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Informacje dotyczgce obstugi wiertet z wymienng gtowica

TTD-Tritan

Montaz narz¢dzia

1. Wiozy¢ i dokreci¢ Srube mocujacy specjalng 2. Oczysci¢ sprezonym powietrzem
Wrtozy¢ $rube mocujacg specjalng strong z matym Oczysci¢ uchwyt wymiennej gtowicy i wymienna gtowi-
gwintem do otworu w wymiennej gtowicy. Nastepnie ce sprezonym powietrzem.

dokreci¢ Srube mocujaca specjalng do oporu w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

Informacja:

W momencie dostawy $ruba mocujaca specjalna jest juz
zamontowana na wymiennej gtowicy. Po odkreceniu $ruba
mocujaca specjalna moze by¢ ponownie zamontowana w
wymiennej gtowicy przez wkrecenie.

4. Sprawdzi¢ ustawienie gtowicy

Sprawdzi¢, czy rowek wiorowy i uzebienie wymiennej gtowicy i uchwytu pasujg do siebie. Jezeli tak nie jest, nalezy ob-
réci¢ gtowice do momentu, az rowek wiérowy i uzebienie bedg pasowac do siebie.

Wynik:
Rowek widrowy i uzebienie pasuja do siebie (po lewej) | nie pasuja do siebie (po prawej)

3. Natozy¢ wymiennga gtowice
Natozy¢ wymienng gtowice na uchwyt.



1 Rekojes¢ klucza TORX®
2 Uchwyt wymiennej gtowicy TTS
3 Klucz TORX®

4 Wymienna glowica ze sruba mocujaca specjalng

5. Dokreci¢ srube mocujacg specjalng do oporu
Przytrzyma¢ lekko wymienna gtowice przy uchwycie,
aby utrzymac jg w potozeniu, w jakim zostata natozona
na uchwyt. Nastepnie wsuna¢ klucz TORX® w centralny
otwdr uchwytu wymiennej gtowicy az do otworu gwin-
towanego w $rubie mocujacej specjalnej. Nastepnie
dokreci¢ recznie Srube mocujacg specjalng do oporu za
pomoca klucza TORX® w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara.
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6. Dokreci¢ srube mocujacg specjalng momentem

dokrecania

Za pomocg odpowiedniego klucza dynamometrycznego
z bitem szedciokatnym w potgczeniu z kluczem TORX®
dokreci¢ Srube mocujgcg specjalng podanym momen-

tem dokrecania.

Informacja:

Wymagany moment dokrecania specjalnej Sruby mocujacej
jest podany na spodniej stronie uchwytu wymiennej gtowi-

cy.

Wynik:

Sruba mocujaca specjalna jest dokrecona wymaganym
momentem dokrecania, a wymienna gtowica jest stabilnie
pofaczona z uchwytem. Proces montazu zostat zakorficzony.

Zakres dostawy:

1 Rekojes¢ klucza TORX®
2 Uchwyt wymiennej gtowicy TTS

3 Klucz TORX®

Momenty dokrecania sruby mocujacej specjalnej

Zakres Srednicy Gwint Rozmiar TORX® Dopuszczalny przenoszony
[mm] Wymienny uchwyt moment dokrecania

gtowicy [Nm]
12,00 - 13,99 M3 x 0,5 T6 0,40
14,00 - 17,49 M3,5 x 0,6 17 0,70
17,50 - 19,49 M4 x 0,7 T8 1,30
19,50 - 24,49 M5 x 0,8 T10 2,00
24,50 - 28,49 M6 x 1,0 T15 3,10
28,50 - 32,49 M6 x 1,0 T15 5,60
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Geometrie nakroju i katy natarcia

Rozwiertak wieloostrzowy

Typoszereg FXR, MOR, MPR, HPR

Ksztatt widra/kat natarcia

Kat natarcia

Opis Kat
0A 0°
1F B°
1G 6°
™ 13°
0° (dla otworu nieprzeloto-
2A
wego)
6° (dla otworu nieprzeloto-
2G
wego)
3C -2°

Nakroj
Geometria Geometria nakroju
Opis Geometria
-
ML 25°
25°
= -
MF
30° 30°
MG
MY
H MC
45° MO 45°
MU
X
u MV
60° 60°
MT
Aﬁk
MA 75°

5°

4

Wyjasnienie dotyczace materiatow skrawajgcych

Opis Wyjasnienie

HU Weglik spiekany bez powtoki

HP Weglik spiekany z powtoka PVD

He Weglik spiekany z powtoka
CVD

Cu Cermet bez powtoki

CP Cermet z powtoka PVD

PU PCD

x = dtugos¢ nakroju
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Przeglad typoszeregu | Zakres $rednicy | Symbol nakroju | Dtugosé nakroju

Typoszereg Symbol nakroju Zakres Srednicy  Dtugos¢ nakroju x Typoszereg Symbol nakroju Zakres Srednicy  Dtugo$¢ nakroju x
2,81-335 0,30 MY 7,70 - 40,20 1,00
MOR
3,36 - 4,05 0,40 MU 7,70 - 40,20 0,60
4,06 - 5,60 0,50 3,85-6,20 0,90
MC 5,61 - 6,60 0,60 6,21 - 10,70 1,20
MG
6,61 - 7,60 0,70 10,71 - 20,20 1,50
7,61 - 11,60 0,80 20,21 - 40,20 1,50
11,61 - 20,10 1,00 MRP 3,85 -6,20 0,30
2,81 -3,70 0,70 6,21 - 10,70 0,40
3,71 - 6,20 0,90 MV 10,71 - 20,20 0,50
MF
6,21 - 12,20 1,20 20,21 - 26,20 0,60
12,21 - 20,20 1,50 26,21 - 40,20 0,80
FXR 2,81-3,70 0,70 MA 7,00 - 65,00 0,40
3,71-6,20 0,90 MC 7,00 - 65,00 0,55
MG
6,21 -12,20 1,20 ME 7,00 - 65,00 1,40
HPR
12,21 - 20,20 1,50 MF 7,00 - 65,00 1,40
2,81 - 6,20 0,30 ML 7,00 - 65,00 1,00
6,21 - 10,70 0,40 MO 7,00 - 65,00 0,60
MT
10,71 - 16,20 0,50
16,21 - 20,20 0,60
2,81 -6,20 0,30
6,21 - 10,70 0,40
MV
10,71 - 16,20 0,50

16,21 - 20,20 0,60
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Informacje dotyczace obstugi systemu HFS®

System MAPAL HFS® z mocowaniem osiowym System MAPAL HFS® z mocowaniem promieniowym
Rys. 1a . Rys. 1b
Oznaczenie
| [h~cusd €3 C [ ofely wmsa—=
Uchwyt wymiennej gtowicy HFS Wrzeciono gwin-  Rozwiertak z wymienng Uchwyt wymiennej gtowicy HFS Sworzen Rozwiertak z wymienng
towane gtowicg HPR dokrecajacy gtowicg HPR
Rys. 2a

Oznaczenia — Oznaczenia
:@\ mﬁ

Czyszczenie

Oczysci¢ wszystkie elementy i upewnic sie, czy na stozku wewnetrznym i zewnetrznym oraz na powierzchni czotowej stozka HFS nie ma ciat obcych (np. wiorow).
Do czyszczenia stozka wewnetrznego zaleca sie uzycie specjalnego wyciora stozkowego (patrz strona 474).

