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Partner technologiczny w dziedzinie ekonomicznej obrobki skrawaniem

OptiMill®*-HPC-Pocket
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OptiMill*-HPC-Pocket

Maksymalna wydajnos¢ podczas frezowania wgtebnego kieszeni

Narzedzia frezarskie OptiMill-Uni-HPC-Pocket i OptiMill-Alu-HPC-Pocket
zapewniaja najwyzszg precyzje i wydajnos¢ podczas frezowania kieszeni. Oba
narzedzia s3 wyposazone w zintegrowang koricowke wiercgcg, ktdra nadaje sie
szczegolnie do wszechstronnych zastosowan, takich jak frezowanie po spirali,
rowkowanie i ukosne frezowanie wgtebne. Duze przestrzenie na widry zapew-
niajg w obu frezach szybkie i niezawodne odprowadzanie widrow, nawet przy
duzej objetosci skrawania.

Specjalna obrdbka krawedzi skrawajacych i powtoka odporna na Scieranie gwa-
rantujg dtugg zywotnosé¢ trwatos¢ i maksymalng stabilnos¢ procesu. Innowa-
cyjna geometria frezow zapobiega gromadzeniu sie wiéréw i umozliwia ptynng
obrdbke, co zapewnia doskonatg jakos¢ powierzchni.

Dzigki tym zaawansowanym cechom technicznym frezy OptiMill-Uni-
HPC-Pocket i OptiMill-Alu-HPC-Pocket sg idealnymi narzedziami do
wydajnej i precyzyjnej obrabki stali, zeliwa i aluminium.

@ INNOWACYJNA GEOMETRIA CZOtA % SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN

Korcowka
wiercaca

Rampowanie Frezowanie kieszeni

Rowkowanie (wiercenie) Zintegrowana koncowka
i rampowanie z bardzo wiercaca specjalnie do
wysokimi posuwami frezowania wgtebnego

Frezowanie rowkow Frezowanie po spirali
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CZAS OBROBKI [SEK.] 41l CZAS ZYWOTNOSCI NARZEDZIA [SEK.]
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WYNIK: 88% szybszy czas obrobki. WYNIK: 67% dtuzszy czas zywotnosci narzedzia.
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PRZEGLAD PRODUKTOW

Wysoka wydajnos¢ przy obrobcee stali, stali nierdzewnej, odlewow i aluminium

Zastosowanie Klasa produktu Przydatnos¢ materiatu

C e P ™

Frezowanie walcowe Frezowanie rowkow Obcinanie krawedzi

Performance Line:
Narzedzia wysokowydajne, szeroki zakres
zastosowania, zapewnia wysoka

Rampowanie Frezowanie po spirali  Frezowanie kieszeni prOdUktyWnOéé w prOdUiji se ryjnej.

Asortyment produktow

OptiMill-Uni-HPC-Pocket OptiMill-Alu-HPC-Pocket

T T

Grupa materiatowa: Grupa materiatowa:
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KONFIGURACJA

Konfiguracja OptiMill-HPC-Pocket - szybka, prosta i elastyczna

Dostepne od reki lub z mozliwoscig indywidualnej konfiguracji

= Szybka dostepnosé: Produkty z serii preferowanej dostepne w magazynie sa dostarczane w krdtkim czasie i mozna je
zamowi¢ bezposrednio, podajgc numer materiatu na stronie produktu.

= Indywidualna konfiguracja: Jesli potrzebujesz innej wersji chwytu lub wersji krawedzi skrawajgcej, mozesz indywidualnie
skonfigurowac frez.

Mozliwos¢ konfiguracji parametrow

i
il

Wersja ostrza

Wersja chwytu

HA HB
(I (i

Mozliwos¢ konfiguracji rozmiaréw promienia naroza

OptiMill-Uni-HPC-Pocket OptiMill-Alu-HPC-Pocket
Rozmiar promienia w % Rozmiar promienia w %
Typoszereg Typoszereg
Wartos¢ graniczna min.  Wartos¢ graniczna maks. Warto$¢ graniczna min.  Warto$¢ graniczna maks.
SCM840 SCM850 1,0% z d1 17,0 % z d1
SCM800 SCM854
SCM810 SCM855 1,0% z d1 6,0 % z d1
SCM813 1,0% z d1 6,0 % z d1 SCM856
SCM814
SCM815
SCM816
Przyktad:

SCM815-1200Z04R-R0050HA3-HP920

Typ chwytu HA

Wielko$¢ promienia naroza 0,50 mm (4,2% z d1)
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Optl|\/||||®—Un|—HPC— Pocket ?rlgorlzjlia frezu: 3,80 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja krotka Liczba ostrzy: 3
SCM840 Kat spirali: ~42°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do ukosnego zagtebiania sie pod katem

< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
‘( wagtebnego.
I <
N,

d, h6

: - [Perfor
S 0e

N
1 2 3 45 6M1 2 3 1 2 3 1 2 3 48S1 2 3 4 5H1 2 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEER Oal-ll-l 6527

