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Z petng oferta firmy MAPAL mozna zapozna¢ si¢ w naszym katalogu

» USTAWIENIA | POMIARY | WYDAWANIE «

Teraz dostepne do wgladu i do pobrania
w formacie PDF na stronie www.mapal.com.
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STAWIENIA
"OMIARY
WYDAWANIE

Wysoce precyzyjne urzadzenia nastawcze i inteligentne systemy
wydawania narzedzi wtasnego opracowania.
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USTAWIENIA |

NIE NARZEDZI

Przyrzady do ustawiania narzedzi

UNISET-V standard 538

UNISET-V vision 538
Systemy wydawania narzedzi

Przeglad produktow 540

UNIBASE-M 542

UNIBASE-V 544

UNIBASE-C 546

537

POMIARY | WYDAWA-
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NIEZAWODNE | tATWE W OBStUDZE
PRZYRZADY DO USTAWIANIA
NARZEDZI MAPAL

MAPAL oferuje odpowiednie przyrzady do ustawiania dla kazdego narzedzia |
kazdego wymogu ustawiania. Szeroka oferta obejmuje urzgdzenia nastawcze z
segmentu podstawowego oraz uniwersalne, zautomatyzowane urzgdzenia ze
sterowaniem CNC.

W przypadku tych ostatnich mozna dokonac¢ wyboru pomiedzy optyczng i doty-
kowg metodg pomiaru doktadnosci p. Szczegolnie w przypadku narzedzi do kom-
pletnej obrobki elastycznos¢ ta zapewnia rzeczywiste korzysci w zakresie pro-
duktywnosci. W przypadku urzadzen elektronicznych, wtasne i konfigurowalne
oprogramowanie UNISET zapewnia wsparcie dla procesow pomiarowych i usta-
wiania.

UNISET-V standard UNISET-V vision
- Sterowanie CNC - Uniwersalna, automatyczna nastawa
- Pomiar optyczny lub dotykowy - Sterowanie CNC
- Graficzny interfejs obstugi - Pomiar optyczny lub dotykowy
- Swiatto do kontroli ostrzy - Graficzny interfejs obstugi
- Zarzadzanie narzedziami - Swiatfo do kontroli ostrzy
- Chip narzedziowy do indywidualnego - Zarzadzanie narzedziami
odczytu i zapisu wartosci pomiarowych - Koncowka przeciwlegta

- Chip narzgdziowy do indywidualnego
odczytu i zapisu wartosci pomiarowych
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POtACZONE W SIEC | PRZYSZtO-
SCIOWE INTELIGENTNE SYSTEMY
WYDAWANIA

System wydawania narzedzi UNIBASE oznacza optymalne przechowywanie i za-
rzgdzanie narzedziami, komponentami i akcesoriami. Roznorodne portfolio, ktore
moze zostac rozszerzone w pozniejszym czasie, oferuje odpowiednig szafe UNI-
BASE dla kazdego wymagania. Zarowno indywidualne systemy wydawania, jak i
systemy szufladowe, rowniez w przypadku przechowywania w pozycji pionowej
w petni zmontowanych narzedzi, oferujg statg automatyczng kontrole stanu ma-
gazynowego.

Nowe oprogramowanie z otwartym interfejsem sieciowym umozliwia

dostep i kontrole systemu za pomocg dowolnego

urzadzenia koncowego.

Oprogramowanie UNIBASE

- Interfejs sieciowy do zewnetrznego dostepu za pomocg aplikacji

- Opcjonalne potaczenie z otwarta, opartg na chmurze platforma c-Com
- Zaawansowane mozliwosci analityczne

- Kilka kliknie¢ do pobrania artykutu

- State, automatyczne monitorowanie stanu

- Mozliwo$¢ wigczenia w obecne systemy ERP

UNIBASE-M UNIBASE-V
- ldealny system sktadowania narzedzi, elementow i akcesoriow - Bezpieczne przechowywanie kompletnie zmontowanych
- Ograniczenie wydawania do zamierzonego pobrania pojedyn- narzedzi

czych detali - Bezpieczne sktadowanie dfugich narzedzi

- Zmienny podziat szuflad - Brak ryzyka dla ostrzy

Szafy pionowe z szufladami na rolkach

- Mozliwos$¢ integracji z obecnymi systemami

- Sprawdzony w korzystaniu z projektdw zwigzanych z

zarzadzaniem narz¢dziami
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UNIBASE-C

