG30910 GMG31910 R1.5 12.0 12 26 83
GMG30911 GMG31911 R2.0 12 26 83
GMG30912 GMG31912 R2.5 12 26 83
GMG30913 GMG31913 R3.0 12 26 83
GMG30160 GMG31160 R1.0 16 36 92
GMG30914 GMG31914 R1.5 16 36 92
GMG30915 GMG31915 R2.0 16.0 16 36 92
GMG30916 GMG31916 R2.5 16 36 92
GMG30917 GMG31917 R3.0 16 36 92
GMG30918 GMG31918 R4.0 16 36 92

» C.D. na nastepnej stronie
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy
freza (mm) chwytu
0~-0.03 h6
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1.' FREZY TORUSOWE, Z=5, GMG30 scres
italox

Power GEOMETRIA M-HELIX, DLUGIE GMG31 seres

» Doskonata wydajnosc¢ i zwigkszona trwatos$¢ przy obrébce tytanu, stopéw zaroodpornych.
» Narzedzie ma wysokg sztywnos$c¢ ostrzy, co umozliwia obrébke ciezka i szybkosciowa.
» Dla zabezpieczenia przed wykruszaniem naroza zastosowano promien.

L2
I

m n
M-Helix E a Str. 15 Jednostka: mm
o .| o« . Srednica Dlugosé Diugosé
Promien naroza| Srednica freza chwytu e catkowita

Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L2
GMG30200 GMG31200 R1.0 20 44 104
GMG30919 GMG31919 R1.5 20 44 104
GMG30920 GMG31920 R2.0 20 44 104
GMG30921 GMG31921 R2.5 20.0 20 44 104
GMG30922 GMG31922 R3.0 20 44 104
GMG30923 GMG31923 R4.0 20 44 104
GMG30924 GMG31924 R5.0 20 44 104
GMG30250 GMG31250 R1.0 25 54 121
GMG30925 GMG31925 R1.5 25 54 121
GMG30926 GMG31926 R2.0 25 54 121
GMG30927 GMG31927 R2.5 25.0 25 54 121
GMG30928 GMG31928 R3.0 25 54 121
GMG30929 GMG31929 R4.0 25 54 121
GMG30930 GMG31930 R5.0 25 54 121
Tolerancja $rednicy Tolerancja $rednicy

freza (mm) chwytu
0~-0.03 h6
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17 ey TREZYDO OBROBKI ZGRUBNEJ, Z=5, EHES54 scries
Power KAT WZNIOSU OSTRZY 40° R

» Odpowiednie do tytanu, stopow tytanu, Inconelu i stali nierdzewne;.

» Optymalny ksztatt rowka wiérowego dla lepszego usuwania wiéréw i zwiekszenia sztywnosci narzedzia podczas obrobki
materiatéw trudnoskrawalnych.

» Specjalny profil tamacza do obrébki tytanu i jego stopow.

» Zwigkszona trwato$¢ narzedzia dzieki zastosowanej powtoce TIALN.

a

“?"\ Pl

L2

Jednostka: mm

Srednica Dlugosé Diugosé
chwytu robocza catkowita

Walcowe Weldon | R | D1 | D2 | L1 | L2
EHE54060 EHE55060 R0.2 6.0 6 16 57
EHE54080 EHE55080 R0.2 8.0 8 16 63
EHE54100 EHE55100 R0O.3 10.0 10 22 72
EHE54120 EHE55120 R0O.3 12.0 12 26 83
EHE54140 EHE55140 R0.3 14.0 14 26 83
EHE54160 EHE55160 R0.3 16.0 16 32 92
EHE54200 EHE55200 R0O.3 20.0 20 38 104
EHE54250 EHE55250 R0.3 25.0 25 45 121

Tolerancje wg normy DIN 7160 & 7161

Zakres tolerancji w pm

Srednica nominalna w (m

od 1do 3 od 3do6 od 6 do 10 od10do 18 | od 18 do 30
0 0 0 0 0
h10 -40 -48 -58 -70 -84
0 0 0 0 0
hé -6 -8 -9 -1 -13
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Konturowanie Frezowanie
Ae rowkow Ae

n = obr./min.
]:Ap Vf = mm/min.
=~ Ve = m/min.

