V1. MONOLITYCZNE FREZY Z WEGLIKOW SPIEKANYCH

05/2015/ Ceny w PLN







10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

1

19.

spis tresci

. Powlekanie - klasyfikacja i charakterystyka.

Pomocnicze wzory do obliczania warunkéw obrébki.

Frezy walcowo - czotowe, krotkie - 2 ostrzowe.

Informacje techniczne - parametry obroébki.

Frezy walcowo - czotowe, dtugie (wydtuzona czesc¢ robocza) - 2 ostrzowe.

. Informacje techniczne - parametry obrébki.

Frezy z czotem kulistym, 2 ostrzowe.

. Informacje techniczne - parametry obrébki.

. Frezy walcowo - czotowe, Stopy Aluminium - 3 ostrzowe.

Informacje techniczne - parametry obrébki.

Frezy walcowo - czotowe, krotkie - 4 ostrzowe.

Informacje techniczne - parametry obrébki.

Frezy walcowo - czotowe, dtugie (wydtuzona czesc¢ robocza) - 4 ostrzowe.

Informacje techniczne - parametry obrébki.

Frezy z czotem kulistym, 4 ostrzowe.

Informacje techniczne - parametry obrébki.

Materiaty i ich obrabialnos¢.

Oferta regeneracji i ostrzenia narzedzi z weglikéw spiekanych.

monolityczne frezy z weglikow spiekanych
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Powlekanie - klasyfikacja i charakterystyka.

Pozycja Typ powlekania AITIN
Twardos¢ (HV) 3200
Grubos$¢ (um) 253
Charakterystyka Temperatura utleniania (°C) 900
Wspotczynnik tarcia
potezy 0.3
Kolor czarny

Zastosowanie

Stal weglowa

HSS - Stal szybkotngca

Stal nierdzewna

Stopy

Miedz / Aluminium

Inconel

Tytan

Plastik / Komponenty

Obrébka na sucho

Ol0|©(x|0O|®|x|©® 0|06

Typ obrébki
Obroébka na mokro
Obrébka w mgle olejowej
@ - Zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany

.pafana.pl
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monolityczne frezy z weglikow spiekanyc

Pomocnicze wzory do obliczania parametréw obrdébki.

Predkos¢ skrawania y, = TUX dxn

V- predkos¢ skrawania (m/min ),

i n- 3.14,
(m/min) n- predkosé obrotowa ( obr / min ),

d- $rednica obrabiana (mm).

Predkos¢ obrotowa

_ Vx 1000

) V- predko$¢ skrawania ( m / min ),
(obr / min) m- 3.14,
n- predkos¢ obrotowa (obr / min),

d- Srednica obrabiana ( mm).

Posuw minutowy

Vf= fz-Z « N

n - obroty wrzeciona,
[mm/min] z - liczba ostrzy,

f - posuw na ostrze.

Posuw na ostrze

[mm/z] n - obroty wrzeciona,
z - liczba ostrzy,
V, - posuw minutowy.

Posuw na obroét

<

-

=

[ mm / obr ] n - obroty wrzeciona,
V, - posuw minutowy .

Czas maszynowy
jednego przejscia

T- czas maszynowy jednego przejscia ( min),

(min) L - dhugos¢ powierzchni obrabianej z dobiegiem i wybiegiem ( mm).

n - predkos¢ obrotowa ( obr / min),
f,- posuw na obrét (mm / obr).

SMart...
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Weglik drobnoziarnisty

