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Partner technologiczny w dziedzinie ekonomicznej obrobki skrawaniem

FREZOWANIE



Rozwigzania narzedziowe | procesowe
w pofgczeniu z kompleksowymi ustugami

Postrzegamy siebie jako partnera technologicznego, ktéry wspiera Paiistwa w rozwoju wydajnych
i oszczednych procesow produkeyjnych, z wykorzystaniem narzedzi standardowych, indywidual-
nych koncepcji narzedziowych oraz narzedzi zoptymalizowanych. Jednoczesnie nasze narzgdzia
spetniajg wymagania dotyczgce niezawodnosci procesu, precyzji i prostoty obstugi. W jaki sposéb
jest to mozliwe? Dzieki nieustannemu rozwojowi w zakresie produkgji i konstrukeji narzedzi, a
takze produkcji z wykorzystaniem najnowoczesniejszego parku maszynowego.

Poszukuja Pafstwo nie tylko optymalnego narzedzia do realizacji okreslonego zadania obrdbcze-
go, ale poszukujg réwniez partnera, ktory jest w stanie przejg¢ cate planowanie i wsparcie proce-
su? Takze w tym przypadku pozostajemy do Paristwa dyspozycji, oferujgc wsparcie we wszystkich
fazach procesu produkeyjnego, utrzymujac proces produkcyjny na najwyzszym poziomie: wyso-
kowydajny, ekonomiczny i stabilny. Ponadto oferujemy Panstwu kompletne rozwigzania dla
wszystkich zadan peryferyjnych towarzyszacych procesowi obrobki.
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KOMPETENCJA' W
/AKRESIE FREZOWANIA

Eksperci ds. narzedzi MAPAL opracowali w ostatnich latach liczne
rozwigzania w dziedzinie obrobki frezowaniem. Skoncentrowano
sie przy tym na narzedziach dostosowanych do konkretnych wy-
magan klienta. Oprocz indywidualnych rozwigzan narzedziowych,
w wielu zastosowaniach istotng role odgrywa jednak zastosowa-
nie wysokowydajnych narzedzi standardowych. Z tego powodu
narzedzia specjalne staty sie punktem wyjscia do opracowania
kompleksowego programu standardowego.

Program standardowy jest wynikiem wieloletniego doswiadczenia, zgromadzonej wiedzy i doskona-
fego zrozumienia procesow w dziedzinie frezowania przez firm¢ MAPAL. Tym samym klienci otrzy-
muja gwarancje¢ stabilnosci procesu, efektywnosci i najwyzszej wydajnosci.

Frezy firmy MAPAL trafiaja do klienta po przeprowadzeniu gruntownych prac badawczo-rozwo-
jowych, s3 projektowane i symulowane za pomocg najnowszego oprogramowania, natomiast ich
produkcja i testowanie odbywa si¢ na najnowoczesniejszych urzadzeniach produkeyjnych. W pota-
czeniu z najbardziej wydajnymi materiatami skrawajacymi MAPAL oferuje tym samym optymalne
narzedzia frezarskie do niemal wszystkich zastosowan i obrabianych materiatow.

Do wszystkich zastosowan

MAPAL oferuje odpowiednie narz¢dzie do kaz-
dej obrobki frezarskiej - zaréwno frezy petno-
weglikowe, jak i frezy sktadane. Innowacyjne
rozwigzania narzedziowe obejmujg wszystkie
rodzaje obrobki - zaréwno ogdlne, takie jak
frezowanie rowkow, frezowanie czotowe czy
frezowanie walcowe, przez obrébke zgrubna
i wykonczeniowa, po obrobki specjalne, takie
jak frezowanie trochoidalne czy frezowanie po
spirali.

Do kazdego materiatu obrabianego

Obok rodzaju obrdbki, najwazniejszym kry-
terium doboru odpowiedniego frezu jest ob-
rabiany materiat. Oproécz narzedzi do obrob-
ki stali, zeliwa i aluminium, program MAPAL
obejmuje réwniez rozwigzania do ekonomicz-
nego i stabilnego frezowania tytanu, nadsto-
pow, tworzyw sztucznych i materiatow kom-
pozytowych.

Rozwiazania specjalne

Specjalne zadania obrdbcze wymagajg spe-
cjalnych narzedzi. Dlatego MAPAL oferuje
narzedzia frezarskie w wykonaniu specjalnym,
indywidualnie dopasowanym do wymagan
klienta. Dzieki specjalnie zaprojektowanym
frezom mozna na przyktad realizowa¢ skom-
plikowane ksztatty i kontury, a dzigki narzg-
dziom kombi - skroci¢ czas obrobki i wymiany
narzedzi.



Kompetencja w zakresie frezowania w praktyce - zagtebianie ukosne pod maksymalnym katem 45°
Przy frezowaniu kieszeni czgsto niezbedne sg czasochtonne procesy rampowania lub wykonywanie otworéw pilotujacych.
OptiMill-Uni-HPC-Pocket jest wyposazony w unikalng geometrie czota ze zintegrowang koncéwka wiercaca. Taka geome-

tria umozliwia zagtebianie ukosne frezu pod maksymalnym katem 45°, frezowanie po spirali, a nawet frezowanie wgtebne.

» Dalsze informacje o produkcie od strony 47.

Wysokowydajne powtoki

Powtoka na ostrzach jest kluczowym kryte-
rium decydujagcym o wytrzymatosci narzedzia
i optymalnych rezultatach obrébki. MAPAL
oferuje szerokg game podtozy i powtok, ktore
sg zawsze dopasowane do danego przypadku
obrobki; jest to mozliwe migdzy innymi dzieki
temu, ze firma dysponuje wtasna, najnowo-
czesniejszg instalacjg do naktadania powtok.

Najnowoczesniejsze urzadzenia produkcyjne
Narzedzia MAPAL s3 produkowane w oparciu
0 najnowoczesniejsze metody projektowania
3D i symulacji. Dane sg przekazywane za po-
mocg interfejsow do odpowiedniego centrum
obrdbczego w nowoczesnym i rozbudowanym
parku maszynowym. W procesie nadzorowa-
nym i kontrolowanym przez doswiadczonych
pracownikdw powstajg narzedzia frezarskie
MAPAL spetniajgce najwyzsze wymagania ja-
kosciowe.

Regeneracja w oryginalnej jakosci

Poprzez regeneracje narzedzi z zachowaniem
oryginalnej geometrii oraz powtoki ochron-
nej, mozliwe jest uzyskanie 100% trwatosci
narzedzia nowego. W celu szybkiej realiza-
cji ustugi regeneracji, na zyczenie klienta
MAPAL moze: przeja¢ odbior i dostawe na-
rzedzi. Zarzadzanie gtowicami frezarskimi do
frezow czotowych PCD gwarantuje precyzje i
niezawodno$¢ narzedzi oraz ich 24-godzin-
ng dostepnos¢ w miejscu eksploatacji.
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PRZEGLAD PROGRAMU

Frezy petnoweglikowe

1

2

Frezy walcowo-czotowe - uniwersalne zastosowanie (od strony 35)
Frezy walcowo-czotowe - obrdbka zgrubna (od strony 107)
Frezy walcowo-czotowe — obrdbka wykonczeniowa (od strony 133)

Frezy walcowo-czotowe - frezowanie trochoidalne (od strony 151)

5 Frezy do obrobki z wysokim posuwem (od strony 169)
6 Frezy profilowe (od strony 181)

7 Frezy do fazowania, frezy do gratowania i wiertto-frezy (od strony 205)
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7
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16
Frezy sktadane
8 Frezy czotowe z plytkami skrawajacymi (od strony 249) 13 Frezy kopiujace (od strony 333)
9 Frezy czotowe z wktadkami frezarskimi PCD (od strony 249) 14 Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtgbokiego (od strony 343)
10 Frezy czotowe z lutowanymi ostrzami PCD (od strony 249) 15 Frezy spiralne (od strony 357)
11 Frezy walcowo-czotowe (od strony 291) 16 Frezy tarczowe (od strony 367)

12 Frezy do obrobki z wysokim posuwem (od strony 309)



10 FREZOWANIE | Wstep

ROZWIAZANIA SPECJALNE

Frezy petnoweglikowe

Oprécz kompleksowego programu standardowego frezow petnowe-
glikowych, MAPAL oferuje rowniez frezy specjalne, dostosowane do
konkretnych zadan obrdbczych. Dzigki temu mozliwe jest wykonywanie
skomplikowanych geometrii i konturéw, co zapewnia wysokg precyzje
i elastycznos¢ produkeji. JesteSmy w stanie dostarczy¢ w krotkich ter-
minach réwniez nietypowe koncepcje narz¢dzi pozwalajgce na tgczenie
etapow obrobki lub obrébke kombinowang - od frezow ksztattowych po
frezy tarczowe z weglika spiekanego.



Przyktady zastosowan frezow specjalnych

1 Frez cyrkularny PCD, dwa ostrza, do obrobki kanatkow w czgsciach aluminiowych.

2 Frez trzpieniowy specjalny z weglika spiekanego, pie¢ ostrzy, specjalna powtoka i pro-
mieniowo wykonane wyloty chtodziwa w rowku wiérowym. Zastosowanie: obrobka
obudéw uktadu kierowniczego pojazdéw osobowych (materiat obrabiany AISi9Cus3).

3 Frez trzpieniowy specjalny z weglika spiekanego, pie¢ ostrzy, spirala lewoskretna ze

specjalnym profilem do obrébki zgrubnej (obrobka tylnej klapy samochodu osobowego).

4 Frez ksztattowy specjalny z weglika spiekanego, cztery ostrza, specjalna nieréwnomier-
na podziatka. Obrébka podstawy tozyska wykonanej z AlSi1.

5 Frez tarczowy specjalny z weglika spiekanego, 16 ostrzy,waska tolerancja konturu ostrzy
ksztattowych. Zastosowanie w obrobce zawiasow samochodowych wykonanych z S355J2.

FREZOWANIE | Wstep N

Frez specjalny z weglika spiekanego, cztery ostrza, z prostym rowkiem wiérowym - frez
ksztattowy. Obrobka elementow uktadu zasilania paliwem w obudowie common rail.
Frez kulowy specjalny z weglika spiekanego, cztery ostrza do gratowania wspornikéw
kot z AIMgSi1.

Frez ksztattowy specjalny z weglika spiekanego, cztery ostrza. Obrébka komory spalania
gtowicy cylindrowej wykonanej z aluminium.

Frez kulowy z wymienng gtowicg do obrébki biezni przegubéw homokinetycznych w
uktadzie napgdowym. Obrobka na migkko i twardo. W przypadku frezowania na twardo
zastosowanie znajduja narzedzia z ostrzami PcBN z uchwytem HSK.
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ROZW

AZANIA SPECJALNE

Narzedzia specjalne z PCD do frezowania czotowego i cyrkularnego

Jako uzupetnienie standardowych typoszeregéw, MAPAL czesto opra-
cowuje specjalne rozwigzania w zakresie przeznaczonych do konkret-
nych zastosowan narzedzi frezarskich z PCD. Najnowsze technologie
produkeyjne, takie jak laserowa obrobka wykonczeniowa, umozliwiajg
dostarczanie narzedzi, ktére rozwigzujg bardzo skomplikowane proble-
my zwigzane z obrdbkg. W ten sposob mozna wytwarza¢ narz¢dzia o
skomplikowanej geometrii skrawania i nietypowych katach natarcia i
spirali, indywidualnie dopasowane do zadania obrébczego, z zachowa-
niem stabilnosci i powtarzalnosci procesu.

Szczegdlnie przy frezowaniu mozna optymalnie wykorzystaé zalety
diamentu jako materiatu skrawajacego. Wyjatkowa twardos¢ diamen-
towego ostrza w potgczeniu z polerowang na wysoki potysk powierzch-
nig natarcia zapewnia niewielkie sity skrawania i redukuje ilos¢ ciepta
oddawanego do obrabianego przedmiotu. S to optymalne warunki dla
uzyskania najwyzszej jakosci produktu pod wzgledem wymiaréw, po-
wierzchni i ksztattu.



Przyktady zastosowan frezow specjalnych

1

o0~ WN

Frez czotowy do obrobki gtowicy cylindra, strona komory spalania, rézne rozmieszcze-
nie promieniowe ostrzy PCD dla uzyskania powierzchni o matej ilosci zadzioréw

Frez cyrkularny do obrobki strony przytaczeniowe;j pistoletu do tankowania paliwa
Whkitadki frezarskie o wymiarach specjalnych do indywidualnych rozwigzan obrébezych
Frez tarczowy do frezowania podpor tozyskowych dla watka rozrzadu

Frezy do fazowania ze ztgczem CFS

Frez cyrkularny do obrobki ramy stabilizujgcej uktad podnoszenia samolotu

FREZOWANIE | Wstep

12

10

7 Frez cyrkularny do obrdbki ramy stabilizujacej uktad podnoszenia samolotu
Frez czotowy do obrobki zaciskéw hamulcowych, frezowanie wsteczne powierzchni
czotowej otworu gtéwnego

9 Frez typu kombi do obrobki obudowy przektadni

10 Frez czotowy do dwustronnej obrobki ramy tozyska w jednym zamocowaniu

11 Frez do obrobki powierzchni zewnetrznych krééca weza turbosprezarki

12 Frez cyrkularny do obrébki korpusu przepustnicy
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ROZWIAZANIA SPECJALNE

Frezy sktadane

Jako uzupetnienie programu frezow z ptytkami skrawajgcymi, MAPAL
oferuje narzedzia frezarskie w wykonaniu specjalnym, projektowane
indywidualnie do zastosowan wtasciwych dla danego klienta. Na przy-
ktad do obrdbki skomplikowanych ksztattéw lub konturéw stosuje sie
innowacyjne frezy cyrkularne, ktdre dzigki stycznej zabudowie ptytki sg
wyjatkowo wydajne.

Zastosowanie wielostopniowych narzedzi frezarskich lub potgczenie
frezow z wierttami z weglika spiekanego moze ograniczy¢ wymiang na-
rzedzi. W niestabilnych warunkach obrobki lub przy duzych wysiegach
frezy specjalne sg wyposazone w ttumiki drgan, co pozwala poprawi¢
jakos¢ obrobki i zwigkszy¢ trwatos¢ narzedzia.



Przyktady zastosowan frezow specjalnych

1

w

Wielostopniowy frez sktadany z ptytkami stycznymi taczacy kilka etapow obrobki jarz-
ma przektadni obiegowej

Frez ksztattowy z ostrzami PCD do obrobki elementow optycznych

Wielostopniowy frez ksztattowy do obrdbki konturéw gtéwnego cylindra hamulcowego
Frez cyrkularny z ptytkami stycznymi do obrébki konturéw skrzyni korbowej cylindra

FREZOWANIE | Wstep

Zespot frezow tarczowych z ptytkami stycznymi do obrobki podpor tozyskowych
watu korbowego na obrabiarce specjalnej

Modutowy frez ksztattowy do obrébki wewngtrznej otworu pod tozysko watu

Frez ksztattowy do wykonywania konturéw promieniowych na obudowach duzych
przektadni

Frez cyrkularny do frezowania zagtebien w obudowie hamulcéw

Kombinacja frezu tarczowego i wiertta osadzanego do obrobki zwrotnicy
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Frezy petnoweglikowe

Program wysokowydajnych frezéw petnowe-
glikowych OptiMill firmy MAPAL zapewnia
doskonate i stabilne rezultaty przy wszystkich
zadaniach obrobczych. Ekonomicznosé i ja-
kos¢ produktu sg priorytetem podczas realiza-
cji zadan stawianych przez klientow.

Zorientowane na zastosowanie

Program frezéw trzpieniowych firmy MAPAL
obejmuje frezy walcowo-czotowe do uni-
wersalnego zastosowania, obrobki zgrubnej,
wykonczeniowej i frezowania trochoidalnego
oraz frezy do obrdbki z wysokim posuwem,
frezowania profilowego i fazowania.

Przewaga dzigki elastycznosci

Program frezéw petnoweglikowych firmy
MAPAL obejmuje frezy walcowo-czotowe do
uniwersalnego zastosowania, obrobki zgrub-
nej, wykonczeniowej i frezowania trochoidal-
nego oraz frezy do obrobki z wysokim posu-
wem, frezowania profilowego i fazowania.

Zawsze wilasciwy wybor

Niezaleznie od tego, czy potrzebujesz
ekonomicznego frezu do uniwersalnej
obrobki, czy tez specjalistycznego
narzedzia do skomplikowanego zadania
obrébczego - MAPAL ma w ofercie
wiasciwe rozwigzanie.

Basic Line:

Uniwersalne narzedzia, szeroki
zakres zastosowan, niskie koszty

nabycia

Performance Line:
Narzedzia wysoko wydajne,
szeroki zakres zastosowania,

zapewnia wysokg produktywnos¢
w produkgji seryjnej

Expert Line:

Narzedzia specjalistyczne do wy-
branych zastosowan, maksymalna
precyzja i produktywnos¢

Frez walcowo - czotowy

Uniwersalne zastosowanie

Frezy walcowo-czotowe do uniwersalnego
zastosowania. Szeroko$¢ frezowania a. do
1xD.

OptiMill-Uni-HPC-Plus do wysoce
ekonomicznej, uniwersalnej obrobki sta-
li, stali nierdzewnej i Zzeliwa
OptiMill-HPC-Pocket: Geometria czota
ze zintegrowang koncowka wiercaca.
Idealny do ukosnego zagtebiania si¢ do
45°, do frezowania na spirali oraz fre-
zowania wgtebnego

OptiMill-SPM do obrobki elementow
konstrukecyjnych z aluminium
OptiMill-Diamond: Frez z ostrzami PCD
zapewniajacy ekstremalng wytrzyma-
fos¢ w przypadku obrabianych materia-
tow niemetalicznych

Zakres g: 1,00 - 63,00 mm

B v N

Obradbka zgrubna

Mozliwo$¢ osiggniecia najwiekszej objeto-
Sci widréw. Idealny do obrobki wstepnej z
duzym naddatkiem. Duza szerokos¢ fre-
zowania (ae ~ 0,6xD).

OptiMill-Uni-HPC-Rough: Specjalny
rowkowany profil zapewniajacy opty-
malny rozktad sit na krawedziach skra-
wajacych, a tym samym lepsze formo-
wanie wiorow

- OptiMill-Uni-Wave: Idealny do fre-
zowania zgrubnego z wysokim posu-
wem. Niskie sity promieniowe dzieki
nowo opracowanemu profilowi zdziera-
jacemu

OptiMill-SPM-Rough: Duze gfebokosci
frezowania i maksymalne posuwy przy
obrobee zgrubnej aluminium

- ECU-Mill-Rough i Finish: Frezowanie
zgrubne i wykonczeniowe w jednym
kroku roboczym

Zakres g: 4,00 - 25,00 mm

B v

Obrdbka wykonczeniowa

Idealny do uzyskiwania najwyzszych jako-
Sci powierzchni. Obrobka wykonczeniowa
z niewielkim naddatkiem.

Mata szerokos¢ frezowania (ae < 0,1xD).
OptiMill-Uni-HPC-Finish z siedmioma
ostrzami zapewniajacymi najwyzszg ja-
kos¢ powierzchni w najkrétszym czasie
OptiMill-Hardened-Finish do obrébki

wykonczeniowej elementéw o twardosci

od 45 HRC

OptiMill-SPM-Finish do obrobki wy-
konczeniowej gtebokich kieszeni i ele-
mentow aluminiowych o filigranowej
konstrukcji, takze przy duzych katach
opasania

Zakres g: 4,00 - 25,00 mm

B v KN H

Frezowanie trochoidalne

Maksymalna wydajnos¢ skrawania przy
jednoczesnej wysokiej jakosci powierzchni.
Gtebokosci skrawania do 5xD.

OptiMill-Tro:

Obrobka wstepna i wykonczeniowa jed-
nym narzedziem

Bardzo dtuga cze$¢ skrawajaca
Zoptymalizowana nierdwnomierna po-
dziatka i precyzyjnie wywazona czgs¢
skrawajaca dla ochrony wrzeciona ma-
szyny i wiekszej wytrzymatosci
Skuteczne famanie i ewakuacja widra
dzigki tamaczowi

Zakres g: 4,00 - 25,00 mm

EBvES H

Strona 35

Strona 107

Strona 133

Strona 151
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Frezy do obrobki z wysokim posuwem Frezy kulowy i frezy z promieniem naroza Frezy do fazowania, frezy do gratowania, wiertto-frezy
Frezowanie z wysokim posuwem Wysoce precyzyjna obrobka konturéw 3D Fazowanie, gratowanie i frezowanie z
Idealny do obrébki z wysokim posuwem, zapewnia duzg Frezowanie konturowe i kopiowe z duzg doktadnoscig wierceniem
wydajnos¢ skr'a’wania prz.y wysokiej stabilnosci procesu. ksztattu. - OptiMill-Chamfer: Ekonomiczne fazowanie i gra-
Mata gtebokos¢ skrawania (a, = 0,05xD). - OptiMill-3D-BN: Precyzyjny frez o wysokiej dokfadno- towanie elementéw po wstepnej obrébee
OptiMill-3D-HF: Sci promienia do twardej i miekkiej obrobki stali - OptiMill-DrillMill: Wiertto-frez do obrdbki kombi-
- Bardzo spokojna praca - OptiMill-Diamond-Radius i -Torus: Ostrza PCD za- nowanej w jednym kroku roboczym, w szczegélno-
- Twarda i miekka obrébka stali pewniajace wysoka wytrzymatos¢ narzedzia w przypad- $ci do obrobki blach i elementow cienkosciennych
- Duze posuwy do 1,35 mm na ostrze przy Srednicy ku obrobki aluminium - CPD-Spot-Drill do nawiercania i centrowania
20,00 mm - OptiMill-Composite-Speed-Radius do wykonywania - Wersje z systemem wymiennych gtowic dla maksy-
- Zagtebianie ukosne i wybieranie materiatu nawet prac naprawczych konstrukeji z CFK malnej elastycznosci i ekonomicznosci
przy duzych wysiegach
Zakres g: 2,00 - 25,00 mm Zakres g: 1,00 - 25,00 mm Zakres g: 3,00 - 20,00 mm

L B v N Ly 0

Strona 169 Strona 181 Strona 205
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WYBOR FREZU

Wybor prawidtowego frezu krok po kroku

Szukajg Panstwo na przyktad frezu walcowo-czotowego do uniwersalnego zastosowania przy obrdbce stali, ktdrym mozna réwniez rampowac?
Ten przewodnik pokaze Panstwu krok po kroku, jak dokona¢ wtasciwego wyboru frezu.

Frezy walco-
Wo-czofowe — Frezy walcowo-
Typ frezu Prosze wybra¢ typ frezu. : -czotowe - obrob-
uniwersalne
R ka zgrubna
zastosowanie
Budowa Prosze wybra¢ preferowana budowe. Monolityczna ‘\\“\w Modutowa

Klasa produktu

Prosze wybra¢ klase produktu.

Basic Line:
Uniwersalne narzedzia, szeroki zakres zastoso-
wan, niskie koszty nabycia

Grupa materiatowa

Prosze okresli¢ grupe materiatu obrabianego wg
kwalifikacji MAPAL (MZG). MZG znajdg Paristwo na
rozktaddéwce na koncu katalogu.

Stal M Stal nierdzewna

Zastosowanie

Prosze wybra¢ preferowane zastosowanie.

Frezowanie
rowkow

Frezowanie
katowe

Frezowanie Frezowanie
na spirali trochoidalne

. Prosze sprawdzié, czy cechy geometryczne narzedzia ieni
Wersja @ .p ! y v9 Y & Faza 45° Bez promienia
spe’mlajq wymogl. naroza
Prosze wybra¢ frez. Produkty z magazynowej serii preferowanej
Produkt sg dostepne w krotkim terminie, natomiast produkty o para- Magazynowa
roau ;
metrach mozliwych do skonfigurowania mogg by¢ konstruo- seria preferowana

wane dowolnie w ramach wczes$niej okreslonych zakresow.
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Frezy walcowo-czo-
towe - obrobka wy-
konczeniowa

Frezy walcowo-czo-
towe - frezowanie
trochoidalne

Frezy do obrobki z
wysokim posuwem

Frez kulowy i frez z
promieniem naroza

Frezy do fazowa-
nia, frezy do gra-
towania i wiertfo-
-frezy

Performance Line:

Narzedzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastoso-
wania, zapewnia wysoka produktywnos¢ w produkgji
seryjnej

pert
LIN

Expert Line:
Narzedzia specjalistyczne do wybranych zastosowan,
maksymalna precyzja i produktywnosé¢

Metale niezela-
- Et? ¢ niezeta Materiaty Nadstopy i Stal utwardzana
Zeliwo zne i tworzywa C H -
kompozytowe tytan i staliwo
sztuczne
Obcinanie Fazowanie i Frezowanie Frezowanie .
. X X Rampowanie
krawedzi gratowanie profilowe wgtebne
—
. Frezowanie kieszeni
Frezowanie z wyso- -
. | wybieranie mate-
kim posuwem .
riatu
Promien naroza Zakres Srednicy Liczba ostrzy Materiat skrawajacy Doprowadzenie

chtodziwa

Produkt z mozliwoscig
konfiguracji parametrow
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7 Frezy walcowo-czotowe — uniwersalne zastosowanie

A (12)

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie
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Krok 1:
Typ frezu

Krok 2:
Budowa

FREZOWANIE | Frezy petnoweglikowe

Krok 3:
Klasa produktu

Krok 4:
Grupa materiatowa

Krok 5:
Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

RN LINE MAT 5 =6
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& M a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona

v vV 2525 4 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus 3&\){177728,740, 36
v 1-20 2 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus SCM772 43
v v 1-20 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Slot SCM250 45
v 382 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Pocket gggﬂsoo,gm, 47

v 6-25 5 HP OptiMill-Uni-HPC-Silent SCM570 51
v 4-20 4 HP OptiMill-Hardened SCM 102,103 54

v 3-20 4 HP OptiMill-Inox-HPC SCM108 56
(4 3-20 3 HU OptiMill-Alu-HPC SCM270 57
v  5-20 3 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM850 58

v 5-20 4 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM854 59

v 4-5 1 PU OptiMill-Diamond-Typ 50 SHM500 63
v 312 2 PU v  OptiMill-Diamond-Typ 51 gﬂMSH'G"' 64
(4 6-20 2-3 PU v OptiMill-Diamond-Typ 53 SHM531 65

v 16-63 3-4 PU v OptiMill-Diamond-Typ 57 SHM571 66
v 6-20 4 HC OptiMill-Thermoplastic-FR SCM610 76
v 4-20 8 HU OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM982, 992 70
v 1-3 VZ HC OptiMill-Composite-Micro SCM560 74

v 4-20 2 HU OptiMill-Composite-TwinCut SCM490 75

v 1232 3 HU v OptiMill-SPM SCM681,691 60

vV 65 3 PU «  OptiMill-Diamond-SPM ?m 12(1”'”0' 61

v 4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM980, 990 72
v 3-20 4 HP ECU-Mill-Uni-LV SCM780,790 52
v v 2-10 1 HU OptiMill-Mono-Alu SCM280 68

(4 2-12 1 HU OptiMill-Mono-Plastic SCM330 77

Wigcej frezow walcowo-czotowych do uniwersalnego zastosowania - patrz nastepna strona.

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki | HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy
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7 Frezy walcowo-czotowe — uniwersalne zastosowanie
4 (212

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

pro-

P v T B =
duktu 1-34561@31-31234551?3 6@00@@6%%0%‘
%IEIEEI E E = = I = = =]

Hw N HE E B =~ | =

Frezy walcowo-czotowe - obrobka zgrubna

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

pro-

e« MR s 5
duktu 1-34561—31-312341-5123 6@QQ@®6$§0%‘

R 4 spumumnm * ® u (= I~ I =| =i
- 0000000 . . | |
EEEEEN * ®H u (=R = 'S =
[] * ®m u = B N = E =
. AaEMEEEEEN E B = = =
s PO PNENEN B SEEeeS0000 | |
dlll BeasicBL = E-=R 0 N E E = (=== =

LINE}

* 1. Wyboér W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1: Krok 2:
Typ frezu Budowa

FREZOWANIE | Frezy petnoweglikowe

Krok 3: Krok 4: Krok 5:
Klasa produktu Grupa materiatowa Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

<
N Z0e C s
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
v 8-20 4 HP CPMill-Uni-HPC CPM100 44
(4 8-25 3 HP CPMill-Uni-HPC-Slot CPM110 46
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
(4 4-25 3-5 HP OptiMill-Uni-HPC-Rough SCM700, 710 108
- . SCM880,881,
v 4-25 5) HP (4 OptiMill-Uni-Wave 890,900,910 10
v  12-25 3 HU v OptiMill-SPM-Rough SCM951,961 118
v v 6-20 3-4 HP ECU-Mill-Uni-Roughé&tFinish SCM220 120
v 8-25 4-6 HP CPMill-Uni-Rough&tFinish CPM140 121

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki | HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy
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Frezy walcowo-czotowe - obrobka wykonczeniowa

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

e, I v s
duktu 13456131312345 2 6@QQ@®6$%0§‘

g/ Frezy walcowo-czotowe - frezowanie trochoidalne

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

o, I v W S
dukty 13456 1-31-3 1 2 3 4151 2 3 6600@@63%0%‘

IR\ EEEEEN [ [ ] == =
l::::: 7777777777 | | [ ] == ¢ =i
T mom [=1=1 |=
BERR RRRPPEER: R hE = = * =
7777;77777777:777 [ ] ] - m X =
SRR BECENEEE === = = 5 % =

m Frezy do obrobki z wysokim posuwem

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

dUktu 11 1®E 1T 4151 2 3 6@00@®6$%0%‘

* 1. Wyboér W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1: Krok 2:
Typ frezu Budowa
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Krok 3: Krok 4: Krok 5:
Klasa produktu Grupa materiatowa Zastosowanie

Krok 6:
Wersja

k N I—
BN = "W C s
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
4 % 4-25 7 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM830 134
v 6-20 6 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM370 138
v v 4-25 6 HP OptiMill-Hardened-Finish SCM104,124 140
v  12-25 4 HU OptiMill-SPM-Finish SCM970 145
v 8-25 6 HP CPMill-Uni-HPC-Finish CPM130 139
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g [mm] z Mat. =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
v 420 5 HP OptiMill-Tro-Uni SCM580, 940 152
(4 4-25 5 HP OptiMill-Tro-PM SCM590 155
(4 4-25 7 HP OptiMill-Tro-PM SCM820, 930 156
4 6-25 5 HP OptiMill-Tro-Titan SCM630 162
(4 6-25 5 HP OptiMill-Tro-S SCM600 161
v 6-25 5 HP OptiMill-Tro-H SCM920 160
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& M a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
3-16 4 HP OptiMill-3D-HF MHF101 170
2-16 4 HP OptiMill-3D-HF-Hardened MHF102 171
8-25 6 4 CPMill-Uni-FeedPlus CPM171 172

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki | HC = weglik spiekany z powfoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy
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Frez kulowy 1 frez z promieniem naroza
& (\

Budowa  Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

o I AN :
duktu 1-34561-31-312341-5123 6@QQ@®6$%0%‘

[ W @ EEEEERN - - m * -
NERE BECRCERE == 2SR
77777777;::::7777 E B = * - =
" sssmsm *
 mmmmEm 2 m m® x mowm .
I ?FN‘E :E:E;::: 77777777 || B = ] - =
e  m = w ® & @ .

" Frezy do fazowania, frezy do gratowania i wiertto-frezy

Budowa Klasa Grupa materiatowa Zastosowanie

T, IR v [N s o 5
duktu 1—3456;1—31234;123 6600@@6380%‘
|L\\\‘j%llllllll *
ECEC=EEN [ | [ ] [ |
kR ITIII T e B *
EEEEEEER [ |

* 1. Wyboér W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Krok 1: Krok 2: Krok 3: Krok 4: Krok 5: Krok 6:
Typ frezu Budowa Klasa produktu Grupa materiatowa Zastosowanie Wersja
m 3 -
S T C s
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g[mm] z Mat =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
1-12 2 HP OptiMill-3D-BN MBN101 182
3-12 2 HP OptiMill-3D-BN-Hardened MBN107 183
4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Radius  SCM870 188
3-16 2 PU (4 OptiMill-Diamond-Radius SHM521 186
(4 3-12 2 PU (4 OptiMill-Diamond-Torus SHM551 187
8-25 4 HP CPMill-Uni-Radius CPM150 184
v 8-25 4 HP CPMill-Uni-Torus CPM160 185
Cecha geometryczna Wersja Produkt
& m a g [mm] z Mat. =6 Nazwa produktu Specyfikacja Strona
4-20 4 HP OptiMill-Chamfer SCM340 206
3-16 2 HU OptiMill-DrillMill SCM350 209
8-20 4/6 HP CPMill-Chamfer CPM180 207
(4 10-20 3+3 HP CPMill-Chamfer-Twin CPM190 208

HP = weglik spiekany z powtoka PVD | HU = weglik spiekany bez powtoki | HC = weglik spiekany z powtoka CVD | PU = z ostrzami PCD | VZ = wieloostrzowy
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Oznaczenia

Frezy trzpieniowe z weglika spiekanego i PCD

S CM 9 4

0

- 120

A 2 0 3

—

—

]

—

Typ frezu Srednica narzedzia x 0,01 mm Liczba ostrzy
CPM Frezy ze Zmienna g{éwkq - 1200 12,00 mm Z01 Liczba ostrzy = 1
Complete Performance Milling
202 Liczba ostrzy = 2
SCM Frezy z weglika spiekanego
Solid Carbide Milling 203 Liczba ostrzy = 3
Frez z materiatami skrawajgcymi o 707 Liczba ostrzy = 7

SHM wysokiej twardosci
Superhard Milling

Dfugos¢ krawedzi skrawajgcej*

Typoszereg

Specyficzne oznaczenie

*

Tylko dla frezu typu typ SHM

** Warto$¢ nie dotyczy frezu typu CPM

*** W przypadku frezu typu CPM trzpien odpowiada
wielkosci chwytu CFS

A 0-5mm

B 51-10 mm
C 10,1 - 15 mm
D 15,1 - 20 mm
E 20,1 - 25 mm

MV Wieloostrzowy, Srednia podziatka

GV Wieloostrzowy, rzadsza podziatka

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CF

Typ uchwytu

Doprowadzenie chtodziwa

Wielko$¢ ztacza CFS

Uchwyt wymiennej gfowicy

Zewnetrzne doprowadzenie

CFS Complete Fitting System 0 chlodsiwa 12 Wielko$¢ ztacza CFS 12 (Przyktad)
Wewnetrzne doprowadzenie
1 ¢
| chtodziwa
Typoszereg

10 Wersja cylindryczna Wersja

20 Wersja stozkowa N Wersja normalna

40 Wersja stozkowa, zoptymalizowana

dla frezéw ze zmienng gtéwkg SPM
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Kierunek skrawania **

Wielkos¢ SEA x 0,01 mm

Gtebokos¢ skrawania

Materiat skrawajgcy

L Lewo

R W prawo

Wykonanie naroza (SEA)

3 3xD Weglik spiekany z
0024 0,24 mm (przyktad) HC powloks CVD
4 4xD
B W przypadku wykonania na ostro HP Weglik spiekany z
tylko ,-"; bez podania wielkosci 5 5xD powtokg PVD
HU Weglik spiekany bez
powtoki
Typ chwytu ** U Diament polikrystaliczny

R Promien HA Chwyt cylindryczny typ HA
F Faza HB Chwyt cylindryczny typ HB
S Na ostro A6 HSK-A63

S4 SK40

B4 BT40

06 Wielkos¢ ztacza CFS 06

(PKD/CVD)

S

—

—

Wysieg w mm Rodzaj i wielkos¢ chwytu Materiat
070 70 mm (przyktad) AR | S Sl e S S Stal
wielkos¢ 16
H Weglik spiekany
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Oznaczenia

Frezy petnoweglikowe i z ostrzami lutowanymi

MCR 10

0

0 4

—

Typ frezu

Srednica narzedzia x 0,1 mm

Promien x 0,01 mm

Frez kulowy
ALY Matryca i forma - Ball Nose

MCR Frez z promieniem naroza
Matryca i forma - Corner Radius

MCS Frez promieniowy wypukty
Matryca i forma - Circle Segment

Frezy do obroébki z wysokim posu-
MHF wem
Matryca i forma - High Feed

040

Frez @ = 40 mm

0050

Promien = 0,5 mm

R, dla typu frezu ,MHF"

Typoszereg

100

101
— Ciagly

999
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1200 X 06 0 -

li ]

Gtebokos¢ robocza x 0,01 mm Forma Materiat skrawajgcy
1200 Gtebokos¢ robocza = 12,0 mm A Pochylenie formy 0,5° Hp Weglik spiekany z powloka PVD
0125 Gtebokos¢ robocza= 1,25 mm B Pochylenie formy 1°
Bez gtebokosci roboczej C Pochylenie formy 1,5°

D Pochylenie formy 3°
K Ksztatt stozka
T Ksztatt kropli
X Bez pochylenia formy

Dfugos¢ catkowita w mm

060 Dtugos¢ catkowita = 60 mm

100 Dtugos¢ catkowita = 100 mm

33
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FREZY WALCOWO-
-CZOtOWE - UNI-

WERSALNA OBROBKA

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-Uni-HPC-Plus 36
CPMill-Uni-HPC 44
OptiMill-Uni-HPC-Slot | CPMill®-Uni-HPC-Slot 45
OptiMill-Uni-HPC-Pocket 47
OptiMill-Uni-HPC-Silent 51
ECU-Mill-Uni-LV 52
Stal utwardzana
OptiMill-Hardened 54
Stal nierdzewna
OptiMill-Inox-HPC 56
Metale niezelazne
OptiMill-Alu-HPC 57
OptiMill-Alu-HPC-Pocket 58
OptiMill-SPM 60
OptiMill-Diamond-SPM 61
OptiMill-Diamond typ 50 63
OptiMill-Diamond typ 51 64
OptiMill-Diamond typ 53 65
OptiMill-Diamond typ 57 66
OptiMill-Mono-Alu 68
Tworzywa sztuczne | materiaty kompozytowe
OptiMill-Composite-Speed-Plus 70
OptiMill-Composite-Micro 74
OptiMill-Composite-TwinCut 75
OptiMill-Thermoplastic-FR 76
OptiMill-Mono-Plastic 77
Aneks techniczny
Zalecane parametry skrawania 78

35
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US g\rlgdrzjiac;frezu: 3,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo - czotowy, wersja krotka Liczba ostrzy: 4
SCM760 Kat spirali: 36°/38°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

Cx45°

N

| ~— [Perfor
—= ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEENE = %&I-Il_l 6527

Magazynowa seria preferowana

dyf8

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 dy h6 I Iy Cx45°

3,00 6 50 6 0,06 4 SCM760-0300Z04R-FO006HB-HP920 30787363
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM760-0400Z04R-FO008HB-HP920 30787364
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM760-0500Z04R-F0010HB-HP920 30787365
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM760-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787366
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM760-0800204R-F0016HB-HP920 30787367
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM760-1000Z204R-F0020HB-HP920 30787368
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM760-1200Z04R-F0024HB-HP920 30787369
14,00 14 73 16 0,28 4 SCM760-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787370
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM760-1600Z04R-F0032HB-HP920 30787371
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM760-1800Z04R-F0036HB-HP920 30787372
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM760-2000Z04R-F0040HB-HP920 30787373

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM760-0300Z04R-FO006HA-HP920

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM760-0300Z04R-F0006[typ chwytu]-HP920

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US S‘Arleegzjii;frezu: 2,50 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
4

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka, wersja z fazg [ mata faza Liczba ostrzy:
SCM770 Kat spirali: 36°/38°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-
dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej
Cx45°

dyh6

dq f8 ‘

sy |

- [Perfor
I - ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEEE EEEgEER - %&I-H_I 6527

Wersja z fazg | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

2,50* 6 - 57 8 - 0,05 4 SCM770-0250Z04R-FO005HB-HP920 30787374
3,00" 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM770-0300Z04R-F0006HB-HP920 30787375
4,00" 6 - 57 n - 0,08 4 SCM770-0400Z04R-FO008HB-HP920 30787376
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM770-0500Z04R-F0010HB-HP920 30787377
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 SCM770-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787378
7,00 8 6,8 63 16 25 0,14 4 SCM770-0700Z04R-F0014HB-HP920 30787379
8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 SCM770-0800Z04R-FO016HB-HP920 30787380
9,00 10 8.8 72 22 30 0,18 4 SCM770-0900Z04R-F0018HB-HP920 30787381
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 SCM770-1000Z04R-F0020HB-HP920 30787382
12,00 12 1,8 83 26 36 0,24 4 SCM770-1200Z04R-F0024HB-HP920 30787383
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM770-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787390
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM770-1600Z04R-F0032HB-HP920 30787391
18,00 18 17,8 92 36 47 0,36 4 SCM770-1800Z04R-F0036HB-HP920 30787392
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 4 SCM770-2000Z04R-F0040HB-HP920 30787393
25,00 25 24,5 136 68 80 0,50 4 SCM770-2500Z04R-FO050HB-HP920 30787394

Wersja z matg fazg | Magazynowa seria preferowana

6,00 6 5,8 57 13 20 0,10 4 SCM770-0600Z04R-FO010HB-HP920 31243605
8,00 8 7,8 63 21 25 0,10 4 SCM770-0800Z04R-FO010HB-HP920 31243606
10,00 10 9.8 72 22 30 0,10 4 SCM770-1000Z04R-F0010HB-HP920 31243608
12,00 12 1.8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1200Z04R-FO010HB-HP920 31243609
14,00 14 13,8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1400204R-FO010HB-HP920 31243610
16,00 16 15,8 92 36 42 0,10 4 SCM770-1600Z04R-FO010HB-HP920 31243611
20,00 20 19,8 104 41 55 0,10 4 SCM770-2000Z04R-FO010HB-HP920 31243612

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM770-0250204R-FO005HA-HP920
lul Typ chwytu: - ®
Typ chwytu: HA P Typ chwytu HA
Specyfikacja:
SCM770-0250Z04R-FO005[typ chwytu]-HP920 Wymiary podano w mm.

*Wersja bez szyjki.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US g\rlggzjiac;frezu: 2,50 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjkg, wersja z promieniem naroza Liczba ostrzy: 4
SCM770 Kat spirali: 36°/38°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

dq f8

—e
= &
11
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEEENE EEEpEER =] %al-ll_l 6527

Wersja z promieniem | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 dy h6 d3 I Iy I3 R

4,00" 6 - 57 n - 04 4 SCM770-0400Z04R-R0040HB-HP920 30787434
4,00" 6 - 57 n - 0,5 4 SCM770-0400Z04R-R0050HB-HP920 30787435
4,00* 6 - 57 n - 1 4 SCM770-0400Z04R-R0100HB-HP920 30787436
5,00* 6 - 57 13 - 0,5 4 SCM770-0500Z04R-R0050HB-HP920 30787437
5,00* 6 - 57 13 - 1 4 SCM770-0500Z04R-R0100HB-HP920 30787438
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM770-0600Z04R-R0050HB-HP920 30787439
6,00 6 58 57 13 20 1 4 SCM770-0600Z04R-R0100HB-HP920 30787440
6,00 6 58 57 13 20 1,5 4 SCM770-0600Z04R-R0150HB-HP920 30787441
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM770-0600Z04R-R0200HB-HP920 30787442
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 SCM770-0800Z04R-R0050HB-HP920 30787443
8,00 8 7.8 63 21 25 1 4 SCM770-0800Z04R-R0100HB-HP920 30787444
8,00 8 7,8 63 21 25 1.5 4 SCM770-0800Z04R-R0150HB-HP920 30787445
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM770-0800Z04R-R0200HB-HP920 30787446
8,00 8 7.8 63 21 25 2,5 4 SCM770-0800Z04R-R0250HB-HP920 30787447
8,00 8 7.8 63 21 25 3 4 SCM770-0800Z04R-R0O300HB-HP920 30787448
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 SCM770-1000Z04R-R0O050HB-HP920 30787449
10,00 10 9.8 72 22 30 1 4 SCM770-1000Z04R-R0100HB-HP920 30787450
10,00 10 9,8 72 22 30 1.5 4 SCM770-1000Z04R-R0150HB-HP920 30787451
10,00 10 9,8 72 22 30 2 4 SCM770-1000Z04R-R0200HB-HP920 30787452
10,00 10 9,8 72 22 30 2,5 4 SCM770-1000Z04R-R0250HB-HP920 30787453
10,00 10 9.8 72 22 30 3 4 SCM770-1000Z04R-R0O300HB-HP920 30787454
12,00 12 1,8 83 26 36 0,5 4 SCM770-1200Z04R-R0050HB-HP920 30787455
12,00 12 1.8 83 26 36 1 4 SCM770-1200Z04R-R0100HB-HP920 30787456
12,00 12 1.8 83 26 36 1,5 4 SCM770-1200Z04R-R0150HB-HP920 30787457
12,00 12 1.8 83 26 36 2 4 SCM770-1200Z04R-R0200HB-HP920 30787458
12,00 12 1.8 83 26 36 2,5 4 SCM770-1200Z04R-R0250HB-HP920 30787459
12,00 12 1,8 83 26 36 3 4 SCM770-1200Z04R-R0300HB-HP920 30787460
12,00 12 1.8 83 26 36 4 4 SCM770-1200Z04R-R0400HB-HP920 30787461
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM770-1600Z04R-R0050HB-HP920 30787462
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM770-1600Z04R-R0100HB-HP920 30787463
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM770-1600Z04R-R0200HB-HP920 30787464
16,00 16 15,8 92 36 42 2,5 4 SCM770-1600Z04R-R0250HB-HP920 30787465
16,00 16 15,8 92 36 42 3 4 SCM770-1600Z04R-R0300HB-HP920 30787466
16,00 16 15,8 92 36 42 4 SCM770-1600Z04R-R0400HB-HP920 30787467
20,00 20 19,8 104 41 52 1 4 SCM770-2000Z04R-R0100HB-HP920 30787468
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Wersja z promieniem | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq f8 dy h6 d3 Iq Iy I3 R
20,00 20 19,8 104 41 52 2 4 SCM770-2000Z04R-R0200HB-HP920 30787469
20,00 20 19,8 104 41 52 3 4 SCM770-2000Z04R-R0300HB-HP920 30787470
20,00 20 19,8 104 41 52 4 4 SCM770-2000Z04R-R0400HB-HP920 30787471

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM770-0400Z04R-R0040HA-HP920

|ul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM770-0400Z04R-R0040[typ chwytu]-HP920

Wymiary podano w mm.

* Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US g\rlgdrzjiac;frezu: 5,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka, wersja z faza Liczba ostrzy: 4
SCM720 Kat spirali: 36°/38°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

Cx45°

= 4

dyh6
Bl
L

dq 18

== [Perfor
= @O
N
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
HEEEEEE EEEQEERE | e 8&|-l|_|1

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 58 62 13 25 0,12 4 SCM720-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652409
8,00 8 7.7 68 21 30 0,16 4 SCM720-0800Z04R-F0016HB-HP920 30652410
10,00 10 9,7 80 22 38 0,20 4 SCM720-1000Z04R-F0020HB-HP920 30652411
12,00 12 11,6 93 26 46 0,24 4 SCM720-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652412
14,00 14 13,6 99 26 52 0,28 4 SCM720-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652413
16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 SCM720-1600Z04R-F0032HB-HP920 30652414
18,00 18 17,5 17 36 67 0,36 4 SCM720-1800Z04R-F0036HB-HP920 30652415
20,00 20 19,5 126 41 74 0,40 4 SCM720-2000Z04R-FO040HB-HP920 30652416
25,00 25 24 150 50 92 0,50 4 SCM720-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652417

Dostepne na zapytanie
5,00 6 4.8 62 13 24 0,10 4 SCM720-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652408

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM720-0600Z04R-F0012HA-HP920
Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM720-0600Z04R-F0012[typ chwytu]-HP920

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US S‘Arleegzjii;frezu: 4,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
4

Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka, Liczba ostrzy:
wersja z promieniem naroza Kat spirali: 36°/38°
SCM720 Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

dyh6

wCiing

e
\

dq f8

ﬁ@

~k

= @O
N
123456M1231231234512345H1236$% HA HB
EEEEEE EnnfimEnm = a'-"_'ﬂ

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 d, h6 d3 I4 lh I3 R

4,00 6 3.8 62 n 22 0,5 4 SCM720-0400Z04R-R0050HB-HP920 31046163
4,00 6 3.8 62 n 22 1 4 SCM720-0400Z04R-R0100HB-HP920 31046164
5,00 6 4.8 62 13 24 0,5 4 SCM720-0500Z04R-R0050HB-HP920 31046165
5,00 6 4.8 62 13 24 1 4 SCM720-0500Z04R-R0100HB-HP920 31046166
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 SCM720-0600Z04R-R0050HB-HP920 31046167
6,00 6 58 62 13 25 1 4 SCM720-0600Z04R-R0100HB-HP920 31046168
6,00 6 58 62 13 25 2 4 SCM720-0600Z04R-R0200HB-HP920 31046169
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 SCM720-0800Z04R-R0100HB-HP920 31046170
8,00 8 7.7 68 21 30 2 4 SCM720-0800Z04R-R0200HB-HP920 31046171
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 SCM720-1000Z04R-R0050HB-HP920 31046172
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 SCM720-1000Z04R-R0100HB-HP920 31046173
10,00 10 9,7 80 22 38 1,5 4 SCM720-1000Z04R-R0150HB-HP920 31046174
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 SCM720-1000Z04R-R0200HB-HP920 31046175
10,00 10 9,7 80 22 38 3 4 SCM720-1000Z04R-R0300HB-HP920 31046176
12,00 12 1,6 93 26 46 0,5 4 SCM720-1200Z04R-R0050HB-HP920 31046177
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 SCM720-1200Z04R-R0100HB-HP920 31046178
12,00 12 11,6 93 26 46 1,5 4 SCM720-1200Z04R-R0150HB-HP920 31046179
12,00 12 1,6 93 26 46 2 4 SCM720-1200Z04R-R0200HB-HP920 31046180
12,00 12 1,6 93 26 46 3 4 SCM720-1200Z04R-R0300HB-HP920 31046181
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 SCM720-1600Z04R-R0050HB-HP920 31046182
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 SCM720-1600Z04R-R0100HB-HP920 31046183
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM720-1600Z04R-R0200HB-HP920 31046184
16,00 16 15,5 108 36 58 4 4 SCM720-1600Z04R-R0400HB-HP920 31046185
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 SCM720-2000Z04R-R0100HB-HP920 31046186
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM720-2000Z04R-R0200HB-HP920 31046187
20,00 20 19,5 126 41 74 4 4 SCM720-2000Z04R-R0400HB-HP920 31046188

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM720-0400Z04R-R0O050HA-HP920
] Typ chwytu: _‘.
Typ chwytu: HA e Typ chwytu HA
Specyfikacja: Wymiary podano w mm.
SCM720-0400Z04R-R0050[typ chwytu]-HP920 “ Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Uni-HPC-Plus

Frez walcowo - czotowy, wersja bardzo dfuga z szyjka
SCM740

Cx45°

dq 18 ‘

123 456M1 2312 3N1234S12345H
EEEEENE EEEpEERN

Magazynowa seria preferowana

1
[~

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

5,00 - 25,00 mm
HP920

4

36°/38°
Nieréwnomierna po-
dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

Sleceesd

T PO &|ﬁl|l"fl|5

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

5,00 6 4.8 80 13 41 0,10 4 SCM740-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652418

6,00 6 58 80 13 42 0,12 4 SCM740-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652419

8,00 8 7.7 100 21 62 0,16 4 SCM740-0800Z04R-F0016HB-HP920 30652420

10,00 10 9,7 100 22 58 0,20 4 SCM740-1000Z04R-FO020HB-HP920 30652421

12,00 12 11,6 120 26 73 0,24 4 SCM740-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652422

14,00 14 13,6 120 26 73 0,28 4 SCM740-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652423

16,00 16 15,5 150 36 100 0,32 4 SCM740-1600Z04R-F0032HB-HP920 30652424

20,00 20 19,5 150 41 98 0,40 4 SCM740-2000Z04R-F0040HB-HP920 30652426
Dostepne na zapytanie

18,00 18 17,5 150 36 100 0,36 SCM740-1800Z04R-FO036HB-HP920 30652425

25,00 25 24 175 50 17 0,50 SCM740-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652427
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:

SCM740-0500Z04R-FO010HA-HP920

Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

!

Specyfikacja:
SCM740-0500Z04R-F0010[typ chwytu]-HP920

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.

Typ chwytu HA
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US g\rlgdrzjiac;frezu: 1,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajgcy: HP213/HP723
2

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM772 Kat spirali: 36°/38°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, zaokraglenie
krawedzi skrawajgcej

Cx45°

d3

N

-
d, f8

- = [Perfor|
Iy —e anoe
N
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 % HA HB DIN
EAEEEEENE EEEgEER - ﬂl-ll_l 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

1,00 3 0,97 38 3 5 0,025 2 SCM772-0100Z02R-FO005HA-HP213 31205147
2,00 3 1.9 38 4 8 0,05 2 SCM772-0200Z02R-FO005HA-HP213 31205148
3,00 6 2,8 57 7 13 0,10 2 SCM772-0300Z02R-FO010HA-HP723 31205149
4,00 6 3.8 57 8 14 0,10 2 SCM772-0400Z02R-FO010HA-HP723 31205180
5,00 6 4,8 57 10 15,5 0,10 2 SCM772-0500Z02R-FO010HA-HP723 31205181
6,00 6 58 57 10 20 0,10 2 SCM772-0600Z02R-FO010HA-HP723 31205182
8,00 8 7.8 63 16 25 0,10 2 SCM772-0800Z02R-FO010HA-HP723 31205183
10,00 10 9.8 72 19 30 0,10 2 SCM772-1000Z02R-F0010HA-HP723 31205184
12,00 12 1.8 83 22 36 0,10 2 SCM772-1200Z02R-FO010HA-HP723 31205185
16,00 16 15,8 92 26 42 0,10 2 SCM772-1600Z02R-FO010HA-HP723 31205186

Dostepne na zapytanie
20,00 20 19,8 104 32 52 0,10 2 SCM772-2000Z02R-FO010HA-HP723 31205187

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow*
Przyktad:
SCM772-0100Z02R-FO005HB-HP213

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

#l

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM772-0100Z02R-F0005[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.

*Mozliwos¢ konfiguracji parametréw od dq = 3 mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPM|”®—U ni-H PC ?rleedrzjlaca frezu: 8,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383

Wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy: 4
CPM100 Kat spirali: 37°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka
Cx45°

Tece
lesadad'cithaaedl 07T 09SO M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z a, max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 Wielkos¢ CFS Iq Iy Cx45°
8,00 6 n 6 0,16 4 4,5 SW 6 CPM100-0800Z04-F0016-06-HP383 30371373
10,00 8 13 7.5 0,20 4 5,6 SW 8 CPM100-1000Z04-F0020-08-HP383 30371374
12,00 10 16 9 0,24 4 6,8 SW 10 CPM100-1200Z04-F0024-10-HP383 30371375
16,00 12 20 12 0,32 4 9 SW 13 CPM100-1600Z04-F0032-12-HP383 30371376
20,00 16 25 15 0,40 4 1.3 SW 16 CPM100-2000Z04-F0040-16-HP383 30371378
Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—S|Ot g\rlgdrzjiac;frezu: 1,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajgcy: HP213/HP922
3

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM250 Kat spirali: 42°-43°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka
Cx45°

d3

dyh6
-
\
\
\

Iy
dq h10

- [Perfor
y = P&

N
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA HB DIN
EAEEEEENE EEEgEER - AMI-H_I 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
1,00 6 09 54 2,5 4 - 3 SCM250-0100Z03R-S-HB-HP922 30595972
1,50 6 1.4 54 4 6 - 3 SCM250-0150Z03R-S-HB-HP922 30504879
2,00 6 1.9 54 5 8 - 3 SCM250-0200Z03R-S-HB-HP922 30504885
2,50 6 2,4 54 6,5 10 - 3 SCM250-0250Z03R-S-HB-HP922 30596272
3,00 6 2,8 57 8 12,5 0,06 3 SCM250-0300Z03R-FO006HB-HP213 30393565
4,00 6 38 57 11 15 0,08 3 SCM250-0400Z03R-FO008HB-HP213 30393566
5,00 6 4.8 57 13 16 0,10 3 SCM250-0500Z03R-FO010HB-HP213 30393567
6,00 6 58 57 13 20 0,12 3 SCM250-0600Z03R-FO012HB-HP213 30393568
8,00 8 7.8 63 21 27 0,16 3 SCM250-0800Z03R-FO016HB-HP213 30393569
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 3 SCM250-1000Z03R-F0020HB-HP213 30393570
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 3 SCM250-1200Z03R-F0024HB-HP213 30393571
16,00 16 15,8 92 36 44 0,32 3 SCM250-1600Z03R-F0032HB-HP213 30393573
18,00 18 17,8 92 36 44 0,36 3 SCM250-1800Z03R-FO036HB-HP213 30393574
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 3 SCM250-2000Z03R-FO040HB-HP213 30393575
Dostepne na zapytanie
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 3 SCM250-1400Z03R-F0028HB-HP213 30393572

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM250-0300Z03R-FO006HA-HP213

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM250-0300Z03R-F0006[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMill®-Uni-HPC-Slot ?rleedrzjlaca frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383

Wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy: 3
CPM110 Kat spirali: 41°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka
Cx45°

Teoves
lesadad'cithaaedl 07T 09SO M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z a, max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 Wielkos¢ CFS Iq Iy Cx45°
8,00 6 n 6 0,16 3 4,5 SW 6 CPM110-0800Z03-F0016-06-HP383 30371366
10,00 8 13 7.5 0,20 3 5,6 SW 8 CPM110-1000Z03-F0020-08-HP383 30371367
12,00 10 16 9 0,24 3 6,8 SW 10 CPM110-1200Z03-F0024-10-HP383 30371368
16,00 12 20 12 0,32 3 9 SW 13 CPM110-1600Z03-F0032-12-HP383 30371369
20,00 16 25 15 0,40 3 13 SW 16 CPM110-2000Z03-F0040-16-HP383 30371371
25,00 20 32 19 0,50 3 14 SW 21 CPM110-2500Z03-F0050-20-HP383 30371372
Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket g:gzjlia frezu: 3,80 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
3

Frez walcowo - czofowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM810 Kat spirali: ~42°
Cechy szczegdlne: Geometria czota ze
zintegrowana koncow-
ka wiercaca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania sie pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
wgtebnego.

[
d3
%\

dp h6

dq f8

: — [Perfor

—e ance
l4 3
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 % HA HB
EEEEEENE EEEpEER | oal-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

3,80 6 3,6 57 10 13 0,19 3 SCM810-0380Z03R-R0019HB-HP920 31031147
4,00 6 38 57 " 13 0,2 3 SCM810-0400Z03R-R0020HB-HP920 31031148
4,80 6 4,6 57 " 15,5 0,24 3 SCM810-0480Z03R-R0024HB-HP920 31031149
5,00 6 4.8 57 13 15,5 0,25 3 SCM810-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031150
5,70 6 55 57 13 19 0,29 3 SCM810-0570Z03R-R0029HB-HP920 30788023
6,00 6 538 57 13 19 03 3 SCM810-0600Z03R-RO030HB-HP920 30788024
6,70 8 6,5 63 16 25 0,34 3 SCM810-0670Z03R-R0034HB-HP920 30788025
7,00 8 6,8 63 16 25 0,35 3 SCM810-0700Z03R-R0035HB-HP920 30788026
7,70 8 7,5 63 19 25 0,39 3 SCM810-0770Z03R-R0039HB-HP920 30788027
8,00 8 7.8 63 19 25 0,4 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920 30788028
8,70 10 8,5 72 22 30 0,44 3 SCM810-0870Z03R-R0044HB-HP920 30788029
9,00 10 8,8 72 22 30 0,45 3 SCM810-0900Z03R-R0045HB-HP920 30788030
9,70 10 9,5 72 22 30 0,49 3 SCM810-0970Z03R-R0049HB-HP920 30788031
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920 30788032
1,70 12 15 83 26 36 0,59 3 SCM810-1170Z03R-R0059HB-HP920 30788033
12,00 12 1,8 83 26 36 0,6 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920 30788034
13,70 14 13,5 83 26 36 0,69 3 SCM810-1370Z03R-R0069HB-HP920 30788035
14,00 14 13.8 83 26 36 0,7 3 SCM810-1400Z03R-R0070HB-HP920 30788036
15,50 16 153 92 31 42 0,78 3 SCM810-1550Z03R-R0078HB-HP920 30788037
16,00 16 15,8 92 31 42 08 3 SCM810-1600Z03R-RO080HB-HP920 30788038
17,50 18 17.3 92 31 42 0,88 3 SCM810-1750Z03R-RO088HB-HP920 30788039
18,00 18 17,8 92 31 42 09 3 SCM810-1800Z03R-RO090HB-HP920 30788040
19,50 20 19,3 104 41 52 0,98 3 SCM810-1950Z03R-R0098HB-HP920 30788041
20,00 20 19,8 104 41 52 1 3 SCM810-2000Z03R-R0100HB-HP920 30788042

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM810-0380Z03R-R0019HA-HP920
] Typ chwytu: _'.
Typ chwytu: HA e Typ chwytu HA
Specyfikacja:
SCM810-0380Z03R-R0019[typ chwytu]-HP920 Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket g:gzjlia frezu: 3,80 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
3

Frez walcowo - czofowy, wersja krotka Liczba ostrzy:
SCM840 Kat spirali: ~42°
Cechy szczegdlne: Geometria czota ze
zintegrowana koncow-
ka wiercaca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania sie pod katem
R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania

‘( wgtebnego.
| S
22

d, h6

: - [Perfor
sariel L

N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 4/S12 3 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEEENE EEEpEER | OEI-II_I 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 dy h6 lq Iy s R*

3,80 6 54 5 10,5 0,12 8 SCM840-0380Z03R-R0012HB-HP920 31031129
4,00 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0400Z03R-R0012HB-HP920 31031140
4,80 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0480Z03R-R0020HB-HP920 31031141
5,00 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0500Z03R-R0020HB-HP920 31031142
5,70 6 54 7 14,5 0,2 3 SCM840-0570203R-R0020HB-HP920 30965832
6,00 6 54 7 - 0,2 3 SCM840-0600Z03R-R0020HB-HP920 30965833
6,70 8 58 8 16,5 0,2 3 SCM840-0670Z03R-R0020HB-HP920 30965834
7,00 8 58 8 17 0,2 3 SCM840-0700Z03R-R0020HB-HP920 30965835
7,70 8 58 9 18,5 0,2 3 SCM840-0770Z03R-R0020HB-HP920 30965836
8,00 8 58 9 - 0,2 3 SCM840-0800Z03R-R0020HB-HP920 30965837
8,70 10 66 10 20,5 0,32 3 SCM840-0870Z03R-R0032HB-HP920 30965838
9,00 10 66 10 21 0,32 3 SCM840-0900Z03R-R0032HB-HP920 30965839
9,70 10 66 " 22,5 0,32 3 SCM840-0970Z03R-R0032HB-HP920 30965840
10,00 10 66 i - 0,32 3 SCM840-1000Z03R-R0032HB-HP920 30953712
1,70 12 73 12 24,5 0,32 3 SCM840-1170Z03R-R0032HB-HP920 30965841
12,00 12 73 12 - 0,32 3 SCM840-1200Z03R-R0032HB-HP920 30948678
13,70 14 75 14 26,5 0,32 3 SCM840-1370Z03R-R0032HB-HP920 30965842
14,00 14 75 14 - 0,32 3 SCM840-1400Z03R-R0032HB-HP920 30965843
15,50 16 82 16 30 0,32 3 SCM840-1550Z03R-R0032HB-HP920 30965844
16,00 16 82 16 - 0,32 3 SCM840-1600Z03R-R0032HB-HP920 30965845
17,50 18 84 18 32 0,32 3 SCM840-1750Z03R-R0032HB-HP920 30965846
19,50 20 92 20 38 0,5 3 SCM840-1950Z03R-R0050HB-HP920 30965848
20,00 20 92 20 - 0,5 3 SCM840-2000Z03R-R0050HB-HP920 30965849

* Promien naroza dostosowany do frezowania rowkéw wpustowych DIN 6885.

Dostepne na zapytanie
18,00 18 84 18 - 0,32 3 SCM840-1800Z03R-R0032HB-HP920 30965847

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM840-0380Z03R-R0012HA-HP920
Typ chwytu: —.l
Typ chwytu: HA —_—— Typ chwytu HA
Specyfikacja:
SCM840-0380Z03R-R0012[typ chwytu]-HP920 Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket g:gzjlia frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
3

Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy:
SCM800 Kat spirali: ~42°
Cechy szczegdlne: Geometria czota ze
zintegrowana koncow-
ka wiercaca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania sie pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania

g L wgtebnego.

dy h6
[——
|

dq 18

: - = [Perfor|
—e ance

I1 3
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 % HA HB‘
EEEEEENE EEEpEER =i Oa|-l|_la

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 48 62 13 24 0,25 3 SCM800-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031146
5,70 6 55 62 13 24 0,29 3 SCM800-0570Z03R-R0029HB-HP920 30787957
6,00 6 58 62 13 24 03 3 SCM800-0600Z03R-R0030HB-HP920 30787958
6,70 8 6,4 68 16 30 0,34 3 SCM800-0670Z03R-R0034HB-HP920 30787959
7,00 8 6,7 68 16 30 0,35 3 SCM800-0700Z03R-R0035HB-HP920 30787960
7,70 8 74 68 21 30 0,39 3 SCM800-0770Z03R-R0039HB-HP920 30787961
8,00 8 7,7 68 21 30 0,4 3 SCM800-0800Z03R-R0040HB-HP920 30787962
8,70 10 8,4 80 22 38 0,44 3 SCM800-0870Z03R-R0044HB-HP920 30787963
9,00 10 8,7 80 22 38 0,45 3 SCM800-0900Z03R-R0045HB-HP920 30787964
9,70 10 9,4 80 22 38 0,49 3 SCM800-0970Z03R-R0049HB-HP920 30787965
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 3 SCM800-1000Z03R-R0050HB-HP920 30787966
1,70 12 13 93 26 46 0,59 3 SCM800-1170Z03R-R0O059HB-HP920 30787967
12,00 12 1,6 93 26 46 0,6 3 SCM800-1200Z03R-R0060HB-HP920 30787968
13,70 14 13,3 99 26 52 0,69 3 SCM800-1370Z03R-R0069HB-HP920 30787969
14,00 14 13,6 99 26 52 0,7 3 SCM800-1400Z03R-R0070HB-HP920 30787970
15,50 16 15 108 36 58 0,78 3 SCM800-1550Z03R-R0078HB-HP920 30787971
16,00 16 15,5 108 36 58 0,8 3 SCM800-1600Z03R-R0080HB-HP920 30787972
17,50 18 17 17 36 67 0,88 3 SCM800-1750Z03R-R0088HB-HP920 30787973
18,00 18 17,5 17 36 67 09 3 SCM800-1800Z03R-R0090HB-HP920 30787974
19,50 20 19 126 41 74 0,98 3 SCM800-1950Z03R-R0098HB-HP920 30787975
20,00 20 19,5 126 41 74 1 3 SCM800-2000Z03R-R0100HB-HP920 30787976

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM800-0500Z03R-R0025HA-HP920

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM800-0500Z03R-R0025[typ chwytul-HP920

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—SI|ent g\rlgdrzjiac;frezu: 6,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 5
SCM570 Kat spirali: 41°-42°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka
Cx45°

d3

dph6
1

N
dq 18

-~ [Perfor|
[ — anoe

! N
12 3 45 6M1 2 3 12 3 12 3 48123 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEpEERN =] %ﬂl-ll_l 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 58 57 13 19 0,12 5 SCM570-0600Z05R-F0012HB-HP723 30510329
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 5 SCM570-0800Z05R-F0016HB-HP723 30510343
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 5 SCM570-1000Z05R-FO020HB-HP723 30510345
12,00 12 1.8 83 26 36 0,24 5 SCM570-1200Z05R-F0024HB-HP723 30510347
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 5 SCM570-1600Z05R-F0032HB-HP723 30510348
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 5 SCM570-2000Z05R-FO040HB-HP723 30510349
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 5 SCM570-2500Z05R-FO050HB-HP723 30510350

Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 5 SCM570-1400Z05R-F0028HB-HP723 30671900
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 5 SCM570-1800Z05R-FO036HB-HP723 30583302

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM570-0600Z05R-F0012HA-HP723

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM570-0600Z05R-F0012[typ chwytu]-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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ECU-Ml”-U ni—I_V ?rleedrzjlaca frezu: 3,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP921

Frez walcowo - czotowy, wersja krotka Liczba ostrzy: 4
SCM780 Kat spirali: 36°/38,5°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka
Cx45°

d1h10

—e
= <
I123456M123I123I1234s12345H123 % HA HB -
EEELG AN A== EEN &|-l|_lhesz7

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] h10 d2 h6 |1 |2 Cx45°
3,00 6 50 6 0,06 4 SCM780-0300Z04R-FO006HB-HP921 30656944
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM780-0400Z04R-FOO08HB-HP921 30656945
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM780-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656946
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM780-0600Z04R-F0012HB-HP921 30656947
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM780-0800Z04R-F0016HB-HP921 30656949
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM780-1000Z04R-FO020HB-HP921 30656950
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM780-1200Z04R-F0024HB-HP921 30656951
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM780-1600Z04R-F0032HB-HP921 30656953
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM780-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656955
Dostepne na zapytanie

14,00 14 73 16 0,28 4 SCM780-1400Z04R-FO028HB-HP921 30656952
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM780-1800Z04R-F0036HB-HP921 30656954

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM780-0300Z04R-FO006HA-HP921

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM780-0300Z04R-F0006[typ chwytu]-HP921

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



ECU-Mill-Uni-LV

Frez walcowo - czofowy, wersja dtuga z szyjka

SCM790, nastepca OptiMill-Uni (z4)

d3

d, hé

d1 h10

Cx45°
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Wersja:
Srednica frezu:

Liczba ostrzy:

53

3,00 - 20,00 mm
Materiat skrawajacy: HP921
4

Kat spirali: 36°/38,5°

Cechy szczegdlne:

Nierownomierna

podziatka

—e
-o—
—

12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
& P =

12 3 45 6M1 2 3 2 3

EEEL AN e~ EEN
Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d] h10 dz h6 d3 |1 |2 3 Cx45°

3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM790-0300Z04R-FO006HB-HP921 30656932

4,00* 6 - 57 M - 0,08 4 SCM790-0400Z04R-FOO08HB-HP921 30656933

5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM790-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656934

6,00 6 5,8 57 13 20 0,12 4 SCM790-0600Z04R-F0012HB-HP921 30656935

8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 SCM790-0800Z04R-F0016HB-HP921 30656936

10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 4 SCM790-1000Z04R-FO020HB-HP921 30656937

12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM790-1200Z04R-F0024HB-HP921 30656938

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM790-1400Z04R-FO028HB-HP921 30656939

16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM790-1600Z04R-FO032HB-HP921 30656940

20,00 20 19,8 104 41 53 0,40 4 SCM790-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656942
Dostepne na zapytanie

18,00 18 17,8 92 36 42 0,36 4 SCM790-1800Z04R-F0036HB-HP921 30656941
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM790-0300Z04R-FO0O6HA-HP921
a Typ chwytu: _'.
Typ chwytu: HA —_—— Typ chwytu HA

Specyfikacja:

SCM790-0300Z04R-F006[typ chwytu]-HP921

Wymiary podano w mm.
*Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opti|\/|i||®—Hardened g:gzjlia frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP810
Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 4

SCM102 Kat spirali: 42°

Zastosowanie:
Do obrobki zgrubnej elementow utwardzanych o
twardosci od 45 HRC.

dy hS
L
[
|
|
|
|
|
|

d1 f8

-~ [Perforj
=T C@Ove
N
123456M1231231234512345"'1236%8 HA HB
EEE a|-l|_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h5 d3 lq Iy I3 R

4,00 6 - 57 " - 0,5 4 SCM102-0400Z04R-R0O050HB-HP810 31152701
4,00 6 - 57 " - 1 4 SCM102-0400Z04R-R0100HB-HP810 31152702
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM102-0600Z04R-RO050HB-HP810 31152705
6,00 6 58 57 18 20 1 4 SCM102-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152706
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM102-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152708
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 SCM102-0800Z04R-R0O050HB-HP810 31152709
8,00 8 7.8 63 21 25 1 4 SCM102-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152710
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM102-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152712
10,00 10 9.8 72 22 30 0,5 4 SCM102-1000Z04R-R0050HB-HP810 31152715
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 SCM102-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152716
10,00 10 9,8 72 22 30 2 4 SCM102-1000Z04R-R0200HB-HP810 31152718
12,00 12 1.8 83 26 36 0,5 4 SCM102-1200Z04R-R0O050HB-HP810 31152721
12,00 12 1.8 83 26 36 1 4 SCM102-1200Z04R-R0O100HB-HP810 31152722
12,00 12 1.8 83 26 36 2 4 SCM102-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152724
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM102-1600Z04R-R0050HB-HP810 31152728
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM102-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152729
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM102-1600Z04R-R0200HB-HP810 31152730
20,00 20 19,8 104 41 55 1 4 SCM102-2000Z04R-R0O100HB-HP810 31152734
20,00 20 19,8 104 41 55 2 4 SCM102-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152735

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM102-0400Z04R-RO050HA-HP810

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM102-0400Z04R-R0050[typ chwytu]-HP810

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opti|\/|i||®—Hardened g:gzjlia frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP810
Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy: 4

SCM103 Kat spirali: 42°

Zastosowanie:
Do obrobki zgrubnej elementow utwardzanych o
twardosci od 45 HRC.

d3
Pyl

dy h5
—

T

|

|

|

|

|
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|
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|

d1 8

-~ [Perfor
TN CeOOCP
N
123456M1231231234512345"'1236%% HA HB
EEE a|-l|_la

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h5 d3 lq Iy I3 R

4,00 6 3,8 62 " 22 0,5 4 SCM103-0400Z04R-R0O050HB-HP810 31152738
4,00 6 3.8 62 n 22 1 4 SCM103-0400Z04R-R0100HB-HP810 31152739
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 SCM103-0600Z04R-R0O050HB-HP810 31152742
6,00 6 58 62 13 25 1 4 SCM103-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152743
6,00 6 58 62 13 25 2 4 SCM103-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152744
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 SCM103-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152745
8,00 8 7.7 68 21 30 2 4 SCM103-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152746
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 SCM103-1000Z04R-R0O050HB-HP810 31152747
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 SCM103-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152748
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 SCM103-1000Z04R-R0200HB-HP810 31152750
12,00 12 1,6 93 26 46 0,5 4 SCM103-1200Z04R-R0O050HB-HP810 31152752
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 SCM103-1200Z04R-R0100HB-HP810 31152753
12,00 12 1,6 93 26 46 2 4 SCM103-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152755
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 SCM103-1600Z04R-R0050HB-HP810 31152757
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 SCM103-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152758
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM103-1600Z04R-R0200HB-HP810 31152759
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 SCM103-2000Z04R-R0100HB-HP810 31152761
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM103-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152762

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM103-0400Z04R-R0050HA-HP810

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM103-0400Z04R-R0050[typ chwytu]-HP810

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—| nOX-H PC ?rleedrzjlaca frezu: 3,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP921

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 4
SCM108 Kat spirali: 38°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

d2 h6

—
7
|

d, h10

—..
4 ‘;6
I123456M123I123I1234s12345H123 % HA HB -
e e B EHE &|_||_Ik6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy
dq h10 dy h6 d3 lq Iy I3 Cx45°
3,00 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM108-0300Z04R-FO006HB-HP921 31181468
4,00 6 - 57 " - 0,08 4 SCM108-0400Z04R-FO008HB-HP921 31181469
5,00 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM108-0500Z04R-FO010HB-HP921 31181480
6,00 6 58 57 13 19 0,12 4 SCM108-0600Z04R-F0012HB-HP921 31181481
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 4 SCM108-0800Z04R-F0016HB-HP921 31181482
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 SCM108-1000Z04R-FO020HB-HP921 31181483
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM108-1200Z04R-F0024HB-HP921 31181484
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 SCM108-1600Z04R-F0032HB-HP921 31181486
20,00 20 19,8 104 38 52 0,40 4 SCM108-2000Z04R-F0040HB-HP921 31181488
Dostepne na zapytanie
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM108-1400Z04R-F0028HB-HP921 31181485
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 4 SCM108-1800Z04R-F0036HB-HP921 31181487

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM108-0300Z04R-FO006HA-HP921

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM108-0300Z04R-F0006[typ chwytu]-HP921

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—A|U—H PC ?rleedrzjlaca frezu: 3,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HU210
3

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM270 Kat spirali: 42°-43°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, polerowane
rowki

- = [Perfor|
Iy —e- anoe
N
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB DIN
HE [ | &|-l (Iiln 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy

dq h10 dy h6 d3 lq Iy I3 Cx45°
3,00* 6 - 57 7 - 0,06 3 SCM270-0300Z03R-FO006HB-HU210 30393590
4,00* 6 - 57 8 - 0,08 3 SCM270-0400Z03R-FO008HB-HU210 30393591
5,00* 6 - 57 10 - 0,10 3 SCM270-0500Z03R-F0010HB-HU210 30393592
6,00 6 55 57 10 18 0,12 3 SCM270-0600Z03R-F0012HB-HU210 30393593
8,00 8 7.5 63 16 25 0,16 3 SCM270-0800Z03R-F0016HB-HU210 30393594
10,00 10 9 72 19 30 0,20 3 SCM270-1000Z03R-FO020HB-HU210 30393595
12,00 12 " 83 22 36 0,24 3 SCM270-1200Z03R-F0024HB-HU210 30393596
16,00 16 15 92 26 42 0,32 3 SCM270-1600Z03R-F0032HB-HU210 30393597
20,00 20 19 104 32 52 0,40 3 SCM270-2000Z03R-F0040HB-HU210 30393598

Dostepne na zapytanie
14,00 14 13 83 22 36 0,28 3 SCM270-1400Z03R-F0028HB-HU210 30456715

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM270-0300Z03R-FO006HA-HU210

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM270-0300Z03R-F0006[typ chwytu]-HU210

Wymiary podano w mm.

*Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—A|U—H PC-Pocket ?rleedrzjlaca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP913
3

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM850 Kat spirali: 42°
Cechy szczegdlne: Geometria czota ze
zintegrowana koncow-
ka wiercaca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania sie pod katem
R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
5° wgtebnego.

o
d, f8

~— [Perfor

’ = @
N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB
—— 1 < M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 48 57 13 - 0,2 3 SCM850-0500Z03R-R0020HB-HP913 31054950
6,00 6 58 57 13 19 0,2 3 SCM850-0600Z03R-R0020HB-HP913 31054952
8,00 8 7.8 63 19 25 0,2 3 SCM850-0800Z03R-R0020HB-HP913 31054956
10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 3 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913 31054960
12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913 31054962
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1400203R-R0032HB-HP913 31054964
16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 SCM850-1600Z03R-R0032HB-HP913 31054966
20,00 20 19,8 104 41 52 0,5 3 SCM850-2000Z03R-R0050HB-HP913 31054970

Frezy podwymiarowe dostepne na zapytanie.

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM850-0500Z203R-R0020HA-HP913

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM850-0500Z03R-R0020[typ chwytul-HP913

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow
SCM854

d, 18
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Wersja:

Srednica frezu: 5,00 - 20,00 mm
Materiat skrawajacy: HP913

Liczba ostrzy: 4

Kat spirali: 36°

Cechy szczegdlne: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania sie pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
wgtebnego.

E@
L 2l 1- e

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 1 34S1 2 3 4 5HI1 HA HB
— T < M 30
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dy f8 d, h6 ds I Iy I3 R

5,00 4,8 62 17 - 0,20 4 SCM854-0500Z04R-R0020HB-HP913 31302680

6,00 58 62 18 25 0,20 4 SCM854-0600204R-R0020HB-HP913 31302681

8,00 77 68 24 30 0,20 4 SCM854-0800Z04R-R0020HB-HP913 31302682

10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 SCM854-1000Z04R-R0032HB-HP913 31302683

12,00 12 1,6 93 36 45 0,32 4 SCM854-1200204R-R0032HB-HP913 31302684

14,00 14 13,6 99 42 50 0,32 4 SCM854-1400204R-R0032HB-HP913 31302685

16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 SCM854-1600Z04R-R0032HB-HP913 31302686

20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 SCM854-2000204R-R0050HB-HP913 31302688
Dostepne na zapytanie

18,00 18 17,5 17 54 67 032 4 SCM854-1800Z04R-R0032HB-HP913 31302687
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM854-0500Z04R-R0020HA-HP913
: Typ chwytu: —0
Typ chwytu: HA —— Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM854-0500Z04R-R0020[typ chwytu]-HP913

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-SPM

Frez walcowo-czotowy z chfodzeniem wewnetrznym
SCM681/691

d3

dy h6
“—

dqf

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 41 4.2 4.31.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Wersja krétka, SCM681 | Magazynowa seria preferowana

Wersja:

Srednica frezu: 12,00 - 32,00 mm
Materiat skrawajacy: HU610

Liczba ostrzy: 3

Kat spirali: 43°

Zastosowanie:
Do obrobki elementow konstrukeyjnych z
aluminium.

=S
PO PROH
%@ a=a - |ﬁli

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d; f9 d, h6 ds I I, I3 R
32,00 32 27 125 26,3 40,9 4 3 SCM681-3200Z03R-R0400HA-HUB10 30551346
Wersja krétka, SCM681 | Dostepne na zapytanie
16,00 16 12,8 81 12,8 28 3 3 SCM691-1600Z03R-R0O300HA-HUB10 30551341
20,00 20 16 90 16 35 3 3 SCM691-2000Z03R-R0300HA-HUB10 30551344
Wersja dtuga, SCM691 | Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d; f9 dy h6 ds I I, I3 R
12,00 12 9,6 90 10,3 19,4 2 3 SCM691-1200Z03R-R0200HA-HU6B10 30551330
16,00 16 12,8 105 13,5 23,8 3 3 SCM691-1600Z03R-R0O300HA-HUB10 30551350
20,00 20 16 120 16,7 28,2 3 3 SCM691-2000Z03R-R0300HA-HUB10 30551352
25,00 25 20 145 20,7 337 4 3 SCM691-2500Z03R-R0400HA-HUB10 30551353
32,00 32 27 173 26,3 40,2 4 3 SCM691-3200Z03R-R0400HA-HUB10 30551354
Wersja dtuga, SCM691 | Dostepne na zapytanie
14,00 16 1,2 99 11,2 455 3 3 SCM691-1400Z03R-R0O300HA-HUB10 30551348
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB

Specyfikacja:
SCM681-3200Z03R-R0400[typ chwytu]-HU610

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.

SCM681-3200203R-R0400HB-HU610

Typ chwytu HB
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OpthIll@_Dlamond_SPM gggzjiac;frezu: 6,00 - 32,00 mm

Materiat skrawajacy: PU622

Frez walcowo-czotowy z chtodzeniem wewnetrznym* Liczba ostrzy: 3

SHM101/110 Kat pochylenia plytki skrawajacej: 9/12°
Cechy szczegdlne: Ostrza PCD

Zastosowanie:
Do obrdbki elementéw konstrukeyjnych z
aluminium.

1.1 12 13 14 2122 23 31324142 43%§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
< @ —
EEEE s

Wersja krétka, SHM101 | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
ds dy d3 Iq I I3 R
20,00 20 17 90 14,2 22,6 3 3 SHM101-2000CZ03R-R0300HA-PU622 30552846
25,00 25 20 107 17,8 28,2 4 3 SHM101-2500DZ03R-R0400HA-PU622 30552849
32,00 32 27,2 125 20 279 4 3 SHM101-3200DZ03R-R0400HA-PU622 30552851

Wersja krétka, SHM110, 111 | Dostepne na zapytanie

14,00 16 11,8 77 10 16,6 3 3 SHM101-1400BZ03R-RO300HA-PU622 30552836
15,00 16 12 78 10,6 18,5 3 3 SHM101-1500CZ03R-R0300HA-PU622 30552839
16,00 16 12,8 81 1n.4 19,5 3 3 SHM101-1600CZ03R-R0O300HA-PU622 30552842
18,00 20 14,4 87 12,8 20,4 3 3 SHM101-1800CZ03R-R0O300HA-PU622 30552844
Wersja dtuga, SHM111 | Magazynowa seria preferowana
12,00 12 10,2 90 8,5 15,1 2 3 SHM111-1200BZ03R-R0200HA-PU622 30552834
16,00 16 12,8 105 1.4 19,5 3 3 SHM111-1600CZ03R-R0300HA-PU622 30552843
20,00 20 17 120 14,2 22,6 3 3 SHM111-2000CZ03R-R0300HA-PU622 30552847
25,00 25 20 145 17,8 28,2 4 3 SHM111-2500DZ03R-R0400HA-PU622 30552850
32,00 32 27,2 173 20 279 4 3 SHM111-3200DZ03R-R0400HA-PU622 30552852
Wersja dtuga, SHM111 | Dostepne na zapytanie
6,00 6 51 60 6 12,5 1 3 SHM110-0600BZ03R-R0100HA-PU622 30552830
8,00 8 6,4 70 7 13,2 1 3 SHM110-0800BZ03R-R0O100HA-PU622 30552832
10,00 10 8,5 80 7,5 13,7 2 3 SHM111-1000BZ03R-R0200HA-PU622 30552833
14,00 16 11,8 99 10 16,6 3 3 SHM111-1400BZ03R-R0300HA-PU622 30552837
15,00 16 12 100 10,6 18,5 3 3 SHM111-1500CZ03R-R0300HA-PU622 30552841
18,00 20 14,4 114 12,8 20,4 3 3 SHM111-1800CZ03R-R0300HA-PU622 30552845

Wymiary podano w mm.

* Chtodzenie wewnetrzne od ¢ 10 mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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OpthIll@_Dlamond_SPM g:drzjiac;frezu: 32,00 - 50,00 mm

Materiat skrawajacy: PU622

Frez walcowo-czotowy ze ztagczem HSK-A, z chfodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 3/4
SHM121 Kat spirali: 12°
Cechy szczegdlne: Ostrza PCD

Zastosowanie:

Do obrdbki elementéw konstrukeyjnych z

aluminium.

'1 PO DP

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 4.1 42 43 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 42 5.1 52 53 U
/ ceo M= "
EEER ® HSK-A

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d ds I I, I3 R
32,00 31,5 86 17 57 4 3 SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30583603
40,00 39 98 17 70 4 4 SHM121-4000Z04R-R0400A6-PU622 30597953
50,00 49 109 20 80 4 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30590483
Dostepne na zapytanie | Wersja z powickszong powierzchnig podparcia gtowicy HSK g 80 mm
32,00 31,5 86 17 57 4 3 SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30625821
50,00 49 109 20 80 4 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30625820

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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Optl|\/||||®—D|am0nd typ 50 g:dr;jii;frezu: 4,00 - 5,00 mm

Materiat skrawajacy: PU6T1
Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy: 1
SHM500 Kat pochylenia ptytki skrawajacej: 0°

Cecha szczegolna: Ostrze PCD

Zastosowanie:
Przeznaczony do frezowania drobnych elemen-
tow, np. w mechanice precyzyjnej czy produkcji
ptytek drukowanych.

Cx45°

N
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| |
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e oeoe
1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 % 0 @ II\\\\‘j HA
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 4 3,6 60 10 15 0,10 1 SHM500-0400BZ01R-FO010HA-PUG11 30696677
5,00 5 4,4 60 10 15 0,10 1 SHM500-0500BZ01R-FO010HA-PUG11 30696678

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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Optl|\/||||®—D|am0nd typ 51 g:gzjliafrezu 3,00 - 12,00 mm

Materiat skrawajacy: PU611
2

Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dfugosci z szyjka, Liczba ostrzy:
z chtodzeniem wewnetrznym Kat pochylenia ptytki skrawajacej: n;utralny/dodatni/
SHM511 | SHM611 | SHM711 ujemny
| | Cechy szczegdlne: Ostrze PCD
Cx45°
<

dq h10

leevee®
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10  d; h6 d3 lq Iy I3 Cx45° SHM511 SHM611 SHM711
3,00 6 2,8 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0300AZ02R-FO010HA-PUB11 30334896 30334944 30334931
4,00 6 38 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0400AZ02R-FO010HA-PU611 30334901 30334956 30334939
5,00 6 4,6 60 3 15 0,10 2 SHM__*1-0500AZ02R-FO010HA-PU611 30334923 30334957 30334942
6,00 6 54 60 10 15 0,10 2 SHM__*1-0600BZ02R-FO010HA-PUB11 30696680 30696681 30696682
6,00 6 54 60 15 20 0,10 2 SHM__*1-0600CZ02R-FO010HA-PUB11 30696683 30696684 30696685
8,00 8 74 80 10 20 0,10 2 SHM__*1-0800BZ02R-FO010HA-PU611 30696689 30696690 30696691
8,00 8 74 80 20 30 0,10 2 SHM__*1-0800DZ02R-FO0T10HA-PU611 30696695 30696696 30696697
10,00 10 9,4 80 10 30 0,10 2 SHM__*1-1000BZ02R-FO010HA-PU611 30696698 30696699 30696700
10,00 10 9,4 90 20 30 0,10 2 SHM__*1-1000DZ02R-FO010HA-PUB11 30290541 30290551 30290546
12,00 12 11 100 10 30 0,10 2 SHM__*1-1200BZ02R-FO010HA-PUB11 30696704 30696705 30696706
12,00 12 " 100 20 30 0,10 2 SHM__*1-1200DZ02R-FO010HA-PU6G11 30696710 30696711 30696712
Typ ostrza
SHM511 SHM611 SHM711
Kat pochylenia ptytki skrawajacej - neutralny Kat pochylenia ptytki skrawajacej - ujemny Kat pochylenia ptytki skrawajacej - dodatni

Ostrze lewoskretne. Materiat obrabiany jest
Ostrze niepochylone ogdlnego zastosowania dociskany do podstawy. Bardzo dobrze nadaje si¢ Ostrze pochylone do typowego zastosowania
do obrobki elementéw cienkosciennych.

Wymiary podano w mm.

*Specyfikacja wraz z pozadanym pofozeniem ostrza (patrz tabela ksztattu ostrzy).
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Wersje specjalne i narzedzia uzbrojone w ostrza CVD wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—D|am0nd typ 53 ?rlgdrzjlacafrezu 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: PU6T1

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka, z chtodzeniem wewngtrznym Liczba ostrzy: 2dog 12 mm
SHM531 30dg 14 mm
Kat pochylenia plytki skrawajacej: 2°/4°[6°
Cechy szczegolne: brak srodkowego
ostrza
Ostrze PCD

Zastosowanie:

Specjalnie zaprojektowany do wysokich szeroko-
Sci frezowania i posuwow ostrzy. Obrobka kiesze-
ni zamknietych odbywa sie poprzez zagfebianie
sie w obrabianym przedmiocie.
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 R
6,00 8 5 55 6 15 0,2 2 SHM531-0600AZ02R-R0020HA-PUG11 30696717
10,00 10 9 75 6 20 0,2 2 SHM531-1000AZ02R-R0020HA-PUG11 30696719
12,00 12 " 85 10 25 0,2 2 SHM531-1200BZ02R-R0020HA-PU611 30696720
14,00 16 13 85 10 25 0,2 3 SHM531-1400BZ03R-R0020HA-PUG11 30696721
16,00 16 15 85 10 25 0,2 3 SHM531-1600BZ03R-R0020HA-PUG11 30696722
20,00 20 19 100 10 50 0,2 3 SHM531-2000BZ03R-R0020HA-PUG11 30696723
Dostepne na zapytanie
8,00 8 7.2 60 6 20 0,2 2 SHM531-0800AZ02R-R0020HA-PUG11 30696718

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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OptiMill®-Diamond typ 57

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka, z chtodzeniem wewngtrznym
SHM571

d3

dy h6

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 41 42 43

4

Magazynowa seria preferowana

=N

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Cx45°

dq h10
—

Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

Kat spirali:

Cechy szczegdlne:

Zastosowanie:

16,00 - 25,00 mm
PUB11
3

15°

brak srodkowego
ostrza

Ostrze PCD

Spiralnie zaprojektowane rzedy ostrzy nadaja sie
idealnie do skrawania duzych ilosci materiatu, np.
podczas obrdbki elementéw integralnych.

@¢®Q$%O
SO A= mp

Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
16,00 16 15 100 30 49 0,10 SHM571-1600FZ03R-FO010HA-PU611 30696731
20,00 20 19 100 30 49 0,10 SHM571-2000FZ03R-FO010HA-PU611 30696732
25,00 25 24 110 30 49 0,10 SHM571-2500FZ03R-FO010HA-PU611 30696733

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Wersje specjalne na zapytanie.



OptiMill®-Diamond typ 57

Frez walcowo-czotowy ze ztgczem HSK-A, z chtodzeniem wewnetrznym
SHM571

1112 1.3 14 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53
EEEEENER =N HEEN

Magazynowa seria preferowana
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Wersja:
Srednica frezu: 32,00 - 63,00 mm
Materiat skrawajacy: PU6T1
Liczba ostrzy: 3do g 40 mm
4 od ¢ 50 mm
Kat spirali: 15°
Cechy szczegolne: brak srodkowego
ostrza
Ostrze PCD

Zastosowanie:

Spiralnie zaprojektowane rzedy ostrzy nadaja sie
idealnie do skrawania duzych ilosci materiatu.

CCeoeos
SCOMAT

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d1 h10 d3 |1 |2 |3 Cx45°
32,00 31 100 30 50 0,10 3 SHM571-3200FZ03R-F0010A6-PUGT1 30696736
40,00 39 100 40 53 0,10 3 SHM571-4000HZ03R-F0010A6-PU6T1 30696739
50,00 49 100 40 56 0,10 4 SHM571-5000HZ04R-F0010A6-PUGT1 30696742
Dostepne na zapytanie
63,00 62 100 40 73 0,10 4 SHM571-6300HZ04R-F0010A6-PU6T1 30696745

Wersja z typem chwytu SK40 lub BT40 dostepna na zapytanie.

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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OptiMill®-Mono-Alu

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem prawoskretnym/lewoskretnym
SCM280

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

2,00 - 10,00 mm
HU211

1

30°

duza przestrzen na

widry zapewniajaca
ich swobodne odpro-
wadzanie

S/R
Ostrze prawoskretne  / |

. e

[ ——

D) |

d3

'3

Ostrze lewoskretne ¢

d

|
|

[ -

: C @@
1112 13 1.4 2122 23 3132 4142 43%51.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
LY

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dy dy d3 I Iy I3 R
2,00 3 - 38 5 - - 1 SCM280-0200Z01R-S-HA-HU211 30393706
3,00 3 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393708
3,00 4 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393709
4,00 4 = 40 12 = = 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393713
4,00 4 - 70 30 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393714
4,00 6 - 50 10 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393715
4,00 6 - 50 10 - - 1 SCM280-0400Z01L-S-HA-HU21 30393738
5,00 5 - 60 15 - - 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393718
5,00 6 - 50 12 - - 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393720
6,00 6 - 50 12 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393725
6,00 6 - 60 15 - - 1 SCM280-0600Z01L-S-HA-HU211 30393742
6,00 6 - 60 20 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393721
6,00 6 - 70 15 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393724
6,00 6 - 70 30 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393722
6,00 6 - 80 38 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393723
6,00 8 56 80 20 35 1,50 1 SCM280-0600Z01R-R0150HA-HU211 30393756
8,00 8 - 60 22 - - 1 SCM280-0800Z01R-S-HA-HU211 30393727
8,00 8 - 80 38 - - 1 SCM280-0800Z01R-S-HA-HU211 30393728
10,00 10 - 60 25 - - 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393730
10,00 10 - 75 30 - - 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393729
Przyktad:

SCM280-0400Z01R-S-HA-HU21M1

R = ostrze prawoskretne
L = ostrze lewoskretne

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Srecme freu: 400 - 2000 mm

Materiat skrawajacy: HU610
8

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem prawoskretnym Liczba ostrzy:
SCM982 Kat spirali: 8°
Cechy szczegdlne: Bez powtoki, bardzo
ostre krawedzie skra-
wajgce

Zastosowanie:
Cxd5° Obrobka zgrubna i wykonczeniowa w jednym
kroku roboczym. Ostrze prawoskretne zapew-
niajace lepsze odprowadzanie wiorow/pytu (np.
przy frezowaniu kieszeni i rowkdw). Szczegolnie
odpowiednie do trudnych w obrobce warstw
wierzchnich (np. jednokierunkowe lub siatka
miedziana) - pozwala unikng¢ rozwarstwienia
dolnej krawedzi elementu.

N
d, h10

feovee
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1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 3 %
==y~ | HENR HE

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy
dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 n - 0,08 8 SCM982-0400Z08R-FO008HA-HUG10 31237353
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM982-0500Z08R-FO010HA-HU610 31237354
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM982-0600Z08R-F0012HA-HU610 31237355
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM982-0600Z08R-F0012HA-HUG10 31237356
8,00 8 7.80 63 19 25 0,16 8 SCM982-0800Z08R-F0016HA-HUG10 31237357
8,00 8 7.80 70 22 32 0,16 8 SCM982-0800Z08R-F0016HA-HUG10 31237358
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM982-1000Z08R-F0020HA-HU610 31237359
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM982-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31237380
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM982-1600Z08R-F0032HA-HUG10 31237381
Dostepne na zapytanie

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM982-2000Z08R-FO040HA-HU610 31237382

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM982-0400Z08R-FO008HB-HUG10

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM982-0400Z08R-F0008[typ chwytu]-HU610

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Srecme freu: 400 - 2000 mm

Materiat skrawajacy: HU610
8

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem lewoskretnym Liczba ostrzy:
SCM992 Kat spirali: -8°
Cechy szczegdlne: Bez powtoki, bardzo
ostre krawedzie skra-
wajgce

Zastosowanie:

Cx45° Obrébka zgrubna i wykonczeniowa w jednym
kroku roboczym. Ostrze lewoskretne, materiat
obrabiany jest dociskany do podstawy (bardzo
dobrze nadaje si¢ np. do mocowania proznio-
wego). Szczegdlnie odpowiednie do trudnych w
obrobee warstw wierzchnich (np. jednokierun-
kowe lub siatka miedziana) - pozwala unikng¢
rozwarstwienia gornej krawedzi elementu.

N
d, h10

—e
-
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i ] EEE HEE & (I (i

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy

dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 n - 0,08 8 SCM992-0400Z08R-FO008HA-HUG10 31242585
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM992-0500Z08R-FO010HA-HU610 31242586
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM992-0600Z08R-F0012HA-HU610 31242587
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM992-0600Z08R-F0012HA-HU610 31242588
8,00 8 7.80 63 19 25 0,16 8 SCM992-0800Z08R-F0016HA-HUG10 31242589
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM992-0800Z08R-FO016HA-HU610 31242590
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM992-1000Z08R-F0020HA-HU610 31242591
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM992-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31242592
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM992-1600Z08R-F0032HA-HUG10 31242593

Dostepne na zapytanie

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM992-2000Z08R-FO040HA-HU610 31242594

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM992-0400Z08R-FO008HB-HUG10

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM992-0400Z08R-F0008[typ chwytu]-HU610

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Srecme freu: 400 2000 mm

Materiat skrawajacy: HC633
8

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem prawoskretnym Liczba ostrzy:
SCM980, nastepca SCM460 Kat spirali: 8°
Cechy szczegdlne: Powtoka diamentowa

Zastosowanie:
Obrdbka zgrubna i wykonczeniowa w jednym
kroku roboczym. Ostrze prawoskretne zapew-
Cx45° niajace lepsze odprowadzanie wiorow/pytu (np.
przy frezowaniu kieszeni i rowkow). Szczegolnie
odpowiednie do trudnych w obrobce warstw
wierzchnich (np. jednokierunkowe lub siatka
miedziana) - pozwala uniknaé¢ rozwarstwienia
dolnej krawedzi elementu.

d; h10
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy

dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 n - 0,08 8 SCM980-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223245
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM980-0500Z08R-FO010HA-HC633 31223246
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM980-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223247
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM980-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223248
8,00 8 7.80 63 19 25 0,16 8 SCM980-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223249
8,00 8 7.80 70 22 32 0,16 8 SCM980-0800Z08R-F0016HA-HC633 31223260
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM980-1000Z08R-F0020HA-HC633 31223261
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM980-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223262
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM980-1600Z08R-FO032HA-HC633 31223263

Dostepne na zapytanie

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM980-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223264

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM980-0400Z08R-FO008HB-HC633

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM980-0400Z08R-FO008[typ chwytu]-HC633

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Srecme freu: 400 2000 mm

Materiat skrawajacy: HC633
8

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem lewoskretnym Liczba ostrzy:
SCM990, nastepca SCM470 Kat spirali: -8°
Cechy szczegdlne: Powtoka diamentowa

Zastosowanie:

Obrdbka zgrubna i wykonczeniowa w jednym

kroku roboczym. Ostrze lewoskretne, materiat

Cx45° obrabiany jest dociskany do podstawy (bardzo

o dobrze nadaje sie np. do mocowania préznio-
° wego). Szczegdlnie odpowiednie do trudnych w
CNI {H» ——————— — pesnnt="R obrobee warstw wierzchnich (np. jednokierun-
© kowe lub siatka miedziana) - pozwala unikna¢
rozwarstwienia gornej krawedzi elementu.

N
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy

dq h10 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 n - 0,08 8 SCM990-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223265
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM990-0500Z08R-FO010HA-HC633 31223266
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM990-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223267
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM990-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223268
8,00 8 7.80 63 19 25 0,16 8 SCM990-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223269
8,00 8 7.80 70 22 32 0,16 8 SCM990-0800Z08R-F0016HA-HC633 31223270
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM990-1000Z08R-F0020HA-HC633 31223271
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM990-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223272
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM990-1600Z08R-FO032HA-HC633 31223273

Dostepne na zapytanie

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM990-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223274

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM990-0400Z08R-FO008HB-HC633

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM990-0400Z08R-F0008[typ chwytu]-HC633

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Composite-Micro

Frez walcowo-czotowy, wersja krotka, ostrze prawoskretne

SCM560

dyh6

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 41 4.2 4.31.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

e N

Magazynowa seria preferowana

Wersja:

Srednica frezu 1,00 - 3,00 mm
Materiat skrawajacy: HC620

Liczba ostrzy: Wieloostrzowy
Cechy szczegolne: Powtoka diamentowa

Zastosowanie:

Ostrze prawoskretne zapewniajgce lepsze od-
prowadzanie wiorow/pytu (np. przy frezowaniu
kieszeni i rowkow). Szczegdinie odpowiednie do
trudnych w obrdbee warstw wierzchnich (np.
jednokierunkowe lub siatka miedziana) - po-
zwala unikng¢ rozwarstwienia dolnej krawedzi
elementu.

e @@
SO P

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] jS10 d2 h6 |1 |2
1,00 3 38 5 Wieloostrzowy SCM560-0100ZMVR-S-HA-HC620 30504698
2,00 3 38 9 Wieloostrzowy SCM560-0200ZMVR-S-HA-HC620 30504700
3,00 3 38 9 Wieloostrzowy SCM560-0300ZMVR-S-HA-HC620 30504702

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—C0m pOSite—TWinCUt ?rleedrzjlaca frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HU610
2

Frez walcowo-czotowy, wersja bardzo dtuga Liczba ostrzy:
SCM490 Kat spirali: 0°
Cechy szczegdlne: Naprzemienne utoze-
nie ostrzy

Zastosowanie:

Do obrébki zgrubnej tworzyw sztucznych wzmoc-
nionych widknem aramidowym. Zapobieganie
rozwarstwieniu wtdkien plecionych i tekstylnych
struktur wtoknistych.

S B 777771

d4h10

—e
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1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 HA HB
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq h10 dp h6 I Iy

4,00 4 75 20 2 SCM490-0400Z02R-S-HA-HU610 30402708
6,00 6 100 35 2 SCM490-0600Z02R-S-HA-HU610 30402710
8,00 8 100 40 2 SCM490-0800Z02R-S-HA-HU610 30402711

Dostepne na zapytanie

5,00 5 75 25 2 SCM490-0500Z02R-S-HA-HU610 30402709
10,00 10 125 50 2 SCM490-1000Z02R-S-HA-HU610 30402712
12,00 12 125 60 2 SCM490-1200Z02R-S-HA-HU610 30402713
16,00 16 150 75 2 SCM490-1600Z02R-S-HA-HU610 30402714
20,00 20 104 45 2 SCM490-2000Z02R-S-HA-HU610 30402715

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM490-0400Z02R-S-HB-HU610

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB

#l

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM490-0400Z02R-S-[typ chwytu]-HU610

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optil\/lil|®—Therm0p|astiC—FR g\rlgdrzjiac;frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HC614
Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci Liczba ostrzy: 4
SCM610 Kat spirali: 0°

Cechy szczegdlne: Powtoka diamentowa

Zastosowanie:

Do obrdbki tworzyw termoplastycznych wzmoc-

nionych wiéknem. Dzigki specjalnym wysokowy-

dajnym ostrzom wtdkna sg réwno odcinane na
Cxd5® krawedzi ciecia bez powstawania zadziorow.

[
dq d10

~ [Perfor
e XY X T-
N
1.1 121314212223 31324142 4385 1.1 1.2 13 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 = HA HB
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Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] h10 d2 h6 |1 |2 Cx45°
6,00 6 62 13 0,12 4 SCM610-0600Z04R-FO012HA-HC614 30602341
10,00 10 80 22 0,20 4 SCM610-1000Z04R-FO020HA-HC614 30602345
Dostepne na zapytanie

4,00 6 62 n 0,08 4 SCM610-0400Z04R-FO008HA-HC614 30602339
5,00 6 62 13 0,10 4 SCM610-0500Z04R-FO0T10HA-HC614 30602340
8,00 8 68 19 0,16 4 SCM610-0800Z04R-FO016HA-HC614 30602343
12,00 12 93 26 0,24 4 SCM610-1200Z04R-F0024HA-HC614 30602346
16,00 16 108 32 0,32 4 SCM610-1600Z04R-F0032HA-HC614 30602347
20,00 20 126 38 0,40 4 SCM610-2000Z04R-FO040HA-HC614 30602348

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM610-0600Z04R-F0012HB-HC614

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB

#l

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM610-0600Z04R-F0012[typ chwytu]-HC614

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptIMI||®-MOnO—P|aStIC S‘Arleegzjiac;frezu:

Materiat skrawajacy:

Frez walcowo-czotowy, wersja z ostrzem prawoskretnym/lewoskretnym Liczba ostrzy:

SCM330 Cechy szczegdlne:

Ostrze prawoskretne

[ S0

lz

d, h6

dq

g Ostrze lewoskretne
2

g
\

I1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 32 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53
HE

Magazynowa seria preferowana

2,00 - 12,00 mm
HU211
1

Duza przestrzen na
wiory zapewniajgca
ich swobodne odpro-
wadzanie

Coe

SOS P

Wymiary z Specyfikacja* Nr materiatowy

dq d, hé I4 lh prawoskretne lewoskretne
2,00 3 38 8 1 SCM330-0200Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393650 30393681
3,00 3 38 10 1 SCM330-0300Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393652 30393683
3,00 4 38 10 1 SCM330-0300Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393653 -
3,00 4 50 15 1 SCM330-0300Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393654 30393685
3,00 6 50 10 1 SCM330-0300Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393655 30393686
4,00 4 40 12 1 SCM330-0400Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393659 30393688
4,00 4 60 20 1 SCM330-0400Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393660 -
4,00 4 70 30 1 SCM330-0400Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393661 -
4,00 6 50 15 1 SCM330-0400Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393662 30393691
5,00 5 50 16 1 SCM330-0500Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393665 30393695
5,00 5 70 30 1 SCM330-0500Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393666 -
6,00 6 60 20 1 SCM330-0600Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393669 30393698
6,00 6 70 30 1 SCM330-0600Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393670 30393699
6,00 6 80 38 1 SCM330-0600Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393671 -
8,00 8 60 25 1 SCM330-0800Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393674 30393702
8,00 8 80 38 1 SCM330-0800Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393675 30393703
10,00 10 75 30 1 SCM330-1000Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393677 -
12,00 12 75 30 1 SCM330-1200Z01[kierunek skretu ostrza]-S-HA-HU211 30393679 -

Wymiary podano w mm. *Specyfikacja wraz z pozgdanym kierunkiem skretu ostrza.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu. R = prawoskretne | L = lewoskretne

Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Diugos¢ narzedzia | Frezowanie rowkow
wspétezynnik korekty: ap =1xD
Diugose f, & Ve 2 = 1xD
krotki 1
dtugi 09
e
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM720, 740, 760, 770 bardzodtugi 0.6
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
fos¢/twardos¢ 3 [m/min] -
INmm] T B8 2 o Srednica frezu [mm]
[HRC] i £8 3 2
£ 38 ¢ § 2,00 4,00 6,00 800 1000 12,00 16,00 20,00
P1.1 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 175 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P1.2 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 145 0,012 0,023 0,032 0,041 0050 0,057 0,070 0,080
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 160 0,013 0024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 7 [ | v 110 0,011 0,020 0,029 0,037 0,044 0,051 0062 0,071
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 7 7 v 105 0,012 0,023 0,034 0,043 0051 0059 0072 0,082
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 7 | v 95 0,012 0,022 0,032 0041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 7 [ | v 85 0,011 0021 0,030 0,038 0046 0,053 0,065 0,074
P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 | v 70 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0050 0,057
P51 Staliwo v 105 0012 0023 0034 0043 0051 0059 0072 0,082
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne T [v 70 0,006 0,011 0,016 0,021 0025 0,028 0,035 0,040
- M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 L || v 50 0,007 0,014 0020 0,026 0,031 0036 0,043 0,050
M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v 45 0,006 0012 0,017 0,021 0026 0,029 0,036 0,041
M W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v 50 0,008 0,015 0,022 0,028 0034 0039 0047 0054
m M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 | ] v 50 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0037 0,043
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v | 190 0021 0040 0058 0074 0088 0,102 0,124 0,142
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v 175 0,018 0,034 0049 0,063 0,075 0086 0,106 0,121
k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 2 2 K 145 0,015 0028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 2 2 Kz 80 0,008 0,016 0023 0,030 0035 0041 0,050 0,057
k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 2 2 Kz 125 0,015 0,028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 77| 7 120 0,013 0024 0035 0,044 0053 0061 0075 0,085
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM772
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
’mslc,{‘t/‘:lﬂ?::;)sc 3 8s2 o il Srednica frezu [mm]
[HRC] §, £8 3 2
S 38 ¢ § 1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v | 200 0007 0020 0,038 0049 0058 0,067 0,082 0,094
P1.2 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 165 0,007 0,019 0,036 0,046 0,054 0063 0,077 0,087
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 180 0,007 0,020 0,038 0,049 0,058 0,067 0082 0,094
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 7 [ | v 125 0,006 0,017 0,032 0041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce® < 800 7 7 v 120 0,007 0,020 0,037 0,047 0,056 0,065 0,079 0,091
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 | v 110 0,007 0,019 0,035 0,045 0,054 0,062 0,075 0,086
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 7 | v 100 0,006 0,018 0,033 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081
P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 | v 80 0,005 0,014 0,025 0,033 0,039 0045 0,055 0,062
P5.1  Staliwo | [~ 120 0,007 0,020 0,037 0047 0056 0065 0,079 0,091
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne B Bz 80 0,003 0010 0,018 0,023 0027 0,031 0,038 0044
i M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 L || v 55 0,004 0,012 0022 0028 0034 0039 0048 0,055
M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v 50 0,003 0,010 0,018 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045
M W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7| |7 60 0,005 0,013 0,024 0031 0037 0042 0052 0,059
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 - | |- 55 0,004 0,010 0,019 0,024 0,029 0034 0041 0,047
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v | 215 0012 0034 0064 0081 0097 0112 0,137 0,156
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v 200 0,010 0,029 0054 0069 0083 0095 0,116 0,133
k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 77| 7 160 0,008 0024 0045 0057 0068 0078 0,096 0,109
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 2 2 K 90 0,005 0,014 0025 0,033 0039 0045 0,055 0,062
k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 2 2 Kz 145 0,008 0,024 0045 0057 0068 0078 0,096 0,109
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 2 135 0,007 0020 0,038 0,049 0058 0,067 0,082 0,094

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.



FREZOWANIE | Frezy petnoweglikowe 79

Obrdbka zgrubna Obrobka
ay = 1,5xD wykonczeniowa a, = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
o
©
ae
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] , - [m/min] , -
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 525 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 430 0,032 0,060 0,087 0,1M 0,133 0,153 0,187 0,213

325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 475 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 335 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190

210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 310 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 285 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 260 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198

145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 215 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 320 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 215 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107

95 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 145 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133

90 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 135 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110

105 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 155 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145

95 0,0m 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 145 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114

390 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 021 0,241 570 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381

355 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 525 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324

290 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

160 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 240 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

260 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 380 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

245 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 355 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

Ve f, [mm] Ve f, [mm]

[m/min] [m/min]

Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]

1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 480 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

290 0,0m 0,032 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 395 0,018 0,051 0,096 0,122 0,146 0,168 0,205 0,235

325 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 435 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

225 0,010 0,029 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 305 0,016 0,045 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

210 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 285 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243

195 0,0m 0,032 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 260 0,018 0,050 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230

180 0,0m 0,030 0,056 0,072 0,086 0,099 0,120 0,138 240 0,017 0,047 0,089 0,113 0,136 0,156 0,191 0,218

145 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 195 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168

215 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 295 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243

145 0,006 0,016 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074 195 0,009 0,025 0,048 0,061 0,073 0,084 0,103 017

110 0,007 0,020 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 160 0,0m 0,032 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,147

105 0,006 0,017 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 150 0,009 0,026 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121

120 0,008 0,022 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 180 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159

110 0,006 0,017 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 160 0,010 0,027 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,126

440 0,020 0,058 0,108 0,138 0,165 0,190 0,232 0,265 650 0,032 0,091 0171 0,218 0,261 0,300 0,366 0,419

405 0,017 0,049 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 595 0,027 0,077 0,145 0,185 0,222 0,255 0,31 0,356

330 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 485 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293

185 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 270 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168

295 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 430 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293

275 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 405 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Diugos¢ narzedzia | Frezowanie rowkow
wspotezynnik korekty: ap =0,6xD
Dtugosé f, & Ve 3¢ = 1xD
A/B 1,0
C 09
0,7
CPMill-Uni-HPC | CPM100 £ L
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie Ve f, [mm]
tos¢/twardos¢ —————— [m/min] -
L fs £ o Srednica frezu [mm]
i) é‘ HS § E 8,00 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P21 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <%0 v v v | 145 0021 0025 0028 003 003 0044
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 [ | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 7 7 v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 7 [ | v 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 7 [ | v 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1 Staliwo | | v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
k2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 7 7 v 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 [ 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL 5500 v v v 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
CPMill-Uni-HPC-Slot | CPM110
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
tos¢/twardos¢ ——————— [m/min] -
Nmm?] E Eg 2 = Srednica frezu [mm]
L é’ HS § E 8,00 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 145 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 7 7 v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 [ | v 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* <1500 7 | v 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1 Staliwo | | v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 [ 7 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL <500 v v v 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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a, = 0,56xD wykoriczeniowa ap = 0,56xD
ae =0,5xD ae =0,1xD
&
2e
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . ) [m/min] . )
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139

Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . ) [m/min] . )
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Dlugosé narzedzia | Frezowanie rowkow

wspétezynnik korekty: ap =1xD
Dtugosé f, & Ve 3¢ = 1xD
krotki 1
dtugi 09
dtugose
poungacdsrfurmatywna O.8
OptiMill-Uni-HPC-Slot | SCM250 bardzodtugi 0.6
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
fos¢/twardos¢ 3 [m/min] - -
INmm?] § Eg 2 Srednica frezu [mm]
R & $8 2
S 88 ¢ 2,00 4,00 6,00 800 1000 12,00 16,00 20,00
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v 200 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P1.2 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v v 165 0,012 0,023 0,032 0,041 0050 0,057 0,070 0,080
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v 180 0,013 0024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v 125 0,011 0,020 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v v 120 0,012 0,023 0,034 0043 0,051 0,059 0,072 0,082
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 v 110 0,012 0022 0032 0041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.3 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 100 0,011 0,021 0,030 0,038 0,046 0,053 0,065 0,074
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 80 0,008 0016 0,023 0030 0035 0,041 0050 0,057

P5.1  Staliwo 120 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0059 0072 0,082

80 0,006 0,011 0,016 0,021 0025 0,028 0,035 0,040

P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

N N N N N N NG N N N N N N N N N B N B NI N =1 T

M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v 55 0,007 0,014 0,020 0,026 0031 0,036 0,043 0,050

W M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ] 50 0,006 0,012 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7 [ | 60 0,008 0,015 0,022 0,028 0034 0039 0047 0,054
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 T | 55 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0031 0037 0,043
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v 215 0021 0040 0058 0074 0088 0,102 0,124 0,142

K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 200 0,018 0,034 0049 0,063 0075 0086 0,706 0,121

K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 160 0,015 0,028 0040 0052 0,062 0071 0,087 0,099

K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 | 90 0,008 0016 0023 0030 0035 0041 0050 0,057

k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 |77 | 145 0,015 0028 0040 0052 0062 0071 0,087 0,099

K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 135 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0075 0,085

ECU-Mill-Uni-LV | SCM780,790
MzZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie Ve f, [mm]
tos¢/twardos¢ ————————| [m/min] "
Nmm?] & Lls £ S Srednica frezu [mm]

1) é‘ §_§ g E 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 170 0,022 0,031 0,040 0048 0,055 0,067 0,077

P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 140 0,020 0,029 0,037 0,045 0,051 0,063 0,072

P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 155 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077

P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 | v 110 0,018 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064

P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 7 7 v 100 0,021 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074

P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 [ | v 95 0,020 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070

P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 [ | v 85 0,019 0,027 0,035 0,041 0,048 0,058 0,066

P5.1 Staliwo | | v 105 0,021 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074

K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v v v | 185 0,036 0052 0066 0080 0092 0112 0,128

K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 170 0,031 0,044 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109

k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS <800 [ 7 140 0,025 0,036 0047 0056 0064 0078 0,089

K23 Zeliwo sferoidalne, GJS >80 v v v | 75 0014 0021 0027 0032 0037 0045 0051

K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 7 7 v 120 0,025 0,036 0,047 0,056 0,064 0,078 0,089

K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 115 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrdbka zgrubna Obrobka
ay = 1,5xD wykonczeniowa a, = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
o
©
ae
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] , - [m/min] , -
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 480 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 395 0,032 0,060 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213

325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 435 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 305 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190

210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 285 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 260 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 240 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198

145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 195 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 295 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 195 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107

110 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 160 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133

105 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 150 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110

120 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 180 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145

110 0,0m 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 160 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,700 0,114

440 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0.21 0.241 650 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381

405 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 595 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0324

330 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 485 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

185 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 270 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

295 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

275 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 405 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

A f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . - [m/min] . -
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
305 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 410 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

250 0,041 0,058 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 335 0,064 0,092 0,118 0,141 0,162 0,198 0,226

275 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 370 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

195 0,036 0,052 0,066 0,080 0,092 0,112 0,128 260 0,057 0,082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202

180 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 240 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234

165 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141 225 0,063 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222

150 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133 205 0,060 0,086 0,109 0,131 0,150 0,184 0,210

185 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 250 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234

375 0,072 0,104 0,133 0,159 0,183 0,224 0,256 550 0,114 0,165 0,210 0,252 0,289 0,353 0,404
345 0,062 0,088 0,113 0,135 0,156 0,190 0,217 505 0,097 0,140 0,179 0,214 0,246 0,300 0,344
280 0,051 0,073 0,093 0,1 0,128 0,156 0,179 415 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283

155 0,029 0,042 0,053 0,064 0,073 0,089 0,102 230 0,046 0,066 0,084 0,101 0,116 0,141 0,162

250 0,051 0,073 0,093 0,1M 0,128 0,156 0,179 365 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283

235 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 345 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Dtugos$¢ narzedzia [ Obrdbka zgrubna
wspotezynnik korekty: ap = 1,5xD
Dlugosc f,&ve 2. =025xD
krotki 1
dtugi 1
porminormatywna 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM800, 810, 840 bardzo diugi u
MzG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie Ve f, [mm]
fos¢/twardos¢ ——o— [m/min] . )
IN/mm?] % ‘E% = B Srednica frezu [mm]
HRC 235 ¢ E 38 600 800 1000 1200 1600 20,00
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v | 465 0053 0079 0101 0122 0,140 0,171 0,195
P1.2 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 7 7 v 380 0,049 0,074 0,095 0,113 0,130 0,159 0,182
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 425 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 71 [~ 295 0,044 0066 0,085 0,101 0,116 0,142 0,163
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 7 7 v 275 0,051 0,077 0,098 017 0,135 0,165 0,189
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 7 | v 255 0,048 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 7 | v 235 0,046 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169
P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 [ | v 190 0,035 0,063 0,068 0,081 0,093 0,114 0,130
P51 Staliwo v 285 0051 0077 0098 0117 0135 0165 0,189
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne T [v 190 0,025 0037 0047 0057 0065 0080 0,091
- M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 L || 4 125 0,031 0,046 0059 0,071 0,081 0,100 0,114
M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v 120 0,025 0,038 0049 0,059 0,068 0082 0,094
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 2 v 140 0,033 0,050 0064 0077 0088 0,108 0,124
M3 M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v | 125 0026 0040 0051 0061 0070 0085 0098
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v 510 0088 0,132 0,169 0,203 0,233 00284 0,325
K21 Zeliwo sferoidalne, GJS <50 v v | 465 0075 o0mM3 0144 0172 0198 0242 0276
k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 4 380 0,062 0,093 0,118 0,142 0,763 0,199 0,228
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 7 7 4 210 0,035 0,053 0,068 0,081 0,093 0,114 0,130
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 7 7 v 340 0,062 0,093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL >50 v v v | 315 0053 0079 0,701 0,722 0,140 0,171 0,195
Skrawanie
czgsciowe a, = 1,5xD
ae =0,25xD
&
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM850 g
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie A f, [mm]
[N/t;]N;?]j(ESHCRC] g :‘S % § = [m/min] Srednica frezu [mm]
e §§ E E 5,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si L L v'| 945 0080 0,120 0,145 0,169 0,210 0,243
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v | 625 0084 0,126 0,152 0,177 0,221 0,256
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v| 500 0088 0132 0160 018 0231 0,268
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v| 360 009 0144 0174 0202 0252 0292
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 L L v'| 360 0064 0,096 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v | 270 0064 009 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 22 G 450 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne 77| 7 125 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast v v V|18 0040 0060 0073 0084 0,105 0,122
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki v v 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Frezowanie rowkow

ap = 1xD
ae = 1xD
Ve f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Wiercenie
[m/min] . -
Srednica frezu [mm] RWiax Smax EWnax f, czynnik
3,80 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
230 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 09
185 0,029 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 45° 0,75xD 25° 16° 08
205 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 08
145 0,026 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 45° 0,75xD 25° 16° 0,7
135 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,1 30° 0,5xD 18° 1m° 0,8
125 0,029 0,043 0,055 0,066 0,075 0,092 0,105 30° 0,5xD 18° 1 0,7
115 0,027 0,041 0,052 0,062 0,071 0,087 0,100 30° 0,5xD 18° 11° 0,7
95 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 15° 0,5xD 18° 11°
140 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,111 30° 0,5xD 18° mne
95 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 11°
60 0,018 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 15° 0,5xD 18° 11
60 0,015 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 15° 0,5xD 18° 11°
70 0,020 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073 15° 0,5xD 18° ne
60 0,016 0,023 0,030 0,036 0,041 0,050 0,058 15° 0,5xD 18° 11°
250 0,052 0,078 0,100 0,119 0,137 0,168 0,192 45° 0,75xD 25° 16° 08
230 0,044 0,066 0,085 0,102 0,117 0,143 0,163 45° 0,75xD 25° 16° 08
185 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,17 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
105 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 45° 0,75xD 25° 16° 08
165 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 08
155 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
Skrawanie petne
ap = 1xD
ae = 1xD max
A f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Wiercenie
Lajalf) Srednica frezu [mm] RWnax S EW i f, czynnik
5,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
610 0,047 0071 0086 0099 0,124 0,144 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
405 0,049 0,074 009 0,704 0,130 0,151 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
325 0,052 0,078 0094 0,109 0,136 0,158 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
235 0,057 0085 0,703 0,119 0,149 0,172 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
235 0,038 0057 0,068 0080 0,099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
175 0,038 0,057 0,068 0080 0099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
295 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
80 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
120 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
365 0014 0021 0,026 0,030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 16° 08
Objasnienie pojec:
RWpax = maksymalny kat rampy
Smax = maksymalny skok spirali
G = stosunek @ okragtej kieszeni wykonywanej w trakcie zagtebiania frezu do @ narzedzia Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Przykiad: @ narzedzia 12 mm przy G=1,5 daje @ kieszeni 18 mm Optymalne wartosci dla danego przypadku obrobki nalezy

EWmax = kat skoku spirali (wynika z G i Spay) ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Skrawanie
czesciowe a, = 3xD
a. =0,1xD

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854

MZG* Materiat obrabiany Wytrzymato$¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
[N/t;]N:mg?cESHCRC] 5 :,5% £ s [m/min] Srednica frezu [mm]
Cy §§ s E 500 800 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si L L v 915 0,061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v | 610 0064 0,09 0,115 0,132 0,148 0,162 0,174 0,185
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si Z Z v | 485 0067 0,101 0,121 0,139 0,155 0,169 0,182 0,193
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si L L v’ | 350 0,073 0,110 0,131 0,151 0,169 0,185 0,199 0,21
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 L L v | 350 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.2 Miedz, stopowa > 300 L L v | 265 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 L L v | 440 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne L L v 120 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast L L v'| 180 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki v v 315 0,018 0,027 0,033 0,038 0,042 0,046 0,050 0,053
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardosé
[N/mm? [HRC] ~ Mgietka/po-  Obrébka na
wietrze sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si 4 v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 4 v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 4 v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 4 v v
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne v v v
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast v v v
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 4 v
Przyktad obliczen dla 42CrMo4 g 12 mm:
D L.
f, | ae | hmmax. = 100 Wartos¢ patrz tabela o o
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v | 915 0061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176

© - 2™ 12-0144mm
100

© homax= 2™ 0,840,101 mm
100

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Skrawanie petne

ap = 1xD
ae = 1xD
Ve f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Frezowanie wgtebne
[m/min] $rednica frezu [mm] RWiax Simax EWoax f, czynnik
500 800 10,00 12,00 1400 16,00 18,00 20,00 G=15 G=18
495 0,045 0,068 0,081 0,093 0,104 0,114 0,123 0,130 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
330 0,047 0,071 0,085 0,098 0,109 0,120 0,129 0,137 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
265 0,050 0,075 0,089 0,103 0,115 0,125 0,135 0,143 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
190 0,054 0,081 0,097 0,112 0,125 0,137 0,147 0,156 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
190 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
145 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 08
240 0,023 0,034 0,041 0,047 0052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
65 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
100 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
170 0,014 0,020 0,024 0,028 0,031 0,034 0,037 0,039 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
Frezowanie Frezowanie
trochoidalne a, = 3xD trochoidalne a, = 3xD
ae =0,1xD ae =0,2xD
Ve f, [mm] Nmax [mm] Ve f, [mm] Nmax [mm]
[m/min] w % D w % D [m/min] w % D w % D
915 01-14 0,84 810 0,7-09 1,12
610 01-15 0,90 540 07-10 1,20
485 10-13 0,78 430 08-1,0 1,04
350 1,1-15 0,90 310 08-11 1,20
350 07-10 0,60 310 05-08 0,80
265 07-10 0,60 235 05-08 0,80
440 04-0,6 0,36 390 03-05 0,48
120 04-0,6 0,36 105 03-0,5 0,48
180 04-0,6 0,36 160 03-05 0,48
315 03-04 0,24 280 02-03 0,32
Objasnienie pojec:
RWpax = maksymalny kat rampy
Smax = maksymalny skok spirali
G = stosunek @ okragtej kieszeni wykonywanej w trakcie zagtebiania frezu do @ narzedzia

Przyktad: @ narzedzia 12 mm przy G=1,5 daje @ kieszeni 18 mm
EWmax = kat skoku spirali (wynika z G i Spay)
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Dlugosé narzedzia | Frezowanie rowkow — rowek o profilu niepetnym

wspodtezynnik korekty: ap = g)XGD 0
Dtugosc f, & Ve de = 00X
krotki 1
dtugi 09
dfugosé
poungacdsrfurmatywna O.8
OptiMill-Uni-HPC-Silent | SCM570 bardzodtugi 0.6
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
tos¢/twardos¢ —————————| [m/min] - -
INmm?] § Eg 2 Srednica frezu [mm]
R & $8 2
235 ¢ 600 800 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v 235 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v v 190 0,042 0,053 0,064 0,074 0,090 0,103 0,115
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v 210 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v 150 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 v v 135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,119
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 v 125 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,113
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 115 0,039 0,050 0,059 0,068 0,083 0,095 0,106
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 95 0030 0038 0046 0053 0,064 0073 0,082

P5.1  Staliwo 140 0,043 0,055 0066 0,076 0,093 0,106 0,119

95 0,021 0,027 0,032 0037 0045 0,051 0,057

P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

L N N N N N N NG N N N N N I N N N B N N N N = T

M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne <700 v 65 0,026 0,033 0040 0046 0056 0064 0,072

W M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ] 60 0,022 0,028 0033 0038 0046 0,053 0,059
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7 [ | 70 0,028 0036 0043 0,050 0,061 0,070 0,078
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 T | 65 0,022 0029 0034 0039 0048 0,055 0,061
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v 250 0,075 0,095 0114 0,131 0,160 0,183 0,205

K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 230 0,063 0,081 0,097 0,112 0,136 0,156 0,174

K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 190 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128 0,143

K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 | 105 0030 0038 0046 0053 0064 0073 0,082

k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 77 | 170 0,052 0067 0080 0092 0,112 0,128 0,143

K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 160 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123

Frezowanie rowkow
ap = 1xD
3. = 1xD
OptiMill-Inox-HPC | SCM108
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
tos¢/twardos¢ ————————| [m/min] -
[N/mm2] § Ls £ o Srednica frezu [mm]

it é" §_§ g E 300 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00

M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v v 70 0,011 0,013 0019 0025 0030 0035 0,044 0,051
M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 | | v 65 0,009 0,011 0,016 0,020 0,025 0,029 0,036 0,042
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7 [ | v 75 0,011 0,015 0,021 0,027 0,032 0038 0047 0,055
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 T [v 70 0,009 0,012 0016 0,021 0,026 0,030 0,037 0,043

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesdli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka zgrubna Obrobka
ap = 1,5xD wykonczeniowa a, = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
&
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . [m/min] .
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 480 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 395 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 435 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134 305 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190 0,212
210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 285 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 260 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209 0,234
180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140 240 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198 0,221
145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 195 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 295 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 195 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094 160 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133 0,149
105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 150 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110 0,123
120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102 180 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145 0,161
110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 160 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 0,269 650 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381 0,425
405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228 595 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324 0,361
330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 485 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 270 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 430 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 405 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
Obrobka zgrubna Obrobka
a, = 15D wykonczeniowa ap = 15D
a. =0,25xD a. =0,1xD
tbo- tbo-
2e e
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . [m/min] .
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
110 0,018 0,023 0,033 0,042 0,051 0,059 0,074 0,086 160 0,028 0,036 0,051 0,066 0,080 0,093 0,117 0,135
105 0,015 0,019 0,027 0,035 0,042 0,049 0,061 0,071 150 0,023 0,030 0,043 0,055 0,066 0,077 0,097 0,112
120 0,019 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,080 0,093 180 0,031 0,039 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147
110 0,015 0,020 0,028 0,036 0,043 0,051 0,063 0,073 160 0,024 0,031 0,044 0,057 0,069 0,080 0,100 0,116

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powie-  Obrdbka na

trze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 4 v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 4
- H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v v
H H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
E H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka zgrubna

Nastepna strona:
Obrabka wykonczeniowa

2

ap 2 Ve f, [mm]
VEIW;/T]D V[V”;/':]D i Srednica frezu [mm)]

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
50 8 180 - 200 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 160 - 180 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 7 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 8 140 - 160 0,029 0,036 0,043 0,050 0,068 0,086 0,099 0,126
50 2 100 - 125 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 15 80 - 100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,053 0,067 0,077 0,098
50 1.2 60 - 80 0,019 0,024 0,029 0,033 0,045 0,057 0,066 0,084

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powie-  Obrdbka na

trze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 4 v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 4
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 4
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 4 v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v 4 v
- H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v v
H H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
E H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrdbka
wykonczeniowa

a
©

~a

ae
ap 2 Ve f, [mm]
VEIW;/T]D VEIn;/T]D i Srednica frezu [mm]

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 150 - 170 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1,5 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 15 90 - 110 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 15 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1,5 90 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2,5 170 - 190 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 15 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 1.2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074
100 0,8 70 - 90 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Diugos¢ narzedzia | Frezowanie rowkow
wspétezynnik korekty: ap =1xD
Dlugose  f, & v, 3¢ = 1xD
krotki 1
dtugi 09
o] 08
OptiMill-Alu-HPC | SCM270 bardzodtugi 0,6
MzG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie Ve f, [mm]
tos¢/twardos¢ [m/min] . -
Nmm? T 852 o Srednica frezu [mm]
HRC & §§ . E 200 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v Y| 765 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si LL v'| 510 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v | 405 0,024 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v| 295 0026 0049 0071 0,090 0,108 0,124 0,152 0,174
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 ZZ v'| 295 0,017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.2 Miedz, stopowa > 300 LL v'| 220 0,017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 LL v'| 365 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne v v v | 100 0011 0020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 77 v 150 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki 7 | 7| 265 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043
OptiMill-Mono-Alu | SCM281
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie | v, f, [mm]
tos¢/twardose [m/ p _
INmm? g E% g = | min Srednica frezu [mm]
(HRCI & §§ g E 200 300 400 500 600 800 12,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v | 765 0,043 0,063 0,082 0,700 0,118 0,151 0,207
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v| 510 0045 0066 0086 0,105 0,124 0,158 0218
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v| 405 0047 0069 0090 0110 0,130 0,166 0,228
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 2 G 295 0,051 0,075 0,098 0,120 0,141 0,181 0,249
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 ZZ v | 295 0,034 0050 0,066 0,080 0,094 0,120 0,166
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v | 220 0,034 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120 0,166
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v | 365 0021 0031 0041 0050 0059 0075 0,104
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne 77| 7 100 0,021 0,031 0,041 0,050 0,059 0,075 0,104
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast v v v 150 0,021 0,031 0,041 0050 0,059 0075 0,104
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki 77| 265 0,013 0,019 0,025 0,030 0,035 0,045 0,062

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrabka

95

a, = 1,5D wykoriczeniowa ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
§
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Lfulli] Srednica frezu [mm] sffal Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
1180 0,030 0,057 0082 0,105 0,126 0,745 0,177 0202|1410 0042 0,080 0,115 0,747 0,176 0,202 0,246 0,282
785 0,032 0,060 0,087 0,111 0,132 0,152 0,186 0,213 940 0,044 0084 0,120 0,154 0,184 0,212 0,259 0,296
625 0,033 0,063 0,091 om1ne 0139 0,159 0,195 0,223 750 0,046 0088 0,126 0,161 0,193 0,222 0,271 0,310
450 0,036 0069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,243 540 0,060 0,096 0,138 0,176 0,211 0,242 0,296 0,338
450 0,024 0,046 0,066 0084 0,101 0,116 0,142 0,162 540 0,033 0,064 0092 0,117 0,140 0,761 0,197 0,225
340 0,024 0,046 0,066 0084 0,101 0,116 0,142 0,162 405 0,033 0,064 0092 0,117 0,140 0,761 0,197 0,225
565 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 675 0,021 0,040 0,057 0073 0088 0,701 0,123 0,141
155 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 185 0,021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,701 0,123 0,141
230 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 275 0,021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,701 0,123 0,141
405 0,009 0,017 0,025 0032 0,038 0043 0,053 0,061 485 0,013 0,024 0034 0,044 0053 0061 0,074 0,085
Ve f, [mm] Ve f, [mm]

Linimin] Srednica frezu [mm] Lyl Srednica frezu [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00
1180 0,060 0,088 0,115 0,140 0,165 0,211 0,290 1410 0,084 0,122 0,160 0,195 0,229 0,293 0,403
785 0,063 0,092 0,120 0,147 0,173 0,221 0,304 940 0,088 0,129 0,168 0,205 0,241 0,308 0,424
625 0,066 0,097 0,126 0,154 0,181 0,232 0,319 750 0,092 0,135 0,176 0,215 0,252 0,322 0,444
450 0,072 0,106 0,138 0,168 0,198 0,253 0,348 540 0,100 0,147 0,192 0,234 0,275 0,352 0,484
450 0,048 0,070 0,092 0,12 0,132 0,168 0,232 540 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
340 0,048 0,070 0,092 0,12 0,132 0,168 0,232 405 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
565 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 675 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
155 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 185 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
230 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 275 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
405 0,018 0,026 0,034 0,042 0,049 0,063 0,087 485 0,025 0,037 0,048 0,059 0,069 0,088 0,121

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Dtugos¢ narzedzia /
wspotezynnik korekty:

Diugos¢ f, & v

krotki 1
OptiMill-SPM | SCM681, 691 dugi 0,9
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosé Chtodzenie

[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie- ~ Obrdbka na
trze sucho Emulsja

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v 4 v

N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v

OptiMill-Diamond-SPM | SHM101, 110, 111

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/powie-  Obrdbka na

trze sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 9% Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12% Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
OptiMill-Diamond-SPM, wersja HSK | SHM121
MZG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie-  Obrdbka na
trze sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v

N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Frezowanie rowkow Frezowanie rowkow
ap = 0,5xD ap = 0,3xD
ae = 1xD ae = 1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
gl Srednica frezu [mm] gl Srednica frezu [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00
1990 0,1 0,142 0,170 0,196 0,239 0,273 0305 0332|1990 0,128 0,164 0,196 0,225 0,275 0,315 0351 0,383
1320 0,117 0,149 0,179 0,206 0,251 0,287 0320 0349|1320 0,135 0,172 0,206 0,237 0,289 0,331 0,369 0,402
1055 0,122 0,156 0,187 0,215 0,263 0301 0336 0366|1055 0,141 0,180 0,216 0,248 0303 0,346 0,387 0421
760 0,134 0,171 0,204 0,235 0,287 0,328 0,366 0,399 760 0,154 0,197 0,235 0,271 0,331 0378 0422 0459
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00 6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00
Ve v Ve Ve Ve v Ve Ve

[m/min] f, [mm] [m/rrc1in] f, [mm]  [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]

maks. 300 0,10 -0,12 maks. 600 0,12-0,20 maks. 900 0,20 -0,30 maks. 1500 0,20-0,30

[m/min] f, [mm] [m/rrc1in] f, [Imm]  [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]

maks. 300 0,12 -0,15 maks. 600 0,15-0,25 maks. 900 0,25 -0,33 maks. 1500 0,25 -0,33

maks. 300 0,10 -0,12 maks. 600 0,12-0,20 maks. 900 0,20 -0,30 maks. 1500 0,20-0,30

maks. 300 0,12 -0,15 maks. 600 0,15-0,25 maks. 900 0,25 -0,33 maks. 1500 0,25 -0,33

maks. 300 0,10 -0,12 maks. 600 0,12-0,20 maks. 900 0,20 -0,30 maks. 1500 0,20-0,30

maks. 300 0,12 -0,15 maks. 600 0,15-0,25 maks. 900 0,25 -0,33 maks. 1500 0,25 -0,33

<300 0,09-0,11 <600 0,10-0,18 <900 0,18-025 <1200 0,18-025| <300 0,10-0,12 <600 0,12-020 <900 0,20-0,30 <1200 0,20-0,30
Srednica frezu [mm)] Srednica frezu [mm]
32,00 40,00 50,00 32,00 40,00 50,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]
1500 0,15-0,25 1 800 0,20-0,30 1800 0,20-0,30 1500 0,20-0,33 1 800 0,25-0,33 1800 0,25-0,33
1 500 0,15-0,25 1 800 0,20-0,30 1 800 0,20-0,30 1 500 0,20-0,33 1 800 0,25-0,33 1 800 0,25-0,33
1 500 0,15-0,25 1 800 0,20-0,30 1 800 0,20-0,30 1500 0,20-0,33 1 800 0,25-0,33 1 800 0,25-0,33
<1500 0,12-0,20 < 1 800 0,18-0,25 <1800 0,18-0,25 <1500 0,15-0,25 < 1800 0,20-0,30 <1800 0,22-0,30

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezowanie rowkow
ap = 0,5xD
a. = 1xD
OptiMill-Diamond-Typ51 | SHM511, 611, 711
OptiMill-Diamond typ 50 | SHM500
OptiMill-Diamond typ 53 | SHM531
OptiMill-Diamond typ 57 | SHM571 a¢
MzG* Materiat obrabiany Wytrzy-  Chtodzenie Srednica frezu [mm]
trvcgmcslc L 300-600  800-1000  12,00-1600 18,00 - 25,00
Nmm? € & &
TR EEE 2 linfmind 2 o] P ] [ o] A
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v | 200 010-012 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v| 200 010012 500 012015 800 015020 1000 0,18-0,23
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v | 200 010012 500 012015 800 015-020 1000 0,18-0,23
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1000 0,18-0,23
N2.2 Miedz, stopowa 5300 v v v | 200 010012 500 012-015 800 015-020 1000 0,18-0,23
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne |
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki | |
C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wisknem aramidowym (AFK)
(Gh C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1000 0,18-0,23
G C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 77 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,75 800 0,15-0,20 1 000 0,18-0,23
&2 (C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wiéknem weglowym (CFC) v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1000 0,18-0,23

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka Obrabka
zgrubna _ konczeniowa _
9 ap = 0,5xD Wy ap = 0,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
o
©
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fy [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm]
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1200 0,20-0,27

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Diamond typ 57, ze ztaczem HSK-A | SHM571

Dtugo$¢ narzedzia /
wspotezynnik korekty:

Dtugos¢ f, & Ve

krotki 1
dtugi 09
dtugos¢ 0.8

ponadnormatywna

bardzo dtugi 0,6

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie-  Obrdbka na
trze sucho Emulsja

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v

Przyktady zastosowan

Skrawanie petne

Y

ap = 100 %
ac = 100 %

Uwaga:

OptiMill-Diamond typ 57, wersja ze zfagczem HSK-A, to frez do obcinania krawgdzi. Nie nadaje sie do frezowania petnych rowkéw o maks. ap i ae.