- Automat do pojedynczego wydawania

- Sktadowanie elementéw matych i pojedynczych

- Pojedyncze wydawanie stanowi ochrone przez kradzieza

- Gotowy do uzycia jako samodzielne rozwigzanie, jak rowniez w
istniejacych systemach
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Cechy techniczne
UNIBASE-M

1 3
4
2
1 Ekran obstugi 3 Skaner kodéw paskowych 4 Szafa nadstawna (jednostka slave)
Dzigki 22-calowemu monitorowi z ekranem dotykowym W celu szybkiego i tatwego wyszukiwania lub przecho- Szafa nadstawna jest czescig sktadowa UNIBASE-
i oprogramowaniu narzedziowemu zarzadzanie artyku- wywania, narzedzia mozna wygodnie odczyta¢ za po- -M. Podziat szuflad jest dowolnie konfigurowalny,
fami moze by¢ prowadzone w sposéb przejrzysty i bez- mocg skanera kododw kreskowych. Alternatywnie mozli- dzieki czemu mozna w nich umiesci¢ rézne przed-
posredni. wa jest rowniez rejestracja systemu za pomocg kodu mioty. Mozliwe dodanie do 30 szaf nadstawnych.
kreskowego.

N

Szafa Master

Szafa master jest podstawowym modutem UNIBASE-M i
zawiera monitor oraz jednostke komputerowa do auto-
matycznego wyprowadzania narzedzi.
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Szafy nadstawne

MAPAL oferuje nie tylko standardowy asortyment szaf nadstawnych,
ale rowniez mozliwos¢ samodzielnego konfigurowania szaf wedtug
wtasnych potrzeb. Liczba i wysokos$¢ szuflad moze by¢ dostosowana
do indywidualnych potrzeb. Pézniejsze rozszerzenie moze by¢ rowniez
fatwo zrealizowane przez klienta.

Wersje standardowe:

Cechy szafy Szafa nadstawna z 13 szufladami  Szafa nadstawna z 54 szufladami ~ Szafa nadstawna z 90 szufladami
12x 75 mm 48 x 50 mm 80 x 50 mm
Liczba x wysokos¢ szuflad
1x 150 mm 6 x 100 mm 10 x 100 mm
Wymiary obudowy (SxGxW) 717 x 750 x 1390 mm 717 x 750 x 1390 mm 1159 x 750 x 1390 mm
Nosnos¢ na szuflade 75 kg 25 kg 25 kg
Wysokos¢ uzytkowa 1050 mm 1000 mm 1000 mm
Powierzchnia sktadowania 4,68 m? 4,63 m? 7,72 m?
Ograniczenie wydawania - v v
Indywidualne szuflady do szafki gtownej i nadstawnej
Szerokos$¢ szuflady Wysokos¢ szuflady Raster szuflady Wysokos¢ uzytkowa
212 [l 7 = S0 il 25 mm 1050 mm
(szeroki) (zmienny)
153 mm 50 - 200 mm 25 mm 1000 mm
(waski) (zmienny)
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Cechy techniczne
UNIBASE-V - szafa nadstawna

3
4
5
2
1
1 Szafa Master 3 Szuflada pionowa 5 Zamek szafy
Szafa master jest podstawowym modutem UNIBASE-M i Automatycznie otwierane szuflady pionowe moga by¢ Odblokowanie awaryjne wysuwow pionowych jest akty-
zawiera monitor oraz jednostke komputerowa do auto- indywidualnie wyposazone w uchwyty na narzedzia. Na wowane i dezaktywowane poprzez zamek szafy.

matycznego wyprowadzania narzedzi. jednej wysuwanej prowadnicy rolkowej mozna sktado-
wa¢ do 600 kg.
2 UNIBASE-V - szafa nadstawna

Szafa pionowa sterowana jest za pomocg jednostki 4 Uchwyt narzedzia
gtéwnej i posiada maksymalnie cztery elektronicznie za- Uchwyty narzedziowe sg konfigurowalne i moga by¢
mykane szuflady pionowe. wyposazone w duze, w petni zmontowane i wstepnie

ustawione narzedzia ustawione krawedzig w gore.
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UNIBASE-V - szafy nadstawne

MAPAL oferuje szafe nadstawng UNIBASE-V w réznych wersjach stan-
dardowych, o réznym podziale na szuflady pionowe. Aby sprosta¢ in-
dywidualnym wymaganiom, uchwyty narzedziowe szuflad podlegajg
dowolnej konfiguracji. Pézniejsze rozszerzenie jest rowniez tatwe do
wykonania przez klienta.