7
Fz = mm/ostrze

Twardos¢ :
1SO Materiat Parametry 10 12 14 | 16 | 20 | 25
(wg.HB)

n 8488 | 6366 | 5093 | 4244 | 3638 | 3183 | 2546 | 2037

o
=
=
=1
Q@

Fz 0.027/0.035|0.042|0.053 | 0.058 |0.063|0.077 | 0.084

+

\%i 917 | 891 | 856 | 900 | 844 | 802 | 784 | 684

n 6631 | 4974 | 3979 | 3316 | 2842 | 2487 | 1989 | 1592

Fz 0.025|0.034 {0.042|0.049 | 0.056 {0.063|0.070 | 0.084

£

\%i 663 | 676 | 668 | 650 | 637 | 627 | 557 | 535

n 7958 | 5968 | 4775 | 3979 | 3410 | 2984 | 2387 | 1910

Fz 0.025|0.035|0.042|0.049|0.056 |0.063|0.070 | 0.084

+

Vf 796 | 836 | 802 | 780 | 764 | 752 | 668 | 642

n 6366 | 4775 | 3820 | 3183 | 2728 | 2387 | 1910 | 1528

Fz 0.025|0.034 |0.042|0.049 | 0.056 {0.063|0.070 | 0.077

¢

\%i 637 | 649 | 642 | 624 | 611 | 602 | 535 | 471

n 7958 | 5968 | 4775 | 3979 | 3410 | 2984 | 2387 | 1910

Fz 0.027/0.035|0.046|0.053 | 0.060 |0.067|0.077 | 0.084

+

\%i 859 | 836 | 879 | 844 | 819 | 800 | 735 | 642

n 6366 | 4775 | 3820 | 3183 | 2728 | 2387 | 1910 | 1528

Fz 0.027|0.035|0.042|0.053|0.058 |0.063|0.077 | 0.084

£

Vf 688 | 668 | 642 | 675 | 633 | 602 | 588 | 513

n 9284 | 6963 | 5570 | 4642 | 3979 | 3482 | 2785 | 2228

Fz 0.021/0.028 |0.035|0.042|0.048 |0.053|0.060 | 0.070

(@]
=
‘ :
=
Q

\%i 780 | 780 | 780 | 780 | 764 | 738 | 668 | 624

n 7427 | 5570 | 4456 | 3714 | 3183 | 2785 | 2228 | 1783

Fz 0.021/0.028 |0.035|0.042 | 0.048 |0.053|0.060 | 0.067

¢

\%i 624 | 624 | 624 | 624 | 611 | 590 | 535 | 478

n 5570 | 4178 | 3342 | 2785 | 2387 | 2089 | 1671 | 1337

o
<
=
=]
[

Fz 0.025|0.034 |0.042|0.048|0.055|0.062|0.071|0.081
STAL NIERDZEWNA 300

+

1.4301(X5 CrNi 18 10) Vf 550 | 572 | 559 | 529 | 525 | 516 | 476 | 432

1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3) | o
1.4306(X2 CrNi 19 1) otting n | 4509 | 3382|2706 | 2255 | 1933 | 1691 | 1353 | 1082

1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3)
1 Fz 0.025|0.034 {0.042|0.048 | 0.055|0.062|0.071 | 0.081
Vf 446 | 463 | 452 | 428 | 425 | 418 | 386 | 350

w * Pokazano najwiekszg zalecang gtebokoscé.
* Obrébka wykanczajgca zwykle wymaga zmniejszonych posuwoéw i/lub wyzszej predkosci obrotowej z szerokoscig “ae” rzedu 2% x D1

lub mniej.
* Zaleca sie zmniejszy¢ predkosci i posuwy dla materiatow twardszych niz wymienione.
* Powyzsze zalecenia odnoszg sie do warunkéw idealnych.
Nalezy dostosowac parametry do mniejszych centrow obrébczych i mniej sztywnych warunkéw.
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Konturowanie Frezowanie
Ae rowkow Ae

n. = obr./min.
:I:Ap Vf = mm/min.
-~ Ve = m/min.

7
Fz = mm/ostrze

Zalecane predkosci i posuw | Srednice frezéw

Twardos¢ f
( 1SO ) Materiat Rodzai |Ap x D1/Ae x D1 Parametry 12 | 14
wg. HB

Side
Cutting

STALE NIERDZEWNE
400

1.4005(X12 CrS 13)
1.4104(X14 CrMoS 17)

STALE NIERDZEWNE
(PH)

1.4594(Z7 CNU 15.05)

TYTAN

TiSAISV5Mo
Ti7Al4Mo

S Ti6Al4V

STOPY
ZAROODPORNE

INCONEL
WASPALOY
HASTELLOY

S

* Pokazano najwiekszg zalecang gtebokosé¢.