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 dy h6 lq Iy Is R*

3,80 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0380Z03R-R0012HB-HP920 31031129
4,00 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0400Z03R-R0012HB-HP920 31031140
4,80 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0480203R-R0020HB-HP920 31031141
5,00 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0500Z03R-R0020HB-HP920 31031142
5,70 6 54 7 14,5 0,2 3 SCM840-0570Z03R-R0020HB-HP920 30965832
6,00 6 54 7 - 0,2 3 SCM840-0600Z03R-R0020HB-HP920 30965833
6,70 8 58 8 16,5 0,2 3 SCM840-0670Z03R-R0020HB-HP920 30965834
7,00 8 58 8 17 0,2 3 SCM840-0700Z03R-R0020HB-HP920 30965835
7,70 8 58 9 18,5 0,2 3 SCM840-0770Z03R-R0020HB-HP920 30965836
8,00 8 58 9 - 0,2 3 SCM840-0800Z03R-R0020HB-HP920 30965837
8,70 10 66 10 20,5 0,32 3 SCM840-0870Z03R-R0032HB-HP920 30965838
9,00 10 66 10 21 0,32 3 SCM840-0900Z03R-R0032HB-HP920 30965839
9,70 10 66 " 22,5 0,32 3 SCM840-0970Z03R-R0032HB-HP920 30965840
10,00 10 66 n - 0,32 3 SCM840-1000Z03R-R0032HB-HP920 30953712
1,70 12 73 12 24,5 0,32 3 SCM840-1170Z03R-R0032HB-HP920 30965841
12,00 12 73 12 - 0,32 3 SCM840-1200Z03R-R0032HB-HP920 30948678
13,70 14 75 14 26,5 0,32 3 SCM840-1370Z03R-R0032HB-HP920 30965842
14,00 14 75 14 - 0,32 3 SCM840-1400Z03R-R0032HB-HP920 30965843
15,50 16 82 16 30 0,32 3 SCM840-1550Z03R-R0032HB-HP920 30965844
16,00 16 82 16 - 0,32 3 SCM840-1600Z03R-R0032HB-HP920 30965845
17,50 18 84 18 32 0,32 3 SCM840-1750Z03R-R0032HB-HP920 30965846
19,50 20 92 20 38 0,5 3 SCM840-1950Z03R-R0050HB-HP920 30965848
20,00 20 92 20 - 0,5 3 SCM840-2000Z03R-R0050HB-HP920 30965849

* Promien naroza dostosowany do frezowania rowkow wpustowych DIN 6885.

Dostepne na zapytanie

18,00 18 84 18 = 0,32 3 SCM840-1800Z03R-R0032HB-HP920 30965847

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—H PC-Pocket g:gzjlia frezu: 3,80 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
3

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM810 Kat spirali: ~42°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem
R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
wagtebnego.

dp h6

[
d3
%\

dq f8

: - = [Perfor|

—e ance
l4 3
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 % HA HB
EEEEEENE EEEpEER Oal-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

3,80 6 3,6 57 10 13 0,19 3 SCM810-0380Z03R-R0019HB-HP920 31031147
4,00 6 38 57 " 13 0,2 3 SCM810-0400Z03R-R0020HB-HP920 31031148
4,80 6 4,6 57 " 15,5 0,24 3 SCM810-0480Z03R-R0024HB-HP920 31031149
5,00 6 4.8 57 13 15,5 0,25 3 SCM810-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031150
5,70 6 55 57 13 19 0,29 3 SCM810-0570Z03R-R0029HB-HP920 30788023
6,00 6 538 57 13 19 03 3 SCM810-0600Z03R-RO030HB-HP920 30788024
6,70 8 6,5 63 16 25 0,34 3 SCM810-0670Z03R-R0034HB-HP920 30788025
7,00 8 6,8 63 16 25 0,35 3 SCM810-0700Z03R-R0035HB-HP920 30788026
7,70 8 7,5 63 19 25 0,39 3 SCM810-0770Z03R-R0039HB-HP920 30788027
8,00 8 7.8 63 19 25 0,4 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920 30788028
8,70 10 8,5 72 22 30 0,44 3 SCM810-0870Z03R-R0044HB-HP920 30788029
9,00 10 8,8 72 22 30 0,45 3 SCM810-0900Z03R-R0045HB-HP920 30788030
9,70 10 9,5 72 22 30 0,49 3 SCM810-0970Z03R-R0049HB-HP920 30788031
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920 30788032
1,70 12 15 83 26 36 0,59 3 SCM810-1170Z03R-R0059HB-HP920 30788033
12,00 12 1,8 83 26 36 0,6 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920 30788034
13,70 14 13,5 83 26 36 0,69 3 SCM810-1370Z03R-R0069HB-HP920 30788035
14,00 14 13.8 83 26 36 0,7 3 SCM810-1400Z03R-R0070HB-HP920 30788036
15,50 16 153 92 31 42 0,78 3 SCM810-1550Z03R-R0078HB-HP920 30788037
16,00 16 15,8 92 31 42 08 3 SCM810-1600Z03R-RO080HB-HP920 30788038
17,50 18 17.3 92 31 42 0,88 3 SCM810-1750Z03R-RO088HB-HP920 30788039
18,00 18 17,8 92 31 42 09 3 SCM810-1800Z03R-RO090HB-HP920 30788040
19,50 20 19,3 104 41 52 0,98 3 SCM810-1950Z03R-R0098HB-HP920 30788041
20,00 20 19,8 104 41 52 1 3 SCM810-2000Z03R-R0100HB-HP920 30788042

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC— Pocket ?!:drzjlaca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy: 3
SCM800 Kat spirali: ~42°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do ukoSnego zagtebiania si¢ pod katem
- R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania

© S wagtebnego.

dy h6
[——
|

dq 18

2 - = [Perfor|
—e ance

Iq N
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 %0 HA HB‘
EEEnnn mnnfimmm a'-"_'ﬂ

