Frezowanie gwintow-informacje techniczne

=

Spis tresci: Strona

Dobor gatunku weglika i predko$é skrawania 118
Przeliczanie predkosci skrawania na predkos¢ obrotowg 118
Sposoby doboru $rednicy narzedzia 119
Katalog Carmex i programy CNC na CD-ROM 120
Przyktady programéw frezowania CNC dla 120
gwintow wewnetrznych

Tabela predkosci skrawania dla frezéw sktadanych 121
Tabela predkosci skrawania dla frezéw wykanczajacych 122
Tabele predkosci skrawania dla frezéw petnoweglikowych  123-127

117




G Carmex vmnaia Informacje techniczne

Przeliczanie predkosci skrawania na predkos¢ obrotowg

p
Przyktad: V=120 m/min
N k\ D=30 mm
y Vx1000 120x1000 .
T oD 314x30 =1274 obr/min v
D
= a czesci roboczej

Wewnetrzny gwint Zewnetrzny gwint
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Sposoby doboru srednicy narzedzia

Dla frezéw sktadanych do gwintéw i frezow petnoweglikowych
Ponizszy wykres umozliwia przejrzysty doboér narzedzi do frezowania gwintéw wewnetrznych.

\Wykres ma zastosowanie dla nastepujgcych typéw gwint()w:l

Y
ISO, UN, WHIT, NPT, NPTF, BSPT

P= Skok gwintu
A

Tpi mm D= Srednica czesci roboczej narzedzia

D=3 + 29 mm

4 6.0
5 50
6 4.0
3.5

8 3.0
10 25
12 20
16 1.5
20 1.25
24 1.0
32 0.75

3
48 0.5
: >d
mm 4 5 6 7 8 9 10 1112 13 14 15 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 44 48 52 58 64
cal 1/4" 3/8" 1/2" 5/8"  3/4" 1" 1.25" 15" 2" 2.5"
Kazde narzedzie o matej Srednicy moze wytwarzac duze rozmiary gwintu. d= rozmiar gwintu

17
18
|

D=21 D=29

D

PRZYKLAD: Gwint wewnetrzny M30x1,5

Szukamy freza moggcego wykona¢ gwint wewnetrzny na $rednicy d=30 mm
o skoku 1,5 mm. Jak wida¢ na powyzszym wykresie dwie czerwone linie
przecinajg sie wskazujgc narzedzie o srednicy D=21 mm.

Wybrana oprawka: SR0021H21
Ptytka: 21 11.51SO MT7 Prawy gwint

UWAGA:

Jezeli potrzebujg Panstwo pomocy w doborze,
prosimy o kontakt z naszymi doradcami, aby dobra¢ wtasciwe
narzedzie, jak rowniez program CNC.
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Katalog Carmex i
programy CNC na www.carmex.com

Oprogramowanie dostgpne na www.carmex.com pomaga ==
w wyborze wiasciwych narzedzi sktadanych i '
monolitycznych do centrum numerycznego CNC.
Program wskaze narzedzia i ptytki wtasciwe dla

indywidualnego zastosowania, wyliczy parametry
skrawania i wygeneruje program CNC dla r6znych
sterownikow.

Przyktady programow frezowania
CNC dla gwintow wewnetrznych

Gwint prawy (frezowanie wspétbiezne) od dna

Program bazuje na $rodku narzedzia.
Ta metoda programowania nie wymaga kompensacji
Srednicy narzedzia

d-D A = promien trajektorii freza
A= > d = srednica zewnetrzna gwintu
D = $rednica freza
General Program x. <

G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO Z10 S—--
GO0 Z- (TO THREAD DEPTH )

GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) ZO F--
GO03 X(A/2) Y(A2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
G03 X0 YO I-(A) JO Z(PITCH)

GO03 X-(A2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 PITCH)
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A2) Z0

G90 X0Y0 Z0

Gwint wewnetrzny

TOR OSI

M 32 X 2.0 NARZEDZIA n
PRZYKLAD: . o v
OPRAWKA:  SR0021 H21 (Gtebokos¢ gwintu 18 mm ) \
PLYTKA: 2112.01SO (Srednica robocza 21 mm)

