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Wieloostrzowy frez trzpieniowy kulisty

SRMIZ

Charakterystyka
 Dostepne s$rednice @16, @20, @25, @30, @32, 340, 350

Wysoka sztywnosc C —
® Grube ptytki zapewniajg i ® Optywowy ksztatt kieszeni
dodatkowg ochrone przed wiorowej i zmniejszone rozmiary
ztamaniem. tylnej czesci korpusu: dobre
® Masywny korpus: wysoka odprowadzanie wiora i utrzymap
sztywnosc¢ i wytrzymatosc. sztywnosci korpusu. -
Opuszczona tylna
czesc¢ korpusu

Seria frezow d'UglCh i bardzo dl'ugl(V_

® Oprécz standardowych diugosci seria SRM obejmuje frezy ditugie i bardzo dtugie do aplikacji
wymagajacych duzego zasiegu. Wszystkie frezy o srednicy @16—J32 posiadajg przelotowe
kanaty doprowadzenia.

Kanat
doprowadzenia chtodziwa

Frez bardzo dtugi |

Frez dtugi




Plytki o podwyzszonej dokladnosci.iniskich.oporach.skiawanias

Plytki z silng krawedzia skrawajaca

Mocna krawedz skrawajgca o wysokiej udarnosci
zapewnia niezawodng obrobke zgrubng. Szlifowanie
pomocniczej krawedzi skrawajgcej zwieksza
doktadnos¢ ptytki i wydtuza zywotnos¢ freza.

Ostre plytki o niskich oporach skrawania

tamacz widra na powierzchni natarcia zapewnia
zmniejszenie sit skrawania. Mniejszy opor skrawania zapewnia
wyzszg gtadkos¢ powierzchni. Tolerancja ptytki zblizona do
ptytek klasy G w cenie ptytek klasy M.

Ptytki o niskich oporach skrawania do frezéw o Srednicy-@40.i.@50

Unikatowa konstrukcja (zgtoszona do opatentowania):
trojwymiarowa krawedz skrawajgca - zmienna falistos¢ w
kierunku promieniowym (VRU), zapewniajgca wydajne tamanie
widra w celu znacznego ograniczenia oporow skrawania i drgan.
Oprécz mocowania na wkret, mocowanie ptytek na wpust i rowek
wpustowy zapewnia dodatkowe zabezpieczenie.

NOWE GATUNKI MATERIALU PLYTEK. — MP6188:MPI18 8

Z powtoka PVD na bazie wielowarstwowego kompozytu Al-Ti-Cr-N

TOUGH—Z Technology

Dzieki potgczeniu dwdéch technologii pokrywania: wielowarstwowej i PVD, uzyskano wiekszg ciggliwo$c.

Warstwa podstawowa Wielowarstwa powtoka

duza zawartosc Al-(Al, Ti)N zapobiega penetracji peknige¢ do
Wykonana w nowej technologii - podtoza.

powtoka Al-(Al, Ti)N zapewnia R

stabilizacje fazy o wysokiej 11 i Ll

twardos$ci oraz znacznie [ R A o b
] g

zwigksza odpornos¢ na
Scieranie, powstawanie
krateréw i narostu.

Kazdy gatunek posiada
warstwe odpowiedniag (Al, Cr)N
dla okreslonego zakresu
zastosowan.

Odpornos¢ na peknigcia cieplne

CrN

Odpornos¢ nad wykruszenia
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FREZY TRZPIENIOWE
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® Frez dlugi

@ Zalecane do obrabki zgrubnej i pétwykariczajacej matych i érednich form.
@ tamacz wiora o niskich oporach skrawania.

@ Korpus o wysokiej sztywnosci.
Obrobka zgrubna@ Przelotowy kanat do chtodziwa.

W tym krzywoliniowe
powierzchnie czolowe
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B TYPZ CHWYTEM WALCOWYM Tylko gtowica w wykonaniu prawym.

8 = Wymiary (mm) W *|@ —
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zamowieniowy | _ | £ 8l |, 9 Llels = e e s | By vennctzre Piyi bwodowe]_Plyldwewnetrne | Pitizewngtrne | Py obwodoe
a Qo dJ| J|3|<| m | o | Wkretdociskowy Typ klucza Plytka
SRM2160SNM |* [—| 2| 8 [16/20(130| 50/25|12[2°48/1°30/|TS25H| — |@Tkvoed| — | SRC16C ISRCEIEE | —
2160SAM (@ |O| 2| 8 |16]20130| 50|25 12[2°48'1°30TS25H| — | @TkvesD| — | SRGI6C | ISREIOE Ml —
on71[409n1! SRG20C SRG20E

g 2200SNM | x| —| 2 [10 |20|25|150| 70|35|142°27/1°30| TS32| — |@TKvoed| — |SRG20C |\ ISRGZOE 1 —

T 2200SAM |® |O| 2 [10 |20|25|150| 70|35|142°271°30| TS32| — |@TKvoed| — |SRG20C | ISRGZOE I —

g 2250SNM | | — | 2 [12.5/25|32|180| 80|40|19(3°13/1°30| TS43| — |@Tkv1sT| — |SRG23C ISRGISE | —

® 0491[409n1! SRG25C SRG25E

5 2250SAM | @ | O | 2 [12.5/25|32|180| 80|40|19(3°13|1°30| TS43| — |@Tky1sT| — |SRG23C W ISRGIE | —

i 2300SNM | * | — | 2 [15 |30|32|200{100|50|24(0°44/0°30| TS55| — |@Tkv2sT| — |SRG30C ISRGIOE I —
2300SAM |® |O| 2 [15 |30(32|200|100|50|24(0°44/0°30| TS55| — |@Tkv2sT| — |SRG30C W ISRGIOE I —
2320SAM | @ |O| 2 [16 |32|32|200/100|45|28(0°3010°30| TS55| — |@Tkv2sT| — |SRG32C | ISRG3ZE I —

