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Zalecenia dotyczace obrobki materiatbw AMPCO i AMPCOLOY opierajg sie na
wynikach testéw przeprowadzonych na szerokg skale w fabrykach AMPCO METAL,
ktore zostaty potwierdzone przez wielu klientow.

Materiaty AMPCO i AMPCOLOY sa w zasadzie proste w obrébce. Przy obrdbce
AMPCO 21, AMPCO 22, AMPCO 25 i AMPCO 26 wymagana jest szczegolna
starannos¢, poniewaz te stopy charakteryzujg sie mniejszg plastycznoscig i
wydiuzeniem w poréwnaniu ze stalg narzedziowg o identycznej twardosci.
Nieodpowiednia obrébka czesci moze doprowadzi¢ do przetoméw.

Poniewaz szybkos¢ ciecia w duzym stopniu zalezy od rodzaju uzytych narzedzi
tnacych, sztywnosci i stabilnosci wykorzystywanych obrabiarek oraz rodzaju ptynéw
chtodzacych i smarujgcych, zalecane czasy obrobki stopow AMPCO i AMPCOLOY
podaje sie jako wartosci wzgledne w odniesieniu do czasu obrdbki stali narzedziowej
1.7225 (DIN 42 Cr Mo 4) — patrz ponizsza tabela.

Niemcy BY\Q;:E; USA Witochy Japonia Francja Hiszpania
W-Nr DIN BS970 AISI/SAE UNI JIS AFNOR UNE
1.7225 709M40 4140 42CrMo4 SCM440(H) 42CD4 F.8332
42CrMo4 708M40 4142 G40CrMo4 SNB7 42CrMo40 F.8232
Materiat Twardosc wg Brinella Szybkosé ciecia
OIN L o " maks. 250 100 %
Ampco 8 109 - 124 125 %
Ampco 18 159 - 183 130 %
Ampco M4 270 - 305 120 %
Ampco 21 285 - 311 115 %
Ampco 22 321 - 352 110 %
Ampco 25 356 - 394 100 %
Ampco 26 395 - 450 75 %
Ampcoloy 940,95,972 180 — 255 125 %
Ampcoloy 83 340-390 100 %
Ampcoloy 88 260-280 120 %

Na przyktad 130 % dla Ampco 18 oznacza, ze ten stop mozna obrabia¢ 30% szybciej
niz stali 1.7225 (do tej samej gtebokosci i przy tym samym posuwie). Ta analogia ma
zastosowanie dla konwencjonalnych narzedzi do obrébki maszynowej, jak réwniez
dla CNC i centréw obrobki o duzej szybkosci (HSC).

Oprocz tego duzg role odgrywajg inne zmienne wptywajace na szybkos¢ ciecia takie
jak sztywnos¢ narzedzia, optymalna ekstrakcja ciepta, konfiguracja narzedzia
tngcego itp., co wida¢ w przypadku stopow Ampco o wyzszej klasie twardosSci.

AMPCO METAL

info@ampcometal.com www.ampcometal.com



Warto zauwazy¢, ze trwatos¢ narzedzi tnacych znacznie spadnie w przypadku
obrobki materiatdbw o wyzszej klasie twardosci.

Ogolnie rzecz biorgc, wszystkie stopy Ampco o wyzszej twardosci; czyli Ampco 21 |
twardsze, nalezy obrabia¢ od krawedzi materiatu w gtab. Krawedz mozna rowniez
sfazowa¢ pod katem 45°. Nieprzestrzeganie tej zasady moze doprowadzi¢ do
pekniecia krawedzi.

Obrabiarki

Dla wszystkich stopéw AMPCO i AMPCOLOY kat przytozenia oo musi wynosi¢ 6°.
Wazniejsze niz smarowanie materiatu jest jego chtodzenie, zwtaszcza przy obrobce
materiatbw AMPCO o wyzszej klasie twardosci (M-4, 21, 22, 25, 26). Zaleca sie
stosowanie chtodziwa smarujgcego mieszanego z woda, gdzie zawartos¢ chtodziwa
smarujgcego w emulsji wynosi 5-10%.