A=(3221)2=55

G90 GO0 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S2800
GO0 Z-18

GO01 G91 G41X2.75Y-2.75 Z0 F85 D1
GO03 X2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

G03 X0YO0I-55 JO 22

GO03 X-2.75Y2.75 R2.75 Z0.25

GO01 G40 X-2.75Y-2.75 Z0

G90 GO X0Y0Z0
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Tabela predkosci skrawania dla frezéw skfadanych

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiALN do pracy przy srednich
i wysokich predko$ciach skrawania; stosowanie uniwersalne.

Stale nisko i sSrednio weglowe 115-280
Stale o duzej zawartosci wegla 130-200
Stale stopowe ulepszane 105-180
Stale nierdzewne 130-190
M Stale odlewane 150-190
Zeliwo 80-170
Metale niezelazne i aluminium 180-340
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty 115-460
Stopy niklu i tytanu 25- 90

Zalecany posuw: 0.05-0.15mm

Tabela predkosci skrawania dla spiralnych
frezow sktadanych

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtoka wielowarstwowg TiIALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; stosowanie uniwersalne.

Stale nisko i sSrednio weglowe 145-360
Stale o duzej zawartosci wegla 165-255
Stale stopowe ulepszane 135-230
Stale nierdzewne 165-245
M Stale odlewane 190-245
Zeliwo 100-220
Metale niezelazne i aluminium 230-440
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty 145-590
Stopy niklu i tytanu 30-115

Zalecany posuw: 005-0.15mm

Predkoéci podano w pewnych zakresach.

W wiekszosci standardowych zastosowan wybor
wartosci ze srodka zakresu bedzie najlepszym
rozwigzaniem na poczatek.

Dla twardych materiatéw prosze
zredukowac predko$¢ skrawania.
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Tabela predkosci skrawania dla spiralnych
frezéw wykanczajgcych

Stale nisko i srednio weglowe 200 - 330 0.05-0.15
Stale o duzej zawartosci wegla 170 - 235 0.05-0.13
Stale stopowe ulepszane 100 - 195 0.05-0.13
Stale nierdzewne 180 - 230 0.04-0.13
M Stale odlewane 180 - 230 0.05-0.12
Zeliwo 200 - 350 0.05 - 0.11
Metale niezelazne i aluminium 500 - 1100 0.05-0.15
Tworzywa sztuczne,termoplasty, duroplasty 400 - 1500 0.05-0.15
Stopy niklu i tytanu 30-55 0.04 -0.07

a, max 27 32 37 38
m = przecietna grubosc wiora fZ = posuw na zab

2 0.17 0.51 0.20 0.60 0.24 0.71 0.28 0.84

6 0.10 0.29 0.12 0.35 0.14 0.41 0.16 0.49
12 0.07 0.21 0.08 0.24 0.10 0.29 0.11 0.34
18 0.06 0.17 0.07 0.20 0.08 0.24 0.09 0.28
24 0.05 0.15 0.06 0.17 0.07 0.21 0.08 0.24
30 0.04 0.13 0.05 0.15 0.06 0.18 0.07 0.22
36 0.04 0.12 0.05 0.14 0.06 0.17 0.07 0.20
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Tabela predkosci skrawania dla frezow petnoweglikowych

Typy MT, MTB, MTZ, EMT

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiALN do pracy przy srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

1SO predkos¢ posuw mm/zab
Standard skrawania
m/min | @2 | @3 | @4 | @6 | @8 | B10 | @12 | @14 | @16 | @20 | B25

Staleo?igkoiérednio weglowe | 100-250| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
<0.55%

P Stale o duzej zawartosci wegla| 110-180| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.10 | 0.12 | 0.15
>0.55%C
Staleostopowe ulepszane| 90-160| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Stale nierdzewne 60-160| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.1
automatowe

