AMPCO METAL

Doporuceni k obrabéni slitin
AMPCO® a AMPCOLOY®

VSeobecné rady

Tato doporudeni k obrabé&ni materiald AMPCO® a AMPCOLOY® vychazeji z dikladnych
testl provadénych ve vyrobnich podnicich AMPCO METAL, které se také shoduji s
hodnotami poskytnutymi velkym poétem zakaznika.

Materidly, AMPCO® a AMPCOLOY® se obecn& obrabgji snadno. Pouze k obrabéni
materialti AMPCO® 21, AMPCO® 22, AMPCO® 25 a AMPCO® 26 je poZzadovana zvlastni
pozornost vzhledem k faktu, Ze tyto slitiny maji v porovnani s oceli o stejné tvrdosti nizsi
taznost a pruznost. Nevhodna manipulace s takovymi dily muze vést k jejich prasknuti.

Nebot’ rychlost fezani ve velkém méfitku zaviseji na typu pouzité fezacCky, na tuhosti a
stabilité Ffezacich nastrojl, a na typu pouzitych chladicich a mazacich kapalin, udavaji se
doporucované rychlosti obrabéni slitin AMPCOLOY® jako relativai hodnoty v porovnani s
rychlostmi pouzivanymi u nastrojové oceli 1.7225 (DIN 42 Cr Mo#), viz pfislusna tabulka
nize.

Némecko Velk U.S.A. Italie Japonsko Frangia Spanélsko
Britanie
W-Nr DIN BS970 AISI/SAE UNI JIS AFNOR UNE
1.7225 709M40 4140 42CrMo4 SCM440(H) 42CD4
42CrMo4 708M40 4142 G40CrMo4 SNB7 o0 F.8332 F.8232
Tvrdost Tvrdost (Brinnell) Rychlost fezani
HB 30/10
1.7225

(DIN 42 Cr Mo 4) Max. 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 70%
AMPCOLOY® 88 260 — 280 120%

130 % u Ampco 18 napf. znamena, Ze tuto slitinu muzete obrabét o 30% vySSi fezaci
rychlosti, nez u oceli 1.7225 (pfi stejné hloubce). Tato analogie plati pro konvencni
obrabéci naradi, stejné jako pro CNC a vysokorychlostni obrabéci centraly (HSC)..
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AMPCO METAL

Zmény hodnot jako je pevnost obrabécich nastrojd, optimalni tepelna extrakce, specificka
konfigurace Fezacich nastroju atd. nezavisle na tomto hraji velkou roli, jejiz vyznam roste s
vy$8imi stupni tvrdosti AMPCO®.

Méjte prosim na paméti to, Ze Zivotnost fezacich nastroj0 muze byt u tvrdSich slitin
vyznamneé kratsi..

Obecné by se véechny AMPCO®, slitiny vy3si tvrdost poéinaje materidlem AMPCO® 21
mély obrabét od okraje materialu dovnitf, pfipadné mulze byt bfit vyrazné zkoseny v uhlu
45°. Nerespektovani tohoto pravidla muze vést ke zlomeni ostfi.

Obrabéci nastroje

Uhel hibetu pro véechny slitiny AMPCO® a AMPCOLOY® musi byt nastaveny na 6°.

PFi obrabéni AMPCO®, materialll je duleZit&j$i chlazeninz mazani, predevsim u typll s vyssi
tvrdosti M-4, 21, 22, 25, 26. Doporu€ujeme vodou-feditelné mazaci chladici kapaliny, kde
emulze obecné obsahuje 5 - 10% chladiciho maziva.

U dilu, kde se vyzaduje vysoka presnost, doporucujeme nejdfive provést predobrobeni a
vlastni koneéné obrabéni provadet az po 48 hodinach. Ve specialnich pfipadech, kde dily
vyzaduji velmi malé tolerance nebo u dilt s tenkou sténou, muzeme pii 650°C provést
tepelné snizeni pnuti pred €i jesté Iépe i po pfedobrobeni. Prodleva u snizovani pnuti je 1
hodina na kazdych 25mm.$ifky stény materialu, nejvyse vSak 4 hodiny.

Rezani pilou

Mék&i AMPCO® slitiny do AMPCO® 18 se mohu. fezat pomoci-bimetalového ostfi.. Na tvrdsi
slitiny od AMPCO® 21 a7z do AMPCO® 26 a M4 je nejlepsi pouzit karbidové ostfi. Podle
velikosti fezanych €asti bude pocet zubl ostfi mezi 2 a3 /'palec.

