Parametry skrawania - JS564 Frezowanie boczne obrobka zgrubna zaawansowana

X : (2

Bil E/M/AID 0,15 25 0,042 0,055 0,065 0,085 0,11 0,13 0,16 0,18 305

B2 E/M/AID 0,15 25 0,044 0,055 0,065 0,085 0,11 0,13 0,16 0,18 295

B3| E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 260

P4 E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 230

( )
( )
( )
( )
B5) E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 215 (185 —245)
P6 E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 240 (210 —275)
R E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 230 (195 — 260)
P8 E/M/AID 0,15 25 0,042 0,050 0,060 0,085 0,10 0,12 0,15 0,18 215 (185 —245)
P11 E/M/AID 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 017 220 (190 — 250)
P12 E/M/AID 0,15 2,0 0,024 0,030 0,036 0,048 0,060 0,070 0,090 0,10 145 (125 —165)
M1 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 017 200 (175—225)
M2 E 0,15 25 0,036 0,046 0,055 0,075 0,090 0,11 0,13 0,15 165 (145—185)
M3 E 0,10 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 130 (110 — 150)
M4 E 0,10 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 130 (110 — 150)
M5 E 0,10 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 110 (90— 125)
K1 E 0,15 25 0,044 0,055 0,065 0,090 0,11 0,13 0,16 0,19 260 (225 —295)
K2 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 230 (200 — 260)
K3 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 195 (170 —220)
K4 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 185 (160 —210)
K5 E 0,15 25 0,036 0,044 0,055 0,070 0,090 011 0,13 0,15 115 (100 — 130)
K6 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 165 (140 — 185)
K7 E 0,15 25 0,036 0,044 0,055 0,070 0,090 0,11 0,13 0,15 145 (125 —165)
N1 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 700 (600 — 800)
N2 E 0,15 28 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 450 (385—510)
N3 E 0,10 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 017 500 (400 — 600)
N11 E 0,15 25 0,040 0,050 0,060 0,080 0,10 0,12 0,15 0,17 350 (300 —400)
S1 E 0,030 25 0,028 0,036 0,042 0,055 0,070 0,085 0,10 0,12 60 (37 —85)
S2 E 0,030 25 0,028 0,036 0,042 0,055 0,070 0,085 0,10 0,12 50 (30—70)
S3 E 0,030 25 0,026 0,032 0,038 0,050 0,065 0,075 0,095 0,11 43 (26 —60)
S11 E 0,080 25 0,028 0,034 0,042 0,055 0,070 0,085 0,10 0,12 160 (135—190)
S12 E 0,080 25 0,028 0,034 0,042 0,055 0,070 0,085 0,10 0,12 125 (105 —145)
S13 E 0,080 25 0,028 0,034 0,042 0,055 0,070 0,085 0,10 0,12 125 (105 — 145)
H8 M/AID 0,050 25 0,024 0,028 0,034 0,046 0,060 0,070 0,085 0,10 155 (130 —185)
H21 M/A/ID 0,050 25 0,024 0,028 0,034 0,046 0,060 0,070 0,085 0,10 155 (130 — 185)
H31 M/A/ID 0,050 25 0,020 0,024 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075 0,085 120 (100 — 140)

SMG = Grupa materiatowa Seco

Chtodziwo = A=powietrze D=na sucho E=emulsja M=mgta
Ve= m/min

f,=mm

ap (mm)/DC (mm)= wspétczynnik

ae (mm)/DC (mm)= wspdtczynnik

Wszystkie parametry to warto$ci docelowe



