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FREZY WALCOWO - CZOLOWE BR13

FREZY PELNOWEGLIKOWE

[ PARAMETRY SKRAWANIA

[ PREMIUM

OPIS ZASTOSOWANIE WARTOS$CI REKOMENDOWANE PARAMETROW SKRAWANIA

Frezy walcowo-czotowe BR13 premium przeznaczone
sa do wysokowydajnej obrdbki stopéw niezelaznych.
Specjalnie zaprojektowana przestrzen rowka freza ap ap

73 o4 o5 g6 o8 810 @12 214 216 220 @25
zapewnia doskonafe odprowadzenie wiér ze strefy
a q ;. q a MATERIAL 2 Ve i r4 fz fz fz 4 fz fz fz 4 i r4 fz
skrawania, a fysinka na cze$ci walcowej zapewnia = OBRABIANY TYPOBROBKI | [min] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z] | [mm/z]
. . . . ae
stabilna prace narzedzia przy wysokich predkosciach
" Obroébka Obrébka Rowkowanie 610
skrawania. PR
zgrubna wykanczajaca Zgrubna (a00750) 0022 0,032 0,046 0,060 0,090 0120 0,44 0155 0,71 0,187 0213
Wykaficzajaca 453‘?%10) 0,050 0,071 0102 0132 0,206 0,280 0,336 0,362 0,401 0,440 0,488
. Rowkowanie 40‘(‘)?250) 0,022 0,032 0,046 0,060 0,090 0,20 0144 0155 0,71 0,187 0213
e
8 1t———— ’ Zgrub 239 0,022 0,032 0,046 0,060 0,090 0,20 0144 0155 0,7 0,187 0213
8 M grubna (200-300) ™" ' ' ' ' ' ' ' ' " "
Wykaficzajaca (283?250) 0,050 0,071 0j02 0132 0,206 0,280 0,336 0,362 0401 0,440 0488
Rowkowanie (15(1;?:30) 0,022 0,032 0,046 0,060 0,090 0,20 0144 0155 o7 0,187 0213
o on VHM HSC HPC CHW O 1xas® Zgrubna (10‘031?50) 0,019 0,026 0,037 0,048 0,078 0107 0120 0130 0145 0160 0175
6535-HA 6535-HB
Wykariczajaca (1551240) 0,041 0,041 0,083 0108 0168 0168 0276 0,325 0,349 0,373 0,400
DC (h9) DCON (h5) LF APMX 4 KOD DOSTEPNOSC
3 6 65 8 3 BRI30308N ° Rowkowanie (10(')‘_?50) 0,019 0,026 0,037 0,048 0,078 0107 0,20 0130 0145 0160 0175
4 6 65 10 3 BRI30410N °
5 6 65 12 3 BRI30512N ° Powyzsze parametry skrawania nalezy zredukowaé, jezeli obrabiany materiaf jest twardszy niz podany w tabeli.
6 6 65 13 3 BRI30613N °
8 8 72 19 3 BRI30819N °
10 10 76 22 3 BRI31022N °
PIKTOGRAMY
12 12 82 26 3 BRI31226N .
14 14 82 29 8 BR131429N [ ]
16 16 92 32 3 BRI31632N . VHM  Weglik spiekany Chwyt cylindryczny
20 20 100 38 3 BRI32038N ° ssgéNHA
25 25 125 50 3 BRI32550N °
, .
® dostepny © nazamoéwienie Obrobka na wysokich E]_:D Chwvt t weld
#¢ zalecany & opcjonalny HSC predko$ciach - wyttypuweldon
6535-HB

HPC Obrobka D Fazka naroza f

wysokowydajna CHW 01xd5°

Obrébka zgrubna: ap<15-DC | ae<0,5-DC
Obrébka wykanczajaca: ap<2-DC | ae<0,05-DC
Rowkowanie: ap<1-DC | ae=DC

Mozliwoé¢ modyfikacji freza poprzez zmiane wielko$ci fazki (CHW) lub wykonanie promienia naroza (RE).
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FREZY WALCOWO - CZOLOWE BRO1

FREZY PELNOWEGLIKOWE
[ PREMIUM

[ PARAMETRY SKRAWANIA

OPIS ZASTOSOWANIE WARTOS$CI REKOMENDOWANE PARAMETROW SKRAWANIA

Frezy walcowo-czotowe BRO1 premium maja zastoso-
wanie w obrébce zgrubnej i wykanczajacej. Dwa rézne
katy spirali utatwiajg ewakuacje widr oraz przyczy- ap ap

