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C-AL/DLC-AL

STABILNOSC OBROBKI DZIEKI BARDZO OSTREJ
KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

Najwyzsza jakos¢ krawedzi skrawajacej i skuteczna ewakuacja wiéra ttumi drgania samowzbudne i wibracje,
co pozwala na stabilna obrobke materiatow niezelaznych.

Ostra krawedz skrawajaca : Duzy kat pochylenia linii Srubowej
: zapewnia doskonate odprowadzanie wi6ra

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo
.

Optymalna geometria krawedzi skrawajacych
« redukuje drgania samowzbudne i wibracje

Promieniowe wyjscie rowka
wiérowego zapewnia
odpornosc¢ na ztamanie

DOSTEPNY DUZY ASORTYMENT SREDNIC

Bogaty asortyment frezdw trzpieniowych:

e Frezy 2- i 3-ostrzowe

e Standardowa i dtuga czesc robocza

o Wersje ze smuktym chwytem

o Wegliki z powtoka DLC oraz niepokrywane




Alimaster

A3SA/DLC3SA

3-0STRZOWE FREZY TRZPIENIOWE ZE SPIRALNYMI,
WEWNETRZNYMI KANALAMI DOPROWADZENIA CHEODZIWA
| OPTYMALNA GEOMETRIA KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
UMOZLIWIAJA WYSOKOWYDAJNA OBROBKE

WZMOCNIONE CENTRALNE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

Zoptymalizowane centralne krawedzie skrawajace sa wytrzymate
i niezawodne nawet podczas frezowania wgtebnego.

SPIRALNE KANALY DOPROWADZENIA CHLODZIWA

Znaczaco poprawiaja odprowadzanie widra podczas frezowania wgtebnego,
zagtebiania skosnego, frezowania rowkoéw lub kanatkéw, zapewniaja
stabilna i wysokowydajna obrobke.

Spiralne kanaty zapewniaja stabilne podawanie chtodziwa nawet po
regeneracji freza.

Specjalnie opracowana powtoka z DLC zapewnia doskonata odpornos$é na
sczepianie podczas obrobki z duza predkoscia i przy zmniejszonym doptywie
chtodziwa. Ponadto niski wspdtczynnik tarcia zmniejsza opér skrawania.

IDEALNA GEOMETRIA ROWKOW WIOROWYCH

Geometria przekroju poprzecznego rowkdow widrowych zapewnia skuteczne i
wydajne odprowadzanie widréw, zapobiega ich zakleszczaniu sie, ktore czesto
wystepuje podczas obrébki aluminium z duzymi posuwami.

ZMIENNY KAT NACHYLENIA | POLEROWANE ROWKI WIOROWE

Nieregularna geometria ttumi drgania karbujace, co umozliwia uzyskanie
idealnej gtadkosci powierzchni, a polerowane rowki widrowe chronia przed
tworzeniem sie narostu.

PROMIEN NA WYJSCIU ROWKOW WIOROWYCH

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

— =  Krawedz

1/ krzywoliniowa
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Alimaster

A3SARB/DLC3SARB

3-0STRZOWE FREZY TRZPIENIOWE Z PROMIENIEM

NAROZA, SPIRALNYMI, WEWNETRZNYMI KANALAMI
DOPROWADZENIA CHtODZIWA | OPTYMALNA GEOMETRIA
KRAWEDZI SKRAWAJACEJ, DO WYSOKOWYDAJNEJ OBROBKI

WZMOCNIONE CENTRALNE KRAWEDZIE SKRAWAJACE

Zoptymalizowane centralne krawedzie skrawajace sa
wytrzymate i niezawodne nawet podczas frezowania
wgtebnego.

SPIRALNE KANALY DOPROWADZENIA CHLODZIWA

Znaczaco poprawiaja odprowadzanie wiéra podczas frezowania
wgtebnego, zagtebiania skosnego, frezowania rowkdw lub
kanatkoéw, zapewniaja stabilna i wysokowydajna obrdobke.
Spiralne kanaty zapewniaja stabilne podawanie chtodziwa nawet
po regeneracji.

Specjalnie opracowana powtoka z DLC zapewnia doskonata odpornos$é na
sczepianie podczas obrdbki z duza predkoscia i przy zmniejszonym doptywie
chtodziwa. Ponadto niski wspotczynnik tarcia zmniejsza opor skrawania.

ZMIENNY KAT NACHYLENIA | POLEROWANE ROWKI WIOROWE

Nieregularna geometria ttumi drgania karbujace, umozliwia uzyskanie
idealnej gtadkosci powierzchni, a polerowane rowki widrowe chronia przed
tworzeniem sie narostu.

IDEALNA GEOMETRIA ROWKOW WIGROWYCH

Geometria przekroju poprzecznego rowkéw widrowych zapewnia skuteczne
i wydajne odprowadzanie wiéréw, zapobiega ich zakleszczaniu sie, ktére
czesto wystepuje podczas obrdbki aluminium z duzymi posuwami.

PROMIEN NA WYJSCIU ROWKOW WIOROWYCH

—  Krawedz

1/ krzywoliniowa
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Alimaster

ALIMASTER

KLASYFIKACJA

Kod
Ksztatt
produktu szta bc

FREZ TRZPIENIOWY KULISTY

Frez kulisty, czes$¢ robocza o $redniej dtugosci, o

AM2MB : . 1-20 7
2 ostrza, zataczana szyjka

FREZ TRZPIENIOWY

Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza o $redniej
C2MAL ZpIeniowy, €28 J
NEW dtugosci, 2- i 3-ostrzowy,
C3MAL , -
Do stopdw aluminium

1-12 9

Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza o $redniej
NEW DLC2MAL dtugosci, 2- i 3-ostrzowy,

DLC3MAL . = -1z 1
Do stopdw aluminium

Frez trzpieniowy, dtuga czes¢ robocza, i
C3SXAL 3-ostrzowy, | 3-12 21
Do stop6w aluminium o

Frez trzpieniowy, dtuga czesc¢ robocza,

DLC3SXAL 3-ostrzowy, W 3-12 22

Do stopdw aluminium

AM2MR Frez tfzplenlowy, czesé ropocza o $redniej 3_95 2%
dtugosci, 2 ostrza, frez uniwersalny

L L, , > A——
AM2SC Frez trzplenloyvy, czesc rochza krotka, 2 ostrza, r = ; 3-90 2%
zataczana szyjka, z ostrzami centralnymi
Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza krétka, 3 ostrza, ~e—— - -
AM3SS . 12- 25 28
zataczana szyjka, bez ostrzy centralnych
C2XLAL Frez trzpieniowy, 2- i 3-ostrzowy, dtuga szyjka, @5—
NEW _
C3XLAL Do stopdw aluminium 1-25 30

DLC2XLAL Frez trzpieniowy, 2- i 3-ostrzowy, dtuga szyjka, P
S5 pLeaxal Do stopéw aluminium 1-25 32
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ALIMASTER - KLASYFIKACJA

Alimaster

FREZ TRZPIENIOWY

Frez trzpieniowy, krétka czes$¢ robocza,

A3SA 3-ostrzowy, zataczana szyjka, kilka spiralnych *% g s SR 12-25 46
kanatéw doprowadzenia chtodziwa -
Frez trzpieniowy, krétka czesc robocza,

DLC3SA 3-ostrzowy, zataczana szyjka, kilka spiralnych m 12-25 48
kanatéw doprowadzenia chtodziwa & —