£| SRM2200SNL | * | — [ 4 [10 |20|25/150| 70|35|30 2°271°30| TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKY0ED | SRU50G-M| SRMOE-M| PORR->

g 2200SAL |@|O| 4|10 |20|25/150, 70|35|30(2°27'1°30| TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0ED | SRGZOE p1| SRNS0EM | POER S

g 2250SNL | * | — | 4 [12.5/25|32|180| 80|40|37(3°13/1°30'| TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKY08F | SRG29C | SRG2OE | AEMTI13S

g 2250SAL |®|O| 4 [12.5/25/32|180| 80|40|37(3°13/1°30'| TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKY0SF | SRG29C | SRG2SE | APMTI135

g 2300SNL | * |- |4 [15 |30/32|200(100|50|44 (0°44'0°30"| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG3OC | SRGI0E | AEMTTE0%

B 2300SAL |®|O|4 [15 |30/32|200(100|50|44 (0°44'0°30'| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG3OC | SRGI0E | AEMTTE0%

2 2320SAL |@|O| 4 |16 |32/32/200|100|60|44 0°3070°30| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRiaac. M| Smvoae-M| PoER o

SRM2160SNF | [-|2| 8 [16/16[150| 70| — 12| — | — |TS25H| — |@Tkvoed| — | SRG16C ISRCEIEE 4| —
2160SAF |*|O|2| 8 [16[16/150| 70| —|12| — | — |TS25H| — |@Tkvosn| ~— |SRG1EC W~ ISRGIGE | —

_ 2200SNF |*|—|2[10 |20|20|180[100| —|14| — | — |TS32| — |@Tkvoep| ~— |SRG20C ISRGZE | —

S SRG20C | SRG20E

2 2200SAF (% |O|2 |10 |20|20/180/100| — 14| — | — [TS32| — |@tkvesd| — |SRG20C | ISRE20E 4 —

5 2250SNF | |- |2 [12.5/25|25/200[120| — 19| — | — | TS43| — |@mkvisT| — |ZRG23C ISRGE 4l —

L _ _ _ _ |SRG25C | SRG25E _
2250SAF | * [O| 2 |12.5/25|25|200|120| — |19 TS43 @TKY15T R R 2 S
2300SNF | x| —|2[15 |30|32|230{150| —|24| — | — | TS55| — |@Tkv2sT| — |SRE30C ISRGIOE 4l —
2300SAF |*|O|2[15 |30(32|230[150| —|24| — | — | TS55| — |@mkv2sT| — |SRG30C ISRGIOE I —