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 48 62 13 24 0,25 3 SCM800-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031146
5,70 6 55 62 13 24 0,29 3 SCM800-0570Z03R-R0029HB-HP920 30787957
6,00 6 58 62 13 24 03 3 SCM800-0600Z03R-R0030HB-HP920 30787958
6,70 8 6,4 68 16 30 0,34 3 SCM800-0670Z03R-R0034HB-HP920 30787959
7,00 8 6,7 68 16 30 0,35 3 SCM800-0700Z03R-R0035HB-HP920 30787960
7,70 8 74 68 21 30 0,39 3 SCM800-0770Z03R-R0039HB-HP920 30787961
8,00 8 7,7 68 21 30 0,4 3 SCM800-0800Z03R-R0040HB-HP920 30787962
8,70 10 8,4 80 22 38 0,44 3 SCM800-0870Z03R-R0044HB-HP920 30787963
9,00 10 8,7 80 22 38 0,45 3 SCM800-0900Z03R-R0045HB-HP920 30787964
9,70 10 9,4 80 22 38 0,49 3 SCM800-0970Z03R-R0049HB-HP920 30787965
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 3 SCM800-1000Z03R-R0050HB-HP920 30787966
1,70 12 13 93 26 46 0,59 3 SCM800-1170Z03R-R0O059HB-HP920 30787967
12,00 12 1,6 93 26 46 0,6 3 SCM800-1200Z03R-R0060HB-HP920 30787968
13,70 14 13,3 99 26 52 0,69 3 SCM800-1370Z03R-R0069HB-HP920 30787969
14,00 14 13,6 99 26 52 0,7 3 SCM800-1400Z03R-R0070HB-HP920 30787970
15,50 16 15 108 36 58 0,78 3 SCM800-1550Z03R-R0078HB-HP920 30787971
16,00 16 15,5 108 36 58 0,8 3 SCM800-1600Z03R-R0080HB-HP920 30787972
17,50 18 17 17 36 67 0,88 3 SCM800-1750Z03R-R0088HB-HP920 30787973
18,00 18 17,5 17 36 67 09 3 SCM800-1800Z03R-R0090HB-HP920 30787974
19,50 20 19 126 41 74 0,98 3 SCM800-1950Z03R-R0098HB-HP920 30787975
20,00 20 19,5 126 41 74 1 3 SCM800-2000Z03R-R0100HB-HP920 30787976

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



OptiMill®~-Uni-HPC-Pocket

Frez walcowo-czotowy, wersja krotka
SCM814

R

A

[

d, h6

123 456M1 23812 3N1234S12345H1 23
EEEEENE EEEpEERN

Magazynowa seria preferowana
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Wersja:

Srednica frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Liczba ostrzy: 4

Kat spirali: ~ 35°[36°

Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem

< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
wgtebnego.

=Ze
SOSCHLe
%0 alﬁl |ﬁli

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

dq f8 d, h6 lq Iy R

5,00 6 54 9 0,20 4 SCM814-0500Z04R-R0020HB-HP920 31621146
6,00 6 54 10 0,20 4 SCM814-0600Z04R-R0020HB-HP920 31621148
8,00 8 58 12 0,20 4 SCM814-0800Z04R-R0020HB-HP920 31621152
10,00 10 66 14 0,32 4 SCM814-1000Z04R-R0032HB-HP920 31621156
12,00 12 73 16 0,32 4 SCM814-1200Z04R-R0032HB-HP920 31621158
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM814-1600Z04R-R0032HB-HP920 31621162
20,00 20 92 26 0,50 4 SCM814-2000Z04R-RO050HB-HP920 31621166

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC- Pocket ?rIeCdr?laca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy: 4
SCM816 Kat spirali: ~ 35°[36°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem
R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
wgtebnego.

——1 dg

d, h6é
~
d,] f8

: ‘ : = [Perfor
- anoe

Iy <

12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 % HA HB

EEEEEENE EEEpEER Oal-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 48 57 13 19 0,20 4 SCM816-0500Z04R-R0020HB-HP920 31621192
6,00 6 58 57 13 19 0,20 4 SCM816-0600Z04R-R0020HB-HP920 31621195
8,00 8 7.8 63 19 25 0,20 4 SCM816-0800Z04R-R0020HB-HP920 31621199
10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 4 SCM816-1000Z04R-R0032HB-HP920 31621203
12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 4 SCM816-1200204R-R0032HB-HP920 31621205
14,00 14 13.8 83 26 36 0,32 4 SCM816-1400Z04R-R0032HB-HP920 31621207
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 SCM816-1600Z04R-R0032HB-HP920 31621209
20,00 20 19,8 104 38 52 0,50 4 SCM816-2000Z04R-R0050HB-HP920 31621213

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC- Pocket ?rIeCdr?laca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920
4

Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy:
SCM815 Kat spirali: ~ 35°[36°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowang koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania

< / wgtebnego.

d, h6
d, 18

: . : -~ [Perfor
- anoe

Iy <

12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 % HA HB

EEEEEENE EEEpEER Oal-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 48 62 13 24 0,20 4 SCM815-0500204R-R0020HB-HP920 31621169
6,00 6 58 62 13 24 0,20 4 SCM815-0600Z04R-R0020HB-HP920 31621171
8,00 8 7,7 68 21 30 0,20 4 SCM815-0800Z04R-R0020HB-HP920 31621175
10,00 10 9,7 80 22 38 0,32 4 SCM815-1000Z04R-R0032HB-HP920 31621179
12,00 12 1,6 93 26 46 0,32 4 SCM815-1200Z04R-R0032HB-HP920 31621181
16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 SCM815-1600204R-R0032HB-HP920 31621185
20,00 20 19,5 126 41 74 0,50 4 SCM815-2000Z04R-R0050HB-HP920 31621189

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC- Pocket ?rleedrzjlaca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP920

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem wiérow Liczba ostrzy: 4
SCM813 Kat spirali: 35°/36°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do ukosnego zagtebiania sie pod katem

R . .. .
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
> / wgtebnego.

dyh6

. - = [Perfor|
- anoe
Iy ¢
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 % HA HB3XD
EAEEEEENE EEEgEER =) Oal-ll_l

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materia-
fowy

d; f8 d, h6 ds Iq I I3 R
5,00 6 4,8 62 17 = 0,20 4 SCM813-0500204R-R0020HB3-HP920 31515907
6,00 6 58 62 18 25 0,20 4 SCM813-0600Z04R-R0020HB3-HP920 31515908
8,00 8 U/ 68 24 30 0,20 4 SCM813-0800Z04R-R0020HB3-HP920 31515909
10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 SCM813-1000Z04R-R0032HB3-HP920 ~ 31516050
12,00 12 1,6 93 36 45 0,32 4 SCM813-1200Z04R-R0032HB3-HP920 31516051
16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 SCM813-1600Z04R-R0032HB3-HP920 31516053
20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 SCM813-2000Z04R-R0050HB3-HP920 31516055

