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Narzedzia w tym katalogu zostaty stworzone z mysla o nowej erze w obrébce
metalu, co wiagze sie z unikatowymi konstrukcjami, ktére dziatajg inteligentniej,
ptynniej i z niewiarygodna precyzja. Wszystkie innowacje w kazdej serii frezéw
walcowo-czotowych sg wynikiem zaawansowanej technologii IMCO i naszego

ciagtego dazenia do wiekszej wydajnosci. A zmiany wcigz nadchodza.

Przesuwamy granice i eksplorujemy technologie do ich limitéw. Wyznaczamy
nowa granice i nowg ere frezowania metalu — metalmorfoza dopiero sie
rozpoczyna.

PRZEDSTAWIAMY AP5

Nasze nowe frezy walcowo-czotowe serii AP5 POW-R-PATH
zapewniaja zalety $ciezek narzedziowych HEM (obrébka

wysokiej wydajnosci) w pracy z aluminium. Zaawansowana
konstrukcja i powtoka taC wskazuja, ze narzedzia te zostaty

skonstruowane z mysla o szybkosci.

PRZEDSTAWIAMY M223/M233

Przedstawiamy nowe rozwigzania frezéw walcowo-
czotowych serii M2 STREAKERS do obrébki aluminium

- nowe szlify do lepszych wykonczen powierzchni oraz
nowa linia frezéw do obrébki zgrubnej dla lepszej kontroli
widra. Oba style sg oferowane z powtoka ZrN, co zapewnia

maksymalng trwatos¢ narzedzia.

AKTUALIZACJA LINII PRODUKTOW IP

Nowe frezy walcowo-czotowe IP11 oraz IP13 POW-R-PATH
do Sciezek narzedziowych HEM w metalach zelaznych i
stopach zarowytrzymatych zapewniajg wyzsza wydajnosc
skrawania metalu. Wiecej piér w naszej zaawansowanej
konstrukcji narzedzia dla wiekszych predkosci posuwu i

wiekszej trwatosci narzedzia.




Strategiczne rozwiazania w zakresie obroébki
skrawaniem XXI wieku.

Od 1977 roku IMCO Carbide Tool Inc. jest liderem w branzy oprzyrzadowania z weglika spiekanego. Z
siedziba w srodkowo-zachodnim regionie Stanéw Zjednoczonych IMCO opracowuje najnowoczesniejsze
produkty dla przemystu lotniczego, motoryzacyjnego, medycznego i energetycznego. Narzedzia IMCO
sg budowane na fundamencie innowacji i spojnosci, wptywajacym na decyzje dotyczace projektowania,

rozwoju i produkcji naszych produktéw.

We wszystkich frezach walcowo-czotowych IMCO stosuje
wytgcznie najwyzszej jakosci materiaty weglikowe - zarowno w
seriach wysokiej wydajnosci, jak i ogdlnego przeznaczenia - ktére

zapewniaja wysoka jakosc¢ i powtarzalnos¢.

IMCO wybiera najbardziej zaawansowane powtoki dla kazdej
konstrukcji frezéw walcowo-czotowych, dopasowujac twardosg,
odpornos¢ na ciepto i smarownos¢ powtoki do zamierzonego

zastosowania narzedzia.

IMCO opracowuje unikalne geometrie frezéw walcowo-czotowych,
zardwno poprzez wiasne, szeroko zakrojone dziatania badawczo-
rozwojowe oraz badania terenowe w najbardziej wymagajacych
zastosowaniach. Rezultatem sg narzedzia stworzone ze
szczeg6lnym uwzglednieniem maksymalizacji wydajnosci w

szerokim zakresie materiatow i zastosowan.

Niniejszy katalog stanowi przeglad naszych najlepszych w swojej klasie rozwigzan w zakresie
frezowania. Kazdy model o wysokiej wydajnosci to przetestowane i sprawdzone rozwigzanie dla
dzisiejszych, coraz trudniejszych wyzwan obrébczych. Jest to wynik naszego praktycznego
doswiadczenia w obrébce skrawaniem, zaawansowanej technologii i przedsiebiorczego podejscia

do rozwigzywania probleméw.
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Rodziny wysokowydajnych
frezéw walcowo-czotowych IMCO

DOSTOSOWANE DO POTRZEB TWOICH NARZEDZI SKRAWAJACYCH.

Nie chodzi tylko o obrabiany element, ale rowniez o sposéb obrabiania.

Zespot IMCO pomaga klientom spetnic¢ te wymagania i przeksztatci¢ je w nowe mozliwosci. Nasze innowacyjne
konstrukcje tworza rodziny narzedzi stworzonych w celu maksymalizacji wydajnosci w szerokim zakresie
materiatéw poprzez wykorzystanie wysokiej jakosci materiatow, powtok i scierniw. Wewnatrzzaktadowe
opracowanie i przetestowanie $ciezek zarébwno tradycyjnych, jak i wysokowydajnych narzedzi CAM zapewnia,
ze wszystkie narzedzia IMCO sprawdzajg sie w réznorodnych zastosowaniach.

IMCO oferuje cala rodzine narzedzi dedykowanych do frezowania z zastosowaniem wysokowydajnej obrébki
skrawaniem (HEM). Obrébka HEM, zwana rowniez frezowaniem trochoidalnym, wykorzystuje krotsze
promieniowe ruchy narzedzi i eliptyczne $ciezki narzedziowe w celu zmniejszenia nacisku skrawania i
zmaksymalizowania wydajnosci narzedzia. Linia frezéw walcowo-czotowych POW-R-PATH firmy IMCO obejmuje
frezy 5-,7-,9-, 11-i 13-ostrzowe do frezowania aluminium i stopéw zarowytrzymatych.

IMCO oferuje réwniez wiele wysokowydajnych frezéw walcowo-czotowych, ktére zapewniajg maksymalng
wydajnos¢ obrobki réznych materiatéw przy uzyciu tradycyjnych sciezek frezowania.

Linia frezow walcowo-czotowych enDURO, ktéra oferuje maksymalng elastycznos¢ w doborze narzedzi,
wypetnia luke pomiedzy HEM a tradycyjnymi technikami frezowania.

Wiecej szczegotowych informacji na temat frezowania HEM znajda Panstwo na stronach 8 9, a wybdr narzedzi
na stronach 10i 11.

Ponizszy obraz pozwala okresli¢ wiasciwa serie frezéw walcowo-czotowych, ktéra bedzie dziata¢
najlepiej dla danego zastosowania.

HEM Tradycyjna
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WWW.IMCOUSA.COM

Nie znajdujesz tutaj informacii, ktérej potrzebujesz?2
Zapraszamy do odwiedzenia naszej strony pod
adresem www.imcousa.com.

Nawigacja zorientowana na uzytkownika - Rozpoczynamy
od rodzaju obrdbki, a nastepnie wybieramy sposdb dalszej
nawigadji - wedtug rodziny narzedzi, zastosowania lub typu

koncoéwki, zaleznie od potrzeb.

Kompletne informacje o narzedziach - Wymiary i rysunki,
pidra, powtoki, rodzaje koncéwek, rozmiary... wszystko, co musisz

wiedzie¢. Do pobrania réwniez katalogi.

Dane dla dystrybutoréw w czasie rzeczywistym - Dostep
przez 24 godziny na dobe, 7 dni w tygodniu, chroniony hastem,
umozliwiajacy bezpieczne zamawianie online, sprawdzanie
stanu zapasow w czasie rzeczywistym, $ledzenie zamoéwien i
wiele innych. Dzieki catodobowemu dostepowi do informagji
w czasie rzeczywistym, mozesz reagowac na potrzeby klientow
na miejscu, w dowolnym czasie. Gdy priorytety zmieniaja sie z

minuty na minute, szybkos¢ i elastyczno$¢ sa na wage ztota.

n Polub nas na Facebooku
@IMCO Carbide Tool

[00) Sledz nas na Instagram

@imcousa



WYSOKOWYDAJNA OBROBKA SKRAWANIEM

Podejmowanie decyzji o tym, ktory z frezéw walcowo-czotowych uzy¢ do danego zastosowania to juz nie tylko dopasowanie

frezu do materiatu. Styl programowania - wysokowydajna obrébka skrawaniem lub tradycyjna - odgrywa kluczowa role w

okresleniu, ktore narzedzie skraca czas cyklu i maksymalizuje zywotnos$¢ narzedzia.

Tabele wyboru narzedzi na stronach 10-11 pomoga w wyborze najlepszych narzedzi do wykorzystywanego materiatu i sposobu

programowania. Szczegétowe informacje na temat predkosci, posuwu i wprowadzenia narzedzi znajdujg sie na koncu kazdej

sekcji produktu.

Wysokowydajna obrébka
skrawaniem (HEM), znana
rowniez jako trochoidalne
$ciezki narzedziowe, moze
znacznie skrocic czas cyklu
pracy i zwiekszy¢ zywotnosc¢
narzedzia. HEM wykorzystuje
zaawansowane sciezki
narzedziowe, ktére utrzymuja
staty nacisk na narzedzia

skrawajace i wrzeciono

obrabiarki. Cechami wspo6lnymi

Sciezka narzedziowa

HEM

tych sciezek narzedziowych sa:
« Krétsze ruchy promieniowe
(przejscia)

« Gteboka obrébka osiowa

« Eliptyczne $ciezki narzedziowe
przy struganiu pionowym i
frezowaniu kieszeni

Tradycyjne sciezki
narzedziowe wykorzystuja
ruchy liniowe, ktére powoduja
koniecznos¢ gtebokiego
wprowadzenia narzedzia, duzy
nacisk w narozach i mozliwos¢
pekniecia narzedzia. Oznacza
to, ze maszyna ,patrzy przed
siebie”i zwalnia narzedzie

lub wymaga programowania
predkosci i posuwu, ktére
pozwalaja frezowi przetrwac

Tradycyjna $ciezka
narzedzia

ostre zakrety.

Dzieki HEM, mozliwos¢ redukcji kosztéw poprzez
skrocenie czasu cyklu i zwiekszenie zywotnosci
narzedzia jest ogromna.

Patrz przykfad na pasku bocznym z prawej strony:
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OBROBKA STALI NIERDZEWNEJ 316

Do usuniecia - 3,6 mm od $ciany o wysokosci 36 mm.

Metoda tradycyjna
przy uzyciu 4-ostrzowego
frezu walcowo-czotowego
serii IMCO M924 o srednicy
zewn. 12 mm, przyjmujac
promieniowa gtebokos¢
skrawania (RDOC) 30%

1.25xD
ADOC

) ‘ 30%xD
RDOC

SZYBKOSC
134
M/min
99
M/min
2483 RPM 3361 RPM

Szybkos¢ posuwu

3466

mm. per minute

832.3
mm. per minute
2483 obr./min. 3361 rpm x
[.0838 mm na [.1473 mm na
zab x4 pidral.  zab x 7 pioral.

Metoda HEM zgrubnie
obrabianie tej samej czesci
przy uzyciu 7-ostrzowego
frezu walcowo-czotowego
IPT, przyjmujac promieniowg
gtebokos¢ skrawania (DOC)
8% srednicy i osiowg DOC 3
x Di(w tym przyktadzie petne
36 mm Scianki).

8% xD
i RDOC

OBCIAZENIE WIORAMI

.147

mm. per tooth

.0838
mm. per tooth
WSPOLCZYNNIK
USUWANIA METALU
119.37
cms
44.95
cm?
832.4 mm/min 3454 mm/min
x 3.6 RDOC na x 96 RDOC na

przejazd x 15mm  przejazd x 36mm
ADOC na przejazd ADOC na przejazd

W tym przyktadzie materiat jest usuwany 2,5x szybciej za pomoca frezu HEM
IPT w poréwnaniu do $ciezki tradycyjnej. Wspétczynnik usuwania metalu
mierzony jest w centymetrach szeéciennych: w IMCO ,Wszystko przelicza sie

szesciennie”.



Czy wszystkie frezy walcowo-czotowe pracuja dobrze w sciezkach narzedziowych HEM?

W przypadku obrobki HEM nie wszystkie frezy koricowe sa jednakowe. Frezy walcowo-czotowe z wieloma piérami, grubymi
rdzeniami i duzymi promieniami narozy s znacznie bardziej wydajne niz tradycyjne narzedzia 4-piérowe. Firma IMCO
stworzyta frezy walcowo-czotowe specjalnie dla sciezek narzedzi HEM i innych, ktére moga skrawac zaréwno metoda HEM, jak i
tradycyjnie. Wszystko to zostato opisane w naszym poradniku doboru narzedzi.

Czy obrébka HEM jest najlepsza metoda do kazdej pracy?

Nie. Ogélnie rzecz biorac, HEM wykazuje znaczne oszczednosci w wiekszosci zastosowan, ale prawdziwa klase tej metody
mozna poznac przy osiowej gtebokos¢ skrawania, ktéra stanowi 1,25 krotnos$¢ srednicy narzedzia lub wiecej. Tradycyjne Sciezki
narzedziowe dobrze sie sprawdzaja na bardzo krétkich odcinkach i w prostych, ptytkich cieciach.

tatwym sposobem sprawdzenia, czy HEM szybciej
wykona zadanie, jest obliczenie wspéiczynnika MRR = posuw narzedzia x szerokosé¢ skrawania x glebokos¢
usuwania metalu (MRR). MRR wykorzystuje LUB

predkos¢ posuwu narzedzia i mnozy go przez MRR = (obr./min. x (mm/zqb x # piér) x RDOC x ADOC
zagfebianie narzedzia okreslajac, ile cali szesciennych

lub centymetréw materiatu narzedzie usunie w ciggu minuty.

Wprowadzi¢ wartosci szybkosci posuwu, zakresu przesuniecia (RDOC) i osiowej gtebokosci skrawania (ADOC), ktére
producent narzedzi zaleca celem poréwnania MRR miedzy technikami programowania. W przypadku cze$ci wymagajacych
skrawania na gtebokos¢ co najmniej 1,25 krotnosci Srednicy narzedzia, metoda HEM pokazuje sie z najlepszej strony. Ponizsza

tabela pomoze okresli¢ najlepsze narzedzie i sciezke do uzycia w oparciu o gtebokosci osiowe (ADOC).

Ranking MRR 1,25 x glebokosci osiowe D | 1,5 - 2 x gtebokosci osiowe D 2,5 x gtebokosci osiowe D 3 x gtebokosci osiowe D

1 IP13 - HEM IP13 - HEM IP9 - HEM IP9 - HEM

2 IP9 - HEM IP9 - HEM IP11-HEM IP7 - HEM

3 IP11-HEM IP11 - HEM IP7 - HEM M527 - HEM

4 M525 - Tradycyjny IP7 - HEM IP13 - HEM IP13 - HEM

5 M527 - Tradycyjny M527 - HEM M527 - HEM M525 - HEM

6 IP7 - HEM M525 - HEM M525 - HEM IP11 - HEM

7 M527 - HEM = = =

8 M525 - HEM = = =

1=najwyzszy wspodtczynnik usuwania materiatu MRR, 8=najnizszy MRR
Wykres zaktada odpowiednie chtodzenie i brak zanieczyszczen widrami w linii ciecia. Wykres jest typowy dla wiekszosci materiatéw zelaznych i
stopow zarowytrzymatych.

Czy gtebokie skrawanie stosowane
w obrébce HEM spowoduje
zbieranie sie wioréow?

Tak, metoda HEM moga tworzy¢ sie dtugie widry w Krotkie wiory,
oparciu o niewielki zakres przesuniecia i gtebokie ciecia. stworzone za pomocg
Wi6ry niektorych materiatéw tatwo pekaja, a ptyn systemu CMS.

chtodzacy skutecznie usuwa je ze strefy skrawania. Inne
materiaty moga powodowac problemy. IMCO opracowato

specjalne szlify, ktore tamig widry, utatwiajac ich usuwanie Diugie wiéry
bez zmniejszania zywotnosci narzedzia. Nasz system wykonane przy uzyciu
zarzadzania widrami (Chip Management System) jest zwyktego narzedzia.

standardem w projektach wielu naszych wysokowydajnych
frezéw walcowo-czotowych. Odszukac je mozna przez
literke ,C"w numerze seryjnym.



Poradnik wyboru narzedzia

Praca
Materiat

Zeliwo - szare

Rodzaj ciecia

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykoniczeniowa

HEM

Wybierz narzedzie odpowiednie
do materiatu i zastosowania.

POW-R<PATH

Zeliwo - ciagliwe

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrébka
wykonczeniowa

HEM

Stale niskoweglowe <
48 HRC

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykonczeniowa

HEM

Stale $rednioweglowe
<48 HRC

Tradycyjna obrébka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykonczeniowa

HEM

Stale narzedziowe i
matrycowe < 48 HRC

Tradycyjna obrobka

zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykoniczeniowa

HEM

Stale narzedziowe i
matrycowe 48 - 62 HRC

H

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrébka
wykoriczeniowa

Austenityczne stale
nierdzewne

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykoniczeniowa

HEM

Martenzytyczne stale
nierdzewne

Tradycyjna obrébka
zgrubna
Tradycyjna obrébka
wykonczeniowa

HEM

Stal nierdzewna PH

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykonczeniowa

HEM

Stopy tytanu

Tradycyjna obrobka

zgrubna
Tradycyjna obrébka

wykonczeniowa
HEM

S

Stopy zarowytrzymate

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykonczeniowa

HEM

Stopy aluminium

Tradycyjna obrébka
zgrubna
Tradycyjna obrébka
wykonczeniowa

HEM

Stopy miedzi, mosiadz,
braz

N

Tradycyjna obrobka
zgrubna
Tradycyjna obrobka
wykoriczeniowa

Kompozyty, tworzywa

sztuczne, widkno szklane Trady

Tradycyjne wykoniczenie
zgrubne, tradycyjne

wykonczenie
cyjne wykoriczenie
zgrubne







POW e+ R+ PATH

WZNOWIONA OBROBKA.
NOWA EFEKTYWNOSC.

Dzieki frezom walcowo-czotowym serii POW-R-PATH
IP/AP firmy IMCO, zaprojektowanym specjalnie

do wysokowydajnej obrébki skrawaniqm (HEM),
zwiekszysz wydajnos¢ pracy d_o imum.

To dynamiczne potaczenie unik%:ech ‘

arzedzi HEM

konstrukcyjnych oraz s’cigz_ 3

zwieksza wydajnos¢ skrawa “5‘*‘ rzy jednoczesnym




Charakterystyka serii IP/AP

NOWE NARZEDZIA NOWEJ ERY OBROBKI SKRAWANIEM.

Narzedzia skrawajgce serii POW-R-PATH IP / AP pozwalaja na zwiekszenie korzysci wysokowydajnej obrébki skrawaniem.
Kazdy aspekt frezéw POW-R-PATH zostat zoptymalizowany specjalnie pod katem metod HEM, dzieki czemu uzytkownik osigga
wszystkie zalety tego nowoczesnego systemu obrébkowego.

Linia POW-R+PATH to najbardziej kompletna na rynku oferta frezéw walcowo-czotowych przeznaczonych do $ciezek
narzedziowych HEM, w zakresie od 7 do 13 ostrzy do stali i stopoéw zarowytrzymatych, oraz 5 ostrzy do aluminium - wszystkie
dostepne z lub bez unikatowego systemu zarzadzania wiérami (CMS).

LICZBA | KONIEC | KATWZNIOSU TYPY
OSTRZY | KONCOWEK | LINI SRUBOWEJ| POWEOKA | TRZPIENI | ZAZASTOSOWANIE(A)
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IPT7 |
POW ¢Re*PATH =12

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatéw w zakresie od |- 1

.
(opcj

‘<—|2—> R
d,
—
HEM, zapewnia do 4,5 x gtebokosci srednicy narzedzia przy zwigkszonych mm: dl:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
posuwach i szybkosciach usuwania materiatu.

K]PpjM}s

stali niskoweglowych do stopdéw zarowytrzymatych. IPT7 jest najbardziej

uniwersalnym z frezéw walcowo-czotowych POW-R-PATH. Unikalna

| <2
*,Jvl

konstrukcja IPT7, zaprojektowana specjalnie dla $ciezek narzedziowych

R Bl eoeed B e B
d1 d2 12 n sQ 0.5CR 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR
2 12 57 63670 63671 - - - -
6 6 3 18 63 63672 63673 - - - -
4 24 75 63674 63675 - - - -
2 16 58 64007 64008 - - - -
8 8 3 24 63 63678 63679 - - - -
4 32 75 63680 63681 - - - -
2 20 66 63682 63683 63684 - - -
10 10 2.5 25 72 63685 63686 63687 - - -
3 30 75 63688 63689 63690 - - -
4 40 88 63691 63692 63693 - - -
2 24 75 64015 - 64016 64023 64024 64029
2.5 30 83 63699 - 63700 63701 63702 63703
12 12 3 36 88 64036 - 64037 64043 64050 64051
3.5 42 93 64057 - 64058 64064 64070 64071
4 48 100 63714 - 63715 63716 63717 63718
2 32 92 64075 - 64076 64081 64085 64086
2.5 40 100 64087 - 64088 64090 64091 64092
16 16 3 48 110 64093 - 64094 64096 64097 64098
3.5 56 110 63734 - 63735 63736 63737 63738
4 64 125 63739 - 63740 63741 63742 63743
2 40 104 63744 - 63745 63746 63747 63748
2.5 50 115 64099 - 64100 64108 64115 64116
20 20 3 60 125 63754 - 63755 63756 63757 63758
3.5 70 135 64123 - 64124 64136 64137 64142
4 80 150 63764 - 63765 63766 63767 63768
2 50 120 63769 - 63770 63771 63772 63773
25 25 2.5 63 135 63399 - 63451 63453 63454 63627
3 75 150 63779 - 63780 63781 63782 63783
35 88 165 63628 - 63629 63810 63811 63812

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na

Srednica Srednica Maks. glebokos¢ Dlugosé Dlugosé Kod zamoéwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa cigcia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 xD 12 n 1.0CR 1.5CR 3.0CR
48 | 100 | 63017 - 63019 '
3 48 110 = 63021 63023 ‘
16 16 35 56 110 - 63031 63033 I
64 125 - 63035 63037 ¥ N
3 60 125 - 63039 63041 mm: d1:+0.000/-0.050 d2:-0.0025/-0.0100
20 20 35 70 135 - 63042 63053
4 80 150 - 63055 63057

Wykresy predkosci i posuwu znajduja sie na stronie 18.
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Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatéw w [ L

zakresie od stali niskoweglowych do stopdw zarowytrzymatych. ‘ |

—

Oferuje zalety unikalnego systemu zarzadzania wiérami (CMS)

.
dZ
A

do wszechstronnosci konstrukgji IPT7. System przerywa dtugie

sprezynowe wiory, co eliminuje wystepowanie powtérnego mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
przecinania wioréw i upychania ich oraz umozliwia gteboki,

swobodny ruch narzedzia skrawajacego w r6znych materiatach.

