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Dystrybutor:

Improving Quality Through Innovation

www.sct-tools.com Improving Quality Through Innovation
Product of Holland



Special Carbide
Tooling

Special Carbide Tooling jest prezng i dynamiczna firma, keéra zajmuje si¢ produkeja narzedzi
skrawajacych z weglika spickanego dla branzy obrobki metali. Niniejszy katalog zawiera
szeroka game standardowych narzedzi. Oprdcz tego projektujemy i produkujemy narzedzia
specjalne w matych i $rednich seriach. Naszymi klientami sa firmy produkeyjne migdzy
innymi z branzy motoryzacyjnej, lotniczej oraz form weryskowych.

W procesie projektowania i produkeji kierujemy si¢ jakoscia i innowacja. Nasza misja jest
optymalizacja Waszego procesu produkeyjnego z uzyciem naszych narzedzi. Oferujemy
najlepsze rozwigzania dedykowane do Waszej specyfiki produkeji.

Jestesmy wiarygodnym i rzetelnym partnerem w biznesie. Naszej wysokiej jakosci produkty
dostarczamy wraz z doradztwem technicznym, tak aby kazdy mogt zmaksymalizowat
korzysci stosowania tych narzedzi. Gwarantujemy, ze wszystkie nasze produkty sa dostepne
wprost z magazynu i ze s3 produkowane w Holandii. Dzicki odpowiedniemu magazynowi i
$wietnej logistyce czas oczekiwania na nasze narzedzia zostat skrécony do minimum.

Special Carbide Tooling to firma posiadajaca nowoczesny park maszynowy, wykwalifiko-
wanych operatoréw i dowiadczong kadre inzynierska. Zarzadzenie jakoscia jest oparte na
1S09001:2008.

Celem prac naszego dziatu badari i rozwoju jest innowacyjnos¢, w keéra ciagle inwestujemy
nasze $rodki. W dcistej kooperacji z naszymi odbiorcami ciagle pracujemy nas naszym celem,
keorym jest ,podnoszenie jakosci praez innowacje”.

Dodatkowo staramy si¢ zredukowad negatywne efekty wplywu na srodowisko zgodnie ze
standardem 1SO14001:2004.



Spis zawartosci

PRODUKTY
Frez 1-ostrzowy; spirala 30°; norma zaktadowa SCT; wersja krotka; bez powtoki 4 e ey
. i

Frez 2-ostrzowy; spirala 45°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; bez powtoki 6 m—-
Frez 3 ; spirala 45°; ktadowa SCT; ja diuga; b toki 8 >

rez 3-ostrzowy; spirala 45°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; bez powtoki tm—
Frez zgrubny 3-ostrzowy; spirala 25°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; bez powtoki 10 w—
Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN 12 E i —
Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 14
Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN 16 : E ——
Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 18 —
Frez 3-ostrzowy; spirala 45°; norma DIN6527S; wersja krétka; powtoka TiAIN 20 w
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Frez 4-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 26
Frez wieloostrzowy; spirala 45°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 28 m
Frez wieloostrzowy; spirala 45°; norma zaktadowa SCT; wersja ekstra diuga; powtoka TIAIN 30 w
Frez 4-ostrzowy; spirala 35-38°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 32 W
Frez $rednio-zgrubny, spirala 45°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 34 m




Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 20°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 36 &
Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 45°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 38 W
Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN 40 ! i

Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN 42 —
Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 90°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT; wersja diuga; powtoka TIAIN 44 H
Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 60°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; powtoka TiAIN 46 e—
Frez do zaokraglania krawedzi 4-ostrzowy; spirala 0°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; powioka TIAIN 48 P
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Frez 1-ostrzowy; spirala 30% norma zakladowa SCT; wersja krotka; bez powloki

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat

Stopy metali kolorowych
Stopy aluminium

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Dc Ap

[1.5D]

3 4.5

4 6.0

5 7.5

6 9.0

8 12.0

10 15.0

12 18.0

Ae
[0.2D]
0.6
0.8
1.0
1.2
1.6
2.0
2.4

Wytrzymatosé na rozcigganie Twardosé

z fz1

vwv
0.015
0.025
0.030
0.035
0.040
0.050
0.065

Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max
<250 <110 120 160 350

<530 <130 150 220 300

&

fz2
v
0.025
0.035
0.040
0.050
0.055
0.070
0.090

Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae

[1D] [1D]
3 3 3 1 0.005
4 4 4 1 0.010
5 5 5 1 0.015
6 6 6 1 0.020
8 8 8 1 0.025
10 10 10 1 0.030
12 12 12 1 0.035



I N 3

Frez 1-ostrzowy; spirala 30% norma zakladowa SCT; wersja krotka; bez powloki

SPECYFIKACJA

h10 45°
SOXE200 206

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Ds Lc Lt z
BLC1S0330S 3 6 8 50 1
BLC1S0430S 4 6 1 54 1
BLC1S0530S 5 6 13 54 1
BLC1S0630S 6 6 13 54 1
BLC1S0830S 8 8 19 58 1
BLC1S1030S 10 10 22 66 1
BLC181230S 12 12 26 73 1
Inne wymiary na zaméwienie
= z
PRZYKLEAD OBROBKI

Frezowanie rowka przy uzyciu BLC1S1230S

Materiat obrabiany AlMn Cu
Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 350 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 180 m/min [n = 4777 rp.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 6 mm [0.5x D]

Szerokos$¢ skrawania Ae 12mm[1xD]

Predko$¢ posuwu Vf 167 mm/min [fz = 0.035]

Liczba ostrzy z 1

Typ adaptera Oprawka z tulejg zaciskowa ER [SK 40 DIN 69871]




Frez 2-ostrzowy; spirala 45°; norma zakladowa SCT; wersja dtuga; bez powloki

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc
Rm [N/mm?] [HB] min opt max
n Stopy miedzi <250 <110 120 160 350
Stopy aluminium <530 <130 150 220 300
B
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae Dc Ap Ae

[1.5D] [0.2D] [1D] [1D]
3 4.5 0.6 2 0.020 0.030 3 3 3 2 0.010
4 6.0 0.8 2 0.030 0.040 4 4 4 2 0.015
5 75 1.0 2 0.035 0.045 5 5 5 2 0.020
6 9.0 1.2 2 0.040 0.055 6 6 6 2 0.025
8 12.0 1.6 2 0.045 0.060 8 8 8 2 0.030
10 15.0 2.0 2 0055 0.075 10 10 10 2 0.035
12 18.0 24 2 0.070 0.095 12 12 12 2 0.040
16 24.0 3.2 2 0.090 0.120 16 16 16 2 0.060
20 30.0 4.0 2 0140 0.180 20 20 20 2 0.080



Basic Line

Frez 2-ostrzowy; spirala 45°; norma zakladowa SCT; wersja dtuga; bez powloki

|

SPECYFIKACJA

h10 DIN 45°
SON0E00EEN

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Dc Ds Lc Lt z
BLC2L0345S BLW2L0345S 3 6 8 57 2
BLC2L0445S BLW2L0445S 4 6 1 57 2
BLC2L0545S BLW2L0545S 5 6 13 57 2
BLC2L0645S BLW2L0645S 6 6 13 57 2
BLC2L0845S BLW2L0845S 8 8 19 63 2
BLC2L1045S BLW2L1045S 10 10 22 72 2
BLC2L12458 BLW2L1245S 12 12 26 83 2
BLC2L1645S BLW2L1645S 16 16 32 92 2
BLC2L2045S BLW2L2045S 20 20 38 104 2

