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FREZOVACI MATERIALY
®PE3EPOBAHWE - TBEPAIbIE CM/IABbI
GATUNKI FREZARSKIE

MATERIALY PRE FREZOVANIE
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Aplikace Povlak / Substrat Poradové Cislo Oblast I1SO
Tvn onepavumm MokpbiThe/cybeTpar lMokoneHwe cnnasa CreneHb TpyaHocTv 06paboTku ISO
Zastosowanie Pokrycie/Substrat Kolejny numer Zakres 1SO
Aplikacia Povlak / Substrat Poradové Cislo ISO rozsah
Vrtani Specidlni aplikace
Csepnexve 0PVD CreuuanbHOe NpUmeHeHue
D Wiercenie 1CVD  Specjalne zastosowanie A Uz
Vitanie Specialna aplikacia
Frézovani Neobsazeno
OpesepoBaHue 2PVD  He ucnonb3yetca
M rezowanie 3CVD  Wolny O 01-05
Frézovanie Neobsadené
Soustruzeni Litina
Touenue 4PVD  Yyryu
T Toczenie 5CVD  Zeliwo ¢ 05-10
Sustruzenie Liatina
Pro materialy skupiny M, S
6PVD  [ina matepuanos rp.I1SOM, S 10-20
7CVD  Grupa M,S h
Pre materialy skupiny M, S
UniverzaIni
8PVD  YHuBepcanbHble
9CVD  Uniwersalny ( 20-30
Univerzalne
PKBN
KHB
B CBN L 30-40
KBN
PKD
MKA
D pCD N 40-50
PKD
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Druh substratu / Cy6crpat / Substrat / Substrat
H Substrat na bazi WC-Co Cybctpat WC ¢ Co Na bazie substratu WC-Co Substrat na baze WC-Co
submicron Substrat na bazi WC-Co (<1 um) Menko3epHucTbin (<1 MKkm) cybetpat  Drobnoziarnisty substrat na bazie Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H H WCc Co WC-Co (<1 um) velmi jemné zrno (<1 um)
subur:irgron Ultra jemnozrnny substrat na bazi Ocobo menkosepHucTbilt (<0,5 Mkm)  Ultra drobnoziarnisty substrat na bazie  Submikrénovy substrat na baze WC-Co
H WC-Co (<0,5 um) cyberpat WC ¢ Co WC-Co (<0,5 um) velmi jemné zrno (<0,5 pum)
S Substrat s kubickymi karbidy CybcTpar ¢ kybuueckumm Kapbugamn  Substrat z weglikdw szesciennych Substrat WC, TiC -Co na kubickej baze
PCD Polykrystalicky diamant TMONMKPUCTANNYECKMIA aIMa3 Diament polikrystaliczny Polykrystalicky diamant
CBN Polykrystalicky kubicky nitrid boru Kybuueckuit Hutpug bopa Regularny azotek boru Polykrystalicky kubicky nitrid boru
Povlakovaci metoda / Mokpbitve / Powtoka / Povlak
Ly , .y CpepeHetemnepaTtypHoe NoKpbITHe o .y . A
MT-CVD fedné teplotni chemicka metoda HAHECEHHOE METOLOM K/MUMYECKOTD rednio-temperaturowa, emicka metdda povlaku nanasana
Stiedné teplotni chemick metod pea paTyp POITE, ¢ ednio-temperat Chemicka metoda poviak
povlakovani A . chemiczna metoda pokrycia pri strednych teplotach
OCa¥AEHMA 13 ra30BoM asbl
. e Hu3KoTemMnepaTypHOe NOKpbITHE, i ) ) o -
VD Nizkoteplotni fyzikalni metoda HaHeceHHoeTAeZg om d)mszqecm;m Nisko-temperaturowa fizyczna Fyzicky nanasany povlak pri nizkych
povlakovani A . metoda pokrycia teplotach
OCAKAEHWA U3 ra3080M dasbl
X Bez povlaku Cnnas 6e3 NoKpbITHSA Gatunek niepokrywany Nepovlakovany material
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Pfi volbé nastroje a startovnich feznych podminek je jednou z nejdilezitéjSich véci
spravnd identifikace obrabéného materialu. Pro zjednoduseni rozdélujeme obrabéné
materialy do Sesti zakladnich skupin, respektive do dvacetictyf podskupin, v nichz jsou
sdruzovany materialy, které vyvolavaji kvalitativné stejny typ zatizeni (namdhani) bfitu, a
tudiz vyvolavaji i podobny typ opotiebenti.

