
A 345M
Pierwszy wybór do frezowania aluminium  
i metali nieżelaznych

czołowo-walcowe

TiC N

3 3 6 39 3 47809  •  47810
3 3 12 39 3 47811 • 47812
4 4 6 51 3 47813 • 47814
4 4 12 51 3 47815 • 47816
5 5 14 51 3 47817 • 47818
6 6 8 51 3 47819 • 47820
6 6 16 58 3 47821 • 47822
8 8 10 59 3 47823 • 47824
8 8 20 64 3 47825 • 47826

10 10 11 67 3 47827 • 47828
10 10 22 73 3 47829 • 47830
12 12 12 74 3 47831 • 47832
12 12 32 84 3 47833 • 47834
14 14 16 76 3 47835 • 47836
14 14 32 84 3 47837 • 47838

16 16 16 83 3 47839 • 47840
16 16 36 93 3 47841 • 47842
18 18 38 85 3 47843 • 47844
18 18 45 100 3 47845 • 47846
20 20 38 100 3 47847 • 47848
20 20 50 105 3 47849 • 47850
25 25 38 115 3 47851 • 47852
25 25 60 140 3 47853 • 47854

Mater iał
P r ę d k o ś ć  s k r a w a n i a  /  

Ś r e d n i c a  n a r z ę d z i a 4 m m 6 m m 8 m m l O r n i n 1 2 m m 1 4 m m 1 6 m m 1 8 m m 2 0  m m 2  5  m m

W a ru n k i
o b ró b k i

v e
( m /m in )

f* f* f* fz f* f* U U U f*

S to p y  a lu m in iu m

Ai99, AIM n1M g0.5, U m ia rk o w a n e 300 0,030 0,054 0,069 0,085 0,100 0,115 0,135 0,150 0,200 0,220

A lC uM gP b.A IZnM gC ul A q re s y w n e 600 0,035 0,060 0,080 0,095 0,120 0,130 0,155 0,170 0,210 0,250

2024-T4/T6, 2014, 6061 -Т б , 7075-T6
U m ia rk o w a n e 300 0,025 0,051 0,063 0,075 0,090 0,095 0,125 0,140 0,190 0,200

A g re s y w n e 600 0,030 0,056 0,070 0,080 0,100 0,105 0,145 0,160 0,200 0,240

A lu m in iu m  w y s o k o  k rz e m o w e

I U m ia rk o w a n e 150 0,025 0,045 0,058 0,070 0,082 0,095 0,109 0,122 0,135 0,167 I

A g re s y w n e 250 0,027 0,055 0,065 0,080 0,100 0,100 0,125 0,143 0,167 0,189

M e ta le  n ie ż e la z n e

CuSiM nF34, SF-CuF20, CuMn5F36, U m ia rk o w a n e 150 0,030 0,040 0,055 0,070 0,090 0,095 0,105 0,120 0,140 0,150

CuZn40Pb2 (Ms60) A q re s y w n e 350 0,050 0,050 0,060 0,080 0,100 0,105 0,110 0,130 0,150 0,155

Alum inum  Bronze, Low Silicon Bronze, U m ia rk o w a n e 180 0,030 0,040 0,055 0,065 0,090 0,095 0,105 0,120 0,140 0,150

Yellow Brass, High Lead Brass, Red A g re s y w n e 360 0,050 0,050 0,060 0,680 0,100 0,105 0,110 0,130 0,150 0,155
T w o rz y w a  s z tu c z n e

Albam it, Bakelit, Novotex, Pertinax U m ia rk o w a n e 175 0,020 0,032 0,048 0,060 0,080 0,100 0,110 0,130 0,150 0,170

A g re s y w n e 250 0,027 0,040 0,058 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180

Polisulfon, G10, G11
U m ia rk o w a n e 100 0,015 0,020 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070

A g re s y w n e 200 0,020 0,025 0,031 0,038 0,050 0,050 0,055 0,060 0,067 0,080
S to p y  m a g n e z u

MgAI6Zn, A ICuMg1,M gM n2, MgAI8Zn
U m ia rk o w a n e 100 0,020 0,032 0,048 0,060 0,080 0,100 0,110 0,130 0,150 0,170

A g re s y w n e 250 0,027 0,040 0,058 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180

Die Cast, Extruded
U m ia rk o w a n e 80 0,015 0,020 0,025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070

A g re s y w n e 100 0,020 0,025 0,031 0,038 0,050 0,050 0,055 0,060 0,067 0,080

*  D ane  p rę d ko śc i i p osuw u  b a z u ją  na w a rto ś c i a p= lx D  a B= lx D

*  D la  fre z o w a n ia  p ro filo w e g o , w a lco w o  - czo ło w e g o  z a p = l- l / 2 x D ,  ae= l / 2 x D

P rędkości i p o s u w y  podane  w  ta b e li b a z u ją  na k o m b in a c ji w y d a jn e g o  fre z o w a n ia  m a te r ia łu  i d łu g ie j ż y w o tn o ś c i n a rz ę d z i, w  zw ią zku  z ty m  w s z y s tk ie  p o zo s ta łe  w a ru n k i p o w in n y  być  ja k  na jle p sze  

(s z ty w n o ś ć  m o c o w a n ia , d o b re  ch ło d z e n ie , p re c y z y jn a  s z ty w n a  o p ra w k a )

W arto śc i u m ia rk o w a n e  podano  d la  w a ru n k ó w  m n ie j s z ty w n e j o b ró b k i.

для размещения заказа - fanar@fanar-tools.ru     www.fanar-tools.ru
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