AM3ME Frez tfz;')lenlowy, czesé robo;za o srednle! b‘E 6-16 50
dtugosci, 3 ostrza, z ostrzami centralnymi
Frez trzpieniowy, cze$¢ robocza o $redniej v_l'““““"'ﬁ“"—

AM4MF dtugosci, 4 ostrza, do obrébki wykanczajacej, \‘\\ 20-25 51

z ostrzami centralnymi

KR —— —

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA

AM2SCRB 2-ostrzowy frez trzpieniowy, Z promieniem

naroza, cze$¢ robocza krétka, zataczana szyjka

R

 — ) 3-20

3-ostrzowy frez trzpieniowy,
Z promieniem naroza, cze$¢ robocza krotka,
zataczana szyjka

AM3SSRB

g — 12-25

Frez trzpieniowy z promieniem naroza, krétka
czesé robocza, 3-ostrzowy,

zataczana szyjka, kilka spiralnych kanatéw
doprowadzenia chtodziwa

A3SARB

& e — 12-25

Frez trzpieniowy z promieniem naroza, kréotka
czesé robocza, 3-ostrzowy,

zataczana szyjka, kilka spiralnych kanatéow
doprowadzenia chtodziwa

DLC3SARB

FREZ TRZPIENIOWY DO OBROKI ZGRUBNEJ

60

Frez trzpieniowy do obrébki zgrubnej,

[ ———

AMSR czes¢ robocza krétka, 3 ostrza a— 1 20-25 62
Frez trzpieniowy do obrébki zgrubnej, czeé¢ i ':& ~
AMMR robocza o éredniej dtugoéci, 3 ostrza w- ) — » 3-25 65
o . . , ) T — .
AMSRREB Do obroébki zgrubnej, czes¢ robocza krotka, ] —.-.n] 10-25 68

3 ostrza, z ostrzami centralnymi

FREZ KULISTY STOZKOWY

C4LATB Frez kulisty stozkowy, 4 ostrza 71
DLC4LATB Frez kulisty stozkowy, 4 ostrza @ 6-8 72
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Alimaster

@ 300 3750
DC<2 DC=>3

FREZ KULISTY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI,
2 OSTRZA, ZATACZANA SZYJKA

1 DN ___—YBHTA215° »
] 2
oc]] : f f — ]z
o
RE |APMX
L
LF
2
DN
b
8- f : : : :
(&}
o
RE | APMX
L
LF
@ RE<6 REz6
+0.01 +0.02
DC<3 3<DC<6 6<DC
0 0 0
-0.020 -0.028 -0.038
¢ Frez kulisty o podwyzszonej doktadnosci, duzym wysiegu, do obrébki aluminium.
¢ Do obrdbki z najwyzszymi tolerancjami, o doskonatej gtadkosci powierzchni.
R
E
Numer zamoéwieniowy E,: DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
& 5
AM2MBRO0050A040 [ ] 1 0.5 2.5 = = 40 4 2 1
AM2MBRO100A060 ° 2 1 6 — — 60 6 2 1
AM2MBRO0150A060 ° 3 15 6 9 2.7 60 6 2 1
AM2MBR0200A060 ° 4 2 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2MBR0250A060 [ ] 5 2.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2MBR0300A060 [ ] 6 3 10 18 5.7 60 6 2 2
AM2MBRO0400A075 [ ] 8 4 12 24 7.4 75 8 2 2
AM2MBRO500A075 ° 10 5 15 30 9.4 75 10 2 2
AM2MBRO0600A075 ° 12 6 18 36 11.4 75 12 2 2
AM2MBRO800A100 ° 16 8 24 40 15.4 100 16 2 2
AM2MBR1000A100 [ 20 10 30 45 19.0 100 20 2 2

‘
=

&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

AM2MB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat RE n vi
! 20000 2000

2 20000 4000

3 20000 6000

Stopy aluminium @ 4 20000 7000
5 20000 8000

6 15000 7500

8 12000 7200

10 10000 7000

! 20000 1600

2 20000 2800

3 20000 3200

Stopy aluminium 4 17000 4000
5 15000 3600

6 12000 3600

8 10000 3600

10 8000 3200

0.1RE

0.1RE
/h

1/1

1. Podczas wiercenia zmniejszy¢ posuw o 50 %.



Alimaster
C2MAL/C3MAL @O0 ©

C2MAL C3MAL

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA O SREDNIEJ
DLUGOSCI, 2- 1 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

T BHTA215°

DC
- - - DCONMS
| APMX
LF
Wersja ze smuktym chwytem

Fga S — 2
R e Dcl ___— BHTA215°

APMX

DCONMS

iy

LF

DC - - DCONMS
APMX
— LF

DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12 x|
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Dtugos¢ czesci roboczej DC x 2.5.
¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co zapewnia doskonata gtadko$¢ powierzchni detalu.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP

H 5
C2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ 8 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
C3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ 12 30 80 12 3 3

1/2
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@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

C2MAL/C3MAL - FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 2- | 3-0STRZOWY, DO STOPOW

ALUMINIUM
4
i Dcm - - DCONMS
| aPMx ‘ U
WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM
o
Numer zamowieniowy §~ DC APMX LF DCONMS ZEFP
& 5
C3MALDO0700S06 [ 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [ ] 8 20 110 6 3 4
C3MALD0900S08 [ 9 22.5 110 8 3 4
C3MALD1000S08 [ 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ " 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ ] 12 30 150 10 3 4
2/2
&

10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



N E W Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

o] ¢ BHTA215°
| - - DCONMS
R
APMX
LF
2
e T BHTA215°
:}ssszfzzﬂ— - - DCONMS
APMX
LF
3

DC = = DCONMS
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co zapewnia doskonata gtadkos¢ powierzchni detalu.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornos$¢ na powstawanie narostu na krawedzi.

o
|
Numer zamowieniowy E‘- DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
DLC2MALDO100 [ 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO0150 [ 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [ ] 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 [ 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO0150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALDO0200 [ 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ J 25 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ J 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ J 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [ J 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO0600 [ ] 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO0800 [ 8 20 70 8 3 8
DLC3MALD1000 [ 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 [ ] 12 30 80 12 3 8
11
N
@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 12/13 '{C’
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NEW
C2MAL/DLC2MAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Stopy aluminium 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
i N 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
Odlewy ze stopow aluminium
2 130 20000 660 8 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Miedz, — 15 60 13300 400 3 0.3
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 2 60 9900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5

1

FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC Ve n f ap

1 60 20000 330 1
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 130 20000 440 2

25 160 20000 550 25

1 60 20000 330 1

) . 1.5 90 20000 440 1.5

Odlewy ze stopdw aluminium

2 130 20000 440 2

25 160 20000 550 25

1 50 17000 420 1
Miedz, 15 60 13300 480 15
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 2 60 9900 420 2

25 50 6600 480 25

DC
L
4
mn

—_

. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW
C3MAL/DLC3MAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Stopy aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Seria 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7
10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Stopy aluminium 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Seria 5 310 20000 2970 12.5 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7
10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

%ﬁ,

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jeéli jakos¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

1/2
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NEW

C3MAL / DLC3MAL

Alimaster

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
1.5 90 20000 1650 3.8 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
8 190 20000 2200 7.5 0.9
Odlewy ze stopéw aluminium 4 250 20000 2620 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.5
6 250 13500 2420 15 1.8
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 22.5 2.7