K| RM)s

Srednica Srednica  Maks. glebokosé  Dlugosé Dlugosé Kod
frezu trzpienia osiowa cigcia catkowita zaméwienia
d1 d2 xD 12 n 1.0CR
3 30 75 63790
10 10
4 40 88 63791
2.5 30 83 63792
3 36 88 64042
12 12
35 42 93 64063
4 48 100 63795
2 32 92 64080
25 40 100 64089
16 16 3 48 110 64095
35 56 110 63799
4 64 125 63800
2 40 104 63801
25 50 115 64107
20 20 3 60 125 63803
3.5 70 135 64129
4 80 150 63805
2 50 120 63806
2.5 63 135 63452
25 25
3 75 150 63808
35 88 165 63789

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na

Srednica Srednica  Maks. glebokos¢  Dlugosé Dlugosé Kod
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita zaméwienia
d1 d2 12 I 1.0CR
3 36 88 63339 I P‘ 7
12 12 3.5 42 93 63341 W/WELDON
4 48 100 63352 | I -
< . R
3 a8 110 63353 ‘ B — /_
16 16 3.5 56 110 63355 ~ ~ ———
4 64 125 63366
3 c0 125 63367 mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
20 20 3.5 70 135 63368
4 80 150 63369

Wykresy predkosci i posuwu znajduja sie na stronie 18.
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Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatéw w zakresie

od stali niskoweglowych do stopédw zarowytrzymatych. Frez walcowo-
czotowy IPT9 POW-R-PATH zostat zaprojektowany specjalnie do $ciezek
narzedziowych HEM, o duzej wytrzymatosci rdzenia i 9 ostrzami w

celu uzyskania wiekszych posuwéw i doskonatej jakosci wykoriczenia
powierzchni. Unikalna konstrukcja pozwala osiagnac¢ gtebokos¢ 3,5 x
srednicy narzedzia, generujac duze predkosci skrawania.

K]ppM)s

Srednica Srednica  Maks. glebokosé¢  Dlugosé Dlugosé
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita

d1 d2 xD 12 n 0.5CR

A

d
\

|‘~,

mm: dJ1:+0.000/-0.050

1.0CR

1.5CR

Kod zamoéwienia wg promienia zaokraglenia naroza

3.0CR

2 24 75 - 64379 64380 =
25 30 83 = 64381 64382 =
12 12 3 36 88 = 64383 64384 =
3.5 42 93 = 64385 64386 =
2 32 92 - 64387 64388 -
16 16 2.5 40 100 - 64389 64390 -
3 48 110 - 64391 64392 -
35 56 110 - 64393 64394 -
2 40 104 = 64395 64396 64397
2.5 50 115 = 64398 64399 64400
20 20 3 60 125 = 64401 64402 64403
35 70 135 = 64404 64405 64406
2 50 120 - 64407 - 64408
25 25 25 63 135 - 64409 - 64410
3 75 150 - 64411 - 64412
35 88 165 - 64413 - 64414

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na

d2:-0.0025/-0.0100




IPC9 j
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Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatow w

zakresie od stali niskoweglowych do stopéw zarowytrzymatych.
Oferuje zalety unikalnego systemu zarzadzania wiérami (CMS)
do wszechstronnosci konstrukcji IPT9. System przerywa dtugie

sprezynowe widry, co eliminuje wystepowanie powtdérnego
S o o ) mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
przecinania wiéréw i upychania ich oraz umozliwia gteboki,

swobodny ruch narzedzia skrawajacego w r6znych materiatach.

K]pjM)s

Srednica Srednica  Maks. glebokosé  Dlugosé Dlugosé Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 xD 12 )] 1.0CR 1.5CR 3.0CR
25 40 100 64158 64417 =
16 16
3 48 110 64163 64418 =
35 56 110 63901 64419 =
2 40 104 63903 64420 63904
20 20 25 50 115 64164 64421 64170
3 60 125 63907 64422 63908
35 70 135 64171 64423 64175
2 50 120 63911 = 63912
25 63 135 63813 = 63814
25 25
3 75 150 63915 = 63916
3.5 88 165 63863 = 63864

—
—
|
-

Zalecenia do uchwytéw narzedzi HEM.

| o '

Typ uchwytu Zastosowanie w programowaniu HEM?

Pasowanie wciskane Zalecane

Pasowanie skurczowe Zalecane

Mechaniczne mocowanie

. Zalecane
w uchwycie

Hydrauliczne mocowanie

e Tylko w przypadku osiowej gtebokosci ciecia < 3 x D

Zaawansowana tuleja zaciskowa ER Tylko w przypadku osiowej gtebokosci ciecia < 3 x D

Standardowa tuleja zaciskowa ER Niezalecane

Uchwyt z blokowaniem bocznym MUSI minimalizowa¢ bicie boczne
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Przewodnik zastosowania frezow IPT7/IPC7 - predkosc i posuw

Mat Osiowa  Pro Liczba  Predkos¢ Posuw (mm/zab)
roboczy gt. skrawania gt. ostrzy  (M/min) 6.0 12.0 16.0
Obwodowe - HEM <3xD 1xD 7 122 0864 1434 1728 2298 2868 3456
Szare Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 7 122 0778 1291 1555 2068 2581 3110
ASTM-A48, klasa 20,25,30,35140 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 119 0691 1147 1382 .1838 2295 2765
Wykorczeniowe 3xD 015xD 7 137 0312 0518 0624 0830 11036 1248
m Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 119 0696 1155 1392 1851 231 2784
Zeliwo Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 7 119 0626 11040 1253 1666 2079 2505
ciagliwe Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 114 0557 0924 1114 1481 1848 2227
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 107 0252 0418 0504 0670 0837 1008
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 148 10900 1494 1800 239 2988 3600
Stale niskoweglowe < 38 Rc Obwodowe - HEM >3-4xD 08xD 7 148 0810 1344 1620 2154 2689 3240
1018, 1020, 12114, 5120, 8620 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 142 0720 1195 1440 1915 2390 2880
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 128 0336 0558 0672 .08%4 1115 1344
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 137 0852 1414 1704 2266 2828 3408
n Stale $rednioweglowe < 48 HRC Obwodowe - HEM >3-4xD 08xD 7 137 0767 1273 1533 .2040 .2546 3067
1045, 4140, 4340, 5140 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 130 0682 1131 1363 1813 2263 2726
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 119 0300 0498 0600 0798 0996 11200
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 128 0768 1275 1536 2043 2550 3072
Stale narzedziowe i matrycowe < 48 Rc Obwodowe - HEM >3-4xD .08xD 7 128 0691 1147 1382 1838 2295 2765
A2,D2,01,57,P20,H13 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 120 0614 .1020 1229 1634 2040 2457
Wykorczeniowe 3xD 015xD 7 111 0252 0418 0504 0670 0837 .1008
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 137 0900 1494 .1800 239 2988 3600
m::;:m};cm iferrytyczne stale Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 7 137 0810 1344 1620 2154 2689 3240
410,416,440 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 130 0720 1195 1440 1915 2390 2880
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 119 0300 0498 0600 0798 0996 11200
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 137 0768 1275 1536 2043 2550 3072
Austenityczne stale nierdzewne, stopy FeNi ~ Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 7 134 0691 1147 1382 1838 2295 2765
| 303,304, 316, Inwar, Kowar Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 07xD 7 130 0614 11020 1229 1634 2040 2457
Wykonczeniowe 3xD 015xD 7 119 0288 0478 0576 0766 0956 1152
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 7 134 0744 1235 1488 11979 2470 2976
Stale nierdzewne utwardzane wydziele-  gpodowe-HEM  >3-4xD | .08xD 7 134 0670 a1 a339 781 2223 2678
?'702101 5.5 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 07xD 7 126 0595 10988 1190 1583 1976 2381
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 116 0240 0398 0480 0638 0797 10960
Obwodowe - HEM <3xD 1xD 7 123 0492 0817 0984 1309 1633 1968
Stopy tytanu Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 7 123 0443 0735 0886 1178 1470 1771
6Al-4V, 6-2-4 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 7 119 0394 0653 0787 1047 1307 1574
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 7 107 0192 0319 0384 0511 0637 0768
Stopy tytanu trudne do obrabiania Obwodowe-HEM =~ <25xD 08xD 7 102 0480 0797 0960 1277 1593 1920
10-2-3 Obwodowe -HEM  >25-35xD 07xD 7 99 .0432 0717 0864 1149 1434 1728
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo  Obwodowe -HEM ~ >35-4xD 06xD 7 93 0384 0637 0768 1021 1275 1536
s Wykoriczeniowe 3xD 01xD 7 88 0168 0279 0336 0447 0558 0672
_I Obwodowe-HEM =~ <15xD 08xD 7 30 1128 1872 2256 3000 3745 4512
Obwodowe-HEM  >15-25xD  .08xD 7 29 1015 1685 2030 2700 3370 4060
Hastelloy, Waspaloy
Obwodowe-HEM  >25-35xD  .06xD 7 26 0902 1498 .1805 2400 299 3609
Wykorczeniowe 2xD 01xD 7 27 0600 10996 11200 1596 11992 2400
Obwodowe-HEM =~ <15xD 07xD 7 29 116 1852 2232 2968 3705 4464
Obwodowe-HEM  >15-25xD  .06xD 7 27 1004 1667 2009 2671 3334 4017
Inconel 718, Rene 88
Obwodowe -HEM ~ >2.5-3xD 06xD 7 26 0893 1482 1785 2375 2964 3571
Wykonczeniowe 2xD 01xD 7 26 0576 0956 1152 1532 1912 2304
D = érednica narzedzia HEM = wysokowydajna obrébka skrawaniem = w przyblizeniu réwna sie < mniej niz
< mniej niz lub réwno > wiecej niz
= wiecej niz lub réwno = réwna sie
X razy

D Srednica skrawania narzedzia

Obl" /min - M/min x 318.3 Z liczba ostrzy
¢ ‘ D obr./min. obroty na minute
Wspélne wzory do M/min = obr./min. x D x .00314 SMM metry powierzchni na minute
Obl‘ébki sququiem . mm/min. milimetry na minute
MMPM = obr./min. x mm/zab x Z MRR wspotczynnik usuwania metalu
MRR = RDOC x ADOC x mm/min. RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania

ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania

18 |



Przewodnik zastosowania frezow IPT9/IPC9

Materiat Osiowa  Prom Lic Predko: Posuw (mm/zab)
roboczy gt. skrawania gt skrawania ostrzy  (M/min) 6.0 12.0 16.0

Obwodowe - HEM <3xD 1xD 9 122 0864 1434 1728 2298 2868 3456
Szare Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 9 122 0778 1291 1555 2068 2581 3110
ASTM-A48, klasa 20,25,30,35140 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 119 10691 1147 11382 1838 2295 2765
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 137 0312 0518 0624 0830 1036 11248
m Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 119 10696 1155 1392 1851 231 2784
Zeliwo Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 9 119 0626 .1040 11253 1666 2079 2505
ciggliwe Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 114 0557 0924 1114 1481 1848 2227
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 107 0252 0418 0504 0670 0837 .1008
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 148 10900 1494 .1800 239 2988 3600
Stale niskoweglowe < 38 Rc Obwodowe - HEM >3-4xD 08xD 9 148 .0810 1344 1620 2154 .2689 .3240
1018, 1020, 12L14, 5120, 8620 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 142 0720 1195 1440 1915 2390 .2880
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 128 0336 0558 0672 0894 115 1344
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 137 0852 1414 1704 2266 2828 3408
n Stale srednioweglowe < 48 HRC Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 9 137 0767 1273 11533 2040 2546 3067
1045, 4140, 4340, 5140 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 130 10682 1131 11363 1813 2263 2726
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 119 10300 0498 10600 0798 0996 11200
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 128 0768 1275 11536 2043 2550 3072
Stale narzedziowe i matrycowe < 48 Rc Obwodowe - HEM >3-4xD 08xD 9 128 0691 1147 1382 1838 2295 2765
A2,D2,01,57,P20,H13 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 120 0614 11020 11229 1634 2040 2457
Wykorczeniowe 3xD 015xD 9 m 0252 0418 .0504 0670 0837 .1008
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 137 .0900 1494 .1800 239 2988 3600
anz:Lez’;mi‘zne iferrytyczne stale Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08%D 9 134 0810 1344 1620 2154 2689 3240
410,416,440 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 07xD 9 130 0720 1195 1440 1915 2390 2880
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 119 0300 0498 0600 0798 0996 .1200
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 137 0768 1275 11536 2043 2550 3072
Austenityczne stale nierdzewne, stopy FeNi Obwodowe - HEM >3-4xD 08xD 9 137 0691 1147 1382 1838 2295 2765
I 303,304, 316, Inwar, Kowar Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 08xD 9 130 0614 .1020 1229 1634 2040 2457
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 119 0288 0478 0576 0766 0956 1152
Obwodowe - HEM <3xD 08xD 9 134 0744 1235 1488 1979 2470 2976
Stale nierdzewne utwardzane wydziele-  gpyodowe-HEM  >3-4xD 08xD 9 134 0670 111 1339 781 23 2678
?;oxvﬂ 5.5 Obwodowe-HEM ~ >4-5xD 07xD 9 126 10595 0988 1190 1583 1976 2381
Wykoriczeniowe 3xD 015xD 9 116 10240 0398 10480 0638 0797 10960
Obwodowe - HEM <3xD 1xD 9 123 0492 0817 0984 1309 1633 .1968
Stopy tytanu Obwodowe-HEM ~ >3-4xD 08xD 9 123 0443 0735 0886 1178 1470 1771
6Al-4V, 6-2-4 Obwodowe-HEM =~ >4-5xD 08xD 9 119 0394 0653 0787 1047 1307 1574
Wykoniczeniowe 3xD 015xD 9 107 .0192 0319 .0384 0511 0637 .0768
Stopy tytanu trudne do obrabiania Obwodowe-HEM =~ <25xD 08xD 9 102 10480 0797 10960 1277 1593 11920
10-2-3 Obwodowe-HEM  >25-35xD 07xD 9 99 0432 0717 0864 1149 1434 1728
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo  Obwodowe -HEM ~ >3.5-4xD 06xD 9 93 0384 0637 0768 1021 1275 1536
_1 13-8 Wykorczeniowe 3xD 01xD 9 88 0168 0279 0336 0447 0558 0672
H Obwodowe-HEM ~ <15xD 08xD 9 30 .1080 1793 2160 2873 3585 4320
Obwodowe -HEM ~ >15-25xD 08xD 9 29 0972 1613 1944 2585 3227 3888

Hastelloy, Waspaloy
Obwodowe -HEM  >2.5-35xD 06xD 9 26 0864 1434 1728 2298 2868 3456
Obwodowe - HEM 2xD 01xD 9 27 0576 10956 1152 1532 1912 2304
Wykorczeniowe <15xD 07xD 9 29 11092 1813 2184 2904 3625 4368
Obwodowe -HEM  >1.5-25xD 06xD 9 27 0983 1631 1965 2614 3263 3931

Inconel 718, Rene 88
Obwodowe-HEM ~ >25-3xD 06xD 9 26 0874 1450 1747 2324 2900 3494
Wykoriczeniowe 2xD 01xD 9 26 0552 0916 1104 1468 1832 2208

D =$rednica narzedzia HEM = wysokowydajna obrobka skrawaniem

Zasoby techniczne

Informacje na temat wskazéwek i regulacji dla ponizszych
operacji frezowania mozna znalez¢ w sekcji Zasoby techniczne

Osiowa oczawszy od strony 64.
glebokos¢ poczq Y Y
skrawania L . . 8
® Struganie pionowe HEM ® Regulacja w razie wystawania
Promieniowa e Frezowanie czolowe narzedzia na dtuzsza odlegtos¢
glebokosé s . ® Regulacja przy frezowaniu z uzyciem
skrawania ® Interpolacja srubowa wejsciowa

o . L . koncéwki kulistej
® Zagtebianie skosne po linii prostej e |nne pomocne wskazéwki i obliczenia
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IPT11 s
POW eeRe*PATH

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatéw w zakresie

od stali niskoweglowych do stopdéw zarowytrzymatych. Zbudowany z 11
krawedzi skrawajacych, aby uzyskac niewiarygodne szybkosci posuwu.
Zaprojektowany specjalnie dla $ciezek narzedziowych HEM, frez IPT11

posiada bardzo gruby rdzen zapewniajacy dodatkowsg stabilnos¢ podczas
obrébki materiatéw przy gtebokosci do 3,5 x Srednicy narzedzia.

K]PpjM}s

Srednica Srednica  Maks. gtebokos¢ Dtugosé Dtugosé Kod zamoéwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa cigcia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 xD 12 I 1.0CR 1.5CR 3.0CR
2 24 75 64424 64425 -
25 30 83 64426 64427 ) Nalezy pamieta¢, ze frez IPT11
12 12 3 36 28 . . i nie jest przeznaczony do maszyn
35 42 93 64430 64431 ~ do prac lekkich i powinien by¢
2 32 92 64432 64433 _ eksploatowany wqucznie w
2.5 40 100 64434 64435 - maszynach o odpowiednim
16 16 .
3 48 110 64436 64437 - momencie obrotowym
35 56 110 64438 64439 - wrzeciona i odpowiedniej mocy.
2 40 104 64440 64441 64442
20 20 25 50 115 64443 64444 64445
3 60 125 64446 64447 64448
35 70 135 64449 64450 64451

IPC11 5

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatow w zakresie

od stali niskoweglowych do stopéw zarowytrzymatych. Oferuje zalety
unikalnego systemu zarzadzania wiérami (CMS) do wszechstronnosci

y
d
Y

konstrukcji IPT11. System przerywa dtugie sprezynowe wiory, co eliminuje

wystepowanie powtdérnego przecinania wiéréw i upychania ich oraz mm: d1: +0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
umozliwia gteboki, swobodny ruch narzedzia skrawajacego w réznych
materiafach. Rezultatem jest doskonata kontrola wiéra i bardzo duzy
wspétczynnik usuwania metalu.
Srednica Srednica Maks. gtebokos¢ Dtugosc Dhugosc Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 xD 12 d 1.5CR 3.0CR
12 1 3 36 88 64452 64453 - Nalezy pamieta¢, ze frez IPC11
3.5 42 93 64454 64455 N nie jest przeznaczony do maszyn
2.5 40 100 64456 64457 N do prac lekkich i powinien by¢
16 16 3 48 110 64458 64459 = eksploatowany wylacznie w
33 26 110 64460 64461 - maszynach o odpowiednim
2 40 104 64462 64463 64464 .
momencie obrotowym
2.5 50 115 64465 64466 64467
20 20 wrzeciona i odpowiedniej mocy.
3 60 125 64468 64469 64470
35 70 135 64471 64472 64473

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na

20 |



Przewodnik zastosowania frezow IPT11/IPC11

Mat Osiowa  Promieniowa Liczba Predkosé Posuw (mm/zab)
roboczy ki gt.skrawania gk skrawania  ostrzy (M/min) 16.0

Obwodowe - HEM <2xD .08xD 1 m 1272 1692 211

Obwodowe - HEM >2-3xD 07xD n m 1104 1468 1832

ZZSaT'a 45, Masa 20.25.30.35 140 Obwodowe - HEM >3-35xD  07xD 1 107 0960 1277 1593
Obwodowe - HEM >35-4xD 065xD 1 107 0816 .1085 1354

m Wykoriczeniowe 3xD .01xD 1 13 .0528 .0702 .0876
Obwodowe - HEM <2xD 07xD 1 114 1512 2011 2510

. Obwodowe - HEM >2-3xD 07xD " 114 1344 1787 2231
fl‘;';‘me Obwodowe - HEM >3-35xD  07xD 1 110 1152 1532 1912
Obwodowe - HEM >35-4xD 07xD 1 110 .0960 1277 1593

