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PRAMET NOWE NARZEDZIA
DO UKOSOWANIA

Nowe narzedzia z plytkami XPHT do fazowania

© Jednakowe mocowanie © Chtodzenie wewnetrzne
dla wszystkich frezéw . PRA ME - do kazdej ptyti

35TO3R-S45XP162(.¢
241KT

© Stabilne
mocowanie ptytek
- konstrukcja gniazda

© Cicha praca

PRAMET | |
O aorenta

- 4-0 ostrzowe do wydajnej obrobki

Asortyment frezéw do fazowania krawedzi i ukosowania

Frez N-SS009 SSD09 SSE09 2636 2516 SXP16 SXP16 SxxXP16 SxxCN12 SxxCN15
Widok T ¢
&
o | o
Kat 15° 25° 30°
przystawienia | 45° 45° 45° 10° - 80° 45° Tylko Tyiko 35740° 45° Tyiko Tylko
(STANDARD) specjal specjal 50 E;go 60 specjal specjal
Kat
przystawienia 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° - 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85° 10° - 85°
(SPECJAL)
Typ freza trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy trzpieniowy nasadzany nasadzany nasadzany
o D20
Srednica D16 D16 D16
chwytu ggg D25 D25 D25 D20 D25 D40 27 22 40




m Frezy z plytkami XPHT do ukosowania
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< L4 pmax 1 1
35T03R-S15XP1607-C [ ] 35 15° 7 27 22 50 90,6 12,4 7,0 3 6 + 1,18
35T03R-S25XP1612-C [ ] 35 25° 12 27 22 50 87,3 12,4 7,0 3 6 + 1,05
35T03R-S30XP1614-C L] 35 30° 14 27 22 50 85,1 12,4 7,0 3 6 + 0,97
35T03R-S35XP1616-C O 35 35° 16 27 22 50 82,4 12,4 7,0 3 6 + 0,93
35T03R-S40XP1618-C [} 35 40° 18 27 22 50 794 12,4 7,0 3 6 + 0,86
35T03R-S45XP1620-C [ ] 35 45° 20 27 22 50 76,1 12,4 7,0 3 6 + 0,77
35T03R-S50XP1622-C L] 35 50° 22 27 22 50 72,4 12,4 7,0 3 6 + 0,69
35T03R-S55XP1623-C O 35 55° 23 27 22 50 68,4 12,4 7,0 3 6 + 0,61
35T03R-S60XP1625-C ° 35 60° 25 27 22 50 64,2 12,4 7,0 3 6 + 0,53
45T04R-S25XP1612-C [ ] 45 25° 12 27 22 50 97,3 12,4 7,0 4 8 + 1,14
45T04R-S30XP1614-C [ J 45 30° 14 27 22 50 95,1 12,4 7,0 4 8 + 1,08
45T04R-S35XP1616-C [©] 45 35° 16 27 22 50 92,4 12,4 7,0 4 8 + 1,12
45T04R-S40XP1618-C O 45 40° 18 27 22 50 89,5 12,4 7,0 4 8 + 0,98
45T04R-S45XP1620-C [ ] 45 45° 20 27 22 50 86,1 12,4 7,0 4 8 + 0,90
45T04R-S50XP1622-C O 45 50° 22 27 22 50 82,4 12,4 7,0 4 8 + 0,83
45T04R-S55XP1623-C O 45 55° 23 27 22 50 78,4 12,4 7,0 4 8 + 0,75
45T04R-S60XP1625-C L] 45 60° 25 27 22 50 74,2 12,4 7,0 4 8 + 0,68
45T03R-S75XP1628-C [ ] 45 75° 28 27 22 50 60,1 12,4 7,0 3 6 + 0,51
@ magazynowany O niemagazynowany wymiary w [mm]
Czesci zapasowe
Czesci zapasowe
) Sruba plytki Wkretak Rekojes¢ wkretaka
Srednica freza X
[} ‘\\\\\\\\\\\
:
35+45 US 3509-T15 D-T07/T15 FG-15
XPHT Gatunek
Geometria ISO ANSI L2882k Promien
3|8|8|8|8|T
—
.@. XPHT 160412E XPHT -33E Ole|e 1.2
——|
—
s [C) ] | XPHT 1604128 XPHT -335 eoleje|e 12
——
—
[ )| | XPHT 160408F-FA | xPHT 327 . 08
——
Rozmiar d d, S
1604 15,875 9,525 4,40 476

@ magazynowany

O niemagazynowany

wymiary w [mm]