10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
1.5 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9
gtiss;'miedzi‘ 4 120 9600 1020 10 1.2
Materiaty zawierajace zywice 5 120 7700 1080 12.5 1.5
6 120 6400 1160 15 1.8
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 22.5 2.7

10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6

[l
2/2

—_

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia



Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 930 2.5
3 190 20000 1100 8
Stopy aluminium 4 220 17500 1210 4
A1000 Seria 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 2.5
3 190 20000 1100 3
Stopy aluminium 4 240 19000 1210 4
A2000 - A7000 Seria 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12
DC

Wap

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$é narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

1/2
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Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3
Odlewy ze stopéw aluminium 4 160 13000 740 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3
gtijsyi-miedzi‘ 4 120 9600 820 4
Materiaty zawierajace zywice 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12
DC

Wap

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

2/2



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Ve n f
1 60 20000 110
1.5 90 20000 140
2 130 20000 170
2.5 160 20000 170
8 190 20000 170
Stopy aluminium 4 220 17500 170
A1000 Seria 5 220 14000 170
6 220 11500 170
8 220 9000 110
9 220 7800 110
10 220 7000 80
12 220 6000 80
1 60 20000 110
1.5 90 20000 140
2 130 20000 170
2.5 160 20000 170
3 190 20000 170
Stopy aluminium 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Seria 5 240 15500 220
6 240 12500 220
8 240 9500 220
9 240 8500 220
10 240 7500 170
12 240 6500 170

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC Ve n ;
! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

Odlewy ze stopéw aluminium 4 160 13000 110
5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

thiss; miedzi, 4 50 4000 100
Materiaty zawierajace zywice 5 50 3200 100
6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



NEW
C3MAL- WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Stopy aluminium 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Seria 10 250 8000 2090 10 1
I 250 7200 2090 1N 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Stopy aluminium 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Seria 10 300 9500 2750 10 1
1 300 8700 2750 1 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Odlewy ze stopow aluminium i 200 7100 1650 i 0.9
10 200 6300 1870 10 1
1 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Miedz, 9 150 5300 1070 9 0.9
Stopy miedzi,
Materiaty zawierajace zywice 10 150 4800 1000 10 !
1M1 150 4300 870 1" 1.1
12 150 4000 960 12 1.2

%ﬁ,

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zalecane parametry skrawania kalkulowano dla wysiegu narzedzia 4 x DC. Dla dtuzszego wysiegu narzedzia prosimy
dostosowac parametry skrawania, korzystajac z tabeli na str. 20.

3. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

4. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

1/1



NEW

C3MAL - WERSJA ZE SMUKLYM CHWYTEM

Alimaster

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC Vc n f ap

7 250 11400 1100 0.7

8 250 10000 1490 1.6

Stopy aluminium 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Seria 10 250 8000 1600 3

" 250 7200 1600 83

12 250 6600 1540 3.6

7 300 13600 1540 0.7

8 300 12000 2200 1.6

Stopy aluminium 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Seria 10 300 9500 2040 3

" 300 8700 2040 83

12 300 7900 1930 3.6

7 200 9100 990 0.7

8 200 8000 1320 1.6

Odlewy ze stopdw aluminium i 200 7100 1320 1.8
10 200 6300 1320 3

" 200 5800 1320 83

12 200 5300 1320 3.6

7 80 3600 430 0.7

8 80 3200 480 1.6

g"tijs;vmiedzi, 9 80 2800 430 18
Materiaty zawierajace zywice 10 100 3200 760 3

" 100 2900 700 83

12 100 2700 640 3.6

DC

% %BP
4

N

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zalecane parametry skrawania kalkulowano dla wysiegu narzedzia 4 x DC. Dla dtuzszego wysiegu narzedzia prosimy
dostosowac parametry skrawania, korzystajac z tabeli ponizej.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

Dt 5¢ f ap
ugosc Obroty
wysiegu . . . . . ,
Frezowanie walcowe Frezowanie rowkow Frezowanie walcowe Frezowanie rowkow
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %




C3SXAL @ O @

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

1

! nC| ___— 1 BHTA215°
, — - - DCONMS
N f
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Krawedz skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co daje doskonata gtadkos$¢ powierzchni detalu.
¢ Dtugosé czesci roboczej DC x 5.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP
H 5
C3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
C3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 21
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DLC3SXAL 2@ 0

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

1

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Dla frezéw z dtuga szyjka DC x 31 DC x b.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornosc na tworzenie sie narostu na krawedzi.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LF DCONMS ZEFP
H 5
DLC3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ J 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ J 12 60 110 12 3 2
11
N
5

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



NEW

Alimaster

C3SXAL/DLC3SXAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC Ve n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
o 5 160 10000 980 25 0.5
iﬁ%%yoasl:;?;”'”m 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8

10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
o 5 230 14600 1050 25 0.5
i;%%yoa_l“A%%'; o s 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8

10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
® 120 7600 600 25 0.5
Odlewy ze stopéw aluminium 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8

10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Miedz, 5 50 3200 100 25 0.5
Stopy miedzi, 6 50 2600 110 30 0.6
Materiaty zawierajace zywice 8 50 2000 120 40 0.8

10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

ae_
| iy
1

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.
2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jesli jakos¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

23
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Alimaster

@0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ

DLUGOSCI, 2 0STRZA, FREZ UNIWERSALNY

(%2}
— Qo
DC]i— - - -—— |3
(&}
B [m)]
APMX
LF
2
I — (2]
o ) ) Y ) 2
o
(&}
[m]
APMX
LF
DC=3 3<DC<6  6<DC<10  10<DCs<16  16<DC
0 0 0 0 0
-0.006 -0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ Optymalny wybor do szybkosciowej obrobki zgrubnej i wykanczajacej aluminium.
¢ Bardzo duza wydajnos$¢ skrawania.
N
E
Numer zamdéwieniowy E,‘ DC APMX LF DCONMS ZEFP
3 5
AM2MRDO0300A060 ° 3 9 60 3 2 2
AM2MRDO0300A060506 ° 3 9 60 6 2 1
AM2MRDO0400A060 ° 4 12 60 4 2 2
AM2MRD0400A060S06 [ J 4 12 60 6 2 1
AM2MRD0500A060 [ J 5 15 60 5 2 2
AM2MRD0500A060506 ° 5 15 60 6 2 1
AM2MRD0600A060 ° 6 18 60 6 2 2
AM2MRDO0800A075 ° 8 20 75 8 2 2
AM2MRD1000A075 ° 10 25 75 10 2 2
AM2MRD1200A075 ° 12 25 75 12 2 2
AM2MRD1400A075 [ J 14 32 75 16 2 1
AM2MRD1600A100 [ J 16 32 100 16 2 2
AM2MRD2000A100 [} 20 38 100 20 2 2
AM2MRD2500A125 ° 25 38 125 25 2 2
11
N
V.
2R

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

AM2MR

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat DC n vf
3 20000 1200 - 1600