Dostepne na zapytanie

14,00 14 13,6 99 42 50 0,32 4 SCM813-1400Z04R-R0032HB3-HP920 31516052
18,00 18 17,5 n7z 54 67 0,32 4 SCM813-1800Z04R-R0032HB3-HP920 31516054

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—A|U-H PC-Pocket ?rI:dr;Jlaca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP913
3

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka Liczba ostrzy:
SCM850 Kat spirali: 42°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
© wgtebnego.

o
d, f8

~— [Perfor

’ = @
N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB
—— 1 < M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 d, h6 d3 I Iy I3 R

5,00 6 4.8 57 13 - 0,2 3 SCM850-0500Z03R-R0020HB-HP913 31054950
6,00 6 58 57 13 19 0,2 3 SCM850-0600Z03R-R0020HB-HP913 31054952
8,00 8 7.8 63 19 25 0,2 3 SCM850-0800Z03R-R0020HB-HP913 31054956
10,00 10 9.8 72 22 30 0,32 3 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913 31054960
12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913 31054962
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1400Z03R-R0032HB-HP913 31054964
16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 SCM850-1600Z03R-R0032HB-HP913 31054966
20,00 20 19,8 104 41 52 0,5 3 SCM850-2000Z03R-R0O050HB-HP913 31054970

Frezy podwymiarowe dostgpne na zapytanie.

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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OptiMill®-Alu-HPC-Pocket

Frez walcowo-czotowy, wersja dtuga z szyjka
SCM856

3

L 14

Wersja:
Srednica frezu:

Materiat skrawajacy:

Liczba ostrzy:
Kat spirali:
Cecha szczegolna:

Zastosowanie:

5,00 - 20,00 mm
HP913

4

~36°

Geometria czofa ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Idealny do ukosnego zagtebiania sie pod katem
< 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania

wagtebnego.

e ®
N I2 -
el el
l4 '3 =
Y Perfor|
=Ze
I N
12 3 45 6M1 2 3 12 3 12 3 48123 45H1 2 3 % 0 HA HB
EE = a [ (W
Magazynowa seria preferowana
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d, 8 d, h6 ds Ih Iy I3 R
5,00 6 4,8 57 13 19 0,20 4 SCM856-0500204R-R0020HB-HP913 31621123
6,00 6 58 57 13 19 0,20 4 SCM856-0600Z04R-R0020HB-HP913 31621125
8,00 8 78 63 19 25 0,20 4 SCM856-0800Z04R-R0020HB-HP913 31621129
10,00 10 9.8 72 22 30 0,32 4 SCM856-1000Z04R-R0032HB-HP913 31621133
12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 4 SCM856-1200204R-R0032HB-HP913 31621135
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 4 SCM856-1400204R-R0032HB-HP913 31621137
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 SCM856-1600Z04R-R0032HB-HP913 31621139
20,00 20 19,8 104 38 52 0,50 4 SCM856-2000Z04R-R0050HB-HP913 31621143

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—A|U-H PC-Pocket ?rleegzj.ia frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP913
Frez walcowo-czotowy, wersja o ponadnormatywnej dtugosci z szyjka Liczba ostrzy: 4
SCM855 Kat spirali: ~36°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:
Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem
R < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
,4 wgtebnego.

d2 h6é

=

- = [Perfor|

anoe
1 N
123 456M1 2 312 3N1234S12 3 45H123 HA HB
—— 1 < M

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 d, h6 d3 I Iy I3 R

5,00 6 4.8 62 13 24 0,20 4 SCM855-0500Z04R-R0020HB-HP913 31621102
6,00 6 58 62 13 24 0,20 4 SCM855-0600Z04R-R0020HB-HP913 31621104
8,00 8 7.7 68 21 30 0,20 4 SCM855-0800Z04R-R0020HB-HP913 31621108
10,00 10 9,7 80 22 38 0,32 4 SCM855-1000Z04R-R0032HB-HP913 31621112
12,00 12 11,6 93 26 46 0,32 4 SCM855-1200Z04R-R0032HB-HP913 31621114
16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 SCM855-1600Z04R-R0032HB-HP913 31621118
20,00 20 19,5 126 41 74 0,50 4 SCM855-2000Z04R-R0050HB-HP913 31621122

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.
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Opt|M|”®—A|U—H PC-Pocket ?rleedrzjlaca frezu: 5,00 - 20,00 mm

Materiat skrawajacy: HP913

Frez walcowo-czotowy, wersja 3xD z szyjka, z rozdzielaczem wiérow Liczba ostrzy: 4
SCM854 Kat spirali: 36°
Cecha szczegolna: Geometria czota ze
zintegrowana koncowka
wiercgca

Zastosowanie:

Idealny do uko$nego zagtebiania si¢ pod katem

- < 45°, do frezowania po spirali oraz frezowania
,1 wgtebnego.

-~ [Perfor|
I anoe
N
123 456M1 231 23N12348S12345H123 HA HB
—— 1 < M 30

Magazynowa seria preferowana

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d, f8 dy h6 d3 lq Iy I3 R

5,00 6 4.8 62 17 - 0,20 4 SCM854-0500Z04R-R0020HB-HP913 31302680
6,00 6 58 62 18 25 0,20 4 SCM854-0600Z04R-R0020HB-HP913 31302681
8,00 8 7.7 68 24 30 0,20 4 SCM854-0800Z04R-R0020HB-HP913 31302682
10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 SCM854-1000Z04R-R0032HB-HP913 31302683
12,00 12 11,6 93 36 45 0,32 4 SCM854-1200Z04R-R0032HB-HP913 31302684
14,00 14 13,6 99 42 50 0,32 4 SCM854-1400204R-R0032HB-HP913 31302685
16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 SCM854-1600Z04R-R0032HB-HP913 31302686
20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 SCM854-2000Z04R-RO050HB-HP913 31302688

Dostepne na zapytanie
18,00 18 17,5 17 54 67 0,32 4 SCM854-1800Z04R-R0032HB-HP913 31302687

Wymiary podano w mm.
Zalecane parametry skrawania - patrz koniec rozdziatu.
Wersje specjalne i inne powtoki wg zapytania ofertowego.



