
 
 
 
 
  
  

  

MF2

 مناسب برای کنترل براده در عمق -انتخاب اول برای پرداختکاری با اينسرتهای منفی
 بر دور باشد 25mm/. به شرط انکه نرخ پيشروی بيشتر از 25mm/.برشهای کمتر از 

  و با توان خوب برای ماشينکاری نيمه خشن
  F= ./1 - ./4 mm/rev    Ap=./2 - 3 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری           

  

M3 

انتخاب اول برای ماشينکاری نيمه خشن و مناسب برای انواع ماشينکاری ها و دارای 
عمر مناسب در بين ساير براده شکن ها و پوشش دهنده دامنه وسيعی از پارامترهای 

مناسب برای قطعات دقيق فورج شده و ريختگی و قطعات . ماشينکاری و اکثر مواد 
  مشابه 
  F= ./15 -./5 mm/rev    Ap=./5 - 5 mmوده پارامترهای ماشينکاری          محد

  

M5 

انتخاب اول برای خشن تراشی بوسيله اينسرتهای دو طرفه و پيشنهاد شده برای 
  يندهای مشکل و پيشروی های زياد در فولادها و فولادهای ضد زنگ و چدنهافرآ
  

  F= ./3 -./7 mm/rev    Ap=1/5 - 7 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

FF1 

قابل استفاده برای دستيابی به پرداختهای بسيار . براده شکنی جهت اينسرتهای منفی 
  خوب هنگام تراشکاری فولاد و فولادضد زنگ

  
  F= ./08 -./3 mm/rev    Ap=./2 - 3 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

MF1

 GGاينسرتهای نوع .  ماشينکاری فولادهای ضد زنگ و سوپرآلياژهاپيشنهاد شده برای
 دارای لبه سنگ خورده ملايمی است جهت MG نوع -دارای لبه دقيق و تيزی هستند

  . برای اينسرتهای پرداخت و نيمه پرداخت پيشنهاد ميشودMF1.افزايش استحکام
 F= ./08 -./3 mm/rev  Ap=./2 – 3/5 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

MF3

 که مشکل براده شکنی با زاويه براده مثبت جهت ماشينکاری فولادهای ضدزنگ
ماشينکاری دارند و همچنين برای خشن کاری سبک و ملايو فولادهای ضدزنگ نيز 

  . همچنين برای پرداختکاری چدنها نيز پيشنهاد ميشودMF3. پيشنهاد ميشود
  F= ./2 -./4 mm/rev    Ap=1 - 4 mmی          محدوده پارامترهای ماشينکار

  

M1 

دارای زاويه براده مثبت که جهت افزايش . براده شکن پيشنهادشده برای سوپرآلياژها
 دارای لبه برش کاملا تيز GGهمچنين نوع . استحکام اينسرت کمی سنگ خورده است

  . برای خشنکاری سبک و نيمه پرداختکاری پيشنهاد ميشودM1. است 
  F= ./2 -./4 mm/rev    Ap=1/5 - 5 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

MR3

براده شکنی با زاويه براده مثبت که نيروهای برشی را کاهش ميدهد و نتيجه آن 
برای خشن کاری و نيمه خشن کاری . استحکام بسيار بالای لبه برشی ميباشد

  . پيشنهاد ميشودسوپرآلياژها و فولادهای سخت کاری شده
  F= ./2 -./6 mm/rev    Ap=1/5 - 7 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

MR4

 شکل است که دارای لبه برشی به شدت مقاوم و با Tاين براده شکن دارای سطح 
اين براده شکن برای ماشينکاری بسيار مشکل در سوپرآليازها و . استحکام ميباشد

  .اخالصی هستند پيشنهاد ميشودقطعاتی که دارای ن
  F= ./15 -./5 mm/rev    Ap=1/5 -7 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

CHIPBREAKERS 
  ها و کاربردها انواع براده شکن
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MR7

 برای نرخهای MR7 براده شکن –قويترين براده شکن برای اينسرتهای دوطرفه 
پيشروی بالا و عمق برشهای زياد که معمولا به اينسرتهای يک طرفه احتياج هست 

شکل مثبت است که استحکام T دارای يک سطح MR7براده شکن . باشدمناسب مي
  .بسيار بالائی را نتيجه ميدهد

  F= ./35 -./9 mm/rev    Ap=1/5 - 7 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

 

R4 

که دارای لبه برشی مثبت ميباشد و نيروهای . براده شکنی برای اينسرتهای يک طرفه
  دبرشی راکم ميکن