Technika mocowania Technika mocowania

1. Wiozy¢ koniec wrzeciona gwintowanego bez oznaczenia do uchwytu wymiennej 1. Wkreci¢ sworzen dociagajacy strong gwintowana w rozwiertak z wymienng gtowica HPR z
gtowicy HFS; nie dokreca¢ wrzeciona (patrz rys. 1a). gwintem lewym (patrz rys. 1b).

2. Zatozy¢ rozwiertak z wymienng gtowicg HPR na wrzeciono gwintowane. 2. Wlozy¢ rozwiertak z wymienng gtowica HPR catkowicie do uchwytu wymiennej gtowicy HFS.
Nalezy przy tym ustawi¢ w jednej linii oznaczenia na rozwiertaku z wymienng Nalezy przy tym ustawi¢ w jednej linii 0oznaczenia na rozwiertaku z wymienna gtowicg HPR i
gtowicg HPR i na uchwycie wymiennej gtowicy HFS: ,punkt do punktu” (patrz rys. 2a). na uchwycie wymiennej gtowicy HFS: ,punkt do punktu” (patrz rys. 2b). Nastepnie przytrzymac
Nastepnie wiozy¢ rozwiertak z wymienng gtowicg HPR catkowicie do uchwytu wymi- obie czesci.
ennej gtowicy HFS i przytrzyma¢ obie czgsci. 3. Obrdci¢ sworzen mocujacy zgodnie z ruchem wskazowek zegara za pomoca klucza imbusowego

3. Skreci¢ rozwiertak z wymienng gtowicg HPR i uchwyt wymiennej gtowicy HFS za (patrz rys. 3b). Kierunek obrotow jest zaznaczony na uchwycie wymiennej gtowicy HFS.
pomoca klucza imbusowego i mocno dokreci¢. Zwréci¢ uwage, by oznaczenia byty 4. Informacja: Uchwyty wymiennej gtowicy HFS sa oznakowane wymaganym momentem
ustawione w jednej linii i powierzchnie czotowe elementow przylegaty do siebie (patrz dokrecania.
rys. 3a). Rozwiertak z wymienng gtowicg HPR dokreci¢ kluczem dynamometrycznym w kierunku zgod-
Informacja: HPR 100, 110, 150 s3 dokrecane przez rozwiertak (kierunek obrotow nym z ruchem wskazowek zegara (patrz rys. 4b).
zgodny z ruchem wskazowek zegara). HPR 130, 131, 180 s3 dokrecane przez uchwyt
(kierunek obrotow przeciwny do ruchu wskazéwek zegara). Kierunki obrotow sa Wielkos¢ ztacza HFS Moment dokrecenia [Nm]
zaznaczone na uchwycie. ! -

4. Informacja: Uchwyty wymiennej gtowicy HFS sg oznakowane wymaganym oslowy promieniowy
momentem dokrecania. Rozwiertak z wymienng gfowicg HPR dokreci¢ kluczem 10 4 -
dynamometrycznym w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara (patrz rys. 4a). 12 6 7

14 6 7
16 15 12
20 15 12
24 20 -

Odkrecanie Odkrecanie

1. Informacja: Kierunek obrotéw podczas odkrecania rozwiertaka z wymienng gtowica 1. W celu odkrecenia rozwiertaka nalezy obrdci¢ sworzen mocujacy w kierunku przeciw-
HPR jest przeciwny do kierunku obrotéw podczas mocowania. nym do ruchu wskazéwek zegara do oporu za pomocg klucza imbusowego.

W celu odkrecenia rozwiertaka z wymienng gtowicg HPR nalezy obréci¢ wrzeciono 2 Rozwiertak z wymienng gtowica HPR zostaje wypchniety i mozna go wyja¢.

gwintowane za pomoca klucza imbusowego.
2. Zdja¢ rozwiertak z wymienng gtowicg HPR.

Ustawianie rozwiertaka z wymienng gtowicg HPR z precyzyjng regulacja

1. Informacja: Przeciwlegta para ostrzy lezgca na przedtuzeniu okragtych punktéw [l
(0znaczen) na uchwycie wymiennej gtowicy HFS i rozwiertaku z wymienng gtowica HPR
stuzy jako punkt odniesienia do pomiaru i regulacji $rednicy narzedzia.

Zamocowac rozwiertak z wymienng gtowicg HPR w uchwycie wymiennej gtowicy HFS.

2. Ustawic¢ zgdang Srednicg narzedzia za pomocg mikrometru noniuszowego. Nastepnie t
przytozy¢ mikrometr noniuszowy do ostrzy referencyjnych. 0]

3. Przytozy¢ klucz TORX® do Sruby regulacyjnej i powoli obraca¢ ja w kierunku zgodnym
z ruchem wskazowek zegara. Ustawi¢ rozwiertak z wymienna gtowicg HPR na zadany
wymiar.

Uwaga dotyczaca wariantow HPR z systemem regulacji:

W przypadku rozwiertakéw z wymienng gtowica HPR z precyzyjng regulacja do @ 30 mm i HFS wielkosci 12 do 20, technika mocowania rozwiertaka z wymienng gtowicg HPR jest
mozliwe tylko promieniowo. Poczawszy od @ 30 mm i wielkosci HFS 24 rozwiertak z wymienng gtowicg HPR moze by¢ mocowany réwniez przy uzyciu wrzeciona gwintowanego.
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Doprowadzanie chtodziwa w systemie HFS®

Aby mozliwe byto petne wykorzystanie wysokiej wydajnosci rozwi-
ertakow HPR, rozne typoszeregi wymiennych gtowic wymagajg
kazdorazowo odpowiedniego ukfadu doprowadzania chtodziwa.
Réznica miedzy komponentami ukfadu polega na zastosowaniu wrze-
ciona gwintowanego lub sworzni dociggajacych. W zaleznosci od
wariantu gtowicy sg one stosowane z przeptywem chtodziwa lub bez,
dzieki czemu zapewnione jest bezposrednie doprowadzanie chtodziwa
przez ztacze do ostrzy.