Inne wymiary na zaméwienie

PRZYKEAD OBROBKI

Materiat obrabiany Al Zn 5.5 Mg Cu [7075-T62]
Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 530 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 165 m/min [n= 6500 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 8 mm [1x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 8 mm [1 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 715 mm/min [fz = 0.055 mm]

Liczba ostrzy z 2

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]




Frez 3-ostrzowy; spirala 45° norma zakladowa SCT; wersja dtuga; bez powtoki

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos$¢ skrawania Vc
Rm [N/mm?] [HB] min opt max
n Stopy metali kolorowych <250 <110 120 160 350
Stopy aluminium <530 <130 150 220 300
B
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae Dc Ap Ae

[1.5D] [0.2D] [1D] [1D]
3 4.5 0.6 3 0.020 0.030 3 3 3 3 0.010
4 6.0 0.8 3 0.030 0.040 4 4 4 3 0.015
5 75 1.0 3 0.035 0.045 5 5 5 3 0.020
6 9.0 1.2 3 0.040 0.055 6 6 6 3 0.025
8 12.0 1.6 3 0.045 0.060 8 8 8 3 0.030
10 15.0 2.0 3 0055 0.075 10 10 10 3 0.035
12 18.0 24 3 0.070 0.095 12 12 12 3 0.040
16 24.0 3.2 3 0.090 0.120 16 16 16 3 0.060
20 30.0 4.0 3 0140 0.180 20 20 20 3 0.080



I N 3

Frez 3-ostrzowy; spirala 45°; norma zaktadowa SCT; wersja dtuga; bez powloki

SPECYFIKACJA

h10 DIN 45°
SON0E00EEN

@

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Dc Ds Lc Lt z
BLC3L0345A BLW3L0345A 3 6 8 57 3
BLC3L0445A BLW3L0445A 4 6 1 57 3
BLC3L0545A BLW3L0545A 5 6 13 57 3
BLC3L0645A BLW3L0645A 6 6 13 57 3
BLC3L0845A BLW3L0845A 8 8 19 63 3
BLC3L1045A BLW3L1045A 10 10 22 72 3
BLC3L1245A BLW3L1245A 12 12 26 83 3
BLC3L1645A BLW3L1645A 16 16 32 92 3
BLC3L2045A BLW3L2045A 20 20 38 104 3

Inne wymiary na zaméwienie

PRZYKEAD OBROBKI

Materiat obrabiany Al Mg Si1

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 410 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 300 m/min [n = 8000 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 18 mm [1.5 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 2.4mm[0.2xD]

Predko$¢ posuwu Vf 2280 mm/min [fz = 0.095]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]




Frez zgrubny 3-ostrzowy; spirala 25° norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; bez powloki

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos$¢ skrawania Vc
Rm [N/mm?] [HB] min opt max
n Stopy metali kolorowych <250 <110 120 160 350
Stopy aluminium <530 <130 150 220 300
o

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae

[2.00]  [0.4D] vv v [1.25D] [1D]
6 12.0 2.4 3 0.055 0.065 6 75 6 3 0.040
8 16.0 3.2 3 0.060 0.080 8 10.0 8 3 0.060
10 20.0 4.0 3 0.080 0.100 10 12.5 10 3 0.080
12 24.0 438 3 0100 0.140 12 15.0 12 3 0.100
16 320 6.4 3 0120 0.160 16 20.0 16 3 0.120
20  40.0 8.0 3 0160 0.200 20 25.0 20 3 0.140

10



I N 3

Frez zgrubny 3-ostrzowy; spirala 25° norma zaktadowa SCT;

SPECYFIKACJA

wersja duga; bez powloki

h10 DIN 45°
SON0E00EE0

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC3L0625R BLW3L0625R
BLC3L0825R BLW3L0825R
BLC3L1025R BLW3L1025R
BLC3L1225R BLW3L1225R
BLC3L1625R BLW3L1625R
BLC3L2025R BLW3L2025R
= 2
PRZYKLEAD OBROBKI

Ds Lc Lt z
6 6 13 57
8 8 19 63

10 10 22 72
12 12 26 83
16 16 32 92
20 20 38 104

W w w w w w

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLW3L1225R

Materiat obrabiany AlMg 4 5Mn [80 HV UN-T]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 255 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 300 m/min [n = 8000 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 24 mm [2.0 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 4.8 mm [0.4 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 3360 mm/min [fz = 0.14]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Weldon DIN 6535 typ HB [SK 40 DIN 69871]

11



pastie

Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DING527S; wersja krotka; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] i opt max

Stal weglowa <600 <230 140 200 250
I Stal niskostopowa <1200 <350 75 120 180
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 90 120
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 80 100 140
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 120
a Zeliwo szare <280 120 150 180
Zeliwo ciagliwe <320 100 120 140
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 60 75
Stopy tytanu <2100 <400 60 75 90

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[0.75D]  [0.2D] vv v [0.5D] [1D]
1.5

3 225 0.6 2 0.015 0.025 3 3 2 0.010
4 3.00 0.8 2 0.020 0.030 4 2.0 4 2 0.015
5 3.75 1.0 2 0025 0.035 5 25 5 2 0.020
6 450 1.2 2 0.030 0.045 6 3.0 6 2 0.025
8  6.00 1.6 2 0.035 0.050 8 4.0 8 2 0.030
10 7.50 2.0 2 0.040 0.060 10 5.0 10 2 0.035
12 9.00 24 2 0.050 0.075 12 6.0 12 2 0.040
16 12.00 3.2 2 0.065 0.095 16 8.0 16 2 0.050
20 15.00 4.0 2 0.080 0.120 20 10.0 20 2 0.060

12



I N 3

Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10 o §190°
SONE2000680

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC2S0330S BLW2S0330S
BLC2S0430S BLW250430S
BLC2S05308 BLW2S05308
BLC2S0630S BLW2S0630S
BLC2S0830S BLW2S0830S
BLC251030S BLW2510308
BLC2812308 BLW2512308
BLC2S1630S BLW2S1630S
BLC2S2030S BLW2520308
= 2
PRZYKLEAD OBROBKI

Lt
4 50
5 54
6 54
7
9

54
58
10 10 1" 66
12 12 12 73
16 16 16 82
20 20 20 92

NN DD DN NN DN

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie rowka przy uzyciu BLC2S0630S

Materiat obrabiany

42 Cr Mo 4 [1.7225]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 850 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 80 m/min [n = 4246 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 3mm [Ap=0.5x%D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 6 mm [Ae =1 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 212 mm/min [fz = 0.025 mm)]

Liczba ostrzy z 2

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69971]

13



pastie

Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[1.5D]  [0.2D] vv v [0.75D] [1D]

3 4.5 0.6 2 0.010 0.020 3 225 3 2 0.010
4 6.0 0.8 2 0.015 0.025 4 3.00 4 2 0.012
5 75 1.0 2 0.020 0.030 5 3.75 5 2 0.015
6 9.0 1.2 2 0.025 0.040 6 350 6 2 0.017
8 12.0 1.6 2 0.030 0.045 8  6.00 8 2 0.020
10 15.0 2.0 2 0035 0.055 10 7.50 10 2 0.025
12 18.0 24 2 0.045 0.070 12 9.00 12 2 0.030
16 24.0 3.2 2 0.060 0.090 16 12.00 16 2 0.040
20 30.0 4.0 2 0.070 0.110 20 15.00 20 2 0.050