; Diugos¢ czesci| Diugosé Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica roboczej catkowita chwytu ostrzy | Dostepnos¢ | zaszt. w PLN
d | L D Z
SM0102T 1 3 50 6 2 ) 39,91
SM0152T 1.5 4 50 6 2 () 39,91
SM0202T 2 6 50 6 2 o 39,91
SM0252T 2.5 8 50 6 2 o 39,91
SM0302T 3 8 50 6 2 o 39,91
SMO0352T 55 10 50 6 2 () 39,91
SM0402T 4 11 50 6 2 ) 39,91
SM0452T 4.5 13 50 6 2 O 39,91
SMO0502T 5 13 50 6 2 ) 39,91
SMO0552T 515 13 50 6 2 O 39,91
SM0602T 6 16 50 6 2 ) 39,91
SMO0652T 615 16 60 8 2 O 83,80
SM0702T 7 16 60 8 2 O 83,80
SMO752T 7.5 19 60 8 2 O 83,80
SM0802T 8 20 60 8 2 () 83,80
SMO0852T 8.5 20 75 10 2 O 119,72
SM0902T 9 20 75 10 2 ) 119,72
SM0952T 9'5 25 75 10 2 O 119,72
SM1002T 10 25 75 10 2 o 119,72
SM1052T 10.5 25 75 12 2 O 167,61
SM1102T 11 30 75 12 2 o 167,61
SM1152T 11.5 30 75 12 2 O 167,61
SM1202T 12 32 75 12 2 o 167,61
SM1402T 14 40 100 16 2 () 374,00
SM1602T 16 40 100 16 2 ) 374,00
SM1802T 18 45 100 20 2 () 470,00
SM2002T 20 45 100 20 2 ) 470,00
@ - dostepny z magazynu. O - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.
Z
P —) TS T
g |
|
Zastosowanie: © - zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~ 60 HRC ~65HRC
) © © @) X X @) X X
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: 2 MIHRC DIN

Informacje techniczne - parametry obrdébki.

Frezy walco
krotkie - 2 o

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa Stal nierdzewna

~ 30 HRC ~30-45 HRC ~ 45 -50 HRC

Predkosc skrawania 50 - 100 m/min 50 - 70 m/min 30 - 60 m/min 20 - 40 m/min

Posuw Posuw Posuw Posuw

(mm/min) (mm/min) (mm/min) (mm/min)
Srednica Predkosc Predkosé Predko$¢ Predkos¢
(mm) skrawania skrawania skrawania skrawania
(i) Frezowanie | Frezowanie | (OP/MiN) | Erezowanie | Frezowanie | (@Br/MiN) | Frezowanie | Frezowanie (& Dt Frezowanie | Frezowanie
walcowo- rowkow walcowo- rowkow walcowo- rowkow walcowo- rowkow
-czotowe -czotowe -czotowe -czotowe
1 30000| 600 480 | 20000| 400 320 |[12600| 300 180 | 9600 75 60
15 20000| 600 480 |14 000| 400 320 | 8460 | 300 180 | 6400 75 60
2 15000| 600 480 | 10000| 400 400 | 6300 | 300 180 | 4800 75 60
2.5 12 000| 600 480 | 82000| 400 320 | 5100 | 300 180 | 3800 75 60
3 10 000| 600 480 7000| 400 320 | 4200 | 300 180 | 3200 75 60
4 7500| 600 480 5200 | 400 320 | 3100 | 300 180 | 2400 75 60
5 6 000| 600 480 | 4200| 400 320 | 2560 | 300 180 | 1900 75 60
6 5000| 600 480 3500 | 400 320 | 2100 | 300 180 | 1600 75 60
8 4000| 520 410 2800 | 350 280 1600 | 260 150 | 1200 65 50
10 3200| 450 360 2200 | 300 240 1360 | 230 130 | 1000 65 50
12 2700| 410 320 1900| 270 210 1100 | 210 120 800 65 50
16 2000| 240 190 1400| 210 160 840 | 160 100 600 60 45
20 1600| 200 160 1100| 170 130 680 | 140 80 480 50 40
Glebokos¢ - o =0.02D
G i :
(D: $rednica) 215D 201D (D <@2) > £0.020(D< @05 =P
=020 (D=@2) =0.050 (zu.sﬁb’]irm}
=010 (D> @2)

1. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych, uzycie chtodziwa podnosi skuteczno$¢ procesu obrébki tego materiatu.
2. Przy zmniejszonej sztywnosci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.