Obrabiajgc czesci wymagajgce wysokiej precyzji skrawania, zaleca sie zachowanie
48-godzinnej przerwy miedzy wykonaniem obrébki wstepnej i kohcowej. W
szczegolnych przypadkach, kiedy konieczne jest przestrzeganie scisle okreslonych
tolerancji skrawania, lub gdy czesci majg cienkie sciany, przed obrobkg wstepng, a
jeszcze lepiej po niej, materiat mozna podda¢ obrébce cieplnej w temperaturze
650°C w celu usuniecia naprezenh. Czas obrébki cieplnej zalezy od grubosci $cianek i
wynosi 60 minut na kazde 25 mm, ale nie wiecej niz 4 godziny.

Pitowanie

Stopy AMPCO o0 mniejszej twardosci, ti. do AMPCO 18 wigcznie, mozna cigé
ostrzem bimetalicznym. Twardsze stopy (AMPCO 21 do AMPCO 26 i M-4) najlepiej
pitowaé za pomocqg ostrzy wykonanych z twardych stopow. W zaleznosci od
przekroju pitowanej czesci, pita bedzie miata od 2 %2 do 3 zebdw na cal.

Producent zaleca stosowanie twardych ostrzy produkowanych przez WIKUS-
Sagenfabrik, Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG www.wikus.de).

Toczenie

Narzedzie tngce nalezy ustawi¢ posrodku obrabianej czesci lub maksymalnie 0,4 mm
ponizej tego Srodka.

Do obrébki zgrubnej lub wykanczajacej najlepiej

% stosowac¢ koncowki tngce z twardego metalu o

5 jakosci K10/K20. Gdy wymagana jest naprawde
i edges chamfering duza precyzja (dopasowywanie watu do otworu),
bardzo dobry stan powierzchni (N3) mozna

osiggna¢ uzywajac narzedzi diamentowych (PKD).

Aby nie dopusci¢ do pekniecia krawedzi podczas
toczenia pierscieni ze stopow o wyzszej klasie twardosci, tj. AMPCO 21 i twardszych,
nalezy zawsze toczyc¢ je do wewnatrz. Ewentualnie, w miejscu, gdzie narzedzie tngce
zakonczy toczenie mozna sfazowac krawedz pod katem 45°.

AMPCO METAL
info@ampcometal.com www.ampcometal.com



Parametry dla toczenia stopow Ampco

Stopy A = Ampco A8, 18136, |A21, 22 A25, 26
18, 18.23,
45, M4

Obrébka Szybkosc¢ ciecia |vc (m/min.) |patrz tabela | patrz tabela | patrz tabela

zgrubna wyzej wyzej wyzej
Posuw f (mm/obr.) |0,15-0,2 |0,15-0,2 |0,1-0,15
Gtebokosc¢ a (mm) do ok. 4 dook. 3,5 |dook..3,5
Specyfikacja K10 - K20 |K10-K20 |K10-K20
narzedzia

Obrobka Szybkos¢ ciecia |vc (m/min,) |patrz tabela | patrz tabela | patrz tabela

wykonczeniow wyzej wyzej wyzej

a
Posuw f (mm/obr.) |0,05-0,12 |0,05-0,1 |0,05
Gtebokos¢ a (mm) 0,25-05 |0,25-0,5 1(0,25-0,5
Specyfikacja K10 - K20 |K10-K20 |K10-K20
narzedzia

Wykanczanie |Szybkosc¢ ciecia |vc (m/min.) [200-600 |[180-400 |150 - 300

PKD
Posuw f (mm/obr.) |0,05-0,08 |0,05-0,08 |0,05—-0,08
Gtebokosc¢ a (mm) 0,25-0,3 ]0,25-0,3 |0,25-0,3

Zalecenie producenta:

Firma Seco,

CNMG 120408-MF1 w CP500

DCMT 11T304-F2 w CP200, VBMT 160404-F1 w CP500

Firma Sumitomo,

DCGT 11 T3 04 N-SC w ACZ 310

CNMG 12 04 08 N-EX w EH 510Z, VBMT 16 04 08 N-SK w EH10Z

Parametry dla toczenia stopéw Ampcoloy

Stopy AA=Ampcoloy AA95, 940, 972 | AA83, 88

Obrobka Szybkosc ciecia vc (m/min.) |patrz tabela patrz tabela

zgrubna wyzej wyzej
Posuw f (mm/obr) [0,15-0,2 0,15-0,2
Gtebokosc¢ a (mm) do ok. 4 do ok. 3,5
Specyfikacja P10 - P20 P10 - P20
narzedzia

