Parametry obrobki ptyt skrawajgcych

. Ptyty stylizacyjne
. Ptyty modelarskie
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Parametry frezowania

1. OZNACZENIE SYMBOLI

ae: Szerokos¢ ciecia /
odstepy miedzy liniami

d: Srednica

fz: Posuw na zab

Vc: Predkos¢ ciecia

ap: Gtebokos¢ ciecia

n: Obroty

Vf: Predkos¢ posuwu

z: Liczba zebow

2. WZORY
nemed
Vc= 1000 [m/min]
Vc- 1000
n= dem [1/min]
vf
fz= Zen [mm]
Vf= nefzez [mm/min]

Parametry frezowania dla konkretnych typdw plyt skrawajacych zostaty okreslone przez LMT Kieninger GmbH przy uzyciu modelu pokazanego powyzej.

Aby uzyskac wiecej informacji na temat frezowania, nalezy skonsultowac sie z producentem narzedzi skrawajacych lub z naszym dziatem technicznym.

TR Solution Sp. z 0.0. Tel: +48 61 284 21 35 biuro@tr-solution.pl
Komornicka 10 Tel: +48 730 750 960 www.tr-solution.pl
62-052 Komorniki

Etapy frezowania

ae:0.1 mm

Obrobka zgrubna Obrébka zgrubna - pozostaty Obroébka zgrubna - pozostaty
gtowica tnaca @42r3 materiat WPB @ 20 r4 materiat WPR @ 12 r6
Vec: 500 m/min. Vc: 500 m/min. Vc: 600 m/min.
fz:0.5mm fz: 0.5 mm fz: 0.2 mm
2 ap: 5.0 mm ap: 2.5 mm ap:2.0 mm
ae:30 mm ae: 10 mm ae:2.0 mm
Obroébka zgrubna - Obrobka powierzchni
pozostaty materiat WPR @ 6 r3 ptaskich WPB @ 8 r1
Vc: 300 m/min. Vc: 400 m/min. Obrébka zgrubna
fz:0.15 mm fz:01 mm i optymalizacja WPR @ 8 r4
b ap: 0.5 mm ap: 0.3 mm
ae:0.5mm (R AD Vc: 400 m/min.
fz:0.1 mm
ap: 0.15 mm
ae: 0.3 mm
Obréba wykanczajaca
5-axis VHM @ 4 r2
Vc: 200 m/min.
fz: 0.1 mm
ap: 0.1 mm



SikaBlock® M80/ Labelite 8GY
Ptyta stylizacyjna

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obrébka  Obrébka Obrobka  Obréobka Wykanczanie . . . :
: : : : Wykanczanie = Wykanczanie

zgrubna  materiatu  materiatu  materiatu ptaskich 7 - stala owierzchni

Z - stata Z - stata Z - stata Z-stata  powierzchni P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez Petny frez kulowy,

torusowy torusowy  kulowy kulowy torusowy kulowy weglikowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkosc ciecia (Vc) [m/min] 593 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 4,500 8,000 15,900 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 1 0.8 0.2 0.2 0.15 0.15 0.15
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min] 13,500 12,800 6,400 6,400 4,800 4,800 4,800
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 5 2.5 2 0.5 0.3 0.15 0.1
Szerokosc ciecia / odstepy 30 10 ) 0.5 4 03 01

miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Foam Adhesive lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel orange (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).



SikaBlock® M150/ Labelite 15IY
Ptyta stylizacyjna

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zebow
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkos¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

1

Obroébka
zgrubna
Z - stafa
Frez
torusowy
[mm] 42
3
[mm] 3
[m/min] 593
[1/min] 4,500
[mm] 0.74
[mm/min] 10,000
[mm] 5
[ 30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4
500
8,000
0.5
8,000
2.5

10

3

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
15,900
0.2
6,400

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu

Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3
300
16,000
0.2
6,400
0.5

0.5

Wykanczanie

5 6

po?/f/aizlr(;:ni Z-dBE
Frez Frez
torusowy kulowy
8 8
2 2
1 4
400 400
16,000 16,000
0.15 0.15
4,800 4,800
0.3 0.15
4 0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Wykanczanie

7

Wykanczanie
powierzchni

Petny frez kulowy;,
weglikowy
4
2
2
200
16,000
0.15
4,800
0.1

0.1

Do klejenia uzyj np. Biresin® Foam Adhesive lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel orange (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




SikaBlock® M330/ Labelite 25YW
Ptyta stylizacyjna

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zeboéw
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkos¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

[mm]

[mm]
[m/min]
[1/min]
[mm]
[mm/min]
[mm]

[mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3

593
4,500
0.74
10,000
5

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.5
8,000
2.5

10

- "

