Seria "Magic Cutting”
Frezy Wysokowydajne HSC i HHC do Stali Trudnoobrabialnych
Seria Ekonomiczna Frezow Kulistych

Seria Ekonomiczna Frezow Czotowo-walcowych

Frezy do Gwintowania

Frezy do Fazowania

Frezy do Aluminium i Miedzi

Seria "Magic Shank"

Wiertta i Nawiertaki Petnoweglikowe
Rozwiertaki Petnoweglikowe
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

UKLAD STRONY | OPIS PRODUKTU
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» Ball Nose End Mills

Nazwa linii produktéw

B 0154
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Nazwa kodowa produktu
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Rysunek produktu
Dane szczeg6towe
Materiat wykonania

Schemat produktu
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Zalecane warunki pracy

ZASTOSOWANY SYSTEM KODOW PRODUKTOW
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Seria "Magic Cutting" str-14

Frezy wysokowydajne HSC i HHC do stali trudnoobrabialnych str.46

Seria Ekonomiczna frezéw kulistych str.99

Seria Ekonomiczna frezéw walcowo-czotowych str.106
Frezy do gwintowania str-130
Frezy do fazowania str.134
Frezy do aluminium i miedzi str.139
Seria "Magic Shank" - chwyty z wymiennymi koncéwkami str-152
Wiertta i nawiertaki petnoweglikowe Str.159
Rozwiertaki petnoweglikowe str.no
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

SPIS PRODUKTOW ¢
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Seria "Magic Cutting" - szybko i wydajnie

Str.15  ALTIN

str.16  Aldura
QBR Str-17  ALTIN
QBN str-18  nAcoB
QBX str.19 i8

str.20  ALTIN
QBHN str-21  nAcoB
QBHV Str.22 G200
QBHX str.23 i8
QBLS/M/L str-24  ALTIN

QBLSX/MX/LX str.25 i8

QBP str.26  ALTIN
QBPG Str 27 Aldura
QBM str.28  Aldura
QBF Str.29  ALTIN
QEB str.30 ALTIN
QEBG str.31  Aldura
Qebn Str.32  nAcoB
QEBV str.33 G200
QEX str.34 i8
QEM str.35  Aldura
QRFA str.36  Aldura
QRFB str.37  Aldura
QEFA Str.38 Aldura
QRD str.39 ALTIN
QRDG str.40  Aldura
QRHN str.41 nAcoB
QRHV Str.42 G200
QRHX str.43 i8
QERC Str.44  ALTIN
QRHLX Str.45 i8

Frezy wysokowydajne HSC i

SB str.47  ALTIN

SBH str.48 HELICA
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

SPIS PRODUKTOW
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

SPIS PRODUKTOW
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Seria E
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SRCX

SRK
SRIP
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SGRB
SHA
SHAI
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SEGI
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Seria ekonomicznafrezéw kulistych
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

SPIS PRODUKTOW

a4N3

ss®
11>»>N
SNISS

Seria T

Str.119
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ERC Str.121
eh Str.122
EHL Str.123
EG str. /24
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ET str. 128
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Frezy do gwintowania
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C Frezy dofazowania
- ECM str. 135 TialN
-4$  ECMS str.136 8
m ECR str. 137
= EMCR str. 138
seria [ Frezy do aluminium i miedzi
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_______ DBX str.141 CRN
DEA str. 142
— . DEB str. 143
DEC str. 144
_ DED str. 145
DEDX str. 146 CRN
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Seria "Magic Shank" - chwyt z wymiennymi koncowkami
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

SPIS PRODUKTOW
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Wiertta i nawiertaki petnoweglikowe
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

ZALECANE ZASTOSOWANIE

Mikro-frezowanie

Stale nierdzewne

Stopy tytanowe

Grafit

Stopy aluminium

Stopy miedzi
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HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

TOLERANCJA PRODUKTOW

Frezy walcowo-czotowe

Frezy walowo-czolowe ~ mm)  Frezy Kuliste (mm)  zpromieniem naroza

Srednica Ostrzy ~ Tolerancja ostrzy Promieriostrzy  TolerancjaR |Srednicapiéra  Tolerancja ostrzy
1.0 0~ -0.020 RO.5 +0.01 3.0 0.000- -0.020
15 0~ -0.020 R1 +0.01 4.0 0.000- -0.020
2.0 0~ -0.020 R1.5 +0.01 6.0 -0.005- -0.025
2.5 0O--0.020 R2 +0.01 8.0 -0.010- -0.025
3.0 0O--0.020 R2.5 +0.01 10.0 -0.010- -0.030
4.0 0~ -0.020 R3 +0.01 12.0 -0.010- -0.035
5.0 0O--0.020 R4 £0.01 16.0 -0.010- -0.040
6.0 0O--0.025 R5 +0.01
8.0 0~ -0.030 R6 +0.015
10.0 0~ -0.035 R8 +0.02
12.0 0~ -0.040 R10 +0.02
16.0 0~ -0.040
20.0 0O- -0.040

|$rednica chwytu  Tolerancja Srednicachwytu  Tolerancja Srednica Tolerancja
(h6) chwytu (he) chwytu chwytu (h6) chwytu
03 0O- -0.008 03 0O- -0.008 03 0- -0.008
04 0O- -0.008 04 0- -0.008 04 0- -0.008
06 0O- -0.008 06 0- -0.008 06 0- -0.008
08 0O- -0.008 08 0O- -0.008 08 0- -0.008
0 10 0O- -0.009 0 10 0O- -0.009 010 0- -0.009
012 0O--0.011 012 0O--0.011 012 0O--0.011
0 16 0O--0.011 0 16 0O--0.011 016 0O--0.011
020 0O--0.013 020 0--0.013 020 0O--0.013

Uwagi dotyczace zalecanego zastosowania

1. Aby uzyskaé najlepsza efektywnos$¢ i wydtuzy¢ czas uzytkowania narzedzi
skrawajacych, nalezy uzywac zbalansowanych uchwytéw o wysokiej
sztywnosci i wysokiej doktadnosci.

2. Podczas obrébki, cze$¢ robocza narzedzia pozwala na odpowiednie

odprowadzenie widra. Jezeli zachodzi potrzeba zwiekszenia gtebokosci frezowania,

nalezy odpowiednio zmniejszy¢ predko$¢ obrotowa i posuw.

3. W przypadku wystapienia nienaturalnych dzwiekéw lub wibracji, nalezy dostosowac¢
parametry do optymalnych warunkéw pracy. W przeciwnym wypadku dojdzie do

uszkodzenia narzedzia lub znacznie skroci sie jego zywotnosé.

4. Nalezy uzywa¢ odpowiedniego chtodziwa, aby uzyska¢ najlepsze efekty.

5. Roznorodnos$¢ czynnikow majacych wptyw na prace narzedzia (rodzaj maszyn, osprzetu, dtugo

widra, program, etc.) moze spowodowac réznice w osiaganych rezultatach.

(mm)

TolerancjaR

+0.02-0
+0.02-0
+0.02-0
+0.03-0
+0.03-0
+0.03-0
+0.03-0



HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

PIKTOGRAMY

llo$¢ ostrzy

H wmwm  m

Kat nachylenia rowkéw wiérowych( 0°, 5°, 7°, 25°, 30°, 35°, 45°, 55°)
11 14 BIfil fil 1468

Twardos¢ obrabianego materiatu - HRC (40, 55,60, 65)

HRC

60

Rodzaj pokrycia

ALTIN I TioN HELICA 6100 G200 G300 DLC

Rodzaj obrobki

zgrubna

Promienh zaokraglenia naroza(0,l; 0,2; 0,3; 0,5; 1; 1,5; 2)
Kat wierzchotkowy (60°, 90°, 120°)

Zastosowanie / Wykonanie

planowanie profilowanie

w Sk bogzne
r, Ir=
zz
Gtebokos¢ otworu
Kod Kod . . Kat
Gleboko$¢ Gleboko$¢ Glebokosé DIN DIN Tolerancja Tolerancja Kat » )
otworu 3xD otworu 5xD otworu 8xD chwytu ostrzy  nachylenia wierzchotkowy

wiérowych

RODZAJE OBROBKI

Frezowanie boczne e r* Profilowanie

Rowkowanie CS Frezowanie ksztattowe



RODZAJE WEGLIKA SPIEKANEGO

QMG

Klasyfikacja 1SO

Parametry ()
freza
Co
(H)
W/C+cr3c2+vec (%)
GeStoSC (glcm3)
HV30 (kg/mm2)
HRA (1S03738)
Kie (MNm-3/2)
TRS (N/mm?2)
A

Klasa porowatosci B

Rozm&aﬂé"gren (pm)

5|jim

HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

KI0-K30

1.2-32.2

9.0

14.40
1920
93.9
93
>4000
£02
00
00

0.2-0.5

Zawarto$c¢ kobaltu w % 9

WC plus domieszki (%)

Weglik wolframu a
OPAKOWANIE

89-83
00.2]im

SMG

Klasyfikacja 1SO

Co (% )
W/C+cr3c2+ve (% )
Gestosé (glem3)
HV30 (kg/mm?2)
HRA (1S03738)
Kie (MNm-3/2)
TRS (N/mm2)
A

B
Klasa porowatos$ci

C

Rozﬂgw‘agren (pm)

K40-K50

1.2-42.2

120

88.0

14.05

1680

925

100

>4000

<02

00

00

0.5

2000nm

Zawarto$¢ kobaltu w % 12

WC plus domieszki (%)

Weglik wolframu a

OPAKOWANIE
7

s

88

00.4|jm

MG

Klasyfikacja 1SO

Parametry (m)
freza

Co

(4
W/C+cr3c2+ve (%)
Gesto$é (g/em3)
HV30 (kg/mm?2)
HRA (1S03738)
Kie (MNm-3/2)
TRS (N/mm2)

A

B
Klasa porowatosci

Cc

(pm)

R 0253W06i?rren

um., .

K40-K50

1.2-42.2

10.0
90.0
145
1610
923
105
>4000
£02
00
00

0.6

Wilii

Zawarto$¢ kobaltu w % 1o

WC plus domieszki (%)
Weglik wolframu a

OPAKOWANIE

7

90
00.6Jim



HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

RODZAJE | WEASCIWOSCI POKRYCIA

Rodzaj Oznaczenie Nano Grubos¢  Wspoiczynnik Maks. temp. Temperatura
Pokrycia Kolor twardos¢ (GPa) (pm) tarcia pracy pokrycia (°C)
TIALN O CZARNY 30 1-4 0.4 800 450 T
AITIN CZARNY 38 1-4 0.6 900 450 T
nACoB BLEKITNO FIOLETOWY 45 1-4 0.45 1200 400 T
HELICA MIEDZIANY 30 1-4 0.25 1000 480 T
CrN SREBRNO METALOWY 18 1-7 0.4 700 200 - 400
DLC CZARNY 20 1-3 0.15 400 150-250
G100 <~ BORDOWO FIOLETOWY 33 1-4 0.3 500
G200 SZARO BLEKITNY 34 1-4 0.55 850
G300 ZLOTY 35 1-4 0.4 800
i8 ZLOTO BRAZOWY 47 1-4 0.45 900
uUs ZLOTO CZERWONY 35 1-4 0.4 1100
Aldura CZARNY 32 1-4 0.35 1100
TIALN nACoB HELICA
I

G100 G200 G300 18 Aldura



HGT NARZEDZIA WEGLIKOWE

POKRYCIE - ZASTOSOWANIE

Rodzaj

Pokrycia

TIALN

AITIN
nACoB
HELICA
CrN
DLC
G100
G200
G300
i8
us

Aldura

Diament

Oznaczenie Zastosowanie na réznych materiatach
Kolor
CZARNY Do stali ogélnego przeznaczenia, do obrébki z chtodzeniem ('na mokro') (HRC 35-45)
CZARNY

Do stali trudnoobrabialnych bez chtodziwa (HRC 45-65)

BLEKITNO FIOLETOWY Do stali twardych trudnoobrabialnych, obrabianych bez chtodziwa (HRC 55-65)

MIEDZIANY Do ogoinej obrobki stali i zeliwa, ze specjalnie zaprojektowanym ostrzem do stali
nierdzewnej (np. frez SEPS)

SREBRNO METALOWY Do stop6w miedzi
CZARNY Do stop6w aluminium
BORDOWO FIOLETOWY Do ogdinej obrébki stali z chtodziwem (HRC 35-45)

SZARO BLEKITNY Do stali trudnoobrabialnej z chtodziwem lub bez (HRC 55-65)

ZLOTY Do obrébki trudnoobrabialnych materiatéw, np. stopy tytanu, stopy niklu, stal
nierdzewna i stal zaroodporna

ZkOTO BRAZOWY Do stali trudnoobrabialnej z chtodziwem lub bez (HRC 55-65)

ZtOTO CZERWONY Do stali trudnoobrabialnej z chtodziwem lub bez (HRC 55-60)

Chiodziwo obrabianych

Powietrze

Mgietka
olejowa

Olej

Roztwor
wodny

CZARNY Do stali trudnoobrabialnej bez chtodziwa (HRC 55-65)
Do grafitu i stopow grafitu
Klasy
materiatéw
Twardos$¢ (HRC)
70 Stale utwardzane frezowane na sucho
SKH(H) nACoB
SKD11 (H) 60 i8
HPM38(H)
SKD61(H) 50 Ho
NAK80
NAKS55 40
SCM440
SUS304 30
s45C
s50C 20 CrN/DLC
Miedz
Stopy aluminium
10 Plastiki
0 50 100 150 200 250
V(m/min) Predkos¢

13
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SERIA 'MAGIC CUTTING
Szybkosc i Wydajnosc¢

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE



SERIA "MAGIC CUTTING"

» Frezy Kuliste

Jednostka: mm

Promien Dhugos¢ Diugosé Srednica
Nr. katalogowy R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
QB 0104 RO.5 2 50 4
QB 0106 RO.5 2 50 6
D1 QB 0154 RO.75 3 50 4
QB 0156 RO.75 3 50 6
QB 0204 R1 4 50 4
QB 0206 R1 4 50 6
QB 0303 RL.5 6 50 3
QB 0304 R1.5 6 50 4
QB 0306 RL.5 6 50 6
QB 0404 R2 8 50 4
QB 0406 R2 8 50 6
QB 0506 R2.5 10 50 5
QB 0606 R3 12 50 6
e QB 0808 R4 16 60 8
e QB 1010 R5 20 75 10
QB 1212 R6 24 75 12
QB 1616 R8 32 100 16

D2 di=
Zalecane parametry obrobki (dla freza QB)
Jo Stale weglowe, Stopy stalowe,
» GLEBOKOSC SKRAWANIA
- OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr. SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD1L
H<0.04R TWARDOSC _HRC30 ~HRC50 -HRC60
P<0.06R
; PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
HReasT PROMIEN OB:OTOWA POSUW OBROTOWA pOSUW OBFE;OTOWA POSUW
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
R1 23000 2000 22000 1800 16000 900
= H<0.02R
m I P<0.03R R1.5 16000 2000 15000 1800 11000 900
HRE4S R2 15000 2400 14000 2000 10000 1300
R=Promiefi R3 17000 5500 14000 5000 9000 1500
R4 12000 4000 9000 3000 6200 1400
R5 9000 3500 7000 2800 5200 900
R6 8000 2800 6500 1800 4300 800

R8 7000 2000 5000 1500 3300 700



SERIA "MAGIC CUTTING"

DI %

D2

» GEEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R
HRCA45 |
P
H H<0.02R
t P<0.03R
HRC45't
R=Promien

QBG

D1=2R

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

QBG 0404
QBG 0606
QBG 0808
QBG 1010
QBG 1212

Promien

R

R2
R3
R4
R5
R6

Diugosc
ostrza
LI

8
12
16
20
24

Zalecane parametry obrobki (dla freza QBQ)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC _HRC30
PREDKOSC

PROMIEN ogﬁg&%ﬁﬁ (mm/min.)

R1 23000

R1.5 16000

R2 15000

R3 17000

R4 12000

R5 9000

R6 8000

RS 7000

POSUW

2000
2000
2400
5500
4000
3500
2800
2000

Jednostka: mm

Dlugosé Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50
50
60
75 10
75 12

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

Stal hartowana

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
~HRC50 ~HRC60
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
OBROTOWA - OBROTOWA :
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
14000 5000 9000 1500
9000 3000 6200 1400
7000 2800 5200 900
6500 1800 4300 800
5000 1500 3300 700



SERIA "MAGIC CUTTING"

QBR

~Nigl

D1

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
I P<0.06R

HRC45 |

P

/A

R=Promien

H<S0.02R
P$0.03R

Zgrubny

| HSC
N

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

QBR 0104
OBR 0154
QBR 0204
QBR 0306
QBR 0406
QBR 0506
QBR 0606
QBR 0808
QBR 1010

OBR 1212

Promien
R

RO.5

RO.75

R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R4

R5
R6

Dtugosé
ostrza
LI

o o~ W N

10
12
16

20
24

Zalecane parametry obrébki (dla freza QBR)

OBRABIANY
MATERIAL

TWARDOSC

PROMIEN

R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6
R8

Stale weglowe,
stopy stalowe

S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

-HRC30
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (Mm/min.)
23000 2000
16000 2000
15000 2400
17000 5500
12000 4000
9000 3500
8000 2800
7000 2000

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50

PREDKOSC

oBrROTOWA ,POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
22000 1800
15000 1800
14000 2000
14000 5000
9000 3000
7000 2800
6500 1800
5000 1500

Jednostka: mm

Dhugo$¢ Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50 4
50 4
50 4
50 6
50 6
50 6
50 6
60 8
75 10
75 12

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA ’
(obr/miny  (Mmm/min,)

16000 900

11000 900

10000 1300

9000 1500

6200 1400

5200 900

4300 800

3300 700 QBR



SERIA "MAGIC CUTTING"

» Frezy kuliste

Jednostka: mm

Promieri Diugosé D}ugoé_(: Srednica
Nr. katalogowy R ostrza catkowita chwytu

LI L2 D2

QBN 0104 RO.5 2 50 4

QBN 0106 RO.5 2 50 6

b1 QBN 0154 RO.75 3 50 4

QBN 0156 RO.75 3 50 6

QBN 0204 R1 4 50 4

QBN 0206 R1 4 50 6

QBN 0303 R1.5 6 50 3

QBN 0304 R1.5 6 50 4

QBN 0306 R1.5 6 50 6

QBN 0404 R2 8 50 4

QBN 0406 R2 8 50 6

QBN 0506 R2.5 10 50 6

QBN 0606 R3 12 50 6

Yerranes QBN 0808 R4 16 60 8
v QBN 1010 R5 20 75 10
QBN 1212 R6 24 75 12

QBN 1616 R8 32 100 16

Zalecane parametry obrébki (dla freza QBN)

& Stale weglowe, Stopy stalowe,
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
b MATERIAL  s45¢ FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD6L, NAKS0... SKp11
h g H<OOR TWARDOSC "HRC30 ‘HRC50 -HRCB0
m I P<0.06R ,
HRC45 i PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
PROMIEN  OBROTOWA ' OBROTOWA " OBROTOWA :
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
H<0.02R R1 23000 2000 22000 1800 16000 900
P<0.03R R15 16000 2000 15000 1800 11000 900
HRCA5 R2 15000 2400 14000 2000 10000 1300
R=Promief R3 17000 5500 14000 5000 9000 1500
R4 12000 4000 9000 3000 6200 1400
R5 9000 3500 7000 2800 5200 900
R6 8000 2800 6500 1800 4300 800
QBR R8 7000 2000 5000 1500 3300 700



SERIA "MAGIC CUTTING"

D1
M
A
Wykariczajacy
wykariczajacy
b2 D1=:

» GELEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R
HRC45 i
H = H<0.02R
m I P<0.03R
HRC45 f
R=Promien

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

QBX 0104
QBX 0154
QBX 0204
QBX 0306
QBX 0406
QBX 0506
QBX 0606
QBX 0808
QBX 1010
QBX 1212
QBX 1616

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R4
R5
R6
R8

Zalecane parametry obrébki (dla freza QBX)

OBRABIANY
MATERIAL

TWARDOSC

PROMIEN

R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6
R8

23000
16000
15000
17000
12000
9000
8000
7000

Stale weglowe,
stopy stalowe

S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

-HRC30

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

POSUW
(mm/min.)

2000
2000
2400
5500
4000
3500
2800
2000

Jednostka: mm

Dhugosé Dhugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
2 50 4
3 50 4
4 50 4
6 50 6
8 50 6
10 50 6
12 50 6
16 60 8
20 75 10
24 75 12
32 100 16
s tsa tlzprilaizlé):::\;ve Stal hartowana
SCr, SNCM, SKDLL, SKD6L, NAK8Q... SKD11
~HRC50 -HRC60
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
O(%E?/E%A (mm/min.) O(?)Fl;?/-r:"loi\r/]\;A (mm/min.)
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
14000 5000 9000 1500
9000 3000 6200 1400
7000 2800 5200 900
6500 1800 4300 800
5000 1500 3300 700 QBX



SERIA "MAGIC CUTTING"

» Frezy kuliste z odcigzeniem

Jednostka: mm

s Pomn ST DM SR e e
D3 LI roboczej D3 L2 D2
QBHO0104 RO.5 0.95 1 3 50 4
QBHO0154 RO0.75 1.45 1 3 50 4
b1 QBH 0204 R1 1.92 2 5 50 4
Q QBH 0306 R1.5 2.90 3 8 50 6
QBH 0406 R2 3.88 4 10 50 6
QBH 0506 R2.5 4.80 5 13 50 6
A QBH 0606 R3 5.80 6 15 50 6
QBH 0808 R4 7.70 8 20 60 8
QBH 1010 R5 9.60 10 25 75 10
QBH 1212 R6 11.50 12 30 75 12

ALTIN

L2
Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy
D2 D1=2R
Zalecane parametry (dla freza QBH)
GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
e OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
Hi + H<0.04R TWARDOSC ~HRC30 ~HRC50 -HRC60
P<0.06R
HRC45 i &0 PREDKOSC 3
' o PREDKOSC ©pngiy omrotowa  Posuw  PREDKOSC g
PROMIEN  OBROTOWA (i SorowA (mmimin) ~ OBROTOWA our
P (obr/min) : (obr/min) ‘ (obr/min) '
22000
H<0.02R R1 23000 2000 1800 16000 900
P<0.03R R1.5 16000 2000 15000 1800 11000 900
HRC45 f R2 15000 2400 14000 2000 10000 1300
R=Promief R3 17000 5500 14000 5000 9000 1500
R4 12000 4000 9000 3000 6200 1400
R5 9000 3500 7000 2800 5200 900
R6 8000 2800 6500 1800 4300 800

R8 7000 2000 5000 1500 3300 700



SERIA "MAGIC CUTTING'l

OBHN

D1
A
HRC
nAcoB
D2
HHC
HSC]

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R

mt PA0.06R
HR&49H j

P

" = . H<0.02R
M T roe=
HRC45
R=Promien

» Frezy kuliste z odcigzeniem

Nr. Promieh S're‘drﬂcz‘i Dlugosé
katalogowy R odC|qzen|a ostrza
D3 LI
QBHNO104 RO.5 0.95 1
QBHNO154 RO.75 1.45 1
QBHN 0204 R1 1.92 2
QBHN 0306 R1.5 2.90 3
QBHN 0406 R2 3.88 4
QBHN 0506 R2.5 4.80 5
QBHN 0606 R3 5.80 6
QBHN 0808 R4 7.70 8
QBHN 1010 R5 9.60 10
QBHN 1212 R6 11.50 12

OBRABIANY

Zalecane parametry (dla freza QBHN)

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
, PREDKOSC POSUW
PROMIEN OBROTQWA (mm/min.)
(obr/min)
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 17000 5500
R4 12000 4000
R5 9000 3500
R6 8000 2800
R8 7000 2000

Dtugosc

czesci

roboczej D3

3
3
5
8
10
13
15
20
25
30

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

-HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA (:gﬁﬂﬁ)
(obr/min) ’
22000 1800
15000 1800
14000 2000
14000 5000
9000 3000
7000 2800
6500 1800
5000 1500

Jednostka: mm

Dlugosé Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50 4
50 4
50 4
50 6
50 6
50 6
50 6
60 8
75 10
75 12

Stal hartowana

SKD11
-HRC60
PREDKOSC osuw
OBROTOWA _
(obr/min) (mm/min.)
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500
6200 1400
5200 900
4300 800
3300 700 QBHN



SERIA "MAGIC CUTTING"

OBHY

D1

L3

D3

L2

Wykariczajacy

wykariczajacy

D2
D1=

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

P
n H<0.04R
mt P<0.06R
HR&4 i
H<0.02R
P<0.03R
HRC45
R=Promien

QBHV

» Frezy kuliste z odcigzeniem

N o Srednica Dtugosé DHugosé
r. Promieni L o

katalogowy R odciazenia ostrza czesci

D3 LI roboczej
D3
QBHV0104 RO.5 0.95 1 3
QBHV0154 RO.75 1.45 1 3
QBHV 0204 R1 1.92 2 5
QBHV0306 R1.5 2.90 3 8
QBHYV 0406 R2 3.88 4 10
QBHYV 0506 R2.5 4.80 5 13
QBHYV 0606 R3 5.80 6 15
QBHYV 0808 R4 7.70 8 20
QBHYV 1010 R5 9.60 10 25
QBHYV 1212 R6 11.50 12 30

Zalecane parametry (dla freza QBHV)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
’ PREDKOSC POSUW
PROMIEN  OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min)
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 17000 5500
R4 12000 4000
R5 9000 3500
R6 8000 2800
R8 7000 2000

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

~HRC50
PREDKOSC

oBROTOWA  POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
22000 1800
15000 1800
14000 2000
14000 5000
9000 3000
7000 2800
6500 1800
5000 1500

Jednostka: mm

Diugosé Srednica

catkowita chwytu
L2 D2
50 4
50 4
50 4
50 6
50 6
50 6
50 6
60 8
75 10
75 12

Stal hartowana
SKD11

~HRC60

PREDKOSC

OBROTOWA POSUW

(obr/miny  (Mm/min)
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500
6200 1400
5200 900
4300 800
3300 700



SERIA "MAGIC CUTTING"

QBHX

Wykariczajacy
pok-

wykariczajacy

D2

H<0.04R
P<0.06R

HRCA45 i

Hi H<0.02R
440 P<0.03R
HRC45 f

R=Promien

» Frezy kuliste z odcigzeniem

Nr.
katalogowy

QBHX0104
QBHX0154
QBHX 0204
QBHX 0306
QBHX 0406
QBHX 0506
QBHX 0606
QBHX 0808
QBHX 1010
QBHX 1212

Zalecane parametry (dla freza QBHX)

OBRABIANY

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.5
R2
R2.5
R3

R4

R5

R6

Srednica
odciazenia

D3

0.95
1.45
1.92
2.90
3.88
4.80
5.80
7.70
9.60

11.50

Stale weglowe,
stopy stalowe

TWARDOSC "HRC30
, PREDKOSC POSUW
PROMIEN  OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min)
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 17000 5500
R4 12000 4000
R5 9000 3500
R6 8000 2800
R8 7000 2000

Dtugos¢
ostrza
LI

1
1

o o U1 A W N

10
12

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

Dtugosc¢
czesci
roboczej D3

3
3
5
8
10
13
15
20

25

30

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50

PREDKOSC

oBroTOWA POSUW
(obr/min)  (Mm/min.)
22000 1800
15000 1800
14000 2000
14000 5000
9000 3000
7000 2800
6500 1800
5000 1500

Ditugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
60

75

75

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

4

0 OO O O O »~ b

10
12

Stal hartowana

SKD11
-HRC60

PREDKOSC

OBROTOWA POSUW
(obr/min)  (Mmm/min.)
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500
6200 1400
5200 900
4300 800
3300 700

QBHX



SERIA "MAGIC CUTTING"

QBLS
QBLM
OBLL

D1

Wykariczajacy

wykariczajacy

D2 di=;

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

p

H<0.04R
P<0.06R
HRC45 i
P
HI - H<0.02R
I t P<0.03R
HRC45 f
R=Promien

QBLS
QBLM
QBLL

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Nr. katalogowy

QBLS 0206
QBLS 0306
QBLS 0406
QBLS 0506
QBLS 0606
QBLS 0808
QBLM 0606
QBLM 0808
QBLM 1010
QBLM 1212
QBLL 1010
QBLL 1212
QBLL 1616
QBLL 2020

Promien
R

R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R4
R3
R4
R5
R6
R5
R6
R8
R10

Dlugos¢ ostrza
LI

10
12
16
12
16
20
24
20
24
32
40

Zalecane parametry pracy (dla QBLS, QBLM, QBLL)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAt  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
PROMIEN 08§$;3w¢
R1 23000
R1.5 16000
R2 15000
R3 13000
R4 9000
R5 7500
R6 6300

POSUW

(mm/min.)

2000
2000
2400
3200
2300
1900
1600

Dlugos¢ catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50
PREDKOSC
oBrOTOWA POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
22000 1800
15000 1800
14000 2000
11000 2000
8000 1500
6500 1200
5500 1000

Jednostka: mm

Srednica chwytu

L2 D2
75 6
75 6
75 6
75 6
75 6
75 8
100 6
100 8
100 10
100 12
150 10
150 12
150 16
150 20
Stal hartowana
SKD11
-HRC60
PREDKOSC POSUW
cBOTOA (i)
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500
6200 1400
5200 900
4300 800



D1

L2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

P

H<0.04R

I P<0.06R
HRC45 i
P
Hi H<0.02R
P<0.03R
HRC45
R=Promieri

SERIA "MAGIC CUTTING"

QBLSX
QOBLMX
OBLLX

Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Nr. katalogowy

QBLSX 0206
QBLSX 0306
QBLSX 0406
QBLSX 0506
QBLSX 0606
QBLSX 0808
QBLMX 0606
QBLMX 0808
QBLMX 1010
QBLMX 1212
QBLLX 1010
QBLLX 1212
QBLLX 1616
QBLLX 2020

Promien

R

R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R4
R3
R4
R5
R6
R5
R6
R8
R10

Dtugos¢ ostrza

Dtugos¢ catkowita

Zalecane parametry pracy (dla QBLSX, QBLMX, QBLLX)

OBRABIANY

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

PROMIEN

R1
R15
R2
R3
R4
R5
R6

Stale weglowe,
stopy stalowe

-HRC30

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

23000
16000
15000
13000
9000
7500
6300

POSUW

(mm/min.)

2000
2000
2400
3200
2300
1900
1600

Jednostka: mm

Srednica chwytu

LI L2 D2
4 75 6
6 75 6
8 75 6
10 75 6
12 75 6
16 75 8
12 100 6
16 100 8
20 100 10
24 100 12
20 150 10
24 150 12
32 150 16
40 150 20
Stopy stalowe, Stal hartowana
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD11
~HRC50 -HRC60
OBROTOWA  POSUW OBEOTOW s POSUW
(obrimin)  (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
11000 2000 9000 1500
8000 1500 6200 1400
6500 1200 5200 900
5500 1000 4300 800

QBLSX
QBLMX

QBLLX



SERIA "MAGIC CUTTING"

D1

D3

L2

b2 D1=2R

> GLEBOKOSC SKRAWAMA

P

H<0.04R
P<0.06R

HRCA45 i

P

= H<0.02R

m I P<0.03R
HRC45 f

R=Promien

HRC

ALTIN

Zgrubny

La

» Mocne frezy kuliste z odcigzeniem

Nr. kat

QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP
QBP

alogowy

0104
0154
0206
0306
0306A
0406
0406A
0606
0606A
0808
0808A
1010

QBP1010A

QBP
QBP

OBRABIANY

1212
1212A

PO o
D3 LI
RO.5 0.95 1
RO.75 1.45 2
R1 1.92 3
R1.5 2.90 4
R1.5 2.90 4
R2 3.88 5
R2 3.88 5
R3 5.80 6
R3 5.80 6
R4 7.70 8
R4 7.70 8
RS 9.60 10
R5 9.60 10
R6 11.50 12
R6 11.50 12

Zalecane parametry pracy (dla QBP)

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

POSUW
(mm/min.)

2000
2000
3000
5000
3000

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
PROMIEN  OBROTOWA
(obr/min)
R1 45000
R1.5 42000
R2 15000
R3 13000
R4 9000
R5 7500

2500

Glebokos¢
efektywna
L3

o 00 O U1 W

10
10
12
16
16
25
20
30
25
35

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SKD61

-HRCS

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

18000
18000
18000
11000
8000
6500

0

POSUW
(mm/min.)
1500
1500
1500
3500
2000
1800

Jednostka: mm

Dhugosé Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50 4
50 4
50 6
50 6
75 6
50 6
75 6
50 6
75 6
60 8
100 8
75 10
100 10
75 12
100 12

Stal hartowana
SKD11

~HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (Mm/min)
12000 1200
12000 1200
12000 1200
8000 1700
4000 1400
3500 1300



SERIA "MAGIC CUTTING"

0BPG.

D1

D3 HRC

ATdura

Zgrubny

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

P

H<0.04R
P<0.06R

HRC45 i

= H<0.02R

HI
m I P<0.03R
HRC45 f

R=Promien

» Mocne frezy kuliste z odcigzeniem

Nr. katalogowy

QBPG
QBPG
QBPG
QBPG
QBPG
QBPG
QBPG
QBPG

Promien
R
0606 R3
O606A R3
0808 R4
O808A R4
1010 R5
1010A R5
1212 R6
1212A R6

Srednica

Dhugos¢

odcigzenia ostrza
D3 LI
5.80 6
5.80 6
7.70 8
7.70 8
9.60 10
9.60 10
11.50 12
11.50 12

Zalecane parametry pracy (dla QBPG)

OBRABIANY

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

TWARDOSC "HRC30
PREDKOSC
PROMIEN O?oRbOr/Tn?iW)A
R1 45000
R1.5 42000
R2 15000
R3 13000
R4 9000
R5 7500

POSUW
(mm/min.)