Wykonczeniowe 3xD 01xD 11 102 0552 0734 0916

Obwodowe - HEM <2xD 07xD 1 168 1320 1755 2191

) Obwodowe - HEM >2-3xD 07xD 1 162 1152 1532 1912
?;';';'éggwffﬂ?ﬁ 152303 stfz . Obwodowe - HEM >3-35xD 07D 1 157 1008 1341 1673
Obwodowe - HEM >35-4xD 07xD 1 154 .0864 1149 1434

Wykoriczeniowe 3xD 01xD 1 145 .0480 0638 0797

Obwodowe - HEM <2xD 07xD n 162 1296 1724 2151

i . Obwodowe - HEM >2-3xD 07xD 1 157 1128 1500 1872
n ?ﬂgﬁig'i";gg'gﬁ; 48 HRC Obwodowe - HEM >3-35xD  07xD 1 152 0984 1309 1633
Obwodowe - HEM >35-4xD 07xD " 149 .0840 a7 13%

Wykoniczeniowe 3xD 01xD 1 139 .0456 0606 0757

Obwodowe - HEM <2xD .06xD 1 136 1512 2011 2510

. . Obwodowe - HEM >2-3xD 06xD 1 131 1320 1755 2191
Zf';;aéﬂe‘f;";%' fnveone < 48 Re Obwodowe - HEM >3-35xD  .06xD " 126 1152 1532 1912
Obwodowe - HEM >35-4xD .06xD 1 125 .0984 1309 1633

Wykonczeniowe 3xD 01xD 1 17 0480 0638 0797

Obwodowe - HEM <2xD 06xD 1 137 .1608 2138 .2669

. . Obwodowe - HEM >2-3xD 06xD 1 137 1416 .1883 2350
m{fﬁ;‘;ﬁ%ne iferrytyczne stale nierdzewne e -HEM >3-35xD 06xD 1 130 1248 1660 2072
Obwodowe - HEM >35-4xD .06xD 1 130 .1032 1372 1713

Wykorczeniowe 3xD .01xD 1 119 .0600 0798 0996

Obwodowe - HEM <2xD 06xD 1 136 1632 2170 2709

. . . Obwodowe - HEM >2-3xD .06xD 1 131 .1440 1915 .2390

I ?g;tggzygﬁgelfj):r"&Zwaszne stopy FeNi Obwodowe - HEM >3-35xD 06xD 1 126 1296 1724 2151
Obwodowe - HEM >35-4xD .06xD 1 125 1056 1404 1753

Wykonczeniowe 3xD 01xD n 7 .0552 0734 0916

Obwodowe - HEM <2xD 06xD 1 133 1632 2170 2709

) L Obwodowe - HEM >2-3xD .06xD 1 128 1440 1915 2390

?t;': ?';_gdze‘””e utwardzane wydzieleniowo oo e - HEM 53-35xD  .06xD n 123 1248 1660 2072
Obwodowe - HEM >35-4xD 06xD " 122 11032 1372 1713

Wykonczeniowe 3xD 01xD 1 114 0528 0702 0876

Obwodowe - HEM <2xD 06xD 1 130 .1440 1915 .2390

Obwodowe - HEM >2-3xD 06xD " 126 11032 1372 1713

th\ol?vt)gaznz Obwodowe-HEM ~ >3-35xD  .06xD 1 120 1008 1341 1673
Obwodowe - HEM >35-4xD .06xD 1 120 .0936 1245 1554

Wykorczeniowe 3xD 015xD " 113 0552 0734 0916

Obwodowe - HEM <2xD 0.06 1 107 1416 .1883 2350

Stopy tytanu trudne do obrabiania Obwodowe - HEM >2-3xD 0.06 11 101 1008 1341 1673
;falzn?er dzewna utwardzana wydzieleniowo Obwodowe - HEM >3-35xD 0.055 1 9% 0984 1309 1633
i3 Obwodowe - HEM >3.5-4xD 0.05 " 94 0912 1213 1514
Wykorczeniowe 3xD .01xD 1 91 .0480 0638 0797

H Obwodowe - HEM <2xD 07XD 1 32 2160 2873 .3585
Obwodowe - HEM >2-3xD 065xD 1 30 1944 .2585 3227

Hastelloy, Waspaloy Obwodowe - HEM >3-35xD 055xD n 27 1728 2298 .2868
Obwodowe - HEM >35-4xD 055xD 1 27 1555 .2068 .2581

Wykoriczeniowe 3xD 01xD 1 27 1128 1500 1872

Obwodowe - HEM <2xD 065xD 1" 30 1488 1979 2470

Obwodowe - HEM >2-3xD .06xD " 29 1440 1915 2390

Inconel 718, Rene 88 Obwodowe - HEM >3-35xD 05xD 1 29 1440 1915 2390
Obwodowe - HEM >35-4xD 05xD 1l 29 1248 .1660 2072

Wykoriczeniowe 3xD 01xD 1 27 0768 1021 1275

D =drednica narzedzia HEM = wysokowydajna obrébka skrawaniem =W p.rz.yt{I'iieniu'réwna sie < mnigj niz
< mniej niz lub réwno > wiecej niz

2 wiecej niz lub réwno = réwna sie

X razy
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IPT13
POWeRe+*PATH

s
S | (e
30° AICrNX PLAIN

Do wysokowydajnej obrobki skrawaniem (HEM) materiatéw w zakresie od
stali niskoweglowych do stopéw zarowytrzymatych. Frez IPT13 oferuje

mozliwo$¢ zastosowania wiekszosci krawedzi skrawajacych dostepnych

<«—0p
N

w linii POW+R-PATH. Trzynascie ostrzy zapewnia bardzo duza wydajnos¢

skrawania i trwatos¢ narzedzia. Zaprojektowany specjalnie dla $ciezek
narzedziowych HEM, frez IPT13 posiada bardzo gruby rdzen zapewniajacy
dodatkowa stabilnos¢ podczas obrébki materiatow przy gtebokosci do 3,5 x

$rednicy narzedzia.

Q@B

Srednica Srednica  Maks. glebokos¢  Dlugosé Dlugosé Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 12 n 1.0CR 1.5CR 3.0CR
25 30 83 64476 64477 -
12 12 3 36 88 64478 64479 -
35 42 93 64480 64481 -
2 32 92 64482 64483 =
16 16 25 40 100 64484 64485 o
3 48 110 64486 64487 =
35 56 110 64488 64489 -
2 40 104 64490 64491 64492
25 50 115 64493 64494 64495
20 20 3 60 125 64496 64497 64498
35 70 135 64499 64500 64501

IPC13 5

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) materiatéw w zakresie od |

mm: d7:+0.000/-0.050

d2:-0.0025/-0.0100

Nalezy pamieta¢, ze frez IPT13
nie jest przeznaczony do maszyn
do prac lekkich i powinien by¢
eksploatowany wytgcznie w
maszynach o odpowiednim
momencie obrotowym

wrzeciona i odpowiedniej mocy.

stali niskoweglowych do stopow zarowytrzymatych. Oferuje zalety unikalnego

systemu zarzadzania wiérami (CMS) do wszechstronnosci konstrukgji IPT13.

System przerywa dtugie sprezynowe wiéry, co eliminuje wystepowanie d
powtdérnego przecinania wiéréw i upychania ich oraz umozliwia gteboki,
swobodny ruch narzedzia skrawajacego w réznych materiatach. Rezultatem

jest doskonata kontrola wiéra i bardzo duzy wspétczynnik usuwania metalu.

K]rpmys

Srednica

Kod zamoéwienia wg promienia

Srednica Maks. gtebokos¢ Dtugosc Dlugosc

mm: d7:+0.000/-0.050

frezu trzpienia osiowa cigcia catkowita zaokraglenia naroza
di d2 xD 12 n 1.0CR 1.5CR 3.0CR
3 36 88 64502 64503 -
12 12 35 42 93 64504 64505 -
2.5 40 100 64506 64507 =
16 16 3 48 110 64508 64509 =
3.5 56 110 64510 64511 =
2 40 104 64512 64513 64514
20 20 2.5 50 115 64515 64516 64517
3 60 125 64518 64519 64520
3.5 70 135 64521 64522 64523

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na
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d2:-0.0025/-0.0100

Nalezy pamieta¢, ze frez IPC13
nie jest przeznaczony do maszyn
do prac lekkich i powinien by¢
eksploatowany wytacznie w
maszynach o odpowiednim
momencie obrotowym

wrzeciona i odpowiedniej mocy.



Przewodnik zastosowania frezow IPT13/IPC13

Materiat Typ Osiowa Promieniowa Liczba Predkosé Posuw (mm/zab)
roboczy obrébki gt. skrawania gt skrawania  ostrzy (M/min) 20.0

Obwodowe - HEM <2xD 07xD 13 13 1080 1436 1793 2160 2808
Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .07xD 13 13 0960 1277 1593 1920 2496

ZZSaT'a 45, Masa 20.25.30.35 140 Obwodowe-HEM  >3-35xD  .07xD 13 110 0816 1085 1354 1632 2121
Obwodowe-HEM  >35-4xD  .06xD 13 110 0720 0958 1195 1440 1872
Wykorczeniowe 3xD 01xD 13 1 0480 0638 0797 10960 1248
Obwodowe-HEM ~ <2xD 07xD 13 116 1152 1532 1912 2304 2995

o Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .07xD 13 116 1008 1341 1673 2016 2621
Zlealgﬁ\?ve Obwodowe-HEM  >3-35xD  .07xD 13 11 0936 1245 1554 1872 2433
Obwodowe-HEM ~ >35-4xD  07xD 13 11 0864 1149 1434 1728 2246

Wykoriczeniowe 3xD 01xD 13 104 0408 0543 0677 0816 1061
Obwodowe - HEM <2xD 07xD 13 137 1056 1404 1753 2112 2745
' Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .07xD 13 131 0936 1245 1554 1872 2433
?g’llg'}'ggg""fg?ﬁ Tz?f gﬁczo Obwodowe-HEM  >3-35xD  .07xD 13 128 0864 1149 1434 1728 2246
Obwodowe-HEM  >35-4xD  .07xD 13 125 0816 1085 1354 1632 2121

Wykorczeniowe 3xD 01xD 13 120 0408 0543 0677 0816 1061
Obwodowe-HEM ~ <2xD 06xD 13 123 1056 1404 1753 2112 2745
o Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .06xD 13 123 0984 1309 1633 1968 2558
n ?Eﬂ:ﬁgg'i‘g’fg'?ﬁ; 48 HRC Obwodowe-HEM  >3-35xD  .05xD 13 123 0936 1245 1554 1872 2433
Obwodowe-HEM ~ >35-4xD  05xD 13 123 0864 1149 1434 1728 2246

Wykorczeniowe 3xD 01xD 13 113 0408 0543 0677 0816 1061
Obwodowe - HEM <2xD 06xD 13 128 1080 1436 1793 2160 2808
o Obwodowe-HEM  >2-3xD  .06xD 13 128 0960 1277 1503 1920 249
/S\t;'g;a&edsz7'°|‘,”;o' ma;'ywwe <%BRC Obwodowe-HEM  >3-35xD  05xD 13 126 0888 1181 1474 1776 2309
Obwodowe-HEM  >35-4xD  .05xD 13 126 0840 117 1394 1680 2184
Wykoriczeniowe 3xD 01xD 13 17 0360 0479 0598 0720 0936
Obwodowe - HEM <2xD 06xD 13 140 0984 1309 1633 1968 2558
Martenzytyczne i ferrytyczne stale Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .06xD 13 140 0960 1277 1593 1920 249
nierdzewne Obwodowe-HEM  >3-35xD  .06xD 13 137 0888 1181 1474 1776 2309
410,416,440 Obwodowe-HEM  >35-4xD  .06xD 13 136 0840 a7 1394 1680 2184
Wykoriczeniowe 3xD 01xD 13 119 0360 0479 0598 0720 0936
Obwodowe-HEM ~ <2xD 06xD 13 137 1200 1596 1992 2400 3120
Austenityczne stale nierdzewne, stopy Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .06xD 13 137 1152 1532 1912 2304 2995
FeNi Obwodowe-HEM  >3-35xD  .05xD 13 137 0960 1277 1593 1920 249
303,304, 316, Inwar, Kowar Obwodowe-HEM  >35-4xD  .05xD 13 136 0840 a7 1394 1680 2184
Wykoriczeniowe 3xD 01xD 13 126 0432 0575 077 0864 1123
Obwodowe - HEM <2xD 06xD 13 134 1080 1436 1793 2160 2808
Stale nierdzewne utwardzane wydziele- ~ Obwodowe-HEM  >2-3xD 06xD 13 134 0984 1309 1633 1968 2558
niowo Obwodowe-HEM  >3-35xD  .05xD 13 133 0912 1213 1514 1824 2371
17-4,15-5 Obwodowe-HEM  >35-4xD  .05xD 13 133 0816 1085 1354 1632 2121
Wykorczeniowe 3xD 01xD 13 122 0408 0543 0677 0816 1061
Obwodowe-HEM ~ <2xD 08xD 13 120 1200 1596 1992 2400 3120
Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  07xD 13 119 1080 1436 1793 2160 2808
Zzpzvt)gazn: Obwodowe-HEM  >3-35xD  .06xD 13 116 0984 1309 9633 1968 2558
Obwodowe-HEM  >35-4xD  .06xD 13 116 0816 1085 1354 1632 2121
Wykonczeniowe 3xD 015xD 13 108 0528 0702 0876 1056 1373
Stopy tytanu trucne do obrabiania Obwodowe-HEM ~ <2xD 006 13 107 1200 159 1992 2400 3120
1023 Obwodowe-HEM ~ >2-3xD 006 13 101 0864 1149 1434 1728 2246
Stal nierdzewna utwardzana Obwodowe-HEM  >3-35xD 0.055 13 96 0840 117 1394 1680 2184
wydzieleniowo Obwodowe-HEM  >35-4xD 005 13 9 0768 1021 1275 1536 1997
s Wykoriczeniowe 3xD 01xD 13 o1 0408 0543 0677 0816 1061
Obwodowe - HEM <2xD 07XD 13 EY) 1704 2266 2828 3408 4430
Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .065xD 13 30 1536 2043 2550 3072 3993
Hastelloy, Waspaloy Obwodowe-HEM ~ >3-35xD  .055xD 13 27 .1488 1979 2470 2976 3868
Obwodowe-HEM ~ >35-4xD  .05xD 13 27 1368 1819 27 2736 3556
Wykonczeniowe 3xD 01xD 13 27 1056 1404 1753 2112 2745
Obwodowe-HEM ~ <2xD 06xD 13 30 1248 1660 2072 249 3245
Obwodowe-HEM ~ >2-3xD  .05xD 13 29 1248 1660 2072 249 3245
Inconel 718, Rene 88 Obwodowe-HEM  >3-35xD  .05xD 13 29 1152 1532 1912 2304 2995
Obwodowe-HEM  >3.5-4xD 04xD 13 29 1152 1532 1912 2304 .2995
Wykonczeniowe 3xD 01xD 13 27 0552 0734 0916 1104 1435

D =drednica narzedzia HEM = wysokowydajna obrébka skrawaniem =W p.rz.yt{I'iieniu'réwna sig < mniej niz

< mniej niz lub réwno > wiecej niz

2 wiecej niz lub réwno = réwna sie

X razy
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APTS
POWeeRe+*PATH

Do wysokowydajnej obrobki skrawaniem (HEM) stopéw
aluminium. Frez APTS5 jest narzedziem POW-R-PATH,
korzystajacym ze sciezek narzedziowych HEM, ktore
sprawdzaja sie w obrobce materiatéw zelaznych i stosuje

je do stopow aluminium. Duze predkosci posuwu mozliwe
s dzieki solidnemu rdzeniowi, ktéry zapewnia stabilnos¢ i
przestrzeni odprowadzania wiéra. Unikatowa konstrukcja
krawedzi skrawajacej w potaczeniu z 5 ostrzami i wyjatkowo
trwatg powtoka zapewniajg niezwykle wysoka wydajnos¢
usuwania metalu

mm:d7:-0.0025/-0.0100  d2:-0.0025/-0.0100

A e T e T e e
d1 d2 xD 12 n sQ b 1.0CR 1.5CR 2.0CR 2.5CR 3.0CR 4.0CR
3
4
2
3
4
2 20 66 61724 61725 61726 61727 61728 - - -
10 10 3 30 75 61729 61730 61731 61732 61733 - - -
4 40 88 61734 61735 61736 61737 61738 - - -
2 24 75 61739 61740 61741 61742 61743 61744 61745 -
2.5 30 83 61746 61747 61748 61749 61750 61751 61752 =
12 12 3 36 88 61753 61754 61755 61756 61757 61758 61759 -
3.5 42 93 61760 61761 61762 61763 - - 61764 -
4 48 100 61765 61766 61767 61768 61769 61770 61771 -
2 32 92 61772 - 61773 61774 61775 61776 61777 61778
16 16 3 48 110 61779 - 61780 61781 61782 61783 61784 -
4 64 125 61785 - 61786 61787 61788 61789 61790 61791
2 40 104 61792 - 61793 61794 61795 61796 61797 61798
2.5 50 115 61799 - 61800 61801 - - 61802 -
20 20 3 60 125 61803 = 61804 61805 61806 61807 61808 61809
3.5 70 135 61810 - 61811 61812 - - 61813 -
4 80 150 61814 - 61815 61816 61817 61818 61819 61820

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na
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APT5N o
POW R e+PATH

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) stopow

aluminium. Dodanie przewezenia do konstrukcji frezu APT5 ‘
pozwolito na stworzenie wydajnego narzedzia, ktére pozwala Ny
na uzyskanie przeswitu w gtebokich zagtebieniach i fatwiejsza ‘;’
obrébke przy ciasnych $cianach. Przewezenie i krétka lub mm: d1:-0.0025/-0.0100  d2:-0.0025/-0.0100
standardowa dtugos¢ pidra zwiekszajg stabilnos¢ frezu

walcowo-czotowego, co pozwala na precyzyjng prace przy

nizszym zakresie tolerancji. Doskonaty do frezowania kieszeni.

Sigdnica  Srednica Mok giebokosé Dlugolé  Dlugelt | Kod T ———

d1 d2 xD 12 n SQ 1.0CR 1.5CR 2.0CR 2.5CR 3.0CR
26 63 61821 61822 61823 61824 - - - -

6 6 ? 32 75 61825 61826 61827 61828 - - - -

8 8 12 34 75 61829 61830 61831 61832 - - - -
32 75 62211 62214 62215 62219 62223 - - -

10 10 15 42 88 61833 61834 61835 61836 61837 - - -
52 100 61838 61839 61840 61841 61842 - - -
38 88 61843 61844 61845 61846 61847 61848 61849 -

12 12 18 50 100 61850 61851 61852 61853 61854 61855 61856 -
62 125 62228 62229 62230 62231 62239 62244 62245 =
50 110 61857 - 61858 61859 61860 61861 61862 -

16 16 24 66 125 61863 - 61864 61865 61866 61867 61868 -
82 150 62246 - 62247 62251 62252 62253 62254 -
62 125 61869 - 61870 61871 61872 61873 61874 61875

20 20 30 82 135 62255 - 62258 62259 62281 62286 62295 62298
102 150 61876 - 61877 61878 61879 61880 61881 61882

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na
(v

AP5 - Przesuwamy granice
produktywnosci.




APC5
POW *Re+PATH

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) stopéw
aluminium. Oferuje zalety unikalnego systemu zarzadzania
wiérami (CMS) do wszechstronnosci konstrukgcji APT5. System
przerywa dtugie sprezynowe wiory, co eliminuje wystepowanie
powtérnego przecinania widréw i upychania ich oraz umozliwia
gteboki, swobodny ruch narzedzia skrawajgcego w aluminium. mm: d1:-0.0025/-0.0100  d2:-0.0025/-0.0100
Rezultatem jest doskonata kontrola widra i bardzo duzy

wspotczynnik usuwania metalu.