14



I N 3V

Frez 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10 o §190°
SONE20006806

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC2L0330S BLW2L0330S
BLC2L0430S BLW2L0430S
BLC2L0530S BLW2L0530S
BLC2L0630S BLW2L0630S
BLC2L0830S BLW2L0830S
BLC2L1030S BLW2L1030S
BLC2L1230S BLW2L1230S
BLC2L1630S BLW2L1630S
BLC2L2030S BLW2L2030S
= z
PRZYKLAD OBROBKI

Lt 4
3 6 7 57
4 6 8 57 |
5 6 10 57
6 6 10 57
8 8 16 63

10 10 19 72
12 12 22 83
16 16 26 92
20 20 32 104

NN NN NN DN

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie rowka przy uzyciu BLW2L0830S

Materiat obrabiany X155 CrVMo 12 1[1.2379]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 800 N/mm?

Predko$¢ skrawania Ve 80 m/min [n =3185r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 4mm[Ap=0.5xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 8 mm [Ae =1xD]

Predko$¢ posuwu Vf 127 mm/min [fz = 0.02 mm]

Liczba ostrzy z 2

Typ adaptera Weldon DIN 6535 typ HB [SK 40 DIN 69871]

15



pastie

Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] i opt max

Stal weglowa <600 <230 140 200 250
I Stal niskostopowa <1200 <350 75 120 180
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 90 120
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 80 100 140
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 120
a Zeliwo szare <280 120 150 180
Zeliwo ciagliwe <320 100 120 140
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 60 75
Stopy tytanu <2100 <400 60 75 90

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[0.75D]  [0.2D] vv v [0.25D] [1D]

3 225 0.6 3 0.015 0.025 3 0.75 3 3 0.010
4 3.00 0.8 3 0.020 0.030 4 1.00 4 3 0.012
5 3.75 1.0 3 0025 0.035 5 1.25 5 3 0.020
6 450 1.2 3 0.030 0.045 6 1.50 6 3 0.025
8  6.00 1.6 3 0.035 0.050 8 200 8 3 0.030
10 7.50 2.0 3 0.040 0.060 10 2.50 10 3 0.035
12 9.00 24 3 0.050 0.075 12 3.00 12 3 0.040
16 12.00 3.2 3 0.065 0.095 16 4.00 16 3 0.045
20 15.00 4.0 3 0.080 0.120 20 5.00 20 3 0.055

16



I N 3V

Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

SONE20006806
000 O <

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt z
BLC3S0330S BLW3S0330S 3 6 4 50 3
BLC3S0430S BLW3S0430S 4 6 5 54 8
BLC3S0530S BLW3S0530S 5 6 6 54 3
BLC3S0630S BLW3S0630S 6 6 7 54 3
BLC3S0830S BLW3S0830S 8 8 9 58 3
BLC3S1030S BLW3S1030S 10 10 1 66 8
BLC3S1230S BLW3S1230S 12 12 12 73 3
BLC3S1630S BLW3S1630S 16 16 16 82 3
BLC3S2030S BLW3S2030S 20 20 20 92 3
Inne wymiary na zaméwienie
= P

PRZYKLEAD OBROBKI

Materiat obrabiany C60 [1.061]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 580 N/mm?

Predko$¢ skrawania Ve 75 m/min [n = 3980 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 4 mm [Ap =0.67 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 6 mm [Ae =1 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 358 mm/min [fz = 0.03 mm]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[1.5D]  [0.2D] vv v [0.5D] [1D]
1.5

3 4.5 0.6 3 0.010 0.020 3 3 3 0.010
4 6.0 0.8 3 0.015 0.025 4 2.0 4 3 0.012
5 75 1.0 3 0.020 0.030 5 25 5 3 0.015
6 9.0 1.2 3 0.025 0.040 6 3.0 6 3 0.020
8 12.0 1.6 3 0.030 0.045 8 4.0 8 3 0.025
10 15.0 2.0 3 0035 0.055 10 5.0 10 3 0.030
12 18.0 24 3 0.045 0.070 12 6.0 12 3 0.035
16 24.0 3.2 3 0.060 0.090 16 8.0 16 3 0.040
20 30.0 4.0 3 0075 0.115 20 10.0 20 3 0.050
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I N 3V

Frez 3-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

SONBE2000E806
000 O <

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt z
BLC3L0330S BLW3L0330S 3 6 7 57 3
BLC3L0430S BLW3L0430S 4 6 8 57 8
BLC3L0530S BLW3L0530S 5 6 10 57 3
BLC3L0630S BLW3L0630S 6 6 10 57 3
BLC3L0830S BLW3L0830S 8 8 16 63 3
BLC3L1030S BLW3L1030S 10 10 19 72 8
BLC3L1230S BLW3L1230S 12 12 22 83 3
BLC3L1630S BLW3L1630S 16 16 26 92 3
BLC3L2030S BLW3L2030S 20 20 32 104 3
Inne wymiary na zaméwienie
= P

PRZYKLEAD OBROBKI

Materiat obrabiany Ck45[1.1191]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 430 N/mm?

Predko$¢ skrawania Ve 120 m/min [n = 6370 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 6 mm[Ap=1xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 6 mm [Ae =1 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 478 mm/min [fz = 0.025 mm]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez 3-ostrzowy; spirala 45° norma DIN6527S; wersja krotka; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] i opt max

Stal weglowa <600 <230 140 200 250
I Stal niskostopowa <1200 <350 75 120 180
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 90 120
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 80 100 140
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 120
a Zeliwo szare <280 120 150 180
Zeliwo ciagliwe <320 100 120 140
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 60 75
Stopy tytanu <2100 <400 60 75 90
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC
o

40 60 80
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[0.75D]  [0.2D] vv v [0.25D] [1D]

3 225 0.6 3 0.025 0.035 3 0.75 3 3 0.015
4 3.00 0.8 3 0.030 0.040 4 1.00 4 3 0.017
5 3.75 1.0 3 0.035 0.045 5 1.25 5 3 0.025
6 450 1.2 3 0.040 0.055 6 1.50 6 3 0.030
8  6.00 1.6 3 0.045 0.060 8 200 8 3 0.035
10 7.50 2.0 3 0.050 0.070 10 2.50 10 3 0.040
12 9.00 24 3 0.060 0.090 12 3.00 12 3 0.050
16 12.00 3.2 3 0.090 0.120 16 4.00 16 3 0.065
20 15.00 4.0 3 010 0.150 20 5.00 20 3 0.080

20



I N 3

Frez 3-ostrzowy; spirala 45° norma DIN6527S; wersja krotka; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10
SONBBO0E

10

00 00 <

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC3S0345S BLW3S0345S
BLC3S0445S BLW3S0445S
BLC3S0545S BLW3S0545S
BLC3S0645S BLW3S0645S
BLC3S0845S BLW3S0845S
BLC3S1045S BLW3S1045S
BLC3S1245S BLW3S1245S
BLC3S1645S BLW3S1645S
BLC3S2045S BLW3S2045S
= z
PRZYKLAD OBROBKI

