


SKOSNE ZAGLEBIANIE

| Z ekstremalnie stromymi kgtami do 45° |

LBarolzo dobre usuwanie widréw |

- Bardzo dobre wiasciwosci wiercgce do 2xD = WI E Rc E N I E

1 /bedne osobne narzedzie do otworu p||otUJalcego

|_ldealne narzedzie do otworu pod rozwiertak |
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AD’ P

WIERCENIE™ | SKOSNE ZAGLEBIANEE SEE-

o Giebokosé
Grupa materiatowa Wy_[t_\svzgggg%sc/
(ap max.)
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm? 2xd
P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm? 2xd

Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotnace 850 - 1400 N/mm? 2xd
M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm? 1xd
Stale nierdzewne, $rednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm? 1 xd
N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si 1xd
Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si 1xd

* Od gtebokosci wiercenia 1 x D zalecane jest odwiérowanie

Skosne

wiercenia* zagfebianie sig*

max. kat
45°
45°
30°
10°
5°

30°
45°

* Dla optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwatosci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,Guhrojet”

Szybkos¢
skrawania
(Vo)

270

240

200
60
50

180
140

fz (mm/z)

57 7,7 9,7
0,020 0,030 0,040
0,015 0,020 0,035
0,010 0,015 0,025
0,010 0,015 0,025
0,010 0,015 0,020

0,015 0,020 0,035
0,020 0,030 0,040

11,7 15,6
0,045 0,050
0,040 0,045
0,030 0,035
0,030 0,035
0,025 0,030

0,040 0,045
0,045 0,050

19,5
0,060
0,050
0,040
0,040
0,035

0,050
0,060




WYKONYWANIE KANAEKOW® ‘ PARAMETRY SKRAWANIA

Grupa materiatowa Wé};)yorﬂi's"csgg‘;"ﬁﬁfl’:c et
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm? 1xd

P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm? 1xd
Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotnace 850 - 1400 N/mm? 1xd

M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm? 1xd

Stale nierdzewne, $rednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm? 1xd

N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si 1xd
Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si 1xd

(ae)
lxd
1xd
1xd
1xd
1xd

1xd
1xd

Dla optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwatosci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,Guhrojet”

Szeroko$¢ Szerokos¢ Szybkosc
skrawania skrawania skrawania

(Vo)
270

240

200
120
80

500
340

fz (mm/z)

57 0 QLT
0,025 0,035 0,050 0,060
0,025 0,035 0,050 0,060
0,025 0,030 0,045 0,050
0,020 0,030 0,045 0,060
0,020 0,030 0,040 0,045

0,030 0,040 0,065 0,080
0,020 0,030 0,055 0,065

15,6
0,080
0,080
0,070
0,065
0,060

0,095
0,080

19,5
0,100
0,100
0,085
0,075
0,070

0,110
0,100



OBROBKA ZGRUBNA HPC ™ ORAZ WYKONICZENIOWA HSC ™

Grupa materiatowa ngﬂg&iﬂgﬁ;ﬁ: = g
Stale konstr., automatowe, niestopowe do ulepsz ciepl./naweglania do 850 N/mm? 2xd
P Stale automatowe, niestopowe do naweglania, do azotowania 850 - 1200 N/mm? 2xd
Stopowe stale do ulepsz. ciepl., narzedziowe i szybkotngce 850 - 1400 N/mm? 2xd
M Stale nierdzewne, tatwo obrabialne / z siarka do 750 N/mm? 2xd
Stale nierdzewne, $rednio-trudno obrabialne pon. 750 - 950 N/mm? 2 xd
N Aluminum, plastyczne stopy Al, odlew. stopy Al do 3% Si 2xd
Odlewnicze stopy Al pow. 3% Si 2xd

* Dla optymalnego odprowadzania wiéréw i optymalnej trwatosci zalecane jest chtodzenie peryferyjne ,,Guhrojet®

(ae)
0,5xd
0,4xd
0,3xd
0,3xd

0,25 xd

0,5xd
0,4xd

Giebokos$¢ Szerokos¢  Szybkosé
skrawania skrawania skrawania

(Vo)
350
290
240
140
120

600
420

PARAMETRY SKRAWANIA

fz (mm/z)

57 7,0 97 11,7
0,030 0,045 0,060 0,075
0,030 0,045 0,060 0,075
0,025 0,030 0,055 0,070
0,025 0,035 0,055 0,065

0,020 0,030 0,045 0,050

0,040 0,060 0,080 0,100
0,030 0,045 0,060 0,075

** Przy obrébce wykorczeniowej HSC mozna podwyzszy¢ szybkos$¢ skrawania o 50%; za$ posuw fz zredukowaé w zaleznos$ci od wymaganej powierzchni

*** Przy frezowaniu trochoidalnym i obrébce z ae = 0,1-0,2xd mozna podwyzszy¢ o 50 % szybkos¢ skrawania oraz posuw

15,6
0,090
0,090
0,085
0,080
0,065

0,120
0,090

19,5
0,110
0,110
0,100
0,090
0,075

0,150
0,110