Doprowadzanie chtodziwa bez przeptywu centralnego

Rozwiertaki muszg by¢ montowane bez centralnego przeptywu chfodziwa.

Informacja:

Wszystkie uchwyty z HFS wielkosci 12 sg zawsze w zakresie dostawy z
obiema wersjami. Przy montazu nalezy wigc zwréci¢ uwage na dobor
systemu pasujgcego do wymiennej gtowicy (patrz rys. ponizej)

Chtodziwo przeptywa z uchwytu do wymiennej gtowicy przez powierzchnie czotowa.

|F£‘/_T,E,:

- N

Uchwyt wymiennej gtowicy HFS

Wrzeciono gwintowane

lub

=]

Sworzen dokrecajacy

Doprowadzanie chtodziwa z przeptywem centralnym

HPR100/200

Wszystkie wymienione rozwiertaki muszg by¢ montowane z centralnym przeptywem chtodziwa.
Przeptyw chtodziwa nastepuje centralnie, a w przypadku HPR150 i HPR250 dodatkowo przez powierzchnig¢ czotowa.

Uchwyt wymiennej gtowicy HFS

Sworzen dokrecajacy

Wrzeciono gwintowane

lub

Nl ]
I !
—{EeE=—

HPR130/230

HPR131/231

el
=1

=

<

HPR180/280
— ><=H======== —_
HPR150/250

oy —
i

T

—
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Informacje dotyczgce obstugi systemu
HPR400

HPR400 stanowi system, w ktérym mozliwa jest szybka i ekonomiczna
wymiana narzedzia bezposrednio u klienta. Wymienne ptytki skrawaja-
ce sg wsuwane osiowo do przygotowanego gniazda ptytki skrawajgcej
i stabilnie mocowane w korpusie srubg TORX®. Zawsze zachowana jest
przy tym typowa jakos¢ obrdbki z doktadnoscig do pm.

Wymiana ptytek skrawajacych Uwaga:

Tylko dla przeszkolonego personelu.
Informacja:
Przy wymianie ptytek skrawajgcych konieczna jest wymiana wszystkich ptytek!

1. Oczysci¢ HPR400 za pomocg sprezonego powietrza i 2. Ostroznie wypchna¢ ptytke z gniazda ptytki skrawajacej 3. Informacja: W przypadku zabrudzenia oczysci¢ po-
szmatki. w kierunku osiowym i wyja¢ ja. Wyjaé pozostate ptytki wierzchnie styku ptytek skrawajgcych.
Wykreci¢ srube TORX®, obracajac jg w kierunku prze- skrawajace, powtarzajac kroki 1 2.
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara za pomoca odpo- Oczysci¢ gniazda ptytek skrawajgcych sprezonym po-
wiedniego wkretaka TORX®. wietrzem. Nastepnie prawidtowo oczysci¢ gniazda pty-
Po odkreceniu wyja¢ Srube TORX®. tek odpowiednim alkoholem.

4. Wiozy¢ nowa plytke skrawajacg do potowy do gniazda. 5. Informacja: Sruby TORX® dokrecaé tylko odpowiednim Wynik:
Nastepnie kciukiem lekko wepchnaé ptytke skrawajgca kluczem dynamometrycznym. Wszystkie ptytki skrawajgce sg wymienione i system
do gniazda i jednoczesnie przesunac ja osiowo w dét do HPR400 jest gotowy do uzycia.
potozenia koficowego. Dokreci¢ srube TORX® momentem dokrecania 3,1 Nm.

Aby zapobiec wypadnigciu ptytki skrawajgcej, zamoco-
wac jg za pomocg $ruby TORX®.
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Informacje dotyczgce obstugi systemu
HPR400 plus

Czteroostrzowe ptytki skrawajgce systemu HPR400 plus sg wykonane tak
precyzyjnie, ze rowniez w ich przypadku bez problemu mozliwe jest ich
obracanie lub wymiana na miejscu przez personel klienta.

Wymiana ptytek skrawajacych

Warunek:
Przed rozpoczgciem wymiany ptytek skrawajgcych nalezy oczyscié¢ narzgdzie.

2. Ostroznie wypchna¢ ptytke skrawajaca z gniazda w kie-
runku osiowym ku gorze i wyja¢ ja. Wyjaé pozostate
ptytki skrawajace.

1. Odkreci¢ srube TORX® PLUS przy uzyciu odpowiedniego
wkretaka, obracajac jg w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara. Nastepnie wyja¢ srube TORX® PLUS.

Informacja:
Przy wymianie ptytek skrawajgcych konieczne jest obroce-
nie lub wymiana wszystkich ptytek!

4. Wiozy¢ nowa lub obrécong ptytke skrawajgcg do poto-
wy do gniazda. Nastepnie kciukiem lekko wepchnaé
ptytke skrawajgcg do gniazda i jednoczesnie wsunac¢ ja
osiowo w dot do gniazda. Nastepnie zamocowad¢ ptytke
skrawajacg za pomocg $ruby TORX® PLUS.

Informacja:

Podczas obracania ptytki skrawajacej nalezy przestrzega¢
kolejnosci krawedzi skrawajacych, oznaczonej punktami
(od jednego do czterech).

757

Uwaga:
Tylko dla przeszkolonego personelu.

3. Oczysci¢ gniazda ptytek sprezonym powietrzem i prawi-
dtowo oczysci¢ gniazda ptytek odpowiednim alkoholem.
Oczysci¢ powierzchnie styku ptytek skrawajacych $rod-
kiem czyszczacym.

5. Dokreci¢ Srube TORX® PLUS podanym moment dokreca-
nia w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.

Informacja:

Sruby TORX® PLUS dokreca¢ tylko odpowiednim kluczem
dynamometrycznym. Moment dokrecania $rub TORX® PLUS
wynosi 3,5 Nm.