Szafy nadstawne - szafa pionowa
Wersje standardowe:

Szafa nadstawna

Szafa nadstawna

Szafa nadstawna

Szl -2l z 2 szufladami pionowymi z 3 szufladami pionowymi z 4 szufladami pionowymi
Wysokos¢ 2000 mm 2000 mm 2000 mm
Szerokos¢ 717 mm 717 mm 717 mm
Gtebokos¢ 725 mm 725 mm 725 mm
Powierzchnia sktadowania 1085 m? 1085 m? 1085 m?
Indywidualne szuflady pionowe do szafy pionowej
Szuflada pionowa Szerokos¢ Raster Wysokos¢ Wysokos¢ uzytkowa — Gtebokos¢ uzytkowa
155 mm 40 mm 1960 mm 1750 mm 628 mm
315 mm 40 mm 1960 mm 1750 mm 628 mm
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Cechy techniczne
UNIBASE-C

-
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System Master UNIBASE-C
UNIBASE-C moze by¢ stosowany jako samodzielny sys-

tem z jednostkg komputerowa i monitorem dotykowym.

Dalsze systemy slave mogg by¢ réwniez pdzniej zinte-
growane z istniejgcymi systemami.

2 Potka wydawcza
Pétki wydawcze otwieraja si¢ automatycznie po wyda-
niu artykutu. Rozwigzanie z indywidualnym wydawa-
niem oznacza, ze tylko jedna komora moze by¢ otwarta
w tym samym czasie, co wspiera bezpieczng i kontrolo-
wang procedure usuwania pojedynczych artykutow.

3 Oprogramowanie UNIBASE
Oprogramowanie UNIBASE, ponownie opraco-
wane i przyjazne dla uzytkownika moze by¢ wy-
godnie obstugiwane za pomoca monitora doty-
kowego.
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Automat do pojedynczego wydawania UNIBASE-C

MAPAL oferuje automat do pojedynczego wydawania UNIBASE-
-C w réznych wersjach. Aby sprosta¢ indywidualnym wymaga-
niom, mozna skonfigurowa¢ liczbe i rozmieszczenie potek wy-
dawczych. Do tego celu dostepne sg rozne wersje bebndw. System
UNIBASE-C jest dostepny jako system master i slave.

Wersje UNIBASE-C z potkami

Bh
> e Wersje UNIBASE-C z potkami
Cecha potki Potka A Potka B Pétka C Potka D
Wysokos¢ (h) 68 mm 68 mm 136 mm 136 mm
Szerokos¢ przod (Bh) 68 mm 140 mm 68 mm 140 mm
! h
Szeroko$¢ tyt (Bh) 23 mm 60 mm 23 mm 60 mm

o \4(; Gfebokosé (t) 237 mm 237 mm 237 mm 237 mm

Vv

Wersje UNIBASE-C z bgbnem

Liczba potek ogotem 640 potek 448 potek 320 potek 160 potek
Liczba potek A 640 320
Liczba potek B 32 160
Liczba potek C 64 160
Liczba potek D 32 160

Cechy szafy

Cecha szafy Dane dotyczace wielkosci
Wysokos¢ 2000 mm
Szerokos¢ 1080 mm
Gtebokos¢ 875 mm

Masa 275 kg
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Dobor parametrow skrawania

Objasnienie pojec

Gtebokos¢ skrawania ap = [mm] Posuw na ostrze f,= U:T?;e]
Szerokos¢ skrawania ae = [mm] Predkos¢ skrawania Ve = [%
Korekta gtebokosci roboczej kat Wspotezynnik korekeji pochylenia kiw
Wzory do obliczen

