geometrie

foto

Skupina obr. materidlu

Funkéni diagram

PouZito u VBD:
popis HNGX 0906ANSN-F

Praktické zkougky frézovacich nastroju s destickami HNGX 09

PRIKLAD 1:

OBRABENI DESTICKAMI HNGX 09:

Operace:  rovinné frézovani
Néstroj:  63A06R-S45HN09C-C 2000

Materidl: 422425 (GG25)
Desticky:  ONHU 080608-TN; K10-K30 - konkurence
HNGX 0906ANSN-M; 8230 - Pramet
Chlazeni: bez chlazeni = 1500 - 1300 ks
@ ]
s =
Rezné podminky :2: E g 1000 [
S S [}
N4 o S
Reznd rychlost v, 113 113 m.min! g
Posuv fo 575 575 mm.min’' 500 -
Axialni hloubka fezu a 3,0 3,0 mm
Radialni hloubka fezu a, 50 50 mm
Pocet obrobenych kust ks 1300 1900 kusU 0
Konkurence (K10 - K30) Pramet HNGX 09
PRIKLAD 2:
OBRABENI DESTICKAMI HNGX 09:
Operace:  rovinné frézovani
Nastroj:  63A06R-S45HNOIC-C -~ +60%
Materidl: 12050 (Ck45) 43.5 mi
Desticky:  HNGJ535ANSN-GD; P20-P40 - konkurence ,» Min
HNGX 0906ANSN-M; 8230 - Pramet 40 -
Chlazeni: bez chlazeni
3 —
) S £ 30¢ 27,2 min
Rezné podminky IS B 3
[ ® £
2 a s
- , e 20
Rezna rychlost v, 280 280 m.min’*
Posuv na zub f, 0,30 0,30 mm.zub’!
Axiélni hloubka fezu a 2,0 2,0 mm 10~
Radidlni hloubka fezu a, 50 50 mm
Trvanlivost - 27,2 43,5 min 0

Konkurence (P20 - P40) Pramet HNGX 09
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typ fréz.
6,0
)
< Bm000 50
— ' - vysoce pozitivni geometrie s lizkou obvodovou fazetkou
= \ - vhodnd pro obrdbéni material( skupin material P, M,
w £ 40 podminéné pro materidly skupin K, Na S
Py i - zejména vhodna pro lehké a stiedni obrabéni
1<) = B 30
> Profil hlavniho bfitu o° Bm000 g
] (7] 3
= 2 2
I
229 0,07 1.0 v a . .
‘&L ' Rozsah feznych podminek:
‘Q
>0 [u]ln] f 0,1+ 0,2 [mm.zub-]
= 0,1 0,2 03 0,4 05
Posuv f,[mm.zub'] a, 0,5+ 5,0 [mm]
2 Skupina obr. materidlu ity
foto Pie o0r. Funkéni diagram popis | HNGX 090BANSN-M
& typ fréz.
6,0
)
§ nE 0 50
- vysoce pozitivni geometrie se stfedni obvodovou fazetkou
g 40 - vhodna pro obrabéni materiali skupin materiélt P, M a K, podminéné pak
= s pro materidly skupin N a S
S z g 30 - zejména vhodna pro stredni obrabéni
>< Profil hlavniho bfitu L NN o;g g
I
2:&& 1.0 Rozsah feznych podminek:
)
N Ooo |0 f 0,17 + 0,35 [mm.zub"]
= 0,1 0,2 03 04 0,5
Posuv f, [mm.zub] a, 0,8 +5,0 [mm]
2 Skupina obr. materidlu ity
g foto P ' Funkéni diagram popis HNGX 0906ANSN-R
6,0
2
5 | |Inly | (ujin] 50
3 !
\ ;- - pozitivni geometrie se stfedni obvodovou fazetkou
A E 40 - vhodna pro obrabéni materiall skupin materidlt Pa K, déle pro materidly
o« e = skupin M, Sa H
g = g 30 - zejména vhodna pro stfedni az tézké zabérové podminky
> Profil hlavniho bfitu o mOom |00 <
S @ E
= 2 2
I
179 0,2 1 0 " , ., .
é QL ; Rozsah feznych podminek:
)
N mom |00 f 0,3+ 0,5 [mm.zub]
= 0,1 0,2 03 04 05
Posuv f,[mm.zub'] a, 1,0 + 5,0 [mm]
2 Skupina obr. materidlu bty
g foto P ' Funkéni diagram popis XNGX 0906ANSN
6,0
)
§ | | [ | 5,0
B - hladici geometrie
E 40 - vhodna pro obrabéni materiali skupin materidlt P a K
= - zejména vhodna pro lehké a stfedni obrabéni
o
o — N 30
< . = 2 3
0] Profil hlavniho bfitu < 1N £
= @ 2 20
jgt 1.0 Rozsah feznych podminek:
‘Q
N 0 |0 f 0,17 + 0,5 [mm.zub]
= 0,1 0,2 03 0,4 05
Posuv f,[mm.zub'] a, 0,8 + 5,0 [mm]

