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FREZY PELNOWEGLIKOWE /

SOLID CARBIDE END MILLS

FREZY PREMIUM
/" PREMIUM END MILLS

Opis:

Petnoweglikowe frezy premium majg zastosowanie do réznych typow obrébek.

Dwa katy spirali i nierébwnomierna podziatka ostrzy pozwalajg osiagnac¢ wydajng obrdébke
oraz niska chropowatos¢ powierzchni obrabianej.

Description:

Premium solid carbide end mills are applicable to various types of machining.

Two of helix leads and unequal blade division allows to achieve very good cutting results
and low surface roughness.
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3 6 65 10 4 BRO10310P
4 6 65 12 4 BRO10412P
5 6 70 16 4 BRO10516P
6 6 67 18 4 BRO10618P
6 6 73 24 4 BR0O10624P
8 8 70 21 4 BRO10821P
8 8 77 28 4 BRO10828P
;{ 10 10 82 24 4 BRO11024P
14 10 10 82 30 4 BRO11030P
i 12 12 82 28 4 BRO11228P
12 12 83 34 4 BRO11234P
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: 16 16 100 50 4 BRO11650P
% 20 20 85 36 4 BRO12036P
A ﬁ 20 20 100 50 4 BRO12050P
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Zastosowanie:
Application:
Obrébka zgrubna Obrdébka wykariczajqgca Rowkowanie
Roughing Finishing Slot machining
DCON ap=15-DC ap = APMX ap=(025-1)DC
ac.=(02-05)*DC ae=005°DC ac=DC
—
. =
—~ ap
A |
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Mozliwos¢ modyfikacji freza poprzez zmiane wielkosci fazy (f) lub nadanie promienia naroza (r).
Possibility of modifying the end mill by changing the size of chamfer (f) or corner radius (r).
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ARAMETRY SKRAWANIA
CUTTING PARAMETERS

WARTOSCI REKOMENDOWANE PARAMETROW SKRAWANIA
/ RECOMMENDED VALUES OF CUTTING PARAMETERS

DC=3 DC=4 DC=5 DC=6 DC=8 DC=10 DC=12 DC=16 DC=20
MATERIAL ~ TWARDOSC TYB
OBRABIANY HARDNESS OBROBKI Ve fz fz fz fz fz fz fz fz fz
WORKPIECE MACHINING [m/min] [mm/z] [mmm/z] [mm/z] [mmm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mmm/z] [mm/z]
MATERIAL [HBI] TYPE
igr”b.”a 192 0,011 0016 0022 0029 0045 0061 0074 0087 0,099
oughing
<175 Wy;‘."’?”.""q“’ 3177 0026 0032 0052 0067 0104 0141 0170 0199 0227
inishing
STAL Rowkowanie
WEGLOWA ot machimng 154 0011 0016 0022 0029 0045 0061 0074 0087 0,099
CanBon ggr”b.“a 168 001 0016 0022 0029 0045 0061 0074 0087 0,099
oughing
>175 Wykaiczajgea 528 0026 0032 0052 0067 0104 0141 0170 0199 0227
<275 Finishing
Rowkowanie 134 0,011 0016 0,022 0029 0045 0061 0074 0087 0,099
Slot machining
Zgrubna 141 0,008 0012 0017 0022 0034 0045 0055 0065 0,075
Roughing
<275 Wy,f_‘.‘"?cz.“fq“’ 233 0019 0,027 0038 0050 0079 0107 0127 0148 07168
inishing
STAL Rowkowanle 13 0,008 0012 0017 0022 0034 0045 0,055 0,065 0,075
STOPOWA Slot machining
ALLOY Zgrubna 96 0008 0012 0017 0022 0034 0045 0055 0065 0075
STEEL Roughing
275 Wykariczajgea 458 5019 0027 0038 0050 0079 0107 0127 0148 0168
<375 Finishing
Rowkowanie 77 0,008 0012 0017 0022 0034 0045 0055 0065 0,075
Slot machining
Zgrubna 91 0,008 0012 0017 0022 0034 0045 0055 0065 0,075
Roughing
<250 Wyl’:‘."‘f"czgch" 151 0019 0,027 0038 0050 0079 0107 0127 0148 07168
inishing
STAL Rowkowanie 73 0,008 0012 0017 0022 0034 0045 0055 0065 0,075
NARZEDZIOWA Slot machining
TooL Zgrubna 56 0007 0009 0013 0017 0027 0037 0043 0051 0059
STEEL Roughing
>250 Wykariczajgea gz 5015 0012 0035 0041 0062 0083 0098 016 0133
<375 Finishing
Rowkowanie 45 0,007 0009 0013 0017 0027 0037 0043 0051 0059

Slot machining

Powyzsze parametry skrawania nalezy zredukowad, jezeli obrabiany materiat jest twardszy niz podany w tabeli.

The above cutting data should be reduced if the workpiece material is harder than indicated in the table.

PIKTOGRAMY

/ KEY
Weglik spiekan Ry Nieréwnomierna podziatka ostrz
VHM qglik sp y ’ p y
~ Cemented carbide m _ Unequal blade division
Powtoka PVD % Kierunek pracy
PVD
~ PVD coating N Cutting direction
1 ] Norma DIN 6535 wariant chwytu HA D Faza naroza f
sssavn|  Cylindrical shank acc. to DIN 6535-HA foms | Corner chamfer f
I 7] Norma DIN 6535 wariant chwytu HB AN Zaokrqglenie krawedzi skrawajqgcej
ssas e ~ Weldon shank acc. to DIN 6535-HB ~ Cutting edge microgeometry

7| Dwa katy spirali

_ Two helix leads
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To co
cechuje
nasza firme to
przede wszystkim
indywidualne podejscie
i precyzja w dziataniu.
Opracowanie nowych metod
wytwarzania narzedzi skrawajgcych
oraz lepsza efektywnos¢ produkcji
sg kierunkami dziatania firmy Bryk.
Nasze rozwigzania taczg w sobie
nowoczesnosc¢ i najwyzsza jakosé. Dzieki pasji
i zaangazowaniu pracownikéw, nasza firma stale
zwieksza potencjat produkcyjny i jako$¢ oferowanych
przez nig ustug, inwestujac w innowacyjne technologie,
maszyny i urzadzenia. Znaczny udziat inwestycji firmy przypada
na badania i rozwdj, co pozwala dotrzymywac kroku najwiekszym
europejskim graczom w branzy. Wyspecjalizowana kadra ciagle
podnoszaca swoje kompetencje, nowoczesny park maszynowy firmy

i podejscie pro jakosciowe poparte certyfikatem jakosci ISO9001:2015

oraz ISO14001:2015 pozwala wierzy¢, ze bedziemy trwatym partnerem

na drodze do sukcesu.

Individual approach and precision in operation are the main characteristics of our company.

The development of new methods of cutting tools and better production efficiency are the direction
of BRYK. Our solutions combine modernity and the highest quality. Thanks to the passion
and commitment of employees, our company constantly increases the production potential
and the quality of services offered. A significant share of the company’s investment falls on research

and development, because it invests in innovative technologies, machines and devices. Thanks to this, it keeps pace

with the largest European players in the industry. Specialist staff constantly improving their competences, modern

machine park and quality approach, supported by the ISO 90012015 and ISO140012015 quality certificates,

allow us to believe that we will be a reliable partner on the road to success.
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