Doporucéené fezné podminky pro frézovani
SGS TOOL COMPANY

Stopkové frézy

Material Obvodova Posuv (mm/zub) Cislo Priklad
rychlost
m/min E1-6 | £>6-12 | £>12-25 materilu
Konstrukéni ocel
<500 N/mm2 150 0,015-0,035 | 0,025-0,075 0,07-0,18 | 1.0037 St 37-2
<650 N/mm?2 125 0,015-0,035 | 0,025-0,075 0,06-0,1 1.0050 St 50-2
<850 N/mm?2 90 0,015-0,025 | 0,025-0,055 | 0,055-0,08 | 1.0070 St 70-2
Cementovana ocel
<800 N/mm?2 100 0,025-0,035 | 0,035-0,08 0,08-0,18 | 1.0301 C-10
<1000 N/mm?2 80 0,015-0,025 | 0,025-0,06 0,06-0,08 | 1.7012 13Cr2

Nitridovanéa ocel
<1000 N/mm?2 90 0,015-0,025 | 0,025-0,06 0,06-0,08 | 1.8509 41 CrAlMo 7

<1300 N/mm?2 70 0,01-0,02 0,025-0,05 0,035-0,06 | 1.8519 31 CrMoV 9
Tepelné zuSlechténa ocel

<700 N/mm2 80 0,015-0,04 | 0,025-0,085 | 0,055-0,17 | 1.0406 C 25
<900 N/mm2 60 0,015-0,035 | 0,025-0,065 | 0,055-0,12 | 1.0540 C 50

<1200 N/mm2 50 0,01-0,025 | 0,025-0,035 0,035-0,1 | 1.5122 37 MnSi 4

<1400 N/mm2 35 0,01-0,015 | 0,015-0,03 0,035-0,06 | 1.6582 34 CrNiMo 6

Nastrojova ocel

<800 N/mm2 90 0,025-0,032 | 0,055-0,065 0,1-0,15
<1000 N/mm2 70 0,015-0,025 | 0,035-0,055 0,055-0,1
<1200 N/mm2 60 0,01-0,02 0,025-0,035 0,035-0,1

<1400 N/mm2 45 0,01-0,015 { 0,025-0,035 0,025-0,1

>1400 N/mm2 30 0,005-0,015 | 0,02-0,03 0,02-0,08

Antikorozni ocel

<700 N/mm?2 80 0,01-0,015 0,025-0,04 0,035-0,08 | 1.4301| X5CrNi18 10
<850 N/mm?2 60 0,01-0,015 0,02-0,03 0,025-0,065 | 1.4006 X10Cr 13
<950 N/mm?2 40 0,005-0,015 | 0,01-0,025 0,02-0,05 | 1.4122 X 35 CrMo 17
Ocelolitina

<500 N/mm?2 110 0,015-0,025 0,03-0,05 0,08-0,15 | 1.0446 GS-38
<650 N/mm?2 80 0,010-0,02 | 0,015-0,035 0,08-0,1 1.0553 GS-60
>650 N/mm?2 60 0,005-0,015 | 0,015-0,03 0,05-0,08 | 1.0554 GS-70

Ocelolitina - vysocenamahana
| 40 | 0,08-0,015 | 0,015-0,035 | 0,03-0,15 | |

Zarupevna slitina
<700 N/mm?2 35 0,015-0,025 | 0,025-0,03 0,04-0,05 | 2.4816 NiCr 15 Fe

<900 N/mm2 20 0,01-0,015 0,02-0,025 | 0,035-0,045 | 1.4921 | X20 CrMoV 121

<1100 N/mm2 18 0,01-0,015 | 0,02-0,025 | 0,035-0,045 | 1.4911 |X 8 CrCoNiMo 10 6

<1250 N/mm2 18 0,01-0,015 [ 0,015-0,02 0,03-0,04 ] 1.4980 | X5 NiCrTi 26 15

<1400 N/mm?2 12 0,01-0,015 [ 0,015-0,02 0,02-0,035 | 2.4973 | NiCr 19 CoMo
>1400 N/mm2 8 0,005-0,01 | 0,01-0,018 0,01-0,03 | 2.4969| NiCr20Vo 18 Ti
Slitiny titanu

<550 N/mm?2 100 0,01-0,02 0,02-0,05 0,05-0,08

<750 N/mm2 70 0,01-0,02 0,02-0,05 0,05-0,08

<1000 N/mm2 30 0,005-0,015 { 0,015-0,03 0,03-0,065

<1500 N/mm2 10 0,005-0,01 0,01-0,025 0,025-0,05

Temperovana litina

<200 HB 170 0,01-0,025 0,02-0,065 0,05-0,12
>200 HB 110 0,005-0,02 0,02-0,05 0,05-0,1
Seda litina

<200 HB 120 0,02-0,032 0,02-0,065 0,05-0,18

>200 HB 80 0,01-0,02 0,02-0,05 0,05-0,1




Méd'
<500 N/mm2 | 250 | 0,01-0,02 | 0,02-005 | 0,05-0,15 | |

Slitiny médi - mékké

| 180 | 0,015-004 | 00501 | 01015 | |
Slitiny médi - kifehky (lamavy)
150 | 0,015-0,04 | 00501 | 0,1-0,15 | |
Slitiny médi - houzevnaté
| 140 | 0,015-004 | 00501 | 01015 | |

Hlinik - s nizkym obsahem kiemiku
| 360 | 003007 | 01015 | 013025 | |

Hlinik - s vysokym obsahem kfemiku

200 | 0,03-005 | 00501 | 0102 | |
Slitiny horéiku
| 400 | 003005 | 00501 | 01503 | |
Slitiny zinku
| 350 | 0,035-005| 00601 | 01203 | |
Frézy série 60M
Material Obvodova Posuv (mm/zub)
rychlost
m/min E1-6 | £>6-12 | £>12-25

Antikorozni ocel
<900 N/mm2 | 135 | 0,013-0,03 | 0,025-0,05 | 0,045-0,13

Antikorozni ocel
>900 N/mm2 | 110 | 0,013-0,03 | 0,025-0,05 | 0,045-0,13

Slitiny titanu
| 50 |0,005-0,015| 0,013-0,025 | 0,02-0,1

Slitiny niklu

30 | 0,005-0,02 | 0,02-0,025 | 0,02-0,05

Frézy série 21M, 22M

Material Obvodova Posuv (mm/zub)
rychlost
m/min E1-6 | £>6-12 | £>12-25

Tvrdé dfevo
| 400 | 0,02-003 | 0,025-0,06 | 0,05-0,12

Mékké drevo
| 600 | 0,03-0045 | 0,035-0,08 | 0,07-0,14

Preklizka
| 600 | 0,03-0055 | 005009 | 0075021
Hlinik
| 350 | 0,01-002 | 0015004 | 0,030,1
Plasty

| 600 | 0,01-0015 | 0,01-0,065 | 0,05-0,13

Doporucené fezné podminky jsou vychozimi hodnotami pro pocatec¢né obrabeéni.
Pro konkrétni obrabény material je potfebné optimalni hodnoty vyspecifikovat.
PFi pouziti povlakovanych vrtakl je mozné obvodovou rychlost zvysit o 20%