Doporuceni vyrobee: karbidova ostfi od WIKUS-Sagenfabrik,

Wilhelm H. Kullmann GmbH & Co. KG www.wikus.de).
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AMPCO METAL

Soustruzeni

Rezaci nastroj musi byt nastaven do stfedu dilu nebo max. 0,4 mm pod nim..
Pro brouseni nebo jemné obrabéni je nejlepsi pouzit hrot z karbidu v jakosti K10 / K20.
Pro velmi jemné obrabéni (hfidelova ulozeni) je
V mozné docilit velmi dobrych vysledkd (N3) s

i diamantovymi nastroji (PKD).

Zkosené hrany

Abyste predesli naruseni okraje pfi soustruzeni krouzkl, postupujte vzdy od okraje
materialu k jeho stfedu, pokud opracovavate tvrdsi materialy od AMPCO® 21 vySe. Na

konci soustruzeni je pfipadné mozneé pfi odjizdéni Fezaciho nastroje mimo.material proveést
zkoseni hrany o 45 stupnid.
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Parametry pro soustruzeni AMPCO®

AMPCO METAL

®©
Slitina AMPCO® AMPCO® | AMPCO® AMPCO
8,18.136, | 21,22 25,26
18, 18.23,
45, M4
Hrubovani Rychlost vc (m/min) | viz tabulka viz tabulka viz tabulka
Posun f (mm/ otocka) 0,15-0,2 0,15-0,2 0,1-0,15
Hloubka a (mm) cca. max. max.
4 cca.3.5 cca.3.5
Nastroj
K10 — K20 "K10 — K20 K10 — K20
Soustruzeni Rychlost vc (m/min) | viz tabulka viz viz tabulka
tabulka
Posun f (mm/otocka) | .0,05-0,1 0,05-0,1 0,05
Hloubka a (mm) 0,25-0,5 0,25-0,5 0,25-0,5
Nastroj K10 - K20 K10 — K20 K10 - K20
Soustruzeni “Rychlost ‘vc (m/min) | 200 — 600 180=400 150 — 300
PKD Posun f (mm/otocka) | 0,05 - 0,08 0,05 -0,08 0,05-0,08
Hloubka a (mm) 0,25-0,3 0,25 - 0,3 0,25-0,3
Doporuceni vyrobce:
Spole¢nost Seco,,
CNMG-120408-MF1 / CP500
DCMT 117:304-F2 / CP200
VBMT 160404-F1./. CP500
Spoleénost Sumitomo,
DCGT 11 T3 04 N-SC / ACZ 310
CNMG 12 04 08 N-EX / EH 510Z
VBMT 16 04 08 N-SK'/'EH10Z
Parametry soustruzeni AMPCOLOY®
Slitina AMPCOLOY® AMPCOLOY®95, |AMPCOLOY®
940, 972 83, 88
Hrubovani Rychlost vc (m/min)  |viz tab vyse viz tab vy$e
Posun f (mm/oto¢ka)l 0,15-0,2 0,15-0,2
Hloubka a (mm) do cca. 4 do cca. 3.5
Nastroj P10 - P20 P10 - P20
Rychlost vc (m/min)  |viz tab vy$e viz tab vyse
Soustruzeni Posun f (mm/otocka)l 0,05-0,1 0,05-0,1
Hloubka a (mm) 0,25-0,5 0,25-0,5
Nastroj P10 - P20 P10 - P20
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Doporucéeni vyrobce:

Spole¢nost Seco :

CNMG 120408-MF1 / CP500
DCMT 11T304-F2 / CP200
VBMT 160404-F1 / CP500

Spole€¢nost Sumitomo type
DCMT 11 T3 04 N-SU / AC700G
Spoleénost WNT www.wnt.de

DCGT 11 T3 02 — Al / CWK15
CCGT 12 04 04 FN — Al / CWK15

Dulezita doporuceni:

AMPCO METAL

- U slitin AMPCO® 21 a vy3e soustruzte od okraje ke stfedu dilu.

- Doporucujeme chladici mazivo.

Frézovani

Pro frézovani AMPCO®, jsou nejvhodné&jsi nastroje z tvrdého kovu typu K10 — K20. Pro
obrabéni kfivek a otvorl jsou nejlepsi-volbou nastroje z tvrdého kovu s pelomérem typu K10

— K20.
Pfi pouziti

s hroty z tvrdého kovu je nutnosti obrabét zvn€jsku dilu.smérem ke

stfedu, jinak se musi byt okraje dilu zkosit v uhlu 45° , aby se pfedeslo jejich poruseni.

