Rohova fréza F1600 =T16S=

« pozitivni VBD se 2 hranami 00
« vysoké posuvy na zub diky stabilni a robustni VBD
« nestejnomérnd zubova rozte¢
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Nastrcné provedeni

. . Rozméry (mm) o “ . Utahovaci
Objednaci Cislo D1 Du D2 L: 12 . 7 Desticka Sroubek Kli¢ moment v Nm
F1600.40.N22.40.14.24.C 40 36 240 4
F1600.50.N22.40.14.25.C 500 40 240 5
F1600.52.N22.40.14.25.C 5 40 240 5
F1600.63.N22.40.14.25.C 63 50 240 5
F1600.66.N22.40.14.25.C 46 50 240 5 objednaci
F1600.80.N27.50.14.26.C 80 40 750 %90 6 APMT/APET1755.. tislo 151 3
F1600.85.N27.50.14.26.C 8 60 27 50 6 SUO00134
F1600.100.N32.50.14.27.C 00 80 32 50 7
F1600.125.N40.63.14.27.C 125 90 40 63 7
F1600.140.N40.63.14.28.C %0 105 40 63 8
F1600.160.N40.63.14.28.C 160 14 40 63 8

Prehled vhodnych britovych desticek

Vlysokoroychlostni obrdbéni / ehké obrabéni -

Bézné puziti -
Hrubovani - -
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Rohova fréza F1600

Presna VBD se silnou feznou hranou

a nizkou reznou silou

- feznd hrana tvaru viny snizuje feznou silu - zlepSuje pevnost bfitu
- velmi kvalitni jakost povrchu diky Gzké toleranci fezné hrany

« jemné obrabéni i pfi hlubokém draZzkovani

« vhodné i pro méné stabilni stroje nebo podminky obrdbéni

E lehké obrabéni aZ po béZné obrabéni

Pozitivni

—_

Pfiklad pouzitf: Fréza F1600.40.N22.14.24.C, desticka APMT170508..
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Odolnost fezné hrany =—>  Vysoka
ap = 5mm, ae = 16mm, bez chlazeni
P100 P200
E
Doporucené W £
o i S 012 025 035 012 025 035
rezné podminky e
Nelegovand ocel, < 0,15%C, zihand 125 395 365 345 365 35 325
Nelegovand ocel, < 0,45%C, zihand 190 305 275 255 275 255 235
Nelegovana ocel, < 0,45%C, popusténa 250 265 215 195 215 195 175
Nelegovand ocel, < 0,75%C, zihand 270 195 185 145 175 155 135
Nelegovand ocel, < 0,75%C, popusténd 300 155 125 105 125 105 85
Nizkolegovand ocel, zihand 180 6 285 255 235 255 235 215
Nizkolegovand ocel, popousténd 275 185 155 135 165 145 125
Nizkolegovand ocel, popousténd 300 195 125 105 135 115 95
Nizkolegovand ocel, popousténd 350 125 95 75 105 B85 65
Vysoce legovand a ndstr. zihana 200 255 285 205 225 205 185
Vysoce legovand a nastr. popousténa 325 125 95 75 95 78 55
Nerezovd ocel, ferit./marten., Zihana 200 E
M Martenzitickd, popusténa 240 EH
Austenitickd, kalena ponorem 180 E
Seda litina
6
Tvarnd litina
Vysokoteplotni slitiny, Fe, Zihané 300 .
Vysokoteplotni slitiny, Fe, kalené 330
Hlinikova slitina, Si < 13%
Hlinikova slitina, Si > 13% S

Slitina médi

U geametrie H zvy3te posuv 0 20 % oproti hodnotdm uvedenym pro geometrii G, feznd rychlost je stejna.
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