2000
2000
3000
5000
3000
2500

Glebokosé
efektywna
L3

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

12
16
16
25
20
30
25
35

SKD6L
-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA POS/'U\.N
(obr/miny  (Mm/min.)
18000 1500
18000 1500
18000 1500
11000 3500
8000 2000
6500 1800

Jednostka: mm

Dlugo$¢ Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50 6
75 6
60 8
100 8
75 10
100 10
75 12
100 12

Stal hartowana

SKD11
-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA '
(obr/miny  (Mm/min.)
12000 1200
12000 1200
12000 1200
8000 1700
4000 1400
3500 1300

QBPG



SERIA "MAGIC CUTTING"

»  Mikro frezy kuliste Jednostka: mm
Promien Dlugosé KM Dlugos¢ Srednica
Nr. katalogowy R ostrlza calkf;mta chv[\gtu
QBM 0024 RO.1 0.4 50 4
QBM 0034 RO.15 0.6 50 4
QBM 0044 RO.2 0.8 50 4
QBM 0054 RO.25 1.0 50 4
QBM 0064 RO.3 1.2 50 4
QBM 0074 RO.35 1.4 50 4
QBM 0084 RO.4 1.6 50 4
QBM 0094 RO0.45 1.8 50 4
QBM 0124 RO.6 2.4 50 4
QBM 0144 RO.7 2.8 50 4
QBM 0164 RO.8 3.2 50 4
QBM 0184 RO.9 3.6 50 4
L2
D2 D1=2R
m Zalecane parametry pracy (dla QBM)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY Sst‘t"‘(')‘;;"’s‘??a'lcc’)"v‘\’z Szng’;‘;:ﬁ:ivj\;ve Stal hartowana
o MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKDLL, SKD61, NAKS... SKD11
k i e TWARDOSC HRC30 HRCS50 HRCB0
HRC45 i PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
PROMIEN ~ OBROTOWA POSUW OBROTOWA ~ POSUW OBROTOWA  POSUW
b (obrimin)  (Mm/min.) (obr/min)  (Mm/min.) (obr/min)  (mm/min.)
H<0.03R RO.1 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
Hl P<0.05R R0.15 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
HRC45 f R0.2 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
R=Promiefi R0.25 32000 600 - 700 32000 500 - 600 25000 400 - 500
R0.3 32000 600 - 700 32000 500 - 600 25000 400 - 500
R0.35 32000 700 - 800 32000 600 - 700 25000 500 - 600
R0.4 32000 900- 1000 32000 800 - 900 25000 600 - 700

R0.45 32000 1000- 1100 32000 900- 1000 25000 600 - 700



SERIA "MAGIC CUTTING"

D2 D1=2R

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

R<1l  P<0.1R
R>1  P<0.2R

R=Promien

Wykanczajacy
pot-
wykariczajacy

SO 0>

» Frezy kuliste z dlugg szyjka

Nr. katalogowy

QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF
QBF

00504
00506
00604
00606
00806
00808
01006
01008
01010
01012
01208
01212
01508
01512
01516
01520
01608
01612
01616
02008
02012
02016
02020
03008
03010
03016
03020
03025
04010
04015
04020
04025
04030

Promien
R

RO.25
RO.25
RO.3
RO.3
RO.4
RO.4
RO.5
RO.5
RO.5
RO.5
RO.6
RO.6
RO.75
RO.75
RO.75
RO.75
RO.8
RO.8
RO.8
R1

R1

R1

R1
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R2
R2
R2
R2
R2

Srednica
odcigzenia
D3

0.46
0.46
0.56
0.56
0.76
0.76
0.95
0.95
0.95
0.95
1.15
1.15
1.45
1.45
1.45
1.45
1.54
1.54
1.54
1.92
1.92
1.92
1.92
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90
3.88
3.88
3.88
3.88
3.88

Zalecane parametry pracy (dla QBF)

OBRABIANY MATERIAL
[PROMIEN Efektywna

gtebokos¢

R0.25 4
6

R0.3 4
6

R0.4 6
8

R0.5 6
8

10

12

RO.6 8
12

R0.75 8
12

16

20

RO0.8 8
12

16

R1.0 8
12

16

20

R1.5 8
10

16

20

25

R2.0 10
15

20

25

30

Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana g45C, SCM, S50C, SKS, SCr, SNCM , SKD11 , SKD61 , NAK80

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

30000
30000
27000
27000
25000
25000
20000
20000
20000
20000
22000
22000
18000
18000
18000
18000

- 40000
- 40000
- 40000
- 40000
- 40000
- 40000
- 32000
- 32000
- 32000
- 32000
- 25000
- 25000
- 20000
- 20000
- 20000
- 20000
13000 -
13000 -
13000 -
12000 -
12000 -
12000 -
12000 -
8000 -
8000 -
- 11000
- 11000
- 11000
- 8000
- 8000
- 8000
- 8000
- 8000

18000
18000
18000
17000
17000
17000
17000
11000
11000

Dtugosc
ostrza
LI

0.5
0.5
0.6
0.6

OB DMOWWOW®W

Gtebokos¢
efektywna

L3

el
o Bowoonoo s s

POSUW (mm/min.)

200 -
200 -
180 -
180 -
400 -
400 -
300 -
300 -
300 -
300 -
500 -
500 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -

650
650
650
650
750

Dtugosé
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75
75
75
75
75
75

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)

Jednostka: mm

Srednica

0.015
0.013
0.025
0.015
0.025

0.025
0.04

0.03
0.025
0.015

0.05

0.03
0.07

0.04
0.03
0.02

0.08
0.06
0.05
0.1

0.1

0.07
0.04
0.17
0.15
0.14

chwytu
D2

D000 RDMAMAMDIMMIAMDAMDIMIAIMDAMDIMIAIANDDIAIDMDDIDDIADDLN

QBF



SERIA "MAGIC CUTTING"

»  Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm

o Diugo$é Diugosé Srednica
Nr. katalogo Srednica ostrza catkowita chwytu
' gowy DI L2 L2 D2
QEB 0304 3.0 8 50 4
QEB 0404 4.0 11 50 4
D1 QEB 0506 5.0 13 50 6
QEB 0606 6.0 16 50 6
QEB 0808 8.0 20 60 8
QEB 1010 10.0 25 75 10
QEB 1212 12.0 30 75 12
QEB 1616 16.0 40 100 16
KA QEB 2020 20.0 a5 100 20
Wykariczajacy
wykariczajacy
Zalecane parametry pracy (dla QEB)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
D2 o
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRCB0
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
' . OBROTOWA . OBROTOWA .
SREDNICA OBROTOWA
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
- 3 20000 2000 16000 1000 9000 500
» GLEBOKOSC SKRAWANIA N 4 19000 2000 12000 1300 6000 550
§ 5 13000 1800 10000 1400 5000 500
y HRCASI m 6 10000 3000 8000 1500 4500 700
L : 8 8000 3200 5000 1300 3500 600
- g 10 7000 3000 4500 1200 3000 500
Démm1 H=15D W=0.02D o- 12 5000 2000 4000 1100 2000 500
D6mmf H=15D W=0.05D 1 16 4000 1800 3500 1000 1800 450
20 3500 1600 3000 1000 1300 450
| y HRC45t
Wl 3 20000 2000 20000 1200 16000 1200
D6mm4 H=15D W=0.01D 4 16000 2000 16000 1200 12000 1300
D6émmt H=15D W=0.02D 5 13000 1800 13000 1100 10000 1400
25 6 10000 3000 10000 2100 8000 1500
ﬁ 8 8000 2900 8000 1800 6000 1400
H<0.2D n 10 7000 2800 6000 1700 5000 1300
' 12 5000 2300 5500 1700 4500 1200
HRC45 i D=Srednica 16 3500 1800 4500 1800 3500 1200

20 3000 1400 3000 1500 2600 1100



SERIA "MAGIC CUTTING"

»  Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm
) DHugosé DHugosé Srednica
Srednica o ca%ngita
Nr. katalogowy DI oslt_rlza L2 chwytu
D2
4

QEBG 0404 4.0 11 50
QEBG 0606 6.0 16 50
D1 QEBG 0808 8.0 20 60
QEBG 1010 10.0 25 75 10
QEBG 1212 12.0 30 75 12
L1
Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy
D2 Zalecane parametry pracy (dla QEBG)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr. SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0.. SKD11
» GLEBOKOSC SKRAWANIA TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
1 PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
HRC45 i . POSUW OBROTOWA POSUW POSUW
SREDNICA OBROTOWA f f OBROTOWA f
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
Dsr\rllvmi H=15D W=0.02D % 4 19000 2000 12000 1300 6000 550
D6mmt H=1.5D W=0.05D 1 5 13000 1800 10000 1400 5000 500
H 'lf 6 10000 3000 8000 1500 4500 700
| HRC45t S 8 8000 3200 5000 1300 3500 600
ﬁ. 10 7000 3000 4500 1200 3000 500
W 12 5000 2000 4000 1100 2000 500
D6émmi H=15D W=0.01D
D6mmT H=15D W=0.02D
4 16000 2000 16000 1200 12000 1300
5 13000 1800 13000 1100 10000 1400
H<0.2D é 6 10000 3000 10000 2100 8000 1500
’ E 8 8000 2900 8000 1800 6000 1400
HRC45 i D=Srednica 5 10 7000 2800 6000 1700 5000 1300

12 5000 2300 5500 1700 4500 1200 QEBG



SERIA "MAGIC CUTTING"

QEBN

D1
HRC
A
L2
Wykanczajacy
pot-
wykariczajacy
D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

| y HRCA45i

W
D6mmi H=15D W=0.02D
D6mmT H=15D W=0.05D

HRC45 f

W
Démmi H=15D W=0.01D
D6mmT H=15D W=0.02D

H<0.2D

HRC45 i D:Srednica

>

OBRABIANY

TWARDOSC

cemoo o

"
o

=1 S Q &0

S NN

Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

QEBN 0304
QEBN 0404
QEBN 0506
QEBN 0606
QEBN 0808
QEBN 1010
QEBN 1212
QEBN 1616
QEBN 2020

Zalecane parametry pracy (dla QEBN)

Srednica
DI

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Stale weglowe,

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

-HRC30
PREDKOSC
) POSUW
SREDNICA OEﬁﬁﬁﬁW%A (mm/min.)
3 20000 2000
4 19000 2000
5 13000 1800
6 10000 3000
8 8000 3200
10 7000 3000
12 5000 2000
16 4000 1800
20 3500 1600
3 20000 2000
4 16000 2000
5 13000 1800
6 10000 3000
8 8000 2900
10 7000 2800
12 5000 2300
16 3500 1800
20 3000 1400

Dtugosc
ostrza

L2

8
11
13
16
20
25
30
40
45

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

-HRC50
PREDKOSC
oBroTOWA POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)

16000 1000
12000 1300
10000 1400
8000 1500
5000 1300
4500 1200
4000 1100
3500 1000
3000 1000
20000 1200
16000 1200
13000 1100
10000 2100
8000 1800
6000 1700
5500 1700
4500 1800
3000 1500

Dtugosc¢
catkowita

L2

50
50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
o(?)i(r)/-rr\?i:;A (mm/min.)

9000 500
6000 550
5000 500
4500 700
3500 600
3000 500
2000 500
1800 450
1300 450
16000 1200
12000 1300
10000 1400
8000 1500
6000 1400
5000 1300
4500 1200
3500 1200
2600 1100



SERIA "MAGIC CUTTING™

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

HRC45 i
1
Kij!
D6mmi H=15D W=0.02D
Démmt H=15D W=0.05D

| HRC45 t

W
D6émm4 H=1.5D W=0.01D
D6mmf H=15D W=0.02D

H<0.2D

HRC45 i  D=S$rednica

HRC

6200

Wykariczajacy
pot-

wykarczajacy

>

OB

MATERIAL  S45C, FC FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
, POSUW
SREDNICA O(BOFE)?/-I—H%\I,’IV)A (mm/min.)
™ 3 20000 2000
y 4 19000 2000
£ 5 13000 1800
. 6 10000 3000
8 8000 3200
% 10 7000 3000
o 12 5000 2000
o 1p 4000 1800
I 20 3500 1600
3 20000 2000
4 16000 2000
5 13000 1800
§ 6 10000 3000
; 8 8000 2900
10 7000 2800
12 5000 2300
16 3500 1800
20 3000 1400

Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

QEBV 0304
QEBV 0404
QEBV 0506
QEBV 0606
QEBV 0808
QEBV 1010
QEBV 1212
QEBV 1616
QEBV 2020

Srednica

DI

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugosé
ostrza

Zalecane parametry pracy (dla QEBV)

Stale weglowe,
RABIANY stopy stalowe

L2

8
11
13
16
20
25
30
40
45

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50
PREDKOSC
oBrOTOWA  POSUW
(obr/min)  (Mm/min.)
16000 1000
12000 1300
10000 1400
8000 1500
5000 1300
4500 1200
4000 1100
3500 1000
3000 1000
20000 1200
16000 1200
13000 1100
10000 2100
8000 1800
6000 1700
5500 1700
4500 1800
3000 1500

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
O(%ESE\:]\I)A (mm/min.)

9000 500
6000 550
5000 500
4500 700
3500 600
3000 500
2000 500
1800 450
1300 450
16000 1200
12000 1300
10000 1400
8000 1500
6000 1400
5000 1300
4500 1200
3500 1200
2600 1100

QEBV



SERIA "MAGIC CUTTING"

» Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm
Sredni Dtugos¢ Diugosé Srednica
rednica :
Nr. katalogowy DI oslf;za calkgmta chg;/tu

QEX 0304 3.0 8 50 4

«zg> QEX 0404 4.0 11 50 4

o1 QEX 0506 5.0 13 50 6
TT QEX 0606 6.0 16 50 6

QEX 0808 8.0 20 60 8

QEX 1010 10.0 25 75 10

| QEX 1212 12.0 30 75 12

QEX 1616 16.0 40 100 16

HRC QEX 2020 20.0 45 100 20

18

Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy

Az

M

D2

HSC
X dl Zalecane parametry pracy (dla QEX)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
H<0.1D MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD11
D<1D
HRCAS i TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
PREDKOSC POSUW PREDKOSC COSUW PREDKOSC POSUW
SREDNICA OBROTOWA . OBROTOWA . OBROTOWA N
HE0.02D (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
D<1D
3 9000 600 5500 310 3500 220
HRCA45 f
St 4 6000 600 5000 400 2200 220
5 4800 750 4000 400 1700 240
6 4500 800 3800 420 1600 300
8 3500 820 2800 420 1000 300
10 3000 820 1800 420 900 300
12 2000 820 1600 350 800 300
16 1500 650 1000 300 500 150

20 1200 600 900 300 400 150



SERIA "MAGIC CUTTING"

»  Mikro-frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm

Srednica Dhugo$é Diugo$é Srednica
ostrza catkowita chwytu
Nr. katalogowy DI 17 it
QEM 0024 0.2 0.4 50
QEM 0034 0.3 0.6 50 4
QEM 0044 0.4 0.8 50 4
QEM 0054 0.5 1.0 50 4
QEM 0064 0.6 1.2 50 4
QEM 0074 0.7 1.4 50 4
QEM 0084 0.8 1.6 50 4
QEM 0094 0.9 1.8 50 4
QEM 0124 1.2 3.0 50 4
QEM 0144 1.4 3.0 50 4
QEM 0164 1.6 4.0 50 4
QEM 0184 1.8 5.0 50 4
Wykanczajacy
pot-
wykarczajacy
D2
Zalecane parametry pracy (dla QEM)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzgdziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
HsO.ID TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
D<1D
; PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
HRC45 i ; POSUW POSUW POSUW
SREDNICA OBROTOWA . OBROTOWA . OBROTOWA v
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
H<0.02D 0.2 40000 100-300 30000 80 - 250 15000 50-150
D<1D 0.3 40000 100-350 30000 80 - 300 15000 50 - 200
'SRSC“E f 0.4 40000 100-400 25000 80 - 350 10000 50 - 250
=Srednica
0.5 40000 100-500 25000 80 - 400 10000 50 - 250
0.6 38000 100-600 25000 80 - 500 8000 50 - 250
0.7 36000 100-700 20000 80 - 600 8000 50 - 250
0.8 34000 100-800 20000 80 - 700 8000 50 - 250

0.9 32000 100- 1000 20000 80 - 800 8000 50-250 QEM


http://hso.id/

SERIA "MAGIC CUTTING"

ORFA

D1

R

L3

D3

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica

SEFA

et 11

0g

HRC

Aldura

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacy

IMII

»  Frezy trzpieniowe z dlugg szyjkg i promieniem naroza

Nr. katalogowy

QRFA 01004
QRFA 01006
QRFA 01008
QRFA 01010
QRFA 01504
QRFA 01506
QRFA 01508
QRFA 01510
QRFA 01512
QRFA 02008
QRFA 02010
QRFA 02012
QRFA 02016
QRFA 03008
QRFA 03010
QRFA 03012
QRFA 03016
QRFA 03020

Srednica
Dl

1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

Promien
R

0.1
0.1
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Jednostka: mm

~rednicaT Thugos”™ Glebokos¢é Ttugos” Srednica

odcigzenia ostrza  efektywna

D3 LI L3

0.95 1.0

0.95 1.0

0.95 1.0

0.95 1.0 10

1.45 1.5

1.45 15

1.45 1.5

1.45 1.5 10

1.45 1.5 12

1.92 2.0 8

1.92 2.0 10

1.92 2.0 12

1.92 2.0 16

2.90 3.0 8

2.90 3.0 10

2.90 3.0 12

2.90 3.0 16

2.90 3.0 20

Zalecane parametry pracy (dla QRFA)

OBRABIANY MATERIAL

SREDNICA 5{3‘5%%%

|

15

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana

catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

S45C, SCM, S50C, SKS, SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80

30000
30000
30000
30000
25000
25000
25000
25000
25000
20000
20000
20000
20000
12000
12000
12000
12000

POSUW (mm/min.)

2200
2200
2200
2200
1800
1800
1800
1800
1800
1500
1500
1500
1500

900

900

900

900

0.15
0.12
0.12
0.12
0.20
0.18
0.15
0.15
0.15
0.30
0.30
0.25
0.25
0.40
0.40
0.30
0.30

chwytu
D2

o o o o o b~ DM S DdMDMDdDDHEDdDDAEDDSHED

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)



SERIA "MAGIC CUTTING"

»  Frezy trzpieniowe z dlugg szyjka i promieniem naroza

Jednostka: mm
Srednica Promieri  Srednica  Dlugo$¢  Glebokos¢  Dhlugosé  Srednica
Nr. katalogowy DI R odcigzenia  ostrza  efektywna catkowita  chwytu
D3 LI L3 L2 D2

QRFB 01004 1.0 01 095 10 4 50 4

QRFB 01006 1.0 01 095 1.0 6 50 4

b1 QRFB 01008 1.0 0.1 0.95 1.0 8 50 4
4 QRFB 01010 1.0 01 095 1.0 10 50 4

i QRFB 01504 1.5 02 145 15 4 50 4
QRFB 01506 1.5 02 145 15 6 50 4

QRFB 01508 1.5 02 145 15 8 50 4

o5 QRFB 01510 1.5 02 145 15 10 50 4
QRFB 01512 1.5 02 145 15 12 50 4

QRFB 02008 2.0 02 192 20 8 50 4

QRFB 02010 2.0 02 192 20 10 50 4

QRFB 02012 2.0 02 192 20 12 50 4

QRFB 02016 2.0 02 192 20 16 50 4

QRFB 03008 3.0 02 290 3.0 8 50 6

QRFB 03010 3.0 02 290 3.0 10 50 6

v,  QRFB 03012 3.0 02 290 3.0 12 50 6

warise  QRFB 03016 3.0 02 290 30 16 50 6

QRFB 03020 3.0 02 290 3.0 20 50 6

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

I*

|IC .|

D=Srednica

QRFB



SERIA "MAGIC CUTTING"

QEFA

Th

L3

D3

Wykanczajacy

wykarczajacy

D2

» GEEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica

QEFA

» Frezy walcowo-czotowe z dlugg szyjka

Nr. katalogowy

QEFA 00504
QEFA 00506
QEFA 00604
QEFA 00606
QEFA 00804
QEFA 00806
QEFA 00808
QEFA 01006
QEFA 01008
QEFA 01010
QEFA 01012
QEFA 01208
QEFA 01212
QEFA 01508
QEFA 01510
QEFA 01512
QEFA 01516
QEFA 01608
QEFA 01612
QEFA 01616
QEFA 02008
QEFA 02010
QEFA 02012
QEFA 02016
QEFA 02020
QEFA 02510
QEFA 02512
QEFA 02516
QEFA 02520
QEFA 03010
QEFA 03012
QEFA 03016
QEFA 03020
QEFA 03025

E IZaIecane parametry pracy (dla QEFA)

OBRABIANY MATERIAL

SREDNICA ~ Efektywna
gtebokosé

1 4
6
10
15 4

Srednica
DI

0.5
0.5
0.6
0.6
0.8
0.8
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.5
1.5
1.5
1.5
1.6
1.6
1.6
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.5
2.5
25
25
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

Srednica
odciagzenia

25000
25000
25000
15000
15000
15000
15000
12000
8800
7500
7000
8000
8000
5500
4000
6000
6000

D3

0.46
0.46
0.56
0.56
0.76
0.76
0.76
0.95
0.95
0.95
0.95
1.15
1.15
1.45
1.45
1.45
1.45
1.54
1.54
1.54
1.92
1.92
1.92
1.92
1.92
2.40
2.40
2.40
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90

Dtugosc¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75

S45C, 8CM, S50C, SK8, SCr, SNCM, 8KD11,8KD61, NAK80

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

Dhugosé Gtebokos¢
ostrza efektywna
LI L3
1 4
1 6
1.2 4
1.2 6
1.2 4
1.2 6
1.2 8
1.5 6
15 8
15 10
15 12
2 8
2 12
2 8
2 10
2 12
2 16
25 8
2.5 12
2.5 16
3 8
3 10
3 12
3 16
3 20
3 10
3 12
3 16
3 20
4 10
4 12
4 16
4 20
4 25
Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana
POSUW (mm/min.)
1500
1500
1500
1200
1200
1200
1200
900
700
600
500
600
600
450
300
400
400

0.05
0.03
0.01
01
0.05
0.025
0.018
0.2
0.12
0.05
0.02
0.5
0.45
0.18
0.15
0.7
0.4

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

N

OO0 MMM DIMIALANDIMDMDIMDIAALAMDMDDIDDAADMDDDDALNADLND

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)



SERIA "MAGIC CUTTING"

D2

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacy

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica
R=Promieni

H<0.02R
P<0.02R

HRC45 i

H<1D
W<0.02D
HRC45 f

» Frezy z promieniem naroza

Nr. katalogowy

QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD
QRD

0102
01502
01503
0202
0203
0205
0302
0305
0402
0405
0410
0605
0610
0805
0810
1005
1010
1020
1030
1205
1210
1220
1230

Srednica
DI

1.0
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0

Promien Dhugos¢
R ostrza
LI
0.2 2
0.2 3
0.3 3
0.2 4
0.3 4
0.5 4
0.2 6
0.5 6
0.2 8
0.5 8
1.0 8
0.5 12
1.0 12
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
2.0 20
3.0 20
0.5 24
1.0 24
2.0 24
3.0 24

Zalecane parametry pracy (dla QRD)

OBRABIANY

TWARDOSC

SREDNICA  OBROTOWA

Stale weglowe,

-HRC30
PREDKOSC o
(obr/min)  (mm/min.)
26000 1600
19000 1800
16000 3200
14000 3300
12000 3600

9600 4000
7000 3400
6000 2800

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50

PREDKOSC
OBROTOWA

(obr/min)  (mMm/min.)

16500
12000
10000
8000
7200
5600
4400
3600

POSUW

1000
1200
1900
2000
2200
2200
1700
1400

Dtugos¢
catkowita
L2
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

0 0o o0~ DMDMOWWDMDdMDDIALLALDN

PR PR R R R R R
NNMNNDNOOOO

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
csrorown £OSU
(obr/min)

7500 300
5400 360
4800 480
3800 500
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600

QRD



SERIA "MAGIC CUTTING"

» Frezy z promieniem naroza

Jednostka: mm
S 5¢ 56 Srednica
Srednica Promief Dtugos¢ Dlugos.c :
Nr. katalogowy DI R oslt_rlza calkf;mta cl v;;zltu

QRDG 0405 4.0 0.5 8 50 4
QRDG 0605 6.0 0.5 12 50 6
D1 QRDG 0610 6.0 1.0 12 50 6
QRDG 0805 8.0 0.5 16 60 8
QRDG 0810 8.0 1.0 16 60 8
QRDG 1005 10.0 0.5 20 75 10
QRDG 1010 10.0 1.0 20 75 10
QRDG 1205 12.0 0.5 24 75 12
QRDG 1210 12.0 1.0 24 75 12

Wykariczajacy

wyiaﬁczajacy

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA
Zalecane parametry pracy (dla QRDG)

H<0.02R Stale weglowe, Stopy stalowe,
P<0.02R OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
HRCAS i MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKDL1, SKD61, NAKSO... SKD11
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
H<1D &0 PREDKOSC &
W<0.02D : PREDKOSC POSUW OBROTOWA  POSUW PREDKOSC POSUW
SREDNICA  OBROTOWA (mm/min.) brimi (mm/min.) OBROTOWA (mm/min.)
HRCA45 (obr/min) : (obr/min) ' (obr/min) '
. ) 4 16000 3200 10000 1900 4800 480
D=Srednica
- 6 12000 3600 7200 2200 3500 650
R=Promief
8 9600 4000 5600 2200 2700 750
10 7000 3400 4400 1700 2100 650

QRDG 12 6000 2800 3600 1400 1800 600



SERIA "MAGIC CUTTING"

D1

Ir

L3

D3

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.02R
| PisooR
HRC45 i
H<1D
| W<0.020
W, HRC45 f
D=Srednica
R=Promien

» Frezy z promieniem naroza

Sre
Nr. katalogowy DI

dnica Promien

QRHN 0305 3.0
QRHN 0405 4.0
QRHN 0605 6.0
QRHN 0610 6.0
QRHN 0805 8.0
QRHN 0810 8.0
QRHN 1010 10.0
QRHN 1020 10.0
QRHN 1030 10.0
QRHN 1210 12.0
QRHN 1220 12.0

OBRABIANY

R

0.5
0.5
0.5
1.0
0.5
1.0
1.0
2.0
3.0
1.0
2.0

Stale weglowe,

TWARDOSC

stopy stalowe
MATERIAL ~ S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

-HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBIEOTO_WA (rf]%%\i’rvl_)
(obr/min)
2 26000 1600
3 19000 1800
4 16000 3200
5 14000 3300
6 12000 3600
8 9600 4000
10 7000 3400
12 6000 2800

Srednica  Dlugo$é
odcigzenia ostrza
D3 LI
2.90 3
3.88 4
5.80 6
5.80 6
7.70 8
7.70 8
9.60 10
9.60 10
9.60 10
11.50 12
11.50 12

Zalecane parametry pracy (dla QRHN)

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKE0...

-HRC50

PREDKOSC

oBrROTOWA ~ POSUW
(obr/miny  (mm/min.)

16500

12000
10000
8000
7200
5600
4400
3600

1000
1200
1900
2000
2200
2200
1700
1400

-HRC60
PREDKOSC
osroroun PO
(obr/min)

7500 300
5400 360
4800 480
3800 500
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600

Gleboko$¢  Dlugosc

efektywna catkowita
3 L2
9 50
12 50
15 50
15 50
20 60
20 60
25 75
25 75
25 75
30 75
30 75

Jednostka: mm

“Srednica
chwytu

D2

Stal hartowana

SKD11

QRHN



SERIA "MAGIC CUTTINGI!

» Frezy z promieniem naroza z odcigzeniem

Jednostka: mm
Srednica Promieri ére-dﬁiCE.i Dlugo$¢ Glebokos¢ Dlugosé  Srednica
Nr. katalogowy DI R odciazenia ostrza  efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2

QRHYV 0305 3.0 0.5 2.90 3 9 50 6
QRHYV 0405 4.0 0.5 3.88 4 12 50 6
QRHYV 0605 6.0 0.5 5.80 6 15 50 6
QRHYV 0610 6.0 1.0 5.80 6 15 50 6
QRHYV 0805 8.0 0.5 7.70 8 20 60 8
QRHYV 0810 8.0 1.0 7.70 8 20 60 8
QRHV 1010 10.0 1.0 9.60 10 25 75 10
QRHYV 1020 10.0 2.0 9.60 10 25 75 10
QRHV 1030 10.0 3.0 9.60 10 25 75 10
QRHV 1210 12.0 1.0 11.50 12 30 75 12
QRHYV 1220 12.0 2.0 11.50 12 30 75 12
etz
wykariczajacy
Zalecane parametry pracy (dla QRHV) j
& A Stale weglowe, Stopy stalowe,
> GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL ~ S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSQ... SkD1
neoom TWARDOSC HRC30 -HRCS0 "HRCS0
HRC45 i 3 PREDKOSC 4
SREDNICA ggsgﬁgivCA (mmiminy  CooToA i) 5553%8@ o)
(obr/min) (obr/min)
HeID 2 26000 1600 16500 1000 7500 300
W<0.02D 3 19000 1800 12000 1200 5400 360
HRC45 f 4 16000 3200 10000 1900 4800 480
D=Srednica 5 14000 3300 8000 2000 3800 500
R=Promief 6 12000 3600 7200 2200 3500 650
8 9600 4000 5600 2200 2700 750
10 7000 3400 4400 1700 2100 650

QRHV 12 6000 2800 3600 1400 1800 600



SERIA "MAGIC CUTTING"

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

HC H<0.02R

| P<0.02R
HRC45 i

H<1D
W<0.02D
HRC45 t
D=Srednica

R=Promien

1imil

HRC

Wykariczajacy

wykariczajacy

profilowanie

mS

» Frezy z promieniem naroza z odcigzeniem

dnica Promien

Sre
Nr. katalogowy DI

QRHX 0305 3.0
QRHX 0405 4.0
QRHX 0605 6.0
QRHX 0610 6.0
QRHX 0805 8.0
QRHX 0810 8.0
QRHX 1010 10.0
QRHX 1020 10.0
QRHX 1030 10.0
QRHX 1210 12.0
QRHX 1220 12.0

R

0.5
0.5
0.5
1.0
0.5
1.0
1.0
2.0
3.0
1.0
2.0

Srednica  Dlugo$¢  Gleboko$¢  Diugosé  Srednica

odcigzenia  ostrza  efektywna calkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2
2.90 3 9 50 6
3.88 4 12 50 6
5.80 6 18 50 6
5.80 6 18 50 6
7.70 8 24 60 8
7.70 8 24 60 8
9.60 10 30 75 10
9.60 10 30 75 10
9.60 10 30 75 10
11.50 12 36 75 12
11.50 12 36 75 12

Zalecane parametry pracy (dla QRHX)

Stale weglowe,

OBRABIANY

TWARDOSC

-HRC30
’ PREDKOSC POSUW
SREDNICA ogﬁgaﬂgﬁ (mm/min.)
2 26000 1600
3 19000 1800
4 16000 3200
5 14000 3300
6 12000 3600
8 9600 4000
10 7000 3400
12 6000 2800

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSQ...

-HRC50

PREDKOSC

oBrROTOWA POSUW
(obr/min)  (Mm/min)
16500 1000
12000 1200
10000 1900
8000 2000
7200 2200
5600 2200
4400 1700
3600 1400

Jednostka: mm

Stal hartowana

SKD11

-HRC60

PREDKOSC POSUW

O(?)z(r)/-r:"ﬂ\rg\;A (mm/min.)
7500 300
5400 360
4800 480
3800 500
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600

QRHX



SERIA "MAGIC CUTTING"

QERC

D1

profilowanie

dS

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.02R
P<0.02R

HRC45 i

H<1D
W<0.02D

HRC45 t

D=Srednica
R=Promieri

QERC

» Frezy z promieniem naroza i dlugim chwytem

Srednica

Nr. katalogowy DI
QERC 0605 6.0
QERC 0605A 6.0
QERC 0610 6.0
QERC 0610A 6.0
QERC 0805 8.0
QERC 0810 8.0
QERC 1005 10.0
QERC 1010 10.0
QERC 1020 10.0
QERC 1205 12.0
QERC 1210 12.0
QERC 1220 12.0

Promien
R

0.5
0.5
1.0
1.0
0.5
1.0
0.5
1.0
2.0
0.5
1.0
2.0

Zalecane parametry pracy (dla QERC)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL ~ S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBFEOTO_WA (rf]%%\i’y],)
(obr/min)
6 12000 3600
8 9600 4000
10 7000 3400

12 6000 2800

Dlugosc
ostrza
LI

12
12
12
12
16
16
20
20
20
24
24
24

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK0...

-HRC50

PREDKOSC
OBROTOWA POSUW
(obr/min)  (mm/min.)

7200
5600
4400
3600

2200
2200
1700
1400

Dtugosé
catkowita
L2

75
100
75
100
100
100
100
100
100
100
100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

0w 0 oo O O O

Stal hartowana

SKD11

-HRC6!

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

3500
2700
2100
1800

0

POSUW
(mm/min.)
650
750
650
600



SERIA "MAGIC CUTTING"

QRHLX.