Wynik:
Wszystkie ptytki skrawajace s3 wymienione i narzedzie jest
gotowe do uzycia.
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Informacje dotyczace -
regulacji rozwiertakow
jednoostrzowych WP

1| Ptytka skrawajaca
2| Klin regulacyjny 3
3 | Trzpien gwintowany —
4 | Wrzeciono gwintowane

5 | Plytka mocujaca

1. Obrdci¢ oba trzpienie gwintowane o V2 obrotu w 2. Odkreci¢ ptytke mocujgcy: 3. Wyja¢ plytke skrawajgca.
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. obroci¢ wrzeciono gwintowane o 2-3 obroty z obu
stron w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek 4. Oczyscic¢ ptytke skrawajacg i gniazdo ptytki
zegara (plytka skrawajaca skierowana w dof). skrawajacej.

5. Zwroci¢ uwage na proste ustawienie klinow 7. Przycisna¢ i przytrzyma¢ ptytke skrawajacg i dokreci¢ 9. Ustawi¢ przedni i tylny wymiar regulacyjny na
regulacyjnych. wrzeciono gwintowane wymaganym momentem przemian za pomocg trzpieni gwintowanych.
dokrecania z obu stron w kierunku zgodnym z ruchem Pochylenie ku tytowi ok. 1 um/mm.
6. Wtozy¢ nowg lub obrocong ptytke skrawajgca wskazéwek zegara.
do gniazda.

8. Obrocic oba trzpienie gwintowane o 4 obrotu w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara.

INFORMACJA:

Zestawienie momentow dokrecania w formacie PDF znajduje si¢ na stronie internetowej MAPAL:

www.mapal.com = Mediateka = Instrukcje i informacje dotyczace obstugi = Ogdlne informacje techniczne = Momenty dokrecenia dla $rub mocujacych MAPAL



Informacje dotyczace regulaci
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rozwiertakow jednoostrzowych HX

Wielkos¢ 2 i wielkos¢ 3

1| Ptytka mocujaca
2 | Wrzeciono gwin-
towane

5| Klin regulacyjny

3 | Ptytka skrawajgca HX

4 | Kaseta

Wymiana i regulacja ptytek skrawajacych

1. Obrocic¢ przedni i tylny trzpien gwinto-
wany o pét obrotu w lewo.

5. W celu regulacji zgrubnej nalezy obréci¢

przedni i tylny trzpien gwintowany o
¢wierd¢ obrotu w prawo.

2. Informacja: Do odkrecania nalezy uzy¢

dwoch kluczy. W celu odkrecenia ptytki
mocujacej i kasety nalezy obrocic¢ wrze-
ciono gwintowane w kierunku zgodnym i
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

6 | Trzpien gwintowany

3. Wyja¢ ptytke skrawajaca i kasete. Oczy-

Sci¢ ptytke skrawajaca, kasete i gniazdo
ptytki skrawajgcej (nie uzywac sprezo-
nego powietrza, uwzgledni¢ kliny requ-
lacyjne). Obrocié¢ ptytke skrawajacg o
60° lub wiozy¢ nowg ptytke do kasety.
Ponownie zamontowa¢ kasete.

4. Informacja: Do dokrecania nalezy uzy¢

dwdch kluczy. Dosunaé ptytke skrawaja-
cq i kasete do tylnego ogranicznika i kli-
na regulacyjnego. Obroci¢ wrzeciono
gwintowane od gory w prawo i od dotu
w lewo i dokrecic.

Dla uproszczenia obstugi i zagwarantowania stabilnosci ustawienia zalecamy uzycie przyrzadu do ustawiania narzedzi MAPAL.

7. Skalibrowa¢ MAPAL MASTERSET trzpie-
niem regulacyjnym (nalezy zamowic od-

dzielnie). Trzpien regulacyjny ma naj-
mniejszy wymiar otworu.

Szczegdtowe instrukcje dotyczace regulacji

znajduja sie¢ w instrukcji obstugi urzadze-
nia.

8. Ustawi¢ przedni i tylny wymiar regula-

cyjny na przemian za pomocg trzpieni
gwintowanych. Pochylenie ku tytowi
wynosi ok. 0,005 do 0,010 mm.

9. MAPAL UNISET: Do wygodnej regulacji rozwiertakow MAPAL oferuje elektroniczny
przyrzad do ustawiania narzedzi w wersji pionowej i poziome;j.
Wiecej informacji znajduje sie w katalogu ,USTAWIENIA | POMIARY |

WYDAWANIE NARZEDZI".
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Informacje dotyczgce obstugi systemu EasyAdjust

Wymiana i regulacja ptytki skrawajacej Uwaga: Procedura wykonywana wytacznie
przez przeszkolony personel.

System EasyAdjust umozliwia prostg i szybka
wymiane ptytek skrawajgcych. Do wymiany
ptytki skrawajacej i wyregulowania jej z do-
ktadnoscig do pm wystarczy kilka krokdw.

1. Odkreci¢ klin regulacyjny za pomoca klucza imbusowego 2. Informacja: Do odkrecenia potrzebne sg dwa klucze im-
i obrdci¢ go o pét obrotu w kierunku przeciwnym do ru- busowe.
chu wskazéwek zegara.
Aby poluzowa¢ pazur zaciskowy, nalezy obréci¢ klucz
imbusowy 1 w kierunku przeciwnym do ruchu wskazo-
wek zegara, a klucz imbusowy 2 w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara.

3. Docisng¢ kasete wraz z klinem regulacyjnym do przodu 4. Wyja¢ ptytke skrawajacq z kasety.
w kierunku narzedzia.
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Pazur zaciskowy z Ptytka skrawajaca HX z Pazur zaciskowy z wrze- | Plytka skrawajaca TEC z
wrzecionem gwinto- karbem mocujacym cionem gwintowanym karbem mocujacym
wanym Kaseta Kaseta
Precyzyjny trzpien Trzpien gwintowany i klin Precyzyjny trzpien Trzpien gwintowany i klin
prowadzacy regulacyjny prowadzacy regulacyjny
1
2
5. Wymieni¢ lub obrdci¢ ptytke skrawajaca. Nastepnie wio- 6. Informacja: Do dokrecenia potrzebne sg dwa klucze im- 7. Informacja: Kontynuowac¢ pomiar wystepu albo pomiar
2y¢ ptytke do kasety. busowe. bezwzgledny.
Aby dociggna¢ pazur zaciskowy, nalezy obréci¢ klucz Zamocowa¢ narzedzie w chwycie przyrzadu do ustawia-
imbusowy 1 w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek nia narzedzi. Przesuna¢ czujnik do najwyzszego punktu
zegara, a klucz imbusowy 2 w kierunku przeciwnym do listwy prowadzacej i wyzerowa¢ w tym miejscu wartos¢
ruchu wskazéwek zegara. pomiarowa.
8. Przesuna¢ czujnik do najwyzszego punktu ptytki skra- 9. Wyregulowa¢ wystep lub wymiar bezwzgledny ptytki skrawajacej, obracajgc trzpien gwintowany za pomocg klucza im-
wajacej. busowego w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara.
Wynik:

Zadany wystep lub wymiar bezwzgledny plytki skrawajacej jest ustawiony.
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Instrukcja montazu i requlacji
rozwiertaka zewnetrznego
z systemem EA

Wymiana plytki skrawajacej

1. Obroci¢ obie Sruby mocujgce TORX® w kierunku prze- 2. Ustawi¢ ptytke skrawajaca z powrotem w potozeniu 3. Obréci¢ wrzeciono gwintowane o 1,5 obrotu w
ciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wyja¢ kasete. podstawowym: Obroci¢ Srube regulacyjng z powrotem o kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
pot obrotu w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.
4. Wyja¢ ptytke skrawajaca TEC. Oczysci¢ gniazdo plytki i 5. Wtozy¢ nowa lub obrécona ptytke skrawajaca do 6. Recznie dokreci¢ wrzeciono gwintowane pazura za-
ptytke skrawajacg TEC. gniazda, zwracajac uwage docisk osiowy i pro- ciskowego w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
mieniowy. Lekko popchna¢ kasete z ptytka skra- zegara.

wajaca do tytu w kierunku przeciwnym do kierun-
ku regulacji.




Regulacja plytki skrawajacej
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7. Ustawi¢ wymiar koncowy zgodnie z oznakowaniem na kasecie i wyzerowa¢ czujnik.

A~

8. Umiescic¢ czujnik w najwyzszym punkcie ptytki skrawajacej TEC. Obracac srube regulacyj-
na w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az wskazéwka zegara bedzie wska-

zywac zero.

Montaz

9. Wrtozy¢ kasete do gniazda. Lekko dokreci¢ obie $ruby
mocujace TORX®. Nastepnie dokreci¢ Sruby mocujace

TORX® momentem 2,8 Nm.

763



764

OBROBKA OTWOROW | Aneks techniczny

Wyszukiwanie | rozwigzywanie problemow - narzedzia
rozwiercania precyzyjnego i rozwiertaki state

Brak okragtosci otworu - zjawisko nieregularne

do

Przyczyny

Narzedzie do rozwiercania

precyzyjnego Rozwiertak wieloostrzowy

Ustawiony zbyt duzy wystep -

= fz za maty [ vc za duza

Za duze wyprzedzanie

Rozwiazanie

Sprawdzi¢ [ wyregulowac¢ ustawienie narzedzia

Wyregulowa¢ parametry skrawania (zalecenia - patrz katalog)

Sprawdzi¢ wyprzedzanie

Brak okragtosci otworu - zjawisko powtarzalne

Przyczyny

Narzedzie do rozwiercania

precyzyjnego Rozwiertak wieloostrzowy

Element zamocowany (typowy wieloboczny uchwyt szczekowy)

Element o niesymetrycznych przekrojach poprzecznych

Rozwiazanie

Sprawdzi¢ zespot [ docisk

Zmniejszy¢ cisnienie skrawania (wigksze pochylenie, mniejsza
liczba ostrzy, bardziej stromy nakrdj, mniejszy posuw)

Otwor za duzy

Przyczyny

Narzedzie do rozwiercania

precyzyinego Rozwiertak wieloostrzowy

Btad bicia zbyt duzy
Niewtasciwe pozycjonowanie

Narost

Wibracje [ stukanie

Zbyt duzy wystep -
Niewtasciwa Srednica narzedzia

Rozwiazanie

Sprawdzi¢ bicie [ zastosowa¢ adapter centrujacy

Sprawdzi¢ potozenie otworu

Zwiekszy¢ ve, sprawdzié¢ chtodziwo [ sprawdzi¢ dobdr materiatu
skrawajgcego [ sprawdzi¢ dobor nakroju (zalecenia - patrz
katalog)

Wyregulowa¢ parametry skrawania [ naddatek (zalecenia -
patrz katalog)

Sprawdzi¢ [ skorygowac¢ ustawienie Srednicy

Sprawdzi¢ $rednice

Otwor za maty

Przyczyny

Narzedzie do rozwiercania

P Rozwiertak wieloostrzowy

Zuzycie ostrza/ostrzy
Sprawdzi¢ gtebokos¢ skrawania ap (obrobka wstepna)

Element cienkoscienny (odksztatcenie sprezyste elementu)

Zbyt maty wystep -

Rozwiazanie

Wymieni¢ [ ponownie przeszlifowa¢
Wyregulowa¢ gtebokos¢ skrawania, zalecenia - patrz katalog

Zmniejszy¢ sity skrawania (zwiekszy¢ pochylenie, zmniejszy¢
liczbe ostrzy, bardziej stromy nakrdj, mniejszy posuw)

Sprawdzi¢ [ wyregulowac¢ ustawienie

Wilot otworu stozkowy | Wylot otworu stozkowy

Przyczyny

Narzedzie do rozwiercania

TeCyeyneo0 Rozwiertak wieloostrzowy

Btad bicia zbyt duzy
Problem pozycjonowania [ przesuniecie osi

Zbyt duze przekroczenie dtugo-
Sci otworu

Za duze wyprzedzanie -
Za wysokie cisnienie chtodziwa

Rozwiazanie

Sprawdzi¢ bicie [ zastosowa¢ adapter centrujacy
Sprawdzi¢ pozycje obrobki wstepnej lub prostoliniowos¢ osi

maks. dtugo$¢ nakroju + dtugosé¢ otworu przekroczona o T mm
na wylocie

Sprawdzi¢ wyprzedzanie
Obnizy¢ cisnienie chtodziwa
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Nieprawidtowa powierzchnia otworu - zjawisko nieregularne

Przyczyny Rozwiazanie

Narzedzie do rozwiercania f .
precyzyjnego Rozwiertak wieloostrzowy
Sprawdzi¢, w razie potrzeby wymieni¢ narzedzie/ostrza

et f copichzeii Parametry skrawania - patrz zalecenia w katalogu
Za maty naddatek Sprawdzi¢ obrobke wstepna i naddatek