Zaleznosé posuwu na zab od grubosci wiéra i kata przystawienia

K,= 90° K= 45° K= 25°

Wykonanie krawedzi skrawajacej Zalezno$é maksymalnej glebokosci skrawa-

nia od kata przystawienia

a Grubos$¢ widra h [mm]
K sin K tg i Pz - .
! . i [mm] Wykonanie E Wykonanie S
WYKONANIEE WYKONANIER 15° 0,259 0,268 7
25° 0,423 0,466 12
zaoble zaokraglona 15° 010 30° 0,500 0,577 14
rawgd? 15° — \15° 35° 0,574 0,700 16
40 0643 083 18 0,05-0,07-0,10 0,10-0,12-0,15
45° 0,707 1,000 20
50° 0,766 1,192 22
55° 0,819 1,428 23
60° 0,866 1,732 25
75° 0,966 3,732 28
Diagramy zastosowania dla frezéw typu SxxXP16
DLA PLYTEK Z WYKONANIEM KRAWEDZI SKR. TYPUE DLA PLYTEK Z WYKONANIEM KRAWEDZI SKR. TYPUE
ap max ap max
100% 100%
XPHT 160412E XPHT 1604128
£ g
<™ =
2 2
g 5% g s
g g
20% 20%
0 01 0,2 0,3 04 0 01 02 0,3 04
grubos¢ widra k [mm] grubos¢ widra k [mm]

Poczatkowe parametry skrawania

eef “ef

i 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 1,00
15° 0,61-0,86-1,222 0,50-0,70 - 1,00 0,43 -0,60 - 0,86 0,39 -0,54-0,77 0,35-0,49-0,71 0,33-0,46 - 0,65 0,31-0,43-0,61 0,19-0,27 - 0,39
25° 0,37-0,52 - 0,75 0,31-0,43-0,61 0,26 - 0,37 - 0,53 0,24-0,33- 0,47 0,22 -0,30- 0,43 0,20 - 0,28 - 0,40 0,19-0,26 - 0,37 0,24 - 0,28 - 0,35
30° 0,32-0,44-0,63 0,26 - 0,36 - 0,52 0,22-0,31-0,45 0,20 - 0,28 - 0,40 0,18-0,26 - 0,37 0,17-0,24 - 0,34 0,16-0,22 - 0,32 0,20 - 0,24 - 0,30
35° 0,28 -0,39 - 0,55 0,23-0,32-0,45 0,19-0,27 - 0,39 0,17-0,24 - 0,35 0,16-0,22 - 0,32 0,15-0,21-0,29 0,28-0,33- 0,41 0,17-0,21-0,26
40° 0,25-0,34-0,49 0,20 - 0,28 - 0,40 0,17-0,24 - 0,35 0,16 -0,22 - 0,31 0,28 - 0,34 - 0,43 0,26 - 0,32 - 0,39 0,25-0,30- 0,37 0,16-0,19-0,23
45° 0,22-0,31-0,45 0,18-0,26 - 0,37 0,16-0,22-0,32 0,28 - 0,34 - 0,42 0,26 - 0,31 - 0,39 0,24 - 0,29 - 0,36 0,22-0,27 - 0,34 0,14-0,17-0,21
50° 0,21-0,29 - 0,41 0,17-0,24 - 0,34 0,29-0,35 - 0,44 0,26 - 0,31 - 0,39 0,24 - 0,29 - 0,36 0,22 - 0,26 - 0,33 0,21-0,25-0,31 0,13-0,16- 0,20
55° 0,19-0,27 - 0,39 0,16-0,22-0,32 0,27-0,33- 0,41 0,24 -0,29 - 0,37 0,22 -0,27 - 0,33 0,21-0,25-0,31 0,19-0,23-0,29 0,12-0,15-0,18
60° 0,18-0,26 - 0,37 0,30-0,36- 0,45 0,26 -0,31-0,39 0,23 - 0,28 - 0,35 0,21-0,25-0,32 0,20-0,23 - 0,29 0,18-0,22 - 0,27 0,12-0,14-0,17
75° 0,16-0,23-0,33 0,27 - 0,32 - 0,40 0,23-0,28 - 0,35 0,21-0,25-0,31 0,19-0,23-0,28 0,17-0,21-0,26 0,16-0,20- 0,25 0,10-0,12-0,16

v 280 255 235 225 215 205 200 160

Wykonanie E: XPHT 160412E Wykonanie S: XPHT 160412S




y do obliczania parametrow pracy dla frezé6w do ukosowania

FAZA
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UKOSOWANIE Z ODSADZENIEM
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Zaleznosé a,aa,

Zalezno$é a,aa,

Zalezno$¢a aa
P e

o of of
a,,- D
a,=a,. tgx, [mm] a,= (aeef- m).tgx_ [mm] a,=—5—. tgx  [mm]
a a 2.a
a =—L— [mm] a .= m+—L— [mm] a = D+—=L [mm]
eef tg Kr eef tg K’ eef tg K'
Srednica efektywna D, Srednica efektywna D, Srednica efektywna D,