* Moment dokrecenia

—

N+ m): TS25H=1,0, TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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RIGIT| %2 18]|8|% |5 |2|%| & | 8 [weetdooskowy | Typ Klucza Plytka
< |SRM2200SNLF| * [ - | 4 [10 |20|20|180|100| — 30| — | — | TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKYORD | SRviaos-m| SRVZIEM | PDER
£|-11/2200SALF| % |O| 4 [10 |20|20|180/100| —|30| — | — | TS32 | TS25 | @rKvesD | @rkvoen | SRG20C | SREZ0E | | APMTI1S
£ |5R112250SNLF| x| - | 4 |12.5/25|25(200/120) — 37| — | — | TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYeEF | SRG25C ||| SRGZGE | IADMTI13S
§ 2250SALF| % [O| 4 |12.5/25(25/200(120| — 37| — | — | TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKYOSF | SRG22S ;| SRGZSE | | AFMT 1TSS
2|5R112300SNLF| % | — | 4 |15 |30|32|230/150| — [44| — | — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG3OS /| SRGS0E |/ | /a0
£ 2300SALF | [O| 4 |15 |30(32[230|150| — 44| — | — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG30C | | SRGIOE | |10
£[SRM2200SNLL | * [ - |4 [10 |20(25[250{120(35/30[1°30] — [TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKY0RD | SRG20S | SRGZOE | [ ATMITISS
|- 1122008ALL| % |O[ 4 |10 |20|25]250/120|35|30|1°30| — | TS32 | TS25 | @TKY08D | @kVeED | SRS20C | | SRGOE | APMT1135
] 2250SNLL | % | — | 4 |12.5/25/32(300|170|37|37 [1°30] — | TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKYOSF | SRNIA2S-M| SRUSREM| POERA S
2| 112250SALL| * | O | 4 [12.525/32|300/170|37|37|1°30| — | TS43 | Ts25| @TkvisT | @THVOSF | SRG22C | SREZSE | | APMTIIS
H 2300SNLL| % [ |4 |15 |3032(350100|50(44 1°30] — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRS M| SRUOEM| POERC D
; 2300SALL|* (O] 4 |15 |30(32(350|100|50|44(1°30] — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRESOZ 01| SRGSOEM| POER Co!
* Moment dokrecenia (N « m) : TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5
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& zamowieniowy ;é z; E o § a EI N g E D | i migmggggg\ Piytki obwodowe | Plytki wewnetrzne | Plytki zewnetrzne | Plytki obwodowe
2 o QO A |m[O|d x| O |<|Wkretdociskowy Typ klucza Ptytka
SRM2160AM08S30 @ [O | 2 | 8 |16| 8.5/14.6/48/30(10| M8 |12[TS25H| — |@TKY0sD| — | SRGISE v | SREHSE M -
z| /2200AM10835 | @ | O | 2 10 |20/10.5(18.6/54|35|14\M10/14| TS32| — |@TKY08D| — | SRV50G-M | SRMBOE-M -
§|57112250AM12540 | @ | O | 2 [12.5/25/12.523.5/62|40 19|M12/19| TS43 | — |@TKY1sT| — | SREE3E \ | SRN2E-m -
3| ©11/2300AM16545 | @ |O | 2 [15 |30[17 [28.3|68|45|24|M16[24| TS55 | — |@TKvasT| — | SREG39C | SRUIOE .\ -
2320AM16545 | @ | O | 2 [16 |32[17 [30.0/68|45|24|M16(28| TS55 | — |@TKvasT| — | SRE322 | | SRVISE v -
| SRM2200AM10L45 | % | O | 4 [10 |20(10.5/18.6{64 45|14|M10/30| TS32 | TS25 |DTKY08D| DTKYOED| SRN50G-M | SRMROE-M | ‘PDERD
£[sru2200Mi0L | @ |4 [10 |20[10.5(18.6/66]47|15[M10/30| TS32 | TS25 |DTKY08D| DTKY08D | SRS 0 | SRUBOEM | POERAS
| 12250AM12L55 | | O | 4 [12.5)25[12.5(23.5/77|55| 19 12|37 | Ts43 | TS25 | @TK15T| @Tkv0SF| SRG25C | | SRGZSE | | APMT(135
§|cruz2somi2L @ |4 [12.52512.523.577|55|17 M12/37| TS43 | TS25 | @TKY1sT| @TKY0SF| SRG25C || | SRGZSE | | APMTI135
£ 71/2300AM16L60 | * | O [ 4 [15 |30[17 |28.3|83|60|24|M16|44| TS5 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRES0GM | SRMIOEM | POER oo
S| SRi2300M16L | @|—|4[15 [30[17 [28.386|63|22|M16/44| TS55 | TS43 | @TKY25T | GTKYISF | SRUZ0C 1 | SRMSOEM | ‘PORRCS
