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—LEAD FREE—

STOPY ALUMINIUM

JAK OBRABIAC .
PRZYDATNE WSKAZOWKI DOSKONALEJ WYDAJNOSCI



ZWYKLY STOP OBRABIALNE

ALUMINIUM STOPY ALUMINIUM
e Wymagane wiele przestojow e obrobka 24-godzinna przy
maszyn w celu oczyszczenia ograniczonej obecnos¢ operatora
obszaru roboczego e Wiecej detali w krotszym czasie
e Staba produktywnosé e Zmniejszone koszty produkcji
e Wyizsze koszty produkcji e Maszyna dostepna na
e Maszyna zajeta przez dtuzszy czas dodatkowe zamowienia

STOPY DEDYKOWANE DO OBROBKI przez Eural

6026 & 2033 & 2077

LEAD FREE

JAK OSIAGNAC MNIEJSZE WIORY W STOPACH Eural [(1F:\o¥ 3135

Uzyskanie matych widérow podczas obrébki jest wynikiem potgczenia czterech
czynnikow:

1. Surowiec

2. Smary i chfodziwa
3. Wkiadki

4. Parametry obrébki

Wszystkie powyzsze sg rownie wazne.

Dlatego chcemy zapewnic krdtki i przydatny przewodnik, jak uzyska¢ najlepsze wyniki
obrébki stopow 6026, 2033 i 2077 (RFARINSES Eural.



1. SUROWIEC

Wybér surowca ma kluczowe znaczenie, poniewaz kilka czynnikéw wptywa na
okreslenie preta, ktory moze wytworzy¢ maty wioér.

Elementy tamliwe: sg to pierwiastki miedzymetaliczne o niskiej temperaturze
topnienia.

Odpowiednio zwymiarowane i roztozone w stopie stanowig element nieciagtosci,
ktory dzieki réznej reakcji na ciepto wytwarzane przez tarcie narzedzi skrawajgcych
zapewnia tamanie widréw.

Oto trzy pierwiastki:
OtOW (Pb)
CYNA (Sn)
BIZMUT (Bi).

Sposrod wszystkich stopdw automatowych mogg one wystepowaé pojedynczo lub w
potgczeniu.

Otéw od lat jest przedmiotem uwagi europejskich organdw regulacyjnych, poniewaz
jest uwazany za niebezpieczny dla zdrowia ludzkiego i srodowiska. Z tego powodu w
ostatnich latach, Eural opracowat stopy aluminium LEAD FREE.

Eural zdecydowat sie rowniez nie uzywaé cyny (Sn), poniewaz ze wzgledu na jej
kruchos¢ topi sie w stosunkowo niskiej temperaturze (140°C) i moze powodowac
porowatos¢ i ostabienie obrabianych elementdw.

2. SMARY | CHtODZIWA

Rola smardw i chtodziwa ma kluczowe znaczenie dla wydajnosci obrébki.

Eural zaleca, jesli to mozliwe, stosowanie czystego oleju. Zastosowanie emulsji
moze negatywnie wptynac na tworzenie sie i famanie widréw, dlatego konieczne
bytoby zmniejszenie procentu chtodzenia.

Ciecz powinna ufatwié¢ odprowadzanie wiéréw poprzez oczyszczenie obszaru roboczego.
Jednak nadmierna obecno$¢ wody moze zwiekszy¢é efekt chtodzenia, ograniczajac
wtasciwe rozchodzenie sie ciepta, ktore jest konieczne, aby elementy niskotopliwe mogty
tamaé wior.



3. WKtADKI

TOCZENIE — TORNITURA — TURNING — DREHEN — TOURNAGE — TORNEADO

Oferta narzedzi do obrébki aluminium jest dos¢ skromna i w
e wielu przypadkach niewystarczajgca dla pretéw wyciskanych
i ciggnionych ze stopow aluminium.