Def= D+2. (aeef+ m) [mm]

D, =D+2. (auf- m) [mm]

Def =a,, [mm

Posuw na zab f,

Posuw na zab f,

h
f.=4

Sin K
r

[mm.zab]

h
f = — . 2‘1 [mm.zab"]
Z  sin K, aeef
Obroty n
v-1000
= W [ot.min"]

Posuw minutowy f, .

fow =L z.n [mmmin’]

Przykiady praktyczne obliczania parametréw pracy dla frezéw typu SxxXP16

Wzory z komentarzem

Frezowanie fazy 25x60°
z odsadzeniem 10 mm

Frezowanie fazy 10x 25°
z odsadzeniem 3 mm

Wzory z komentarzem

Frezowanie fazy 6 x 15° frezem
z katem przystawienia k= 75°

Frezowanie fazy 6 x 15° frezem
z katem przystawienia k., = 15°

Obliczanie parametrow skrawania

Obliczanie parametrow skrawania dla

dla frezowania odsadzenia frezami z 25° f iaf o izk
Wieksza logcia zgbGw b rezowania fazy 6 x 15° frezami z katem
: of przystawienia i =75°ax =15
) ) \
Materiat obrabiany: ) )
Materiat obrabiany:
11873 /w.n.1.0036/ U St37-2 11373 /w.n. 1.0036 / U S137-2
$ymbo| freza 45T04R-S60XP1625-C 45T04R-S25XP1612-C Symbol freza 45T03R-S75XP1628-C 35T03R-S15XP1607-C
Srednica freza,ilos¢ zgbow D=452z=4 D=452z=4 Srednica freza,ilo$¢ zgbow D=452z=3 D=352z=3
Gtebokosc skrawania a, w obu Obliczamy a . Wynika z rysunku
przyktadach jest podana w nagtowku a,=25 a,=10 a=a,. th [mm] 4,=0.3,732=224 a=6
3 eef s 13
Efektywna szerokos¢ skrawania a, . - . Efektywna szerokos¢ skrawania a, .
wyrazana jest wzorem L0 _2 wyrazana jest wzorem Wynika z rysunku —
m+a, =T T2 AT A =6 o= T6s ~ 24
a,,.= X, [mm] s/ 94 4 eeof = 1gK, [mm] A y= 2408
Efektywna srednica D, wyrazana jest Ef. Srednica D wyrazana jest wzorem
wzorem D =45+2.(244-10)=73,8 | D, =45+2.(24,5-3) =880 D,=D+2.(a,+m) [mm] D, =45+2.(6+1)=59 D, =35+2.(224+1)=818
D,=D+2.(a-m) [mm] Dla obu przyktadéw przyjmujemy m=1
a a, 24,4 a 24,5 a a, a,
4 e _ 257 g ) o f - O _ L
Stosunek D, D, 73 0,33 D, 7o 0,28 Stosunek D, Pl 0,10 D,

Posuw na zgb f, dobieramy z tabeli

Wybieramy pytki w wykonaniu S

Wybieramy ptytki w wykonaniu E

Posuw na zgb f, dobieramy z tabeli

Wybieramy ptytki w wykonaniu S

Wybieramy ptytki w wykonaniu E

lub ze wzoru (h, =0,12) (h,, =0,07) lub ze wzoru (h, =012 (h,,.=0,07)
h D, 0,12 0,07 h D, 0,12 0,07
= L= [mm.zab? === - . = =L [mm.zab? == = =052
2 sink, |a,, [mm.z3b] x 0,866 = 0,423 x sink, |a,, [mm.z3b] f. 0,966 0 S , 0.5
Predkgsp skr. v_dobieramy z tabeli wg v =215 v =215 Predkgsp skr. v_dobieramy z tabeli wg v =280 v =220
wartosci a,, /D, ‘ ¢ wartoscia, /D, ¢ ¢
Wyliczamy obroty n 5 215 Wyliczamy obroty n 2 22
1000 . e fla. 1000 _ 5,0 po 2151000 _ 1000 . _ -imA 1000 _ 001 e 4_0’, 1000 _ oo,
n= - [obr.min"] 73,8.3,14 88,0. 3,14 n= —< [obr.min"] 59.3,14 81,8. 3,14
D, .n D,.
of of
Posuw minutowy f, . X Posuw minutowy f, .
. = 928 = = 4.778= ' =039.3.1511 = -05 857 =
fon=fz.n [mm.min-] o= 0,244,928 =891 o= 0.31.4.778 =965 fun=foz.n [mm.min"] o =0,39.3.1511 = 1768 frw=0.52.3.857=1337




Przykiady narzedzi specjalnych do ukosowania

110C06R-S50CN15-606

70A04R-S50CN12-374
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