KZ : Wysokowydajne frezy do gwintow
KENNAMETAL Programowanie obrabiarek CNC

Metody frezowania

Frezowanie wspéthiezne Frezowanie przeciwbiezne

Wiasciwosci:

Obrét narzedzia w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

Ruch narzgdzia w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara

Obrdbka gwintu ,,do gory”

I Gwint prawy

Frezowanie wspdtbiezne wystepuje wtedy,
gdy krawedz skrawajaca wychodzi z materiatu

AAAAAAAAAAAAAJ

Wiasciwosci

Obrdt narzedzia w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

Ruch narzgdzia w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara

Obrébka gwintu ,,do dotu”

I Gwint prawy

Frezowanie przeciwbiezne wystepuje wtedy,
gdy krawedz skrawajaca wychodzi z materiatu

z widrem o gruboscih =0 z wiérem o grubosci h = maks

h = max

Gwintowniki

Posuw na konturze narzgdzia Fy Posuw w osi narzedzia Fp,

_ Ry @D,)

Fy =n-f, Z [mm/min] [Fim [mm/min]

Posuw na konturze
narzgdzia (Fy)

Posuw w osi narzedzia (F,)

D, = $rednica narzedzia [mm]

n = obr./min [min-1]

f, = posuw na ostrze [mm]

Z = liczba ostrzy narzedzia

D = nominalna $rednica gwintu = $rednica konturu zewnetrznego [mm]
Dy, = $rednica ruchu osi narzedzia (D - D,) [mm] Fk = n - fz - Z [mm/min]
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Wysokowydajne frezy do gwintow

Instrukcje dotyczace programowania obrabiarek CNC ‘ZKENNAMETN:

Wykonanie gwintu narzedziem TM741 ¢ Gwint prawy

Przygotowanie Brak

Zasada procesu Frezowanie otworu i gwintu, wykonanie pogtebien stozkowych (frezowanie przeciwbiezne)

Cykl
Pozycjonowanie Ruch boczny w kierunku Frezowanie gwintu Wysuniecie narzgdzia Powrot do pozycji
punktu poczatkowego (zgodnie z ruchem poczatkowej
wskazowek zegara)
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R m | %
| |

Wymagane warto$ci specyfikacii

e
. L‘ = E..-"‘ll o

Gwintowniki

Przykfad
Rozmiar — M10-6H Narzedzie — TM741, gwint prawy V..-1000
Srednica gwintu D 10mm  Oznaczenie katalogowe ............ TM741M100X150R2DHA N=—S S=4109
Podziatka P 1,5mm Liczba ostrzy Z dyem
Srednica otworu pod gwint Dy ......ceeeveurerrerneen 8,5mm Srednica narzedzia d; :
Materiat — stal hartowana, 50 HRC Kompensacja promienia narzgdzia k.. F =657
Programowany promier narzedzia 2............ 1.7 Kont
Gatunek — KCU36 Glebokos¢ gwintu b 20 mm Y=l len .(1':z %';ig;ze
Szybkos¢ skrawania v .. cveee 100 M/min ¢
Posuw (frezowanie) ,...... ..0,04 mm/ostrze
Liczba obrotéw 5 17 vg kontur - (D-dy) F=148
N . ) == 5 (w OSId .
*(mierzona w czgsci skrawajacej) g&%hﬁégﬁggzgodggégggm:nia (1/2dy - k) narzedzic)

Programowanie zgodne z norma DIN 66025 (frezowanie przeciwbiezne, po konturze, przyrostowo)

Pozycjonowanie narzedzia aN10 G54 G90 GOO X... Y. 721500 S4109 TO12  MO3®
Programowanie przyrostowe N20 GO91
Ruch boczny w kierunku punktu poczatkowego N30 G42 GOl X0 Y-5 F657(nakonturze narzedzia)  [F 148] 4 (0$ narzedzia)
Frezowanie gwintu N40 GO02 X0 YO Z-1.500 10 J5.000
Powtdrzenie frezowania gwintu .
Wysunigcie narzedzia N50 G40 GO1 X0 Y5
Wycofanie narzedzia do pozyciji poczatkowej N70 G9 GO0 Z2
Czas skrawania t;, 516 sekundy
UWAGI:

1 Promien narzedzia mierzony na zarysie ostrzy czesci gwintujgcej nalezy pomniejszy¢ o wartos¢ kompensacii promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania gtebokosci
skrawania odpowiadajacej potozeniu Srodka pola tolerancji gwintu 6H/S02. Nalezy jednak pamietac, ze jest to réwniez uzaleznione od odchylenia promieniowego narzedzia

(wytrzymato$ci materiatu na rozcigganie, diugosci narzedzia).
2 Programowany promien frezu jest zazwyczaj uwzgledniony w pamieci narzedzia.
3 Gtebokos$¢ gwintu b musi by¢ podzielna przez podziatke gwintu P.
4 Wartosci posuwu w nawiasach nalezy uzy¢ w przypadku systeméw sterowania nie zapewniajacych przeliczenia wartodci posuwu na osi narzedzia.

5 Zadanie N40 nalezy powtorzyé zgodnie z krotnoscia zwojow. Liczba powtdrzen N = gtehokos¢ gwintu b/podziatka P (z zaokragleniem w gdre do najblizszej liczby catkowitej).
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KZ Wysokowydajne frezy do gwintow
KENNAMETAL Instrukcje dotyczace programowania obrabiarek CNC

Wykonanie gwintu narzedziem TM741 e Gwint lewy

Przygotowanie Brak
Zasada procesu Frezowanie gwintu i otworu, wykonanie pogtebien stozkowych (frezowanie wspotbiezne)
Cykl
Pozycjonowanie Ruch boczny w kierunku Frezowanie gwintu Wysunigcie narzgdzia Powrot do pozycji
punktu poczatkowego (przeciwnie do ruchu poczatkowej

wskazowek zegara)

1 T

Wymagane warto$ci specyfikacii

e
g 1

Gwintowniki

Przyktad
Rozmiar — M10-6H Narzedzie — TM741 gwint lewy V..-1000
Srednica gwintu D 10mm  Oznaczenie katalogowe ............ TM741M100X150L2DHA N=—S $=4109
Podziatka P 1,5mm Liczba ostrzy Z 4 dyem
Srednica otworu pod gwint Dy ......ceeeveurerrereenn 8,5mm Srednica narzgdzia d4 v, 75 MM*
— . Kompensacja promienia narzedzia k ! ,08 mm*™
Materiat — stop tytanu TIAIGVA Programowany promier narzedzia 2............ 3,795 mm*** =f.7 F= 493k a1
Gatunek — KCU36 Glebokos¢ wiercenia/pogtebiania stozkowego Ig .20 mm Mool g?rz %"zia;z"
Szybkos¢ skrawania v, .... 100 m/min ¢
Posuw (frezowanie) f,
Liczba obrot6w 5 17 v; kontur - (D-d;) F=111
Vi = — (wosi
*(mierzona w czgsci skrawajacej) **(0,01xD) (112 dy - k) (ERp)
Programowanie zgodne z norma DIN 66025 (frezowanie wspdthiezne, po konturze, przyrostowo)
Pozycjonowanie narzedzia N10 G54 G90 GOO X... V... 21.500 S4109 To12 Mo4
Programowanie przyrostowe N20 GO91
Ruch boczny w kierunku punktu poczatkowego N30 G42 GO1 XO0 Y-5 F493(nakonturze narzgdzia) [F 111]4 (w osi narzedzia)
Frezowanie gwintu N40 GO02 X0 YO Z-1.500 10 J5.000
Powtdrzenie frezowania gwintu .5
Wysunigcie narzedzia N50 G40 GO1 X0 Y5
Wycofanie narzedzia do pozycji poczatkowej N70 G90 GO0 Z2
Czas skrawania t, 68,8 sekundy
UWAGI:

1 Promien narzedzia mierzony na zarysie ostrzy czesci gwintujacej nalezy pomniejszy¢ o wartos¢ kompensacji promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania gtgbokosci
skrawania odpowiadajacej Srodku pola tolerancji gwintu 6H/IS02. Nalezy jednak pamigtac, ze jest to réwniez uzaleznione od odchylenia promieniowego narzedzia
(wytrzymatosci materiatu na rozciaganie, diugosci narzedzia).

2 Programowany promier frezu jest zazwyczaj uwzgledniony w pamigci narzedzia.

3 Gteboko$¢ gwintu b musi by¢ podzielna przez podziatke gwintu P.

4 Warto$ci posuwu w nawiasach nalezy uzy¢ w przypadku systeméw sterowania nie zapewniajacych przeliczenia wartosci posuwu na osi narzedzia.