* Grupa materiatowa wg MAPAL

Skrawanie czgsciowe

a, = 100 %
ac = 100 %




Obcinanie krawedzi
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ap =2xD
ae = <2/3xD
Srednica frezu [mm]
32,00 50,00
Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
1200 0,15-0,25 1 500 0,20 - 0,30 1 800 0,20 - 0,30 1800 0,20 - 0,30
1200 0,15-0,25 1 500 0,20 - 0,30 1 800 0,20 - 0,30 1800 0,20 - 0,30
1200 0,15-0,25 1 500 0,20 - 0,30 1 800 0,20 - 0,30 1800 0,20 - 0,30
<1200 0,12 -0,20 <1500 0,18 - 0,25 < 1800 0,18 - 0,25 <1800 0,18 - 0,25

Obcinanie krawedzi

ap = < 100 %
ae = max. 2/3xD

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Frezowanie rowkow

ap = 1/3 KL
ae = 100 %

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezowanie rowkow
ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-Speed-Plus, bez powtoki | SCM982, 992
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie A f, [mm]
tos¢/twardose i a
[,G/mmz] g E% A it Srednica frezu [mm]
[HRCl 253 3 E 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne v v Vv
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast LL v | 125 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki v v
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wioknem aramidowym (AFK) v v v
C1.2  Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK LL v'| 120 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matrycaz tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK L L v | 80 0,021 0,026 0031 0035 0038 0,042 0,043
C2.1  Matryca weglowa, wzmacniana wioknem weglowym (CFC) LL v'| 120 0,018 0,023 0,027 0031 0033 0037 0,038
C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzer w formie plastra miodu (Honeycomb) v v 165 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Konstrukcja typu sandwich, rdzen piankowy v v 125 0,019 0,024 0028 0032 0035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Speed-Plus, z powtokg | SCM980, 990
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie Ve f, [mm]
tos¢/twardos¢ i i
[,G/mmz] g E% R\ i Srednica frezu [mm]
HRC] 2 §g 5 E 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego widknem aramidowym (AFK) L L v
&f C1.2  Matrycaz tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK L L v | 145 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK L L v | 100 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C2.1  Matryca weglowa, wzmacniana wiknem weglowym (CFC) L L v | 145 0,018 0,023 0,027 0031 0033 0,037 0,038
C4.1 Konstrukcja typu sandwich, rdzei w formie plastra miodu (Honeycomb) v v 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Konstrukeja typu sandwich, rdzen piankowy v v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Micro | SCM560
MZzG* Materiat obrabiany Wytrzyma- | v f, [mm]

tos¢/twardos¢| [m/
[N/mm?] | min]
[HRC] 200 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00

Srednica frezu [mm]

N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast 105 0,005 0,008 0,011
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki

C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wioknem aramidowym (AFK)

¥ C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK 105 0,005 0,008 0,011

¢ C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 70 0,005 0,008 0,011
C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtdknem weglowym (CFC) 145 0,012 0,018 0,023
o C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzen w formie plastra miodu (Honeycomb) 195 0,008 0,012 0,015
C4.2  Konstrukeja typu sandwich, rdzen piankowy 150 0,010 0,019 0,024

* Grupa materiatowa wg MAPAL



Obrdbka zgrubna

Obrobka
wykonczeniowa
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ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
ND-
Ve f; [mm] Ve f, [mm]
ittt Srednica frezu [mm] ittt Srednica frezu [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
190 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 230 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
200 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 295 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
135 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 195 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
200 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 295 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
270 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
200 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 300 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] A f, [mm]
[/ il Srednica frezu [mm] [/ il Srednica frezu [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
160 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 235 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
it Srednica frezu [mm] el Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
140 0,008 0,013 0,018 210 0,012 0,02 0,028
240 0,012 0,018 0,023 355 0,012 0,018 0,023
325 0,008 0,012 0,015 480 0,008 0,012 0,015
245 0,010 0,019 0,024 360 0,010 0,019 0,024

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezowanie rowkow
ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-TwinCut | SCM490
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- | v f, [mm]
tos¢/twardos¢| [m/ P :
Nfmm? | min] Srednica frezu [mm]
[HRC] 2,00 400 600 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wiéknem aramidowym (AFK) 110 0,015 0,027 0,038 0,049 0,06 0,07 0,087 0,101
(it C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK
OptiMill-Thermoplastic-FR | SCM610
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- | v¢ f, [mm]
tos¢/twardos¢| [m/ z -
(Nfmm? | min] Srednica frezu [mm]
[HRC] 2,00 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wtoknem aramidowym (AFK)
(iesf C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
OptiMill-Mono-Plastic | SCM330
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- | v f, [mm]
tos¢/twardosd| [m/ B o f
INfmm? | min] Srednica frezu [mm]
[HRC] 200 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne 100 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0085 0,1
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 150 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka
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a, = 15D wykonczeniowa ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
mD.
Ve f, [mm] Ve f; [mm]
[ Srednica frezu [mm] i Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
220 0,026 0,046 0,065 0,084 0,101 0,118 0,148 0,171 325 0,041 0,072 0,703 0,132 0,16 0,187 0,234 0,271
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
L Srednica frezu [mm] L Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,106 0,122 295 0,029 0,052 0073 0094 0,115 0,133 0,167 0,194
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,706 0,122 295 0,029 0,052 0073 0094 0,115 0,133 0,167 0,194
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
L, Srednica frezu [mm] L, Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,037 0,051 0065 0079 0,093 0,119 0,145 0,169 295 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267
300 0,037 0,051 0065 0079 0,093 0,119 0,145 0,169 445 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY WALCOWO-

_CZOtOWE - OBROB-

KA ZGRUBNA

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-Uni-HPC-Rough 108

OptiMill-Uni-Wave 110

ECU-Mill-Uni-Rough i Finish | CPMill-Uni-Rough i Finish 120
Metale niezelazne

OptiMill-SPM-Rough 118
Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 122
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Opt|M|”®—Un|—HPC—ROUgh g\rlgdrzjiac;frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213

Frez walcowo-czotowy, wersja krotka z szyjka Liczba ostrzy: 3dog8mm
SCM700 40d g9 mm
Kat spirali: 30°
Cechy szczegolne: Nieréwnomierna

podziatka, ostrza z

rozdzielaczem wiora

do wysokowydajnej

obrébki zgrubnej
Cx45°

d3

dy h6
)
\
\
-

Ny
dqd11

- [Perfor|
Iy —e- ance
L INE]
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA HB DIN
EAEEEEENE EEEgEER %&I-II_I 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq d11 dy h6 d3 I Iy I3 Cx45°
*5,00 6 - 54 8 - 0,30 3 SCM700-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653380
6,00 6 55 54 8 18 0,30 3 SCM700-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653381
*7,00 8 - 58 " - 0,30 3 SCM700-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653382
8,00 8 7.5 58 n 22 0,30 3 SCM700-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653383
*9,00 10 - 66 13 - 0,50 4 SCM700-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653384
10,00 10 oI5 66 13 26 0,50 4 SCM700-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653385
12,00 12 1" 73 16 28 0,50 4 SCM700-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653386
14,00 14 13 76 16 31 0,50 4 SCM700-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653387
16,00 16 15 82 19 34 0,50 4 SCM700-1600Z04R-FO050HB-HP213 30653388
18,00 18 17 84 19 36 0,50 4 SCM700-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653389
20,00 20 19 92 20 42 0,50 4 SCM700-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653390

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM700-0500Z03R-FO030HA-HP213

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM700-0500Z03R-F0030[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.

*Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



OptiMill®-Uni-HPC-Rough

Frez walcowo - czofowy, wersja dtuga z szyjka
SCM710
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Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

109

4,00 - 25,00 mm
HP213

3dog 8 mm
40dg9mm

50d g 25 mm

30°
Nierownomierna
podziatka, ostrza z
rozdzielaczem wiora
do wysokowydajnej

‘ o Oxds® 0brébki zgrubnej
- _ . . %I - AN |
5
Ip 5
z=4 S
'3
— [perfor]
4 o 6
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 4 5H1 2 % HA HB DIN
Eeunnn ennfimmm ﬂ'-"_'k“z’
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq d11 d, h6 ds h9 I Iy I3 Cx45°
*4,00 6 - 57 8 - 0,30 3 SCM710-0400Z03R-FO030HB-HP213 30653391
*5,00 6 = 57 13 = 0,30 3 SCM710-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653392
6,00 6 515 57 13 21 0,30 3 SCM710-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653393
*7.00 8 - 63 16 - 0,30 3 SCM710-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653394
8,00 8 7.5 63 16 26 0,30 3 SCM710-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653395
*9,00 10 - 72 19 - 0,50 4 SCM710-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653396
10,00 10 9,5 72 22 32 0,50 4 SCM710-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653397
*11,00 12 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1100Z04R-FO050HB-HP213 30653398
12,00 12 n 83 26 38 0,50 4 SCM710-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653399
*13,00 14 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1300Z04R-FO050HB-HP213 30653400
14,00 14 13 83 26 42 0,50 4 SCM710-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653401
16,00 16 15 92 32 44 0,50 4 SCM710-1600Z04R-FOO50HB-HP213 30653402
18,00 18 17 92 32 48 0,50 4 SCM710-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653403
20,00 20 19 104 38 54 0,50 4 SCM710-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653405
25,00 25 24 121 45 65 0,50 5 SCM710-2500Z05R-FO050HB-HP213 30673093
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM710-0400Z03R-FO030HA-HP213
lul Typ chwytu: _.—_.
Typ chwytu: HA —_—— Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM710-0400Z03R-F0030[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.

*Wersja bez szyjki.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Uni-Wave

Frez walcowo - czofowy, wersja krotka
SCM890

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

4,00 - 25,00 mm
HP723

5

~41,5°
Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

E@
COP PO
% &Iﬁllﬁlh o

123 456M1 2381 23N1234S12345H123
EEEEENE EEEpEERN

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d] d11 d2 h6 |1 |2 Cx45°

4,00 6 54 8 0,20 5 SCM890-0400Z05R-FO020HB-HP723 30917921
5,00 6 54 9 0,25 5 SCM890-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917923
6,00 6 54 10 0,30 5 SCM890-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917924
7,00 8 58 " 0,35 5 SCM890-0700Z05R-FO035HB-HP723 30917925
8,00 8 58 12 0,40 5 SCM890-0800Z05R-FO040HB-HP723 30917926
9,00 10 66 13 0,45 5 SCM890-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917927
10,00 10 66 14 0,50 5 SCM890-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917928
12,00 12 73 16 0,60 5 SCM890-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917929
14,00 14 75 18 0,70 5 SCM890-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917930
16,00 16 82 22 0,80 5 SCM890-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917931
20,00 20 92 26 1,00 5 SCM890-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917933
25,00 25 105 32 1,25 5 SCM890-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917934

Dostepne na zapytanie
18,00 18 84 24 09 5 SCM890-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917932

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM890-0400Z05R-F0020HA-HP723

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM890-0400Z05R-F0020[typ chwytul-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—Uni—WaVC ?rleedrzjlaca frezu: 4,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 5
SCM880 Kat spirali: ~41,5°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Cx45°

dg d11

- [Perfor
- ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEERN %&I-Il_l 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3.7 57 n 19 0,20 5 SCM880-0400Z05R-FO020HB-HP723 30917935
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 SCM880-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917936
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM880-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917937
7,00 8 6,5 63 16 25 0,35 5 SCM880-0700Z05R-FO035HB-HP723 30917938
8,00 8 74 63 19 25 0,40 5 SCM880-0800Z05R-FO040HB-HP723 30917939
9,00 10 83 72 19 30 0,45 5 SCM880-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917940
10,00 10 9,3 72 22 30 0,50 5 SCM880-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917941
12,00 12 mn 83 26 36 0,60 5 SCM880-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917942
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM880-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917943
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM880-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917944
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM880-2000Z05R-F0100HB-HP723 30917946
25,00 25 23,1 125 50 65 1,25 5 SCM880-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917947
Dostepne na zapytanie
18,00 18 16,7 92 32 42 09 5 SCM880-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917945

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM880-0400Z05R-F0020HA-HP723

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM880-0400Z05R-F0020[typ chwytul-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—Uni—WaVC ?rleedrzjlaca frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka, z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa Liczba ostrzy: 5
SCM881 Kat spirali: ~41°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Cx45°

d1d11‘

—e
=
N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 4S1 23 45H1 23 HA HB
— DIN
Illllll IIIIIIII % &—6|-||—|L o

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

4,00 6 3,7 57 n 19 0,20 5 SCM881-0400Z05R-F0020HB-HP920 31102736
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 SCM881-0500Z05R-F0025HB-HP920 31102737
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM881-0600Z05R-FO030HB-HP920 31102738
8,00 8 7.4 63 19 25 0,40 5 SCM881-0800Z05R-F0040HB-HP920 31102750
10,00 10 9.3 72 22 30 0,50 5 SCM881-1000Z05R-FO050HB-HP920 31102752
12,00 12 1,1 83 26 36 0,60 5 SCM881-1200Z05R-FO060HB-HP920 31102753
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM881-1600Z05R-FO080HB-HP920 31102755
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM881-2000Z05R-FO100HB-HP920 31102756

Dostepne na zapytanie
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM881-1400Z05R-FO070HB-HP920 31102754

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM881-0400Z05R-FO020HA-HP920

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM881-0400Z05R-F0020[typ chwytu]-HP920

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—Uni—WaVC ?rleedrzjlaca frezu: 5,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP210

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka Liczba ostrzy: 5
SCM900 Kat spirali: ~42°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Zastosowanie:
Cx45° Do frezowania naroznego do maksymalnej szero-
S kosci 0,25xD. Nadaje sie rowniez do frezowania
trochoidalnego.

d, dn

*@

—
' C e O
N

1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 17 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-F0025HB3-HP723 31054554
6,00 6 5,6 62 18 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB3-HP723 31054555
8,00 8 7,7 68 24 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB3-HP723 31054556
10,00 10 9.3 80 30 35 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB3-HP723 31054557
12,00 12 1,1 93 36 45 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB3-HP723 31054558
14,00 14 13 99 42 50 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB3-HP723 31054559
16,00 16 14,8 108 48 55 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB3-HP723 31054570
20,00 20 18,5 126 60 70 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB3-HP723 31054572
Dostepne na zapytanie

18,00 18 16,7 17 54 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB3-HP723 31054571
25,00 25 21,1 150 75 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB3-HP723 31054573

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM900-0500Z05R-F0025HA3-HP210

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM900-0500Z05R-F0025[typ chwytu]3-HP210

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Uni-Wave

Frez walcowo - czotowy, Wersja 4xD
SCM900

Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

Kat spirali:

Cechy szczegdlne:

6,00 - 20,00 mm
HP723

5

38°

Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Cx45°

dyd11

== JPerfor
=T @Ol
N
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 d11 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,30 5 SCM900-0600Z05R-F0030HB4-HP723 31200325
8,00 8 74 32 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB4-HP723 31200326
10,00 10 89 40 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB4-HP723 31200327
12,00 12 100 48 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB4-HP723 31200328
16,00 16 123 64 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB4-HP723 31200329
20,00 20 140 80 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB4-HP723 31200330

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM900-0600Z05R-FO030HA4-HP723

|ul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM900-0600Z05R-F0030[typ chwytu]4-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—Uni—WaVC ?rleedrzjlaca frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723

Frez walcowo - czotowy, Wersja 5xD Liczba ostrzy: 5
SCM900 Kat spirali: 35°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Cx45°

d1 d11

*@

—
' C e O
N

1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB5XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 d11 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 69 30 0,30 5 SCM900-0600Z05R-F0030HB5-HP723 31240648
8,00 8 81 40 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB5-HP723 31240649
10,00 10 96 50 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB5-HP723 31240670
12,00 12 12 60 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB5-HP723 31240671
16,00 16 136 80 0,80 5 SCM900-1600Z05R-F0080HB5-HP723 31240672
20,00 20 160 100 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB5-HP723 31240673

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM900-0600Z05R-FO030HA5-HP723

|ul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM900-0600Z05R-F0030[typ chwytu]5-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Uni-Wave

Frez walcowo - czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka
SCM900

123 456M1 2381 23N1234S12345H123
EEEEENE EEEpEERN

Magazynowa seria preferowana

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

5,00 - 25,00 mm
HP210

5

~415°
Nieréwnomierna po-
dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza widrow

- = [Perfor|
~— . mance 6
N

SO PO

HA HB
% A - '_'..E DIN

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 13 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-F0025HB-HP210 31054574
6,00 6 5,6 62 13 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB-HP210 31054575
8,00 8 7.4 68 21 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB-HP210 31054576
10,00 10 9.3 80 22 38 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB-HP210 31054577
12,00 12 1,1 93 26 46 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB-HP210 31054578
14,00 14 13 99 26 52 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB-HP210 31054579
16,00 16 14,8 108 36 58 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB-HP210 31054580
20,00 20 18,5 126 41 74 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB-HP210 31054582
Dostepne na zapytanie

18,00 18 16,7 17 36 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB-HP210 31054581
25,00 25 23,1 150 50 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB-HP210 31054583

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:

SCM900-0500Z05R-F0025HA-HP210

Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

!

Specyfikacja:
SCM900-0500Z05R-F0025[typ chwytu]-HP210

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.

Typ chwytu HA
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OptiMi”®—Uni—WaVC ?rleedrzjlaca frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723

Frez walcowo - czotowy, wersja bardzo dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 5
SCM910 Kat spirali: ~42°
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna po-

dziatka, nowy ksztatt
rozdzielacza wiorow

Cx45°
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12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
EEEnEn snnllmnm 2 %ﬂl-”—l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 54 80 13 42 0,30 5 SCM910-0600Z05R-FO030HB-HP723 31096360
8,00 8 72 100 21 62 0,40 5 SCM910-0800Z05R-FO040HB-HP723 31096362
10,00 10 9 100 22 58 0,50 5 SCM910-1000Z05R-FO050HB-HP723 31096363
12,00 12 10,8 120 26 73 0,60 5 SCM910-1200Z05R-FO060HB-HP723 31096364
16,00 16 14,4 150 36 100 0,80 5 SCM910-1600Z05R-FO080HB-HP723 31096365
20,00 20 18 150 41 98 1,00 5 SCM910-2000Z05R-FO100HB-HP723 31096366

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM910-0600Z05R-FO030HA-HP723

|ul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM910-0600Z05R-F0030[typ chwytu]-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—SPM—ROUgh g\rlgdrzjiac;frezu: 12,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HU318
Frez walcowo-czotowy, wersja z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa Liczba ostrzy: 3

SCM951/961 Kat spirali: 43°

Zastosowanie:

Skrawanie duzych ilosci materiatu podczas
obrobki elementéw konstrukeyjnych z aluminium.
Aby uzyska¢ petne osiagi frezu OptiMill-SPM-Ro-
ugh, zaleca sie stosowanie go na obrabiarkach o
duzej mocy od 50 kW.

R
\ ot
— - =
‘Dé?{;* S |
Iy Iy

1112 1.3 14 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 = m— GHA _HE
EEEN O a_b (T (il

Wymiary metryczne | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d; 10 d, h6 ds I I, I3 s R
12,00 12 10 83 18 38 45 2,00 3 SCM951-1200Z03R-R0200HA-HU318 31080117
16,00 16 13,40 92 24 47 45 2,00 3 SCM951-1600Z03R-R0200HA-HU318 31080119
16,00 16 13,40 92 24 47 45 3,00 3 SCM951-1600Z03R-R0300HA-HU318 31080140
20,00 20 16,80 104 35 56 48 2,00 3 SCM951-2000Z03R-R0200HA-HU318 31080142
20,00 20 16,80 104 35 56 48 3,00 3 SCM951-2000Z03R-R0O300HA-HU318 31080143
20,00 20 16,80 104 35 56 48 4,00 3 SCM951-2000Z03R-R0400HA-HU318 31080144
25,00 25 21 108 35 52 56 3,00 3 SCM951-2500Z03R-R0300HA-HU318 31080145
25,00 25 21 108 35 52 56 4,00 3 SCM951-2500Z03R-R0400HA-HU318 31080146
25,00 25 21 136 38 80 56 3,00 3 SCM961-2500Z03R-R0300HA-HU318 31080147
25,00 25 21 136 38 80 56 4,00 3 SCM961-2500Z03R-R0400HA-HU318 31080148
Wymiary calowe | Dostepne na zapytanie

1/2" 1/2" 0,417" 31/2" 3/4" 15/8" 1,772" 0,09" 3 SCM951-1270Z03R-R0228HA-HU318 31080118
3/4" 3/4" 0,63" 41/8" 11/4" 21/8" 1,89" 0,12" 3 SCM951-1905Z03R-R0305HA-HU318 31080141

1" 1" 0,839" 5" 11/2" 2,783" 2,205" 0,12" 3 SCM951-2540Z03R-R0305HA-HU318 31080149

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM951-1200Z03R-R0200HB-HU318

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM951-1200Z03R-R0200[typ chwytu]-HU318

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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ECU—Ml||—Un|—ROUgh&F|n|Sh g\rleedrzjii;frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga Liczba ostrzy: 3dog8mm
SCM220 4 0d g 10 mm
Kat spirali: 30°

Cx45°

doh6
SR
\
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—e
123456M'|231231234512345H123% HA HB DIN
EEEEEE EEEEEE EBHE AM|-||_| 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d] h10 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 57 13 - 3 SCM220-0600Z03R-S-HB-HP213 30393471
8,00 8 63 19 0,08 3 SCM220-0800Z03R-FO008HB-HP213 30393472
10,00 10 72 22 0,10 4 SCM220-1000Z04R-FO010HB-HP213 30393473
12,00 12 83 26 0,12 4 SCM220-1200Z04R-F0012HB-HP213 30393474
16,00 16 92 32 0,16 4 SCM220-1600Z04R-F0016HB-HP213 30393476
20,00 20 104 38 0,20 4 SCM220-2000Z04R-FO020HB-HP213 30393478

Dostepne na zapytanie

14,00 14 83 26 0,14 4 SCM220-1400Z04R-F0014HB-HP213 30393475

18,00 18 92 32 0,18 4 SCM220-1800Z04R-F0018HB-HP213 30393477

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM220-0800Z03R-FO008HA-HP213

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM220-0800Z03R-F0008[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMI”®—UHI—ROugh&F|n|Sh g:drzjiac;frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383

Wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy: 4 do @ 12,00 mm
CPM140 5 przy ¢ 16,00 mm
6 od ¢ 20,00 mm
Kat spirali: 45°
Cechy szczegdlne: Specjalna geometria

do obrobki zgrubnej,
odpowiednia rdwniez
w przypadku niesta-

Cx45° bilnego zamocowania
A przedmiotu obrabia-
° nego
A N .=
S

Coe
lesatad'cithamalean 77" 09SO M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z a, max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 Wielkos¢ CFS Ik Iy Cx45°
8,00 6 15 10 0,16 4 7.5 SW 6 CPM140-0800Z04-F0016-06-HP383 30371395
10,00 8 18 12,5 0,20 4 9.4 SW 8 CPM140-1000Z04-F0020-08-HP383 30371396
12,00 10 22 15 0,24 4 13 SW 10 CPM140-1200Z04-F0024-10-HP383 30371397
16,00 12 28 20 0,32 5 15 SW 13 CPM140-1600Z05-F0032-12-HP383 30371398
20,00 16 35 25 0,40 6 18,8 SW 16 CPM140-2000Z06-F0040-16-HP383 30371400
Dostepne na zapytanie
25,00 20 45 32 0,5 6 23,4 SW 21 CPM140-2500Z06-F0050-20-HP383 30371401
Osprzet
Uchwyt wymiennej gtowicy CFS Strona 218

CFS201

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

Dtugo$¢ narzedzia /

wspotezynnik korekty:

Diugos¢ f, & Ve
krotki 1
OptiMill-Uni-HPC-Rough | SCM700, 710 diugi 0.9
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie- ~ Obrdbka na
trze sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v 4 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v 4 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 v v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 4
o M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 4 v
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 4
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 4 v 4
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v 4 v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka zgrubna
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ap = 1xD ap = 1,5xD
ae = 1xD ae =0,25xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
i Srednica frezu [mm] i Srednica frezu [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
200 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
165 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089 290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151
180 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
125 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071 0,079 225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
110 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148
100 0,030 0,038 0,046 0,053 0,065 0,074 0,082 180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140
80 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
80 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040 0,044 145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
55 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,050 0,055 110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094
50 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041 0,046 105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
60 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
55 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,048 110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081
215 0,058 0,074 0,088 0,102 0,124 0,142 0,158 440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,21 0,241 0,269
200 0,049 0,063 0,075 0,086 0,106 0,121 0,135 405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228
160 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11 330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
145 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111 295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
135 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

. o . Frezowanie rowkow
Posuw i predkosé¢ skrawania
ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Uni-Wave | SCM800, 880, 881, 890, 900, 910
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie A f, [mm]
tos¢/twardos¢ 7 [m/min] .
IN/mm?] g ’-‘S% § = Srednica frezu [mm]
RGO 2 85 « E 400 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v | 200 0027 0038 0049 0058 0,067 0082 0,094 0,105
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1 200 7 7 v 160 0,025 0,036 0046 0,054 0,063 0077 0,087 0,098
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 [~ | 7 v'| 180 0027 0038 0049 0058 0067 0082 0094 0,105
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 71 |~ 125 0,022 0032 0041 0049 0056 0,068 0,078 0,087
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 2 2 Kz 115 0026 0037 0047 0056 0065 0079 0091 0,101
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 | v 110 0,024 0,035 0,045 0,054 0062 0075 0,086 0,096
P3.3  Stale narzgdziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 | v 100 0,023 0,033 0,042 0,051 0,058 0071 0,081 0,091
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 [ | v 80 0,018 0,025 0033 0039 0045 0055 0,062 0,07
P5.1 Staliwo 1 | v 120 0,026 0,037 0,047 0056 0065 0079 0,091 0,101
P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne T | v 80 0,012 0,018 0,023 0,027 0031 0,038 0,044 0,049
M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v v 55 0,015 0,022 0,028 0034 0,039 0,048 0,055 0,061
W M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 | | v 50 0,013 0,018 0,024 0,028 0032 0,04 0,045 0,051
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7 [ | v 60 0,017 0,024 0031 0037 0042 0052 0059 0,066
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 T | v 55 0,013 0,019 0,024 0,029 0034 0041 0,047 0,052
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v v v | 215 0044 0064 0081 0097 0112 0,137 0,156 0,174
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v | 200 0038 0054 0069 0083 009 0116 0,133 0,148
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 v | 160 0031 0045 0057 0068 0078 0,096 0,109 0,122
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 [ 90 0018 0025 0033 0039 0045 0055 0062 0,07
k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 2 K 145 0,031 0045 0,057 0068 0078 0,09 0,109 0,122
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 135 0,027 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
Dtugos¢ narzedzia [ wspétezynnik korekgji Wspotezynniki korekeji frezowanie trochoidalne
Dtugosc Ve ii Dtugos¢ Ve ER hm
.. M
krotka / dtuga [ 3xD 1 1
ponadnormatywna [ 4xD 08 09 Czynnik 2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
bardzo d’ruga / 5xD 06 07 Czynnik 3xD [ krétka / diuga / ponadnormatywna 1,00 1,00 1,00 1,00
Bardzo dtuga 0,90 0,95 0,92 0,95
Czynnik 4xD 0,85 0,92 0,90 0,94
Czynnik 5xD 0,60 0,80 0,80 0,87
UWAGA: Informacja:

Zastosowanie SCM900 w wersji 3xD zalecane jest
tylko do maksymalnej szerokosci skrawania 0,25xD.

* Grupa materiatowa wg MAPAL

W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniajg si¢ pod-
czas procesu obrobki. Zalezy to rowniez od zastosowanego oprogramowania CAM i
pozycji obrébkowej narzedzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szeroko$¢ skrawania
lub kat natarcia zmieniaja si¢ stale podczas obrdbki, aby uzyska¢ mozliwie statg gru-
bos¢ widra w zaleznosci od obrabianego konturu.

** Jesdli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka zgrubna **%

Frezowanie
trochoidalne
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ap = zaleznie od maks.

ap =1,5xD ap =3xD gtebokosci obrobki
ae =0,25xD ae =0,2xD narzedzia
o ae = zaleznie od
© materiatu
*** Dotyczy SCM900 -
wersja 3xD
A f, [mm] Ve f, [mm] Ve f, [mm] ae [mm] Ny [mm]
[m/ n _ [m/ n _ [m/min] w % Srednicy  w % $rednicy ~ w % Srednicy
. Srednica frezu [mm] il Srednica frezu [mm]
400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00 25,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
405 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177] 355 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175| 380-520 1,.4-2,0 14-18 0,66-0,80
330 0042 0,06 0077 0092 0,106 0,13 0,148 0,166| 290 0051 0060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146 0,163| 320-460  12-18  12-16  0,62-076
370 0,045 0065 0083 0,099 0,114 0139 0,159 0,177| 320 0054 0,064 0,082 0098 0112 0,137 0,157 0175| 340-480  12-18  10-14  058-071
Kmmmmmmmmzmmﬁw@mm 0,146| 280-380 1,0-1,6 8-12 0,56-0,68
Wmmmmﬁmmmﬂmmmmmmm 0,169| 250-360 1,1-1,7 9-15 0,56-0,67
Ew@ﬁﬁmﬁmmmmmmmmmm 0,161| 230-340 09-1,5 8-13 0,54-0,64
200 0039 0056 0072 0086 0099 0,12 0138 0,154| 175 0047 0055 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152| 210-320  08-14 612 052062
165 003 0043 0055 0,066 0,076 0093 0,106 0,118] 145 0036 0,043 0,054 0065 0075 0,091 0,105 0,117 180-260 0812 612 050-060
meﬁmﬁmmm?mmmmmmm 0,169| 220-300 1.2-18 8-12 0,54-0,62
K 0,07 O,? m m 0,0? m 0,07 0,0?W m m m m m m 0,0? 0,082| 160-240 0,8-1,4 6-12 0,50-0,60
110 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103| 110 0,032 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102| 140-220 0,6-1,0 5-10 0,48-0,60
WMEW@@EE@F%EMW@M% 0,085] 110-180 0,6-1,0 5-10 0,46-0,58
120 0,029 0041 0052 0,063 0072 0088 0,101 0,112| 125 0,034 0040 0,052 0,062 0,071 0,087 0099 0,111 130-200  0,8-12 612 052-0,60
Wﬁmmmmwmmwwﬁmmmmm 0,088| 120-180 0,8-1,2 5-10 0,46-0,56
440 0,075 0,108 0,138 0,165 0,19 0,232 0,265 0,296] 450 0,091 0,106 0,136 0,163 0,187 0,229 0,262 0,292| 400-500 2,0-2,6 15-20 0,64-0,78
K m m W W m m m EH m m m m H m E 0,248| 340-500 1.8-2,4 12-16 0,62-0,7
K 0,0? m m m m m m 0,27? m m m m O,‘IT m (),1? 0,204| 300-440 1,6-2,2 10-14 0,58-0,68
185 003 0043 0055 0,066 0,076 0093 0,106 0,18| 185 0036 0,043 0,054 0065 0075 0,091 0,105 0,117| 180-260 1420 812  056-068
E 0,0? m m 0,1716 m m m WW m m m m 0,17 m m 0,204| 280-360 1,6-2,2 10-16 0,6-0,68
Immﬁmmmmﬁmmmmmmmm 0,175| 210-340 1,4-2,0 10-16 0,58-0,66

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢

w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

. L . Frezowanie rowkow
Posuw i predkosé¢ skrawania
ap = 0,3xD
a. = 1xD
OptiMill-SPM-Rough | SCM951, 961
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie Ve f, [mm]
fos¢/twardos¢ —— | i .
Nmm?  E %E% R [m/min] Srednica frezu [mm]
HRA 225 g E 12,00 16,00 20,00 25,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si L L v 1530 0,271 0,331 0,378 0,422
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si LL v 1015 0,284 0,347 0,397 0,443
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si L L v 810 0,298 0,364 0,416 0,464
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v 585 0,325 0,397 0,454 0,506

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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ap = 0,5xD ap = 1xD
ae = 1xD ae = 1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
el Srednica frezu [mm] el Srednica frezu [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00 12,00 16,00 20,00 25,00
1530 0,235 0,287 0,328 0,366 1530 0,186 0,228 0,260 0,291
1015 0,247 0,301 0,345 0,384 1015 0,196 0,239 0,273 0,305
810 0,258 0,316 0,361 0,403 810 0,205 0,251 0,286 0,320
585 0,282 0,344 0,394 0,439 585 0,224 0,273 0,313 0,349

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla

frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

Dtugo$¢ narzedzia /

Frezowanie rowkow

wspétezynnik korekty: ap =1xD
Dlugose  f, &, 3¢ = 1xD
krotki 1
dtugi 0,9
e 0.8
ECU-Mill-Uni-Rough i Finish | SCM220 cckecing e
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma- Chtodzenie Ve f, [mm]
'OS[C,{:/‘:::::;SC g LS % § 2 i) Srednica frezu [mm]
RGO 2 85 « E 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 140 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 115 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 7 7 v 125 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 [ | v 90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 7 7 v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0,058 0,066 0,074
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 7 | v 75 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 v 70 0,024 0,031 0,037 0,042 0,052 0,059 0,066
P4.1 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 v 55 0,018 0,024 0,028 0,033 0,040 0,045 0,051
P5.1 Staliwo | v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0,058 0,066 0,074
P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne T | v 55 0,013 0,017 0,020 0,023 0,028 0,032 0,035
M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v v 40 0,016 0,021 0,025 0,028 0035 0040 0,044
W M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 ] v 35 0,013 0,017 0,021 0,024 0029 0033 0,037
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 7 [ | v 40 0,018 0,022 0,027 0,031 0,038 0,043 0,048
E M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 B Iz 40 0,014 0018 0,021 0,024 0,030 0034 0,038
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v | 150 0,046 0,059 0,071 0,081 0099 0114 0,127
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 140 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,097 0,108
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 7 7 v 115 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 [ 65 0,018 0024 0028 0033 0040 0045 0,051
k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL <50 v v v | 100 0032 0041 0050 0057 0070 0080 0,089
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 95 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v 535 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si 7 7 v 355 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,122 0,136
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 7 7 v 285 0,052 0066 0,079 0,091 0,1 0,127 0,142
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si 7 7 v 205 0,057 0,072 0,087 0,099 0,121 0,139 0,155
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 77 |~ 205 0,038 0048 0058 0066 0,081 0,093 0,103
N2.2  Miedz, stopowa > 300 7 7 v 155 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 G 255 0024 0030 0036 0,041 0,051 0,058 0,065

* Grupa materiatowa wg MAPAL

** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka
wykonczeniowa
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ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
&
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Lt Srednica frezu [mm] il Srednica frezu [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 335 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
205 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,120 275 0,069 0,089 0,106 0,122 0,149 0,171 0,190
225 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 305 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
160 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 215 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
145 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 200 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187
125 0,041 0,052 0,062 0,072 0,088 0,100 0,112 170 0,064 0,082 0,099 0,113 0,139 0,158 0,177
100 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 140 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
150 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 205 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 140 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095
75 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 115 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
70 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062 105 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088 0,099
85 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082 125 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129
75 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 0,065 115 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091 0,102
310 0,078 0,100 0,120 0,138 0,169 0,193 0,215 455 0,124 0,158 0,190 0,218 0,266 0,305 0,340
285 0,067 0,085 0,102 0,117 0,143 0,164 0,183 415 0,105 0,135 0,161 0,185 0,226 0,259 0,289
230 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 340 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
130 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 190 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
205 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 300 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
195 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 285 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
825 0,066 0,084 0,101 0,116 0,142 0,162 0,181 985 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 0,252
550 0,069 0,088 0,106 0,122 0,149 0,170 0,190 655 0,096 0,123 0,147 0,169 0,207 0,237 0,264
440 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,178 0,199 525 0,101 0,129 0,154 0,178 0,217 0,248 0,277
315 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194 0,217 380 0,110 0,141 0,168 0,194 0,237 0,270 0,302
315 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 380 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
235 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 285 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
395 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090 470 0,046 0,059 0,070 0,081 0,099 0,113 0,126

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

Wspotezynnik

korekgji:

Dtugos¢ f, & Ve

A/B 1,0

C 09

D 0,7

CPMill-Uni-Rough i Finish | CPM140 e 0
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie-  Obrdbka na
trze sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v v
P5.1  Staliwo v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 4 v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 v v v
k3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v v v
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 9% Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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a, = 0,94xD wykoriczeniowa ap = 0,94xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
§
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
ffil Srednica frezu [mm] ] Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 335 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,065 0,073 275 0,054 0,064 0,074 0,090 0,103 0,115
225 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 305 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
160 0,030 0,036 0,042 0,051 0,058 0,065 215 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
145 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 200 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
135 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071 185 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 0,13
125 0,031 0,038 0,043 0,053 0,060 0,067 170 0,050 0,060 0,068 0,084 0,096 0,107
150 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 205 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
310 0,060 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130 455 0,096 0,114 0,132 0,161 0,184 0,205
285 0,051 0,062 0,071 0,086 0,099 0,110 415 0,081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
230 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 340 0,067 0,080 0,092 0,113 0,129 0,144
130 0,024 0,029 0,033 0,041 0,046 0,052 190 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082
205 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 300 0,067 0,080 0,092 0,13 0,129 0,144
195 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 285 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
825 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098 0,109 985 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
550 0,053 0,064 0,073 0,090 0,103 0,114 655 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 0,159
440 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 0,120 525 0,078 0,093 0,107 0,131 0,150 0,167
315 0,061 0,073 0,084 0,103 017z 0,131 380 0,085 0,102 0Nz 0,143 0,163 0,182
315 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 380 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
235 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 285 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
395 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 470 0,035 0,042 0,049 0,059 0,068 0,076

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY WALCOWO-
-CZOLOWE - OBROB-
KA WYKONCZENIOWA

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-Uni-HPC-Finish | CPMill-Uni-HPC-Finish 134

Stal utwardzana

OptiMill-Hardened-Finish 140

Metale niezelazne

OptiMill-SPM-Finish 145

Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 146
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OpthIll@_Unl_HPC_FInISh g:é?ii;frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213

Frez walcowo - czotowy, Wersja 2xD Liczba ostrzy: 7
SCM830 Kat spirali: 45°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

—e
-—
—e
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HBZXD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂl-”-l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

4,00 6 57 n 0,04 7 SCM830-0400Z07R-F0004HA2-HP213 30936070
5,00 6 57 13 0,05 7 SCM830-0500Z07R-FO005HA2-HP213 30936071
6,00 6 57 13 0,06 7 SCM830-0600207R-FO006HA2-HP213 30936072
8,00 8 63 19 0,08 7 SCM830-0800207R-FO008HA2-HP213 30936073
10,00 10 72 22 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA2-HP213 30936074
12,00 12 83 26 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA2-HP213 30936076
14,00 14 83 26 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA2-HP213 30936077
16,00 16 92 32 0,16 7 SCM830-1600Z07R-F0016HA2-HP213 30936078
20,00 20 104 41 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA2-HP213 30936090

Dostepne na zapytanie
18,00 18 92 32 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA2-HP213 30936079

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM830-0400Z07R-FO004HB2-HP213

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM830-0400Z07R-F0004[typ chwytu]2-HP213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OpthIll@_Unl_HPC_FInISh §‘Arleedrf1jiac;frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213
7

Frez walcowo - czofowy, wersja 3xD Liczba ostrzy:
SCM830 Kat spirali: ~ 45°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

- [Perfor|
- anoe

N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB3XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Wersja z fazg | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d1 f8 dz h6 |1 |2 Cx45°
4,00 6 62 16 0,04 7 SCM830-0400Z07R-FO004HA3-HP213 30936093
5,00 6 62 17 0,05 7 SCM830-0500Z07R-FO005HA3-HP213 30936094
6,00 6 62 18 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA3-HP213 30936095
8,00 8 68 24 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA3-HP213 30936096
10,00 10 80 30 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA3-HP213 30936098
12,00 12 93 36 0,12 7 SCM830-1200Z207R-F0012HA3-HP213 30936099
14,00 14 99 42 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA3-HP213 30936110
16,00 16 108 48 0,16 7 SCM830-1600Z07R-FO016HA3-HP213 30936111
20,00 20 126 60 0,20 7 SCM830-2000Z07R-FO020HA3-HP213 30936114
Wersja z fazg | Dostepne na zapytanie
18,00 18 17 54 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA3-HP213 30936112
Wersja z ostra krawedzig | Magazynowa seria preferowana
4,00 6 62 16 - 7 SCM830-0400Z07R-S-HA3-HP213 31046210
5,00 6 62 17 - 7 SCM830-0500Z07R-S-HA3-HP213 31046211
6,00 6 62 18 = 7 SCM830-0600Z07R-S-HA3-HP213 31046212
8,00 8 68 24 - 7 SCM830-0800Z207R-S-HA3-HP213 31046213
10,00 10 80 30 - 7 SCM830-1000207R-S-HA3-HP213 31046214
12,00 12 93 36 - 7 SCM830-1200Z07R-S-HA3-HP213 31046215
14,00 14 99 42 = 7 SCM830-1400Z07R-S-HA3-HP213 31046216
16,00 16 108 48 - 7 SCM830-1600Z07R-S-HA3-HP213 31046217
20,00 20 126 60 - 7 SCM830-2000Z07R-S-HA3-HP213 31046219
Wersja z ostrg krawedzig | Dostepne na zapytanie
18,00 18 17 54 = 7 SCM830-1800Z07R-S-HA3-HP213 31046218

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM830-0400207R-FO004HB3-HP213
lul Typ chwytu: _..
Typ chwytu: HB P Typ chwytu HB
Specyfikacja:
SCM830-0400Z07R-F0004[typ chwytu]3-HP213 Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OpthIll@_Unl_HPC_FInISh gggzjiac;frezu: 6,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213
7

Frez walcowo - czotowy, Wersja 4xD Liczba ostrzy:
SCM830 Kat spirali: 45°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

«}, NN

d’l f8

I2

. [Perfor|
- anoe
N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB4XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂl-”-l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA4-HP209 30936116
8,00 8 74 32 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA4-HP209 30936117
10,00 10 89 40 0,10 7 SCM830-1000Z07R-F0010HA4-HP209 30936118
12,00 12 100 48 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA4-HP209 30936119
14,00 14 108 56 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA4-HP209 30936131
16,00 16 123 64 0,16 7 SCM830-1600207R-F0016HA4-HP209 30936132
20,00 20 140 80 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA4-HP209 30936134

Dostepne na zapytanie

18,00 18 130 72 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA4-HP209 30936133

25,00 25 170 100 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA4-HP209 30936136

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM830-0600Z07R-FO006HB4-HP209

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM830-0600Z07R-FO006[typ chwytu]4-HP209

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OpthIll@_Unl_HPC_FInISh S‘Arleegzjiac;frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP209
Frez walcowo - czofowy, Wersja 5xD Liczba ostrzy: 7
SCM830 Kat spirali: ~ 45°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna

podziatka

- [Perfor|
- anoe

N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB5XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Wersja z fazg | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA5-HP209 30936137
10,00 10 96 50 0,10 7 SCM830-1000Z07R-F0010HA5-HP209 30936138
12,00 12 12 60 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA5-HP209 30936139
14,00 14 122 70 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA5-HP209 30936150
16,00 16 136 80 0,16 7 SCM830-1600Z07R-FO016HA5-HP209 30936151
20,00 20 160 100 0,20 7 SCM830-2000Z207R-F0020HA5-HP209 30936153
Wersja z fazg | Dostepne na zapytanie
18,00 18 147 90 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA5-HP209 30936152
25,00 25 195 125 0,25 7 SCM830-2500207R-F0025HA5-HP209 30936154
Wersja z ostrg krawedzia
8,00 8 81 40 = 7 SCM830-0800Z07R-S-HA5-HP209 31046449
10,00 10 96 50 - 7 SCM830-1000Z07R-S-HA5-HP209 31046470
12,00 12 12 60 = 7 SCM830-1200Z07R-S-HA5-HP209 31046471
14,00 14 122 70 = 7 SCM830-1400Z07R-S-HA5-HP209 31046473
16,00 16 136 80 = 7 SCM830-1600207R-S-HA5-HP209 31046474
20,00 20 160 100 = 7 SCM830-2000Z07R-S-HA5-HP209 31046476
Wersja z ostra krawedzig | Dostepne na zapytanie
18,00 18 147 90 = 7 SCM830-1800Z07R-S-HA5-HP209 31046475
25,00 25 195 125 = 7 SCM830-2500Z07R-S-HA5-HP209 31046477

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM830-0800Z07R-FO008HB5-HP209
lul Typ chwytu: - ®
Typ chwytu: HB e Typ chwytu HB
Specyfikacja:
SCM830-0800Z07R-F0008[typ chwytu]5-HP209 Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OpthIll@_Unl_HPC_FIHISh g:drzjii;frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213
6

Frez walcowo - czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM370 Kat spirali: 39°/41°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

N
dqh10

123 456M1 23812 3N1 23 4S12345H12 3 HA  HB
EEEEEE EEEgEER MI-H_I

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq h10 d, h6 I Iy I3

6,00 6 57 15 20 6 SCM370-0600Z06R-S-HA-HP213 30393541
8,00 8 63 21 25 6 SCM370-0800Z06R-S-HA-HP213 30393542
10,00 10 72 22 30 6 SCM370-1000Z06R-S-HA-HP213 30393543
12,00 12 83 26 36 6 SCM370-1200Z06R-S-HA-HP213 30393544
16,00 16 92 36 42 6 SCM370-1600Z06R-S-HA-HP213 30393545
20,00 20 104 41 55 6 SCM370-2000Z06R-S-HA-HP213 30393546

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM370-0600206R-S-HB-HP213

#l

|ul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM370-0600Z06R-S-[typ chwytu]-HP213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMill®-Uni-HPC-Finish Wersa:

Srednica frezu: 8,00 - 25,00 mm
Materiat skrawajacy: HP383
Frez walcowo-czotowy, wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy:
CPM130 Kat spirali: 45°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

NN
NN NN

l2

le—— = »

dq h10

I

123 456M1 2 3@123N1234S12345H123 Perfor
@< W am
AR W= EEN

LINE]

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z ap max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 Wielkos¢ CFS lq Iy
8,00 6 15 10 6 7.5 SW 6 CPM130-0800Z06-S-06-HP383 30371380
10,00 8 18 12,5 6 9.4 SW 8 CPM130-1000Z06-S-08-HP383 30371381
12,00 10 22 15 6 1.3 SW 10 CPM130-1200206-S-10-HP383 30371382
16,00 12 28 20 6 15 SW 13 CPM130-1600Z06-S-12-HP383 30371383
20,00 16 35 25 6 18,8 SW 16 CPM130-2000Z06-S-16-HP383 30371386

Dostepne na zapytanie

25,00 20 45 32 6 23,4 SW 21 CPM130-2500Z06-S-20-HP383 30371387

Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Hardened-Finish

Frez walcowo - czotowy, Wersja 2xD
SCM104

d1 f8

123 456M1 2381 23N1234S12345H123
EENE

Wersja z ostra krawedzig | Magazynowa seria preferowana

Wersja:

Srednica frezu: 4,00 - 25,00 mm
Materiat skrawajacy: HP808

Liczba ostrzy: 6

Kat spirali: 55°

Zastosowanie:
Do obrobki wykonczeniowej elementéw utwar-
dzanych o twardosci od 45 HRC.

- [Perfor
~— . Imancej Q 6
N
HA HB
A P = e 250

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d; f8 dy h5 I I, R

4,00 6 57 1 - 6 SCM104-0400Z06R-S-HA2-HP808 31152764
5,00 6 57 13 - 6 SCM104-0500Z06R-S-HA2-HP808 31152765
6,00 6 57 13 - 6 SCM104-0600Z06R-S-HA2-HP808 31152766
8,00 8 63 19 - 6 SCM104-0800Z06R-S-HA2-HP808 31152767
10,00 10 72 22 - 6 SCM104-1000Z06R-S-HA2-HP808 31152768
12,00 12 83 26 - 6 SCM104-1200Z06R-S-HA2-HP808 31152769
16,00 16 92 32 - 6 SCM104-1600Z06R-S-HA2-HP808 31152771

Wersja z ostra krawedzig | Dostepne na zapytanie

20,00 20 104 4 = 6 SCM104-2000Z06R-S-HA2-HP808 31152773
25,00 25 125 50 - 6 SCM104-2500Z06R-S-HA2-HP808 31152774
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4,00 6 57 n 0.5 6 SCM104-0400Z06R-R0O050HA2-HP808 31199098
5,00 6 57 13 0,5 6 SCM104-0500Z06R-R0050HA2-HP808 31199099
5,00 6 57 13 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA2-HP808 31199100
6,00 6 57 13 0.5 6 SCM104-0600Z06R-R0050HA2-HP808 31199101
6,00 6 57 13 1 6 SCM104-0600Z06R-R0O100HA2-HP808 31199102
8,00 8 63 19 0,5 6 SCM104-0800Z06R-R0050HA2-HP808 31199103
8,00 8 63 19 1 6 SCM104-0800Z06R-R0100HA2-HP808 31199104
10,00 10 72 22 0,5 6 SCM104-1000Z06R-R0050HA2-HP808 31199105
10,00 10 72 22 1 6 SCM104-1000Z06R-R0100HA2-HP808 31199106
12,00 12 83 26 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA2-HP808 31199107
12,00 12 83 26 1 6 SCM104-1200Z06R-R0100HA2-HP808 31199108
16,00 16 92 32 0,5 6 SCM104-1600Z06R-R0050HA2-HP808 31199109
16,00 16 92 32 1 6 SCM104-1600Z06R-R0100HA2-HP808 31199110
16,00 16 92 32 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA2-HP808 3119911
Wersja z promieniem naroza | Dostepne na zapytanie
20,00 20 104 41 1 6 SCM104-2000Z06R-R0100HA2-HP808 31199112
25,00 20 104 41 2 6 SCM104-2500Z06R-R0200HA2-HP808 31199113
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM104-0400Z06R-S-HB4-HP808
lul Typ chwytu: _..
Typ chwytu: HB —_—— Typ chwytu HB

Specyfikacja:

SCM104-0400Z06R-S-[typ chwytu]2-HP808

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Hardened-Finish Seimea i 400-2500 mm

Materiat skrawajacy: HP808
Frez walcowo - czotowy, wersja 3xD Liczba ostrzy: 6

SCM104 Kat spirali: 55°

Zastosowanie:
Do obrobki wykonczeniowej elementéw utwar-
dzanych o twardosci od 45 HRC.

d, h5
M
|
|
|
|
|

d, f8

- [Perfor|

N
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB
EEE EM|-||_|3XD

Wersja z ostra krawedzig | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d; f8 dy h5 Iq Iy R

4,00 6 62 16 - 6 SCM104-0400Z06R-S-HA3-HP808 31152775
5,00 6 62 17 - 6 SCM104-0500Z06R-S-HA3-HP808 31152776
6,00 6 62 18 - 6 SCM104-0600Z06R-S-HA3-HP808 31152777
8,00 8 68 24 - 6 SCM104-0800Z06R-S-HA3-HP808 31152778
10,00 10 80 30 - 6 SCM104-1000Z06R-S-HA3-HP808 31152779
12,00 12 93 36 - 6 SCM104-1200Z06R-S-HA3-HP808 31152780
16,00 16 108 48 - 6 SCM104-1600Z06R-S-HA3-HP808 31152782

Wersja z ostrg krawedzig | Dostepne na zapytanie

20,00 20 126 60 = 6 SCM104-2000Z06R-S-HA3-HP808 31152785

25,00 25 150 75 = 6 SCM104-2500Z06R-S-HA3-HP808 31152786
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Wersja z promieniem naroza | Magazynowa seria preferowana

4,00 6 62 16 0.5 6 SCM104-0400Z06R-RO050HA3-HP808 31199114
5,00 6 62 17 0,5 6 SCM104-0500Z06R-R0050HA3-HP808 31199115
5,00 6 62 17 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA3-HP808 31199116
6,00 6 62 18 0,5 6 SCM104-0600Z06R-R0050HA3-HP808 31199117
6,00 6 62 18 1 6 SCM104-0600Z06R-R0O100HA3-HP808 31199118
8,00 8 68 24 0,5 6 SCM104-0800Z06R-R0050HA3-HP808 31199119
8,00 8 68 24 1 6 SCM104-0800Z06R-R0100HA3-HP808 31199120
10,00 10 80 30 0,5 6 SCM104-1000Z06R-R0050HA3-HP808 31199121
10,00 10 80 30 1 6 SCM104-1000Z06R-R0O100HA3-HP808 31199122
12,00 12 93 36 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA3-HP808 31199123
12,00 12 93 36 1 6 SCM104-1200Z06R-R0100HA3-HP808 31199124
16,00 16 108 48 0,5 6 SCM104-1600Z06R-R0050HA3-HP808 31199125
16,00 16 108 48 1 6 SCM104-1600Z06R-R0100HA3-HP808 31199126
16,00 16 108 48 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA3-HP808 31199127
Wersja z promieniem naroza | Dostepne na zapytanie
20,00 20 126 60 1 6 SCM104-2000Z06R-R0100HA2-HP808 31199128
20,00 20 126 60 2 6 SCM104-2000Z06R-R0200HA2-HP808 31199129
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM104-0400Z06R-S-HB3-HP808
lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB

#l

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM104-0400Z06R-S-[typ chwytu]3-HP808

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Hardened-Finish

Frez walcowo - czotowy, wersja bardzo dfuga z szyjka
SCM124

Wersja:

Srednica frezu: 6,00 - 20,00 mm
Materiat skrawajacy: HP808

Liczba ostrzy: 6

Kat spirali: 55°

Zastosowanie:
Do obrdbki wykonczeniowej elementéw utwar-
dzanych o twardosci od 45 HRC.

dp h5
2
\
d3z

d1f8"\;u
|

—e

-

o
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB
EEE EM|-||_|

Wersja z ostra krawedzig | Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d; f8 d, h5 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 80 13 42 - 6 SCM124-0600Z06R-S-HA-HP808 31199092
8,00 8 7.8 100 21 62 = 6 SCM124-0800Z06R-S-HA-HP808 31199093
10,00 10 9,7 100 22 58 - 6 SCM124-1000Z06R-S-HA-HP808 31199094
12,00 12 1,7 120 26 73 - 6 SCM124-1200Z06R-S-HA-HP808 31199095
16,00 16 15,6 150 36 100 - 6 SCM124-1600Z06R-S-HA-HP808 31199096
Wersja z ostra krawedzig | Dostepne na zapytanie
20,00 20 19,5 150 41 98 = 6 SCM124-2000Z06R-S-HA-HP808 31199097
Wersja z promieniem naroza | Magazynowa seria preferowana
6,00 6 58 80 13 42 0,5 6 SCM124-0600Z06R-R0O050HA-HP808 31199130
6,00 6 58 80 13 42 1 6 SCM124-0600Z06R-R0100HA-HP808 31199131
8,00 8 78 100 21 62 0,5 6 SCM124-0800Z06R-R0050HA-HP808 31199132
8,00 8 78 100 21 62 1 6 SCM124-0800Z06R-R0100HA-HP808 31199133
10,00 10 9,7 100 22 58 0,5 6 SCM124-1000Z06R-RO050HA-HP808 31199134
10,00 10 9.7 100 22 58 1 6 SCM124-1000Z06R-R0100HA-HP808 31199135
12,00 12 n,7 120 26 73 0,5 6 SCM124-1200Z06R-R0050HA-HP808 31199136
12,00 12 1,7 120 26 73 1 6 SCM124-1200Z06R-R0100HA-HP808 31199137
16,00 16 15,6 150 36 100 0,5 6 SCM124-1600Z06R-R0050HA-HP808 31199138
16,00 16 15,6 150 36 100 1 6 SCM124-1600206R-R0100HA-HP808 31199139
16,00 16 15,6 150 36 100 2 6 SCM124-1600Z06R-R0200HA-HP808 31199140
Wersja z promieniem naroza | Dostepne na zapytanie
20,00 20 19,5 150 41 98 1 6 SCM124-2000Z06R-R0100HA-HP808 31199141
20,00 20 19,5 150 41 98 2 6 SCM124-2000Z06R-R0200HA-HP808 31199142
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM124-0600Z06R-S-HB-HP808
Typ chwytu: —0
(=an -
Typ chwytu: HB P Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM124-0600Z06R-S-[typ chwytu]-HP808

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—SP|\/|—F|n|Sh g\rlgdrzjiac;frezu: 12,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HUO19
Frez walcowo - czotowy, Wersja 4xD Liczba ostrzy: 4

SCM970 Kat spirali: 31°

Zastosowanie:

Obrébka wykonczeniowa elementow konstrukeyj-
nych z aluminium. Obrdbka gtebokich kieszeni i
elementow o filigranowej konstrukeji, takze przy
duzych katach opasania, bez efektu podrywania
(np. w naroznikach kieszeni).

R
e
SO XYL @
=
2
[
1
—e
-—
= e <
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA HB
EEEE a|-. it 4%D
Wymiary metryczne | Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d] f9 dz h6 |1 |2 |4 R
12,00 12 100 48 45 2 4 SCM970-1200Z04R-R0200HA-HU019 31111852
12,00 12 100 48 45 8 4 SCM970-1200Z04R-R0300HA-HU019 31082278
16,00 16 123 64 48 3 4 SCM970-1600Z04R-R0300HA-HU019 31082280
16,00 16 123 64 48 4 4 SCM970-1600Z04R-R0400HA-HU019 31082281
20,00 20 140 80 50 3 4 SCM970-2000Z04R-R0O300HA-HU019 31082283
20,00 20 140 80 50 4 4 SCM970-2000Z04R-R0400HA-HU019 31082284
Wymiary metryczne | Dostepne na zapytanie
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500Z04R-R0300HA-HU019 31082285
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500Z04R-R0300HB-HU019 31190883
Wymiary calowe | Dostepne na zapytanie
1/2" 1/2" 4" 2" 1,771" 0,12" 4 SCM970-1270Z04R-R0300HA-HUO19 31082279
3/4" 3/4" 51/2" 3" 1,968" 0,12" 4 SCM970-1905Z04R-R0300HA-HU019 31082282
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM970-1200204R-R0200HB-HUO19

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM970-1200Z04R-R0200[typ chwytu]-HUO19

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

. . . Obrdbka
Posuw i predko$¢ skrawania wykonczeniowa 2y = 150
a. =0,1xD
&
OptiMill-Uni-HPC-Finish | SCM370, 830
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/ - Chtodzenie | v f; [mm]
twardo$¢ S [m/ . )
[N/mm?] [HRC] ;: % % IE min] Srednica frezu [mm]
2 §§ 3 ._.E_. 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00 2500
P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v | 385 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P1.2 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 315 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,121 0,139 0,155
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v | 350 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 [ | v'| 245 0035 005 0064 0077 0089 0,108 0,124 0,138
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 7 7 v | 225 0041 0058 0075 0089 0,103 0,126 0,144 0,16
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 [ | v | 210 0039 0055 0,071 0085 0097 0,119 0,136 0,152
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* < 1500 7 [ | v 190 0,036 0,052 0,067 008 0,092 0,113 0,129 0,144
P41 Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 [ | v/ | 155 0028 004 0052 0062 0071 0087 0099 0,1
P5.1  Staliwo | | v/ | 235 0041 0058 0075 0089 0,103 0,126 0,144 0,16
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 1 | v'| 155 002 0028 0036 0043 005 0061 0069 0077
M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v v’ | 130 0025 0035 0045 0,054 0,062 0076 0,087 0,097
M1 M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 T | v'| 120 002 0029 0037 0045 0051 0063 0072 0,08
m M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne <700 7 [ | v'| 145 0027 0038 0049 0059 0067 0082 0094 0,105
M73 M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 T | v'| 130 0021 003 0039 0046 0053 0,065 0074 0,083
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v, V| 520 007 0101 0129 0,154 0,177 0216 0248 0,276
K21 Zeliwo sferoidalne, GJS <50 v v v |475 006 0086 0109 0131 0151 0184 021 0235
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 7 7 v'| 390 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 7 7 v'| 215 0028 004 0052 0062 0071 0087 0093 0,11
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 7 7 v'| 345 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 7 7 v/ | 325 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166

Wersja z faza

Czynniki wplywajace na dtugos¢ narzedzi 3xD/4xD/5xD ***

Konstrukeja z ostra krawedziag

Czynniki wplywajace na dtugos¢ narzedzi 3xD/4xD/5xD ***

Maks. gtebokosé¢

Wspdtczynniki korekcji

ae Max.

Maks. gtebokosé

ae Max.

Wspotezynniki korekeji

skrawania a, Ve f, skrawania a Ve f,
3xD 0,1xD 0,9 0,9 3xD 0,05xD 0,9 0,9
4xD 0,05xD 0,9 0,7 4xD 0,03xD 0,9 0,7
5xD 0,05xD 0,8 0,6 5xD 0,03xD 0,8 0,6

*

Grupa materiatowa wg MAPAL

**Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
** W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni nalezy obnizy¢ wartos¢ posuwu.
Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Obrobka

wykonczeniowa

a
©

ap = 0,94xD
ae =0,1xD

147

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
twardos¢ o= [m/min] )
INmm?] [HRCI S £8 s Srednica frezu [mm]

é §.§ g ._.E_. 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 385 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 315 0,054 0,064 0,074 0,09 0,103 0,115
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 350 0,057 0,069 0,079 0,096 0,1 0,123
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 [ | v 245 0,048 0,057 0,066 0,08 0,092 0,103
P3.1 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 7 7 v 225 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
P32 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v v | 210 0053 0063 0072 0088 0101 0113
P3.3 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 | v 190 0,05 0,06 0,068 0,084 0,096 0,107
P5.1  Staliwo T [~ 235 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v v V| 52 0096 0,114 0,132 0161 0,184 0,205
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 475 0,081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
K22 Zeliwo sferoidalne, GJS <80 v v v | 390 0067 008 0092 013 0129 0144
K23 Zeliwo sferoidalne, GJS >80 v v v | 215 0038 0046 0053 0064 0074 0082
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 7 7 v 345 0,067 0,08 0,092 0,113 0,129 0,144
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 325 0,057 0,069 0,079 0,096 0,1 0,123

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach proby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

OptiMill-Hardened-Finish | SCM104

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Obrdbka na Powietrze/
sucho mgietka Emulsja
- H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v v
_ H1.2 Stal utwardzana/staliwo <55 v v
v H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
|| H2.3 Stal utwardzana/staliwo <68 v
H3 H3.1 Zeliwo [ zeliwo utwardzone, odporne na scieranie, GJN v 4
OptiMill-SPM-Finish | SCM970
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie-  Obrdbka na
trze sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v 4 v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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3
o | G | G fo )
mm mm m/min - .
W % D W % D Srednica frezu [mm]
4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
100 1,5 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,1
100 1.2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074 0,082 0,092
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
100 0,6 70 - 90 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,038 0,045 0,053 0,059 0,066
100 04 60 - 85 0,010 0,012 0,016 0,020 0,026 0,030 0,036 0,042 0,047 0,052
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
Obrabka
wykonczeniowa a, = XD
ae =0,1xD
NCL
Ve f, [mm]
i) Srednica frezu [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00
985 0,107 0,131 0,150 0,167
655 0,112 0,137 0,157 0,175
525 0,118 0,144 0,164 0,184
380 0,128 0,157 0,179 0,200

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY WALCOWO-
CZOtOWE - FREZOWA-
NIE TROCHOIDALNE

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-Tro-Uni 152

Stal i stal nierdzewna

OptiMill-Tro-PM 155

Stal utwardzana

OptiMill-Tro-H 160

Tytan i stopy na bazie niklu

OptiMill-Tro-S 161

OptiMill-Tro-Titan 162

Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 164

Informacja dotyczaca zastosowania - frezowanie trochoidalne 402
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Optl M | | |®—TrO-U ni g:gzjlia frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP213

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy: 5
SCM580 | SCM940 Kat spirali: ~41°
Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wiorow
Cx45°
<L Zastosowanie:
© 1 Wersja z separatorem wiordw dla optymalne;j
“I ] I ' kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
| ® wiory.
2 By

—e

-o—

= e
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d; f8 dy h6 ds3 I Iy I3 Cx45°

4,00 6 39 62 16 23 0,08 5 1 SCM580-0400Z05R-FO008HB3-HP213 30615710
5,00 6 4.8 62 17 24 0,10 5 1 SCM580-0500Z05R-FO010HB3-HP213 30564623
6,00 6 58 62 18 25 0,12 5 1 SCM580-0600Z05R-FO012HB3-HP213 30564624
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 5 1 SCM580-0800Z05R-F0016HB3-HP213 30564625
10,00 10 9.8 80 30 35 0,20 5 1 SCM580-1000Z05R-F0020HB3-HP213 30564626
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB3-HP213 31054530
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-FO028HB3-HP213 31054531
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-FO032HB3-HP213 31054532
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 5 2 SCM940-2000Z05R-FO040HB3-HP213 31054533

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM580-0400Z05R-FO008HA-HP213

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja do ¢ 10 mm:
SCM580-0400Z05R-F0008[typ chwytu]-HP213

Specyfikacja od ¢ 12 mm:
SCM940-1200Z05R-F0024[typ chwytu]3-HP213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—TrO-U ni g:gzjlia frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP209

Frez walcowo-czotowy, wersja 4xD, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy: 5
SCM940 Kat spirali: ~41°
Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wioréow
Cx45°
‘ Zastosowanie:
@lﬁ) © T Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
?ﬁ,’/]i& u“‘I % ''''''''' % kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
) | ® wiory.
2 5

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
Wiorow

d‘| 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

5,00 6 66 20 0,10 5 2 SCM940-0500Z05R-FO010HB4-HP209 31054534
6,00 6 66 24 0,12 5 2 SCM940-0600Z05R-F0012HB4-HP209 31054535
8,00 8 74 32 0,16 5 2 SCM940-0800Z05R-F0016HB4-HP209 31054536
10,00 10 89 40 0,20 5 2 SCM940-1000Z05R-F0020HB4-HP209 31054537
12,00 12 100 48 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB4-HP209 31054538
16,00 16 123 64 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-F0032HB4-HP209 31054540
20,00 20 140 80 0,40 5] 2 SCM940-2000Z05R-F0040HB4-HP209 31054541

Dostepne na zapytanie
14,00 14 108 56 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-F0028HB4-HP209 31054539

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM940-0500Z05R-FO010HA4-HP209

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM940-0500Z05R-FO010[typ chwytu]4-HP209

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Tro-Uni

Frez walcowo-czotowy, wersja 5xD, z rozdzielaczem widrow
SCM940
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12 3 45 6MI1

2 3

Magazynowa seria preferowana

i|2]s
EEN

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Klasa wywazenia:

Cechy szczegdlne:

Zastosowanie:

8,00 - 20,00 mm
HP209

5

~41°

Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wioréow

Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze

wiory.

—e
-
——

Ce o

12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
= &|-||—|5xn

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow
d‘| f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,16 5 3 SCM940-0800Z05R-F0016HB5-HP209 31054542
10,00 10 96 50 0,20 5 3 SCM940-1000Z05R-F0020HB5-HP209 31054543
12,00 12 12 60 0,24 5 3 SCM940-1200Z05R-F0024HB5-HP209 31054544
16,00 16 136 80 0,32 5 3 SCM940-1600Z05R-F0032HB5-HP209 31054546
20,00 20 160 100 0,40 5 3 SCM940-2000Z05R-F0040HB5-HP209 31054547
Dostepne na zapytanie
14,00 14 122 70 0,28 5 3 SCM940-1400Z05R-F0028HB5-HP209 31054545
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM940-0800Z05R-F0016HA5-HP209
] Typ chwytu: _..
Typ chwytu: HA —_—— Typ chwytu HA
Specyfikacja:

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.

SCM940-0800Z05R-F0016[typ chwytu]5-HP209
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Optl M | | |®—TrO-PM g:gzjlia frezu: 4,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy: 5
SCM590 Kat spirali: 41°-42°
Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Cechy szczegdlne: Nieréwnomierna
podziatka, rozdzielacz
wioréow
Cx45°

Zastosowanie:

Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
wiory.

do h6
|
|
|
|
|

[\
dq f8 ‘ ‘

—e

-—
= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d, f8 d, h6 lq Iy I3 Cx45°

4,00 6 62 16 23 0,08 5 1 SCM590-0400Z05R-FO008HB-HP723 30563364
5,00 6 62 17 24 0,10 5 1 SCM590-0500Z05R-FO010HB-HP723 30563365
6,00 6 62 18 25 0,12 5 1 SCM590-0600Z05R-F0012HB-HP723 30563366
8,00 8 68 24 30 0,16 5 1 SCM590-0800Z05R-F0016HB-HP723 30563367
10,00 10 80 30 35 0,20 5 1 SCM590-1000Z05R-F0020HB-HP723 30563368
12,00 12 93 36 45 0,24 5 1 SCM590-1200Z05R-F0024HB-HP723 30563369
14,00 14 99 42 50 0,28 5 1 SCM590-1400Z05R-F0028HB-HP723 30563370
16,00 16 108 48 55 0,32 5 1 SCM590-1600Z05R-F0032HB-HP723 30563371
18,00 18 17 54 67 0,36 5 1 SCM590-1800Z05R-FO036HB-HP723 30615879
20,00 20 126 60 70 0,40 5 1 SCM590-2000Z05R-FO040HB-HP723 30563372
25,00 25 150 75 92 0,50 5 1 SCM590-2500Z05R-FO050HB-HP723 30615113

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM590-0400Z05R-FO008HA-HP723

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM590-0400Z05R-F0008[typ chwytu]-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Tro-PM

Frez walcowo-czotowy, wersja 2xD z szyjka
SCM820

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Klasa wywazenia:

4,00 - 25,00 mm
HP723

7

~ 40°

Wywazony do G2.5

wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Nierownomierna
podziatka

Cechy szczegdlne:

Cx45°

d1 f8

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HBZXD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

4,00 6 - 57 n - 0,08 7 SCM820-0400Z07R-FO008HB2-HP723 30855545
5,00 6 - 57 13 - 0,10 7 SCM820-0500207R-FO010HB2-HP723 30855546
6,00 6 58 57 13 19 0,12 7 SCM820-0600Z07R-F0012HB2-HP723 30855547
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 7 SCM820-0800Z07R-F0016HB2-HP723 30855548
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 7 SCM820-1000Z07R-F0020HB2-HP723 30855549
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB2-HP723 30855550
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 7 SCM820-1600Z07R-F0032HB2-HP723 30855552
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB2-HP723 30855554

Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 SCM820-1400Z07R-F0028HB2-HP723 30855551
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 SCM820-1800207R-FO036HB2-HP723 30855553
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 SCM820-2500207R-FO050HB2-HP723 30855555

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM820-0400Z07R-FO008HA2-HP723

Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM820-0400Z07R-F0008[typ chwytu]2-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—TrO-PM g:gzjlia frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP723
7

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM820 | SCM930 Kat spirali: ~ 40°
Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wiorow
Cx45°
g Zastosowanie:
— NN I Wersja z separatorem wioroéw dla optymalnej
NN\ kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
wiory.

d, 8

—e

-o—

= Ceov
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d; f8 d, h6 d3 Iq Iy I3 Cx45°

4,00 6 39 62 16 23 0,08 7 1 SCM820-0400Z07R-FO008HB3-HP723 30855556
5,00 6 4.8 62 17 24 0,10 7 1 SCM820-0500Z07R-F0010HB3-HP723 30855557
6,00 6 58 62 18 25 0,12 7 1 SCM820-0600Z07R-F0012HB3-HP723 30855558
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 7 1 SCM820-0800207R-F0016HB3-HP723 30855559
10,00 10 9,8 80 30 35 0,20 7 1 SCM820-1000Z07R-F0020HB3-HP723 30855560
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 7 2 SCM930-1200Z07R-F0024HB3-HP723 31054500
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 7 2 SCM930-1600207R-F0032HB3-HP723 31054502
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 7 2 SCM930-2000207R-F0040HB3-HP723 31054503

Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 7 2 SCM930-1400Z07R-F0028HB3-HP723 31054501

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Przykfad:
SCM820-0400207R-FO008HA3-HP723

Typ chwytu: Typ chwytu HA

Typ chwytu: HA

!

