Frezy walcowo-czotowe

Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawedzi skrawajacej

Parametry skrawania

Przykiady zastosowania

kat wcinania
(frezowania sko$nego)

frezowanie skosne

KKENNAMETAIZ

frezowanie z interpolacja
$rubowg

obrobka
odsadzen
DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego przy frezowaniu z interpolacj rubowg
DH1 maks. = maksymalna $rednica otworu nieprzelotowego z dnem ptaskim @ DH/DH1
rodzaj $rednica maks. kat min. $rednica maksymalna srednica maks.
plytki skrawania schodzenia otworu (DH min.) otworu o ptaskim dnie (DHI maks.) Srednica
Mill 1-14 32 54° 47,80 59,79 64
Mill 1-14 40 3.8 64,00 75,47 80
Mill 1-14 50 2.7 83,96 96,05 100
Mill 1-14 63 1.9 109,93 121,47 126

Zalecenia dotyczace prawidtowej obrébki

[o]

P40

Frezowanie ksztattowe/
frezowanie profilowe
Ae = do 50% @ frezu.
Moze by¢ stosowany
z chtodziwem/ze sprezonym
powietrzem lub bez, w zaleznosci
d rodzaju obrabianych materiatow.

Frezowanie rowkéw

Petna szeroko$¢ skrawania lub frezowanie ksztattowe
z wykorzystaniem ponad 50% $rednicy skrawania.
Zalecane jest uzycie chtodziwa lub strumienia
powietrza w celu umozliwienia odprowadzania

wiéréw. W razie potrzeby mozna zmniejszy¢ wielko$é
otworu dyszy chtodziwa, co spowoduje zwigkszenie
cisnienia i utatwi wypchniecie wiéréw z rowka.

KZKENNAMETAE

Frezowanie sko$ne

Obrobke nalezy prowadzi¢ jedynie
do gtebokosci pierwszej ptytki.
Nalezy przestrzega¢ stosowania
wielko$ci katow schodzenia

okreslonych w katalogu.

www.kennametal.com



KZ Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawedzi skrawajacej
KENNAMETAL Parametry skrawania

Frezowanie rowkéw za pomoca obrobki wgtebnej

Rowek nalezy frezowa¢ z zastosowaniem
metody zmiany stron, polegajacej na
cyklicznych zmianach stron obrébki.

Ta metoda pozwala na odsuniecie freza

od materiatu przed wycofaniem go w osi Z.
Frez nie bedzie sie stykat z przedmiotem
obrabianym w trakcie wycofywania. Strzatki
wyznaczajg kierunek ruchu. Ruch powinien
sie odbywac jednoczesnie w trzech osiach
w kierunku $rodka rowka. Maksymalna
szeroko$¢ warstwy skrawanej: 8 mm (0,315").

W wielu przej$ciach na osi Z. W momencie
osiggniecia koncowej gtebokosci, nalezy
przesuna¢ frez z powrotem do osi Z,

a nastepnie powtdrzyé w kolejnym kroku.
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Frezy trzpieniowe Mill 1-14 LOIS™ o spiralnej krawedzi skrawajacej
oznaczenie numer ZU Mtg. iaks.| Ra CR maks.
katalogowe zamowieniowy] D1 [1] z @g D L2 L Ap1 |maks.[3] |maks.[4]| obr./min

M1H32J2R50B32S90ED14C4 3742932 32 2 4 W 32 50 111 27,8 5,4° 2,4 31100

M1H40J3R50B32S90ED14C6 3743033 40 3 6 W 32 50 111 27,6 3,8° 2,4 28400

M1H40J3R65B32S90ED14C9 3743034 40 3 9 W 32 65 126 40,8 3,8° 2,4 28400

o M1 H40J4R80B32S90ED14C12 5085631 40 4 12 W 32 80 141 40,8 3,8° 2,5 28400

S | M1H40J3R80B32S90ED14C12 3743035 40 3 12 W 32 80 141 54,0 3,8° 2,4 28400
g- M1H50T3R50A22S90ED14C6 3743036 50 3 6 S 22 - 50 27,3 2,7° 2,4 24600 g
“E’ M1H50T3R65A22S90ED14C9 3743037 50 3 9 S 22 — 65 40,4 2,7° 2,4 24600 o
x M1H50J3R80B40S90ED14C12| 3743038 63 3 12 W 40 80 151 53,5 1,9° 2,4 24600 E
&’ M1H63T3R50A27S90ED14C6 3743039 63 3 6 S 27 = 50 27,0 1,9° 1,6 22000 S
M1H63T3R65A27S90ED14C9 3743040 63 3 9 S 27 - 65 39,9 1,9° 1,6 22000 g
M1H63T4R65A27S90ED14C12| 3743041 63 4 12 S 27 = 65 39,9 1,9° 1,6 22000 °
M1H63T3R75A27S90ED14C12| 3743042 63 3 12 S 27 - 75 52,8 1,9° 1,6 22000 g
[5]| M1H63T5R75A27S90ED14C20| 3831819 63 5 20 S 27 = 75 52,8 1,9° 1,6 22000 5
M1HR125E14W125Z21L.200C4 3732889 1.25 2 4 W 1.25 2.00 4.28 1.09 5.4° 0.094 31100 w-