5 Zadanie N40 nalezy powtorzy¢ zgodnie z krotnoscia zwojow. Liczba powtdrzen N = gebokos¢ gwintu b/podziatka P (z zaokragleniem w gére do najblizszej liczby catkowitej).
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Gwintowniki

Wysokowydajne frezy do gwintow KZ
Instrukcje dotyczace programowania obrabiarek CNC KENNAMETAL
Wykonanie gwintu narzedziem TM731

Przygotowanie Brak

Zasada procesu Wiercenie, pogtebianie stozkowe, frezowanie gwintu (frezowanie wspéthiezne)

Cykl

Pozycjonowanie Wiercenie i pogtebianie Odsunigcie Wejscie w materiat przy Frezowanie Wyjscie z materiatu Powrot do pozycji
stozkowe narzgdzia frezowaniu gwintu gwintu poczatkowej
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Wymagane warto$ci specyfikacii

D
e
Przykfad
Rozmiar — M10-6H Narzgdzie — TM731 V- 1000
Srednica gwintu D 10 mm Oznaczenie katalogowe ............ TM731M100X150R2DHA N= e $=9709
Podziatka P 1,5mm Liczba ostrzy Z 1T
Srednica otworu pod gwint Dy ......ceeeveurerrerneen 8,5mm Srednica narzedzia dy F = 2427
b sl Kompensacja promienia narzedzia k 1 ... 0,1 mm** Vp=fyen (wiercenie,
Matoriz] — 2silwo szara Programowany promief NAIZgAzia 2 .............4 M pogighianie stozkowe)
Gatunek — KCU32 Gtebokosc wiercenia/pogtgbiania stozkowego lg.. 19,11 mm F=1942
SzybkoSC Skrawania Vg .............ccccoeeseiveveees 250 m/min vi=fp-Z-n (na konturze
Posuw (wiercenie, pogtebianie stozkowe) fj,....0,25 mm/U narzedzia)
Posuw (frezowanie) f; ...........ccccueeeeerervvenenn 0,1 mm/ostrze
vekontur- (D-dy)  fF=350
*(mierzona w czg$ci skrawajgcs) *#(0,01xD) =(1/2 dy - k) Y= D (w osi narzgdzia)
Programowanie zgodne z norma DIN 66025 (frezowanie wspdthiezne, po konturze, przyrostowo)
Pozycjonowanie narzedzia N10 G54 G90 G 00 X... Y... Z2 S§9709 TO12 Mo3T
Wiercenie i pogtebianie stozkowe N20 G91 GOl Z-21.110  F 2427 (wiercenie, pogtebianie stozkowe)
Odsunigcie narzedzia N30 GO1 Z0.500
Ruch boczny w kierunku punktu poczatkowego N40 G41 Y-4250 F 971 (frezowanie, 1/2 dla konturu narzedzia)  [F 175] 3 (1/2 dla osi narzgdzia)
Wejscie w materiat po fuku N50 GO3 X0 Y 9.250 20.750 10 J 4.625
Frezowanie gwintu N60 GO3 X0 YO Z1.500 10 J-5.000  F1942 [F 350] 3 (w osi narzgdzia)
Wyjscie z materiatu po fuku N70 GO3 X0 ¥-9.250 20.750 10 J-4.625
Wysuniecie narzedzia N80 GO0 G40 X0 Y 4.250
Wycofanie narzedzia do pozycji poczatkowej N9 G900 Z2
Czas skrawania 2,3 sekundy
UWAGI:

1 Promien narzedzia mierzony na zarysie ostrzy czesci gwintujacej nalezy pomniejszy¢ o warto$¢ kompensacii promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania gtghokosci
skrawania odpowiadajacej $rodku pola tolerancji gwintu 6H/IS02. Nalezy jednak pamigtac, ze jest to réwniez uzaleznione od odchylenia promieniowego narzedzia

(wytrzymatosci materiatu na rozciaganie, dtugosci narzedzia).