3 4 5 6 7
Obrc')t_)ka Obrépka Wykar’mc_zanie Wykanczanie ~ Wykanczanie
materiatu  materiatu p’fa_skmh 7 - stata powierzchni
Z - stafa Z-stata  powierzchn

Frez Frez Frez Frez Petny frez kulowy,
kulowy kulowy torusowy kulowy weglikowy

12 6 8 8 4

2 2 2 2 2

6 3 1 4 2

600 300 400 400 200
15,900 16,000 16,000 16,000 16,000
0.2 0.2 0.15 0.15 0.15
6,400 6,400 4,800 4,800 4,800
2 0.5 0.3 0.15 0.1
2 0.5 4 0.3 0.1

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Foam Adhesive lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykoriczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel orange (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




SikaBlock® M440/ Labelite 350E
Ptyta stylizacyjna

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obrobka Obrobka  Obrébka  Obréobka Wykanczanie . . . .
: - - : Wykanczanie Wykanczanie

zgrubna  materiatu  materiatu  materiatu ptaskich 7 - stata owierzchni

Z - stafa Z - stata Z - stata Z - stafa powierzchn P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez Petny frez kulowy,

torusowy torusowy kulowy kulowy torusowy kulowy weglikowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkos¢ ciecia (Vc) [m/min] 593 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 4,500 8,000 15,900 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 0.74 0.5 0.2 0.2 0.15 0.15 0.15
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min] 10,000 8,000 6,400 6,400 4,800 4,800 4,800
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 5 2.5 2 0.5 0.3 0.15 0.1
Szerokos¢ ciecia / odstepy 30 10 5 05 4 03 01

miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Foam Adhesive lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel orange (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).



SikaBlock® M450/ Labelite 45PK
Ptyta modelarska

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica [mm]
Liczba zebow

Promien [mm]
Predkos¢ ciecia (Vc) [m/min]
Obroty [1/min]
Posuw na zab [mm]
Predkosc¢ posuwu (Vf) [mm/min]
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm]
Szerokos¢ ciecia / odstepy

miedzy liniami (ae) [mm]

1

Obroébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3

593
4,500
0.74
10,000
5

30

2

Obroébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.5
8,000
25

10

3

Obroébka
materiatu
Z - stafa

Frez
kulowy

12
2
6

600
15,900
0.2
6,400

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obroébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.2
6,400
0.5

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.15
4,800
0.3

6

Wykanczanie
Z-stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.15
4,800
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber orange lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej

produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel orange (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie

katalogowej produktu).

7

Wykanczanie
powierzchni

Petny frez kulowy;,
weglikowy
4
2
2

200
16,000
0.15
4,800
0.1

0.1




SikaBlock® M600/ M680/ M700
Ptyta modelarska

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica [mm]
Liczba zebow

Promien [mm]
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min]
Obroty [1/min]
Posuw na zab [mm]
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min]
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm]
Szerokos¢ ciecia / odstepy

miedzy liniami (ae) [mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3
500
3,800
0.74
8,400

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.62
10,000
25

10

3

Obrébka
materiatu
Z - stata
Frez
kulowy

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.2
6,400
0.5

0.5

5 6
Wykanc_zanle Wykanczanie
ptaskich
. Z - stata
powierzchn
Frez Frez
torusowy kulowy
8 8
2 2
1 4
400 400
16,000 16,000
0.15 0.15
4,800 4,800
0.3 0.15
4 0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber braun lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.15
4,800
0.1

0.1

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel braun (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




Prolab 65/ 65XL
Ptyta modelarska

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zebow
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkos¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szeroko$¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

[mm]

[mm]
[m/min]
[1/min]
[mm]
[mm/min]
[mm]

[mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stafa

Frez
torusowy

42
3
3

540
4,100
0.6
7,380

30

2

Obroébka
materiatu
Z - stafa

Frez
torusowy

20
2
4

500
7957
0.5
7957

10

3

Obroébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
16,000
0.2
6,366

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obroébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.18
5,760
0.3

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.13
4,160
0.3

6

Wykanczanie
Z-stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.13
4,160
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.13
4,160
0.1

0.1

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber braun lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel braun (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




SikaBlock® M930
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obroébka Obroébka Obrobka Obrobka  Wykanczanie o . a .
- : - : Wykanczanie Wykanczanie

zgrubna materiatu  materiatu materiatu ptaskich 7 - stata owierzchni

Z - stata Z - stata Z - stata Z - stafa powierzchn P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez Petny frez kulowy,

torusowy  torusowy kulowy kulowy torusowy kulowy weglikowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min] 650 650 600 250 400 400 200
Obroty [1/min] 5,000 10,400 15,900 13,300 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 0.42 0.42 0.2 0.2 0.15 0.15 0.15
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min] 6,300 8,800 6,400 5,300 4,800 4,800 4,800
Gtebokosc¢ ciecia (ap) [mm] 5 2.5 2 0.5 0.3 0.15 0.1
Seistiol e dise b eelizelpy) 30 10 2 0.5 4 0.3 0.1
miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber griin lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

Do naprawy lub wykonczenia powierzchni uzyj Biresin® Spachtel griin (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).