Sprawdzi¢ doptyw chtodziwa [ MMS i zawarto$¢ oleju

el e Sprawdzi¢ dobér chtodziwa | dodatku do danej obrébki
Zaktécone usuwanie wioréw Zwiekszy¢ cisnienie chtodziwa [ zmieni¢ geometrie ostrza

Zuzycie Wymiana ostrzy/narzedzia

Sprawdzi¢, czy kombinacja chwytu/adaptera i narzedzia jest

Niewywazenie L .
odpowiednio wywazona

Nieprawidtowa powierzchnia otworu — zjawisko regularne

Przyczyny Rozwigzanie

Narzedzie do rozwiercania Rozwiertak wieloostrzowy

precyzyjnego
Przesuniecie osi / niewtasciwe pozycjonowanie Sprawdzi¢ przesuniecie i potozenie otworu
fz za maty [ vc za duza Wyregulowa¢ parametry skrawania (zalecenia - patrz katalog)
krytyczny stosunek $rednicy do dtugosci Sprawdzi¢ krytyczny stosunek $rednicy do dtugosci

Zmieni¢ parametry skrawania, sprawdzi¢ dobor nakroju

Oddziatywanie wrzeciona i jednostki napedowej (2 e - i b )

Niewywazenie Czy kombinacja chwytu/adaptera i narzedzia jest odpowiednio wywazona?
Za mate pochylenie sprawdzi¢ [ wyregulowac
Zbyt duzy wystep sprawdzi¢ [ wyregulowac

Nieprawidtowy przebieg otworu / ksztatt walcowy

Przyczyny Rozwiazanie

Narzedzie do rozwiercania ! .
orecyzyinego Rozwiertak wieloostrzowy

Konsultacja z dziatem specjalistycznym [ specjalistg ds.
produktu Sprawdzi¢ [ wyregulowaé

Konsultacja z dziatem specjalistycznym [ specjalistg ds.
produktu

Konsultacja z dziatem specjalistycznym [ specjalistg ds.
produktu

Wadliwa obrébka wstepna
Nieodpowiednia geometria nakroju lub narzedzie

Niewtasciwa strategia obrobki

Catkowite wytamanie nakroju - zjawisko ogdlne Konsultacja ze specjalistg ds. produktu / pracownikiem MAPAL

Przyczyny Rozwigzanie

NerRille lo ralaeaie Rozwiertak wieloostrzowy

precyzyjnego
Usuwanie wiorow Zwiekszy¢ cisnienie chtodziwa [ geometria ostrza
Za duze [ za mate pochylenie sprawdzi¢ [ wyregulowaé
Za duzy naddatek ap sprawdzi¢ [ zmieni¢
Zbyt silne zuzycie Wymiana ostrzy/narzedzia
Wibracje Ustali¢ i wyeliminowa¢ przyczyne
Nieprawidtowe parametry skrawania Wyregulowaé¢ parametry skrawania (zalecenia - patrz katalog)

Za duze wyprzedzanie W razie potrzeby zmniejszy¢ wyprzedzanie
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Ogolne wzory dotyczgce obrobki skrawaniem — powiercanie

Predkos¢ i posuw

1 Ve - 1000
Predkos¢ obrotowa n = [ _ ] n =
min 7 - De
m T Deon
Predkos$é skrawania Ve = [ ] Ve =—(———
min 1000
mm
Predkosé posuwu VE = [ : ] vi = f,-zn
min
Vf
Posuw na ostrze f, = [ mm ] f, =
Z-'Nn
Posuw f =[mm] f =f,-z
Liczba ostrzy z

Sita skrawania

. _ A . FewN
Sita skrawaniaF. Fc =A-ke=b-h-kc ke w N/mm?

Specyficzna sita kc _ [ kc 1.1 ]

skrawania h mc
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Parametry wiora — powiercanie

Oprécz wiasciwej sity skrawania materiatu obrabianego, o sile skrawania decyduje zasadniczo przekroj wiora A.
Istotne wielkoSci stanowia w tym zakresie: posuw na ostrze f; i gfgbokos¢ skrawania ap.

Obowiazujg nastepujace zaleznosci:

Na rysunku przedstawiono przekrdj widra A podczas nawiercania.

Posuw f =[mm] f =f,-z ;
i \
: o |
Kat przystawienia K = [] K = |
2 A \
|
a \
Szerokos¢ widra b = [mm] b = : P 1
sin x 7\\ |
E— i
|
Grubosé wiéra h =[mm] h = f,-sink ﬂ b \ &
T \
7 | 2
(D - d) i ;
Gtebokos¢ skrawania ap = [mm] ap =
2 D
Przekroj wiora podczas (ELIL A [mm?] A = ( ) z lub A = ap- f,

cania y)
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Obliczenie sity skrawania - powiercanie

W uproszczeniu

280
9 72 wstepnie
nawiercona

Przyktad obliczen:

Nawiertak @ 80 mm;
Z = 5; wstepnie nawiercona @ 72 mm,

Materiat: EN-GJL-250
ke1.1* = 1160, Mc = 0,26

K =90° ve = 200 m/min, fz = 0,2 mm
Stepienie 30%
Wzor podstawowy Obliczenie Wynik
V¢ - 1000 200 - 1000 .
1. Predko$¢ obrotowa N = ——— = — n =800 1/min
n-D m - 80
. (D-d) (80 - 72)
2. Giebokos¢ skrawania ap = ————— ap = f ap = 4mm
2
3. Przekrdj widra A = ap-f-z A =4mm-02mm-5 A = 4mm?
4. Grubo$¢ widra h =f,-sink h = 0,2 mm-sin90° h = 0,2 mm
k Kt k 1169 ke = 1763 N/mm?