6 20000 2800 - 4000

8 17000 3000 - 4000

Stopy aluminium 10 15000 3600 - 4500
12 12000 3600 - 4500

16 10000 3600 - 4500

20 8000 3200 - 4300

25 6000 3000 - 3600

DC

lh

1/1
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Alimaster

@0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA KROTKA, 2 0STRZA,
ZATACZANA SZYJKA, Z 0STRZAMI CENTRALNYMI

DN BHTA2 15° ”
o e — S
——, ' . : E—
(&)
L
LF
2
DN
i g
DCLB B - | =z
3
[m)]
APMX
Ly
LF
DC=3 3<DCs6 6<DC<16 16<DC
-0.005 -0.015 -0.02 -0.02
-0.028 -0.038 -0.047 -0.053
¢ Optymalny wybor do szybkosciowej obrébki aluminium.
N
8
c
Numer zamoéwieniowy § DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 5
AM2SCD0300A060 ° 3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCD0400A060 [ 4 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCD0500A060 [ 5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM25CD0600A075 ° 6 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCD0800A075 ° 8 10 20 7.4 75 8 2 2
AM25CD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10 2 2
AM25CD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCD1200A075 [ 12 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCD1200A100 [ 12 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCD1200A125 [ 12 15 40 1.4 125 12 2 2
AM25CD1600A075 ° 16 15 30 15.4 75 16 2 2
AM25CD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16 2 2
AM25CD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCD2000A100 [ ] 20 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCD2000A125 [ 20 20 50 18.0 125 20 2 2
1n
N,
v,
AN

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

AM25C

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat bDC n Vf
3 20000 800 - 1600
6 20000 1800 - 2800
8 17000 2200 - 3400
Stopy aluminium 10 15000 2300 - 3600
12 12000 2300 - 3600
16 10000 2300 - 3600
20 8000 2200 - 3300

0.25-0.5DC DC
h

1/1




Alimaster

@0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA KROTKA, 3 0STRZA,
ZATACZANA SZYJKA, BEZ OSTRZY CENTRALNYCH

DN

DC

1'!

A

!

[
DCONMS

APMX

LU
LF
12<DC<16  16<DC
-0.02 -0.02
-0.047 -0.053
¢ Optymalny wybor do szybkosciowej obrobki aluminium.
o
E
Numer zamdéwieniowy E,‘ DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
[0
a
AM3SSD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10
AM3SSD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10
AM3SSD1200A075 ° 12 15 30 1.4 75 12
AM3SSD1200A100 [ J 12 15 35 1.4 100 12
AM3SSD1200A125 [} 12 15 40 1.4 125 12
AM3SSD1600A075 [ J 16 15 30 15.4 75 16
AM35SD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16
AM35SD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 3
AM35SD2000A100 ° 20 20 40 18.0 100 20
AM3SSD2000A125 ° 20 20 60 18.0 125 20
AM3SSD2000A150 [ J 20 20 85 18.0 150 20
AM3SSD2500A100 [ J 25 20 50 23.0 100 25
AM3SSD2500A125 [} 25 20 65 23.0 125 25
AM355D2500A150 ° 25 20 90 23.0 150 25
11
N
&

28 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

AM3SS

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Materiat bDC n Vf
12 12000 1600 - 2500
. 16 10000 1300 - 2100
Stopy aluminium
20 8000 1100 - 1600
25 6000 800 - 1200

0.25-0.5DC
1DC

DC

% % 0.25-0.5DC
2

il
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Alimaster

Q0 ©

C2XLAL C3XLAL

NEW
C2XLAL/C3XLAL

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA,
2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
L
LF
2
oc| DN ____—1 BHTA215°
% = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e KrawedzZ skrawajaca ttumi drgania samowzbudne i wibracje, co daje doskonata gtadkos$¢ powierzchni detalu.
e Dla frezow z dtuga szyjka DC x 3i DC x 5.

3
Numer zaméwieniowy ;'_,1 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

H 5
C2XLALDO100N030 [ ] 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO100N050 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 [ 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO0150N080 [ 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO0200N060 [ ] 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ J 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO100N050 [ 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 [ 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 [ 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO0200N060 [ ] 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO0250N125 [ ] 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2

1/2

N
30 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. 34 '{c’



Alimaster

NEW

C2XLAL / C3XLAL - FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

2 3
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o] - - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
3
Numer zaméwieniowy ;j- DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
& 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

Alimaster

DLC2XLAL/
DLC3XLAL D &

20

FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA,
2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

| DNl ___—1 BHTA215°
o o o pte=]
APMX
LU
LF
2
DN ___— 1 BHTA215°
D(ﬂT S - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
LU
m DC LF
‘ 0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMSS8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Dla frezow z dtuga szyjka DC x 3i DC x 5.
¢ Powtoka DLC zapewnia najwyzsza odpornos¢ na tworzenie sie narostu na krawedzi.
Ry
E
Numer zamowieniowy E‘- DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 3
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100N050 ° 1 15 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ J 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N075 ° 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [} 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 3 2
DLC3XLALD0O200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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N E W Alimaster

DLC2XLAL / DLC3XLAL - FREZ TRZPIENIOWY, DLUGA SZYJKA, 2- ORAZ 3-0STRZOWY, DO STOPOW ALUMINIUM

2 3
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
-
Numer zaméwieniowy ;j- DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
g 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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NEW

Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Stopy aluminium 15 8 80 16000 660 1.5 0.45
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 & 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Odlewy ze stopéw aluminium -5 8 80 16000 860 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
zti:syz"miedzi, 15 8 80 16000 660 15 0.45
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozciefnczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

-

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

11



N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Vc n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Stopy aluminium 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Odlewy ze stopéw aluminium 15 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
g‘f;yz'vmiedzi, 15 8 80 16000 360 15
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
DC

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

mn
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N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Vc n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140
Stopy aluminium 1.5 8 80 16000 120
A1000 Seria, A2000 - A7000 Seria 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
Odlewy ze stopow aluminium 1.9 8 80 16000 70
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110
g‘f;yz'vmiedzi, 15 8 80 16000 90
Materiaty zawierajace zywice 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jakos¢ powierzchni lub trwatos$é narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW
C3XLAL/DLC3XLAL

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15

Stopy aluminium 5 25 250 15700 2200 5 15

A1000 Seria 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7

10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
je
ap

1/3

—

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéw zawierajacych zywice. Jeéli jakos¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Stopy aluminium 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Seria 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 18
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

—

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
FREZOWANIE WALCOWE

Materiat DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 1210 1.5 0.45
1.5 8 80 16000 990 1.5 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Odlewy ze stopow aluminium, S 15 Y ol zsil 5 15
Miedz, 5 25 180 11700 1870 5 1.5
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 2310 6 1.8
Materiaty zawierajace zywice 5 0 180 9700 1870 5 18
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
11 33 230 6700 2420 " 83
11 55 180 5200 1980 " 3.3
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6

3/3

—

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie frezowanie walcowe metoda wspétbiezna.

3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatéow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia

jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Stopy aluminium 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Seria 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
1 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

1/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1540 8
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 S 310 20000 2420 5
Stopy aluminium 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Seria 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 24 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
1" 33 350 10100 2860 1"
" 55 280 8100 2310 "
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

2/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
2.5 12.5 130 16000 880 2.5
8 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Odlewy ze stopow aluminium, 2 19 el LT U 9
Miedz, 5 25 180 11700 1320 5
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 1540 6
Materiaty zawierajace zywice B 20 180 9700 1320 5
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
" 88 230 6700 1540 1"
" 55 180 5200 1320 1"
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.