2 Programowany promien frezu jest zazwyczaj uwzgledniony w pamieci sterujacej narzedziem.
3 Wartosci posuwu w nawiasach nalezy uzy¢ w przypadku systeméw sterowania nie zapewniajacych przeliczenia wartosci posuwu na osi narzedzia.
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KZ Wysokowydajne frezy do gwintow
KENNAMETAL Instrukcje dotyczace programowania obrabiarek CNC

4 AR A
Wykonanie gwintu narzedziem TM721

Przygotowanie Wywiercony otwodr wstepny (wiercenie otworu pod gwint)
Zasada procesu Pogtebianie stozkowe, frezowanie gwintu (frezowanie przeciwbiezne)
Cykl
Pozycjonowanie Wiercenie z Odsunigcie Wejscie w materiat przy Frezowanie Wyjscie z materiatu Powrot do pozycji
pogtebianiem stozkowym narzgdzia frezowaniu gwintu gwintu poczatkowej
2P 2P 1P
LP
Wymagane warto$ci specyfikacii
P D1 D
_ ‘ - z
o Is g
E
e 3
s S
Przykfad
Rozmiar — M10-6H Narzgdzie — TM721 V- 1000
Srednica gwintu D 10 mm Oznaczenie katalogowe ............ TM721M100X150R2DHA N= oo $=9709
Podziatka P 1,5mm Liczba ostrzy Z 3 1T
Srednica otworu pod gwint Dy........ceeevevuvevevisininnns 8,5 mm Srednica NArzeazia dy ..o 8,2 mm* F=2913
ir . . Kompensacja promienia narzedzia k ! .0,1 mm** Vg=fsen (pogtebianie
Wateriaf — stop odlewniczy aluminium Programowany promier narzedzia 2 ....... A mme stozkowe)
Gatunek — KCU32 Gigbokos¢ gwintu z pogtebieniem stozkowym g ....21,2 mm F=2622
Szybkos¢ skrawania v i vi=f,-Z-n (na konturze
Posuw (pogtgbianie stozkowe) f ...0,3mmU narzgdzia)
Posuw (frezowanie) f, 0,09 mm/ostrze
v kontur - (D-dq) F=472
*(mierzona w czgsci skrawajgee)) **(0,01xD) ***(1/2 dq - k) Y= D (w osi narzedzia)
Programowanie zgodne z norma DIN 66025 (frezowanie przeciwbiezne, po konturze, przyrostowo)
Pozycjonowanie narzedzia N10 G54 G90 GO0 X... Y... 72 $9709 T012 Mo3
Wejscie narzedzia na peina gtebokosé gwintu | N20 G91 Z-21.200
Wiercenie z pogtebianiem stozkowym N30 GO1 Z-2 F 2913 (pogtebianie stozkowe)
Odsunigcie narzedzia N40 GO0 Z3.450
Ruch boczny w kierunku punktu poczatkowego | N50 G42 GO1  X4.250 F 1311 (frezowanie, 1/2 dla $rednicy narzedzia) [F 236] 2 (frezowanie, 1/2 dla osi narzedzia)
Wejscie w materiat po fuku N60 G02 X-9.25 Y0.000 Z-0.750 1-4.625 Jo
Frezowanie gwintu N70 G02 XO YO Z-1.500 15 J0.000  F2622 [F 472] 3 (w osi narzedzia)
Wyjscie z materiatu po fuku N80 G02 X925 Y0.000 Z-0.750 14.625 Jo
Wysunigcie narzedzia N90 G40 GO1 X-4.25

Wycofanie narzedzia do pozycji poczatkowej N100 G9O GO0 Z2

1,4 sekundy

Czas skrawania t,

UWAGI:

1 Promien narzedzia mierzony na zarysie ostrzy czesci gwintujacej nalezy pomniejszy¢ o wartos¢ kompensacii promienia frezu. Jest to wymagane w celu uzyskania gtebokosci
skrawania odpowiadajacej potozeniu srodka pola tolerancji gwintu 6H/S02. Nalezy jednak pamietac, Ze jest to réwniez uzaleznione od odchylenia promieniowego narzedzia
(wytrzymato$ci materiatu na rozciaganie, diugosci narzedzia).

2 Programowany promien frezu jest zazwyczaj uwzgledniony w pamieci sterujacej narzedziem

3 Wartosci posuwu w nawiasach nalezy uzy¢ w przypadku systemow sterowania nie zapewniajacych przeliczenia wartosci posuwu na osi narzedzia.
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