FREZOWANIE | OptiMill-HPC-Pocket | Sets 17

OptiMill*~-HPC-Pocket | zestawy

Zestawy frezéw uniwersalnych i aluminiowych | Dostepne z magazynu

T

<
o

12 3 45 6M1 2 3 1213 12 3 48S1 23 4 5H1 2 3
EEEEENE EEEgEERN
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | Wersja dtuga z szyjka
Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy
d‘| 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 58 57 13 19 0,30 8 SCM810-0600Z03R-R0030HB-HP920
- 8,00 8 7.8 63 19 25 0,40 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920
W 30980462
7] 10,00 10 9.8 72 22 30 0,50 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920
12,00 12 11,8 83 26 36 0,60 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920
8,00 8 7.8 63 19 25 0,40 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920
:"_‘ 10,00 10 9.8 72 22 30 0,50 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920 T
A 12,00 12 1.8 83 26 36 0,60 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920
16,00 16 15,8 92 31 42 0,80 3 SCM810-1600Z03R-R0080HB-HP920

d, h6
==
d, 8
=

123 456M1 2381 23N1234S12345H1 23
EE N

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | Wersja dtuga z szyjka

Wymiary z Specyfikacja Nr materiatowy

d1 f8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 58 57 13 19 0,20 3 SCM850-0600Z03R-R0O020HB-HP913
: 8,00 8 7.8 63 19 25 0,20 3 SCM850-0800Z03R-R0020HB-HP913 e
A 10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 3 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913

12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913

8,00 8 7.8 63 19 25 0,20 3 SCM850-0800Z03R-R0O020HB-HP913
: 10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 3 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913 R
A 12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913

16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 SCM850-1600Z03R-R0032HB-HP913

Wymiary podano w mm.
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Silny zespot:
OptiMill®*~-HPC-Pocket und MillChuck HB

1 Decentralne kanaty doprowadzajace
chtodziwo
- Optymalne doprowadzenie chtodziwa

2 Sruba réznicowa
- Prosta obstuga

3 Zestaw sprezyn
- Perfekeyjny docisk do powierzchni

mocowania HB narzedzia 1
4 Kontur
- Kontur zoptymalizowany pod katem

zastosowania dla zachowania 2

maksymalnej sztywnosci 3 ¢

4

Optymalne doprowadzenie chtodziwa Bezpieczne mocowanie narzedzia Zdefiniowana pozycja narzgdzia
- Decentralne kanaty doprowadzajgce chtodziwo - Wysoka sita mocowania dzigki dwuczeSciowemu - Perfekeyjny docisk do powierzchni mocowania
- Mozliwe mocowanie narzedzi standardowych bez elementowi mocujgcemu HB narzedzia

chtodzenia wewnetrznego - Sruba réznicowa dla zredukowanego momentu - Pofaczenie ksztattowe pomiedzy narzedziem a
- Wyzsza 2yw0tnoéé narzedzia dzieki optymalizacji dokrecania uchwytem

chtodzenia - Stabilne mocowanie dzieki samoczynnej bloka- - Zapobiega wysuwaniu si¢ podczas obrébki

dzie
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Mill Chuck, HB

Uchwyt HSK-A wedtug DIN 69893-1

dgq

A all s o8 o
i 4 e 9 Sl
A i |
i [
12
1
1

HSK-A Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy

dj d d3 dg lq Iy I3
63 6,0 22,5 26,2 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-06-065-1-0-W 30941344
63 8,0 25,0 28,7 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-08-065-1-0-W 30941345
63 10,0 32,0 36,2 - 70,0 41,2 - MWC-HSK-A063-10-070-1-0-W 30941346
63 12,0 37,5 42,7 - 80,0 51,2 - MWC-HSK-A063-12-080-1-0-W 30941347
63 16,0 43,0 48,3 - 80,0 52,2 - MWC-HSK-A063-16-080-1-0-W 30941349
63 20,0 46,5 52,0 - 80,0 54,0 - MWC-HSK-A063-20-080-1-0-W 30941371
63 25,0 62,0 65,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-25-110-1-0-W 30941372
63 32,0 69,0 72,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-32-110-1-0-W 30941373
100 6,0 22,5 27,5 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-06-080-1-0-W 30941374
100 8,0 25,0 30,0 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-08-080-1-0-W 30941375
100 10,0 32,0 36,9 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-10-080-1-0-W 30941376
100 12,0 37,5 429 - 85,0 53,2 - MWC-HSK-A100-12-085-1-0-W 30941377
100 16,0 43,0 50,0 - 100,0 68,2 - MWC-HSK-A100-16-100-1-0-W 30941379
100 20,0 46,5 53,5 - 100,0 68,2 - MWC-HSK-A100-20-100-1-0-W 30941381
100 25,0 62,0 65,0 - 100,0 68,1 - MWC-HSK-A100-25-100-1-0-W 30941382
100 32,0 69,0 72,0 - 110,0 78,1 - MWC-HSK-A100-32-110-1-0-W 30925430

Wymiary podano w mm.
Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania frezow z chwytem cylindrycznym i powierzchnig boczng wg Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana w poréwnaniu z DIN 1835, co pozwala
DIN 1835 typ B i DIN 6535 typ HB. na osiggnigcie wysokiej doktadnosci obrobki.
Zakres dostawy: z zabudowang $rubg mocujaca, bez rurki doprowadzajacej chtodziwo. Informacja: Od Srednicy mocowania di = 25 mm obecne sg dwie Sruby mocujace.

Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do otworu mocujacego dq = 3 um. Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".