Specyfikacja do 8 10 mm:
SCM820-0400Z07R-F0008[typ chwytu]3-HP723

Specyfikacja od g 12 mm:
SCM930-1200Z07R-F0024[typ chwytu]3-HP723

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—TrO-PM ?rleedrzjlaca frezu: 6,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP210
7

Frez walcowo-czotowy, wersja 4xD, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM930 Kat spirali: ~38°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wiorow

Zastosowanie:

Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
Cx45° kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze

wiory.

d, f8

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d‘| f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,12 7 2 SCM930-0600Z07R-F0012HB4-HP210 31054505
8,00 8 74 32 0,16 7 2 SCM930-0800207R-F0016HB4-HP210 31054506
10,00 10 89 40 0,20 7 2 SCM930-1000Z07R-F0020HB4-HP210 31054507
12,00 12 100 48 0,24 7 2 SCM930-1200Z07R-F0024HB4-HP210 31054508
16,00 16 123 64 0,32 7 2 SCM930-1600Z07R-FO032HB4-HP210 31054510
20,00 20 140 80 0,40 7 2 SCM930-2000Z07R-F0040HB4-HP210 31054511

Dostepne na zapytanie
14,00 14 108 56 0,28 7 2 SCM930-1400Z07R-F0028HB4-HP210 31054509

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM930-0600207R-FO012HA4-HP210

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HA Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM930-0600Z07R-F0012[typ chwytu]4-H210

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—TrO-PM ?rleedrzjlaca frezu: 8,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP210
7

Frez walcowo-czotowy, wersja 5xD, z rozdzielaczem widrow Liczba ostrzy:
SCM930 Kat spirali: ~36°
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wiorow

Zastosowanie:

Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
Cx45° kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
wiory.

—e
-—
= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB5XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d‘| f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

8,00 8 81 40 0,16 7 3 SCM930-0800Z07R-F0016HB5-HP210 31054512
10,00 10 96 50 0,20 7 3 SCM930-1000Z07R-F0020HB5-HP210 31054513
12,00 12 112 60 0,24 7 3 SCM930-1200207R-F0024HB5-HP210 31054514
16,00 16 136 80 0,32 7 3 SCM930-1600Z07R-F0032HB5-HP210 31054516
20,00 20 160 100 0,40 7 3 SCM930-2000Z07R-F0040HB5-HP210 31054517

Dostepne na zapytanie
14,00 14 122 70 0,28 7 3 SCM930-1400207R-F0028HB5-HP210 31054515

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM590-0400Z05R-FO008HA5-HP210
Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

#l

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM590-0400Z05R-F0008[typ chwytu]5-HP210

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Tro-H

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem widrow
SCM920
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Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Klasa wywazenia:

6,00 - 25,00 mm
HP827

5

41°-42°
Wywazony do G2.5

wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Nierownomierna
podziatka, rozdzielacz
wioréow

Cechy szczegdlne:

S Zastosowanie:

Wersja z separatorem wiordw dla optymalnej
kontroli procesu skrawania. Generuje krotsze
wiory.

d, 8

=L CeoT
638 alﬁl Bl 3xD

123 456M1 2381 23N1234S12345H123
EENE

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Separator Specyfikacja Nr materiatowy
wiorow

d; f8 d, h6 ds I I, I3 R

6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 1 SCM920-0600Z05R-R0010HB-HP827 31053921
8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 1 SCM920-0800Z05R-R0020HB-HP827 31053922
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 1 SCM920-1000Z05R-R0020HB-HP827 31053923
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 1 SCM920-1200Z05R-R0030HB-HP827 31053924
14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 5 1 SCM920-1400Z05R-R0O030HB-HP827 31053925
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 1 SCM920-1600Z05R-R0030HB-HP827 31053926
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 1 SCM920-2000Z05R-R0030HB-HP827 31053928

Dostepne na zapytanie

18,00 18 17,8 17 54 67 0,3 5 1 SCM920-1800Z05R-R0030HB-HP827 31053927
25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 1 SCM920-2500Z05R-R0040HB-HP827 31053929

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM920-0600Z05R-R00T0HA-HP827
Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM920-0600Z05R-R0010[typ chwytu]-HP827

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



OptiMill®-Tro-S

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka
SCM600

dyh6

!

d1f8‘ ‘
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Wersja:

Srednica frezu: 6,00 - 25,00 mm
Materiat skrawajacy: HP828

Liczba ostrzy: 5

Kat spirali: 41°-42°

Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Nierownomierna

podziatka

Cechy szczegdlne:

S CeoT
12|83 e%

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 4 5H 8 HA HB 3xD
=[] =N="N N a|-l|_l
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d; f8 dy h6 ds I Iy I3 R

6,00 58 62 18 25 0,1 5 SCM600-0600Z05R-R0010HB-HP828 30564634

8,00 78 68 24 30 0,2 5 SCM600-0800Z05R-R0020HB-HP828 30564635

10,00 10 9.8 80 30 35 0,2 5 SCM600-1000Z05R-R0020HB-HP828 30564636

12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM600-1200Z05R-R0030HB-HP828 30564637

16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM600-1600Z05R-RO030HB-HP828 30564639

20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 SCM600-2000Z05R-R0030HB-HP828 30564640
Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 SCM600-1400Z05R-R0030HB-HP828 30564638

18,00 18 17.8 17 54 67 0,3 SCM600-1800Z05R-R0030HB-HP828 30605011

25,00 25 24,5 150 75 92 0.4 SCM600-2500Z05R-R0040HB-HP828 30605016
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

Przyktad:
SCM600-0600Z05R-R0010HA-HP828
; Typ chwytu: —0
Typ chwytu: HA —— Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM600-0600Z05R-R0010[typ chwytu]-HP828

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl M | | |®—TrO-Tita n ?rleedrzjlaca frezu: 6,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP826

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka Liczba ostrzy: 5
SCM630 Kat spirali: 41°-42°
Klasa wywazenia: Wywazony do G2.5
wedtug DIN ISO-
1940-G2.5
Cechy szczegdlne: Nierownomierna
podziatka

d3
\x

dph
\

dq f8 ‘ ‘

I2

-—
123 45 6M1 2 381 2 3N1T1T 23 4S1 23 45HT1 23 %% HA HB
I I I N === e a|-l|_l3xn

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d; f8 d, h6 d3 I Iy I3 R

6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 SCM630-0600Z05R-R0010HB-HP826 30651032
8,00 8 78 68 24 30 0,2 5 SCM630-0800Z05R-R0020HB-HP826 30651033
10,00 10 9.8 80 30 35 0,2 5 SCM630-1000Z05R-R0020HB-HP826 30651034
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM630-1200Z05R-R0030HB-HP826 30651035
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM630-1600Z05R-R0O030HB-HP826 30651037
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 SCM630-2000Z05R-R0030HB-HP826 30651039

Dostepne na zapytanie

14,00 14 - 99 42 50 0,3 5 SCM630-1400Z05R-R0030HB-HP826 30651036
18,00 18 - 17 54 67 0,3 5 SCM630-1800Z05R-R0030HB-HP826 30651038
25,00 25 - 150 75 92 0.4 5 SCM630-2500Z05R-R0040HB-HP826 30651040

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM630-0600Z05R-R00T0HA-HP826
Typ chwytu:

Typ chwytu: HA

!

Typ chwytu HA

Specyfikacja:
SCM630-0600Z05R-R0010[typ chwytu]-HP826

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu trochoidalnego

Posuw i predkos¢ skrawania
Wspotezynniki korekeji

Czynnik ae hpy, max.
.. M
2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
3xD 1,00 1,00 1,00 1,00
OptiMill-Tro-Uni | SCM580, 940 e Gt P A0 OER
OptiMill-Tro-PM | SCM590, 820, 930 1 Uy ey el Ll
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/ Chtodzenie
twardos¢
[N/mm?] [HRC] Mgietka/ Obrébka na
powietrze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v 4 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 v v v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1000 v v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v
v M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v 4
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v v
Przyktad obliczen dla 42CrMo4 g 12 mm:
D .
f, | ae | hm max. = 100 Warto$¢ patrz tabela ° e e
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 v v 280 - 380 1,0-1,6 8-12 0,56 - 0,68

© - 2" 12-0144mm
100

O - 2" 10-12mm
100

© homax.= 2™ 06-0072 mm
100

Informacja:

W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniajg si¢ pod-
czas procesu obrobki. Zalezy to rowniez od zastosowanego oprogramowania CAM i
pozycji obrobkowej narzedzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szeroko$¢ skrawania
lub kat natarcia zmieniajg sie stale podczas obrobki, aby uzyska¢ mozliwie statg gru-
bos¢ widra w zaleznosci od obrabianego konturu.

* Grupa materiatowa wg MAPAL

** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.



Frezowanie
trochoidalne
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ap = zaleznie od maks. gfebokosci obrobki narzedzia
ae = zaleznie od materiatu

165

Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm] Przyktad obrobki

[m/min] w % D w % D w % D
380 - 520 14-20 14-18 0,66 - 0,80
320 - 460 12-18 12-16 0,62 - 0,76
340 - 480 12-18 10-14 0,58 - 0,71 . B
280 - 380 10-16 8-12 0,56 - 0,68
250 - 360 11-17 9-15 0,56 - 0,67 f/’c =152£’r:/min fl’c J;?;Elmin
230 - 340 09-15 8-13 0,54 - 0,64 f, = 0,28 mm f,=0,17 mm
210 - 320 08-14 6-12 0,52 - 0,62 3 =18mm e =12mm
180 - 260 08-12 6-12 0,50 - 0,60 ap=32mm 3p =32 mm
220 - 300 12-18 8-12 0,54 - 0,62
160 - 240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
140 - 220 06-10 5-10 0,48 - 0,60 X5CrNi18-8
110 - 180 06-10 5-10 0,46 - 0,58 o R 2e= 1.2 mm
130 - 200 08-12 6-12 0,52 - 0,60 Ve = 180 m/min a,=32mm
120 - 180 08-12 5-10 0,46 - 0,56 f;=0,09 mm
400 - 500 20-26 15-20 0,64 - 0,78
340 - 500 18-24 12-16 0,62 -0,7
300 - 440 16-22 10- 14 0,58 - 0,68
180 - 260 14-20 8-12 0,56 - 0,68
280 - 360 16-22 10-16 0,6 - 0,68
210 - 340 14-20 10-16 0,58 - 0,66

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu trochoidalnego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Tro-H | SCM920

H1

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
twardos¢ o " | [m/min] w % D w % D w % D

[IN/mm?] [HRC] £ £ 2% 2

2% §:

=5 Oc u
H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 L L 100 - 160 0,48 - 0,67 6-10 0,38 - 0,50
H1.2  Stal utwardzana/staliwo < 55 L L 80 - 140 0,45 - 0,65 4-8 0,28 - 0,36
H2.1  Stal utwardzana/staliwo <60 L L 60 - 120 0,4 -0,52 3-6 0,27 - 0,34
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v v 50-110  037-05 3-5 0,26 - 0,33
H2.3 Stal utwardzana/staliwo <68 L L 50 - 100 0,3 -0,48 2-5 0,25 -0,32
H3 H3.1 Zeliwo | zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GIN v 60 - 120 0,35 - 0,55 3-6 0,28 - 0,34

Frezowanie

trochoidalne ap = maks. 3xD

ae = zaleznie od materiatu
obrabianego

mD.
OptiMill-Tro-S | SCM600
OptiMill-Tro-Titan | SCM630
MZG* Materiat obrabiany Wytrzyma-  Chtodzenie Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
fos¢/twar- [m/min] w % D w % D w % D
dos¢ 38 o2 o
INmm?  2£ 823 3
[HRC] =28¢ &
ﬂ S1.1 Tytan, stopy tytanu < 400 | | v 110 - 170 0,65-1,3 6-12 0,52-0,6
. S2.1  Tytan, stopy tytanu <1200 4 90 - 150 06-1,2 5-10 0,46 - 0,56
I S22 Tytan, stopy tytanu >1200 v | 70-130 04-10 5-10 042 - 0,54
S 53 S3.1  Nikiel, niestopowy i stopowy <900 | | v 60 - 120 04-1,0 5-10 0,4 - 0,52
|| S3.2  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 || v 50 - 100 0,3-09 5-10 0,4 - 0,52
S4 S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe v 35-90 03-0,8 4-8 0,38 - 0,46
S5 S5.1  Stopy wolframu i molibdenu v 35-90 0,3-0,8 4-8 0,38 - 0,46

Informacja:

W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniajg si¢ pod-
czas procesu obrobki. Zalezy to rowniez od zastosowanego oprogramowania CAM i
pozycji obrobkowej narzedzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szeroko$¢ skrawania
lub kat natarcia zmieniajg sie stale podczas obrobki, aby uzyska¢ mozliwie statg gru-

bos¢ widra w zaleznosci od obrabianego konturu.

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Przyktad obrobki

90MnCrV8 ¢ =12 mm
Ve = 110 m/min

f, =0,052 mm
hm= 0,04 mm
e =1 mm

Przyktad obrobki

TiAl6V4 g =12mm
Ve = 140 m/min

f, =0,09 mm
3 =1,2mm
ap =30mm

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZOWANIE Z
WYSOKIM POSUWEM

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-3D-HF 170

CPMill-Uni-FeedPlus 172

Stal utwardzana

OptiMill-3D-HF-Hardened 171

Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 174

169
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OptiMill®-3D-HF

FREZOWANIE | Frezy petoweglikowe

Frez do obrobki z wysokim posuwem, wersja z szyjkg

MHF101

d3

da

dq

123 45 6M1
EEEEEN

Magazynowa seria preferowana

23I

1

2 3

I1234S12345H1

=y

2 3

Wersja:

Srednica frezu: 3,00 - 16,00 mm
Materiat skrawajgcy: HP806

Liczba ostrzy: 4

Kat spirali: 5°

Zastosowanie:

W szczegolnosci do obrobki zgrubnej elementow

o twardosci do 55 HRC.

—e
-—
—_——

coeélﬁllﬁl

Wymiary z apmax. PReam  dmin Typ chwytu HA
dq R, I3 d, hé [ I3 d3 Specyfikacja Nr materiatowy
3,00 0,15 9 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 15 MHF101-030-0200-0900X050-HP806 31150920
3,00 0,15 15 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 1,5 MHF101-030-0200-1500X050-HP806 31150921
3,00 0,15 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 1,5 MHF101-030-0200-0900X060-HP806 31150922
3,00 0,15 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 15 MHF101-030-0200-1500X060-HP806 31150923
4,00 0,2 12 6 60 4 3.8 4 0,17 0,3 2 MHF101-040-0300-1200X060-HP806 31150924
4,00 0,2 20 6 60 4 3.8 4 0,17 0,3 2 MHF101-040-0300-2000X060-HP806 31150925
5,00 0,25 15 6 60 5 4,75 4 0,2 0,4 2,3 MHF101-050-0400-1500X060-HP806 31150926
5,00 0,25 20 6 60 5 4,75 4 0,2 0,4 2,3 MHF101-050-0400-2000X060-HP806 31150927
6,00 0,3 18 6 60 6 5,7 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0500-1800X060-HP806 31150928
6,00 0,3 24 6 60 6 5,7 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0500-2400X060-HP806 31150929
8,00 0,4 24 8 64 8 7.7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-2400X064-HP806 31150930
8,00 0,4 32 8 64 8 7.7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-3200X064-HP806 31150931
8,00 04 40 8 75 8 7.7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-4000X075-HP806 31150932
10,00 0,5 30 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-3000X075-HP806 31150933
10,00 0,5 40 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-4000X075-HP806 31150934
10,00 0,5 50 10 100 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-5000X100-HP806 31150935
12,00 0,6 36 12 75 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-3600X075-HP806 31150936
12,00 0,6 48 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-4800X100-HP806 31150937
12,00 0,6 60 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-6000X100-HP806 31150938
16,00 0,8 48 16 100 16 15,5 4 0,61 1.4 8 MHF101-160-1000-4800X100-HP806 31150939
Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Szczegotowy widok czota:
lul Typ chwytu: _.—_.
Typ chwytu: HB ——

Wymiary podano w mm.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®-3D-H F-Hardened g:gzjii;frezu: 2,00 - 16,00 mm

Materiat skrawajacy: HP810
4

Frez do obrobki z wysokim posuwem, z innowacyjng geometrig czotfa, wersja z szyjka Liczba ostrzy:
MHF102 Kat spirali: 12°
Cecha szczegolna: Innowacyjna geome-

tria czota

Zastosowanie:

W szczegolnosci do obrobki zgrubnej i wykoncze-
niowej elementéw utwardzanych o twardosci od
45 HRC. Przystosowany do obrdbki przerywane;.
Pozwala na uzyskanie bardzo wysokiej jakosci
powierzchni podczas obrobki wykonczeniowej
dzigki innowacyjnej geometrii czota.

dq

d3

|1 ﬁ
B -

J

N

12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 = HA HB

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z apmax. PReam  dmin Typ chwytu HA

d R Ry I, dyhs | Iy ds Specyfikacja Nr materiatowy
2,00 0,1 2,3 6 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-0600X050-HP810 31150940
2,00 0,1 2,3 10 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-1000X050-HP810 31150941
2,00 0,1 2,3 6 6 60 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-0600X060-HP810 31150942
2,00 0,1 2,3 10 6 60 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-1000X060-HP810 31150943
3,00 0,15 3,45 9 4 50 3 2,85 4 0,13 0,275 0,9 MHF102-030-0278-0900X050-HP810 31150944
3,00 0,15 3,45 15 4 50 3 2,85 4 0,13 0,275 0,9 MHF102-030-0275-1500X050-HP810 31150945
3,00 0,15 3,45 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 0,9 MHF102-030-0275-0900X060-HP810 31150946
3,00 0,15 3,45 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 0,9 MHF102-030-0275-1500X060-HP810 31150947
4,00 0,2 4.6 12 6 60 4 3,8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0368-1200X060-HP810 31150948
4,00 0,2 4.6 20 6 60 4 3.8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0368-2000X060-HP810 31150949
5,00 0,25 575 15 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1,5 MHF102-050-0460-1500X060-HP810 31150950
5,00 0,25 5,75 20 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1,5 MHF102-050-0460-2000X060-HP810 31150951
6,00 0,3 6,9 18 6 60 6 57 4 0,26 0,55 1,8 MHF102-060-0550-1800X060-HP810 31150952
6,00 0,3 6,9 24 6 60 6 57 4 0,26 0,55 1,8 MHF102-060-0550-2400X060-HP810 31150953
8,00 04 9,2 24 8 64 8 7.7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0740-2400X064-HP810 31150954
8,00 0,4 9,2 32 8 64 8 7.7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0740-3200X064-HP810 31150955
8,00 0,4 9,2 40 8 75 8 7.7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0740-4000X075-HP810 31150956
10,00 0,5 11,5 30 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-3000X075-HP810 31150957
10,00 0,5 11,5 40 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-4000X075-HP810 31150958
10,00 0,5 11,5 50 10 100 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-5000X100-HP810 31150959
12,00 0,6 13,8 36 12 75 12 11,6 4 0,52 1.1 3,6 MHF102-120-1110-3600X075-HP810 31150960
1200 0,6 13,8 48 12 100 12 11,6 4 052 1,1 36  MHF102-120-1110-4800X100-HP810 31150961
1200 06 13,8 60 12 100 12 11,6 4 052 1,1 36  MHF102-120-1110-6000X100-HP810 31150962
16,00 0,8 18,4 48 16 100 16 15,5 4 0,7 1,47 4.8 MHF102-160-1470-4800X100-HP810 31150963

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow Szczegotowy widok czota:

Typ chwytu:
Typ chwytu: HB

#l

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMill®-Uni-FeedPlus g\rlgdrzjiac;frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383
Wersja ze ztagczem CFS, z chfodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 6
CPM171 Kat spirali: 30°

Zastosowanie:

Frezowanie z wysokim posuwem przy matej a,
zagfebianie ukosne i wybieranie materiatu nawet
przy duzych wysiegach.

123 456M1 23812 3N1234S12345H1 23 066
q
Illl:l: :E:Illll S —OEMYI

LINE]

Magazynowa seria preferowana

z ap max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dy h10 Wielkos¢ CFS Iy I, R
8,00 6 n 6 0.4 6 0,4 SW 6 CPM171-0800Z06-R0040-06-HP383 30371359
10,00 8 13 7.5 0,5 6 0,5 SW 8 CPM171-1000Z06-R0050-08-HP383 30371360
12,00 10 16 9 0,6 6 0,6 SW 10 CPM171-1200Z06-R0060-10-HP383 30371361
16,00 12 20 12 0.8 6 0.8 SW 13 CPM171-1600Z06-R0080-12-HP383 30371362
20,00 16 25 15 1 6 1 SW 16 CPM171-2000Z06-R0100-16-HP383 30371364
25,00 20 32 19 1,25 6 1,25 SW 21 CPM171-2500Z06-R0125-20-HP383 30371365
Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu do obrobki z wysokim posuwem

Posuw i predkosé¢ skrawania

OptiMill-3D-HF | MHF101

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/po-  Obrobka na
wietrze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v 4
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 4
K1.1  Zeliwo z grafitem pfatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v
K2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v
H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v v
H H1 H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
H2 H21 Stal utwardzana/staliwo <60 v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka
zgrubna Kat zanurzania
10°-15°
2

ap ae Ve f, [mm]

vE";/T]D VE”Q,/':]D st Srednica frezu [mm]

2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00

3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 65 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 180 - 220 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 150 - 180 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 70 - 90 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
35 70 150 - 190 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.2 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
2,8 55 100 - 120 0,100 0,150 0,175 0,200 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu do obrobki z wysokim posuwem

Posuw i predkosé¢ skrawania

OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/po-  Obrobka na
wietrze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 v v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v 4
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v
K2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v
H1.1  Stal utwardzana/staliwo <44 v v
H1 H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
" | H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3  Stal utwardzana/staliwo <68 v
E H3.1  Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GIN v v
OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatosé/twardosce Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/po- ~ Obrobka na
wietrze sucho Emulsja
H2.1  Stal utwardzana/staliwo <60 v
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3 Stal utwardzana/staliwo < 68 v
H73 H3.1  Zeliwo | zeliwo utwardzone, odporne na scieranie, GJN v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka
zgrubna Kat zanurzania
10°-15°
2
ap ae Ve f, [mm]
vE";/T]D VE”Q,/':]D st Srednica frezu [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 60 240 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0,620
4,2 60 260 - 320 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 65 240 - 300 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,170 0,200 0,240 0,340 0,430 0,520 0,620
4,2 65 260 - 300 0,090 0,100 0,150 0,180 0,220 0,300 0,390 0,460 0,580
4,2 65 240 - 280 0,080 0,100 0,140 0,170 0,210 0,290 0,380 0,440 0,560
4,2 60 160 - 200 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,400 0,500 0,620
4,2 60 180 - 220 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,330 0,380 0,470 0,590
4,2 60 160 - 200 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,320 0,370 0,450 0,570
4,2 70 250 - 300 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 70 250 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0,620
4,2 70 200 - 250 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 220 - 270 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 180 - 250 0,071 0,103 0,135 0,170 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560
4,2 65 150 - 200 0,066 0,096 0,127 0,158 0,190 0,256 0,320 0,385 0,510
4 55 110 - 150 0,062 0,083 0,106 0,142 0,172 0,220 0,280 0,330 0,420
3 40 80 - 120 0,044 0,065 0,086 0,109 0,131 0,170 0,210 0,245 0,305
2,2 35 60 - 85 0,027 0,046 0,066 0,084 0,100 0,130 0,150 0,180 0,210
3,5 45 90 - 120 0,055 0,070 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,250 0,320
Obrobka wykon-
czeniowa (ptaskie Kat zanurzania
obszary) 05°-10°
&
2e
ap e Ve f, [mm]
Lt L, Lt Srednica frezu [mm]
w % D w % D
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
0,8 8 160 - 185 0,040 0,048 0,058 0,072 0,105 0,144 0,182 0,210 0,290
0.4 7.2 130 - 170 0,028 0,037 0,046 0,063 0,084 0,110 0,148 0,174 0,221
0,2 6 110 - 130 0,018 0,028 0,038 0,055 0,070 0,082 0,118 0,140 0,162
0,6 8 160 - 180 0,038 0,042 0,055 0,070 0,092 0,128 0,160 0,190 0,270

Przy obrdbce wykonczeniowej powierzchni czotowych, w zaleznosci od szerokosci frezowania (ae) i wybranej strategii obrobki, na elemencie obrabianym mogg pozosta¢ resztki materiatu.
Dlatego do powierzchni ptaskich nalezy wybra¢ ae <dpmin.

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu z wymienng gtowicg CPMill

Posuw i predkos¢ skrawania Wspotczynnik f;::f:;me
korekgji: ap = 0,05xD
Dlugosc  f,& v, 2 = 1xD
A/B 1,0
C 0.9
D 0,7
CPMill-Uni-FeedPlus | CPM171 E L
MZG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
[N/:’;;?O[SHCRC] K} g% § s i) Srednica frezu [mm]
é“ §_§ § ug_, 8,00 1000 12,00 1600 20,00 2500
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 160 0,179 0214 0246 0301 0344 0,383
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 4 130 0,167 0,200 0,230 0,281 0,321 0,358
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 2 Kz 145 0,179 0214 0246 0301 0344 0,383
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v 100 0149 0,178 0205 0250 0286 0,320
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 77| 7 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 7 | v 85 0,164 0,196 0,226 0,276 0,315 0,352
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1500 7 [ | 4 80 0,155 0,186 0,213 0,260 0,298 0,332
P5.1 Staliwo 1 | 4 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v 175 0298 0357 0410 0,501 0,573 0,639
k2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 160 0,253 0,303 0,349 0,426 0,487 0,543
k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 7 7 v 130 0,209 0,250 0,287 0,351 0,401 0,447
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 7 7 v 70 0,119 0,143 0,164 0,200 0,229 0,256
K3.1  Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 7 [~ 115 0209 0250 0287 0,351 0,401 0,447
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 110 0,179 0,214 0,246 0,301 0,344 0,383

* Grupa materiatowa wg MAPAL

** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka Obrobka wy-
zgrubna a, = 00,5xD konczeniowa a, = 00,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
&

Ve f, [mm] Ve f, [mm]

Lo Srednica frezu [mm] ol Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

285 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 385 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
235 0,334 0,400 0,459 0,561 0,641 0,716 315 0,528 0,632 0,726 0,887 1,014 1,132
260 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 350 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
180 0,298 0,357 0,410 0,501 0,573 0,639 245 0,471 0,564 0,648 0,792 0,906 1,011
170 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 225 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
155 0,328 0,392 0,451 0,551 0,630 0,703 210 0,518 0,621 0,713 0,871 0,996 1,112
145 0,310 0,371 0,426 0,521 0,596 0,665 190 0,490 0,587 0,674 0,824 0,942 1,051
175 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 235 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
355 0,596 0,714 0,820 1,002 1,145 1,278 520 0,942 1,128 1,297 1,584 1,811 2,021
325 0,506 0,607 0,697 0,852 0,974 1,087 475 0,801 0,959 1,102 1,346 1,539 1,718
265 0,417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 390 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1,415
145 0,238 0,285 0,328 0,401 0,458 0,511 215 0,377 0,451 0,519 0,634 0,724 0,808
235 0,417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 345 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1,415
220 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 325 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Opt|M|”®-3D-BN g\rlggzjiac;frezu: 1,00 - 12,00 mm

Materiat skrawajgcy: HP801/HP820
Frez kulowy, wersja cylindryczna z gtebokoscig roboczg Liczba ostrzy: 2
MBN101 Kat spirali: 28°

Tolerancja konturu promienia: +0,005 gdy d; < 6 mm
+0,01 gdy dq > 6 mm

Zastosowanie:
Nadaje si¢ do obrébki materiatow do 55 HRC.

Przejécie na trzpieniu

Przejscie na trzpieniu

Typ A Typ C

12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 @QeéHA
EeEnEn ennflimmm == (-

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Gtebokosc robocza dla formy o pochyleniu "x*  Typ Specyfikacja Nr materiatowy
dy R I3 dy h5 Iq Iy d3 05° 1° 15° 3°
1,00 0,5 3 4 50 1.2 0,94 3.47 3,57 3,66 4,01 A MBN101-010-0050-0300X050-HP820 31153292
1,00 0,5 4 50 1,2 0,94 5,54 5,68 58 6,66 A MBN101-010-0050-0500X050-HP820 31153294
2,00 1 4 50 23 1,94 9,09 9,45 9,74 10,49 A MBN101-020-0100-0800X050-HP801 31153313
2,50 1,25 25 6 75 29 2,44 26,72 2737 28,5 32,97 A MBN101-025-0125-2500X075-HP801 31153328
3,00 15 10 6 60 35 294 1,17 MNM56 11,88 1298 A MBN101-030-0150-1000X060-HP801 31153329
3,00 15 15 6 60 3.5 294 1638 1687 17,26 19,62 A MBN101-030-0150-1500X060-HP801 31153330
3,00 15 20 6 60 3,5 294 2156 22,13 22,76 26,25 A MBN101-030-0150-2000X060-HP801 31153331
3,00 15 25 6 75 3.5 294 26,71 27,36 28,47 32,2 A MBN101-030-0150-2500X075-HP801 31153332
4,00 2 10 6 60 4.6 3,94 1,14 11,52 1,84 12,82 A MBN101-040-0200-1000X060-HP801 31153333
4,00 2 15 6 60 4,6 394 1636 1684 17,23 19,46 A MBN101-040-0200-1500X060-HP801 31153334
4,00 2 20 6 60 4,6 394 2154 221 22,69 2485 A MBN101-040-0200-2000X060-HP801 31153335
4,00 2 25 6 75 4,6 3,94 26,7 27,33 284 29,85 A MBN101-040-0200-2500X075-HP801 31153336
4,00 2 30 6 75 4,6 394 3184 3266 341 34,85 A MBN101-040-0200-3000X075-HP801 31153337
4,00 2 35 6 75 4,6 394 3698 38,11 39,8 39,85 A MBN101-040-0200-3500X075-HP801 31153338
5,00 25 15 6 60 58 49 15,78 16,38 17,03 17,59 C MBN101-050-0250-1500X060-HP801 31153339
5,00 2,5 20 6 60 58 4,9 21 21,82 22,59 - C MBN101-050-0250-2000X060-HP801 31153340
5,00 2,5 25 6 60 58 49 26,21 2727 27,59 - C MBN101-050-0250-2500X060-HP801 31153341
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 32,59 - - C MBN101-050-0250-3000X075-HP801 31153342
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-1500X060-HP801 31153343
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2000X060-HP801 31153344
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2500X060-HP801 31153345
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3000X075-HP801 31153346
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3500X075-HP801 31153347
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN101-080-0400-2500X064-HP801 31153348
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - MBN101-080-0400-5000X100-HP801 31153349
10,00 5 30 10 75 1,5 9.8 - - - - - MBN101-100-0500-3000X075-HP801 31153350
10,00 5 50 10 100 1,5 9.8 - - - - - MBN101-100-0500-5000X100-HP801 31153351
12,00 6 35 12 75 13,8 11,8 - - - - - MBN101-120-0600-3500X075-HP801 31153352
12,00 6 60 12 100 13,8 11,8 = = = = = MBN101-120-0600-6000X100-HP801 31153353

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opti|\/|i||®—3D—BN—Hardened S‘Arleegzjii;frezu: 3,00 - 12,00 mm

Materiat skrawajgcy: HP808/HP818
Frez kulowy, wersja z gtebokoscia robocza Liczba ostrzy: 2
MBN107 Kat spirali: 30°

Tolerancja konturu promienia: +0,005 gdy d; < 6 mm
+0,01 gdy dq > 6 mm

Zastosowanie:
Nadaje si¢ do obrébki materiatow do 68 HRC.

Przejécie na trzpieniu

Przejscie na trzpieniu

Typ A Typ C

d3

- [Perfor|
= irove

N
123 456M123K8123N1234S12345H12 3 @Qé%m HB
EEE (I (B

Magazynowa seria preferowana

Wymiary Gtebokosc robocza dla formy o pochyleniu "x*  Typ Typ chwytu HA Nr materiatowy
dy R I3 d, h5 I4 I d3 05° 1° 15° 3° Specyfikacja
3,00 1.5 10 6 60 3,5 294 11,17 NM56 1,88 1298 A MBN107-030-0150-1000X060-HP808 31153744
3,00 1.5 15 6 60 35 294 1638 16,87 17,26 19,62 A MBN107-030-0150-1500X060-HP808 31153745
3,00 15 20 6 60 35 294 2156 22,13 22,76 2625 A MBN107-030-0150-2000X060-HP808 31153746
3,00 15 25 6 75 3,5 294 26,71 2736 2847 3272 A MBN107-030-0150-2500X075-HP808 31153748
4,00 2 10 6 60 4,6 3,94 11,14 11,52 11,84 12,82 A MBN 107-040-0200-1000X060-HP808 31153749
4,00 2 15 6 60 4,6 394 1636 16,84 17,23 19,46 A MBN 107-040-0200-1500X060-HP808 31153750
4,00 2 20 6 60 4,6 394 2154 221 2269 2485 A MBN 107-040-0200-2000X060-HP808 31153751
4,00 2 25 6 75 4,6 394 26,7 2733 284 2985 A MBN107-040-0200-2500X075-HP808 31153752
4,00 2 30 6 75 4,6 394 3184 3266 341 3485 A MBN 107-040-0200-3000X075-HP808 31153753
4,00 2 35 6 75 4,6 394 3698 381 398 39,85 A MBN107-040-0200-3500X075-HP808 31153754
5,00 2,5 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C MBN 107-050-0250-1500X060-HP808 31153755
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21 21,82 22,59 - C MBN107-050-0250-2000X060-HP808 31153756
5,00 2,5 25 6 60 58 49 2621 2727 2759 - C MBN107-050-0250-2500X060-HP808 31153757
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 3259 - - C MBN107-050-0250-3000X075-HP808 31153758
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-1500X060-HP808 31153759
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2000X060-HP808 31153760
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2500X060-HP808 31153761
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-3000X075-HP808 31153762
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - MBN107-060-0300-3500X075-HP808 31153763
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN 107-080-0400-2500X064-HP808 31153764
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - MBN107-080-0400-5000X100-HP808 31153765
10,00 5 30 10 75 1,5 9,8 - - - - - MBN107-100-0500-3000X075-HP808 31153766
10,00 5 50 10 100 1,5 9,8 - - - - - MBN107-100-0500-5000X100-HP808 31153767
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - MBN107-120-0600-3500X075-HP808 31153768
12,00 6 60 12 100 13,8 11,8 - - - - - MBN107-120-0600-6000X100-HP808 31153769

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

3 —e
lul Typ chwytu: -
Typ chwytu: HB P

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMi”@—Uni-RadiUS g\rlgdrzjiac;frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383
Wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy: 4
CPM150 Kat spirali: 30°

ceu@
e e T B LSS S m

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z ap max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 Wielkos¢ CFS Iq I R
10,00 8 13 7.5 5 4 5,6 SW 8 CPM150-1000Z04-R0500-08-HP383 30371416
12,00 10 16 9 6 4 6,8 SW 10 CPM150-1200Z04-R0600-10-HP383 30371417
16,00 12 20 12 8 4 9 SW 13 CPM150-1600Z04-R0800-12-HP383 30371418
20,00 16 25 15 10 4 11,3 SW 16 CPM150-2000Z04-R1000-16-HP383 30371420
Dostepne na zapytanie

8,00 6 1" 6 4 4 45 SW 6 CPM150-0800Z04-R0400-06-HP383 30371595
25,00 20 32 19 12,5 4 14 SW 21 CPM150-2500Z04-R1250-20-HP383 30371421

Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPM|”®—U ni-Torus g:gzjlia frezu: 8,00 - 25,00 mm

Materiat skrawajacy: HP383
Wersja ze ztagczem CFS Liczba ostrzy: 4

CPM160 Kat spirali: 30°

CeCT <
leescad'ccclanalen [ OSSO Mm

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z ap max. SW Specyfikacja Nr materiatowy

d; 10 Wielkoé CFS I Iy R

8,00 6 n 6 1 4 4,5 SW 6 CPM160-0800Z04-R0100-06-HP383 30371402
8,00 6 1 6 2 4 4,5 SW 6 CPM160-0800Z04-R0200-06-HP383 30371403
10,00 8 13 7.5 15 4 5,6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0150-08-HP383 30371404
10,00 8 13 7.5 3 4 5,6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0300-08-HP383 30371405
12,00 10 16 9 15 4 6,8 SW 10 CPM160-1200Z04-R0150-10-HP383 30371406
12,00 10 16 9 4 4 6,8 SW 10 CPM160-1200Z04-R0400-10-HP383 30371407
16,00 12 20 12 2 4 9 SW 13 CPM160-1600Z04-R0200-12-HP383 30371408
16,00 12 20 12 5 4 9 SW 13 CPM160-1600Z04-R0500-12-HP383 30371409
20,00 16 25 15 2 4 13 SW 16 CPM160-2000Z04-R0200-16-HP383 30371412
20,00 16 25 15 6 4 1.3 SW 16 CPM160-2000Z04-R0600-16-HP383 30371413
25,00 20 32 19 6 4 14 SW 21 CPM160-2500Z04-R0600-20-HP383 30371415

Dostepne na zapytanie
25,00 20 32 19 3 4 14 SW21 CPM160-2500204-R0300-20-HP383 30371414

Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—DiamOnd—RadiUS \S/\rl:gzjiac;frezu: 3,00 - 16,00 mm

Materiat skrawajacy: PUGM
Frez kulowy, wersja o ponadnormatywnej dfugosci z szyjka, z chtodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 2
SHM521 Kat pochylenia ptytki skrawajacej: 0°
Cechy szczegdlne: Ostrza PCD o wysokiej
wytrzymatosci

Zastosowanie:
Idealny do frezowania konturowego i ksztattowego
elementow aluminiowych.

A&

.

dq e8

e =

1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 32 4142 43{§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 Perfor| HA
ance [
EEEEENER =N | HENE | N (Y
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d; h10 dy h6 ds l Iy I3 R
3,00 6 2,8 60 2,5 9 1,5 2 SHM521-0300AZ02R-R0150HA-PUG11 30340718
4,00 6 3.8 60 25 15 2 2 SHM521-0400AZ02R-R0200HA-PU611 30334958
5,00 6 4,6 60 3 15 25 2 SHM521-0500AZ02R-R0250HA-PU611 30340720
6,00 6 55 80 6 15 3 2 SHM521-0600BZ02R-R0300HA-PU611 30334960
8,00 8 6,9 80 10 20 4 2 SHM521-0800BZ02R-R0400HA-PU6G11 30696715
10,00 10 89 80 10 26 5 2 SHM521-1000BZ02R-R0500HA-PU611 30696716
12,00 12 11,2 100 10 35 6 2 SHM521-1200BZ02R-R0600HA-PUG11 30324570
16,00 16 15 125 10 35 8 2 SHM521-1600BZ02R-RO800HA-PU611 30324494

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i narzedzia uzbrojone w ostrza CVD wg zapytania ofertowego.
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OptiMi”®—DiamOnd—T0rUS \S/\rlgcﬁii;frezu: 3,00 - 12,00 mm

Materiat skrawajacy: PUGM
Frez z promieniem naroza, wersja dfuga z szyjka, z chtodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 2
SHM551 Kat pochylenia ptytki skrawajacej: 0°
Cechy szczegdlne: Ostrza PCD o wysokiej
wytrzymatosci

d3
AR

el XY XX
iance
N
1112 13 1.4 2122 23 3132 4142 43%51.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
0 _ (I
E B EEEER =l | HEHBE 4

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq e8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,3 2 SHM551-0300AZ02R-R0030HA-PUG11 30334961
4,00 6 3.8 50 25 14 0,5 2 SHM551-0400AZ02R-R0050HA-PUG11 30334966
5,00 6 4,6 54 3 18 0,5 2 SHM551-0500AZ02R-R0050HA-PU611 30334969
6,00 6 515 57 6 21 0,5 2 SHM551-0600BZ02R-R0050HA-PUG11 30334973
6,00 6 55 57 6 21 1 2 SHM551-0600BZ02R-R0O100HA-PUG11 30334974
8,00 8 7.4 63 7 27 0,5 2 SHM551-0800BZ02R-R0O050HA-PU611 30334976
10,00 10 9,2 72 8 32 0,5 2 SHM551-1000BZ02R-R0050HA-PUB11 30334980
10,00 10 9,2 72 8 32 1 2 SHM551-1000BZ02R-R0100HA-PU611 30334981

Dostepne na zapytanie

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,5 2 SHM551-0300AZ02R-RO050HA-PUG11 30334962
3,00 6 2,8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0300AZ02R-R0100HA-PUG11 30334963
4,00 6 3.8 50 2,5 14 0,3 2 SHM551-0400AZ02R-R0030HA-PU611 30334964
4,00 6 3.8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0400AZ02R-R0100HA-PUG11 30334967
5,00 6 4.6 54 3 18 1 2 SHM551-0500AZ02R-R0100HA-PUG11 30334971
6,00 6 55 57 6 21 15 2 SHM551-0600BZ02R-R0150HA-PU611 30334975
8,00 8 7.4 63 7 27 1 2 SHM551-0800BZ02R-R0100HA-PUG11 30334977
8,00 8 7.4 63 7 27 1.5 2 SHM551-0800BZ02R-R0150HA-PU611 30334978
8,00 8 7.4 63 7 27 2 2 SHM551-0800BZ02R-R0200HA-PUG11 30334979
10,00 10 9,2 72 8 874 1.5 2 SHM551-1000BZ02R-R0150HA-PUG11 30334982
10,00 10 9,2 72 8 32 2 2 SHM551-1000BZ02R-R0200HA-PUB11 30334983
12,00 12 11,2 83 9 38 0,5 2 SHM551-1200BZ02R-R0050HA-PUB11 30334984
12,00 12 11,2 83 9 38 1 2 SHM551-1200BZ02R-R0100HA-PUB11 30334985
12,00 12 11,2 83 9 38 1.5 2 SHM551-1200BZ02R-R0150HA-PU6G11 30334986
12,00 12 11,2 83 9 38 2 2 SHM551-1200BZ02R-R0200HA-PU611 30334987

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne na zapytanie.
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OptiMill®-Composite-Speed-Radius  Seime rea: 400 2000 mm

Materiat skrawajgcy: HC611/HC619
8

Frez kulowy, wersja z ostrzem prawoskretnym, z petnym promieniem Liczba ostrzy:
SCM870 Kat spirali: 8°
Cechy szczegdlne: Powtoka diamentowa
zapewniajgca wysokg
wytrzymatosé.

Zastosowanie:
Ostrze prawoskretne zapewniajace lepsze od-
R prowadzanie wiorow/pytu (np. przy frezowaniu

kieszeni i rowkow). Szczegdinie odpowiednie do
¢ trudnych w obrdbee warstw wierzchnich (np.
jednokierunkowe lub siatka miedziana) - po-
zwala unikng¢ rozwarstwienia dolnej krawedzi
elementu.

d; h10

- [Perfor|
~~._mance| 6 6 @ Q
N
1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 0 6 3 % HA HB
i ] EEE HEE (N (R

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h10 d, h6 I Iy R
4,00 6 60 16 2 8 SCM870-0400Z08R-R0200HA-HC619 30869182
6,00 6 75 28 3 8 SCM870-0600Z08R-R0300HA-HC619 30869186
8,00 8 75 32 4 8 SCM870-0800Z08R-R0400HA-HC619 30869188
10,00 10 72 32 5 8 SCM870-1000Z08R-R0O500HA-HC619 30869189

Dostepne na zapytanie

12,00 12 83 32 6 8 SCM870-1200Z08R-R0O600HA-HC611 30869190
16,00 16 92 36 8 8 SCM870-1600Z08R-R0O800HA-HC611 30869191
20,00 20 104 45 10 8 SCM870-2000Z08R-R1000HA-HC611 30869192

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM870-0400Z08R-R0200HB-HC619

#l

lul Typ chwytu:
Typ chwytu: HB Typ chwytu HB

Specyfikacja do 8 10 mm:
SCM870-0400Z08R-R0200[typ chwytu]l-HC619

Specyfikacja od g 12 mm:
SCM870-1200Z08R-R0600[typ chwytu]-HC611

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-3D-BN | MBN101

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 v v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v 4
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 4
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v v
- H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v 4
H H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
E H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
Korekta gtebokosci roboczej - kar Korekta kata pochylenia - kg
AT kat ¢ [°] kkw
ap n Ve ap n Vf
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45"* 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

¥

Grupa materiatowa wg MAPAL
Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg tacznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.

** Zapytaj Doradcy Technicznego MAPAL.
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Nastepna strona:

Obrabka wykonczeniowa
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a ae Ve

f, [mm]

[mm] [mm]  [m/min]
w%D w%D

Srednica frezu [mm]

0,10 020 030 040 0550 0,60 0,80 1,50 1,80 200 250 3,00 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
1.5 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-3D-BN | MBN101

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 v v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v 4
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 4
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v v
- H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v 4
H H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
E H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
Korekta gtebokosci roboczej - kar Korekta kata pochylenia - kg
AT kat ¢ [°] kkw
ap n Ve ap n Vf
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45"* 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

¥

Grupa materiatowa wg MAPAL
Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg tacznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.

** Zapytaj Doradcy Technicznego MAPAL.
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Obrobka
wykoriczeniowa Kat zanurzania
05°-10°
o
2

a A Ve f, [mm]

VE";/':]D VE"Z,/':]D lofiuial Srednica frezu [mm]

0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00

1.5 25 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4 270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1.2 2,2 260-300 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,028 0,032 0,040 0,048 0,067 0,085 0,099 0,131 0,159 0,187 0,238
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1,5 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4 280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1,2 2,2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144 0,170 0,217
1 2 160-240 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0,8 1.8 120-160 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 v v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v 4
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v 4 v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v v
H1.1  Stal utwardzana/staliwo <44 v v
H1 H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
" | H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3  Stal utwardzana/staliwo <68 v
E H3.1  Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GIN v v
Korekta gtebokosci roboczej - kar Korekta kata pochylenia - kg
AT kat ¢ [°] kkw
ap n Ve ap n Vf
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45"* 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

¥

Grupa materiatowa wg MAPAL
Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg tacznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.

** Zapytaj Doradcy Technicznego MAPAL.
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Obrobka
zgrubna Kat zanurzania
10°-30° Nastepna strona:
m°'¢ Obrabka wykonczeniowa
2

a A Ve f, [mm]

VE";/':]D VE"Z,/':]D lofiuial Srednica frezu [mm]

0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00

5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
15 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120
0,8 <18 60-100 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,012 0,015 0,018 0,025 0,032 0,038 0,050 0,060 0,071 0,090
0,5 <15 40-80 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,004 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,019 0,024 0,028 0,036 0,044 0,052 0,066
15 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v v
P3.1  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1000 v v v
P3.3  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v 4
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v 4 v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500 v v v
H1.1  Stal utwardzana/staliwo <44 v v
H1 H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 v v
" | H2.1  Stal utwardzana/staliwo < 60 v
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3  Stal utwardzana/staliwo <68 v
E H3.1  Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GIN v v
Korekta gtebokosci roboczej - kar Korekta kata pochylenia - kg
AT kat ¢ [°] kkw
ap n Ve ap n Vf
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
<12xD 0,45"* 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

¥

Grupa materiatowa wg MAPAL
Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg tacznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.

** Zapytaj Doradcy Technicznego MAPAL.
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Obrobka
wykoriczeniowa Kat zanurzania
05°-10°
o
2

ap A Ve f, [mm]

VE";/':]D VE"Z,/':]D lofiuial Srednica frezu [mm]

0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00

1.5 25 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4 270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.5 25 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4 280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1.2 2,2 250-300 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,018 0,026 0,032 0,037 0,046 0,056 0,077 0,098 0,114 0,151 0,183 0,215 0,274
1 2 200-250 0,002 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,041 0,051 0,070 0,089 0,104 0,137 0,166 0,195 0,249
0,8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226
0,6 1,6 100-150 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0,5 15 70-120 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144
0,8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kulowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Obrobka
Wspotezynnik korekgji: wykonczeniowa 2p = 0,1xD
Diugosé¢ f, & Ve 3 =0,1xD
A/B 1,0 «%‘
C 0.9
0,7
CPMill-Uni-Radius | CPM150 £ 0.6 2
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v v
P5.1  Staliwo v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 v v v
k3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v v v
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 4 v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 4 v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v
OptiMill-Diamond-Radius | SHM521
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrébka
powietrze na sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast v v v
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wtoknem aramidowym (AFK) v v v
é &F C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK v v v
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK v v v
&4 C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtdknem weglowym (CFC) v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesdli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve f, [mm]
L fulli Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

240 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,112
195 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
220 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,12
155 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 0,093
140 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
130 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
120 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 0,097
145 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
325 0,087 0,104 0,120 0,146 0,167 0,187
295 0,074 0,089 0,102 0,124 0,142 0,159
245 0,061 0,073 0,084 0,102 0,117 0,131
135 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
215 0,061 0,073 0,084 0,102 0,17 0,131
205 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,112
705 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124 0,138
470 0,068 0,081 0,093 0,114 0,130 0,145
375 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
270 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149 0,166
270 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111
200 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,1
335 0,032 0,039 0,044 0,054 0,062 0,069

Srednica frezu [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00

Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu z promieniem naroza

Posuw i predkos¢ skrawania Wispétezynnik korekeji
Dtugosé f, & Ve

A/B 1,0

C 09

0,7

CPMill-Uni-Torus | CPM160 £ 029

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 4 v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4 v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v v
P5.1  Staliwo v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 4 v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 v v v
k3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v v v
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 9% Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obrobka Obrdbka
zgrubna a, = 0,56xD wykonczeniowa a, = 0,56xD
ae =0,5xD ae =0,1xD
&
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
lofiuial Srednica frezu [mm] i Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
125 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 240 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
105 0,014 0,017 0,020 0,024 0,027 0,031 195 0,032 0,038 0,044 0,054 0,061 0,068
115 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 220 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
80 0,013 0,015 0,018 0,021 0,024 0,027 155 0,028 0,034 0,039 0,048 0,055 0,061
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 140 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
70 0,014 0,017 0,019 0,024 0,027 0,030 130 0,031 0,037 0,043 0,053 0,060 0,067
65 0,013 0,016 0,018 0,022 0,025 0,028 120 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 145 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
140 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 325 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109 0,122
125 0,022 0,026 0,030 0,036 0,042 0,046 295 0,048 0,058 0,067 0,081 0,093 0,104
105 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 245 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
60 0,010 0,012 0,014 0,017 0,020 0,022 135 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044 0,049
90 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 215 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
85 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
470 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045 0,050 705 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090
315 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048 0,053 470 0,044 0,053 0,061 0,074 0,085 0,095
250 0,026 0,031 0,036 0,044 0,050 0,056 375 0,046 0,055 0,064 0,078 0,089 0,099
180 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,061 270 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
180 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 270 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
135 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 200 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
225 0,012 0,014 0,016 0,020 0,023 0,025 335 0,021 0,025 0,029 0,035 0,040 0,045

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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frezu z promieniem naroza

Posuw i predkosé¢ skrawania

OptiMill-Diamond-Torus | SHM551

Frezowanie rowkow

2e

ap = 0,5xD
a. = 1xD

MzG* Materiat obrabiany Wytrzy-  Chtodzenie Srednica frezu [mm]
t@;z‘:‘fslc | 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
N/mm? Sy £ S
[ [I/-IRC] ! 2528 Sl pmin M i I e f ]
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v 200 0,10-0,72 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v | 200 010012 500 012-0,18 800 0,15-0,20
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 7 7 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si Vv v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 Z Z 4 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v | 200 010-012 500 0112-018 800 0,15-0,20
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne : :
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast v v v | 200 010-012 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki | |
C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego widknem aramidowym (AFK)
(@h C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK 7 7 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
& C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 7 7 v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
&2 (C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) Vv v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
Frezowanie rowkow
ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-Speed-Radius | SCM870
MZG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
twardo$¢ - [m/ p X
INJmm?] %g %;;: s | min] Srednica frezu [mm]
HRC =28 55 E 400 600 800 10,00 1200 1600 20,00
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne | 1 |
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast v v v | 150 0,020 0,029 0,038 0045 0,052 0,063 0,072
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki |
C1.1 Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wiéknem aramidowym (AFK)
C1.2  Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK 7 |7 | v | 145 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK 1 |
C2.1  Matryca weglowa, wzmacniana wiéknem weglowym (CFC) [/ | 7 v | 145 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C3.1  Matryca metalowa (MMC) 1 |
C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzen w formie plastra miodu (Honeycomb) 7 7 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Konstrukcja typu sandwich, rdze piankowy v 150 0019 0024 0028 0,032 0,035 0039 0,041

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Obrobka Obraobka
zgrubna a, = 0,5xD wykonczeniowa a, = 0,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
m13.
Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm]
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
Obrobka Obrabka
zgrubna ap = 1,5xD wykonczeniowa ap = 1,5xD
a. =0,25xD a. =0,1xD
NQ_ mD'
2
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Lt Srednica frezu [mm] [m/min] Srednica frezu [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
230 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 275 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FAZOWANIE, GRATO-
WANIE | FREZOWANIE

/Z WIERCENIEM

Uniwersalne zastosowanie

OptiMill-Chamfer 206
CPMill-Chamfer 207
CPMill-Chamfer-Twin 208
OptiMill-DrillMill 209

Aneks techniczny
210

Zalecane parametry skrawania

205
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Opt|M|”®—Chamf€r g:gzjlia frezu: 4,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP214
4

Wersja krotka Liczba ostrzy:
SCM340 Kat wierzchotkowy: 90°
Kat spirali: 0°
|
A e E— BN
VD =7
! I =
)
l4
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 23 4 5H1 2 3 = O HA HB
—e—
EEEEEE EnnfimEE)Enm " B
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
dq h7 dy h6 I b
4,00 4 54 9 4 SCM340-0400Z04R-HA-HP214 30393635
6,00 6 54 12 4 SCM340-0600Z04R-HA-HP214 30393636
8,00 8 58 15 4 SCM340-0800Z04R-HA-HP214 30393637
10,00 10 66 16 4 SCM340-1000Z04R-HA-HP214 30393638
12,00 12 73 18 4 SCM340-1200Z04R-HA-HP214 30393639
16,00 16 82 25 4 SCM340-1600Z04R-HA-HP214 30393640
20,00 20 92 30 4 SCM340-2000Z04R-HA-HP214 30393641

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:

SCM340-0400204R-HB-HP214
Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM340-0400Z04R-[typ chwytu]-HP214

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Wersja ze ztagczem CFS
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Wersja:

Srednica frezu:
Materiat skrawajacy:
Liczba ostrzy:

8,00 - 20,00 mm
HP338
4 dog 12,00 mm

CPM180 6 od ¢ 16,00 mm
Kat spirali: 0°
S
o
+
o
z=4
4
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 QM]
EEEEENE EEEgEEE BN
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z ap max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
dy £0,01 mm Wielkosé¢ CFS I4 lh Cx45°
10,00 8 13 7,5 5,00 4 SW 8 CPM180-1000Z04-F0500-08-HP338 30371353
12,00 10 16 9 6,00 4 SW 10 CPM180-1200Z04-F0600-10-HP338 30371354
16,00 12 20 12 4,80 6 4.8 SW 13 CPM180-1600Z06-F0480-12-HP338 30371355
20,00 16 25 15 6,00 6 6 SW 16 CPM180-2000Z06-F0600-16-HP338 30371357
Dostepne na zapytanie
8,00 6 n 6 4,00 4 4 SW 6 CPM180-0800Z04-F0400-06-HP338 30371352
Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201 Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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CPMill®-Chamfer-Twin

Wersja ze ztagczem CFS
CPM190

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cechy szczegdlne:

10,00 - 20,00 mm
HP383

6

15°

Mozliwe rowniez
gratowanie wsteczne i
fazowanie - czotowe i
pod katem 45°

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 23 4 5H1 2 3 0 M]
EEEEEEN EEEjiEEE EE &
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z a, max. SW Specyfikacja Nr materiatowy
d] +0,01 mm Wielkos¢ CFS |1 |2 C1X45° C2X45°
10,00 6 M 4,75 1,25 1,00 6 1,25 SW 8 CPM190-1000Z06-F0125-06-HP383 30371346
12,00 8 13 55 1,50 1,00 6 15 SW 10 CPM190-1200Z06-F0150-08-HP383 30371348
16,00 10 16 8 2,00 2,00 6 2 SW 13 CPM190-1600206-F0200-10-HP383 30371349
20,00 12 20 9,5 2,50 2,00 6 2,5 SW 16 CPM190-2000Z06-F0250-12-HP383 30371350

Osprzet

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

CFS201

Strona 218

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—DrI|||\/|I|| g\rlgdrzjiac;frezu: 3,00 - 16,00 mm

Materiat skrawajacy: HU211

Wersja dtuga z koncowka wiercacy Liczba ostrzy: 2

SCM350 Kat wierzchotkowy: 90°
Kat spirali: 30°

Zastosowanie:
Wiertto-frez do frezowania, fazowania, nawier-
cania i wiercenia.

do h6

|

\

\

|

|

|
/90" ‘

N
dq h10 ‘

—e

-

="e®
12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 ‘HA HB
EEEEEE Co=feenlnm - (e

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq h10 dp h6 I Iy

3,00 6 57 8 2 SCM350-0300Z02R-HA-HU211 30393642
4,00 6 57 n 2 SCM350-0400Z02R-HA-HU211 30393643
5,00 6 57 13 2 SCM350-0500Z02R-HA-HU211 30393644
6,00 6 57 13 2 SCM350-0600Z02R-HA-HU211 30393645
8,00 8 63 19 2 SCM350-0800Z02R-HA-HU211 30393646
10,00 10 72 22 2 SCM350-1000Z02R-HA-HU211 30393647
12,00 12 83 26 2 SCM350-1200Z02R-HA-HU211 30393648
16,00 16 92 32 2 SCM350-1600Z02R-HA-HU211 30393649

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow
Przyktad:
SCM350-0300Z02R-HB-HU211

Typ chwytu:

Typ chwytu: HB

!

Typ chwytu HB

Specyfikacja:
SCM350-0300Z02R-[typ chwytu]-HU211

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu z promieniem naroza i frezu do gratowania

Posuw i predkosé¢ skrawania

OptiMill-Chamfer | SCM340

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/po-  Obrobka na
wietrze sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v 4 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v 4 v
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 4
o M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v 4
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v v v
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v 4 v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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2N

ap = 0,1xD
ae =0,1xD
&
Ve f, [mm]
loffial Srednica frezu [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
215 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
175 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
195 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
140 0,036 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
120 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,121 0,138
110 0,037 0,053 0,068 0,081 0,093 0,114 0,131
90 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
90 0,020 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070
75 0,025 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088
70 0,021 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073
80 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,083 0,095
75 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075
290 0,071 0,102 0,131 0,156 0,180 0,220 0,251
265 0,060 0,087 0,1 0,133 0,153 0,187 0,213
220 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
120 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
195 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
180 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
635 0,053 0,076 0,097 0,116 0,133 0,162 0,186
420 0,055 0,079 0,101 0,121 0,140 0,171 0,195
335 0,058 0,083 0,106 0,127 0,146 0,179 0,204
245 0,063 0,091 0,116 0,139 0,160 0,195 0,223
245 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
180 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
305 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla
frezu z wymienng gtowicg CPMill

Posuw i predkos¢ skrawania Wspétezynnik
korekgji:
Dtugos¢ f, & Ve
A/B 1,0
C 09
CPMill-Chamfer | CPM180 D 07
CPMill-Chamfer-Twin | CPM190 E 0.6
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/po- ~ Obrobka na
wietrze sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v 4 v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v v v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 4 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v v
P5.1  Staliwo v
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v
o M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v 4
M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 v v
M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v v v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 v v v
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v 4 v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v 4
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesdli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Gratowanie
ap = 0,1xD
ae =0,1xD
Ve f, [mm]
i Srednica frezu [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

190 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
155 0,061 0,073 0,084 0,102 0,17
175 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
120 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105
115 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121
105 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115
95 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109
80 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084
115 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121
80 0,030 0,036 0,042 0,051 0,059
65 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073
60 0,032 0,038 0,043 0,053 0,061
70 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079
65 0,033 0,039 0,045 0,055 0,063
260 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
240 0,092 0,11 0,127 0,155 0,178
195 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146
110 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084
175 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146
160 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
565 0,080 0,096 0,1 0,135 0,155
375 0,085 0,101 0,116 0,142 0,162
300 0,089 0,106 0,122 0,149 0,170
215 0,097 0,116 0,133 0,162 0,186
215 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124
160 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124
270 0,040 0,048 0,055 0,068 0,077

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla wiertto-frezu

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-DrillMill | SCM350

Frezowanie rowkow

ap =1xD
a. = 1xD

MZG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
t[‘;\‘\lilr;dn:i]c g g f: § s i Srednica frezu [mm]

HRC] =285 s £ 200 400 600 800 1000 1200 16,00 20,00
P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 120 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 100 0,007 0,014 0,019 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 7 7 v 110 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 71 |~ 75 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 77 | 7 70 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
P3.2  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 7 | v 65 0,007 0,013 0,019 0,024 0,029 0,034 0,041 0,047
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 [ | v 60 0,007 0,013 0,018 0,023 0,028 0,032 0,039 0,044
P5.1 Staliwo 1 | v 75 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v 130 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0061 0075 0,085
k2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 120 0,011 0,021 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800 7 7 v 95 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
k2.3 Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 7 7 v 55 0,005 0,010 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034
K3.1  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL < 500 [ | 7 v 85 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
k3.2  Zeliwo wermikulare, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 7 7 v 80 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v 460 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si 7 7 v 305 0,014 0,026 0,037 0,047 0,057 0,065 0,080 0,091
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si 7 7 v 245 0,014 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,084 0,095
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si EBERE 175 0,015 0,030 0,042 0,054 0065 0075 0,091 0,104
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v v v 175 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.2  Miedz, stopowa > 300 7 7 v 130 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 7 7 v 220 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Obcinanie krawedzi
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ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
) | |
> P>
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] . - [m/min] . -

Srednica frezu [mm] Srednica frezu [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
215 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 290 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
175 0,012 0,023 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 235 0,019 0,036 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128
195 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 260 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
135 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 185 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114
125 0,012 0,024 0,034 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 170 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133
115 0,012 0,023 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 155 0,019 0,036 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,126
105 0,011 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075 145 0,018 0,034 0,048 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119
130 0,012 0,024 0,034 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 175 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133
265 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 390 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
245 0,018 0,035 0,050 0,064 0,077 0,088 0,107 0,123 355 0,029 0,055 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194
200 0,015 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 290 0,024 0,045 0,065 0,083 0,100 0,115 0,140 0,160
110 0,009 0,016 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 160 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091
175 0,015 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 260 0,024 0,045 0,065 0,083 0,100 0,115 0,140 0,160
165 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 245 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
705 0,018 0,034 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121 845 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169
470 0,019 0,036 0,052 0,066 0,079 0,091 0,112 0,128 565 0,026 0,050 0,072 0,092 0,111 0,127 0,155 0,178
375 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,096 0,117 0,134 450 0,028 0,053 0,076 0,097 0,116 0,133 0,163 0,186
270 0,022 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 325 0,030 0,057 0,083 0,106 0,126 0,145 0,177 0,203
270 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 325 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135
205 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 245 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135
340 0,009 0,017 0,025 0,032 0,038 0,043 0,053 0,061 405 0,013 0,024 0,034 0,044 0,053 0,061 0,074 0,085

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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UCHWYT WYMIENNEJ
GLtOWICY CFS

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

Uchwyt wymiennej gtowicy CFS201 218
Osprzet
Akcesoria montazowe 219

Aneks techniczny

Informacja dotyczaca obstugi - frez z wymienng gtowicg CPMill 404
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Uchwyt wymiennej gtowicy CFS

Wersja stozkowa i cylindryczna z chtodzeniem wewnegtrznym

CFS101 | CFS201

Wersja stozkowa

dg h6

dq

Stozkowa konstrukcja wykonana ze stali, CFS201 | Magazynowa seria preferowana

Kategoria dtugosci:

monwX>

Wersja cylindryczna

dp h6

dq

Wymiary Kategoria Specyfikacja Nr materiatowy
dtugosci
Wielkos¢ CFS ds dy h6 I I,
6 7.8 10 60 20 A CFS201N-06-020-2YL-HA10-S 30393776
8 9,8 16 70 30 A CFS201N-08-030-ZYL-HA16-S 30393787
8 9,8 16 90 40 B CFS201N-08-040-2YL-HA16-S 30393788
10 1.8 16 70 30 A CFS201N-10-030-ZYL-HA16-S 30393798
10 1.8 16 90 42 B CFS201N-10-042-ZYL-HA16-S 30393799
12 15,8 20 80 30 A CFS201N-12-030-ZYL-HA20-S 30393963
12 15,8 20 105 55 B CFS201N-12-055-ZYL-HA20-S 30393964
16 19,8 25 90 40 B CFS201N-16-040-ZYL-HA25-S 30393976
Stozkowe wykonanie z weglika spiekanego, CFS201 | Magazynowa seria preferowana
6 7.8 10 10 70 C CFS201N-06-070-ZYL-HA10-H 30393779
8 9,8 16 110 60 C CFS201N-08-060-2YL-HA16-H 30393790
10 1.8 20 110 60 C CFS201N-10-060-ZYL-HA20-H 30393801
10 "8 20 150 100 D CFS201N-10-100-ZYL-HA20-H 30393802
12 15,8 20 130 80 C CFS201N-12-080-Z2YL-HA20-H 30393966
12 15,8 20 150 100 D CFS201N-12-100-ZYL-HA20-H 30393967
16 19,8 25 150 94 D CFS201N-16-094-ZYL-HA25-H 30393979
Wersja cylindryczna wykonana ze stali, CFS101 | Magazynowa seria preferowana

7.8 10 85 45 B CFS101N-06-045-ZYL-HA10-S 30393771

9.8 12 90 45 B CFS101N-08-045-ZYL-HA12-S 30393782
10 11,8 16 90 42 B CFS101N-10-042-ZYL-HA16-S 30393793
12 15,8 16 105 57 B CFS101N-12-057-ZYL-HA16-S 30393956
16 19,8 25 120 64 B CFS101N-16-064-ZYL-HA25-S 30393969

Wymiary podano w mm.



FREZOWANIE | Frezy petnoweglikowe

Osprzet - akcesoria montazowe

Klucz dynamometryczny

SW
|

.cil—/

Klucz nasadowy do klucza dynamometrycznego

219

Chwyt wtykowy Moment Dtugos¢ catkowita Nr materiatowy Wymiary Nr materiatowy
dokrecania lq
[Nm] SW h Chwyt wtykowy
9x12 2-25 274 30386735 SW 6 2,3 9x12 30376387
14x18 20 - 200 470,5 30386736 SW 8 2,8 9x12 30376388
SW 10 3.8 9x12 30376390
SW 11 3.8 9x12 30672376
SW 13 3.8 9x12 30376392
SW 15 3.8 9x12 30376393
SW 16 4.8 9x12 30376394
SW 18 4.8 9x12 30673296
SW 21 4.8 14 x 18 30376395
il
I
5 )
5
< [
Klucz montazowy
Wielkos¢ ztacza Wymiary Nr materiatowy
CFS
SW Iq h
6 SW 6 75 2,3 30352660
SW 8 92 2,8 30352661
10 SW 10 100 3.8 30352662
12 SW 13 135 3.8 30352663
16 SW 16 145 4.8 30352667
20 SW 21 195 4.8 30352668

Wymiary podano w mm.
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Frezy sktadane

Pod nazwg frezéw z ostrzami wymiennymi
MAPAL oferuje program standardowy frezow z
promieniowymi (NeoMill) i stycznymi (TGMill)
ptytkami skrawajacymi. Do obrdbki meta-
li niezelaznych dostepne sg systemy gtowic
frezarskich z wktadkami frezarskimi PCD Neo-
Mill-Diamond-Power i -Eco oraz frezy z luto-
wanymi ostrzami PCD (FaceMill-Diamond).

Program NeoMill obejmujacy frezy czotowe,
rowkujgce, walcowo-
-czofowe do frezowania gfebokiego i frezy
do obrobki z wysokim posuwem gwarantu-
je maksymalng wydajnos¢ i ekonomicznosé,
szczegdlnie w produkcji seryjnej. Punktem
wyjscia do opracowania programu byto wielo-
letnie doswiadczenie w projektowaniu narzg-
dzi specjalnych, wykorzystywanych w przemy-
$le do bardzo wydajnej produkcji duzych partii
wyrobow o statej jakosci.

walcowo-czotowe,

Frezy TGMill charakteryzujg sie stycznie osa-
dzonymi ostrzami i dzigki obnizonym sitom
skrawania osiggajg doskonate wyniki obrobki
i duzg wytrzymatos¢. W zaleznosci od wyma-
gah mozna wybra¢ frezy o waskiej i szerokiej
podziatce, czotowe, katowe, walcowo-czotowy
do frezowania gfgbokiego, spiralne i tarczowe.

Wysoka wydajno$¢ usuwania materiatu, zde-
finiowana chropowato$¢ powierzchni lub spe-
cjalne wymagania dotyczace ptaskosci
elementu - systemy gtowic frezarskich

Power i Eco sa przeznaczone do
wysokowydajnej obrobki metali

niezelaznych. Regulacja z doktadnoscig

do pm zapewnia doskonatg jako$¢ powierzch-
ni we wszystkich typoszeregach. Niezawodna,
szybka i precyzyjna regeneracja w ramach
serwisu konserwacyjnego gtowic frezarskich
czotowych MAPAL pozwala uzyska¢ znaczne

oszczednosci.

Frezy czotowe

Frezowanie czotowe z ptytkami

skrawajacymi

Obrobka zgrubna i posrednia powierzchni

czofowych.

NeoMill-Face:

- Frezy dostepne z 8- i 16-ostrzowymi
promieniowymi ptytkami skrawajgcymi

- Gtebokosci skrawania do 5 mm

TGMill-Face45:

- Dostepne 4+4-ostrzowe styczne ptytki
skrawajace

- Gtebokosci skrawania do 8 mm

Zakres g: 63,00 - 400,00 mm

BvE

Frezowanie czotowe
narzedziami z PCD

Idealne do uzyskiwania najwyzszych jako-

Sci powierzchni elementéw aluminiowych.

NeoMill-Diamond System Power:

- Uniwersalne narzedzie do obrobki
zgrubnej i wykonczeniowej

- Solidna $ruba regulacyjna

- Gtebokosci skrawania do 5 mm

NeoMill-Diamond System Eco:

- Przeznaczone do obrobki wykoncze-
niowej zapewniajacej wysokg jakosé
powierzchni

- Precyzyjne ustawienie za pomocg klina
regulacyjnego

- Gtebokosci skrawania do 3 mm

FaceMill-Diamond:

- Frezy z lutowanymi ostrzami do
gtebokosci skrawania do 8 mm

Zakres g: 32,00 - 500,00 mm

L ¢

Frezy walcowo-czotowe

Idealne do frezowania
powierzchni krawedzi pod
katem 90°

NeoMill-Corner:

Frezy dostepne z 2-, 4- i 8-ostrzowymi

promieniowymi ptytkami skrawajacymi

Korzystny ksztatt podstawowy w

przypadku elementdw podatnych na

wibracje

- Gtebokosci skrawania do 17 mm

TGMill-Corner:

- Frezy dostepne z 2- i 4-ostrzowymi
stycznymi ptytkami skrawajgcymi

- Gtebokosci skrawania do 7 mm

Zakres g: 10,00 - 200,00 mm

LA 0

Frezy do obrdbki z wysokim posuwem

Frezowanie z wysokim
posuwem

NeoMill-HiFeed90:

- Uniwersalny system narzedzi,
zapewniajacy najwyzszg produktywnos¢

- Korpus z wymiennymi ptytkami

skrawajacymi przystosowany do fre-

zowania z wysokim posuwem i frezowa-

nia naroznego

Najwyzsza wydajnos¢ skrawania dzigki

wysokim posuwom i duzym gtebokos-

ciom skrawania

Redukcja kosztéw narzedziowych i

kosztéw magazynowania

- Dostepne 2- i 4-ostrzowe promieniowe
ptytki skrawajace

- Dostepne jako frezy nasadzane i trzpie-
niowe

Zakres g: 10,00 - 200,00 mm

BvE N

Strona 249

Strona 249

Strona 291

Strona 309
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Frezy kopiujace

Obradbka zgrubna i posrednia
konturéw 3D

NeoMill-ISO-360:

- ldealne do obrébki zgrubnej i posred-
niej

- Materiaty skrawajace i wersje ostrzy

dostosowane do obrobki miekkiej, jak i

do obrébki twardej/wykonczeniowej

Wysoka precyzja konturéw dzigki neu-

tralnej pozycji zabudowy ptytek

skrawajacych

- tagodna praca zapewniajaca obrobke
pozbawiong drgan

- Ochrona korpusu przed wyptukiwaniem
przez wiory

- Dostepne jako frezy nasadzane i
trzpieniowe

Zakres g: 15,00 - 160,00 mm

B

Frezy walcowo-czotowe

Frezy walcowo-czotowe

Idealne do frezowania walcowo-czotowe-

go i odcinania z duzymi gtebokosciami

skrawania do 75 mm.