Parametry frézovani AMPCO®

Slitina AMPCO® AMPCO® 8,| AMPCO® | AMPCO®
18.136, 18, |21, 22 25, 26
18.23, 45,
M4
Hrubovani rychlost vc (m/min) iz tab Viz tab viz tab vyse
vyse vyse
Posun f (mm/otocka 0,1-0,25 0,1-0,25
0,1-0,2
Hloubka a (mm) do'cca. do cca. Do cca.
3) 5 4
Specifikace nastrojt K10 - K20 K10 - K20 K10 -K20
Frézovani Rychlost vc (m/min)  Viz tab viz tab viz tab
vse vyse vyse
Posun f (mm/otoc¢ka) 0,05 -0,1 0,056-0,1 0,05
Hloubka a (mm) 0,1-0,5 0,2-0,5 0,2-0,8
Nastroj K10 — K20 K10 — K20 K10 — K20
Eré70van i ~ Rychlost vc (m/min) 600 — 800 500 — 550 | 465 - 500
s PKD Posun f (mm/otocka) 0,03-0,08 |0,03-0,08 | 0,03—-0,08
Hloubka a (mm) 0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3
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Doporuéeni vyrobce:

Licové frézovani

Spoleénost Ingersoll
PNCU 0805 GNTRJ in IN1030

Spole€¢nost Jongen, www.jongen.de
FP 528 HT 35

Cilindrové frézovani
Spolec¢nost Gihring, www.guehring.de (vSechny frézovaci nastroje typu N pos.)

Ratio miller RF 100 art. nr. 3732 and nr. 3627 for roughing,/ finishing
Ratio miller RF 100 Art. Nr. 3631 pro jemnou povrchovou Upravu

Spolecénost Ingersoll
Multi cutter SDMT 080305 N / IN1030 y SDCT 080305 FN-P / IN1030
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Parametry frézovani pro AMPCOLOY®

Slitina AmpcoLoY® | AmpcoLoy®
95, 940, 972 83, 88

Hrubovani Rychlost vc (m/min)  |viz tab vySe viz tab vyse
Posun f (mm/ oto¢ka)0,1 — 0,25 0,1-0,25
Hloubka a (mm) max. do. 5 max. do. 4
Nastroj P10 - K20 P10 - K20
Rychlost vc(m/min) viz tab vySe viz tab vyse

Frézovani Posun f (mm/otocka)|0,05 - 0,1 0,05-0,1
Hloubka a (mm) 0,1-0,5 0,25-0,8
Nastroj P10 - K20 P10 - K20

Dporucéeni vyrobce:

Licové frézovani

Spolec¢nost Ingersoll

PNCU 0805 GNTRJ en IN1030

Spolec¢nost Widia

SEKR 1203 AFN — MS THR

Spolec¢nost Hoffmann www.hoffmann-group.com
MPHX 11 K10/20

cylindrical frézovani

Spoleénost Ingersoll

Multi cutter SDMT 080305 N / IN1030y. SDCT 080305 FN-P / IN1030
Spoleénost Giihring www.guehring.de

Nr.3310 a 3126 a 3286

Dulezita doporuceni:

- Pro slitiny’od AMPCO® 21 vySe frézujte zvenku sméremidovnitt dilu.
- U ostrych ahli frézovani doporuceny nastroje z tvrdeho kovu.
- Doporuceno pouziti chladiciho maziva

Vrtani, razeni a vystruzovani

Pro AMPCO® —stupné 18 az 26 je tfeba pouzit vrtaky s povrchem z tvrdého kovu nebo celé
z tvrdého kovu. ProtoZe pfi obrabéni AMPCO® slitin nevznikaji od$tépky vcelku, je duleZité
vénovat pozornost spravnému odstranovani odstépku. Pro hluboké otvory doporu€ujeme
vytazeni vrtaku a odstranéni odstépku. Pro prorazeni nebo provrtavani otvort skrz
(AMPCO® 21 aZ 26) je nutné pod dil umitit ocelovou desku, aby se predeslo prasknuti
materialu v okoli otvoru. Pro AMPCO® a AMPCOLOY? je absolutné nezbytné, aby vrtaci
zarizeni velmi dobfe chlazené.
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AMPCO METAL

Material Tvrdost (Brinell) Rychlost
1.7225 HBW 10/3000

(DIN 42 Cr Mo 4) Max. 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, 97 180 — 255 125%
AMPCOLOY® 83 340 — 390 100%
AMPCOLOY" 88 260 — 280 120%

Doporuceni vyrobce:

Fa. Guhring www.quehring.de
Pro slitiny AMPCO®: RT-100 U art. nro' 2471, 1243, 730, 732+a 305
Pro AMPCOLOY®:  RT 100 F art. nr° 1660, 1662 a 620

Dulezita doporuceni:

- Prootvory skrz u AMPCO® 21, 22, 25 a 26, vrtejte z obou stran.

e Musi byt zajistény dobry odvod odstépka.

e Chlazeni pomaoci chladiciho maziva.

e Pokud je hloubka odstépku pfilis-mala, vystruzovaci nlz se vzpfici.