D2

L2

B

\mm

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica
R=Promien

H<0.02R
P<0.02R

HRCA45 i

H<1D
W<0.02D

HRCA45 f

» Frezy z promieniem naroza i dlugim chwytem

Nr. katalogowy

QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX
QRHLX

0605
0610
0805
0810
1005
1010
1020
1205
1210
1220

Srednica
DI

6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0

S
R LI
0.5 6
1.0 6
0.5 8
1.0 8
0.5 10
1.0 10
2.0 10
0.5 12
1.0 12
2.0 12

Zalecane parametry pracy (dla QRHLX)

OBRABIANY

TWARDOSC

SREDNICA  OBROTOWA

oo o

10
12

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

~HRC30
PREDKOSC o
(obminy  (Mm/min.)
12000 3600
9600 4000
7000 3400
6000 2800

Glebokos¢
efektywna
L3

18
18
24
24
30
30
30
36
36
36

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

-HRC50
PREDKOSC
oBROTOWA  POSUW
(obr/min)  (mm/min.)
7200 2200
5600 2200
4400 1700
3600 1400

Dlugos¢
catkowita
L2

75

75
100
100
100
100
100
100
100
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

0w 0w o O

10
10
10
12
12
12

Stal hartowana

SKD11
-HRC60
PREDKOSC
oBrOTOWA (000l
(obr/min) '
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600

QRHLX
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FREZY WYSOKOWYDAJNE
HSC i HHC DO STALI
TRUDNOOBRABIALNYCH

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy kuliste
Jednostka: mm

Promieri Diugo$é Diugosé Srednica
Nr. katalogowy R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
SB 0104 RO.5 2 50 4
SB 0106 RO.5 2 50 6
b SB 0154 R0.75 3 50 4
SB 0156 RO.75 3 50 6
SB 0204 R1 4 50 4
SB 0206 R1 4 50 6
SB 0254 R1.25 5 50 4
SB 0256 R1.25 5 50 6
SB 0303 R1.5 6 50 3
SB 0304 R1.5 6 50 4
SB 0306 R1.5 6 50 6
SB 0404 R2 8 50 4
SB 0406 R2 8 50 6
Wykap"’gf_aiﬁcy SB 0506 R2.5 10 50 6
wykariczajacy SB 0606 R3 1 2 50 6
SB 0808 R4 16 60 8
SB 1010 R5 20 75 10
S SB 1212 R6 24 75 12
! SB 1616 R8 32 100 16
- -
b2 D1=2R >
HSC
lis
Zalecane parametry obrébki (dla freza SB)
GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
o OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
P MATERIAL  S45C, FC FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD1L
H<0.04R TWARDOSC -HRC30 ~HRC50 -HRC60
P<0.06R
HRC45 i PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
. POSUW POSUW POSUW
PROMIEN OBROTOWA . OBROTOWA . OBROTOWA .
o (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
RO.5 45000 2000 45000 1800 28000 1000
HI H<0.02R
t P<0.03R R1 23000 2000 22000 1800 16000 900
HRCU4 ? R1.5 16000 2000 15000 1800 11000 900
R2 15000 2400 14000 2000 10000 1300
R=Promien
R3 13000 3200 11000 2000 9000 1500
R4 9000 2300 8000 1500 6200 1400
R5 7500 1900 6500 1200 5200 900
R6 6300 1600 5500 1000 4300 800

R8 4500 1200 3800 800 3300 700



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBH

D1

Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy

S
aA
D2 = jJ

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

hEA H<0.04R
P<0.06R
HRC45 i
p
H<0.02R
P<0.03R
HRC45 f
R=Promien

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy Pror;ier’l
SBH 0104 RO.5
SBH 0154 RO.75
SBH 0204 R1
SBH 0306 R1.5
SBH 0406 R2
SBH 0506 R2.5
SBH 0606 R3
SBH 0808 R4
SBH 1010 R5
SBH 1212 R6

Jednostka: mm

Dhugosé Dlugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
2 50 4
3 50 4
4 50 4
6 50 6
8 50 6
10 50 6
12 50 6
16 60 8
20 75 10
24 75 12

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBH)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
, PREDKOSC POSUW

PROMIEN O?oRb?/TnC\)i\I{IV)A (mm/min.)
R0.5 45000 2000
R1 23000 2000
R15 16000 2000
R2 15000 2400
R3 13000 3200
R4 9000 2300
R5 7500 1900
R6 6300 1600
RS 4500 1200

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO0...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
45000 1800
22000 1800

15000 1800
14000 2000
11000 2000
8000 1500
6500 1200
5500 1000
3800 800

Stal hartowana

SKp1t
-HRC60
PREDKOSC POSUW
O(%T)?/-;?nw)/-\ (mm/min.)
28000 1000
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500
6200 1400
5200 900
4300 800

3300 700



>

OBRABIANY

Frezy kuliste

Nr. katalogowy

SBK 0104
SBK 0106
SBK 0154
SBK 0156
SBK 0204
SBK 0206
SBK 0254
SBK 0256
SBK 0303
SBK 0304
SBK 0306
SBK 0404
SBK 0406
SBK 0506
SBK 0606
SBK 0808
SBK 1010
SBK 1212
SBK 1616

Promien
R

RO.5
RO.5
RO.75
RO.75
R1

R1
R1.25
R1.25
R1.5
R1.5
R1.5

R2
R2.5
R3
R4
R5
R6
R8

Dtugosc¢
ostrza
LI

w 0 oo o o o o b~ Db W WDNNDN

W NN P PP
N A O O N O

Zalecane parametry obrobki (dla freza SBK)

Stale weglowe,

TWARDOSC ~HRC30
~ PREDKOSC
PROMIEN  OBROTOWA

(obr/min)
R0.5 45000
R1 23000
R1.5 16000
R2 15000
R3 13000
R4 9000
R5 7500
R6 6300
R8 4500

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

POSUW

(mm/min.)

2000
2000
2000
2400
3200
2300
1900
1600
1200

Stopy stalowe,

stale narzedziowe

Dtugos¢
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
75
75
100

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
02

0 o o o A O b~ WO Mo b o b o b

B R R
o N O

Stal hartowana

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKp11
-HRC50 -HRC60
osrorown FOSUY  Ceorou,  POSU
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
45000 1800 28000 1000
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
11000 2000 9000 1500
8000 1500 6200 1400
6500 1200 5200 900
5500 1000 4300 800
3800 800 3300 700

SBK



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1

D2 D1=2R

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

P

H"0.04R

l I t PS0.06R
HR

P

Hi

m H<0.02R

HI
m IP<0.03R
HRC4!

R=Promien

Dtugosc
catkowita
L2
50
50
50
50
50
50
50
60
75
75

100

» Frezy kuliste

Promien Diugosc

Nr. katalogowy R ostrza
LI
SBX 0104 RO.5 2
SBX 0154 RO.75 3
SBX 0204 R1 4
SBX 0306 R1.5 6
SBX 0406 R2 8
SBX 0506 R2.5 10
SBX 0606 R3 12
SBX 0808 R4 16
SBX 1010 R5 20
SBX 1212 R6 24
SBX 1616 R8 32

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBX)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
, PREDKOSC POSUW
PROMIEN ~ OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min)
RO.5 45000 2000
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 13000 3200
R4 9000 2300
R5 7500 1900
R6 6300 1600
RS 4500 1200

stopy stalowe

stale narzedziowe

Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

0o o o o o »~ b~ b

e el =
o N O

Stal hartowana

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
-HRC50 -HRC60
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
OBROTOWA ' OBROTOWA )
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
45000 1800 28000 1000
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
11000 2000 9000 1500
8000 1500 6200 1400
6500 1200 5200 900
5500 1000 4300 800
3800 800 3300 700



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBB .

D1

L2

D2 di=;

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R
HRC45 i
P
Hi H<0.02R
P<0.03R
HRC45
R=Promien

ILM

HRC

ALTIN

Wykanczajacy
pot-
wykariczajacy

m
M

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

SBB0104
SBB0154
SBB0204
SBB0254
SBB0304
SBB0404
SBBO0506
SBB0606
SBB0808
SBB1010
SBB1212
SBB1616

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.25
R1.5
R2
R2.5
R3

R4

R5

R6

R8

Dtugos¢ Dtugos¢
ostrza catkowita
LI L2
2 50
3 50
4 50
5 50
6 50
8 50
10 50
12 50
16 60
20 75
24 75
32 100

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBB)

OBRABIANY

TWARDOSC

PROMIEN

R2
R3
R4
R5
R6
R8
R10

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

~HRC30
PREDKOSC
OBéBTQWA (;ﬁﬁﬁm)
(obr/min)
15000 3000
13000 4000
9000 2900
7500 2400
6300 2100
4500 1500
3700 1200

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

HRC50

ootows POSUM
(obr/min) ~ (mm/min.)
14000 2600
11000 2600
8000 1900
6500 1500
5500 1300
3800 1000
3200 750

Jednostka: mm

Srednica
chwytu

D2

4

0o o o A b b

10
12
16

Stal hartowana

Skp1t

-HRC60
PREDKOSC
csrorown FOSU

(obr/min)

10000 1700
9000 1900
6200 1800
5200 1100
4300 1000
3300 900
2600 600

SBB



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBLS
SBLM
SBLL

D1

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R

HRC45 i

p

H<0.02R
P<0.03R

HRC45

R=Promien

SBLS
SBLM
SBLL

2 ostrza

ALTIN

Wykaniczajacy
péi-
wykarczajacy

profilowanie

M

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Promien
Nr. katalogowy R
SBLS0104 RO.5
SBLS0106 RO.5
SBLS0154 RO.75
SBLS0156 RO.75
SBLS0206 R1
SBLS0256 R1.25
SBLS0303 R1.5
SBLS0306 R1.5
SBLS0404 R2
SBLS0406 R2
SBLS0506 R2.5
SBLS0606 R3
SBLMO0206 R1
SBLMO0306 R1.5
SBLMO0406 R2
SBLMO0O606 R3
SBLMO0O808 R4
SBLM1010 R5
SBLM1212 R6
SBLLO606 R3
SBLLO808 R4
SBLL1010 R5
SBLL1212 R6

Diugosé
ostrza
LI

W 0 O o Ul A~ W WNNDN

B
N O

12
16
20
24
12
16
20
24

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBLS, SBLM, SBLL)

OBRABIANY

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

PROMIEN

R0.5
R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6
R8

Stale weglowe,
stopy stalowe

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

~HRC30
PREDKOSC POSUW
O(Boicr)/Tn?i\r/]V)A (mm/min.)
45000 2000
23000 2000
16000 2000
15000 2400
13000 3200
9000 2300
7500 1900
6300 1600
4500 1200

Dtugosc
catkowita
L2

75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
100
100
100
100
100
100
100
150
150
150
150

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

0 oo OO OO0 o0 OO0 P~ OO WO O O MO N

I
N O

10
12

Stal hartowana

SKD11

~HRC50 -HRC60
PREDKOSC POSUW PREDKOSC

“obrminy (mmimin)  GEEOEEA ¢
45000 1800 28000
22000 1800 16000
15000 1800 11000
14000 2000 10000
11000 2000 9000
8000 1500 6200
6500 1200 5200
5500 1000 4300
3800 800 3300

POSUW
mm/min.)
1000
900
900
1300
1500
1400
900
800
700



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBLSX
SBLMX
SBLLX

D1

08

uh
A

L2

12%

\%
b2 D1=2R
> GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R

HRC45 i
P
" H<0.02R
R[n t P<0.03R
H 5
R=Promien

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Nr. katalogowy

SBLSX 0206
SBLSX 0306
SBLSX 0406
SBLSX 0506
SBLSX 0606
SBLMX 0406
SBLMX 0606
SBLMX 0808
SBLMX 1010
SBLMX 1212
SBLLX 0606
SBLLX 0808
SBLLX 1010
SBLLX 1212

Promien
R

R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R2
R3
R4
R5
R6
R3
R4
R5
R6

Dhugos¢
ostrza
LI

4

6

8
10
12

8
12
16
20
24
12
16
20
24

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBLSX, SBLMX,SBLLX)

Stale weglowe,

OBRABIANY

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

~ PREDKOSC
PROMIEN ~ OBROTOWA
(obr/min)
RO.5 45000
R1 23000
R1.5 16000
R2 15000
R3 13000
R4 9000
R5 7500
R6 6300

R8 4500

-HRC30

POSUW
(mm/min.)
2000
2000
2000
2400
3200
2300
1900
1600
1200

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

Dtugos¢
catkowita

L2

75
75
75
75
75
100
100
100
100
100
150
150
150
150

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

0w o O O O 0O O O

o
N O

10
12

Stal hartowana
SKD11

-HRC50 ~HRC60
PREDKOSC &
OBROTOWA  POSUW ggggﬁ%?,\%\ POSUW
(obr/min)  (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
45000 1800 28000 1000
22000 1800 16000 900
15000 1800 11000 900
14000 2000 10000 1300
11000 2000 9000 1500
8000 1500 6200 1400 SBLSX
6500 1200 5200 900 SBLMX
5500 1000 4300 800 SBLLX
3800 800 3300 700



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1

L1
LLtf

ALTIN

Wykariczajacy

L2

wykariczajacy

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

P

» H<0.04R
P<0.06R

HRC45 i

P

HI H<0.02R
P<0.03R

HRC45 f

R=Promien

SBC

» Frezy kuliste ze stozkowatg szyjka
, X Jednostka: mm
- Diugosé Diugo$é Srednica
P
Nr. katalogowy ror;len ostrza catkowita chwytu stléia
LI L2 D2
SBC 0206 R1 4 75 6 3°
SBC 0206A R1 4 75 6 5°
SBC 0306 R1.5 6 100 6 1.5°
SBC 0306A R1.5 6 75 6 3°
SBC 0306B R1.5 6 75 6 5°
SBC 0406 R2 8 100 6 1.5°
SBC 0406A R2 8 100 6 3°
SBC 0406B R2 8 75 6 5°
SBC 0608 R3 12 100 8 1.5°
SBC 0608A R3 12 75 8 3°
SBC 0608B R3 12 100 8 5°
Zalecane parametry obrébki (dla freza SBC)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
PREDKOSC POSUW
PROMIEN ~ OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min) ’
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 13000 3200

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

~HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA (ggﬁﬂﬁ)
(obr/min) :
22000 1800
15000 1800
14000 2000
11000 2000

SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (mm/min.)

16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBCX

Wykariczajacy

wykariczajacy

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.04R
P<0.06R

HRC45 i

P

HI = H<0.02R
I P<0.03R

HRC45 f

R=Promien

» Frezy kuliste ze stozkowata szyjka

Promien
Nr. katalogowy R
SBCX 0206 R1
SBCX 0206A R1
SBCX 0306 R1.5
SBCX 0306A R1.5
SBCX 0306B R1.5
SBCX 0406 R2
SBCX 0406A R2
SBCX 0406B R2
SBCX 0608 R3
SBCX 0608A R3
SBCX 0608B R3

Dtugosc Diugosc
ostrza catkowita
LI L2

75
75
100
75
75
100
100
75
100
75
100

W 0 W OO O O »~ b

e
N NN

Zalecane parametry obrobki (dla freza SBCX)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
PREDKOSC POSUW
PROMIEN  OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min) ’
R1 23000 2000
R1.5 16000 2000
R2 15000 2400
R3 13000 3200

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA (;Eﬁﬁxﬁ)
(obr/min) :
22000 1800
15000 1800
14000 2000
11000 2000

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

kat
stozka
3°
5
1.5°
3°
5o
1.5°
3°
5e
1.5°
3°
5o

0 00 W OO O O O O O O O

Stal hartowana
SKD11

~HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (Mm/min,)
16000 900
11000 900
10000 1300
9000 1500

SBCX



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Mikro frezy kuliste

Jednostka: mm

Promieft Dhugosé Dlugos¢ Srednica
Nr. katalogowy R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
SBM 0024 RO.1 0.4 50 4
SBM 0034 RO.15 0.6 50 4
SBM 0044 RO.2 0.8 50 4
SBM 0054 RO.25 1.0 50 4
SBM 0064 RO.3 1.2 50 4
SBM 0074 RO0.35 1.4 50 4
A SBM 0084 RO.4 1.6 50 4
SBM 0094 R0.45 1.8 50 4
HRC SBM 0124 RO.6 2.4 50 4
SBM 0144 RO.7 2.8 50 4
SBM 0164 RO.8 3.2 50 4
W SBM 0184 RO.9 3.6 50 4
L2
Wykaggiamy
wykariczajacy
12%
D2 D1=2R I A
Zalecane parametry obrébki (dla freza SBM)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY SS‘:‘C')‘; ;Ngglcc’)‘\ﬂl’v‘; stsatlng’;i';’;’ivs\’lve Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... Skb11
:gfiR TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRCB0
HRC45 i PREDKOSC PREDKOSC BOSUN PREDKOSC _—
. PROMEEN oBRoTOWa (LB ROt by (mmiminy
= H<0.03R RO.1 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
H kl P<O.05R ROI5 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
HRC45 f R0.2 32000 500 - 600 32000 400 - 500 25000 300 - 400
R=Promiet, RO.25 32000 600 -700 32000  500-600 25000 400 - 500
R0.3 32000 600 - 700 32000 500 - 600 25000 400 - 500
R0.35 32000 700 - 800 32000 600 - 700 25000 500 - 600
R0.4 32000 900- 1000 32000 800 - 900 25000 600 - 700

SBM R0.45 32000 1000- 1100 32000 900- 1000 25000 600 - 700



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

| 2

SBMX

I

HRC

18

Wykariczajacy

L2

wykanczajacy

D2 D1=2R

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

OBRABIANY

Mikro frezy kuliste

Nr. katalogowy

SBMX 0024
SBMX 0034
SBMX 0044
SBMX 0054
SBMX 0064
SBMX 0074
SBMX 0084
SBMX 0094
SBMX 0124
SBMX 0144
SBMX 0164
SBMX 0184

Promien
R

RO.1
RO.15
RO.2
RO0.25
RO.3
RO0.35
RO.4
R0.45
RO.6
RO.7
RO.8
RO.9

Diugosé
ostrza
LI

0.4
0.6
0.8
1.0
1.2
14
1.6
1.8
2.4
2.8
3.2
3.6

Zalecane parametry obrébki (dla freza SBMX)

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

H<0.06R

TWARDOSC

P<0AR -HRC30
HRC45 i PREDKOSC SOSUW
) PROMIEN O(BOFL?/TH%A (mmimin)
H<0.03R R0.1 32000 500 - 600
t P<0.05R R0.15 32000 500 - 600
HRCM R0.2 32000 500 - 600
R=Promien R0.25 32000 600 - 700
R0.3 32000 600 - 700
R0.35 32000 700 - 800
R0.4 32000 900- 1000
R0.45 32000 1000- 1100

Stopy stalowe,

stale narzedziowe

Dhugos¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

A A DM DM DD DA DDA DNS DD

Stal hartowana

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD1L
-HRC50 -HRC60
PREDKOSC PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW oBrOTOWA  POSUW
(obr/min)  (mm/min.) (obr/miny  (mm/min.)
32000 400 - 500 25000 300 - 400
32000 400 - 500 25000 300 - 400
32000 400 - 500 25000 300 - 400
32000 500 - 600 25000 400 - 500
32000 500 - 600 25000 400 - 500
32000 600 - 700 25000 500 - 600
32000 800 - 900 25000 600 - 700
32000 900- 1000 25000 600 - 700 SBMX



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy kuliste z dlugg szyjka

Jednostka: mm
Promiers Srednica Dlugos¢ Gtebokosé Dhugosé Srednica
Nr. katalogowy r0nR1|en odcigzenia ostrza efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2

SBF 00504 RO.25 0.46 0.5 4 50 4
SBF 00506 RO.25 0.46 0.5 6 50 4
SBF 00604 RO.3 0.56 0.6 4 50 4
SBF 00606 RO.3 0.56 0.6 6 50 4
SBF 00806 RO.4 0.76 0.8 6 50 4
SBF 00808 RO.4 0.76 0.8 8 50 4
SBF 01006 RO.5 0.95 1.5 6 50 4
SBF 01008 RO.5 0.95 1.5 8 50 4
SBF 01010 RO.5 0.95 1.5 10 50 4
SBF 01012 RO.5 0.95 1.5 12 50 4
SBF 01208 RO.6 1.15 2 8 50 4
SBF 01212 RO.6 1.15 2 12 50 4
SBF 01508 RO.75 1.45 2 8 50 4
SBF 01512 RO.75 1.45 2 12 50 4
D3 SBF 01516 RO.75 1.45 2 16 50 4
SBF 01520 RO.75 1.45 2 20 50 4
SBF 01608 RO.8 1.54 2.5 8 50 4
SBF 01612 RO.8 1.54 25 12 50 4
SBF 01616 RO.8 1.54 25 16 50 4
SBF 02008 R1.0 1.92 3 8 50 4
Wykatczajacy SBF 02012 R1.0 1.92 3 12 50 4
O o SBF 02016  R1.0 1.92 3 16 50 4
SBF 02020 R1.0 1.92 3 20 50 4
SBF 03008 R1.5 2.90 4 8 50 6
SBF 03010 R1.5 2.90 4 10 50 6
SBF 03016 R1.5 2.90 4 16 50 6
SBF 03020 R1.5 2.90 4 20 75 6
SBF 03025 R1.5 2.90 4 25 75 6
SBF 04010 R2.0 3.88 5 10 75 6
SBF 04015 R2.0 3.88 5 15 75 6
SBF 04020 R2.0 3.88 5 20 75 6
SBF 04025 R2.0 3.88 5 25 75 6
SBF 04030 R2.0 3.88 5 30 75 6

Zalecane parametry pracy (dla SBF)

OBRABIANY MATERIAL  Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana S45C, SCM , S50C, SKS , SCf, SNCM , SKD1! , SKD61 , NAK8O
PROMIEN  Efektywna

D2 glehokosé  PREDKOSC OBROTOWA (obr/min) POSUW (mm/min.) GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)
R0.25 4 30000 - 40000 200 - 650 0.015
6 30000 - 40000 200 - 650 0.013
R0.3 4 27000 - 40000 180 - 650 0.025
6 27000 - 40000 180 - 650 0.015
RO.4 6 25000 - 40000 400 - 750 0.025
8 25000 - 40000 400 - 750 0.025
B R0O5 6 20000 - 32000 300 - 750 0.04
» GLEBOKOSC SKRAWANIA 8 20000 - 32000 300 - 750 0.03
10 20000 - 32000 300 - 750 0.025
el P<O1R - 2 20000 - 32000 300 - 750 0.015
: - 22000 - 25000 500 - 600 0.05
R>1 P<O.2R 12 22000 - 25000 500 - 600 0.03
R0.75 8 18000 - 20000 350 - 550 0.07
12 18000 - 20000 350 - 550 0.04
16 18000 - 20000 350 - 550 0.03
20 18000 - 20000 350 - 550 0.02
R0.8 8 13000 - 18000 350 - 800 0.08
R=Promier 12 13000 - 18000 350 - 800 0.06
16 13000 - 18000 350 - 800 0.05
R1.0 8 12000 - 17000 500 - 900 0.1
12 12000 - 17000 500 - 900 0.1
16 12000 - 17000 500 - 900 0.07
20 12000 - 17000 500 - 900 0.04
RL5 8 8000 - 11000 500 - 700 0.17
10 8000 - 11000 500 - 700 0.15
16 8000 - 11000 500 - 700 0.14
20 8000 - 11000 500 - 700 0.12
25 8000 - 11000 500 - 700 0.1
R2.0 10 5000 - 8000 400 - 600 0.18
15 5000 - 8000 400 - 600 0.17
20 5000 - 8000 400 - 600 0.16
25 5000 - 8000 400 - 600 0.15

30 5000 - 8000 400 - 600 0.14



FREZY WYSOKOWYDAJINE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SBFX

D3

D2

—

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

R<l  P<0.1R

R>1 P<0.2R
P

R=Promien

» Frezy kuliste z dtuga szyjka

Nr. katalogowy

SBFX 00504
SBFX 00506
SBFX 00604
SBFX 00606
SBFX 00806
SBFX 00808
SBFX 01006
SBFX 01008
SBFX 01010
SBFX 01012
SBFX 01208
SBFX 01212
SBFX 01508
SBFX 01512
SBFX 01516
SBFX 01520
SBFX 01608
SBFX 01612
SBFX 01616
SBFX 02008
SBFX 02012
SBFX 02016
SBFX 02020
SBFX 03008
SBFX 03010
SBFX 03016
SBFX 03020
SBFX 03025
SBFX 04010
SBFX 04015
SBFX 04020
SBFX 04025
SBFX 04030

Promien
R

RO.25
RO0.25
RO.3
RO.3
RO0.4
RO.4
RO.5
RO.5
RO.5
RO.5
RO.6
RO.6
RO.75
RO.75
RO.75
RO.75
RO.8
RO.8
RO.8
R1.0
R1.0
R1.0
R1.0
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R2.0
R2.0
R2.0
R2.0
R2.0

Srednica
odcigzenia
D3

0.46
0.46
0.56
0.56
0.76
0.76
0.95
0.95
0.95
0.95
1.15
1.15
1.45
1.45
1.45
1.45
1.54
1.54
1.54
1.92
1.92
1.92
1.92
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90
3.88
3.88
3.88
3.88
3.88

Zalecane parametry pracy (dla SBFX)

OBRABIANY MATERIAL

PrRomIEN  Efektywna
gtebokos¢

RO0.25

R0.3
R0.4

R0.5

R0.6 8

R0.75 8

R0.8 8

R1.0 8

R1.5 8

R2.0 10

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

30000 -
30000 -
27000 -
27000 -
25000 -
25000 -
20000 -
20000 -
20000 -
20000 -
22000 -
22000 -
18000 -
18000 -
18000 -
18000 -
13000 -
13000 -
13000 -
12000 -
12000 -
12000 -
12000 -
8000 -
8000 -
8000 -
8000 -

40000
40000
40000
40000
40000
40000
32000
32000
32000
32000
25000
25000
20000
20000
20000
20000
18000
18000
18000
17000
17000
17000
17000
11000
11000
11000

Dtugos¢
ostrza
LI

0.5
0.5
0.6
0.6

oo bbb bbwwww.

Glebokos¢
efektywna

L3

e
OCNOOWO OO O NN

[y
© N

POSUW (mm/min.)

200 -
200 -
180 -
180 -
400 -
400 -
300 -
300 -
300 -
300 -
500 -
500 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -
350 -
500 -
500 -

650
650
650
650
750
750
750
750
750
750
600
600
550
550
550
550
800
800
800
900
900

Dtugosc
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

DO RADMAMAMDIMDIAMANDMDIMIAMDNMDMIADNDDIAMDMDIADIDNDDN

Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana S45C, SCM , S50C, SKS, SCf SNCM , SKD1! , SKD61 , NAK80

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)

0.015
0.013
0.025
0.015
0.025

SBFX



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SGBF

D3

D1

<P

» Frezy kuliste "DO GRAFITU"

Nr. katalogowy

SGBF 0404
SGBF 0404A
SGBF 0606
SGBF 0606A
SGBF 0606B
SGBF 0808
SGBF 0808B
SGBF 1010
SGBF 1010B
SGBF 1212
SGBF 1212B

Promien

R

R2
R2
R3
R3
R3
R4
R4
R5
R5
R6
R6

Srednica
odcigzenia
D3
3.88
3.88
5.80
5.80
5.80
7.70
7.70
9.60
9.60
11.50
11.50

Dtugos¢
ostrza
LI

20
20
25
25
25
30
30
30
30
30
30

Gtebokos¢
efektywna
L3

25
25
30
30
30
40
40
40
40
40
40

Dlugosc¢
catkowita
L2

75
100
75
100
150
100
150
100
150
100
150

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe
Jednostka: mm

. ) Diugo$é Diugo$é Srednica
Nr. katalogowy Srednica ostrza catkowita chwytu
' Dl LI L2 D2
SEA 0104 1.0 3 50 4
SEA 0154 1.5 4 50 4
SEA 0204 2.0 6 50 4
SEA 0306 3.0 8 50 6
SEA 0406 4.0 11 50 6
SEA 0506 5.0 13 50 6
SEA 0606 6.0 16 50 6
SEA 0808 8.0 20 60 8
SEA 1010 10.0 25 75 10
SEA 1212 12.0 30 75 12
SEA 1616 16.0 40 100 16
SEA 2020 20.0 45 100 20
Wykariczajacy
pol-
wykariczajacy
D2
Zalecane parametry pracy (dla SEA)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
; OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD11
D<3
H=0.15D TWARDOSC -HRC30 ~HRC50 -HRC60
HRCAS | s PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
I H=025D . POSUW  oBroTowa  POSUW POSUW
SREDNICA OBROTO_WA (mm/min.) brimi (mm/min.) OBROTOWA (mm/min.)
(obr/min) : (obr/min) : (obr/min) :
D D 1 20000 80 15000 45 11000 30
15 13600 135 10000 60 9000 40
HRCA5 f D>3 2 9600 150 8500 50 6000 45
H=0.1D 3 6500 200 5800 75 4000 60
R=Promien 4 5500 250 4000 80 3200 60
5 4500 300 3000 80 2500 70
6 4000 300 2500 80 2200 70
8 3500 350 2200 90 1700 70
10 3000 400 2000 90 1500 70 SEA
12 2500 400 1500 100 1000 70

16 2000 400 1200 100 800 70



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm
. . Dhugo$é Dhugo$é Srednica
Srednica 9 lkgwit
Nr. katalogowy DI oslt_rlza ca Ez a cth\)/)ZItu

SEB 0104 1.0 3 50 4
SEB 0154 1.5 4 50 4
o1 H SEB 0204 2.0 6 50 4
SEB 0306 3.0 8 50 6
SEB 0406 4.0 11 50 6
SEB 0506 5.0 13 50 6
. SEB 0606 6.0 16 50 6
B I SEB 0808 8.0 20 60 8
SEB 1010 10.0 25 75 10
SEB 1212 12.0 30 75 12
SEB 1616 16.0 40 100 16
SEB 2020 20.0 45 100 20
vancray
wykariczajacy
planowanie
D2
Zalecane parametry pracy (dla SEB)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
> GLEBOKOSC SKRAWANIA Ow?::EBFLﬁA'\‘LY S45C, ch‘t?gg‘ Sstgl:onsv:oc SKS..  SCr sSth:\Ae gs[r)ijdszég\ngAKao... ™ hsi’;ﬁwa“a
_ hetso TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
L_l o PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC

SREDNICA OBROTOWA ~POSUW — oBrotowa ~ POSUW — jopnrny ) POSUW

HRCA5 i (obr/min) (mm/min.) (obr/miny  (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
1 22000 400 18000 200 9000 140
H<D 15 12000 500 11000 280 5200 150
W<0.05D 2 10000 550 10000 280 4600 170
Km 3 9000 600 5500 310 3500 220
4 6000 600 5000 400 2200 220
HR(,:45f_ 5 4800 750 4000 400 1700 240
D=Srednica 6 4500 800 3800 420 1600 300
8 3500 820 2800 420 1000 300
10 3000 820 1800 420 900 300
12 2000 820 1600 350 800 300
16 1500 650 1000 300 500 150

20 1200 600 900 300 400 150



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

U

HRC45 i

H:S1D
W<0.05D
W

HRCA45 f
D=Srednica

H<1.5D
W<0.1D

Wykariczajacy

wykariczajacy

S

12%

Srednica
Nr. katalogowy Dl
SEK 0104 1.0
SEK 0154 15
SEK 0204 2.0
SEK 0306 3.0
SEK 0406 4.0
SEK 0506 5.0
SEK 0606 6.0
SEK 0808 8.0
SEK 1010 10.0
SEK 1212 12.0
SEK 1616 16.0
SEK 2020 20.0

» Frezy kuliste z dtugg szyjka

Diugosé Diugosé
ostrza catkowita
LI L2
3 50
4 50
6 50
8 50
11 50
13 50
16 50
20 60
25 75
30 75
40 100
45 100

Zalecane parametry pracy (dla SEK)

Stale weglowe,

OBRABIANY
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

stopy stalowe

-HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBROTOWA POSUW
(obr/min)  (Mmm/min.)
1 22000 400
15 12000 500
2 10000 550
3 9000 600
4 6000 600
5 4800 750
6 4500 800
8 3500 820
10 3000 820
12 2000 820
16 1500 650

20 1200 600

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

~HRC50
PREDKOSC
oBrOTOWA POSUW
(obr/miny  (MmM/min)
18000 200
11000 280
10000 280
5500 310
5000 400
4000 400
3800 420
2800 420
1800 420
1600 350
1000 300
900 300

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

Jednostka: mm

Srednica
chwytu

D2

o o o o o b~ b~ b

N R R R
O o N O

Stal hartowana

9000
5200
4600
3500

2200
1700
1600
1000
900
800
500
400

POSUW
(mm/min.)

140
150

170
220

220
240
300
300
300
300
150
150

SEK



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm

Srednica Diugosé Dhugosé Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
SEX 0304 3.0 8 50 4
SEX 0404 4.0 11 50 4
D1 SEX 0506 5.0 13 50 6
SEX 0606 6.0 16 50 6
SEX 0808 8.0 20 60 8
SEX 1010 10.0 25 75 10
1 SEX 1212 12.0 30 75 12
SEX 1616 16.0 40 100 16
HRC SEX 2020 20.0 45 100 20
Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy
D2
Zalecane parametry pracy (dla SEX)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA
Stale weglowe, Stopy stalowe,
H OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
HSL.5D MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80... SKD11
R WS0.1D
e
K/\f TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
HRC45 i
PREDKOSC OSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
SREDNICA OBROTOWA ; OBROTOWA : OBROTOWA .
f) H<1D (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
WS0.05D
1 3 9000 600 5500 310 3500 220
4 6000 600 5000 400 2200 220
HRC45 f
D=Srednica 5 4800 750 4000 400 1700 240
- 6 4500 800 3800 420 1600 300
8 3500 820 2800 420 1000 300
10 3000 820 1800 420 900 300
SEX 12 2000 820 1600 350 800 300
16 1500 650 1000 300 500 150

20 1200 600 900 300 400 150



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

ki

HRC45 i

H

HRCA45 f
D=Srednica

H<1.5D
W<0.1D

H$1D
W<0.05D

HRC

60

] ]
Wykariczajacy

poi-
wykariczajacy

planowanie

Fa

» Frezy walcowo-cz

Nr. katalogowy

SEQ 0104
SEQ 0154
SEQ 0204
SEQ 0306
SEQ 0406
SEQ 0506
SEQ 0606
SEQ 0808
SEQ 1010
SEQ 1212
SEQ 1616
SEQ 2020

Zalecane parametry pracy (dla SEQ)

otowe

Srednica
Dl

1.0
1.5
2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Stale weglowe,

OBRABIANY

MATERIAL  $45C, FC, FCD, SCM
TWARDOSC ~HRC30
PREDKOSC
SREDNICA  OBROTOWA
(obr/min)
| 22000
15 12000
2 10000
3 9000
4 6000
5 4800
6 4500
8 3500
10 3000
12 2000
16 1500
20 1200

stopy stalowe

, S50C, SKS...

POSUW
(mm/min.)

400
500
550
600
600
750
800
820
820
820
650
600

Dtugosé
ostrza
LI

o o M W

11
13
16
20
25
30
40
45

Dtugo

S¢

catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO0...

~HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW
(obr/min)  (Mm/min.)
18000 200
11000 280
10000 280
5500 310
5000 400
4000 400
3800 420
2800 420
1800 420
1600 350
1000 300
900 300

L2

50
50
50
50
50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

0 o o o o »~ b~ b

N B R
o o N O

Stal hartowana

SKD1L
-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA -
(obr/min)  (Mm/min.)
9000 140
5200 150
4600 170
3500 220
2200 220
1700 240
1600 300
1000 300
900 300
800 300
500 150
400 150

SEQ



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEZ

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

L

H<1.5D
w$0.1D

HRC45 i

H<1D
W<0.05D

HRC45 f
D=Srednica

HRC

M

ALTIN

Wykariczajacy
pot-

wykarczajacy

» Frezy walcowo-czotowe z fazkg

Nr. katalogowy

SEZ 0405
SEZ 0410
SEZ 0605
SEZ 0610
SEZ 0805
SEZ 0810
SEZ 1005
SEZ 1010
SEZ 1020
SEZ 1205
SEZ 1210
SEZ 1220

Zalecane parametry pracy (dla SEZ)

OBRABIANY
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Srednica

DI

4.0
4.0
6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0

Stale weglowe,
stopy stalowe

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBROTOWA
(obr/min)
4 6000
5 4800
6 4500
8 3500
10 3000
12 2000

Krawedz C

POSUW
(mm/min.)