N

Srednica Srednica  Maks. gtebokos¢ Dtugos¢ Dtugos¢ Kod Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia osiowa ciecia catkowita zamoéwienia zaokraglenia naroza
d1 d2 xD 12 I sQ 0.5CR 1.0CR
3 30 75 61452 61453 -
10 10
4 40 88 61454 61455 -
25 30 83 61456 = 61457
3 36 88 61458 = 61459
12 12
35 42 93 61460 = 61461
4 48 100 61462 = 61463
2 32 92 61464 - 61465
16 16 3 48 110 61466 - 61467
4 64 125 61468 - 61469
2 40 104 61470 = 61471
25 50 115 61472 = 61473
20 20 3 60 125 61474 = 61475
3.5 70 135 61476 = 61477
4 80 150 61478 = 61479

D= Srednica narzedzia

m Wymiary w calach dostepne na

Przewodnik zastosowania serii APT5/APC5 - predkos¢ i posuw

Materiat Tool Typ Osiowa  Promieniowa Liczba Predkosé Posuw (mm/zab)
roboczy LBS/d1 obrobki gt. skrawania gt skrawania  ostrzy (M/min) 6.0 8.0 10.0
<2 Struganie pionowe 1xD 1xD 5 183 0360 0480 0598 0720 0958  .1195
<2 Obwodowe - HEM <2xD 25xD 5 259 1200 1600 1992 2400 3192 3984
2-25 Obwodowe-HEM  2-25xD  25xD 5 244 1200 1600 1992 2400 3192 3984
25-3 Obwodowe-HEM  >25-3xD  25xD 5 244 1200 1600 1992 2400 3192 3984
m Stopy aluminium 3-35 Obwodowe-HEM ~ >3-35xD  .25xD 5 244 1140 1520 1892 2280 3032 3784
6061, 7075, 2024 35-4 Obwodowe-HEM ~ >35-4xD  .20xD 5 238 1140 1520 1892 2280 3032 3784
<2 Obwodowe - Zgrubne ~ <2xD 45%D 5 305 0576 0768 0956 1152 1532 1912
>2-3  Obwodowe-Zgrubne ~ >2-3xD  375xD 5 274 0552 073 0916 1104 1468 1832
>3 Obwodowe-Zgrubne ~ >3-4xD  35xD 5 244 0540 0720 089  .1080  .1436  .1793
<4xD Wykoficzeniowe <4xD 01xD 5 198 0360 0480 0598 0720 0958 1195
D= Srednica narzedzia
Wspolne wzory do obrobki skrawaniem
. M/min x 318.3 D é.rednica skrawania narzedzia
obr./mm. = D Z |iczba ostrzy
obr./min. obroty na minute Osiowa
M/min = obr./min. x D x .00314 SMM metry powierzchni na minute glebokosé
. mm/min. milimetry na minute skrawania
MMPM = obr./min. x mm/zab x Z MRR wspotczynnik usuwania metalu == P:°L“i|§“i‘?wa
MRR = RDOC x ADOC x mm/min. RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania s <_gk$a:va:?;
ADOC osiowa gteboko$¢ skrawania
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enDURO

MOCNE | TRWALE FREZY DO
TYTANU | STALI NIERDZEWNYCH

Zaawansowane krawedzie skrawajace wysokiej

efektywnosci i zadziwiajgca wytrzymatosc narozy \
sprawiaja, ze frezy walcowo-czotowe enDURO to .- -
najlepszy wyboér do frezowania materiatow tru
w obrébce, niezaleznie 0, czy stosuje '
- : . . i
\
\
4
)

!

i




Charakterystyka serii M5

MOCNE | TRWALE FREZY.

Prawdziwie uniwersalne narzedzie do szerokiego zakresu zastosowanr, enDURO jest najlepszym potaczeniem
wytrzymatosci i elastycznosci. Solidny rdzen, wzmocnione krawedzie skrawajace, zmienne indeksowane ostrza
i zaawansowana powtoka facza sie w seriach M525 i M527, tworzac, wysokowydajny frez walcowo-czotowy

do pracy codziennej, ktéry wyrdznia sie zaréwno w tradycyjnych, jak i wysokowydajnych sciezkach obrébki

skrawaniem.
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M527 2 =
enDURO

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie od | I > (opcjonalnie)

|<—|2—>/_R

stali niskoweglowych do tytanu. Frez M527 zawiera najlepsze cechy

modelu M525 i dodaje dwie krawedzie skrawajace, ktore zwiekszaja \
wydajnos¢ usuwania materiatu — szczegolnie w przypadku $ciezek ?f

narzedziowych HEM - nie tracac przy tym swojej wszechstronnosci.
) _ i A _ mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
Siedem krawedzi skrawajgcych sprawia, ze M527 jest doskonatym

wyborem do obrébki wykanczajacej.

K] jM}s

S S s R
d1 d2 12 In sQ 1.5CR 2.0CR 3.0CR
10 10 22 72 66440 66441 66442 66443
26 83 66448 66449 66450 66451
12 12 32 83 66575 66576 66577 66578 66579 66580
16 i 34 92 66460 66461 66462 66463
42 92 66581 66582 66583 66584 66585
20 20 42 104 66472 66473 66474 66475
52 104 66586 66587 66588 66589 66590

m Wymiary w calach dostepne na

M527N =

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie od

stali niskoweglowych do tytanu. Dodanie przewezenia do konstrukgji
frezu M527 pozwolito na stworzenie wydajnego narzedzia, ktére
pozwala na uzyskanie przeswitu w gtebokich zagtebieniach i

y
d
A

fatwiejszej obrébki przy ciasnych $cianach. Przewezenie i krotka lub

L s . . S mm: di:+0.000/-0.050 d2:-0.0025/-0.0100
standardowa dtugosc pidra zwiekszaja stabilnos¢ frezu
walcowo-czotowego, co pozwala na precyzyjng prace przy nizszym

zakresie tolerancji. Doskonaty do frezowania kieszeni.

K] jM}s

Srednica Srednica Length Zasieg Dlugosé Diugosc Kod zamoéwienia wg promienia
frezu trzpienia of Cut ponizej trzpienia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 12 13 I 0.5CR 1.0CR 3.0CR
12 12 26 55 100 66591 66592 66593
16 16 34 75 125 66594 66595 665S6
20 20 42 100 150 66597 66598 665S9

m Wymiary w calach dostepne na
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M527 Application Guide - Speed & Feed

Materiat Osiowa Promieniowa Liczba  Predkosé Posuw (mm/zab)

Typ
obrobki

roboczy gt. skrawania gt skrawania ostrzy (M/min) 16.0
- Struganie pionowe 5xD 1xD 7 91 0353 .0425 .0566 .0706 .0850
gj::’ew Obwodowe - Zgrubne ~ 125xD 3xD 7 114 0467 0563 0749 0035 1126
Wykonczeniowe 2xD 015xD 7 137 0476 .0573 .0762 .0951 1146
m Struganie pionowe 5xD 1xD 7 84 0285 0343 0456 0569 0686
Zeliwo Obwodowe - Zgrubne 1.25xD 3xD 7 107 .0388 0468 0622 0776 0935
Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 119 1133 1365 1816 2266 2730
Wykonczeniowe 2xD 015xD 7 107 0395 0476 0633 0790 0952
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 99 .0398 0480 0638 0797 0960
Stale niskoweglowe < 38 Rc Obwodowe - Zgrubne 1.25xD 3xD 7 122 .0543 0655 0871 1087 1309
1018, 1020, 12L14, 5120, 8620 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 137 1743 .2100 2793 3486 4200
Wykorczeniowe 2X 015xD 7 122 .0553 0666 0886 1106 1333
o Struganie pionowe S5xD 1xD 7 91 0364 0439 0584 0729 .0878
n itZ'; SH’ES"'°W¢9'°W€ Obwodowe - Zgrubne 125D 3xD 7 114 0497 0599 079% 0994 1197
1045, 4140, 4340, 5140 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 126 1708 .2058 2737 3417 4116
Wykoriczeniowe 2xD 015xD 7 114 0506 0609 .0810 RN 1219
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 84 .0307 .0370 0493 0615 0741
Stale narzedziowe i matrycowe <48Rc Obwodowe - Zgrubne 1.25xD 3xD 7 107 0419 .0505 .0672 .0838 1010
A2,D2,01,57,P20,H13 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 119 1464 1764 2346 2929 3528
Wykonczeniowe 2xD 015xD 7 107 0427 0514 .0684 .0853 .1028
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 91 0364 0439 0584 0729 0878
Martenzytyczneferrytyczne Obwodowe -Zgrubne ~ 125xD 3xD 7 114 0497 0599 079 0994 1197
stale nierdzewne
410,416, 440 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 126 1708 2058 2737 3417 4116
Wykonczeniowe 2xD 015xD 7 114 0506 0609 0810 1011 1219
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 84 0341 0411 0547 .0683 .0823
I i‘t‘;“e';‘etﬁcime stale nierdzewne, Obwodowe - Zgrubne ~ 125xD 3xD 7 107 0466 0561 0746 0931 12
303’?);()4’ 316, Inwar, Kowar Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 119 .1660 .2000 .2660 3320 4000
Wykonczeniowe 2xD 015xD 7 107 0474 .0571 .0760 .0948 1142
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 76 0285 0343 .0456 0569 0686
Stale nierdzewne Obwodowe -Zgrubne ~ 125xD 3xD 7 99 0388 0468 0622 0776 0935
utwardzane wydzieleniowo
17-4,15-5 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 110 1328 1600 2128 .2656 .3200
Wykorczeniowe 1.5xD 015xD 7 99 .0395 0476 0633 0790 0952
Struganie pionowe 5xD 1xD 7 76 0262 0315 0420 0524 0631
Stopy tytanu Obwodowe - Zgrubne 1xD 3xD 7 91 .0357 .0430 0572 0714 .0860
6Al-4V, 6-2-4 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 101 1257 1515 2015 2515 3030
Wykonczeniowe 1.5xD 015xD 7 91 .0363 0438 0582 0727 0876
H Trudne w obrobce stopy tytanu Struganie pionowe 25xD 1xD 7 61 0193 0233 0310 0387 0466
10-2-3 Obwodowe - Zgrubne 1xD 25xD 7 76 0279 .0336 .0447 .0558 0673
Stale nierdzewne utwardzane Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 7 84 0975 175 1563 1950 2350
wydzieleniowo
_] 13-8 Wykorczeniowe 15xD 01xD 7 76 0328 .0395 0526 0656 0791
D= érednica narzedzia = w przyblizeniu réwna sie < mniej niz
HEM= wysokowydajna obrébka skrawaniem (obliczenia przerzedzania wiéréw zostaty juz zastosowane do przedstawionych parametréw obrobki HEM) < mniej niz lub réwno > wiecej niz
= wiecej niz lub réwno = réwna sie

Wspolne wzory do obroébki skrawaniem

D srednica skrawania narzedzia
Z liczba ostrzy

X razy

Zasoby techniczne
Informacje na temat wskazéwek i regulacji

obr./min. obroty na minute . - . .
SMM metry powierzchni na minute dla pczr,nzszych"operaCJl frezovyanla mozna
mm/min. milimetry na minute znalez¢ w sekcji Zasoby techniczne
MRR wspétczynnik usuwania metalu poczawszy od strony 64.
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania f
ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania Osiowa ® Struganie pionowe HEM
gtebokos¢ ® Frezowanie czotowe
v L ® Interpolacja Srubowa wejsciowa
. M/min x 318.3 - Promieniowa 4 7,q40hianie skosne po linii prostej
obr./min.= D <g_l.skrawama ® Regulacja w razie wystawania

M/min = obr./min. x D x .00314

MMPM = obr./min. x mm/zab x Z
MRR = RDOC x ADOC x mm/min.

narzedzia na dtuzsza odlegtos¢
® Regulacja przy frezowaniu z uzyciem
koncéwki kulistej
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M525
enDURO Y

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w > (opcjonalnie)
zakresie od stali niskoweglowych do tytanu. Seria M525, |<—|2—>/_ R
zaprojektowana zaréwno pod katem predkosci, jak i trwatosci,

N L
jest niezwykle wszechstronna. Optymalizuje wydajnos¢ d: a d
| I A

narzedzia w wielu materiatach i srodowiskach zastosowania -

A

od kroétkich prac w warsztatach do dtugich serii produkcyjnych. mm: d7:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
en  tapana  ows. cikowia zamowenia Ko aokragienia narosa

d1 d2 12 n sQ 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR
10 54 - 66825 - - - - - - -

6 6 13 57 66655 = 66656 - 66658 = 66659 - - - -
25 75 66826 = 66828 - 66829 - - - - -
12 58 - 66830 - - - - - - -

8 8 19 63 66660 66661 - 66663 66664 - - - -
32 75 66831 66832 - 66833 - - - - -
14 66 - - - 66834 - - - - -

10 10 22 72 66665 66666 - 66668 66669 = 66670 - - -
40 88 66836 66837 - 66838 = 66839 66840 - - -
16 73 - - - 66841 - - - - -
26 83 66671 66672 66673 66674 66675 66676 66677 = =

12 12 50 100 66870 = 66871 66872 66873 66844 66845 = =
75 150 66874 = 66875 66876 66877 = = = -
22 82 - - - 66846 - - - - -
32 92 66678 - 66679 66680 66681 66682 66683 66684 -

16 10 55 110 66878 - 66879 66880 66881 66847 66848 - -
75 150 66882 - 66883 66884 66885 - - - -
26 92 = = = 66849 = = = = =

20 50 38 104 66685 = = 66687 66688 66689 66690 66691 66692
65 125 66886 = = 66888 66889 66850 66852 = =
85 150 66890 = = 66892 66893 66853 66854 = =

25 25 45 120 66693 - - 66695 66696 66697 66698 66699 66700
85 150 66894 - - 66896 66897 66855 66856 66857 -

m Wymiary w calach dostepne na
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M525C -
enDURO | T O s =

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw

(opcjonalnie)
R

w zakresie od stali niskoweglowych do tytanu. Oferuje

N

zalety unikalnego systemu zarzadzania wiérami (CMS) do J
S d
\

wszechstronnosci konstrukcji M525. System przerywa dtugie

sprezynowe widry, co eliminuje wystepowanie powtérnego
S o o mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
przecinania wiéréw i upychania ich oraz umozliwia

gteboki, swobodny ruch narzedzia skrawajacego w réznych

materiatach.

K| JMps

Srednica Srednica S¢ Diugosé Kod Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia { catkowita zamoéwienia zaokraglenia naroza
d1 d2 n SQ 0.75CR 1.0CR 1.5CR
12 1 50 100 66900 66901 66902 66903
75 150 66904 66905 66906 66907
16 16 55 110 66908 66909 66910 66911
75 150 66912 66913 66914 66915
65 125 66916 - 66918 66919
20 20
85 150 66920 - 66922 66923
e o 55 120 66924 = 66926 66927
85 150 66928 = 66930 66931

m Wymiary w calach dostepne na

—

7
System zarzadzania wiorami:
Koniec zalegania wiérow




M525N |
enDURO =

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie od stali

(opcjonalnie)

niskoweglowych do tytanu. Dodanie przewezenia do konstrukgji frezu

M525 pozwolito na stworzenie wydajnego narzedzia, ktére pozwala na
uzyskanie przeswitu w gtebokich zagtebieniach i fatwiejszej obrébki

przy ciasnych scianach. Przewezenie i krétka lub standardowa dtugos¢
pidra zwiekszaja stabilnos¢ frezu walcowo-czotowego, co pozwala

na precyzyjng prace przy nizszym zakresie tolerancji. Doskonaty do
precy .yJ 81 P Q przy y ) ,{y mm: di:+0.000/-0.050 d2:-0.0025/-0.0100
frezowania kieszeni.

e piema T pomiitamenia  calkowita  zaméwienia e e
d1 d2 12 13 I sQ 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR -]}
27 63 66701 66835 66843 66851 - - 66802
6 6 8 39 75 66706 66859 66867 66702 - - 66804
64 100 66711 66703 66704 66705 - - 66805
27 63 66716 66707 66708 66709 = = 66806
8 8 10 39 75 66721 66710 66712 66713 = = 66807
64 100 66727 66714 66715 66717 = = 66808
10 10 1 32 72 66733 66718 66719 66720 - - 66809
60 100 66740 66723 66724 66725 - - 66810
38 83 66754 66732 66734 66735 66736 66737 66813
55 100 66761 66738 66739 66741 66742 66743 66814
12 2 b 80 125 66768 66744 66745 66746 66748 66749 66815
105 150 66775 66750 66751 66752 66753 66755 66816
16 16 20 62 110 66782 - 66756 66757 66758 66759 66817
102 150 66789 - 66762 66763 66764 66765 66818
T - . 75 125 66803 = 66774 66776 66777 66778 66821
100 150 66811 = 66781 66783 66784 66785 66822
25 25 3 64 120 66819 - 66788 66790 66791 66792 -
94 150 66827 - 66795 66797 66798 66799 -

m Wymiary w calach dostepne na
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Przewodnik zastosowania frezow M525 - predkos¢ i posuw

Materiat Typ Osiowa  Pro i Posuw (mm/zab)
roboczy obrobki gt. skrawania gt. skrawania ostrzy (M/min) 6,0 10,0 12,0
Zeliwo Struganie pionowe 5xD 1xD 5 91 0288 0384 0478 0576 0766 0956 1152
Szare Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 5 114 0393 0524 0652 0786 .1045 1304 571
ASTM-A48 Klasa 20, 25, 30, 35 40 Wykoriczeniowe 2xD 015xD 5 114 0400 0533 0664 0800 1063  .1327 = .1599
m Struganie pionowe 5xD 1xD 5 84 0240 .0320 .0398 0480 0638 0797 0960
Zeliwo Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 5 107 0327 .0436 0543 0655 0871 .1087 1309
ciagliwe Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 119 0966 .1288 .1604 1932 2570 3207 .3864
Wykoriczeniowe 2xD .015xD 5 107 0333 .0444 .0553 0666 0886 1106 1333
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 99 0336 .0448 .0558 0672 0894 1115 1344
Stale niskoweglowe < 38 Rc Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 5 122 0458 0611 0761 0916 1219 1521 1833
1018, 1020, 12114, 5120, 8620 Obwodowe - HEM* 3xD 07xD 5 137 1344 1792 2231 .2688 3575 4463 5377
Wykonczeniowe 2x .015xD 5 122 .0466 .0622 0774 0933 1241 1549 .1866
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 91 0307 .0410 .0510 0614 0817 1020 1229
Stale srednioweglowe < 48 HRC Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 5 114 0419 .0559 .0695 .0838 1114 1391 .1676
n 1045, 4140, 4340, 5140 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 126 1239 1652 2057 2478 3296 4114 4957
Wykoriczeniowe 2xD 015xD 5 114 0426 0569 0708 0853 1134 1416 1706
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 84 0259 .0346 0430 0518 0689 0860 1037
Stale narzedziowe i matrycowe <48 Rc Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 5 107 0353 0471 .0587 0707 .0940 1174 1414
A2,D2,01,57,P20,H13 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 119 1040 1386 1726 2079 2765 3452 4158
Wykonczeniowe 2xD 015xD 5 107 .0360 .0480 .0597 0720 0957 1195 1439
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 91 .0307 .0410 .0510 0614 0817 .1020 1229
g:{::’?:’zg‘:; ferrytyczne Obwodowe - Zgrubne  125xD 3xD 5 114 | 0419 0559 0695 0838 1114 1391  .1676
410,416, 440 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 126 1239 1652 2057 2478 3296 4114 4957
Wykorczeniowe 2xD .015xD 5 114 0426 0569 .0708 0853 1134 1416 1706
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 84 0288 .0384 0478 0576 0766 0956 1152
Q‘;ﬁ;’;‘gﬁme stale nierdzewne, Obwodowe - Zgrubne  125xD 3xD 5 107 | 0393 0524 0652 0786 1045 1304 1571
I 303, 304, 316, Inwar, Kowar Obwodowe - HEM*  3xD 05xD 5 19 | 1185 1580 1967 2370 3152 3934 4740
Wykoriczeniowe 2xD .015xD 5 107 0400 .0533 0664 0800 1063 1327 1599
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 76 0240 .0320 .0398 0480 0638 0797 0960
Stale nierdzewne utwardzane Obwodowe - Zgrubne 125D 3xD 5 99 | 0327 0436 0543 0655 0871 1087 1309
) iz'f ;eg owo Obwodowe -HEM* ~ 3xD o5xD 5 | 10 | o0 a267 577 o0 2527 3154 3800
Wykonczeniowe 1.5xD 015xD 5 99 0333 .0444 .0553 .0666 .0886 1106 1333
Struganie pionowe 5xD 1xD 5 76 0221 0294 .0366 0442 0587 0733 0883
Stopy tytanu Obwodowe - Zgrubne 1xD 3xD 5 91 0301 .0401 .0500 0602 0801 .1000 1204
6AI-4V, 6-2-4 Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 101 0875 1167 1452 1750 2327 .2905 .3500
Wykoriczeniowe 1.5xD 015xD 5 91 0307 .0409 .0509 0613 0815 1018 1226
H Stopy tytanu trudne do obrabiania 10-2-3 Stfuganie pionowe  25xD 1xD 5 61 | 0163 0218 0271 0326 0434 0542 0653
Stale nierdzewne Obwodowe - Zgrubne 1xD 25xD 5 76 0236 0314 .0391 0471 0627 0782 0942
utwardzane wydzieleniowo Obwodowe - HEM* 3xD 05xD 5 84 0712 0950 1183 1425 1895 2365  .2850
_J 138 Wykonczeniowe 1.5xD 01xD 5 76 0277 .0369 .0459 0554 0736 0919 1107
D= érednica narzedzia = w przyblizeniu réwna sie < mniej niz
HEM=wysokowydajna obrébka skrawaniem (obliczenia przerzedzania wiérow zostaty juz zastosowane do przedstawionych parametrow obrébki HEM) = mniej niz lub réwno > wiecej niz
= wiecej niz lub réwno = réwna sie

X razy
Wspolne wzory do obrobki skrawaniem

D s.rednica skrawania narzedzia ZCISObY techniczne
Z liczba ostrzy

obr./min. obroty na minute
SMM metry powierzchni na minute
mm/min. milimetry na minute
MRR wspotczynnik usuwania metalu
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania

ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania Axial ® Struganie pionowe HEM
DOC ® Frezowanie czotowe

® Interpolacja sSrubowa wejsciowa
. ® Zagtebianie skosne po linii prostej
Radial ® Regulacja w razie wystawania

. . DOC narzedzia na dtuzsza odlegtos¢
M/min = obr./min. x D x .00314 ® Regulacja przy frezowaniu z uzyciem

MMPM = obr./min. x mm/zab x Z koncowki kulistej
MRR = RDOC x ADOC x mm/min.