  
  F= ./2 -./6 mm/rev    Ap=2 - 10 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

R5 

  .براده شکنی برای اينسرتهای يک طرفه و برای نيمه خشنکاری فولادها پيشنهاد ميشود
  

  F= ./3 -1 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

R6 

براده شکنی برای اينسرتهای يک طرفه و برای نيمه خشنکاری فولادهای ضدزنگ 
  .پيشنهاد ميشود

  
  F= ./25 -./7 mm/rev    Ap=2 - 10mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

 

RR6  

براده شکنی است بسيار ساده برای اينسرتهای يک طرفه و برای خشنکاری فولادهای 
  .ضدزنگ پيشنهاد ميشود

  
   F= ./3 -1 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

 

R7 

يک براده شکن قوی و شکننده آسان براده ها ميباشد و برای اينسرتهای يک طرفه 
 برای ماشينکاری فولادهای ضدزنگ و فولادهای کربنی R7براده شکن . مناسب است

  .معمولی مناسب است
  F= ./4 -1 mm/rev    Ap=2 - 12 mmای ماشينکاری          محدوده پارامتره

  

FF1 

براده شکنی برای اينسرتهای مثبت ميباشد و برای پرداختکاری خوب در تراشکاری 
  .فولادها و فولادهای ضدزنگ استفاده ميشود

  
  F= ./05 -./3 mm/rev    Ap=./2 - 2 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

F1 

حاصل هندسه مثبت و لبه برشی تيز در اين . راده شکنی چندکاره برای اينسرتهای مثبتب
مناسب برای نرخ های پيشروی بالادر . مناسب برشکاری ميباشدنوع براده شکن خواص 

  .عمق های برش بالا جهت ماشينکاری مواد ريختگی و فورج شده دقيق ميباشد
  F= ./1 -./5 mm/rev    Ap=./2 - 3 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

F2 

براده شکنی برای اينسرتهای مثبت با ضريب اطمينان در جريان براده جهت پرداختکاری 
  و خشنکاری فولادها و فولادهای ضدزنگ

  
  F= ./15 -./4 mm/rev    Ap=./8 - 5 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

R8 

برای نرخهای R8 براده شکن. رای اينسرتهای يک طرفهبراده شکنی بسيار قوی ب
پيشروی بالا در ماشينکاری فولادهای ضدزنگ آستنيتی که ريخته گری يا فورج شده 

  .باشند پيشنهاد ميشود
  F= ./35 -./8 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          
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RR9 

ی منفی يک طرفه جهت استفاده در نرخ های براده شکنی به شدت قوی برای اينسرتها
برای ماشينکاری فولادهای ضدزنگ آستنيتی که ريخته گری يا مناسب وپيشروی بالا 

  .فورج شده باشند
  F= ./ 5 -1/2 mm/rev    Ap=2/5 - 15 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری        

  

56 

فه ميباشد و برای براده شکنی با هندسه برشی ساده برای اينسرتهای يک طر
  .ماشينکاری فولادهای ضدزنگ پيشنهاد ميشود

  
  F= ./4 -./8 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

57 

براده شکنی برای اينسرتهای خشن کاری  يک طرفه ميباشد و برای عمليات خشنکاری 
  .شودفولادها در نرخ پيشروی و عمق برش زياد پيشنهاد مي

  
  F= ./45 -1/1 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

UX 

براده شکنی برای اينسرتهای منفی با زاويه براده مثبت و لبه برشی تيز که نيروهای 
  .برشی را کم ميکند و برای اجزا نازک مناسب است

  
  F= ./2 -./4 mm/rev    Ap=2 - 12 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

AL 

براده شکنی برای اينسرتهای مثبت و برای ماشينکاری آلياژهای آلومينيوم پيشنهاد 
  .ميشود و سطح براده پوليش بسيار خوبی شده و زاويه براده بسيار بزرگ است

  
  F= ./15 -./6 mm/rev    Ap=./5 - 4 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          

  

UX 

راده شکنی برای اينسرتهای مثبت که دارای جريان براده روان و آسان در پرداختکاری ب
انتخابی مناسب برای اجزا نازک . و نيمه خشنکاری فولادها و فولادهای ضدزنگ ميباشد

  .ميباشد
  F= ./05 -./4 mm/rev    Ap=./5 - 4 mmمحدوده پارامترهای ماشينکاری          
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