. 1000
Predkosé obrotowa n=[min"] o Ve P

. d1
Predkos¢ posuwu Vi = % vi=f.zn

Korekta gtebokosci skrawania

ap kor. = [mm]

ap kor. = ap . kar

Korekta predkosci obrotowej

n kor. = [min™"]

nkor.=n. kAT- kKW

Korekta predkosci posuwu vg kor. = [%] vs kor. = vs. Kat. kgw
Teoretyczna chropowato$é powierzchni Ry, = [um] Rin =R - +/Ry-ac/4
Szeroko$¢ skrawania ae = [mm] ae=2. v/ Rin (R-2) - Ryy)

Dobor parametrow skrawania

1. Wybraé materiat obrabiany wg MZG (klasyfikacji grup materiatowych MAPAL - patrz rozktadéwka na koncu broszury)

2. W zaleznosci od Srednicy narz¢dzia mozna stosowac wartosci zalecane dla ap, ae, Ve i f, wg tabeli z parametrami
skrawania. Wartosci te obowigzujg dla narzedzi o gtebokosci roboczej < 3xD i wspdtczynniku korekeji O°.

3. W zaleznosci od gtebokosci roboczej i pochylenia narzedzia nalezy uwzgledni¢ wspotezynniki korekeji dla gtebokosci
roboczej kat i kata pochylenia kg podane ponizej w tabeli z parametrami skrawania. W tym celu skorzystaj ze wzo-

row do obliczen.



Teoretyczna chropowatos¢ powierzchni Ry,

PRODUKCJA NARZEDZI | FORM | Aneks techniczny

549

[mm]

ae [mm]

0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,075 0,08 0,1 0,15 0,2 0,25 03 04 0,5
0,02 0,64 2,68 6,77
0,05 0,25 1,01 2,30 4,17 6,70 1000 16,93
0,10 0,13 0,50 1,13 2,02 3,18 4,61 7,30 8,35 13,40
0,15 0,08 0,33 0,75 1,34 2,10 3,03 4,76 543 8,58
0,20 0,06 0,25 0,56 1,00 1,57 2,26 3,55 4,04 6,35 14,60
0,25 0,05 0,20 0,45 0,80 1,25 1,81 2,83 3,22 5,05 11,52
0,30 0,04 0,17 0,38 0,67 1,04 1,50 2,35 2,68 4,20 9,53 17,16
0,40 0,03 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 1,76 2,01 3,14 7,09 12,70
0,50 0,03 0,10 0,23 0,40 0,63 0,90 1,41 1,60 2,51 5,66 10,70 15,88
0,75 0,02 0,07 0,15 0,27 0,42 0,60 0,94 1,07 1,67 3,76 6,70 1049 1515
0,90 0,01 0,06 0,13 0,22 0,35 0,50 0,78 0,89 1,39 3,13 5,57 8,72 12,59
1,00 0,01 0,05 0,11 0,20 0,31 0,45 0,70 0,80 1,25 2,82 5,01 7,84 1,31
1,25 0,01 0,04 0,09 0,16 0,25 0,36 0,56 0,64 1,00 2,25 4,01 6,27 9,03 16,10
1,50 0,01 0,03 0,08 0,13 0,21 0,30 0,47 0,53 0,83 1,88 3,34 5,22 7,52 13,39
2,00 0,01 0,03 0,06 0,10 0,16 0,23 0,35 0,40 0,63 1,41 2,50 391 5,63 10,03 15,69
2,50 0,01 0,02 0,05 0,08 0,13 0,18 0,28 0,32 0,50 1,13 2,00 3,13 4,50 8,01 12,53
3,00 0,00 0,02 0,04 0,07 0,10 0,15 0,23 0,27 0,42 094 1,67 2,61 3,75 6,67 10,43
4,00 0,00 0,01 0,03 0,05 0,08 0,11 0,18 0,20 0,31 0,70 1,25 1,95 2,81 5,00 7,82
5,00 0,00 0,01 0,02 0,04 0,06 0,09 0,14 0,16 0,25 0,56 1,00 1,56 2,25 4,00 6,25
6,00 0,00 0,01 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12 0,13 0,21 0,47 0,83 1,30 1,88 3,33 5,21
8,00 0,00 0,01 0,01 0,03 0,04 0,06 0,09 0,10 0,16 0,35 0,63 0,98 1,41 2,50 391
10,00 0,00 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 0,08 0,13 0,28 0,50 0,78 1,13 2,00 3,13

Teoretyczna chropowatos¢ powierzchni Rep [um]
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Przyktadowe obliczenia dla zalecanych parametrow skrawania