600
750
800
820
820
820

Dhugosc
ostrza

LI

0.5 11
1.0 11
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
0.5 25
1.0 25
2.0 25
0.5 30
1.0 30
2.0 30

Stopy stalowe,

stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50
PREDKOSC
oBROTOWA  POSUW
(obr/min)  (mm/min.)
5000 400
4000 400
3800 420
2800 420
1800 420
1600 350

Dtugosc
catkowita

L2
50
50
50
50
60
60
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm
Srednica
chwytu

D2

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
OBROTOWA (ggﬁgﬁg
(obr/min)
2200 220
1700 240
1600 300
1000 300
900 300
800 300



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEP .

D1
———
H
L1
\
£
HELICA
L2
Zgrubny
planowanie
D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

HRC45i

D6émmi H=15D W=0.02D
D 6émmf H=15D W=0.05D

I

I

Kk
D6mmi H=15D W=0.01D
D6mmt H=15D W=0.02D

HRC45f

H<0.2D

HRC45 i
D=Srednica

» Frez walcowo-czotowy - gtebokie rowki wiérowe

Srednica
Nr. katalogowy DI
SEP 0306 3.0
SEP 0406 4.0
SEP 0506 5.0
SEP 0606 6.0
SEP 0808 8.0
SEP 1010 10.0
SEP 1212 12.0
SEP 1616 16.0
SEP 2020 20.0

Zalecane parametry pracy (dla SEP)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
] POSUW
SREDNICA O(B()%?;rng)lwﬁ (mm/min.)
. 3 20000 2000
N4 19000 2000
£ 5 13000 1800
6 10000 3000
8 8000 3200
g 10 7000 3000
Y 5000 2000
Q 16 4000 1800
20 3500 1600
3 20000 2000
4 16000 2000
5 13000 1800
4 6 10000 3000
2 8 8000 2900
10 7000 2800
12 5000 2300
16 3500 1800
20 3000 1400

Diugosé Diugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
8 50 6
11 50 6
13 50 6
16 50 6
20 60 8
25 75 10
30 75 12
40 100 16
45 100 20

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50
PREDKOSC
oBROTOWA  POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
16000 1000
12000 1300
10000 1400
8000 1500
5000 1300
4500 1200
4000 1100
3500 1000
3000 1000
20000 1200
16000 1200
13000 1100
10000 2100
8000 1800
6000 1700
5500 1700
4500 1800
3000 1500

-HRC60
PREDKOSC
OBROTOWA PoSuW
(obr/min)  (Mmm/min.)

9000 500
6000 550
5000 500
4500 700
3500 600
3000 500
2000 500
1800 450
1300 450
16000 1200
12000 1300
10000 1400
8000 1500
6000 1400
5000 1300
4500 1200
3500 1200
2600 1100

Jednostka: mm

Stal hartowana
SKD11

SEP



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe ze zmiennym podziatem ostrzy

Jednostka: mm
S S¢ $¢ Srednica
Srednica Dlugos¢ CZ:ES:Z; e
Nr. katalogowy DI oslt_rlza > \gg

SEW 0306 3.0 8 50 6
SEW 0406 4.0 11 50 6
D1 SEW 0506 5.0 13 50 6
SEW 0606 6.0 16 50 6
SEW 0808 8.0 20 60 8
SEW 1010 10.0 25 75 10
" SEW 1212 12.0 30 75 12
L | mJ SEW 1616 16.0 40 100 16
HRC SEW 2020 20.0 45 100 20
3E
6300 Zmienny kat Zmienna
L L2 nachylenia odlegtosé
rowkow widrowych miedzy ostrzami
&l a.c™b.d

1%

D2

Zalecane parametry pracy (dla SEW)

> 1 R

» GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80... SKD11
H<1.5D TWARDOSC ~HRC30 ~HRC50 HRC60
W<0.4D -
w PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
HRC45 i SREDNICA OBROTOWA : OBROTOWA : OBROTOWA :
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
H<L5D 3 22000 1800 16000 1300 10000 800
WS$0.2D 4 15000 1400 12000 1250 7000 700
5 13000 1600 10000 1400 6000 650
W 6 11500 1650 8500 1300 5000 800
HRC45 t
St 8 8000 1800 6500 1350 3500 700
D=Srednica 10 7000 1800 5000 1400 2800 750
12 6000 1700 4000 1300 2300 650
16 3560 1500 3000 1250 1800 700
20 3000 1450 2500 1250 1500 780

SEW



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SIA

D1

Variable

HRC

m
6300

Wykariczajacy

wykariczajacy

S
m

» Frezy walcowo-czotowe ze zmiennym podziatem ostrzy

Nr. katalogowy

SIA 0306
SIA 0406
SIA 0506
SIA 0606
SIA 0808
SIA 1010
SIA 1212
SIA 1616
SIA 2020

Zmienny kat

nachylenia

rowkow wiérowych

&l

Srednica Dtugosc Diugosé
DI ostrza catkowita
LI L2
3.0 8 50
4.0 11 50
5.0 13 50
6.0 16 50
8.0 20 60
10.0 25 75
12.0 30 75
16.0 40 100
20.0 45 100
Zmienna
il odlegtosé
m miedzy ostrzami
B2
a.c™b.d

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

0 oo O O O

10
12
16
20

SIA



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

08

HRC

Al

G300

Wykariczajacy
ljot-
wykariczajacy

planowanie

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<1.5D
W<0.1D

W

HRC45 i

[fH HeS1D
W

HRC45 f
D=Srednica

SEI

» Frezy walcowo-czotowe

: ; | | Nr. katalogowy

SEI
SEI
SEI
SEI
SEI
SEI
SEI
SEI
SEI

0306
0406
0506
0606
0808
1010
1212
1616
2020

Srednica
DI

3.0
4.0
50
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugos¢

ostrza
LI

8
11
13
16
20
25
30
40
45

Zalecane parametry pracy (dla SEI)

OBRABIANY

TWARDOSC

SREDNICA  OBROTOWA

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM , S50C, SKS...

-HRC30
PREDKOSC PoSOW
(obr/min) (mm/min.)

9000 600
6000 600
4800 750
4500 300
3500 820
3000 820
2000 820
1500 650
1200 600

Dtugos¢

catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW
(obr/min)  (mMm/min.)
5500 310
5000 400
4000 400
3800 420
2800 420
1800 420
1600 350
1000 300
900 300

L2

50
50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

o o O O O

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
OBROTOWA (;ﬂﬁﬁﬁJ
(obr/min)

3500 220
2200 220
1700 240
1600 300
1000 300
900 300
800 300
500 150
400 150



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SIB

D1

ranoDle

HRC

m

6300

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacy

B

Nr. katalogowy

SIB 0306
SIB 0406
SIB 0506
SIB 0606
SIB 0808
SIB 1010
SIB 1212
SIB 1616
SIB 2020

Zmienny kat

nachylenia

rowkow wiérowych

81

Srednica

DI

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

fil

02

» Frezy walcowo-czotowe ze zmiennym podziatem ostrzy

Dtugosc Dtugos¢
ostrza catkowita

LI L2

8 50
11 50
13 50
16 50
20 60
25 75
30 75
40 100
45 100

Zmienna

odlegtosé

miedzy ostrzami

a~b~crdNe

Jednostka: mm
Srednica
chwytu

D2

o OO O O O

10
12
16
20

SIB



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm
L Dtugosé Dtugosé Srednica
Srednica : calkgwita chwytu
Nr. katalogowy DI oslt_rlza 9 VI;)Zl

SEPS 0306 3.0 8 50 6
SEPS 0406 4.0 11 50 6
D1 SEPS 0506 5.0 13 50 6
SEPS 0606 6.0 16 50 6
SEPS 0808 8.0 20 60 8
SEPS 1010 10.0 25 75 10
SEPS 1212 12.0 30 75 12
SEPS 1616 16.0 40 100 16
SEPS 2020 20.0 45 100 20
Zgrubny
wykariczajacy
Zalecane parametry pracy (dla SEPS)
GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
oL OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
Il H<L15D .
%’ u W<0.1D TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
y PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
P SREDNICA OBROTOWA X OBROTOWA . OBROTOWA X
HRC45 i (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
H<1D 3 9000 600 5500 310 3500 220
W<0.05D 4 6000 600 5000 400 2200 220
Wl 5 4800 750 4000 400 1700 240
6 4500 800 3800 420 1600 300
HRCA45 f
D=§ . 8 3500 820 2800 420 1000 300
=Srednica
10 3000 820 1800 420 900 300
12 2000 820 1600 350 800 300
16 1500 650 1000 300 500 150

SEPS 20 1200 600 900 300 400 150



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEP!

D1

8l

S 5 >00

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

SEPI
SEPI
SEPI
SEPI
SEPI
SEPI
SEPI
SEPI
SEPI

0306
0406
0506
0606
0808
1010
1212
1616
2020

Srednica
Dl

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugosé
ostrza
LI

8
11
13
16
20
25
30
40
45

Dlugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

o oo O O O

10
12
16
20

SEPI



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SGEB

1

Diament

Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy

L2

planowanie

D2

SGEB

» Frezy walcowo-czotowe "DO GRAFITU

Nr. katalogowy

SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB
SGEB

0404
0404A
0606
O0606A
0606B
0808
0808B
1010
1010B
1212
1212B

Srednica
Dl

4.0
4.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
12.0
12.0

Srednica
odciazenia
D3

3.88
3.88
5.80
5.80
5.80
7.70
7.70
9.60
9.60
11.50
11.50

Dlugosc¢
ostrza
LI

20
20
25
25
25
30
30
30
30
30
30

Gtebokos¢
efektywna
L3

25
25
30
30
30
40
40
40
40
40
40

Dlugos¢
catkowita
L2

75
100
75
100
150
100
150
100
150
100
150

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SELA

» Frezy walcowo-czotowe z diugim chwytem

Nr. katalogowy

SELA 0606
SELA 0606A
SELA 0808
SELA 1010
SELA 1010A
SELA 1212
SELA 1212A

Srednica

DI

6.0
6.0
8.0
10.0
10.0
12.0
12.0

Wykariczajacy

wykariczajacy

planowanie

D2

Dtugosc Dtugosc

ostrza catkowita
LI L2
15 75
15 100
20 100
25 100
25 150
30 100
30 150

Zalecane parametry pracy (dla SELA)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

» GEEBOKOSC SKRAWANIA

D<3

, | H=0.15D TWARDOSC -HRC30
D>3 PREDKO$C
HRC45 i H=0.25D i R POSUW
SREDNICA  OBROTOWA  (mmymin.)
(obr/min)
b<3 6 4000 300
H=0.05D
8 3500 350
D>3 10 3000 400
HRC45 t H=0.1D 12 2500 400
D=Srednica

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA (;ﬁSiﬁﬁ)
(obr/min) ’
2500 80
2200 90
2000 90
1500 100

Jednostka: mm

Srednica

chwytu

D2
6

6

8
10
10
12
12

Stal hartowana
SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA .
(obr/miny  (Mm/min.)
2200 70
1700 70
1500 70
1000 70

SELA



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SELB

D1

wykariczajacy

B
S

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

3H H<1.5D
W<0.1D

HRC45 i

H<1D
W$0.05D

lwl
HRC45 t
D=Srednica

SELB

» Frezy walcowo-czotowe Z dlugim chwytem

Srednica

Nr. katalogowy DI
SELB 0606 6.0
SELB 0606A 6.0
SELB 0808 8.0
SELB 1010 10.0
SELB 1010A 10.0
SELB 1212 12.0
SELB 1212A 12.0
SELB 1616 16.0

Zalecane parametry pracy (dla SELB)

Stale weglowe,

OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC ~HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBROTOWA (nﬂ?n%‘{\r’] )
(obr/min) :
6 4500 800
8 3500 820
10 3000 820
12 2000 820
16 1500 650

Jednostka: mm

Dlugo$é Dlugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
15 75 6
15 100 6
20 100 8
25 100 10
25 150 10
30 100 12
30 150 12
40 150 16
Stopy stalowe,
. Stal hartowana
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSQ... SKD11
-HRC50 -HRC60
PREDKOSC &4
OBROTOWA  POSUW OPBRFEg};%?/\(/:A POSUW
(obr/miny  (Mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
3800 420 1600 300
2800 420 1000 300
1800 420 900 300
1600 350 800 300
1000 300 500 150



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

DI

L1

Wykariczajacy

wykariczajacy

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.1D
D<1D
HRC45 i
H<0.02D
D<1D
HRCA45 f
D=Srednica

» Mikro-frez walcowo-czotowy

Nr. katalogowy

SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM
SEM

0024
0034
0044
0054
0064
0074
0084
0094
0124
0144
0164
0184

Srednica
Dl

0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1.2
1.4
1.6
1.8

Dtugosc¢

ostrza
LI

0.4
0.6
0.8
1.0
1.2
1.4
1.6
1.8
3.0
3.0
4.0
5.0

m Zalecane parametry pracy (dla SEM)

Stale weglowe,

OBRABIANY

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30

, PREDKOSC POSUW

SREDNICA oa%?fn%w)A (mm/min.)
0.2 40000 100-300
0.3 40000 100-350
0.4 40000 100-400
05 40000 100-500
0.6 38000 100-600
0.7 36000 100-700
0.8 34000 100-800
0.9 32000 100- 1000

Stopy stalowe,

stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

Dtugos¢
catkowita

-HRC50
PREDKOSC
oBROTOWA ~ POSUW
(obr/min)  (Mm/min.)
30000 80 - 250
30000 80 - 300
25000 80 - 350
25000 80 - 400
25000 80 - 500
20000 80 - 600
20000 80 - 700
20000 80 - 800

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Jednostka: mm

Srednica
chwytu

D2

4

A A DM DM DD DDA MDD

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC

oBROTOWA ,OSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
15000 50-150
15000 50 - 200
10000 50 - 250
10000 50 - 250
8000 50 - 250
8000 50 - 250
8000 50 - 250
8000 50 - 250

SEM



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Mikro-frez walcowo-czotowy

,Jednostka: mm

Srednica Diugosé Dhugos¢ Srednica

S E M X Nr. katalogowy DI os|t_r|za calkf;mta Ch\g;/tu
SEMX 0024 0.2 0.4 50 4
4 ostrza SEMX 0034 0.3 0.6 50 4
b1 SEMX 0044 0.4 0.8 50 4
T SEMX 0054 0.5 1.0 50 a4
H SEMX 0064 0.6 1.2 50 4
7 SEMX 0074 0.7 1.4 50 4
i 1 SEMX 0084 0.8 1.6 50 4
SEMX 0094 0.9 1.8 50 4
HRC SEMX 0124 1.2 3.0 50 4
SEMX 0144 1.4 3.0 50 4
SEMX 0164 1.6 4.0 50 4
I8 SEMX 0184 1.8 5.0 50 4

L2
s
D2

Zalecane parametry pracy (dla SEMX)

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

» GEEBOKOSC SKRAWANIA Stal hartowana

SKD11

H<0.1D TWARDOSC ~HRC30 -HRC50 ~HRC60
D<1D
. PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
HRC45 i POSUW POSUW POSUW
. . OBROTOWA - OBROTOWA '
SREDNICA  OBROTOWA
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
H<0.02D 0.2 40000 100-300 30000 80 - 250 15000 50-150
D<1D 0.3 40000 100-350 30000 80 - 300 15000 50 - 200
HRCAS t 0.4 40000 100-400 25000 80 - 350 10000 50 - 250
0.5 40000 100-500 25000 80 - 400 10000 50 - 250
D=Srednica 0.6 38000 100-600 25000 80 - 500 8000 50 - 250
0.7 36000 100-700 20000 80 - 600 8000 50 - 250
0.8 34000 100-800 20000 80 - 700 8000 50 - 250
SEMX 0.9 32000 100- 1000 20000 80 - 800 8000 50 - 250



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEF

D1
frl 7
D3
Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy
D2

» GEEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowe z dtuga szyjka i promieniem naroza

Nr. katalogowy

SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF
SEF

01004
01006
01008
01010
01504
01506
01508
01510
01512
02008
02010
02012
02016
03008
03010
03012
03016
03020

Srednica
DI

1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

Pror;]ier’] ozrs::ga D;:?rcz)jé Glebokosé
D3 LI L3
0.1 0.95 1.0 a
0.1 0.95 1.0 6
0.1 0.95 1.0 8
0.1 0.95 1.0 10
0.2 1.45 1.5
0.2 1.45 1.5
0.2 1.45 1.5
0.2 1.45 1.5 10
0.2 1.45 1.5 12
0.2 1.92 2.0 8
0.2 1.92 2.0 10
0.2 1.92 2.0 12
0.2 1.92 2.0 16
0.2 2.90 3.0 8
0.2 2.90 3.0 10
0.2 2.90 3.0 12
0.2 2.90 3.0 16
0.2 2.90 3.0 20

Zalecane parametry pracy (dla SEF)

OBRABIANY MATERIAL

SREDNICA

1

15

Efektywna
gtebokosé

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

30000
30000
30000
30000
25000
25000
25000
25000
25000
20000
20000
20000
20000
12000
12000
12000
12000

Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana

Diugosc

efektywna catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

S45C, SCM, S50C, SKS, SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0

POSUW (mm/min.)

2200
2200
2200
2200
1800
1800
1800
1800
1800
1500
1500
1500
1500

900

900

900

900

0.15
0.12
0.12
0.12
0.20
0.18
0.15
0.15
0.15
0.30
0.30
0.25
0.25
0.40
0.40
0.30
0.30

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

o o o o o DM D DM DM DA DS DDMDDMDdDDdDS

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)

SEF



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z dtugg szyjka i promieniem naroza

Jegnostka_l: mm
Srednica  promien  OcdMc@  Diugos¢  Glebokos¢  Dhugosc Srednica
Nr. katalogowy DI R odcigzenia ostrza efektywna catkowita ~ Chwytu
b3 LI L3 L2 D2

SEFX 01004 1.0 0.1 0.95 1.0 4 50 4
SEFX 01006 1.0 0.1 0.95 1.0 6 50 4
SEFX 01008 1.0 0.1 0.95 1.0 8 50 4
SEFX 01010 1.0 0.1 0.95 1.0 10 50 4
j SEFX 01504 1.5 0.2 1.45 1.5 4 50 4
SEFX 01506 1.5 0.2 1.45 1.5 6 50 4
SEFX 01508 1.5 0.2 1.45 1.5 8 50 4
D3 SEFX 01510 1.5 0.2 1.45 1.5 10 50 4
SEFX 01512 1.5 0.2 1.45 1.5 12 50 4
SEFX 02008 2.0 0.2 1.92 2.0 8 50 4
SEFX 02010 2.0 0.2 1.92 2.0 10 50 4
SEFX 02012 2.0 0.2 1.92 2.0 12 50 4
SEFX 02016 2.0 0.2 1.92 2.0 16 50 4
SEFX 03008 3.0 0.2 2.90 3.0 8 50 6
SEFX 03010 3.0 0.2 2.90 3.0 10 50 6
S SEFX 03012 3.0 0.2 2.90 3.0 12 50 6
wkassincy SEFX 03016 3.0 0.2 2.90 3.0 16 50 6
SEFX 03020 3.0 0.2 2.90 3.0 20 50 6
/
D2
Zalecane parametry pracy (dla SEFX)
> GLEBOKOSC SKRAWANIA S45C, SCH SB0C, SKS, SCr SNC, SKD1L, SKDGL NAKSD
SREDNICA Z::ng;z PREDKOSC OBROTOWA (obr/min) POSUW (mm/min.) GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)
1 4 30000 2200 0.15
6 30000 2200 0.12
8 30000 2200 0.12
. 10 30000 2200 0.12
D=Srednica 15 4 25000 1800 0.20
6 25000 1800 0.18
8 25000 1800 0.15
10 25000 1800 0.15
12 25000 1800 0.15
2 8 20000 1500 0.30
10 20000 1500 0.30
12 20000 1500 0.25
16 20000 1500 0.25
3 8 12000 900 0.40
12 12000 900 0.40
16 12000 900 0.30

SEFX 20 12000 900 0.30



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z dtuga szyjka

Jednostka: mm
Srednica Srednica Diugo$é Glebokosé Dtugosé Srednica
Nr. katalogowy DI odciazenia ostrza efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2

SEFA 01006 1.0 0.95 3 50 4
SEFA 01008 1.0 0.95 3 50 4
b1 SEFA 01010 1.0 0.95 3 10 50 4
SEFA 01012 1.0 0.95 3 12 50 4
n SEFA 01508 1.5 1.45 4 8 50 4
SEFA 01510 1.5 1.45 4 10 50 4
SEFA 01512 1.5 1.45 4 12 50 4
SEFA 01516 1.5 1.45 4 16 50 4
L3 SEFA 02008 2.0 1.92 6 8 50 4
D3 SEFA 02010 2.0 1.92 6 10 50 4
SEFA 02012 2.0 1.92 6 12 50 4
SEFA 02016 2.0 1.92 6 16 50 4
SEFA 02020 2.0 1.92 6 20 50 4
vty SEFA 02510 2.5 2.40 8 10 50 4
e SEFA 02512 2.5 2.40 8 12 50 4
SEFA 02516 2.5 2.40 8 16 50 4
SEFA 02520 2.5 2.40 8 20 50 4
SEFA 03010 3.0 2.90 8 10 50 6
SEFA 03012 3.0 2.90 8 12 50 6
SEFA 03016 3.0 2.90 8 16 50 6
SEFA 03020 3.0 2.90 8 20 75 6
SEFA 03025 3.0 2.90 8 25 75 6
D2
P UZaIecane parametry pracy (dla SEFA)
> GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY MATERIAL SA5C SCM SB0C.SKS SCr. SNCi SKDIL SKDB1. NAKaD
SREDNICA Ef*ztzylx;aé PREDKOSC OBROTOWA (obr/min) POSUW (mm/min.) GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)
1 4 25000 1500 0.05
6 25000 1500 0.03
10 25000 1500 0.01
15 4 15000 1200 0.1
8 15000 1200 0.05
10 15000 1200 0.025
12 15000 1200 0.018
2 8 12000 900 0.2
10 8800 700 0.12
12 7500 600 0.05
16 7000 500 0.02
3 8 8000 600 0.5
12 8000 600 0.45
16 5500 450 0.18
20 4000 300 0.15
10 6000 400 0.7
16 6000 400 0.4 SEFA



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEFAX

D1

D3

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

D=Srednica

SEFAX

B

wykarczajacy

» Mikro-frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

SEFAX 01006
SEFAX 01008
SEFAX 01010
SEFAX 01012
SEFAX 01508
SEFAX 01510
SEFAX 01512
SEFAX 01516
SEFAX 02008
SEFAX 02010
SEFAX 02012
SEFAX 02016
SEFAX 02020
SEFAX 02510
SEFAX 02512
SEFAX 02516
SEFAX 02520
SEFAX 03010
SEFAX 03012
SEFAX 03016
SEFAX 03020
SEFAX 03025

Srednica
DI

1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
15
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.5
2.5
25
2.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0

Srednica
odcigzenia

D3

0.95
0.95
0.95
0.95
1.45
1.45
1.45
1.45
1.92
1.92
1.92
1.92
1.92
2.40
2.40
2.40
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90

E Dalecane parametry pracy (dla SEFAX)

OBRABIANY MATERIAL

SREDNICA

1

15

Efektywna
gtebokos¢

4
6
10

topy

Stop:
S45C, SCI

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

25000
25000
25000
15000
15000
15000
15000
12000
8800
7500
7000
8000
8000
5500
4000
6000
6000

Dtugosé
ostrza
LI

w

W 00 O 0 W 0 W W W O o o o o » b b b W W W

Glebokos¢
efektywna
L3

6

8
10
12

8
10
12
16

8
10
12
16
20
10
12
16
20
10
12
16
20
25

POSUW (mm/min.)

1500
1500
1500
1200
1200
1200
1200
900
700
600
500
600
600
450
300
400
400

Dlugos¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75

stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana

M, S50C, SKS, SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

o o o o o b~ MDA DdMDSAMDdMDHDDASEDMDDSADSDSMDSDDS

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)

0.05
0.03
0.01
0.1
0.05
0.025
0.018
0.2
0.12
0.05
0.02
0.5
0.45
0.18
0.15
0.7
0.4



» Frezy walcowo-czolowe z promieniem naroza

Srednica
Nr. katalogowy DI
SRA 0402 4.0
SRA 0405 4.0
SRA 0602 6.0
SRA 0605 6.0
SRA 0610 6.0
SRA 0803 8.0
SRA 0805 8.0
SRA 0810 8.0
SRA 1003 10.0
SRA 1005 10.0
SRA 1010 10.0
SRA 1020 10.0
SRA 1210 12.0
SRA 1220 12.0
SRA 1605 16.0
SRA 1610 16.0

Promien
R

0.2
0.5
0.2
0.5
1.0
0.3
0.5
1.0
0.3
0.5
1.0
2.0
1.0
2.0
0.5
1.0

Zalecane parametry pracy (dla SRA)

OBRABIANY

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
) PREDKOSC
SREDNICA  OBROTOWA
(obr/min)
3 7600
4 6500
5 5500
6 4800
8 3700
10 2900
12 2400
16 1800

POSUW
(mm/min.)
180
260
270
300
325
280
230
170

Jednostka: mm

Srednica  Dlugos¢  Glebokos¢ Diugos¢  Srednica
odcigzenia ostrza efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2
3.88 12 50 4
3.88 12 50 4
5.80 12 18 50 6
5.80 12 18 50 6
5.80 12 18 50 6
7.70 16 24 60 8
7.70 16 24 60 8
7.70 16 24 60 8
9.60 20 30 75 10
9.60 20 30 75 10
9.60 20 30 75 10
9.60 20 30 75 10
11.50 24 36 75 12
11.50 24 36 75 12
15.40 30 40 100 16
15.40 30 40 100 16
otle nevzedrion stal hartowana
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKp11
-HRC50 -HRC60
cororow  posuw  PREDKOSC o,
(obr/min)  (Mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
4800 120 2900 50
4000 160 2500 55
3200 160 2000 60
2900 170 1800 70
2200 170 1500 85
1700 140 1100 70
1400 120 1000 65
1100 90 700 45

SRA



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SRB

D2

AGLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.02R
P<0.02R

HRC45 i

H<1D
W<0.02D

HRCA45 f

D= Srednica
R=Promien

SRB

ALTIN

Wykariczajacy
pol-
wykariczajacy

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza z odcigzeniem

Jednostka: mm

Srednica  Promien  Srednica  Dlugosé  Gigbokos¢  Dhugosé  Srednica
Nr. katalogowy DI R odciazenia  ostrza  efektywna calkowita  chwytu
D3 LI L3 L2 D2
SRB 0402 4.0 0.2 3.88 8 12 50 4
SRB 0405 4.0 0.5 3.88 8 12 50 4
SRB 0602 6.0 0.2 5.80 12 18 50 6
SRB 0605 6.0 0.5 5.80 12 18 50 6
SRB 0610 6.0 1.0 5.80 12 18 50 6
SRB 0803 8.0 0.3 7.70 16 24 60 8
SRB 0805 8.0 0.5 7.70 16 24 60 8
SRB 0810 8.0 1.0 7.70 16 24 60 8
SRB 1005 10.0 0.5 9.60 20 30 75 10
SRB 1010 10.0 1.0 9.60 20 30 75 10
SRB 1020 10.0 2.0 9.60 20 30 75 10
SRB 1030 10.0 3.0 9.60 20 30 75 10
SRB 1205 12.0 0.5 11.50 24 36 75 12
SRB 1210 12.0 1.0 11.50 24 36 75 12
SRB 1605 16.0 0.5 15.40 30 40 100 16
SRB 1610 16.0 1.0 15.40 30 40 100 16
Zalecane parametry obrébki (dla freza SRB)
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr. SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0.. SKD11
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
) PREDKOSC POSUW ;;Egigii POSUW OPBREgigich POSUW
SREDNICA O(BCJFEJ?ITmOm/)’L\ (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
2 26000 1600 16500 1000 7500 300
3 19000 1800 12000 1200 5400 360
4 16000 3200 10000 1900 4800 480
5 14000 3300 8000 2000 3800 500
6 12000 3600 7200 2200 3500 650
8 9600 4000 5600 2200 2700 750
10 7000 3400 4400 1700 2100 650
12 6000 2800 3600 1400 1800 600
16 4500 2000 2800 1000 1400 450



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1

- 1

» GEEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.3D
HRC45 i

H<0.15D
HRC45 f
R=Promier

Wykariczajacy

wykariczajacy

S

5E

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Nr. katalogowy

SRC 0302
SRC 0305
SRC 0402
SRC 0405
SRC 0410
SRC 0602
SRC 0605
SRC 0610
SRC 0615
SRC 0620
SRC 0803
SRC 0805
SRC 0810
SRC 0815
SRC 0820
SRC 1003
SRC 1005
SRC 1010
SRC 1015
SRC 1020
SRC 1030
SRC 1205
SRC 1210
SRC 1215
SRC 1220
SRC 1230

Srednica

DI

3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

Promieni Diugos¢
R ostrza

LI
0.2 6
0.5 6
0.2 8
0.5 8
1.0 8
0.2 12
0.5 12
1.0 12
1.5 12
2.0 12
0.3 16
0.5 16
1.0 16
15 16
2.0 16
0.3 20
0.5 20
1.0 20
15 20
2.0 20
3.0 20
0.5 24
1.0 24
15 24
2.0 24
3.0 24

Zalecane parametry obrébki (dla freza SRC)

Stale weglowe,

OBRABIANY

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

~HRC30
, PREDKOSC
SREDNICA 0553;%w¢ (mmimin.)
3 7600 180
4 6500 260
5 5500 270
6 4800 300
8 3700 325
10 2900 280
12 2400 230
16 1800 170

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

~HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA ~ POSUW
(obr/min) ~ (mm/min.)
4800 120
4000 160
3200 160
2900 170
2200 170
1700 140
1400 120
1100 90

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

W 0 W W 0O oo o o o o » M b W W

PR R R R R R R R R R
N N M NN O OOO O O

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
hrorows  FOSUN
(obr/min) ~ (mm/min.)
2900 50
2500 55
2000 60
1800 70
1500 85
1100 70
1000 65
700 45

SRC



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Jednostka: mm
Srednica Promiefi Dtugo$é DHugosé Srednica
Nr. katalogowy DI R ostrza catkowita chwytu
LI D2

SRC 0302 3.0 0.2 6 50 3
SRC 0305 3.0 0.5 6 50 3
b1 SRC 0402 4.0 0.2 8 50 4
SRC 0405 4.0 0.5 8 50 4
SRC 0605 6.0 0.5 12 50 6
SRC 0610 6.0 1.0 12 50 6
SRC 0805 8.0 0.5 16 60 8
SRC 0810 8.0 1.0 16 60 8
SRC 1005 10.0 0.5 20 75 10
SRC 1010 10.0 1.0 20 75 10
SRC 1020 10.0 2.0 20 75 10
SRC 1030 10.0 3.0 20 75 10
SRC 1205 12.0 0.5 24 75 12
SRC 1210 12.0 1.0 24 75 12
SRC 1220 12.0 2.0 24 75 12
SRC 1230 12.0 3.0 24 75 12

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacy

D2
Zalecane parametry obrébki (dla freza SRCX)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD11
Ve
TWARDOSC - - X
»C i']- H<0.3D HRC30 HRC50 HRC60
. PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
HRCA45 i POSUW POSUW POSUW
' . OBROTOWA . OBROTOWA .
SREDNICA OBROTOWA
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
3 7600 180 4800 120 2900 50
H<0.15D 4 6500 260 4000 160 2500 55
HRC45 f 5 5500 270 3200 160 2000 60
D=Srednica 6 4800 300 2900 170 1800 70
8 3700 325 2200 170 1500 85
10 2900 280 1700 140 1100 70
12 2400 230 1400 120 1000 65

16 1800 170 1100 90 700 45



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Jednostka: mm

Srednica Promien Diugosc Diugosé Srednica
Nr. katalogowy DI R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
SRD 0302 3.0 0.2 6 50 3
SRD 0305 3.0 0.5 6 50 3
D1 SRD 0402 4.0 0.2 8 50 4
SRD 0405 4.0 0.5 8 50 4
SRD 0410 4.0 1.0 8 50 4
SRD 0602 6.0 0.2 12 50 6
SRD 0605 6.0 0.5 12 50 6
SRD 0610 6.0 1.0 12 50 6
SRD 0615 6.0 1.5 12 50 6
SRD 0620 6.0 2.0 12 50 6
SRD 0803 8.0 0.3 16 60 8
SRD 0805 8.0 0.5 16 60 8
SRD 0810 8.0 1.0 16 60 8
SRD 0815 8.0 1.5 16 60 8
SRD 0820 8.0 2.0 16 60 8
N SRD 1003 10.0 0.3 20 75 10
wkancsaicy SRD 1005 10.0 0.5 20 75 10
SRD 1010 10.0 1.0 20 75 10
SRD 1015 10.0 1.5 20 75 10
SRD 1020 10.0 2.0 20 75 10
SRD 1030 10.0 3.0 20 75 10
SRD 1205 12.0 0.5 24 75 12
SRD 1210 12.0 1.0 24 75 12
SRD 1215 12.0 1.5 24 75 12
SRD 1220 12.0 2.0 24 75 12
b2 SRD 1230 12.0 3.0 24 75 12
Zalecane parametry obrébki (dla freza SRD)
> GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY Sst?cli);v §guzvvvvi' stséﬁzprf;ifzviféve Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
H<0.02R TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
P<0l02-R PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
HRCA5 i SREDNICA OBROTOWA  (mm/min,) O(ZE?/T]?:’)A (mmimin.) O(iigx)i‘r’]"f (mm/min.)
2 26000 1600 16500 1000 7500 300
H<1D 3 19000 1800 12000 1200 5400 360
W<0.02D 4 16000 3200 10000 1900 4800 480
HRC45 t 5 14000 3300 8000 2000 3800 500
R=Rromien 6 12000 3600 7200 2200 3500 650
8 9600 4000 5600 2200 2700 750
10 7000 3400 4400 1700 2100 650
12 6000 2800 3600 1400 1800 600 SRD

