
STABI LI ZER
• Asymetryczne rowki

zaprojektow ane dla elim inacji drgań, 
nawet przy dużych głębokościach 
frezow ania obw iedniowego i przy dużych 
posuwach m inutowych

• Wzrost wydajności skrawania
• Większe prędkości i posuwy  
■  Lepsza jakość powierzchni

GP- do stali węglowych i stopowych

HT -  do stali nierdzewnych, stopów  
tytanu i niklu

Pokrycie TiAIN  
Bardzo drobny węglik

Wysięg narzędzia - defin iow any je s t jako  od ległość końca narzędzia do oprawki.

S iły skrawania odpychają narzędzie powodując ugięcie. S iły skrawania powstają przy 
udziale takich składowych jak: obroty wrzeciona, osiowa i prom ieniowa g łębokość 
skrawania, posuwy i rodzaj materiału obrabianego.

S tosując m inim alny wysięg m ożem y uzyskać: 

Redukcję drgań

Zw iększyć żywotności narzędzia 

Popraw ić jakość powierzchni 

Zw iększyć posuwy i prędkości 

Zw iększyć w yda jność skrawania

Zasada:

Max. wysięg 8:1 długości ostrza.

Max. wysięg 12:1 długości całkowitej

Rodzaje operacji frezowania:

- frezow anie kanałków, frezow anie w cinaniem  -  praca pełną średnicą narzędzia 1xD

- frezow anie zgrubne -  praca w  zakresie 0,5 do 1xD średnicy narzędzia

- frezow anie wykańczające profilowe- praca w  zakresie 0,1 do 0,2xD

- kopiowanie frezem  kulistym  z małym i naddatkam i -  prace w  zakresie 0,02 do 0,05xD

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

www.fanar-tools.ru