23 o4 o5 o6 o8 810 @12 216 220
niaja sie do redukcji drgan, co wptywa korzystnie na
q ¥ q q q q MATERIAL 2 Ve 4 fz fz fz 4 4 fz fz fz
jakOSC p0W|erZChn| obrablanej. = OBRABIANY U CLLE [m/min] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
ae
Obrobka Obrobka Rowkowanie Zgrubna (11(1)?210) 0,0 0016 0022 0,029 0,045 0,061 0,074 0,087 0,099
zgrubna wykanczajaca
L 250
Wykariczajaca (10-300) 0,026 0,032 0,052 0,067 0,104 0141 0,70 0199 0,227
Rowkowanie (10‘53_1460) oot 0016 0022 0020 0045 0,061 0074 0087 0099
95
o . Zgrubna (62-120) 0,008 0,012 0,017 0,022 0,034 0,045 0,055 0,065 0,075
OO\
a Wykaniczajaca (sg)igs) 0,019 0,027 0,038 0,050 0,079 1107 0127 0148 0168
LS (DIN6535) ‘ APMX
LF+1 Rowkowanie (628_%0) 0008 001”2 007 0022 0034 0045 0055 0065 0075
6 Zgrubna (9(‘)‘?’%5) 0,010 0,013 0,017 0,020 0,035 0,042 0,050 0,060 0,065
— — B RB
PVD VHM 7= L] |
—) o P Wykanczajaca (110-190) 0,015 0,017 0,021 0,032 0,048 0,068 0,091 0100 o115
w 6535-HA 6535-HB CHW 0,1x45° H o
Rowkowanie (6:_%0) 0,010 0,013 0,017 0,020 0,035 0,042 0,050 0,060 0,065
DC (h9) APMX LF DCON (h5) ZEFP KOD DOSTEPNOSC 100
Zgrubna (65130) 0,009 0,011 0,013 0,015 0,028 0,036 0,040 0,050 0,058
3 10 65 6 4 BROI0310P °
a B a5 a 4 . o STAL NIERDZEWNA Wykaficzajaca (80'1]550) 0,012 0015 0020 0030 0045 0062 0080 0100 o5
5 16 70 6 4 BROI0516P ° o5
Rowkowanie (6200) 0,006 0,010 0,014 0,017 0,025 0,032 0,042 0,050 0,060
6 18 67 6 4 BRO10618P ° H
[ )
6 2 & 6 4 BROI0624P Zgrubna (355_%5) 0007 0009 0013 0,017 0027 0037 0043 0,051 0,059
8 21 70 8 4 BRO1082IP °
8 28 77 8 4 BRO10828P ° STAL NARZEDZIOWA Wykaniczajaca ( 4595’25) 0,015 0,012 0,035 0,041 0,062 0,083 0,098 o116 0,133
10 24 82 10 4 BRO11024P °
) 45
" 30 82 . 4 BRONO30P o Rowkowanie (35-60) 0,007 0,009 0,013 0,017 0,027 0,037 0,043 0,051 0,059
12 28 82 12 4 BRO11228P °
12 24 a3 12 4 BROT1234P ° Powyzsze parametry skrawania nalezy zredukowac, jezeli obrabiany materiat jest twardszy niz podany w tabeli.
16 34 83 16 4 BRO11634P [ ]
16 40 100 16 4 BRO11640P °
PIKTOGRAMY
16 50 100 16 4 BRO11650P °
20 36 85 20 4 BRO12036P .
20 50 100 20 4 BRO12050P ° VH M Weglik spiekany Chwyt cylindryczny ; Faza narozaf
20 65 1o 20 a4 BRO12061P ° 653”;@“ A CHW 0,1x45°
® dostepny © na zamoéwienie RB
#6& zalecany @ opcjonalny J Mikroobréka
PVD Powtfoka PVD J Chwyt typu Weldon
DIN ostrza
6535-HB
Obrébka zgrubna: ap=15-DC | ae=(0,2-0,5) DC
. . . B
Obrdobka wykanczajaca: ap=APMX | ae=0,05-DC I L. L, .
) 7 Dwa rézne katy Nieréwnomierna
. Kierunek pracy - .
Rowkowanie: ap=(0,25-1)-DC | ae=DC spirali podziatka

Mozliwo$¢ modyfikacji freza poprzez zmiane wielkosci fazki (CHW) lub wykonanie promienia naroza (RE).
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ROCKET-R

/| POWEOKA PVD

ROCKET-R

Wysokiej klasy powtoka PVD, ktéra zapew-
nia, wysoka stabilnos¢ termiczna, wyjatko-
wa odporno$¢ na zuzycie $cierne oraz mata
adhezje materiatu obrabianego. Dzigki tym
cechom idealnie nadaje sie do obrébki trud-
noobrabialnych materiatéw.

