Technické informace
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Prakticka zkouska frézovacich nastroju HFC

PRIKLAD:

OBRABENI DESTICKAMI ZDCW 07:

Operace:  kopirovaci frézovani
Nastroj;  frézad =20 mm +19%

Material: 19 552 (tvrdost 310 HB) 80~ 73 min
Desticky: ~ WDHX 070205; P40 konkurence
ZDCW 070304; 7040 Pramet 700 .
. , 61,5 min
Chlazeni:  bez chlazeni 60 -
8
, ] = 50
Rezné podminky E g £
5 s 8 40
~ o =
= g
Reznd rychlost v, 205 205 m.min’! =30
Otacky n 3263 3263 ot.min
Posuv na zub f 1,2 1,2 mm.zub" 20
Posuv fo 11747 11747 mm.min’' 105
Axialni hloubka fezu a 0,5 0,5 mm
Radiélni hloubka fezu a, 7 7 mm 0
- ; Konkurence Pramet ZDCW 07
Trvanlivost - 61,5 73 min
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ROZSIRENI SORTIMENTU NASTROJU
S VYSOKYM POSUVEM

FREZOVANI S VELKYMI POSUVY -a 1,5 mm/zub
VYSOKY OBJEM ODEBRANEHO MATERIALU
STABILNf OBRABENI BEZ VIBRACI

ZDGCW 07

2 PRAMET



SZD07

oy L -
|
F—
g & 2
N §
A +8° K, 90°
Y, _5° o 1,0mm Z* - pocet zubl
Rozméry Nahradni dily o
£ Sroubek Sroubovak Vyrl?;iet r;l\tlzlna
E 7
ISO £ B L i . Chlazeni kg destitka
Z (VBD)
16E2R030A16-SZD07 [} 16 100 30 16 2 + 0,12
16E2R065A16-SZD07 ® 16 145 65 16 2 + 0,18
20E3R040A20-SZD07 ° 20 120 40 20 3 + 0,25
US 2205-T07P FLAG TO7P ZDCW 070304
20E3R080A20-SZD07 ® 20 165 80 20 3 + 0,33
25E3R050A25-SZD07 [ 25 140 50 25 3 + 0,47
25E3R100A25-SZD07 [} 25 190 100 25 3 + 0,60

Sroubovaci hlaviéky

Doporucené Frezné podminky

ZDCW 070304
ROVINNE FREZOVANI - » . .
FREZOVANI OSAZENI ZAPICHOVANI Material Rezné podminky
Material axidini axidini adidini 7215 fezna rychlost [mmin'] | 205+385 | 120+230 | 190+ 365 40+75
posuv | hloubka | posuv | hloubka | posuv | hloubka posuv na zub mmzw? | 0,15+1,5 | 0,5+10 | 0,15+15 | 0,15+1,0
f, fezu f, fezu f, fezu L.
a a a feznd rychlost [mmin] | 175 + 335 105 + 200 165 + 315 35+ 65
) max. o max. o max. 7230
posuv na zub [mmzub’] | 0,15+ 1,5 0,15+1,0 0,15+15 0,15+1,0
[mm.zub] [mm] [mm.zub] [mm] [mm.zub] [mm]
" feznd rychlost [mmin'] | 180 + 360 - 170 + 340 -
P oceli 0,15+1,50 1,0 |0,15+1,00 1,0 0,10+0,20 7025
M korozivzdomé oceli | 0,15:1,00 | 08 |0,15:080 | 08 | 0102020 poswrnazup  fmawl) 015+15 - CSRalo .
K litiny 015:150 | 1,0 [015:1,00| 10 |0,10+0,20 +0 7000 Fezna rychlost (mmin'] | 180+335 | 105+200 | 170315 | 30+55
H kalené oceli (52+56 HRC) | 0,15+1,00| 08 |[0,15+0,80| 08 | 0,05+0,10 posuv na zub mmzw] | 0,15+15 | 0,15+1,0 | 0,15+1,5 | 0,15+1,0

Technické informace

EFEKTIVNi PRUMERY NASTROJU PRO ROVINNE FREZOVANi:

INFORMACE PRO PROGRAMOVANI CNC:
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1, 50 3 1,0 mm Z* - pocet zubl
Rozméry Néhradni dily L
= Sroubek Sroubovak Vymf ”'t?'”""
ISO £ Chiazeni |k britova
8 D H L dh6é M z ¢ desticka
- (VBD)
16E2R030M08-SZD07 (] 16 30 48 8,5 M8 2 + 0,03
20E3R030M10-SZD07 [ 20 30 49 10,5 M10 3 + 0,05
25E3R032M12-SZD07 ® 25 32 54 12,5 M12 3 + 0,09 US 2205-T07P FLAG TO7P ZDCW 070304
25E4R032M12-SZD07 [ 25 32 54 12,5 M12 4 + 0,08
32E4R040M16-SZD07 ® 32 40 64 17,0 M16 4 + 0,20
ZDCW 07 Materidly Rozméry
ISO ANSI |=|g|ze
SR SIS I d s d, r
~NN~NKK B
ZDCW 070304 ZDCW -21 o o o0 o 6,800 6,800 3,18 2,6 0,4

@ skladovany

O neskladovany

vechny rozméry v [mm]

Q frézy Vyménitelnd Efektivni praméry fréz d_, v zavislosti na a, [mm] Vyménitelna R t
[mm] desticka ap =0 ap =0,25 ap =05 ap =0,75 ap =10 desticka (VBD) [mm] [mm]
16 6,0 10,0 12,2 13,8 15,3
20 10,0 14,1 16,2 17,9 19,3
ZDCW 070304 ZDCW 070304 17 06
25 15,0 19,1 21,2 22,9 24,3
32 22,0 26,1 282 29,9 24,3
ZAJIZDENI POD UHLEM: FREZOVANI SPIRALOVOU INTERPOLACI:

Pouze pro thly < o, Ize pouzit HFC posuvy!

AN /%Y,
Typ frézy Vymér?ivtelné . %, G Typ frézy Vymérji}elné D a, d. | d. | Max stoupani
desticka mm] [ el desticka {mm] 5 fmm] | [mm] [mm/of]
Stopkové 16 05 78 Stopkové 16 05 | 205 30
e—— | 7DCW 070304 20 03 10,2 — | ZDCW 070304 | 20 03 | 285 | 38 04
25 02 54 25 0.2 38,5 48
Sroubovaci 16 05 78 Sroubovaci 16 | 05 | 205 | 30
20 03 10,2 20 0,3 28,5 38
% ZDCW 070304 ” 02 iy w ZDCW 070304 % | 02 | %5 | 4 04
32 0,1 33 32 0,1 52,5 62