3| °7112320AM16L60 | & (O [ 4 [16 |32[17 |29.083|60|24|M16|44| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRGI2S 1 | SRVSSEM | ‘POER o'
g|criz2s2omtel || - |4 [t6 [32/17 [29.0/86/63|22M16 44| TS85 | TS43 |@TKY25T | @TKY1F | SRE32C || SRGIZE || APMTI604
* Moment dokrecenia (N « m) : TS25H=1,0, TS25=1,0, TS32=1,0, TS43=3,5, TS55=7,5




WIELOOSTRZOWY FREZ TRZPIENIOWY KULISTY
FREZY TRZPIENIOWE \AA @ Zalecane c_io obrépki_zgrubnej form. _ @

@ Lamacz wiodra o niskich oporach skrawania.
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@ Typ z chwytem ze stozkiem Morse'a (rys. 5) MT5 @ Typ z chwytem ze stozkiem Morse'a (rys. 6) MT5

:
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®Typz chwytem kombinowanym (rys. 7) ®Typz chwytem walcowym (rys. 8)
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Tylko gtowica w wykonaniu prawym.
g o * *
o Numer iz*r‘ f% Wymiary (mm) ’2; § §\§ % ‘@’
= zaméwieniowy [ 8 'S [Pyl . ,
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Wkret dociskowy |  Typ klucza Plytka

SRM2400140NLS (@ (2| 20 |40 |40 [190|120| 54 [ 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /N MTI60%
HE 2400I50NLS (@2 | 20 [ 40|50 |200|120| 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘MALI00%
§ < 2500140NLS (@2 | 25 |50 |40 |190|120| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MAALIo0%
£ 2500150NLS |®| 2| 25 |50 |50 [200|120| 63 [4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |"NDR R &5
§ 2400140NLM (@ |2 [ 20 | 40|40 |220|150| 54 | 1| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | ‘MAITLI00%
§ S 2400I50NLM (@ |2 [ 20 [ 40|50 |230|150| 54 | 3| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘MoARIoot
¥ 2500140NLM (@ |2 [ 25 |50 |40 |220|150| 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘ML 60%
2500150NLM | @ | 2 | 25 |50 |50 (230|150 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘NonR oo
S SRM2400MNLS |(@(2| 20 |40 | — |256|120| 54 |5 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | MM IS4
% N4 2500MNLS % |2 25 |50 | — |256|120| 63 |6 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MLl 60+
S9| E 2400MNLM (@2 20 [ 40| — |286|150| 54 | 5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG40C | SRG40E | ‘MAILI00%
285 2500MNLM |*|2| 25 |50 | — |286|150| 63 |6 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Moar! 0%
£ [SRM2400WNLS || 2| 20 |40 |50.8/200|120| 54 | 7 | TS6S | TS43 |TKY30T TKY15F| SRG40C | SRG40E AT 808
£gl¥ 2500WNLS % |2 | 25 |50(50.8/200|120| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MoaR oot
Eg % 2400WNLM % |2 | 20 |40|50.8/250|170| 54 | 7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRGA40E | ‘M ALTO0%
§§ 5 2500WNLM |* |2 | 25 |50(50.8/250|170| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘MLl 00+
~g ) 2500WNLL % |2 | 25 |50(50.8/300(220| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MAALIo0%
= 2500WNLX |* |2 | 25 |50(50.8/350|270| 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F | SRG50C | SRG50E | ‘Moar 8%
5% SRM2400SNLS | %[ 2| 20 |40 |42 |200|100| 54 |8 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /M ATIS0%
3% 2500SNLS % |2 25 [ 50|42 |200|100| 63 |8 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘MoaR oot
§§ % 2400SNLM |%|2| 20 |40 |42 [250/150 | 54 | 8| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | NI 004
F |6 2500SNLM |*|2| 25 |50 |42 (250|100 63 |8 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E | ‘Norr o0

