EMUGE

Technische
Zusatzinformationen

Uberprifen
prezkouseni

steigern, erhdhen
[

|:| vermindern
snizenf

L = Gleichlauffrasen
GL = sousledné frézovani

‘ Technické informace

a doporuceni

Gewindefrasproblem
Problém pfi frézovani zavitl

Gewindefrasen allgemein
Zavitové frézy

Bohrgewindefrasen
Vrtaci zavitové frézy

Abhilfe/mdgl. Ursachen
Regeni problému

Rattern, Vibrationen
chveéni, vibrace

Schlechte Werksttickoberflache
tny povrch obrobku

Spa

nadmeérné opotrebeni (na hrbetu)

Ubermassiger Verschlei

posunuté napojeni zavitu-vystupek zavitu

(kalibr vazne nahle)
Gut- zu Ausschuss-Lehrung

malé tolerance mezi dobrou

Schneidkantenausbrtiche
a zmetkovou stranou

vylomeni bfitd
(Lehre klemmt auf Tiefe)

Gewinde wird konisch
konicky zavit

(kalibr vazne v hloubce)
Absatz im Gewinde
(Lehre klemmt pl6tzlich)
Geringe Toleranz von

(nur messbar, nicht lehrbar)
(pouze méritelny, ne kalibrovatelny)

Gewinde wird konisch
zavit je konicky

Markierung im Einfahrbereich

stopy v oblasti najizdéni

mangelhafter Kiihimittelaustritt
nedostatecny vystup chladici kapaliny

Spanestau beim Bohren
ucpani triskami pfi vrtani

Schnittgeschwindigkeit
Rezna rychlost

[]

Vorschub pro Zahn
Posuv na zub

0|0

[]

Stabilitat
(Werkstiick/Werkstlickspannung)

Stabilita upnuti obrobku

[]

Stabilitat (Werkzeug/Maschine)
Stabilita nastroje a stroje

Auskraglénge
Délka vysunuti nastroje

Werkzeugspirale (Drallnut)
Stoupani Sroubovice nastroje

Rundlaufgenauigkeit
Presnost vystfedéni nastroje

Beschichtung (z.B. TiN, TiCN)
Povlak (TiN, TiCN)

Frasverfahren/Programm
Zpuasob frézovani

GL

GL | GL ~

Einsatzbereich
(Durchmesser-Verhéltnis)
Oblast pouZiti

(priimér nastroje/zavitu)

Werkzeugwechsel (verschlissen)
Vymeéna nastroje (opotrebeni)

NC-Achsen/Bahnge-
schwindigkeit (Rechner)

Osy NC / rychlost fréz.posuvu

Bohrvorschub (Liften)
Vrtaci posuv

Kuhlmitteldruck/Austrittsbohrung
Tlak chladici kapaliny
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Dodatkowe informacje Mdszaki
techniczne informacidk

Problem podczas frezowania gwintu
Menetmarasi problémak

o sprawdzic¢ Frezy do gwintu ogdlnie Wiertto-frezy do gwintu

ellendrizni Altalanos menetmaras Furé-menetmaras

zwiekszy¢
1= emelni, névelni

zmniejszy¢
[ csOkkenteni

_ Frezowac wspdtbieznie
GL = egyeniranyu maras

Pomoc/mozliwa przyczyna
Paraméterek/A lehetséges okok

pomiarem, a nie przy pomocy sprawdziandw)

KUpos a menet (csak mérhetd,

zakleszcza sig na pewnej gtebokosci)
de idomszerre még jo)

KuUpos a menet
Mata réznica pomigdzy sprawdzianami

Rossz munkadarab fellileti minéség
przechodnim i nieprzechodnim

Niedostateczny wydatek chtodziwa

Stozkowy gwint (stwierdzane tylko
Kevés a hités

(sprawdzian zakleszcza sie nagle)
Sziik a menet az idomszerekhez

Zta powierzchnia gwintu
Nadmierne stepienie

Vagoél kitores, kipattanas
Stozkowy gwint (sprawdzian
(az idomszer beszorul)
Szennyez&dés a menetben
(az idomszer beragad)
Csikok a bekezdésnél
Forgécstorlddas a furasnal

Drgania, wibracje
Erés kopéas

Rezgés
Wykruszenia ostrza
sie freza w materiat

Uskok na gwincie
Zahamowanie transportu wiéréw podczas

Zarysowania w obszarze zagfebiania
wiercenia

Predkosc¢ skrawania
Forgacsold sebesseg

[]