M | Stale njerdzewne 60-120| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
austenityczne
Stale odlewane 130-170| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Zeliwo szare 70-150| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium<10%Si, Miedz | 150-350| 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.09 | 0.11 | 0.12 | 0.15 | 0.18
Aluminium >10% Si 100-250| 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10
Tworzywa sztuczne, 100-400| 0.05 | 0.06 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.11 | 0.12 | 0.14 | 0.15 | 0.18 | 0.22
termoplasty, duroplasty

S Stopy niklu i tytanu 20- 80| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 |0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dtugg czescig roboczg prosze
zredukowac posuw o 40%
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Typ MTQ

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiIALN do pracy przy Srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

1SO predkos¢ posuw mm/zab
Standard Material skrawania

anda m/min 210 212 Q14 216 @20 025
S(t)aégyigko i Srednio weglowe| 100-250|  0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
<0. ()

P | Stale o duzejzawartosci weglal 110-180|  0.05 0.05 0.06 0.07 0.09 0.10
>0.55%C
Stale stopowe ulepszane| 90-160 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Stale nierdzewne 60-160|  0.04 0.04 0.05 0.06 0.06 0.08
automatowe

M | Stale nierdzewne 60- 120| 0.04 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
austenityczne
Stale odlewane 130-170|  0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Zeliwo szare 70-150|  0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminiums<10%Si, Miedz | 150-350|  0.06 0.07 0.07 0.08 0.10 0.12
Aluminium >10% Si 100-250| 0.03 0.04 0.04 0.05 0.06 0.07
Tworzywa sztuczne, 100-400| 0.08 0.09 0.10 0.11 0.13 0.15
termoplasty, duroplasty

S | Stopy niklu i tytanu 20- 80| 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03

Dla narzedzi z dluga czescig roboczg prosze
zredukowac posuw 0 40%

punkt punkt
startowy Frezowanie kohncowy

gwintu  Frezowanie

' pozycja gwintu

; Frezowanie startowa (2, przejscie)

! gwintu (2. przejscie)

pozycja Frezo_wanle

startowa gw'"t_lf A
5 (. przejécie)“' przejscie

——a!

i

=if:
g8
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Frezy do matych gwintow typu MTS i MTI

MT7 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg TiIALN do pracy przy Srednich
i wysokich predkosciach skrawania; zastosowanie uniwersalne.

MT8 weglik bardzo drobnoziarnisty z powtokg wielowarstwowg AITIN. Duza odpornos¢na
temperature, spokojny proces skrawania, do obrobek wysokowydajnych, jak rowniez
standardowych warunkdw obrébki. Zastosowanie uniwersalne do wszystkich materiatow.

ISO Material i Sy i!évsmfﬁigzej =D
Standard m/min | @1 1215] @2 [@3 |24 | @5 | @6 | @7 | @8 | @9 | @10] @12| @14] @16
E(t)gé%%igkoiérednio weglowe | 50150 |0.04/0.05|0.05|0.07| 0.09|0.11 |0.13|0.14|0.15/0.16 | 0.16 |0.17 | 0.18| 0.18
P Eéaé%%guzej zawartosci wegla | 6090 |0.03/0.04|0.05/0.06 | 0.08|0.09|0.100.12|0.130.14 | 0.14|0.16|0.17 | 0.18
Stale stopowe ulepszane | 50-80 |0.03/0.04/0.04/0.05 | 0.050.06 0.07 |0.07 |0.08/0.09 | 0.10|0.12|0.13 | 0.14
gﬂ?é%rg%\%ewne 70-100 |0.02|0.03|0.03|0.04 | 0.05|0.06|0.06 |0.07 |0.08|0.09| 0.10 | 0.11 [0.12| 0.13
M thJaslteerr\]ii’g/rgz%eewne 60-90 |0.02|0.03|0.03|0.04 | 0.05|0.06 |0.06(0.07|0.08{0.09| 0.10 | 0.11|0.12|0.13
Stale odlewane 70-90 |0.03/0.04|0.04|0.05 | 0.05|0.06 0.07|0.07 |0.08/0.09| 0.10|0.12/0.13 | 0.14
Zeliwo szare 40-80 |0.04/0.05|0.05/0.07|0.09|0.11 |0.13|0.14|0.150.16 | 0.16|0.17 |0.18| 0.18
Aluminium <10%Si. Miedz | 100-200 [0.04(0.05|0.05| 0.07| 0.09| 0.11 |0.13|0.14 |0.15/0.16 | 0.16|0.17|0.18| 0.18
Aluminium >10% Si 60-140 |0.030.03|0.03|0.04 | 0.05|0.06 |0.06 |0.07 |0.08/0.09 | 0.10 | 0.11 |0.13 | 0.14
tTe";’;rjgl";’:t;Zétﬁggsty 50-200 |0.09/0.10 | 0.11|0.12| 0.14|0.16|0.18 0.19|0.19|0.19| 0.19]0.19|0.20| 0.20
Stopy niklu i tytanu 20-40 |0.03/0.03]0.03]0.04| 0.04 |0.05|0.06|0.06 |0.06/0.07 | 0.07|0.07 |0.08 | 0.08
pozycja potozenie wejscie frezowanie wyjscie punkt
startowa srodkowe po tuku gwintu po tuku koncowy