Informacje na temat wskazéwek i regulacji
dla ponizszych operacji frezowania mozna
znalez¢ w sekcji Zasoby techniczne
poczawszy od strony 64.

obr./min.= M/mme 318.3
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OMEGA-6

WYDAJNOSC PRZY
WIEKSZEJ MOCY.

Frezy walcowo-czotowe Omega-6 charakteryzuja
sie znacznie wieksza zywotnoscia przy pracy ze

stalami hartowanymi o twardosci nawet do 58-

62 HRC! Praca na sucho lub mokro. Narzedzie to
doskonale sprawdza sie w przypadk ateriatow

hartowanych i zapewnia doskona’fe nczenie



Charakterystvyka serii M7

WYJATKOWO WYTRZYAMALY RDZEN DO CIEZKICH ROBOT.

Omega-6 to frez walcowo-czotowy do obrébki skrawaniem metali twardych. Dostepny zaréwno w drugiej
(M725/726), jak i pierwszej (M706) generacji. Zaprojektowany z wytrzymatymi krawedziami skrawajacymi i
grubym rdzeniem dla dtugiej zywotnosci narzedzia przy obrobce stali o twardosci do 62 HRC. Powtoka odporna
na wysoka temperature zapewnia wysoka wydajnos$¢ narzedzia zaréwno w mokrej, jak i suchej obrobce.
Doskonate narzedzie do obrébki wykanczajacej w szerokim zakresie materiatow.

LICZBA TYPY | KAT WZNIOSU TYPY
OSTRZY | KONCOWEK| LiNil$RUB | TOWEOKA | 1p7piEN | ZASTOSOWANIE(A)

M726N memem i
K | P R

—
——
—_—

-

OMEGA-6:
Maksymalna temperatura. Maksymalna twardosc.
Maksymalna wydajnosc.

. . . .




M725/M726

OMEGA-6 —

Do stali hartowanych i ogdlnych zastosowan wykonczeniowych.

Druga generacja frezu walcowo-czotowego Omega-6. Unikatowa
konstrukcja serii M725/726 wykorzystuje rdzen o wysokiej
wytrzymatosci, wzmocnione krawedzie skrawajace oraz powtoke

odporng na wysokga temperature, aby zapewni¢ diuga zywotnosc mm: d1:40.000/-0.050  d2*-0.0025/-0.0100
narzedzia w trudnych warunkach obrébki. Frezy najlepiej sprawdza
sie w pracy z twardym materiatem, do 62 HRC, oraz przy obrébce

wykanczajacej szerokiej gamy materiatow.

K]PjMijs

Seme Iame SR DM ok ameens T

d1 d2 12 n OstEzy B 0.5CR 1.0CR
8 38 5 69140 69141 - - -
7 50 5 69142 69143 = = =

4 ¢ 1 50 5 69144 69145 = = =
8 50 5 69146 69147 - - -

> > 13 50 5 69148 69149 - - -
13 57 6 69150 = 69151 = =

6 o 25 75 6 69152 = 69153 = =
19 63 6 69154 - 69155 - -

8 8 32 75 6 69156 - 69157 - -
22 72 6 69158 = 69159 69160 -

10 10 40 88 6 69161 = 69162 69163 =
46 100 6 69164 = 69165 69166 =
26 83 6 69167 - 69168 69169 69170

12 12 50 100 6 69171 - 69172 69173 69174
65 125 6 69175 - 69176 69177 69178
32 92 6 69179 = = 69181 69182

16 16 55 110 6 69183 = = 69185 69186
65 125 6 69187 = = 69189 69190
38 104 6 69191 - - 69193 69194

20 20 65 125 6 69195 - - 69197 69198
85 150 6 69199 - - 69201 69202

m Wymiary w calach dostepne na
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M726N :
OMEGA-6

Do stali hartowanych i ogdlnych zastosowan wykonczeniowych.

Dodanie przewezenia do konstrukgcji frezu M726 pozwolito na
stworzenie wydajnego narzedzia, ktére pozwala na uzyskanie
przeswitu w gtebokich zagtebieniach i fatwiejszej obrébki przy

ciasnych scianach. Przewezenie i krétka lub standardowa dtugos¢
pidra zwiekszaja stabilnos¢ frezu walcowo-czotowego, co pozwala mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
na precyzyjna prace przy nizszym zakresie tolerancji. Doskonaty do

frezowania kieszeni.

K]pjM)s

Srednica Srednica Diugosé Zasieg Dlugosé Dlugosé Kod zamoéwienia wg promienia
frezu trzpienia cigcia ponizej trzpienia catkowita Liczba zaokraglenia naroza
d1 d2 12 E! n ostrzy 0.5CR 1.0CR
9 15 57 6 69421 -
6 6 15 39 75 6 69557 -
15 64 100 6 69559 -
11 17 63 6 69427 =
8 8 19 39 75 6 69563 =
19 64 100 6 69565 =
13 32 72 6 69567 -
10 10 23 48 88 6 69570 -
23 60 100 6 69573 -
15 38 83 6 = 69577
12 12 27 55 100 6 = 69581
27 80 125 6 = 69585
20 44 92 6 - 69589
16 16 35 62 110 6 - 69593
35 77 125 6 - 69597
24 54 104 6 = 69601
20 20 43 75 125 6 = 69605
43 100 150 6 = 69609

m Wymiary w calach dostepne na

Eliminacja stozkowatosci $cian
podczas wykanczania

Przejazd wykanczajacy -

A

Przejazd wstepnie skrawajacy -
konwencjonalny




Przewodnik zastosowania frezow serii M725/M726 - predko

”

V4

$¢i posuw

Kod ISO (")'s‘t‘rl;; MM/Min
Obrébka zgrubna 3.0 18 106 11,318 0089 5039
5 Obrébka zgrubna < 10000 3.0 3.0 18 9% 9,973 0089 443
Obrdbka wykanczajaca 6.0 025 91 9,701 0075 363
s Obrdbka zgrubna 20 40 275 64 5,093 0180 458
Obrébka wykaniczajaca 8.0 032 91 7,241 0097 351
6 Obrobka zgrubna 5o 5.0 345 80 5,093 10200 509
Obrobka wykanczajaca 10.0 050 91 5793 0107 309
p Obrébka zgrubna 60 6.0 380 122 6,472 0254 986
_I Obrdbka wykanczajaca ’ 120 050 91 4,828 0127 367
51 HRC- p OPr(’)bka Zgr'ubnla 80 8.0 558 121 4814 .0330 953
63 HRC Obrobka wykaniczajaca 16.0 050 91 3,621 0152 330
6 Obrébka zgrubna 100 10.0 .800 121 3,851 .0400 924
Obrobka wykaniczajaca 20.0 076 91 2,897 10200 347
p Obrébka zgrubna 120 120 960 121 3,210 0480 924
Obrobka wykanczajaca 240 076 91 2414 0240 347
p Obrobka zgrubna 160 16.0 1.270 121 2,407 0635 917
Obrébka wykaniczajaca 320 127 91 1,810 0330 358
6 Obrdbka zgrubna 200 20.0 1.524 121 1,926 .0760 878
Obrobka wykaniczajaca 40.0 127 91 1,448 0380 330
Obrébka zgrubna 3.0 254 152 16,127 0152 1225
s Obrébka zgrubna < 10000 30 3.0 254 9% 9,973 0152 758
Obrobka wykanczajaca 6.0 025 121 12,838 0076 487
Obrobka wykanczajaca < 10000 6.0 025 94 9,973 0076 379
Obrobka zgrubna 4.0 320 152 12,095 0192 1161
5 Obrébka zgrubna < 10000 4.0 4.0 320 125 9,947 0192 954
m Wykonczeniowe 8.0 025 121 9,629 0103 495
6 Obrobka zgrubna 50 5.0 400 152 9,676 0239 1156
—l Obrdbka wykanczajaca ' 10.0 040 121 7,703 0132 508
6 Obrdbka zgrubna 60 6.0 480 152 8,064 0305 1475
43 HRC- Obrdbka wykanczajaca 120 075 121 6,419 .0170 654
50 HRC 6 Obrébka zgrubna 20 8.0 640 152 6,048 0355 1288
Obrobka wykanczajaca ’ 16.0 .080 121 43814 0175 505
6 Obrobka zgrubna 100 10.0 .800 152 4,838 .0453 1315
Obrdbka wykarczajaca 20.0 130 121 3,851 0266 614
P Obrdbka zgrubna 120 120 970 152 4,032 0552 1335
Obrdbka wykanczajaca 24.0 180 121 3,210 0336 647
p Obrdbka zgrubna 160 16.0 1.280 152 3,024 0736 1335
Obrdbka wykanczajaca 320 .200 121 2,407 0455 657
p Obrobka zgrubna 200 20.0 1.600 152 2,419 0863 1252
Obrébka wykanczajaca 40.0 230 121 1,926 0508 587
Obrdbka zgrubna 30 240 182 19,310 0254 2452
Obrébka zgrubna < 10000 30 240 94 9,973 0254 1266
> Obrdbka wykanczajaca 30 6.0 038 137 14,536 0127 923
Obrdbka wykanczajaca < 10000 6.0 038 94 9,973 0127 633
Obrobka zgrubna 4.0 320 182 14,483 10280 2027
5 Obrébka zgrubna < 10000 4.0 4.0 320 125 9,947 0280 1392
Wykonczeniowe 8.0 043 125 9,947 0170 845
n Obrobka zgrubna 5.0 400 182 11,586 0345 1998
6 Obrébka zgrubna < 10000 5.0 5.0 400 157 9,995 0345 1724
_J Wykonczeniowe 10.0 .053 137 8,721 0212 924
36 HRC- Obrdbka zgrubna 6.0 600 183 9,708 0510 2970
42 HRC 6 Obrobka wykariczajaca 60 120 076 152 8,064 0254 1228
6 Obrobka zgrubna 80 8.0 .800 183 7,281 0635 2774
Obrdbka wykanczajaca 16.0 076 152 6,048 0330 1197
6 Obrdbka zgrubna 100 10.0 1.000 183 5,825 0800 2795
Obrdbka wykanczajaca 20.0 076 152 4,838 .0400 1161
6 Obrobka zgrubna 120 120 1.200 183 4,854 10960 2795
Obrébka wykanczajaca 240 120 152 4,032 .0480 1161
p Obrobka zgrubna 160 16.0 1.600 183 3,641 1270 2774
Obrébka wykanczajaca 320 127 152 3,024 0635 1152
6 Obrobka zgrubna 200 20.0 2.000 183 2912 1524 2663
Obrdbka wykanczajaca 40.0 127 152 2,419 0762 1106
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INCONEX

WYDLUZONA PRACA Z |
BARDZO TRUDNO
OBRABIALNYMI METALAMI

Frezy walcowo-czotowe INCONEX M8 zostaty
zaprojektowane specjalnie pod katem wyzszej

wyda i we wszystkich stopach zarowytrzy

geometria

@ ydajnosc. F




Charakterystyka serii M8

WYDLUZONA PRACA Z BARDZO TRUDNO
OBRABIALNYMI MATERIALAMI.

Seria M806 zostata zaprojektowana, aby sprosta¢ wyzwaniu, jakim jest obrobka stopow

zarowytrzymatych przy zachowaniu parametréw trwatosci narzedzia. Doskonaty do obrébki zgrubnej
przy uzyciu tradycyjnych sciezek technologicznych.

LICZBA TYPY | KATWZNIOSU TYPY
OSTRZY |KONCOWEK |LINI $RUBOWE) POWEOKA | 1o-pien | ZASTOSOWANIE(A)

Kolejny krok w obrébce stopow
zarowytrzymatych.



M806 N
INCONEX

Do wysokowydajnej obrébki zgrubnej stopéw zarowytrzymatych.

Unikatowa konstrukcja krawedzi skrawajacej, sprzyjajaca kontroli
widra i zaawansowana powtoka zmniejsza nagrzewanie sie w strefie

skrawania, zapewniajac optymalng wydajnos¢ narzedzia. Frez

[

M806 stworzono z mysla o duzej zywotnosci przy zastosowaniu

tradycyjnych $ciezek technologicznych w bardzo trudnych do mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100

obrobki materiatach.

Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia ciecia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 12 I 0.5CR 1.0CR
25 75 68765 =
22 72 - 68767
10 10
32 80 - 68769
26 83 = 68771
12 12
38 93 = 68773
34 92 - 68775
16 16
50 108 - 68777
42 104 = 68779
20 20
62 125 = 68781
25 25 52 120 - 68783
Srednica Srednica Dtugos¢ Dlugos¢  Kod zamoéwienia wg promienia M 8 O 6 W/WELDON
frezu trzpienia cigcia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 12 n 0.5CR 1.0CR I
|<—I,—>/_ R
1 N )
d: o d,
i A \i
2 72 ) 63768 mm: d7:+0.000/-0.050 d2:-0.0025/-0.0100
10 10
32 80 - 68770
26 83 = 68772
12 12
38 93 = 68774
34 92 - 68776
16 16
50 108 - 68778
42 104 = 68780
20 20
62 125 = 68782
25 25 52 120 - 68784

m Wymiary w calach dostepne na
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M8O6N :
INCONEX

Do wysokowydajnej obrébki zgrubnej stopéw

zarowytrzymatych. Dodanie przewezenia do konstrukcji frezu
M806 pozwolito na stworzenie wydajnego narzedzia, ktére
pozwala na uzyskanie przeswitu w gtebokich zagtebieniach i

| |

fatwiejszej obrébki przy ciasnych scianach. Przewezenie i krétka

lub standardowa dtugos¢ pidra zwiekszaja stabilnos¢ pracy mm: d1:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100

frezu walcowo-czotowego. Doskonaty do frezowania kieszeni.

Srednica Srednica Dlugosc Dlugosc Zasieg Dlugosc Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia ciecia catkowita ponizej trzpienia zaokraglenia naroza
d1 d2 12 13 0.5CR 1.0CR
75 39 68833 -
6 6 12
100 64 68837 -
8 8 16 75 39 68841 =
88 48 - 68849
10 10 20
100 60 - 68853
100 55 = 68857
12 12 24
125 80 = 68861
110 62 - 68869
16 16 32
150 102 - 68873
125 75 = 68877
20 20 40
150 100 = 68881

m Wymiary w calach dostepne na

Przewodnik zastosowania frezéw serii M8 - predkosc i posuw

Srednica Glebokos¢ Glebokos¢  Predkosé

Kod ISO Rodzaj cigcia narzedzia  osiowa promieniowa (M/Min) obr/min. mm/zab  MM/min
Obrébka zgrubna 60 1.25xD 2xD 2438 1239 019 141.2
Struganie pionowe ) 415 1xD 2438 1239 0127 94.4
Obrébka zgrubna 80 1.25xD 2xD 24.38 970 025 145.5
Struganie pionowe ’ 5.20 1xD 2438 970 0160 93.1
Obrébka zgrubna 1.25xD 2xD 24.38 776 031 1443 Osiowa
o 100 glebokos¢
Struganie pionowe 6.35 1xD 2438 776 0190 88.5 skrawania
Inconel, Obrdbka zgrubna 120 1.25xD 2xD 2438 647 .037 1436 | /Za/) Promieniowa
Hastelloy,  truganie pionowe ’ 835 1xD 2438 647 0254 985 gtebokos¢
Waspaloy | skrawania
Nie Obrdbka zgrubna 160 1.25xD 2xD 2438 485 050 145.5
zalecasie  Struganie pionowe ' 10.50 1xD 2438 485 0317 922
wprzypadku o shka zgrubna 125D 2xD 2438 388 061 1421
tytanu 20.0
Struganie pionowe 1270 1xD 2438 388 0380 884
Obrébka zgrubna 250 125xD 2xD 2438 310 080 148.8
Struganie pionowe ’ 16.90 1xD 2438 310 0508 94.4

Techniki obrébki HEM w przypadku stopdw zarowytrzymatych opisano przy frezach linii POW-R-PATH (od strony 12).

, ’ L3 L]
Wspolne wzory do obrobki Zasoby techniczne
Informacje na temat wskazoéwek i regulacji dla
D $rednica skrawania narzedzia ponizszych operacji frezowania mozna znalez¢
. M/min x 318.3 Z liczba ostrzy w sekcji Zasoby techniczne poczawszy od
Obl‘./l‘l‘“n.= ~n . . strony 64.
D obr./min. obroty na minute o
H i SMM metry powierzchni na minute * Struganie pionowe HEM
M/min = obr./min. x D x .00314 ety ; * Frezowanie czotowe
. LD [ e ® Interpolacja $srubowa wejsciowa
MMPM = obr./min. x mm/zab x Z MRR wsp6tczynnik usuwania metalu polaga sr o ,
. o L. X ® Zagtebianie skosne po linii prostej
MRR = RDOC x ADOC x mm/min. RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania |, Regulacja w razie wystawania narzedzia na dtuzsza
ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania odlegtos¢
® Regulacja przy frezowaniu z uzyciem koncowki
kulistej
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POW eR*FEED
UNIWERSALNA POTEGA

Frezy walcowo-czotowe serii POW-R-FEED

M9 zapewniajg obrébke pozbawiona drgan,

doskonate wykonczenie powierzchni i



Charakterystyka serii M9

NOWA DEFINICJA WYSOKIEJ WYDAJNOSCI | WSZECHSTRONNOSCI.

Frez walcowo-czotowy drugiej generacji POW-R-FEED - M924, jest pofaczeniem konstrukgji 4-ostrzowej

o wysokiej wydajnosci i zaawansowanym materiale narzedziowym, tworzac narzedzie tgczace w sobie
elastycznos¢ i wydajnos¢ produkcyjng. Wzmocnione krawedzie skrawajace, promienie narozy, zmienne
indeksowanie krawedzi skrawajacych i zaawansowana powtoka zwiekszaja wydajnos¢ skrawania i trwatosc
narzedzia w szerokim zakresie materiatow.

LICZBA TYPY KAT WZNIOSU TYPY
OSTRZY | KONCOWEK |LINII SRUBOWES| POWEOKA | 1pop ey [ZASTOSOWANIE(A)

AICrNX |

FINISH

ROUGH

74 38° l AICrNX |

el
LLE

FINISH
ECK

=
R
b
—

Wieksza stabilnos¢ w gtebokich cieciach.
Przewezenie jest odpowiedzia.




M924
POW *Re*FEED =]

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie (opcjonalnie)
od stali niskoweglowych do tytanu. Konstrukcja M924, bedaca |<—lz—>/_R
druga generacja frezéw POW-R-FEED, zapewnia zwiekszong

y
;. . . . . . . d
trwato$¢ narzedzia dzieki wzmocnionym krawedziom skrawajacym K

i promieniom zaokraglenia narozy. Bardzo uniwersalne narzedzie -

obrébka zgrubna, struganie pionowe i wykanczanie - w tradycyjnych

$ciezkach narzedziowych z uzyciem réznych materiatéw. Doskonate mm:di:+0.000/-0.050  d2:-0.0025/-0.0100
narzedzie w warsztatach i przy produkgji.

K]PjM}s

T ————
d1 d2 12 n 0.75CR 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR 4.0CR BN
3.5 6 10 57 67738 = = = = = = = = =
4 6 11 57 67914 67917 67739 - - - - - - 68022
4.5 6 11 57 67938 - - - - - - - - -

5 6 13 57 67920 67923 67947 - - - - - - 68096
10 54 - - 67024 = = = = = = =

6 6 13 57 67924 67925 67926 - 67025 67026 - - - 68013
25 75 67932 67933 = = = = = = = =
12 58 - - 67027 - - - - - - -

8 8 19 63 67939 - 67940 - 67028 67029 67973 - - 68014
32 75 67942 - 67943 - - - - - - -
14 66 - - 67030 - - - - - - -

10 10 22 72 67948 - 67949 - 67950 67031 67032 - - 68015
40 88 67953 = 67954 = = = = = = =
16 73 - - - 67033 - - - - - -

12 1 26 83 67959 - 67960 67034 67961 67035 67036 67038 - 68016
50 100 67964 - 67965 - - - - - - -
75 150 67967 - 67968 - - - - - - -
14 14 32 83 67970 - - - 67972 - - - - -
22 82 - - - - 67039 - - - - -

16 16 34 92 67975 - 67976 - 67977 67040 67041 67043 67974 68017
55 110 67980 - 67981 - - - - - - -
75 150 67983 - 67984 - - - - - - -
18 18 32 92 68064 - - - 68065 = = = = =
26 92 - - - - 67044 - - - - -

20 20 38 104 67986 - - - 67988 67045 67046 67048 68066 68018
65 125 67996 - - - 68067 - - - - -
85 150 67999 - - - 68068 - - - - -
38 104 68069 = = = 68099 = = = = =
25 25 52 120 68002 - - - 68128 - - - - -
85 150 68007 - - - 68130 - - - - -

m Wymiary w calach dostepne na
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M924 v werbon . -
POW *R e FEED

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie od stali |<

niskoweglowych do tytanu. Konstrukcja M924, bedaca druga generacja

frezow POW-R-FEED, zapewnia zwiekszong trwatos¢ narzedzia dzieki _

\
wzmocnionym krawedziom skrawajagcym i promieniom zaokraglenia narozy. é‘, m é,
Bardzo uniwersalne narzedzie - obrébka zgrubna, struganie pionowe i - _V

wykanczanie - w tradycyjnych sciezkach narzedziowych z uzyciem réznych

materiatéw. Doskonate narzedzie w warsztatach i przy produkgji.

