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NOWOSC

FREZ WALCOWO-CZOLOWY THM947
DO OBROBKI ALUMINIUM I TWORZYW SZTUCZNYCH
W OPERACJACH FREZOWANIA ZGRUBNEGO | WYKONCZENIOWEGO

B frez przeznaczony do obrébki aluminium i miedzi oraz ich stopdw, tworzyw sztucznych
W zaawansowana geometria redukujaca drgania dzieki asymetrycznemu podziatowi ostrzy
i nieréwnomiernemu katowi rowka wiérowego
B odpowiednie przygotowanie krawedzi tnacych, by zapobiec tworzeniu sie narostéw podczas obrébki aluminium
B mozliwosc zejscia po rampie do 45°
W |epsze odprowadzenie widra dzieki powiekszone] przestrzeni rowka widrowego
B powtoka DLC (Diamond-like carbon) - wyjatkowa twardo$¢, odpornosé na tarcie, zuzycie i korozje

Innowacyjna geometria
powierzchni czofowej \

zapewnia najwyzsze wartosci

posuwu i pozwala uniknac

odpryskow podczas
zagtebiania

Powiekszone rowki wiérowe
A/ dla bezpiecznego

i szybkiego usuwania

wiorow

\ Zmienne katy rowkéw

dla ptynnej pracy w réznych
zastosowaniach i uzyskania
najlepszej jakosci powierzchni

Powtoka DLC /

najnowszej generacji,
zapobiega tworzeniu
sie narostow

Weglik spiekany ———»
0 najlepszej wytrzymatosci

na $cieranie
Kod D d | I L Cr 7 Dostepnos¢ Cena netto
[(mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] W magazynie [PLN]
THM947-0400-RS06-DLC 4 6 8 - 57 0,10 3 ( J 233,00
THM947-0600-DLC 6 6 13 19 57020 3 ([ 233,00
THM947-0800-DLC 8 8 19 25 63 020 3 ( J 297,00
THM947-1000-DLC 10 10 22 30 72032 3 ([ J 341,00
THM947-1200-DLC 12 12 26 36 8 032 3 ( J 421,00
THM947-1600-DLC 16 16 31 Y] 92 032 3 () 598,00
KIT THM947-DLC 0:6,8,10,12,16 ( J 1795,55

Ceny netto. Do cen nalezy doliczy¢ 23% VAT.
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Zalecane parametry skrawania / Cutting data
Frezowanie petne / rowka =
Full slot milling S * @ﬁ éé@
Ap=1,0xD \ ’
. . Predkos¢ skrawania .
Grupa materiatowa / Material group . Posuw / Revolution feed /fz [mm/z]
Cutting speed
Vc[m/min] D4,0 D6,0 D80 D100 D120 D160
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N1 350-550 0,05 0,06 0,07 0,1 0,14 0,16
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N2 350-530 0,05 0,06 0,07 01 0,14 0,16
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N3 250-450 0,05 0,06 0,07 01 014 016
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N4 150-250 0,05 0,06 0,07 01 0,14 0,16
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N5 130-200 0,05 0,06 0,07 0,1 014 016
Frezowanie boczne
Side milling é:
Ap=max 1,8-2,0xD; Ae=0,25xD V7
Grupa Materiatowa / Material group Prgdko§c Slawania Posuw / Revolution feed fz [mm/z]
Cutting speed
Vc[m/min] D4,0 D6,0 D80 D100 D120 D160
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N1 350-550 0,05 008 0,10 0,15 0,18 020
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N2 350-530 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18 0,20
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N3 250-450 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18 020
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N4 150-250 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18 0,20
METALE NIEZELAZNE / NON-FERROUS - N5 130-200 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18 0,20

N1: Aluminium do przerébki plastycznej / Wrought Aluminium

N2: Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu i stopy magnezu / Low-Silicon Aluminium and Magnesium Alloys Si < 10%
N3: Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu i stopy magnezu / High-Silicon Aluminium and Magnesium Alloys Si > 10%
N4: Na bazie miedzi, mosiadzu i cynku / Cooper-, Brass-, Zinc-Brassed Alloys

N5: Nylon, tworzywa sztuczne, fenoplasty / Nylon, Plastics, Phenolics

UWAGA! Zalecamy stosowanie oprawek o duzej sile zacisku i wysokiej
dokfadnosci - seria MONO-FORCE firmy D’Andrea. W przypadku frezowania
rowkoéw wartosc¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%. Nizsze wartosci para-
metréw skrawania nalezy stosowac¢ w przypadkach usuwania duzej ilosci
materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci w zakresie danej
grupy materiatowej. Wyzsze wartosci parametrow skrawania nalezy stosowac
w przypadku obrébki wykonczeniowej i obrébki materiatdow o nizszej
twardosci, w zakresie danej grupy materiatowe]. Powyzsze wartosci
parametréw skrawania okreslono na podstawie idealnych warunkdw obrobki.
Aby uzyskac lepsza jakos¢ powierzchni, nalezy zmniejszy¢ posuw na zab.

NOTE! We recommend tool holders with high clamping force and precision
MONO-FORCE series from D’Andrea. When milling slots, the feed
rate should be reduced by 20%. Lower cutting patameters should be
used when removing large amounts of material and machining materials
with higher hardness within a given material group. Higher cutting
parameters should be used for finishing and machining of materials
with lower hardness within a given material group. The above cutting
data values are determined based on ideal machining conditions. To
better surface finish, reduce the feed per tooth fz (mm/z) for side
milling.