Posuw na zab
Fogankénti el6tolas

2
0| 0
[]
[]
[]

Stabilnos¢ (detal/mocowanie detalu)

Merevség (munkadarab, |:|
munkadarab befogas)

[]
[]
[]
2
2

Stabilno$¢ (narzgdzie/maszyna)

Merevség (szerszam, gép) D D D D D/ ~ D/ ~ D/ ~

Wysieg l:l - I:l

Szerszam kinyulas

Spirala narzedzia El - I:l I:l

Szerszamspiral

Bicie promieniowe l:l
Koérfutas pontossag ~

Pokrycie (np. TiN, TiCN)
Bevonat (pl.: TiN, TiCN) D |:|

Proces frezowania/program

Mdiveleti eljaras/program G L G L G L -~ ~ ~

Zakres zastosowania
(stosunek $rednic)

Atméré viszonyok

Zmiana narzedzia (stepienie)
Szerszamcsere (kopas)

NC-predkos¢ osi/konturu
(komputer)

NC tengelyek, szansebességek

Posuw dla wiercenia D/
Furasi el6tolas (kiemelés) ~

Cidnienie chfodziwa/otwdr wylotowy D/
Hitéfolyadék nyomas, furatok ~
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Richtwerte fiir die Schnittge-
schwindigkeit und den Vorschub

‘

Doporucené fezné parametry
- fezna rychlost a posuv

Vollhartmetall Gewindefrisen allgemein
Tvrdokov Zavitoveé frézy
Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min Vorschub pro Zahn f, in mm
Rezna rychlost v v m/min Posuv na zub f, v mm/min
- . - o unbeschichtet TiCN-beschichtet Fraserdurchmesser

Einsatzgebiete . Festigkeit bez povlaku povlak TiCN primér frézy
Obrabény material Pevnost Rm dy<8mm dy >8mm
A :ﬁngliﬂglr?yluﬂ ’(cSZT)S_Alumm'um 100 - 250 150 - 400 0,05 - 0,08 0,07 - 0,20
S;Z:g“‘:;j %%) 80 - 140 100 - 200 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
?gmh;gigy;jeﬁﬁncj 60 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
S M) [T Ul Ul el < 400 N/mm2 40 - 100 80 - 250 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
Nelegované a nizkolegované oceli

Efi‘c'ﬂg;fvr;%eg'c‘:f 400-800 N/mm2 30- 80 60 - 120 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
\S/;as';:(gf;‘;gv'zgfgcell > 800 N/mm? 20- 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 - 0,12
ng;gj‘zzrof;zhgce" < 850 N/mm? 20- 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 -0,12
Gl TH i, Tzl e > 850 N/mm?2 15- 50 20- 80 0,03 - 0,05 0,04 - 0,10
Cr-Ni oceli, slitiny Titanu

Kunststoffe, Duroplaste, Thermoplaste

Bl ol s 60 - 150 100 - 400 0,05 -0,10 0,08 - 0,25

Vollhartmetall
Tvrdokov

Bohrgewindefrasen
Vrtaci zavitové frézy

Schnittgeschwindigkeit v¢ in m/min
Rezna rychlost v v m/min

Vorschub Bohren f, in mm/U
Vrtaci posuv f, v mm/ot

Vorschub Frasen f, in mm/Zahn
Frézovaci posuv f, v mm/zub

Einsatzgebiete

unbeschichtet

TiCN-beschichtet

Fraserdurchmesser

Fraserdurchmesser

S L bez povlaku poviak TICN pramer frézy pramer frézy
Obrabeny material dq <8 mm d{>8mm dq <8 mm d{>8 mm
Guss-Aluminium
A 100 - 250 150 -400 | 0,15-0,30 | 0,20-0,40 | 0,05-0,08 | 0,07 - 0,15
ClengLes CE 80 - 140 100-200 | 0,10-0,25| 0,20-0,40 | 0,04 -0,07 | 0,05-0,12
Sedé litiny (GG)

BULIe sl )LD sl 60 - 150 100-400 | 0,15-0,30 | 0,20-0,40 | 0,05-0,10 | 0,08 - 0,20
Duroplasty s kratkou tfiskou