Parametry skrawania z uwzglednieniem wspotczynnikow korekeji

OptiMill-MBN/-MCR:

Narzedzie: MBN105-120-0500-50008100-HP801
Zastosowanie: Obrdbka zgrubna
Srednica narzedzia: 10 mm

Gtebokos¢ robocza AT: < 10xD

Kat stozka @: 1°

Pochylenie formy: 1°

Materiat: S235JRC ap [mm] ae [mm] ve [m/min] fz [mm]
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe 0 0,05xD < 0,25xD 300 0,200
© Korekta gtebokosci roboczej - kat © Korekta kata pochylenia - kyw

AT Kar ¢ [] kkw
ap n Vi ap 0 VE
< 10xD 0,50 0,70 0,70 1 1,02 1,02 1,02
Obliczenie Wzory do obliczen Przyktadowe obliczenie
Korekta gtebokosci skrawania ap kor. = ap . kar = [0,05 x d1] . kar 0,05.10.0,50 = 0,25 mm
Korekta predkosci obrotowej nkor.=n. Kkar . kxw = [2299%7. Kar . kxw 9554 min™'. 0,70. 1,02 = 6821 min™’

mm

Korekta predkosci posuwu vf kor. = vf . kat . kgw = [0,2 . 4. 9554] . kat . kxwy 764355 .0,70. 1,02 = 5457 ==
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OptiMill-SCM:

Narzedzie: SCM740-1000Z04R-F0020HB-HP920
Zastosowanie: Obrobka zgrubna
Srednica narzedzia: 10 mm
Wersja: bardzo diugi
Materiat: S235JRC
ve [m/min]
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe 0 355

© Wspétezynnik korekeji dtugosci narzedzia - k.

fz [mm]

e 0,090

Dtugos¢ Wspétczynniki korekcji
f, Ve
bardzo dtugi 0,6 0,7
Obliczenie Wzory do obliczen Przyktadowe obliczenie
Korekta predkosci skrawania ve kor. = ve . kw 355 - 0,60 = 213 1

Korekta posuwu na ostrze fz kor. = fz . ky

0,090 . 0,60 = 0,054 fz

551
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Piktogramy

. . Wiercenie
Wiercenie w .
otworow

Wiercenie w petnym
materiale | pogtebianie

Wiercenie
gtebokich Nawiercanie
otworéw
Pogfebianie Wiercenie Skosny Skosny
poprzeczne wlot otworu wylot otworu

petnym materiale stopniowanych

g

Frezowani Frezowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie
€zowanie czotowe katowe rowkow rowkow gtebokich
Obcinanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie
krawedzi faz profilowe wgtebne
—
Rampowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie z
P po spirali trochoidalne wysokim posuwem
Ze wskazang -
. . Ze wskazang .
Frezowanie « gtebokoscig tebokosci Promien
zagtebien robocza, cylin- ?oioczq st?)ikowo naroza
A Gryonie [ '
o Bez promienia — Chtodzenie g Do bocznych
d Faza 45 m naroza _6 wewnetrzne A" dosuwow
7 7 menuir HA Cwnoiiy  HB Gy
/7 e - Ui o g0 (R omrevveinyzHA - (HAaullg kompatybilny z HB
skosnego wnikania kania w materiat i wedtug DIN 6535 wedtug DIN 6535
Wy materiat * W weinania
Ztacze - . Dtugos¢
Mjl CFS/MFS Krétki Dtugi ponadnormatywna
. Maksymalna @ Wedtug normy DIN )
5 Bardzo diugi 2xD grebokod¢ obrobki @™ zakladowe] 6527  VersiaDIN 6527
Ptaskie Z\;fitsvm.zdlr:orznwll:_ Obrébka z Wiercenie otworéw
dno otworu KU rob Jecny wysokim posuwem w pakietach
180° H7 u roboczym HFC
Maksymalna

osiggalna Seria preferowana Tolerancja Srednicy
Otwér pilotujacy IT7 tolerancja otworu H7 w tolerancji H7 Grind szlifowania narze-