Proto prvnim krokem je zafazeni materialu obrobku do jedné z (pod)skupin — viz nasle-
dujici tabulka ¢. 4.

Tabulka 4
i DORMER
P Definice podskupiny
Morpynna AMG
Oceli a ocelolitiny s velmi dobrou (zlepsenou) obrobitelnosti, automatové
P1 il 1.2 . I
a nizkouhlikové oceli
P2 13 Nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se stiednim obsahem uhliku
’ (0,25 < € <0,55) s pevnosti do 900 MPa a tvrdosti v rozsahu 160 - 255 HB
P3 14 Hure obrobitelné nelegované a nizkolegované ocelolitiny a oceli se
: stfednim obsahem uhliku s pevnosti do 1000 MPa a tvrdosti do 300 HB
P4 15 Stredné az vysoce legované ocelolitiny a oceli (vétSinou s obsahem uhliku
: 0,55 < C), pevnost do 1270 MPa a tvrdost do 375 HB resp. 40 HRC)
M1 2.1 Feritické korozivzdorné oceli
M2 (21,24) Martenzitické korozivzdorné oceli
M M3 2.2 Austenitické korozivzdorné oceli
M4 23,24 Feriticko-austenitické (duplexni) a superaustenitické korozivzdorné oceli
K1 31,32 Sedé litiny
K2 3.1,32 Temperované litiny
K3 33 Tvarné litiny feritické a feriticko-perlitické
K4 34 Tvarné litiny perliticko-feritické, perliticko-sorbitické a perlitické
N1 71 Hlinik a jeho mékké slitiny Al (s nizkym obsahem Si) zejména tvarené a lité
. (nevytvrzené), tvrdost do 100HB
N N2 7.2,7.3,74  Turdé slitiny Al, zejména lité vytvrzené (s vysokym obsahem Si)
N3 6.1,62,63  Mékkeé slitiny Cu, automatova mosaz a ostatni mékké mosazi a bronzy
N4 6.4 Hure obrobitelné a tvrdé slitiny Cu
S1 4.1,4.2,43  Technicky Cisty Ti, slitiny o, o+ B a f slitiny zuslechténé a starnuté
s S2 9.) Slitiny na bazi Fe
S3 5.1,5.2,5.3  Slitiny na bazi Ni
S4 9.) Slitiny na bazi Co
H1 16 Vlysoce pevné a tvrdé nastrojové oceli, kalené a zuslechténé oceli
’ o tvrdosti 40— 50 HRC
H2 - Tvrzend a bila litina 350 - 600 HV
H H3 17 Kalené a zuslechténé oceli o tvrdosti v rozmezi 50 - 55 HRC
H4 18 Kalené a zuslechténé (pfevainé nastrojové) oceli o tvrdosti vyssi nez

55 HRC

PRAMET

ROZDELEN{ OBRABENYCH MATERIALU
rPYNMNbl OGPABATbIBAEMbIX MATEPMA/IOB

MpaBunbHbI nogbop obpabaTbiBaeMoro matepuana OdyeHb BaweH Npu Bbibope
VHCTPYMEHTA M HayanbHbIX pexumoB 0bpaboTku. [na yaobcTea obpabatbiBaemble
MaTepuanbl NOAPasdenaioTcs Ha LWecTb OCHOBHBIX TPYNM, WAW Ha 24 mogrpynnbl,
KoTOpble 06bEANHAIOTCA N0 BUAY OKa3biBAEMOI Harpy3KM (dedopmaLuy) Ha peskyLLyo
KPOMKY 1, Clefl0BaTe/IbHO, UMEIOT NOXOXKMIA TUM U3HOCA.

Mo3aTomy CHauana HeoBXOAMMO OTHECTM MaTepuan 3aroTOBKM K OAHOM M3 rpynn
(nogrpynn), ucnonbays TabauLy 4 Huxe.