* Moment dokrecenia (N « m) : TS43=3,5, TS6=10,0, TS6S=10,0

@ : Standard magazynowy. > : Na specjalne zaméwienie z magazynu w Japonii.
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(Ptytki wewnetrzne i zewnetrzne o niskich oporach skrawania wykonane sg w klasie tolerancji M.)

*1 Wytyczne doboru ptytek obwodowych: Pierwszym wyborem jest niezwykle ostry tamacz typu M (APMT....PDER-M2).
Gdy wytrzymatos$¢ krawedzi skrawajgcej ma szczegdlne znaczenie, uzywac tamacza typu H
(APMT....PDER-H2).

*2 Po 2 ptytki w opakowaniu.




WIELOOSTRZOWY FREZ TRZPIENIOWY KULISTY

BZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

SRV 6032

| ‘ | Wysieg freza
( | i Zalecane parametry skrawania podano dla oprawki z chwytem BT50 w oparciu o ugiecie, drgania i
) ! 1 gtadkos$¢ powierzchni, dla nastepujgcych warunkéw — ,,a”, odlegto$¢ od linii odniesienia do
F tylnego czota oprawki i ,,b”, dlugos¢ czesci roboczej (wysieg freza wzgledem oprawki).
©
i Srednica freza:eD1 Typ a b C
\ Frez standardowy 50 155
; © 16 Frez dtugi 70 175
| Bardzo diuga — —
i Frez standardowy 70 175
| o 20 Frez dtugi 100 205
aL Frez bardzo dtugi 105 150 255
Frez standardowy 80 185
25 Frez diugi 120 225
i Frez bardzo dtugi 200 305
oD1 Frez standardowy 100 205
30 Frez dugi 150 255
| Frez bardzo dtugi 250 355

Plytki obwodowe

Zalecane parametry skrawania dla frezow z wydtuzong krawedzia skrawajaca

Maksymalna dtugos¢ krawedzi skrawajgcej frezéw z wydtuzong krawedzig
skrawajgcy i ptytkg obwodowg wynosi 1,4-1,5D1. Gtdwnym przeznaczeniem ptytek
obwodowych jest usuwanie niewielkich pozostatosci obrobionej wstepnie
(Dluga krawedz skrawajaca) powierzchni nad gtéwng krawedzig skrawajgca. Zalecana gtebokos¢ skrawania:
Maksymalny wymiar ap wynosi 0,5D1 lub mnie;j.

) Plytki wewnetrzne
Plytki zewnetrzne

Maksymalna dlugos$¢
krgwedzi skrawajgcej

[l Tolerancja promienia i inne wymiary po zamontowaniu ptytek w korpusie

Tolerancja promienia

(7] Promien norminalny R |  Klasa tolerancji R min. R maks.
G 7.925 7.975
16 E M 7.910 7.970
G 9.925 9.975
20 10 M 9.910 9.970
G 12.425 12.475
% 125 M 12.410 12.470
G 14.925 14.975
30 I M 14.910 14.970
Wymiary po zamontowaniu ptytek w korpusie
(7] Tolerancja DC min. DC maks.
16 G 15.800 16.000
M 15.770 15.990
20 G 19.800 20.000
M 19.770 19.990
25 G 24.800 25.000
M 24.770 24.990
30 G 29.800 30.000
M 29.770 29.990

*M : klasa tolerancji M

SRMe2 o4 250

&6 i ; A : Frezowanie rowkow
Materiat obrabiany Twardo$é Gatunek Predk(;ﬁ::/;li(r:z)awanla Po(?#m /ngz)ab 5&%@%
Stal narzedziowa 0.12 (0.08—0.2) A
stropowa <250HB Misyall “ 20150200) 0.2 (0.1—0.4) B 5
(ASTM D2) 0.15(0.1—0.3) € 8
— 1.0DC s
Stal narzedziowa <250HB VP20RT 200 85 81 _82; g
stopowa VP30RT | (160—250) 0.2(0.1=04) C 5 B : Frezowanie odsadzen (frez standardowy)
0.2 (0.1—0.3) A §e
200 a
<235HB VP20RT (160—250) 0.3(0.1—0.4) B €]
. . 0.2 (0.1—0.4) C T (S5
Staliwo narzedziowe 0.2(0.1=023) A A a
<230HB VP15TR A 0.3 (0.1 —0'45) B @ 0.20¢=
= VP20RT | (160—300) DU,
0.2 (0.1—0.4) c C : Frezowanie odsadzen (frez z wydiuzona krawedzig skrawajaca)
Wytrzymato$é na T 200 0.25(0.1—0.4) A
Zeliwo sferoidalne rozcigganie VP20RT | (160—300) 0.35(0.1—0.45) B o
<540MPa 0.25(0.1—045)| C 8
Wytrzymalosé na 0.25 (0.1—0.4) A -
Zeliwo rozcigganie xg;g;ﬁ. (16022%00) 0.35 (0.1—0.45) B
<350MPa 0.25 (0.1—0.4) c g.10¢