D

|}

F’ |
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Frezy do matych gwintow typu MTSH

MT9 weglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwowg powtokg PVD

.| predkos¢ posuw mm/zab
1ISO Material Twardos¢| Srednica czesci roboczej = D
HRC | min | 01]015 02| 03] 24| @5] 06| o7| 28| 29| @10] @12/@14] 216
S Stopy n_ikluitytanu 20-40 | 0.03/0.03/0.03|0.04|0.04/0.05|0.06 |0.06 0.06 0.07 |0.07 |0.07 |0.08|0.08
i stopy zarowytrzymate
45-50 | 60-70 |0.03|0.04|0.04/0.05|0.05(0.06|0.06|0.07|0.07|0.080.080.09{0.10{0.11
H Stale utwardzane 51-55 | 50-60 (0.02|0.03|0.03|0.04|0.04/0.05|0.05(0.06|0.060.07|0.07{0.08 |0.09/0.10
56-62 | 40-50 (0.01|0.02|0.02|0.03|0.03/0.04|0.04|0.05|0.05|0.06/0.06{0.07 |0.08 |0.09
pozycja potozenie wejscie frezowanie wyjscie punkt
startowa srodkowe po tuku gwintu po tuku koncowy

< A <

a

( PRZYKLADOWA OBROBKA

Obrabiany gwint
Gtebokos¢ gwintu
Materiat obrabiany

Twardos¢

Gwint wewn. M4 X 0.7
8.0 mm
Stal narzedziowa: D2

60-62 (HRc)

( Specyfikacja freza

MTSH0250C35 0.7 ISO

/
Warunki obrébki

Predkos¢ skrawania: 44 m/ min

Posuw: 0.03 mm / zgb

SN

AN

Trwato$¢ narzedzia (liczba
wykonanych gwintéw)

\
Maszyna Mori Seiki VN5000
Sterowanie Fanuc
\_ Smarowanie/chtodzenie Emulsja
84

NN
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InformaCJe teChnlczne @ Camex Precision Tools Ltd.
Typ MTH
MT9 weglik bardzo drobnoziarnisty z wielowarstwowg powtokg PVD
. .| predkosc¢ /zab
Stalit(j)ard Material Twljgzsc :kf::ama Srednizgsgzv;g:;r::l?oczej =D

Stopy niklu i tytanu
s i stopy zarowytrzymate 20-50| 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04

Stale utwardzane  |45-50/70-80| 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.06 | 0.07
H | Zeliwo 51-55/60-70| 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.04 0.05 | 0.06
56-62|40-50| 0.005| 0.01 | 0.01 | 0.02 | 0.02 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.05

Dla narzedzi z dtuga czescig roboczg prosze zredukowac posuw o0 40%

Pozycjonowanie

Frezowanie gwintu
Fazowanie

127
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