3/3



N E W Alimaster

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Vc n f
1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
15 4.5 90 20000 220
15 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
25 125 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 330
4 20 200 16000 260
5 15 310 19700 330
Stopy aluminium 5 25 250 15700 260
A1000 Seria 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260
7 21 310 14100 220
7 35 250 11400 180
8 24 310 12300 220
8 40 250 9800 180
9 27 310 11000 220
9 45 250 8800 180
10 30 310 9900 110
10 50 250 7900 90
11 33 310 9000 110
11 55 250 7200 90
12 36 310 8200 110
12 60 250 6500 90

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybor do obrébki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwato$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Ve n f
1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
2.5 12.5 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Stopy aluminium 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Seria b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 88 350 10100 330
" 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL

FREZOWANIE 0SIOWO-WGLEBNE

Materiat DC LU Ve n f
1 3 60 20000 170
1 5 50 16000 130
1.5 4.5 90 20000 170
1.5 8 80 16000 130
2 6 130 20000 280
2 10 100 16000 220
2.5 7.5 160 20000 280
2.5 12.5 130 16000 220
3 9 190 20000 280
3 15 150 16000 220
4 12 230 18300 220
4 20 180 14600 180
Odlewy ze stopdw aluminium, J 12 zel 500 U
Miedz, 5 25 180 11700 130
Stopy miedzi, 6 18 230 12200 170
Materiaty zawierajace zywice 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150
7 35 180 8200 110
8 24 230 9200 130
8 40 180 7300 110
9 27 230 8100 130
9 45 180 6400 110
10 30 230 7300 90
10 50 180 5800 80
1 & 230 6700 90
" 55 180 5200 80
12 36 230 6100 70
12 60 180 4800 60

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

2. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

3. Powtoka DLC to pierwszy wybdr do obrobki materiatow zawierajacych zywice. Jesli jako$¢ powierzchni lub trwatos$¢ narzedzia
jest nizsza, uzy¢ frezu niepokrywanego.
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Alimaster

A3SA © 00

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, ZATACZANA SZYJKA, KILKA SPIRALNYCH
KANALOW DOPROWADZENIA CHLODZIWA

DN

(92}
=
Q- e s —— oe 2
oy . [&]
3 _ S
& e T—
APMX
LU
\ LF
|\ =—
apx N\ .
| Krawedz
krzywoliniowa

DC=12 DC>12
0 0

-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25

0 0

-0.011 -0.013

e Stabilnos¢ i niezawodnos$¢ nawet podczas frezowania rowkdw, zagtebiania skosnego oraz frezowania wgtebnego typu plunge.
e Geometria przekroju poprzecznego rowkow jest idealna do wydajnej ewakuacji wiéra.

8
2
Numer zamowieniowy E,‘- DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
3
o
A3SA120N36C [ 12 18 36 1.4 80 12
A3SA160N48C [ 16 24 48 15.4 90 16 3
A3SA200N55C [ 20 30 55 18 100 20
A3SA250N55C [ 25 37.5 55 23 100 25
1n
N
Vo
A\

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

A3SA

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
. 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Stopy aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC
[
11
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO
Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
o 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Stopy aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
[
il

NN —

skrawania.

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrébka wspétbiezna.

. W przypadku frezowania z duzym wysiegiem nalezy odpowiednio dostosowac¢ predkos$¢, posuw i gtebokos¢ skrawania.

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw podany w tabeli lub zmniejszy¢ gtebokos¢

47
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Alimaster

DLC3SA @00

FREZ TRZPIENIOWY, KROTKA CZESC ROBOCZA,
3-0STRZOWY, ZATACZANA SZYJKA, KILKA SPIRALNYCH
KANALOW DOPROWADZENIA CHLODZIWA

DN
[%p]
- 1 =
o z
- [m] o
[&]
e S

APMX

LU

LF

\

\ =—

DC=12 DC>12 AP | Krawedz

m 0 0 ! krzywoliniowa
-0.020 -0.030

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

¢ Stabilnos¢ i niezawodno$¢ nawet podczas frezowania rowkow, zagtebiania skosnego oraz frezowania wgtebnego typu plunge.
e Geometria przekroju poprzecznego rowkow jest idealna do wydajnej ewakuacji widra.

R
Numer zamoéwieniowy E,‘- DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
3
a
DLC3SA120N36C * 12 18 36 1.4 80 12
DLC3SA160N48C * 16 24 48 15.4 90 16 3
DLC3SA200N55C * 20 30 55 18 100 20
DLC3SA250N55C * 25 37.5 55 23 100 25
1mn
N
Vi
Y



Alimaster

DLC3SA

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
n 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Stopy aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC
g
11
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO
Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
n 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Stopy aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
ap
il

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcierczalnego.

~WOWN -

. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrébka wspotbiezna.
. W przypadku frezowania z duzym wysiegiem nalezy odpowiednio dostosowac¢ predkos$¢, posuw i gtebokos¢ skrawania.
. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrdbki i hatas, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw podany w tabeli lub zmniejszy¢ gteboko$¢

skrawania.
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Alimaster

@0

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 3 0STRZA, Z 0STRZAMI CENTRALNYMI

o
o
]
s
|
) % ?g
<
<
DCONMS

LF
DC=6 6<DC<16
-0.015 -0.02
-0.038 -0.047
¢ Uniwersalny frez trzpieniowy do rowkéw i obrébki walcowo-czotowej aluminium.
¢ Do obrdbki z wysokimi tolerancjami i precyzyjnej obrobki gtadkosciowej.
Y]
3
c
Numer zaméwieniowy § DC APMX LF DCONMS ZEFP
g
AM3MFDO0600A050 [ ] 6 13 50 6
AM3MFDO0800AD60 [ ] 8 19 60 8
AM3MFD1000A075 [ ] 10 22 75 10 3
AM3MFD1200A075 ° 12 26 75 12
AM3MFD1600A090 ° 16 32 90 16
mn
N
0
Materiat DC n Vf
6 20000 4200
8 17000 5100
Stopy aluminium 10 15000 5400
12 12000 5400
16 10000 4800
0.05DC DC
15DC Mon -0.3DC
/
1
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Alimaster

AM4MF 00

FREZ TRZPIENIOWY, CZESC ROBOCZA 0 SREDNIEJ
DLUGOSCI, 4 0STRZA, DO OBROBKI WYKANCZAJACEJ,
Z OSTRZAMI CENTRALNYMI

DC|

o
“P
_ 1‘
l
D;:;;S

APMX
LF

20<DCs<25
-0.02
-0.053

e 4-ostrzowy uniwersalny frez trzpieniowy, do obrobki aluminium.
¢ Do obrdbki z wysokimi tolerancjami i precyzyjnej obrébki gtadkosciowe;.