21T i
HA
Maksymalna — Chtodzenie Typ chwytu
3XD gfebokosé obrobki MRS wewnetrzne @ Ziacze QTS |-I HA wedtug DIN
é 2 DIN 6535
_HB Typ chwytu HB -HE Typ chwytu HE DIN W o
yp chwytu yp chwytu ersja wedtug o -
l i wedtug DIN | I wedtug DIN 335C DIN335C 90 Kat pogtebiania
DIN 6535 DIN 6535
Otwor Otwor Seria preferowana Maksymalna osiagal-
Rozwiercanie przelotowy nieprzelotowy H7 W tolerandji H7 IT6 :TTtoIeranqa otworu
Tolzra‘ncja HA
Srednicy — Chtodzenie Typ chwytu HA
Grind szlifowania _6 wewnetrzne l- wedfug DIN
DIN 6535

narzedzia
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Produkt z mozliwoscia

Konflguraqa konfiguracji parametrow

Basic Line:
Uniwersalne narzedzia, szeroki zakres zastosowan,
niskie koszty nabycia

Performance Line:
Klasa produktu erfor|

> =
>

Expert Line:
Narzedzia specjalistyczne do wybranych zastosowan,
maksymalna precyzja i produktywnosé

ance) Narzedzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastosowania,
zapewnia wysoka produktywno$¢ w produkcji seryjnej
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OptiMill®-3D: Tolerancje

Typ narzedzia Opis Srednica znamionowa d, Srednica chwytu d, Kontur promienia
OptiMill-3D-BN - h5 +0,005 gdy dq < 6 mm
OptiMill-3D-BN-Hardened 10,01 gdy d; > 6 mm
OptiMill-3D-BN-Copper 7 h5 10,01
OptiMill-3D-BN-Alu 7 h5 +0,01

MBN 0/-0,015 gdy d; < 0,3 mm

—— T . -0,002 [ -0,015 gdy d; < 3 mm +0,005 gdy dq <2 mm
= i 22 -0,02 gdy dq > 3 mm L +0,01 / -0,015 gdy d; > 2 mm

7 gdy d1 = d2

OptiMill-3D-BN-Graphite z3 -0,02 h5 +0,01
OptiMill-3D-BN-Graphite-MT -0,1 h5
OptiMill-3D-CR pu hS $0,005 gdy dq < 6 mm
OptiMill-3D-CR-Hardened 10,01 gdy d; > 6 mm
OptiMill-3D-CR-Copper 7 h5 10,01
OptiMill-3D-CR-Alu 7 h5 +0,01

MCR -0,002 [ -0,015 gdy dy < 3 mm .

OptiMill-3D-CR-Graphite 22, z4 -0,02 gdy dq > 3 mm hs _+060c?15 gddy dd‘j esr;nnT
£7 gdy dq = d, =001 gdy G

-0,005 / -0,02 gdy dq < 3 mm S TR & B

OptiMill-3D-CR-Graphite z3 -0,005 [ -0,03 gdy di < 6 mm h5 _+(') 01 gd yd 1>_6 mm
£7 gdy dq = d, =Rl

MCS OptiMill-3D-CS 8 h6

MHE OptiMill-3D-HF fg he

OptiMill-3D-HF-Hardened




Grupa materiatowa wg MAPAL

Grupa
materiatowa

Materiat obrabiany

Wytrzymatosé/twardosé
[N/mm?] [HRC]