SMart..
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- 2 ostrzowe 3
6535-HA

"
"

Weglik drobnoziarnisty

) Diugosc¢ czesci| Diugos¢é | Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica roboczej catkowita | chwytu ostrzy | Dostepno$c¢ | za szt. w PLN
d I L D z
LSM0102T 1 7 50 4 2 ) 47,39
LSMO0152T 15 9 50 4 2 (] 47,39
LSM0202T 2 12 50 4 2 (] 47,39
LSM0252T 2.5 12 50 4 2 O 47,39
LSM0302T 3 15 60 6 2 [ ) 56,37
LSM0352T 3.8 15 60 6 2 O 56,37
LSM0402T 4 20 75 6 2 [ ) 68,84
LSM0452T 4.5 20 75 6 2 O 68,84
LSM0502T 5 25 75 6 2 (] 68,84
LSMO0552T 5.5 25 75 6 2 O 68,84
LSM0602T 6 30 75 6 2 (] 68,84
LSMO0702T 7 30 100 8 2 O 118,72
LSM0802T 8 40 100 8 2 [ ) 118,72
LSM0902T 9 40 100 10 2 O 161,62
LSM1002T 10 40 100 10 2 [ ) 161,62
LSM1102T 11 40 100 12 2 O 209,51
LSM1202T 12 50 100 12 2 [ ) 209,51
LSM1402T 14 50 150 16 2 (] 528,00
LSM1602T 16 60 150 16 2 (] 528,00
LSM2002T 20 90 200 20 2 O 1083,72
@ - dostepny z magazynu. O - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.

$/Zd IID

L
1
Zastosowanie: @ - Zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
Stal weglowa Stal wstepnie Stal wysoko utwardzona
Stal stopowa utwardzona Stal nierdzewna Stopy miedzi | Stopy aluminium
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65HRC

www.pafana.pl Shﬂark’w




: 2 MIHRC DIN

Informacje techniczne - parametry obrobki.

Frezy walcowo-c
wydtuzona czesc¢

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa Stal nierdzewna
~ 30 HRC ~30-45 HRC ~ 45 -50 HRC
Predkos¢ skrawania 30 ~ 50 m/min 30 ~ 40 m/min 20 ~ 30 m/min 15 - 25 m/min
Posuw Posuw Posuw Posuw
(mm/min) (mm/min) (mm/min) (mm/min)
Srednica Predkosc Predkosé Predko$¢ Predkos¢
(mm) skrawania skrawania skrawania skrawania
(obr/min) | £ owanie | Frezowanie | (©BMIN) | Erezowanie | Frezowanie | (©OBVMIN) | Frezowanie | Frezowanie | 7™M | Frezowanie | Frezowanie
walcowo- rowkow walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw
-czotowe -czotowe -czotowe -czotowe
1 13 000 60 60 9 500 45 45 8 000 35 35 6 400 25 25
15 8 500 60 60 6 400 45 45 5 360 35 B85 4 200 25 25
2 6 400 60 60 4 800 45 45 4 000 35 35 3200 25 25
2.5 5100 60 60 3800 45 45 3200 40 40 2 500 25 25
3 4 200 65 60 3400 55 45 2 600 40 40 2100 25 25
4 3400 80 60 2700 65 45 i 288 S0 30 1700 35 25
5 2900| 100 60 2 300 80 45 i ggg €0 30 1 500 40 25
6 2500| 120 60 2000 | 100 50 i igg s 30 1 300 50 25
8 1900| 130 60 1500| 100 50 1 588 80 30 1 000 50 25
10 1600| 130 60 1300| 100 50 97)?8 5 30 800 50 25
12 1300| 120 60 1100| 100 50 288 5 30 670 50 25
16 1 000 80 40 820 65 30 Zgg 45 20 500 30 15
20 800 65 30 650 50 25 ggg 40 15 400 25 13
Glebokosc - . £0.02D
obreb gl i o ) =
(D: Srednica) =150 =010 (D <22 =0.02D (D < @0.5) =P
=0.20 (D=@2) =0.050 (205202 02)
=010 (D> @2)

1. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych, uzycie chtodziwa podnosi skuteczno$¢ procesu obrébki tego materiatu.
2. Przy zmniejszonej sztywnosci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.