K| pups

Srednica Srednica  Dlugosé Dhugos¢
frezu trzpienia ciecia catkowita

d1 d2 12 I . 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR 4.0CR

Kod zaméwienia wg promienia zaokraglenia naroza

20 20 38 104 = 68992 68993 68994 68995 68996

M924N =

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem materiatéw w zakresie od stali - L .

niskoweglowych do tytanu. Dodanie przewezenia do konstrukcji frezu M924 | | - /R
pozwolito na stworzenie wydajnego narzedzia, ktére pozwala na uzyskanie 1
przeswitu w gtebokich zagtebieniach i tatwiejszej obrébki przy ciasnych (;’ :

$cianach. Przewezenie i krétka lub standardowa dtugosc pidra zwiekszaja
stabilnos¢ frezu walcowo-czotowego, co pozwala na precyzyjna prace przy

nizszym zakresie tolerancji. Doskonaty do frezowania kieszeni.

Q@

mm: d7:+0.000/-0.050 d2:-0.0025/-0.0100

Srednica Srednica Diugosé Zasieg Dtugos¢ Dlugosé Kod zamoéwienia wg promienia Kod
frezu trzpienia cigcia ponizejtrzpienia  catkowita zaokraglenia naroza zamoéwienia
d1 d2 12 13 I 0.5CR 1.0CR 1.5CR BN
39 75 68020 - - 68097
6 6 12
64 100 68021 - - 68098
39 75 68023 = = 68100
8 8 16
64 100 68024 = = 68101
32 72 68025 68026 - 68102
10 10 12 60 100 68027 68028 - 68103
110 150 68029 68030 - 68104
38 83 68031 68032 68033 68105
- > = 55 100 68034 68035 68036 68106
80 125 68037 68038 68039 68107
105 150 68040 68041 68042 68108
62 110 68043 68044 68045 68109
16 16 20
102 150 68046 68047 68048 68110
50 100 68049 68050 68051 68111
20 20 25 75 125 68052 68053 68054 68112
100 150 68055 68056 68057 68113
64 120 68058 68059 68060 68114
25 25 32
94 150 68061 68062 68063 68115

m Wymiary w calach dostepne na
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Y4

Przewodnik zastosowania frezow M924 - predkos¢ i

Posuw (mm/zab)
80 100 120

Materiat a  Promien
roboczy gt skrawania gt. skrawan

Liczba Predkosc

ostrzy (M/min) 30 40 50 6.0

o Struganie pionowe 1xD 1xD 4 99 | 0144 0192 0240 0288 0384 0478 0576 0672 0766 0956 .1198
gi';’:" Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 5xD 4 122 | 0180 0240 0300 0360 0480 0598 0720 0840 0958 1195 1497
Wykorczeniowe 15xD 015xD 4 145 | 0198 0264 0330 0396 0528 0657 0792 0924 1053 1315 1647
» Struganie pionowe 1xD 1xD 4 91 | 0132 0176 0220 0264 0352 (0438 0528 0616 0702 0876 .1098
m ée;glva’ve Obwodowe - Zgrubne ~ 1.25xD 5xD 4 114 | 0162 0216 0270 0324 0432 0538 0648 0756 0862 .1076 .1348
Wykoriczeniowe 15%D 015xD 4 137 | 0180 0240 0300 0360 .0480 0598 0720 0840 0958 1195 .1497
- Struganie pionowe  .75xD 1xD 4 76 | 0132 0176 0220 0264 0352 0438 0528 0616 0702 0876 .1098
f;';"lvls’ve Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 5xD 4 99 | 0162 0216 0270 (0324 0432 0538 0648 0756 0862 .1076 .1348
Wykorczeniowe 15xD 015xD 4 122 | 0180 0240 0300 0360 0480 0598 0720 0840 0958 1195 1497
‘ Struganie pionowe 1xD 1xD 4 107 | 0156 0208 0260 0312 0416 0518 0624 0728 0830 .1036 .1298
?;';':';‘E‘{Vfggg%a Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 5xD 4 130 | 0192 0256 0320 0384 0512 0637 0768 089 1021 1275 1597
Wykoriczeniowe 15%D 015xD 4 152 | 0216 0288 0360 0432 0576 0717 0864 1008 .1149 1434 .1797
Struganie pionowe 1xD 1xD 4 91 0144 0192 0240 .0288 .0384 .0478 0576 .0672 .0766 .0956 .1198
Stal Srednioweglowa
E 4140, 4340 Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 5xD 4 114 | 0180 0240 0300 0360 0480 0598 0720 0840 0958 1195 .1497
Wykorczeniowe 15%D 015xD 4 137 | 0198 0264 0330 0396 0528 0657 0792 0924 1053 1315 1647
Stale narzedziowe | Struganie pionowe  .75xD 1xD 4 91 | 0144 0192 0240 0288 0384 0478 0576 0672 0766 0956 .1198
matrycowe <48 Rc Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 4 114 | 0174 0232 0290 0348 0464 0578 0696 0812 0926 1155 1448
A2,02,H13,P20 Wykoriczeniowe 15xD 015xD 4 137 | 0180 0240 0300 0360 0480 0598 0720 0840 0958 .1195 1497
Martenzytyczna stal Struganie pionowe ~ .75xD 1xD 4 91 | 0144 0192 0240 0288 0384 0478 0576 0672 0766 0956 .1198
nierdzewna Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 4 114 0174 0232 0290 .0348 .0464 0578 .0696 .0812 .0926 .1155 .1448
416,410, 440C Wykoriczeniowe 15xD 015xD 4 137 | 0180 0240 0300 0360 .0480 0598 0720 0840 0958 .1195 .1497
Austenityczna sal Struganie pionowe  .75xD 1xD 4 84 | 0156 0208 0260 0312 0416 0518 0624 0728 0830 .1036 .1298
_] nierdzewna Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 4 99 | 0192 0256 0320 0384 0512 0637 0768 0896 .1021 1275 .1597
303,304,316 Wykorczeniowe 15xD 015xD 4 122 | 0198 0264 0330 0396 0528 0657 0792 0924 .1053 1315  .1647
Stal nierdzewna Struganie pionowe ~ .5xD 1xD 4 76 | 0120 0160 0200 0240 0320 0398 0480 0560 0638 0797 0998
utwardzana wydzieleniowo Obwodowe - Zgrubne ~ 1.25xD 3xD 4 91 0150  .0200 .0250 .0300 .0400 .0498 .0600 .0700 .0798 .0996 .1248
17-4,15-5,13-8 Wykorczeniowe 15xD 015xD 4 14 | 0156 0208 0260 0312 0416 0518 0624 0728 0830 .1036 .1298
Struganie pionowe 5xD 1xD 4 76 | 0120 0160 0200 0240 0320 0398 0480 0560 0638 0797 0998
ng&yt”“ Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 3xD 4 91 | 0150 0200 0250 0300 0400 0498 0600 0700 0798 0996 .1248
Wykoriczeniowe 15xD 015xD 4 114 | 0156 0208 0260 0312 0416 0518 0624 0728 0830 .1036 .1298
_I Stopy zarowytrzymale Struganie pionowe  .25xD 1xD 4 18 | 0126 0168 0210 0252 0336 0418 0504 0588 0670 0837 .1048
Inkonel, Haynes, Obwodowe - Zgrubne  1.25xD 25xD 4 27 0162 0216 .0270 .0324 .0432 .0538 .0648 0756 .0862 .1076 .1348
Stellit, Hastelloy Wykorczeniowe 15xD 01xD 4 38 | 0186 0248 0310 0372 049 0617 0744 0868 0989 .1235 .1547
D= Srednica narzedzia = w przyblizeniu réwna si¢ < mniej niz
< mniej niz lub réwno > wiecej niz
= wiecej niz lub réwno = réwna sie
X razy
Wspolne wzory do obrébki skrawaniem
D srednica skrawania narzedzia
Z liczba ostrzy .
abr.jmin. obrofy na minute Zasoby techniczne
SMM metry powierzchni na minute Informacje na temat wskazowek i regulacji
mm/min. milimetry na minute dla ponizszych operacji frezowania mozna
MRR wspdtczynnik usuwania metalu znalez¢ w sekcji Zasoby techniczne
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania poczawszy od strony 64.
ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania .
Osiowa .
gtebokosé ® Struganie pionowe HEM
Sk"a‘xa“ia o ® Frezowanie czotowe
OB AN M/min x 318.3 ;:;lr;:;:;zwa ° Interpo.lacja s’rul?owa w.ejs'.ciowa .
D _>‘ | < Skrawania ® Zagtebianie skosne po linii prostej
M/ min = obr./min. x D x .00314 ® Regulacja w razie wystawania

narzedzia na dtuzsza odlegtos¢
® Regulacja przy frezowaniu z uzyciem
koncowki kulistej

MMPM = obr./min. x mm/zab x Z
MRR = RDOC x ADOC x mm/min.
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STREAKERS

PRZYTNLJ IWYCZYSC.

Unikalna konstrukcja IMCO sprawia, ze seria

frezow walcowo-czotowych STREAKERS to na-
jwyzszej jakosci obrébka zgrubna i doskonate
wykonczenie. Uzyskaj wy

skrawania metalu bez zwiekszania m




Charakterystvyka serii M2

NIE POWODUJE ZAPYCHANIA WIOROW.

Przedstawiamy nowych cztonkéw rodziny STREAKERS - frezéw walcowo-czotowych M223 i M233. M223
STREAKERS obejmuja najlepsze cechy naszych oryginalnych narzedzi z nowymi szlifami dla lepszego

wykonczenia czesci oraz z powtoka ZrN dla wiekszej zywotnosci narzedzia. M233 to prawdziwy frez walcowo-

czotowy przeznaczony do obrébki zgrubnej miekkiego aluminium bez zapychania. Pozostali cztonkowie
rodziny STREAKERS zachowujg swojg unikalng konstrukcje pior i krawedzi, co pozwala na efektywne

skrawanie stopdw aluminium z duza zywotnoscia narzedzia.

M223 o SN

LICZBA | TYPY | KATWZNIOSU TYPY
0STRZY | KONCOWEK |LINI SRUBOWE) | POWEOKA | 1o7pipn) |ZASTOSOWANIE(A)
=1
W I | ROUGH
- ZRN
- —
m @ | FINISH
2
!
- 1§ | C I ROUGH
5 ZRN
- —
@ l ﬁ FINISH
2
@I I | C 1 ROUGH
- ZRN
=
W I | S ROUGH
o NONE
FINISH
I | ROUGH
o NONE

ok
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M223
STREAKERS 215

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) stopow aluminium.
Lepsze wykonczenie podstawy i $cian, lepsza zdolno$¢ zagtebiania
skosnego i dtuzsza zywotnos¢ - wszystko to jest czescig nowej
konstrukcji frezu STREAKERS M223. Unikatowe szlify zwijajq i
odprowadzaja zlepiajace sie aluminiowe widry, pozwalajac na
wysokie posuwy bez zatykania. Doskonaty do obrébki zgrubnej i . \
wykanczajacej.

m mm: d7:-0.025/-0.07100 d2:-0.0025/-0.0100

Kod

Srednica Srednica Dhugosé Dhugos¢ Kod

Kod zaméwienia wg promienia zaokraglenia naroza

frezu trzpienia cigcia catkowita zaméwienia zaméwienia
d1 d2 12 I sQ 0.5CR 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR BN
3 3 9 38 61220 61221 - - - - - 61222
4 4 12 50 61223 61224 = = = = = 61225
5 5 15 50 61226 61227 - - - - - 61228
13 57 61229 61230 61231 61232 = = = 61233
6 6 18 63 61234 = 61235 61236 = = = =
24 75 61237 = 61238 61239 = = = =
20 63 61240 - 61241 61242 - - - 61243
8 8 32 75 61244 - 61245 61246 - - - -
20 66 61247 61248 = = = = = =
22 72 61249 61250 = = = = = =
10 10 25 72 61251 61252 61253 61254 61255 = = 61256
30 75 61257 = 61258 61259 61260 = = =
40 88 61261 = 61262 61263 61264 = = =
24 73 61265 61266 - - - - - -
26 83 61267 61268 61269 61270 61271 61272 61273 -
12 12 30 83 61274 - 61275 61276 61277 61278 61279 61280
36 88 61281 - 61282 61283 61284 - 61285 -
48 100 61286 - 61287 61288 61289 61290 61291 -
32 92 61292 = 61293 61294 61295 61296 61297 61298
16 16 48 110 61299 = = 61300 61301 61302 61303 =
64 125 61304 = = 61305 61306 61307 61308 =
40 104 61309 - - 61310 61311 61312 61313 61314
20 20 60 125 61315 - - 61316 61317 61318 61319 -
80 150 61320 - - 61321 61322 61323 61324 -
25 25 50 125 61325 = = = = = = =

m Wymiary w calach dostepne na
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M223N
STREAKERS

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem (HEM) stopdw
aluminium. Dodanie przewezenia do konstrukcji frezu M223
pozwala na stworzenie narzedzia o wysokiej wydajnosci,
mogacego pracowac w gtebokich zagtebieniach przy
jednoczesnej minimalizacji odchylenia narzedzia. Doskonaty
do frezowania kieszeni.

mm: d7:-0.025/-0.0100 d2:-0.0025/-0.0100

Srednica Srednica Dlugos¢  Zasieg Diugosc Dlugosc T P — + o Kod
frezu trzpienia ciecia izej trzpieni ta dwieni Kod T zaokraglenianaroza zaméwienia

d1 d2 12 13 I 0.3CR 0.5CR 1.0CR 1.5CR 2.0CR 3.0CR BN

32 75 61347 61348 61349 61350 - - 61351
| 75 61352 61353 61354 61355 - - 61356
—-———

| 10015 88 61357 61358 61359 61360 61361 61362
| 52 100 61363 61364 61365 61366 61367 61368 |

100 61376 61377 61378 61379 61380 61381 61382 61383
125 62027 62039 62045 62046 62047 62051 62052 62062

|
——

| 16 24 66 125 | 61391 61392 62099 61393 61394 61395 61396
82 | 150 | 62100 62101 62102 62103 62123 62139 62143

135 62153 - 62154 62155 62156 62161 62164 62166
150 61402 | 61403 62300 61404 61405 61406 61407 |

Powloki do obrabiarek aluminium.

—
-

. NSNS NSNS
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Przewodnik zastosowania serii M223 - predkos¢ i

Mat Osiowa  Prom| ba Predkosé Posuw (mm/zab)
roboczy gt. skrawania gk skrawania ostrzy (M/min) 3.0 4.0 6.0 7.0 8.0

Struganie pionowe 1xD 1xD 3 244 | 0360 0479 0600 0720 0840 0960 .1195 = .1440 1915 = 2390
Aluminium Obwodowe - Zgrubne <2xD 5xD 3 305 | .0480 0639 0800 0960 1120 1280 1593 1920 2553 = 3187
Stopy Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 5xD 3 305 | .0450 0599 0750 0900 .1050 1200 .1494  .1800 2394  .2988
Obwodowe - Zgrubne >3-4xD 45xD 3 274 | 0390 0519 0650 0780 0910 1040 1295 = .1560 2075 = .2589
6061, 7075, Obwodowe - Zgrubne >4-5xD 4xD 3 244 | 0348 0463 0580 0696 0812 0928 .1155 1392 1851 = 2311
2024 Wykonczeniowe 25xD 015xD 3 366 | 0162 0216 0270 0324 0378 0432 0538 0648 0862 .1076
*Kat interpolacji Srubowej 3.0 stopni 1xD 3 244 | 0288 0384 0480 0576 0672 0768 0956 1152 1532  .1912
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 | 0270 0360 0450 0540 0630 0720 0896 .1080  .1436  .1793
Zawartodé Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 213 | 0342 0456 0570 0684 0798 0912 1135 1368 1819 2271
Krzemu Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 213 | 0330 0440 0550 0660 0770 0880 1096  .1320 1755 = .2191
o Obwodowe - Zgrubne >3-4xD  375xD 3 183 | 0288 0384 0480 0576 0672 0768 .0956 1152  .1532 1912
Aluminium Obwodowe-Zgrubne ~ >4-5xD 35xD 3 | 152 | 0240 0320 0400 0480 0560 0640 0797 0960 1277 1593
A380, A390 Wykonczeniowe 25xD 015xD 3 274 | 0150 0200 0250 0300 .0350 0400 0498 0600 .0798  .0996
*Kat interpolacji Srubowej 2.5 stopni 1xD 3 152 | 0216 0288 0360 0432 0504 0576 0717 0864 .1149 1434
Struganie pionowe 1xD 1xD 3 244 | 0360 0479 0600 0720 0840 0960 .1195 = .1440 1915 = .2390
Obwodowe - Zgrubne <2xD 5xD 3 305 | .0480 0639 0800 0960 .1120 1280 1593 1920 2553 = 3187
Magnez Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 5xD 3 305 | 0450 0599 0750 0900 .1050 1200 .1494 1800 2394  .2988
Obwodowe - Zgrubne >3-4xD 45%D 3 274 | 0390 0519 0650 0780 0910 1040 1295 = .1560 2075 = .2589
Stopy Obwodowe - Zgrubne >4-5xD 4xD 3 244 | 0348 0463 0580 0696 0812 0928 1155  .1392 1851 = .2311
Wykonczeniowe 25xD 015xD 3 366 | 0162 0216 0270 0324 0378 0432 0538 0648 .0862 .1076
*Kat interpolacji srubowej 3.0 stopni 1xD 3 244 | 0288 0384 0480 0576 0672 0768 0956  .1152 1532  .1912
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 | 0222 0296 0370 0444 0518 0592 0737 0888 .1181 1474
Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 183 | 0276 0368 0460 0552 0644 0736 0916 .1104 1468  .1832
Mied Stopy, Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 183 | 0270 0360 0450 0540 0630 0720 089  .1080  .1436  .1793
i Obwodowe - Zgrubne >3-4xD  375xD 3 152 | 0234 0312 0390 0468 0546 0624 0777 0936 1245 1554
Mosiadz Obwodowe - Zgrubne >4-5xD 35xD 3 137 | 0198 0264 0330 039 0462 0528 0657 0792 .1053 1315
Wykoriczeniowe 25xD 015xD 3 198 | 0126 0168 0210 0252 0294 0336 0418 0504 0670 0837
*Kat interpolacji srubowej 2.5 stopni 1xD 3 152 | 0178 0237 0296 0355 0414 0474 0590 0710 0945 1179
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 | 0210 0280 0350 .0420 0490 0560 .0697 0840 .1117  .139%
Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 183 | 0264 0352 0440 0528 0616 0704 0876 .1056  .1404 1753
Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 183 | 0252 0336 0420 0504 0588 0672 0837 .1008 .1341 1673
Braz Obwodowe - Zgrubne >3-4xD  375xD 3 152 | 0210 0280 0350 0420 0490 0560 .0697 0840 1117  .13%
Obwodowe - Zgrubne >4-5xD 35xD 3 137 | 0174 0232 0290 0348 0406 0464 0578 0696 0926 1155
Wykonczeniowe 25xD 015xD 3 198 | 0114 0152 0190 0228 0266 0304 0378 0456 0606 .0757
*Kat interpolacji Srubowej 2.0 stopni 1xD 3 152 0168 0224 0280 0336 .0392 .0448 .0558 0672 .0894 .1115
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 | 0270 0360 0450 0540 0630 .0720 0896 .1080  .1436 .1793

Kompozyty, Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 213 | 0342 0456 0570 0684 0798 0912 1135  .1368 1819 2271
Tworzywo Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 213 | 0330 0440 0550 0660 0770 0880 .1096  .1320 1755 = 2191
sztuczne, Obwodowe - Zgrubne >3-4xD  375xD 3 183 | 0288 0384 0480 0576 0672 0768 0956 .1152  .1532 1912
Wiékno Obwodowe - Zgrubne >4-5xD 35xD 3 152 | 0240 0320 0400 0480 0560 0640 0797 0960 1277  .1593
szklane Wykorczeniowe 25xD 015xD 3 274 | 0150 0200 0250 0300 0350 0400 0498 = .0600 .0798  .0996
*Kat interpolacji srubowej 3.0 stopni 1xD 3 152 | 0216 0288 0360 0432 0504 0576 0717 0864 1149 1434

*Straight line Ramp Angle= Helical Ramp Angle x 5 for entry up to 1 x D. = w przyblizeniu réwna sie < mniej niz
< mniej niz lub réwno > wiecej niz

Wspolne wzory do obrébki skrawaniem S AL = e

D $rednica skrawania narzedzia ZGSObY techniczne

Z liczba ostrzy
obr./min. obroty na minute
SMM metry powierzchni na minute

Informacje na temat wskazowek i regulacji
dla ponizszych operacji frezowania mozna

mm/min. milimetry na minute znalez¢ w sekcji Zasoby techniczne
MRR wspotczynnik usuwania metalu Osiowa poczawszy od strony 64.
o . . glebokosc
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania  skrawania o St .. HEM
ADOC osiowa gtebokos¢ skrawania Promieniowa ruganle.plonowe
glebokosé ® Frezowanie czotowe
c M/min x 318.3 skrawania ® Interpolacja srubowa wejsciowa
= —> <«
obr./min.= D ® Zagtebianie skosne po linii prostej
M/ min = obr./min. x D x .00314 ® Regulacja w razie wystawania
narzedzia na dtuzsza odlegtos¢
MMPM = obr./min. x mm/zab x Z e Regulacja przy frezowaniu z uzyciem

SV STy YA
56 | MRR = RDOC x ADOC x mm/min. oncowki kulistej






M233 ROUGHER
STREAKERS .