R
0
o
Numer zamdéwieniowy E‘,‘ DC APMX LF DCONMS ZEFP
[0
[=]
o
AM4MFD2000A100 [ J 20 38 100 20
AM4MFD2500A125 [ 25 45 125 25 4
i
" @
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA
Materiat DC n Vf
I N 20 8000 5700
Stopy aluminium
25 6000 4800
0.05DC DC
1.5DC M 0.1-0.3DC
/h
11

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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Alimaster

AM25CRB eee0

2-0STRZOWY FREZ TRZPIENIOWY, Z PROMIENIEM
NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA, ZATACZANA SZYJKA

— DN ___— | BHTA215° "
— | ———— e e — — =
| S — DC% - - - - z
o
[m}
RE APMX
LU
LF
2
DN
- wn
=
Sl —
8
R [APMX
LU
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
¢ Wysoka wydajnosc¢ obrobki stopdw aluminium.
el
g
Numer zamoéwieniowy E,‘ DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
& &
AM2SCRBDO0300A060R030 (] 3 0.3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0300A060R050 [ ) 3 0.5 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R030 o 4 0.3 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R050 o 4 0.5 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R030 (] 5 0.3 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R050 [ ] 5 0.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0600A075R030 (] 6 0.3 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A075R050 [ ) 6 0.5 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600A075R100 o 6 1 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0800AQ075R030 [ ] 8 0.3 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R050 (] 8 0.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R100 [ ] 8 1 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R 160 (] 8 1.6 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R250 [ ] 8 2.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD1000A075R030 o 10 0.3 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R050 o 10 0.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R100 (] 10 1 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R 160 [ ] 10 1.6 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R250 (] 10 2.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R030 (] 10 0.3 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R050 (] 10 0.5 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R100 [ ) 10 1 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R160 o 10 1.6 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R250 [ ] 10 2.5 12 35 9.4 100 10 2 2

~
N

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii. S
“



AM2SCRB - 2-0STRZOWY FREZ TRZPIENIOWY, Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,

Alimaster

ZATACZANA SZYJKA
2 DN
T g
S =1t
8
g
LU
LF
g
Numer zamoéwieniowy gﬁ DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
& g
AM2SCRBD1200A075R030 [ 12 0.3 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R050 [ ] 12 0.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R100 [ 12 1 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R160 [ ] 12 1.6 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R250 [ ] 12 2.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R320 [ ] 12 3.2 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R400 o 12 4 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R030 [ ] 12 0.3 15 85 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R050 [ ] 12 0.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R100 [ 12 1 15 85 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R160 [ ] 12 1.6 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R250 [ ] 12 2.5 15 85 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R320 [ ] 12 3.2 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R400 [ ] 12 4 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R030 [ 12 0.3 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R050 [ ] 12 0.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R100 [ ] 12 1 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R160 [ ] 12 1.6 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R250 [ ] 12 2.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R320 [ ] 12 3.2 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R400 [ 12 4 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1600A075R100 [ 16 1 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R160 [ 16 1.6 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R250 [ ] 16 2.5 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R320 [ ] 16 3.2 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R400 [ ] 16 4 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R100 [ ] 16 1 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R160 [ 16 1.6 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R250 [ 16 2.5 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R320 [ ] 16 3.2 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R400 [ ] 16 4 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R100 ([ ] 16 1 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R160 [ ] 16 1.6 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R250 [ ] 16 2.5 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R320 [ 16 3.2 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R400 [ ] 16 4 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD2000A100R100 [ ] 20 1 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R160 [ ] 20 1.6 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R250 [ ] 20 2.5 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R320 [ ] 20 3.2 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R400 [ ] 20 4 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R100 [ 20 1 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R160 [ 20 1.6 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R250 [ ] 20 2.5 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R320 [ ] 20 3.2 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R400 [ ] 20 4 20 50 18.0 125 20 2 2

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

N
~
N

N
“ &
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Alimaster

AM25CRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Vf
Materiat be n Do frezowania Frezowanie
walcowo-czotowego rowkow
3 40000 1800 1600
4 36000 2400 2100
5 30000 3000 2700
6 27000 3200 2800
Stopy aluminium 8 20000 3400 3000
10 16000 3600 3200
12 13000 3600 3200
16 10000 3600 3200
20 8000 3300 3000
<1DC
11

1. Tabela podaje parametry skrawania dla wysiegu mniejszego od 4DC. Gdy wysieg jest wiekszy od 4DC, zmniejszy¢ obroty

wrzeciona, posuw i gteboko$¢ skrawania.

2. Jesli sztywno$c¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

w

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

4. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspétbiezne.



AM35SRB @0
3-0STRZOWY FREZ TRZPIENIOWY,

Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,
ZATACZANA SZYJKA

(92}
S | o] B , , A
(@]
< e ———————————ee e
RE7 APMX
L
LF
DC<12 DC>12
o
-0.020 -0.030
¢ Wysoka wydajnos$c¢ obrdbki stopow aluminium.
2
Numer zamdéwieniowy E‘,‘ DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
n
a
AM3SSRBD1200A075R 100 ° 12 1 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R 160 ° 12 1.6 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R250 ° 12 25 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R320 [ J 12 3.2 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R400 [} 12 4 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R160 ° 12 1.6 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R250 ° 12 25 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R320 ° 12 3.2 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R400 [} 12 4 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A125R 100 [ J 12 1 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R 160 [ J 12 1.6 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R250 [} 12 2.5 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R320 ° 12 3.2 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R400 ° 12 4 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1600A075R 100 ° 16 1 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R 160 [} 16 1.6 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R320 [} 16 3.2 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R400 ° 16 4 15 30 75 16 3
1/2
N,
7

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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AM3SSRB - 3-0STRZOWY FREZ TRZPIENIOWY, Z PROMIENIEM NAROZA, CZESC ROBOCZA KROTKA,

Alimaster

ZATACZANA SZYJKA
S~ :
% a — ) DC = _ N §
e ———————————————— a
RE APMX
LU
LF
o
Numer zamoéwieniowy i'; DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
g
AM3SSRBD1600A100R100 [ ] 16 1 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R160 [ 16 1.6 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R250 [ 16 2.5 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R320 [ 16 3.2 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R400 [ 16 4 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A125R100 [ 16 1 15 45 125 16 8
AM3SSRBD1600A125R160 [ 16 1.6 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R250 [ 16 2.5 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R320 [ 16 3.2 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R400 [ 16 4 15 45 125 16 3
AM3SSRBD2000A100R100 [ 20 1 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R160 [ 20 1.6 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R250 [ 20 2.5 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R320 [ 20 3.2 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R400 [ 20 4 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A125R100 [ 20 1 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R 160 [ 20 1.6 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R250 [ 20 2.5 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R320 [ 20 3.2 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R400 [ 20 4 20 60 125 20 8
AM3SSRBD2000A150R100 [ ] 20 1 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R 160 [ 20 1.6 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R250 [ 20 2.5 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R320 [ 20 3.2 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R400 [ 20 4 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2500A100R 160 [ 25 1.6 20 50 100 25 8
AM3SSRBD2500A100R250 [ 25 2.5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R320 [ 25 3.2 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R400 [ 25 4 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R500 () 25 5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A125R 160 [ 25 1.6 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R250 [ 25 2.5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R320 [ 25 3.2 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R400 [ 25 4 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R500 [ 25 5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A150R 160 [ 25 1.6 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R250 [ 25 2.5 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R320 [ 25 3.2 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R400 [ 25 4 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R500 [ 25 5 20 90 150 25 8
2/2
N
TR



Alimaster

AM3SSRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Vf
Materiat DC n - .
Do frezowania Frezowanie
walcowo-czotowego rowkow
12 13000 5400 3200
. 16 10000 5400 3200
Stopy aluminium
20 8000 5000 3000
25 6000 4500 2800
<0.3DC DC
<0.5DC
11

1. Tabela podaje parametry skrawania dla wysiegu mniejszego od 4DC. Gdy wysieg jest wiekszy od 4DC, zmniejszy¢ obroty

wrzeciona, posuw i gteboko$¢ skrawania.