SMart..
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AITIN

trzowe
-!
6535-HA

Weglik drobnoziarnisty

] Diugosc¢ czesci| Diugos¢é | Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica | Promieri roboczej catkowita | chwytu ostrzy | Dostgpnosc¢ | za szt. w PLN
d R I L D z
BSMO0102T 1 0.5 2 50 6 2 ) 55,37
BSM0152T 15 0.75 3 50 6 2 (] 55,37
BSM0202T 2 1 4 50 6 2 (] 55,37
BSM0252T 25 1.25 5 50 6 2 O 551317
BSM0302T 3 15 6 50 6 2 [ ) 55,37
BSMO0352T 35 L7 7 50 6 2 O 558517
BSM0402T 4 2 8 50 6 2 [ ) 55,37
BSM0452T 4.5 2.25 9 50 6 2 O 558517
BSMO0502T 5 2.5 10 50 6 2 (] 55,37
BSMO0552T 5.5 2.75 11 50 6 2 O 55,37
BSM0602T 6 3 12 50 6 2 (] 55,37
BSMO0702T 7 8.9 14 60 8 2 O 94,77
BSM0802T 8 4 16 60 8 2 (] 94,77
BSM0902T 9 4.5 18 75 10 2 O 141,67
BSM1002T 10 5 20 75 10 2 (] 141,67
BSM1102T 11 515 22 75 12 2 O 203,52
BSM1202T 12 6 24 75 12 2 [ ) 203,52
BSM1402T 14 7 28 100 16 2 ([ ) 385,00
BSM1602T 16 8 32 100 16 2 [ ) 385,00
BSM1802T 18 9 36 100 20 2 O 660,00
BSM2002T 20 10 40 100 20 2 O 660,00
@ - dostepny z magazynu. QO - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.

Zastosowanie: @ - Zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
Stal weglowa Stal wstepnie Stal wysoko utwardzona
Stal stopowa utwardzona Stal nierdzewna Stopy miedzi | Stopy aluminium
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65HRC

www.pafana.pl SMar&a&




Frezy z 2
. 0 HRC DIN

Informacje techniczne - parametry obroébki.

Stal weglowa Stal stopowa Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa
~30 HRC ~30 - 45 HRC ~ 50 HRC

Predkosc skrawania 150 m/min 120 - 150 m/min 80 - 100 m/min
Tg;]oiiir?nlr\l’(uflriitzyénvr Predkos¢ Posuw Predkos¢ Posuw Predkos¢ Posuw

ek L I ool B i
D0.5R 40 000 1200 38 000 1200 29 000 900
D0.75R 30 000 1270 25 500 1100 19 000 700
D1R 24 000 1160 19 000 800 14 300 600
D1.25R 19 000 1 000 15 300 670 11 500 510
D15R 16 000 930 13 000 600 9 600 460
D1.75R 13 700 930 11 400 580 8 200 450
D2R 12 000 930 10 000 570 7 200 450
D25R 9 600 930 8 000 560 5700 450
D3R 8 000 930 6 400 540 4 800 450
D4R 6 000 900 4 800 540 3600 450
D5R 4 800 900 3800 540 2900 450
D6R 4000 900 3200 540 2 400 450
D7R 3400 900 2750 540 2 050 450
D8R 3000 900 2 400 540 1 800 450
D 10R 2 400 900 1 900 520 1450 450

1. Przy zmniejszonej sztywnosci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.

SMart..
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-czotowe,
- 3 ostrzowe @ DIN
6535-HA

Nnowosc¢ NOwWoOSC Nnowosc

Frezy walcowo-czotowe. Wysokowydajne frezy weglikowe 3 ostrzowe z serii ASM przeznaczone do pracy
z wysokimi posuwami w stopach aluminium.

Weglik drobnoziarnisty. Wielkos¢ ziarna =0.6pum

; Dlugosc¢ czesci| Diugosé Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica roboczej catkowita | chwytu ostrzy | Dostepno$¢ | zaszt. w PLN
d | L D Z
ASMO0253 2.5 8 50 6 3 ) 57,02
ASMO0303 8 9 50 6 3 () 57,02
ASMO0403 4 12 50 6 3 o 57,02
ASMO0503 5 15 50 6 3 () 57,02
ASMO0603 6 18 50 6 3 () 57,02
ASM0803 8 20 60 8 3 () 106,90
ASM1003 10 30 75 10 3 ) 158,55
ASM1203 12 32 75 12 3 () 213,78
ASM1603 16 45 100 16 3 O 504,44
ASM2003 20 45 100 20 3 O 780,71
@ - dostepny z magazynu. QO - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.
z
» '
\ — : i T
- d
4 v m) v_D
" I »
L
/Poréwnanie posuwu freza z grupy ASM w stosunku do \ /Porc')wnanie posuwu freza z grupy ASM w stosunku do \
standardowego freza do stopéw aluminium (frezowanie walcowo-czotowe). standardowego freza do stopéw aluminium (frezowanie rowkow).
standard standard |
38% | 150% >
Posuw Posuw
(mm/min) (mm/min)
0 1000 2000 3000 4000 5000 0 500 1000 1500 2000 3000
Materiat obrabiany: stopy aluminium, réwniez siluminy np. stop 6061 (3.3211). Materiat obrabiany: stopy aluminium, réwniez siluminy np. stop 6061 (3.3211).
Predko$¢ obrotowa: 15000 (obr/min), Gtebokos$¢ obrébki: a,=2,0D, a.=0,5D. Predko$¢ obrotowa: 10000 (obr/min), Gteboko$¢ obrébki: ap=2,0D, a.=1,0D.
Zastosowanie: @ - Zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
Stal weglowa Stal wstepnie Stal wysoko utwardzona
Stal stopowa utwardzona Stal nierdzewna Stopy miedzi | Stopy aluminium
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~ 60 HRC ~65HRC
© ©
NOWOSC NOWOSC NOWOSC