NeoMill-Shell:

- Frezy z 2- lub 4-ostrzowymi promie-
niowymi ptytkami skrawajgcymi

- Odpowiednie réwniez do skrawania o
wysokiej wydajnosci i frezowania
petnych rowkow

TGMill-Shell:

- Frezy z 2- lub 4-ostrzowymi stycznymi
ptytkami skrawajacymi

Zakres g: 25,00 - 105,00 mm

B

Frezy spiralne

Frezowanie po spirali

Do obrdbki zgrubnej otworéw o duzych
$rednicach (> 150 mm).

TGMill-Helical:

Gtebokosci skrawania do 35 mm

- Mozliwosé spiralnego zagtebiania i

rampowania

- Opcjonalnie z ttumikiem drgan
- ldealne do zastosowania na centrach

obrdbezych

- Dostepne 2- i 4-ostrzowe styczne ptytki

skrawajace

- Dostepne jako frezy nasadzane i ze

ztgczem HSK-A

Zakres g: 80,00 - 160,00 mm

LA 0

Frezy tarczowe

Frezowanie gtebokich
powierzchni krawedzi lub
rowkow

TGMill-Disc:

- Moze by¢ stosowany jako zestaw
frezow lub watek frezujacy

Gtebokosci skrawania do 17 mm
Idealne do obrabiarek z wysuwang
pinola

Regulacja osiowa na potrzeby obrébki
wykonczeniowe]

Dostepne 2- i 4-ostrzowe styczne phytki
skrawajace

Kat przystawienia 90°

Zakres g: 100,00 - 200,00 mm

B v KN

Strona 333

Strona 343

Strona 357

Strona 367
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WYBOR FREZU

Wybor prawidtowego frezu krok po kroku

Szukajg Panstwo na przyktad frezu z ptytkami skrawajacymi do frezowania katowego stali nierdzewnej o $rednicy 125 mm w niekorzystnych
warunkach obrébki? Ten przewodnik pokaze Panstwu krok po kroku, jak dokona¢ wtasciwego wyboru frezu.

Frez
. Frezy
a Typ frezu Prosze wybraé typ frezu. > @ olowe walcowo -
czotowy
Prosze okresli¢ grupe materiatu obrabianego wg
. . .. . . Stal
a Grupa materiatowa kwalifikacji MAPAL (MZG). MZG znajdg Panstwo > Stal M nierdzewna
na rozktadéwce na koncu katalogu.
. A . Obrébka Obrébka
° Proces produkcyjny Prosze wybra¢ proces produkeyjny. > _ 2grubna m posrednia
Korzystne:
Warunki w procesie Prosze oceni¢ warunki panujace w procesie. - Stabilne warunki
- Mata szerokos¢ skrawania
Zast . p brac f t . Frezowanie Frezowanie
astosowanie rosze wybra¢ preferowane zastosowanie. czolowe katowe
6 . é Frezowanie
Rampowanie o
po spirali
Wykonanie techniczne/ Prosze sprawdzi¢, czy cechy geometryczne g . o
k . . Maks. gtebokos¢ skrawania Zakres Srednicy
cechy geometryczne narzedzia spetniajg wymogi.

Korpus

Prosze wybra¢ frez. Jesli dostepnych jest kilka
opcji, wybierz frez, ktory zostat oznaczony jako >
1. wybér () pod wzgledem grupy materiatowe;.

Jesli dostepne sg wersje o roznych
podziatkach, prosimy o zapoznanie si¢ z
informacjami na odpowiednich stronach
produktow

Plytka skrawajgca /
wktadka frezarska

Prosze wybra¢ odpowiednig ptytke skrawajacg lub
wktadke frezarska. W celu wyboru wtasciwego

materiatu skrawajgcego nalezy zapozna¢ si¢ z p
rzeglagdem materiatow skrawajgcych na stronie 234. >
Ostateczne oznaczenie ptytki skrawajgcej obejmuje
ponadto takze wybrang wersje ostrza i rodzaj

materiatu skrawajgcego.

Przyktad: RDKW1003MON-PMU-HP635

Prosze wybra¢ odpowiednig ptytke
skrawajacg lub wktadke frezarska
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Frezy do obrabki Frezy walcowo- +
2 wysokim -czotowe do Frezy Frezy Frezy
frezowania kopiujace spiralne tarczowe
posuwem gtebokiego \
- Materiaty Metale niezelazne Nadstopy
Zeliwo Kompozytowe i tworzywa i tytan
pozy sztuczne
1 Obrobka wykonczeniowa

Niekorzystne:
- Stosunek a / D > 0,6

% - Duzy naddatek na obrébke

-~ Komponent/urzgdzenie mocujgce/maszyna podatne na wibracje
Frezowanie Obcinanie Fazowanie i Frezowanie Frezowanie
rowkow krawedzi gratowanie profilowe wgtebne

—_

Frezowanie z wyso-
kim posuwem

Frezowanie kieszeni /
wybieranie materiatu

Kat przystawienia

Liczba krawedzi
skrawajacych

Doprowadzenie
chfodziwa

Technologia
(promieniowa/styczna)
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Frezy czotowe

)

Frezy czotowe z ptytkami skrawajgcymi

Grupa materiatowa Proces produkcyjny

Warunki w
procesie

Zastosowanie

BB gm0 eco

* | | | | | [~
A * E = E = = =
| | | = | [~ | =
Frezy czotowe z wkiadkami frezarskimi PCD
Grupa materiatowa Proces produkcyjny v‘:,ar[)"c'ys(iiew Zastosowanie

B e e T T I Y T

H =] | | | | | |
777::77 * * | | | | |
777::77 = | | | | |
777::77 * | | | |
777::77 | | | |
777::77 = | | | | |
777::77 =~ | | | | | |

* 1. Wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu

Krok 2:
Grupa materiatowa

N
]
MAT

Krok 3:
Proces produkeyjny
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Krok 4:
Warunki w procesie

Krok 5:
Zastosowanie

e
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Krok 6:
Wersja

Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy n Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajgce stawienia logia _6 Nazwa produktu Wersja na produktu na
63-200 5 8 450 FOME g NeoMill-8-Face 250 OFMTO7 251
63-200 4 16 45° Pr:‘l’(;'v‘v': v*  NeoMill-16-Face 252 ONKUO7 253
80 - 200 8 4 45° Styczna v TGMill-4-Face45 254 LTHU15 255
Wykonanie Korpus Wktadka frezarska
2  a,max. Usuwanie e AT p"g:zm‘;; Nazwa produktu Wersia Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] wibrow Ostrze  Centralne szlifowania g ) na produktu na
Wymienny . .
50-250 5  odrzutnik v v NeoMill- 262 PMf Z nozem 265
REGW Diamond-Power czotowym
Zintegrowany NeoMill- PBC z nozem
50 - 400 5 odrzutnik (4 v . 267 269
widrow Diamond-PowerBlue czotowym
ALy NeoMill- EMC z nozem
50-250 3 odrzutnik v ; 272 275
Wibrow Diamond-Eco czotowym
A OYEL) NeoMill- EBC z nozem
32-400 2 odrzutnik 4 . 276 279
widrow Diamond-EcoBlue czotowym
Zintegrowany . .
50-200 1  odrzutnik ¢ N 280 hBCznozem 281
widrow Diamond-RapidBlue czotowym
NeoMill- FMC z nozem
S 7 Diamond-FlyCutter 282 czotowym 283
40-125 10 v (4 FaceMill-Diamond 284 lutowana

* przy staliwie odpornym na wysokie temperatury
**do g 125 mm
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Frez walcowo - czotowy

Frezy walcowo-czotowe z ptytkami skrawajacymi

_ Grupa materiatowa Proces produkcyjny V‘{;”r";“c’éls‘iiew Zastosowanie _
IR mmamaececeveet oo o
H | =] | | | | | | | = | | |
:::7777 | | | | | | | | [~ | | |
:7::777 | | | | | | | | [~ | | |
:;:7777 | | | | | | | |
::77777 | | | | | | | | =
:::7777 | | | | | | [~
777:777 | | | | | | | =]

:::7777 | | | | | | | =~

Frezy walcowo-czotowe z wktadkami frezarskimi PCD

_ Grupa materiatowa Proces produkeyjny v‘:,"’r[,“c'é's(iiew Zastosowanie
Bl mmarmeemvecoeet®©o0oso
* | | | | | | |

* 1. Wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Typ frezu

Krok 2:
Grupa materiatowa

N
]
MAT

Krok 3:
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Krok 4:
Warunki w procesie

Krok 5:
Zastosowanie
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Wersja
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Krok 6:

Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[/ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy . Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajgce stawienia logia _6 Nazwa produktu Wersja na produktu na
10-50 52 2 90° Pr:?(;w: v NeoMill-2-HiFeed90 310 LPMX06 318
20 - 63 1 2 90° Pr:‘l’(;'v‘v'g v*  NeoMill-2-Corner 292 AOKT12 293
25-160 17 2 90° P;?:;JZ v NeoMill-2-HiFeed90 314  LD_X18 318
25-100 10 4 90° Pr:‘l’;cv'g v*  NeoMill-4-Corner 294  ANMU12 295
40-160 8 4 90° Pr']‘l’;x; v*  NeoMill-4S-Corner 296 SDKT10 297
50-160 8 8 90° Pr:‘l’;:v'g v NeoMill-8-Corner 298 SNMUT2 299
63 - 200 7 2 90° Styczna v TGMill-2-Corner 300 CTHDO9 301
63-200 7 4 90°  Styczna ¥ TGMill-4-Corner 302 CT_Q09 304
Wykonanie Korpus Whktadka frezarska
[ a, max. Usuwanje  Doprowadzenie chlodziwa p"gziu’;i; Nazwa broduktu Wersia Stro- Nazwa Stro-
fmm]  fmm] widrow G5 |Caniehie Vi P ) na produktu na
Frezy z wkfadkami ulsetl iz
32-400 1-10% = Ve ve e ¥ 226 zarska z nozem 226

frezarskimi PCD

katowym

* przy staliwie odpornym na wysokie temperatury
**do g 125 mm
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) Frezy do obrobki z wysokim posuwem
835

Warunki w

procesie Zastosowanie

Grupa materiatowa Proces produkeyjny

BB mamaeeveeveet oo o

* N | | | | | ~| | | | | | |
::::77: | | | | | [~ | | | | | |
::7777: | | | | | | | | | | | |
::::77: | | | | | [~ | | | | | |
::::77: | | | | | | | | | | | |
:::777: | | | | | | | | | | | |

Frezy kopiowe

Warunki w

procesie Zastosowanie

Grupa materiatowa Proces produkcyjny

B e e T I I YT T

H N | | = | = | | | | | | =] =]
:::777: | = | =] | | | | | | | [~
::1777: | = | = | | | | | | [~ =]
:::777: | | | = | | | | | | =] =]

* 1. Wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny



Krok 1:
Typ frezu

Krok 2: Krok 3:
Grupa materiatowa Proces produkeyjny

]
MAT m

FREZOWANIE | Frezy sktadane

Krok 4:

Warunki w procesie

231

Krok 6:

Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy n Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajace stawienia logia — Nazwa produktu Wersja na produktu na
10-50 07 2 High — Promie- — , NeoMmill-2-HiFeed90 310 LPMX06 316
feed niowa
High Promie- . .
16 - 80 1.4 2 X v NeoMill-2-HiFeed90 312 LD_X10 316
feed niowa
High Promie- . .
16 - 35 1 4 R v NeoMill-4-HiFeed90 320 SD__06 326
feed niowa
High Promie- . .
25-80 1.5 4 X NeoMill-4-HiFeed90 322 SD__10 326
feed niowa
50-125 2,4 4 iy ) lemis= 4 NeoMill-4-HiFeed90 324 SD_14 326
feed niowa
80-200 35 4 LR N NeoMill-4-HiFeed90 325  SD_18 326
feed niowa
Wykonanie Korpus Plytka skrawajgca / wkiadka frezarska
[ apmax. Krawedzie Katprzy- —Techno- . Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajace stawienia logia -— Nazwa produktu Wersja na produktu na
15-16 35 e g | FEmE NeoMill-1S0-360 334 RD_07 338
niowa
20 - 52 5 c G LT NeoMill-1S0-360 335 RD_10 338
niowa
42 - 80 6 @ o Promies L NeoMill-IS0-360 336 RD__12 338
niowa
50-160 8 @ e | O NeoMill-IS0-360 337 RD_16 338

niowa
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% Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtebokiego

Grupa materiatowa Proces produkeyjny VYJ‘:L“C';';LW Zastosowanie
Il marme=ceeveeteeoossd
H = % | =] | =] | | |
H = B | =] | || | | |
* % H | | | | | = |
| | | | || | = |
@ Frezy spiralne
\
Grupa materiatowa Proces produkeyjny v‘:,":[,“c'é's(iiew Zastosowanie
Bl mmarmaveoveet oo o
* k ok " = = ] - u
* | | | = | = |
g Frezy tarczowe
Grupa materiatowa Proces produkcyjny V\g::)"c'é's(iiew Zastosowanie
BB mmameaeeveeveet©eooso
* k ok = = E = E =u
* | | = | || | |

* 1. Wybor W wysoce przydatny Il warunkowo przydatny
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Krok 6:
Wersja

Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy-  Techno-  mmmy n Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajace stawienia logia _o Nazwa produktu Wersja na produktu na
32-63 62 4 90° Pr']?(;’xg v NeoMill-4-Shell 346 ANMU12 347
25-40 62 2 90° Pr:‘l’o"v‘v': v NeoMill-2-Shell 344 AOKT12 345
63 - 100 75 4 90° Styczna (4 TGMill-4-Shell 350 CTHQO9 352
63 - 100 75 2 90° Styczna v TGMill-2-Shell 348 CTHD09 349
Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy- — Techno-  mmmmmy . Stro- Nazwa Stro-
[mm] me] skrawajgce stawienia logia _6 Nazwa produktu Wersja na produktu na
80 - 125 35 4 90° Styczna v TGMill-4-Helical 358 CTHQO9 359
80 - 125 35 2 90° Styczna v TGMill-2-Helical 360 CTHD09 362
Wykonanie Korpus Plytka skrawajaca
[ apmax. Krawedzie Katprzy- Techno- . Stro- Nazwa Stro-
[mm] Emm] skrawajace stawienia logia _6 Nazwa produktu Wersja na produktu na
100 - 200 17 4 90° Styczna TGMill-4-Disc 368 CTHQO9 369
100 - 200 17 2 90° Styczna TGMill-2-Disc 370 CTHDO09 372

* zaleznie od ap max.
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
wybor wtasciwego materiatu skrawajgcego

Dostepne  materiaty skrawajace  MAPAL
obejmujg szeroki zakres wtasciwosci pomiedzy
odpornoscia na Scieranie a ciggliwoscia.
Oznaczenie materiatu  skrawajgcego jest
skonstruowane w taki sposob, ze wraz ze
wzrostem liczby wzrasta jego ciggliwos¢.

Materiaty skrawajace pokryte powtoka PVD
(HP...) to pierwszy wybor w przypadku frezowa-
nia materiatéw obrabianych z grup K, P i M. Po-
zwalajg one na osigganie najdtuzszych czasow
zywotnosci. Jesli wymagane jest osiggniecie
wysokich predkosci skrawania, nalezy wybrac¢
materiaty skrawajgce z powtokg CVD (HC...).

W przypadku obrabianych materiatéw nieze-
laznych pierwszym wyborem sg gatunki we-
glikéw spiekanych bez powtoki i z powtoka
(HU.../HP..). Od zawartosci krzemu >12% za-
leca sie stosowanie PCD (PU...) ze wzgledu na
rosnaca scieralnos¢. Dzigki PCD mozna osig-
gna¢ najwieksza wytrzymatos¢ narzedzi, dla-
tego ten materiaf skrawajgcy jest szczegélnie
odpowiedni do produkcji wielkoseryjne;.

Przyktad: HP980 jest bardziej ciggliwy niz HP965
(im wigksza ciggliwos¢ materiatu skrawajgcego,
tym stabsza wytrzymato$¢ na zuzycie).

1. Prosze wybra¢ obrabiany materiat wg MZG
(klasyfikacji grup materiatowych MAPAL).

2. W zaleznosci od typu narzedzia, prosze
wybra¢ z odpowiedniej tabeli ,Przeglad
materialdow skrawajacych [...]" gatunek
znajdujacy sie ponizej wybranego materia-
fu obrabianego.

3. Zaleznie od warunkow brzegowych (patrz
tabela ,Warunki brzegowe") prosze wy-
bra¢ materiat skrawajacy bardziej odporny
na zuzycie lub bardziej ciggliwy.

4. Jezeli warunki brzegowe przewazajg w kie-
runku czarnych strzatek i pomimo zastoso-
wania ciggliwego gatunku CVD nie mozna
zapobiec powstawaniu peknie¢, nalezy
przejs¢ na materiaty skrawajace z powtoka
PVD.

Warunki brzegowe

obrobka na sucho <~ s Obrobka na mokro

stabilne warunki <:—niestabilne warunki

maszynowe maszynowe

! l

materiat skrawajgcy ciggliwy materiat
odporny na Scieranie skrawajacy

Przeglad materiatéw skrawajacych | Frezy czotowe, walcowo-czotowe, walcowo-czotowe do frezowania giebokiego, spiralne i tarczowe

. Zeliwo

)

»
|

HC760
HC770

. Stal

GJL GJS niestopowy

M Stal nierdzewna

)

wysokostopowy austenityczny

HP975

Odpornos¢ na Scieranie

Ciggliwos¢

<
<%

HC775

HP980

HP985

. Metale niezelazne

)

austen./ferrytyczny Al stop. Cu stop.

<

<%

odporny na Scieranie

Materiat skrawajacy

> —>
ciggliwy odporny na $cieranie  ciagliwy

(ew | [ pvp | [ PeD | [ bez powtoki |
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Odpornos¢ na Scieranie

Ciagliwos¢

. Zeliwo

)
6L 6Js
A
HC525
HP630
\

. Stal

M Stal nierdzewna

)

niestopowy

ny  austen./ferrytyczny

. Metale niezelazne

Al stop.

—)

Cu stop.

“werio)

2 65 HRC

H Materialy utwardzane

do 60 HRC

)

do 58 HRC

HP325

)

<

»

<<%

odporny na Scieranie

Materiat skrawajacy

>

ciggliwy

+—>

odporny na scieranie  ciggliwy

<

»

<%

odporny na Scieranie

>

ciagliwy

[ CVvD ] [ PVD ] [bez pow’roki]
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
Rodzaje | charakterystyka

Frezy z ptytkami skrawajacymi

=z ¥z 9 E
S8 §5Y oF 52 | gs
& s 93 § g0 st =2 Zalecane zastosowanie
=5 58z Vs g Ng
- O % 8
HP110 AITIN ciemno- . Weglik spiekany z powtoka TiAIN do obrébki materiatéw aluminiowych i innych metali niezelaznych. Ze wzgledu na bardzo
szary cienkg warstwe, materiat skrawajacy nadaje si¢ rowniez do obrobki wygtadzajacej stali nierdzewnych i zeliwa szarego.
. czerwo- Drobnoziarnisty gatunek weglika o wysokiej odpornosci na Scieranie i stabilnej termicznie powtoce PVD. Nadaje si¢ do
HP310 TiSiN nobrazo- . N , L L .. .
- obrobki wykonczeniowej materiatow stalowych w obszarze max. predkosci skrawania.
Uniwersalny gatunek weglika o bardzo drobnym ziarnie, charakteryzujacy sie wysoka odpornoscia na Scieranie w pota-
HP320 AITiN jasnoszary @ czeniu z dobrg odpornoscia na ztamanie i stabilnoscig krawedzi. Dzieki odpornej na temperature powtoce PVD odpo-
wiednia do obrobki twardych materiatow stalowych do maks. 60 HRC.
’ . Drobnoziarnisty gatunek weglika spiekanego o dobrej rownowadze pomiedzy ciggliwoscig a odpornoscia na Scieranie.
LIS 25 AL jasnoszary Szeroki zakres zastosowan dla materiatow stalowych dzigki powtoce PVD zoptymalizowanej pod katem naprezen.
srebrmo- Drobnoziarnisty weglik spiekany z czesciowo zredukowang powtokg PVD do obrébki materiatow przyczepnych. Pierwszy
HP615 TiB2 szar (") wybor w celu wydtuzenia wytrzymatosci narzedzia w poréwnaniu z niepowlekanymi ostrzami podczas obrébki stopow
Y aluminium o zawartosci 7-12% Si.
HP630 ATTIN ciemno- 9 Ciagliwy gatunek weglika spiekanego z powtoka AITiN. Nadaje sie do obrébki materiatéw zeliwnych. Odpowiednia tez do
szary obrobki wykonczeniowej materiatow stalowych i stali do pracy na zimno o twardosci powyzej 54 HRC.
S Gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD. Odpowiednia do obrobki frezarskiej stali niestopowych, niskostopowych,
« HP635  AITiN-TiN zioty . wysokostopowych i nierdzewnych. W stabilnych warunkach odpowiednia szczegélnie do wysokich predkosci skrawania
§ zaréwno przy obrébce na sucho, jak i na mokro.
g
N S Uniwersalny gatunek weglika spiekanego o wysokiej ciggliwosci z powtoka AITiN-TiN. Nadaje sie do obrobki materiatéw
g B ATN-TIN Zoty ® stalowych. Specjalnie do frezowania na sucho przy niskich i Srednich predkosciach skrawania w trudnych warunkach.
4
= LS Ciagliwy gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD. Nadaje sie do silnie przerywanego skrawania w materiatach stalo-
g B ATN-TIN Zoty L wych, takich jak stale narzedziowe, stale uszlachetniane, stale uzytkowe i austenityczne materiaty nierdzewne.
HP650 AITiN ciemno- o Drobnoziarnisty gatunek weglika spiekanego z odporna na scieranie powtokg AITiN. Nadaje sie do obrobki materiatow
szary nierdzewnych i austenitycznych nierdzewnych. Odpowiednia do obrébki zaréwno na sucho, jak i na mokro.
ciemno- Drobnoziarnisty gatunek weglika spiekanego o ekstremalnej ciggliwosci. Dzigki cienkiej, gtadkiej powtoce PVD idealnie
HP655 AITIN — () nadaje sie do frezowania austenitycznych stali nierdzewnych i materiatéw z grupy duplex przy niskich i $rednich predko-
v $ciach skrawania.
HP965 AITiN czarny - ™ Gatunek drobnoziarnistego weglika spiekanego z powtoka PVD do obrébki posredniej i zgrubnej GJL, GJV i GJS. Odpo-
antracyt wiednia do obrébki na mokro i na sucho przy Srednich do wysokich predkosciach skrawania.
HP975 AITIN czarny - = Ciagliwy gatunek weglika spiekanego z gruba warstwa PVD do wymagajgcej obrobki frezarskiej zeliw. Szczegélnie odpo-
antracyt wiedni do materiatu obrabianego GJS, ADI i stali niskostopowej w niestabilnych warunkach.
HP980 AITiN czarny - = Ciggliwy gatunek weglika spiekanego z powtoka PVD do obrébki ogélnej stali i stali stopowej. Podwyzszona odpornos¢
antracyt na zuzycie w potaczeniu z dobrg udarnoscia.
HP985 AITiN czarny - = Gatunek weglika spiekanego z powtokg PVD do frezowania stali nierdzewnych i zaroodpornych. Pofaczenie dobrej ciggli-
: antracyt wosci i powtoki odpornej na dziatanie wysokich temperatur.

Zakres zastosowania: ¥ Niestabilna obrobka

@ Obrobka ogdlna @ Stabilna obrébka
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. Stal

M Stal nierdzewna / staliwo

odporne na wysokie temperatury

odporny na scieranie
05
01

ciggliwy
15 25 35 45
10 20 30 40 50

odporny na Scieranie
05
01

ciggliwy
15 25 35 45
10 20 30 40 50

. Zeliwo

odporny na scieranie
05
01

. Metale niezelazne S

Stopy odporne na wysokie
temperatury/stopy tytanu

H Stal utwardzana/staliwo

15 25 35 45
10 20 30 40 50 O1

ciggliwy  odporny na Scieranie

05

ciggliwy
15 25 35 45
10 20 30 40 50

odporny na Scieranie

05
01

15 25 35 45
10 20 30 40 50 O1

ciggliwy  odporny na scieranie

05

ciagliwy
15 25 35 45
10 20 30 40 50

Ciag dalszy na nastepnej stronie.
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Przeglagd materiatow skrawajgcych:
Rodzaje | charakterystyka

Frezy z ptytkami skrawajacymi

> v S o
52 £28 -¥ .3 g%
T ® NT.S 88 o & < g A
%2 S8 g =& R X 2 Zalecane zastosowanie
S Sg¢g 2 I
w O~ X @
w N
HC220 AN czarny - . Gatunek drobnoziarnistego weglika spiekanego, odporny na zuzycie, do szerokiego zakresu zastosowan. W stabilnych warun-
antracyt kach nadaje si¢ do materiatow stalowych. Nowa powtoka CVD o wysokiej twardosci w stanie gorgeym i odpornosci na Scieranie.
HC525 ATiN czarny - . Zoptymalizowane podtoze z weglika spiekanego z wyjatkowo twarda i odporng na zuzycie wielowarstwowa powtoka
antracyt CVD. Idealny do obrébki na sucho GJL, GJS, Zeliwa ciggliwego i stopowego.
a
3] ) czarny - Twardsza alternatywa dla HP635 z powtoka CVD, ktéra jest wysoce odporna na zuzycie Scierne. Doskonata do frezowania
= HC530 AN o np . = : ;
< antracyt czotowego materiatow stalowych ze zwigkszong predkoscig skrawania, w stabilnych warunkach.
E
=
N ] czarny - Ciagliwy gatunek weglika spiekanego z powtoka CVD do obrébki na sucho w warunkach wysokich predkosci skrawania.
>  HCs35 AITiN () 2 o . ) : s
£ antracyt Szczegdlnie nadaje sie do frezowania czotowego w szerokim zakresie materiatow stalowych.
]
&
X . Drobnoziarnisty weglik spiekany o wysokiej odpornosci na zuzycie i wielowarstwowej powtoce CVD z warstwa wierzch-
é',’. LRl TICN+AI05 - czamy ‘ nig z Al,03 do obrdbki posredniej do zgrubnej GJL przy wysokich predkosciach skrawania.
] Drobnoziarnisty weglik spiekany o wysokiej odpornosci na zuzycie i wielowarstwowej powfoce CVD z warstwg wierzchnig z
B TICN+Al205  czamy L Al,03. Szeroki zakres zastosowan do obrbki posredniej do zgrubnej materiatéw od GJS po stale niestopowe i niskostopowe.
Drobnoziarnisty weglik spiekany o zréwnowazonym stosunku odpornosci na zuzycie do ciggliwosci oraz wielowarstwo-
HC775 TiCN+Al,03  czarny = wej powtoce CVD z warstwa wierzchnig z Al,03 do obrébki przy wyzszych predkosciach skrawania. Do niestabilnych wa-
runkéw i materiatow obrabianych o podwyzszonej wytrzymatosci na rozcigganie.
]
o
z HU110 = = () Weglik spiekany bez powtoki do obrébki materiatéw aluminiowych i innych metali niezelaznych.
£.c
3
BE
x = HUG16 B B @ Drobnoziarnisty weglik spiekany o bardzo gtadkiej powierzchni do obrébki ogdlnej kutych i odlewanych stopow alumi-
§3 nium o zawartosci Si < 3%.
a Gatunek PCD o $redniej wielkosci ziarna do obrébki zgrubnej do posredniej metali niezelaznych oraz do obrobki materia-
o PU617 - - () . . e
o téw o bardzo duzej Scieralnosci.

Frezy z wkfadkami frezarskimi PCD i frezy trzpieniowe z PCD

>~ u_ o 2
~ o =3 ]
22 s gz‘é = g S g gz
£z 3 T ze R4 23 Zalecane zastosowanie
« © ©
s §gs Y=z : NE
w O = <
w N
PUG11 Y Uniwersalny gatunek PCD o $redniej wielkosci ziarna. Pierwszy wybér do frezowania metali niezelaznych z niewielka za-
wartoscig wypetniaczy sciernych (np. aluminium o zawartosci Si <=12%)
S
-5
PUG22 Y Gatunek PCD o drobnej wielkosci ziarna. Optymalny wybor do obrobki metali niezelaznych o podwyzszonych wymaga-

niach pod wzgledem jakosci powierzchni oraz niskostopowych zwiazkow AlSi (np. aluminium o zawartosci Si < 5%).

Zakres zastosowania: ¥ Niestabilna obrobka

@ Obrobka ogdlna @ Stabilna obrébka
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Stal nierdzewna / staliwo 5 1 . s Stopy odporne na wysokie o
. Stal M iporme na wysokie temperatury . Zeliwo . Metale niezelazne SN temperatury/stopy tytanu H  Stal utwardzana/staliwo
odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na cieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na scieranie ciggliwy  odporny na cieranie ciagliwy
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45

01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 5 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50

Stal nierdzewna / staliwo D 0o Stopy odporne na wysokie .
. Stal M R (0 e Ty . Zeliwo . Metale niezelazne S Sy i i H Stal utwardzana/staliwo
odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na cieranie ciagliwy
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45

01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50
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Oznaczenia

Frezy z ostrzami wymiennymi

| C

M 9 0

Typ frezu Chtodzenie wewnegtrzne Dtugos¢ catkowita w mm *
Frezy czotowe z ptytkami skrawa- .
IFM jacymi 0 fmz;tx:e s e 150  Diugoéé catkowita = 150 mm
Indexable Face Mill
Frezy czotowe z wktadkami frezar- T o t— S -
CFM skimi 1 i dz(i:wa P *Tylko dla frezu typu IMH i IMR ze zlgczem HA/
Cartridge FaceMill HB
Frezy walcowo-czotowe z ptytkami
ICM skrawajacymi
Indexable Corner Mill
Frezy walcowo-czotowe do frezowania
ISM gfebokiego z ptytkami skrawajacymi
Indexable Shell Mill
Frezy spiralne z ptytkami skrawa- . . . : . .
IHM jqcy:/nip Py Kat przystawienia/pozycja montazowa Srednica narzedzia
Indexable Helix Mill
Frezy _tarczowe z ptytkami skrawa- 00 0° 080 & frezu = 80 mm
IDM jacymi
Indexable Disc Mill
Frezy do obrobki z wysokim posu- 10 0° - wersja stozkowa (tylko dla
IMH wem frezow trzpieniowych)
Indexable Mould HFC
IMR Frez z ptytkami okragtymi 45 45°
Indexable Mould Round
88 88°

90 90°
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A

O 8

R - 'S

U

—

Chwyt/ztgcze (przyktady)

|

—

Kierunek obrotow

.

Materiat obrabiany korpusu *

HA2 o chwytu cylindrycznego = 32 mm R W prawo A Korpus z aluminium
Ksztatt HA
HB32 o chwytu cylindrycznego = 32 mm L Lewe : e 2 Skl
Ksztatt HB
R1 \(/IV pratwo | )Frez I * Tylko dla frezu typu CFM
CA16 o trzpienia frezu = 16 mm ewotnacy,
R2 W prawo | Frez tarczowy
CA22 o trzpienia frezu = 22 mm (prawotnacy)
W prawo | Frez tarczowy
B (dwustronnie, trojstronnie tnacy)
CA27 o trzpienia frezu = 27 mm ' 3
CA32 o trzpienia frezu = 32 mm
Liczba efektywnych ostrzy (ef.) (przyktad Ptytka skrawajgca/wktadka frezarska
CA40 o trzpienia frezu = 40 mm ywny Y (¢f) (przykiady) y jacal
CAGO o trzpienia frezu = 60 mm 705 Liczba ostrzy ef. = 5 2. miejsce ,T" Cl.. Styczna
LT... Styczna
. AN... Promieniowa
A063 HSK-AB3 210 Liczba ostrzy ef. = 10 AO.. Promieniowa
OF... Promieniowa
. . ON... Promieniowa
A080 HSK-A80 79+3 Mg @iy G = 12 A INHES ’,’,D’ F SD... Promieniowa
w tym trzy ostrza regulowane N, O, P .. it
] LP.. Promieniowa
AI00  HSK-A100 e | DR ESIE GRS IS Lk Prenlizafns
w tym cztery ostrza regulowane RD... Promieniowa
Frezy tarczowe
MO045 Gwint M4,5 76+6 Liczba ostrzy ef. = 6 PMC... Power
(dwustronnie, tréjstronnie tngcy) o . EMC... Eco
3. miejsce ,,C FMC... FlyCutter
Frez czo’rowy LT_U EBC... EcoBlue
Mo010 Gwint M10 77+7 Liczba ostrzy ef. = 14 PBC... PowerBlue
(naprzemienny montaz)
MO012 Gwint M12
Mo16 Gwint M16
$050 SK50 ksztatt AD/AF

ISO 7388-1
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Oznaczenia

Ptytki skrawajace promieniowe

S

N M U 1

—

Ksztatt ptytki Tolerancja Wielkos¢ ptytki Grubosé ptytki
S (90°] d .m s 0 d d d
v =
= s ] P ]
e ] o -
- S8 N JL L]
0 (135°) Wskaz- s
d [mm] m [mm] s [mm] d [mm] S 0 A nik il
O 0,05 0,08 0,05 75 _ _ 12 3 397
M . .
o do +0,15* do 0,20 * do +0,13*
Al 7.5 - - 12 04 4,76
+0,05
K +0,013 +0,013
do £0,15* 10 10 = - 05 5,56
1,5 12 - -
H +0,013 +0,013 +0,025
19 - 07 -
* Tolerancja zaleznie od wielkosci ptytki
20 - 07 -
Kat przystawienia Typ ptytki Promien naroza
iﬂ% ’
Vo—
/ YmY
T
N 0° <‘E—‘§7 Wskaznik  r [mm]
PA—77
=4
D 15° 08 0.8
V]
0 specjalny 12 1.2
specjalny
F 25°
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R -MOS5-HP 9

]

Kierunek skrawania Wersja ostrza (spiekany Materiat

= famacz widrow)

% HP975
Litera kodu

Wersja
W prawo

(Przyktad)

tamacz wio-
U 01..99 row - obrébka
wykonczeniowa

tamacz wio-
M 01...99 row - obrobka
posrednia

tamacz wio-
R 01..99 row - obrdobka
zgrubna

skrawajacy

243
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Oznaczenia

Styczne ptytki skrawajace

FREZOWANIE | Frezy sktadane

C

Q 09 o

| . | |
Ksztatt ptytki | Tolerancja Typ ptytki Wielkos¢ ptytki Grubos¢ plytki
C (80°) " s bz d d :
=T ]
N 33 L !
L (90°) Wskaz- s
d [mm] s [mm] d [mm] C L nik [mm]
6,35 06 /09 - 03 3,18
H +0,013 +0,025
10,16 - - T3 3,97
G +0,025 +0,13
9,525 09/13 15 04 4,76
£0,05 12,7 12/18 - 05 5,56
N - +0,025
$0,15 13,65 = = 06 635
+0,05 m . 07 7,94
M - +0,13 Q i i) 8j
40,15 A
O] f:
WSP R Promien naroza

Styczna

r

i

Wskaznik ~ r [mm]
00 0
04 0.4
08 0,8
12 1.2
20 2,0
30 3.0
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H

2 R

0O M

1 8

—

—

]

]

. . . Lo .. Materiat
Wersja ostrza Kierunek skrawania Kat przystawienia Ostrze wykanczajace .
skrawajacy
Litera kodu
T%[ HP965
5w Wskaznik Kat Wskaznik Dtugos¢ (Przyktad)
[mm]
C 01..99 90 90° M008 0,8
D 01..99 75 75° MO012 1.2
G 01..99 M018 1.8
H 01..99
Wskaznik Promien
MO050 R 050
M100 R 100

245
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Oznaczenia

Wkiadka frezarska PCD

PBC-6 1 1-1-PU®6 11

l_ — ] |

Wktadka frezarska Typ Kat natarcia Ksztatt ostrza Kierunek przesuwu  Materiat
skrawajacy
pgc  NeoMill-Diamond- o s (atowy 1 e g WartesRi<5pm W orawo PU  PCD
PowerBlue [promien
e | sl 7 Noz czotowy 2 3° 5 | MERESE S 1 1 Wlewo
Diamond-Power um
NeoMill- . , . N Wartos¢ R, < 20
EMC Diamond-Eco 8  Noz wykanczajacy 3 0 3 e
NeoMill- - . Wartosé¢ R, > 20
AE Diamond-FlyCutter N R4l 1 4 um
NeoMill- R
EeC Diamond-EcoBlue ol
NeoMill-Diamond- .
RBC RapidBlue X specjalny

Specyfikacja uchwytu gtowiczki frezarskiej MFS

MF S 2 0 1 N - MO 8

| S

Typ uchwytu Typoszereg Doprowadzenie chfodziwa Wersja

Uchwyt gtowicy frezarskiej . . Zewnetrzne doprowadze- .
MFS Metric F Ecing|System 10 Wersja cylindryczna 0 nie chtodziwa N Wersja normalna
20 Wersja stozkowa 1 Wewnetrzne doprowadze-

nie chtodziwa —l

Wielkos¢ ztacza MFS

Gwint metryczny

MO8 150 Mg (przyktad)

*Tylko dla noza wykanczajacego.
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12 9

S

K

A

S

—

H

Wysieg w mm Rodzaj i wielko$¢ chwytu Materiat
070 70 mm (przyktad) HSK-A100  Chwyt HSK typ A S Stal
ZYL-HA16  Chwyt cylindryczny ksztatt HA wielkos¢ 16 H Weglik spiekany
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FREZY CZOtOWE

Frezy czotowe z ptytkami skrawajgcymi

NeoMill - promieniowa zabudowa ptytki

NeoMill-8-Face, OFMT07 250
NeoMill-16-Face, ONKUO7 252
TGMill - styczna zabudowa ptytki
TGMill-4-Face45, LTHU15 254
Frezy czotowe z PCD
Podziat na systemy: Power i Eco 258
NeoMill-Diamond System Power
Wstep do technologii 260
NeoMill-Diamond-Power i wktadka frezarska PMC 262
NeoMill-Diamond-PowerBluee i wktadka frezarska PBC _____ 266
NeoMill-Diamond System Eco
Wstep do technologii 270
NeoMill-Diamond-Eco i wktadka frezarska EMC 272
NeoMill-Diamond-EcoBlue i wktadka frezarska EBC 276
NeoMill-Diamond-RapidBlue i wktadka frezarska RBC 280
NeoMill-Diamond-FlyCutter i wktadka frezarska FMC 282
Typoszereg FaceMill
Wstep do technologii 284
FaceMill-Diamond 286
Osprzet i czesci zamienne
Frezy czotowe z ptytkami skrawajgcymi
Osprzet do ptytek skrawajacych 384
Podziat Srub do mocowania frezu 386
Frezy czotowe z PCD
Frezy z wktadkami frezarskimi PCD - system Power 378
Frezy z wktadkami frezarskimi PCD - system Ecor 380
Aneks techniczny
Zalecane parametry skrawania 374
Informacja dotyczgca obstugi NeoMill-8/16-Face 410
Informacja dotyczaca obstugi systemu gtowic frezarskich Power __ 406
Informacja dotyczaca obstugi systemu gtowic frezarskich Eco 408
Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412
Regeneracja gtowic frezarskich czotowych z PCD 414

249
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NeoMill®-8-Face

Frezy czotowe 45°, z promieniowg zabudowg ptytki
OFMTO7

dq

ds

d3
dz
<2
|
|

N ce==

Frezy nasadzane, waska podziatka

Wymiary Zef, apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy

[kgl obrotowa nie we-

ds dy ds da ds I (min"l \wnetrzne

63 22 48 18 75,5 40 5 0,6 15.800 v IFM451-063-CA22-Z05R-0F_T07 31002131

80 27 60 20 92,4 50 5 1.2 14.300 v IFM451-080-CA27-Z06R-0F_T07 31002132

100 32 78 27 m.3 55 5 2,1 12.900 v IFM451-100-CA32-Z08R-0F_T07 31002133

125 40 89 33 1373 63 10 5 3,6 11.700 v IFM451-125-CA40-Z10R-0F_T07 31002134

160 40 89 65 172 63 13 5 54 10.400 - IFM450-160-CA40-Z13R-0F_T07 31002136

200 60 140 - 212,3 63 15 5 9,1 9.400 - IFM450-200-CA60-Z15R-0F_T07 31002137

Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.
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OFMT

Ptytka skrawajaca promieniowa, oSmioostrzowa

P M

Materiat obrabia ny niestopowy stopowy  niestopowy stopowy  austenityczny ferrytyczny
odporny na scieranie ciggliwy odporny na $cieranie ciagliwy odporny na $cieranie ciagliwy

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany

Powtoka PVD CVD PVD

Rodzaj materiatu skrawajacego HP980 HC775 HP980 HP985

Wersja ostrza Mo03 Mo03 M03 M03

OFMTO7 a, max. [mm]

OFMT070405R- * 31029307 31124599 31029307 31029341

Posuw na ostrze

Zastosowanie Obroébka posrednia
Wersja ostrza MO03
Powtoka PVD CVvD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++
BBl o1-03 0,1-0,23
M 0,1-0,25 0,1-0,19
Posuw na ostrze [mm] .
Legenda: ++ = Srednio zaokraglone
Osprzet Czesci zamienne™
$ruba do zamocowania WP N" v;{r;a:Atlerla—
OFMT0704 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 251 OFMT0704 TORX PLUS® A
M5x13-TX20-1P 10105084

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
L, TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba do mocowania frezu

Strona 386
nasadzanego

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Objete zakresem dostawy.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-16-Face

Frezy czotowe 45°, z promieniowg zabudowg ptytki
ONKUo07

%

-
K =45°

dq

d3
ds

dq

o Ce===

Frezy nasadzane, srednia podziatka

Wymiary Zef, apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kl obro_tq:Na nie we-
d1 dz d3 d4 d5 |1 i ] wngtrzne
63 22 48 18 751 50 6 4 0,8 6.800 v IFM451-063-CA22-Z06R-ON_U07 31002143
80 27 60 20 92,1 50 7 4 1.2 6.100 (%4 IFM451-080-CA27-Z07R-0ON_U07 31002144
100 32 78 27 12,1 55 9 4 2,2 5.500 v IFM451-100-CA32-Z09R-ON_U07 31002145
125 40 89 33 1371 63 10 4 3.7 5.000 v IFM451-125-CA40-Z10R-ON_U07 31002146
160 40 89 65 1721 63 12 4 54 4.400 - IFM450-160-CA40-Z12R-0ON_U07 31002148
200 60 140 - 212,1 63 14 4 9,1 4.000 - IFM450-200-CA60-Z14R-0N_U07 31002149
h
S
S x
b ce==
Frezy nasadzane, waska podziatka
Wymiary Zef,  @pmax. Masa  maks. predkosc Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kl obro_tq:Na nie we-
d4 dy ds dg ds Ih min”] wnetrzne
63 22 48 18 751 55 7 3 1.1 9.000 - IFM450-063-CA22-207R-ON_U07 31002155
80 27 60 20 92,1 50 1 3 1,5 7.800 - IFM450-080-CA27-Z11R-ON_U07 31002156
100 32 78 27 12,1 55 14 3 2,5 6.800 - IFM450-100-CA32-Z14R-0N_U07 31002157
125 40 89 33 1371 63 18 3 4.1 5.900 - IFM450-125-CA40-218R-0N_U07 31002158
160 40 89 65 1721 63 23 3 6,1 5.000 - IFM450-160-CA40-Z23R-0N_U07 31002160
200 60 140 - 2121 63 30 3 10,1 4.200 - IFM450-200-CA60-Z30R-0ON_U07 31002161

Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.
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Ptytka skrawajgca promieniowa, 16-ostrzowa

FREZOWANIE | Frezy sktadane

253

=l M, «
Materiat Obrabiany niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny GJL GJS GJL GJS
odporny na $cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciggliwy odporny na cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD PVD CvD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Wersja ostrza RO3 RO3 RO5 RO5 RO5 RO5
ONKUO07 a, max. [mm]
ONKUO070508R- * 31029361 31029362 31029363 31029360 31218299 31175603
Wersja ostrza MO05 MO03 M03 MO03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
ONKUO7 a, max. [mm]
ONKUO070508R- * 31029344 31029345 31271446 31029345 31029346 31029347 31029344 31122900 31122898
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrébka posrednia Obrobka zgrubna
Wersja ostrza M03 MO05 RO3 RO5
Powtoka PVD CVD PVD CvD PVD CvD PVD CVD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
BBl o01-03 01-023 012-035 0,12-027
M 0,1-0,25 0,1-0,19 0,12 -0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
. 012-04  0,12-03 015-05  0,15-038
Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone
Osprzet Czesci zamienne™
ONKU0705 Nr T;f,:e”a'
ONKU0705 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 253 (waska po-  Klin mocujacy ptytke skrawajgca |
dziatka) 31071645
Trzpien frezarski nasadzany do frezu ONKU0705 Wrzeciono gwintowane b Tatena_
nasadzanego - patrz katalog MAPAL (waska po- M6x0.75 LH/RHx23.4 oWy
,TECHNIKA MOCOWANIA" dziatka) TX15 - IP 31041869
&l b eeswE o ONKUO0705 Sruba do zamocowania WSP Nr T:;t\?”a_
nasadzanedo Strona 386 (szeroka TORX PLUS®
9 podziatka) M5x13-TX20-IP 10105084

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki.
** Objete zakresem dostawy.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

M, Staliwo zaroodporne (materiaty na turbosprezarki)
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TGMill-4-Face45

Frezy czotowe 45°, ze styczng zabudowg ptytki

LTHU15
h
53
><"= 45°
S 1e <
z‘?‘l o JL
—
[ ___
Ce==
Wymiary Zef, apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kl obro_tq:Na nie we-
d1 dz d3 d4 d5 |1 [mm ] wngtrzne
80 27 60 38 104 50 8 8 1.3 11.000 v IFM451-080-CA27-Z8R-LT_U15 30635151
100 32 78 44 124 50 10 8 21 9.500 v IFM451-100-CA32-Z10R-LT_U15 30635152
125 40 89 56 149 50 14 8 3.8 8.300 v IFM451-125-CA40-Z14R-LT_U15 30635153
160 40 89 56 184 63 18 8 6,6 7.100 v IFM451-160-CA40-Z18R-LT_U15 30538444
200 60 140 - 224 63 22 8 9,6 6.100 v IFM451-200-CA60-Z22R-LT_U15 30635154
Osprzet Czesci zamienne*
LTHU1505 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 255 IR0 TOGAS [P W
LTHU1507 M4x17-TX15-1P 30414702
Nr materiatowy
. . Podktadk:
LTHU1507 Plytki skrawajace (WSP) Strona 255 LTHU1505 5 7‘;"2 Sag’x;% S
o ’ 30413233
Trzpien frezarski nasadzany do frezu g g Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL H_:ldlgg; Tu'{)clgﬁogswxanztiv:va‘lna ————
LTECHNIKA MOCOWANIA" : 30413235
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Wskazowki dotyczace wyboru

W przypadku zastosowania ptytki o rozmiarze
LT_U1507 nalezy usuna¢ podktadke

Montaz
LT_U1507

Montaz
LT_U1505

Wymiary podano w mm.
* Objete zakresem dostawy.
Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
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Styczne ptytki skrawajgce, 4+4-ostrzowe
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Materiat Obrabiany niestopowy stopowy GJL GJS GJL GJS
odporny na Scieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD CvD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP965 HP975 HC760 HC770
Wersja ostrza H82 H82 H82 H82 H82 H82
LTHU15 a, max. [mm]
LTHU150508...N-... * 31177658 31177659 31177657 31177658 31272657 31272658
LTHU150512...N-... * 31177662 31177663 31177661 31177662 31273026 31273027
LTHU150520...N-... * 31177666 31177647 31177665 31177666 31273028 31273029
Wersja ostrza H92 H92 H92 H92 H92 H92
LTHU15 a, max. [mm]
LTHU150508...N-... * 30840002 30840014 31177639 30840002 31272670 30840012
LTHU150512...N-... * 31177650 30259815 31177650 31272671 30954223
LTHU150520...N-... * 31177654 31177653 31177654 31272674 30840860
LTHU150720...N-... * 31177655
LTHU150730...N-... * 31177656
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrobka zgrubna
Wersja ostrza H82 H92
Powfoka PVD CvD PVD CVvD
Zaokraglenie krawedzi +++ +++ +++ +++
- 0,1-03 0,1-0,23 0,15-03 0,15-0,23

M
Posuw na ostrze [mm]
. 01-035 01-027 015-035 0,15-0,27

Legenda: +++ = mocno zaokraglone

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.

Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu czotowego
z ptytkami skrawajgcymi

Posuw i predkosé¢ skrawania

Frezy czotowe

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/powie-  Obrébka na
trze sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
k3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany z powtokg PVD Weglik spiekany z powtokg CVD
HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775
> 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140
160 180 140 170
140 160 120 150
100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Systemy gtowic frezarskich
NeoMill-Diamond Eco 1 Power

Sprawdzone w procesie obrobki aluminium

Najwyzsza perfekcja obrobki

Wysoka wydajnos¢ usuwania materiatu, zde-
finiowana chropowato$¢ powierzchni lub
specjalne wymagania dotyczace ptaskosci
elementu przy frezowaniu czotowym - syste-
my gtowic frezarskich NeoMill-Diamond Eco i
Power oferujg rozwigzania dla kazdego z po-
wyzszych przypadkdw. Rézne liczby ostrzy po-
zwalajg na optymalny dobdr narzedzia, dzigki
czemu zawsze mozliwe jest osiggniecie naj-
wyzszej efektywnosci ekonomicznej procesu
frezowania.

Do wyboru sg dwa warianty narzgdzi: jedno-
razowe wktadki frezarskie do systemu Eco lub
korzystna cenowo ustuga szlifowania w ciggu
24 godzin w ramach systemu Power.

Jako ustuge specjalng MAPAL oferuje zarza-
dzanie gtowicami frezarskimi i ich regeneracje
w oryginalnej jakosci (wiecej informacji patrz
strona 414).

NeoMill-Diamond-Eco i EcoBlue

Ten system gtowic frezarskich, przeznaczony
gtdwnie do obrobki wykonczeniowej, imponu-
je mnogoscig innowacji. Perfekcyjne wykon-
czenie powierzchni uzyskuje sie w przypadku
tego frezu dzieki czutemu i skutecznemu usta-
wieniu ostrzy w osi za pomocg klina requla-
cyjnego. Pod wzgledem obstugi uwage zwraca
proste pozycjonowanie noza w aluminiowym
korpusie frezu. Sity odsrodkowe wystepujace
podczas obrdbki sg kompensowane przez pre-
cyzyjnie dopasowang prowadnicg w ksztatcie
jaskotczego ogona. Zastosowanie jednorazo-
wych wkfadek frezarskich zmniejsza naktady
logistyczne. Zintegrowane odrzutniki widrow i
bezposrednie chtodzenie ostrza w typoszeregu
NeoMill-Diamond-EcoBlue zwigkszajg zywot-
nos¢ korpusu frezu.

NeoMill-Diamond-Power i PowerBlue
System gtowic frezarskich Power to uniwersal-
ne narzedzie do obrobki zgrubnej i wykoncze-
niowej. Prosta, solidna konstrukcja gwarantuje
nieskomplikowang i szybka regulacj¢ narze-
dzia. Typoszereg NeoMill-Diamond-Power, czyli
klasyk wsréd gtowic frezarskich, zostat trwale
zaadaptowany do rosngcych wymagan zwig-
zanych z obrobka skrawaniem. Zasadnicza roz-
nica w stosunku do typoszeregu NeoMill-Dia-
mond-Eco polega na wktadce frezarskiej. W
typoszeregu NeoMill-Diamond-Power wktadki
frezarskie sg wyposazone w wieksze ostrza PCD.
Oprocz wigkszej gtebokosci skrawania do maks.
5 mm umozliwia to rdwniez szlifowanie narze-
dzi w ramach regeneracji. Precyzyjna wktadka
frezarska gwarantuje idealny tor ruchu ostrzy
dzieki precyzyjnie dopasowanemu wykonaniu
w aluminiowym korpusie. Typoszereg NeoMill-
Diamond-Power-Blue posiada zintegrowane
odrzutniki wiéréw i wewnetrzne doprowadze-
nie chtfodziwa bezposrednio do ostrzy.



1. System glowic frezarskich

System Power

Uniwersalne narzgdzie do obrobki zgrubnej i wykonczeniowe;j
Solidna $ruba regulacyjna
Gtebokos¢ skrawania do 5 mm
Mozliwo$¢ ponownego szlifowania
Solidna
Sruba regulacyjna

| |
d N

|

AA

2. Typoszereg Y

NeoMill-Diamond-Power NeoMill-Diamond-PowerBlue

3. Wersja*

Prz: NeoMill-Diamond-PowerBlue

Szeroka podziatka

4. Geometria ostrzy wkiadek

Waska podziatka
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System Eco

1. wybdr do obrdbki wykonczeniowe]
Precyzyjne ustawienie za pomocag klina regulacyjnego
Gtebokosé¢ skrawania do 3 mm

Jednorazowe wktadki frezarskie
Precyzyjne ustawienie
za pomocy klina regulacyjnego

i

|l
<
<

NeoMill-Diamond-Eco NeoMill-Diamond-EcoBlue

v

Konstrukcja monolityczna

CHARAKTERYSTYKA TYPOSZEREGOW ,,BLUE"

frezarskich* 2
Geometrie standardowe Geometrie specjalne
N6z czotowy N6z 90° N6z wykanczajacy N6z PT

- Mniej wiorow lub zanieczyszczen w obra-
bianym elemencie
Innowacyjna geometria rowkéw widrowych
- Bezposrednie doprowadzenie chtodziwa
Zintegrowane wyloty chtodziwa
Obnizony poziom hatasu
Minimalny wystep ostrzy

N6z czotowy z szerokim

Frezowanie walcowe L
ostrzem wykanczajacym

Frezowanie czotowe

Mozliwos¢ uzyskania
zdefiniowanych
chropowatosci

Odpowiednie do obrobki na sucho i zasto-
sowan z minimalng iloscig czynnika smaru-

* Dotyczy wszystkich typoszeregow.

jaco-chtodzacego
Zintegrowane wyloty chtodziwa



260 FREZOWANIE | Frezy sktadane

System gtowic frezarskich Power

Solidne i uniwersalne narzedzie

System gfowic frezarskich Power charakteryzuje
sie prostg i wytrzymatg konstrukcjg i nadaje si¢
zaréwno do obrdbki zgrubnej, jak i wykoniczenio-
wej aluminium. Sruba regulacyjna pozwala na
szybkie i tatwe ustawienie wkfadek frezarskich
PCD. Zapewnia takze doktadne i bezpieczne
ustawienie bicia osiowego nawet w ekstremal-
nych warunkach pracy.

Zasadnicza roznica w stosunku do systemu gto-
wic frezarskich Eco polega na wkiadce frezar-
skiej. Wktadki frezarskie systemu Power sg wy-
posazone w wigksze ostrza PCD. Oprocz wigkszej
gtebokosci skrawania do maks. 5 mm umozliwia
to réwniez szlifowanie narzedzi w ramach rege-
neracji. Precyzyjna wktadka frezarska gwaran-
tuje idealny tor ruchu ostrzy dzigki precyzyjnie
dopasowanemu wykonaniu w aluminiowym
korpusie.

O ile w klasycznym typoszerequ NeoMill-
Diamond-Powertamacz  wiéréw jest jeszcze
zintegrowany w korpusie, to nowa generacja

frezow czotowych PCD - typoszereg NeoMill-
Diamond-PowerBlue - wyroznia sie¢ wktadka-
mi frezarskimi PCD ze zintegrowang geometrig
rowkow widrowych. Takie rozwigzanie pozwala
na stabilne odprowadzanie wiéréw oraz nie-
mal catkowite wyeliminowanie zarysowan po-
wierzchni, podobnie jak ztobien powstajgcych
w wyniku kontaktu narzedzia z powierzchnia.
Rezultat: jeszcze lepsza jakos¢ wykonczenia po-
wierzchni.
Zamiast centralnego doprowadzenia chto-
dziwa ostrza sg dostarczane bezposrednio
do swojego miejsca pracy. Wylot chtodzi-
wa jest zintegrowany we wkiadce frezarskiej.
Dzigki temu typoszereg NeoMill-Diamond-
PowerBlue jest rowniez odpowiedni do wyko-
nywania zadan obrdbczych z minimalng iloscig
czynnika smarujgco-chtodzacego (zalecane do g
125 mm). W poréwnaniu z klasycznym typosze-
regiem NeoMill-Diamond-Power, dzigki niewiel-
kiemu wystepowi ostrzy praca frezu jest cichsza.

W SKROCIE

Narzedzie z wyboru do obrobki aluminium
Sprawdzony system regulacji i mocowania
Gtebokosci skrawania do ay = 5 mm
NeoMill-Diamond-PowerBlue ze zoptymalizo-
wana geometrig rowkow widrowych i zinte-
growanymi wylotami chtodziwa

ZALETY

Wysoka stabilno$¢ procesu nawet w ekstre-
malnych warunkach pracy

Wktadki frezarskie PCD z mozliwoscig szlifo-
wania dla maksymalnej ekonomicznosci



Cechy charakterystyczne narzedzia

1 Centralne doprowadzenie
chtodziwa

- Doprowadzenie chtodziwa po-
Srednio przez centralng Srube
lub nasadke

2 Wymienne odrzutniki widrow 4
- Znaczne wydtuzenie zywotnosci
korpusu aluminiowego

3 Sruba regulacyjna
- Dokfadna i bezpieczna regulacja 2,
bicia osiowego nawet w ekstre-
malnych warunkach pracy 8
- tatwa obstuga

4 Specjalna geometria ostrzy 5
- Noz czotowy
- Noz katowy
- Noz wykanczajacy
- N0z PT umozliwiajacy uzyskanie 3

NeoMill®-
Diamond-Power

zdefiniowanych chropowatosci

5 Sruba zabezpieczajaca
- Perfekcyjne osadzenie wktadki
frezarskiej w korpusie

NeoMill-Diamond-Power z do-
datkowa srubg zabezpieczajaca
do obrobki z wysokim posu-
wem (HSC).

NeoMill-Diamond-Power

- Prosta, solidna konstrukcja

- Sprawdzony system regulacji zapewnia
doktadne i bezpieczne ustawienie bicia
osiowego nawet w ekstremalnych warun-
kach pracy

- Wktadki frezarskie z mozliwoscig szlifowa-
nia dla wysokiej ekonomicznosci

- Gtebokosci skrawania do a, = 5 mm

- tatwa obstuga

NeoMill-Diamond-PowerBlue

- Odrzutnik wiéréw zintegrowany bezposred-
nio we wktadce frezarskiej

- Wyrazna poprawa jakosci powierzchni

- Stabilne usuwanie wiéréw

- Dzieki odprowadzaniu wioréw na zewnatrz
brak ztobiehn powstajgcych w wyniku kon-
taktu powierzchni z narzedziem

NeoMill®-
Diamond-PowerBlue
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6 Zintegrowane wyloty chtodzi-
wa

- Bezposrednie chtodzenie i sma-
rowanie ostrzy

- Odpowiednie do obrobki na su-
cho i zastosowar ze smarowa-
niem minimalng iloscig czynnika
smarujaco-chtodzacego

7 Zminimalizowany wystep
ostrzy
- Obnizony poziom hatasu

8 Wymienne wktadki frezarskie
PCD

- Wysoka wytrzymatosé¢

- Specjalna geometria rowkéw
widrowych do doktadnego usu-
wania widréw

- Solidne i z mozliwoscig ponow-
nego szlifowania

9 Korpus ze stali lub bardzo wy-
trzymatego aluminium

- Odporny na zuzycie

- Lekka konstrukcja umozliwia
stosowanie przy bardzo duzych
predkosciach obrotowych

10 S'ruby wywazajace

- Niska warto$¢ bicia dzieki wy-
wazonemu korpusowi frezar-
skiemu

Rozwiazania specjalne

- Typoszereg NeoMill-Diamond-Power jako
punkt wyjscia do rozwigzan specjalnych
dostosowanych do potrzeb klienta

- Oprodcz gtowic frezarskich o specjalnych
wymiarach mozliwos¢ indywidualnej
adaptacji wktadek frezarskich do danego
zadania obrobczego

Solidna konstrukcja podstawowa zapewniajaca wysokg stabilnos¢ procesu nawet w ekstremalnych warunkach pracy.
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NeoMill®-Diamond-Power

Frez czotowy PCD, wersja monolityczna PMC

I1 = EM (20,02)

=l

’I\EEW
S

Korpus ze ztagczem HSK-A

S
A=

Wymiary Zef, ap max. Cigzar wraz maks. pred- Specyfikacja Nr materiatowy
z wktadkami  ko$¢ obrotowa
d1* Rozmiar nominalny HSK-A |1 frezarskimi [kg] [min"]
50 63 100 4 5 1,62 25.000 CFM901-050-A063-Z04R-PMC-S 30696673
63 63 100 5 5 2,05 24.360 CFM901-063-A063-Z05R-PMC-S 30696724
80 63 100 5 5 2,75 22.000 CFM901-080-A063-Z05R-PMC-S 30696726
100 63 100 6 5 3,83 19.000 CFM901-100-A063-Z06R-PMC-S 30696931
Osprzet Czesci zamienne™
d Sruba mocujaca do wkfadki  Nr materiatowy
PMC... Wktadka frezarska Strona 265 50 1100 frezarskiej —
) Mé6x13 30696520
Sruba regulacyjna o T
M5xg 30696523
Sruba zabezpieczajaca NIFITELIE)
Mex12 30696529
Sruba mocujaca z d(_)prowadze— Strona 379
niem chfodziwa
Ztacze HSK Rurka doprowadzajaca W7 e o
acze chfodziwo HSK-A63

Wymiary podano w mm.

Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie.

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostgpna na zapytanie.

* dy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 265.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

30326006




NeoMill®-Diamond-Power

Gtowica frezarska czotowa PCD, szeroka podziatka PMC

dz
d

11 = EM (£0.05)

ﬁi(@)]bi‘é

Korpus ze stali
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Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 43 28 48 5 0,85 25.000 CFM901-063-CA22-Z03R-PMC-S 30696422
63 22 43 28 48 5 0,80 25.000 CFM901-063-CA22-Z05R-PMC-S 30696661
Korpus z aluminium
80 27 49 36 50 5 5 0,75 25.000 CFM901-080-CA27-Z05R-PMC-A 30696424
80 27 49 36 50 6 5 0,75 25.000 CFM901-080-CA27-Z06R-PMC-A 30696659
80 27 49 36 50 7 5 0.8 25.000 CFM901-080-CA27-207R-PMC-A 30696663
100 32 59 45 50 6 5 1,08 21.650 CFM901-100-CA32-Z06R-PMC-A 30696426
100 32 59 45 50 8 5 1,20 21.650 CFM901-100-CA32-Z08R-PMC-A 30696665
125 40 71 56 63 8 5 2,20 18.550 CFM901-125-CA40-Z08R-PMC-A 30696428
125 40 71 56 63 10 5 2,20 18.550 CFM901-125-CA40-Z10R-PMC-A 30696667
140 40 100 56 63 10 5 2,40 18.550 CFM901-140-CA40-Z10R-PMC-A 30696430
160 40 104 - 63 10 5 2,75 14.990 CFM901-160-CA40-Z10R-PMC-A 30696432
160 40 98 - 63 12 5 2,80 14.990 CFM901-160-CA40-Z12R-PMC-A 30696669
180 40 104 - 63 10 5 3,40 13.500 CFM901-180-CA40-Z10R-PMC-A 30696434
200 60 138 - 63 12 5 4,15 12.200 CFM901-200-CA60-Z12R-PMC-A 30696436
250 60 138 = 63 15 5 6,70 9.760 CFM901-250-CA60-Z15R-PMC-A 30696438
Osprzet Czgsci zamienne™
Sruba mocujaca do wkfadki  Nr materiatowy
PMC... Wktadka frezarska Strona 265 frezarskiej 1
M6x13 30696520
Trzpien frezarski nasadzany do frezu &ruba requlacyina Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL ng8 V) 1
ATECHNIKA MOCOWANIA" 30696523
dy Sruba mo_cujqca do trzpienia 7 et (i Nr materiatowy
frezarskiego nasadzanego —
Odrzutnik wibréw do wersji z Kierunkiem przesuwu w prawo 30696535
-I 60 - 180 ISO 4762 - M 'I 2X45_1 29 10006594 Odrzutnik wiorow do wersji z kierunkiem przesuwu w lewo 30696536
200 - 250 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775

Wymiary podano w mm.

Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie.
* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 265.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Sruba mocujaca do odrzutnika
widrow
M3x7,3

Nr materiatowy

30696537

Sruba zabezpieczajaca

Nr materiatowy

M6x12 30696529
dy Sruba mocujaca z doprowadze-
50 - 140 niem chtodziwa SIS
d Nasadka z doprowadzeniem
1 . P .
160 - 250  Chfodziwa i sruba mocujaca Strona 379

M6x20
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NeoMill®-Diamond-Power

Gtowica frezarska czotowa PCD, waska podziatka PMC

I = EM (0.05)

d3

d2

Korpus ze stali

CCmmea=

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 43 28 48 8 5 0,80 25.000 CFM901-063-CA22-Z08R-PMC-S 30696548
Korpus z aluminium
80 27 49 36 50 8 5 0,83 20.000 CFM901-080-CA27-Z08R-PMC-A 30696550
100 32 59 45 50 10 5 1,20 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PMC-A 30696552
125 40 VAl 56 63 12 5 2,25 18.550 CFM901-125-CA40-212R-PMC-A 30696671
125 40 71 56 63 13 5 2,20 16.000 CFM901-125-CA40-Z13R-PMC-A 30696554
160 40 98 - 63 18 5 2,15 13.000 CFM901-160-CA40-218R-PMC-A 30696556
180 40 104 - 63 20 5 2,60 11.500 CFM901-180-CA40-Z20R-PMC-A 30696558
200 60 138 - 63 24 5 4,40 10.000 CFM901-200-CA60-224R-PMC-A 30696560
250 60 138 = 63 30 5 7,00 8.000 CFM901-250-CA60-Z30R-PMC-A 30696562
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujaca do wkfadki  Nr materiatowy
PMC... Wktadka frezarska Strona 265 frezarskiej 1
M6x13 30696520
Trzpien frezarski nasadzany do frezu &ruba requlacyina Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL M59x8 V) 1
LJECHNIKA MOCOWANIA" 30696523
dy Sruba mo_cujqca do trzpienia e Odrautnik widrow Nr materiatowy
frezarskiego nasadzanego —
Odrzutnik wibrow do wersji z kierunkiem przesuwu w prawo 30696535
160 - 180 |SO 4762 - M12x45-12.9 10006594 Odrzutnik widréw do wersji z kierunkiem przesuwu w lewo 30696536
200 - 250 150 4762 - M16x50-12.9 10007775 Sruba mocujaca do odrzutnika Nr materiatowy
widrow ——
M3x7,3 30696537
dy Sruba mocujaca z doprowadze-
63- 125 niem chiodziwa ST
Wymiary podano w mm. d Nasadka z doprowadzeniem
Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie. 160 _1250 chtodziwa i Sruba mocujaca Strona 379

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostgpna na zapytanie.

M6x20

* dq w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 265.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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Wktadka frezarska PMC

12 mm

30 mm

Whktadka frezarska — noz czotowy

Kat natarcia y [°] Wartosé R, ap max. Materiat skrawajgcy Kierunek skrawania w prawo
[um] Specyfikacja Nr materiatowy
6 <5 5 PUGT1 PMC-711-0-PUGT1 30696478
« 6 <10 5 PUG11 PMC-712-0-PU611 30696482
ey EQ_ 6 <20 5 PUB11 PMC-713-0-PU611 30696485
/\ ® 6 > 20 5 PUG11 PMC-714-0-PU611 30696488
T 0 <5 5 PUG11 PMC-731-0-PU611 30696498
L‘ 0 <10 5 PUG11 PMC-732-0-PU611 30696504
dy+ 4 mm 0 <20 5 PUG11 PMC-733-0-PU611 30696508
- 0 > 20 5 PUG11 PMC-734-0-PU611 30696511
Whktadka frezarska — noz 90°
— 1 6 <5 5 PUG11 PMC-611-0-PU61 30696446
< < 6 <10 5 PUG11 PMC-612-0-PU611 30696450
9, go_ 6 <20 5 PUB11 PMC-613-0-PU611 30696452
® 6 > 20 5 PU611 PMC-614-0-PU611 30696455
— 0 <5 5 PUG11 PMC-631-0-PU611 30696466
dq+1mm 0 <10 5 PUG11 PMC-632-0-PU611 30696472
& T 0 <20 5 PUG11 PMC-633-0-PU611 30696474
- 0 0 > 20 5 PUB11 PMC-634-0-PU611 30696476
Geometrie SpeCjalne Wskazéwka dotyczaca doboru nozy:

W celu uzyskania zdefiniowanych jakosci powierzchni, uzasadnione moze by¢ uzupetnienie zespotu nozy czotowych lub ka-

Wkiadka frezarska — néz wykar'lczajqcy towych o odpowiednig do danego procesu liczbe geometrii specjalnych (n6z wykanczajacy/PT).

dq
6 <5 5 PUGT1 PMC-811-0-PU611 30696513
e
e 0 <3 5 PUGT1 PMC-831-0-PU611 30696516
R
Wktadka frezarska — noz PT
/7\
\L 0 - 5 PUBT1 PMC-931-0-PU611 30696518
B
dq-1mm ‘
dq

Wymiary podano w mm.
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Frez czotowy PCD, wersja monolityczna PBC

mr o
I -
N\ S
© CCmamm
L_—- — Y —
=) '
yyy|=|== |
Korpus ze ztagczem HSK-A
Wymiary Zef, ap max. Cigzar wraz maks. pred- Specyfikacja Nr materiatowy
z wktadkami  ko$¢ obrotowa
d1* Rozmiar nominalny HSK-A |1 frezarskimi [kg] [min"]
50 63 100 4 5 1.7 25.000 CFM901-050-A063-Z04R-PBC-S 30940663
63 63 100 8 5 2,1 25.000 CFM901-063-A063-Z08R-PBC-S 30940664
80 63 100 8 5 2,8 22.000 CFM901-080-A063-Z08R-PBC-S 30940665
100 63 100 10 5 3.8 18.000 CFM901-100-A063-Z10R-PBC-S 30940666
Osprzet Czesci zamienne™
i Sruba m<;rc:ZJ:1rcSaki;) wktadki 7 e
PBC Whkiadka frezarska Strona 269 50 - 100 M6x12 (z plaskim foem) EE——
30696520
M6x13
Sruba regulacyjna iz oy
M5x8 30696523
Ztacze Rurka doprowadzajaca chtodzi- i ey
HSK wo HSK-A63

Wymiary podano w mm.

Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie.
Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostepna na zapytanie.
* dq w zaleznosci od typu wkiadki frezarskiej, patrz strona 269.

** Objete zakresem dostawy.
Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.

30326006

Sruba wywazajaca
M8x10

Nr materiatowy

10012538
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Gtowica frezarska czotowa PCD, szeroka podziatka PBC

d3

Sy
vy == !

Korpus ze stali

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 48 26 48 5 5 1,0 25.000 CFM901-063-CA22-Z05R-PBC-S 30940667
80 27 60 34 50 6 5 1,5 22.000 CFM901-080-CA27-Z06R-PBC-S 30940669
100 32 78 43 50 6 5 2,5 18.000 CFM901-100-CA32-Z06R-PBC-S 30940703
125 40 89 54 63 8 5 4,7 18.000 CFM901-125-CA40-Z08R-PBC-S 30982043

Korpus z aluminium

100 32 78 43 50 6 5 1.1 20.000 CFM901-100-CA32-Z06R-PBC-A 30982041
125 40 89 54 63 8 5 2,1 18.000 CFM901-125-CA40-Z08R-PBC-A 30940705
160 40 130 - 63 10 5 2,6 14.000 CFM901-160-CA40-Z10R-PBC-A 30982047
200 60 134 - 63 12 5 3.8 11.000 CFM901-200-CA60-Z12R-PBC-A 30940720
250 60 134 - 63 15 5 6,1 8.500 CFM901-250-CA60-Z15R-PBC-A 30940724
315 60 232 - 80 18 5 12,0 7.250 CFM901-315-CA60-Z218R-PBC-A 30940726
400 60 232 - 80 24 5 19,0 6.100 CFM901-400-CAG0-Z24R-PBC-A 30982048
Osprzet Czgsci zamienne™
Sruba mocujgca do wktadki  Nr materiatfowy
PBC Wktadka frezarska Strona 269 frezarskiej ———
M6x13 30696520
Trzpien frezarski nasadzany do frezu b lacyi Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL LGl '(/Tgusacyjna —
ATECHNIKA MOCOWANIA" X 30696523
d4 Sruby mocujqce do trzpienia materiatowy , )
frezarskiego nasadzanego ds Sruba mocujaca z dt_)prowadze— Strona 379
160-180 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 63-125 niem chtodziwa
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
d Nasadka z doprowadzeniem
1 . .
B chtodziwa i $ruba mocujaca Strona 379
160 - 400 M6x20
Sruba wywazajaca Strona 378

Wymiary podano w mm.

Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie.

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostepna na zapytanie.

* dy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 269.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Gtowica frezarska czotowa PCD, waska podziatka PBC

%

—

<
— vy lyvy|=|paf"

Korpus ze stali

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 48 26 48 8 5 09 25.000 CFM901-063-CA22-Z08R-PBC-S 30940668
80 27 60 34 50 8 5 1,5 20.000 CFM901-080-CA27-Z08R-PBC-S 30940702
100 32 78 43 50 10 5 2,4 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PBC-S 30940704
125 40 89 54 63 14 5 4,7 16.000 CFM901-125-CA40-214R-PBC-S 30982045

Korpus z aluminium

100 32 78 43 50 10 5 1.2 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PBC-A 30982042
125 40 89 54 63 14 5 2,2 16.000 CFM901-125-CA40-214R-PBC-A 30940706
160 40 96 - 63 18 5 2,7 13.000 CFM901-160-CA40-Z18R-PBC-A 30940708
200 60 134 - 63 24 5 4,0 10.000 CFM901-200-CA60-224R-PBC-A 30940721
250 60 134 - 63 30 5 6,4 8.000 CFM901-250-CA60-Z30R-PBC-A 30940725
315 60 232 - 80 36 5 12,3 7.000 CFM901-315-CA60-Z36R-PBC-A 30940727
400 60 232 - 80 48 5 19,4 5.500 CFM901-400-CAG0-Z48R-PBC-A 30982049
Osprzet Czgsci zamienne™
Sruba mocujgca do wkitadki  Nr materiatfowy
PBC Wktadka frezarska Strona 269 frezarskiej ———
M6x13 30696520
Trzpien frezarski nasadzany do frezu b lacyi Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL uod '(/Tgugacyjna —
ATECHNIKA MOCOWANIA" X 30696523
d4 Sruby mocujqce do trzpienia materiatowy , )
frezarskiego nasadzanego ds Sruba mocujaca z d(_)prowadze— Strona 379
160-180 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 63-125 niem chtodziwa
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
d Nasadka z doprowadzeniem
1 o .
160 - 400  Chtodziwa i Sruba mocujaca Strona 379
M6x18
Sruba wywazajaca Strona 378

Wymiary podano w mm.

Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo dostepna na zapytanie.

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostepna na zapytanie.

* dy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 269.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
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Wktadka frezarska PBC

12 mm

30 mm

Whkitadka frezarska — noz czotowy

Kat natarcia Wartos¢ R, ap max. Kierunek Materiat Specyfikacja Nr materiatowy

v [°] [um] przesuwu  skrawajgcy
6 <5 5 W prawo PUG11 PBC-711-0-PU6G11 30956576
« 6 <10 5 W prawo PU611 PBC-712-0-PU611 30956577
s, B 6 <20 5 Wprawo  PUBI1 PBC-713-0-PUG11 30956578
‘ ® 6 > 20 5 W prawo PUG11 PBC-714-0-PU611 30956579
} 0 <5 5 W prawo PU6G11 PBC-731-0-PU611 30956572
L 0 <10 5 W prawo PUBM PBC-732-0-PU611 30956573
dq+ 1 mm 0 <20 5 Woprawo  PUSTT PBC-733-0-PU611 30956574
- 0 > 20 5 W prawo PU611 PBC-734-0-PU611 30956575
Whkiadka frezarska - n6z 90°
6 <5 5 W prawo PUB11 PBC-611-0-PUG11 30956584
« 6 <10 5 W prawo PU611 PBC-612-0-PU611 30956585
9. %Q_ 6 <20 5 W prawo PUG11 PBC-613-0-PU611 30956586
i 6 > 20 5 W prawo PU6G11 PBC-614-0-PU611 30956587
g 0 <5 5 W prawo PU611 PBC-631-0-PU611 30956580
0 <10 5 W prawo PU611 PBC-632-0-PU611 30956581
e G 0 <20 5 W prawo PU611 PBC-633-0-PU611 30956582
- " 0 > 20 5 W prawo PU611 PBC-634-0-PU611 30956583

Geometrie SPeCjah‘le Wskazowka dotyczaca doboru nozy:

W celu uzyskania zdefiniowanych jakosci powierzchni, uzasadnione moze by¢ uzupetnienie zespotu nozy czotowych lub ka-

Wkiadka frezarska — néz wykar'lczajqcy towych o odpowiednig do danego procesu liczbe geometrii specjalnych (n6z wykanczajacy/PT).

dq
<y

0 <3 2 W prawo PUG11 PBC-831-0-PUG11 30961943
<
@
R
Wktadka frezarska — noz PT
/7\
# 0 - 2 W prawo PUGT1 PBC-931-0-PUG11 30961944
L
Q dq-1mm ‘
dq

—

Wymiary podano w mm.
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System gtowic frezarskich Eco

Pierwszy wybor w przypadku obrobki wykonczeniowej

System gfowic frezarskich Diamond-Eco jest
przeznaczony przede wszystkim do obrébki wy-
konczeniowej aluminium, gdy wymagana jest
wysoka jakos¢ powierzchni. W poréwnaniu do
systemu Power z wkiadkami frezarskimi z mozli-
woscig ponownego szlifowania w systemie gtowic
frezarskich zastosowano jednorazowe wktadki
frezarskie, co obniza koszty logistyczne. Z uwagi
na mniejszy rozmiar ostrzy PCD gtebokos¢ skra-
wania jest ograniczona do maks. 3 mm. Ostrza
PCD sg stabilnie i pewnie mocowane za pomoca
precyzyjnej prowadnicy w ksztafcie jaskétczego
ogona. Wymiana wktadek frezarskich jest wyjat-
kowo prosta. Regulacja jest wyjatkowo przyjazna
dla uzytkownika dzieki dostepnym promieniowo
elementom regulacyjnym w ksztatcie klina. Zinte-
growane odrzutniki widréw znacznie zwiekszajg
zywotnos¢ korpusu frezu.

O ile klasyczny typoszereg NeoMill-Diamond-
Eco posiada juz zintegrowana geometri¢ rowkow
wiérowych, to innowacyjne wktadki frezarskie z
bardziej zaawansowanego typoszeregu NeoMill-

Diamond-EcoBlue wyposazone s3 w specjalng
geometrie rowkow, co pozwala skutecznie utrzy-
mywac¢ widry z dala od powierzchni elementu.
Przektada si¢ to na zminimalizowang koniecznos¢
czyszezenia elementéw w ramach produkgji se-

ryjnej.

W przypadku ciggliwych materiatow z dtugim
widrem uzyskuje si¢ wyraznie lepszg jakos¢ po-
wierzchni i znacznie zmniejsza sie ryzyko powsta-
wania zarysowan. Jest to szczegolnie korzystne
przy obrobce na sucho i smarowaniu minimalng
iloscig czynnika smarujgco-chtodzacego. Wyloty
chtodziwa zintegrowane we wkiadkach frezar-
skich zapewniajg optymalne chfodzenie i smaro-
wanie ostrzy PCD, szczegdInie w przypadku sma-
rowania minimalng iloscig chfodziwa.

Przy tej samej konstrukcji podstawowej i jeszcze
wigkszej liczbie ostrzy (z = 28 dla $rednicy narze-
dzia 125 mm) typoszereg RapidMill Blue osigga
najwyzsza mozliwg wydajnos¢ frezowania czofo-
wego.

W SKROCIE

Pierwszy wybdr do obrobki wykonczeniowej
aluminium

Precyzyjne ustawienie za pomocg klina regu-
lacyjnego

Gtebokosci skrawania do ap = 3 mm
Jednorazowe wktadki frezarskie
NeoMill-Diamond-EcoBlue ze zoptymalizowa-
ng geometrig rowkow widrowych i zintegro-
wanymi wylotami chtodziwa

ZALETY

Najlepsza jako$¢ powierzchni

Precyzyjna regulacja bicia osiowego z doktad-
noscig do pm

Prosta obstuga



Cechy charakterystyczne narzedzia

NeoMill®-
Diamond-Eco

1 Centralne doprowadzenie
chtodziwa

- Doprowadzenie chtodziwa po-
Srednio przez centralng Srube
lub nasadke

2 Wysoce precyzyjne ustawienie 5
za pomocy klina regulacyjnego

- tatwa obstuga

- Precyzyjna regulacja bicia osio-
wego z dokfadnoscig do um

3 Prowadnica w ksztatcie jaskot-
czego ogona 4

- Doktadne pozycjonowanie ostrzy
przez caty okres uzytkowania

4 Wymienne wktadki frezarskie

PCD 2
- Wysoka wytrzymatos¢
- Specjalna geometria rowkow

widrowych do doktadnego usu-

wania wiéréw

5 Specjalna geometria ostrzy

- Noz czotowy

- Noz katowy

- Noz wykanczajacy

- Noz PT umozliwiajacy uzyskanie
zdefiniowanych chropowatosci

NeoMill-Diamond-Eco

- Lekki korpus z aluminium

- Szczegolnie precyzyjna regulacja na potrze-
by obrobki wykonczeniowej

- Ekonomiczne jednorazowe wkfadki frezar-
skie z mniejszymi narozami skrawajgcymi
PCD w poréwnaniu z systemem Power

NeoMill-Diamond-Eco
i -=RapidBlue

- Innowacyjna geometria rowkdw widrowych
- Wieksza stabilnos¢ procesu dzigki mniejszej
iloSci widréw lub zanieczyszczen w obra-

bianym elemencie

- Bezposrednie chfodzenie i smarowanie
ostrzy

- Wyrazna poprawa jakosci powierzchni

- Bardzo odpowiednie do obrdbki na sucho
i zastosowan ze smarowaniem minimalng
iloscig czynnika smarujgco-chtodzacego
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NeoMill®-
Diamond-EcoBlue

Zintegrowane wyloty chtodzi-
wa
- Bezposrednie chtodzenie i sma-
rowanie ostrzy
- Odpowiednie do obrobki na su-
5 cho i zastosowar ze smarowa-
niem minimalng iloscig czynnika
smarujaco-chtodzacego

7
M— 7 Minimalny wystep ostrzy
- Niski poziom hatasu
— 3 - Spokojna praca
4 8 Korpus ze stali lub bardzo wy-
— trzymatego aluminium
- Odporny na zuzycie
- Lekka konstrukcja umozliwia
.2 stosowanie przy bardzo duzych
predkosciach obrotowych
9 9 Sruby wywazajace

Niska wartos¢ bicia dzieki wy-
wazonemu korpusowi frezar-
skiemu

NeoMill-Diamond-FlyCutter

- Beznaprezeniowa obrdbka elementu dzigki
wysoce dodatniej geometrii ostrzy

- Zaprojektowany specjalnie do obrdbki bar-
dzo migkkiego aluminium z dtugim wiérem

- Odpowiednie do obrobki elementéw cien-
kosciennych mocowanych prézniowo

- Redukcja cigzaru umozliwia stosowanie
wiekszych $rednic na matych maszynach
bez przekraczania maksymalnej masy
narzgdzia

Doktadne usuwanie wiorow dla wyzszej jakosci, produktywnosci, stabilnosci procesu i wytrzymatosci narzedzia.
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NeoMill®-Diamond-Eco

Frez czotowy PCD, wersja monolityczna EMC

I = EM (20,02)

Korpus ze ztagczem HSK-A

S
vwyl=I|=|m

Wymiary Zef, ap max. Cigzar wraz maks. pred- Specyfikacja Nr materiatowy
z wktadkami  ko$¢ obrotowa
dq* Rozmiar nominalny HSK-A Ih frezarskimi [kg] [min™"]
50 63 100 6 3 1.7 27.000 CFM901-050-A063-Z06R-EMC-S 30696632
63 63 100 8 8 2,12 27.000 CFM901-063-A063-Z08R-EMC-S 30696634
80 63 100 10 3 2,68 25.000 CFM901-080-A063-Z10R-EMC-S 30696636
100 63 100 14 3 345 20.000 CFM901-100-A063-Z14R-EMC-S 30696637
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujgca do wktadki  Nr materiatfowy
EMC... Wktadka frezarska Strona 275 frezarskiej —

M5x11 30696524

Wymiary podano w mm.

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostgpna na zapytanie.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 275.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

. . Nr materiatow
Wrzeciono gwintowane v

M5x0.5LH/RHx17 30696525

Kiin regulacyjny Nr materiatowy

el 30696526

Sruba mocujaca z doprowadze-

niem chtodziwa e S

Ztacze HSK

Rurka doprowadzajaca chtodzi- e —"

wo HSK-A63 30326006
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NeoMill®-Diamond-Eco

Gtowica frezarska czotowa PCD, szeroka podziatka EMC

14 = EM (£0,05)

d3
,

(S 1 3o
vy == !

Korpus z aluminium

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 49 28 48 5 3 0,40 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EMC-A 30696567
80 27 49 36 50 6 3 0,70 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EMC-A 30696568
100 32 59 45 50 8 3 1,10 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EMC-A 30696569
125 40 67 56 63 10 3 2,20 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EMC-A 30696570
160 40 96 - 63 12 3 2,80 22.200 CFM901-160-CA40-212R-EMC-A 30696571
200 60 136 - 63 16 8 4,20 18.100 CFM901-200-CA60-Z16R-EMC-A 30696572
250 60 136 = 63 20 3 6,70 14.500 CFM901-250-CA60-Z20R-EMC-A 30696573
Osprzet Czgsci zamienne™
Sruba mocujgca do wktadki  Nr materiatfowy
EMC Wktadka frezarska Strona 275 frezarskiej ———
M5x11 30696524

Trzpien frezarski nasadzany do frezu

Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL —

Wrzeciono gwintowane

,TECHNIKA MOCOWANIA" Qa7 30696525
d Sruby mocujace do trzpienia N materiatowy . . Nr materiatowy
frezarskiego nasadzanego Klin requlacyjny
160 ISO 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0,5 30696526
200 - 250 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Sruba mocujaca z doprowadze-
63 -125 niem chfodziwa ST
d Nasadka z doprowadzeniem
1 . s .
160 - 250 chtodziwa i $ruba mocujaca Strona 381

M6x20

Wymiary podano w mm.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 275.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-Diamond-Eco

Gtowica frezarska czotowa PCD, waska podziatka EMC

I4 = EM (20,05)

=1

d3

BE:

Korpus z aluminium

CC ==

Wymiary Zef, ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds ds I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 49 28 48 8 3 0,42 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EMC-A 30696576
80 27 49 36 50 10 3 0,75 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EMC-A 30696577
100 32 59 45 50 14 3 1,20 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EMC-A 30696578
125 40 67 56 63 18 3 2,20 25.500 CFM901-125-CA40-218R-EMC-A 30696579
160 40 96 - 63 24 3 2,80 22.200 CFM901-160-CA40-224R-EMC-A 30696580
200 60 136 - 63 28 8 4,30 18.100 CFM901-200-CA60-228R-EMC-A 30696581
250 60 136 = 63 36 3 6,80 14.500 CFM901-250-CA60-Z36R-EMC-A 30696582
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujaca do wktadki  Nr materiafowy
EMC Wktadka frezarska Strona 275 frezarskiej —

M5x11

30696524

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL

L TECHNIKA MOCOWANIA"

Wrzeciono gwintowane
M5x0.5LH/RHx17

Nr materiatowy

30696525

d

160
200 - 250

Sruby mocujace do trzpienia
frezarskiego nasadzanego
ISO 4762 - M12x45-12.9
ISO 4762 - M16x50-12.9

Nr materiatowy

10006594
10007775

Wymiary podano w mm.

Wersja specjalna ze zwigkszong liczbg ostrzy dostgpna na zapytanie.
* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 275.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Klin requlacyjny
M5x0,5

Nr materiatowy

30696526
dy Sruba mocujaca z doprowadze-
63 -125 niem chfodziwa SN
d Nasadka z doprowadzeniem
] o .
160 - 250 chtodziwa i $ruba mocujaca Strona 381

M6x20
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Wktadka frezarska EMC

12 mm

18,5 mm

Whktadka frezarska — noz czotowy

Kat natarcia Wartos¢ R, ap max. Kierunek Materiat Specyfikacja Nr materiatowy
v [°] [pum] przesuwu  skrawajacy

6 <5 3 W prawo PUG11 EMC-711-0-PUB11 30696600
« 6 <10 3 W prawo PUG11 EMC-712-0-PU611 30696603

©
=y EQ 6 <20 3 W prawo PUG11 EMC-713-0-PU611 30696606
‘ ° 6 > 20 3 W prawo PUG11 EMC-714-0-PU611 30696608
) 0 <5 3 W prawo PUBM EMC-731-0-PUBM 30696614
dy 0 <10 3 W prawo PU611 EMC-732-0-PU611 30696619
dg+1mm 0 <20 3 Woprawo  PUBII EMC-733-0-PU611 30696621
0 > 20 3 W prawo PUB11 EMC-734-0-PU611 30696623

Whkiadka frezarska - no6z 90°

— 6 <5 3 W prawo PUG11 EMC-611-0-PU611 30696585
« 6 <10 3 W prawo PUB11 EMC-612-0-PU611 30696588

©
9, EQ 6 <20 3 W prawo PUG11 EMC-613-0-PU611 30696589
i ° 6 > 20 3 W prawo PUG11 EMC-614-0-PU611 30696590
- 0 <5 3 W prawo PU611 EMC-631-0-PU611 30696595
dq+1mm 0 <10 3 W prawo PU611 EMC-632-0-PU611 30696597
N 0 <20 3 W prawo PUB11 EMC-633-0-PU611 30696598

= Nenn g
e 0 > 20 3 Woprawo  PUBTI EMC-634-0-PU611 30696599
Geometrie specjalne Wskazowka dotyczaca doboru nozy:

W celu uzyskania zdefiniowanych jakosci powierzchni, uzasadnione moze by¢ uzupetnienie zespotu nozy czotowych lub ka-

Wkiadka frezarska — noz wykar'lczajqcy towych o odpowiednig do danego procesu liczbe geometrii specjalnych (n6z wykanczajacy/PT).

d1
6 <5 3 W prawo PUGT1 EMC-811-0-PU611 30696625
/ -
; 0 <3 3 Wprawo  PUSTI EMC-831-0-PU611 30696627
R
Wktadka frezarska — noz PT
/7\
# 0 - 3 W prawo PUGT1 EMC-931-0-PU611 30696631
B
dq-1mm ‘
dq

Wymiary podano w mm.



276 FREZOWANIE | Frezy sktadane

NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Frez czotowy PCD, wariant monolityczny EBC

I4 = EM (£0,02)

CCmEE=S

Korpus ze ztagczem HSK-A

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz maks. pred- Specyfikacja Nr materiatowy
z wktadkami  kos¢ obrotowa
d1* Rozmiar nominalny HSK-A |1 frezarskimi [kg] [min"]
32 63 100 4 2 1.3 27.000 CFM901-032-A063-Z04R-EBC-S 30545054
40 63 100 6 2 1,45 27.000 CFM901-040-A063-Z06R-EBC-S 30545055
50 63 100 6 2 1,72 27.000 CFM901-050-A063-Z06R-EBC-S 30545056
63 63 100 8 2 2,18 27.000 CFM901-063-A063-Z08R-EBC-S 30545057
80 63 100 10 2 2,84 25.000 CFM901-080-A063-Z10R-EBC-S 30545058
100 63 100 14 2 3,58 20.000 CFM901-100-A063-214R-EBC-S 30545059
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujaca do wktadki  Nr materiatowy
EBC... Wktadka frezarska Strona 279 frezarskiej ———
TORX® M5x11 TX25 30696524
dy Wrzeciono gwintowane Nr materiatowy
32-40 M5x0.5LH/RHx15 30696528
50 - 100 M5x0.5LH/RHx17 30696525
dj Klin regulacyjny Nr materiatowy
32-40 M5x0.5 30696527
50 - 100 M5x0.5 30696526

Ztacze  Rurka doprowadzajaca chtodzi- W

HSK wo HSK63 30326006

Wymiary podano w mm.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 279.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Gtowica frezarska czotowa PCD, szeroka podziatka EBC

11 = EM (£0.05)

d3

! CCmEE=S

Korpus ze stali

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy

di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
63 22 48 26 48 5 2 0,96 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EBC-S 30569914
80 27 60 34 50 6 2 1,63 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EBC-S 30569915
100 32 78 43 50 8 2 2,60 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EBC-S 30569916
125 40 89 54 63 10 2 4,85 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EBC-S 30569917
160 40 96 116,5 63 12 2 6,58 22.200 CFM901-160-CA40-212R-EBC-S 30569918

Korpus z aluminium

63 22 48 26 48 5 2 0,43 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EBC-A 30545037
80 27 60 34 50 6 2 0,71 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EBC-A 30545038
100 32 78 43 50 8 2 1,13 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EBC-A 30545039
125 40 89 54 63 10 2 2,08 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EBC-A 30542646
160 40 - 116,5 63 12 2 2,52 22.200 CFM901-160-CA40-Z12R-EBC-A 30545040
200 60 - 156,5 63 16 2 3,80 18.100 CFM901-200-CA60-Z16R-EBC-A 30545041
250 60 - 206,5 63 20 2 6,11 14.500 CFM901-250-CA60-Z20R-EBC-A 30545042
315 60 = 2715 80 24 2 12,15 11.500 CFM901-315-CA60-Z24R-EBC-A 30545052
400 60 - 356,5 80 28 2 19,00 9.000 CFM901-400-CA60-228R-EBC-A 30545044
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujgca do wktadki  Nr materiatowy
EBC Wktadka frezarska Strona 279 frezarskiej 1

TORX® M5x11 TX25 30696524

Trzpien frezarski nasadzany do frezu

Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL _

Wrzeciono gwintowane

LTECHNIKA MOCOWANIA" M5x0.5LH/RHx17 30696525
ds Sruby mocujace do trzpienia  Np materiatowy ) . Nr materiatowy
frezarskiego nasadzanego Klin regulacyjny I—
160 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0.5 30696526
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Sruba mocujgca z doprowadze-
50 - 125 niem chfodziwa SN
d; Nasadka z doprowadzeniem
160 - 400 chtodziwa i sruba mocujaca Strona 381

M6x20

Wymiary podano w mm.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 279.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Gtowica frezarska czotowa PCD, waska podziatka EBC

I1 = EM (£0.05)

d3

Korpus ze stali

06WE=¢

Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa fowy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
50 22 45 16 48 6 2 0,59 35.000 CFM901-050-CA22-Z06R-EBC-S 30569919
63 22 48 26 48 8 2 0,95 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EBC-S 30569920
80 27 60 34 50 10 2 1,61 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EBC-S 30569921
100 32 78 43 50 14 2 2,59 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EBC-S 30569922
125 40 89 54 63 18 2 4,81 25.500 CFM901-125-CA40-218R-EBC-S 30569923
160 40 96 116,5 63 24 2 6,54 22.000 CFM901-160-CA40-Z24R-EBC-S 30569924
Korpus z aluminium
50 22 45 16 48 6 2 0,28 35.000 CFM901-050-CA22-Z06R-EBC-A 30545045
63 22 48 26 48 8 2 0,45 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EBC-A 30545046
80 27 60 34 50 10 2 0,73 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EBC-A 30545047
100 32 78 43 50 14 2 1.17 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EBC-A 30545048
125 40 89 54 63 18 2 2,14 25.500 CFM901-125-CA40-218R-EBC-A 30519037
160 40 - 116,5 63 24 2 2,60 22.200 CFM901-160-CA40-224R-EBC-A 30545049
200 60 = 156,5 63 28 2 3,88 14.500 CFM901-200-CA60-Z28R-EBC-A 30545050
250 60 - 206,5 63 36 2 6,22 14.500 CFM901-250-CA60-Z36R-EBC-A 30545051
315 60 - 271,5 80 46 2 12,29 11.500 CFM901-315-CA60-Z46R-EBC-A 30545043
400 60 - 356,5 80 58 2 19,21 9.000 CFM901-400-CA60-Z58R-EBC-A 30545053
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujgca do wktadki  Nr materiatowy
EBC Wktadka frezarska Strona 279 frezarskiej 1

TORX® M5x11 TX25

30696524

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"

Wrzeciono gwintowane
M5x0.5LH/RHx17

Nr materiatowy

30696525

ds Sruby mocujace do trzpienia
frezarskiego nasadzanego
ISO 4762 - M12x45-12.9
ISO 4762 - M16x50-12.9

160
200 - 400

10006594
10007775

Nr materiatowy

Wymiary podano w mm.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 279.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Klin requlacyjny

Nr materiatowy

MEx0.,5 30696526
dy Sruba mocujgca z doprowadze-
50 - 125 niem chfodziwa e ]
d; Nasadka z doprowadzeniem
160 - 400 chtodziwa i sruba mocujaca Strona 381

M6x20
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Wktadka frezarska EBC

12 mm

16,5 mm

Whktadka frezarska — noz czotowy

Kat natarcia Wartos¢ R, ap max. Kierunek Materiat Specyfikacja Nr materiatowy
v [°] [pum] przesuwu  skrawajacy
0 <5 2 W prawo PUB11 EBC-731-0-PU611 30559589
0 <10 2 W prawo PUG11 EBC-732-0-PU611 30559591
% 0 <20 2 W prawo PUG11 EBC-733-0-PU611 30559595
55 0 > 20 2 W prawo PUGT1 EBC-734-0-PU611 30559599
‘ ° 6 <5 2 W prawo PU6G11 EBC-711-0-PU611 30502818
B 6 <10 2 W prawo PUG11 EBC-712-0-PU611 30559592
d;J 6 <20 2 W prawo PUG11 EBC-713-0-PU611 30559596
6 > 20 2 W prawo PU611 EBC-714-0-PU611 30559600
dq +1mm
Wktadka frezarska — noz 90°
0 <5 2 W prawo PUG11 EBC-631-0-PU611 30559590
- 1 0 <10 2 W prawo PUG11 EBC-632-0-PU611 30559593
% 0 <20 2 W prawo PUG11 EBC-633-0-PU611 30559597
% Eu 0 > 20 2 W prawo PU611 EBC-634-0-PU6G11 30559601
—\“ ° 6 <5 2 W prawo PUBT1 EBC-611-0-PUB11 30518869
Y 6 <10 2 W prawo PUBM EBC-612-0-PU611 30559594
dq+1mm 6 <20 2 W prawo PUG11 EBC-613-0-PU611 30559598
- " 6 > 20 2 W prawo PUG11 EBC-614-0-PU611 30559602
dq =Nenn g
Geometrie specjalne Wskazéwka dotyczaca doboru nozy:

W celu uzyskania zdefiniowanych jakosci powierzchni, uzasadnione moze by¢ uzupetnienie zespotu nozy czotowych lub ka-

Whkiadka frezarska — néz wykar'lczajqcy towych o odpowiednig do danego procesu liczbe geometrii specjalnych (n6z wykanczajacy/PT).

d1
1
0 <3 2 W prawo PUGT1 EBC-831-0-PU6G11 30542645
<
Q
R
Wktadka frezarska — noz PT
/7\
# 0 <5 2 W prawo PUG11 EBC-931-0-PU611 30559603
B
dq-1mm ‘
d4

Wymiary podano w mm.
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NeoMill®-Diamond-RapidBlue

Gtowica frezarska czotowa PCD, waska podziatka RBC

I = EM (£0.05)
a
P
I ,
(G}
Cli®
® I 5
f v & =
[ ___
. vy y|= "
Korpus z aluminium
Wymiary Zef. ap max. Cigzar wraz  maks. predkos¢ Specyfikacja Nr materia-
z wktadkami obrotowa towy
di* dy ds dy I frezarskimi [kq] [min"]
50 22 45 16 48 10 1 0,29 35.000 CFM901-050-CA22-Z10R-RBC-A 30547876
63 22 48 26 48 13 1 0,47 33.000 CFM901-063-CA22-213R-RBC-A 30547877
80 27 60 34 50 16 1 0,75 33.000 CFM901-080-CA27-Z16R-RBC-A 30547878
100 32 78 43 50 22 1 1,18 29.500 CFM901-100-CA32-Z22R-RBC-A 30547879
125 40 89 54 63 28 1 2,16 25.500 CFM901-125-CA40-228R-RBC-A 30547880
160 40 - 116,5 63 34 1 2,61 22.200 CFM901-160-CA40-Z34R-RBC-A 30547881
200 60 - 156,5 63 44 1 391 18.100 CFM901-200-CA60-Z44R-RBC-A 30547882
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba mocujaca do wktadki  Nr materiatowy
RBC Wktadka frezarska Strona 281 frezarskiej 1
TORX PLUS® M4X8.5-TX15-IP 30412229
Trzpien frezarski nasadzany do frezu ds Wrzeciono gwintowane Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL |
. TECHNIKA MOCOWANIA" 50 M5x0.5LH/RHx 15 30696528
_ 63 - 200 M5x0.5LH/RHx17 30696525
d4 Sruby mocujace do trzpienia |, materiatowy
frezarskiego nasadzanego Kiin regulacyjny Nr materiatowy
160 ISO 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0,5
200-400 IS0 4762 - M16x50-12.9 10007775 30557564
dy Sruba mocujgca z doprowadze-
50-125 niem chfodziwa S 2]
d Nasadka z doprowadzeniem
1 o .
160 - 400 chtodziwa i Sruba mocujaca Strona 291

M6x20

Wymiary podano w mm.

* dy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 281.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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Wktadka frezarska RBC

T

10 mm

18,5 mm

Whktadka frezarska — noz czotowy

Kat natarcia Wartos¢ R, ap max. Kierunek Materiat Specyfikacja Nr materiatowy
v [°] [pum] przesuwu  skrawajacy
0 <5 1 W prawo PUG11 RBC-731-0-PU611 30560072
0 <10 1 W prawo PUG11 RBC-732-0-PU611 30560075
% 0 <20 1 W prawo PUG11 RBC-733-0-PU611 30560079
> ig_ 0 > 20 1 W prawo PU611 RBC-734-0-PU611 30560083
‘ 6 <5 1 W prawo PU6G11 RBC-711-0-PU611 30547873
o 6 <10 1 W prawo PUG11 RBC-712-0-PU611 30560076
dq 6 <20 1 W prawo PUG11 RBC-713-0-PU611 30560080
6 > 20 1 W prawo PU611 RBC-714-0-PU611 30560084
dq+1mm
Whktadka frezarska - no6z 90°
0 <5 1 W prawo PUG11 RBC-631-0-PU6G11 30560073
k 0 <10 1 W prawo PUG11 RBC-632-0-PU611 30560077
% 0 <20 1 W prawo PUG11 RBC-633-0-PU611 30560081
9, EQ 0 > 20 1 W prawo PUBM RBC-634-0-PU611 30560085
\ © 6 <5 1 Wprawo _ PUBTT RBC-611-0-PUG1 30547874
vy 6 <10 1 W prawo PU6G11 RBC-612-0-PU611 30560078
4y +1 mm 6 <20 1 Woprawo  PUGT1 RBC-613-0-PU611 30560082
6 > 20 1 W prawo PUG11 RBC-614-0-PU611 30560086
dq =Nenn g
Wktadka frezarska — n6z wykanczajacy
d1
0 <3 1 W prawo PUG11 RBC-831-0-PU611 30560087
<
/\j
R
Whktadka frezarska — noz PT
/7\
# 0 - 1 W prawo PUG11 RBC-931-0-PU611 30560088
i
dq-1mm
d1

Wymiary podano w mm.
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NeoMill®-Diamond-FlyCutter

Gtowica frezarska czotowa PCD, wersja o obnizonym ciezarze FMC

I = EM (£0.05)

d3
d

Korpus z aluminium

CCE===

Wymiary Zef, ap max. Ciezar wraz maks. pred- Specyfikacja Nr materiatowy
z wkiadkami  ko$¢ obrotowa
di* dy ds i frezarskimi [kq] [min"]
63 27 55 42 3 3 0,22 33.000 CFM901-063-CA27-Z03R-FMC-A 30772751
80 27 59 38 3 3 0,299 33.000 CFM901-080-CA27-Z03R-FMC-A 30388951-200
100 27 59 38 3 3 0,418 30.000 CFM901-100-CA27-Z03R-FMC-A 30381973-200
125 27 59 38 3 3 0,627 25.000 CFM901-125-CA27-Z03R-FMC-A 30388952-200
140 27 59 38 4 3 0,800 23.000 CFM901-140-CA27-204R-FMC-A 30466716-200
160 27 59 50 4 3 1,469 21.000 CFM901-160-CA27-Z04R-FMC-A 30508209
Osprzet Czesci zamienne™

FMC... Wktadka frezarska Strona 283

Patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba mocujaca do wktadki
frezarskiej
ISO 14580-M5x8-8.8-KL

Nr materiatowy

30499981

Wrzeciono gwintowane
M5x0.5LH/RHx17

Nr materiatowy

30696525

Wymiary podano w mm.

* dqy w zaleznosci od typu wktadki frezarskiej, patrz strona 283.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.

Klin regulacyjny
M5x0,5

Nr materiatowy

30696526

Sruba zabezpieczajgca
ISO 4028-M4x6-45H-KL

Nr materiatowy

30367364

dy Sruba mocujgca z doprowadze-
80 - 160 niem chtodziwa i podkfadka

Strona 381




Wktadka frezarska FMC

12 mm
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26,5 mm
Whkiadka frezarska — noz czotowy
Kat natarcia Wartos¢ R, Kierunek Materiat Specyfikacja Nr materiatowy
v [] [um] przesuwu  skrawajgcy
N <5 W prawo PU611 FMC-751-0-PU611 30410278-300
S
a
a
dq+1mm > 20 W prawo PUG11 FMC-754-0-PU611 30410278-302
Wktadka frezarska — n6z 90°
<10 W prawo PU611 FMC-652-0-PU611 30410278-303

2. 15
i
dq +1mm

Whkiadka frezarska - no6z wykanczajacy

/\%0

£

dq+1mm
_—

10

W prawo PUG11

FMC-841-0-PU611

30410278-301

Wymiary podano w mm.
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FaceMill-Diamond

Najwyzsza produktywnos¢ dzigki maksymalnej liczbie ostrzy

Frez czotowy PCD FaceMill-Diamond jest
od lat z powodzeniem stosowany na catym
Swiecie. Jego duza wytrzymatos¢ jest szcze-
golnie zauwazalna w obrébce wysoko wydaj-
nej (HPC) czy tez przy obrdbee niestabilnych
elementow. | to przy gtebokosci skrawania do
10 mm. Monolityczna konstrukcja z lutowa-
nymi ostrzami PCD pozwala na zastosowanie
duzej liczby ostrzy. Oznacza to, ze mozliwe
jest osiggniecie wysokich posuwow i lepszej
wydajnosci skrawania. Podczas obrobki fre-
zem FaceMill-Diamond uzyskuje sie najlepsza
jakos¢ powierzchni przy zachowaniu dtugiej
wytrzymatosci narzedzia.

Aby jeszcze bardziej udoskonali¢ to sprawdzo-
ne narzedzie, frez FaceMill-Diamond zostat
przeprojektowany. W celu optymalnego chto-
dzenia i smarowania ostrzy PCD wyloty chto-
dziwa w nowej wersji frezu sg umieszczone

bezposrednio na ostrzach. Zapewnia to lepsze
usuwanie wiéréw i przynosi znaczace korzysci,
zwfaszcza w zastosowaniach ze smarowaniem
minimalng iloscig czynnika smarujgco-chto-
dzacego lub chtodzeniem powietrzem.

Ze wzgledu na wymdg wiekszej elastycznosci
i niezaleznosci od ztacza obrabiarki program
produktow zostat rozszerzony o modutowy
wariant gtowicy frezarskiej. Frez czotowy jest
teraz dostepny w postaci modutowej jako wa-
riant gtowicy frezarskiej. Pozwala to na jego
elastyczne zastosowanie zwfaszcza w przy-
padku krotkich serii i parku maszynowego
obejmujacego obrabiarki z réznymi ztgczami,
a takze w obrobce duzych serii, ktorych pro-
dukcje rozpoczyna si¢ na jednej maszynie, a
potem przenosi na inna.

W SKROCIE

- Duza liczba lutowanych ostrzy PCD

- Dostepne sprawdzone warianty geometrii do
réznych wymagan zwiazanych z powierzchnig
(10 um [ > 10 um)

- Mozliwe gtebokosci skrawania do ap = 10 mm

ZALETY

- Lepsze odprowadzanie wiéréw i wieksza wy-
trzymato$¢ narzedzia dzigki doprowadzeniu
chtodziwa bezposrednio do ostrza

- Wariant gtowicy nozowej do elastycznego
zastosowania z réznymi ztagczami maszyny



Cechy charakterystyczne narzedzia

Lutowane ostrza PCD

Ostrza z PCD dla wysokiej wytrzymato-
Sci narzedzi

Mozliwo$¢ uzyskania duzej gtebokosci
skrawania do 10 mm

Sprawdzona geometria ostrzy
Do réznych wymagan zwigzanych z po-
wierzchnig (Rz < 10 um [ > 10 um)

Zintegrowane wyloty chtodziwa
Bezposrednie chtodzenie i smarowanie
ostrzy

Lepsze usuwanie widréw

Korpus ze stali
Odporny na zuzycie i ciggliwy
Wiele dostepnych wariantow

§ruby wywazajace

Niska warto$¢ bicia dzigki wywazone-
mu korpusowi frezarskiemu

Najwyzsza liczba ostrzy

- Maksymalna symetria i spokojna praca
umozliwiajg uzyskanie ekstremalnych pred-

kosci skrawania

- Mozliwo$¢ uzyskania duzych posuwow, a
tym samym maksymalnej wydajnosci

FREZOWANIE | Frezy skfadane 285

Bezposrednie doprowadzenie
chtodziwa

- Bezposrednie chtodzenie ostrza zapewnia
lepsze usuwanie wiérow

- Znacznie zmniejszone ryzyko przedostania
sie wiorow miedzy przedmiot obrabiany a
narzedzie

Najwyzsza liczba ostrzy dla wigkszej wydajnosci produkcji.

Modutowa konstrukcja

- Najwyzsza elastycznos¢ dzieki modutowosci
i niezalezno$ci od parku maszynowego z
roznymi ztgczami

- Szczegolnie przydatny w przypadku matych
serii i rdznych obrabiarek

- Obnizony poziom hatasu dzieki minimal-
nemu wystepowi ostrza i kompaktowe]
budowie
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FaceMill-Diamond g\rlggzjlia frezu: 40,00 - 125,00 mm

Materiat skrawajacy: PUBT1

Frez czotowy PCD z chtodzeniem wewnetrznym Liczba ostrzy: 10-22
SHM581/591 Kat spirali: 4°
Cechy szczegdlne: Wyloty chtodziwa bez-

posrednio na ostrzu

ap Zastosowanie:
Do frezowania czotowego, szczegdlnie przy
duzym naddatku. Do gtebokosci skrawania do 10

J mm.

@

{

d4q

©)

—
L

LT

CCE===

Z korpusem, ztacze HSK-A63

Wymiary Zef, ap Masa maks. Specyfikacja* Numer materiatowy
max. [kg]  predkos¢

obrotowa SHM581 Rz < 10 SHM591 Rz > 10
dydy dz dy |y [min] 0,1x45 ° RO4 0,1x45 ° R0.4
40 - - - 100 10 10 1,42 33 000 [typoszereg]-040BZ10R-[ksztatt]A6-PU611 30981554 30981557 30981655 30981657
50 - - - 100 12 10 1,69 33 000 [typoszereg]-050BZ12R-[ksztatt]A6-PU611 30981568 30981570 30981667 30981669
63 - - - 100 14 10 197 33 000 [typoszereg]-063BZ14R-[ksztatt]A6-PUB1T 30981580 30981582 30981680 30981682
80 - - - 100 16 10 2,4 31000 [typoszereg]-080BZ16R-[ksztalt]A6-PU611 30981602 30981605 30981692 30981694
100 - - - 100 18 10 3,01 28 000 [typoszereg]-100BZ18R-[ksztatt]A6-PU611 30981623 30981625 30981708 30981710
125 = = = 100 22 10 4,23 25 000 [typoszereg]-125BZ22R-[ksztalt]A6-PU611 30981639 30981641 30981724 30981726

d3

dy
dq

CCE==

Frez nasadzany

Wymiary Zef. ap, Masa maks. Specyfikacja® Numer materiatowy
max. [kg]  predkos¢
obrotowa SHM581 Rz < 10 SHM591 Rz > 10
dp dy d3  dy |y [min] 0,1x45 ° R 0,4 0,1x45 ° RO4

50 22 45 16 48 12 10 0,55 30 000 [typoszereg]-050BZ12R-[ksztatt]CA-PUB11 30932481 30995680 30995698 30995700
63 22 48 26 48 14 10 091 30 000 [typoszereg]-063BZ14R-[ksztatt]CA-PUB11 30995682 30995685 30995702 30995703
80 27 60 34 50 16 10 1,55 29 000 [typoszereg]-080BZ16R-[ksztatt]CA-PUBT1 30995687 30995688 30995705 30995707
100 32 78 43 50 18 10 249 27 000 [typoszereg]-100BZ18R-[ksztatt]CA-PUBT1 30932465 30995692 30995709 30995710
125 40 89 54 63 22 10 4,62 22 000 [typoszereg]-125BZ22R-[ksztalt]CA-PUB11 30995694 30995696 30995712 30995714

Typoszereg Ksztatt
SHM581 SHM591 F0010 R0040
Jako$¢ powierzchni Rz < 10 Jakos¢ powierzchni Rz > 10 Wielkos¢ fazy 0,1x45° Promien 0,4 mm
Przyktad: lub Przyktad:
SHM581-050BZ12R-FO010CA-PU611 SHM591-050BZ12R-R0040CA-PUG11
Wielkos¢ fazy 0,1x45° Promien 0,4 mm

Jakos¢ powierzchni Rz < 10 Jakos¢ powierzchni Rz > 10




Korpus z innym zfgczem
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Korpusy z réznymi ztgczami w wymiarach zgodnych ze ztgczem HSK-A63 dostepne w krotkim terminie.

HSK-100

Ostrza o innych geometriach

BT40

Ostrza o innych geometriach dostepne w krétkim terminie:

- Promien: 0,1 - 1,5 mm
- Wielkos¢ fazy: 0,1 - 0,9 mm

Narzedzia specjalne skrojone na miar¢

Niestandardowe wykonania specjalne dostepne na zapytanie.

- Indywidualne wymiary

- Rozne liczby ostrzy

- Potozenie ptytki

- Rézne materiaty skrawajgce

- Wersja z kierunkiem przesuwu w lewo

Osprzet

Czesci zamienne™

Trzpien frezarski nasadzany -
patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"

Wymiary podano w mm.
* Specyfikacja wraz z pozadanym wykonaniem naroza.
** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.

Sruba mocujgca z doprowadze- Nr
ds . 3 .
niem chtodziwa materiafowy

50 SW8 - 20 Nm 30984018
63 SW10 - 50 Nm 30984019
80 SW12 - 80 Nm 30984030
100 SW14 - 100 Nm 30984031
125 SW14 - 200 Nm 30984032
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Zalecane parametry skrawania dla frezu czotowego PCD

Posuw i predkos¢ skrawania

MzG* Materiat obrabiany Wytrzyma- NeoMill-Diamond-Power / NeoMill-Diamond-Eco
fos¢/twar- NeoMill-Diamond-PowerBlue
[N;jrz:z _ Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
HRC] Gtebokos¢ skrawania Gtebokos¢ skrawania Gtebokos¢ skrawanial
ap maks. 3 mm ap maks. 5 mm ap maks. 3 mm

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si maks. 6000 maks. 6000
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si maks. 6000 maks. 6000
N1.3  Aluminium, stopowe > 7 - 12% Si maks. 6000 maks. 6000
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si maks. 2000 maks. 2000
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 maks. 6000 maks. 6000

. do 0,2 0,1 do 0,2
N2.2 Miedz, stopowa > 300 maks. 2000 maks. 2000
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 | maks. 2000 maks. 2000
N3.1  Grafit maks. 2000 maks. 2000
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne maks. 2000 maks. 2000
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast maks. 2000 maks. 2000
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmachianego wioknem aramidowym (AFK) maks. 2000 maks. 2000
®F C1.2 Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK maks. 2000 maks. 2000

C do 0,2 0,1 do 0,2
C1.3  Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK maks. 2000 maks. 2000
(@4 C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) maks. 2000 maks. 2000
S1 S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 150 - 500 150 - 500
; S2.1  Tytan, stopy tytanu <1200 150 - 500 150 - 500
[ 522 Tytan, stopy tytanu > 1200 150 - 500 150 - 500
S - S3.1  Nikiel, niestopowy i stopowy <900 150 - 500 150 - 500
S3.2  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 150 - 500 150 - 500
57 S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe 150 - 500 150 - 500
IS5 s5.1 Stopy wolframu i molibdenu 150 - 500 150 - 500

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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NeoMill-Diamond-EcoBlue

NeoMill-Diamond-RapidBlue

NeoMill-Diamond-FlyCutter

FaceMill-Diamond

Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
Gtebokos¢ skrawania  Gtebokos¢ skrawania Gtebokos¢ skrawania Gtebokos¢ skrawania Gtebokos¢ skrawania ap,
ap,<1mm ap1,0-20mm ap maks. 1 mm ap maks. 3 mm maks. 8 mm
maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000
maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000
maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000 maks. 6000
do 0,2 do 0,1 F——— do 0,2 do 0,2 do 0,2
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
do 0,2 do 0,1 ——— do 0,2 do 0,2 do 0,2
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000 maks. 2000
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
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WALCOWO-CZOtOWE

Frezy walcowo-czotowe z ptytkami skrawajgcymi

NeoMill - promieniowa zabudowa ptytki

NeoMill-2-Corner, AOKT12 292
NeoMill-4-Corner, ANMU12 294
NeoMill-4S-Corner, SDKT10 296
NeoMill-8-Corner, SNMU12 298
TGMill - styczna zabudowa ptytki
TGMill-2-Corner, CT_D09 300
TGMill-4-Corner, CT_Q09 302
Frezy walcowo-czotowe z PCD
Frezy czotowe z PCD w uzyciu z wkiadka frezarskg - néz katowy 258
Osprzet i czesci zamienne
Frezy walcowo-czotowe z ptytkami skrawajacymi
Osprzet do ptytek skrawajgcych 384
Podziat $rub do mocowania frezu 386
Aneks techniczny
Zalecane parametry skrawania 306
Informacja dotyczaca zastosowania - frezowanie czofowe i katowe . 398
Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412
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NeoMill®-2-Corner

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki
AOKT12

C RO
o OQ®E=¢

d

Frez trzpieniowy

Wymiary Zef. apmax. Masa  maks. predkos¢ Cylindryczny Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kl obrotowa ksztalt  nie we- towy

d; dy Iy lp [min”] chwytu  wnetrzne
20 20 110 30 2 n 0,2 55.000 HA v ICM901-020-HA20-Z02R-A0_T12 31002166
20 20 81 30 2 " 0,2 55.000 HB v ICM901-020-HB20-202R-A0_T12 31002167
25 25 120 32 3 n 0,4 49.000 HA v ICM901-025-HA25-Z03R-A0_T12 31002168
25 25 88 32 3 n 0,3 49.000 HB v ICM901-025-HB25-Z03R-A0_T12 31002169
32 32 130 40 4 n 0,7 43.000 HA v ICM901-032-HA32-Z04R-A0_T12 31002170
32 32 100 40 4 " 0,5 43.000 HB v ICM901-032-HB32-Z04R-A0_T12 31002171
40 32 150 88 5 n 0,9 39.000 HA v ICM901-040-HA32-Z05R-A0_T12 31002174
40 32 110 48 5 n 0,7 39.000 HB v ICM901-040-HB32-Z05R-A0_T12 31002175

LN C RO
? S @ ===
, = | == |
Frez nasadzany
Wymiary Zer apmax. Masa  maks. pred- Chfodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kg]  kos¢ obrotowa nie we-
d4 dy ds dg Ih [min] wnetrzne
40 16 32 14 40 5 1" 0.2 39.000 v ICM901-040-CA16-Z05R-A0_T12 31002184
50 22 48 18,5 40 6 n 0,4 35.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-A0_T12 31002185
63 22 48 18,5 40 8 n 0,6 31.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-A0_T12 31002187

Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.



AOKT

Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa

FREZOWANIE | Frezy skfadane 293

M

Materiat obrabiany

niestopowy stopowy

odporny na $cieranie ciagliwy

austenityczny

odporny na Scieranie

ferrytyczny

ciggliwy

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CVD PVD PVD CVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP975 HC770
Wersja ostrza MO05 M03 MO03 Mo03 M03 MO05 MO05
AOKT12 a, max. [mm]

AOKT12T304R- * 31029366 31029367 31029366 31218303
AOKT12T308R- * 31029368 31200903 31124557 31200903 31029369 31029368 31124556

Posuw na ostrze

Kat zanurzania

Zastosowanie Obrdbka posrednia

Srednica [mm]

Kat zanurzania [°]

Wersja ostrza MO03 MO05 20 6
Powtoka PVD CvD PVD CVvD 25 4,2
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++ 32 3
BN 0.08-025 008-0,19 0,1-025 0,1-0,19 L 2.2
P trze [mm] M 0,08-0,2 50 1,7
osuw na ostrze [mm
. 0,1-03  0,1-0,23 63 1,3
Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba do zamocowania WSP  Nr materia-
AOKT12T3 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 293 TORX® Eowyin
Frez trzpieniowy M3x6.5-TX8-IP 10105074
Frez nasadzany M3x7.5-TX8-IP 10105075
Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Objete zakresem dostawy.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-4-Corner

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki
ANMU12

P
fl [k = 90°

< @
===

d

Frez trzpieniowy

Wymiary Zef. apmax. Masa  maks. predkos¢ Cylindryczny Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kl obrotowa ksztalt  nie we- towy
d] d2 |‘| |2 [min™] chwytu wnetrzne
25 25 120 32 3 10 0,41 42.000 HA v ICM901-025-HA25-Z03R-AN_U12 31002200
25 25 88 32 3 10 0,29 42.000 HB v ICM901-025-HB25-Z03R-AN_U12 31002201
32 32 130 40 4 10 0,74 31.500 HA v ICM901-032-HA32-Z04R-AN_U12 31002202
32 32 100 40 4 10 0,55 31.500 HB v ICM901-032-HB32-Z04R-AN_U12 31002203
40 32 150 50 5 10 0,98 25.000 HA v ICM901-040-HA32-Z05R-AN_U12 31002206
40 32 110 50 5 10 0,73 25.000 HB v ICM901-040-HB32-Z05R-AN_U12 31002207
l
2
% [k = 90°
]
S - B g,l S
[ — N q
===
Frezy nasadzane, srednia podziatka
Wymiary Zef, apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kg] obrotowa nie we- towy
dj dp d3 dg Iq [min™] wnetrzne
50 22 48 18,5 40 6 10 0,4 23.000 4 ICM901-050-CA22-Z06R-AN_U12 31018838
63 22 48 18,5 40 8 10 0,6 21.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-AN_U12 31018870
80 27 60 20,5 50 10 10 12 18.000 v ICM901-080-CA27-Z10R-AN_U12 31018871
100 32 78 27,5 55 12 10 2,1 16.000 4 ICM901-100-CA32-Z12R-AN_U12 31018872
S oo e=—
Frezy nasadzane, waska podziatka
Wymiary Zef. apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kg] obrotowa nie we- towy
ds dy ds ds Iy [min”'] wnetrzne
40 16 32 14 40 6 0,2 26.000 v ICM901-040-CA16-Z06R-AN_U12 31002214
50 22 48 18,5 40 6 0,5 23.000 4 ICM901-050-CA22-Z08R-AN_U12 31002215
63 22 48 18,5 40 10 6 0,6 21.000 4 ICM901-063-CA22-Z10R-AN_U12 31002217
80 27 60 20,5 50 12 6 12 18.000 v ICM901-080-CA27-212R-AN_U12 31002218




ANMU

Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa
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P M

Materiat Obrabiany niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny GJL GJS GIL GJS
odporny na $cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciggliwy odporny na cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD PVD CvD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Wersja ostrza MO05 MO03 M03 MO03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120504R- * 31029427 31029427 31218310
ANMU120508R- * 30968178 31027000 31124584 31027000 31029429 31029430 30968178 31124582 31124583
Wersja ostrza uos uo3 uo3 uos3 uo3 uos uos uos uos
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120508R- * 31253944 31253948 31273152 31253948 31290794 31273129 31253944 31273153 31253947
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrdbka posrednia Trudne warunki pracy
Wersja ostrza M03 MO05 uos3 uos
Powtoka PVD CVvD PVD CvD PVD CvD PVD CVD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
- 0,08 - 0,25 0,08 -0,19 0,1-0,25 0,1-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,25 0,1-0,19
M 0,08 -0,2 0,08 -0,15 0,08 -0,2 0,08 - 0,15
Posuw na ostrze [mm]
. 01-03  01-023 01-03  01-023
Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba do zamocowania WSP e Tatena-
ANMU1205 Plytki skrawajace (WSP) Strona 295 ANMU1205 TORX® —fowy
M3x8.5-TX8-IP 10105076
Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL
A TECHNIKA MOCOWANIA"
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"
o . * ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrdbki.
Sruba do mocowania frezu Strona 386 ™ Objete zakresem dostawy.

nasadzanego

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajacego.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-4S-Corner

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki

SDKT10 y
e
g S
|
) —
~ C===
Frez nasadzany
Wymiary Zef. apmax. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[ka] obrotowa nie we- towy
dq dy d3 dg I [min”] wnetrzne
40 16 32 13,8 40 5 8 0,2 37.000 4 ICM901-040-CA16-Z05R-SD_T10 31002262
50 22 48 18,5 40 6 8 0,4 33.000 v ICM901-050-CA22-206R-SD_T10 31002263
63 22 48 18,5 40 7 8 0,6 30.000 4 ICM901-063-CA22-Z07R-SD_T10 31002264
80 27 60 20 50 9 8 1.1 26.000 4 ICM901-080-CA27-Z09R-SD_T10 31002265
100 32 78 27 55 10 8 2,1 23.000 4 ICM901-100-CA32-Z10R-SD_T10 31002266
125 40 89 88 63 12 8 3,5 21.000 v ICM901-125-CA40-212R-SD_T10 31002267
160 40 89 65 63 15 8 5 18.000 - ICM900-160-CA40-Z15R-SD_T10 31002269
Osprzet Czesci zamienne”
$ruba do zamocowania WSP T Tz;tlena—
SDKT10T3 Plytki skrawajace (WSP) Strona 297 SDKT10T3 TORX® —fowy
M3x7.5-TX8-IP 10105075
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.
* Objete zakresem dostawy.
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SDKT

Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa

P M

Materiat obrabia ny niestopowy stopowy niestopowy stopowy  austenityczny ferrytyczny austenityczny ferrytyczny
odporny na scieranie ciagliwy odporny na $cieranie ciggliwy odporny na $cieranie ciggliwy odporny na Scieranie ciagliwy

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany

Powtoka PVD CVD PVD

Rodzaj materiatu skrawajacego HP980 HC775 HP980 HP985

Wersja ostrza Mo03 Mo03 M03 M03

SDKT10 a, max. [mm]

SDKT10T308R- * 31029463 31271444 31029463 31029465

Posuw na ostrze

Zastosowanie Obroébka posrednia

Wersja ostrza MO03

Powtoka PVD CVD

Zaokraglenie krawedzi ++ ++
0,08 - 0,25 0,08 -0,19
0,08 - 0,2 0,08 -0,15

M
Posuw na ostrze [mm] .

Legenda: ++ = Srednio zaokraglone

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 384.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-8-Corner

Frez walcowo-czotowy z promieniowg zabudowg ptytki

SNMU12 y
o
'/'?: 90°
®
/

®|

Frezy nasadzane, srednia podziatka

d1

==

Wymiary Zef, ap max. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[ka] obrotowa nie we- towy
dq dy d3 dg I [min”] wnetrzne
50 22 48 18,5 40 8 0,4 17.000 v ICM901-050-CA22-204R-SN_U12 31002271
63 22 48 18,5 40 8 0,5 15.000 v ICM901-063-CA22-Z06R-SN_U12 31002272
80 27 60 20,5 50 8 1,2 13.000 v ICM901-080-CA27-Z08R-SN_U12 31002273
100 32 78 27,5 55 10 8 2,2 12.000 v ICM901-100-CA32-Z10R-SN_U12 31002274
125 40 89 33 63 12 8 3.7 11.000 v ICM901-125-CA40-212R-SN_U12 31002275
160 40 89 65 63 16 8 49 9.000 - ICM900-160-CA40-Z16R-SN_U12 31002277
200 60 89 - 63 18 8 8,5 8.000 - ICM900-200-CA60-Z18R-SN_U12 31002278
< @ = |
Frezy nasadzane, waska podziatka
50 22 48 18,5 40 6 0,4 17.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-SN_U12 31002279
63 22 48 18,5 40 6 0,6 15.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-SN_U12 31002280
80 27 60 20,5 50 10 6 11 13.000 v ICM901-080-CA27-Z10R-SN_U12 31002281
100 32 78 27,5 55 12 6 2,2 12.000 v ICM901-100-CA32-Z12R-SN_U12 31002282
125 40 89 33 63 14 6 3,6 11.000 v ICM901-125-CA40-214R-SN_U12 31002283
160 40 89 65 63 18 6 4.8 9.000 ICM900-160-CA40-Z18R-SN_U12 31002285
Osprzet Czesci zamienne”
$ruba do zamocowania WSP " T?Atlena—
SNMU1205 Plytki skrawajace (WSP) Strona 299 SNMU1205 TORX PLUS® —fowy
M4x11-TX15-IP 10018468
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Wymiary podano w mm.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.

* Objete zakresem dostawy.
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Ptytka skrawajaca promieniowa, oSmioostrzowa
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299

=l v «
Materiat Obrabiany niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny GJL GJS GIL GJS

odporny na $cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciggliwy odporny na cieranie ciggliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD PVD CVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Wersja ostrza MO05 MO03 M03 MO03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
SNMU12 a, max. [mm]
SNMU120508R- 30968200 31029466 31124590 31029466 31029469 31029480 30968200 31124588 31124589
SNMU120512R- 31029482 31029483 31029482 31170977 31170976
SNMU120516R- 31175561 31175561 31218330
SNMU120520R- 31175564 31175564 31218332
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrébka posrednia
Wersja ostrza Mo03 MO05
Powtoka PVD CVD PVD CVvD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++

BB o008-025 008-019 01-025 0,1-019
M 008-02 0,08-0,15
0,1-03 0,1-0,23

Posuw na ostrze [mm] .

Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 384.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-2-Corner

Frez walcowo-czotowy ze styczng zabudowg ptytki

CT_D09
lq
%
e
A )
©]
o
il

Frezy nasadzane, waska podziatka

cCooe—=

Wymiary Zef, apmax. Masa maks. predkos¢ Chfodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[ka] obrotowa nie we-
d4 d, ds dg Ih [min”] wnetrzne
63 22 48 28 50 8 7 0,5 34.000 v ICM901-063-CA22-Z8R-CT_D09 30527703
80 27 60 38 50 12 7 1 30.200 v ICM901-080-CA27-212R-CT_D09 30527705
100 32 78 44 50 14 7 1.4 27.000 v ICM901-100-CA32-214R-CT_D09 30527706
125 40 89 56 63 18 7 2,6 24.100 v ICM901-125-CA40-218R-CT_D09 30527707
160 40 89 56 63 20 7 4 21.300 v ICM901-160-CA40-Z20R-CT_D09 30527708
200 60 140 - 63 25 7 8,1 19.100 v ICM901-200-CA60-Z25R-CT_D09 30527711
Osprzet Czgsci zamienne*
$ruba do zamocowania WSP " r}{nz;tlena—
CT_D09T3 Plytki skrawajace (WSP) Strona 301 CT_DO9T3... TORX PLUS® —fowy
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba do mocowania frezu

Strona 386
nasadzanego

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary i wersje z podziatkg Srednig i szeroka dostepne na zapytanie.
* Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.
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Ptytki skrawajgce styczne, dwuostrzowe
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Wariant z ptytkami jednoostrzowymi

D60 D80

301

Materiat Obrabiany Al stop. Custop. Al stop. Cu stop.
odporny na Scieranie ciggliwy odporny na $cieranie ciagliwy

Podtoze Weglik spiekany PCD

Powtoka - -

Rodzaj materiatu skrawajacego HUG16 PU6B17

Wersja ostrza D00 D80

CTHDO9 a, max. [mm]

CTHDO9T304...R-... * 30029737 30492519

CTHDO9T304...R90M018-... * 30567180 31283626

CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036

CTHDO09T312...R-... * 30029739

Wersja ostrza D60

CTHDO9 a, max. [mm]

CTHD09T304...R-... 2,5 31283617

CTHD09T304...R90M018-... 2,5 31283618

CTHDO9T308...R-... 2,5 31283621

Posuw na ostrze

Zastosowanie

Uniwersalne zastosowanie

Wersja ostrza Doo D60 D80
Zaokraglenie krawedzi 0 0 0
M
Posuw na ostrze [mm]
l 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: O = bez promienia naroza

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-4-Corner

Frez walcowo-czotowy ze styczng zabudowg ptytki
CT_Q09

d3
92

Frezy nasadzane, waska podziatka

<

T

===

Wymiary Zef, apmax. Masa maks. predkos¢ Chfodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[ka] obrotowa nie we-
d4 d, ds dg Ih [min”] wnetrzne
63 22 48 28 50 8 7 0,6 30.400 v ICM901-063-CA22-Z8R-CT_Q09 30527712
80 27 60 38 50 12 7 0.8 27.000 v ICM901-080-CA27-212R-CT_Q09 30527713
100 32 78 44 50 14 7 15 24.000 v ICM901-100-CA32-Z14R-CT_Q09 30527714
125 40 89 56 63 18 7 2,7 21.600 v ICM901-125-CA40-218R-CT_Q09 30527715
160 40 89 56 63 20 7 4.1 19.000 v ICM901-160-CA40-Z20R-CT_Q09 30527716
200 60 140 - 63 25 7 8,1 17.000 v ICM901-200-CA60-Z25R-CT_Q09 30527717
Osprzet Czgsci zamienne*
$ruba do zamocowania WSP " r}{nz;tlena—
CT_Q0905 Plytki skrawajace (WSP) Strona 304 CT_Q0905 TORX PLUS® —fowy
M3.5x11-TX10-IP 10105079

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
.TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba do mocowania frezu

Strona 386
nasadzanego

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary i wersje z podziatkg Srednig i szeroka dostepne na zapytanie.
* Objete zakresem dostawy.

Maksymalne parametry robocze dotycza wytacznie uktadu skrawajgcego.



WERSJE SPECJALNE DOSTOSO-
WANE DO POTRZEB KLIENTA

Indywidualne wymiary

Rézne liczby ostrzy

Konstrukcja narzedzia z gniazdami ptytki do skra-
wania stycznego, promieniowego i specjalnego
Frez nasadzany lub wersja monolityczna z réznymi
ztaczami

Standardowy trzpien frezarski nasadzany z ttumi-
kiem drgan lub dostosowany do potrzeb klienta
korpus frezu z wbudowanym ttumikiem drgan

OSTRZA W WYKONANIU
SPECJALNYM

Ostrza specjalne z geometrig opracowana pod ka-
tem danego elementu i duzym wyborem materia-
tow skrawajacych

Wysoka stabilnos¢ procesu w przypadku ksztattow i
geometrii narzuconych przez kontur
Wyeliminowanie ztozonych sekwencji obrébkowych
w celu skrocenia cyklu roboczego i czaséw niepro-
dukeyjnych

Wiele krawedzi skrawajacych do wykonywania
skomplikowanych konturéw specyficznych dla da-
nego elementu
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CTHQ
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CTNQ

Ptytki skrawajgce styczne, czteroostrzowe

Materiat obrabiany

M

niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny
odporny na Scieranie ciaingy odporny na Scieranie mqg?wy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HC775 HP980 HP985
Wersja ostrza HO8 HO6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQO090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO09
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Wersja ostrza A38 A36 A36 A36 A36
CTNQO09 a, max. [mm]
CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO09
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90MO008-.. * 31190731 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrobka zgrubna Obrébka posrednia
Wersja ostrza HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Powtoka PVD CVvD PVD CvD PVD PVD CvD PVD CvD PVD
Zaokraglenie krawedzi ++ +++ ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-0,25 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15-0,35 0,1-0,3

Legenda: O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = $rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.



FREZOWANIE | Frezy skfadane 305

GJL GJ)S Gl GJS
——) —
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany
PVD CVvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HU616 HP615
HO8 HO8 HO8 HO8 H21
31048495 31048496 31272745 31272748
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A36 A38 A36 H20
31048513 31048514 31272816 31272817
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31272832 31272834 31316865

31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Predkos¢ ciecia

Frez walcowo - czotowy

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si

N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si

N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200

N3.1  Grafit, > 8 um
N3.2  Grafit, < 8 um
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne

N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast

AR AYAN AR AN ANAS

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany

Weglik spiekany z powtokg PVD Weglik spiekany z powtokg CVD PVD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140
160 180 140 170
140 160 120 150
100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY DO OBROBKI Z
WYSOKIM POSUWEM

NeoMill - promieniowa zabudowa ptytki

NeoMill-2-HiFeed90, LP__06 310
NeoMill-2-HiFeed90, LD__10 312
NeoMill-2-HiFeed90, LD__18 314
NeoMill-4-HiFeed90, SD__06 320
NeoMill-4-HiFeed90, SD__10 322
NeoMill-4-HiFeed90, SD__14 324
NeoMill-4-HiFeed90, SD__18 325

Osprzet i czesci zamienne

Osprzet do ptytek skrawajgcych 384

Podziat $rub do mocowania frezu 386

Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 330

Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowaniafrezu 412
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Frez do frezowania z wysokim posuwem i do frezowania naroznego

LP__06
s S
L Il o
: QST 11 _
I =2 HB
COS = m
DIN 6535
Frez trzpieniowy
Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kg]l  wewnetrz- fowy
d] d2 |1 |2 90° HFC ne
10 10 80 28 2 52 0,7 0,04 4 IMH901-010-080-HA10-Z2R-LP__06 31146637
12 12 80 30 3 52 0,7 0,06 v IMH901-012-080-HA12-Z3R-LP__06 31146638
16 16 85 35 4 52 0,7 0N v IMH901-016-085-HB16-Z4R-LP__06 31146639
20 20 90 40 5 5,2 0,7 0,18 v IMH901-020-090-HB20-Z5R-LP__06 31146640
25 25 106 50 7 52 0,7 0,34 4 IMH901-025-106-HB25-Z7R-LP__06 31146641
oo ] ya
I =
cOee=
Frez nasadzany
Wymiary Zef. a, max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kal wewnetrz- towy
d‘| d2 d3 |1 90° HFC ne
32 16 25 40 8 52 0,7 o,n v IMH901-032-CA16-Z08R-LP__06 31146643
40 16 35 40 10 52 0,7 0,23 v IMH901-040-CA16-Z10R-LP__06 31146644
50 22 43 40 n 52 0,7 0,35 v IMH901-050-CA22-Z11R-LP__06 31146645

Wymiary podano w mm.
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Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
’ a N
LP_ 0602 e Sk'ag"‘éijqca (b5) Strona 318 ~&S
*
. A
LP_ 0602 Ptytka skrawajaca (WSP) Strona 316 -
HFC \
W przypadku zastoso-
Trzpieh frezarski nasadzany do frezu wania plytki skrawajacej
nasadzanego - patrz katalog MAPAL HFC nalezy stosowac sie
LTECHNIKA MOCOWANIA" do programowanego
promienia PRcam-
Sruba do mocowania frezu
nasadzanego Strona 386 LP__06
Oprawki narzedziowe do frezéw trz- Wymiary [mm]
pieniowych - patrz katalog MAPAL PR
A TECHNIKA MOCOWANIA" CAM ap X b
1.2 0,7 0,2 14
Czesci zamienne*
Nr materia-

Sruba do zamocowania WSP towy

LP__0602
M1.8X4.09-TX6-IP 31164571

* Objete zakresem dostawy.



312 FREZOWANIE | Frezy sktadane

NeoMill®-2-HiFeed90

Frez do frezowania z wysokim posuwem i do frezowania naroznego

LD__10
s S
L Il o
: AT 11 _
I =3 HB
COS = m
DIN 6535
Frez trzpieniowy
Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kg]l  wewnetrz- fowy
dy dy I1 Iy 90° HFC ne
16 16 85 37 2 9 1.4 0,10 4 IMH901-016-085-HB16-Z2R-LD__10 31144149%
20 20 90 40 2 9 1.4 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z2R-LD__10 31144159*
20 20 90 40 3 9 1.4 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z3R-LD__10 31144151
25 25 106 50 3 9 1.4 0,32 4 IMH901-025-106-HB25-Z3R-LD__10 31144152
25 25 106 50 4 9 1.4 0,32 4 IMH901-025-106-HB25-Z4R-LD__10 31144153
32 32 124 64 3 9 1.4 0,65 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-LD__10 31144154
32 32 124 64 5 9 1.4 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-LD__10 31144155
o o /
4 é -
-
L__
COeOT=
Frez nasadzany
Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kal wewnetrz- fowy
d1 d2 d3 |1 90° HFC ne
40 16 35 40 4 9 1.4 0,19 v IMH901-040-CA16-Z04R-LD__10 31144049
40 16 35 40 6 9 1.4 0,19 v IMH901-040-CA16-Z06R-LD__10 31144050
50 22 43 40 5 9 1.4 0,29 v IMH901-050-CA22-Z05R-LD__10 31144051
50 22 43 40 7 ) 1.4 029 v IMH901-050-CA22-Z07R-LD__10 31144052
63 22 48 40 6 9 1.4 0,48 v IMH901-063-CA22-Z06R-LD__10 31144053
63 22 48 40 8 9 1.4 0,46 v IMH901-063-CA22-Z08R-LD__10 31144054
80 27 60 50 10 9 1.4 0,92 v IMH901-080-CA27-Z10R-LD__10 31144055

Wymiary podano w mm.