Obrébka Szybkosc ciecia vc (m/min.) |patrz tabela patrz tabela

wykonczeniow wyzej wyzej

a
Posuw f (mm/obr) [0,05-0,1 0,056-0,1
Gtebokosc¢ a (mm) 0,25-0,5 0,25-0,5
Specyfikacja P10 - P20 P10 - P20
narzedzia
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Zalecenie producenta:

Firma Seco,

CNMG 120408-MF1 w CP500
DCMT 11%304-F2 w CP200
VBMT 160404-F1 w CP500
Firma Sumitomo typ DCMT 11 T3 04 N-SU w AC700G

Firma WNT http://www.wnt.com/home PLK HTML.htm

DCGT 11 T3 02 — Al w CWK15

CCGT 12 04 04 FN —-Al w CWK15

Wazne zalecenia:

- Czesci ze stopow Ampco 21 i twardszych toczy¢ od krawedzi do srodka.
- Stosowac chtodziwa smarujace.

Frezowanie

Do frezowania stopow AMPCO najlepiej nadajg sie narzedzia wykonane z twardego

metalu typu K10/K20. Do frezowania krzywizn i

wgtebien najlepsze bedg

standardowe narzedzia profilowane, wykonane z twardego metalu typu K10/K20.
Przy frezowaniu watéw, naroznikow i rowkow twardymi koncowkami metalowymi
materiat nalezy obrabia¢, prowadzac koncowke ku srodkowi. W przeciwnym razie,
aby nie dopusci¢ do pekniecia krawedzi, nalezy jg najpierw sfazowaé pod katem 45°.

Parametry frezowania dla stopow Ampco

Stopy A=Ampco A8, 18.136, |A21, 22 A25, 26
18, 18.23,
45, M4
Obréobka Szybkosc¢ vc (m/min.) |patrz tabela |patrz tabela|patrz tabela
zgrubna ciecia wyzej wyzej wyzej
Posuw f (mm/obr) [0,1-0,25 |0,1-0,25 |0,1-0,2
Gtebokosc¢ a (mm) do ok. 5 do ok. 5 do ok. 4
Specyfikacja K10 - K20 |K10-K20 |K10-K20
narzedzia
Obrobka Szybkosc¢ vc (m/min.) |patrz tabela |patrz tabela|patrz tabela
wykonczeniow | ciecia wyzej wyzej wyzej
a
Posuw f (mm/obr) |0,05-0,2 |0,05-0,1 |0,05
Gtebokosc¢ a (mm) 0,1-05 0,2-0,5 0,2- 0,8
Specyfikacja K10 - K20 |K10-K20 |K10-K20
narzedzia
Wykanczanie |Szybkos¢ vc (m/min.) |600-800 [500-550 |465 - 500
PKD ciecia
Posuw f (mmuy) |0,03-0,08 /0,03-0,08 0,03—-0,08
Gtebokosc¢ a (mm) 0,06-0,3 ]0,056-0,3 |0,05-0,3
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Zalecenie producenta:

Frezowanie czotowe

Firma Ingersoll

PNCU 0805 GNTRJ w IN1030

Firma Jongen www.jongen.de

FP 528 HT35

Frezowanie cylindryczne

Firma Guhring www.guehring.pl (wszystkie narzedzia typ N)
RF 100 art. 3732 i 3627 do obrébki zgrubnej/wykanczajgcej
FR 100 art. nr 3631 do prezyzyjnego wykanczania