Czesto obrabiane materiaty

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <700 Nfmm? 10122 (5235/5t 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 N/mm?  1.1249 (Cf70)
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 N/mm? 17131 (16MnCr5)
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 N/mm?  1.7227 (42CrMoS4)
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* < 800 N/mm?  1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* < 1000 N/mm?  1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)
P3.3 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* <1500 N/mm?  1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Staliwo 1.7231 (G42CrMo4)
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
g M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?
‘M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Zeliwo z grafitem platkowym (zeliwo szare), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
k2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS <800 N/mm?  6J5-600 (66G-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 N/mm?  615-900-2 (G6G-90), 615-1000-5 (ADI 1000), 615-1200-2 (ADI 1200}, GJS-1400-1 (ADI 1400)
k3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM <500 N/mm?  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM > 500 N/mm?  GJV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si AISi9, AlISi9Cu
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 N/mm?  SE-Cu
N2.2 Miedz, stopowa > 300 N/mm?  CuSné
N2.3 Mosiadz, braz, spiz < 1200 N/mm?  Cuzn33, CuAlgMn3
N3.1  Grafit, > 8 pm
N3.2  Grafit, < 8 um
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wtoknem aramidowym (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2  Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1 Matryca metalowa (MMC) CeramTec AQ-403 (AISiSMgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AINTIC/SIC/BN/TiB2
C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzen w formie plastra miodu (Honeycomb)
C4.2  Konstrukcja typu sandwich, rdzen piankowy PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCBA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core mad of Alloy 5052/5056)
C5.1  Potaczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-metal niezelazny CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2  Potaczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-metal CFK-Titan, IMS/HTA + TiAI6V4/AMS4905
C5.3  Potaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie niemetal-niemetal CFK-CFK
C5.4 Potgczenie warstwowe (Stack), pofaczenie metal niezelazny-metal niezelazny Aluminium-aluminium
C5.5 Potgczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal-metal niezelazny Aluminium-tytan
C5.6 Potaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie metal-metal Tytan-Inox
S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 N/mm?
= S2.1  Tytan, stopy tytanu < 1200 N/mm?  TiAlev4
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200 N/mm?
S | I Nikiel, niestopowy i stopowy <900 N/mm?  1.3912 (Invar, Ni36)
53 S3.2  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 N/mm?
H S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
IS5 ssa Stopy wolframu i molibdenu
1 H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H1.2  Stal utwardzana/staliwo < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738
H . H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3 Stal utwardzana/staliwo < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60
E H3.1 Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na Scieranie, GJN

* Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.



OptiMill®-3D: Ustalenie gtebokosci robocze;

1. Dtugos¢ szyjki okreslona przez |3 moze by¢ maksymalnie wykorzystana dla danego Przyktad:

narzedzia (patrz rys. 1) w zaleznosci od réznych pochylen formy na elemencie.

2. Maksymalna gteboko$¢ robocza dla pochylenia formy x° jest zawarta na stronie odpo-
wiedniego produktu. Gtebokos¢ robocza oznacza gtebokosé¢ obrobki, przy ktérej kontur
narzedzia koliduje z elementem. Jesli nie podano zadnej wartosci, to maksymalna moz-
liwa gtebokos¢ robocza zalezy od zastosowanej oprawki narzedziowej (patrz przyktad

po prawej).

3. Narzedzia z roznymi katami stozka (0,5°, 1°, 1,5° i 3°) sg dostepne dla wieksze] stabil-

OptiMill-3D-BN (MBN101) o $rednicy 5 mm
i wymiarze 1320 mm moze osiggna¢ maksy-
malng gfebokos¢ roboczg 21 mm przy po-
chyleniu formy 0,5°. Dzieki pochyleniu formy
3° gtebokos¢ robocza nie jest ograniczona
konturem narzedzia. Maksymalna gtebokos¢
robocza zalezy wtedy od zastosowanej
oprawki narzedziowej.

nosci przy gtebszej obrdbee i zastosowaniach 5-osiowych. Kat stozka powinien by¢
dobrany odpowiednio do ukosu ksztattu elementu. Cylindryczna czgs$¢ z redukcja szyj-

ki zapewnia wystarczajacg odlegtos¢ miedzy narzedziem a elementem (patrz rys. 2).

4. Dla maksymalnej stabilnosci, w zaleznosci od wymaganej gtebokosci roboczej, mozna
wybraé najwiekszy mozliwy kat stozka - nawet jesli przekracza on kat pochylenia

formy.

Rysunek 1: Glebokos¢ robocza zaleznie od pochylenia formy

Gtebokos¢ robocza dla formy o pochyleniu x°

0,5° 1° 18° 3°
21,00 21,82 22,59 =

Rysunek 2: Kat stozka i redukcja szyjki
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AT = gtebokos¢ robocza Swobodna przestrze kata stozka . Swobodna przestrzen czesci cylindrycznej
Objasnienie poje¢
Kat stozka o =[] Glebokos¢ robocza AT = [mm]
Diugosé szyjki I3 = [mm] Promien przejscia PP = [mm]
Diugosé cylindryczna g = [mm] Srednica szyjki d3 = [mm]
Srednica ostrza dq = [mm] Srednica chwytu dy = [mm]




Warto odkry¢ juz teraz rozwiagzania w zakresie narzedzi i ustug, ktére pomoga w takich pracach, jak:
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