www.pafana.pl SMa%



Frezy walcowo-
Stopy Alumini

DIN

Informacje techniczne - parametry obroébki. NOWOSC
ASM - Parametry skrawania ( frezowanie walcowo-czotowe)
Materiat obrabiany Stopy aluminium, réwniez AW7075 tzw. fortal (3.4365) Miedz
Stopy aluminium <Si 13%
Maksymalna predkos¢ skrawania (V) 251 m/min 110 m/min
TYP Srednica (mm) Predkos¢ skrawania (obr/min) Posuw (mm/min) Predkos$¢ skrawania (obr/min) Posuw (mm/min)
ASMO0253 245 32 000 1728 14 000 588
ASMO0303 3 26 000 1756 11 700 597
ASMO0403 4 20 000 1 800 8 750 604
ASMO0503 5 16 000 1920 7 000 672
ASMO0603 6 13 300 1995 5850 772
ASMO0803 8 10 000 1800 4 380 788
ASM1003 10 8 000 1680 3500 840
ASM1203 12 6 650 1596 2930 791
ASM1603 16 5 000 1 350 2180 785
ASM2003 20 4 000 1200 1750 735
Glebokosé 2,=2.0D | Ta"
obré,bki 2.=0.5D B
(D=Srednica) —f——ae
V-Predkos$¢ skrawania 251 V-Predkos$¢ skrawania 110
Z-Liczba ostrzy 3 Z-Liczba ostrzy 3
NOWOQOSC
ASM - Parametry skrawania (frezowanie rowkow)
Materiat obrabiany Stopy aluminium, réwniez AW7075 tzw. fortal (3.4365) Miedz
Stopy aluminium <Si 13%
Maksymalna predko$¢ skrawania (V) 200 m/min 90 m/min
TYP Srednica (mm) Predkosé skrawania (obr/min) Posuw (mm/min) Predkos¢ skrawania (obr/min) | Posuw (mm/min)
ASMO0253 2.5 25 500 918 11 500 483
ASMO0303 3 21 200 954 9 600 490
ASMO0403 4 15 900 954 7 200 497
ASMO0503 5 12 750 956 5750 552
ASMO0603 6 10 600 1018 4780 631
ASMO0803 8 7 950 1026 3600 648
ASM1003 10 6 370 1051 2880 691
ASM1203 12 5300 1113 2380 678
ASM1603 16 3980 1134 1790 644
ASM2003 20 3180 1145 1440 605
——f—ae
Gtebokos¢ _ —
obrobki 2::1333 j_| e
(D=Srednica)
V-Predkos¢ skrawania 200 V-Predkos¢ skrawania 90
Z-Liczba ostrzy 3 Z-Liczba ostrzy 3