50

4
5 54
6 54
7 54
9 58
10 10 11 66
12 12 12 73
16 16 16 82
20 20 20 92

W W W W WwWwWwwwow

Inne wymiary na zaméwienie

Interpolacja Srubowa przy uzyciu BLC3S0645S

Materiat obrabiany Hartowana stal narzedziowa [1.2379]
Twardos¢ 52 HRC

Predko$¢ skrawania V¢ 57 m/min [n = 3000 r.p.m,]

Kat wejscia w materiat 1°

Szeroko$¢ skrawania Ae 6 mm [Ae =1 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 300 mm/min [fz = 0.03 mm]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez 3-ostrzowy; spirala 45° norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae z fz
[15D]  [0.2D] vv v [0.5D] [1D]
1.5

3 4.5 0.6 3 0.020 0.030 3 3 3 0.010
4 6.0 0.8 3 0025 0.035 4 2.0 4 3 0.012
5 75 1.0 3 0.030 0.040 5 25 5 3 0.017
6 9.0 1.2 3 0.035 0.050 6 3.0 6 3 0.025
8 12.0 1.6 3 0.040 0.055 8 4.0 8 3 0.030
10 15.0 2.0 3 0.045 0.065 10 5.0 10 3 0.035
12 18.0 24 3 0.060 0.090 12 6.0 12 3 0.040
16 24.0 3.2 3 0.080 0.110 16 8.0 16 3 0.045
20 30.0 4.0 3 0100 0.140 20 10.0 20 3 0.055
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I N 3

Frez 3-ostrzowy; spirala 45° norma DIN6527L; wersja dtuga; powtoka TiAIN

SPECYFIKACJA

N LU
SONG

D0EEO

000 O <

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt z
BLC3L0345S BLW3L0345S 3 6 7 57 3
BLC3L0445S BLW3L0445S 4 6 57 8
BLC3L0545S BLW3L0545S 5 6 10 57 3
BLC3L0645S BLW3L0645S 6 6 10 57 3
BLC3L0845S BLW3L0845S 8 8 16 63 3
BLC3L1045S BLW3L1045S 10 10 19 72 8
BLC3L1245S BLW3L1245S 12 12 22 83 3
BLC3L1645S BLW3L1645S 16 16 26 92 3
BLC3L2045S BLW3L2045S 20 20 32 104 3
Inne wymiary na zaméwienie
= P

PRZYKLEAD OBROBKI

Materiat obrabiany X2 CrNiMo 18 10 [1.4404]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 620 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 113 m/min [n = 6000 r.p.m.]

Kat wejscia w materiat 2.5°

Szeroko$¢ skrawania Ae 4.45 mm [max]

Predko$¢ posuwu Vf 900 mm/min [fz = 0.05 mm]

Liczba ostrzy z 3

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez 4-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powtoka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] i opt max

Stal weglowa <600 <230 140 200 250
I Stal niskostopowa <1200 <350 75 120 180
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 90 120
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 80 100 140
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 120
a Zeliwo szare <280 120 150 180
Zeliwo ciagliwe <320 100 120 140
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 60 75
Stopy tytanu <2100 <400 60 75 90

|
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae Dc Ap Ae z fz
(D]  [0.2D] [0.25D] [1D]

3 3 0.6 4 0015 0.025 3 0.75 3 4 0.010
4 4 0.8 4 0.020 0.030 4 1.00 4 4 0.012
5 5 1.0 4 0025 0.035 5 1.25 5 4 0.017
6 6 1.2 4 0.030 0.045 6 1.50 6 4 0.020
8 8 1.6 4 0.035 0.050 8 200 8 4 0.025
10 10 2.0 4 0.040 0.060 10 2.50 10 4 0.030
12 12 24 4 0.050 0.075 12 3.00 12 4 0.035
16 16 3.2 4 0.065 0.095 16 4.00 16 4 0.040
20 20 4.0 4 0.080 0120 20 5.00 20 4 0.045
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I N 3

Frez 4-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S; wersja krotka; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10 o §190°
SONE2000680

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt z
BLC4S0330S BLW4S0330S 3 6 5 50 4
BLC4S0430S BLW4S0430S 4 6 8 54 4
BLC4S0530S BLW4S0530S 5 6 9 54 4
BLC4S0630S BLW4S0630S 6 6 10 54 4
BLC4S0830S BLW4S0830S 8 8 12 58 4
BLC4S1030S BLW4S1030S 10 10 14 66 4
BLC4S1230S BLW4§1230S 12 12 16 73 4
BLC4S1630S BLW4S§1630S 16 16 22 82 4
BLC4S2030S BLW452030S 20 20 26 92 4
Inne wymiary na zaméwienie
= z
PRZYKLEAD OBROBKI
Materiat obrabiany X2 CrNiMo 18 10 [1.4404]
Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 620 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢

120 m/min [n = 3185 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 12mm[Ap=1xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 2 mm [Ae =0.17 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 955 mm/min [fz = 0.075 mm]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]

25



pastie

Frez 4-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
o
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn

Dc Ap Ae z fz1 fz2
[1.75D] [0.2D] wvw -

3 5.25 0.6 4 0.010 0.015
4 7.00 0.8 4 0.015 0.020
5 8.75 1.0 4 0020 0.025
6 10.50 1.2 4 0.025 0.040
8 14.00 1.6 4 0.030 0.045
10 1750 2.0 4 0035 0.055
12 21.00 24 4 0.045 0.070
16 28.00 3.2 4 0.060 0.090
20 35.00 4.0 4 0.075 0115
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I N 3

Frez 4-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10 o §190°
SONE2000680

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC4L0330S BLWA4L0330S
BLC4L0430S BLWAL0430S
BLC4L0530S BLWA4L0530S
BLC4L0630S BLWAL0630S
BLC4L0830S BLWA4L0830S
BLC4L1030S BLWAL1030S
BLC4L1230S BLWAL1230S
BLC4L1630S BLWAL1630S
BLC4L2030S BLW4L2030S
= z
PRZYKLAD OBROBKI

Lt z
3 6 8 57
4 6 11 57
5 6 13 57
6 6 13 57
8 8 19 63

10 10 22 72
12 12 26 83
16 16 32 92
20 20 38 104

B I R S A

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLC4L1630S

Materiat obrabiany

9 S Mn Pb 28 [1.0718]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm

280 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 180 m/min [n = 3582 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 25 mm [Ap = 1.65 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 3 mm [Ae =0.19 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 1003 mm/min [fz = 0.07 mm]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez wieloostrzowy; spirala 45 norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150

Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110

Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160

Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60

Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 60 80 100
o

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Dc Ap  Aet Ae 2
[1.75D]  [0.05D] [0.025D]

6 10.5 0.3 0.15 6 0.03 0.04
8 14.0 0.4 0.20 6 0.04 0.06
10 17.5 0.5 0.25 6 0.05 0.09
12 21.0 0.6 0.30 6 0.07 010
16 28.0 0.8 0.40 6 0.09 012
20 35.0 1.0 0.50 8 010 014
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I N 3

Frez wieloostrzowy; spirala 45° norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC6L0645S BLWBL0645S
BLC6L0845S BLW6L0845S
BLC6L10458 BLW6L1045S
BLC6L1245S BLW6L1245S
BLC6L1645S BLW6L1645S
BLCBL2045S BLWBL2045S
= 2
PRZYKLEAD OBROBKI