16 4500 2000 2800 1000 1400 450 2



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SRDX

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

R
HC H<0.02R
P<0.02R

HRC45 i

31 H<1D

| W<0.02D
ki HRC45 t

R=Promien
D=Srednica

SRDX

HRC

18

Wykanczajacy
pot-

wykariczajacy

profilowanie

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Nr. katalogowy

SRDX 0302
SRDX 0305
SRDX 0402
SRDX 0405
SRDX 0605
SRDX 0610
SRDX 0805
SRDX 0810

SRDX
SRDX
SRDX
SRDX
SRDX
SRDX
SRDX
SRDX

1005
1010
1020
1030
1205
1210
1220
1230

Srednica
DI

3.0
3.0
4.0
4.0
6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0

Promien Dhugos¢

R ostrza
L
0.2 6
0.5 6
0.2 8
0.5 8
0.5 12
1.0 12
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
2.0 20
3.0 20
0.5 24
1.0 24
2.0 24
3.0 24

Zalecane parametry obrébki (dla freza SRDX)

OBRABIANY

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBSOTQWM (gﬁﬁﬁﬁ)

(obr/min)
2 26000 1600
3 19000 1800
4 16000 3200
5 14000 3300
6 12000 3600
8 9600 4000
10 7000 3400
12 6000 2800
16 4500 2000

Stale weglowe,
stopy stalowe

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

~HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA  POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
16500 1000
12000 1200
10000 1900
8000 2000
7200 2200
5600 2200
4400 1700
3600 1400
2800 1000

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

w 0o o o h~ b W W

I I o =
N N NN O O O O

Stal hartowana

SKD11

-HRC60

PREDKOSC POSUW

0(%%%%/* (mm/min.)
7500 300
5400 360
4800 480
3800 500
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600
1400 450



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Jednostka: mm

Srednica Promien Diugos$é DHugosé Srednica

Nr. katalogowy DI R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
SRK 0302 3.0 0.2 8 50 3
SRK 0305 3.0 0.5 8 50 3
SRK 0402 4.0 0.2 11 50 4
SRK 0405 4.0 0.5 11 50 4
SRK 0410 4.0 1.0 11 50 4
SRK 0602 6.0 0.2 16 50 6
1 SRK 0605 6.0 0.5 16 50 6
SRK 0610 6.0 1.0 16 50 6
SRK 0615 6.0 1.5 16 50 6
SRK 0620 6.0 2.0 16 50 6
SRK 0803 8.0 0.3 20 60 8
SRK 0805 8.0 0.5 20 60 8
SRK 0810 8.0 1.0 20 60 8
SRK 0815 8.0 1.5 20 60 8
G]-OO SRK 0820 8.0 2.0 20 60 8
— SRK 1003 10.0 0.3 25 75 10
whahesaicy SRK 1005 10.0 0.5 25 75 10
SRK 1010 10.0 1.0 25 75 10
sk boczne SRK 1015 10.0 15 25 75 10
C. SRK 1020 10.0 2.0 25 75 10
SRK 1030 10.0 3.0 25 75 10
SRK 1205 12.0 0.5 30 75 12
SRK 1210 12.0 1.0 30 75 12
SRK 1215 12.0 15 30 75 12
SRK 1220 12.0 2.0 30 75 12
b2 SRK 1230 12.0 3.0 30 75 12

Zalecane parametry obrobki (dla freza SRK)

» GLEBOKOSC SKRAWANIA Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0... SKD1L
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 ~HRC60
H<0.02R
PeO.0R 3 PREDKOSC 35
HRC45 i 4 PREDKOSC POSUW OBROTOWA POSUW PREDKOSC POSUW
SREDNICA  OBROTOWA (1o "o (mmimin)  OBROTOWA iy
(obr/min) : (obr/min) : (obr/min) '
2 26000 1600 16500 1000 7500 300
| H H<ID 3 19000 1800 12000 1200 5400 360
w W<0.02D 4 16000 3200 10000 1900 4800 480
~ HRC45t 5 14000 3300 8000 2000 3800 500
R=gromien 6 12000 3600 7200 2200 3500 650
8 9600 4000 5600 2200 2700 750
10 7000 3400 4400 1700 2100 650
12 6000 2800 3600 1400 1800 600 SRK

16 4500 2000 2800 1000 1400 450 JE



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Jednostka: mm
Srednica Promieri Diugosc Dtugos¢ Srednica
Nr. katalogowy DI R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2

SRIP 0305 3.0 0.5 8 50 6
SRIP 0405 4.0 0.5 11 50 6
H SRIP 0605 6.0 0.5 16 50 6
SRIP 0610 6.0 1.0 16 50 6
SRIP 0805 8.0 0.5 20 60 8
SRIP 0810 8.0 1.0 20 60 8
I SRIP 1005 10.0 0.5 25 75 10
SRIP 1010 10.0 1.0 25 75 10
SRIP 1205 12.0 0.5 30 75 12
SRIP 1210 12.0 1.0 30 75 12

HRC
a«

D2

*JE
it

[HsC

SRIP



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SERC

D1

L2

D2

» gtebokos$¢ skrawania

R
H<0.02R
P<0.02R
HRC45i
3"
H<1D
W<0.02D
v HRC45 t
R=Promien
D=Srednica

m

ALTIN

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacy

profilowanie

~ Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza i dlugim chwytem

Srednica

Nr. katalogowy DI
SERC 0605 6.0
SERC 0605A 6.0
SERC 0610 6.0
SERC 0610A 6.0
SERC 0805 8.0
SERC 0810 8.0
SERC 1005 10.0
SERC 1010 10.0
SERC 1020 10.0
SERC 1205 12.0
SERC 1210 12.0
SERC 1220 12.0

Promien Dtugos¢

R ostrza
LI
0.5 12
0.5 12
1.0 12
1.0 12
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
2.0 20
0.5 24
1.0 24
2.0 24

Zalecane parametry obrobki (dla freza SERC)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

-HRC30
PREDKOSC
SREDNICA  OBROTOWA POSUW
(obrimin)  (Mm/min.)
6 12000 3600
8 9600 4000
10 7000 3400
12 6000 2800

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA  POSUW

(obr/min)  (mMm/min.)
7200 2200
5600 2200
4400 1700
3600 1400

Dtugos¢
catkowita
L2

75
100
75
100
100
100
100
100
100
100
100
100

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
OBEOTQWM (Egﬁhﬁﬁ)
(obr/min)
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600

SERC



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SERCX

ostrza

' 8
Wykariczajacy

wykariczajacy

Skr. boczne

ft.

profilowanie

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

R
Hr H<0.02R
P<0.02R

m mHRC45 i

31 H<1D

W<0.02D

U
/W HRC45 t
P

R=Promien
D=Srednica

SERCX

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza i dlugim chwytem

Srednica

Nr. katalogowy DI
SERCX 0605 6.0
SERCX 0610 6.0
SERCX 0805 8.0
SERCX 0810 8.0
SERCX 1005 10.0
SERCX 1010 10.0
SERCX 1020 10.0
SERCX 1205 12.0
SERCX 1210 12.0
SERCX 1220 12.0

Promiefi Dtugosé

R ostrza
LI
0.5 12
1.0 12
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
2.0 20
0.5 24
1.0 24
2.0 24

Zalecane parametry obrobki (dla freza SERCX)

OBRABIANY

Stale weglowe,
stopy stalowe

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

SREDNICA

6
8
10
12

-HRC30
PREDKOSC
POSUW
OBROTOWA i
(obr/miny  (mm/min.)
12000 3600
9600 4000
7000 3400
6000 2800

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

~HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA (ggﬁﬂﬁ)

(obr/min) ’
7200 2200
5600 2200
4400 1700
3600 1400

Jednostka: mm

Diugosé Srednica

catkowita chwytu
L2 D2
75 6
75 6
100 8
100 8
100 10
100 10
100 10
100 12
100 12
100 12

Stal hartowana
SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (mm/min.)
3500 650
2700 750
2100 650
1800 600



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SRP

ostrza

D1

L3

b L2
ALTIN

B

,0
1

[ 88%
I

A

D2

» gtebokos$¢ skrawania

H<0.02R
P<0.02R

HRCA45i

H<0.3D

R=Promien
D=Srednica

N Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza i dlugim chwytem

Nr. katalogowy

SRP 0615
SRPOG15A
SRP 0820
SRP 0820A
SRP 1020
SRP 1020A
SRP 1230
SRP 1230A

Srednica

[n]

6.0
6.0
8.0
8.0
10.0

10.0
12.0

12.0

Srednica Diugosé Glebokosé
odciazenia ostrza efektywna
D3 LI L3
1.5 3 18
1.5 3 18
2.0 4 24
2.0 4 24
2.0 5 30
2.0 5 30
3.0 6 36
3.0 6 36

Zalecane parametry obrdbki (dla freza SRP)

OBRABIANY

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
, PREDKOSC POSUW
SREDNICA Oﬁﬁﬁﬂﬁﬁ%A (mm/min.)
6 12000 12000
8 10000 10000
10 7000 5000
12 5000 7000

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA (;gsﬂﬁ)
(obr/min) ’
8000 8000
8000 8000
6000 4000
4000 5000

Jednostka: mm

Diugosé Srednica

catkowita chwytu
L2 D2
50 6
75 6
60 8
100 8
75 10
100 10
75 12
100 12

Stal hartowana
SKD11

~HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTO.WA (mm/min.)
(obr/min)
5000 4000
6000 4800
4500 2000
3000 3000

SRP



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

» Frezy do obroébki grafitu Sodostia: mm
Srednica  Promieri  Srednica  Dlugos¢  Glebokos¢ Diugos¢  Srednica
Nr. katalogowy DI R odcigzenia  ostrza efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2

SGRB 0403 40 03 3.88 20 25 75 4

SGRB 0403A 4.0 0.3 3.88 20 25 100 4

m SGRB 0405 40 05 3.88 20 25 75 4

SGRB 0405A 4.0 0.5 3.88 20 25 100 4

SGRB 0603 60 03 5.80 25 30 75 6

SGRBO603A 6.0 0.3 5.80 25 30 100 6

1 SGRBO0603B 6.0 0.3 5.80 25 30 150 6

SGRB 0605 60 05 5.80 25 30 75 6

SGRBOG6OSA 6.0 0.5 5.80 25 30 100 6

SGRB060SB 6.0 0.5 5.80 25 30 150 6

SGRB 0805 80 05 7.70 30 40 100 8

Diament  SGRB 08058 8.0 0.5 7.70 30 40 150 8

L SGRB 1010  10.0 1.0 9.60 30 40 100 10

wasoso  SGRB 10108 10.0 1.0 9.60 30 40 150 10

T SGRB 1210 120 10 1150 30 40 100 12

e SGRB 1210B 120 1.0 1150 30 40 150 12
In
ft.

[0}

-
I1%

D2



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

D1
1
ALTIN
Wykariczajacy
Skr. boczne
12%a'
D2

» gtebokos¢ skrawania

H<1D
W<0.02D
HRC30
H<1D
WS0.015D
lwl
HRC50
H<1D
L I T W<0.01D
Max 0.2mm
HRC60

D=Srednica

» Frezy do obrobki wykanczajacej

Srednica
Nr. katalogowy DI
SHAO0606 6.0
SHAO0808 8.0
SHA1010 10.0
SHA1212 12.0
SHA1616 16.0

Jednostka: mm

Diugosé Diugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2

16 50
20 60
25 75 10
30 75 12
40 100 16

Zalecane parametry obrobki (dla freza SHA)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

~HRC30
, PREDKOSC POSUW
SREDNICA OE)FEJOHTN(%Y\]I)A (mm/min.)
6 12000 3000
8 9000 2400
10 6900 2100
12 6000 2400
16 4500 2100

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50

PREDKOSC

oBrROTOWA  POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)

8000 2000
6700 1900
5000 1600
4300 1700
2500 1000

Stal hartowana
SKD11

~HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA X
(obr/miny  (Mm/min.)
5600 1400
3600 1200
3000 900
2400 1000
1600 700

SHA



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

RAI

D1

HRC

G300

it

D2

» Frezy walcowo-czotowe utwardzane

Nr. katalogowy

SHAI 0606
SHAI 0808
SHAI 1010
SHAI 1212
SHAI 1616

Srednica
DI

6.0
8.0
10.0
12.0
16.0

Dlugosc¢
ostrza
LI

16
20
25
30
40

Diugosc
catkowita
L2

50
60
75
75
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

10
12
16



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SHB

9]

Wykanczajacy

profilowanie

«%

Skr. boczne

ft.
Co
| 12% |

Wc
88%
b2 Dia
0.4[jm

.HSC
li*.

» gtebokos¢ skrawania

' H<1D
W<0.02D
HRC30
H<1D
W3$0.015D
w
HRC50
f? H<1D
f w<0.01D
HRC60

D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowe utwardzane

Srednica

Srednica Promien Dtugo$¢  Glebokos¢ Diugosc
Nr. katalogowy DI R odcigZzenia  ostrza  efektywna  catkowita
D3 LI L L2
SHB 0603 6.0 0.3 5.80 8 20 50
SHB 0803 8.0 0.3 7.70 10 25 60
SHB 1005 10.0 0.5 9.60 12 30 75
SHB 1205 12.0 0.5 11.50 15 36 75
SHB 1610 16.0 1.0 15.40 24 40 100
Zalecane parametry obrobki (dla freza SHB)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal harto
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD1L
TWARDOSC ~HRC30 ~HRC50 -HRC6
PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
POSUW POSUW
5 i OBROTOWA i OBROTOWA
SREDNICA OBROTOWA
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min)
6 15000 4000 9500 2500 6800
8 11000 3000 8000 2300 4400
10 8500 2500 6000 2000 3600
12 7200 2800 5200 2000 2900
16 5500 2500 3000 1200 2000

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

10
12
16

wana

0

POSUW
(mm/min.)
1800
1500
1100

1200
900

SHB



FREZY WYSOKOWYDAJNE HSC i HHC DO STALI TRUDNOOBRABIALNYCH

SEGI

G300

Zgrubny

EL

D2

SEGI

as

Nr. katalogowy

SEGI 0606
SEGI 0808
SEGI 1010
SEGI 1212
SEGI 1616
SEGI 2020

Srednica

DI

6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

~  Frezy z tamaczem wiéra do obrdébki zgrubnej

Dlugos¢
ostrza
LI

16
20
25
30
40
45

Dtugosc¢
catkowita
L2

50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

10
12
16
20
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SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

D1

Wykariczajacy
pol-

wykanczajacy

D2 D1=2R

» gtebokos¢ skrawania

P

H<0.05R
I P<0.1R
HRC45 i
P
H H<0.04R
> t P<0.06R
HRC45 f
R=Promien

BA
100

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

BA 0104
BA 0154
BA 0204
BA 0254
BA 0304
BA 0354
BA 0404
BA 0456
BA 0506
BA 0556
BA 0606
BA 0708
BA 0808
BA 0910
BA 1010
BA 1212
BA 1616
BA 2020

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.25
R1.5
R1.75
R2
R2.25
R2.5
R2.75
R3
R3.5
R4
R4.5
R5

R6

R8
R10

Dtugosc¢
ostrza

Zalecane parametry obrébki (dla freza BA)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
~ PREDKOSC
PROMIEN ~ OBROTOWA

(obr/min)
R0.5 45000
R1 23000
R1.5 16000
R2 12000
R3 8000
R4 6000
R5 5000
R6 4000
R8 3000

POSUW

(mm/min.)

800

800
1000
1000
1100
1200
1100
1000
1000

LI

© 00 N o g~ N

A W NN R P P P P P
O N MO 0o M N P O

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

Dtugosc¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
75
75
75

100
100

Jednostka: mm

Srednica
chwytu

D2

0 0o o o o o~ b DM M M DM BN

N B R R R
O o N O O

Stal hartowana

SKD11

~HRC50 -HRC60
PREDKOSC 44
OBEOTQWA POSUW gg;gﬁ%%\%
(obr/min)  (mm/min.) (obr/min) (
85000 600 20000
18000 600 10000
12000 600 6500
9500 700 5000
6000 700 3500
5000 800 2500
4000 800 2000
3000 700 1500
2000 700 1000

POSUW

mm/min.)
200
200
200
300
300
350
350
300
300



SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

D2 D1=2R

» gtebokos¢ skrawania

H<0.15R
P<0.04R

HRC45 i

p

H i H<0.05R
P<0.02R

HRC45 f

R=Promien

» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

BB
BB
BB
BB
BB
BB
BB

OBRABIANY

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
PROMIEN ~ OBROTOWA (ﬁgﬁﬁﬁ)
(obr/min) '
R2 12000 1200
R3 8000 1400
R4 6000 1600
R5 5000 1400
R6 4000 1200
RS 3000 1200
R10 2500 1000

0104
0154
0204
0254
0304
0404
0506
0606
0808
1010
1212

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.25
R1.5
R2
R2.5
R3

R4

R5

R 6

Dlugos¢
ostrza

Zalecane parametry obrobki (dla freza BB)

Stale weglowe,

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

LI

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

HRCS0

oot POSUM

(obr/miny  (mm/min.)
9500 900
6000 900
5000 1000
4000 1000
3000 900
2500 900
2000 600

Dlugos¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
60
75
75

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

0o o o A A b b~ D D

B
N O

Stal hartowana

011
~HRCS0
PREDKOSC
OBEOTQWA (gﬁﬁﬁﬁj
(obr/min)
5000 400
3500 500
2500 600
2000 600
1500 500
1000 500
900 300

BB
101



SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Jednostka: mm
L Dlugosé Diugosé Srednica
Promien N > h
Nr. katalogowy ostrza catkowita chwytu
I I R Ll 12 D2

BLS 0104 RO.5 2 75 4
BLS 0106 RO.5 2 75 6
D1 BLS 0154 RO.75 3 75 4
BLS 0156 RO.75 3 75 6
BLS 0206 R1 4 75 6
BLS 0256 R1.25 5 75 6
BLS 0306 R1.5 6 75 6
BLS 0406 R2 8 75 6
BLS 0506 R2.5 10 75 6
BLS 0606 R3 12 75 6
BLM 0206 R1 4 100 6
BLM 0306 R1.5 6 100 6
L2 BLM 0406 R2 8 100 6
e BLM 0606 R3 12 100 6
e BLM 0808 R4 16 100 8
BLM 1010 R5 20 100 10
BLM 1212 R6 24 100 12
BLL 0606 R3 12 150 6
BLL 0808 R4 16 150
BLL 1010 R5 20 150 10
BLL 1212 R6 24 150 12
D2
Zalecane parametry pracy (dla BLS.BLM.BLL)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY Sstf:";}‘:":gl‘;"v"vz S;tlzp;’aﬁ';:ivj\;ve Stal hartowana
p MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80... Skp1t
HO.0R TWARDOSC "HRC30 ~HRCS0 HRCE0
P<0.IR
HRC45 i PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
- PROMIEN O(BoRbCr’/Tn?i‘r’]V)A (nﬁ?ns/% O(%%%?‘A;A (rf]%slrl#]\i/\r/].) 0(%%%%‘\ (nﬂ%?rl#]\i/\rl].)
HO.OR RO5 45000 800 35000 600 20000 200
P<0.06R R1 23000 800 18000 600 10000 200
HRC45 R15 16000 1000 12000 600 6500 200
R=Promieri R2 12000 1000 9500 700 5000 300
R3 8000 1100 6000 700 3500 300
BLS R4 6000 1200 5000 800 2500 350
BLM R5 5000 1100 4000 800 2000 350
BLL R6 4000 1000 3000 700 1500 300

102 R8 3000 1000 2000 700 1000 300



SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

HRC

MN

Wykariczajacy
pot-
wykarczajacy

D2 DI=2R

» GELEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.06R
P<0.1R
HRC45 i
P
H<0.03R
P<0.05R
AW
R=Promiefi

» Mikro-frezy kuliste

Nr. katalogowy

BM
BM
BM
BM
BM
BM
BM
BM
BM
BM

OBRABIANY

0044
0054
0064
0074
0084
0094
0124
0144
0164
0184

Promien

RO.2

RO.25

RO.3

RO0O.35

RO.4

RO0.45

RO.6

RO.7

RO.8

RO.9

Dtugosc
ostrza
LI

0.8
1.0
1.2
1.4
1.6
1.8
2.4
2.8
3.2
3.6

Zalecane parametry pracy (dla BM)

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
y POSUW

PROMIEN OE)RE)?/TH?I\:]V)A (mm/min.)
RO.1 32000 500 - 600
R0.15 32000 500 - 600
R0.2 32000 500 - 600
R0.25 32000 600 - 700
R0.3 32000 600 - 700
R0.35 32000 700 - 800
R0.4 32000 900- 1000
R0.45 32000 1000- 1100

Diugosé
catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50

PREDKOSC

oBROTOWA  POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
32000 400 - 500
32000 400 - 500
32000 400 - 500
32000 500 - 600
32000 500 - 600
32000 600 - 700
32000 800 - 900
32000 900- 1000

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

A A M DM DM DM DM DA BN D

Stal hartowana

SKD1L
-HRC60
PREDKOSC
oBroTowA  POSUW
(obriminy  (mm/min.)
25000 300 - 400
25000 300 - 400
25000 300 - 400
25000 400 - 500
25000 400 - 500
25000 500 - 600
25000 600 - 700
25000 600 - 700

BM
103



SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

» Frezy kuliste z dlugim chwytem

Jednostka: mm

Promien Diugosc¢ Dhugo$é Srednica
Nr. katalogowy R ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
BS 0103 RO.5 2 50 3
BS 0153 RO.75 3 50 3
BS 0203 R1 4 50 3
BS 0253 R1.25 5 50 3
BS 0303 R1.5 6 50 3
30° BS 0303A R1.5 6 75 3
BS 0303B R1.5 6 100 3
BS 0404 R2 8 75 4
BS 0404A R2 8 100 4
D2
Zalecane parametry pracy (dla BS)
&4 Stale weglowe, Stopy stalowe,
GLEBOKOSC SKRAWANIA
> Ot OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD1L
H<0.05R TWARDOSC "HRC30 -HRC50 -HRC60
P<0.1R
HRC45 i PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
. POSUW POSUW POSUW
PROMIEN OBROTOWA . OBROTOWA . OBROTOWA .
P (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
RO.5 45000 800 35000 600 20000 200
/\ m H<0.04R
h m I P<0.06R R1 23000 800 18000 600 10000 200
HRCAS f R1.5 16000 1000 12000 600 6500 200
R=Promien R2 12000 1000 9500 700 5000 300

BS

104



SERIA EKONOMICZNA FREZOW KULISTYCH

D1

—

L3

D3

D2 D1=2R

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

R<1l  P<0.1R
R>1  P<0.2R

R=Promien

Nr. katalogowy

BF 01006
BF 01008
BF 01010
BF 01012
BF 01508
BF 01510
BF 01512
BF 01516
BF 01520
BF 02008
BF 02010
BF 02012
BF 02016
BF 02020
BF 03008
BF 03010
BF 03012
BF 03016
BF 03020
BF 03025
BF 04012
BF 04016
BF 04020
BF 04025
BF 04030

Zalecane parametry pracy (dla BF)

OBRABIANY MATERIAL

Efektywna
gtebokosé

R0.5 6

[PROMIEN

RO.75 8

R1.0 8

R1.5 8

R2.0 10

Promien

R

RO.5
RO.5
RO.5
RO.5
RO.75
RO.75
RO.75
RO.75
RO.75
R1.0
R1.0
R1.0
R1.0
R1.0
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R1.5
R2.0
R2.0
R2.0
R2.0
R2.0

» Frezy kuliste z dtuga szyjka

Srednica
odciazenia

D3

0.95
0.95
0.95
0.95
1.45
1.45
1.45
1.45
1.45
1.92
1.92
1.92
1.92
1.92
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90
2.90
3.88
3.88
3.88
3.88
3.88

PREDKOSC OBROTOWA (obr/min)

20000 -
20000 -
20000 -
20000 -
18000 -
18000 -
18000 -
18000 -
12000 -
12000 -
12000 -
12000 -
8000 -
8000 -
8000 -
8000 -
8000 -
5000 -
5000 -
5000 -
5000 -
5000 -

32000
32000
32000
32000
20000
20000
20000
20000
17000
17000
17000
17000
11000
11000
11000
11000
11000
8000

8000

8000

8000

8000

Dtugosc
ostrza

LI

0 0 0 W W OO O O 0o 0o o ~» b b D D W W W W WDNDDNDDNDNDN

Gtebokos¢
efektywna

750
750
750
750
550
550
550
550
900
900
900
900
700
700
700
700
700
600
600
600
600
600

L3

10
12

10
12
16
20

10
12
16
20

10
12
16
20
25
12
16
20
25
30

POSUW (mm/min.)

300 -
300 -
300 -
300 -
350 -
350 -
350 -
350 -
500 -
500 -
500 -
500 -
500 -
500 -
500 -
500 -
500 -
400 -
400 -
400 -
400 -
400 -

Dtugosc¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75
50
50
50
75
75

0.04
0.03
0.025
0.015

0.07
0.04
0.03
0.02
0.1

0.1

0.07
0.04
0.17
0.15
0.14
0.12
0.1

0.18
0.17
0.16
0.15
0.14

Jednostka: mm
Srednica

chwytu

D2

o O O O O O o o o o o b~ M DSMSMDdMDASMDdDDNDDHEDdDDAD

Stopy stalowe, stal narzedziowa, stal hartowana S45C , SCM , S50C, SKS , SCf, SNCM , SKD11 , SKD61 , NAK80

GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)

BF
105
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SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D2

» gtebokos$¢ skrawania

HRC45 i

HRC45 f
D=Srednica

D<3
H=0.15D

D>3
H=0.25D

D<3
H=0.05D

D>3
H=0.1D

>

Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

OBRABIANY

EA 0104
EA 0154
EA 0204
EA 0254
EA 0304
EA 0404
EA 0506
EA 0606
EA 0808
EA 1010
EA 1212
EA 1616
EA 2020

Zalecane parametry pracy (dla EA)

Srednica
Dl

1.0
1.5
2.0
25
3.0
4.0
50
6.0
8.0
10.0
12.0

16.0
20.0

Stale weglowe,

stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OB§OTQWM (gﬁﬁﬁﬁJ
(obr/min)
1 20000 80
15 13600 135
2 9600 150
3 6500 200
4 5500 250
5 4500 300
6 4000 300
8 3500 350
10 3000 400
12 2500 400
16 2000 400

Dtugos¢
ostrza
LI

w 0 o »~ W

11
13
16
20
25
30

40
45

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW
(obriminy  (mm/min.)
15000 45
10000 60
8500 50
5800 75
4000 80
3000 80
2500 80
2200 90
2000 90
1500 100
1200 100

Dtugosc
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
60
75
75
100
100

-HRC60
PREDKOSC
OBEOTQWA (gﬁﬁﬁﬁj
(obr/min)

11000 30
9000 40
6000 45
4000 60
3200 60
2500 70
2200 70
1700 70
1500 70
1000 70

800 70

Jednostka: mm
Srednica
chwytu

D

4

o o o »~ b M b

10
12
16
20

2

Stal hartowana

SKD11

EA
107



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D2

» gtebokos¢ skrawania

Tifl
W

HRC45 i

W
HRC45 t
D=Srednica

EB
108

H<1.5D
W<0.1D

H<1D
W$0.05D

Wykariczajacy
pot-

wykarnczajacy

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

EB 0104
EB 0154
EB 0204
EB 0254
EB 0304
EB 0404
EB 0506
EB 0606
EB 0808
EB 1010
EB 1212
EB 1616
EB 2020

Zalecane parametry pracy (dla EB)

OBRABIANY

TWARDOSC

SREDNICA OBROTOWA

1
15

2
3
4
5

oo o

12
16
20

Srednica
DI

1.0
15
2.0
25
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

-HRC30
PREDKOSC POSUW
(obr/miny - (mm/min.)
22000 400

12000 500
10000 550
9000 600
6000 600
4800 750
4500 800
3500 820
3000 820
2000 820
1500 650
1200 600

Dtugosc
ostrza

* %

Dtugosc¢
catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA (;Estﬁﬁ)
(obr/min)

18000 200
11000 280
10000 280
5500 310
5000 400
4000 400
3800 420
2800 420
1800 420
1600 350
1000 300
900 300

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
60
75
75

100
100

Jednostka: mm

Srednica
chwytu

D2

o oo oo~ B b DDA D

N R R e
O o N O

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
O(i?)?/?nc?\r,l\;A (mm/min.)

9000 140
5200 150
4600 170
3500 220
2200 220
1700 240
1600 300
1000 300
900 300
800 300
500 150
400 150



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D1

D2

» gtebokos¢ skrawania

H<1.5D
w$0.2D

H<0.5D
D$1D

HRC45 i

H<1D
W<0.05D

H<0.05D
D<1D

HRCA45t

D=Srednica

1

MN

Wykariczajacy

wykariczajacy

B
a

7i*m

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

EC
EC
EC
EC
EC
EC
EC
EC

Zalecane parametry pracy (dla EC)

OBRABIANY

0304
0404
0506
0606
0808
1010
1212
1616

Srednica
Dl

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0

Stale weglowe,

stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC

SREDNICA OBROTOWA

o o o1 b~ W

12
16

-HRC30
PREDKOSC POSUW
(obr/min) ~ (Mm/min.)
8000 550(300)
6500 550(300)
5000 800(400)
4000 800(400)
3500 800(400)
2500 800(400)
1800 750(350)
1400 700(300)

Dtugosc¢
ostrza
LI

8
11
13
16
20
25
30
40

Jednostka: mm

Diugosé Srednica
catkowita chwytu
L2 D2
50 4
50 4
50 6
50 6
60 8
75 10
75 12
100 16

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA  POSUW
(obr/min)  (MM/min.)
5500 300(100)
4500 300(100)
3600 350(120)
2800 350(120)
2600 350(120)
2000 350(120)
1500 350(120)
1000 300(100)

Stal hartowana
SKD11

-HRC60

PREDKOSC POSUW
o(?)FE)(r)/InC?nW)A (mm/min.)
3500 200(95)
2200 200(95)
1800 210(100)
1500 210(110)
1300 210(100)
1100 210(100)
700 210(100)

500 170(70)

():Rowkowanie
EC

109



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOtOWYCH

D1

—*-L2

D2

» gtebokos$¢ skrawania

H<1.5D
W<0.2D

H<0.5D
D<1D

HRC45 i

H<1D
W<0.05D

H<0.05D
D<1D

ED HRC45 f D=S$rednica

MN

Wykariczajacy
pot-
wykariczajacy

S

d
d

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

ED
ED
ED
ED
ED
ED
ED
ED

0304
0404
0506
0606
0808
1010
1212
1616

Srednica
DI

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0

Dhlugosc
ostrza
LI

8
11
13
16
20
25
30
40

Diugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
60
75
75
100

Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

4

o O O »

10
12
16



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

3 ostrza

MN

Zgrubny

L2

POt
wykariczajacy

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<1.5D
W$0.2D

H<0.5D
D$1D

HRC45 i

H<1D
W<0.05D

H<0.05D
D<1D

HRC45 t
D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowe wzmocnione

Nr. katalogowy

EP 0306
EP 0406
EP 0506
EP 0608
EP 0810
EP 1012

Zalecane parametry pracy (dla EP)

Srednica
Dl

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30

, PREDKOSC POSUW

SREDNICA og)Rbor/Tn?ier)A (mm/min.)
3 8000 550(300)
4 6500 550(300)
5 5000 800(400)
6 4000 800(400)
8 3500 800(400)
10 2500 800(400)

Dtugos¢
ostrza

1

LI

0o o o b~ W

0

Dlugosc¢
catkowita

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50
PREDKOSC
oBroTOWA  POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
5500 300(100)
4500 300(100)
3600 350(120)
2800 350(120)
2600 350(120)
2000 350(120)

L2

50
50
50
60
75
75

Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

6
6
6
8
10
12

Stal hartowana

SKD11

-HRCE0
PREDKOSC oS
OBROTOWA _
(obr/min) (mm/min.)
8500 200(95)
2200 200(95)
1800 210(100)
1500 210(110)
1300 210(100)
1100 210(100)

(): Rowkowanie

EP



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Frezy walcowo-czotowe z dlugim chwytem

Srednica Diugos¢ Diugosé
Nr. katalogowy ostrza catkowita
DI

LI L2
ELA 0606 6.0 15 75
ELA O606A 6.0 15 100
D1 ELA 0808 8.0 20 100
ELA 1010 10.0 25 100
ELA 1010A 10.0 25 150
ELA 1212 12.0 30 100
ELA 1212A 12.0 30 150

Wykanczajacy

wykariczajacy

D2
Zalecane parametry pracy (dla ELA)

Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

» gtebokos¢ skrawania

TWARDOSC -HRC30 -HRC50
D<3 2z Jo
PREDKOSC PREDKOSG
H=0.15D . POSUW OBROTOWA  POSUW
. SREDNICA OFoRb?/Tn?i%A (Mm/min)  (obr/min)  (Mm/min.)
HRC45 i E
H=0.25D 6 4000 300 2500 80
8 3500 350 2200 90
D<3 10 3000 400 2000 90
H=0.05D
D53 12 2500 400 1500 100
HRC45f [ oo1p 16 2000 400 1200 100

D=Srednica

ELA
12

Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

6
6
8
10
10
12
12

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
OBEOTQWA (;ﬁﬁgﬁJ
(obr/min)
2200 70
1700 70
1500 70
1000 70
800 70



» Frezy walcowo-czotowe z dtugim chwytem

Jednostka: mm

Srednica Dhugos¢ Dhugosé Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
ELB 0606 6.0 15 75 6
ELB 0606A 6.0 15 100
ELB 0808 8.0 20 100
ELB 1010 10.0 25 100 10
ELB 1010A 10.0 25 150 10
ELB 1212 12.0 30 100 12
ELB 1212A 12.0 30 150 12
ELB 1616 16.0 40 150 16

Zalecane parametry pracy (dla ELB)

Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

TWARDOSC -HRC30 ~HRC50

PREDKOSC PREDKOSC
. POSUW oBROTOWA  POSUW
RN Oy (Mm/min)  (obrimin)  (Mm/min.)