Firma Ingersoll

SDMT 080305 N w IN1030 i SDCT 080305 FN-P w IN1030

Parametry frezowania dla stopéw Ampcoloy

Stopy AA=Ampcoloy AA95, 940, 972 |AAS83, 88
Obrobka Szybkosc ciecia vVC patrz tabela patrz tabela
zgrubna (m/min.) |wyzej wyzej
Posuw f (mm/obr.) [0,1 —0,25 0,1-0,25
Gtebokosc¢ a (mm) |dook.5 do ok. 4
Specyfikacja narzedzia P10 — K20 P10 — K20
Obrobka Szybkosc ciecia vC patrz tabela patrz tabela
wykanczajaca (m/min.) |wyze] wyzej
Posuw f (mm/obr.) [0,05-0,1 0,056-0,1
Gtebokosc¢ a (mm) [0,1-0,5 0,25-0,8
Specyfikacja narzedzia P10 — K20 P10 — K20

Zalecenie producenta:

Frezowanie czotowe

Firma Ingersoll

PNCU 0805 GNTRJ w IN1030

Firma Widia

SEKR 1203 AFN — MS THR

Firma Hoffmann www.hoffmann-group.com
MPHX K10/20

Frezowanie cylindryczne

Firma Ingersoll

SDMT 080305 N w IN1030 i SDCT 080305 FN-P w IN1030
Firma Guhring www.guehring.pl

Numer 3310, 3126 i 3286

Wazne zalecenia:

- Stopy Ampco 21 i twardsze frezowag, kierujgc koncéwke do wewnatrz

materiatu
- Stosowac frezarki do metalu z dodatnim katem ciecia.
- Stosowa¢ chtodziwo smarujgce
AMPCO METAL
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Wiercenie, drazenie i rozwiercanie

Wiercenie w stopach AMPCO z przedziatu od 18 do 26 wymaga uzycia twardych
wiertet do metalu. Z uwagi na znikomy sptyw wibra, przy wierceniu gtebokich
otworow, wiertto nalezy co jaki$ czas wycofa¢. Przy wierceniu na wylot (Ampco 21-
26) pod spodem nalezy umiesci¢ stalowg ptyte lub wierci¢ otwor z obu stron, aby nie
dopusci¢ do wytomoéw przy wylocie. Koniecznie nalezy zadba¢ o bardzo dobre
chtodzenie wiertta.

Materiat Twardosé wg Brinella Szybkosé ciecia
HB 30/10
1.7225 maks 250 100 %
(DIN 42 Cr Mo 4)

Ampco 8 109 - 124 125 %
Ampco 18 159 - 183 130 %
Ampco M4 270 - 305 120 %
Ampco 21 285 - 311 115 %
Ampco 22 321 - 352 110 %
Ampco 25 356 - 394 100 %
Ampco 26 395 - 450 75 %

Ampcoloy 940, 95, 97 180 — 255 125 %
Ampcoloy 83 340-390 100 %
Ampcoloy 88 260-280 120 %

Zalecenie producenta:

Fa. Guhring www.guehring.pl

Dla stopow Ampco: RT 100 U art. nr 2471, 1243, 730, 732 i 305
Dla Ampcoloy: RT 100 F art. nr 1660, 1662 i 620

Wazne zalecenia:

e Aby w stopie Ampco 21, 22, 25 i 26 wykonac¢ otwoér na wylot, nalezy wierci¢ z

obu stron

Nalezy konieczne zapewni¢ dobre usuwanie widréw

Chtodzi¢ smarem chtodzgcym

Zbyt mata gtebokos¢ wiéra spowoduje zaciecie sie narzedzia rozwiercajgcego

Stosowac narzedzia rozwiercajgce do twardych ptyt metalowych z nierbwnym

podziatem

e Przy wierceniu narzedziami z chiodzeniem wewnetrznym, przestrzegaé
zalecanych przez producenta parametrow ciecia

Gwintowanie

Do gwintowania stopéw sSredniej i wysokiej twardosci (Ampco 18-26) zaleca sie
stosowanie narzedzi zapewniajgcych szlifowanie zaskoku. Gwintownice do metalu
majg przewage nad gwintownicami HSS ze wzgledu na krotszy czas gwintowania i
wiekszg trwatosc.
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Zalecenie producenta:
Fa. Guhring www.guehring.de
Art. nr 969, 2506, 809 i 821

Wazne zalecenia:

- W przypadku Ampco 25 i 26, Srednica otworu przed gwintowaniem musi by¢ o
0,15 - 0,25 mm wieksza od srednicy otworu okreslonej normami.