M1HR150E14W125Z3L200C6 3732890 1.50 3 6 W 1.25 2.00 4.28 1.09 4.0° 0.094 28400

M1HR150E14W125Z3L250C9 3732891 1.50 3 9 \ 1.25 2.50 4.78 1.61 4.0° 0.094 28400

° M1HR150E14W125Z3L300C12| 3732892 1.50 3 12 W 1.25 3.00 5.28 2.13 4.0° 0.094 28400

g M1HR200E14S075Z3L200C6 3732933 2.00 3 6 S 0.75 = 2.00 1.07 2.6° | 0.094 24600

‘Tg M1HR200E14S075Z3L250C9 3732934 2.00 3 9 S 0.75 - 2.50 1.59 2.6° 0.094 24600

& |M1HR200E14W150Z3L300C12| 3732935 2.00 3 12 W 1.50 3.00 5.69 2.10 2.6° | 0.094 24600

d_‘:‘ M1HR250E14S100Z3L200C6 3732936 2.50 3 6 S 1.00 - 2.00 1.06 1.9° | 0.094 22000

M1HR250E14S100Z3L250C9 3732937 2.50 3 9 S 1.00 - 2.50 1.57 1.9° 0.062 22000

M1HR250E145100Z4L250C12 3732938 2.50 4 12 S 1.00 - 2.50 1.57 1.9° | 0.062 22000

M1HR250E14S100Z3L300C12 3732939 2.50 3 12 S 1.00 = 3.00 2.07 1.9° 0.062 22000

[5]| M1HR250E14510025L300C20 3786638 2.50 5 20 S 1.00 - 3.00 2.07 1.9° | 0.062 22000

[1] Liczba ostrzy efektywnych.

[2] Typ mocowania: W = Weldon®; S = frez nasadzany.

[8] Maks. kat schodzenia (frezowania skognego) gdy promieniowa gteboko$é skrawania przekracza 8 mm (0,31").
[4] Maksymalny promien naroza plytki dopuszczalny w pierwszym rzedzie bez modyfikacji korpusu frezu.

[5] Zalecane tylko w przypadku frezowania ksztattowego.
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Frezy Mill 1-14™ o spiralnej krawedzi skrawajacej ‘Z
Parametry skrawania KENNAMETAL

Frezowanie ksztattowe (profilowe), frezowanie rowkéw i frezowanie wgtebne

Skrawanie na gteboko$¢, ktéra nie przekracza 50% $rednicy freza, mozna wykonywac bez uzycia chtodziwa, chyba ze wymaga tego obrabiany
materiat. Gdy stosowana gteboko$¢ przekracza 50% $rednicy freza, konieczne jest podawanie przez dysze chtodziwa lub sprezonego powietrza.
Utatwi to odprowadzanie widréw. Przy obrébce na gtebokos$¢ stanowigca niewielki procent srednicy frezu nalezy zastosowaé tabele posuwow.
Zapewni to zwigkszenie ilo$ci usuwanego materiatu. Aby osiagna¢ lepsze wykorczenie powierzchni obrobionej na podstawie, nalezy odpowiednio
dostosowac posuw.

Gdy omawiany frez stosowany jest do frezowania wgtebnego, maksymalny zalecany skok wynosi 3,30 mm (0,130"). Podczas ruchu powrotnego w osi
Z frez i ptytka powinny by¢ zawsze odsuniete od materiatu. Mozna to uzyskac dzieki zastosowaniu alternatywnej metody skrawania (metoda zygzakowa).
Dla uzyskania réwnoczesnego przesuwania sie wzdtuz wszystkich osi nalezy stosowaé ruch 3-osiowy; zalecana wielkos¢ to 0,25 mm (0,010").

Przy obrébce standardowych rowkéw nalezy przesuwac sie prosto w gére wzdtuz osi Z.

Interpolacja kotowa i Srubowa

Gwinty zewnetrzne
Promigniowa szerokos¢ Ae
skrawania (A¢ =T

Przy ksztattowaniu zewnetrznej czesci detalu nalezy pamigta¢ o zwigkszeniu posuwu.
Pozwoli to na utrzymanie wiasciwej grubosci wiérow.
Programowany posuw wymaga obliczenia wartosci na osi frezu.

W przypadku ksztattowania powierzchni zewnetrznych nalezy dostosowac wielko$¢
posuwu do posuwu na osi frezu.
Przy ksztattowaniu nalezy zwigkszy¢ wielko$é posuwu.

frezu
Wewnetrzne
Promieniowa szerokos¢
skrawania (Ae) Ae T
0$ frezu

W przypadku obrébki wnetrza elementu obszar styku jest wigkszy.
Posuw na osi freza powinien wolniejszy.

W przypadku frezowania ksztattowego powierzchni wewnetrznych nalezy dostosowaé wielko$é
posuwu do posuwu na osi frezu.

Pozwoli to skutecznie zmniejszy¢ szybko$¢ posuwu, poniewaz przebywana odlegtos¢ jest mniejsza
od odlegtosci po obwodzie.

Parametry skrawania

Dane dotyczace zaréwno szybkosci skrawania jak i posuwu mozna znalez¢ na stronie P39. Kazdej ptytce
odpowiada przecigtna grubo$¢ wioréw, ktéra umozliwia okreslenie posuwu na ostrze.

Nalezy pamieta¢ o zwiekszeniu posuwu, gdy stosowana warto$¢ jest mniejsza od 50% $rednicy freza.
Niestosowanie sie do tego zalecenia powoduje przedwczesne uszkodzenie ptytki.

Frezy walcowo-czotowe

Zbyt wolny posuw zmniejsza trwato$¢ narzedzia.

Czesci zamienne

Przed przystagpieniem do uzytkowania produktu nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie cze$ci zamienne freza
zostaty prawidtowo zamocowane.

We frezach nasadzanych nie stosuije sie juz rowkowanych trzpieni doprowadzajacych chtodziwo.
Obecnie stosujemy oprawki, ktére umozliwiajg doprowadzanie chtodziwa przez czop pilotowy oprawki.

Oprawki umozliwiajace efektywne wewnetrzne doprowadzanie chfodziwa przez frezy nasadzane
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