*Stosowanie ze Srubg mocujacg M2.5X5.9
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Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
. a Q
LD__ 1004 Plytka skragvsgjqca (WSP) Strona 318 <_QQ~°Y~
*
. A
LD 1004 Ptytka skrawajaca (WSP) Strona 316 -

HFC

W przypadku zastoso-
wania ptytki skrawajgcej
HFC nalezy stosowa¢ sie
do programowanego
promienia PRcam-

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba do mocowania frezu

nasadzanego Strona 386 LD__10

Oprawki narzedziowe do frezow trz- Wymiary [mm]
pieniowych - patrz katalog MAPAL PR
A TECHNIKA MOCOWANIA" CAM ap X b

2,2 1.4 0.4 3,52

Czesci zamienne™

Sruba do zamocowania WSP b G
fowy
e M2.5X5.9-TX8-IP 31161842
LD__1004 M2.5X6.8-TX8-IP 31161843

* Objete zakresem dostawy.
** Do stosowania z numerami zamowienia, oznaczonymi *.
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NeoMill®-2-HiFeed90

Frez do frezowania naroznego

LD__18

FREZOWANIE | Frezy sktadane

[

dq

Frez trzpieniowy

ccoee
eSS

Wymiary Zef. ap max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kal wewnetrz- towy
d-| d2 |1 |2 ne
25 25 106 50 2 17 0,30 4 IMH901-025-106-HB25-Z2R-LD__18 31144161
32 32 124 64 3 17 0,61 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-LD__18 31144162
40 32 124 65 4 17 0,70 v IMH901-040-130-HB32-Z4R-LD__18 31144163
< &
- o ee®
” SO o=
L__
2 A
Frez nasadzany
Wymiary Zef, ap max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materia-
[kg] wewnetrz- fowy
d1 d2 d3 |1 ne
40 16 35 40 4 17 0,16 4 IMH901-040-CA16-Z04R-LD__18 31144077
50 22 43 40 5 17 0,27 v IMH901-050-CA22-Z05R-LD__18 31144074
52 22 43 40 5 17 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-LD__18 31144078
63 22 48 40 5 17 0,43 4 IMH901-063-CA22-Z05R-LD__18 31144079
66 22 48 40 6 17 0,51 4 IMH901-066-CA22-Z06R-LD__18 31144080
80 27 60 50 7 17 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-LD__18 31144081
100 32 78 50 8 17 1,49 4 IMH901-100-CA32-Z08R-LD__18 31144082
125 40 90 60 9 17 2,79 v IMH901-125-CA40-Z09R-LD__18 31144083
160 40 15 60 10 17 3,65 = IMH900-160-CA40-Z10R-LD__18 31144084

Wymiary podano w mm.



Osprzet

FREZOWANIE | Frezy sktadane

Czesci zamienne*

315

Nr materia-
. ~ . W P
LD__1805 it Skra;‘(’)ijaca WSP) strona 318 LD_ 1805 S'”baN‘:;’ Z;mOOCT‘;(W3"I'; P towy
BAC=DAE 30870699
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
. TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL
LTECHNIKA MOCOWANIA"

* Objete zakresem dostawy.
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LPMX - LDMX

Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa

LP__

Do obrobki z wysokim posuwem

Weglik spiekany

| M
Materiat obrabiany niestopowy stopowy  niestopowy stopowy  austenityczny ferrytyczny
—) —) —)
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciagliwy
Powtoka PVD CVD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP635 HP640 HC530 HC535 HP650 HP655
Wersja ostrza PMS PMS Magietka Magietka
LPMX a, max. [mm]
LPMX060210R- 0,7* 31146693 31146692 31146694
Wersja ostrza PMS PMS PMS Mgietka Mgietka
LDMX ap max. [mm]
LDMX100415R- 14* 31144267 31144268 31144265 31144266 31144263 31144264
Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza)
x  Wersja ostrza LP__06 LD__10
©
E KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]
EEEes - 02 04 07 02 05 08 A+ 04 09 14 06 1 15
M Magietka - 0,2 0.4 0,7 0,2 0,4 0,7 A+ 04 0,9 1,4 0,5 0,9 1.3
K Kms A+ 04 0,9 14 06 1,2 15
H HMS - 0.4 0.4 0,7 0,2 0,5 0,8 A+ 04 0,9 1,4 0,6 1.2 15
Legenda: KV = zaokraglenie krawedzi | - = brak | A+ =z faza i lekko zaokraglona

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL
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Weglik spiekany

Wymiary [mm]

[ ] H

15°
S
PVD cVD PVD cVD s
HP630 HC525 HP320 HC220
HMS HMS d s dq R
31146696 31146695 07 364 215 205 1
KMS KMS HMS HMS
31144262 31144261 31146721 31146723 1,5 6.6 476 2,8 1,5

Kat zanurzania | obrébka z szybkim posuwem

Wskazoéwka dotyczaca programowania CAM

a N
= %
&
*

W przypadku zastoso-
wania plytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac sie
do programowanego
promienia PRcam-

Srednica [mm] Kat zanurzania [°] Wymiary [mm]
LP_ 06 LD__10 PRcam ap X b
10 6,3 = LP__06 1,2 0,7 0,2 1.4
12 4,5 - LD__10 2,2 1.4 0,4 3,52
16 3,5 8.8
18 3 =
20 1.8 6,1
25 15 4,4
32 11 3.2
40 0.8 2,4
50 0,6 1.9
63 - 1.4

80 = 1.1




318 FREZOWANIE | Frezy sktadane

LPMX - LDGX - LDMX - LDHX

Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa

LP__ LD__

Do frezowania naroznego 90°

Weglik spiekany

Materiat obrabiany niestopowy Sy
—)

odporny na Scieranie ciagliwy

Powtoka PVD

Rodzaj materiatu skrawajacego HP635 HP640 HP645

Wersja ostrza PMU PMU

LPMX a, max. [mm]

LPMX060204R- 52* 31146697 31146698

Wersja ostrza

LDGX ap max. [mm]

LDGX180508R- 17*

Wersja ostrza PMU PRU PMU PRU PMU PRU
LDMX ap max. [mm]

LDMX100404R- 9* 31146722 31146724

LDMX100408R- 9* 31144258 31144259 31144260
LDMX100420R- 9* 31144269 31144270

LDMX100430R- 9* 31144271 31144272

LDMX180508R- 17~ 31144276 31144277 31144278
LDMX180512R- 17* 31144280 31144281 31144282
LDMX180516R- 17 31146720 31146719

Wersja ostrza

LDHX a, max. [mm]
LDHX100404R- 9*
LDHX100408R- 9*

Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza)

x  Wersja ostrza LP__06 LD__10 LD__18
&)
E KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]
- 0,5 2 52 01 0,13 0,17 A+ 1 3 9 0,1 0,18 025 A+ 1 6 17 0,1 0,19 0,25
A+ 1 6 17 0,15 0,22 0,8
M MMU - 0,5 2 52 008 0,1 015 A+ 1 3 9 01 0,15 0,2 A+ 1 6 17 0,1 0,15 0,22
A+ 1 3 9 0,15 0,2 027 A+ 1 6 17 0,15 0,21 0,26
A+ 1 6 17 0,15 0,24 03
0 1 3 9 0,1 0,14 0,26 0 1 6 17 0,1 0,14 0,26

Legenda: KV = zaokraglenie krawedzi | - = brak | 0 = bez promienia naroza | A+ =z faza i lekko zaokraglona

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL
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Weglik spiekany

Wymiary [mm]

M [ N
austenityczny ferrytyczny  GJL GJS 15°
—— — -
odporny na Scieranie ciggliwy odporny na Scieranie ciagliwy o
PVD PVD bez powtoki PVD Ls.
HP650 HP655 HP630 HU110 HP110
MMU d s ds R
31146699 6 3,64 2,15 2,05 0,4
NMU NMU
31144411 31144254 18 9,65 5) 4,15 0,8
MMU MMU KMU KRU
31146690 31146691 10 6,6 4,76 2,8 0.4
31144256 31144257 31144255 10 6,6 4,76 2,8 0,8
10 6,6 4,76 2,8 2
10 6,6 4,76 2,8 3
31144274 31144275 31144273 18 9,65 5 4,15 0,8
31146715 31146717 31144279 18 9,65 5 4,15 1,2
31146716 31146718 18 9,65 5 4,15 1,6
NMU NMU
31144409 31144252 10 6,6 4,76 2,8 0.4
31144410 31144253 10 6,6 4,76 2,8 0,8
Kat zanurzania | frezowanie narozne 90°
Srednica Kat zanurzania [°]
[mm]
LP__06 LD__10 LD__18
10 8.4 - -
12 6,3 = =
16 5) 18 =
18 3.5 = =
20 2,3 12,2 =
25 1,8 87 -
32 1.3 6,2 -
40 1 4,6 5
50 0,8 3,5 4
52 = = 3.8
63 = 2,7 3,18
66 = = 2,9
80 = 2,1 2,51
100 = = 2
125 = = 1,6
160 = = 1,25







NeoMill®-4-HiFeed90

Frezy do obrobki z wysokim posuwem

SD__06

do

A
1_V\l_l/

dq

Frez trzpieniowy

FREZOWANIE | Frezy skfadane 321

SCCoeHe
COSO=m

Wymiary Zef. ap max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kl wewnetrz-
d] dz |1 |2 ne
16 16 85 37 2 1 0,10 v IMH901-016-085-HB16-Z2R-SD__06 31146632
20 20 90 40 3 1 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z3R-SD__06 31146633
25 25 106 50 4 1 0,33 v IMH901-025-106-HB25-Z4R-SD__06 31146634
32 32 124 64 5 1 0,66 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-SD__06 31146635
35 32 124 64 5 1 0,67 v IMH901-035-124-HB32-Z5R-SD__06 31146636
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
. D o e 0@‘
SD._ 0602 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 326 &
HFC *
) ) ] A
Oprawki narzedziowe do frezéw trz- a
pieniowych - patrz katalog MAPAL '
A TECHNIKA MOCOWANIA"
W przypadku zastosowa-
nia ptytki skrawajacej
ngéci zamienne* HFC nalezy stosowac sie
) T T do_ programowanego pro-
Sruba do zamocowania WSP towy mienia PReam:
SD_0602 M2.2X5.2-TX7-IP
EADET AL 31161853 SD__ 06
Wymiary
PRCAM ap X b
1,77 1,0 0,45 5,12

Wymiary podano w mm.
* Objete zakresem dostawy.
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FREZOWANIE | Frezy sktadane

Frez do frezowania z wysokim posuwem i do frezowania naroznego
SD__10
| D0 s
: ST T 1-Y _
M HB
COS &= m
DIN 6535
Frez trzpieniowy
Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kl wewnetrz-
dy dy I1 Iy 90° HFC ne
25 25 106 50 2 9 1.5 0,31 4 IMH901-025-106-HB25-Z2R-SD__10 31144156
25 25 106 50 3 9 15 0,30 v IMH901-025-106-HB25-Z3R-SD__10 31144157
32 32 124 64 3 9 15 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-SD__10 31144158
®
———
'1 < =
—
L__
ecOeo=
Frez nasadzany
Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kg] wewnetrz-
d1 dz d3 |1 90° HFC ne
40 16 35 40 4 9 15 0,17 v IMH901-040-CA16-Z04R-SD__10 31144056
40 16 35 40 6 9 1.5 0,17 (4 IMH901-040-CA16-Z06R-SD__10 31144057
50 22 43 40 5 9 1,5 0,26 4 IMH901-050-CA22-Z05R-SD__10 31144059
50 22 43 40 7 9 15 0,25 4 IMH901-050-CA22-Z07R-SD__10 31144060
52 22 43 40 5 9 15 0,30 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__10 31144061
63 22 48 40 6 9 1.5 0,42 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__10 31144062
63 22 48 40 8 9 1.5 0,42 4 IMH901-063-CA22-Z08R-SD__10 31144063
66 22 48 40 5 9 1.5 0,46 v IMH901-066-CA22-Z05R-SD__10 31144085
80 27 60 50 8 9 1.5 0,91 v IMH901-080-CA27-Z08R-SD__10 31144064

Wymiary podano w mm.
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Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM

a,
o par S P CF"@
D 1004 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 328 )ﬁ{ &
*

90°

Ptytka skrawajaca (WSP) Strona 326 o

SD__1004 HFC A

Trzpien frezarski nasadzany do frezu W d
nasadzanego - patrz katalog MAPAL przypadku zastosowa-

TECHNIKA MOCOWANIA" nia ptytki skrawajcej
! HFC nalezy stosowa¢ sie

do programowanego pro-
Strona 386 mienia PRaw-

SD__10

Sruba do mocowania frezu
nasadzanego

Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL Wymiary [mm]
L, TECHNIKA MOCOWANIA"

PRcam ap X b
2,25 1,5 0,62 8,033
Czesdci zamienne®
] Nr materia-
Sruba do zamocowania WSP fowy
ShL_{IBes M3X8.3-TX9-IP
SA8.3STAIS 31161852

* Objete zakresem dostawy.
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FREZOWANIE | Frezy sktadane

NeoMill®-4-HiFeed90

Frez do frezowania z wysokim posuwem i do frezowania naroznego

SD__14
® & :|
=

dq

Frez nasadzany

L g

CeUe@
eC oo o=

Wymiary Zef. ap max. Masa  Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kl wewnetrz-
d] dz d3 |1 90° HFC ne
50 22 43 40 5 12,5 2,4 0,22 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__14 31144065
52 22 43 40 5 12,5 2,4 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__14 31144067
63 22 48 40 6 12,5 2,4 0,38 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__14 31144068
66 22 48 40 6 12,5 2,4 0,43 (4 IMH901-066-CA22-Z06R-SD__14 31144069
80 27 60 50 7 12,5 2,4 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-SD__14 31144070
100 32 78 50 7 12,5 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z07R-SD__ 14 31144071
100 32 78 50 9 12,5 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z09R-SD__14 31144072
125 40 90 60 1 12,5 2,4 2,79 v IMH901-125-CA40-Z11R-SD__14 31144073
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
. B oS
SD__1405 e [ &
90 *
A
SD__ 1405 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 326 &
HFC i
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL W przypz?dku ZaSFOSO_Wa'
TECHNIKA MOCOWANIA® nia piytki skrawajace]
! HFC nalezy stosowa¢ sie
q . do programowanego pro-
Sruba do mocowania frezu Strona 386 mienia PR,
nasadzanego
SD__ 14
, . Wymiary [mm]
Czgsci zamienne*
i Nr materia- PRcam ap X b
ia WSP
Sp_ 1405 ~ >rubadozamocowania WSP - towy 345 24 093 10,868
M5X10.8-TX20-IP 31161851

Wymiary podano w mm.
* Objete zakresem dostawy.
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Frezy do obrébki z wysokim posuwem

FREZOWANIE | Frezy skfadane 325

SD__18
| I P
L & | i ) S
; S CeP
” cOee
—
[ __
é
Frez nasadzany
Wymiary Zef. ap max. Masa Chtodzenie Specyfikacja Nr materiatowy
[kl wewnetrz-
d-| d2 d3 |1 ne
80 27 60 50 5 3.5 0,79 v IMH901-080-CA27-Z05R-SD__18 31144075
100 32 78 50 6 35 1,49 v IMH901-100-CA32-Z06R-SD__18 31144087
125 40 90 60 7 3.5 2,43 v IMH901-125-CA40-207R-SD__18 31144088
160 40 115 60 9 3.5 4,09 - IMH900-160-CA40-Z09R-SD__18 31144089
200 60 140 65 n 3,5 5,83 - IMH900-200-CAG0-Z11R-SD__18 31144090
Osprzet Wskazowka dotyczaca programowania CAM
a N
a L el e P
(©)
SD_ 1806 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 326 &
HFC pE
- . A
Trzpien frezarski nasadzany do frezu a
nasadzanego - patrz katalog MAPAL Y
A TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386 W przypz?dku zaSFoso.wa-
nasadzanego nia plytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac sie
do programowanego pro-
mienia PReam-
Czesci zamienne* SD__18
. Nr materia- Wymiary [mm]
Sruba do zamocowania WSP fowy W 4
SD_1806 M6X15-T25
- 31161862 PRcam ap X b
4,82 35 1,24 13,77

Wymiary podano w mm.
* Objete zakresem dostawy.
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SDMT - SDMW

Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa

Do obrobki z wysokim posuwem

Weglik spiekany

Materiat obrabiany niestopowy stopowy niestopowy stopowy
— —
odporny na Scieranie ciggliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Powtoka PVD CVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP635 HP640 HP645 HC530 HC535
Wersja ostrza PMS PMS PMS PMS
SDMT ap max. [mm]
SDMT060212R- 1* 31144355
SDMT100415R- 15% 31144367 31144368 31144365 31144366
SDMT140520R- 24* 31144380 31144381 31144378 31144379
SDMT180630R- 35* 31144384 31144385
Wersja ostrza PRS PRS PRS PRS PRS
SDMW a, max. [mm]
SDMW100415R- 15* 31144393 31144394 31144391 31144392
SDMW140520R- 24* 31144402 31144403 31144400 31144401
SDMW180630R- 35* 31144407 31144408
Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza) i kat zanurzania
x  Wersja ostrza SD__06 SD__10 SD__14 SD__18
©
E KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm]
- 0305 1 040611 A+ 0508 13 06 1 14 A+ 06 1,2 22 07 1422 A+ 1 22 32 12 18 28
A+ 05 1 15 07 1116 A+ 07 1,5 24 08 16 24 A+ 1 25 35 14 22 3
M Mgietka - 0305 1 0305 1 + 0508 13 0509 14 + 06 1,2 22 08 1,222 A+ 1 2 3 1 16 25
K KRS A+ 05 1 15 07 1,216 A+ 07 1,6 24 08 1,7 24 A+ 1 2,8 35 14 2,5 3
H HMS - 0305 1 0406 1,1 04 1,2 22 04 1,2 22
HRS A+ 04 08 12 0411 16 A+ 05 15 24 0516 24 A+ 1 22 35 08 1,8 28
Legenda: KV = zaokraglenie krawedzi | - = brak | + = lekko zaokraglona | A+ = z faza i lekko zaokraglona

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL
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Weglik spiekany

Wymiary [mm]

M | H
austenityczny ferrytyczny > 65 HRC 58 HRC
—) ——
odporny na Scieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy
PVD PVD CVD CVvD
HP650 HP655 HP630 HC525 HP320 HP325 HC220
Mgietka Mgietka HMS HMS d s dq R
31144354 31144353 1 6,75 25 25 1.2
31144363 31144364 31144362 31146714 1.1 10,2 4,86 35 1.5
31144376 31144377 31144375 2,2 14,7 5 5i5 2
31144382 31144383 3 18,7 6 6,5 3
KRS KRS HRS HRS HRS
31144390 31144389 31144387 31144388 31144386 1.1 102 486 3.5 15
31144399 31144398 31144396 31144397 31144395 2.2 14,7 5 55 2
31144406 31144405 31144404 3 18,7 6 6,5 3
Wskazowka dotyczaca programowania CAM
D o e S
&
*
A
e}
/
W przypadku zastosowa-
nia ptytki skrawajacej
HFC nalezy stosowac si¢
do programowanego pro-
. ) . mienia PRcam-
Kat zanurzania | obrébka z szybkim posuwem cAM
Srednica Kat zanurzania [°] Wymiary [mm]
[mm]
SDM_06 SDM_10 SDM_14 SDM_18 PRcam ap X b
16 9 - - - SD__06 1,77 1.0 0,45 512
20 4.8 - - - SD__10 2,25 1.5 0,62 8,033
25 3 4,4 - - SD__14 3,45 2,4 0,93 10,868
32 2 29 - - SD__18 4,82 3,5 1,24 13,77
35 1.7 - - -
40 - 2 - -
50 - 15 2,4 -
52 - 1.3 2,2 -
63 - 1.1 1,7 -
66 - 1 1,5 -
80 - 0,8 13 2,5
100 - 0,7 1 2
125 - 0.5 0,7 1.6
160 = = = 1.3

200 = =
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SDHT - SDMT

Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa

Do frezowania naroznego 90°

Weglik spiekany

Materiat obrabiany niestopowy SRy
—
odporny na Scieranie ciagliwy
Powtoka PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP635 HP640 HP645
Wersja ostrza
SDHT a, max. [mm]
SDHT100404R- 9*
SDHT100408R- 9*
SDHT140508R- 12,5*
SDHT140512R- 125"
Wersja ostrza PMU PMU PMU
SDMT a, max. [mm]
SDMT100408R- 9* 31144359 31144360 31144361
SDMT140512R- 125" 31144372 31144373 31144374
Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza)
£ Wersja krawedzi SD__10 SD__14
© skrawajgcej
= ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]
s o 08 3 9 01 018 023 A+ 12 6 125 0,1 02 025
M MMU + 0,8 3 9 0,08 0,14 0,2 + 1.2 6 12,5 0,1 0,15 0,22
A+ 0.8 3 9 0,1 0,2 0,26 A+ 1.2 6 12,5 0,1 0,22 0,28
0 0,8 5 9 0,05 0,12 0,2 0 1,2 8 12,5 0,06 0,14 0,22

Legenda: KV = zaokraglenie krawedzi | O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | A+ = z faza i lekko zaokraglona

*

** Grupa materiatowa wg MAPAL

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
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Weglik spiekany

Wymiary [mm]

M

austenityczny

ferrytyczny Q7
—— n
odporny na $cieranie ciagliwy ° @
PVD PVD bez powtoki PVD
HP650 HP655 HP630 HU110 HP110
NMU NMU d S dq R
31144412 31144349 10,4 10,4 4,86 3.5 0,4
31144413 31144350 104 104 4,86 35 0,8
31144414 31144351 14,8 14,8 52 515 0,8
31144415 31144352 14,8 14,8 52 55 1,2
MMU MMU KMU
31144357 31144358 31144356 10,4 10,4 4,86 3.5 0,8
31144370 31144371 31144369 14,8 14,8 5.2 55 1,2

Kat zanurzania | frezowanie narozne 90°

Srednica [mm]

Kat zanurzania [°]

SD__10 SD__14
25 7 =
32 4,6 =
40 3.3 =
50 24 55
52 2,2 53
63 1.8 3.7
66 1.6 3.4
80 1.3 2,6
100 1 1.9
125 0.8 15
160 0,5 =
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Zalecane parametry skrawania dla frezu

do obrobki z wysokim posuwem

Posuw i predkosé¢ skrawania

Frezy do obrabki z wysokim posuwem

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka Obrobka
powietrze na sucho na mokro

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 4
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
k3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 9% Si v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v

H1 H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 v
H1.2  Stal utwardzana/staliwo <55 4

H N H2.1  Stal utwardzana/staliwo <60 v

H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3  Stal utwardzana/staliwo < 68 v

E H3.1  Zeliwo [ zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GJN v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany z powtokg PVD Weglik spiekany z powtoka CVD ng';ﬁ,;’;;fj;,“

HP110 HP320 HP325 HP630 HP635 HP640 HP645 HP650 HP655 HC220 HC525 HC530 HC535 HU110
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <0,6

.. ... 220 2% 18 230 130 220 220 310 180 250
190 260 150 200 100 190 190 280 150 220
-~ 190 230 160 180 180 220 190 250 160 200
B D O I L EEE E E E E E KEE 2 R )
T o mwwe s om0 w0
15019 120 150 150 18 150 210 120 180
130170100 1% 130 16 130 1% 100 160
130 170 130 190 120 180
T D et DD b el o |
T b =t 0 rr rrr v 1 valbeelhwlhal |

AN N N NN NN N L)) R N NN NN N N NN NN NN NN NN N EU) ) D D N N
A N N NN NN N L) ) R NN DN NN N N NN NN N N NN N A ) D NN N N
AN N N NN NN N L AT RN NN DN NN N N NN NN NN NN NN N R U D N RN
130 160 160 210
L kel L bl L
L L bl L el LT
I Et N NN NN N I NN N N DN NN DU DU N DU DU N NN N NN N NN BN N M )
400500 300 400
400 500 300 400
Lol L L L L L L L L L L L L L L Ll b1 b
Efes] T PP rrrrrrrrrrrrrrrrrr ol
200 300 160 250
BT
100 180 90 140 110 190
L Jeelwelele] | L 1 L LD Pl | L 11
[ T Jelel T T T T T VTP T T T T deefes] T T T T T
65 95 60 90 700100

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY KOPIOWE

NeoMill - promieniowa zabudowa ptytki

NeoMill-1ISO-360, RD__07 334

NeoMill-ISO-360, RD__10 335

NeoMill-ISO-360, RD__12 336

NeoMill-ISO-360, RD__16 337
Osprzet i czesci zamienne

Osprzet do ptytek skrawajgcych 384

Podziat $rub do mocowania frezu 386
Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 340

Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412
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NeoMill-1SO-360

Frez z ptytkami okragtymi, promien 3,5 mm

FREZOWANIE | Frezy sktadane

RD__07
R
N VAR
2 ELT@' — !
o~ T "~ r " 1 - [l hel
° © Y
s
: cve®@
" HA
S e = m
Frez trzpieniowy, wersja cylindryczna
Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[ka] nie we-
dy dy h6 d3 dg I1 Iy wnetrzne
15 16 13 8 88 40 2 3.5 on v IMR001-015-088-HA16-Z2R-RD__07 31144105
16 16 13 9 88 40 2 3,5 0,1 v IMR001-016-088-HA16-Z2R-RD__07 31144106
R
S
2 © -
5 a y ©°
3
la
: cCve®@
4 HA
<&@ = (-
Frez trzpieniowy, wersja stozkowa
Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kl nie we- towy
dy dy h6 d3 l1 D3 I3 N a wnetrzne
15 16 13 108 60 20 55 2,0° 2 3.5 0,14 v IMR101-015-108-HA16-Z2R-RD__07 31144092
15 20 13 130 80 20 75 3,4° 2 3,5 0,23 v IMR101-015-130-HA20-Z2R-RD__07 31144093
15 20 13 150 100 20 95 2,5° 2 3.5 0,26 v IMR101-015-150-HA20-Z2R-RD__07 31144094
15 25 13 176 120 20 115 3,5° 2 3.5 0,45 (%4 IMR101-015-176-HA25-Z2R-RD__07 31144095
16 16 13 108 60 20 55 2,0° 2 3,5 0,14 v IMR101-016-108-HA16-Z2R-RD__07 31144096
16 20 13 130 80 20 75 3.4° 2 3.5 0,24 v IMR101-016-130-HA20-Z2R-RD__07 31144097
16 20 13 150 100 20 95 2,5° 2 3,5 0,27 v IMR101-016-150-HA20-Z2R-RD__07 31144098
16 25 13 176 120 20 115 3,5° 2 3.5 0,45 v IMR101-016-176-HA25-Z2R-RD__07 31144099
Osprzet Czesci zamienne*
. ] Nr materia-
RD__0702 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 338 RD__0702 SiubaidojzamotowanialNsEs Eowy il
M2.5X5.5-TX7-IP 31161854

Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL
,TECHNIKA MOCOWANIA"

Wymiary podano w mm.

* Objete zakresem dostawy.
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NeoMill-1SO-360

Frez z ptytkami okragtymi, promie 5 mm
RD__10

)
i

: cCve®
H ®e$=alﬁl

Frez trzpieniowy, wersja stozkowa

Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
[kal nie we- towy
dy dy h6 d3 l1 Iy I3 lg a wnetrzne
20 20 18 90 40 20 35 2,9° 2 5 0,18 v IMR101-020-090-HA20-Z2R-RD__10 31144100
20 20 18 110 60 20 55 1,3° 2 5 0,22 (%4 IMR101-020-110-HA20-Z2R-RD__10 31144101
20 25 18 136 80 20 75 3.4° 2 5 0,40 v IMR101-020-136-HA25-Z2R-RD__10 31144102
20 25 18 156 100 20 95 2,5° 2 5 0,45 v IMR101-020-156-HA25-Z2R-RD__10 31144103
20 25 18 176 120 20 15 2,0° 2 5 0,50 v IMR101-020-176-HA25-Z2R-RD__10 31144104
R

dq

d3
d2
dq

o Coe®
| ceoo=

Frez nasadzany

Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[ka] nie we-
dq dy d3 dg 1 wnetrzne
40 16 32 30 40 5 5 0,18 v IMR001-040-CA16-Z05R-RD__10 31143968
42 16 32 32 40 5 5 0,20 v IMR001-042-CA16-Z05R-RD__10 31143969
52 22 40 42 50 5 5 0,40 v IMR001-052-CA22-Z05R-RD__10 31144030
52 22 40 42 50 7 5 0,30 v IMR001-052-CA22-207R-RD__10 31144031

Osprzet Czesci zamienne*
] ) Nr materia-
RD__1003 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 338 RD__1003 Sruba do zamocowania WSP—__towy
M3.5X7.2-TX15-IP 31161859

Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
L TECHNIKA MOCOWANIA"

Sruba do mocowania frezu

Strona 386
nasadzanego

Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL

,TECHNIKA MOCOWANIA" Wymiary podano w mm.
* Objete zakresem dostawy.
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NeoMi

Frez z ptytkami

FREZOWANIE | Frezy sktadane

11-1S0-360

okrggtymi, promiert 6 mm

RD__12
L

- cevee
” Cee=
L__
6
Frez nasadzany
Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kl nie we-
dq dy d3 dg I1 wnetrzne
42 16 32 30 40 4 6 0,14 v IMR001-042-CA16-Z04R-RD__12 31144032
48 22 40 36 50 4 6 0,32 4 IMR001-048-CA22-Z04R-RD__12 31144033
50 22 40 38 50 5 6 0,36 v IMR001-050-CA22-Z05R-RD__12 31144034
52 22 40 40 50 5 6 0,34 v IMR001-052-CA22-Z05R-RD__12 31144035
63 27 48 51 50 6 6 0,52 v IMR001-063-CA27-Z06R-RD__12 31144036
66 27 48 54 50 6 6 0,58 v IMR001-066-CA27-Z06R-RD__12 31144037
80 27 60 68 52 7 6 0,99 4 IMR001-080-CA27-207R-RD__12 31144038
Osprzet Czesci zamienne*
. ] Nr materia-
RD__12T3 Plytka skrawajaca (WSP)  Strona 338 RD_ 1g13 ~ ~rubadozamocowania WSP_ towy
M3.5X8.6-TX15-IP
31161860
Trzpien frezarski nasadzany do frezu Zabezpieczenie przed przekrece- b7 Tateria—
nasadzanego - patrz katalog MAPAL RD__12T3 niem —fowy
,TECHNIKA MOCOWANIA" M3.5X7.2-TX15-IP 31161928

Sruba do mocowania frezu

Strona 386
nasadzanego
Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.
* Objete zakresem dostawy. kosci obrotowe.

W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-
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Frez z ptytkami okragtymi, promier 8 mm

RD__16

FREZOWANIE | Frezy sktadane

337

R
®
77777777 1
SR
LS 7,]», : S| S
[ __
eeoe=
Frez nasadzany
Wymiary Zef. R Masa  Chtodze- Specyfikacja Nr materiatowy
[kl nie we-
dq dy d3 dg I1 wnetrzne
50 22 40 34 50 4 8 0,27 v IMR001-050-CA22-Z04R-RD__16 31144039
52 22 40 36 50 4 8 0,30 v IMR001-052-CA22-Z04R-RD__16 31144040
63 27 48 47 50 5 8 0,44 4 IMR001-063-CA27-Z05R-RD__16 31144041
66 27 48 50 50 5 8 0,67 4 IMR001-066-CA27-Z05R-RD__16 31144042
80 27 60 64 52 6 8 0,99 v IMR001-080-CA27-Z06R-RD__16 31144044
80 27 60 64 52 7 8 0,97 v IMR001-080-CA27-Z07R-RD__16 31144045
100 32 70 84 52 7 8 1,28 v IMR001-100-CA32-Z07R-RD__16 31144046
125 40 90 109 63 8 8 2,66 v IMR001-125-CA40-Z08R-RD__16 31144047
160 40 128 144 63 9 8 4,18 4 IMR001-160-CA40-Z09R-RD__16 31144048
Osprzet Czesci zamienne*
. ] Nr materia-
RD__1604 Ptytka skrawajgca (WSP) Strona 338 RD__1604 e e T
M4.5X10.5-TX20-IP 31161861
Trzpien frezarski nasadzany do frezu . i ol Nr Tateria—
nasadzanego - patrz katalog MAPAL RD__1604 r aM(iéang?‘%a(gga IPOCIS U towy
LTECHNIKA MOCOWANIA" . T - 31161861
. Nr materia-
SitleR) €0 eI | o oy RD__1604 Docisk e
nasadzanego 31161929

Wymiary podano w mm.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.

* Objete zakresem dostawy.

W zaleznosci od zastosowanych oprawek nalezy uwzgledni¢ odmienne maksymalne pred-

kosci obrotowe.
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RDKW - RDKT - RDHW — RDHT

Ptytka skrawajaca promieniowa, ptytka okragfa

Weglik spiekany

[P M

Materiat obrabiany niestopowy stopowy  austenityczny ferrytyczny
— —

odporny na Scieranie ciagliwy  odporny na $cieranie ciggliwy

Powtoka PVD PVD

Rodzaj materiatu skrawajacego HP635 HP640 HP650 HP655

Wersja ostrza PMU PMU MMU MMU

RDKW a, max. [mm]

RDKWO0501MON- 12* 31144308 31144305 31144306

RDKW0702MON- 1,7* 31144318 31144319 31144314 31144315

RDKW1003MON- 25" 31144329 31144330 31144325 31144326

RDKW12T3MON- 3* 31144338 31144339

RDKW1604MON- 4* 31144347 31144348

RDKT

RDKT12T3MON- 3* 31144292 31144293 31144288 31144289

RDKT1604MON- 4* 31144298 31144299 31144294 31144295

RDHW

RDHW0501MON- 045"

RDHW0702MON- 085~

RDHW1003MON- 12*

RDHW12T3MON- 15*

RDHW1604MON- 2*

RDHT

RDHT12T3MON- 3* 31144283 31144284

Posuw na ostrze (wybor w oparciu o wersje ostrza)

Wersja ostrza RD__0501 RD__0702

=
E KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]
s o 025 07 12 014 026 05 A+ 0.25 1 17 014 027 06
M MMU A+ 025 07 1,2 013 023 045 A+ 025 1 17 013 024 052
B - 025 07 12 015 027 053 A+ 0,25 1 17 015 028 063
HFU A+ 01 018 045 0.1 02 036 A+ 01 02 065 011 022 042
H HMU A+ 01 018 045 0,1 02 036 A+ 01 02 065 011 022 042
HRU A+ 012 024 06 01 022 04 A+ 012 025 085 011 025 046

Legenda: KV = zaokraglenie krawedzi | A+ = z faz i lekko zaokraglona

* ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
** Grupa materiatowa wg MAPAL
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Weglik spiekany

Wymiary [mm]

3 H
> 65 HRC 60 HRC 58 HRC
—) ]—
odporny na Scieranie ciggliwy ©
PVD CvD PVD
HP630 HC220 HP310 HP320 HP325

KMU HMU HFU HMU HRU d S dj

31144304 31144301 31144302 5 1.5 2,2

31144313 31144310 31144311 7 2,38 2,7

31144324 31144321 31144322 10 3,18 3.9

31144335 31144332 31144333 12 3,97 3.9

31144344 31144341 31144342 16 4,76 52

12 3,97 3

16 4,76 52

31144285 5 1.5 2,2

31146700 31144286 31146701 31146702 7 2,38 2,7

31146703 31144287 31146704 31146705 10 3,18 519

31146707 31146706 31146708 31146709 12 3,97 3.9

31146711 31146710 31146712 31146713 16 4,76 52

12 3,97 4,4

RD__1003 RD__12T3 RD__1604
Kv ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]

A+ 028 1,5 2,5 0,15 0,28 0,64 A+ 0.3 1.8 3 016 0,29 07 A+ 0,3 2,4 4 018 03 075
A+ 026 1,5 2,5 0,14 0,25 055 A+ 027 1.8 3 0,15 0,25 06 A+ 027 24 0,76 0,25 0,64

A+ 028 1,5 2,5 016 03 067 A+ 0.3 1.8 3 018 032 075 A+ 0,3 24 0,18 0,33 08

A+ 012 022 09 012 0,28 045 A+ 0,12 0,25 1,1 0,13 0,28 05 A+ 012 0,28 16 014 028 05

A+ 0,12 0,22 09 0,12 0,28 045 A+ 0,12 025 11 0,13 0,28 05 A+ 0,12 0,28 16 0,14 0,28 05
A+ 014 028 12 012 0.3 0,5 A+ 014 03 15 013 03 056 A+ 015 0,35 2 0,14 0,3 0,556

*brak w przypadku RDHT
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Zalecane parametry skrawania dla frezu kopiowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Frezy kopiujace

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardosé Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1000 v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500

- H1.1  Stal utwardzana/staliwo <44 v

_ H1.2 Stal utwardzana/staliwo <55 v

o H2.1  Stal utwardzana/staliwo <60 v

H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo <65 v
H2.3  Stal utwardzana/staliwo <68 v

E H3.1  Zeliwo / zeliwo utwardzone, odporne na $cieranie, GIN 4

* Grupa materiatowa wg MAPAL

** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany z powtokg PVD

z powtoka CVD

HP310 HP320 HP325 HP630 HP635 HP640 HP650 HP655 HC220
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
230 300 200 260
200 270 170 230
210 280 180 240
180 250 150 210
190 250 170 220
170 230 160 210
150 210 140 190
150 210
160 220
140 200
140 180 130 160
10 150 100 130
10 130 100 120
80 100 70 90
230 360
200 250
190 230
180 210
190 230
180 210
90 290 80 270 90 180 80 270
70 230 60 210 60 170 60 190
60 190 50 170 50 130 50 150
50 140 40 120 40 120
60 140 50 120 50 120

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.

Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY WALCOWO-
CZOtOWE

NeoMill - promieniowa zabudowa ptytki

NeoMill-2-Shell, AOKT 344

NeoMill-4-Shell, ANMU 346
TGMill - styczna zabudowa ptytki

TGMill-2-Shell, CTHD 348

TGMill-4-Shell, CT_Q09 350
Osprzet i czesci zamienne

Osprzet do ptytek skrawajgcych 384

Podziat Srub do mocowania frezu 386
Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 354

Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412

343
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NeoMill®-2-Shell

Frezy walcowo-czofowe do frezowania gtgebokiego z promieniowg zabudowg ptytki

FREZOWANIE | Frezy sktadane

AOKT12
1
)
/' = 90°
DB 3
< P s
v —
eCo===
Frez trzpieniowy
Wymiary Zef. liczba g, max. Masa maks. predkos¢ Cylindrycz- Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
plytek skra- [ka] obrotowa  nyksztalt pje we- fowy
dq d, Iy Iy wajacych [min”] chwytu  wnetrzne
25 25 120 55 2 8 41 0 49.000 HA v ISM901-025-HA25-202R-A0_T12 31002194
25 25 104 46 2 8 41 0 49.000 HB v ISM901-025-HB25-Z02R-A0_T12 31002195
32 32 140 75 3 15 51 1 43.000 HA v ISM901-032-HA32-Z03R-A0_T12 31002196
32 32 120 57 3 15 51 1 43.000 HB v ISM901-032-HB32-Z03R-A0_T12 31002197
40 32 150 80 4 20 51 1 39.000 HA v ISM901-040-HA32-204R-A0_T12 31002198
40 32 126 64 4 20 51 1 39.000 HB (4 ISM901-040-HB32-Z04R-A0_T12 31002199
Osprzet Czesci zamienne*
$ruba do zamocowania WP N" r{r:)::/terla—
AOKT12T3 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 345 AOKT12T3 TORX® —Towy
M3x7.5-TX8-IP 10105075

Oprawki narzedziowe do frezow trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL

. TECHNIKA MOCOWANIA"

Wymiary podano w mm.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfgcznie uktadu skrawajacego.
* Objete zakresem dostawy.
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Ptytka skrawajaca promieniowa, dwuostrzowa
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v «

Materiat obrabiany niestopowy stopowy

odporny na Scieranie ciagliwy

austenityczny ferrytyczny

odporny na scieranie ciggliwy

Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CVD PVD PVD CVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP975 HC770
Wersja ostrza MO05 M03 MO03 Mo03 M03 MO05 MO05
AOKT12 a, max. [mm]
AOKT12T304R- * 31029366 31029367 31029366 31029368
AOKT12T308R- * 31029368 31200903 31124557 31200903 31029369 31029368 31124556
Posuw na ostrze

Zastosowanie Obrobka posrednia
Wersja ostrza Mo03 MO05
Powtoka PVD CVD PVD CVvD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++

- 0,08-025 008-019 0,1-0,25 0,1-0,19

M 008-02 008-0,15
0,1-03 0,1-0,23

Posuw na ostrze [mm] .

Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 384.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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NeoMill®-4-Shell

Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtgebokiego z promieniowg zabudowa ptytki
ANMU12

eCo=="

Frez trzpieniowy

Wymiary Zef. liczba g, max. Masa maks. predkos¢ Cylindrycz- Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
plytek skra- [ka] obrotowa  nyksztalt pje we- fowy
dq d, Iy Iy wajacych [min”] chwytu  wnetrzne
32 32 140 70 2 10 52 1 29.000 HA v ISM901-032-HA32-202R-AN_U12 31002236
32 32 125 61 2 10 52 1 29.000 HB v ISM901-032-HB32-Z02R-AN_U12 31002237
40 32 150 80 3 18 62 1 26.000 HA v ISM901-040-HA32-Z03R-AN_U12 31002238
40 32 135 73 3 18 62 1 26.000 HB v ISM901-040-HB32-Z03R-AN_U12 31002239

dq

e > e e o ——

Frez nasadzany

Wymiary Zef. liczba @, max. Masa  maks. pred- Chfodze- Specyfikacja Nr materia-
plytek skra- [kg]  kos¢ obrotowa nie we- fowy
d4 d, d; ds Ih wajacych [min"] wnetrzne
40 16 38 14 60 3 12 42 0,4 26.000 - ISM900-040-CA16-Z03R-AN_U12 31002240
50 22 48 18,5 70 4 20 52 0,7 23.000 - ISM900-050-CA22-704R-AN_U12 31002241
63 27 60,6 20,5 75 4 20 52 1.2 21.000 = ISM900-063-CA27-Z04R-AN_U12 31002242

Wymiary podano w mm.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg wyfacznie uktadu skrawajacego.
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Ptytka skrawajaca promieniowa, czteroostrzowa
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2l v ]
Materiat Obrabiany niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny GJL GJS GIL GJS
odporny na Scieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciggliwy odporny na cieranie ciagliwy odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CvD PVD PVD CvD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Wersja ostrza MO05 MO03 M03 MO03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120504R- * 31029427 31029427 31218310
ANMU120508R- * 30968178 31027000 31124584 31027000 31029429 31029430 30968178 31124582 31124583
Wersja ostrza uos uo3 uo3 uos3 u3 uos uos uos uos
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120508R- * 31253944 31253948 31273152 31253948 31290794 31273129 31253944 31273153 31253947
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrdbka posrednia Trudne warunki pracy
Wersja ostrza M03 MO05 uo3 uos
Powtoka PVD CVvD PVD CvD PVD CvD PVD CVD
Zaokraglenie krawedzi ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
- 0,08 - 0,25 0,08 -0,19 0,1-0,5 0,1-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,25 0,1-0,19
M 0,08 -0,2 0,08 -0,15 0,08 -0,2 0,08 - 0,15
Posuw na ostrze [mm]
. 01-03  01-023 01-03  01-023
Legenda: ++ = $rednio zaokraglone | +++ = mocno zaokraglone
Osprzet Czesci zamienne™*
$ruba do zamocowania WSP r;(r:)a:’\tlerla—
ANMU1205 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 347 ANMU1205 TORX® —fowy
M3x8.5-TX8-IP 10105076
Oprawki narzedziowe do frezéw trz-
pieniowych - patrz katalog MAPAL
A TECHNIKA MOCOWANIA"
Trzpien frezarski nasadzany do frezu
nasadzanego - patrz katalog MAPAL
A TECHNIKA MOCOWANIA"
Sruba do mocowania frezu Strona 386 * ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrébki.

nasadzanego

** Objete zakresem dostawy.

Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-2-Shell

Frezy walcowo-czofowe do frezowania gtgebokiego ze styczng zabudowg ptytki

CTHD09
l
)
p
[\K =90°
o
Q ®
B
1 s
@
© @
@)
[ = @
—
eCo===
Ze ztaczem HSK-A
Wymiary Zef,  liczbaphytek g, max.  Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
skrawaja- [kg] obrotowa nie we- fowy
d4 Rozmiar nominalny HSK-A Iq Iy cych [min™"] wnetrzne
63 100 130 100 3 30 75 4 20.000 v ISM901-063-A100-Z3R-CT_D09 30425932
80 100 130 100 4 40 75 5 20.000 (4 ISM901-080-A100-Z4R-CT_D09 30395633
100 100 130 100 4 40 75 7 20.000 v ISM901-100-A100-Z4R-CT_D09 30395638
Osprzet Czesci zamienne*
Sruba do zamocowania WSP  Nr materiatowy
CTHDO9T3 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 349 CTHDO9T3 TORX PLUS® —
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315
Trzpien gwintowany L o)
M3x8-sw1.5 1Kg1.2 30433620
A Rura doprokn/aéizajqca srodek  Nr materiatowy
HSKA chtodzacy —
HSK100 30326008

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary i wariant chwytu dostepne na zapytanie.

* Objete zakresem dostawy.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.
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Ptytki skrawajgce styczne, dwuostrzowe
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Materiat Obrabiany Al stop. Cu stop. Al stop. Cu stop.
odporny na Scieranie ciggliwy odporny na $cieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany PCD
Powtoka - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HUG16 HU617
Wersja ostrza D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...R-... * 30029737 30492519
CTHDO9T304...R90MO18-... * 30567180 31283626
CTHDO09T308...R-... * 30029738 30374036
CTHD09T312...R-... * 30029739
Wersja ostrza D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...R-... 2,5 31283617
CTHD09T304...R90M018-... 2,5 31283618
CTHDO09T308...R-... 2,5 31283621
Posuw na ostrze
Zastosowanie Uniwersalne zastosowanie
Wersja ostrza D00 D60 D80
Zaokraglenie krawedzi 0 0 0
M
Posuw na ostrze [mm]
. 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: 0 = bez promienia naroza

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-4-Shell

Frezy walcowo-czofowe do frezowania gtgebokiego ze styczng zabudowg ptytki

CT_Qo9

@
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Ze ztaczem HSK-A
Wymiary Zef,  Liczbaplytek g, max. Masa maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
skrawaja- [ka] obrotowa nie we- towy
d4 Rozmiar nominalny HSK-A Iq Iy cych [min™"] wnetrzne
63 100 130 100 4 40 75 4 20.000 v ISM901-063-A100-Z4R-CT_Q09 30395627
80 100 130 100 4 40 75 5 20.000 (4 ISM901-080-A100-Z4R-CT_Q09 30395634
100 100 130 100 5 50 75 5 20.000 v ISM901-100-A100-Z5R-CT_Q09 30395640
l
2
—
eCo===
Ze ztaczem SK
Wymiary Zef,  Liczbaplytek g, max. Masa maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
— skrawaja- [kg] obrotowa nie we- fowy
ozmiar no- h in-l
di minalny 5K I4 Iy cyc [min™"] wnetrzne
63 50 130 110 40 75 5 16.000 v ISM901-063-S050-Z4R-CT_Q09 30395631
80 50 130 110 40 75 6 16.000 (4 ISM901-080-S050-Z4R-CT_Q09 30395637
100 50 130 110 50 75 8 16.000 v ISM901-100-S050-Z5R-CT_Q09 30395642
Osprzet Czesci zamienne®
Sruba do zamocowania WSP  Nr materiatowy
CT_Q0905 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 352 CT_Q0905 TORX PLUS® EEEEEEE—
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Trzpien gwintowany DI IR
M3x8-sw1.5 IKg1.2 30433620
Zincze Rura dopro}n/a((jizajqca $rodek  Nr materiatowy
HSKA chtodzacy EEEEEEE—
HSK100 30326008

Wymiary podano w mm.

Korpus do obrdbki aluminium dostepny na zapytanie.

* Objete zakresem dostawy.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.
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FREZY WALCOWO-
CZOtOWE | FREZY
KSZTALTOWE NA WYMIAR

Frez ksztattowy o specjalnej geometrii do wstepnego fre-
zowania profilu rowka w nasadzie topatki turbiny gazowej

do wytwarzania energii elektrycznej. Profil w nasadzie to-
patki stuzy nastepnie do faczenia topatek turbiny.

» Wersja specjalna dostosowana do potrzeb klienta dostepna

na zyczenie

WERSJE SPECJALNE DOSTOSO-
WANE DO POTRZEB KLIENTA

Indywidualne wymiary

Roézne liczby ostrzy

Konstrukcja narzedzia z gniazdami ptytki do skra-
wania stycznego, promieniowego i specjalnego

- Frez nasadzany lub wersja monolityczna z réznymi
zfgczami

Standardowy trzpien frezarski nasadzany z ttumi-
kiem drgan lub dostosowany do potrzeb klienta
korpus frezu z wbudowanym ttumikiem drgan

OSTRZA W WYKONANIU
SPECJALNYM

Ostrza specjalne z geometrig opracowana pod ka-
tem danego elementu i duzym wyborem materia-
tow skrawajacych

Wysoka stabilno$¢ procesu w przypadku ksztaftow i
geometrii narzuconych przez kontur

Wyeliminowanie ztozonych sekwencji obrébkowych
w celu skrocenia cyklu roboczego i czaséw niepro-
dukcyjnych

Wiele krawedzi skrawajgcych do wykonywania
skomplikowanych konturéw specyficznych dla da-
nego elementu
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CTHQ | CTNQ

Styczna ptytka skrawajaca, czteroostrzowa

M

Materiat obrabiany

austenityczny ferrytyczny
—)
odporny na $cieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CVvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HC775 HP980 HP985
Wersja ostrza HO08 Ho6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQO090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Wersja ostrza A38 A36 A36 A36
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90M008-.. * 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrobka zgrubna Obrébka posrednia
Wersja ostrza HO6 H21 A36 A38 H20
Powtoka PVD CVvD PVD PVD CVvD PVD CvD PVD
Zaokraglenie krawedzi ++ + ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-0,25 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 01-03

Legenda: O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = $rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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GJL GJS GIL GJS Al stop. Cu stop.
——) ——) ——)
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany
PVD CvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HUG16 HP615
HO8 HO8 HO8 HO8 H21
31048495 31048496 31272745 31272748
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A38 H20
31048513 31048514 31272816 31272817
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Zalecane parametry
skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

Frezy walcowo-czotowe do frezowania gtebokiego

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si

N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si

N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200

N3.1  Grafit, > 8 um

N3.2  Grafit, < 8 um

N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne

N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast

AR AYAN AR AN ANAS

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynosza tacznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepna w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany

Weglik spiekany z powtoka PVD Weglik spiekany z powtokg CVD PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUG17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140
160 180 140 170
140 160 120 150
100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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FREZY WALCOWO-
CZOtOWE

TGMill - styczna zabudowa ptytki

TGMill-2-Helical, CT_D09 358

TGMill-4-Helical, CT_Q09 360
Osprzet i czesci zamienne

Osprzet do ptytek skrawajgcych 385

Podziat $rub do mocowania frezu 386
Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 364

Informacje dotyczace zastosowania - frezowanie na spirali 400

Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412
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TGMill-2-Helical

Frezy spiralne ze styczng zabudowg ptytki, ze zintegrowanym ttumikiem drgan
CT_D09

%6e5=¢

Ze ztaczem HSK-A

Wymiary Zef,  Liczbaplytek g, max. Masa maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
skrawaja- [kg] obrotowa nie we- fowy
d4 Rozmiar nominalny HSK-A Iq Iy cych [minT] * wnetrzne
80 63 90 64 4 20+4 35 3 7.500 v IHM901-080-A063-Z4R-CT_D09 30395675
100 80 110 84 4 20+4 35 5 7.000 v IHM901-100-A080-Z4R-CT_D09 30395676
125 100 110 81 5 25+5 35 8 6.000 v IHM901-125-A100-Z5R-CT_D09 30395677
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba do zamocowania WSP  Nr materiatowy
CT_D09T3 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 359 CT_D09T3 TORX PLUS® —
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315

L Nr materiatowy
Trzpien gwintowany
M3x8-sw1.5 1Kg1.2 30433620

Rura doprowadzajaca Srodek

hoczacy Moy
Ztacze
o okes 30526007
o 30326008
HSK100

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary i wariant chwytu dostepne na zapytanie.

* Przy dtugosci nominalnej ;.

** Objete zakresem dostawy.

Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.
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Ptytka skrawajgca styczna, dwuostrzowa

FREZOWANIE | Frezy sktadane

359

Materiat obrabiany Al stop. Al stop. Cu stop.
odporny na scieranie odporny na $cieranie ciggliwy
Podtoze Weglik spiekany PCD
Powtoka - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HUG16 PU6B17
Wersja ostrza D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... * 30029697 30492516
CTHD09T304...R-... * 30029737 30492519
CTHD09T304...R90MO18-... * 30567180 31283626
CTHDO9T308...L-... * 30029698 30383869
CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036
CTHDO9T312...L-... * 30029699
CTHD09T312...R-... * 30029739
Wersja ostrza D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... 25 31283606
CTHD09T304...R-... 2,5 31283617
CTHD09T304...R90MO18-... 2,5 31283618
CTHDO9T308...L-... 2,5 31283620
CTHDO9T308...R-... 25 31283621
Posuw na ostrze Wskazoéwka dotyczaca doboru plytek
Zastosowanie Uniwersalne zastosowanie dy Liczba ptytek Wersja prawa Wersja lewa
Wersja ostrza D00 D60 D80 ST
Zaokraglenie krawedzi 0 0 0 80 20+4 20 4
[ 100 20+4 20 4
M 125 2545 25 5
Posuw na ostrze [mm]
140 25+5 25 5
l 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 160 30+6 30 6

Legenda: 0 = bez promienia naroza

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-4-Helical

Frezy spiralne ze styczng zabudowg ptytki, ze zintegrowanym ttumikiem drgan
CT_Q09

Ze ztaczem HSK-A

$6®E=¢

Wymiary

Zef,  Liczbaplytek g, max. Masa maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
skrawaja- [kg] obrotowa nie we- fowy
d4 Rozmiar nominalny HSK-A Iq Iy cych [minT] * wnetrzne
80 63 90 64 4 20+4 35 2,6 7.500 v IHM901-080-A063-Z4R-CT_Q09 30346711
100 80 110 84 20+4 35 5 7.000 v IHM901-100-A080-Z4R-CT_Q09 30346712
125 100 110 81 25+5 35 7.8 6.000 v IHM901-125-A100-Z5R-CT_Q09 30340468
Osprzet Czesci zamienne™
Sruba do zamocowania WSP  Nr materiatowy
CT_Q0905 Ptytki skrawajace (WSP) Strona 362 CT_Q0905 TORX PLUS® —
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Trzpien gwintowany BB
M3x8-sw1.5 1Kg1.2 30433620
Rura doprowadzajgca Srodek Nr materiatowy
chtodzacy
Ztacze
HSK-A HSke3 30326006
30326007
LD 30326008
HSK100
Wskazowka dotyczaca doboru ptytek
di LIEZAZE) i iea Wersja prawa Wersja lewa
skrawajgcych
Y\’ymia'y podano w mm. . 100 20+4 20 4
nne wymiary i warianty chwytu dostepne na zapytanie.
Korpus do obrébki aluminium dostepny na zapytanie. 125 25+5 25

* Przy dtugosci nominalnej ;.
** Objete zakresem dostawy.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.
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FREZY WALCOWO-

CZOtOWE NA WYMIAR

wnetrznej przy ztgczach wspornika stojana silnika elektrycznego. W
ten sposob mozliwe jest stosowanie standardowych przedtuzek bez

Frez spiralny ze zintegrowanym ttumikiem drgan, ze styczng zabu-
dowa ptytki i przedtuzka HSK do wstepnego frezowania $rednicy ze-

thumikow drgan.

» Wersja specjalna dostosowana do potrzeb klienta dostepna na zyczenie

WERSJE SPECJALNE DOSTOSO-
WANE DO POTRZEB KLIENTA

Indywidualne wymiary

Rézne liczby ostrzy

Konstrukcja narzedzia z gniazdami ptytki do skra-
wania stycznego, promieniowego i specjalnego
Standardowy trzpien frezarski nasadzany z ttumi-
kiem drgan lub dostosowany do potrzeb klienta
korpus frezu z wbudowanym ttumikiem drgan

OSTRZA W WYKONANIU
SPECJALNYM

Ostrza specjalne z geometrig opracowang pod k3-
tem danego elementu i duzym wyborem materia-
tow skrawajacych

Wysoka stabilnos¢ procesu w przypadku ksztattow i
geometrii narzuconych przez kontur
Wyeliminowanie ztozonych sekwencji obrobkowych
w celu skrocenia cyklu roboczego i czaséw niepro-
dukeyjnych

Wiele krawedzi skrawajacych do wykonywania
skomplikowanych konturéw specyficznych dla da-

nego elementu

361
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CTHQ | CTNQ

Styczna ptytka skrawajaca, czteroostrzowa

M

Materiat obrabiany

austenityczny

ferrytyczny

—
odporny na Scieranie ciagliwy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CVD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HC775 HP980 HP985
Wersja ostrza HO08 Ho6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...L-... * 31190836 31272736 31190839 31190850
CTNQ090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQO090512...L-... * 31190854 31272688 31190857 31190860
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Wersja ostrza A38 A36 A36 A36
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...L-... * 31190866 31272811 31190868 31190870
CTNQ090508...R-.. * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...L-... * 31190872 31272709 31190874 31190875
CTNQ090512...R-.. * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90M008--.. * 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrobka zgrubna Obrébka posrednia
Wersja ostrza HO6 HO8 H21 A36 A38 H20
Powtoka PVD CVD PVD CVD PVD PVD CVD PVD CVvD PVD
Zaokraglenie krawedzi ++ +++ + ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-025 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
0,12-04 0,12-0.3 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 0,1-0,3

Legenda: O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = $rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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363

GJL G)S GIL GJS
—— ——)
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na $cieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany
PVD CvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HUG16 HP615
HO8 HO8 HO8 HO8 H21
31190831 31190836 31272741 31272744
31048495 31048496 31272745 31272748
31190852 31190854 31272702 31272703
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A38 H20
31190864 31190866 31272813 31272815
31048513 31048514 31272816 31272817
31190871 31190872 31272722 31272723
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Zalecane parametry
skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkosé¢ skrawania

Frezy walcowo-czotowe

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]

Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si

N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si

N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si

N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300
N2.2 Miedz, stopowa > 300
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200

N3.1  Grafit, > 8 um

N3.2  Grafit, < 8 um

N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne

N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast

AR AYAN AR AN ANAS

N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany

Weglik spiekany z powtoka PVD Weglik spiekany z powtokg CVD PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUG17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140
160 180 140 170
140 160 120 150
100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.



366 FREZOWANIE | Frezy sktadane



FREZOWANIE | Frezy sktadane

FREZY TARCZOWE

TGMill - styczna zabudowa ptytki

TGMill-2-Disc, CT_D09 368

TGMill-4-Disc, CT_Q09 370
Osprzet i czesci zamienne

Osprzet do narzedzi ze stycznymi ptytkami skrawajgcymi 385

Podziat $rub do mocowania frezu 386
Aneks techniczny

Zalecane parametry skrawania 374

Informacja dotyczaca obstugi srub do mocowania frezu 412

367



368 FREZOWANIE | Frezy sktadane

TGMill-2-Disc

Frezy tarczowe ze styczng zabudowg ptytki
CT_D09

e

EIT T 1=

d3
d4q

d2

?

ap

]

Frezy nasadzane, dwustronnie - trojstronnie tnace

@< =

Wymiary Zetr N agione Licztbi ap max. ag max. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
Sk?;ywzjq_ [ka] obrotowa nie we- towy
d4 dy ds Iy cych [min] wnetrzne
100 32 58 17 5+5 242 10 17 18 0,7 27.000 - IDM900-100-CA32-Z5+5R3-CT_D09 30395685
125 32 58 17 6+6 3+3 12 17 30 1.2 24.100 - IDM900-125-CA32-26+6R3-CT_D09 30383557
160 40 70 17 7+7 3+3 14 17 40 2 21.300 - IDM900-160-CA40-Z27+7R3-CT_D09 30395701
200 40 70 17 8+8 4+4 16 17 60 3.3 19.100 - IDM900-200-CA40-Z8+8R3-CT_D09 30395712
Osprzet Czesci zamienne™
Nr materiatowy
®
CTHDO9T3 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 369 CT_DO09T3 MO AR —
M3.5x9.4-TX10-IP
10007315
Trzpien frezarski nasadzany do frezu Trzpieh awint Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL CT_D09T3 ISrépAigggvl\\I/IIg)?f‘,Nig\I/-l EE——
ATECHNIKA MOCOWANIA" - - 10003421
Pierscien dystansowy Strona 383
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary frezow jednostronnie tnacych (lewo- lub prawostronnych) dostepne na zapytanie.

* Liczba ptytek skrawajacych z mozliwoscia regulacji osiowej.
** Objete zakresem dostawy.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.
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Ptytka skrawajgca styczna, dwuostrzowa lub jednoostrzowa (z ostrzami)

Wariant z ptytkami jednoostrzowymi

369

D60 D80
Materiat Obrabiany Al stop. Custop. Al stop. Cu stop.
odporny na Scieranie ciggliwy odporny na $cieranie ciagliwy

Podtoze Weglik spiekany PCD
Powtoka - -
Rodzaj materiatu skrawajacego HUG16 PU6B17
Wersja ostrza D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]

CTHDO9T304...L-... * 30029697 30492516
CTHDO9T304....90MO018-... * 30493152 31283623
CTHD09T304...R-... * 30029737 30492519
CTHDO9T304...R90M018-... * 30567180 31283626
CTHDO9T308...L-... * 30029698 30383869
CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036
CTHD09T312...L-... * 30029699

CTHD09T312...R-... * 30029739

Wersja ostrza D60
CTHDO9 a, max. [mm]

CTHDO9T304...L-... 2,5 31283606
CTHDO9T304....90MO018-... 2,5 31283614
CTHDO9T304...R-... 2,5 31283617
CTHDO9T304...R90M018-... 25 31283618
CTHDO9T308...L-... 2,5 31283620
CTHD09T308...R-... 2,5 31283621
Posuw na ostrze

Zastosowanie Uniwersalne zastosowanie

Wersja ostrza D00 D60 D80

Zaokraglenie krawedzi 0 0 0

B

Posuw na ostrze [mm]
. 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: 0 = bez promienia naroza

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.
Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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TGMill-4-Disc

Frezy tarczowe ze styczng zabudowg ptytki
CT_Q09

d3

““J

&7 | Bl ]

apu
L e

Frezy nasadzane, dwustronnie - trojstronnie tnace

@< =

Wymiary Zetr N agione Licztbi ap max. ag max. Masa  maks. predkos¢ Chtodze- Specyfikacja Nr materia-
Sk?;ywzjq_ [ka] obrotowa nie we- towy
d4 dy ds Iy cych [min] wnetrzne
100 32 58 17 5+5 242 10 17 18 0,7 24.000 - IDM900-100-CA32-Z5+5R3-CT_Q09 30395690
125 32 58 17 6+6 3+3 12 17 30 1.2 21.600 = IDM900-125-CA32-26+6R3-CT_Q09 30382216
160 40 70 17 7+7 3+3 14 17 40 2 19.000 - IDM900-160-CA40-27+7R3-CT_Q09 30395704
200 40 70 17 8+8 4+4 16 17 60 3.2 17.000 - IDM900-200-CA40-28+8R3-CT_Q09 30395717
Osprzet Czesci zamienne™
Nr materiatowy
®
CT_Q0905 Ptytki skrawajgce (WSP) Strona 372 CT_Q0905 RS 1
M3.5x11-TX10-IP
10105079
Trzpien frezarski nasadzany do frezu Trzpien awint Nr materiatowy
nasadzanego - patrz katalog MAPAL |sgpiggg‘?\l)|g>?gvig{| —
ATECHNIKA MOCOWANIA" : a 10003421
Pierscien dystansowy Strona 383
Sruba do mocowania frezu Strona 386

nasadzanego

Wymiary podano w mm.

Inne wymiary frezow jednostronnie tnacych (lewo- lub prawostronnych) dostepne na zapytanie.

* Liczba ptytek skrawajacych z mozliwoscia regulacji osiowej.
** Objete zakresem dostawy.
Maksymalne predkosci obrotowe dotyczg uktadu skrawajacego.



WERSJE SPECJALNE DOSTOSO-
WANE DO POTRZEB KLIENTA

Indywidualne wymiary

Rdzne liczby ostrzy

Konstrukcja narzedzia z gniazdami ptytki do skra-
wania stycznego, promieniowego i specjalnego
Frez nasadzany lub wersja monolityczna z réznymi
ztaczami

Standardowy trzpien frezarski nasadzany z ttumi-
kiem drgan lub dostosowany do potrzeb klienta
korpus frezu z wbudowanym ttumikiem drgan

OSTRZA W WYKONANIU
SPECJALNYM

Ostrza specjalne z geometrig opracowang pod ka-
tem danego elementu i duzym wyborem materia-
tow skrawajacych

Wysoka stabilnos¢ procesu w przypadku ksztattow i
geometrii narzuconych przez kontur
Wyeliminowanie ztozonych sekwencji obrobkowych
w celu skrécenia cyklu roboczego i czasdw niepro-
dukeyjnych

Wiele krawedzi skrawajacych do wykonywania
skomplikowanych konturéw specyficznych dla da-
nego elementu

FREZOWANIE | Frezy sktadane

FREZY TARCZOWE
NA WYMIAR

Kombinacja frezu tarczowego i wiertta wtykowego do ob-
robki wspornikow kot lub fozysk wychylnych przy zreduko-
wanej liczbie narzedzi.

» Wersja specjalna dostosowana do potrzeb klienta dostgpna

Frez tarczowy z ostrzami PCD do ekonomicznej
obrdbki elementdw optycznych.
» Wersja specjalna dostosowana do potrzeb klienta do-

stepna na zyczenie

37
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CTHQ | CTNQ

Styczna ptytka skrawajaca, czteroostrzowa

Materiat obrabiany

M

niestopowy stopowy austenityczny ferrytyczny
odporny na Scieranie ciqngy odporny na Scieranie mqg?wy
Podtoze Weglik spiekany Weglik spiekany
Powtoka PVD CVvD PVD
Rodzaj materiatu skrawajacego HP975 HC775 HP980 HP985
Wersja ostrza HO8 HO6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...L-... * 31190836 31272736 31190839 31190850
CTNQ090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQO090512...L-... * 31190854 31272688 31190857 31190860
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Wersja ostrza A38 A36 A36 A36 A36
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...L-... * 31190866 31272811 31190868 31190870
CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...L-... * 31190872 31272709 31190874 31190875
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQoO9
CTHQ090508....90M008-... * 31190742 31272830 31190744
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90M008-.. * 31190731 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Posuw na ostrze
Zastosowanie Obrobka zgrubna Obrébka posrednia
Wersja ostrza HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Powtoka PVD CvD PVD CvD PVD PVD CvD PVD CVvD PVD
Zaokraglenie krawedzi ++ +++ ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-025 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Posuw na ostrze [mm]
0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 -0,35 0,1-03

Legenda: O = bez promienia naroza | + = lekko zaokraglona | ++ = $rednio zaokraglona | +++ = mocno zaokraglona

*

ap max. jest zalezne od typu frezu i przypadku obrobki.

Odpowiednia Sruba mocujgca i wkretak - patrz strona 385.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
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GJL

GJS

GJL

GJS

——) )
odporny na Scieranie ciggliwy  odporny na Scieranie ciggliwy
Weglik spiekany Weglik spiekany
PVD CVD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HU616 HP615
HO8 HO8 HO8 HO8 H21
31190831 31190836 31272741 31272744
31048495 31048496 31272745 31272748
31190852 31190854 31272702 31272703
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A36 A38 A36 A38 A36 A38 A36 H20

31190864 31190866 31272813 31272815
31048513 31048514 31272816 31272817
31190871 31190872 31272722 31272723
31048517 31048518 31272725 31272726

31190740 31190742 31272818 31272819
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862

31190730 31190731 31272832 31272834 31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Zalecane parametry skrawania dla frezu tarczowego

Posuw i predkos¢ skrawania

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/twardos¢ Chtodzenie
[N/mm?] [HRC]
Mgietka/ Obrdbka
powietrze na sucho Emulsja

P1.1  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 4
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 v
P3.1  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 v
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ <1000 v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ <1500 v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne

M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 v

M— M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000

M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700

M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 v
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS 500-800
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800
K3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL < 500
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL > 500
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si 4
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v
N2.3  Mosigdz, braz, spiz <1200 v
N3.1  Grafit, > 8 um v
N3.2  Grafit, < 8 um v
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne v
N4.2  Tworzywo sztuczne, duroplast v
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki v

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Ve [m/min] wedtug rodzaju materiatu skrawajacego i szerokosci skrawania ae/D

Weglik spiekany z powtoka PVD Weglik spiekany z powtoka CVD nggkpggjﬁg;nv PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170
140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrébki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.
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Osprzet i czeSci zamienne do frezow z wktadkami
frezarskimi PCD - system Power

Sruba mocujaca
Odrzutnik wiéréw

Sruba regulacyjna

Odrzutnik wiérow

Sruba zabezpieczajaca

Sruba mocujaca '

Sruba regulacyjna " Sruba wywazajaca
Whkiadka frezarska Power (PMC) Wktadka frezarska PowerBlue (PBC) Sruba mocujca
PMC PBC d* Wymiar Opis Rozmiar /[ Moment dokre- Masa Nr materiatowy
[mm] wielkos¢ torx  cenia [Nm] [q]

Sruba mocujaca do wktadki frezarskiej

U ] 50 - 400 M6x13 Sruba z toem walcowym SW 5 14 5 30696520™
Sruba regulacyjna do wktadki frezarskiej

] ] 50 - 400 M5x8 2,5 30696523
§ruby wywazajace

. . 50 - 100 M6x10 Sruba wywazajaca 1.4 10012533

. . 125-400  M8x10 Sruba wywazajaca 2,7 10012538

* Srednica frezu czotowego.
** Przeznaczone tylko do jednorazowego uzytku.
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Uszczelka chtodziwa
Sruba z doprowadzeniem chtodziwa Podkiadka Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa
Sruby mocujace
l 1
Power (PMC) PowerBlue (PBC) Power (PMC) PowerBlue (PBC)
PMC PBC d* Wymiar Opis Rozmiar /[ Moment dokre- Masa Nr materiatowy
[mm] wielko$é torx  cenia [Nm] [g]
Sruba mocujaca z doprowadzeniem chtodziwa
o 50 Srubaz doprowadzeniem chtodziwa SW 8 20 33,6 30430829
o 63 Srubaz doprowadzeniem chtodziwa SW 10 50 82,3 30326178
. 80 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 12 80 176,2 30326179
U 100 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 14 100 263 30326180
. 125 - 140 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 14 200 595 30326181
. 50 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 8 20 197 30543340
o 63 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 10 50 69,4 30543341
U 80 Stubaz doprowadzeniem chtodziwa SW 12 80 128,3 30543342
. 100 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 14 100 203,5 30543344
. 125 - 140 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 14 200 460 30543345
Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa
. 160 - 180 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 200 30696538
. 200 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 500 30696539
. 250 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 700 30696540
. 315 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 1300 30696541
L 400 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 2300 30696542
Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa z uszczelka
. 160 Nasadka z doprowadzeniem chiodziwa 140,4 30569889
. 200 Nasadka z doprowadzeniem chiodziwa 256,2 30569890
. 250 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 540,2 30569891
. 315 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 940 30569892
o 400 Nasadka z doprowadzeniem chiodziwa 1550 30569893
Sruba mocujgca do nasadki z doprowadzeniem chfodziwa
. . 160 - 400 M6x18 Sruba z them stozkowym SW 4 43 30670137
Osprzet™
Sruba mocujaca do trzpieni frezarskich nasadzanych
. . 160 Mizxas 103z “’Igg‘ 2’7aé§°wym W9 SW 10 70 84 10006594
. o Jamnoam | Wimen | R AbCm el G SW 14 70 140 10007775

ISO 4762

* Srednica frezu czotowego.
** Poza zakresem dostawy.



