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FREZY TRZPIENIOWE
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Pierwszy wyboér do frezowania aluminium
i metali niezelaznych
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dz
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czolowo-walcowe

L
L
TiCN
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 1 67 3 47827 . 47828 °
10 10 22 73 3 47829 . 47830 N
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 o 47848 U
20 20 50 105 3 47849 . 47850 °
25 25 38 115 3 47851 . 47852 .
25 25 60 140 3 47853 . 47854 °
Pr’edkoéé skrawania /
= Srednica narzedzia 4mm 6mm 8mm (1] 2mm 14mm 16mm 18mm 20mm 25mm
aaens pvarunk : Ve f f [ : :“"“ g f [ t. f f ,
ey . 3 5 ) 5 3 5 5 s s )
Stopy aluminium

Ai98, AIMn1Mg0.5, Umiarkowane 300 0030 0054 0069 008 0100 0115 0135 015 0200 0,220

AlCuMgPb,AIZnMgCu1 Agresywne 600 0035 0060 0080 0095 0120 0130 0155 0170 0210 0,250

Umiarkowane 300 0,025 0,051 0063 0075 0090 0095 0,125 0140 0,180 0,200

2024-T4ITG, 2014, B061-T6, 7078-T6 |~ oo\ e 600 0,030 005 0070 0,080 0,100 0,105 0,145 0160 0,200 0,240

CuSiMnF34, SF-CuF20, CuMn5Fa6,

Umiarkowane
Agresywne

Umiarkowane

0,105

CuZn40Pb2 (Ms60) Agresywne 350 0,050 0,050 0,060 0,080 0,100 0,105 0,110 0,130 0,150 0,155
Aluminum Bronze, Low Silicon Bronze,| Umiarkowane 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 Agresywne 6 68

MgAIEZn, AICuMg1,MgMn2, MgAl8Zn

Umiarkowane

0,110

Albamit, Bakelit, Novotex, Pertinax Umiarkowane 175 0020 0032 0048 0,060 0,080 0,100 0,110 0,130 0,150 0,170

Agresywne 250 0,027 0,040 0058 0,080 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180

. Umiarkowane 100 0,015 0,020 0025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070
Polisulfon, G10, G11

Agresywne 200 0,020 0,025 0,031 0,038 0,050 0,050 0,055 0,060 0,067 0,080

Agresywne 250 0,027 0,040 0,058 0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180

" Umiarkowane 80 0,015 0020 0025 0,032 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070
Die Cast, Extruded

Agresywne 100 0,020 0,025 0,031 0,038 0,050 0,050 0,055 0,060 0,067 0,080

* Dane predkasci i posuwu hazujg na wartadei a,=1xD a,=1xD

* Dia fr pr

7 a,=1-1/2xD, a.=1/2xD

Predkodci i posuwy podane w tabeli bazujg na kambinacji wydainego frezowania materiatu i diugiej zywotnasci narzedzi, w zwiazku z tym wszystkie pozostale warunki powinny by¢ jak najlepsze
(sztywnoé¢ mocawanla, dobre chlodzenle, precyzyina sztywna oprawka)

Wartaéci umiarkawane padana dla warunkéw mniej sztywnej ohrébki.

Przyktad zamawiania:

Frez A345M 3x3x6x39 TICN, NC-47809
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