5. Specyficzna sita skra- K¢ = ————— c = —— c = mm

wania h m¢ 0,2 026 o

bez wskaznika ste- ze stepieniem 30%:

pienia 1763 N/mm? x 1,3 =

2292 N/mm?

6. Sita skrawania Fe =A-ke=b-h-kec Fe = 4 mm’-2292 N/mm’ Fe = 9,17 kN
7. Moment skrawania dm 0,076 m

dm = przecietna éredni-M¢ = Fe Mc = 91673 N —— M¢e = 348,3 Nm

ca w metrach 2 2

2-t-n-M 2 -1 - 800 min'- 3483 Nm

8. Wydajnosé skrawania Pc = S Pe = P. = 29,2 kW

60s

* Wartos¢ z obliczen sity skrawania, WTO GmbH

Informacja: Nie uwzgledniono sprawnosci napedu gtéwnego wrzeciona.
Istnieje mozliwos¢ skorzystania z odpowiednich obliczen wydajnosci dokonanych przez

MAPAL.
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Wybor obrabiarki

Porownanie w oparciu o moment obrotowy i moc obrabiarki Wrzeciono z silnikiem (rysunek 1)

o ) . ) Moment obrotowy (Nm) Moc (kW)
Ponizej przedstawiamy dwa wykresy predkosci obrotowej/mocy.
W zaleznosci od maszyny nalezy ustali¢ liczbe ostrzy i parametry 35 kW 100 %

. 40

skrawania. 630
W przykfadzie obliczeni i iinik 400 .

przyktadzie obliczeniowym maszyna z wrzecionem silnikowym 200 187 Nm 100 % Y e ————-120
nie jest odpowiednia, poniewaz w jej przypadku przy predkosci ob- - 4 10
rotowej 800 obr./min moment obrotowy wynosi tylko 187 Nm, a 160 8
moc ok. 20 kW (rys. 1). )

100 \ 5

3,15
40 2
4 T

1000
1600
4000
10.000

= Przebieg momentu obrotowego w Nm Predkos¢ obrotowa [min™]
= Przebieg mocy w kW
----- Linie pomocnicze do odczytu

Wrzeciono z przektadnig (rysunek 2)

Rozwigzanie:

- ) : . Moment obrotowy (Nm) Moc (kW)
Albo zmniejszy¢ liczbe ostrzy, obnizy¢ predkos¢ skrawania i
posuw, podzieli¢ skrawanie na dwa narzedzia, albo wybra¢ ma- 42 kW 100 %
szyne o wiekszej mocy (np. z wrzecionem przektadniowym, rys. 2) il el ety ————|—140

630 | | 400 Nm 100 %
400 30
200 N 20
/ \ 10
/ \ 8

100 s
/ 3,15

40

160

1000
1600
4000
10.000

Predko$¢ obrotowa [min™']

Przyktadowe wykresy sg przedstawione w sposob uproszczony.
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Wartosci orientacyjne minimalnych srednic powiercania -

ptytki promieniowe
W zaleznosci od liczby ostrzy i ptytki skrawajgcej

2 min

ap

2 min

) /V@A

Ostrza nawiercajace promieniowe szlifowane na ostro

Ksztatt WSP Wielkos¢ WSP Liczba ostrzy Uwagi
0603 0973 1204
S (90°) Minimalna $rednica nawiercania przy k 85°
17 25 28 1
17 25 31 2 L i i
Odpowiednie do wykonywania otwordw przelotowych
23 32 39 3
31 43 53 4
51 63 73 5
0602 0973 1204
C (80°) Minimalna $rednica nawiercania przy k 90°
17 24 28 1
18 26 33 2 o _ _
Odpowiednie do obrobki krawedzi 90°
23 34 41 3
31 45 54 4
49 63 77 5
06T1 0902 1102 1613
T (60°) Minimalna $rednica nawiercania przy k 90°
15 17 17 24 1
18 21 24 37 2 Warunkowo odpowiednie do wykonywania otworéw przelotowych i
21 25 28 43 3 obrébki krawedzi 90°
27 34 37 57 4
37 51 67 76 5

Wymiary podano w mm.
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Wartosci orientacyjne minimalnych srednic powiercania -
ptytki styczne

W zaleznosci od liczby ostrzy i ptytki skrawajgcej

o min

Ostrza nawiercajace styczne szlifowane na ostro

Ksztatt WSP Wielkos¢ WSP Liczba ostrzy Uwagi
0603/0604 0973/0905 1204/1206
C (80°) Minimalna srednica nawiercania przy k 80° i 90°
28 41 54 1
28 41 54 2 Odpowiednie do wykonywania otyvoréw przelotowych i obrobki
krawedzi 90°
30 4 54 3
40 56 64 4
59 84 94 5

Ostrza nawiercajace styczne szlifowane szlifem okragtym

Ksztatt WSP Wielkos¢ WSP Liczba ostrzy Uwagi
0604 0905 1206
C (80°) Minimalna $rednica nawiercania przy k 80° i 90°
40 65 78 1
40 65 78 2 Odpowiednie do wykonywania ot\_/voréw przelotowych i obrébki
krawedzi 90°
40 65 78 3
4 65 78 4
64 86 102 5

Ostrza nawiercajace styczne szlifowane szlifem okragtym i ostrym

Ksztatt WSP Wielkos¢ WSP Liczba ostrzy Uwagi
0604 0905 1206
F (70°) Minimalna $rednica nawiercania przy k 80° i 90°
22 30 40 1
22 30 40 2 Odpowiednie do wykonywania ot\_Nor(')w przelotowych i obrobki
krawedzi 90°
31 43 53 3
42 56 67 4
64 83 99 5

Wymiary podano w mm.
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ldentyfikacja | rozwigzywanie problemow

Postacie zuzycia ptytek skrawajgcych

Postac¢ zuzycia

Dziatania zaradcze

Zuzycie powierzchni przytozenia

styczna promieniowy

- Obnizy¢ predkos¢ skrawania
- Wybra¢ bardziej odporny na zuzycie rodzaj materiatu skrawajacego

Zuzycie rowkowe

styczna promieniowy

- Zmniejszy¢ posuw

- Obnizy¢ predkos¢ skrawania

- Wybra¢ bardziej odporny na zuzycie rodzaj materiatu skrawajgcego
- Stosowa¢ chtodziwo

Zuzycie ztobkowe

styczna promieniowy - Obnizy¢ predkos¢ skrawania
- Wybra¢ mniejszy kat przystawienia
- Zmniejszy¢ posuw

Narost

styczna promieniowy - Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

- Zwiekszy¢ posuw
- Wybra¢ geometrie utatwiajacg skrawanie (ostre krawedzie skrawajgce)

Wykruszenia

styczna promieniowy

- Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania

- Zmniejszy¢ posuw

- Wybra¢ bardziej ciggliwy gatunek weglika

- Wybra¢ silniejszg geometrie

- Poprawié¢ stabilno$¢ (np. krétkie narzedzie)

- Chtodzenie, ciggte lub suche (unikaé¢ szoku termicznego)

Pekniecie ostrza

styczna promieniowy

- Zmniejszy¢ posuw

- Zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania

- Wybra¢ silniejszg geometrie ptytki skrawajacej
- Wybra¢ bardziej ciggliwy gatunek weglika