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem stopéw aluminium.
Specjalne zabkowanie krawedzi skrawajacych zmniejsza

moc potrzebng do skrawania stopow aluminium przy duzej
szybkosci usuwania metalu. Powtoka ZrN pomaga zredukowa¢
zapychanie wiéréw nawet przy cieciach wymagajacych duzegof
zagtebienia narzedzia. d
Wskazowka narzedziowa: Frezy walcowo-czotowe M233 do —‘
obrébki zgrubnej charakteryzuja sie 20% redukcja mocy w mm: d1: +.000/-0.076 d2:0.0025/-0.0100
stosunku do M223 przy tym samym cieciu.

N

Srednica Srednica Diugosc Diugosc Kod zaméwienia wg promienia
frezu trzpienia ciecia catkowita zaokraglenia naroza
d1 d2 12 n 0.5CR 1.0CR
13 57 61329 -
6 6 18 63 61330 -
24 75 61331 -
25 72 61332 =
10 10 30 75 61333 =
40 88 61334 =
30 83 - 61335
12 12 36 88 - 61336
48 100 - 61337
32 92 = 61338
16 16
48 110 = 61339
40 104 - 61340
20 20
60 125 - 61341

m Wymiary w calach dostepne na
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Przewodnik zastosowania frezow serii M223 - predkosc i

Materiat vp Osiowa Promieniowa Liczba Predko! Posuw (mm/zab)
roboczy gt. skrawania gt skrawania ostrzy (M/min) ! 12.0

Struganie pionowe 1xD 1xD 3 244 .0720 1195 1440 1915 .2390
Obwodowe - Zgrubne <2xD 5xD 3 305 .0960 1593 1920 2553 3187
Aluminium Stopy e Zgrubne 52-3xD 5D 3 305 0900 1494 1800 2304 2988
2024, 6061, 7075 Obwodowe - Zgrubne 53-4xD 45%D 3 274 0780 1295 1560 2075 2589
*Kat interpolacji srubowej 3.0 stopni 1xD 3 244 0576 0956 1152 1532 1912
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 .0540 .0896 .1080 1436 1793
Wysokazawartosc e - Zgrubne <2xD 4xD 3 213 0684 1135 1368 1819 2271
krzen.lu. Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 213 .0660 .1096 1320 1755 2191
Aluminium Obwodowe - Zgrubne >3-4xD 375xD 3 183 .0576 0956 1152 1532 1912
A380,A390 *Katinterpolacjisrubowej 25 stopni 1xD 3 152 0432 0717 0864 1149 1434
Struganie pionowe 1xD 1xD 3 244 0720 1195 1440 1915 2390
Obwodowe - Zgrubne <2xD 5xD 3 305 .0960 1593 1920 2553 3187
Magnez Stopy Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 5xD 3 305 .0900 1494 1800 2394 2988
Obwodowe - Zgrubne >3-4xD A5xD 3 274 .0780 1295 1560 2075 .2589
m *Kat interpolacji srubowe] 3.0 stopni 1xD 3 244 0576 0956 1152 1532 1912
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 .0444 0737 .0888 1181 1474
Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 183 .0552 0916 1104 1468 1832
Stopy miedz) Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 183 .0540 .0896 .1080 1436 1793
Mosiadz Obwodowe - Zgrubne 53-4xD 375%D 3 152 0468 0777 0936 1245 1554
*Kat interpolacji srubowej 2.5 stopni 1xD 3 152 0355 0590 0710 0945 1179
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 0420 0697 .0840 117 1394
Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 183 0528 .0876 .1056 1404 1753
Braz Obwodowe - Zgrubne >2-3xD 4xD 3 183 0504 0837 1008 1341 1673
Obwodowe - Zgrubne >3-4xD 375xD 3 152 0420 0697 .0840 A117 1394
*Kat interpolacji érubowej 2.0 stopni 1xD 3 152 0336 0558 0672 0894 115
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 152 0540 .0896 .1080 1436 1793
Kompozyty, Obwodowe - Zgrubne <2xD 4xD 3 213 0684 135 1368 1819 2071
Tworzywa Obwodowe - Zgrubne 52-3xD 4xD 3 213 0660 .1096 11320 1755 2191
SZtlichne, Obwodowe - Zgrubne >3-4xD 375xD 3 183 0576 0956 e 1532 1912
Witkno szlane *Kat interpolacji srubowej 3.0 stopni 1xD 3 152 0432 0717 0864 1149 1434

*Kat zagtebiania skosnego po linii prostej = kat interpolacji srubowej x5 dla wejscia do 1 x D

= w przyblizeniu réwna sie < mniej niz

Je g q q q = iej niz 5 i iniz

Wskazéwka narzedziowa: Frezy walcowo-czotowe M233 do obrébki zgrubnej charakteryzuja sie s wigféj"r:izilfubbrfmnoo z ‘r"(’)"fl‘;ea’ :i'z
20% redukcja mocy w stosunku do M223 przy tym samym cieciu. X razy ¢

Wspolne wzory do obrobki skrawaniem
Zasoby techniczne

D $rednica skrawania narzedzia
Z liczba ostrzy
obr./min. obroty na minute
SMM metry powierzchni na minute

Informacje na temat wskazéwek i
regulacji dla ponizszych operacji
frezowania mozna znalez¢ w sekgji
mm/min. milimetry na minute Zasoby techniczne poczawszy od
MRR wspotczynnik usuwania metalu strony 64.
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania Osiowa * Struganie pionowe HEM
ADOC osiowa gtebokos$¢ skrawania difpoke e Frezowanie czolowe

skrawania

‘x Promieniowa  ® Interpolacja Srubowa wejsciowa
glebokos¢ e Zagtebianie sko$ne po linii prostej
<skrawania ® Regulacja w razie wystawania
narzedzia na dtuzsza odlegtos¢

M/min = obr./min. x D x .00314 ® Regulacja przy frezowaniu z uzy-

ciem koncéwki kulistej
MMPM = obr./min. x mm/zab x Z
MRR = RDOC x ADOC x mm/min.

Ay M/mme 318.3
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M203
STREAKERS

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem stopow aluminium. ‘ I >

Unikatowe szlify zwijaja i odprowadzaja zlepiajace sie i 1, ~/—R
aluminiowe widry, pozwalajac na wysokie posuwy bez T T
zatykania. Doskonata zywotnos¢ narzedzia. 3-ostrzowa d» — d.

konstrukcja zapewnia najwyzsza jako$¢ wykonczenia. 4 v

mm:d7:-0.0025/-0.0100  d2:-0.0025/-0.0100

Srednica Srednica Dhugos¢ Dhugos¢ Kod

frezu trzpienia cigcia catkowita zamoéwienia
d1 d2 12 I sQ
3 3 5 38 32522
4 4 11 50 33167
5 5 13 50 33169
1 7 17
6 6 6 5 33170
29 75 34302
8 8 19 63 33172
29 75 34303
22 72 33174
10 10 40 88 34311
26 83 33175
12 12 50 100 34305
32 92 33177
16 16 57 125 34306
38 104 33179
20 20 57 125 34307

[ T T T T T ] wymiary w calach dostepne na
y 77\ =
M202 & I K & = =

& NONE PLAIN

Do wysokowydajnej obrébki skrawaniem stopéw aluminium.
Unikatowe szlify zwijaja i odprowadzaja zlepiajace sie aluminiowe
widry, pozwalajac na wysokie posuwy bez zatykania. 2-ostrzowa
konstrukcja zwieksza obszar odprowadzania wiérow, umozliwiajgc
wieksze zagtebienie narzedzia. Doskonata zywotno$¢ narzedzia.

$rednica $rednica Diugosé Dlugos¢ Kod Kod mm: d1:-0.0025/-0.0100  d2:-0.0025/-0.0100

frezu trzpienia ciecia catkowita zamoéwienia zamoéwienia
d2 12 n 1)

20 20 38 104 62410 62420

m Wymiary w calach dostepne na
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Przewodnik zastosowania frezow serii M203/202 - predko

Materiat
roboczy

Typ
obrobki

Osiowa

gt skrawania gt. skrawania ostrzy

Promieniowa

Liczba Predkos¢
(M/min)

3.0

”

$¢ i posuw

Posuw (mm/zab)

6.0

8.0

10.0

Struganie pionowe 1xD 1xD 2 244 | 0360 0480 0600 0720 0960 .1195 1440 .1915 2405
Aluminium Stopy Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 2 305 | 0450 0600 0750 0900 1200 1494 1800 2394 3006
2024,6061, 7075 Obwodowe - Wykoriczeniowe | 15xD 01xD 2 365 | 0565 0754 0942 1131 1508 1877 2261 3007 3776
Wysoka zawartos¢ Struganie pionowe 75%D 1xD 2 153 | 0312 0416 0520 0624 0832 .1036 .1248 .1660 .2084
krzemu Obwodowe - Zgrubne 1xD 5xD 2 213 | 0390 0520 0650 0780 1040 1295 1560 2075 2605
A380, A390 Obwodowe - Wykoriczeniowe 15xD 01xD 2 274 0490 0653 0817 .0980 .1307 = .1627 = .1960 2606 3273
Struganie pionowe 1xD 1xD 2 24 | 0360 0480 0600 0720 0960 1195 1440 1915 2405
Stopy magnezu Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 2 305 | 0450 0600 0750 0900 1200 1494 1800 2394 3006
Obwodowe -Wykoficzeniowe 15D 01xD 2 365 | 0565 0754 0942 1131 1508 1877 2261 3007 3776
ooy e, Struganie pionowe 75xD 1xD 2 153 | 0312 0416 0520 0624 0832 1036 1248 1660 2084
Mo b Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 2 175 | 0390 0520 0650 0780 .1040 1295 1560 2075 2605
Obwodowe - Wykoficzeniowe  15xD 01xD 2 198 | 0490 0653 0817 0980 1307 1627 .1960 2606 3273
Kompozyty, Struganie pionowe 1xD 1xD 2 153 | 0312 0416 0520 0624 0832 .1036 .1248 .1660 .2084
Tworzywa sztuczne, Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 2 213 | 0390 0520 0650 0780 1040 1295 1560 2075 2605
Wiekno szklane Obwodowe - Wykoficzeniowe ~ 1.5xD 01xD 2 274 | 0490 0653 0817 0980 1307 1627 1960 2606 3273
— Struganie pionowe 75xD 1xD 3 24 | 0312 0416 0520 0624 0832 1036 1248 1660 2084
2:’22)'2061 s Obwodowe - Zgrubne 1xD 75%D 3 305 | 0390 0520 0650 0780 1040 1295 1560 2075 2605
R Obwodowe -Wykoficzeniowe 15D 01xD 3 365 | 0490 0653 0817 0980 1307 1627 1960 2606 3273
Wysoka zawartodé Struganie pionowe 5xD 1xD 3 153 | 0264 0352 0440 0528 0704 0876 1056 1404 1763
Krzemu Aluminium Obwodowe - Zgrubne 1xD 5xD 3 213 | 0330 0440 0550 0660 0880 1096 1320 1755 2204
A380, A390 Obwodowe - Wykoficzeniowe ~ 15xD 01xD 3 274 | 0415 0553 0691 0829 1106 1376 .1658 2205 2769
Struganie pionowe 75xD 1xD 3 24 | 0312 0416 0520 0624 0832 1036 1248 1660 2084
Stopy magnezu Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 3 305 | 0390 0520 0650 0780 1040 1295 1560 2075 2605
Obwodowe - Wykoriczeniowe ~ 15xD 01xD 3 365 | 0490 0653 0817 0980 1307 1627 1960 2606 3273
— Struganie pionowe 75xD 1xD 3 153 | o264 0352 0440 0528 0704 (0876 .1056 1404 .1763
o Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 3 175 | 0330 0440 0550 0660 0880 1096 .1320 1755 2204
Obwodowe -Wykoficzeniowe 15D 01xD 3 198 | 0415 0553 0691 0829 1106 1376 .1658 2205 2769
Kompozyty, Struganie pionowe 1xD 1xD 3 153 | 0264 0352 0440 0528 0704 0876 1056 1404 .1763
Tworzywa sztuczne, Obwodowe - Zgrubne 1xD 75xD 3 213 | 0330 0440 0550 0660 0880 1096 1320 1755 2204
Wiékno szklane Obwodowe - Wykonczeniowe 1.5xD 01xD 3 274 0415 0553 0691 0829 .1106 .1376 .1658 .2205  .2769
D= Srednica narzedzia
= w przyblizeniu réwna sie < mniej niz
< mniej niz lub réwno > wiecej niz
2 wiecej niz lub réwno = réwna sie
X razy
Wspolne wzory do obrobki skrawaniem
.
D $rednica skrawania narzedzia ZGSObY techmczne
Z liczba ostrzy Informacje na temat wskazowek i
obr./min. obroty na minute regulacji dla ponizszych operacji
SMM metry powierzchni na minute frezowania mozna znalez¢ w sekgji
mm/min. milimetry na minute Zasoby techniczne poczawszy od
MRR wspotczynnik usuwania metalu strony 64.
RDOC promieniowa gtebokos¢ skrawania Osiowa * Struganie pionowe HEM
ADOC osiowa gtebokos$¢ skrawania ?ﬁ??ﬁ'é‘.’.f; ® Frezowanie czotowe
Promieniowa © Interpolacja sSrubowa wejsciowa
glebokosé ® Zagtebianie skosne po linii prostej
. _ M/min x 318.3 | ¢ Skrawania ® Regulacja w razie wystawania
obr./min.= D narzedzia na dtuzsza odlegtos¢

® Regulacja przy frezowaniu z uzy-

M/min = obr./min. x D x .00314
ciem koncéwki kulistej

MMPM = obr./min. x mm/zab x Z
MRR = RDOC x ADOC x mm/min.
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Zasoby techniczne

PRZEWODNIK STRUGANIA PIONOWEGO HEM

Szerokos$¢ zadanej szczeliny okresla liczbe pidr i Srednice frezu walcowo-czotowego, ktdra powinna zostaé wybrana. Ponizsza

instrukcja pokazuje minimalng szerokos¢ szczeliny dla kazdej serii frezéw.

Narzedzie Minimalna szerokos¢ szczeliny Maksymalna gtebokos¢ szczeliny

IPT/C7 2 x $rednica frezu walcowo-czotowego
IPT/C9 2 x $rednica frezu walcowo-czotowego
IPT/C 11 2,25 x $rednica frezu walcowo-czotowego
IPT/C13 2,5 x $rednica frezu walcowo-czotowego
APT/C5 1,75 x $rednica frezu walcowo-czotowego
M525/C 1,75 x Srednica frezu walcowo-czotowego

M527/C 2 x srednica frezu walcowo-czotowego

Petna dtugosc ciecia
Petna dtugosc ciecia
Petna dtugosc ciecia
Petna dtugosc ciecia
Petna dtugosc ciecia
,8 x dtugos¢ ciecia

,8 x dtugos¢ ciecia

Dla parametréw roboczych nalezy stosowac¢ dane oznaczone jako ,Obréobka
obwodowa HEM” na wykresie predkos$ci i posuwu dla kazdej serii narzedzi.

OBROBKA CZOLOWA

Przy obrébce czotowej, w celu uzyskania najlepszej jakosci wykonczenia zaleca sie

zastosowanie frezu walcowo-czotowego z promieniem naroza. Ponizsze wartosci

regulacyjne nalezy stosowa¢ do wartosci dla obrébki obwodowej zgrubnej na

podstawie odpowiednich tabel predkosci i posuwu dla uzywanego frezu

walcowo-czotowego.

Wzér promieniowej glebokosci skrawania
Zakres przesuniecia = (D-(2 x promien zaokraglenia n

aroza)) x,75

Frezy walcowo-czotowe inne niz IP

Obrébka czotowa zgrubna

:

Maks. gteboko:
LC

Dtugosc¢ czedci wystajacej

Szczelina trochoidalna - skorzystaj z
danych obrébki obwodowej HEM.

wg wzoru

wg tabeli

Obrobka czotowa wykonczeniowa

Dlugosc czesci wystajacej M/min mm/zab ADOC M/min
0do3xD 1,2 xwarto$¢ ztabeli 85 xwartos¢ ztabeli ,25 x D maksimum 1,2 x wartos¢ z tabeli
>3do4xD 1,1 xwarto$¢ ztabeli ~ ,75 xwartos¢ ztabeli ,25x D maksimum 1,1 x wartos¢ z tabeli
>4do5xD 1,0 x wartos¢ z tabeli ,65 x wartos¢ ztabeli  ,25 x D maksimum 1,0 x wartos$¢ z tabeli
>5do6xD ,9 x wartos¢ z tabeli ,55 x wartos¢ ztabeli ,25 x D maksimum 9 x warto$c z tabeli

Frezy walcowo-czotowe IP

Obrobka czotowa zgrubna

Dlugosc¢ czesci wystajacej M/min mm/zab ADOC
0do3xD 1,0 x wartos¢ z tabeli ,80 x wartos¢ ztabeli  ,25 x D maks
>3do4xD 1,0 x warto$¢ z tabeli ,80 x wartoé¢ z tabeli  ,25 x D maks
>4do5xD 1,0 x wartos¢ ztabeli 80 x warto$¢ ztabeli ,20 x D maks|

>5do6xD 1,0 x wartos¢ z tabeli ,80 x wartos¢ z tabeli ,20 x D maks|

mm/zab
,75 x wartos¢ z tabeli

,65 x wartosc z tabeli
,55 x wartos¢ z tabeli

/A5 x warto$c z tabeli

ADOC
,07 x D maksimum

,07 x D maksimum
,06 x D maksimum

,05 x D maksimum

Obrobka czotowa wykonczeniowa

M/min
imum 1,0 x wartosc z tabeli
imum 1,0 x warto$c z tabeli
imum 1,0 x warto$c z tabeli

imum 1,0 x warto$¢ z tabeli

mm/zab
,70 x wartosc z tabeli
,70 x wartos¢ z tabeli
,70 x wartosc¢ z tabeli

,70 x warto$c z tabeli

ADOC
,07 x D maksimum
,07 x D maksimum
,05 x D maksimum

,05 x D maksimum
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ZASOBY TECHNICZNE

Uzycie interpolacji srubowej do wygenerowania otworu wejsciowego jest preferowana metoda wejscia w srodek obrabianego
elementu. Stworzenie otworu wejsciowego moze by¢ procesem 1- lub 2-krokowym, w zaleznosci od liczby piér na frezie
walcowo-czotowym. Narzedzia z siedmioma lub mniejsza liczba piér wymagaja tylko 1 kroku, narzedzia powyzej 7 piér
wymagaja 2 krokdéw.

Krok 1: Stworzenie otworu wejsciowego z uzyciem interpolacji

Srednica otworu poczatkowego bedzie wynosié:

(Srednica narzedzia x 2) - (promien zaokraglenia naroza x 2)

sSrubowej

Parametry predkosci, posuwu i kata interpolacji Srubowej nalezy okresla¢ zgodnie z
ponizszg instrukcja. Nalezy zwréci¢ uwage, ze terminy ,Tak jak w tabeli’,,Predko$¢ strugania

pionowego w tabeli’,,Posuw strugania pionowego w tabeli”i

"eu

mm/zab” odnoszg sie do

danych pokazanych w tabelach predkosci i posuwu znajdujacych sie w kazdej sekgji serii

narzedzi.

Narzedzie

IPT/C7
IPT/C9
IPT/C 11
IPT/C13
APT/C 5

M525

M527

M503

M726

M706

M806

M924

M904

M905

M223

M233

M203

M202

E14

E13

E12

M104

Predkos¢

Tak jak w tabeli
Tak jak w tabeli
Tak jak w tabeli
Tak jak w tabeli
Tak jak w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli
Predkos¢ strugania
pionowego w tabeli

Regulacja posuwu - chtodzi-

wo podawane pod wysokim
cisnieniem

mm/zab x 1,6
mm/zab x 1,6
mm/zab x 1,6
mm/zab x 1,6
mm/zab x 1,6

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Regulacja posuwu - chtodzi-
wo standardowo natryski-
wane do zanurzenia

mm/zab x 1,25
mm/zab x 1,25
mm/zab x 1,25
mm/zab x 1,25
mm/zab x 1,25

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Posuw strugania pionowego
w tabeli

Kat

interpolacji
Srubowej

0.5°
0.5°
0.5°
0.5°
30

19=25"

17=2.5"

19=25"

1°-25°

19=25°

1°-25°

19=25"

1°-25°

1°-2.5°

3°-5°

3°-5°

3°-5°

3°-5°

19=2.5"

1°-25°

19=25"

1°-25°

Krok 1
Stworzenie otworu wejéciowego z uzyciem interpolacji Srubowej

otwor wejsciowy Sciezka CW

\

>

CW = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara



Krok 2: Istnieja dwie popularne metody nawiercania otworu poczatkowego.

Metoda A: Poszerzenie otworu wejsciowego od wewnatrz na
zewnatrz.

narzedziaz 9, 11i 13 pidérami

Po osiggnieciu zadanej gtebokosci otworu wejsciowego w kroku 1, przy
statej gtebokosci frezowania, nalezy powiekszy¢ otwdr na zewnatrz za
pomoca regulacji posuwu podanej w ponizszej tabeli. Kontynuowac az
do powiekszenia otworu wejsciowego do podanej ponizej poszerzonej
Srednicy otworu.

