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DIN

6535-HA
Z=3 X=35°

V H M 800 IN O X 1200 S 335M
Do wydajnego frezowania rowków

czołowo-walcowe  
z promieniem naroża

T iA IN

3 3 6 39 0,2
3 3 12 39 0,2
4 4 6 51 0,2
4 4 12 51 0,2
5 5 14 51 0,2
6 6 8 51 0,5
6 6 16 58 0,5
8 8 10 59 0,5
8 8 20 64 0,5

10 10 11 67 0,5
10 10 22 73 0,5
12 12 12 74 1
12 12 32 84 1
14 14 16 76 1
14 14 32 84 1
16 16 16 83 1
16 16 36 93 1
18 18 38 85 1
18 18 45 100 1
20 20 38 100 1
20 20 50 105 1
25 25 38 115 1
25 25 60 140 1

INDEX

NC-

47763
47765
47767
47769
47771
47773
47775
47777
47779
47781
47783
47785
47787
47789
47791
47793
47795
47797
47799
47801
47803
47805
47807

INDEX

NC-

47764
47766
47768
47770
47772
47774
47776
47778
47780
47782
47784
47786
47788
47790
47792
47794
47796
47798
47800
47802
47804
47806
47808

M a t e r i a ł

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

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

I W a ru n k i I 
1 o b ró b k i 1

1 Vc 1 
1 fm /m ln ) 1

f ,
" П

f , f , f* f* f* f , f ,

S ta le

20
U m ia rk o w a n e 100 0,0 22 0,0 24 0,031 0,0 38 0,0 50 0,0 52 0,0 56 0 ,060 0,0 66 0,0 75

A g re s y w n e 110 0,0 25 0,0 28 0 ,034 0,041 0,0 55 0,0 56 0,0 62 0 ,066 0,071 0,0 82

40H M
U m ia rk o w a n e 85 0,0 18 0,0 22 0 ,030 0,0 27 0,0 38 0,0 40 0,041 0 ,045 0,0 50 0,0 55

A g re s y w n e 95 0,0 20 0,0 28 0 ,033 0,0 34 0,041 0,0 45 0,0 46 0 ,050 0,0 53 0,0 60

4 0 H N M A
U m ia rk o w a n e 85 0,0 20 0,0 22 0 ,030 0,0 27 0,0 38 0,0 40 0,0 42 0 ,045 0,0 50 0,0 55

A g re s y w n e 95 0,0 22 0,0 28 0 ,033 0,0 34 0,041 0,0 45 0,0 46 0 ,050 0,0 53 0,0 60

45
U m ia rk o w a n e 95 0,0 22 0,0 24 0 ,030 0,0 27 0,0 37 0,0 40 0,0 42 0 ,045 0,0 50 0,0 55

A g re s y w n e 105 0,0 30 0,0 28 0 ,033 0,031 0,0 42 0,0 45 0,0 46 0 ,050 0,0 53 0,0 60

Ż e liw o

S F E R O ID A LN E
U m ia rk o w a n e 100 0,0 24 0,031 0 ,030 0,0 30 0,0 37 0,0 40 0,0 43 0 ,046 0,0 48 0,0 55

A g re s y w n e 110 0,0 29 0.0 36 0 ,034 0,0 32 0,0 42 0,0 44 0,0 46 0 ,050 0,0 52 0,0 63

S Z A R E
U m ia rk o w a n e 110 0,0 24 0,031 0 ,030 0,0 38 0,051 0,0 56 0,0 60 0 ,064 0,0 66 0,0 77

A g re s y w n e 124 0,0 30 0,0 36 0 ,034 0,041 0,0 55 0,0 60 0,0 62 0 ,067 0,0 70 0,0 82

| 6AI4V, Pure, 6 -2222
U m ia rk o w a n e 50 0,0 15 0,0 14 0 ,020 0,0 22 0,0 27 0,0 30 0,0 34 0 ,038 0,041 0,0 60

1 A g r e s y w n e  | 55 I 0 ,0 18 0,0 19 0 ,023 0,0 30 0,0 34 0,0 40 0,0 43 0 ,047 0,0 50 0 ,063  I

In cone l

625
U m ia rk o w a n e 25 0,0 13 0,0 15 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 29 0 ,030 0,031 0,0 37

A g re s y w n e 40 0,0 13 0,0 15 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 29 0 ,030 0,0 35 0,041