20 TECHNIKA MOCOWANIA | MillChuck HB

Mill Chuck, HB

Uchwyt SK wedtug ISO 7388-1 typ AD/AF

M =7
Tiiiiiiﬁ% ””” il @—f -:TI S sl 9
T N il X~
L -
)
I 3
SK Wymiary Specyfikacja Nr materiatowy
dj dy ds3 dgq [ lp I3
40 6,0 22,5 254 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-06-050-3-0-W 31059420
40 8,0 25,0 279 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-08-050-3-0-W 31059421
40 10,0 32,0 34,8 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-10-050-3-0-W 31059422
40 12,0 37,5 40,3 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-12-050-3-0-W 31059423
40 16,0 43,0 473 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-16-063-3-0-W 31059425
40 20,0 46,5 49,5 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-20-063-3-0-W 31059427
40 25,0 62,0 65,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MW(C-SK040-25-100-3-0-W 31059428
40 32,0 69,0 72,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MWC-SK040-32-100-3-0-W 31059429
50 6,0 22,5 26,7 - 63,0 411 - MWC-SK050-06-063-3-0-W 31059430
50 8,0 25,0 29,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-08-063-3-0-W 31059431
50 10,0 32,0 36,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-10-063-3-0-W 31059432
50 12,0 37,5 41,7 - 63,0 411 - MW(C-SK050-12-063-3-0-W 31059433
50 16,0 43,0 471 - 63,0 411 - MWC-SK050-16-063-3-0-W 31059435
50 20,0 46,5 50,6 - 63,0 411 - MWC-SK050-20-063-3-0-W 31059437
50 25,0 62,0 67,8 - 80,0 58,1 - MWC-SK050-25-080-3-0-W 31059438
50 32,0 69,0 769 - 100,0 78,1 - MWC-SK050-32-100-3-0-W 31059439

Wymiary podano w mm.

Dalsze wymiary dostepne na zapytanie.

Zastosowanie: do mocowania frezow z chwytem cylindrycznym i powierzchnig boczng wg

DIN 1835 typ B i DIN 6535 typ HB.

Zakres dostawy: Z wbudowang $ruba mocujaca, bez sworzni dociggajgcych.
Wersja: Dopuszczalna odchytka wartosci bicia stozka w stosunku do otworu mocujgcego

dq = 3 um. Tolerancja otworu jest znacznie zredukowana w poréwnaniu z DIN 1835,
co pozwala na osiagnigcie wysokiej doktadnosci obrobki.
Informacja: Od $rednicy mocowania dq = 25 mm obecne sg dwie Sruby mocujace.
Klasa wywazenia: G 2,5 przy 16000 min™".
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Skrawanie
czesciowe ap = 15%D
ae = 0,25xD
&
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM800, 810, 813, 814, 815, 816, 840
MZG* Materiat obrabiany Wytrzymatos¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
twardos¢ o [m/min] . )
N/mm?] [HRC) £ § Srednica frezu [mm]
1

E“ E :é 3,80 6,00 8,00 1000 12,00 16,00 20,00

P1.1 Stale konstrukcyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v 465 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0171 0,195

P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 7 7 v 380 0049 0074 0095 0,113 0,130 0,159 0,182

P2.1 Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 900 7 7 4 425 0,053 0079 0,101 0,122 0,140 0171 0,195

P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe < 1400 7 [ | 4 295 0,044 0,066 0,085 0,101 0,116 0,142 0,163

P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 800 7 7 v 275 0,051 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189

P3.2  Stale narzedziowe, fozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce* < 1000 7 [ | v 255 0,048 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179

P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 7 v 235 0,046 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169

P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 7 | v 190 0,035 0,053 0068 0081 0093 0,114 0,130

P5.1 Staliwo 1 | v 285 0,051 0077 0,098 0117 0,135 0,165 0,189

P6.1 Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v 190 0,025 0,037 0,047 0,057 0065 0,080 0,091

M1.1  Stale nierdzewne, austenityczne < 700 4 4 125 0,031 0,046 0059 0,071 0,081 0,100 0,114

W M1.2  Stale nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) < 1000 | | v 120 0,025 0,038 0049 0,059 0,068 0082 0,094
W M2.1  Staliwo nierdzewne, austenityczne < 700 7 v 140 0,033 0050 0,064 0077 0088 0,108 0,124
m M3.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne/austenityczne (Duplex) <1000 T | v 125 0,026 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v | 510 0,088 0,132 0,169 0203 0233 0284 0325

K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 7 7 v 465 0,075 0,113 0,144 0,172 0,198 0,242 0,276

k2.2 Zeliwo sferoidalne, GJS <800 7 7 v 380 0,062 0,093 0,118 0,142 0,763 0,199 0,228

K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 ] | 210 0,035 0053 0068 0081 0093 0,114 0,130

k3.1 Zeliwo wermikulame, GJV, (zeliwo ciggliwe), GJM <500 v v v | 340 0062 0093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228

K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GIM > 500 7 7 v 315 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195

Dtugos¢ narzedzia /
wspotezynnik korekeji

Diugos¢ f, &ve
Krotki 1
Dtugi 1
Diugos¢ ponadnormatywna 0,8
Bardzo dtugi =

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Skrawanie petne

ap = 1xD
ae = 1xD
Ve f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Wiercenie
[m/min] . - :
Srednica frezu [mm] RWiax Smax EWnax f, czynnik
przy G=15 G=15 G=18
3,80 6,00 8,00 10,00 1200 1600 20,00 z3 74 23 74 23 74
230 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 09 0,5
185 0029 0044 0056 0067 0077 0094 0,107 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 08 0,45
205 0,031 0047 0060 0072 0082 0,101 0,15 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 08 0,45
145 0,026 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 0,7 0,4
135 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,11 30° 0,5xD 18° 15° 25° 20° 08 0,45
125 0,029 0,043 0,055 0,066 0,075 0,092 0,105 30° 0,5xD 18° 15° 25° 20° 0,7 0,4
115 0,027 0,041 0,052 0,062 0,071 0,087 0,100 30° 0,5xD 18° 15° 25° 20° 0,7 0,4
95 0,021 0,031 0,040 0048 0055 0067 0,077 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
140 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,11 30° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
95 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
60 0,018 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
60 0,015 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
70 0020 0030 0038 0045 0052 0064 0073 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
60 0,016 0,023 0,030 0,036 0,041 0,050 0,058 15° 0,5xD 18° 15° 25° 20°
250 0,052 0,078 0,100 0,119 0,137 0,168 0,192 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 0.8 0,45
230 0,044 0,066 0,085 0,102 0,117 0,143 0,163 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 08 0,45
185 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 0.8 0,45
105 0,021 0,031 0,040 0048 0055 0067 0,077 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 08 0,45
165 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 0.8 0,45
155 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 20° 35° 30° 0.8 0,45
Objasnienie pojec:
RWpax = maksymalny kat rampy
Smax = maksymalny skok spirali
G = stosunek @ okragtej kieszeni wykonywanej w trakcie zagtebiania frezu do @ narzedzia Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Przyktad: @ narzedzia 12 mm przy G=1,5 daje @ kieszeni 18 mm Optymalne wartosci dla danego przypadku obrobki nalezy ustali¢