Po osiggnieciu poszerzonej srednicy otworu wejsciowego, wspotbiezna
obrébka skrawaniem moze teraz rozpocza¢ sie przy 100% wartosciach
Obrébki obwodowej-HEM podanych w tabeli posuwu i predkosci dla
kazdej serii narzedzi.

Narzedzie Otwor po;zerzony Regul::j;zupv:zdkoéci prziasall::‘ei;da

Regulacja 3xD mm/zab x,75 RDOC x ,5
IPT/C11 3.75xD mm/zab x,75 RDOC x,5
IPT/C13 3.75xD mm/zab x,75 RDOCx,5

D= Srednica narzedzia

Metoda B: Poszerzy¢ otwor wejsciowy drugim
ruchem srubowym

Przy metodzie B otwdr wejsciowy zostanie poszerzony przez wykonanie
drugiego otworu wejsciowego kotowym zagtebianiem sko$nym o
wiekszej Srednicy niz w kroku 1. Po zakoriczeniu kroku 1 wyciagnac

frez z otworu i wykonac drugi otwor wejsciowy kotowym zagtebianiem
skosnym z taka sama predkoscia, posuwem i lokalizacja, jak w
przypadku pierwszego otworu.

Narzedzle Otwor po;zerzony Regul:c(j;: l:)‘:\',?Jdkos'ci przzezsat;ei;da
IPT/C9 3xD mm/zab x 1,6 0.5°
IPT/C 11 3.75xD mm/zab x 1,6 0.5°
IPT/C13 3.75xD mm/zab x 1,6 0.5°

D= Srednica narzedzia

Po osiagnieciu poszerzonej srednicy otworu wejsciowego, wspotbiezna
obrébka skrawaniem moze teraz rozpoczac¢ sie przy 100% wartosciach
Obroébki obwodowej-HEM podanych w tabeli posuwu i predkosci dla
kazdej serii narzedzi.

Krok 2 Metoda A
Przy ustawieniu frezu walcowo-czotowego na odp. gtebokosci,
poszerzy¢ otwér wejsciowy od wewnatrz na zewnatrz

Regulacja predkosci i
posuwu wg tabeli

—_——,— e —

Otwor poszerzony Sciezka CW

Usunieto w kroku 1

Krok 2 Metoda B
Poszerzy¢ otwor wejsciowy drugim ruchem
Srubowym o wiekszym @

Kat interpolacji
Srubowej w tabeli

=

Otwor poszerzony Sciezka CW

Usunieto w kroku 1

CW = zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
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ZASOBY TECHNICZNE

Alternatywna metoda wejscia w srodek elementu sa ruchy zagtebiania skosnego
po linii prostej. Ponizszy przewodnik przedstawia dane dotyczace predkosci,

posuwu i kata zagtebiania skosnego dla réznych frezéw IMCO.

Parametry predkosci, posuwu i kgta interpolacji Srubowej nalezy okreslac zgodnie z ponizszq
instrukcjq. Nalezy zwréci¢ uwage, Ze terminy ,Tak jak w tabeli’; ,cale/min.-mm/zqb strugania
pionowego’, ,Interpolacja srubowa” (M223 oraz M233) odnoszq sie do danych pokazanych -
w tabelach predkosci i posuwu znajdujqcych sie w kazdej sekdji serii narzedzi. Nie wszystkie |

narzedzia sq zaprojektowane w taki sposéb, aby zapewni¢ wymagany przeswit widréw przy Kat interpoladii érubowe)

zagtebianiu skosnym po linii prostej, jak wskazano w instrukcji. /‘
Maksymalny kat Maksymalna Maksymalna
Narzedzie interpolacji SFM / mm/min. glebokos¢ dtugos¢
Srubowej interpolacji interpolacji

IPT/C7 Niezalecane = = = =

IPT/C9 Niezalecane - - - -

IPT/C 11 Niezalecane = = = =

IPT/C13 Niezalecane - - - -

APT/C5 10° Predkos¢ strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x ,65 75% D (,75x D) / spadek na mm
M525 2.5° Predkosc strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
M527 2.5° Predkosc strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
M726 Niezalecane = = = =
M706 Niezalecane = = = =
M806 Niezalecane - - - -

M924 2.5° Predkosc strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
M223 Interpolacja srubowa x 5 Tak jak w tabeli Tak jak w tabeli 100% D (,75x D) / spadek na mm
M233 Interpolacja srubowa x 5 Tak jak w tabeli Tak jak w tabeli 100% D (,75x D) / spadek na mm
M203 15° Predkosc strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,70 50% D (,5x D)/ spadek na mm
M202 15° Predkosc strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,70 50% D (,5x D)/ spadek na mm
E14 2.5° Predkosc¢ strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
E13 2.5° Predkosc¢ strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
E12 2.5° Predkos¢ strugania pionowego mm/zab strugania pionowego x,75 50% D (,5x D)/ spadek na mm
D= Srednica narzedzia

Maksymalng dtugos¢ interpolacji w oparciu o spadek na o5t 0204

milimetr ustala sie na podstawie tabeli z prawej strony. ] 0:445

2° 0.953

2.5° 1.113

- 3° 1.334

-— - 5° 2223

— RA Deg. > e 10° 4.445

‘ 1.00" ‘ 15° 6.668
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REGULACJA DO ZASTOSOWAN Z DUZYM ZASIEGIEM

Uzycie narzedzi o duzej dtugosci zwieksza warto$¢ wystawania narzedzia z uchwytu
narzedzia i wrzeciona. Wraz ze wzrostem wystawania narzedzia wzrasta rowniez jego
ugiecie. Ugiecie narzedzia powoduje drgania, w wyniku czego powierzchnia jest
wykonczona w stabym stopniu, a trwatos$¢ narzedzia zmniejszona. Opcje narzedzi,
ktére pomagaja zminimalizowad ugiecie narzedzia w zastosowaniach wymagajacych

dtugie wystawanie sa nastepujace:

° Do pracy uzywac narzedzia o wiekszej $rednicy. Wieksze
narzedzia majg wieksze rdzenie, co zmniejsza ugiecie.

° Uzywac narzedzia z przewezeniem, co skraca dtugos¢ piora i
zwieksza wytrzymatosc¢ rdzenia frezu walcowo-czotowego.

Dtugos¢ czesci wystajacej

Regulacja predkosci i posuwu dla narzedzi wystajacych na wieksza odlegtos¢:

W przypadku narzedzi o duzej dtugosci nalezy dokonac¢ regulacji, aby zmniejszy¢ drgania i zmaksymalizowad
trwato$¢ narzedzia. Ponizsze regulacje oparte sg na catkowitej dtugosci wystawania narzedzia i wykorzystuja dane
dotyczace predkosci i posuwu, ktére znajduja sie w tabelach zastosowan dla kazdej serii narzedzi.

Wystawanie M/min Posuw
>1.25t03xD M/min x .95 mm/zab x ,95 D= Srednica narzedzia
mm/zab = milimetry na zab
>3to4xD M/min x .90 mm/qu x,90 mm/min. = milimetry na minute
>4 to5xD M/min x .80 mm/zab x ,80
>5to6xD M/min x.70 mm/zab x,70

ISTOTNE UWAGI: Przy uzyciu danych predkosci i posuwu sciezek narzedziowych HEM znajdujacych sie w tabelach dla frezéw walcowo-czotowych POW-R-PATH i
enDURO nie sa konieczne zadne regulacje. Uzywac¢ danych bezposrednio z tabel. Dotyczy to tylko $ciezek narzedziowych HEM.

W tabelach predkosci i posuwu dla serii M223 i M233 zostaty juz wprowadzone regulacje wystawania. Uzywac danych bezposrednio z wykreséw bez zadnych

regulacji dla duzych odlegtosci wystawania.

WSKAZOWKA NARZEDZIOWA ELIMINACJA STOZKOWATOSCI
SCIAN PODCZAS WYKANCZANIA

Krok 1: Uruchomic przejazd korcowy z frezowaniem wspétbieznym z wartosciami
predkosci, posuwu i przesuniecia (RDOC) pokazanymi w tabelach predkosci i
posuwu. W razie potrzeby wyregulowa¢ wystawanie narzedzia.

Krok 2: Ponownie wykonac przejazd z takg samg predkoscia i posuwem, ale w
konwencjonalnym kierunku skrawania. Zwyczajnie odtworzy¢ wczesniejszy przejazd
wykanczajacy — nie programowac usuwania wiekszej ilosci materiatu. Przejazd
wstepnie skrawajacy w kierunku przeciwnym do pierwszego przejazdu whasciwego,
pomoze wyeliminowac stozkowatos¢ $ciany spowodowang ugieciem narzedzia
podczas pierwszego przejazdu.

/

Krok 1:
Przejazd
wykarczajacy -
wspotbiezny

/

4

Krok 2:

Przejazd
wstepnie
skrawajacy -
konwencjonalny
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ZASOBY TECHNICZNE

Predkosci i posuwy frezéw walcowo-czotowych zakonczonych kuliscie musza by¢ wyregulowane tak, aby
zapewni¢ odpowiednia trwatos$¢ narzedzia. Regulacja zalezy od dtugosci wgtebienia narzedzia.

Nalezy dokonac regulacji w celu okreslenia efektywnej srednicy skrawania oraz osiowego przerzedzania widréw.

Postepowac zgodnie z ponizszymi instrukcjami:

Wystawanie Reg. predkosci Reg. posuwu
Krok 1: Stosowac predkosci i wartosci posuwu dla wyciec >25t03xD  mm/min.x,95 mm/zab x 95
szczelinowych z tabel predkosci i posuwu dla odpowiedniego >3t04xD  mm/min.x,90  mm/zabx,90
materiatu i Srednicy narzedzia. >4 t05xD B =0 mm/zab x 80
Uwaga: Jesli dtugosc wystawania narzedzia przekracza 2,5 x >5t06xD  mm/min.x,70  mm/zabx,70

srednicy narzedzia, nalezy dokona¢ dodatkowej regulacji za
pomoca tabeli po prawej stronie.

Krok 2: Na podstawie osiowe] gtebokosci skrawania okresli¢
efektywna Srednice skrawania (De) frezu walcowo-czotowego.

Efektywna $rednica skrawania bedzie wykorzystywana zaréwno do W przypadku plytkiego skrawania o pefnym

promieniu nalezy D

regulacji predkosci, jak i posuwu.

Ball Nose “Effective Diameter”

D = 2x (R?- (R - ADOC)?

Dla utatwienia odniesienia, mozna skorzysta¢ z ponizszej tabeli:

Glebokos¢ skrawania

(ADOC)

Gtebokos¢ De Gtebokos¢ De Gtebokos¢ De Gtebokos¢ De Glebokos¢ De Gtebokos¢ De

10% Srednicy narzedzia .300 1.800 .600 3.600 1.000 6.000 1.200 7.200 2.000 12.000 2.500 15.000
20% $rednicy narzedzia .600 2.400 1.200 4.800 2.000 8.000 2.400 9.600 4.000 16.000 5.00 20.000
30% $rednicy narzedzia .900 2750 1.800 5.500 3.000 9.165 3.600 10.998 6.000 18.330 7.500 22913
40% Srednicy narzedzia 1.200 2.940 2.400 5.880 4.000 9.800 4.800 11.760 8.000 19.600 10.000 24.500
50% $rednicy narzedzia 1.500 3.000 3.000 6.000 5.000 10.000 6.000 12.000 10.000 20.000 12.500 25.000
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Krok 3: Predkos¢ obliczy¢ na podstawie efektywnej srednicy

skrawania. Skorzystac ze standardowego wzoru konwersji M/

min. do obr./min., ale zastapi¢ efektywng srednice skrawania

(De) rzeczywista Srednicg narzedzia (D).

Krok 4: Na podstawie wzoru efektywnej srednicy skrawania

i osiowego przerzedzania wiéréw obliczy¢ skorygowana
predkos¢ posuwu.

RPM = (SMM x 318.3) / De

D=rzeczywista srednica narzedzia

De=efektywna srednica skrawania

mm/zab = predkos¢ posuwu z tabeli dla dfutowania

MMPTadj = (D x MMPT) / De

Jesli osiowa gtebokos¢ skrawania (ADOC) wynosi >50% srednicy narzedzia:

® Wykorzystac predkosci i wartosci posuwu podane dla operacji dlutowania w tabelach zastosowan do

uzywanej serii frezéw.

¢ Jesli wystawanie narzedzia przekracza 2,5 x Srednicy narzedzia, nalezy wyregulowac predkosci

dtutowania i posuwy za pomoca tabeli requlacji narzedzia o duzym zasiegu. Znajduje sie to na stronie 67.

Obliczany jest nowy posuw:

mm/min. = obr./min. x (Z x MMPTadj)

WYKONCZENIE POWIERZCHNI

Promieniowa gtebokos¢ skrawania (RDOC) lub zakres
przesuniecia, zalezy od pozadanego wykonczenia. Im
mniejszy zakres przesuniecia, tym nizsza jest wysokos¢
chropowatosci (materiat nieskrojony promieniem narzedzia) i
tym lepsze jest wykoniczenie. Ponizej znajduje sie tabela, ktory
oblicza przyblizona chropowato$¢ powierzchni przy uzyciu

ponizszego wzoru:
h ~ (ae?) / (8R)

h = chropowatos$¢ powierzchni

ae = promieniowy zakres przesuniecia
R = promien frezu walcowo-czotowego
(Srednica narzedzia x .5)

Srednica

narzedzia

3.0mm

6.0 mm

10.0 mm

12.0 mm

20.0 mm

25.0 mm

Z =ilo$¢ ostrzy

IPTadj = wyregulowane obcigzenie wiérami na utamek zeba

MMPTadj = wyregulowane obcigzenie wiérami na miare zeba

Srednica Zakres
przesuniecia %

Zakres
przesuniecia
Rzeczywisty

.300
.600
.900
.600
1.200
1.800
1.000
2.000
3.000
1.200
2.400
3.600
2.000
4.000
6.000
2.500
5.000
7.500

Wysokos¢
chropowatosci
w przyblizeniu

.0075
.0300
.0675
.0150
.0600
1350
.0250
.1000
2250
.0300
.1200
.2700
.0500
.2000
4500
.0625
.2500
5625

| 69



ZASOBY TECHNICZNE

Sciezki narzedziowe HEM redukuja sity promieniowe

i i TVpluchwyiu Zastosowanie w programowaniu
skrawania wywierane na frez walcowo-czotowy, co pozwala yp uchwyt el

na bardziej agreSywne predkOS’Ci i pOSley oraz WlekSZG Pasowanie wciskane Zalecane
wspétczynniki usuwania metalu (MRR). Wraz z wyzszymi A h—. -
V\./spo’fczynnl. kamll usuwania metalu-pows.ta ja Wyzsze osiowe Mechaniczne mocowanie w uchwycie F—
sity skrawania, ktére powoduja wycigganie frezu z uchwytu : : o
. L i e Hydrauliczne mocowanie Tylko w przypadku osiowej
w kierunku czesci. Uzycie uchwytu o wystarczajgco duzej w uchwycie gtebokosci ciecia < 3 x D
sile do przezwycigzenia tych zwigkszonych sit osiowych Zaawansowana tuleja Tylko w przypadku osiowej
ma decydujace znaczenie dla udanej obrébki w sciezkach zaciskowa ER gtebokosci cigcia <3x D
narzedziowych HEM. Dla dtuzszej trwatosci narzedzia, wazne Standardowa tuleja zaciskowa ER Niezalecane
jest rowniez, aby wybrac uchwyt, ktory zminimalizuje bicie Uchwyt z blokowaniem bocznym MUSI minimalizowa¢ bicie boczne
osiowe zespotu narzedziowego.
Pomocne moze by¢ zrozumienie wymagan Oceny wspétczynnikéw UHP Oceny efektywnosci
dotyczacych zasilania w danym zastosowaniu. m Wspétezynnik %
Ponizsze wzory stuza do obliczenia mocy wrzeciona i Aluminium 03 Naped bezposredni 90%
silnika oraz momentu obrotowego wrzeciona. Zeliwo 0.8 Naped zebaty 85%
, . . Stal weglowa 1 2 pasy 70%
Krok 1: Wspétczynnik usuwania metalu (MMR) =
. . L . Stal stopowa 1.1 1 pas 50%
(szybkos$¢ posuwu narzedzia) x promieniowa gtebokos¢ _ :
. . Stal odlewnicza 1.2 Umiarkowany 80%
skrawania (DOC) x osiowa DOC .
Stal narzedziowa 1.2
Krok 2: Moc wrzeciona = MRR x UPH Stal nierdzewna 15
Drok 3: Moc silnika = moc wrzeciona / sprawno$¢ Wi 15
Stopy zarowytrzymate 2

Krok 4: : Moment obrotowy wrzeciona (ft. Ibs.) =
(moc wrzeciona x 63.030) / obr./min.

IMCO stosuje lokalizacje i wymiary okreslone w normie ANSI “n

B94.19-1985 przy dodawaniu chwytu Weldona do frezu walcowo-

. . N . . Srednica +.015 '+0 +.015
czotowego. Wszelkie zapytania o lokalizacje i wymiary niezgodne T 0 010 015
ze standardem ANSI muszg by¢ przekazywane IMCO na pismie. 10mm
276 335 787
(.3937)
12 mm
(4724) 315 409 886
| . uvu - % 16 mm
| 45 DEG. e 394 559 945
* » ‘ b 20
" " mm
“pr ”)t” ‘ (7874) 433 716 984
25 mm
+ * (5843) 472 905 1.260

1.25 516 1.156 1.140




EZ-QUOTE GUIDE

Inteligentny system kodowania firmy IMCO upraszc-
za sposob komunikowania wszystkich funkcji potr-
zebnych do stworzenia narzedzia na zamdéwienie.
Wystarczy skorzystac ze specyfikacji narzedzia, ktérym
sg Panstwo zainteresowani, wprowadzic ja do systemu
kodowania i to wszystko!

Kazdy numer czesci EZ-Quote faktycznie opisuje samo
narzedzie. Zaczyna sie od ogélnych informacji (rodzaj

narzedzia i rodzina narzedzi), po czym przychodzi pora
na wiecej szczegotéw.

< OAL >
<« IBS——»
‘«Loc»

2 3
SREDNICA | cpritash)
NARZEDZIA (LOC)

x
CUTTIN
DIA.

Tworzenie kodu EZ-Quote, krok po kroku.

Wpisac cyfry w segmentach w sposéb podany ponizej. Jesli dany
segment nie ma zastosowania (wymiar przewezenia, stozkowatos¢
lub specjalny trzpien), nalezy go poming¢. Oddzieli¢ segmenty
mysInikami.

Whpisac 0
Na przyktad, numer modelu frezu walcowo-czotowego z 5
ostrzam enDURO to M525.

9 Wprowadzi¢ srednice narzedzia (zawsze z doktadnoscig do
trzech miejsc po przecinku). W przypadku $rednic mniejszych
niz 10 mm nalezy uwzgledni¢ zero poczatkowe.

0 Wprowadzi¢ dtugosc skrawania (LOC). W przypadku dtugosci
mniejszych niz 10mm nalezy uwzgledni¢ zero poczatkowe.

0 Wprowadzi¢ dtugosc ponizej trzpienia (LBS) lub zasieg. W
przypadku diugosci mniejszych niz 100mm nalezy uwzglednic
zero poczatkowe. Wskaza¢, ze jest to wymiar przewezenia,
umieszczajgc N przed numerem. (Jesli narzedzie nie ma
przewezenia, mozna poming¢ ten segment).

o Wprowadzi¢ typ lub rozmiar koncéwki/naroza. Nalezy uw-
zglednic zero poczatkowe dla promieni naroza mniejszych niz
1 mm. W przypadku kazdego innego typu koricéwki/naroza
wystarczy podac typ: SQ = koricéwka kwadratowa, BN =
koncowka kulista, CC = naroze Sciete.

@ Jesli dtugosc catkowita nie jest dtugoscig standardowa dla
kombinacji srednicy narzedzia, LOC i LBS, wtedy nalezy wpisac
tutaj dtugos¢ catkowita (OAL). Wskazag, ze jest to dtugos¢
catkowita, umieszczajac L przed numerem. W razie nie
wprowadzenia dtugosci catkowitej, przyjmiemy, ze jest ona
standardowa.

o Wprowadzi¢ kod zadanego typu trzpienia (W = Weldon flat,
WN = whistle notch, P = gtadki). W razie nie wprowadzenia stylu
trzpienia, przyjmiemy, ze jest on standardowy.

9 Wprowadzi¢ powtoke TYLKO, jedli jest inna niz standardowa
powtoka dla tego modelu.

4 5 6 7 8
DLUGOSC PONIZE) DLUGOSC )
TRzPIENIA (LBS) | KOMIEC Wl carkowra | TRZPIEN | POWLOKA

Segmenty zaznaczone na biato mozna pominga¢.



Strategiczne rozwigzaniaw
zakresie obrébki skrawaniem
XXI wieku.

Powiedz nam, czego potrzebujesz. Jesli nie mamy
rozwigzania, znajdziemy je. Pomagamy zwiekszy¢
produktywnos¢ — po to dziatamy. | dlatego nowa
rodzina zaawansowanych narzedzi skrawajacych ma
jedna wspdlna nazwe: IMCO.

g

s et OdwiedZ www.imcousa.com
RE Loyl skanujac ten kod za pomocg czytnika
ol "
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