- Jezeli gwintowany jest otwor na wylot, to najpierw trzeba go sfazowa¢ z obu
stron.

Honowanie

W zaleznosci od wielkosci i rodzaju czesci wykonanej ze stopu AMPCO, honowanie
pozwala osiggna¢ doktadno$é geometrii w zakresie od 0,0002 do 0,015 mm przy
nierownosci powierzchni od 0,5 um do 1,5 um. W przypadku czesci o srednicy 25-
130 mm, zaktadany minimalny luz wynosi 0,01 do 0,038 mm. W przypadku czesci o
Srednicy 130 mm - 280 mm, zaktadany luz wynosi 0,038 mm do 0,063 mm.

Docieranie
Stopy AMPCO dajg sie dociera¢ ze szczegOlnie wysokg precyzjg. Mozliwe jest

osiggniecie doktadnosci rzedu 0,1 um do 2 um. Stosowany proszek docierajacy to
korund.

Szlifowanie i polerowanie

Jedng z zalet stopow AMPCO jest mozliwos¢ uzyskania doskonatej jakosci
powierzchni przy obrébce precyzyjnej. AMPCO o wszystkich klasach twardosci
mozna szlifowa¢ z takim samym posuwem jak stal. Predkosc¢ szlifowania przy
gratowaniu wynosi od 30 do 45 m/s, a szlifowania ptaskiego lub obrotowego od 24 do
25 m/s. Do szlifowania ptaskiego lub obrotowego nalezy stosowaé kofa szlifujgce z
wegliku krzemu. Optymalne wyniki szlifowania kotami szlifierskimi uzyskuje sie przy
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5000 i 6000 obr./min., a w przypadku szlifowania obrotowego przy 25-150 obr./min.
Zaleca sie szlifowanie na mokro.

Polerowanie stopéow AMPCO przebiega podobnie jak polerowanie- stali. Najpierw
czesci poddawane sg obrobce wykanczajgcej, na przyktad szlifowaniu ptaskiemu,
recznemu (papierem sciernym 320-500), lub maszynowemu tak, aby nie byto widac
rowkéw gotym okiem. Nastepnie, czesci poleruje sie filcem (na kole zamocowanym
na wiertarce lub specjalnym urzadzeniu) i pastg polerska.

Obrébka elektroiskrowa

Stopy AMPCO dajg sie fatwo obrabiaC elektroiskrowo, przy czym ustawienie
obrabiarki, szybko$¢ usuwania materiatu | czas obrobki jest w zasadzie
poréwnywalny do tego jaki wystepuje przy obrébce réznych gatunkoéw stal
wykorzystywanych do produkcji form i narzedzi.

Drutowa obrébka elektroiskrowa stopow AMPCO i AMPCOLOY w zasadzie nie
nastrecza probleméw z tg rdéznicg, ze wymagany czas obrébki tych materiatow jest
dtuzszy. Zastosowanie majg typowe druty z mosigdzu, na przyktad o srednicy 0,2
mm.

W zwigzku z tym koncentrujemy sie tutaj na elektroiskrowej obrébce stopow
AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY MoldMATE TM 90, ktére charakteryzujg sie wysokag
przewodnoscig (te zalecenia sg réwniez wazne dla pozostatych stopow z grupy
AMPCOLOY).

Stopy AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY MoldMATE TM 90 majg bardzo dobrg
przewodnos¢ termiczng i elektryczng. Ta wlasciwos¢ daje istotne praktyczne korzysci
przy wykorzystywaniu ich jako form do plastiku, gdyz dzieki szybszemu studzeniu
tworzyw sztucznych, pozwalajg skréci¢é czas cyklu. Jednak podczas obrobki
elektroiskrowej korzysci sg mniejsze. Dlatego tez z uwagi na wysokg konduktywnos¢
stopow AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY MoldMATE TM90, czasy obrébki bedg
diuzsze, a elektrody bedq sie szybciej zuzywac.