Dc
6
8

10

12
16
20

h10

Ds
6
8

10
12
16

20

DIN °
6535 45
HB 0,05-0,20

13 57 6
19 63 6
22 72 6
26 83 6
32 92 6
38 104 8

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLC6L1245S

Materiat obrabiany Hartowana stal narzedziowa [1.2379]
Twardos¢ 52 HRC

Predko$¢ skrawania V¢ 60 m/min [n = 1592 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 15 mm [Ap = 1.25 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 0.3 mm [Ae = 0.025 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 287 mm/min [fz = 0.03 mm]

Liczba ostrzy z 6

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pasetie

Frez wieloostrzowy; spirala 45° norma zakladowa SCT;
wersja ekstra dtuga; powtoka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max
Stal weglowa <600 <230 120 180 220
Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 60 80 100

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Dc Ap  Aet Ae 2
[2.75D]  [0.05D] [0.025D]

6 10.5 0.3 0.15 6 0.020 0.025
8 14.0 0.4 0.20 6 0.030 0.035
10 17.5 0.5 0.25 6 0.035 0.045
12 21.0 0.6 0.30 6 0.040 0.060
16 28.0 0.8 0.40 6 0.050 0.065
20 35.0 1.0 0.50 8 0.060 0.085

30



I N 3

SPECYFIKACJA

@ n 45°

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC6X0645S BLWBX0645S
BLC6X0845S BLW6X0845S
BLCEX1045S BLW6X10458
BLC6X12458 BLW6X1245S
BLC6X1645S BLWBX16458
BLCB8X2045S BLW8BX2045S
= 2
PRZYKLEAD OBROBKI

h10

Frez wieloostrzowy; spirala 45°; norma zakladowa SCT;
wersja ekstra dtuga; powloka TiAIN

DIN °
6535 45
HB 0,05-0,20

6 6 18 62
8 8 24 68
10 10 30 80
12 12 36 93
16 16 48 108
20 20 60 126

o O OO O O O

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLC6X1245S

Materiat obrabiany

X155 CrVMo 12 1 [1.2379]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm

760 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 90 m/min [n =2400 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 33mm[Ap=275xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 0.3 mm [Ae = 0.025 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 920 mm/min [fz = 0.06 mm]

Liczba ostrzy z 6

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez 4-ostrzowy; spirala 35-38°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powltoka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC
o

WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow
Dc Ap Ae z fz1 fz2 Dc Ap Ae

[1.5D] [0.3D] vw v [1D] [1D]
3 4.5 0.9 4 0012 0.025 3 3 3 4 0.012
4 6.0 1.2 4 0.015 0.030 4 4 4 4 0.015
5 75 1.5 4 0.020 0.040 5 5 5 4 0.018
6 9.0 1.8 4 0.020 0.045 6 6 6 4 0.020
8 12.0 2.4 4 0.030 0.060 8 8 8 4 0.030
10 15.0 3.0 4 0.040 0.070 10 10 10 4 0.035
12 18.0 3.6 4 0.050 0.085 12 12 12 4 0.045
16 24.0 4.8 4 0.070 0.110 16 16 16 4 0.050
20 30.0 6.0 4 0.090 0114 20 20 20 4 0.070
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I N 3

Frez 4-ostrzowy; spirala 35-38°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

N LU
2000

DIN °
6535 45
HB 01-05

00 00 &

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC4L0338V BLW4L0338V
BLC4L0438V BLWAL0438V
BLC4L0538V BLWAL0538V
BLC4L0638V BLW4L0638V
BLC4L0838V BLW4L0838V
BLC4L1038V BLWAL1038V
BLC4L1238V BLWAL1238V
BLC4L1638V BLW4L1638V
BLC4L2038V BLW4L2038V
= z
PRZYKLAD OBROBKI

3 6 8 57
4 6 1" 57
5 6 13 57
6 6 13 57
8 8 19 63

10 10 22 72
12 12 26 83
16 16 32 92
20 20 38 104

B I R S A

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLC4L1238V

Materiat obrabiany

X 2CrNiMoN22-5-3 [1.4462]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm

720 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 100 m/min [n = 2654 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 24 mm[Ap=2x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 2 mm [Ae =0.17 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 450 mm/min [fz = 0.04 mm]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez srednio-zgrubny, spirala 45°; norma DIN6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 100
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
B
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae Dc Ap Ae

[1.75D] [0.3D max] [0 5D] [1D]
6 10.5 1.8 4 0.015 0.035 6 3 6 4 0.020
8 14.0 24 4 0.025 0.050 8 4 8 4 0.030
10 17.5 3.0 4 0.030 0.060 10 5 10 4 0.035
12 21.0 3.6 4 0.035 0.075 12 6 12 4 0.045
16 28.0 4.8 4 0.045 0.090 16 8 16 4 0.050
20 35.0 6.0 4 0.055 0120 20 10 20 4 0.070
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I N 3V

Frez $rednio-zgrubny, spirala 45 norma DING6527L; wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

h10 on I 450
o] T2 N MERELE 1O

%

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt F3

BLC4L0645U BLW4L0645U 6 6 13 57 4

BLC4L0845U BLWA4L0845U 8 8 19 63 4

BLC4L1045U BLWA4L1045U 10 10 22 72 4 )
BLC4L1245U BLWA4L1245U 12 12 26 83 4

BLC4L1645U BLWA4L1645U 16 16 32 92 4 j
BLC4L2045U BLWA4L2045U 20 20 38 104 4

Inne wymiary na zaméwienie
= P

PRZYKLEAD OBROBKI

Materiat obrabiany X155 CrVMo 12 1[1.2379]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 800 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 100 m/min [n = 2654 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 18 mm [Ap=1.5xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 3.6 mm [Ae =0.3x D]

Predko$¢ posuwu Vf 902 mm/min [fz = 0.085 mm]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pasetie

Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 20°; norma DIN6527L;
wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc
Rm [N/mm?] [HB] min opt
Stal weglowa <600 <230 120 180 220
Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
B
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae Dc Ap Ae

[1D] [0.4D max] [0 75D] [1D]
6 6 2.4 3 0.015 0.025 6 45 6 3 0.010
8 8 3.2 3 0.020 0.030 8 6.0 8 3 0.015
10 10 4.0 4 0025 0.035 10 75 10 4 0.020
12 12 4.8 4 0.030 0.040 12 9.0 12 4 0.025
16 16 6.4 4 0.040 0.050 16 12.0 16 4 0.030
20 20 8.0 4 0.050 0.060 20 15.0 20 4 0.035
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- | bucl

Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 20°; norma DIN6527L;
wersja dtuga; powloka TiAIN

|

SPECYFIKACJA

DIN o
6535 45
HB 01-05

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Lt

BLC3L0620R BLW3L0620R 6 6 13 57 3
BLC3L0820R BLW3L0820R 8 8 19 63 3
BLC4L1020R BLWAL1020R 10 10 22 72 4
BLC4L1220R BLWA4L1220R 12 12 26 83 4
BLC4L1620R BLWA4L1620R 16 16 32 92 4
BLC4L2020R BLWAL2020R 20 20 38 104 4