SMart...
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Weglik drobnoziarnisty

i Diugos¢ czesci Diugos¢ Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica roboczej catkowita chwytu ostrzy | Dostepno$¢ | zaszt. w PLN
d | L D Z
SM0104T 1 3 50 6 4 ) 39,91
SM0154T 1.5 4 50 6 4 () 39,91
SM0204T 2 6 50 6 4 o 39,91
SM0254T 2.5 8 50 6 4 o 39,91
SM0304T 3 8 50 6 4 o 39,91
SMO0354T 55 10 50 6 4 () 39,91
SM0404T 4 11 50 6 4 o 39,91
SM0454T 4.5 13 50 6 4 () 39,91
SMO0504T 5 13 50 6 4 ) 39,91
SMO0554T 515 13 50 6 4 O 39,91
SM0604T 6 16 50 6 4 ) 39,91
SMO0654T 615 16 60 8 4 O 83,80
SMO0704T 7 16 60 8 4 o 83,80
SMO754T 7.5 19 60 8 4 () 83,80
SMO0804T 8 20 60 8 4 () 83,80
SM0854T 8.5 20 75 10 4 o 119,72
SM0904T 9 20 75 10 4 ) 119,72
SM0954T 9'5 25 75 10 4 O 119,72
SM1004T 10 30 75 10 4 o 119,72
SM1054T 10.5 25 75 12 4 O 167,61
SM1104T 11 30 75 12 4 o 167,61
SM1154T 11.5 30 75 12 4 O 167,61
SM1204T 12 32 75 12 4 o 167,61
SM1404T 14 40 100 16 4 o 374,00
SM1604T 16 40 100 16 4 ) 374,00
SM1804T 18 45 100 20 4 () 470,00
SM2004T 20 45 100 20 4 ) 470,00
@ - dostepny z magazynu. O - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.
z
— C
! : ‘
L
I
Zastosowanie: © - zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65HRC

@) © © @) X X @) X X

www.pafana.pl SMarkﬂ&




: 2 MIHRC DIN
AT

Informacje techniczne - parametry obroébki.

Frezy walco
krotkie - 4 ost

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa Stal nierdzewna
~ 30 HRC ~30-45 HRC ~ 45 -50 HRC
Predkosc skrawania 50 - 100 m/min 50 - 70 m/min 30 - 60 m/min 30 - 50 m/min
Posuw Posuw Posuw Posuw
(mm/min) (mm/min) (mm/min) (mm/min)
Srednica Predkosc Predkosé Predko$¢ Predkos¢
(mm) skrawania skrawania skrawania skrawania
(obr/min) | £ owanie | Frezowanie | ©07MiN) | Frezowanie | Frezowanie | (©brMin) | Frezowanie | Frezowanie (& Dt Frezowanie | Frezowanie
walcowo- rowkow walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw
-czotowe -czotowe -czotowe -czotowe
1 30000| 900 720 |20000| 600 480 | 12600| 450 270 |15000{ 180 | 140
15 20 000| 900 720 | 14000 600 480 8400 | 450 270 |10000| 180 | 140
2 15000| 900 720 |10000| 600 480 6300 | 450 270 | 8000 180 | 140
2.5 12 000| 900 720 |82000| 600 480 5100 | 450 270 | 6100 180 | 140
3 10 000| 900 720 7000| 600 480 | 4200 | 450 270 | 5000 180 | 140
4 7500( 900 720 5200 | 600 480 | 3100 | 450 270 | 4000 180 | 140
5 6 000| 900 720 4200| 600 480 2500 | 450 270 | 3200 180 | 140
6 5000| 900 720 3500 | 600 480 2100 | 450 270 | 2700 180 | 140
8 4000| 780 620 2800 | 520 410 1600 | 390 230 | 2000 160 | 125
10 3200| 680 540 2200 | 450 360 1300 | 340 200 | 1600 140 | 110
12 2700| 620 490 1900 | 410 320 1100 | 310 180 1300 120 95
16 2000| 360 280 1400| 310 240 840 | 240 140 1 000 100 80
20 1600| 300 240 1100| 250 200 680 210 120 800 90 70
Glebokos¢ - o =0.02D
g i 0 . |
(D: $rednica) =150 =010 (D <@2) 0,020 (D <@0.5) =P
=0.20 (D=@2) =0.050 (205202 02)
=010 (D> @2)

1. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych, uzycie chtodziwa podnosi skuteczno$¢ procesu obrébki tego materiatu.
2. Przy zmniejszonej sztywnosci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.