4500 800 3800 420
3500 820 2800 420
10 3000 820 1800 420
12 2000 820 1600 350
16 1500 650 1000 300
20 1200 600 900 300

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
OBEOTQWA (;gﬁﬂﬁj
(obr/min)
1600 300
1000 300
900 300
800 300
500 150
400 150

ELB



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D1

TioLN

Wykariczajacy
pol-
wykarczajacy

L2

planowanie

D2

» gtebokos$¢ skrawania

H<0.15D
HRC45 i
H<0.02D
HRC45 f
D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowe z dtugim ostrzem

Srednica
Nr. katalogowy DI
ELC 0204 2.0
ELC 0304 3.0
ELC 0404 4.0
ELC 0506 5.0
ELC 0606 6.0
ELC 0808 8.0
ELC1010 10.0
ELC 1212 12.0

Dtugosc¢
ostrza

LI

12
20
25
30
30
40
40
45

Zalecane parametry pracy (dla ELC)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA  OBROTOWA (rf,?n%\,'\r/] )
(obr/min) '
2 3000 25
3 2300 35
4 2000 45
5 1800 40
6 1700 60
8 1300 60
10 1000 60

12 800 60

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

Jednostka: mm

Diugosé Srednica
catkowita chwytu

L2 D2
50 4
50 4
75 4
75 6
75 6
100 8
100 10
100 12

Stal hartowana
SKD11

-HRC50 -HRC60
PREDKOSC pa
OBEOTO_WA POSUW ggggﬁ%sv\?/.\ POSUW
(obr/miny  (Mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
1700 20 1000 15
1900 25 800 10
1600 35 650 15
1400 40 600 20
1300 50 550 25
1000 50 450 25
800 50 350 25
700 50 300 25



» Frezy walcowo-czotowe z diugim ostrzem

Jednostka: mm

Srednica Diugosc Diugosc Srednica

Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
ELD 0204 2.0 15 50 4
ELD 0304 3.0 20 50 4
ELD 0404 4.0 25 75 4
ELD 0506 5.0 30 75 6
ELD 0606 6.0 30 75 6
ELD 0808 8.0 40 100 8
ELD 1010 10.0 40 100 10
ELD 1212 12.0 45 100 12
ELD 1616 16.0 60 150 16
ELD 2020 20.0 60 150 20

Zalecane parametry pracy (dla ELD)

MATERIAL S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD1L
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
T PREDKOSC 4
SREDNICA ggf@%& (i CeRoTowA. - OO oaroTows  POSUW
(obr/min) : (obr/min)  (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
2 3000 50 2500 40 1000 15
3 2500 60 2000 50 800 20
4 2000 80 1700 70 700 30
5 1800 110 1500 85 600 40
6 1500 110 1400 75 550 50
8 1300 110 1100 75 450 50
10 1000 110 800 75 300 50
12 900 110 700 75 250 40
16 800 95 500 70 150 20

20 500 80 400 60 120 20 ELD



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Mikro-frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm

Srednica Dhugosc Diugo$é Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
EM 0044 0.4 0.8 50 4
EM 0054 0.5 1.0 50 4
EM 0064 0.6 1.2 50 4
EM 0074 0.7 1.4 50 4
EM 0084 0.8 1.6 50 4
EM 0094 0.9 1.8 50 4
I EM 0124 1.2 3.0 50 4
EM 0144 1.4 3.0 50 4
HRC EM 0164 1.6 4.0 50 4
EM 0184 1.8 5.0 50 4

L2

Wykariczajacy
* %

wykariczajacy

7im
MG
D2
Zalecane parametry pracy (dla EM)
Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80... SKD1L
» gtebokos¢ skrawania
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
H<0.1D PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
<
. 4 . OBROTOWA . OBROTOWA .
SREDNICA OBROTOWA
D<1D (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
HRC45 0.4 40000 100-400 25000 80 - 350 10000 50.- 250
05 40000 100-500 25000 80 - 400 10000 50 - 250
0.6 38000 100-600 25000 80 - 500 8000 50 - 250
H<;0.02D
D<1D 0.7 36000 100-700 20000 80 - 600 8000 50 - 250
0.9 32000 100- 1000 20000 80 - 800 8000 50 - 250
D=Srednica

EM



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Frezy walcowo-czotowe z dlugim chwytem

Jednostka: mm

Srednica Dugosé Diugosé Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
ES 0103 1.0 3 50 3
ES 0153 1.5 4 50 3
ot ES 0203 2.0 6 50 3
ES 0253 2.5 8 50 3
T ES 0303 3.0 8 50 3
ES 0303A 3.0 8 75 3
ES 0303B 3.0 8 100 3
ES 0404 4.0 11 75 4
ES 0404A 4.0 11 100 4

L2

D2

Zalecane parametry pracy (dla ES)

Stale weglowe, Stopy stalowe,
OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
MATERIAL ~ S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKSO... SKD11
» gtebokosc¢ skrawania
TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRC60
o3 PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
H=0.15D : POSUW OBROTOWA POSUW POSUW
SREDNICA OBROTO_WA (mm/min.) br/mi (mm/min.) OBROTOWA (mm/min.)
RS D>3 (obr/min) ' (obr/min) ' (obr/min) '
i =
H=0.25D 1 20000 80 15000 45 11000 30
15 13600 135 10000 60 9000 40
D<3 2 9600 150 8500 50 6000 45
H=0.05D
D53 3 6500 200 5800 75 4000 60
HRC45f LoD 4 5500 250 4000 80 3200 60

D=Srednica



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Frezy walcowo-czotowe z dlugg szyjka

Jednostka: mm

Srednica Srednica Diugosé Giebokos¢ Diugos¢ Srednica
Nr. katalogowy DI odcigzenia ostrza efektywna catkowita chwytu
D3 LI L3 L2 D2
EFA 01006 1.0 0.95 3 6 50 4
EFA 01008 1.0 0.95 3 8 50 4
D1 EFA 01010 1.0 0.95 3 10 50 4
EFA 01012 1.0 0.95 3 12 50 4
EFA 01508 1.5 1.45 4 8 50 4
EFA 01510 1.5 1.45 4 10 50 4
I EFA 01512 1.5 1.45 4 12 50 4
n EFA 01516 1.5 1.45 4 16 50 4
L3 EFA 02008 2.0 1.92 6 8 50 4
D3 EFA 02010 2.0 1.92 6 10 50 4
EFA 02012 2.0 1.92 6 12 50 4
MN EFA 02016 2.0 1.92 6 16 50 4
Lo EFA 02020 2.0 1.92 6 20 50 4
Wykaficzajacy EFA 02510 2.5 2.40 8 10 50 4
W EFA 02512 2.5 2.40 8 12 50 4
EFA 02516 25 2.40 8 16 50 4
EFA 02520 2.5 2.40 8 20 50 4
| I l EFA 03010 3.0 2.90 8 10 50 6
EFA 03012 3.0 2.90 8 12 50 6
EFA 03016 3.0 2.90 8 16 50 6
EFA 03020 3.0 2.90 8 20 75 6
Tim EFA 03025 3.0 2.90 8 25 75 6
m
D2
Zalecane parametry pracy (dla EFA)
» gtebokos¢ skrawania Stale weglowe, Stopy stalowe, Stal hartowana
stopy stalowe stale narzedziowe
OBRABIANY MATERIAL
SA5C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS... SCr, SNCM, SKD11, SKD6L, NAKE. SKD11
, Efektywna
SREDNICA  giebokosé  PREDKOSC OBROTOWA (obr/min) POSUW (mm/min.) GLEBOKOSC SKRAWANIA H(mm)
»E 1 1 4 25000 1500 0.05
', 6 25000 1500 0.03
D=Srednica 10 25000 1500 0.01
15 4 15000 1200 0.1
8 15000 1200 0.05
10 15000 1200 0.025
12 15000 1200 0.018
2 8 12000 900 0.2
10 8800 700 0.12
12 7500 600 0.05
16 7000 500 0.02
3 8 8000 600 05
12 8000 600 0.45
16 5500 450 0.18
EiA 20 4000 300 0.15
4 10 6000 400 0.7

| 18 16 6000 400 04



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D1

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H$0.3D
HRC45 i
H<0.15D
HRC45 f
D=Srednica

profilowanie

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Nr. katalogowy

ERA 0302
ERA 0305
ERA 0402
ERA 0405
ERA 0410
ERA 0602
ERA 0605
ERA 0610
ERA 0615
ERA 0620
ERA 0803
ERA 0805
ERA 0810
ERA 0815
ERA 0820
ERA 1005
ERA 1010
ERA 1015
ERA 1020
ERA 1030
ERA 1205
ERA 1210
ERA 1215
ERA 1220
ERA 1230

Srednica

DI

3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0

Promien
R
0.2
0.5
0.2
0.5
1.0
0.2
0.5
1.0
1.5
2.0
0.3
0.5
1.0
1.5
2.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0

Zalecane parametry pracy (dla ERA)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBREOTO_WA (i)
(obr/min)
3 7600 180
4 6500 260
5 5500 270
6 4800 300
8 3700 325
10 2900 280
12 2400 230
16 1800 170

Dtugosc¢
ostrza
LI

0 W 0o o O

12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O...

-HRC50

PREDKOSC

oBROTOWA  POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
4800 120
4000 160
3200 160
2900 170
2200 170
1700 140
1400 120
1100 90

Dtugosc

catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

w O W O O o o o 0o o » A b W W

e S S R S T T T e
N N MM N O O O O o

Stal hartowana

SKD11

-HRC60
PREDKOSC
csrorown FOSUY
(obr/min)

2900 50
2500 55
2000 60
1800 70
1500 85
1100 70
1000 65

700 45

ERA



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D1

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.02R
P<0.02R
HRC45 i
- 3
H<1D
I W<0.02D
KU| HRC45 t
D=Srednica
R=Promieri

ERB
120

HRC

Wykariczajacy
pot-

wykariczajacyy

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza

Srednica
Nr. katalogowy DI
ERBO0302 3.0
ERBO305 3.0
ERBO0402 4.0
ERBO0405 4.0
ERBO0410 4.0
ERBO602 6.0
ERBO605 6.0
ERBO610 6.0
ERBO615 6.0
ERBO0620 6.0
ERBO803 8.0
ERBO805 8.0
ERBO810 8.0
ERBO815 8.0
ERBO0820 8.0
ERB1005 10.0
ERB1010 10.0
ERB1015 10.0
ERB1020 10.0
ERB1030 10.0
ERB1205 12.0
ERB1210 12.0
ERB1215 12.0
ERB1220 12.0
ERB1230 12.0

OBRABIANY
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Zalecane parametry pracy (dla ERB)

Stale weglowe,
stopy stalowe

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
SREDNICA OBROTOWA (:ﬁstwﬁ)
(obr/min)
3 9500 450
4 8000 800
5 6800 820
6 6000 900
8 4600 1000
10 3500 850
12 3000 720
16 2300 520

Promien
R

0.2
0.5
0.2
0.5
1.0
0.2
0.5
1.0
1.5
2.0
0.3
0.5
1.0
1.5
2.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0

Diugos¢
ostrza
LI

0 W 0 O O

12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

~HRC50

PREDKOSC

oBROTOWA POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
6000 290
5000 480
4000 500
3600 530
2800 530
2200 420
1800 350
1400 250

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75

Stal harto
SKD11

-HRCG!

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

3600
3200

2500
2300
1800
1400
1200

900

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

©® 0O O O O o o o o o M M b 0w

BP R R R R R R R R R
N N NN NO OO O O

wana

0

POSUW
(mm/min.)
120
160

170
220
250
220
200
150



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.02R
P<0.02R

HRCA45i

1]
3 H<1D
Im W<0.02D
HRC45 t

D=Srednica

R=Promien

» Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza i dlugim chwytem

Nr. katalogowy

ERC 0605
ERC O0605A
ERC 0610
ERC 0610A
ERC 0805
ERC 0810
ERC 1005
ERC 1010
ERC 1020
ERC 1205
ERC 1210
ERC 1220

Srednica

[n]l

6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0

promier e

R LI
0.5 12
0.5 12
1.0 12
1.0 12
0.5 16
1.0 16
0.5 20
1.0 20
2.0 20
0.5 24
1.0 24
2.0 24

Zalecane parametry pracy (dla ERC)

Stale weglowe,

OBRABIANY

stopy stalowe

MATERIAL.  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
) POSUW
SREDNICA  OBROTOWA  (1ymy/min.)
(obr/min)
6 4800 2560
8 3700 620
10 2900 530
12 2400 450

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8Q...

-HRC50
PREDKOSC
OBROTOWA PO?UW
(obr/miny  (Mm/min.)
2900 330
2200 330
1700 260
1400 220

Jednostka: mm

Dlugosé Srednica
catkowita chwytu

L2 D2

75 6
100 6

75 6
100 6
100 8
100 8
100 10
100 10
100 10
100 12
100 12
100 12

Stal hartowana
SKD11

-HRC60
PREDKOSC POSUW
OBROTOWA )
(obr/miny  (Mm/min.)

1800 140
1500 160
1100 140
1000 125

ERC



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH
» Frezy walcowo-czotowe do obrobki wykanczajacej

D1

as

Wykariczajacy

D2

» gtebokos¢ skrawania

-

H<1.5D
W<0.1D

W
HRC45 i

H<1D
WS0.05D

W
HRC45 t

D=Srednica

EH

Srednica Dtugosc Dtugos¢

Nr. katalogowy DI ostrza catkowita
LI L2
EH 0606 6.0 16 50
EH 0808 8.0 20 60
EH 1010 10.0 25 75
EH 1212 12.0 30 75
EH 1616 16.0 40 100
EH 2020 20.0 45 100

Zalecane parametry pracy (dla EH)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe
MATERIAL S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

TWARDOSC -HRC30 ~HRC50
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
SREDNICA  OBROTOWA ; OBROTOWA ;
(obr/min) (mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
6 5500 1000 4500 850
8 4000 1000 3500 850
10 3300 1000 3100 850
12 3000 900 2500 700
16 2500 700 2000 550
20 1800 550 1500 420

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAKS0...

. Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

10
12
16
20

Stal hartowana

SKDI1
-HRC60
PREDKOSC
OBROTOWA /
(br/min)  (Mm/min.)

3800 650

3000 650

2400 650

2000 600

1500 450

1200 380



» Frezy walcowo-czotowy do obrébki wykanczajacej z dtugg czescig robocza

Nr. katalogowy

EHL 0606
EHL 0808
EHL 1010
EHL 1212
EHL 1616
EHL 2020

Zalecane parametry pracy (dla EHL)

OBRABIANY
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC
, PREDKOSC
SREDNICA  OBROTOWA
(obr/min)
6 1900
8 1500
10 1200
12 1000
16 750
20 600

Srednica
DI

6.0
8.0
10.0
12.0

16.0
20.0

Stale weglowe,
stopy stalowe

POSUW
(mm/min.)

400
380
360
340
280
240

Dtugosc
ostrza
LI

24

32
40

45
64

75

Stopy stalowe,
stale narzedziowe

Diugosc
catkowita
L2

75
75
100
100
150
150

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

10
12

16
20

Stal hartowana

~HRC50 -HRC60
PREDKOSC &b
OBROTOWA  POSUW gg;gﬁ%‘:ﬁ/_\ POSUW
(obr/min)  (Mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
1500 300 1200 220
1100 280 900 200
850 260 750 190
700 230 650 180
550 200 450 150
450 170 350 120

EHL



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Frezy walcowo-czotowe z famaczem wiéra do obrébki zgrubnej

Jednostka: mm

Srednica Dtugo$é Dtugo$é Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
EG 0606 6.0 16 50
EG 0808 8.0 20 60
oL EG 1010 10.0 25 75 10
EG 1212 12.0 30 75 12
EG 1616 16.0 40 100 16
EG 2020 20.0 45 100 20
Zgrubny
|
D2

Zalecane parametry pracy (dla EG)

» gtebokos¢ skrawania

Stale weglowe, Stopy stalowe,
= - OBRABIANY stopy stalowe stale narzedziowe Stal hartowana
rezowante MATERIAL  s45¢ FC, FCD, SCM, S50C, SKS..  SCr, SNCM, SKDLL, SKD6L, NAKED... SKD11
H<1.5D
W<0.3D TWARDOSC -HRC30 -HRC50 -HRCE0
HRC45 i
PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW PREDKOSC POSUW
H<1D SREDNICA OBROTOWA  (mm/min)  CoROTOWA (o miny ~ OBROTOWA (i min.)
(obr/min) (obr/min) (obr/min)
W<0.05D
HRC45 t 6 5500 550 3000 310 1150 120
4600 550 2500 310 920 120
Rowkowanie N
8 10 3700 550 2000 310 730 120
u 12 3000 500 1700 310 600 120
16 2300 520 1200 310 460 120
H<0.6D
HRC45 i
6 4400 440 2400 250 920 100
W 8 3600 440 2000 250 730 100
H<0.2D g 10 3000 440 1600 250 580 100
HRC45 f : 12 2400 440 1350 250 480 100
D=Srednica 16 1800 440 960 250 370 100



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOtOWYCH

D1
L2
Zgrubny
Skr. boczne
D2 I I I
90%
» gtebokosc¢ skrawania Dia
Frezowanie ai
H<1.5D
W<0.3D
HRC45 i
H<1D
W<0.05D
HRC45 f
Rowkowanie
H<0.6D
HRC45 i
H<0.2D
HRC45 f

D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowe z tamaczem widéra do obrobki zgrubnej

Srednica
Nr. katalogowy DI
EGA 0606 6.0
EGA 0808 8.0
EGA 1010 10.0
EGA 1212 12.0
EGA 1616 16.0
EGA 2020 20.0

Dtugos¢ Dtugosc
ostrza catkowita

LI L2
16 50
20 60
25 75
30 75
40 100
45 100

Zalecane parametry pracy (dla EGA)

Stale weglowe,
OBRABIANY stopy stalowe

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
PREDKOSC
) POSUW
SREDNICA OBROTOWA i
(obr/miny - (Mm/min.)
5500 550
o8 4600 550
g 10 3700 550
u 12 3000 500
™16 2300 520
6 4400 440
g s 3600 440
) 10 3000 440
12 2400 440
16 1800 440

Stopy stalowe,
stale narzedziowe
SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

-HRC50

PREDKOSC

oBROTOWA ,POSUW

(obr/min)  (Mm/min.)
3000 310
2500 310
2000 310
1700 310
1200 310
2400 250
2000 250
1600 250
1350 250
960 250

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

10
12
16
20

Stal hartowana

SKD11

-HRC60

PREDKOSC POSUW

OBROTOWA .

(obr/min)  (Mm/min)
1150 120

920 120
730 120
600 120
460 120
920 100
730 100
580 100
480 100
370 100

EGA



ECONOMICAL CLASS SQUARE END MILLS SERIES

» Frez do grawerowania - potwyrob

Jednostka: mm

Srednica Dlugosé Diugos$¢ Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
EE 0303 3.0 5 50 3
EE 0404 4.0 6 50 4
ot EE 0606 6.0 9 50 6
EE 0808 8.0 12 60 8
EE 1010 10.0 15 75 10
EE 1212 12.0 18 75 12

L2

D2



ECONOMICAL CLASS SQUARE END MILLS SERIES

» Frez z ostrzami zbieznymi

ETL

D1

» GLEBOKOSCSKRAWANIA

Jn H<25D
W<0.02D
HRC45 i
H<2.5D
H; W<0.01D
HRC45 f
D=Srednica

wykarczajacy

Nr. katalogowy

ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL
ETL

01005
01010
01015
01020
01025
01030
01050
01070
01505
01510
01515
01520
01525
01530
02005
02010
02015
02020
ETL 02025
ETL 02030
ETL 02050
ETL 02505
ETL 02510
ETL 02515
ETL 02520
ETL 02525
ETL 02530
ETL 02550
ETL 03005
ETL 03010
ETL 03015
ETL 03020
ETL 03025
ETL 03030
ETL 03050
ETL 04005
ETL 04010
ETL 04015
ETL 04020
ETL 04025
ETL 04030
ETL 04050

Zalecane parametry pracy (dla ETL)

OBRABIANY

Srednica
DI

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0

2.0
2.5
25
25
2.5
2.5
2.5
2.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Stale weglowe,
stopy stalowe

Dhlugosc
ostrza

LI

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
13
13
13
13
13
13

13
15
15
15
15
15
15
15
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25

MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
, PREDKOSC POSUW
SREDNICA OEE?;%&T (mm/min.)
1 12000 65
15 9600 70
2 7500 85
25 6800 100
4 3500 120

Kat stozka Srednica
B D3
30’ 1.17
1° 1.35
1° 30 1.52
2° 1.70
2° 30’ 1.87
3° 2.05
5° 2.74
7° 3.44
30° 1.67
1° 1.87
1° 30 2.02
2° 2.20
2° 30' 2.37
3° 2.55
30 2.22
1° 2.45
1° 30' 2.68
2° 2.90
2° 30 3.13
3° 3.36
5° 4.27
30 2.76
1° 3.03
1° 30 3.29
2° 3.56
2° 30 3.81
3° 4.07
5° 5.13
30 3.35
1° 3.70
1° 30 4.05
2° 4.39
2° 30 4.65
3° 5.10
5° 6.50
30 4.44
1° 4.88
1° 30 5.13
2° 5.75
2° 30 6.19
3° 6.62
5° 8.38

Diugos¢
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
75

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

QWO AMAMDMDMDIMDAMADMDIMDMNMDIDDANEDMDDLANDMDDNDNDN

[EnY

Stopy stalowe,

stale narzedziowe

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK80...

~HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA PO?UW

(obr/miny  (Mm/min.)
6800 40
5200 45
4000 48
3700 60
1800 60

Stal hartowana
SKD11

-HRC60
PREDKOSC bOSUW
OBROTOWA _
(obr/min) (mm/min.)
2500 15
2000 15
1500 18
1700 20
600 20

ETL



ET
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SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

D1

D2

|-W 5
w
HRC45 |

L

w
HRC45 t
D=Srednica

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<2.5D
W<0.02D

H<2.5D
W<0.01D

Nr. katalogowy

ET 005005
ET 005010
ET 005015
ET 005020
ET 005025
ET 005030
ET 005050
ET 005070
ET 005100
ET 010005
ET 010010
ET 010015
ET 010020
ET 010025
ET 010030
ET 010050
ET 010070
ET 010100
ET 015005
ET 015010
ET 015015
ET 015020
ET 015025
ET 015030
ET 015050
ET 015070
ET 015100
ET 020005
ET 020010
ET 020015
ET 020020
ET 020025
ET 020030
ET 020050
ET 020070
ET 020100
ET 025005
ET 025010
ET 025015
ET 025020
ET 025025
ET 025030
ET 025050
ET 025070
ET 025100
ET 030005
ET 030010
ET 030015
ET 030020
ET 030025
ET 030030
ET 030050
ET 030070
ET 030100
ET 040005
ET 040010
ET 040015
ET 040020
ET 040025
ET 040030

Srednica

DI

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.5

15
15
15
15
15
15
15
15
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

2.5
2.5

2.5
2.5
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
4.0

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

» Frezy z ostrzami zbieznymi

Diugos¢
ostrza

LI

® 0 0WOPDO®PDOODNDODODODNDDOTRNTARO ARG OAMBMAMAMMAD N NNNNNNNNN

e e e e e e e
01 OO0 O0OO0O0OO0Oo O

[ T R S =
(S22 I, B¢ Ié)

Kat stozka
B

10°

10
20
20
30
5o
70

10°

1°
1°
2°
2°
3°
5e
7°
10°

10

20
20
3°
5°
7°

10°

30’

30’

30

30’

30

30’

30'

30

30

30

30

30'

30

30

30

30

30

30'

30

30

Srednica
D3

0.53
0.57
0.60
0.64
0.67
0.71

0.85
0.99
1.21

1.07
1.14
1.21

1.28
1.35
1.42
1.70
1.98
2.41

1.59

1.67
1.76
1.85
1.93
2.02
2.37
2.72
3.26
2.10
221
231
241
2.52
2.62
3.05
3.47
411
2.64
2.78
291
3.05
3.20
3.33
3.90
4.46
5.32
3.17
3.35
3.52
3.69
3.87
4.05
4.75
5.46
6.53
4.26
4.52
4.79
5.04
531
5.57

Diugosc¢
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

50
50

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
50
50
50
50
50
50

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

mmm@mc»oocnmc»mmmmmmmhbbhbh##bbhbb)-hb-b-b-b-h-b-b-h-bthbbhhbbbbbbh)bbhh



SERIA EKONOMICZNA FREZOW CZOLOWYCH

» Frezy z ostrzami zbieznymi

Nr. katalogowy

ET 040050
ET 040070
ET 050005
ET 050010
ET 050015
ET 050020
ET 050025
ET 050030
ET 050050
ET 050070
ET 060005
ET 060010
ET 060015
ET 060020
ET 060025
ET 060030
ET 060050
ET 080005
ET 080010
ET 080015
ET 080020
ET 080025
ET 080030
ET 080050
ET 100005
ET 100010
ET 100015
ET 100020
ET 100025
ET 100030
ET 100050

Srednica

DI

4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0

Dhugosc¢
ostrza
LI

15
15
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25
35
35
35
35
35
35
35

Al Zalecane parametry pracy (dla ET)

OBRABIANY

Stale weglowe,
stopy stalowe
MATERIAL  S45C, FC, FCD, SCM, S50C, SKS...

TWARDOSC -HRC30
, PREDKOSC POSUW

SREDNICA ogﬁg}%ﬁ? (mm/min.)
1 12000 65
15 9600 70
2 7500 85
25 6800 100
4 3500 120
6 2500 150
8 2000 150
10 1500 150

Kat stozka
B

5e

70
30'

1°

1° 30

20

2° 30

30

5o

70
30

10

1° 30

20

2° 30

30

5o
30

1°

1° 30

20

2° 30

30

50
30

10

1° 30

20

2° 30

30

5o

Srednica

Stopy stalowe,

stale narzedziowe

D3

6.62
7.68
5.34
5.70
6.04
6.39
6.74
7.10
8.50
9.91
6.35
6.70
7.05
7.40
7.75
8.10
9.50
8.44
8.87
9.31
9.74
10.18
10.62
12.37
10.61
11.22
11.83
12.44
13.06
13.67
16.12

SCr, SNCM, SKD11, SKD61, NAK8O0...

-HRC50

PREDKOSC

OBROTOWA ,DOSUW

(obr/miny  (Mm/min.)
6800 40
5200 45
4000 48
3700 60
1800 60
1600 80
1200 80
1000 80

Dhugos¢
catkowita

L2

60
60
60
60
60
60
60
60
75
75
60
60
60
60
60
60
75
75
75
75
75
75
75
100
100
100
100
100
100
100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

0 00 0 0o O W

1
1

o o

0 00 00 0 00 0

10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16

Stal hartowana
SKD11

-HRC60

PREDKOSC POSUW

O(ii?/Loix\;A (mm/min.)
2500 15
2000 15
1500 18
1700 20
600 20
550 25
450 25
350 25

ET

129
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FREZY DO GWINTOWANIA

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE
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FREZY DO GWINTOWANIA

» Frezy do gwintdw metrycznych

I M I Nr. katalogowy

EMT 03P050

EMT04P070

D1 EMT 05P080

EMT 06P100

EMT 08P125

60° EMT 10P150
X EMT 12P175

. EMT 16P200

S EMT 20P250

L2

D2

Rozmiar

Srednica

gwintu DI
M3x0.5 2.2
M4x0.7 3.1
M5x0.8 3.6
M6x1.0 4.0
M8x1.25 5.0
M10x1.5 7.0
M12x1.75 8.0
M16x2.0 10.0
M20x2.5 14.0

\

\

\

I

[
wW

Dtugosé
ostrza

LI

53
7.4
9.2
10.5
14.4
17.3
20.1
27.0
33.8

ZDEFINIOWANE PRZEZ: R262 (DIN 13)

Dtugosé
catkowita
L2
50
50
50
50
50
60
60
75
100

Srednica

chwytu
D2

-|/4P wewnetrzny

1/8P

60°

zewnetrzny

KLASA TOLERANCJI 6g/6H

Jednostka: mm
lloé¢
ostrzy

AW W W W W W W W

EMT



FREZY DO GWINTOWANIA

EMTS

D2

L1

L3

L2

wykariczajacy

» Frezy do matych gwintow metrycznych

Nr. katalogowy

EMTS 03P050
EMTS 04P070
EMTS 05P080
EMTS 06P100
EMTS 08P125

Rozmiar
gwintu

M3x0.5
M4x0.7
M5x0.8
M6x1.0
M8x1.25

Srednica

DI

3.5
3.1
3.8
4.65
5.95

Glebokosé
efektywna

L3

10
13
16
20
24

Jednostka: mm

Dhugosé Srednica los¢
catkowita chwytu ostrzy

L2 D2

50 6 3
50 6 3
50 6 3
75 6 3
75 6 3

Dtugo$¢ krawedzi ostrzy (LI)= 3x skok

ZDEFINIOWANE PRZEZ: R262 (DIN 13)
KLASA TOLERANCJI 6g/6H



FREZY DO GWINTOWANIA

EMTF

D1
/ HRC
60° { L1
V
= G100
<gfigwajacy
wykariczajacy
. m
L2
Tum
»
D2

» Frezy do matych gwintdw metrycznych

Nr. katalogowy

EMTF 03P050
EMTF 04P070
EMTF 05P080
EMTF 06P100
EMTF 08P125
EMTF 10P150
EMTF 12P175

Rozmiar
gwintu

M3x0.5
M4x0.7
M5x0.8
M6x1.0
M8x1.25
M10x1.5
M12x1.75

Srednica

DI

2.35
3.10
3.80
4.65
5.95
7.80
9.00

Glebokos¢
efektywna
L3

12
14
18
25
25

Jednostka: mm

Dhugos$é Srednica los¢
catkowita chwytu ostrzy
L2 D2
50 6 - 3
50 6 3
50 6 3
50 6 3
50 6 3
60 8 3
75 10 3

Diugos$¢ krawedzi ostrzy (LI)= 3x skok

ZDEFINIOWANE PRZEZ: R262 (DIN 13)
KLASA TOLERANCJI 6g/6H

EMTF
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FREZY DO FAZOWANIA

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE



FREZY DO FAZOWANIA

» Frezy do fazowania krawedzi

Jednostka: mm

Srednica Diugos¢ Diugos¢ Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
ECM 0104 1.0 15 50
ECM 0206 2.0 2.0 50
ECM 0208 2.0 3.0 60
ECM 0210 2.0 4.0 75 10
' ECM 0212 2.0 5.0 75 12

aoR

L2

Skr. boczne

D2

ECM



ECMS
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FREZY DO FAZOWANIA

ECMS

D2

L2

Wykanczajacy
pot-
wykarczajacy

» Frezy do fazowania krawedzi

Nr. katalogowy

ECMS 0104
ECMS 0206
ECMS 0208
ECMS 0210
ECMS 0212

Srednica

DI

1.0
2.0
2.0
2.0
2.0

Dtugosc
ostrza

1.5
2.0
3.0
4.0
5.0

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
60
75
75

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

4
6
8

10

12



FREZY DO FAZOWANIA

ECR

Wykanczajacy
pot-

wykariczajacy

» Frezy do zaokraglania krawedzi

Nr. katalogowy

ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR
ECR

0104
0154
0204
0256
0306
0356
0406
0508
0608
0812
1016
1216

Promien
R

RO.5
RO.75
R1.0
R1.25
R1.5
R1.75
R2.0
R2.5
R3.0
R4.0
R5.0
R6.0

Srednica
DI

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2.0
3.0
3.0

Dlugos¢
catkowita
L2

50
50
50
50
50
50
50
60
60
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

0 0 o o o o ~ b b

e
o o N

ECR



FREZY DO FAZOWANIA

» Mikro-frezy do zaokraglania krawedzi

Jednostka: mm
Promieri Srednica Dtugosc Srednica
Nr. katalogowy R DI catkowita chwytu
L2 D2

EMCR 0054 RO0.25 11 50 4
EMCR 0064 RO.3 1.2 50 4
EMCR 0074 RO.35 1.3 50 4
EMCR 0084 RO.4 1.4 50 4
EMCR 0094 RO.45 1.5 50 4

D2
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FREZY DO ALUMINIUM
| MIEDZI

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE
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FREZY DO ALUMINIUM | MIEDZI

D1

D2 D1

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<0.1R
P<0.2R

R=Promien

DB
140

>

Frezy kuliste

Nr. katalogowy

DB
DB
DB
DB
DB
DB
DB
DB
DB

Zalecane parametry pracy (dla DB)

OBRABIANY
MATERIAL

PROMIEN

R0.5
R0.75
R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6

0104
0154
0204
0303
0404
0606
0808
1010
1212

Aluminium
1070
PREDKOSC
OBSOTQWA (gﬁﬁﬂﬁ)
(obr/min)
50000 2300
50000 3000
44000 4000
28000 4000
22000 4000
16000 4000
12000 4000
10000 4000
8000 4000

Promien
R

RO.5
RO.75
R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6

Dlugos¢
ostrza
LI

0 o o b~ W

12
16
20
24

Stopy aluminium

PREDKOSC
OBROTOWA

(obr/min)
37000
28000
18500
11500

8800
6400
4800
4000
3200

2014/4032/5052/6061 /7075

POSUW
(mm/min.)

2000
2000
2000
2000
2000
2000
2000
2000
2000

Dtugosc¢
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
60
75
75

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

0 o A W A~ b BH

10
12

Stop aluminium

50000
50000
44000
28000
22000
16000
12000
10000

8000

POSUW

(mm/min.)