718
U m ia rk o w a n e 23 0,0 13 0,0 15 0 ,017 0,0 25 0,0 24 0,0 25 0,0 27 0 ,032 0,031 0,0 33

A g re s y w n e 34 0,0 13 0,0 15 0 ,017 0,0 25 0,0 24 0,0 25 0,0 27 0 ,032 0,0 35 0,0 33

S ta le  n ie rd ze w n e

X 8 C rN iS 18 -9
U m ia rk o w a n e 60 0,011 0,0 13 0 ,016 0,0 20 0,0 25 0,0 26 0,0 29 0,031 0,0 33 0,0 39

A g re s y w n e 70 0,0 13 0,0 17 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 32 0 ,033 0,0 35 0,0 42

0H 18N 9 , X 5 C rN iM o 1 7 -12 -2
U m ia rk o w a n e 60 0,011 0,0 13 0 ,016 0,0 20 0,0 25 0,0 26 0,0 29 0,031 0,0 33 0,0 39

A g re s y w n e 70 0,0 13 0,0 17 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 32 0 ,033 0,0 35 0,0 42

H 17N 14M 2 , 00H 18N 10
U m ia rk o w a n e 60 0,011 0,0 13 0 ,016 0,0 20 0,0 25 0,0 26 0,0 29 0,031 0,0 33 0,0 39

A g re s y w n e 70 0,0 13 0,0 17 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 32 0 ,033 0,0 35 0,0 42

1H 13, H18
U m ia rk o w a n e 49 0,011 0,0 13 0 ,016 0,0 20 0,0 25 0,0 26 0,0 29 0,031 0,0 33 0,0 39

A g re s y w n e 60 0,0 13 0,0 17 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 32 0 ,033 0,0 35 0,0 42

Invar /  C ova r
U m ia rk o w a n e 49 0,011 0,0 13 0 ,016 0,0 20 0,0 25 0,0 26 0,0 29 0,031 0 ,033 0,0 39

A g re s y w n e 60 0,0 13 0,0 17 0 ,020 0,0 23 0,0 26 0,0 27 0,0 32 0 ,033 0,0 35 0,0 42

S ta le  n a rzę d z io w e

U m ia rk o w a n e 60 0,0 15 0,0 18 0 ,024 0,0 30 0,0 33 0,0 36 0,0 37 0 ,040 0,0 44 0,0 57
Ä lU U O nVIO Vb-l

A g re s y w n e 70 0 ,017 0,0 20 0 ,027 0,0 32 0,0 37 0,0 37 0,0 39 0 ,044 0,0 52 0,0 63

SW 7M
U m ia rk o w a n e 66 0,0 15 0,0 18 0 ,024 0,0 30 0,0 33 0,0 36 0,0 37 0 ,040 0,0 44 0,0 57

A g re s y w n e 75 0 ,017 0,0 20 0 ,027 0,0 32 0,0 37 0,0 37 0,0 39 0 ,044 0,0 52 0,0 63

X 4 0 0 C rM o V 7
U m ia rk o w a n e 65 0,0 15 0,0 18 0 ,024 0,0 30 0,0 33 0,0 55 0,0 59 0 ,040 0,0 44 0,0 57

A g re s y w n e 74 0 ,017 0,0 20 0 ,027 0,0 32 0,0 37 0,0 60 0,0 63 0 ,044 0,0 52 0,0 63

45C rM o V 7
U m ia rk o w a n e 55 0,0 15 0,0 18 0 ,024 0,0 30 0,0 33 0,0 55 0,0 59 0 ,040 0,0 44 0,0 57

A g re s y w n e 60 0 ,017 0,0 20 0 ,027 0,0 32 0,0 37 0,0 60 0,0 63 0 ,044 0,0 52 0,0 63

70S i7
U m ia rk o w a n e 55 0,0 15 0,0 18 0 ,024 0,0 30 0,0 33 0,0 55 0,0 59 0 ,040 0,0 44 0,0 57

A g re s y w n e 64 0 ,017 0,0 20 0 ,027 0,0 32 0,0 37 0,0 60 0,0 63 0 ,044 0,0 52 0,0 63

Dane prędkości I posuwu bazu ją  na wartości a p= l/ 2 x D  a e= l / 2 - lx D
Dla frezowania pro filow ego, walcowo - czołowego z a p = lxD , ae= 2 5 %  zw iększyć posuw o 20%

Prędkości I posuwy podane w  tabe li bazują  na kom binacji wyda jnego frezow ania m ate ria łu I d ługie j żywotności narzędzi, w  związku 
precyzyjna sz tywna oprawka)

W artości um iarkowane podano dla w arunków  m nie j sz tyw ne j obróbki.

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

www.fanar-tools.ru