EWmax = kat skoku spirali (wynika z G i Spay) w ramach proby lub podczas obrobki.
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

Skrawanie
czesciowe a, = 15xD
ae = 0,25xD
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM850
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymato$¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]

twardos¢ [m/min]

[N/mm?] [HRC] Srednica frezu [mm]

5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

Mgietka/
powietrze
Obrobka
na sucho
Emulsja

N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v V| 945 0,080 0120 0,145 0,769 0210 0,243
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si L L v 625 0,084 0,126 0,152 0,177 0,221 0,256
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 9% Si v v v 500 0,088 0,132 0,160 0,186 0,231 0,268
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v | 360 0096 0144 0174 0202 0252 0292
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 Z Z v'| 360 0,064 0,096 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.2 Miedz, stopowa > 300 L L v 270 0,064 0,096 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v 450 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.1  Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne 7 7 v 125 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N42 Tworzywo sztuczne, duroplast v v v| 185 0040 0060 0073 0084 0,105 0,122
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki 7 [ 7| 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073
Skrawanie
czesciowe ap = 3xD
a. =0,1xD
&
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854, 855, 856 ae
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymato$¢/  Chtodzenie Ve f, [mm]
[N/:T\-’nvr?\g]kils-lcRC] %% %;;: s Lt Srednica frezu [mm]

28 5: E 500 800 10,00 12,00 1400 1600 1800 20,00
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v| 915 0061 0091 0110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si L L v | 610 0064 0,09 0,115 0,132 0,148 0,162 0,174 0,185
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 9% Si v v v | 485 0067 0,101 0,121 0,139 0,155 0,169 0,182 0,193
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v| 350 0073 0110 0131 0151 0,169 0,185 0,199 0,211
N2.1  Miedz, niestopowa i niskostopowa <300 2 2 B 350 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.2 Miedz, stopowa > 300 ZZ v'| 265 0,049 0,073 0,088 0,701 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.3  Mosiadz, braz, spiz <1200 LL v'| 440 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.1  Tworzywo sztuczne, materialy termoplastyczne v v v 120 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast 77 v'| 180 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki 7 | 7| 315 0,018 0,027 0,033 0,038 0,042 0,046 0,050 0,053

Dtugos¢ narzedzia /
wspotezynnik korekgji

Dtugosc f &ve
Krotki 1
Dhugi 1
Dtugo$¢ ponadnormatywna 0,8
Bardzo dtugi -

* Grupa materiatowa wg MAPAL
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Skrawanie petne

ap = 1xD
ae = 1xD max
Ve f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Wiercenie
L Srednica frezu [mm] RWinax S EWnax f, czynnik
5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 przy G=15 G=15 G=18
610 0,047 0071 0,086 0,099 0,124 0,144 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
405 0,049 0,074 009 0,104 0,130 0,151 45° 0,75xD 25° 60° 0,8
325 0,052 0,078 0094 0,109 0,136 0,158 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
235 0,057 0085 0,703 0,119 0,149 0,172 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
235 0,038 0,057 0,068 0,080 0,099 0,115 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
175 0,038 0,057 0,068 0,080 0,099 0,115 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
295 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 60° 0,8
80 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
120 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
365 0,014 0,021 0,026 0030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 60° 0.8
Skrawanie petne
ap = 1xD
ae = 1xD
A f, [mm] Rampowanie Frezowanie po spirali Frezowanie wgtcbne
it Srednica frezu [mm] RW max S EWnax f, czynnik
500 800 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00 przy G=15 G=15 G=18
495 0,045 0,068 0,081 0093 0,104 0,114 0,123 0,130 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
330 0,047 0071 0,085 0098 0,109 0,120 0,129 0,137 45° 0,75xD 25° 45° 05
265 0,050 0,075 0,089 0,103 0,115 0,125 0,135 0,143 45° 0,75xD 25° 45° 05
190 0054 0,081 0,097 0,112 0,125 0,137 0,147 0,156 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
190 0036 0054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 45° 05
145 0036 0054 0,065 0075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
240 0,023 0034 0041 0,047 0052 0057 0061 0,065 45° 0,75xD 25° 45° 05
65 0,023 0034 0041 0047 0052 0057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
100 0,023 0034 0041 0047 0,052 0057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
170 0014 0,020 0024 0,028 0,031 0,034 0037 0,039 45° 0,75xD 25° 45° 0,5
Objasnienie pojec:
RWpax = maksymalny kat rampy
Smax = maksymalny skok spirali
G = stosunek @ okragtej kieszeni wykonywanej w trakcie zagtebiania frezu do @ narzedzia

Przyktad: @ narzedzia 12 mm przy G=1,5 daje @ kieszeni 18 mm
EWmax = kat skoku spirali (wynika z G i Spay)
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Zalecane parametry skrawania dla frezu walcowo-czotowego

Posuw i predkos¢ skrawania

OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM800, 810, 813, 814, 815, 816, 840

MzG* Materiat obrabiany Wytrzymato$é/twar- Chtodzenie
dos¢ [N/mm?] [HRC]