1400
1800
2500
2500
2500
2500
2500
2500
2500
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» Frezy kuliste

Nr. katalogowy

DBX
DBX

D1 DBX
DBX

[EEE I DBX

DBX

1 DBX

DBX

DBX
ED

CRN

Wykariczajacy

MG

D1=2R @

» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY
MATERIAL

D2

Zalecane parametry pracy (dla DBX)

PROMIEN

H<0.1R

P<0.2R RO.5

R0.75
R=Promien R1
R1.5
R2
R3
R4
R5
R6

0104
0154
0204
0303
0404
0606
0808
1010
1212

Aluminium
1070
PREDKOSC osu
OBROTOWA _
(obr/miny  (mm/min.)
50000 2300
50000 3000
44000 4000
28000 4000
22000 4000
16000 4000
12000 4000
10000 4000
8000 4000

Promien

R

RO.5
RO.75
R1
R1.5
R2

R3

R4

R5

R6

Dtugosc
ostrza
LI

o o o h W

12
16
20
24

Stopy aluminium

PREDKOSC
OBROTOWA

(obr/min)
37000

28000
18500
11500
8800
6400
4800
4000
3200

Dtugosé
catkowita

L2

50
50
50
50
50
50
60
75
75

2014/4032/5052/6061 /7075

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

o o A W M b »

10
12

Stop aluminium

AC85
PREDKOSC
(mimin)  OSROTOWA LU
2000 50000 1400
2000 50000 1800
2000 44000 2500
2000 28000 2500
2000 22000 2500
2000 16000 2500
2000 12000 2500
2000 10000 2500
2000 8000 2500

DBX
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» Frezy walcowo-czotowe

Jednostka: mm

Srednica Dtugos¢ Dlugosé Srednica
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu

LI L2 D2

DEA 0106 1.0 3 50 6

DEA 0206 2.0 6 50 6

DEA 0306 3.0 9 50 6

DEA 0406 4.0 12 50 6

DEA 0506 5.0 15 50 6

DEA 0606 6.0 18 50 6

DEA 0808 8.0 20 60 8

DEA 1010 10.0 30 75 10

HRC DEA 1212 12.0 30 75 12

A DEA 1616 16.0 45 100 16

Wykanczajacy
W
planowanie
D2
Zalecane parametry pracy (dla DEA)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY Aluminium Stopy aluminium Stop aluminium
MATERIAL
1070 2014/4032/5052/6061 /7075 AC85
’) H<1.5D PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
- . POSUW  oBroTOwA  POSUW oBroTOwA  POSUW

b. £ WO SREDNICA Oy (MM/MIn)  (obr/min)  (MM/MIN)  (obrfminy  (Mm/min.)
2 37000 2000(800) 16000 850(350) 20000 1100(450)
3 35000 2000(900) 14000 850(450) 18000 1100(550)
4 26000 2000(1100) 11000 850(550) 13000 1100(660)
H<0.1D 5 21000 2000(1100) 9000 850(550) 10000 1100(660)
6 17000 2000(1100) 7000 850(550) 9000 1100(660)
D=Srednica 8 13000 2000(1100) 5500 850(650) 7000 1100(800)
10 11000 2000(1300) 7000 850(650) 5500 1100(800)
12 8800 2000(1300) 3600 850(800) 4500 1100(800)
16 6500 2000(1100) 3000 850(550) 3500 1100(900)
DEA 20 5300 2000(1100) 2200 850(550) 2500 1100(650)
142 (): Rowkowanie
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D1

L1

L2

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<1.5D
% W<0.1D
H H<0.1D
D=Srednica

wi

=

HRC

HE

Wykarczajacy

planowanie

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

DEB 0106
DEB 0206
DEB 0306
DEB 0406
DEB 0506
DEB 0606
DEB 0808
DEB 1010
DEB 1212
DEB 1616

Zalecane parametry pracy (dla DEB)

Srednica
DI

1.0
2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0

OBRABIANY Aluminium
MATERIAL
1070

) PREDKOSC POSUW

SREDNICA O?ORbCr)/Tn?i\év)A (mm/min.)
2 37000 2000(800)
3 35000 2000(900)
4 26000 2000(1100)
5 21000 2000(1100)
6 17000 2000(1100)
8 13000 2000(1100)
10 11000 2000(1300)
12 8800 2000(1300)
16 6500 2000(1100)
20 5300 2000(1100)

Dtugoscé Dtugosé
ostrza catkowita
LI L2
50
50
50
12 50
15 50
18 50
20 60
30 75
30 75
45 100

Stopy aluminium

2014/4032/5052/6061 /7075

PREDKOSC
oBrROTOWA  POSUW
(obr/min)  (mm/min.)
16000 850(350)
14000 850(450)
11000 850(550)
9000 850(550)
7000 850(550)
5500 850(650)
7000 850(650)
3600 850(800)
3000 850(550)
2200 850(550)

, Jednostka: mm

Srednica
chwytu
D2

0 O O O O O O

10
12
16

Stop aluminium

AC85

PREDKOSC POSUW
o(%%gﬁnW)A (mm/min.)
20000 1100(450)
18000 1100(550)
13000 1100(660)
10000 1100(660)
9000 1100(660)
7000 1100(800)
5500 1100(800)
4500 1100(800)
3500 1100(900)
2500 1100(650)

(): Rowkowanie

DEB
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D1

Wykariczajacy

planowanie

rowkowanie

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<1.5D
L W<0.2D
W
H<1D
D=Srednica

DEC

144

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC

Zalecane parametry pracy (dla DEC)

OBRABIANY
MATERIAL

SREDNICA

0206
0306
0406
0506
0606
0808
1010
1212
1616
2020

Srednica
DI

2.0
3.0
4.0
50
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Aluminium
1070
PREDKOSC
POSUW
O(B;)%Cr)/'rn?m\/f\ (mm/min.)

37000 2400(950)
35000 2400(1050)
26000 2400(1200)
21000 2400(1200)
17000 2400(1200)
13000 2400(1200)
11000 2400(1400)

8800 2400(1400)

6500 2400(1200)

5300 2400(1200)

Dtugosc¢
ostrza

LI

12
15
18
20
30
30

45

45

Stopy aluminium

2014/4032/5052/6061 /7075

PREDKO!

OBROTOWA

SC

(obr/min)

16000

14000
11000
9000
7000
5500
7000
3600
3000
2200

POSUW
(mm/min.)

1000(380)
1000(500

)

(600)
(600)
(600)
1000(700)
(700)
(880)
(600)
(600)

Dtugosc¢
catkowita
L2

50
50
50
50
50
60
75
75
100
100

Stop alum

AC85

PREDKOSC
OBROTOWA

(obr/min)

20000
18000
13000
10000
9000
7000
5500
4500
3500
2500

:lednostka: mm
Srednica
chwytu

D2

o o o O O O

10
12
16
20

inium

POSUW
(mm/min.)
1300(500)
1300(600
720

)
)
)
720)
)
)
)

1300(1000)
1300(700)

(): Rowkowanie
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D1

D2

» gtebokos¢ skrawania

H<1.5D

W<0.2D

H<1D

D=Srednica

HRC

HE

Wykariczajacy

planowanie

S oa=Z0W

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

DED
DED
DED
DED
DED
DED
DED
DED
DED
DED

0206
0306
0406
0506
0606
0808
1010
1212
1616
2020

Srednica
DI

2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dhugos¢
ostrza
LI

12
15
18
20
30
30
45
45

Zalecane parametry pracy (dla DED)

OBRABIANY

MATERIAL

SREDNICA OBROTOWA

Aluminium
1070

PREDKOSC POSUW
(obr/miny  (Mm/min.)
37000 2400(950)
35000 2400(1050)
26000 2400(1200)
21000 2400(1200)
17000 2400(1200)
13000 2400(1200)
11000 2400(1400)
8800 2400(1400)
6500 2400(1200)
5300 2400(1200)

Dhugosé
catkowita

L2

50
50
50
50
50
60
75
75

100
100

Stopy aluminium

2014/4032/5052/6061 /7075

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

16000

14000
11000
9000
7000
5500
7000
3600

3000
2200

POSUW
(mm/min.)

1000(380)

1000(500
600

1000(600

)
)
)
)
700)
)
)
)
1000(600)

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

0o o o o o O

10
12
16
20

Stop aluminium

PREDKOSC

AC85

OBROTOWA

(obr/min)

20000

18000
13000
10000
9000
7000
5500
4500

3500
2500

POSUW
(mm/min.)

1300(500)

1300(600)
1300(720)
1300(720)
1300(

1300(880)
1300(880)
1300(880)

1300(1000)
1300(700) DED

(): Rowkowanie
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» Frezy walcowo-czotowe

D E D X Srednica Dhugos¢ Dhugos¢ gﬁgé?ﬁ?;a: "
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita chwytu
LI L2 D2
DEDX 0206 2.0 6 50 6
DEDX 0306 3.0 9 50 6
D1 DEDX 0406 4.0 12 50 6
DEDX 0506 5.0 15 50 6
DEDX 0606 6.0 18 50 6
DEDX 0808 8.0 20 60 8
DEDX 1010 10.0 30 75 10
DEDX 1212 12.0 30 75 12
DEDX 1616 16.0 45 100 16
ED DEDX 2020 20.0 45 100 20
L2
aj
planoware
S boczne
D2
; Zalecane parametry pracy (dla DEDX)
» GLEBOKOSC SKRAWANIA OBRABIANY Aluminium Stopy aluminium Stop aluminium
MATERIAL
1070 2014/4032/5052/6061 /7075 AC85
H<1.5D PREDKOSC PREDKOSC PREDKOSC
<020 SREDNCA OBROTOWA  (mmimin)  OSROTOMA (i) OBROTOWA L
2 37000 2400(950) 16000 1000(380) 20000 1300(500)
3 35000 2400(1050) 14000 1000(500) 18000 1300(600)
4 26000 2400(1200) 11000 1000(600) 13000 1300(720)
H<ID 5 21000 2400(1200) 9000 1000(600) 10000 1300(720)
6 17000 2400(1200) 7000 1000(600) 9000 1300(720)
D=Srednica 8 13000 2400(1200) 5500 1000(700) 7000 1300(880)
10 11000 2400(1400) 7000 1000(700) 5500 1300(880)
12 8800 2400(1400) 3600 1000(880) 4500 1300(880)
16 6500 2400(1200) 3000 1000(600) 3500 1300(1000)
20 5300 2400(1200) 2200 1000(600) 2500 1300(700)

(): Rowkowanie
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DEDP

D1

L2

D2

AGLEBOKOSC SKRAWANIA

HS$1.5D
W50.2D

h<iid

D=Srednica

I

W

HRC

5K

planowanie

» Frezy walcowo-czotowe

Nr. katalogowy

DEDP 0206
DEDP 0306
DEDP 0406
DEDP 0506
DEDP 0606
DEDP 0808
DEDP 1010

DEDP 1212

DEDP 1616
DEDP 2020

Srednica
DI

2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dhugosé
ostrza

LI

12
15
18
20
30
30
45
45

Zalecane parametry pracy (dla DEDP)

OBRABIANY Aluminium
MATERIAL 1070
PREDKOSC

SREDNICA o?o%?/Trrcw)i%A (rﬁron?rl:\\li\rll)
2 37000 2400(950)
3 35000 2400(1050)
4 26000 2400(1200)
5 21000 2400(1200)
6 17000 2400(1200)
8 13000 2400(1200)
10 11000 2400(1400)
12 8800 2400(1400)
16 6500 2400(1200)
20 5300 2400(1200)

Dhugos¢
catkowita

Stopy aluminium

2014/4032/5052/6061 /7075

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

16000
14000
11000
9000
7000
5500
7000
3600

3000
2200

POSUW

(mm/min.)
1000(380)
1000(500)
1000(600)
1000(600)
1000(600)
1000(700)
1000(700)
1000(880)

)

)

1000(600
1000(600

L2

50
50
50
50
50
60
75
75

100
100

Jednostka: mm
Srednica
chwytu
D2

o o o o o O

Stop aluminium

AC85
PREDKOSC
oBroTOwA  POSUW
(obr/min) (mm/min.)
20000 1300(500)
18000 1300(600)
13000 1300(720)
10000 1300(720)
9000 1300(720)
7000 1300(880)
5500 1300(880)
4500 1300(880)
3500 1300(1000)
2500 1300(700) DEDP

(): Rowkowanie
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D1

Wykariczajacy

planowanie

D2

» GLEBOKOSC SKRAWANIA

H<2.5D
W<0.15D

H<0.6D

D=Srednica

DEL
148

» Frezy walcowo-czotowe - ostrza dtugie

Nr. katalogowy

DEL 0206
DEL 0306
DEL 0406
DEL 0506
DEL 0606
DEL 0808
DEL 1010
DEL 1212
DEL 1616
DEL 2020

Srednica Diugosc Dhugosé
DI ostrza catkowita
LI L2
2.0 9 75
3.0 12 75
4.0 16 75
5.0 20 75
6.0 25 75
8.0 32 75
10.0 50 100
12.0 50 100
16.0 65 150
20.0 75 150

Zalecane parametry pracy (dla DEL)

O’\?AR;\I;IA;_Y Aluminum Aluminum alloy
1070 2014/4032/5052/6061 /7075
PREDKOSC PREDKOSC
SREDNICA  oBrOTOwA ~ POSUW — oBroTOWA ~ POSUW
(obr/min)  (mm/min.)  (obr/min)  (MM/min.)
2 30000 600(500) 15000 250(250)
3 26000 600(500) 11000 250(250)
4 20000 600(550) 8500 250(250)
5 15600 600(550) 6700 250(200)
6 13500 600(550) 5500 250(200)
8 10000 600(600) 4200 250(200)
10 7500 600(600) 3300 250(200)
12 6700 600(600) 2700 250(200)
16 5000 600(500) 2300 250(200)
20 4000 600(500) 1700 250(200)

S

Jednostka: mm
rednica

chwytu

Aluminum alloy

AC85

PREDKOSC
OBROTOWA

(obr/min)

18000
13500
10000
8000
6700
5000
4000
3400
2500
2000

POSUW
(mm/min.)
300(300)
300(350)
(350)
(350)
300(350)
300(350)
300(350)
300(350)
300(350)
300(350)

(): Rowkowanie
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» Frezy walcowo-czotowe z nieregularng linig Srubowg ostrzy

Srednica Diugos¢ Dtugos¢
Nr. katalogowy DI ostrza catkowita
LI L2
DFR 0606 6.0 16 50
DFR 0808 8.0 20 60
b1 DFR 1010 10.0 25 75
DFR 1212 12.0 30 75
DFR 1616 16.0 40 100
DFR 2020 20.0 45 100

HRC

POt
wykariczajacy

planowanie

m
a

D2

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

6
8
10
12
16
20

DFR

149
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3 ostrza

D1
Rough
D3 HRC
L2
2Zgrubny
D2

DEG

150

» Frezy z ftamaczem widra do obrébki zgrubnej

Nr. katalogowy

DEG 0606
DEG 0808
DEG 1010
DEG 1212
DEG 1616

Srednica

DI

6.0
8.0
10.0
12.0
16.0

Srednica
odcigzenia

D3

5.80
7.70
9.60
11.50
15.40

Dtugos¢
ostrza

LI

12
16
20
24
32

Gtebokos¢
efektywna

L3

18
24
30
36
45

Dlugosc
catkowita
L2

50
60
75
75
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

6
8
10
12
16



FREZY DO ALUMINIUM | MIEDZI

ostrza

D1
R
D3
L2
D2
» GLEBOKOSC SKRAWANIA
H<1.5D
W<0.1D
H<0.2D
D=Srednica

» Frezy walcowo-czotowr z promieniem naroza i odcigzeniem

Srednica
odcigzenia
D3
2.90
3.88
5.80
5.80
7.70
7.70
9.60
9.60
9.60
11.50
11.50
11.50
15.40
15.40
15.40
15.40

Stopy aluminium

2014/4032/5052/6061 /7075

PREDKOSC
OBROTOWA
(obr/min)

25000
18000
15000
12000
9000
7000
6000
4500

25000
18000
15000
12000
9000
7000
6000

Srednica  Promieni
Nr. katalogowy DI R
DRC 0305 3.0 0.5
DRC 0405 4.0 0.5
DRC 0605 6.0 0.5
DRC 0610 6.0 1.0
DRC 0805 8.0 0.5
DRC 0810 8.0 1.0
DRC 1002 10.0 0.2
DRC 1005 10.0 0.5
DRC 1010 10.0 1.0
DRC 1202 12.0 0.2
DRC 1205 12.0 0.5
DRC 1210 12.0 1.0
DRC 1603 16.0 0.3
DRC 1605 16.0 0.5
DRC 1610 16.0 1.0
DRC 1630 16.0 3.0
Zalecane parametry pracy (dla DRC)
OBRABIANY Aluminium
MATERIAL
1070
PREDKOSC
. POSUW
SREDNICA OBROTOWA i
(obr/miny  (mm/min.)
3 25000 1000
4 18000 1200
w5 15000 1300
5 6 12000 1400
u 8 9000 1500
10 7000 1800
12 6000 1900
16 4500 1900
3 25000 800
4 18000 800
5 15000 900
g’ 6 12000 1000
u 8 9000 1000
mo 10 7000 1200
12 6000 1300
16 4500 1300

4500

Jednostka: mm

Diugos¢  Gleboko$¢é  Diugosé Srednica
ostrza efektywna catkowita  chwytu
LI L3 L2 D2
6 9 50 6
8 12 50 6
12 18 50 6
12 18 50 6
16 24 60 8
16 24 60 8
20 30 75 10
20 30 75 10
20 30 75 10
24 36 75 12
24 36 75 12
24 36 75 12
30 40 100 16
30 40 100 16
30 40 100 16
30 40 100 16
Stop aluminium
AC85
POSUW PREDKOSC POSUW
. OBROTOWA .
(mm/min.) (obr/min) (mm/min.)
1000 9000 350
1200 7000 400
1300 6000 450
1400 5000 500
1500 4000 550
1800 3000 600
1900 2500 650
1900 1500 650
800 9000 350
800 7000 400
900 6000 450
1000 5000 500
1000 4000 550
1200 3000 600
1300 2500 650
1300 1500 650

DRC



V&3

525 O VN

V

SERIA MAGIC SHANK

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE



SERIA MAGIC SHANK

EXCS

L1

L2
— D3
D1

SERIA MAGIC SHANK

EASS

L1

L2
D3

D1

» Chwyt cylindryczny weglikowy

Nr. katalogowy

EXCS 10150
EXCS 12150
EXCS 12200
EXCS 16150
EXCS 16200
EXCS 20150
EXCS 20200
EXCS 20250

Srednica
odcigzenia
D

9.6
11.5
11.5
15.2
15.2
18.3
18.3
18.3

Srednica
chwytu
DI

10.0
12.0
12.0
16.0
16.0
20.0
20.0
20.0

» Chwyt cylindryczny stalowy

Nr. katalogowy

EXSS 16150
EXSS 16200
EXSS 20150
EXSS 20200
EXSS 20250

Srednica
odcigzenia
D
15.2
15.2
18.3
18.3
18.3

Srednica
chwytu
DI

16.0
16.0
20.0
20.0
20.0

Srednica
odciazenia
D3
9.6
11.5
115
15.2
15.2
18.3
18.3
18.3

Srednica
odciazenia
D3
15.2
15.2
18.3
18.3
18.3

Dtugoscé
ostrza
LI

90
90
110
90
110
90
110
150

Diugosc
ostrza

LI

90
110
90
110
150

Gwint

M5.5
M6
M6
M8
M8
M10
M10
M10

Gwint
P

M8
M8
M10
M10
M10

Jednostka: mm

Dtugosc¢

catkowita

L2

150
150
200
150
200
150
200
250

Jednostka: mm
Diugosc
catkowita
L2

150
200
150
200
250

EXCS
EXSS



SERIA MAGIC SHANK

EXSB

4

i&m

SERIA MAGIC SHANK

EXSR

SERIA MAGIC SHANK

EXSB
EXSRD
EXSEB

154

» Frezy kuliste wkrecane

I - I -
! , !omleﬁ
R

Nr. katalogowy

EXSB 1010 R5
EXSB 1212 R6
EXSB 1616 R8
EXSB 2020 R10

ALTIN

Dlugosc
ostrza

LI

8
10
12
16

Wykariczajacy
pok-
wykariczajacy

Gwint

M5.5
M6
M8
M10

» Frezy wkrecane walcowo-czotowe z promieniem naroza

Srednica
Nr. katalogowy DI

EXSRD 1005 10.0
EXSRD 1010 10.0
EXSRD 1205 12.0
EXSRD 1210 12.0
EXSRD 1605 16.0
EXSRD 1610 16.0
EXSRD 2010 20.0
EXSRD 2020 20.0

» Frezy wkrecane walcowo-czotowe

Srednica
Nr. katalogowy DI
EXSEB 1010 10.0
EXSEB 1212 12.0
EXSEB 1616 16.0
EXSEB 2020 20.0

ALTIN

Promien Dtugos¢
Naroza ostrza
R LI

0.5
1.0
0.5 10
1.0 10
0.5 12
1.0 12
1.0 16
2.0 16
e
Dtugosc¢
ostrza
LI
8
10
12
16

profilowanie

I*,

Wykariczajacy
poi-
wykariczajacy

Gwint
P

M5.5
MS5.5
M6
M6
M8
M8
M10
M10

planowanie

Gwint

M5.5
M6
M8
M10

Jednostka: mm
Dtugosc
catkowita
L2

28
32
38
48

Jednostka: mm

Dtugosé
catkowita
L2

28
28
32
32
38
38
48
48

Jednostka: mm
Dtugoscé
catkowita
L2

28
32
38
48



SERIA MAGIC SHANK

EXESD

3
3

Wc
88%

Ve Jiii

m

SERIA MAGIC SHANK

SERIA MAGIC SHANK

» Frezy wkrecane wielofunkcyjne

Nr. katalogowy

EXESD 1010
EXESD 1212
EXESD 1616
EXESD 2020

Srednica
Dl

10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugos¢
ostrza
LI

8
10
12
16

» Frezy wkrecane do zaokraglania krawedzi

Nr. katalogowy

EXECR 02010
EXECR 03012
EXECR 04016
EXECR 05020
EXECR 06020

» Frezy wkrecane do fazowania

Nr. katalogowy

EXECMS 1010
EXECMS 1212
EXECMS 1616
EXECMS 2020

HRC

3E

Promien
R

R1
R1.5
R2
R2.5
R3

HRC

Srednica
Dl

10
12
16
20

Srednica

Wykariczajacy

H pot-
| wykanczajacy

Gwint
DI P
M5.5
6 M6
M8
10 M10
8 M10
B Wykan'@éjqcy
I wykariczajacy
Dtugos¢
ostrza
LI
8
10
12
16

Gwint

M5.5
M6
M8
M10

Diugosc
catkowita

Gwint

M5.5
M6
M8
M10

L2

28
32
38
48
48

Jednostka: mm
Dtugosé
catkowita
L2

28
32
38
48

Jednostka: mm
llos¢
ostrzy

A A A W W

Jednostka: mm
Dtugosé
catkowita
L2

28
32
38

48 EXESD
EXECR
EXECMS



SERIA MAGIC SHANK

EXCCD

r

SERIA MAGIC SHANK

EXEMT

SERIA MAGIC SHANK
1A

EXCCD
EXEMT
EXEGA

» Frezy-nawiertaki wkrecane

Nr. katalogowy

EXCCD 0400
EXCCD 0500

» Frezy wkrecane do gwintowania

G100

tell

Nr. katalogowy

EXEMT P10010
EXEMT P15010
EXEMT P15012
EXEMT P20012

Srednica

DI

4.0
5.0

Skok

mm

1.0
1.5
1.5
2.0

Wykariczajacy

poi-

wykariczajacy

Dtugosc¢
ostrza
LI

5.0
6.3

Wykariczajacy

pot-

wykariczajacy

Srednica
Dl

10
10
12
12

» Frezy wkrecane do obrébki zgrubnej

Nr. katalogowy

EXEGA 1010
EXEGA 1212
EXEGA 1616
EXEGA 2020

DI

10
12
16
20

18
Diugosé

ostrza
LI

8
10
12
16

Gwint

M5.5
M6

Gwint

M5.5
M5.5
M6
M6

Gwint

M5.5
M6
M8
M10

Jednostka: mm
Dtugosc
catkowita
L2

28
32

Jednostka: mm
Dtugos¢
catkowita
L2

28
28
32
32

Jednostka: mm

Dtugosc¢
catkowita
L2

28
32
38
48



SERIA MAGIC SHANK

oO* O* » Frezy kuliste z chwytem walcowym

TSSB

Nr. katalogowy

TSSB 1010
TSSB 1212
TSSB 1616
TSSB 2020

SERIA MAGIC SHANK

R5

R6

R8
R10

BiIBB

Promien R

Dtugoscé

ostrza
LI

8
10
12
16

Glebokos¢
efektywna

L3

18
18
18
20

Jednostka: mm

Srednica Diugos¢
chwytu catkowita
D2 L2

28
32
38
10 48

. Frezy walcowo-czotowe z promieniem naroza chwyt walcowy

ten

Nr. katalogowy

TSSRD 1005
TSSRD 1010
TSSRD 1205
TSSRD 1210
TSSRD 1605
TSSRD 1610
TSSRD 2010
TSSRD 2020

SER A MAG C SHANK

» Frezy walcowo-czotowe z chwytem walcowym

tell

Nr. katalogowy

TSSEB 1010
TSSEB 1212
TSSEB 1616
TSSEB 2020

U

Bt

tugos¢

Srednica
DI Promien R

10.0 0.5
10.0 1.0
12.0 0.5
12.0 1.0
16.0 0.5
16.0 1.0
20.0 1.0
20.0 2.0

ostrza
LI

10
10
12
12
16
16

fﬂ ' ALTIN

Dtugosc¢
ostrza

Srednica

DI

10.0
12.0
16.0
20.0

LI

8
10
12
16

ALTIN

Wykan
afczajasy

wykariczajacy

Jednostka: mm

Wykariczajacy profilowanie

wykariczajacy

Glebokos¢
efektywna
L3

18
18
18
18
18
18
20
20

Gilebokos¢
efektywna

L3

18
18
18
20

I

Dhu

Srednica
chwytu ta
DI L2
6 28
6 28
6 32
6 32
8 38
8 38
10 48
10 48
Jednostka: mm
Srednica Diugosé
chwytu catkowita
DI L2
28
34
38
10 38 TSSB

TSSRD
TSSEB



SERIA MAGIC SHANK

TSESD

SERIA MAGIC SHANK

TSECR

TSESD
TSECR

» Frezy wielofunkcyjne-chwyt walcowy

| P

Nr. katalogowy

TSESD 1010
TSESD 1212
TSESD 1616
TSESD 2020

Srednica
DI

10.0
12.0
16.0
20.0

ALTIN

Dtugosc¢
ostrza
LI

8
10
12
16

Wykariczajacy
wykariczajacy

Jednostka: mm

Gtebokosé Srednica Dhugosc
efektywna chwytu catkowita
L3 D2 L2
18 6 28
18 6 32
18 8 38
20 10 48

» Frezy do zaokraglania krawedzi-chwyt walcowy

Srednica
Nr. katalogowy  Promien R DI
TSECR 02010 R1
TSECR 03012 R1.5
TSECR 04016 R2
TSECR 05020 R2.5 10
TSECR 06020 R3 8

Jednostka: mm

Glgbokos¢ ~ Srednica Dlugosé o0&t

efektywna chwytu catkowita ostrzy
L3 D2 L2
18 28 3
18 32 3
18 38 4
20 10 48 4
20 10 48 4
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SERIA WIERTEL
PELNOWEGLIKOWYCH

» NARZEDZIA PELNOWEGLIKOWE



WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGUKOWE

D1

L2

D2

D1

ESD
ESDC

ESDA
D2

160

ESD » Nawiertaki

- f I
Nr. katalogowy

ESD 0303
ESD 0404
ESD 0606
ESD 0808
ESD 1010
ESD 1212
ESD 1616
ESD 2020

HRC  ppwhatczsney

po
wykariczajacy

Srednica
DI

3.0
4.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

ESDC » Nawiertaki

Nr. katalogowy

ESDC 0303
ESDC 0404
ESDC 0606
ESDC 0808
ESDC 1010
ESDC 1212
ESDC 1616
ESDC 2020

Srednica
DI

3.0
4.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

ESDA » Nawiertaki

Mim

Nr. katalogowy

ESDA 0303
ESDA 0404
ESDA 0606
ESDA 0808
ESDA 1010
ESDA 1212
ESDA 1616
ESDA 2020

Srednica
Dl

3.0
4.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugosc

ostrza
LI

12
16
20
24
30
30

Dtugos¢

ostrza
LI

12
16
20
24
30
30

Diugosé
ostrza

LI

6
8
12
16
20
24
30
30

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
60
75
75
100
100

Dtugosc
catkowita
L2

50
50
50
60
75
75
100
100

Diugosc
catkowita

50
50
50
60
75
75
100
100

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

Srednica

chwytu

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

3
4
6
8
10
12
16
20



WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGUKOWE

ESDSESIL

D1

(r
HRC

1Wykariczajacy]
pot
wykariczajacy

L2

m

CS

HO

D2

IWykariczajacy]

Nr. katalogowy

ESDS 0606
ESDS 0808
ESDS 1010
ESDS 1212
ESDS 1616
ESDS 2020

Nr. katalogowy

ESDL 0606
ESDL 0808
ESDL 1010
ESDL 1212
ESDL 1616
ESDL 2020

ESDS » Nawiertaki diugie

Srednica
Dl

6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

ESDL » Nawiertaki diugie

Srednica
Dl

6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Dtugosc¢
ostrza
LI

12
16
20
24
30
30

Dtugosc
ostrza
LI

12
16
20
24
30
30

Dtugos¢
catkowita
L2

100
100
100
100
150
150

Dlugos¢
catkowita

100
100
100
100
150
150

Jednostka: mm

Srednica

chwytu
D2

10
12
16
20

Jednostka: mm
Srednica

chwytu
D2

6
8
10
12
16
20

ESDS
ESDL



WIERTLA INAWIERTAKI PELNOWEGLIKOWE

D » Rozwiertaki nakietkowe

CCDCCDA - =

CCD 0050 0.50

CCD 0080 0.80

b1 CCD 0100 1.00
T CCD 0125 1.25

i = fi CCD 0160 1.60
i CCD 0200 2.00

CCD 0250 2.50

gJ CCD 0315 3.15

CCD 0400 4.00

.Wykaﬁpézw CCD 0500 5.00

L2 \-J
1d

I >lim

CCDA » Wiertta centrujgce

Srednica

Nr. katalogowy DI
CCDA 0050 0.50
D2 CCDA 0080 0.80
CCDA 0100 1.00
CCDA 0125 1.25
CCDA 0160 1.60
CCDA 0200 2.00
CCDA 0250 2.50
CCDA 0315 3.15
CCDA 0400 4.00
CCDA 0500 5.00

CCD
CCDA

Dhugosé

ostrza
LI

0.8
11
1.3
1.6
2.0
2.5
3.1
3.9
5.0
6.3

Dhugosé
ostrza
LI

0.8
11
1.3
1.6
2.0
25
3.1
3.9
50
6.3

Dhugoéé

catkowita

L2

38
38
38
38
38
50
50
60
75
75

Dhugoéé
catkowita
L2

38
38
38
38
38
50
50
60
75
75

3 Jednostka: mm
Srednica
chwytu

D2

o O Ul A W W W W

B
N O

Jednostka: mm
Srednica
chwytu

D2

0 o 0o A~ W W W W

=
N O



WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGLIKOWE

D2

PO
wykancz

6t

ajacy

» Wiertta petnoweglikowe

Nr.
katalogowy

CD 005
CD 006
CD 007
CD 008
CD 009
CD 010
CD 011
CD 012
CD 013
CD 014
CD 015
CD 016
CD 017
CD 018
CD 019
CD 020
CD 021
CD 022
CD 023
CD 024
CD 025
CD 026
CD 027
CD 028
CD 029
CD 030
CD 031
CD 032
CD 033
CD 034
CD 035
CD 036
CD 037
CD 038
CD 039
CD 040
CD 041
CD 042
CD 043
CD 044
CD 045
CD 046
CD 047
CD 048
CD 049
CD 050
CD 051
CD 052
CD 053
CD 054
CD 055
CD 056
CD 057
CD 058
CD 059

Srednica

DI

0.5
0.6
0.7
0.8
0.9
1.0
11
1.2
13
14
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9
2.0
2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
3.0
31
3.2
3.3
34
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
51
5.2
5.3
54
55
5.6
5.7
5.8
5.9

Diugos¢
ostrza

LI

O 0000 ~NOoOOOoOOoO OO O

NDRONRNRNRNNNNOMRNONRNRNNOMNNNONRNONNNONNONNRNNNONONDRNRNRN R 2 e b b b b s s o
DDV OOOODD D OO RBERNRERENNNNNOOOOmMOMOWMOT OO RARMROWWNNR, P OO ©

Diugos¢
catkowita

L2

26
26
26
26
26
26
28
30
30
32
32
34
34
36
36
38
38
40
40
43
43
43
46
46
46
46
49
49
49
52
52
52
52
55
55
55
55
55
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66

Nr.
katalogowy

CD 060
CD 061
CD 062
CD 063
CD 064
CD 065
CD 066
CD 067
CD 068
CD 069
CD 070
CD 071
CD 072
CD 073
CD 074
CD 075
CD 076
CD 077
CD 078
CD 079
CD 080
CD 081
CD 082
CD 083
CD 084
CD 085
CD 086
CD 087
CD 088
CD 089
CD 090
CD 091
CD 092
CD 093
CD 094
CD 095
CD 096
CD 097
CD 098
CD 099
CD 100
CD 102
CD 105
CD 110
CD 115
CD 120
CD 125
CD 130

Srednica

DI

6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.2
10.5
11.0
11.5
12.0
12,5
13.0

Diugosc
ostrza

LI

28
31
31
31
31
31
31
31
34
34
34
34
34
34
34
34
37
37
37
37
37
37
37
37
37
37
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
43
43
43
43
43
43
43
47
47
51
51
51

Jednostka: mm
Dtugoscé
catkowita

L2

66
70
70
70
70
70
70
70
74
74
74
74
74
74
74
74
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
89
89
89
89
89
89
89
95
95
102
102
102

CD
163



CDA

164

WIERTEA INAWIERTAKIPELNOWEGLIKOWE

D1

DIN
165371

(wykariczajacy

por
wykanczajacy

» Wiertta petnoweglikowe

Nr.
katalo-

gowy

CDA 030
CDA 031
CDA 032
CDA 033
CDA 034
CDA 035
CDA 036
CDA 037
CDA 038
CDA 039
CDA 040
CDA 041
CDA 042
CDA 043
CDA 044
CDA 045
CDA 046
CDA 047
CDA 048
CDA 049
CDA 050
CDA 051
CDA 052
CDA 053
CDA 054
CDA 055
CDA 056
CDA 057
CDA 058
CDA 059
CDA 060
CDA 061
CDA 062
CDA 063
CDA 064
CDA 065
CDA 066
CDA 067
CDA 068
CDA 069
CDA 070
CDA 071
CDA 072
CDA 073
CDA 074
CDA 075
CDA 076
CDA 077
CDA 078
CDA 079
CDA 080
CDA 081
CDA 082
CDA 083
CDA 084

Srednica Dlugo$¢é Dilugosé Srednica
ostrza Ccatkowita chwytu
LI 2

DI

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4

20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
41
41
47
47
47
47

62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
89
89
89
89

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0

Nr.
katalo-

gowy

CDA 085
CDA 086
CDA 087
CDA 088
CDA 089
CDA 090
CDA 091
CDA 092
CDA 093
CDA 094
CDA 095
CDA 096
CDA 097
CDA 098
CDA 099
CDA 100
CDA 101
CDA 102
CDA 103
CDA 104
CDA 105
CDA 106
CDA 107
CDA 108
CDA 109
CDA 110
CDA 111
CDA 112
CDA 113
CDA 114
CDA 115
CDA 116
CDA 117
CDA 118
CDA 119
CDA 120
CDA 125
CDA 130
CDA 135
CDA 140
CDA 145
CDA 150
CDA 155
CDA 160
CDA 165
CDA 170
CDA 175
CDA 180
CDA 185
CDA 190
CDA 195
CDA 200