2. Jesli sztywnosc obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw.

w

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

~

. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspotbiezne.
5. Posuw pionowy jest niezalecany. Zastosowac zagtebianie skosne.
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Alimaster

A3SARB © O

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA
CZESC ROBOCZA, 3-0STRZOWY, ZATACZANA SZYJKA,
KILKA KANALOW DOPROWADZENIA CHEODZIWA

DN

oc (N - - -r |pcoN

RE APMX

LU

LF

L L

DC=12 DC>12 APMX | ;

— Krawedz
0 0 ' krzywoliniowa

-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25

0 0

-0.011 -0.013

¢ Stabilnos¢ i niezawodnos¢ nawet podczas frezowania rowkow, zagtebiania skosnego oraz frezowania wgtebnego typu plunge.
e Geometria przekroju poprzecznego rowkow jest idealna do wydajnej ewakuacji wiéra.

o
E
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
[0
a
A3SARB120R100N36C [ ] 12 1 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R200N36C [ ] 12 2 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R300N36C [ ] 12 8 18 36 1.4 80 12
A3SARB160R200N48C [ ] 16 2 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R300N48C [ ] 16 3 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R400N48C [ ] 16 4 24 48 15.4 90 16
A3SARB200R200N55C [ ] 20 2 30 55 18 100 20 3
A3SARB200R300N55C [ ] 20 3 30 55 18 100 20
A3SARB200R400N55C [ ] 20 4 30 55 18 100 20
A3SARB250R200N55C [ ] 25 2 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R300N55C [ ] 25 3 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R400N55C [ ] 25 4 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R500N55C [ ] 25 5 37.5 55 23 100 25
il
" &

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

A3SARB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
n 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Stopy aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~—
5
11
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO
Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
N 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Stopy aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
ap
11

~wON -

skrawania.

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrébka wspétbiezna.

. W przypadku frezowania z duzym wysiegiem nalezy odpowiednio dostosowac predkos¢, posuw i gtebokos¢ skrawania.

. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrdbki i hatas, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw podany w tabeli lub zmniejszy¢ gteboko$¢
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Alimaster

DLC3SARB © O

FREZ TRZPIENIOWY Z PROMIENIEM NAROZA, KROTKA
CZESC ROBOCZA, 3-0STRZOWY, ZATACZANA SZYJKA,
KILKA KANALOW DOPROWADZENIA CHEODZIWA

DN

oc (N - - -r |pcoN

RE APMX

LU

LF

L L

DC=12 DC>12 APMX | ;

— Krawedz
0 0 ' krzywoliniowa
-0.020 -0.030

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

¢ Stabilnos¢ i niezawodnos¢ nawet podczas frezowania rowkow, zagtebiania skosnego oraz frezowania wgtebnego typu plunge.
e Geometria przekroju poprzecznego rowkow jest idealna do wydajnej ewakuacji wiéra.

o
E
Numer zaméwieniowy § DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
[0
a
DLC3SARB120R100N36C * 12 1 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R200N36C * 12 2 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R300N36C * 12 8 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB160R200N48C * 16 2 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R300N48C * 16 3 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R400N48C * 16 4 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB200R200N55C * 20 2 30 55 18 100 20 3
DLC3SARB200R300N55C * 20 3 30 55 18 100 20
DLC3SARB200R400N55C * 20 4 30 55 18 100 20
DLC3SARB250R200N55C * 25 2 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R300N55C * 25 3 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R400N55C * 25 4 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R500N55C * 25 5 37.5 55 23 100 25
il
&



Alimaster

DLC3SARB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PARAMETRY SKRAWANIA WYSOKOWYDAJNEGO

Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
N 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Stopy aluminium
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC
[
11
PARAMETRY SKRAWANIA UNIWERSALNEGO
Materiat DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
N 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Stopy aluminium
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae -~
ap
11

. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.

NN -

skrawania.

. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrébka wspétbiezna.

. W przypadku frezowania z duzym wysiegiem nalezy odpowiednio dostosowac predkos¢, posuw i gtebokos¢ skrawania.

. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw podany w tabeli lub zmniejszyé gtebokosc
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Alimaster

AMSR @

FREZ TRZPIENIOWY DO OBROBKI ZGRUBNEJ,
CZESC ROBOCZA KROTKA, 3 0STRZA

|
|
DC
|
T { F%
<
<
DCON

LF

DC
‘ %
DCON

APMX
LF

e 3-ostrzowy frez trzpieniowy niepokrywany, do obrébki zgrubnej stopéw aluminium.

g
Numer zaméwieniowy Ef DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

& 5
AMSRD1000 ([ 10 12 25 9.4 75 10 3 1
AMSRD1200 [ 12 15 30 1.4 75 12 3 1
AMSRD1600 ° 16 18 35 15.4 100 16 3 1
AMSRD1800 ° 18 22 - - 100 16 3 2
AMSRD2000 ° 20 25 50 18.0 125 20 3 1
AMSRD2200 ° 22 25 - - 125 20 3 2
AMSRD2500 ([ 25 30 60 23.0 125 25 3 1

—_
~

@&

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

AMSR

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Stopy aluminium

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Odlew ze stopu aluminium

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

1/1

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Stopy aluminium

A7075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

Odlew ze stopu aluminium

AC4B 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

N

. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw. Lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszyc.
. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspotbiezne.

mn
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Alimaster

AMSR
OBROBKA NA SZYBKOOBROTOWYM CENTRUM OBROBCZYM 0 DUZEJ SZTYWNOSCI
FREZOWANIE ODSADZEN
Materiat DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000
Stopy aluminium
A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900
Odlew ze stopu aluminium
ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300
<0.5DC
<1DC
1/1
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700
Stopy aluminium
A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000
Odlew ze stopu aluminium
AC4LB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400
DC
[ <0.75DC
11

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw. Lub zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
4. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspétbiezne.



Alimaster

AMMR

o

FREZ TRZPIENIOWY DO OBROBKI ZGRUBNEJ, CZE

’

ROBOCZA 0 SREDNIEJ DLUGOSCI, 3 0STRZA

V4

SC

1

| BHTA2 15°
.f ¥ B iy, o %
iy Wy e | a
ST h
APMX
LF
2
(@] o
a o
o
. APMX
LF
e 3-ostrzowy frez trzpieniowy niepokrywany, do obrébki zgrubnej stopéw aluminium.
Re)
8
(=
Numer zamoéwieniowy §~ DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
AMMRDO0300 O 3 8 50 6 3 1
AMMRD0400 d 4 11 50 6 3 1
AMMRD0500 ° 5 13 50 6 3 1
AMMRD0600 ° 6 13 50 6 3 2
AMMRDO0800 [ ] 8 19 60 8 3 2
AMMRD1000 [ 10 22 75 10 3 2
AMMRD1200 [ 12 26 75 12 3 2
AMMRD1600 ° 16 32 100 16 3 2
AMMRD2000 ° 20 38 125 20 3 2
AMMRD2500 ° 25 45 125 25 3 2
mn
Ny
“Re

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

[J: Produkcja wytacznie na zamdwienie
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Alimaster

AMMR

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat DC n Vf
3 40000 2700
4 36000 2700
5 30000 5400
6 27000 6100
Stopy aluminium 8 20000 6000
AT7075 10 16000 5800
12 13000 5300
16 10000 5100
20 8000 4800
25 6400 4600
8 25000 1100
4 20000 1100
5 16000 2200
6 13000 2300
Odlew ze stopu aluminium 8 10000 2400
AC4B 10 8000 2300
12 6500 2100
16 5000 2000
20 4000 1900
25 3200 1800

<0.25DC
<1.5DC

1



AMMR

Alimaster

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC n Vf
3 30000 1800
4 24000 2200
Stopy aluminium 5 19000 2300
AT7075 6 16000 2400
8 12000 2500
10 9500 2600
3 16000 700
4 12000 900
Odlew ze stopu aluminium 5 10000 900
AC4B 6 8000 1000
8 6000 1000
10 5000 1100

1. Jesli sztywnos¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub jesli wystapia drgania narzedzia

DC

<1DC

podczas obrobki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw. Lub zmniejszy¢ gteboko$¢ skrawania.