HSS E

Gewindefrasen allgemein
Zavitové frézy

Schnittgeschwindigkeit v in m/min
Rezna rychlost v v m/min

Vorschub pro Zahn f; in mm
Posuv na zub f, v mm/min

Einsatzgebiete

unbeschichtet

TiCN-beschichtet

Fraserdurchmesser

Plasty bez abrazivnich latek

A L, bez poviaku povlak TiCN pramér frézy
Obrabény material dy>8mm
AIumlrj!um, Aluminiumlegierungen 10 - 20 20 - 40 0,07 - 0,20
Al a slitiny Al
Kunststoffe ohne abrasive Faserverstéarkung 40 - 80 40 - 80 0,08 - 0,25
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Wartosci zalecane dla predkosci = Gyakorlati értékek
skrawania i posuwow vagosebességre és elbtolasra

Weglik spiekany Frezy do gwintu
T('jmbr keményfém (VH M) Altalanos menetmaras
predko$¢ skrawania v w m/min posuw na zgb f, w mm
Forgéacsolasi sebesség v (m/perc) Fogankénti el6tolas f, (mm)

i A niepokrywane poktywane TiCN Srednica freza
ZoltssasOsDNEN SW&{?V”?I?*%SC, Bevonat nélkil TICN bevonat Maréétmérs
Felhasznalasi terilet zakitoszilardsag di <8 mm dy>8mm
Aluminium do przerdbki plastycznej,

%'Umlnlum odlewnicze 100 - 250 150 - 400 0,05 - 0,08 0,07 - 0,20
Otvozott aluminium ontvény
Zeliwo szare (GG) 80 - 140 100 - 200 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
Sziirke ontvény GG
Zeliwo sferoidalne (GGG) _ _ ) .
Gombgrafitos Bnivény GGG 60 - 120 80 - 200 0,04 - 0,07 0,05-0,15
Stale konstrukeyjne i niskostopowe < 400 N/mm2 40 - 100 80 - 250 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
Otvozetlen és alacsonyan 6tvozott acél
Stale niskostopowe 400-800 N/mm? 30- 80 60 - 120 0,04 - 0,07 0,05 - 0,15
Alacsonyan 6tvozott acél
SED WES GHEEEID > 800 N/mm2 20- 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 - 0,12
Er6sen 6tvozott acél
Sl < 850 N/mm2 20- 60 40 - 150 0,03 - 0,05 0,04 - 0,12
Rozsdamentes acél
Stale Cr-Ni, stopy tytanu 2 ) ) ) _
GrNi acélok, Titanstvozetek > 850 N/mm 15- 50 20- 80 0,03 - 0,05 0,04 - 0,10
TV\{przywa sztuczne, duroplasty, termoplasty 60 - 150 100 - 400 0,05 - 0,10 0,08 - 0,25
MUanyagok (Duroplast, Thermoplast)
Wegllk splekany Wiertto-frezy do gwintu
Tomor keményfém (VHM) ARSI
predko$¢ skrawania v w m/min  |posuw dla wiercenia f,, w mm/obr.| posuw dla frezowania f, w mm/zgb

Forgacsolasi sebesség v (m/perc) Furési elétolas fp, (mm/ford) Marasi el6tolas f, (mm/fog)

; niepokrywane poktywane TiCN Srednica freza Srednica freza
Zakres za’st’otsow.elmla Bevonat nélkill TiCN bevonat Maroatméré Mardatméré
Felhasznalasi terllet 4y <8mm di>8mm dy <8 mm i >8mm
Aluminium odlewnicze 100 - 250 150 -400 | 0,15-0,30 | 0,20-0,40 | 0,05-0,08 | 0,07 - 0,15
Aluminium éntvény
Zeliwo szare (GG) 80 - 140 100-200 | 0,10-025 | 0,20-0,40 | 0,04-0,07 | 0,05-0,12
Szlrkedntvény GG
Duroplasty krétkowiorowe

L PSR 60 - 150 100 - 400 0,15-0,30 | 0,20-0,40| 0,05-0,10| 0,08 - 0,20
R&vidforgacsu mlanyag
HSS E Frezy do gwintu
Altalanos menetmaras
predkos¢ skrawania v w m/min posuw na zab f, w mm
Forgacsolasi sebesség v, (m/perc) Fogankénti elétolas f, (mm)

f niepokrywane poktywane TiCN Srednica freza
Zakres za’st’o'sow.e.lnla Bevonat nélkul TiCN bevonat Mardatmeéré
Felhasznalasi terllet dy>8mm
Aluminium i jego stopy 10 - 20 20 - 40 0,07 - 0,20
Aluminium, aluminium 6tvozetek
th?rzyyvfalsztulczlpz_a b(fz wzmocnien widknistych 40 - 80 40 - 80 0,08 - 0,25
Szaler6sités nélkuli mianyagok

505