WARSTWA FUNKCYJNA
BARIERA CIEPLNA

WARSTWA FUNKCYJNA
WARSTWA ADHEZYJNA

PODLOZE

WYJATKOWE WLASCIWOSCI POWLOKI ZAPEWNIAJA DOSKONALE WYNIKI PRZY OBROBCE

[ AT )

& Ukierunkowanie odprowadzania & Poprawa trwatosci narzedzi & Powtoka dedykowana do mate-
ciepta z strefy skrawania w kie- poprzez znaczne zmniejszenie riatéw trudnoobrabialnych.
runku widra. adhezji.

& Posiada wiele cech poprawiaja-

& Odporno$¢ na utlenianie oraz cych bezpieczenstwo procesu

wysoka odporno$¢ na zuzycia- wytwarzania, a jednocze$nie

$cierne. przektada sig na zywotnos$¢ na-
rzedzi i wydajnos¢ obrobki.

FREZY PELNOWEGLIKOWE NARZEDZIA OPRACOWANE
DO OBROBKI MATERIALOW

Trwatos¢ narzedzi stosowanych w obrobce TRUDNOOBRABIALNYCH.

metali jest jednym z kluczowych parametrow
wydajnosci procesu.

& Wzmocniona krawedz skrawajaca.

Dzigki wyjatkowym wtasciwosciom, powtoki
Rocket-R narzedzia skrawajace moga efek-
tywnie i precyzyjnie pracowaé¢ nawet w naj-
bardziej wymagajacych materiatach.

& Ochrona naroza narzedzia przez promien RE
lub faze F.

& Zmienny kat wzniosu liniisrubowe;j.
& Optymalizowana konstrukcja rowkéw wiérowych.
& Specjalna konstrukcja powierzchni przyfozenia.

& Zwiekszona Srednica rdzenia.

ANNNNNNNN ___________ FREZY PELNOWEGLIKOWE PREMIUM |

FREZY WALCOWO-CZOtOWE GRUPY BRO02/

PREMIUM

OPIS

Frezy walcowo-czotowe grupy BRO2 Rocket-R przeznaczone sa do obrébki stali nierdzewnych (trudnoobrabialnych).
Specjalnie zaprojektowany zmienny rdzenh zapewnia wymagana sztywnos$¢ narzedzia przy doskonatej ewakuacji wior.
Nieréwnomierny zarys ostrzy przyczynia sie do redukcji drgan i poprawy jakosci powierzchni.

DC h9

DCON h5

LS (DINB535) ‘ APMX
FL *1

B
GO o M
— N
PVD VHM @R AN
‘IV 6535-HA 6535-HB RE H
T T T T R
0,3 6 6 14 65 4 o)

BR020603M

05 6 6 14 65 4 BR020605M (]
1 6 6 14 65 4 BR020610M o
0.3 8 8 21 65 4 BR020803M o
05 8 8 21 65 4 BR020805M [
1 8 8 21 65 4 BR020810M (]
15 8 8 21 65 4 BR020815M o
03 10 10 24 82 4 BRO21003M o
05 10 10 24 82 4 BR021005M [ ]
1 10 10 24 82 4 BR021010M (]
15 10 10 24 82 4 BR0O21015M o
2 10 10 24 82 4 BR021020M o
3 10 10 24 82 4 BR021030M o
05 12 12 28 82 4 BR021205M o
1 12 12 28 82 4 BR021210M L[]
15 12 12 28 82 4 BRO21215M (]
2 12 12 28 82 4 BR021220M o
3 12 12 28 82 4 BR021230M o
1 16 16 34 10 4 BR0O21610M o
2 16 16 34 10 4 BR021620M (]
3 16 16 34 10 4 BR021630M o
1 20 20 40 10 4 BR022010M o
2 20 20 40 10 4 BR022020M (]
3 20 20 40 10 4 BR022030M o

® dostepny © nazamoéwienie
€& zalecany @ opcjonalny
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FREZY WALCOWO - CZOLOWE BRO3 FREZY WALCOWO-CZOLOWE BRO3

[ PREMIUM [ PREMIUM

OPIS OFEROWANA GRUPA NARZEDZI DOSTEPNA JEST ROWNIEZ W WYMIARACH IMPERIALNYCH

Frezy walcowo-czofowe grupy BRO3 Rocket-R dedykowane sa do obrébki materiatéw z grupy superstopéw. Nieréwno-
mierna podziatka ostrzy przyczynia sie do redukcji drgan, co przekfada sie na wyzsza jakos¢ powierzchni, a wzmoc-
nione naroza narzedzia przyczyniaja sie do wydfuzenia jego zywotnoéci.