Inne wymiary na zaméwienie

PRZYKEAD OBROBKI
Materiat obrabiany GGG-50[0.7050]
Twardo$¢ 300 HB
Predko$¢ skrawania V¢ 100 m/min [n = 2654 r.p.m.]
Glebokos¢ skrawania Ap 12mm [Ap =1 x D]
Szeroko$¢ skrawania Ae 4.8 mm[Ae=0.4xD]
Predko$¢ posuwu Vf 530 mm/min [fz = 0.05 mm]
Liczba ostrzy z 4
Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pasetie

Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 45°; norma DIN6527L;
wersja dtuga; powloka TiAIN

38

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat

Wytrzymatos¢ na rozcigganie

Stal weglowa
Stal niskostopowa

Zeliwo szare
Zeliwo ciagliwe
Stopy zaroodporne
Stopy tytanu

Stal wysokostopowa/narzedziowa
Aust./ferr. stale nierdzewne
Martenzytyczne stale nierdzewne

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Ae

[1.5D] [0.4D max]

Dc Ap
4 6.0
5 75
6 9.0
8 12.0

10 15.0

12 18.0

16 24.0

20 30.0

1.6
2.0
2.4
3.2
4.0
4.8
6.4
8.0

3
4
4
4
4
4
5
6

0.010
0.012
0.015
0.025
0.030
0.035
0.045
0.055

Rm [N/mm?]

0.025
0.030
0.035
0.050
0.060
0.075
0.090
0.120

<600
<1200
<1400
<680
<820

<3300
<2100

Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc
[HB] min opt
<230 120 180 220
<350 70 100 150
<380 60 80 90
<220 70 90 110
<240 60 80 100
<280 100 140 160
<320 80 100 120
<350 40 50 60
<400 60 70 80

Frezowanie rowkow

Dc Ap Ae

[1D] [1D]
4 4 4 3 0.015
5 5 5 4 0.018
6 6 6 4 0.020
8 8 8 4 0.030
10 10 10 4 0.035
12 12 12 4 0.045
16 16 16 5 0.050
20 20 20 6 0.070



I N 3

Frez wieloostrzowy zgrubny, spirala 45° norma DIN6527L;

SPECYFIKACJA

@ n 45°

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC3L0445R BLW3L0445R
BLC4L0545R BLWALO545R
BLC4L0645R BLWAL0G45R
BLC4L0845R BLW4L0845R
BLC4L1045R BLWA4L1045R
BLC4L1245R BLWAL1245R
BLC5L1645R BLW5L1645R
BLC6L2045R BLW6L2045R
= z

PRZYKLAD OBROBKI

h10

wersja dtuga; powloka TiAIN

DIN o
6535 45
HB 01-05

Lt z
4 6 11 57
5 6 13 57
6 6 13 57
8 8 19 63

10 10 22 72
12 12 26 83
16 16 32 92
20 20 38 104

(o IS I A T

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ptaszczyzn przy uzyciu BLC4L1245R

Materiat obrabiany X5 CrNi 18 9[1.4301]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 420 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ 80 m/min [n =2122 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 6 mm[Ap=0.5xD]

Szeroko$¢ skrawania Ae 6 mm [Ae =0.5x D]

Predko$¢ posuwu Vf 350 mm/min [fz = 0.042 mm)]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastine.

Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30°% norma DIN6527S;
wersja krotka; powloka TIAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] [Eff] [Prog]
Stal weglowa <600 <230 140 - 250 280 -500
Stal niskostopowa <1200 <350 75-180 150 - 360
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60-120 120 - 240
Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70-110 140 - 220
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 - 100 120 - 220
Zeliwo szare <280 120 - 180 240 - 360
Zeliwo ciagliwe <320 100 - 140 200 - 280
Stopy zaroodporne <250 <110 120 - 350 240 - 700
Stopy tytanu <530 <130 150 - 450 300-900
Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 40-80 80 - 160

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie ksztaltowe

Dc Ap Ae
[0.025D]  [0.05D]

3 0.08 0.16 2 0.050
4 0.10 0.20 2 0.065
5 0.13 0.26 2 0.080
6 0.15 0.30 2 0.095
8 020 0.40 2 0.120
10 0.25 0.50 2 0.140
12 030 0.60 2 0.180
16 0.40 0.80 2 0.250
20 0.50 1.00 2 0.300
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I N 31

SPECYFIKACJA

Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527S;
wersja krotka; powloka TiAIN

DIN
6535
HB

DIN 6535 HA DIN 6535 HB F3
BLC2S0330B BLW2S0330B 3 6 4 50 2 ‘
BLC2S0430B BLW2S0430B 4 6 5 54 2 \
BLC2S0530B BLW2S0530B 5 6 6 54 2
BLC2S0630B BLW2S0630B 6 6 7 54 2
BLC2S0830B BLW2S0830B 8 8 9 58 2
BLC2S1030B BLW2S1030B 10 10 1 66 2
BLC2S1230B BLW2S1230B 12 12 12 73 2
BLC2S1630B BLW2S1630B 16 16 16 82 2
BLC2S2030B BLW2S2030B 20 20 20 92 2
Inne wymiary na zaméwienie
= P
PRZYKLEAD OBROBKI
Materiat obrabiany 42 Cr Mo 4 [1.7225]
Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 850 N/mm?
Predko$¢ skrawania V¢ 156 m/min [Vc prog. = 360 m/min / n = 9554 r.p.m.]
Glebokos¢ skrawania Ap 0.9 mm [Ap =0.08 x D]
Szeroko$¢ skrawania Ae 0.6 mm [Ae = 0.05 x D]
Predko$¢ posuwu Vf 2866 mm/min [fz = 0.15 mm]
Liczba ostrzy z 2
Typ adaptera Oprawka hydrauliczna {SK 40 DIN 69871]
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pasetine.

Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30% norma DIN6527L;
wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOgCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] [Eff] [Prog]
Stal weglowa <600 <230 140 - 250 280 -500
Stal niskostopowa <1200 <350 75-180 150 - 360
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 - 120 120 - 240
Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70-110 140 - 220
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 - 100 120 - 220
Zeliwo szare <280 120 - 180 240 - 360
Zeliwo ciagliwe <320 100 - 140 200 - 280
Stopy miedzi <250 <110 120 - 350 240-700
Stopy aluminium <530 <130 150 - 450 300-900
Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 40-80 80 - 160

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie ksztaltowe

Dc Ap Ae
[0.025D]  [0.05D]

3 0.08 0.16 2 0.045
4 0.10 0.20 2 0.060
5 0.13 0.26 2 0.075
6 0.15 0.30 2 0.090
8 020 0.40 2 0.110
10 0.25 0.50 2 0.130
12 030 0.60 2 0.160
16 0.40 0.80 2 0.200
20 0.50 1.00 2 0.250
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I N 3

SPECYFIKACJA

DIN 6535 HA DIN 6535 HB
BLC2L0330B BLW2L0330B
BLC2L0430B BLW2L0430B
BLC2L0530B BLW2L0530B
BLC2L0630B BLW2L0630B
BLC2L0830B BLW2L0830B
BLC2L1030B BLW2L1030B
BLC2L1230B BLW2L1230B
BLC2L1630B BLW2L1630B
BLC2L2030B BLW2L2030B
= z
PRZYKLAD OBROBKI

Frez kulisty 2-ostrzowy; spirala 30°; norma DIN6527L;
wersja dtuga; powloka TiAIN