W hlavni oblast pouziti

0 dalsi pouziti 0 podminéné pouziti
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NOVA GENERACE NASTROJU
PRO ROVINNE FREZOVANI

12 REZNYCH HRAN

VYSOCE PRODUKTIVNI NASTROJE
PRO HRUBOVAC AZ DOKONCOVACI OPERACE

HNGX 09

2/PRAMET



PRAMET

. - i Rozsahy startovacich feznych podminek
M l Tvar destiCky Rezné podminky
| H NGX Tl < N s [Eae
09 HNGX 0906ANSN-F /\ posuv [mm.zub ] 0,1+0,2 010,15 0,102 01402 0,1+0,12 - -
8230 «@‘ hloubka fezu [mm] 0,5+5,0 05+38 0,5+5,0 05450 0,5+3,0 - ri»
I _ fezna rychlost mmin'] | 300 + 440 180 + 260 285 + 415 450 = 1540 60+ 130 - Sl 1 -
I_{Sf:;i\é:\lg:;l;lg;:( HNGX 0906 ANSN-F -~ posuy (hmzub’] | 0,1+02 0,1:0,15 0,102 - 010,12 -
8240 ‘E})_ hloubka fezu mm] | 05+50 05+38 05+50 - 05+30 -
© 12 feznych hran s ' feznd rychiost mmin'] | 270+ 365 160 + 215 255 + 345 - 50+ 105 - -
- ekonomické feseni desticky HNGX 0906ANSN-M posuv mmaub’] | 017303 - 017035 - - - S A
2215 ° hloubka fezu [mm] 0,8+5,0 - 0,8+5,0 - - - v P = _ — @
o L, ; fezna rychlost [m.min"] 370 + 485 - 350 + 460 - - - YD ~ zid
1 il
Neutralni provedenl . HNGX 0906ANSN-M posuv (mmzub’] | 0,17+0,35 0,17 0,26 017+ 0,35 - - - &
- pro levou i pravou rotaci 2230 ° hloubka fezu [mm] 08+5,0 08+38 08+5,0 = = - =
fezné rychlost [m.min"] 280 + 395 165 + 235 265 + 375 - - - 250 = 125 mm 0 160 mm
HNGX 0906 ANSN-M = posuv [mm.zub™] 0,17 + 0,35 0,17+ 0,26 0,17+ 0,35 0,17+ 0,35 0,17 + 0,21 = '
L . 8230 ! ﬁ hloubka f 08:50 08+38 0850 08+50 08+30 -
© Jedineéné geometrie ) |revere ooy 08<S i ik dd o .-
) . . . o “ feznd rychl 275 + 165 + 2 260 + 410 = 134 s - * - pocet zub
- zakladni geometrie F, M, R pro jednotlivé operace bk Irl 5385 69290 00365 0:13% ®:1B e
- pro dokoncovani az hrubovani Nazomy pfiklad upnuti hladici VBD :2'\11((;))( L ﬁ o o aneao s [ : e _
R vysoké kvalita obrobené pIochy XNGX' do lizka pravoloivé. fézy. I\Q : hloubka fezu [mm] 0,8+5,0 0,8+38 0,8+5,0 - 0,8+3,0 - Rozméry [mm] i Nahracjnl dily _
- hladici desticka pro zvy3eni jakosti povrchu Celo VBD oznaceno teckou, Sipka na | feznd ryhloat Immi] [ 155+ 200 202318 - 0100 - 5 i - T el
% S oy ‘ HNGX 0906ANSN-R posuv [mm.zub] 03:05 - 0305 = - 01:02 5 X ~ ”
Cele sméiuje svisle vzhiru. ISO s D dH7 d, L D, b t Z* | Chlazeni | [kg] SV ’\ desticka
2215 hloubka fezu mml| 10250 - 10+50 - - 03:15 ® & (VBD)
fezna rychlost [m.min""] 360 + 455 - 340 + 430 - = 70 + 90
HNGX 0906ANSN-R posuv [mm.zub] 03:05 03+0,38 0305 - - 01:02 50A04R-S45HN09C-C | ® | 50 22 18,0 40 61,7 104 63 4 + 035