Tabnvua 4
Korekce
0 Priklad k etalonu
npezeneHue Noarpynnbl i P
N0 CTaHAapTy

CTanb C 04€Hb BICOKOH (NOBbILLIEHHOI) 06pabaTbIBAEMOCTbIO; aBTOMATHAA 95Mn28 133
CTaNb W HU3KOYINEPOAMCTaRA CTab
HenernpoBaHHas 1 HU3KONErMPOBaHHaA CTa/lb U CTa/lb CO CPEAHUM
copepwannem yrmepoga (0,25 < C < 0,55); npeAenom NpoyHocTM 40 C45 1,00
900 MMa v TBepgocTbio 160 - 255 HB
MeHee npurogHas k 06paboTKe HeNer1poBaHHas u HUKONErMpoBaHHas
CTa/lb U CTa/b CO CPEAHUM COAEPKAHUEM YINEPOAa; NPOYHOCTbIO A0 41CrAIMo7 0,80
1000 MNa v TBepgocTbio fo 300 HB
CpesHe- 1 BbICOKONErMpOBaHHble CTanu (06bI4HO € coaepraHrem
yrnepoga 0,55 < C); npouHocTbto g0 1270 MMa 1 teepaocTbio Ao 375 HB X210Cr12 0,60
(coors. 40 HRC)
deppuTHble HepiaBeroLLMe CTau X6Cr17 1,09
MapTeHcuTHbIEe HepkasetoLme CTaaun X45CrSi9.3 1,06
AYCTEHUTHbIE Hep}aBetoLLye CTanu X 6CrNiTi 18 10 1,00
deppuTHO-ayCTEHUTHBIE (ZynAeKCHbIe) U cynepayCcTeHUTHble %53 CrMNiN21 9 093
HepiaseloLLme CTanu
Cepblit YyryH GG-25 1,00
KoBKWi YyryH ¢ HU3KMM MPeAEenom NPOYHOCTH GTS 45-06 0,95
beppuTHbIA, GEPPUTHO-NEPAUTHBIN BLICOKOMPOUHBIA YyryH GGG40 0,90
TepAUTHBIA, NepAUTHO-COPOUTHBIN BLICOKOMPOUHbIA YyryH GGG-70 0,85
ANIOMUHMIA 1 €ro CnAaBbl (C HU3KKUM codeprkanmem Si), AMgSiL 1,00
He3aKa/neHHble MOKOBKM W OTAIMBKM TBEPAOCTbHO Ao 100 HB
Teepaple CI'InaBb.I aNOMMUHIA, 3aKa/IEHHbIE OTMBKM (C BBICOKUM GoAISIL 065
coAepaHmem Si)
Msrkue cnnagbl Cu, aBTOMaTHaA NaTyHb 1 NPOYME TUMbl MATKO 6-CUSn5Zn5Ph 0,60
NaTyHW U BPOH3bI
Mnoxo obpabatbiBaemble TBEPAbIE CNAABbI MeaM G-CuAl10Fe 0,40
TexHUYeCK ncTbIA Ti, Cnnasbl o, o + B 1 3, ynpouHeHHbIe craasbl TiAlev4 1,75
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Fe X10NiCrAITi3221 1,20
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Ni INCONEL 718 1,00
HaponpoyHble cnnasbl Ha ocHose Co Haynes 25 0,75
Teepaan MHCTPYMeHTa/IbHaA CTa/lb, 3aKaNeHHaA W YNYYLLeHHaA CTallb X30WCrV9.3 115
TBepaocTbio 40— 50 HRC
3aKaneHHblit 1 6enblit uyryH 350 - 600 HV G-X 260 NiCr42 1,10
3akaneHHas W ynyyLeHHaA CTanb TBEPAOCTbIO B AManasoHe

X38CrMoV/5.1 1,00
50-60 HRC
3aKkaneHHan 1 yydeHHas (B 6ONbLIMHCTBE CNy4aeB X210Cr12 095

MHCTPYMEHTaNbHas) CTanb TBepAoCTbIo 6onee 55 HRC
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