» \ystruzovaci noze na desky'z tvrdého kovu jsou nestejné Clenéné.

e P¥i vrtani zafizenim s vnitfnim chlazenim zkontrolujte.parametry
doporucovane vyrobcem.

Rezani zavitu :

Pro stfedné tvrdé slitiny, AMPCO® 18 aZ 26, oporudujeme pouzit podbrousené noze. NoZe
na frézovani zavitd z vtrdého kovu jsou oproti nozim z HSS vyhodou, umozhuji vySsi
rychlost frézovani a maji delSi Zivotnost.

1_":0 "'IIE:'_F.__'_
Doporuceni vyrobce: .
Fa. Guhring www.quehring.de

Art. Nr. 969, 2506 (AMPCO®);
809, 821 (AMPCOLOY®)

Uhel *
dorazu
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Dulezita doporuceni:

- Pro AMPCO® 25 a 26, musi byt pramér vrtaného otvoru pted prorazenim o 0,15 -
0,25mm vétsi, nez hodnota priméru udavana normami.

- Otvor musi byt pfed prorazenim zkosen po obou stranach pokud ma byt prorazeny
otvor skrz celou tloustku materialu.

Honovani

Pti honovani dilu vyrobeného ze slitiny AMPCO®, Ize dosahnout geometrické presnosti
opracovani mezi 0.0005 a 0.015 mm pfi hrubosti povrchu mezi 0,5 .m a

1,5 .m v zavislosti na velikosti a typu opracovavaného dilu.

U dild s primérem mezi 25 a 130 mm je tfeba pocitat s rezervou od 0.01 do 0.038

mm na honovani, u dild s primérem vétSim, nez 130.mm az

280 mm s rezervou 0.038 mm az 0.063 mm.

Lapovani
Slitiny AMPCO® mohou byt lapovany s whikajicimi vysledky. Pfesnost 0,1 — 0,2mm.
Lapovaci prasek typu korundum.

Brouseni a lesténi

Jednou z vyhod slitih AMPCO® je to, Ze u nich Ize Qj;)emnym opracovanim dosahnout
vynikajici kvality. povrchu. V8echny stupné AMPCO™ se .mohou brousit se stejnymi
nastavenimi jako pri brouSeni oceli. Rychlost brouseni pfi odstranovani otrepu se pohybuje
mezi 30-a45 m/s, pfi brouseni naplocho nebo do oblouku mezi 24 a 25 m/s. Pro brouseni
naplocho“nebo do oblouku se pouzivaji brusné kotouce z karbidu kfemiku. Optimalni
vysledky se dosahuji pfi otd€kach mezi 5000 a 6000 RPM pfi pouziti brusnych kotoucl a
pfi brouSeni do oblouku pfi otackach dilu-mezi 25 a 150 RPM. Doporucujeme brousit za
mokra.

Lesténi slitin AMPCO®: je podobné ‘festéni oceli. Dilyjikteré se maji lestit museji byt
nejprve jemné gpovrchové upraveny, napi obrouSenim brusnym papirem o zrnitosti od
320 do 500 nebo strojnim brouSenim tak, aby ryhy -nebyly“viditelné pouhym okem. Dily
se potom vylesti do vysokého lesku pomoci lesticiho kotouce (pohanéného vrtackou
nebo specialnim zafizenim) a brusnou / lestici pastou.

Elektroerozivni opracovani (EDM)

Skupina slitn AMPCO® se da snadno opracovavat i pomoci elektrickych vyboji s
nastavenimi, objemem odstrafiovaného materialu a dobou opracovani velmi srovnatelné s
aplikovanymi hodnotami typU oceli vSeobecné pouzivanymi v nastrojarstvi a ve vyrobé
forem.
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Dratové svarovani slitin AMPCO® y AMPCOLOY?® je velmi jednoduchy proces, vyZzaduje
pouze delSi obrabéci ¢asy. Pouziva se dratd z bézné mosazi, napfiklad s polomérem 0.2
mm.

Proto se zde zaméfime na elektrické obrabéni slitin s vysokou vodivosti AMPCOLOY® 940
a del AMPCOLOY® 944, (tato doporuéeni plati i pro ostatni slitiny skupiny AMPCOLOY®).