Mgietka/powietrze ~ Obrdobka na sucho Emulsja
P1.1  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe < 700 v v v
P1.2  Stale konstrukeyjne, uzytkowe i uszlachetnione, stale niestopowe <1200 v v v
P2.1  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <900 4 v v
P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 4 v
P3.1 Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 800 4 v v
P3.2  Stale narzgdziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotnace™ < 1000 v v
P3.3  Stale narzedziowe, tozyskowe, sprezynowe i stale szybkotngce™ < 1500 v v
P4.1  Stale nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne 4 v
P5.1  Staliwo
P6.1  Staliwo nierdzewne, ferrytyczne i martenzytyczne v
K1.1  Zeliwo z grafitem ptatkowym (zeliwo szare), GJL < 300 v v v
K2.1  Zeliwo sferoidalne, GJS < 500 4 v v
k2.2  Zeliwo sferoidalne, GJS < 800 v v v
K2.3  Zeliwo sferoidalne, GJS > 800 v v v
k3.1 Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciggliwe), GIM < 500 v v v
K3.2  Zeliwo wermikularne, GJV, (zeliwo ciagliwe), GIM > 500 v v v

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854, 855, 856
MzG* Materiat obrabiany Wytrzymato$é/twar- Chtodzenie
dos¢ [N/mm?] [HRC] ] ) ) .

Mgietka/powietrze ~ Obrobka na sucho Emulsja
N1.1  Aluminium, niestopowe i stopowe < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, stopowe <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, stopowe > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, stopowe > 12 % Si v v v
N2.1 Miedz, niestopowa i niskostopowa < 300 4 v v
N2.2 Miedz, stopowa > 300 v v v
N2.3 Mosiadz, braz, spiz <1200 v v v
N4.1 Tworzywo sztuczne, materiaty termoplastyczne v v v
N4.2 Tworzywo sztuczne, duroplast v v v
N4.3  Tworzywo sztuczne, pianki v v

Przyktad obliczen dla 42CrMo4 ¢ 12 mm:

D »
f, | ae | hm max. = 100 Wartos¢ patrz tabela

P2.2  Stale azotowane, uzytkowe i uszlachetnione, stale stopowe <1400 Vv v 280 - 380 10-1,6 8-12 0,56 - 0,68
12 mm 12 mm 12 mm
f, = ——— - 12=0,144 mm 3e= —— - 10=1,2mm hpymax.= ———— - 0,6 =0,072 mm
0 z 100 9 e 100 o m 100

* Grupa materiatowa wg MAPAL
** Jesli sktadniki stopu Cr, Mo, Ni, V, W wynoszg facznie > 8%, nalezy wybra¢ nastepng w kolejnosci grupe materiatowa MAPAL.
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Frezowanie
trochoidalne

ap= zaleznie od maks. gtebokosci obrébki narzedzia
ae= zaleznie od materiatu obrabianego

2

Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
[m/min] w % wartosci D w % D w % D
380 - 520 14-20 14-18 0,66 - 0,80
320 - 460 12-18 12-16 0,62 - 0,76
340 - 480 12-18 10-14 0,58 - 0,71
280 - 380 10-16 8-12 0,56 - 0,68
250 - 360 1.1-17 9-15 0,56 - 0,67
230 - 340 09-15 8-13 0,54 - 0,64
210 - 320 08-14 6-12 0,52 - 0,62
180 - 260 08-12 6-12 0,50 - 0,60
220 - 300 12-18 8-12 0,54 - 0,62
160 - 240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
400 - 500 20-26 15-20 0,64 -0,78
340 - 500 18-24 12-16 0,62 -0,7
300 - 440 1,6-22 10-14 0,58 - 0,68
180 - 260 14-20 8-12 0,56 - 0,68
280 - 360 1,6-22 10 - 16 0,6 - 0,68
210 - 340 14-20 10-16 0,58 - 0,66

Frezowanie ‘ie/\/ Frezowanie
trochoidalne a, = 3xD trochoidalne ap = 3xD
ae =0,1xD ae = 0,2xD
Ve f, [mm] ae [mm] Nmax [mm] Ve [m/min] f, [mm] ae [mm] Nmax [mm]
[m/min] w % wartosci D w % D w % D w % wartosci D w % D w % D

915 01-14 10 0,84 810 0,7-09 20 1,12
610 0,1-15 10 0,90 540 0,7-1,0 20 1,20
485 1,0-13 10 0,78 430 08-1,0 20 1,04
350 1,1-15 10 0,90 310 08-1,1 20 1,20
350 0,7-10 10 0,60 310 05-08 20 0,80
265 0,7-1,0 10 0,60 235 05-08 20 0,80
440 04-0,6 10 0,36 390 03-0,5 20 0,48
120 04-0,6 10 0,36 105 03-0,5 20 0,48
180 04-0,6 10 0,36 160 03-0,5 20 0,48
315 03-04 10 0,24 280 02-03 20 0,32

Informacja:

W przypadku frezowania trochoidalnego zadane warunki skrawania zmieniajg si¢ pod-
czas procesu obrobki. Zalezy to rowniez od zastosowanego oprogramowania CAM i
pozycji obrobkowej narzedzia w przedmiocie obrabianym. Posuw i szerokos¢ skrawania
lub kat natarcia zmieniaja sie stale podczas obrobki, aby uzyska¢ mozliwie statg gru-
bos¢ widra w zaleznosci od obrabianego konturu.

Podane wartosci robocze to wartosci orientacyjne.
Optymalne wartosci dla danego przypadku obrdbki nalezy ustali¢ w ramach préby lub podczas obrobki.



Warto odkry¢ juz teraz rozwiagzania w zakresie narzedzi i ustug, ktére pomoga w takich pracach, jak:

OBROBKA OTWOROW
ROZWIERCANIE | ROZWIERCANIE PRECYZYINE
WIERCENIE W PEENYM MATERIALE | POWIERCANIE | POGLEBIANIE

FREZOWANIE

TECHNIKA MOCOWANIA

TOCZENIE

NARZEDZIA MECHATRONICZNE

USTAWIENIA | POMIARY | WYDAWANIE NARZEDZI
UStUGI
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