DIN
6535
HB

3 6 7 57
4 6 57
5 6 10 57
6 6 10 57
8 8 16 63

10 10 19 72
12 12 22 83
16 16 26 92
20 20 32 104

NN DD DN NN DN DD

Inne wymiary na zaméwienie

Frezowanie ksztattowe przy uzyciu BLC2L1230B

Materiat obrabiany

X155 CrVMo 12 1 [1.2379]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm

800 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢

156 m/min [Vc prog. = 360 m/min / n = 9554 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 1.5mm [Ap=0.125 x D]

Szeroko$¢ skrawania Ae 0.6 mm [Ae =0.05 x D]

Predko$¢ posuwu Vf 3822 mm/min [fz = 0.2 mm|

Liczba ostrzy z 2

Typ adaptera Oprawka hydrauliczna [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 90°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150

Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110

Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 90
a Zeliwo szare <280 100 140 160

Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60

Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 40 60 80
o

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Dc Faza fz
naroza

6 45° 4 0.04-0.06

8 45° 4 0.06-0.08

10 45° 4 0.08-0.12

12 45° 4 010-0.14
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I N 3

Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 90°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

QNG 00 W6
00 00 e

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Dc Ds Angle Lt z
BLC4L06A90 1,2 6 90° 57 4
BLC4L08A90 1,6 8 90° 63 4
BLC4L10A90 2,0 10 90° 72 4
BLC4L12A90 24 12 90° 83 4

Inne wymiary na zaméwienie

o

PRZYKEAD OBROBKI

Materiat obrabiany X155 CrVMo 12 1[1.2379]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 800 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ = 75 m/min [Vc.prog = 300 m/min /n = 8000 r.p.m]

Glebokos¢ skrawania Ap 2mm

Szeroko$¢ skrawania Ae 2mm

Predko$¢ posuwu Vf 3200 mm/min [fz = 0.1]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Uchwyt z tuleja zaciskowa ER [SK 40 DIN 69871]

45



Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 60°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150

Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110

Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 90
a Zeliwo szare <280 100 140 160

Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60

Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 40 60 80
o

WARUNKI SKRAWANIA

Frezowanie plaszczyzn

Dc Faza fz
naroza

6 30° 4 0.03-0.04

8 30° 4 0.04-0.06

10 30° 4 0.06-0.08

12 30° 4 0.09-0.11
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I N 3

Frez do fazowania krawedzi 4-ostrzowy 60°; spirala 0°; norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

QNG 00 @6
00 00 &

DIN 6535 HA DIN 6535 HB Dc Ds Angle Lt z
BLC4L06A60 1,2 6 60° 57 4
BLC4L08AG0 1,6 8 60° 63 4
BLC4L10A60 2,0 10 60° 72 4
BLC4L12A60 2,4 12 60° 83 4

Inne wymiary na zaméwienie

o

PRZYKEAD OBROBKI

Materiat obrabiany 42 Cr Mo 4 [1.7225]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 850 N/mm?

Predko$¢ skrawania V¢ =90 m/min [Vc prog. = 300 m/min/n = 8100 r.p.m.]

Glebokos¢ skrawania Ap 2mm

Szeroko$¢ skrawania Ae 1.5mm

Predko$¢ posuwu Vf 2916 mm/min [fz = 0.09]

Liczba ostrzy z 4

Typ adaptera Uchwyt z tuleja zaciskowa ER [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Frez do zaokraglania krawedzi 4-ostrzowy; spirala 0% norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

GRUPY OBRABIANYCH MATERIALOW I PREDKOSCI SKRAWANIA

Materiat Wytrzymato$¢ na rozciaganie Twardos¢ Predkos¢ skrawania Vc

Rm [N/mm?] [HB] min opt max

Stal weglowa <600 <230 120 180 220
I Stal niskostopowa <1200 <350 70 100 150
Stal wysokostopowa/narzedziowa <1400 <380 60 80 90
u Aust./ferr. stale nierdzewne <680 <220 70 90 110
Martenzytyczne stale nierdzewne <820 <240 60 80 90
a Zeliwo szare <280 100 140 160
Zeliwo ciagliwe <320 80 100 120
a Stopy zaroodporne <3300 <350 40 50 60
Stopy tytanu <2100 <400 60 70 80
(@ Materiaty hartowane <4600 <55 HRC 40 60 80
o
WARUNKI SKRAWANIA
Frezowanie plaszczyzn

6 0.5 4 0.05

6 1.0 4 0.06

8 1.5 4 0.06

8 2.0 4 0.07

10 25 4 0.08

10 3.0 4 0.09

12 35 4 0.10

12 4.0 4 0.12
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I N 3

Frez do zaokraglania krawedzi 4-ostrzowy; spirala 0% norma zaktadowa SCT;
wersja dtuga; powloka TiAIN

SPECYFIKACJA

QNG 00 @6
00 00 &

DIN 6535 HA DIN 6535 HB

o
(3]
N

BLC4L06C05 5 6 0,5 57 4
BLC4L06C10 4 6 1,0 57 4
BLC4L08C15 5 8 1,5 63 4
BLC4L08C20 4 8 2,0 63 4
BLC4L10C25 5 10 2,5 72 4
BLC4L10C30 4 10 3,0 72 4
BLC4L12C35 5 12 35 83 4
BLC4L12C40 4 12 4,0 83 4
Inne wymiary na zaméwienie
= P
PRZYKLEAD OBROBKI
Materiat obrabiany St 52 - 3[1.0570]
Wytrzymato$¢ na rozcigganie Rm 450 N/mm?
Predko$¢ skrawania V¢ =100 m/min [Vc prog. = 300 m/min /n = 8000 r.p.m.]
Glebokos¢ skrawania Ap 4 mm [full radius]
Szerokos$¢ skrawania Ae 4 mm [full radius]
Predko$¢ posuwu Vf 3840 mm/min [fz = 0.12]
Liczba ostrzy z 4
Typ adaptera Uchwyt z tuleja zaciskowa ER [SK 40 DIN 69871]
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pastie

Specyfikacja chwytow i mocowan

50

CHWYT WALCOWY DIN 6535 TYP HATHB

chwyt gtadki

dihe
6

8

10
12
14
16
18
20

L

chwyt z ptaska
b1 hinn Ly
42 5.1 36
5.5 6.9 36
7.0 8.5 40
8.0 10.4 45
8.0 12.7 45
10.0 14.2 48
10.0 16.2 48
11.0 18.2 50

L,
18.0
18.0
20.0
225
22,5
24.0
24.0
25.0

CHWYT WALCOWY DIN 6535 TYP HATHB

chwyt gtadki chwyt z ptaska
dihe L by hinn Ly
25 56 12.0 23.0 56
32 60 14.0 30.0 60
=
ADAPTERDIN 1835 TYP B
6 25 M6 8 1.0 35
8 28 M8 10 1.3 35
10 35 M10 12 15 39
12 42 M12 14 1.6 44
14 44 M12 14 1.6 44
16 48 M14 16 1.7 47
18 50 M14 16 1.7 47
20 52  M16 18 2.1 49
=
ADAPTERDIN 1835 TYP B
d1Hs d; ds ds f1 L3
25 65 M18 20 2.1 54
32 72 M20 22 2.2 58

L1

Lo

45° + 1° b
+0° :' A-A

Al

L

hi

_bi_ 450+ 1
S 1 ST He
20 17
3O 19 ALK 4
d
M6 5Nm e L,
M8  10Nm : ¥
M0 16Nm ]
daldy|— - — - — - -
M2 28Nm
M14  42Nm
M16 50 Nm L
d d
i B