WVIIRACLE
S 1 G M A

M FREZOWANIE ROWKOW

| NV
i N : Obroty (min-)

F : Posuw stotu (mm/min

Rodzaj obrobki

Materiat obrabiany | Twardosé e et e gt $20 $25 D
(m/min) 2 oprawki N F ap N F ap N F ap N F ap
MP6120 | Standard | 3183 | 382 | 6 |2546 | 306 | 8 |2037 | 489 | 12.5 | 1698| 407 | 15
VP15TF
180-280H8 | . 180 Pytdoniskic{ Dugaszyka| 3183 | 382 | 4 |2546 | 306 | 4 |2037| 489 | 6 |1698| 407 | 75
(120~200) oporach
Stal weglowa skawania (Bardzodugal —| — | — |2546| 306 | 2 [2037 | 489 | 4 |1698| 407 | 3
Stal stopowa MP6120 | Standard | 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783| 428 | 125 | 1485| 357 | 15
VP15TF
280-360HB | .. 0 biikioiskict{ Divgaszyika | 2785 | 334 | 4 2228 | 267 | 4 |1783| 428 | 6 | 1485|357 | 75
(120-160) oporach
skrawania [Bardzodiuga| —| — | — |2228| 267 | 2 |1783| 428 | 4 |1485| 357 | 3
\";':f;?g Standard | 2387 | 286 | 6 [1910 | 229 | 8 |1528 | 367 | 12.5 | 1273 | 306 | 15
_ 120 Plytki 0 ;
Stal hartowana | 35-45HRC | (100" 1c) | PYNP  |Dugasaka| 2387 | 286 | 4 1910 | 220 | 4 [1528| 367 | 6 |1273| 306 | 75
Jhorath Neadzoduga| — | — | — [1910 | 229 | 2 [1528| 367 | 4 | 1273 306 | 3
\";':f;?g Standard [ 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783| 535 | 10 | 1485| 594 | 12
Stal narzedziowa 140 Plytki o :
stopawa I8 | (1o0-160) | e |DU0esaka| 2785 | 334 | 4 2228 | 267 | 4 [1783| 535 | 5 | 1485| 504 | 45
Jhorath lazoduga| — | — | — |2228| 267 | 2 [1783| 535 | 2.5 | 1485 594 | 15
M VPA5TE | Standard | 3979 | 477 | 4 |3183 | 382 | 5 |2546| 764 | 6 |2122| 849 | 75
Plytki o
Stal nierdzewna | <2rors |, 2% malych |Diugaszyka| 3979 | 477 | 3 |3183 | 382 | 3 |2546 | 611 | 4 |2122| 637 | 45

(100-250) oporach

swawania [Barzoduga|l —| — | — |3183| 382 | 1.5 |2546| 509 | 15 |2122| 509 | 1.5
VP15TF | Stenderd (3979 | 796 | 6 |3183 | 637 | 8 |[2546 | 1019 | 12.5 | 2122 | 849 | 15
_ Plytki0
Zeliwo szare | <3sowpa | 2% melych |Duugaszyka| 3979 | 796 | 4 |3183 | 637 | 4 | 2546|1019 | 7.5 |2122| 849 | 45
(150—300) oporach
skrawania  (Bardzo diuga - - — |[3183 | 637 | 2 2546 | 1019 | 4 2122| 849 | 3
VP15TE | Standerd (3581 | 716 | 6 |2865| 573 | 8 |[2202| 917 | 12.5 | 1910| 764 | 15
o , Plytki0
Zeliwo sferoidalne | <somPa | . 1% | mahych |Diugaszyka|3581 | 716 | 4 |2865| 573 | 4 |2202| 917 | 7.5|1910| 764 | 45
(150—240) oporach
skiawana |Bardzoduga| — | — | — |2865| 573 | 2 [2202| 917 | 4 |1910| 764 | 15
VP15TF | Standerd 3183 | 637 | 6 |2546 | 500 | 8 |2037| 815 | 12.5 | 1698 | 679 | 15
- . Plytki o
Zeliwo sferoidalne | <soowpa | . % malych |Diugaszyjka| 3183 | 637 | 4 |2546 | 500 | 4 |2037| 815| 7.5 |1698| 679 | 45
(150—250) oporach
skiawana |Bargzoduga| — | — | — |2546| 509 | 2 [2037| 815| 4 |1e98| 679 | 15
o |ese Standard | 1989 | 239 | 4 |1591 | 191 | 4 |1273| 255| 6 |[1061| 212 | 7.5
_ Typ z mocng ;
Stal hartowana | 4s5-sorRe | (o) v Duugaszyka| 1989 | 239 | 2 [1591 | 191 | 2 |[1273| 255| 4 |1061| 212 | 3
AV lBardzoduga| — | — | — [1591 | 191 | 1 |1273| 255 25 |1061| 212 | 15
o e Standard | 1194 | 143 | 4 | 955 | 115 | 4 764 | 153| 6 | 637| 127 | 75
_ ypz mocng :
Stal hartowana | 50-60HR¢ | (0% 00 v Duugaszyka| 1194 | 143 | 2 | 955 | 115 | 2 764 | 153 | 4 | 637| 127 | 3
SOAVERRA lBargzoduga| — | — | — | 955 | 115 | 1 764 | 153 | 25| 637| 127 | 15
Standerd | 995 | 100 | 4 | 796| 80 | 4 637| 64| 6 | 531| 53| 75
Stop tytanu | <3s0HB (35_%0) MP9120 |Diugaszka| 995| 100 | 2 | 796 | 80 | 2 | e37| 64| 4 | 531 s3] 3
Bardzodugs| — | — | — | 796 | 80 | 1 637 | 64| 25| 531| 53| 15
Standard | 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 637| 64| 6 | 531| 53| 75
Stop zaroodporny — (3[?_%0) MP9120 |Diugaszyjka| 995 | 100 2 796 | 80 | 2 637 64| 4 531| 53 3