Prolab 75

Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica [mm]
Liczba zebow

Promien [mm]
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min]
Obroty [1/min]
Posuw na zab [mm]
Predkosc¢ posuwu (Vf) [mm/min]
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm]
Szerokos¢ ciecia / odstepy

miedzy liniami (ae) [mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stafa

Frez
torusowy

42
3
3

500
3,789
0.5
5,684

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
7957
0.5
7957

10

3

Obrobka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
16,000
0.2
6,366

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.15
4,800
0.3

0.5

5 6
Wyplj:sliizcahnle Wykanczanie
powierzchn ZoSEE
Frez Frez
torusowy kulowy
8 8
2 2
1 4
400 400
16,000 16,000
0.12 0.12
3,840 3,840
0.3 0.15
4 0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.12
3,840
0.1

0.1

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber braun lub Labelite Glue (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




SikaBlock® M1000/ M1050
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica [mm]
Liczba zebow

Promien [mm]
Predkosc ciecia (Vc) [m/min]
Obroty [1/min]
Posuw na zab [mm]
Predkosc¢ posuwu (Vf) [mm/min]
Gtebokosc ciecia (ap) [mm]
Szerokos¢ ciecia / odstepy

miedzy liniami (ae) [mm]

1

Obroébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3
650
5,000
0.42
6,300

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

650
10,400
0.42
8,800
25

10

3

Obrébka
materiatu
Z - stata
Frez
kulowy

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

250
13,300
0.2
5,300
0.5

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.15
4,800
0.3

6

Wykanczanie
Z-stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.15
4,800
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

Do klejenia uzyj np. Biresin® Power Adhesive Thix or H9930 (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.15
4,800
0.1

0.1




Lab 973/ Lab 975 New
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obrobka Obroébka Obrobka Obrobka Wykanczanie ; . 2 .
: ; : ; Wykanczanie Wykanczanie
zgrubna materiatu materiatu  materiatu ptaskich 7 - stata owierzchni
Z - stata Z - stata Z - stata Z - stata powierzchn P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez
Frez palcowy
torusowy  torusowy kulowy kulowy torusowy kulowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min] 540 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 4,100 7957 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 0.6 0.5 0.2 0.18 0.13 0.13 0.13
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min] 7,380 7,957 6,366 5,760 4,160 4,160 4,160
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3 0.15 0.1
Szerokos¢ ciecia / odstepy 30 10 ) 0.5 4 03 01

miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.
Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.
Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. H8973/ GC15 (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).



SikaBlock® M945
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zebow
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkosc¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

[mm]

[mm]
[m/min]
[1/min]
[mm]
[mm/min]
[mm]

[mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3

500
3,800
0.5
5,700
3

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.5
8,000

3

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
16,000
0.2
6,400

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.15
4,800
0.3

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.12
3,800
0.3

4

6

Wykanczanie
Z - stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.12
3,800
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju.

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.12
3,800
0.1

0.1

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber griin lub Biresin® Power Adhesive Thix (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




SikaBlock® M960

Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1
Strategia Obrébka
zgrubna
Z - stafa
Narzedzie do frezowania Frez
torusowy
Srednica [mm] 42
Liczba zebow 3
Promien [mm] 3
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min] 500
Obroty [1/min] 3,800
Posuw na zab [mm] 0.5
Predkosc¢ posuwu (Vf) [mm/min] 5,700
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 5
Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae) [mm] E

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.5
8,000
25

10

3 4
Obroébka Obrobka
materiatu materiatu
Z - stata Z - stata

Frez Frez
kulowy kulowy

12 6

2 2

6 3

600 250
15,900 13,300
0.2 0.2
6,400 5,300
2 0.5
2 0.5

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.15
4,800
0.3

6

Wykanczanie
Z-stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.15
4,800
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.15
4,800
0.1

0.1

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber blau lub Biresin® Power Adhesive Thix (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




Lab 920

Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zebow
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkos¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

[mm]

[mm]
[m/min]
[1/min]
[(mm]
[mm/min]
[mm]

[mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3

500
3,789
0.5
5,684

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,355
0.48
7957

10

3

Obrébka
materiatu

Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
16,000
0.2
6,366

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

4

Obrébka
materiatu

Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.15
4,800
0.3

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.12
3,840
0.3

6

Wykarnczanie
Z - stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.12
3,840
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

7

Wykanczanie
powierzchni

Frez palcowy

4
2
2
200
16,000
0.12
3,840
0.1

0.1

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Power Adhesive Thix or H9930 (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




Lab 850
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obrébka Obrébka Obrébka Obrébka Wykanczanie . . . .
: . : . Wykanczanie = Wykanczanie
zgrubna  materiatu  materiatu materiatu ptaskich 7 - stata owierzchni
Z - stata Z-stala  Z-stata Z-stata  powierzchn P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez
Frez palcowy
torusowy torusowy  kulowy kulowy torusowy kulowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min] 500 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 3,789 7957 16,000 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 0.4 0.5 0.2 0.15 0.12 0.12 0.1
Predkos¢ posuwu (Vf) [mm/min] 4,547 7957 6,366 4,800 3,840 3,840 3,200
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3 0.15 0.1
Szerokos¢ ciecia / odstepy 30 10 5 0.5 4 03 01

miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.
Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.
Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Power Adhesive Thix or H9930 (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).



SikaBlock® M980
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania
Strategia

Narzedzie do frezowania

Srednica

Liczba zebow
Promien

Predkosc¢ ciecia (Vc)
Obroty

Posuw na zab
Predkosc¢ posuwu (Vf)
Gtebokos¢ ciecia (ap)

Szerokos¢ ciecia / odstepy
miedzy liniami (ae)

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.

[mm]

[mm]
[m/min]
[1/min]

[mm]
[mm/min]
[mm]

[mm]

1

Obrébka
zgrubna
Z - stata

Frez
torusowy

42
3
3
500
3,800
0.5
5,700

30

2

Obrébka
materiatu
Z - stata

Frez
torusowy

20
2
4

500
8,000
0.5
8,000
25

10

3

Obrébka
materiatu

Z - stata

Frez
kulowy

12
2
6

600
15,900
0.2
6,400

4

Obrébka
materiatu

Z - stata

Frez
kulowy

6
2
3

300
16,000
0.15
4,800
0.5

0.5

5

Wykanczanie
ptaskich
powierzchn

Frez
torusowy

8
2
1

400
16,000
0.1
3,200
0.3

4

6

Wykanczanie
Z - stata

Frez
kulowy

8
2
4

400
16,000
0.1
3,200
0.15

0.3

Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.

7

Wykanczanie
powierzchni

Petny frez kulowy,
weglikowy
4
2
2

200
16,000
0.1
3,200
0.1

0.1

Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Kleber blau lub Biresin® Power Adhesive Thix (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).




Lab 1000
Ptyta narzedziowa

PARAMETRY FREZOWANIA

Etapy frezowania 1 2 3 4 5 6 7
Strategia Obroébka Obroébka Obrobka Obroébka Wykanczanie o . 7 .
- : . : Wykanczanie Wykanczanie
zgrubna materiatu materiatu materiatu ptaskich 7 - stata owierzchni
Z - stafa Z - stafa Z - stata Z - stata powierzchn P
Narzedzie do frezowania Frez Frez Frez Frez Frez Frez
Frez palcowy
torusowy torusowy kulowy kulowy torusowy kulowy
Srednica [mm] 42 20 12 6 8 8 4
Liczba zebow 3 2 2 2 2 2 2
Promien [mm] 3 4 6 3 1 4 2
Predkosc¢ ciecia (Vc) [m/min] 500 500 600 300 400 400 200
Obroty [1/min] 3,800 8,000 15,900 16,000 16,000 16,000 16,000
Posuw na zab [mm] 0.5 0.5 0.2 0.15 0.1 0.1 0.1
Predkosc¢ posuwu (Vf) [mm/min] 5,700 8,000 6,400 4,800 3,200 3,200 3,200
Gtebokos¢ ciecia (ap) [mm] 3 2 1 0.3 0.3 0.15 0.1
Seecliol ehie G o)) 30 10 2 0.5 4 0.3 0.1
miedzy liniami (ae) [mm]

Przed obrébkg materiat musi zostac ogrzany do temperatury 18 — 25°C.
Obrobke bloku mozna tatwo wykonac przez pitowanie, frezowanie lub wiercenie za pomoca maszyn lub recznie.
Obszary klejenia musza by¢ czyste, suche i wolne od kurzu i thuszczu lub oleju (czyszczenie np. przy uzyciu Sika® Reinigungsmittel 5).

Do klejenia uzyj np. Biresin® Power Adhesive Thix or H9930 (wiecej informacji mozna znalez¢ w karcie katalogowej produktu).
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