380 FREZOWANIE | Frezy sktadane

Osprzet i czeSci zamienne do frezow z wktadkami

frezarskimi PCD - system Eco

Wktadka frezarska ‘ Wrzeciono gwintowane

Sruba mocujgca

Klin regulacyjny

Przyktad: Wktadka frezarska EcoBlue (EBC)

Sruba wywazajaca

Sruba z doprowadzeniem
chtodziwa i podktadka

Sruba zabezpieczajgca

Wktadka gwintowana

o

FlyCutter (FMC)

EMC EBC RBC FMC d* Wymiar Opis Rozmiar/ Moment dokre- ~ Masa  Nr materiatowy
[mm] wielko$¢ torx  cenia [Nm] [a]
Sruba mocujaca do wktadki frezarskiej
. . wszystkie  M5x11 Sruba Torx TX25 8 1.5 30696524
. wszystkie ~ M4x8,5 Sruba Torx 15IP 5 0,7 30412229*
o wszystkie M5x8 Sruba Torx TX25 8 23 30499981
Klin regulacyjny
] L 32-40 Klin regulacyjny 1.7 30696527
. L L 50 - 400 Klin regulacyjny 1.6 30696526
. wszystkie Klin requlacyjny 1,6 30557564
Wrzeciono gwintowane
. . 32 - 40 Néii(iftl/ Wrzeciono gwintowane SW 2,5 2,0 30696528
e o o e ods50 Mg’ﬁ'%"’/ Wrzeciono gwintowane W 2,5 12 30696525
Sruba zabezpieczajaca
. 80 - 160 M4x6 Sruba zabezpieczajaca SW 2 2 0,3 30367364
Sruby wywazajace
. ] . ] 80 - 160 M6x10 Trzpien gwintowany 1.4 10040022
] L ] L 200 - 400 M10x10 Trzpien gwintowany 2,7 10012542
. . . . e M8x10 Trzpien gwintowany 2,2 10040023

*

Srednica frezu czotowego.

**Przeznaczone tylko do jednorazowego uzytku.
** RBC do 50.

*** Odpowiednie tylko do frezow specjalnych.



Sruba z doprowadzeniem chtodziwa
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Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa

Sruby mocujace
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Eco (EMCQ) EcoBlue (EBC) / RapidBlue (RBC) Eco (EMCQ) EcoBlue (EBC) / RapidBlue (RBC)
EMC EBC RBC FMC d* Wymiar Opis Rozmiar/ Moment dokre- ~ Masa  Nr materiatowy
[mm] wielkos¢ torx  cenia [Nm] la]
Sruba mocujaca z doprowadzeniem chtodziwa
. 50 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 8 20 33,6 30430829
. 63 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 10 50 82,3 30326178
. 80 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 12 80 176,2 30326179
. 100 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 14 100 263 30326180
. 125 - 140 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 14 200 595 30326181
. . 50 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 8 20 197 30543340
. . 63 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 10 50 69,4 30543341
] . 80 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 12 80 128,3 30543342
° . 100 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 14 100 203,5 30543344
. . 125 - 140 Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 14 200 460 30543345
. 63 Sruba z doprowadzeniem chiodziwa SW 24 70 40 30772751-600
o 80 - 160 M12x20  Sruba z doprowadzeniem chtodziwa SW 24 80 47 30381973-601
. 80-160 @36 mm Podkfadka 21 30381973-600
Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa
L4 160 - 180 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 200 30696538
. 200 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 500 30696539
. 250 Nasadka z doprowadzeniem chiodziwa 700 30696540
] 315 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 1300 30696541
° 400 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 2300 30696542
Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa z uszczelka
. . 160 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 140,4 30569889
J . 200 Nasadka z doprowadzeniem chiodziwa 256,2 30569890
o . 250 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 540,2 30569891
L . 315 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 940 30569892
o . 400 Nasadka z doprowadzeniem chtodziwa 1550 30569893
Sruba mocujaca do nasadki z doprowadzeniem chtodziwa
. . . 160 - 400 M6x18 Sruba z tbem stozkowym SW 4 43 30670137
Osprzet™
Sruba mocujaca do trzpieni frezarskich nasadzanych
Sruba z tbem walcowym wg
. . . 160 M12x45 150 4762 SW 10 70 84 10006594
. . . 200-400 Migxsp °rubazibemwalcowymwg gy 70 140 10007775

ISO 4762

* Srednica frezu czotowego.
** Poza zakresem dostawy.
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Osprzet i czeSci zamienne dla frezow z ptytkami

skrawajacymi (1/2)

Wymiar Uwagi Rozmiar [ wielkos¢ torx Nr materiatowy
Sruba bez tba
M3X5-45H Sruba bez tba IS0 4026 SW 1,5 10003421
Redukcja otworu doprowadzajacego chtodziwo
M3x8 we frezach spiralnych i walcowo-czotowych do SW 1,5 30433620
frezowania gtebokiego
Sruba dwustronna
M6x0.75 M6x0.75 LH/RHx23.4 do ONKU0705 15IP 31041869
Klin mocujacy
M6X0.75 LH do ONKU0705 (waska podziatka) 31071645
Docisk
Zabezpieczenie Sruby do RD__1604 31161929
Tulejka gwintowana
M6x11 do LTHU1505,1507 SW 4 30413235
Podktadka
9,26x15,7 Ptytka wyréwnawcza do LTHU1505 30413233
Rurka doprowadzajaca chtodziwo
DIN 69895-KSR-63 30326006
DIN 69895-KSR-80 30326007

DIN 69895-KSR-100

30326008




Rura doprowadzajaca $rodek chtodza-

Pierscien dystansowy
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Sruba mocujgca frez
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cy
d* Wymiar Uwagi Rozmiar [ wiel- Moment dokre- Nr materiatowy
[mm] kos¢ torx cenia [Nm]
Pierscien dystansowy DIN 2084-B
32 t=20 do TGMill-2-Disc/-4-Disc z ptytkami skrawajgcymi CT__ 10020571
32 t=3 do TGMill-2-Disc/-4-Disc z ptytkami skrawajgcymi CT__ 10020564
40 t=20 do TGMill-2-Disc/-4-Disc z ptytkami skrawajgcymi CT__ 10004780
40 t=6 do TGMill-2-Disc/-4-Disc z ptytkami skrawajgcymi CT__ 10004418
Sruba do mocowania frezu
27 M12x22 SW 10 137 10005164
32 M16x26 DIN 6367 bez chtodzenia wewngtrznego SW 14 320 10004065
40 M20x30 SW 17 622 10004066
27 M12x22 SW 8 70 10006125
32 M16x26 DIN 6367 bez chtodzenia wewngtrznego SW 10 95 10009686
40 M20x30 SW 12 125 10006126
22 M10x18 SW 10 50 10053822
27 M12x22 . SW 12 70 10049206
Z chtodzeniem wewngtrznym
32 M16x26 SW 14 100 10073932
40 M20x30 SW 14 125 10064487
16 M8x30 SW 6 30 31006779
22 M10x30 , SW 8 60 31006800
77 wnags _ Szbenwonm e KOS s 00 sioomss
32 M16x40 SW 14 250 31008547
40 M20x45 SW 17 450 31009716
16 M8X30 SW 6 35 10003638
22 M8X40 SW 6 35 10003640
22 M10X25 SW 8 70 10003659
22 M10x30 SW 8 70 10003660
22 M10X50 SW 8 70 10003663
27 M12X35 SW 10 120 10003677
27 M12X50 o SW 10 120 10003679
Sruba z tbem walcowym wg ISO 4762
27 M12X60 SW 10 120 10003680
32 M16X35 SW 14 300 10003690
32 M16X50 SW 14 300 10007775
32 M16X60 SW 14 300 10006564
32 M16X65 SW 14 300 10022995
40 M20X60 SW 17 550 10015925
40 M20X45 SW 17 550 10111521

*Srednica frezu czofowego.
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Osprzet i czeSci zamienne do frezow z ptytkami
skrawajacymi (2/2)

an

Sruba mocujaca do promieniowych ptytek skrawajgcych

Wielkos¢
torx

WSP Wielkos¢ Sruba mocujgca Wkretak

WSP
Wymiar Opis Moment  Wielkos¢ torx  Nr materiatowy Nr materiatowy
dokrecenia
[Nm]

OF... 0704 M5x13 MN659 M5x13-TX20-IP 7.5 201P 10105084 30414766

ON... 0705 M5x13 MN659 M5x13-TX20-IP 7.5 20IP 10105084 30414766

M3x6.5 MN659 M3x6.5-TX8-IP 1.8 8IP 10105074 30414760

AQ... 1213 M3x7.5 MN659 M3x7.5-TX8-IP 1,8 8IP 10105075 30414760

AN... 1205 M3x8.5 MN659 M3x8.5-TX8-IP 18 8IP 10105076 30414760

SD... 10T3 M3x7.5 MN659 M3x7.5-TX8-IP 1,8 8IP 10105075 30414760

SN... 1205 M4x11 MN659 M4x11-TX15-IP 4 15IP 10018468 30414764

LP... 0602 M1.8X4.09 M1.8X4.09-TX6-IP 09 6IP 31164571 30414758

M2.5X5.9 M2.5X5.9-TX8-IP 1,5 8IP 31161842 30414760

LD... 1004 M2.5X6.8 M2.5X6.8-TX8-IP 2 8IP 31161843 30414760

1804 M3.5X10 M3.5X10-TX15-IP 3,5 15IP 30870699 30414764

0602 M2.2X5.2 M2.2X5.2-TX7-IP 1,2 7IP 31161853 30414759

1004 M3X8.3 M3X8.3-TX9-IP 2 9lP 31161852 30414761

SD-. 1405 M5X10.8 M5X10.8-TX20-IP 5 20IP 31161851 30414766

1806 M6X15 M6X15-T25 6 T25 31161862 10019476

0501 M1.8X3.7 M1.8X3.7-TX6-IP 0,6 6IP 31161858 30414758

0702 M2.5X5.5 M2.5X5.5-TX7-IP 14 7IP 31161854 30414759

1003 M3.5X7.2 M3.5X7.2-TX15-IP 3,5 15IP 31161859 30414764

RD... M3.5X8.6 M3.5X8.6-TX15-IP 3,5 15IP 31161860 30414764

1213 M3.5X7.2 M3.5X7.2-TX15-IP 5 15IP 31161928 30414764

1604 M4.5X10.5 M4.5X10.5-TX20-IP 55 20IP 31161861 30414766

XDHT 1504 M4X7.8 M4X7.8-TX15-IP 4 15IP 31438975 30414764

XPKT 1104 M3.5X8.1 M3.5X8.1-TX10-IP 2,8 10IP 30979520 30414763
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Sruba mocujaca do stycznych plytek skrawajacych

WSP Wielkos¢ Sruba mocujgca Wkretak
WSP
Wymiar Opis Moment  Wielkos¢ torx  Nr materiatowy Nr materiatowy
dokrecenia
[Nm]
LT... 1505, 1507 M4x17 MN659 M4x17-TX15-IP 4,0 15IP 30414702 30414764
or 0973 M3.5x9.4 MN659 M3.5x9.4-TX10-IP 2,8 10IP 10007315 30414763
0905 M3.5x11 MN659 M3.5x11-TX10-IP 2,8 10IP 10105079 30414763

Pasta do smarowania pofaczen srubowych do wysokich temperatur

Opis Nr materiatowy

Pasta ceramiczna [ zgrzewana tuba PE 30 g 30861389
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Podziat Srub do mocowania frezu z ptytkami skrawajgcymi

Typoszereg Srednica frezu Srednica trzpienia Sruba mocujaca frez
Bez chtodzenia we- Bez chtodzenia we- Z chtodzeniem we- Bez chtodzenia we- Z chtodzeniem we-
wnetrznego™ wnetrznego wnetrznym* wnetrznego® wnetrznym
=¢ =a

NeoMill®-8-Face, OFMTO07 63 22 - - - 10003660 31006800

80 27 - - - 10003677 31008546

100 32 - - - 10003690 31008547

125 40 - - - 10111521 31009716

160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -

200 60 - - - 10022995 (x4) -
NeoMill®-16-Face, ONKUO7 63 22 - - - 10003660 31006800

80 27 - - - 10003677 31008546

100 32 - - - 10003690 31008547

125 40 - - - 10111521 31009716

160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -

200 60 - - - 10022995 (x4) -
TGMuill-4-Face45, LTHU15 80 27 10005164 10006125 10049206 - -

100 32 10004065 10009686 10073932 - -

125 40 10004066 10006126 10064487 - -

160 40 - - - 10003680 (x4) -

200 60 - - - 10006564 (x4) -
NeoMill®-2-Corner, AOKT12 40 16 - - - 10003638 31006779
T N - - o oo

63 22 - - - 10003660 31006800

80 27 - - - 10003677 31008546

100 32 - - - 10003690 31008547

125 40 - - - 10111521 31009716

160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -

200 60 - - - 10022995 (x4) -
NeoMill®-4-Corner, ANMU12 40 16 = = = 10003638 31006779

50 22 - - - 10003660 31006800

63 22 - - - 10003660 31006800

80 32 - - - 10003677 31008546

100 40 - - - 10003690 31008547
TGMill-2-Corner, CT_D09 63 22 - - 10053822* - -
TGMill-4-Corner, CT_Q09 80 27 10005164 10006125 10049206 - -

100 32 10004065 10009686 10073932 - -

125 40 10004066 10006126 10064487 - -

160 40 - - - 10003680 (x4) -

200 60 - - - 10006564 (x4) -
NeoMill®-2-HiFeed90, LP__06 32 16 = - - 10003638 -

40 16 - - - 10003638 -

50 22 = = = 10003659 =
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Typoszereg Srednica frezu Srednica trzpienia Sruba mocujaca frez
Bez chtodzenia we- Bez chtodzenia we- Z chtodzeniem we- Bez chtodzenia we- Z chtodzeniem we-
wnetrznego™ wnetrznego wnetrznym* wnetrznego® wnetrznym
— —J
) ¢
NeoMill®-2-HiFeed90, LD__10 40 16 - - - 10003637 -
50 - 63 22 - - - 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
NeoMill®-2-HiFeed90, LD__18 40 16 - - - 10003638 -
50 - 66 22 - - - 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10006565 -
125 40 - - - 10009106 -
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__10 40 16 - = = 31166231 =
50 - 66 22 - - - 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__14 50 - 52 22 = = = 31166232 -
63 - 66 22 - - - 10003659 -
80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 - - - 10081881 -
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__18 80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 - - - 10081881 -
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
200 60 - - - 10006594 (x4) -
NeoMill®-ISO-360 40 - 42 16 - - - 10003639 -
48 - 52 22 - - - 10003660 =
63 - 80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 = = = 10111521 =
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
NeoMill®-4-Shell, ANMU12 40 16 = = - 10003638 -
50 22 - - - 10003660 =
63 27 - - - 10003677 -
TGMuill-2-Disc, CT_D09
TGMill-4-Disc, CT_Q09 100 - 125 32 10004065 10009686 - - -
160 - 200 40 10004066 10006126 - - -

Wymiary podano w mm.
* W zakresie dostawy z korpusem.
** Opcjonalnie do techniki mocowania centralnie.
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Osprzet ogolny - wkretaki

e I =
S | 0
o
al
3| «
=
lq
Wkretak Wkretak szesciokatny katowy
Wymiary Opis Nr materia- Wymiary Opis Nr materia-
fowy fowy
| [mm] d [mm]  Wielkos¢ torx I [mm] I [mm] SW
60 3.5 6IP 30414758 46,5 15,5 SW 1,5 10004870
1S02936-X B
60 35 7IP 30414759 52 18 SW 2 10004356
60 3B 8IP 30414760
60 4 9IP 30414761
TORX PLUS® v ——
80 4 10IP 30414763
80 4 15I1P 30414764
100 4 20IP 30414766
100 4,5 25|P 30414767
60 815! TX8 10019467
TORX® -
80 4 TX15 10019469
‘3
3= 7
*U)
l4
Wkretaki szesciokatne z uchwytem poprzecznym
Rozmiar klucza Wersja krotka Wersja dtuga
SW
I1 [mm] Specyfikacja Nr materiatowy I1 [mm] Nr materiatowy
SW 2,5 100 - 10006233 200 10032722
SW 3 100 MN5221-31 10006234 200 10025313
SW 4 100 MN5221-32 10006235 200 10018010
SW 5 100 MN5221-33 10006236 200 10013350
SW 6 100 MN5221-34 10006237 - -
SW 8 100 MN5221-35 10006238 - -
SW 10 100 - 30353270 - -
SW 12 - - - 200 30353272
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Osprzet ogolny - zestaw narzedzi dynamometrycznych,
zestaw wkretakow dynamometrycznych

Zestaw narzedzi dynamometrycznych z uchwytem poprzecznym TorqueVario®-STplus, 11 elementéow w zestawie

Model: 5-14 Nm

Zakres dostawy Cechy Nr materiatowy

® 1 narzedzie dynamometryczne z uchwytem poprzecznym ® Doktadno$¢ + 6%, identyfikowalno$¢ wedtug norm krajowych 30415173
® 1 ustawiacz momentu obrotowego Torque-Tplus ® Numeryczne wyswietlanie wartosci momentu obrotowego w
¢ 1 uchwyt uniwersalny do bitow 1/4" okienku skali
® 3 bity standardowe TORX® T25x25 [ T30x25 [ T40x25 ® Bezstopniowa regulacja momentu obrotowego
® 3 bity standardowe szesciokatne 4,0x25 [ 5,0x25 | 6,0x25 ® Wygodny uchwyt poprzeczny z migkkimi powierzchniami
® 2 adaptery do kluczy nasadowych ® Osiggniecie ustawionego momentu obrotowego sygnalizowane

1 adapter Torque-Tplus 1/4" kliknigciem

1 adapter Torque-Tplus 3/8"
® Solidna metalowa kasetka

Zestaw wkretakow dynamometrycznych TorqueVario®-S, 13 elementéw w zestawie

Model: 1,0-5,0 Nm

Zakres dostawy Cechy Nr materiatowy

® 1 wkretak dynamometryczny TorqueVario-S ® Doktadnosé¢ £ 6%, identyfikowalnos¢ wedtug norm krajowych 30415174
® 1 ustawiacz momentu obrotowego ® Numeryczne wyswietlanie wartosci momentu obrotowego w
® 1 uchwyt uniwersalny do bitow 1/4" okienku skali
® 5 bitow standardowych TORX® T7x25 [ T8x25 [ T9x25 [ T10x25 / ® Bezstopniowa regulacja momentu obrotowego

T15x25 ® Ergonomiczny uchwyt z kilku komponentow
® 5 bitow standardowych TORX PLUS® 7IPx25 / 8IPx25 [ 9IPx25 / ® Osiggniecie ustawionego momentu obrotowego sygnalizowane

10IPx25 | 15IPx25 kliknieciem

® Solidna metalowa kasetka
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ANEKS TECHNICZNY

Informacje dotyczace zastosowania i obstugi
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Objasnienie poje¢ i wzory

Srednica frezu D¢ [mm] Kat przystawienia

I R
90°
| I A 5 \75
J \ /v\
7 Y / !
(R ) 0
- |
Chropowatos¢ srednia R, [um] Gtebokos¢ skrawania ap [mm]
Srednia gtebokosé wgtebienia R, [um] Szerokos¢ skrawania ae [mm]
Liczba ostrzy z |
& = =) &
? - V//@illjl/ﬁlll//'lllll J
G - f
Predkos¢ obrotowa wrzeciona n [U/min]
ae
Wzory
mm
Posuw na obrét fu = [ U ] fy =
mm Vf
Posuw na ostrze fz = fz =
Ostrze n-z

fz podczas frezowania
czotowego:
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[ _ ve - 1.000
Predko$¢ obrotowa n = m|n‘1] n o e—
n-D
de
Srednia grubos¢ widra hm = [mm] hpm =sink-f; \/ D
m T-Deon
Predkos¢ skrawania Ve o= [ ] Vo =———
min 1.000
mm
Predkos¢ posuwu vVf = [ ] vf =fz-z'n
min
cm3 ae-ap-Vf
Wydajnos¢ usuwania wiorow a = [ ] Q@ =
min 1.000

Frezowanie tarczowe, frezowanie rowkow,
frezowanie katowe

Kompensacja posuwu

Procesy robocze o matej promieniowej gtebokosci skra-
wania, takie jak frezowanie tarczowe, frezowanie row-
kow czy frezowanie krawedzi, wymagajg korekty posuwu
na ostrzu w momencie jego wejscia w obrabiany przed-
miot.

Posuw obliczony i rzeczywisty moga si¢ rozni¢ w za-
leznosci od gtebokosci skrawania i stosowanej Srednicy
frezu.

Jezeli przy srednicy frezu 40 mm obrabiana jest kra-

wedz o gtebokosci skrawania wynoszacej tylko 0,5 mm, Przyktad:
to posuw nalezy pomnozy¢ przez wspotczynnik 5, aby Narzgdzie: Srednica frezu 40 mm
uzyska¢ posuw rzeczywisty f, = 0,1 mm (patrz przyktad z: 5
ponizej). f,: 0,1 mm
f: 0,5 mm/obr.

Duzg korzyscig zastosowania tego wzoru jest wzrost wy-
dajnosci przy efektywnym wykorzystaniu frezu.

Promieniowa gtebokos¢ skra- Posuw ostrza Maksymalna grubos¢ widra vf Wwymagana do uzyskania f, Wspétczynnik zwiekszajacy
wania f, [mm] Nmax [mm] =0,1 mm
ap [mm]
20 0,1 0,1 1.000 1,00
10 0,1 0,09 1.1 1.1
5 0,1 0,07 1.429 1,43
15 0,1 0,04 2.500 2,50
0.5 0,1 0,02 5.000 5,00

Informacja: Na podstawie powyzszego przyktadu mozna zatem zwiekszy¢ posuw na ostrze przy niskim stosunku ap/D lub przy kacie przystawienia < 90°.
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Informacje techniczne - frezowanie

Wybor kata przystawienia

Zalety:

- Do cienkosciennych przedmiotéw obrabianych

- Do trudnych warunkéw mocowania obrabianego przedmiotu
- Do obrobki krawedzi 90°

Wady:

- Najwieksze sity promieniowe

- Duze obcigzenie w momencie uderzenia przy wchodzeniu ostrza w
materiat

- Zwiekszone prawdopodobienstwo powstawania zadzioréw przy
wysuwaniu krawedzi skrawajgcej

Pozycja srednicy frezu i pozycja frezu

Srednica frezu musi by¢ dobrana w zaleznosci od wielkosci lub szeroko-
Sci obrabianego przedmiotu oraz mocy maszyny. Przy frezowaniu czo-
towym np. srednica frezu powinna by¢ o0 20-50% wigksza od szerokosci
skrawania na obrabianym przedmiocie.

Optymalna srednica frezu

Ae Ae
] | |
/) \

v

4

) il \./

1,2-1,5x Ag

K =<90°

Zalety:

- Do ogdlnego zastosowania w obrobce frezarskiej

- Dobry stosunek wielkosci ostrza do maksymalnej gtebokosci skra-
wania

- Mniejsze obcigzenie w momencie uderzenia przy wchodzeniu ostrza
w materiat

Wady:

- Wyzsze sity promieniowe mogg by¢ zrédtem problemoéw w przypad-
ku maszyn o niskiej mocy lub powodowa¢ niewtasciwe zamocowa-
nie przedmiotow obrabianych

Pozycja frezu i kontakt ostrza przy wchodzeniu i wychodzeniu w ob-
rabiany przedmiot/z obrabianego przedmiotu majg wptyw na wynik
obrabki.

Optymalna pozycja




Rozroznienie w zaleznosci od kierunku przesuwu

Frezowanie przeciwbiezne

Gdy ostrze wchodzi w materiat obrabiany, proces skrawania rozpoczy-
na sie z niekorzystng z punktu widzenia technologii skrawania zerowa
gruboscig widra, natomiast kiedy ostrze opuszcza materiat, grubos¢
widra jest maksymalna hy,.y. W procesie frezowania przeciwbieznego
powstaje tarcie. Prowadzi to do przygrzewania wiéréw i przekazywania
ciepta do ptytki skrawajgcej i obrabianego przedmiotu.

Przy frezowaniu przeciwbieznym powstajace sity majg kierunek od-
wrotny do kierunku posuwu. Prawdopodobne jest utwardzanie obra-
bianego materiatu.

Wykonywanie powierzchni

Powierzchnie wykonywane osiowo:
We frezowaniu czotowym jako$¢ powierzchni jest zdeterminowana
gtdwnie przez geometrie ostrzy i posuw.

Geometria standardowa

—N

Rt
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Frezowanie wspétbiezne (preferowane)

Co do zasady, zalecane jest frezowanie wspotbiezne. Przy wnikaniu w
materiat ostrze ma okreslony posuw i formuje wiér o maksymalnej gru-
bosci hpax, ktdry staje sie coraz cienszy do momentu, gdy ostrze opusz-
cza materiat. Dzieki temu zmniejsza sie ilo$¢ ciepta przekazywanego do
wiora. Utwardzanie materiatu zostaje zminimalizowane.

Poprawa jakosci powierzchni:

W poréwnaniu z konwencjonalng geometrig ostrza ptytka skrawajgca
o szerokim profilu wykanczajgcym osigga wielokrotnie lepsze wartosci
Ra i R, przy tym samym posuwie.

Geometria z szerokim profilem wykanczajgcym
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Frezowanie czotowe i kgtowe

Dwuosiowe zagtebianie ukosne - liniowe (petny rowek)

Kat rampy a:

Maksymalny kat zanurzania a zalezy od narzedzia.

Ostrze obwodowe

Ostrze czofowe

zajace)
e~
e W |

| I |
| 1 |
| [ |
| [ |
Fe==H*===x
/ L \
/ L \
| L \
R
/
N
! "'?7—IJ\§>LJ

[ N
IAENE S

i

Podczas dwuosiowego zagtebiania ukosnego zachodzg jednoczesnie rozne procesy

skrawania:

a) Skrawanie na catym obwodzie narzedzia (skrawanie obwodowe) za pomocg przodujgcej

ptytki skrawajgce;.

b) Skrawanie na powierzchni czotowej frezu za pomocg przodujgcej ptytki skrawajgce;.
¢) Skrawanie na powierzchni czotowej frezu za pomocg nadazajgcej ptytki skrawajgce;j.

Informacje dotyczace zastosowania

Dla frezu trzpieniowego NeoMill-2-Corner

Frezowanie wgtebne

Srednica frezu

Odpowiednie ptytki

Maksymalny kat

[mm] skrawajgce rampy a [°]
Jq @ 20 6,0
o @ 25 4,2
0 32 AOKT12T3 3.0
— — N
—— 036 26
@ 40 2,2

Dla frezu nasadzanego NeoMill-2-Corner

Frezowanie wgtebne

. B
¥

Srednica frezu

[mm]

0 40
0 50
0 55
0 63

0 80

2 100 i wigksza

Odpowiednie ptytki
skrawajace

AOKT12T3

Maksymalny kat
rampy a [°]

2,2

1.7

1.5

13

1,0

niezalecany

Ostrze wewnetrzne (nadg-
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T — f2 progr.

Kompensacja posuwu

Procesy robocze o matej promieniowej gtebokosci
skrawania, takie jak frezowanie krawedzi, wyma-
gajg korekty posuwu na ostrzu w momencie jego
wejscia w obrabiany przedmiot.

D
Zalecany posuw na ostrze f, zmienia si¢ w zalez-
nosci od Srednicy frezu i jego kontaktu z obra-
biang powierzchnig, tj. szerokosci skrawania frezu
w kierunku promieniowym ae/D. Jezeli wartosé¢
ta wynosi ponizej 50%, to maksymalna grubos¢ 3e
wiora maleje w stosunku do posuwu f,. Posuw
mozna zwigkszy¢ przy uzyciu wspotczynnika ko-
rekcji wg ponizszego wykresu, w zaleznosci od
stosunku ae/D.
Kompensacja posuwu
@
‘'S
©
3
o =
~ £
g .o
g g
£ :
@ £
o o
= [=2]
3 g
< (=5
(1] (3]
(] N
i o
S =]
2
P 2
£ &
o
(=]
N
[y
Przyktad:
D =20 mm
O ae =2mm
f, =0,T mm
a./D  =10%

f2 progr. = 0,17 mm

de [0/0]
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Frezowanie po spirali

Zanurzanie po spirali

Spiralne zagtebianie ukosne stanowi alternatywe d

la wiercenia. Proces

ten polega na ruchu kotowym z jednoczesnym posuwem osiowym.

Skok (P):

Pochylenie (P) odpowiada osiowej szerokosci frezowania na obrot.
Wielkos¢ ta zalezy od obrabianego przedmiotu, dfugosci narzedzia, ma-

teriatu i obrabiarki.

Wskazowki dotyczace zastosowania o narzedzia  Maks. mozliwy
[mm] kat zanurzania

al]

80 4,3

100 34

125 2,8

140 2,4

160 2,1

Wybor srednicy frezu w zaleznosci o

W przypadku frezéw niecentrycznych istotne P

d wielkosci otworu

rzy zbyt matej Srednicy frezu w Srodku pozo-  Przy zbyt duzej Srednicy frezu Srodek zostaje

jest dobranie odpowiedniego stosunku sredni-  staje rdzen. nieobrobiony. Powstaje niepozadany stupek

cy frezu i Srednicy otworu. Ptytka skrawajaca
musi skrawaé wzdtuz osi srodkowe;j.

materiatu. ktory wywiera nacisk osiowy na
frez. Dochodzi do kolizji migdzy przedmiotem
obrabianym a narzedziem.

1 Wykonywanie otworu (ptaskie dno otworu)

Srednica frezu [mm] 80 100 125 140 160
Srednica otworu [mm] 142-160 182-200 232-250 262-280 302-320
Informacja:

Dla $rednicy otworu, ktora lezy pomiedzy podanymi zakresami, np. 170 mm, nalezy wybra¢ mniejszy frez o Srednicy 80
mm. Obrébka otworu musi wéwczas nastepowaé¢ w dwoch krokach roboczych.

2 Powiekszanie otworu (brak obrobki czotowej)

Srednica frezu < 0,5 x Srednica otworu




FREZOWANIE | Aneks techniczny 401



402 FREZOWANIE | Aneks techniczny

Frezowanie trochoidalne -
podstawowe informacje

Definicja

Frezowanie trochoidalne jest strategig frezowania, ktorej celem jest
zmniejszenie sit wystepujgcych w procesie i jednoczesne zwigkszenie
wydajnosci skrawania materiatu. Natozenie ruchu posuwowego na ruch
kotowy narzedzia pozwala poprawi¢ warunki skrawania. W ten sposéb
uzyskuje sie cykliczne usuwanie materiatu przy jednoczesnym zapew-
nieniu zmiennych warunkéw skrawania, ktére mozna dostosowa¢ do
zastosowanego narzedzia; dodatkowo uzyskuje sie zmienng szeroko$¢
widrow wzdtuz kotowej Sciezki ruchu narzedzia.

Przyktad - frezowanie petnych rowkow

Frezowanie konwencjonalne

Przy obrébce zgrubnej w petnym skrawaniu warunki pracy frezu sg
ustalone na kat opasania 180°.

Oprocz powstawania dtugich wiérow ze wzgledu na dtugg powierzch-
nie kontaktu ostrza z obrabianym przedmiotem, prowadzi to do sto-
sunkowo duzego obcigzenia termicznego narzedzia. Powstajacy w ten
sposob duzy przekrdj widra powoduje z kolei duze sity skrawania, co
ogranicza mozliwo$¢ zastosowania gtgbokosci frezowania, posuwow i
predkosci skrawania zapewniajacych stabilny przebieg procesu.

_Y

J4
- g

ap: mata (gtebokos¢ skrawania ~1xD)
ae: duza (1xD)

f,: mata

Vei niska

Frezowanie trochoidalne

Specyficzna kinematyka frezowania trochoidalnego pozwala na popra-
wienie warunkow skrawania w wyniku natozenia ruchu posuwowego
na ruch kotowy narzedzia. Kat natarcia jest odpowiednio niski.

Rezultatem tego podejscia technologicznego jest znaczne zmniejszenie
sit wystepujgcych w procesie dzieki mniejszej szerokosci wiora i dtugo-
Sci skrawania. To z kolei pozwala na osiggnigcie wiekszych gtebokosci
skrawania.

ap: duza (mozliwe petne wykorzystanie dtugosci ostrza)
ae: Mata

f,: duza

Ve wysoka
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Frezowanie trochoidalne -
szczegotowe informacje

Frezowanie trochoidalne — kotowa sciezka ruchu
Opasanie w zaleznosci od pozycji i promienia Sciezki ruchu

W przypadku Sciezki kotowej o statym promieniu

katy opasania na krawedzi skrawajgcej narzedzia & emmmmmmmmee < Optymalnyza- —r1=05
zmieniajg sie w zaleznosci od bezwzglednej sze- ST > _kres roboczy _:1 - 1 5
rokosci skrawania w kierunku promieniowym pod- o M=2
. © — =
czas jednego obrotu. —nos
- Ciggte zmiany warunkow skrawania
- Optymalny zakres roboczy frezu
- Ograniczone do matego zakresu ) L
- ., . Opasanie w zaleznosci od T T T T T T T T
- Niewielka wydajno$¢ skrawania pozyqji sciezki ruchu - 0 20 40 60 80 100 120 140 160 180
- Zwigkszona podatno$¢ na drgania Sciezka kotowa Pozycja frezu na $ciezce trochoidalnej [°]

- Wiegksze zuzycie narzedzia

Frezowanie trochoidalne - zoptymali-
zowana krzywizna $ciezki ruchu

Opasanie w zaleznosci od pozycji $ciezki ruchu - konwencjonalna Sciezka
kotowa i Sciezka o zoptymalizowanej krzywiznie

Dzieki dopasowanemu ruchowi narzgdzia mozliwe

jest utrzymanie statych szerokosci skrawania fezu
w kazdym punkcie Sciezki przez prawie caty czas
trwania obrobki. Dzigki temu proces frezowa-
nia moze stale przebiega¢ w sposob optymalny.
W obrebie Sciezki posuw jest regulowany tak, by

Optymalny za-
kres roboczy

— Stafa ae na kotowej Sciezce
ruchu

= Zoptymalizowana trochoidalna kr.
wizna Sciezki ruchu

przecigtna grubos¢ widra pozostawata stata. Opasanie w zaleznosci od ‘ Stafa-przecietna grubosé wibra
. . pozycji sciezki ruchu - g <L . (o0 o 180
- Stafe warunki skrawania Zoptymalizowana krzywi- Pozycja frezu na tuku []
- Staty poziom sity zna $ciezki ruchu
- Mniejsze zuzycie narzedzia
- Maksymalna wydajno$¢ skrawania
Ruch posuwu - optymalna sciezka
INFORMACIJA

podejscia frezu do materiatu

W celu catosciowej optymalizacji procesu, oprocz - Oprocz nowoczesnego systemu CAM lub ste-
Sciezki narzedzia podczas obrobki, nalezy rowniez
uwzgledni¢ ruchy wykonywane przez narzedzie
miedzy kolejnymi operacjami skrawania. Po wyj-
Sciu frezu z materiatu celem jest mozliwie jak naj-
szybsze przejscie do nastepnego punktu wejscia
w materiat. Poniewaz Sciezka kotowa nie jest w

. L. I Posuw
tym momencie korzystna, w zaleznosci od dyna- Rampa
miki maszyny wybierana jest mozliwie najbardziej  mm szybki ruch
bezposrednia Sciezka podejscia narzedzia do ma-
teriatu.

rowania obrabiarkg frezowanie trochoidalne
wymaga réwniez centrum obrébczego o moz-
liwie duzej dynamice.

- Uzyskanie petnej wydajnosci jest mozliwe przy
zastosowaniu frezéw OptiMill z typoszeregu
zaprojektowanego do pracy w tej technologii.

Przecietna grubosc¢ widra hy, i kat natarcia ¢

. o cosp=1-2"a Zalezy od stosunku ae/D i jest ograniczony w
th natarcia ¢ = [ ] D zaleznosci od materiatu obrabianego.
Przeci§tna gru- 3 We frezow?niu. troc.ho_idalnym_utrzymywana na niemal
L. hm = [mm] hm = fZ . € statym poziomie dzieki dynamicznym posuwom. Prze- n

bos¢ wiora D cietna grubo$¢ widra jest mierzona przy @/2.

f, - [mm] Zmienna ograniczona, regulowana podczas ob- b
Posuw na ostrze Ostrze robki przez system CAM.
Szerokos¢ objeta Wielkos¢ stale przeliczana przez oprogramowa-

ae = [mm] . s -
zasiegiem € nie CAM, ogranicza kat natarcia ¢.
Srednica

. D =[mm]

narzedzia /




404 FREZOWANIE | Aneks techniczny

Informacje dotyczgce obstugi wymiennych gtowic
frezarskich CPMill

Uniwersalnie wymienne gtowice frezarskie serii CPMill charakteryzu-  Wymienna gtowica frezarska jest dokrgcana okreslonym momentem
ja sie dtugg wytrzymatoscig przy niezmiennie wysokiej jakosci obrobki.  dokrecania, co pozwala uzyska¢ potgczenie sitowe i ksztattowe. Mata
Ztacze CFS zapewnia prostg i szybkg wymiang gtowic frezarskich z wy-  warto$¢ bicia promieniowego oraz duza sztywnos$¢ to gtéwne cechy
sokg powtarzalnoscig oraz maksymalng stabilnos¢ i sztywno$¢ narze-  tego systemu.

dzia.

Montaz wymiennych gtowic frezarskich CPMill

Informacja:

Aby zminimalizowa¢ ryzyko obrazen, zaleca sie noszenie rekawic. Uwaga:

Procedura wykonywana wytacznie przez
przeszkolony personel

1. Oczysci¢ wymienng gtowice frezarska w obrebie stozka, 2. Oczysci¢ uchwyt wymiennej glowicy w obrebie stozka, 3. Recznie wkreci¢ wymienng gtowice frezarska do
gwintu i powierzchni czotowej za pomocg sprezonego gwintu i powierzchni czotowej za pomocg sprezonego uchwytu wymiennej gtowicy w kierunku zgodnym z ru-
powietrza i szmatki. powietrza i szmatki. chem wskazowek zegara. Nastepnie zamocowa¢

uchwyt wymiennej gtowicy wraz z narzedziem w
uchwycie maszyny.

4. Przytozy¢ klucz dynamometryczny jak najbardziej po- 5. Informacja: Wynik:
ziomo do wymiennej gtowicy frezarskiej, nie przechy- Potozy¢ wolng dfont na wymiennej gtowicy frezarskiej, Nie ma odstepu miedzy wymienng gtowica frezarska a
lajac go przy tym powierzchnig klucza. aby dokona¢ precyzyjnej regulacji. Pozwala to na bar- uchwytem wymiennej gtowicy i elementy sg potaczone si-
dziej precyzyjne ustawienie momentu dokrecania. towo i ksztattowo. Wymienna gtowica frezarska CPMill jest

teraz gotowa do pracy.
Za pomoca klucza dynamometrycznego i odpowiednie-
go klucza nasadowego dokreci¢ wymienng gfowice fre-
zarskg podanym momentem dokrecania (patrz tabela . . .
.Momenty dokrecania wymiennych gtowic frezar- Momenty dOqucama wymlennYCh g’{OWIC

skich"). frezarskich

Wielkosé ztacza CFs ~ ioment dokrecenia

[Nm]
6 5
8 12,5
10 15
12 20
16 25

20 30




JAE
L )5
D
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Informacje dotyczace obstugi frezow czotowych z PCD -

system Power

Dotyczg frezow z wktadkami frezarskimi Power i PowerBlue. Wktadki
frezarskie narzedzi Power sg dodatkowo mocowane srubg zabezpiecza-
jacg. W tym celu nalezy postepowac zgodnie z opcjonalnymi krokami
roboczymi.

Wymiana i requlacja wktadek frezarskich PCD

Warunki:

Nalezy sprawdzi¢ powierzchnig¢ podparcia gtowicy HSK pod katem braku uszkodzen i dokreci¢
$rube do mocowania frezu/srube mocujgca z doprowadzeniem chtodziwa (moment dokrecania -
patrz strona 409). Zamocowac frez na przyrzadzie do ustawiania narzedzi.

"
o

1. Poluzowac srube mocujaca wktadke frezarskg i wyjac¢ 2. Wyja¢ wktadke frezarskg z gniazda w kierunku do gory.
ja. Nastepnie przedmucha¢ do czysta gniazdo wkitadki fre-
zarskiej sprezonym powietrzem.
Opcjonalnie:
Obroci¢ Srube zabezpieczajacg o kilka obrotow w kie-
runku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

4.1 Jesli Sruba regulacyjna nie jest jeszcze wiozona, nalezy 5. Wtozy¢ Srube mocujaca wktadke frezarska i lekko

ja wtozy¢ i wkreci¢ do oporu za pomocg klucza imbu- dokreci¢ ja kluczem imbusowym. Nastepnie ostroznie
sowego. Nastepnie obroci¢ Srube regulacyjng z powro- docisng¢ palcem wktadke frezarska i jednoczesnie

tem o dwa obroty w kierunku przeciwnym do ruchu dokreci¢ Srube mocujgcg za pomocg klucza dynamome-
wskazéwek zegara. Nastepnie wtozy¢ od géry nowg trycznego momentem 4 Nm.

wktadke frezarska do gniazda.

4.2 Jesli Sruba regulacyjna jest juz zamontowana, nalezy
obrocic ja o pot obrotu w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara.

Nastepnie wtozy¢ od gory nowa wktadke frezarska do
gniazda.

Uwaga:

- Procedura wykonywana wytacznie przez
przeszkolony personel

- Oczysci¢ ostrza wktadek frezarskich
Srodkiem czyszczacym, aby zapobiec
niedoktadnosciom pomiaru

- Sruby mocujace s3 przeznaczone tylko
do jednorazowego uzytku

- Sruba mocujgca z doprowadzeniem
chtodziwa musi by¢ uzywana z zastoso-
waniem zabezpieczenia

_

3. Opcjonalnie:
Jesli $ruba zabezpieczajaca nie jest jeszcze wkrecona,
sprawdzi¢, czy ptaska strona $ruby zabezpieczajacej (2)
jest skierowana w strone gniazda wkfadki frezarskiej.
Jesli widoczny jest ksztatt kulisty (1), Srube nalezy od-
powiednio obrdci¢ palcem lub za pomocg magnesu.

C

6. Opcjonalnie:
Dokreci¢ srube zabezpieczajgcg do oporu za pomocg
klucza imbusowego w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara, a nastepnie cofnaé ja o pét obrotu.



Sruba mocujaca
Odrzutnik widréw

tamacz wiéréow

Sruba zabezpieczajaca

Sruba mocujaca
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Sruba mocujaca z
doprowadzeniem chfodziwa

Sruba regulacyjna

Wktadka frezarska Power (PMC)

7. Regulacja za pomocg przyrzadu (optycznego) do us-
tawiania narzedzi
Zmierzy¢ krawedz skrawajgca za pomoca optycznego
urzadzenia pomiarowego i obroci¢ Srube regulacyjng w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara za
pomoca klucza imbusowego, az do osiggniecia wymiaru
nastawczego -0,015 mm. Aby uzyska¢ regulacje
optyczng wszystkich wktadek frezarskich, nalezy po-
wtorzy¢ procedure dla pozostatych wktadek frezarskich
(po czym nalezy przejs¢ do kroku 9).

Informacja:

Aby zapewnic¢ prawidtowe naprezenie wstepne, po osig-

gnieciu wymiaru nastawczego nalezy ponownie poluzowaé

Srube regulacyjng, a nastepnie ponownie ustawic jg na

wartos¢ docelowa (wymiar nastawczy -0,015 mm).

(&

10. Znalez¢ optycznie lub dotykowo wktadke frezarska o
najwyzszej krawedzi skrawajgcej i wyzerowa¢ miernik
tarczowy. Ustawi¢ wszystkie wktadki frezarskie na
najwyzsza krawedz skrawajacg wedtug wskazan mier-
nika tarczowego. W tym celu nalezy za pomocg klucza
imbusowego obréci¢ srube regulacyjng w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az do osiagnie-
cia wymiaru zerowego (tolerancja 2 um).

Wktadka frezarska PowerBlue (PBC)

S

8. Regulacja za pomocg miernika tarczowego (ptytki
pomiarowej)
Informacja:
Czujnik pomiarowy powinien mie¢ niewielka site po-
miarowg, maks. 0,3 N przy ptaskiej wktadce czujnika
wykonanej z aluminium, magnezu lub weglika spieka-
nego.

Umiesci¢ czujnik pomiarowy w najwyzszym punkcie
wkfadki frezarskiej i wyzerowa¢ miernik tarczowy. Ob-
roci¢ wktadke frezarskg w gore za pomocg Sruby regu-
lacyjnej, az do osiggnigcia wymiaru nastawczego
-0,015 mm. Powtdrzy¢ procedure dla wszystkich wkta-
dek frezarskich.

Informacje ogélne:

Typoszereg PBC

9. Informacja:
Podczas wykonywania czynnosci czujnik pomiarowy nie
moze by¢ oparty o wkfadke frezarska.
Dokreci¢ Srubg mocujacg wktadki frezarskie za pomocg
klucza dynamometrycznego momentem 14 Nm.

Opcjonalnie:
Dokrecic¢ Sruby zabezpieczajgce za pomocg klucza dy-
namometrycznego momentem ok. 2 Nm.

- Po kazdej wymianie wktadek frezarskich nalezy sprawdzi¢ bicie osiowe i dopuszczalne niewywazenie resztkowe

zgodnie z DIN I1SO 1940-G2.5.

- W idealnym przypadku po wywazeniu nalezy ponownie sprawdzi¢ wynik pomiaru ostrzy.

- Sruba regulacyjna musi by¢ przytozona do wktadki frezarskiej lekko i z rownomiernym naprezeniem, aby zapobiec

przesunieciu osiowemu ostrzy we wkfadce.

Wymiar nastawczy EM:

Wymiary nastawcze mozna znalez¢ na stronach odpo-
wiednich produktéw. Wymiar nastawczy odnosi sie wy-
facznie do korpusu frezu wraz z wktadkami frezarskimi.
Jezeli procedura regulacji dotyczy frezu z chwytem, na-
lezy zawsze uwzgledni¢ wysokos¢ chwytu [a. W tym
przypadku wymiar nastawczy wynosi I +EM.
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Informacje dotyczace obstugi frezow czotowych z PCD -

system Eco

Aby uzyska¢ optymalng jako$¢ powierzchni przy frezowaniu czotowym,
wszystkie ostrza muszg by¢ ustawione idealnie osiowo. MAPAL stosuje
specjalny system regulacji do typoszeregow systemdéw gtowic frezar-
skich czotowych (NeoMill-Diamond-Eco, NeoMill-Diamond-EcoBlue,
NeoMill-Diamond-RapidBlue i NeoMill-Diamond-FlyCutter). Precyzyjna

procedura ustawienia za pomoca klina regulacyjnego umozliwia bezpro-  czasie.
blemowe ustawienie bicia osiowego w wymaganym zakresie um.

Wymiana i requlacja wktadek frezarskich PCD

Warunki:

Zamocowac¢ frez na przyrzadzie do ustawiania narzedzi i dokreci¢ srube do mocowania frezu/
$rube mocujgcy z doprowadzeniem chtodziwa (patrz tabela ,Moment dokrecania sruby do mo-
cowania frezu/sruby mocujgcej z doprowadzeniem chtodziwa" na stronie 409).

.

1. Obréci¢ wrzeciono gwintowane za pomocg klucza im-
busowego, rozmiar klucza 2,5, o jeden obrét w kierunku

przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

C

4. Lekko dociska¢ wktadke frezarskg podczas dokrecania,
tak by klin regulacyjny do niej przylegat.
Wrtozy¢ $rube mocujacg™ wktadke frezarska i dokreci¢
ja w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
momentem 1-2 Nm.

2. Poluzowa¢ $rube mocujgcy wkiadke frezarska i wyja¢ ja

z prowadnicy w ksztatcie jaskotczego ogona w kierunku
do gory.

5. Za pomocg przyrzadu do ustawiania narzedzi ustawi¢

optycznie wktadke frezarska na -0,01 mm przed wy-
miarem nastawczym. W tym celu zmierzy¢ krawedz
skrawajaca za pomocg optycznego urzgdzenia pomia-
rowego i obrdci¢ wrzeciono gwintowane w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara za pomoca kluc-
za imbusowego, az do osiggniecia wymiaru nastawcze-
go -0,01 mm.

Aby uzyska¢ regulacje optyczng wszystkich wktadek
frezarskich, nalezy powtorzy¢ procedure dla pozosta-
tych wkfadek frezarskich (po czym nalezy przejs¢ do
kroku 7).

System wyrdznia sie wysokg doktadnoscig regulacji, a zarazem prostg
obstuga. W celu prostej, wygodnej, szybkiej i precyzyjnej requlacji za-
leca sie stosowanie przyrzadu do ustawiania narzedzi MAPAL. Na przy-
ktad urzadzenie UNISET-P z czujnikiem pomiarowym* umozliwia tatwe
ustawienie bicia osiowego z doktadnoscig do pm w rekordowo krotkim

Uwaga:

- Procedura wykonywana wytacznie
przez przeszkolony personel

- Oczysci¢ ostrza wktadek frezarskich
Srodkiem czyszczgcym, aby zapobiec
niedoktadnosciom pomiaru

3. Przedmucha¢ gniazdo wktadki frezarskiej sprezonym

powietrzem, a nastepnie wtozy¢ od gory nowg wktadke
frezarska do prowadnicy w ksztatcie jaskétczego ogona.

D

6. Umiesci¢ miernik tarczowy na ustawione wkfadce fre-

zarskiej i wyzerowac¢ go. Przy uzyciu miernika ustawi¢
wkfadki frezarskie na 0,01 mm przed wymiarem nas-
tawczym. W tym celu nalezy za pomoca klucza imbu-
sowego obrdci¢ wrzeciono gwintowane w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara, az do osiagnig-
cia wymiaru zerowego.

* 0 ile przyrzady optyczne osiggaja swoje granice doktadnosci przy regulacji rzedu , to do wysoce precyzyjnej regulacji bicia osiowego moze postuzy¢ dotykowy czujnik pomiarowy.
** Informacja o zastosowaniu $ruby mocujacej znajduje si¢ na stronie 380.



Whkitadka
frezarska

Ostrze

Sruba mocujaca

Klin regulacyjny

7. Informacja:
Podczas wykonywania czynnosci czujnik pomiarowy nie
moze by¢ oparty o wktadke frezarska.

Dokreci¢ srube mocujgcg wktadke frezarskg w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara za pomoca klu-
cza dynamometrycznego (momenty dokrecania - patrz
tabela ,Momenty dokrecania $rub mocujacych”).

Moment dokrgcania srub mocujacych

Sruba
dwustronna
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Prowadnica w ksztafcie jaskétczego ogona

Wymiar nastawczy (EM):

Wymiary nastawcze mozna znalez¢ na stronach
odpowiednich produktéw. Wymiar nastawczy od-
nosi sie wyfacznie do korpusu frezu wraz z wkfad-
kami frezarskimi. Jezeli procedura regulacji dotyczy
frezu z chwytem, nalezy zawsze uwzgledni¢ wyso-
kos¢ chwytu Ia. W tym przypadku wymiar nastaw-

:) czy wynosi Iy +EM.

8. Znalez¢ optycznie za pomocg przyrzadu do ustawiania
narzedzi wktadke frezarska o najwyzszej krawedzi
skrawajacej i wyzerowac¢ miernik tarczowy. Ustawié¢
wszystkie wktadki frezarskie na najwyzszg krawedz
skrawajaca wedtug wskazan miernika tarczowego. W
tym celu nalezy za pomocg klucza imbusowego obrocic¢
wrzeciono gwintowane w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, az do osiggniecia wymiaru zerowe-
go (tolerancja £2 pm).

EM

ﬁ<—.

Sruba mocujaca Wymiary Rodzaj napedu TORX®-/TORX PLUS® Moment dokrecenia

Nr materiatowy [Nm]
30696524 M5x11 TX25 8
30412229 M4x8,5 15I1P 5
30499981 Mb5x8 TX25 8

Moment dokrecania Sruby do mocowania frezu/sruby mocujacej z doprowadzeniem chtodziwa

Sruba mocujaca Srednica gtowicy frezarskiej Wymiary Rozmiar klucza Moment dokrecenia

Nr materiatowy [mm] [Nm]
30543340 50 M10 SW 8 20
30543341 63 M10 SW 10 50
30543342 80 M12 SW 12 80
30543344 100 M16 SW 14 100
30543345 125 M20 SW 14 200
10006594 160 M12 SW 10 70
10007775 200 - 400 M16 SW 14 70
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Informacje dotyczgce obstugi frezow czotowych z ptytkami
skrawajgcymi promieniowymi

Dotyczg frezéw z ptytkami skrawajgcymi ONKU i OFMT.

Wymiana ptytek skrawajacych

Warunek:

Nalezy sprawdzi¢ frez czotowy i ptytki skrawajgce pod katem czystosci i braku uszkodzen.

Plytki skrawajace ONKU

Informacja:
Przed i w trakcie wymiany nalezy sprawdzi¢, czy ptytki
skrawajace i gniazda ptytek sa nieuszkodzone i czyste.

1. Poluzowa¢ klin mocujacy. W tym celu obréci¢ wrzecio-
no gwintowane za pomocg klucza TORX PLUS® o kilka
obrotéw w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara.

Informacja:

Przy wkfadaniu ptytek skrawajacych nalezy zwréci¢ uwage
na numeracje famaczy wiorow. Powinna sie ona pokrywaé
z numeracjg poszczegoélnych gniazd ptytek.

2. Wykonujac powtarzalne, nieznaczne ruchy wahadfowe
umiescic¢ ptytke skrawajaca w gniezdzie ptytki.

3. Docisna¢ ptytke skrawajaca i upewnié sie, czy styka sie

z ona obwodem na obu powierzchniach styku.

. Przytrzyma¢ ptytke skrawajaca i za pomoca klucza

TORX PLUS® obraca¢ wrzeciono gwintowane w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara, az klin
mocujacy zacznie lekko opierac si¢ o ptytke i ustali ja
we wtasciwym potozeniu.

Uwaga:

- Procedura wykonywana wyfgcznie przez
przeszkolony personel

- Oczysci¢ ptytki skrawajace Srodkiem
czyszczacym

Informacja:

Przed przytozeniem momentu dokrecania do wrzeciona
gwintowanego nalezy najpierw zamontowa¢ wszystkie
ptytki skrawajace.

5. Dokreci¢ wrzeciono gwintowane do wszystkich klindw
mocujacych za pomocg klucza dynamometrycznego
momentem 7,5 Nm.



Wrzeciono gwintowane
TORX PLUS® prawe/lewe

Ptytka skrawajgca
ONKU

Klin mocujacy

Gniazdo ptytki skrawajgce]
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Ptytka skrawajaca
OFMT

Typoszereg ONKU

Plytki skrawajace OFMT

™

Informacja:
Przed i w trakcie wymiany nalezy sprawdzi¢, czy ptytki
skrawajace i gniazda ptytek sa nieuszkodzone i czyste.

1. Wrozy¢ Srubg TORX PLUS® do otworu mocujacego w
ptytce skrawajacej.

Informacja:

Przy wkfadaniu ptytek skrawajacych nalezy zwréci¢ uwage
na numeracje famaczy wioréw. Powinna sie ona pokrywaé
z numeracjg poszczegoélnych gniazd ptytek.

2. Wtozy¢ $rube TORX PLUS® wraz z ptytka skrawajacg do
otworu mocujacego w gniezdzie ptytki skrawajace;.
Ptytka skrawajaca nie moze przy tym jeszcze stykac sie
z gniazdem ptytki.

Informacja:

Jezeli ptytka skrawajaca nie jest zamocowana czotowo,
nalezy ja poluzowaé i zamontowa¢ ponownie.

Gniazdo ptytki skrawajacej

Sruba TORX PLUS®

3. Za pomocg klucza TORX PLUS® wkreci¢ srube TORX
PLUS® w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zega-
ra, i jednoczesnie, wykonujgc powtarzalne, nieznaczne
ruchy wahadtowe, umiesci¢ ptytke skrawajacg w

gniezdzie ptytki.

Wynik:

v

Ptytka skrawajgca jest zamontowana prawidtowo i lezy w

pfaszczyznie czotowej.

Typoszereg OFMT

4. Wyciggna¢ ptytke skrawajaca na zewnatrz pod katem
45° i jednoczesnie przykreci¢ do oporu Srubg TORX
PLUS®.

5. Zwrdci¢ uwage, by ptytka skrawajaca byta zamocowana
bez odstepu i czotowo.

6. Dokreci¢ srube TORX PLUS® za pomoca klucza dynamo-
metrycznego momentem 7,5 Nm.
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Informacje dotyczgce obstugi srub do mocowania frezu

Mocowanie narzedzia

1. Zdja¢ pierscien prowadzacy z trzpienia frezarskiego na-

sadzanego.

4. Natozy¢ drugi pierscien dystansowy na pierwszy piers-
cien dystansowy i trzpien frezarski nasadzany.

2. Wrozy¢ wpust piérowy na trzpien frezarski nasadzany.

5. Umiesci¢ narzedzie czotowo na trzpieniu frezarskim na-
sadzanym.

Montaz i regulacja sruby do mocowania frezu

6. Obraca¢ Srubg gwintowang tak dtugo, az bedzie wys-
tawa¢ na 1-2 mm z pierécienia gwintowanego.

<

7. Lekko nakrecic¢ Srube do mocowania frezu na trzpien
frezarski nasadzany w kierunku zgodnym z ruchem ws-
kazowek zegara.

Moment dokrgcania sruby do mocowania frezu

Sruba mocujaca  Dla g trzpienia frezu Wymiary Rozmiar klucza ~ Moment dokrecenia

Nr materiatowy [mm] [Nm]
10041356 16 M8 SW 5 28
10009642 22 M10 SW 6 50
10006125 27 M12 SW 8 70
10009686 32 M16 SW 10 95
10006126 40 M20 SW 12 125

Uwaga:
Procedura wykonywana wytacznie przez
przeszkolony personel

}

3. Natozy¢ pierwszy pierscien dystansowy na trzpien fre-
zarski nasadzany.

Informacja:
Pierscienie dystansowe nie wchodzg w zakres dostawy
(patrz rozdziat ,Osprzet i czesci zamienne” na stronie 383).

<

8. Dokreci¢ Srube do mocowania frezu dalej w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara za pomocg kluc-
za imbusowego, a nastepnie za pomocg klucza dyna-
mometrycznego (moment dokrecania - patrz tabela
.Moment dokrecania $ruby do mocowania frezu").

Wynik:
Sruba do mocowania frezu jest dokrecona zalecanym mo-
mentem dokrecania i przylega czotowo do narzedzia.
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PierScien gwintowany

Sruba gwintowana

OBSZAR ZASTOSOWANIA ZALETY
- Frez tarczowy z trzpieniem frezarskim nasa- - Bardzo duza sita mocowania
dzanym - Wieksze bezpieczenstwo dzieki réznemu sko-
- Wieksza sita skrawania podczas obrobki kowi obu gwintéw na Srubie gwintowanej
- Wysokie momenty obrotowe - Samozabezpieczajaca

- Brak ryzyka obrazen spowodowanych przez
zeSlizgniecie sie klucza

Wyzsza ekonomiczno$¢ dzieki wysokiej do-
ktadnosci bicia promieniowego i osiowego

frezu
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Ustugi serwisowe MAPAL
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Regeneracja gtowic frezarskich czotowych

Znaczne oszczednosci dzigki niezawodnej, szybkiej i precyzyjnej regeneracji

W obrdbce skrawaniem klienci muszg by¢
przekonani o niezawodnosci swoich narzedzi
w trakcie catego procesu, zwtaszcza po rege-
neracji. Czystos¢, starannos¢ i precyzja to dla
MAPAL najwazniejsze aspekty regeneracji gto-
wic frezarskich. W ramach ustugi regeneracji
w oryginalnej jakosci i zarzadzania gtowicami
frezarskimi, MAPAL oferuje dwa systemy rege-
neracji gtowic frezarskich czotowych. Dzieki

ZALETY

- Zwiekszona trwafo$¢ narzedzi

- Obnizone koszty narzedzi

- Gotowe do uzycia narzedzia w oryginalnej
jakosci

- Terminowy odbidr i dostawa

- Wysoka stabilnos¢ procesu

- Mniejsze nakfady na zakup narzedzi*

* w pofaczeniu z zarzadzaniem gtowicami frezarskimi

temu klient dysponuje precyzyjnymi i nieza-
wodnymi narzedziami o petnej wydajnosci.
Kazda kolejna regeneracja znacznie przedtu-
Za zywotno$¢ frezéw i pozwala zaoszczedzi¢
koszty zakupu nowych narzedzi. Klient otrzy-
muje narzedzia gotowe do natychmiastowego
uzycia i moze bez problemu z nich korzysta¢
przez caty deklarowany okres trwatosci frezow.
Narzedzia sa odbierane lub dostarczane bez

Koszty narzedzi

posrednio od/do klienta przez firme kurierska.
Ustandaryzowany proces zapewnia nieskom-
plikowang i szybkga realizacje zlecenia w ciggu
kilku dni.

|
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M Z regeneracjg w ramach
i 3 ustugi zarzadzania gtowi-
i 1 cami frezarskimi (cena za
i i obie ustugi)
3 3 Z regeneracjg (cena nowe-
! | go narzedzia + n x cena
! ! regeneracji)

Nowe narze- 2 x regenera- 4 x regenera- 6 x regenera-
dzie cja cja cja

Liczba regeneracji

8 x regenera- 10 x regene-
cja racja

* w zaleznosci od indywidualnego zastosowania



Regeneracja w oryginalnej jakosci

Po demontazu MAPAL gruntownie czysci narzedzia, wymienia czesci
ulegajgce zuzyciu i rekonstruuje caty ukfad od podstaw. Zuzyte wktadki
frezarskie sa kierowane do cyklu naprawy. Narzedzie zostaje wyposa-
zone w dostepne z magazynu, regenerowane ostrza. Po zamontowaniu
za pomoca odpowiedniego chwytu wktadki frezarskie s ustawiane na
oryginalny wymiar nastawczy (EM). Gotowe do uzycia narzedzia trafia-
ja z powrotem do klienta w ciggu pigciu dni.

Cykl regeneracji

Przygotowanie systemow
gtowic frezarskich do
regeneracji w dostarczonych
opakowaniach

N

Terminowy odbiér przygo-
towanych systeméw gtowic
frezarskich przez firme kuriers-
kg

w

Regeneracja kompletnych
systemow gtowic frezarskich
wraz z wymiang wszystkich
czescei ulegajaeych zuzyciu

maks. 5 dni *

4 Ustawienie systemoéw gtowic
frezarskich na oryginalny
wymiar nastawczy

5 Terminowe dostarczenie
systemow gtowic frezarskich
w stanie gotowym do natych-
miastowego uzycia

* Obowigzuje na terenie Niemiec. W przypadku przesytek za-
granicznych moze by¢ konieczne uwzglednienie dtuzszych
terminow dostawy
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Zarzadzanie gtowicami frezarskimi

Oprdcz regeneracji w oryginalnej jakosci zarzadzanie gtowicami frezar-
skimi obejmuje réwniez magazynowanie. Korzysci dla klienta polegajg
na statej dostepnosci narzedzi na miejscu przez 24 godziny na dobg, jak
réwniez na ograniczeniu naktadow na zakup narzedzi (mozna mie¢ ich
mniej). Rozliczenie nastepuje przy odbiorze w oparciu o skalkulowang
cene za obie ustugi. Klient zachowuje petna kontrole kosztow. Wyeli-
minowane zostajg wysokie koszty nabycia nowych narzedzi. Waskie
gardta spowodowane ograniczong dostepnoscig narzedzi to juz prze-
sztos¢. W porozumieniu z klientem okre$lona zostaje procedura, ktdra
umozliwia zapewnienie czasu dostawy nieprzekraczajacego 48 godzin.

Cykl regeneracji — zarzadzanie gtowicami frezarskimi

Przygotowanie systemow
gtowic frezarskich do
regeneracji w dostarczonych
opakowaniach

N

Terminowy odbior przygo-
towanych systemow gtowic
frezarskich przez firme kuriers-

kg
maks. 48 3 Regeneracja kompletnychl
dzin * systemow gtowic frezarskich
goczin wraz z wymiang wszystkich

czesci ulegajacych zuzyciu

4 Ustawienie systemow gfowic
frezarskich na oryginalny
wymiar nastawczy

5 Terminowe dostarczenie
systemow gtowic frezarskich
w stanie gotowym do natych-
miastowego uzycia

* Obowigzuje na terenie Niemiec. W przypadku przesytek za-
granicznych moze by¢ konieczne uwzglednienie dtuzszych
terminoéw dostawy

6 Przechowywanie zapasu
gotowych do uzycia systemow
gtowic frezarskich

Uwaga: Jako partner technologiczny MAPAL zapewnia wsparcie w wyborze optymalnego procesu regeneracji dla danego przypadku obrébki.



Piktogramy

Frezowani Frezowanie Frezowanie Frezowanie Frezowanie
€zowanie czotowe katowe rowkow rowkow gtebokich
Obcinanie Fazowanie Frezowanie Frezowanie
krawedzi i gratowanie profilowe wgtebne
R . Frezowanie Frezowanie Frezowanie z
ampowanie ol . .
na spirali trochoidalne wysokim posuwem
F“’Z"W.a’,“e Nawiercanie Promien naroza Faza 45°
zagtebien
Bez promienia Warunki w Warunki w procesie Obrobka
naroza procesie korzystne B0 niekorzystne zgrubna
E -"
5 5 - HA Typ chwytu HA
Obrobka Obrobka Chtodzenie .
vv v R
HB  Typ chwytu HB 7
|_I kompatybilny Ztacze HSK-A Emm Ztacze CFS/MFS Krotki
z DIN 6535 HSK-A
. Dtugos¢ Bardzo Maksymalna
Diugi ponadnormatywna dtugi ZXD gtebokos¢ obrobki
DIN Wersja
6527  DIN 6527
. . Produkt z mozliwoscig
Konflguraqa > & konfiguracji parametrow

Klasa produktu

Basic Line:
=~ - . . ’ .
BasIC Uniwersalne narzedzia, szeroki zakres zastosowari,
niskie koszty nabycia
LINE]

erfor Performance Line:

ance Narzedzia wysoko wydajne, szeroki zakres zastosowania,
zapewnia wysoka produktywnos¢ w produkgji seryjnej

Expert Line:
Narzedzia specjalistyczne do wybranych zastosowan,
xpﬁ:; maksymalna precyzja i produktywnosé

Grupa materiatowa > . Wysoce przydatny ; Warunkowo przydatny

Przyktad Standardowa tabela grupy materiatowej

123 456M1 2 381 23N1234S12345H123
EEEN =N~

Przyktad Tabela grupy materiatowej dla metali niezelaznych i materiatéw lekkich
1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 41 42 43 & 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53
| | | =



Grupa materiatowa wg MAPAL

Grupa Materiat Wytrzymatosé/ Czesto obrabiane materiaty
materiatowa obrabiany N /:l;;ﬁ:ickcl
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 Nfmm? 10122 (5235/5t 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/5t 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 1200 N/mm?  1.1249 (Cf70)
P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 N/mm? 17131 (16MnCr5)
P2.2 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 N/mm?  1.7227 (42CrMoS4)
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* <800 N/mm?  1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)
P3.2 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* <1000 N/mm?  1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)
P3.3 Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce® <1500 N/mm? 12379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Staliwo 1.7231 (G42CrMo4)
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne
M1 M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
o M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 N/mm?
‘M3 M3.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 N/mm?
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
k2.1 Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS <800 N/mm?  6J5-600 (66G-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 N/mm?  6J5-800-2 (666-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
k3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GJL <500 N/mm?  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJL > 500 N/mm?  GJV-500, GJV-700
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminium, stopowe < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4 Aluminium, stopowe > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 N/mm?  SE-Cu
N2.2 Miedz, stopowa > 300 N/mm?  CuSné
N2.3 Mosiadz, braz, spiz <1200 N/mm?  Cuzn33, CuAI9Mn3
N3.1  Grafit, > 8 um
N3.2 Grafit, < 8 um
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3 Tworzywo sztuczne, pianki EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1  Matryca z tworzywa sztucznego, wzmacnianego wioknem aramidowym (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2  Matryca z tworzywa sztucznego (duroplastycznego), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3 Matryca z tworzywa sztucznego (termoplastycznego), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1 Matryca weglowa, wzmacniana wtoknem weglowym (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1 Matryca metalowa (MMC) CeramTec AO-403 (AISi9MgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TIC/SiC/BN/TiB2
C4.1  Konstrukcja typu sandwich, rdzen w formie plastra miodu (Honeycomb)
C4.2  Konstrukcja typu sandwich, rdzen piankowy PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)
C5.1  Potgczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-metal niezelazny CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2  Potaczenie warstwowe (Stack), potaczenie niemetal-metal CFK-Titan, IMS/HTA + TiAI6V4/AMS4905
C5.3  Potaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie niemetal-niemetal CFK-CFK
C5.4  Potgczenie warstwowe (Stack), pofaczenie metal niezelazny-metal niezelazny Aluminium-aluminium
C5.5 Potaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie metal-metal niezelazny Aluminium-tytan
C5.6 Potaczenie warstwowe (Stack), pofaczenie metal-metal Tytan-Inox
S1.1  Tytan, stopy tytanu < 400 N/mm?
= S2.1  Tytan, stopy tytanu <1200 N/mm? TiAlev4
S2.2  Tytan, stopy tytanu > 1200 N/mm?
X Nikiel, niestopowy i stopowy <900 N/mm?  1.3912 (Invar, Ni36)
>3 S3.2  Nikiel, niestopowy i stopowy > 900 N/mm?
H S4.1  Nadstop o wysokiej odpornosci termicznej na bazie Ni, Co i Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[s5 s Stopy wolframu i molibdenu
" H1.1  Stal utwardzana/staliwo < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H1.2  Stal utwardzana/staliwo < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738
H . H2.1 Stal utwardzana/staliwo < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Stal utwardzana/staliwo < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3 Stal utwardzana/staliwo < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60
H H3.1 Zeliwo | zeliwo utwardzone, odporne na Scieranie, GJN

* Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybraé¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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