0,38 (0,015") 6,35 (0,25") 8lub 6,35 19,05 (0,75") 82(3,23") BR030704S
152 (0,06") 6,35 (0,25") 8lub 6,35 19,05 (0,75") 82(3,23") 4 BR030715S
0,38 (0,015") 9,525 (0,375") 10 lub 9,525 12,7 (0,5") 65 (2,56") 4 BR030904S
0,76 (0,03") 9,525 (0,375") 10 lub 9,525 22,23 (0,875") 82 (3,23") 4 BR030908S
152 (0,06") 9,525 (0,375") 10 lub 9,525 12,7 (0,5") 65 (2,56") 4 BR030915S
. 0,38 (0,015") 127 (0,5") 14 1ub 127 19,05 (0,75") 82 (3,23") 4 BRO031304S
E 2 0,76 (0,03") 127 (0,5") 14 1ub 127 19,05 (0,75") 82 (3,23") 4 BRO031308S
S T T T N - ; Q M o
8 Q 152 (0,06") 127 (0,5") 14 1ub 127 19,05 (0,75") 82 (3,23") 4 BRO31315S
LS (DING535) APMIX 2,29 (0,09") 127 (0,5") 14 1ub 127 19,05 (0,75") 82 (3,23") 4 BRO031320S
LF*1 3,05 (0,12") 127 (0,5") 14 lub 12,7 19,05 (0,75") 82 (323" 4 BRO31330S
0,76 (0,03") 15,875 (0,625") 16 lub 15,875 38,1 (1,5") 110 (4,33") 4 BRO31508S
B * 152 (0,06") 15,875 (0,625") 16 lub 15,875 38,1 (1,5") 10 (4,33") 4 BRO31515S
| —
Pv D V H M %ﬁ ’ \\ D ¢ 0,38 (0,015") 19,05 (0,75") 20 lub 19,05 381 (15" 110 (4,33") 4 BR031904S
DIN DIN
6535-HA 6535-HB H 0,76 (0,03") 19,05 (0,75") 20 lub 19,05 381 (1,5") 110 (4,33") 4 BRO31908S
152 (0,06") 19,05 (0,75") 20 lub 19,05 381(1,5" 110 (4,33") 4 BRO31915S
0,38 (0,015") 254 (1 251ub 254 381 (1,5") 110 (4,33") 4 BR032604S
BR030603S
0,76 (0,03") 254 (1 251ub 254 381 (1,5") 110 (4,33") 4 BR032608S
05 6 6 14 65 4 BR030605S .
1,52 (0,06") 254 (1 251ub 254 381 (1,5") 110 (4,33") 4 BR032615S
1 6 6 14 65 4 BR030610S .
2,29 (0,09") 254 (1 25 lub 254 381 (1,5") 110 (4,33") 4 BR032623S
03 8 8 21 65 4 BR030803S (¢}
6,35 (0,25") 254 (1 25lub 254 38,1 (1,5") 110 (4,33") 4 BR032664S
05 8 8 21 65 4 BR030805S °
1 8 8 21 65 4 BR030810S °
15 8 8 21 65 4 BRO30815S ¢}
03 10 10 24 82 4 BRO31003S o
05 10 10 24 82 4 BRO31005S °
1 10 10 24 82 4 BRO31010S °
15 10 10 24 82 4 BRO31015S o
2 10 10 24 82 4 BR031020S [}
3 10 10 24 82 4 BRO31030S o PIKTOGRAMY
05 12 12 28 82 4 BRO31205S o
1 12 12 28 82 4 BRO31210S o
VHM Weglik spiekany Chwyt cylindryczny J Promien naroza
15 12 12 28 82 4 BRO31215S . oI
RE
2 12 12 28 82 4 BRO31220S ° 6535-HA
3 12 12 28 82 4 BR031230S o
— RB
1 16 16 34 10 4 BRO31610S o Mikroobrdka
PVD Powtfoka PVD Chwyt typu Weldon
2 16 16 34 10 4 BR031620S . DIN ostrza
6535-HB
3 16 16 34 10 4 BRO31630S o
1 20 20 40 10 4 BR032010S (¢} B
2 20 20 40 10 4 BR032020S ° . va Dwa rdézne katy Nieréwnomierna
Kierunek pracy L .
3 20 20 40 10 4 BR032030S o spirali podziatka