Eural zaleca do operacji toczenia:

e dodatnie ptytki ksztattowe do toczenia
e wktadki do stali i stali nierdzewnej (P / M)

,"\ WKtADKI DODATNIE
(typ B/ C5-7 ° zgodnie z 1ISO 1832)
e mniejsze sity skrawania i wibracje

e lepsze wykonczenie

KAT NACHYLENIA

Najlepszy kat natarcia to taki, ktéry pozwala na wieksze i bardziej rownomierne
rozprowadzenie ciepta wytwarzanego podczas toczenia. Jesli jest dobrze roztozony
miedzy czescig, wktadka i widérem, bedzie miat tendencje do rozpadania sie na mate
fragmenty.

WKLADKA P/M

WKLADKA N

Ptytki potocznie zwane N i Ptytki P / M, ktore powinny by¢ bardziej
zaprojektowane specjalnie do obrébki odpowiednie do obrébki stali i stali
aluminium, majg kat natarcia, ktory nie nierdzewnej, s3 idealne do toczenia
pozwala na odpowiednie i wystarczajgce pretow ze stopéw aluminium Eural

rozprowadzenie ciepta podczas toczenia. DA IHIR Ciepto wytwarzane przez
Dlatego famanie sie widréw jest tarcie narzedzia jest wieksze i dobrze
zagrozone, tworzgc dtugie i krecone wiory. rozprowadzane, co ufatwia famanie

wiorow na mate kawatki.

M N

8-18°
KAT NACHYLENIA




RNAGE — TORNEA

Przy tych samych parametrach obrdbki, ponizej pokazujemy, jak zmienia sie wiér w
stopach Eural (RF:DRINET w zaleznosci od typu zastosowanych ptytek.

Predkos¢ skrawania (vc¢) 200 m/min
Posuw (f) 0,2 mm/ obrot
Gtebokos¢ ciecia (a) 1 mm

6026
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LEAD FREE

ZALECA EURAL

OBROBKA ZGRUBNA / TOCZENIE SREDNIE P/M
WYKONCZENIE M




WIERCENIE — FORATURA — DRILLING — BOHRUNG - FORAGE — BARRENADO

Stopy Eural [(MF:\DEEINAS pojawiajg sie dla ich doskonatej wydajnosci wiercenia
zapewniajgcej znacznie wyzsze szybkosci posuwu.

Predkos¢ skrawania (vc) 150 — 600 m/min

Posuw (f) 0,2 — 0,8 mm/obrot

i _ Eural zaleca, jesli to mozliwe, uzywanie wiertta z
ptytkami wymiennymi, poniewaz podobnie jak w

przypadku toczenia, umozliwiajg one swobode

montazu ptytek najbardziej odpowiednich dla

odpowiedniego usuwania wiérow, a tym samym
lepszej ogdlnej wydajnosci.

FREZOWANIE — FRESATURA — MILLING — FRASEN — FRAISAGE — FRESADO

Wydajnos¢ frezowania czotowego i profilowego
nigdy nie stanowi duzego problemu podczas
obrébki stopéw aluminium.

Zaletg stopow Eural [HDERINAS jest gtownie
frezowanie boczne lub wykonywanie zamknietych

rowkow dzieki doskonatemu ksztattowaniu i
usuwaniu widréw.

Aby uzyskac dobre wyniki, Eural zaleca stosowanie
odpowiednich smardéw i chtodziw.

4. PARAMETRY OBROBKI

Stopy Eural (RF:DRINIS pozwalajg na podniesienie parametrow obrdobki i skrécenie czaséow
cykli, bez strat na skrawalnosci i wykonczeniu czesci.

Ve 150 — 600 m/min
TOCZENIE
f 0,15 -0,8 mm/rev
Ve 150 — 600 m/min
WIERCENIE
f 0,2-0,8 mm/rev
FREZOWANIE Ve 150 — 300 m/min
(Frezowanie czotowe i boczne) f; 0,08 — 0,45 mm/tooth
FREZOWANIE Ve 250 —2.000 m/min
(Slepy otwor) fx 0,08 — 0,3 mm/tooth
Ve predkos¢ skrawania (parametry ogdlne)
f predkos¢ posuwu

fz posuw na zab (ostrze)
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