Bardzo dluga| — - - 796 80 | 1 637 64 | 25| 531 53 1.5




WIELOOSTRZOWY FREZ TRZPIENIOWY KULISTY

BZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
B FREZOWANIE ODSADZEN (gteboko$é skrawania: mata)

Tz
88 s
) N : Obroty (min-1)
ae F : Posuw stotu (mm/min)
Materiat obrabiany | Twardos¢ ;rg(\jc&;r?iéa gatﬁ,ﬂﬁtatyp Typ ) Al 220 gas ol
m/min) ’ oprawki [ N F |ap | ae | N F |ap | ae | N F |ap | ae | N F | ap | ae
WPe120 | Sundad |3979| 796 4 | 6 [3183| 955 5 | 8 |2646/1273| 6 |10 |2122/1273| 7.5 |10
- 200 Plytki o ;
180-280HB | (o ct) ey Dugeszike (3979 637| 4 | 4 |[3183| 637| 5 | 6 |2546(1273| 6 | 7.5(|2122|1273| 7.5 | 7.5
oporac
Sl clen oo | Badzoduga| — | — | — | — [3183| 382 5 | 4 [2546|1019] 6 | 5 [2122| 637 7.5 | 3
Stal stopowa \“;',51“;%2 Standard |3183| 509| 4 | 6 [2546| 509| 5 | 8 [2037| 815] 6 |10 [1698| 849| 7.5 |10
_ 160 Plytki o ;
280-350H8 | 150 *500) nabon Digaszyka |3183| 382| 4 | 4 |2546| 407| 5 | 6 [2037| 611| 6 | 7.5[1698| 509| 75 | 7.5
et | Bardzoduga | — | — | — | — |2546| 306| 5 | 4 |2037| 489 6 | 5 |1698| 407| 75 | 3
Vo) | Stenderd 3183 509| 4 | 6 [2546| 509 5 | 8 [2037| 815 6 |10 |1698| 849| 7.5 |10
_ 160 Plytki o ‘
Stal hartowana | 36=45HRC | (1,0 "0 | méyen | Dugasayba [3183| 382 4 | 4 [2546| 407) 5 | 6 |2037| 611) 6 | 7.5|1698| 679| 7.5 | 7.5
oporach _ 1
o | BE0 02 2546| 306| 5 | 4 |2037| 489| 6 | 5 [1698| 509| 7.5 | 3
VErazd | Stendard 3183 509| 4 | 6 [2546| 509 5 | 8 [2037| 815 6 |10 |1698| 849| 7.5 |10
Stal narzedziowa 160 Plytki o .
stopowa <30HB | (120o00) | mayen | DiGesake |3183| 382) 4 | 4 [2546] 407| 5 | 6 |2037) 611 6 | 7.5[1698| 509| 7.5 | 7.5
oporach | gyinguga | — | — | — | — [2546| 306| 5 | 4 [2037| 489| 6 | 2.5|1698| 407| 7.5 | 1.5
skrawania
M VP1ST Standard [3979| 477| 4 | 6 (3183 509 5 | 8 |2546| 764| 6 [10 [2122| 849| 7.5 |10
ytki o
Stal nierdzewna | <zrors |, 2% malych | Dugaszyka [3979| 477| 4 | 4 |3183| 382| 5 | 6 |2546| 611| 6 | 7.5(2122| 849| 75| 75
(100-250) oporach
skrawania | Badzoduga | — | — | — | — [3183| 382| 5 | 4 [2546| 509| 6 | 5 [2122| 424| 75 | 15
VPASTE Standard |3979|1592| 4 | 8 [3183[1592| 5 | 10 |2546/1528| 6 |10 [2122|1485| 7.5 |10
. ytki o
Zeliwo szare | <3sowa | 2% malych | Dugasjka |3979(1194| 4 | 6 |3183[1273| 5 | 8 |2546/1528| 6 |10 [2122|1485| 7.5 | 6
(150-300) oporach
skrawania | Bardzoduga| — | — | — | — |3183| 955/ 5 | 6 [2546|1273| 6 | 7.5[2122|1061| 75 | 3
VPASTF Standard 3979|1592 4 | 8 [3183]1592| 5 | 10 [2546|1528| 6 |10 [2122[1273| 7.5 [10
. ytki o
Zeliwo sferoidalne | <soomPa | 2% | mach | Dugeszyfa |3979(1194| 4 | 6 [3183[1273) 5 | 8 [2546[1528| 6 |10 |2122/1273| 7.5 | 6
(150-280) oporach
skrawania |Bardzodga| — | — | — | — [3183| 955| 5 | 6 [2546(1273| 6 | 7.5|2122|1061| 7.5 | 3
VPISTF | Sendarg |3581)1432| 4 | 8 |2865/1433) 5 | 10 |2292)1375) 6 |10 |1910]1146) 75 |10
. ytki o
Zeliwo sferoidalne | <soowpa | /& malych | Dhgaszjke |3581(1074| 4 | 6 |2865(1146| 5 | 8 |2292/1375| 6 |10 [1910(1146| 75 | 6
(150-250) oporach
skrawania | Batmduga | — | — | — | — [2865| 860| 5 | 6 (2292|1146 6 | 7.5|1910| 955/ 7.5 | 3
vp1sTE | Standard [1989| 239| 4 | 4 [1501| 191| 5 | 5 [1273| 255| 6 | 75|1061| 212 75 | 3
_ 100 Typ zmocng .
Stal hartowana | 45—50HRC (60—120) | krawedzia Diugaszyka |1989| 239| 4 | 2 |1591| 191 5 3 |1273| 255| 6 | 4 |1061| 212| 7.5 | 1.5
SKaWaRCA | gioguga | — | — | — | — [1591| 191| 5 | 2 |1273| 204| & | 1.5[1061| 170 7.5 | 1
vesTe Standard [1194| 143| 4 | 4 | 955/ 115| 5 | 5 | 764| 153 6 | 7.5| 637| 127| 7.5 | 3
_ 60 yp Zmocng .
Stal hartowana | 50—60HRC (40-100) | krawedza Diugaszyjka [1194| 143 4 | 2 | 955| 115| 5 3| 764 153| 6 | 4 | 637| 127| 75 | 1.5
SkaWaaca | gyiinguga | — | — | — | — | 955 115| 5 | 2 | 764| 122| & | 1.5| 637| 102| 7.5 | 1
Sended | 995| 299| 4 | 4 | 796| 239| 4 | 5 | 637 191| 6 | 75| 531| 159| 7.5 | 3
Stop tytanu <350HB (35_%0) MP9120 | Diugaszyjka | 995| 299| 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637| 191| 4 | 4 | 531| 159| 3 | 15
Badzoduga | — | — | — | — | 796| 239| 1 | 2 | 637| 191| 25 | 15| 531| 159| 1.5 | 1
Standard | 995| 299| 4 | 4 | 796| 239| 4 | 5 | 637| 191 75| 531| 159| 7.5 | 3
Stop zaroodporny = (3[?_%0) MP9120 | Diugaszyjka [ 995| 299| 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637| 191| 4 | 4 | 531| 159| 3 | 15
Badzodga| — | — | — | — | 796| 239| 1 | 2 | 637| 191| 2.5 | 1.5[ 531 159| 15 | 1