N

. Jesli gtebokos¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
4. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspotbiezne.

11
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Alimaster

AMSRRB

o

DO OBROBKI ZGRUBNEJ, CZESC ROBOCZA KROTKA,
3 0STRZA, Z 0STRZAMI CENTRALNYMI

DN
8 f 2
o
APMX
LU
LF
¢ Wysoka wydajnosc¢ obrobki zgrubnej stopow aluminium.
o
E
Numer zamoéwieniowy §- DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
&
AMSRRBD1000R100 ° 10 1 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1000R200 O 10 2 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1200R 100 [ J 12 1 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1200R200 O 12 2 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1600R200 ° 16 2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R300 O 16 3 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R320 ° 16 3.2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R400 ° 16 4 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD2000R200 [ J 20 2 25 50 18.0 125 20 3
AMSRRBD2000R300 O 20 3 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R320 [} 20 3.2 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R400 ° 20 4 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R500 ° 20 5 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2500R300 ° 25 3 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R320 [ 25 3.2 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R400 [ J 25 4 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R500 O 25 5 30 60 23.0 125 25
il
N
“ &

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.

[J: Produkcja wytacznie na zamdwienie



Alimaster

AMSRRB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ODSADZEN

Materiat DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Stopy aluminium

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

Odlew ze stopu aluminium

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

mn

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Stopy aluminium

A7075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

Odlew ze stopu aluminium

AC4B 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub jesli wystapia drgania narzedzia
podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw. Lub zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
4. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspétbiezne.

mn
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Alimaster

AMSR
OBROBKA NA SZYBKOOBROTOWYM CENTRUM OBROBCZYM 0 DUZEJ SZTYWNOSCI
FREZOWANIE ODSADZEN
Materiat DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000
Stopy aluminium
A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900
Odlew ze stopu aluminium
ACLB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300
<0.5DC
<1DC
1/1
FREZOWANIE ROWKOW
Materiat DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700
Stopy aluminium
A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000
Odlew ze stopu aluminium
ACLB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400
DC
<0.75DC
4
11

1. Jesli sztywnos$¢ obrabiarki lub zamocowania przedmiotu obrabianego jest bardzo niska, lub jesli wystapia drgania narzedzia

podczas obrébki i hatas, zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty i posuw. Lub zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

2. Jesli gtebokos$¢ skrawania jest mata, obroty i posuw mozna zwiekszy¢.
3. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego.
4. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecane jest frezowanie wspétbiezne.



Alimaster

C4LATB

BHTA1 —10° o
} 4 _ _ o
(&)
x o
RE
APMX
LF
2
BHTA1
P4
—~ - : : 8
RE B 10
APMX
LF
RE<2
+0.010
@ i5‘
DCONMS=6 DCONMS =8
0-0.008 0 -0.009
]
2
Numer zaméwieniowy = RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
2
a
C4LATBRO050T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
C4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
1/1
1. Dostepne sa frezy stozkowe kuliste zmodyfikowane i o specjalnej konstrukcji Wiecej informacji mozna uzyskac u dealera 73 'V?
Mitsubishi. (4

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



Alimaster

DLC4LATB L0

FREZ KULISTY STOZKOWY, 4 OSTRZA

1
BHTA1 = 10° o
o
« ) *@2 ) ) 8
- [m]
- < / RE
APMX
LF
2
BHTA1
fz
— _ _ o
(&)
RE B
APMX
LF
RE<2
+0.010
BHTA1
+5
DCONMS=6 DCONMS =8
0-0.008 0 -0.009
Rl
8
s - o
Numer zamowieniowy & RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
B
a
DLC4LATBR0O50T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 [ 1 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
11
1. Dostepne sa frezy stozkowe kuliste zmodyfikowane i o specjalnej konstrukcji Wiecej informacji mozna uzyskac¢ u dealera N
- L 73 {Vc
Mitsubishi. [\



Alimaster

C4LATB/ DLC4LATB

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

FREZOWANIE ROWKOW

Materiat RE

n Vf ap
R 0.5 20.000 600 10
n R 1 20.000 2.800 10
Stopy aluminium
R 15 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
11
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE
Materiat RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 2.000 15 0.75
N R 1 20.000 4.000 15 1.5
Stopy aluminium
R 15 20.000 5.200 15 2.25
R 2 20.000 5.200 23 3
1/1
FREZOWANIE WALCOWO-CZOLOWE (WYKONCZENIOWE)
Materiat RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 800 18 0.1
N R 1 20.000 2.000 18 0.2
Stopy aluminium
R 15 20.000 2.400 18 0.3
R 2 20.000 2.400 27 0.3
ae
4
1/1

1. Zaleca sie stosowanie chtodziwa wodorozcienczalnego. Podczas frezowania walcowo-czotowego zalecana jest obrobka

wspotbiezna.
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Alimaster

A3SA/A3SARB

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE - OBROBKA KANALKOW W STOPIE ALUMINIUM A7050

Dwukrotnie wieksza wydajnos¢é w pordwnaniu z produktami konwencjonalnymi dzieki wewnetrznym kanatom
chtodziwa i optymalnej geometrii krawedzi skrawajacych.

Materiat A7050
Narzedzie A3SA120N36C
DC (mm) @12

Ve [m/min) 100

ap (mm) 12

Wysieg frezu (mm) 36

Rodzaj obrébki

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
Chtodziwa wodorozcienczalne)

Posuw (mm/min)

2550 3020

3500

Posuw na zab (mm/zab)

0.32 0.38

0.44

A3SA

A3SARB

Gtadka powierzchnia $cianek

Frez konwencjonalny A

Ztamanie wskutek zapchania sie

Gtadka powierzchnia écianek T
rowkéw wiérowych

Frez konwencjonalny B

Ztamanie wskutek zapchania sie
rowkow wiérowych




Alimaster

A3SA/A3SARB

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE ODPORNOSCI NA ZLAMANIE - FREZOWANIE WGLEBNE W STOPIE ALUMINIUM A7050

Wiekszy posuw niz w przypadku frezéw konwencjonalnych zwieksza wydajnos$¢é skrawania.

Materiat A7050
Narzedzie A3SA120N36C
DC (mm) 012

Ve [(m/min) 300

ap (mm) 12

Wysieg frezu (mm) 36

Rodzaj obrébki

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
(Chtodziwa wodorozcienczalne)

Posuw (mm/min)

1040 1280 1520

Posuw/obr (mm/obr)

0.13 0.16 0.19

A3SA

A3SARB

Gtadka powierzchnia $cianek

PO FREZOWANIU WGLEBNYM Z POSUWEM F = 1520
MM/MIN, FZ =0.19 MM/0BR

A3SA/A3SARB

Frezy konwencjonalne
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EUROPEJSKIE FIRMY HANDLOWE

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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