Roz. sruby/opt. moment obr. dlds

M18

60 Nm

M20

60 Nm

Ls




Specyfikacja frezow
. . P 2’
LISTAUZYTYCH SKROTOW
Ds| 4t — -  —  — - — - — - — - — - —~(—— — - -3 Dc
| Le
Lt ' z
Dc = Srednica czesci roboczej Lc = Dlugos¢ czesci roboczej z = llos¢ ostrzy

Ds = Srednica czesci chwytowe] Lt = Diugosé catkowita

TOLERANCJE ZGODNIE Z DIN 7160 ORAZ DIN 7161

@ >1-3 @ >3-6 @ >6-10 2>10-18  @>18-30

h10 0 0 0 0 0
-0.04 -0.048 -0.058 -0.07 -0.084

h6 0 0 0 0 0
-0.006 -0.008 -0.009 -0.011 -0.013
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Problemy i ich rozwigzania

52

Pekniecia termiczne

- Zmniejszy¢ posuw na ostrze [fz]
- Zwigkszy¢ predko$¢ skrawania [Vc]

Wykruszanie krawedzi skrawajacych

- Zmniejszy¢ posuw na ostrze [fz]

- Skontrolowaé sztywno$¢ maszyny, materiatu i
mocowania

- Zmieni¢ na frezowanie wspotbiezne

- Zminimalizowa¢ wysieg narzedzia

Ztamanie narzedzia

- Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania [Vc]

- Zmniejszy¢ posuw na ostrze [fz]

- Zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania [Ap]

- Zminimalizowa¢ wysieg narzedzia

- Optymalizowa¢ odptyw wiéra poprzez zmiane
ci$nienia chtodziwa lub powietrza

- Zmniejszy¢ szeroko$¢ skrawania [Ag]

Zuzycie na pow. przytozenia

- Zwigkszy¢ posuw na ostrze [fz]
- Zmniejszy¢ predko$¢ skrawania [Vc]
- Uzy¢ gatunku powlekanego

Tworzenie si¢ narostu

- Zwigkszy¢ predkos¢ skrawania [Vc]
- Zwigkszy¢ posuw na ostrze [fz]

- Poprawi¢ przeptyw chtodziwa

- Sprawdzi¢ emulsje

Wpadanie w drgania

- Poprawi¢ sztywno$¢ mocowania detalu

- Zmieni¢ na frezowanie wspotbiezne

- Zastosowac narzedzie o innej geometrii

- Zmniejszy¢ objetosciowa wydajnos¢ frezowania [Q]

Kiepska powierzchnia obrabianego detalu

- Zwigkszy¢ predko$¢ skrawania [Vc]
- Poprawi¢ sztywno$¢

- Stosowac frezy wieloostrzowe

- Stosowac frezy o wiekszej spirali




Wzory dot. obrobki skrawaniem

PREDKOSC SKRAWANIA OBROTY WRZECIONA
Ves Dcxnxnwm/min rl_ch1000Wr m
= 71000 = TDexn L
Ve = Predko$¢ skrawania [m/min] Ve = Predko$¢ skrawania [m/min]
Dc = Srednica skrawania [mm] Dc = Srednica skrawania [mm]
n = Obroty wrzeciona n = Obroty wrzeciona
m = Pi m =Pi
POSUW POSUW NA OSTRZE
. VFf
Vf= f,xzxn wmm/min ,= —— wmm
zxn
Vf = Posuw [mm/min] fz = Posuw na ostrze [mm]
fz = Posuw na ostrze [mm] Vf = Posuw [mm/min]
z = llos¢ ostrzy z = llos¢ ostrzy
n = Obroty wrzeciona n = Obroty wrzeciona

OBJ. WYDAJNOSC FREZOWANIA

Ap x Ag x Vf
= B X ng X U 3/mi
Q= 7000 w cm3/min

Q = Obj. wydajnos¢ frezowania [cm*/min]
Ap = Giebokos¢ skrawania [mm]

Ae = Szeroko$¢ skrawania [mm]

Vf = Posuw [mm/min]




Wzory dla frezow kulistych
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OBLICZENIER,,
= 31 JdTA

d1 = Srednica skrawania [mm]
Rth = Teoretyczna chropowato$¢ [mm]
Ae = Skok [mm]

OBLICZENIE A,

Ae=2VRin(d1 — Rin)

d1 = Srednica skrawania [mm]
Rth = Teoretyczna chropowato$¢ [mm]
Ae = Skok [mm]

OBLICZENIE d

deff= 2VAp(d1 — Ap)

d1 = Srednica skrawania [mm]
deff= Efektywna rednica skrawania [mm]
Ap = Giebokos¢ skrawania [mm]

deft

ds

ap



Przyklady realizacji narzedzi specjalnych

55



pastie

Szablon zapytania ofertowego na narz¢dzia specjalne

FORMULARZ ZGLOSZENIOWY

Nazwa firmy [0 Zapytanie [0 Zamoéwienie
Osoba kontaktowa Nr klienta

Ulica Nr zaméwienia

Miasto Przedstawiciel handlowy

Telefon Biuro handlowe

Telefon kom. Data zaméwienia

Faks

E-mail Podpis

Materiat obrabiany

Narzedzie skrawajace ~ [] prawotnace [J lewotnace
Obrabiarka [] centrum frezarskie [1 centrum tokarskie [J centrum frez./tok.
[J pionowe [ poziome
[J chtodzenie wewnetrzne [J chiodzenie zewnetrzne [J brak chtodzenia
cisnienie chtodziwa bar
maks. r.p.m. min-1
maks. Moc kw

Typ mocowania maszyny

Konstrukcja chwytu narzedzia

Typ obrébki

Rysunek narzedzia
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Notatki Legenda

w @ Gatunek SC100 bez powtoki
Gatunek SC103 powlekany TiAIN
n Geometria uniwersalna
I B R
Kierunek obrobki

h1ﬂ% Tolerancja $rednicy czesci roboczej
A

m Tolerancja $rednicy czesci chwytowej

DIN DIN .
6535 6535 Odmiana chwytu
HA HB

90° |45° |45° |45° r J[sse [ 30 . .
0,05-0,20 01-0,5 01-0,2 0
L L dmiana czota narzedzia

© Prawa autorskie SCT Tilburg B.V. / Zalecane chiodzenie
4/ Mgta olejowa lub chtodzenie powietrzem

Przedruki, nawet czgsciowe, tylko za pisemna zgoda
SCT Tilburg B.V.. Wszelkie prawa zastrzezone.

Q Kat natarcia

Kat spirali

Nie uwzgledniamy reklamacji wynikajacych z bledéw ;;I 2:::: nierdzewne
w skladzie lub druku. Ilustracje, projekty i wymiary K. Zeliwa

zostaly przygotowane zgodnie z ostatnimi standardami N. Niezelazne
obowiazujacymi w czasie publikacji tego katalogu. S. Zaroodporne
Zastrzegamy sobic mozliwo$¢ wprowadzenia zmian H. Hartowane
technicznych. Ilustracje produktdw moga nie oddawaé G. Grafit

rzeczywistego wygladu tych produkeéw.

Improving Quality Through Innovation W W W Obrobka wykanczajaca W W Obrobka $rednio doktadna ~ ~g7  Obrébka zgrubna