WVIIRACLE
S 1 G M A

B FREZOWANIE ODSADZEN (gtebokos$é skrawania: duza)

(Uwaga) Obrébka stali nierdzewnej

o Podczas frezowania przeciwbieznego stali nierdzewnych przy duzych
©

§‘ gtebokosciach i szeroko$ciach skrawania, na powierzchni obrabianej
é N : Obroty (min-") moga powsta¢ zadziory i narost wskutek zakleszczania sig widra.

Rodzaj
obrobki

ae F : Posuw stotu (mm/min) Dla stali nierdzewnych zalecane jest frezowanie wspdibiezne.
Materiat obrabiany | Twardosc %E;rzﬁca satnel. o OPZ\EVki N Fmsap ae | N Fd’zoap ae | N F¢zsap ae | N F¢30ap ae
\";':f;?g Standard |3979| 637| 8 | 4 |3183| 764| 10 | 4 |2546|1273|12.5| 5 [2122[1273/15 | 45
180~280HB (1653(;50) mg}‘;icﬁ Duasofa [3979| 477| 8 | 3 |[3183] 500 10 | 3 [2546/1019(12.5| 4 [2122| 84915 | 3
Stal weglowa Soorach | pimoduga | — | — | — | — [3183] 382| 10 | 2 [o546| 764]125| 255|2122| 49|15 | 15
Stal stopowa \";"':15;12_2 Standard |3183| 382| 8 | 4 |[2546] 509| 10 | 4 |2037| 815{125| 5 [1698| 849|15 | 45
280-350HB (12&3200) m}'y%g Dugaszyfka |3183| 382| 8 | 3 |[2546| 306| 10 | 3 |2037| 611125| 4 |1698| 50915 | 3
Jporach | gaimdus | — | — | — | — |2546| 306| 10 | 2 [207| 489|125 25(1698| 40715 | 1.5
\";':f;fg Standard 3183 382| 8 | 4 [2546| 509| 10 | 4 [2037| 815(125| 5 |1698| 84915 | 45
Stal hartowana | 35-45HRC (1235200) mg}‘y‘icﬁ Duasojla |3183 382) 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 [2037| 611|125| 4 [1698| 50915 | 3
Jhorach | gatodgp | — | — | — | — [2546] 306| 10 | 2 [2037| 489|12.5| 2.55|1698| 407|15 | 15
. \";':f;?g Standard |3183| 382| 8 | 4 |2546| 509| 10 | 4 |2037| 815/12.5| 5 [1698| 849|15 | 4.5
Stal Qgrgg\%'owa <308 | 12050 Pido | Dupsjla [3183] 382 8 | 3 [2546| 306| 10 | 3 |2087) 611|125 25(1698| 50915 | 3
Sporach | gyimduga | — | — | — | — [2546| 306| 10 | 2 [2037| 489|125| 15|1698| 40715 | 15
M VP1STF | Sendad |3979| 477| 8 | 4 [3183| 509| 10 | 4 [2546| 764|12.5(10 [2122| 849|15 |10
Stal nierdzewna | <270H8 (1053250) Eé&gﬁ Dipsofa |3979| 477 8 | 3 [3183 382 10 | 3 |2546| 611/125| 4 [2122| 509|15 | 45
skrawania | Badzodge | — | — | — | — [3183| 382| 10 | 2 [2546| 489(12.5| 1.5[2122| 34015 | 15
VP15TF | Sendard |3979|1194| 8 | 8 [3183|1273| 10 | 8 [2546|1273| 12.5(10 [2122(1485(15 |10
Zeliwo szare | <350MPa (1553‘;00) :ﬁét?ka{“; Dipszke |3979| 955 8 | 5 [3183| 955| 10 | 4 [2546(1273|12.5| 7.5(2122106115 | 4.5
skrawania | Bazoduga | — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 [2546|1019(12.5| 1.5]|2122| 849|15 | 3
VP1STF | Sandad |3979/1194| 8 | 8 [3183|1273) 10 | & [2546|1273|125|10 |2122[1273|15 |10
Zeliwo sferoidalne | <soomPa | 20 Eéi'cca Duaszyke [3079| 955| 8 | 5 [3183| 955| 10 | 4 |2546(1273125| 7.5|2122| 849|15 | 45
skrawania | Bdoduga | — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 [2546[1019[12.5| 5 [2122] 84915 | 15
VP15TF | Stndard |3581|1074| 8 | 8 [2865(1146| 10 | 8 [2292]1146| 12.5(10 [1910|1146|15 |10
Zeliwo sferoidalne | <aoomPa | o1 Eéi‘ccﬁh Diugasayika |3581| 859| 8 | 5 [2865] 860| 10 | 4 |2292|1146|12.5| 7.5[1910| 764|15 | 45
skrawania |Bardzoduga| — | — | — | — [2865| 688| 10 | 2 [2292| 917[12.5| 5 [1910| 76415 | 15
versTr | Stendard [1989] 230 8 | 2 [1501| 191| 10 | 3 |1273| 255125 4 |1061| 212|15 | 3
Stal hartowana [ 45-506RC | (. '%, [22T00a | Digaayha [1989| 239| 8 | 1 |1591) 191| 10 | 2 [1273) 204|125 15]1061 106|15 | 15
SR [ prioduga | — | — — | — 1591|1910 | 1 [ = | = | =[=|=-|=]-]-
Vst | Sanderd (1194 143) 8 | 2 | 955| 115 10 | 3 | 764| 153125 4 | 637) 127|15 | 3
Stal hartowana | 50-60HRC | 0 630 | Mm% Dugaszyie [1194| 143 8 | 1 | 955| 115] 10 | 2 | 764| 122]125] 15| 637 6415 | 15
SKaWaRA [ gt | — | — | — | — | 95| 115] 10 | 1 | = | = | == -|-]=]-
Sndad | 995 199 4 | 2 | 796| 159| 4 | 3 | 637| 127| 6 | 4 | 531) 108| 75| 3
Stop tytanu <350HB (35_%0) MP9120 | Diugaszyka [ 995 199| 2 | 1 | 796| 159| 2 | 2 | 637| 127| 4 | 1.5]| 531| 106| 3 | 1.5
Bardzoduga | — | — | — | — | 796| 159| 1 | 1 [ 637| 127| 25| — | 531 106 15| —
Sendad | 995) 199| 4 | 2 | 796| 159 4 | 3 | 637 127) 6 | 4 | 531| 106| 75| 3
Stop zaroodporny = (3[?_%0) MP9120 | Diugaszja | 995 199| 2 | 1 | 796| 159| 2 | 2 | 637| 127| 4 | 15| 531| 106| 3 | 15
Bardzodtuga | — | — | — | — | 796] 159| 1 | 1 | 637| 127| 25| — | 531| 106| 1.5| —




YKELADY ZASTOSOWAN
Typ freza SRM2500WNLS SRM2500WNLS
Gatunek VP15TF VP20RT

Detal obrabiany

DIN GGG-50
e T

ASTM D2

bezobstugowg obrébke.

Podzespét Forma prasownicza Forma prasownicza
] P
5 Obroty (min~") 1200 1200
l;'; Posuw (mm/min) 600 - 650 600
‘ag Gteboko$¢ skrawania ap (mm) 5-20 5-20
S| Posuw wgtebny (mm) 10 10
Rodzaj obrobki Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Obroébka bez chtodzenia (na sucho)
. Dtuzsza zywotnos¢ freza i mniejszy hatas Wysoka niezawodnos¢ dzieki wysokiej
Wynik bl . P .
podczas obrobki. udarnosci ptytek do obrébki bezobstugowej.
Typ freza SRM2500WNLM SRM2500WNLM
Gatunek VP15TF VP20RT
ISO 450-10 ISO 400-15
Detal obrabiany
Podzespét Forma prasownicza Forma prasownicza
o) .
5 |_Qbroty (min ") 1200 1200
%’ Posuw (mm/min) 600 - 1200 600 - 1300
‘ag; Gteboko$¢ skrawania ap (mm) 10-15 5-20
,:% Posuw wgtebny (mm) 7 8
Rodzaj obrobki Obrébka bez chtodzenia (na sucho) Obroébka bez chtodzenia (na sucho)
L L Dtuzsza zywotnos¢ narzedzia, mniejszy hatas
. Doskonate odprowadzanie wiéra umozliwia o ..
Wynik podczas obrébki i mniejsza chropowatos¢

powierzchni
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