Srednica Diugo$é

DI

8.5

8.6

8.7

8.8

8.9

9.0

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

9.6

9.7

9.8

9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111
11.2
11.3
114
115
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
125
13.0
135
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

LI

47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
60
60
60
65
65
65
65
73
73
73
73
79
79
79
79

Jednostka: mm

Dlugosé  Srednica
ostrza catkowita chwytu

12

89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
115
115
115
115
123
123
123
123
131
131
131
131

10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0



WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGLIKOWE

CDB

D1

D2

DIN
65371

Nif

P?
wykariczajacy

» Wiertta petnoweglikowe

Nr.

katalo-
gowv

CDB 030
CDB 031
CDB 032
CDB 033
CDB 034
CDB 035
CDB 036
CDB 037
CDB 038
CDB 039
CDB 040
CDB 041
CDB 042
CDB 043
CDB 044
CDB 045
CDB 046
CDB 047
CDB 048
CDB 049
CDB 050
CDB 051
CDB 052
CDB 053
CDB 054
CDB 055
CDB 056
CDB 057
CDB 058
CDB 059
CDB 060
CDB 061
CDB 062
CDB 063
CDB 064
CDB 065
CDB 066
CDB 067
CDB 068
CDB 069
CDB 070
CDB 071
CDB 072
CDB 073
CDB 074
CDB 075
CDB 076
CDB 077
CDB 078
CDB 079
CDB 080
CDB 081
CDB 082
CDB 083
CDB 084

Srednica Dlugo$¢é Dlugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu

qi

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4

LI

28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61

L2

66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82

82
91

91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
103
103
103
103

D2

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

6.0
8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0

Nr.
katalo-

gowv

CDB 085
CDB 086
CDB 087
CDB 088
CDB 089
CDB 090
CDB 091
CDB 092
CDB 093
CDB 094
CDB 095
CDB 096
CDB 097
CDB 098
CDB 099
CDB 100
CDB 101
CDB 102
CDB 103
CDB 104
CDB 105
CDB 106
CDB 107
CDB 108
CDB 109
CDB 110
CDB 111
CDB 112
CDB 113
CDB 114
CDB 115
CDB 116
CDB 117
CDB 118
CDB 119
CDB 120
CDB 125
CDB 130
CDB 135
CDB 140
CDB 145
CDB 150
CDB 155
CDB 160
CDB 165
CDB 170
CDB 175
CDB 180
CDB 185
CDB 190
CDB 195
CDB 200

Srednica Dlugo$¢ Dlugosé Srednica

DI

8.5

8.6

8.7

8.8

8.9

9.0

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

9.6

9.7

9.8

9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
105
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
125
13.0
135
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

Jednostka: mm

ostrza catkowita chwytu

61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71

71
71
71
71
71

71
71
71
71
71
71
71
71

71
71
71
71
71
7
77
77
77
83
83
83
83
93
93
93
93
101
101
101
101

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
133
133
133
133
143
143
143
143
153
153
153
153

10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0

CDB

165



CDC

166

WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGLIKOWE

CDC

DIN
165371

iU

|
M
8xD

¢
wykanczajacy

» Diugie wiertta petnoweglikowe

Nr.
katalo-

gowy

CDC 030
CDC 031
CDC 032
CDC 033
CDC 034
CDC 035
CDC 036
CDC 037
CDC 038
CDC 039
CDC 040
CDC 041
CDC 042
CDC 043
CDC 044
CDC 045
CDC 046
CDC 047
CDC 048
CDC 049
CDC 050
CDC 051
CDC 052
CDC 053
CDC 054
CDC 055
CDC 056
CDC 057
CDC 058
CDC 059
CDC 060
CDC 061
CDC 062
CDC 063
CDC 064
CDC 065
CDC 066
CDC 067
CDC 068
CDC 069
CDC 070
CDC 071
CDC 072
CDC 073
CDC 074
CDC 075

Srednica Dlugosé

PI

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
35
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
47
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
71
7.2
7.3
7.4
7.5

LI

34
34
34
34
34
34
34
34
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76

Dlugos¢  Srednica
ostrza catkowita chwytu

L2

72
72
72
72
72
72
72
72
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

Nr.
katalo-

gowy

CDC 076
CDC 077
CDC 078
CDC 079
CDCO080
CDC 081
CDC 082
CDC 083
CDC 084
CDC 085
CDC 086
CDC 087
CDC 088
CDC 089
CDC 090
CDC 091
CDC 092
CDC 093
CDC 094
CDC 095
CDC 096
CDC 097
CDC 098
CDC 099
CDC 100
CDC 101
CDC 102
CDC 103
CDC 104
CDC 105
CDC 106
CDC 107
CDC 108
CDC 109
CDC 110
CDC 111
CDC 112
CDC 113
CDC 114
CDC 115
CDC 116
CDC 117
CDC 118
CDC 119
CDC 120

Jednostka: mm

Srednica Dlugo$é Dlugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
2

DI

7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111
11.2
11.3
114
115
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0

LI

76
76
76
76
76
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114

114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162

8.0

8.0

8.0

8.0

8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0



WIERTEA INAWIERTAKIPELNOWEGUKOWE

CDAC

. M

DIN
65371

ot
wykariczajacy

D2

a*

Jm
JE

» Wiertta petnoweglikowe z otworami na chtodziwo

Nr.
katalo-

gowy

CDAC 030
CDAC 031
CDAC 032
CDAC 033
CDAC 034
CDAC 035
CDAC 036
CDAC 037
CDAC 038
CDAC 039
CDAC 040
CDAC 041
CDAC 042
CDAC 043
CDAC 044
CDAC 045
CDAC 046
CDAC 047
CDAC 048
CDAC 049
CDAC 050
CDAC 051
CDAC 052
CDAC 053
CDAC 054
CDAC 055
CDAC 056
CDAC 057
CDAC 058
CDAC 059
CDAC 060
CDAC 061
CDAC 062
CDAC 063
CDAC 064
CDAC 065
CDAC 066
CDAC 067
CDAC 068
CDAC 069
CDAC 070
CDAC 071
CDAC 072
CDAC 073
CDAC 074
CDAC 075
CDAC 076
CDAC 077
CDAC 078
CDAC 079
CDAC 080
CDAC 081
CDAC 082
CDAC 083
CDAC 084

Srednica Dlugo$¢ Dlugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu
L.

[n]l

3.0
3.1
3.2
3.3
34
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
55
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4

LI D2
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
20 62 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
24 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
28 66 6.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
34 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
41 79 8.0
47 89  10.0
47 89  10.0
47 89 10.0
47 89  10.0

Nr.
katalo-

gowy

CDAC 085
CDAC 086
CDAC 087
CDAC 088
CDAC 089
CDAC 090
CDAC 091
CDAC 092
CDAC 093
CDAC 094
CDAC 095
CDAC 096
CDAC 097
CDAC 098
CDAC 099
CDAC 100
CDAC 101
CDAC 102
CDAC 103
CDAC 104
CDAC 105
CDAC 106
CDAC 107
CDAC 108
CDAC 109
CDAC 110
CDAC 111
CDAC 112
CDAC 113
CDAC 114
CDAC 115
CDAC 116
CDAC 117
CDAC 118
CDAC 119
CDAC 120
CDAC 125
CDAC 130
CDAC 135
CDAC 140
CDAC 145
CDAC 150
CDAC 155
CDAC 160
CDAC 165
CDAC 170
CDAC 175
CDAC 180
CDAC 185
CDAC 190
CDAC 195
CDAC 200

Srednica Dtugo$¢ Diugo$é Srednica

DI

8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111
11.2
11.3
11.4
115
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
125
13.0
13.5
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

Jednostka: mm

ostrza catkowita chwytu

LI

47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47

47
47

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
60
60

60
65

65
65
65
73
73
73
73
79
79
79
79

L2

89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
115
115
115
115
123
123
123
123
131
131
131
131

10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0

CDAC



CDBC

168

WIERTLA INAWIERTAKIPELNOWEGLIKOWE

CDBC

D2

DIN
165371

Jwykariczajac\

por
wykanczajacy

» Dtugie wiertta petnoweglikowe z otworami na chtodziwo

Nr.
katalo-
gowy

CDBC 030
CDBC 031
CDBC 032
CDBC 033
CDBC 034
CDBC 035
CDBC 036
CDBC 037
CDBC 038
CDBC 039
CDBC 040
CDBC 041
CDBC 042
CDBC 043
CDBC 044
CDBC 045
CDBC 046
CDBC 047
CDBC 048
CDBC 049
CDBC 050
CDBC 051
CDBC 052
CDBC 053
CDBC 054
CDBC 055
CDBC 056
CDBC 057
CDBC 058
CDBC 059
CDBC 060
CDBC 061
CDBC 062
CDBC 063
CDBC 064
CDBC 065
CDBC 066
CDBC 067
CDBC 068
CDBC 069
CDBC 070
CDBC 071
CDBC 072
CDBC 073
CDBC 074
CDBC 075
CDBC 076
CDBC 077
CDBC 078
CDBC 079
CDBC 080
CDBC 081
CDBC 082
CDBC 083
CDBC 084

érednica Dhug°$¢ Dlugo$é Srednica

D1

3.0
3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
53
5.4
55
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5
7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4

ostrza catkowita chwytu

LI

28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61

L2

66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
01
91
91
01
91
01
91
91
01
91
01
01
91
01
91
01
01
91
01
103
103
103
103

D2

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

6.0
8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10.0
10.0
10.0
10.0

Nr.
katalo-

gowy

CDBC 085
CDBC 086
CDBC 087
CDBC 088
CDBC 089
CDBC 090
CDBC 091
CDBC 092
CDBC 093
CDBC 094
CDBC 095
CDBC 096
CDBC 097
CDBC 098
CDBC 099
CDBC 100
CDBC 101
CDBC 102
CDBC 103
CDBC 104
CDBC 105
CDBC 106
CDBC 107
CDBC 108
CDBC 109
CDBC 110
CDBC 111
CDBC 112
CDBC 113
CDBC 114
CDBC 115
CDBC 116
CDBC 117
CDBC 118
CDBC 119
CDBC 120
CDBC 125
CDBC 130
CDBC 135
CDBC 140
CDBC 145
CDBC 150
CDBC 155
CDBC 160
CDBC 165
CDBC 170
CDBC 175
CDBC 180
CDBC 185
CDBC 190
CDBC 195
CDBC 200

Jednostka: mm

Srednica Dlugo$é Dlugoéé Srednica
ostrza catkowita chwytu

DI

8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
10.8
10.9
11.0
111
11.2
11.3
114
115
11.6
11.7
11.8
11.9
12.0
125
13.0
135
14.0
14.5
15.0
15.5
16.0
16.5
17.0
17.5
18.0
18.5
19.0
19.5
20.0

LI

61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
7
7

7
83
83
83
83
93
93
93
93
101
101
101
101

103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
133
133
133
133
143
143
143
143
153
153
153
153

10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
12.0
14.0
14.0
14.0
14.0
16.0
16.0
16.0
16.0
18.0
18.0
18.0
18.0
20.0
20.0
20.0
20.0



WIERTEA INAWIERTAKIPELNOWEGUKOWE

CDCC

D1

rDIN
65371

JWykariczajacy”

» Wiertta petnoweglikowe z otworami na chtodziwo

Nr.
katalo-

gowy

CDCC 030
CDCC 031
CDCC 032
CDCC 033
CDCC 034
CDCC 035
CDCC 036
CDCC 037
CDCC 038
CDCC 039
CDCC 040
CDCC 041
CDCC 042
CDCC 043
CDCC 044
CDCC 045
CDCC 046
CDCC 047
CDCC 048
CDCC 049
CDCC 050
CDCC 051
CDCC 052
CDCC 053
CDCC 054
CDCC 055
CDCC 056
CDCC 057
CDCC 058
CDCC 059
CDCC 060
CDCC 061
CDCC 062
CDCC 063
CDCC 064
CDCC 065
CDCC 066
CDCC 067
CDCC 068
CDCC 069
CDCC 070
CDCC 071
CDCC 072
CDCC 073
CDCC 074
CDCC 075

Srednica Dlugo$¢ Diugosé Srednica
ostrza catkowita chwytu

DI

3.0
3.1
3.2
3.3
34
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8
4.9
5.0
5.1
5.2
5.3
5.4
55
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8
6.9
7.0
7.1
7.2
7.3
7.4
7.5

LI

34
34
34
34
34
34
34
34
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76

L2

72
72
72
72
72

72
72
72
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114

D2

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

8.0
8.0

Nr.
katalo-

gowy

CDCC 076
CDCC 077
CDCC 078
CDCC 079
CDCC 080
CDCC 081
CDCC 082
CDCC 083
CDCC 084
CDCC 085
CDCC 086
CDCC 087
CDCC 088
CDCC 089
CDCC 090
CDCC 091
CDCC 092
CDCC 093
CDCC 094
CDCC 095
CDCC 096
CDCC 097
CDCC 098
CDCC 099
CDCC 100

Srednica Diugo$¢ Diugo$é Srednica

DI

7.6
7.7
7.8
7.9
8.0
8.1
8.2
8.3
8.4
8.5
8.6
8.7
8.8
8.9
9.0
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5
9.6
9.7
9.8
9.9
10.0

Jednostka: mm

ostrza catkowita chwytu

LI

76
76
76
76
76
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95

L2

114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142

8.0

8.0

8.0

8.0

8.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0
10.0

CbCC
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ROZWIERTAKIPELNOWEGUKOWE

» Rozwiertaki petnoweglikowe

Jednostka: mm
Nr.

Nr. Srednica Dlugo$¢ Diugosé  llosé Srednica Dilugo$¢ Diugosé  llogé
katalo- DI cz rob. catkowita ostrzy katalo- DI cz. rob. catkowita ostrzy

gowy LI L2 gowy LI
CRA010 1.0 6 34 4 CRA066 6.6 28 101 6
M CRAO11 1.1 7 36 4 CRAO67 6.7 31 101 6
D1 CRA012 1.2 7 38 4 CRA068 6.8 31 109 6
CRAO013 1.3 7 38 4 CRAO069 6.9 31 109 6
CRA014 1.4 8 40 4 CRA070 7.0 31 109 6
CRA015 1.5 8 40 4 CRAO71 7.1 31 109 6
( CRA016 1.6 9 43 4 CRA0Q72 7.2 31 109 6
HRC CRAO17 1.7 9 43 4 CRA073 7.3 31 109 6
CRA018 1.8 10 46 4 CRAQ074 7.4 31 109 6
CRA019 1.9 10 46 4 CRAQ75 7.5 31 109 6
Wykatfczaiaci CRA020 2.0 11 49 4 CRAO76 7.6 33 117 6
CRAO21 2.1 11 49 4 CRA077 7.7 33 117 6
CRA022 2.2 12 53 4 CRA078 7.8 33 117 6
o CRAO023 2.3 12 53 4 CRAO79 7.9 33 117 6
0% CRA024 2.4 14 57 4 CRA080 8.0 33 117 6
CRA025 25 14 57 4 CRA081 8.1 33 117 6
CRA026 2.6 14 57 4 CRA082 8.2 33 117 6
Tim CRAO027 2.7 15 61 4 CRA083 8.3 33 117 6
CRA028 2.8 15 61 4 CRAO84 8.4 33 117 6
. CRA029 2.9 15 61 4 CRA085 8.5 33 117 6
Jm CRA030 3.0 15 61 4 CRAOS6 8.6 36 125 6
CRAO31 3.1 16 65 4 CRA087 8.7 36 125 6
CRA032 3.2 16 65 4 CRA088 8.8 36 125 6
CRA033 3.3 16 65 4 CRA089 8.9 36 125 6
CRAO034 3.4 18 70 4 CRA090 9.0 36 125 6
CRA035 35 18 70 4 CRA091 9.1 36 125 6
CRA036 3.6 18 70 4 CRA092 9.2 36 125 6
CRA037 3.7 18 70 4 CRA093 9.3 36 125 6
CRA038 3.8 19 75 4 CRA094 9.4 36 125 6
CRA039 3.9 19 75 4 CRA095 9.5 36 125 6
CRA040 4.0 19 75 4 CRA096 9.6 38 133 6
0o CRA041 4.1 19 75 4 CRA097 9.7 38 133 6
CRA042 4.2 19 75 4 CRA098 9.8 38 133 6
CRA043 4.3 21 80 4 CRA099 9.9 38 133 6
CRA044 4.4 21 80 4 CRA100 10.0 38 133 6
CRA045 4.5 21 80 4 CRA101 10.1 38 133 6
CRA046 4.6 21 80 6 CRA102 10.2 38 133 6
CRA047 4.7 21 80 6 CRA103 10.3 38 133 6
CRA048 4.8 23 86 6 CRA104 10.4 38 133 6
CRA049 4.9 23 86 6 CRA105 10.5 38 133 6
CRA050 5.0 23 86 6 CRA106 10.6 38 133 6
CRAO51 5.1 23 86 6 CRA107 10.7 41 142 6
CRA052 5.2 23 86 6 CRA108 10.8 41 142 6
CRA053 5.3 23 86 6 CRA109 109 41 142 6
CRAO54 5.4 26 93 6 CRA110 11.0 41 142 6
CRA055 5.5 26 93 6 CRA111 111 41 142 6
CRAO056 5.6 26 93 6 CRA112 11.2 41 142 6
CRA057 5.7 26 93 6 CRA113 11.3 41 142 6
CRA058 5.8 26 93 6 CRA114 11.4 41 142 6
CRA059 5.9 26 93 6 CRA115 115 41 142 6
CRA060 6.0 26 93 6 CRA116 11.6 41 142 6
CRAO61 6.1 28 101 6 CRA117 11.7 41 142 6
CRA062 6.2 28 101 6 CRA118 11.8 41 142 6
CRA063 6.3 28 101 6 CRA119 11.9 44 151 6
CRAO064 6.4 28 101 6 CRA120 12.0 44 151 6

CRA065 6.5 28 101 6



Efektywna Srednica skrawania frezow kulistych

(Ad) Glebokos¢ skrawania (mm)

Promieri: R Srednica

0.1
0.2
0.3
0.4
0.5
1
1.5
2
2.5

© 0o N o 0 b~ W

0.2
0.4
0.6
0.8

0.01 0.02 0.03 0.04 005 008 01 015 0.2 0.3 0.5 0.8 1.0 2.0 3.0
0.087 0.12 0.143 0.16 0.173 0196 02
0.125 0.174 0.211 0.24 0.265 032 035 039 04
0.154 0.215 0.262 (0.299 0.332 (041 045 052 057 0.6
0.178 0.25 0.304 0.349 0.387 048 053 062 069 0.77 0.77
0.199 0.28 0.341 0.392 0436 054 06 071 08 0.92 1
0.282 0.398 0.486 056 0624 078 087 105 12 143 173 196 2
0.346 0.488 0.597 0.688 0.768 0.97 1.08 131 15 18 224 265 283 283
0.399 0.564 0.69 0.796 0889 112 125 152 174 211 265 32 346 4
0.447 0.631 0.772 0.891 0995 125 14 171 196 2.37 3 367 4 49 49
0.489 0.692 0.846 0977 1.091 138 154 187 215 262 332 408 447 566 6
0565 0.799 0978 1.129 1261 159 178 217 25 3.04 387 48 529 6.93 775
0.632 0.894 1.094 1262 1411 178 199 243 28 341 436 543 6 8 917
0.693 0979 1.198 1.383 1546 195 218 267 3.07 375 48 599 6.63 894 10.39
0.748 1058 1.295 1495 167 211 236 288 332 405 52 65 721 98 1149
08 1131 1384 1598 1.786 226 252 308 356 434 557 697 7.75 1058 1249
0.848 1.199 1.468 1.695 1.895 239 268 327 377 461 592 742 825 1131 1342
0.894 1264 1548 1.787 1.997 252 282 345 398 486 624 784 872 12 1428
Obliczanie efektywnej Srednicy skrawania D L
d=2VAd (D-Ad) //////’ f Gleboko.s'é
* < skrawania (Ad)
Efektywna $rednica (d)
Tabela predkosci wrzeciona
Predkos¢ skrawania V (m/min.)
30 40 50 60 70 80 90 100 120 150 180 200 250 300
19110 25480 31850 38220 44590 50960 57320 63690 76430 95540 114650 127390 159240 191080
15920 21230 26540 31850 37150 42460 47770 53080 63690 79620 95540 106160 132700 159240
13650 18200 22750 27300 31850 36400 40950 45500 54590 68240 81890 90990 113740 136490
11940 15920 19900 23890 27870 31850 35830 39810 47770 59710 71660 79620 99520 119430
10620 14150 17690 21230 24770 28310 31850 35390 42640 53080 63690 70770 88460 106160
9550 12740 15920 19110 22290 25430 28660 31850 38220 47770 57320 63390 79620 95540
4780 6370 7960 9550 11150 12740 14330 15920 19110 23890 28660 31850 39810 47770
3180 4250 5310 6370 7430 8490 9550 10620 12740 15920 19110 21230 26540 31850
2390 3180 3980 4780 5570 6370 7170 7960 9550 11940 14330 15920 19900 23890
1910 2550 3180 3820 4460 5100 5730 6370 7640 9550 11460 12740 15920 19110
1590 2120 2650 3180 3720 4250 4780 5310 6370 7960 9550 10620 13270 15920
1190 1590 1990 2390 2790 3180 3580 3980 4780 5970 7170 7960 9950 11940
960 1270 1590 1910 2230 2550 2870 3180 3820 4780 5730 6370 7960 9550
800 1060 1330 1590 1860 2120 2390 2650 3180 3980 4780 5310 6630 7960
680 910 1140 1360 1590 1820 2050 2270 2730 3410 4090 4550 5690 6820
640 850 1060 1270 1490 1700 1910 2120 2550 3180 3820 4250 5310 6370
600 800 1000 1190 1390 1590 1790 1990 2390 2990 3580 3980 4980 5970
480 640 800 960 1110 1270 1430 1590 1910 2390 2870 3180 3980 4780
380 510 640 760 890 1020 1150 1270 1530 1910 2290 2550 3180 3820
F=N x Z X/ V  Predko$¢ skrawania (m/min) Il0$¢ ostrzy
Stata kotowa (3,14) } Posuw na ostrze(mm/ostrze)
Srednica F Posuw minutowy (mm/min.)

Srednica

0 20
0.5 12740
0.6 10620
0.7 9100
0.8 7960
0.9 7080
1 6370
2 3180
3 2120
4 1590
5 1270
6 1060
8 800
10 640
12 530
14 450
15 420
16 400
20 320
25 250
V- nD N
1000
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B Wzory na obliczanie predkosci skrawania, obrotowej wrzeciona i posuwow: minutowego i na ostrze

I . Ttx D Ve = Predkos¢ skrawania (m/min.
Predkos¢ skrawania Ve = txEx _ ¢ ( )
1.000 n = Stafa kotowa 3,14
' D = Srednica (mm)
Predko$¢ wrzeciona n = \/c+n+ D x 1,000 n = Predko$¢ obrotowa wrzeciona(mm-I)
Vf = Posuw minutowy (mm/min.)
Posuw Vf = NXxfzxZ fz = Posuw na ostrze
Z = llo$¢ ostrzy
Posuw na ostrze fz = Vi ap = Osiowa gtebokos¢ skrawania (mm)
nxZ ae “Promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm)
I Doborilosci ostrzy
2-ostrza 3-ostrza 4-ostrza 6-ostrzy
Rowkowanie © O X
Frezowanie odsadzen Q ©

Zazwyczaj wybiera siefrezy 2- lub 3-ostrzowe do rowkowania, poniewaz posiadajg wieksza kieszen na widra
(/lepsze odprowadzenie widra). 4 i 6-ostrzowe frezy sg zalecane dofrezowania odsadzen, gdyz nie posiadajg
odpowiedniego odprowadzenia wiéra

I Predkosc¢ skrawania (Vc)

Wiasciwa predkosé skrawania powinna by¢ dobierana w oparciu o szereg parametrow, takich jak materiat
wykonania narzedzia, jego Srednica, gtebokos¢ skrawania, materiat obrabiany, sztywno$¢ mocowania
narzedzia, parametry skrawania, doktadnosé(tolerancja), chtodziwo etc. Gtéwnymi wyznacznikami
majacymi wptyw na predkosc skrawania jest materiat wykonania narzedzia i materiat obrabiany.

Predkos¢ skrawania (m/min.)

Obrabiany materiat o .
Weglik niepokrywany Weglik pokrywany
Stale weglowe 20-40 40-80
Stopy stali 20-35 35-60
Stale wstepnie utwardzane [hartowane] 15-30 30-50
Stal nierdzewna 5-20 10-30
Stale utwardzane [hartowane] 20-40

I Posuw na ostrze

Posuw na ostrze jest wazng sktadowa wydajnej obrébki i powinien byé dobierany na podstawie takich
parametréw, jak Srednica uzytego narzedzia oraz jego typ, rodzaj obrabianego materiatu, uzyte urzadzenie,
sztywno$¢ mocowania, parametry skrawania, doktadnosc¢(tolerancja) oraz gtebokos¢ skrawania.

Srednica (mm) Posuw na zab

2-0ostrza 4-ostrza
1 0.001-0.005
6 0.02-0.04 0.01-0.03
10 0.04-0.08 0.03-0.06
20 0.08-0.12 0.06-0.1
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I Pordéwnanie roznych skali twardo$ci

Skala C Twardosci Twardosc Skala Twardoéci  Skala A Twardosci Twardo$é Przyblizona
Rockwella Vickersa Brinella Kulka Rockwella Shore'a wytrzymatos¢
Nacisk 150kg (HV) 0 ér. 10 mm,nacisk  Nacisk 60kg (HS) na rozcigganie

(HRC) 29,43 kN (HB) (HRA) N/mm2
68 940 85.6 97

67 900 85.5 95

66 865 84.5 92

65 832 83.9 91

64 800 83.4 88

63 772 82.8 87

62 746 82.3 85

61 720 81 .8 83

60 697 81 .2 81

59 674 80.7 80

58 653 80.1 78

57 633 79.6 76

56 613 79.0 75

55 595 78.5 74 2079
54 577 78.0 72 2010
53 560 77.4 71 1952
52 544 500 76.8 69 1883
51 528 487 76.3 68 1824
50 513 475 75.9 67 1755
49 498 464 75.2 66 1687
48 484 451 74.7 64 1639
47 471 442 74.1 63 1578
46 458 432 73.6 62 1530
45 446 421 73.1 60 1481
44 434 409 72.5 58 1432
43 423 400 72.0 57 1383
42 412 390 71.5 56 1334
41 402 381 70.9 55 1294
40 392 371 70.4 54 1245
39 382 362 69.9 52 1216
38 372 353 69.4 51 1177
37 363 344 68.9 50 1157
36 354 336 68.4 49 1118
35 345 327 67.9 48 1079
34 336 319 67.4 47 1059
33 327 311 66.8 46 1030
32 318 301 66.3 44 1000
31 310 294 65.8 43 981
30 302 286 65.3 42 952
29 294 279 64.7 41 932
28 285 271 64.3 41 912
27 279 264 63.8 40 883
26 272 258 63.3 38 863
25 266 253 62.8 38 843
24 260 247 62.4 37 824
23 254 243 62.0 36 804
22 248 237 61 .5 35 785
21 243 231 61 .0 35 775
20 238 226 60.5 34 755
(18) 230 219 33 736
(16) 222 212 32 706
14) 213 203 31 677
(12 204 194 29 647
(10) 196 187 28 618
( 8) 188 179 27 598
( 6) 180 171 26 579
( 4) 173 165 25 549
(2) 166 158 24 530

( 0) 160 152 24 520
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I Czynniki wptywajace na prace frez6w

Czynnik

Sztywnosé maszyny

Uchwyt z tulejg zaciskowa,
a zywotnos¢ freza

Zamocowanie obrabianego
materiatu

Chiodziwo i wibry

Dobor freza

Parametry skrawania

Wysieg freza z uchwytu

1. Nalezy uzywa¢ maszyny o odpowiedniej sztywnosci.
2. Nalezy dostosowac¢ parametry skrawania do sztywnosci
uzywanego urzadzenia.

1. Nalezy uzywac odpowiedniego i precyzyjnego uchwytu z tulejg
zaciskowa.
2. Nalezy zminimalizowa¢ zuzycie freza.

1. Obrabiany materiat musi by¢ solidnie zamocowany.
2. W razie braku mozliwosci prawidtiowego zamocowania
materiatu obrabianego, zmniejszy¢ parametry obrébki.

1. Nalezy dobra¢ odpowiednie chtodziwo.

2. Zaleca sie chtodziwo ciekie do ciezkich prac.

3. Niektore frezy sa stosowane tylko na sucho.

4. Przy obrébce "na sucho" chtodzi¢ strumieniem powietrza.
5. Wiéry nalezy odprowadzac z miejsca obrobki.

1. Nalezy wybra¢ frez najlepiej sprawdzajacy sie przy zadanych
wymiarach i materiale obrabianym.
2. Nalezy wspomac sie lista frezéw na poczatku katalogu.

1. Nalezy odnies¢ sie do Tabeli zalecanych parametréw skrawania.
2. Waznym jest, aby dostosowac¢ parametry do sztywnosci maszyny
i sposobu mocowania materiatu obrabianego.

1. Wysieg freza powinien by¢ jak najkrétszy.
2. W razie braku mozliwosci skrocenia wysiegu freza,
zmniejszy¢ parametry obrébki.
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Rozwigzywanie Probleméw

Niepozadane Przyczyna Zalecenia i rozwigzania
efekty i dziatania

Karbowanie skrawaniej - Nadmie.ma predkos$¢ wrzeciona - Zmniejszyc: predkos$¢ wrzeciona
. . . - Zbyt duzy posuw - Zmniejszy¢ posuw
powierzchni (tworzenie B X . . . s
R o B - Za duzy wysieg freza lub za dtugi frez - Dopasowac wysieg freza lub uzy¢ krétszy frez
sig zadzior6w i wykruszeri) - Niedostateczne umocowanie obrabianego materiatu - Prawidtowo zamontowac obrabiany materiat w uchwycie
- Zbyt duze zuzycie krawedzi skrawajgcych - Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany
- Za duze bicie uchwytu frezarskiego - Dopasowac bicie uchwytu frezarskiego
Ztamanie freza podczas obroébki - Nadmierny posuw - Zmniejszy¢ glebokos$¢ obrébki
- Zapychanie wiérem - Odpowiednio ustawi¢ strumien chtodziwa
- Zbyt duzy posuw na ostrze (zeby wiasciwie usuwat widry)
- Zuzycie krawedzi thacych - Zmniejszy¢ posuw na ostrze

- Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany

- Zmniejszy¢ predko$¢ wrzeciona

- Zmniejszy¢ gtebokos¢ obrdbki

- Zmniejszy¢ posuw

- Prawidtowo zamontowa¢ obrabiany materiat w uchwycie
- Zmniejszy¢ predko$¢ obrotowa wrzeciona

- Dopasowac wysieg freza lub uzy¢ krétszy frez

- Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany

- Dopasowac odpowiednie pokrycie freza

- Uzywac powietrza lub mgietki olejowej jako chtodziwa

Wykruszenia krawedzi - Nadmierna gteboko$¢ skrawania
skrawajacej freza - Nadmierny posuw
- Niedostatecznie umocowanie obrabianego materiatu
- Zbyt duza predko$¢ obrotowa wrzeciona
- Zbyt duzy wysieg freza lub za dhugi frez
- Zuzycie krawedzi tngcych
- Zbyt duza ilo$¢ chtodziwa / Nadmierne chtodzenie

Nadmierne zuzycie freza - Nadmierna predko$¢ wrzeciona - Zmniejszy¢ predkos¢ wrzeciona

- Zbyt maty posuw - Zwigkszy¢ posuw
Nadmierne gromadzenie - Widr nie jest prawidtowo odprowadzany - Odpowiednio ustawi¢ strumien chtodziwa
sie wiora i zakleszczanie - Nadm.ierny posuw . (zeby wiasciwie usuwat widry)

- Nadmierna gteboko$¢ skrawania - Zmniejszy¢ posuw

- Niewtasciwa ilos¢ ostrzy - Zmniejszy¢ gteboko$¢ obrobki

- Zuzycie krawedzi tnacych - Uzy€ freza z mniejszg iloScig ostrzy

- Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany

- Zmniejszy¢ posuw
- Zmniejszy¢ gtebokos¢ obrobki
- Odpowiednio ustawi¢ strumier chtodziwa
(tak aby wtasciwie usuwat wiéry)
- Uzy¢ freza o mniejszym kacie nachylenia rowkéw wiérowych

Odginanie sie freza - Nadmiemy posuw
- Nadmierna gteboko$¢ skrawania

- Za duzy wysieg freza lub za dtugi frez
- Za duzy kat nachylenia rowkéw wiérowych

Zadziory na wykanczanej - Zuzycie krawedzi thacych - Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany
powierzchni - Za maly kat nachylenia rowkéw wiérowych - Uzyé freza z mniejszym katem nachylenia rowkéw wiérowych
- Nadmierna gteboko$¢ skrawania - Zmniejszy¢ gtebokos$¢ skrawania
Chropowata powierzchnia - Zuzycie krawedzi tnacych - Uzy¢ nowego freza lub naostrzy¢ uzywany
obrobki - Drobiny wiéra w miejscu skrawania - Uzy¢ chlodziwa tak, aby odprowadzato wiéra
- Nadmierny posuw - Zmniejszy¢ posuw
- Zbyt duzy wysieg freza lub za dhugi frez - Dopasowac wysieg freza lub uzy¢ krétszy frez
- Zbyt mata predko$¢ obrotowa wrzeciona - Zwiekszy¢ predkos¢ obrotowa wrzeciona
- Réznica w fabrycznym i rzeczywistym usuwaniu - Poprawi¢ obrébke pét-wykanczajaca
naddatku przy wykanczaniu - Dopasowac bicie uchwytu tokarskiego

- Zbyt duze bicie uchwytu frezarskiego

Staba doktadnos$é obrébki - Nierébwnomierna rozszerzalnos¢ cieplna wrzeciona 'gkgéiegié%gocwc"?m obrobki rozgrzac wrzeciono pracg bez

- Réznica w fabrycznym i rzeczywistym usuwaniu naddatku
przy wykanczaniu e o

- Zbyt duze bicie uchwytu frezarskiego - Zmniejszy¢ posuw
- Dopasowac bicie uchwytu frezarskiego

- Poprawi¢ obrébke pét-wykariczajaca
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