® dostepny © nazamoéwienie
&& zalecany @ opcjonalny
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FREZY WALCOWO - CZOLOWE BRO4

FREZY PELNOWEGLIKOWE
[ PREMIUM

[ PARAMETRY SKRAWANIA

OPIS ZASTOSOWANIE WARTOS$CI REKOMENDOWANE PARAMETROW SKRAWANIA

Frezy walcowo-czotowe grupy BR04 Rocket-R dedy-
kowane sa do obrébki materiatéw z grupy supersto-
péw. 6-ostrzowa konstrukcja umozliwia uzyskanie &Y ap G oe TG e G TRE
wiekszych wydajnosci skrawania przy jednoczesnym

MATERIAL

Vc jrd jrd jrd jrd jrd fz

zachowaniu wysokiej zywotnosci. Specjalnie zapro- S OBRABIANY TYP OBROBKI [m/min] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z] [mm/z]
a q ;. e a ae
jektowany rozdzielacz na czgsci walcowej przyczynia
. . — e Obrébka Obroébka
sie do lepszej ewakuacji wiér oraz obnizenia sit skra- | oon 0 RPM 3718 2rer 2229 1858 1393 s
) zgrubna wykanczajaca Zgrubna
wania. (57-86) Fz [mm/ostrze] 0014 0,021 0,037 0,041 0,046 0,051
17-4 PH
108 RPM 5573 4180 3344 2787 2090 1672
Wykariczajaca
(87-130) Fz [mm/ostrze] 0,026 0,045 0,075 0,082 0,092 0,104
9 o 75 RPM 3981 2986 2389 1990 1493 1194
§ 7——77777777777——\ - > - § Zgrubna
a (65-80) Fz [mm/ostrze] 0,014 0,026 0,044 0,048 0,055 0,06
316
LS (DING535) o APMX 16 RPM 6157 4618 3694 3079 2309 1847
+ Wykanczajaca
(90-140) Fz [mm/ostrze] 0,03 0,05 0,085 0,092 0,105 o012
E Rp D 21 RPM ms 836 669 557 418 334
PVD VH M * Zgrubna
\ 65omHA P CHW 0,1x45° H (17-26) Fz [mm/ostrze] 0,014 0,021 0,037 0,041 0,046 0,051
33 RPM 1752 1314 1051 876 657 525
CHW pc (h9) APMX LN LF DCON (h5) ZEFP KOD DOSTEPNOSC Wykanczajaca
& (26-35) Fz [mm/ostrze] 0,026 0,045 0,075 0,082 0,092 0,104
0,3 3 7 15 65 6 3 BR040303S o
17 RPM 902 677 541 451 338 271
04 4 12 20 65 6 4 BR040404S o Zgrubna
04 6 13 21 65 6 5 BR040604S o (13-25) Fz [mm/ostrze] 0,01 0,017 0,025 0,031 0,036 0,04
04 8 16 24 65 8 6 BR040804S o
26 RPM 1380 1035 828 690 518 414
05 10 22 30 82 10 6 BR041005S ° Wykariczajaca
05 B 2 - . B 3 FROARIES o (20-32) Fz [mm/ostrze] 0,019 0,032 0,056 0,062 0,069 0,077
05 14 26 32 82 14 6 BR041405S o
05 16 32 40 110 16 6 BR041605S o
05 18 32 40 110 18 6 BR041805S o
05 20 38 46 110 20 6 BR042005S o
® dostepny © nazaméwienie
€¢ zalecany @ opcjonalny PIKTOGRAMY
VH M Weglik spiekany Chwyt cylindryczny ; Faza naroza CHW
DIN CHW 0,1x45°
6535-HA
Mikroobréka
PVD Powtfoka PVD Chwyt typu Weldon
DIN ostrza
6535-HB
Obrébka zgrubna: ap<15-DC | ae<0,25-DC
, L . Nieréwnomierna
Obrébka wykanczajgca: ap<2-DC | ae<0,05-DC Kierunek pracy

podziatka

Mozliwo$¢ modyfikacji freza poprzez zmiane wielkosci fazki (CHW) lub wykonanie promienia naroza (RE).
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