AMPCOLOY® 940 a AMPCOLOY® 944 maji velice dobrou tepelnou a elektrickou vodivost.
To pfinasi dllezité praktické vyhody pfi pouziti na vstfikovaci formy na tvarovani plastd,
kde umoziiuje kratSi vyrobni cyklus diky rychlejSimu chlazeni plastu. AvSak tyto vlastnosti
zt&Zuji opracovani elektrickymi vyboji. Proto se vzhledem k dobré vodivosti AMPCOLOY®
940 a AMPCOLOY® 944, prodluzuje doba opracovani a dochazi k vétsimu opotfebeni
elektrod.

Dalsi rozdily mezi opracovani elektrickym obloukem mezi AMPCOLOY®a ocelovymi
materialy jsou tyto:

a) Hodnoty nastaveni v zavislosti na typu stroje, pfedevSim typu generatoru.
b) Typ pouzitych elektrod.

a) Nastaveni

Podle informaci, které mame k dospozici, je mozné postupovat podle nasledujicich
instrukci v zavislosti na pozadované kvalité povrchu pfi opracovani nahrubo nebo pfi
povrchové uprave.

Intenzita.proudu:

V souvislosti s'vySe uvedenymi pozadavky je pfi opracovani nahrubo tfeba vysoka intenzita
proudu a pfi jemné povrchové Uprave intenzita nizka. Elektrody s velkym povrchem
vyzaduji vySSi intenzitu proudu, mensSim elektrodam staci nizsi.

dtvodu dobré elektrické vodivosti AMPCOLOY® 940 y del.AMPCOLOY® 944, je mozné
vétSinu Casu pouzivat vysSi intenzitu proudu, nez u oceli.

Polarita:

U modernich elektrickych svarecich stroji je mozné pouzivat normalni polaritu, ktera je na
elektrodé kladna (+) a u opracovavaneho dilu zaporna(-).

V nékterych pfipadech vdak muze byt nutné u urditych typl svarecich zafizeni pfepnout
polaritu, tzn. zaporna (-) pro elektrodu a kladna (+) pro opracovavany dil. Toto se pouZziva
také u grafitovych elektrod:

Casova nastaveni u riznych napéti (On time):

Tato nastaveni zaviseji na typu materiélu, ze kterého je vyrobena elektroda; Elektrody z
médi-wolframu a Cistého grafitu umozni nastavit delSi ¢asy, nez médéné elektrody. P¥i
pouziti médénych elektrod se musi €asy zkratit, aby se pfedeslo vysokému opotfebeni.

b) Material elektrod

Nejlepsi volbou pro AMPCOLOY® 940 a AMPCOLOY® 944 je poutiti elektrod ze slitiny
médi a wolframu, pfiemz jsou zde néktera omezeni souvisejici s dostupnosti tohoto
materialu a nepfili§ jednoduchou obrobitelnosti: vy$Si naklady na material a opracovani se
mohou velmi ¢asto vykompenzovat volbou vhodnych tvar( (napf. jednoduché tvary jako
kruhové nebo Ctvercové materialy) a vy$Simi proudu pfi opracovani elektrickym vybojem.
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Elektrody z grafitu, pfipadné médi a grafitu, jsou méné pouzivany z diavodu takzvanych
,Spinavych® vlastnostech pfi obrabéni. Pfesto se mohou pouzivat jako elektrody u
AMPCOLOY® 940 y del AMPCOLOY® 944, mira opotiebeni je niz$i, nez u médénych
elektrod.

Elektrolytickda méd je nepochybné nejpouzivanéjsi material na elektrody, avsak je také svoji
elektrickou vodivosti velmi podobna slitihdim AMPCOLOY® 940 a AMPCOLOY® 944 co?
muze vést k vySe popisovanym potizim, pfedevsim vy3Si opotiebeni elektrod.

Mira opotfebeni médénych elektrod se da ovlivnit optimalnim nastavenim svareciho
zarizeni, napf. kratké jednorazové vyboje, které o néco prodlouzi dobu opracovani, ale
snizi miru opotfebeni. Velmi dllezité je také efektivni stirani obrabéného povrchu, aby se
snizilo opotfebeni elektrod.

Svarovaci elektrody ze slitiny AMPCOLOY® 972 jsou na$imi.zakazniky ocefiovany pro
snadngjSi obrabéni nez u elektrolytické médi a pfi wyuziti nastaveni programu
technologie ,méd — mé&d“ nebo ,méd -AMPCOLOY®na svarovacich strojich je mozné
dosahnout vynikajicich vysledku.

AMPCOLOY® 972 je v nasich skladech k dispozici k okamzitému odbé&ru.v rtznych
velikostech.
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