Ro6znice pomiedzy AMCOLOY a stalg w obrobce elektroiskrowej zalezg gtéwnie od:
a) wartosci ustawien, w zaleznosci od rodzaju urzgdzenia, a zwtaszcza
rodzaju generatora
b) rodzaju zastosowanych elektrod
a) Ustawienia
Z dostepnych nam informacji wynika, ze w zaleznosci od wymaganej jakosci

powierzchni, przy obrobce wstepnej lub wykanczajgcej mozna stosowaé podstawowe
ustawienia zalecane przez producenta urzgdzenia.
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Natezenie pradu:
Zgodnie z powyzszymi wymaganiami, obrébka wstepna potrzebuje wysokiego
natezenia pradu, a wykanczajgca niskiego. Duze powierzchnie elektrod
wymagajg wysokiego natezenia pradu, a mate powierzchnie — niskiego.
Z uwagi na dobrg przewodnos¢ elektryczng AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY
MoldMATE TM90, przez wiekszos¢ czasu mozna stosowac wyzsze natezenia
pradu niz przy stali.

Biegunowosé:

Nowoczesne urzadzenia do obrébki elektroiskrowej pozwalajg stosowac
normalng biegunowos¢, to jest dodatnig (+) dla elektrody i ujemng (-) dla
obrabianej czesci. Czasami niektore rodzaje urzadzen do obrébki
elektroiskrowej wymagajg odwrécenia biegunowosci: ujemna (-) dla elektrody i
dodatnia (+) dla obrabianej czesci. To samo dotyczy elektrod grafitowych.

Ustawienia czasu pracy dla roznych poziomoéw mocy (czas pracy):
Czas pracy zalezy od materiatu z jakiego wykonana jest elektroda. Elektrody
wolframowo-miedziane | specjalne elektrody grafitowe zapewniajg diuzszy
czas pracy niz elektrody miedziane. Stosujgc elektrody miedziane, nalezy
pamieta¢ o skracaniu czasu pracy, aby unikng¢ ich szybkiego zuzycia.

b) Materiat elektrod

Drazenie elektroiskrowe stopow AMPCOLQOY 940 i AMPCOLOY MoldMATE TM90
daje lepsze efekty, gdy stosuje sie elektrody wolframowo-miedziane, chociaz pewne
ograniczenia mogg wynikac z faktu, ze ten materiat jest trudnodostepny i nietatwy w
obrobce. Odpowiednia geometria materiatu (na przyktad proste ksztaity, takie jak
okragty lub kwadratowy materiat) moze czesto zamortyzowaé jego wyzszg cene i
koszt obrobki dzieki szybszej elektroerozji i skuteczniejszemu usuwaniu materiatu.

Specjalne elektrody grafitowe, zazwyczaj grafitowo-miedziane sg czesto mniej
doceniane ze wzgledu na tak zwang ,brudng” obrdbke. Mimo to sprawdzajg sie jako
elektrody do elektroiskrowej obrébki stopow AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY
MoldMATE TM90, a szybkosc¢ ich zuzycia jest mniejsza niz elektrod miedzianych.

Miedz elektrolityczna jest najczesciej wykorzystywanym materiatem do produkciji
elektrod elektroiskrowych, ale tez jesli chodzi o przewodnos¢ elektryczng ten materiat
najbardziej przypomina stop AMPCOLOY 940 i AMPCOLOY MoldMATE TM90, co
powoduje wczesniej wspominane trudnosci zwigzane gtéwnie z mniejszg trwatosé
elektrod.

Zuzycie elektrody miedzianej moze zaleze¢ od optymalnego ustawienia urzgdzenia
do obrobki elektroiskrowej, na przyktad krotkie impulsy robocze wydtuzajg nieco czas
obrébki elementu, ale zmniejszajg szybkos¢ zuzycia elektrod. Aby zmniejszyé
zuzycie elektrod bardzo wazne jest rowniez efektywne przeptukiwanie powierzchni
obrabianej elektroiskrowo.

Nasi klienci bardzo docenig fakt, ze AMPCOLOY 972 jest stosowany do produkcji
elektrod iskrowych, poniewaz ten materiat jest fatwiejszy w obrobce niz miedz
elektrolityczna. Ponadto, producenci uzyskiwali doskonate wyniki taczac ustawienie
programowe urzadzenia do elektroerozji w ,technologii miedz-miedz” lub ,technologii
miedz-AMPCOLOY".

AMPCO METAL
info@ampcometal.com www.ampcometal.com
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