- Wybra¢ grubszg ptytke skrawajaca




Przyktady praktyczne - rozwigzywanie probleméw podczas nawiercania
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Otwor za duzy

Przyczyna?
- Za duza sSrednica narzedzia
- Za wysoka predkos¢ skrawania
- Zbyt duzy posuw
- Bfad bicia zbyt duzy
- Nieréwnomierny nakroj
- Nieodpowiednie chtodziwo

Otwor za maty

Przyczyna?
- Zuzycie narzedzia
- Za niska predkos¢ skrawania
- Zbyt maty posuw
- Obrabiany materiat ciggliwy,
kurczy sie po obrébce
- Za maty naddatek

- Nieprawidtowa obrébka

Stozkowy przebieg Nieprawidtowa

otworu powierzchnia otworu
Przyczyna? Przyczyna?
- Bfad bicia zbyt duzy - Nieodpowiednie chtodziwo
- Nieprawidtowy nakrdj - Narost na ostrzu

Tepe narzedzie lub wykruszenie
ostrza

- Nieprawidtowe usuwanie wiérow

- Zbyt duze niewywazenie resztkowe

wstepna

W otworze sg odpryski

Przyczyna?
- Narost na ostrzu
- Tepe narzedzie
- Nieodpowiednie chfodziwo
- Btad bicia zbyt duzy

- Zbyt duze niewywazenie resztkowe

- Nieprawidtowa konfiguracja
zespotu

W otworze widoczne s3
rysy posuwowe

Przyczyna?

- Tepe narzedzie lub wykruszenie

ostrza
- Narost na ostrzu
- Nieodpowiednie chtodziwo

Zaokraglony ksztatt
otworu

Przyczyna?
- Nieprawidtowe zamocowanie
obrabianego przedmiotu

§! [g
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Piktogramy
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Wiercenie w petnym
materiale

>

9959

Wiercenie w petnym
materiale

¢

Wiercenie i rozwier-
canie w jednym
kroku roboczym

Py

Wiercenie
poprzeczne

Otwor pod gwint

Tolerancja $rednicy

Nawiercanie

g

Obrdbka z wysokim
posuwem

®

S

Skosny wlot otworu

%

IT7

Otwor pilotujacy

Wiertto stopniowe

Obrobka z duzg
predkoscig

Skosny wylot otworu

Maksymalna
osiggalna tolerancja
otworu 2IT

Doprowadzenie

&

180°

H7

Wiercenie gtebokich
otworow

Wiercenie otwordw
w pakietach

Ptaskie dno otworu

Seria preferowana
w tolerancji H7

) B Minimalna g’fgbokoéc’_ M]
i 7t F
G"“d szllfowa.ma 3XD nawiercania * . chtodziwa acze CFS
narzedzia 6
g@ Z ptytka skrawajaca @ ’ EA.II_ZJSCC podziatu @ Ztacze TTS-100 %@ Ztacze TTS-300
TTS-100 TTS-300
HA Typ chwytu HA HB Typ chwytu HB HE Typ ch HE
yp chwytu yp chwytu yp chwytu
|-I wedtug DIN |_I wedtug DIN l-l wedtug DIN
DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Rozwiercanie i rozwier- —— i | — eni
. . g Otwor przelotowy Otwor nieprzelotowy € OSIOWY Sﬁégm mo C Promlemo.wy'/-lsl.:ysstem
canie precyzyjne E cowania — mocowania
Seria preferowana Maksymalna Tolerancja Srednicy 1 Rozwiertak
H7 P . IT7 osiggalna tolerancja G - szlifowania nozwierta
w tolerancji H7 rind . jednoostrzowy
otworu 2IT narzedzia _
i Ptytka skrawajaca D Doprowadzenie chto- 1
E WP "\ dziwa Ztacze HFS Ztacze modutowe
6 [ (]
U MK HA HE
3cze z chwytem Chw .
. . yt cylindryczny Typ chwytu HE
“ Ztacze HSK-A l-l s’t;l)ékowvm Morse'a |-I HA wedtug DIN |-I wedtug DIN
HSK-A (MK) DIN 6535 DIN 6535

Chwyt cylindryczny
z powierzchnig

mocujacy
P DIN  Pogtebiacze o NP
Pogtebianie > 335C  stozkowe wg DIN 90 Pogtebianie 90

Konfiguracja

Produkt z mozliwoscia
konfiguracji parametrow
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Piktogramy

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

erfor Performance Line:

ance| Narzedzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastosowania,
zapewnia wysoka produktywnos¢ w produkgji seryjnej

Klasa produktu

Expert Line:

rt Narzedzia specjalistyczne do wybranych zastosowan,
xpel Ve )

maksymalna precyzja i produktywnosé¢

. Wysoce przydat-
Grupa materiatlowa > nyy przy ; Warunkowo przydatny

Przyktad Standardowa tabela grupy materiatowej

123 456M1 2 381 23N1234S12345H123
EEEN =N~

Przyktad Tabela grupy materiatowej dla metali niezelaznych i materiatow lekkich
1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 41 42 43 & 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53
| | | =
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Grupa materiatowa wg MAPAL

Grupa materia- Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Czesto obrabiane materiaty
towa twardos¢
[N/mm?] [HRC]
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 N/mm? 10122 (S235/St 37), 10401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Stale konstrukeyjne, 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? 12379 (X153CrMoV/12) 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 ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS <500 N/mm?  6JS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS <800 N/mm?  GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GIS-800-8 (ADI 800)
K2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 N/mm?  GJ5-900-2 (GGG-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GIS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 N/mm?  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 N/mm?  GIV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
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, CuAIgMn3
N3.1  Grafit, > 8 ym
N3.2  Grafit, < 8 pm
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 wioknem 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 (MMCQ) CeramTec AD-403 (AISi9MgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TiC/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, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cel (core made of Alloy 5052/5056)
C5.1  Potaczenie warstwowe (Stack), potgczenie 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), potaczenie niemetal-niemetal CFK-CFK
C5.4  Pofgczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal niezelazny-metal niezelazny Aluminium-aluminium
C5.5 Potgczenie warstwowe (Stack), potaczenie metal-metal niezelazny Aluminium-tytan
C5.6  Potgczenie 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 [ saa Nikiel, niestopowy i stopowy <900 N/mm?  1.3912 (Invar, Ni36)
= 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
[S5 S5 Stopy wolframu i molibdenu
" 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
W H3.1 Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na Scieranie, GJN

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