SMart...
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gie
- 4 ostrzowe 3
6535-HA

Weglik drobnoziarnisty

; Dtugosc¢ czesci| Diugosc Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica roboczej catkowita chwytu ostrzy | Dostepnos¢ |za szt. w PLN
d I L D z
LSMO0104T 1 7 50 4 4 ) 47,39
LSMO0154T 15 9 50 4 4 (] 47,39
LSM0204T 2 12 50 4 4 (] 47,39
LSM0254T 2.5 12 50 4 4 O 47,39
LSM0304T 3 15 60 6 4 [ ) 56,37
LSMO0354T 35 15 60 6 4 ([ ) 56,37
LSM0404T 4 20 75 6 4 [ ) 68,84
LSM0454T 4.5 20 75 6 4 O 68,84
LSM0504T 5 25 75 6 4 (] 68,84
LSMO0554T 5.5 25 75 6 4 O 68,84
LSM0604T 6 30 75 6 4 (] 68,84
LSMO704T 7 30 100 8 4 [ ) 118,72
LSM0804T 8 40 100 8 4 [ ) 118,72
LSM0904T 9 40 100 10 4 [ ) 161,62
LSM1004T 10 40 100 10 4 () 161,62
LSM1104T 11 40 100 12 4 [ ) 209,51
LSM1204T 12 50 100 12 4 [ ) 209,51
LSM1404T 14 50 150 16 4 (] 528,00
LSM1604T 16 60 150 16 4 (] 528,00
LSM2004T 20 90 200 20 4 (] 1083,72
@ - dostepny z magazynu. QO - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.

R e —

Zastosowanie: @ - Zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
Stal weglowa Stal wstepnie Stal wysoko utwardzona
Stal stopowa utwardzona Stal nierdzewna Stopy miedzi | Stopy aluminium
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65HRC

www.pafana.pl Shﬂark’w




: 2 MIHRC DIN

Informacje techniczne - parametry obrébki.

Frezy walcowo-c
wydtuzona czesc¢

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa Stal nierdzewna
~ 30 HRC ~ 30 -45 HRC ~45 - 50 HRC
Predkos¢ skrawania 30 ~ 50 m/min 30 ~ 40 m/min 20 ~ 30 m/min 15 - 25 m/min
Posuw Posuw Posuw Posuw
(mm/min) (mm/min) (mm/min) » (mm/min)
Srednica Predkos¢ Predkosé Predko$¢ Predkos¢
(mm) skrawania skrawania skrawania skrawania
(obr/min) | . owanie | Frezowanie | ©07MiN) | Frezowanie | Frezowanie | (©BMMin) | Frezowanie | Frezowanie (& Dt Frezowanie | Frezowanie
walcowo- rowkow walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw walcowo- rowkéw
-czotowe -czotowe -czotowe -czotowe
1 11000 85 | 40 | 9500 65 | 30 [S000+—0—— {6400 35 | 17
15 7400 85 | 40 | 6400| 90 | 45 |paco1 055 4200| 35 | 17
2 5600 85 | 40 | 4800 90 | 45 | 3000+ ——o—3200| 35 | 17
25 4500 85 | 40 | 3800 90 | 45 |40+ ——>— 2500 35 | 17
3 4200 100 | 50 | 3400 90 | 45 | 500000, — 2100| 35 | 17
4 3400 125 60 2 700 90 45 i égg 1o 28 1700 50 25
5 2900| 155 75 2 300 110 55 i 228 85 34 1500 55 27
6 2500| 180 90 2 000 140 70 i 288 £lo 44 1 300 70 35
8 1900| 200 100 1500 140 70 1 5(6)8 110 44 1 000 70 35
10 1600| 205 100 1 300 140 70 328 2l 44 800 70 85
12 1300| 180 90 1100 140 70 228 110 44 670 70 35
16 1 000 120 60 820 100 50 228 £ 32 500 50 25
20 800 95 45 650 75 35 ggg 70 28 400 40 20
Glebokosé - . =0.02D
.o?brgboklisc Zg:;g Eg; g§§ D o )
(D: Srednica) =15D =010 (D <@2) =0.02D (D <@0.5) =P
=020 (D=@2) =0.05D (2052 D= 02)
=01D (D> @2)

1. Podczas obrébki austenitycznych stali nierdzewnych, uzycie chtodziwa podnosi skuteczno$¢ procesu obrébki tego materiatu.
2. Przy zmniejszonej sztywnosci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.
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trzowe
DIN - RC :