2230 ° hioubka fezu [mml| 1,050 1:38 1,0+5,0 = - 03+15 63A06R-S45HNOSC-C | ® | 63 2 18,0 40 747 | 104 63 6 + 0,49
fezna rychlost [m.min] 265 + 345 155 + 205 250 + 325 - - 50 + 65 80A06R-S45HN09C-C ° 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 6 + 1,06
L HNGX 0906ANSN-R 2 posu (nmzub’) | 0,3+05 03:0,38 0305 - 030,38 0,102 80A0BR-SA5HNOSC-C | ® | 80 27 | 380 | 50 | 917 | 124 | 70 8 + 1,06 o N z5
v . . . . . 2} =
[ d\ 8230 ‘@ hloubka fezu [mm] 1,0+5,0 1,0+38 1,0+5,0 = 1,030 03+15 100A08R-S45HN09C-C ° 100 32 45,0 50 117 14,4 8,0 8 + 1,74 E E w© g §
/4 - 4 P . . . . . by 3
K | fezna rychlost [m.min] 255 + 340 150 + 200 240 + 320 - 50 + 100 50 + 65 100A10R-S45HN0O9C-C | ® 100 30 450 50 11,7 144 8,0 10 N 1,74 uav & o é <
S ; a 5 a _ 5 _ a S
~ HNGX 0906ANSN-R @ ™ mmzub) | 03+05 03+038 0305 eralies 125A10R-S45HNOSC-C | ® | 125 | 40 | 560 | 63 | 1367 | 164 | 90 10 + 324 = 22
8240 ,6_ hloubka fezu mml| 1,050 10+38 1,050 = 1,030 =
3 _/J — : 125A12R-S45HNOIC-C | ® | 125 40 56,0 63 1367 | 164 90 12 + 3,24
HNGX 0906 ANSN-F HNGX 0906ANSN-M HNGX 0906ANSN-R XNGX 0906ANSN T, feznd ychlost [m.min'] ENESAE R0 150190 240+ 300 - 5095 - 160C12R-S5HNOSC | ® | 160 0 | 667 | 63 | 77 | 164 | 90 12 5,70
2ub 017:05 = 01705 - - -
gi} posuv [mm.zub] 160C14R-S45HN0IC e | 160 40 66,7 63 1717 | 164 9,0 14 570
8230 F hloubka fezu [mm] 08+50 - 0850 - - =
= = oy A -~ - - 4 — " @ Skladovany sortiment O Neskladovany sortiment V&echny rozméry v [mm]
Nové frézovaci nastroje s destickami HNGX 09/XNGX 09 feznd rychlost (mmin] | 255385 - 240 + 365 - - -
MOZNOSTI OBRABENI PR AMET
I\/I Material
© Nepravidelna zubova mezera I l HNGX
- Kidnj chod Geometrie ISO ANSI |22g2
© Trvanlivé oznaceni zub( laserem ” =
- pro snadnou orientaci CLL2 R
- .. iy . f 050 2,1°
pfi osazovani destickami ; 063 pp
@ i 080 | 11° HNGX 0906ANSN-F | HNGX -S4ANSN-F oo
© Specialni povrchova tprava ) 0100 | 0%
- zvy8eni odolnosti vici korozi 0125 0’7:
- snizeni abrazivniho opotfebeni 0 160 05
- nizsi treci odpor XNGX
P < HNGX 0906 ANSN-M HNGX -54ANSN-M eeolo|e
POSTUPNE ZAVRTAVANI
) e = 1,9 mm
% HNGX 0906ANSN-R HNGX -54ANSN-R oleolele
© Moznost vnitiniho chlazeni
+ DVOJI POCET ZUBU
] ; P - vicezubé provedeni
© Nova technologie vyroby . k. | pro praméry 80 - 160 mm
- vy88i presnost frézy R g G je pfedevsim urCené pro: Velikost d s d
SQ e 4 N e o ' XNGX 090GANSN | XNGX 54ANSN .
- materidly s kratkou tfiskou
. 0906 16,500 6,35 49
@ Skladovany sortiment O Neskladovany sortiment V8echny rozméry v [mm]