* Obrobka wykanczajgca zwykle wymaga zmniejszonych posuwoéw i/lub wyzszej predkosci obrotowej z szerokoscia “ae” rzedu 2% x D1
lub mniej.

* Zaleca sie zmniejszy¢ predkosci i posuwy dla materiatow twardszych niz wymienione.

* Powyzsze zalecenia odnoszg sie do warunkéw idealnych.
Nalezy dostosowac¢ parametry do mniejszych centrow obrébczych i mniej sztywnych warunkéw.
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SERIA  GMG24, GMG25, GMG26, GMG27, GMG28, GMG29, GMG30, GMG31

Konturowanie

Ae

n. = obr./min.
Vf = mm/min.
Vc = m/min.

Fz = mm/ostrze

Zalecane predkosci i posuw Srednice frezéw

Twardosé
1SO
(wg.HB)

Rodzaj

obrébki Parametry

STALE WEGLOWE Side
Cutting

1.1191(C45)
1.0726(35 S 20)
1.0715(9 SMn 28)
1.0718(9 SMnPb 28)

+

STALE STOPOWE

1.2330(35 CrMo 4)
1.6565(40NiCrMo6)
1.7033(34Cr4)

1.6523(21 NiCrMo2)

+

STALE NARZEDZIOWE

1.2363(X100 CrMoV 5 1)
1.2379(X155 CrVMo 12 1)
1.2344(X40 CrMoV 5 1)
1.3243(S 6-5-2-5)

+

‘ ZELIWO

o
=
=
=
Q

K <260 ‘ 0.6020(GG20)

0.8145(GTS-45-06)
‘ 0.7060(GGG-60)

+

STAL NIERDZEWNA 300

1.4301(X5 CrNi 18 10)
1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3)
1.4306(X2 CrNi 19 11)
1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3)

+

STALE NIERDZEWNE
400

1.4005(X12 CrS 13)
1.4104(X12 CrMo$ 17)

'

STALE NIERDZEWNE
(PH)
1.4594(Z7 CNU 15.05)

+

TYTAN

Ti6AlI4V
Ti5AI5V5Mo
Ti7TAl4Mo

+

STOPY
ZAROODPORNE

RENE, INCONEL
WASPALOY
HASTELLOY

w * Pokazano najwiekszg zalecang gtebokoscé.
* Obrébka wykanczajgca zwykle wymaga zmniejszonych posuwoéw i/lub wyzszej predkosci obrotowej z szerokoscig “ae” rzedu2% x D1

lub mniej.
* Zaleca sie zmniejszy¢ predkosci i posuwy dla materiatow twardszych niz wymienione.
* Powyzsze zalecenia odnoszg sie do warunkéw idealnych.
Nalezy dostosowac parametry do mniejszych centrow obrébczych i mniej sztywnych warunkéw.
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PARAMETRY OBROBKI

SERIA EHES54, EHESS5

Konturowanie
Ae

n. = obr./min.
Vf = mm/min.
Vc = m/min.

Fz = mm/ostrze

Zalecane predkosci i posuw Srednice frezéw

Twardos¢
1SO Materiat
(wg. HB)

Rodza AnxD1|  AexD1

obrébki Parametry 12 | 14

STALE cﬁlﬁﬁ
NIERDZEWNE 400 9 @6 -@10: 0.15

@12-@16: 0.10

1.4005(X12 CrS 13)

‘ TYTAN
TiGAI4V

1.4104(X12 CrMoS 17)

5

@20-325: 0.05

@6 -210: 0.15
@12-@16: 0.10

Ti5AI5V5Mo
Ti7TAl4Mo

@20-@25: 0.05

s

m * Pokazano najwieksza zalecang gteboko$¢.
* Obrébka wykanczajgca zwykle wymaga zmniejszonych posuwoéw i/lub wyzszej predkosci obrotowej z szerokoscig “ae” rzedu 2% x D1

lub mniej.
* Zaleca sie zmniejszy¢ predkosci i posuwy dla materiatow twardszych niz wymienione.
* Powyzsze zalecenia odnoszg sie do warunkéw idealnych.
Nalezy dostosowac parametry do mniejszych centrow obrébczych i mniej sztywnych warunkéw.
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Wysoko wydajna obrobka materiatow
Tytan, Inconel, stale nierdzewne