Weglik drobnoziarnisty

) Diugos¢ czesci| Diugosé Srednica | Liczba Cena netto
Oznaczenie Srednica | Promien roboczej catkowita | chwytu ostrzy | Dostepno$¢ |za szt. w PLN
d R | L D Z
BSM0104T 1 0.5 2 50 6 4 [ ) 55,37
BSMO0154T 1.5 0.75 8 50 6 4 O 515,87
BSM0204T 2 1 4 50 6 4 ) 55,37
BSM0254T 2.5 1.25 5 50 6 4 () 558317
BSM0304T 3 1.5 6 50 6 4 o 55,37
BSMO0354T 3.5 1.75 7 50 6 4 O 515,87
BSM0404T 4 2 8 50 6 4 () 55,37
BSM0454T 4.5 2.25 9 50 6 4 O 55,87
BSMO0504T 5 25 10 50 6 4 ) 55,37
BSMO0554T 5.5 2.75 11 50 6 4 O 55851
BSM0604T 6 3 12 50 6 4 ) 55,37
BSMO0704T 7 3.5 14 60 8 4 o 94,77
BSM0804T 8 4 16 60 8 4 ) 94,77
BSMO0904T 9 4.5 18 75 10 4 O 141,67
BSM1004T 10 5 20 75 10 4 ) 141,67
BSM1104T 11 515 22 75 12 4 O 203,52
BSM1204T 12 6 24 75 12 4 o 203,52
BSM1404T 14 7 28 100 16 4 () 385,00
BSM1604T 16 8 32 100 16 4 () 385,00
BSM1804T 18 9 36 100 20 4 O 660,00
BSM2004T 20 10 40 100 20 4 O 660,00
@ - dostepny z magazynu. O - na zaméwienie - do uzgodnienia: termin realizacji, minimalna seria.
i
& It
e L
R
Zastosowanie: © - zalecany O - Mozliwy do uzycia X - Nie polecany
~ 45 HRC ~50 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65HRC
@) © © @) X X @) X X
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Frezy z 2
. 0 HRC DIN

Informacje techniczne - parametry obroébki.

Stal weglowa Stal stopowa Stal utwardzona
Materiat obrabiany Stal stopowa Stal narzedziowa
~30 HRC ~30 - 45 HRC ~ 50 HRC

Predkosc skrawania 150 m/min 120 - 150 m/min 80 - 100 m/min
Tg;]oiiir?nlr\l’(uflriitzyénvr Predkos¢ Posuw Predkos¢ Posuw Predkos¢ Posuw

ek L I ool B i
D0.5R 18 432 552 14 976 368 12 096 350
DO0.75R 17 550 590 14 130 489 11 430 403
D1R 17 050 644 12 845 534 10 368 460
D1.25R 15 300 763 11 520 684 9 450 460
D15R 13 824 1013 10 368 737 8986 460
D2R 13 248 1474 9792 691 8 064 626
D25R 12 420 1843 8986 921 6 336 552
D3R 11 520 1843 8 755 875 5 760 507
D35R 8370 1929 6120 1022 4050 561
D4R 7 488 2027 4608 1105 2880 599
D45R 5932 1872 3690 992 2520 540
D5R 4378 1751 2 304 829 1843 460
D6R 3420 1656 2304 921 1382 414
D7R 1980 900 1422 496 882 302
D8R 1485 561 945 374 630 259
D 10R 990 432 612 489 441 176

1. Przy zmniejszonej sztywnoéci uktadu OUPN, nalezy zmniejszy¢ proporcjonalnie obroty oraz posuw.
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Informacje techniczne

Materiaty i ich obrabialnosc¢

Grupa
zastos

STALE: konstrukcyjne, do obroébki cieplnechemicznej (réwniez w stanie po odpuszczaniu), narzedziowe

Materiat Gatunek Standard No.
. S235JRG2 (St3S) 1.0038
G;’ Stale niestopowe (~450MPa) 11SMn30 (A10X) 10715
% Stale niestopowe (do spawania) |S355J2G3 (18G2A) 1.0570/1.0562
4 C35 (35) 1.0501
< Stale niestopowe C45 (45) 1.0503/1.1191
1) (do ulepszania cieplnego) C55 (55) 1.0535/1.1203
C60 (60) 1.0601/1.1221
16MnCr5 (16HG) 1.7131
Stale stopowe 20MnCr5 (20HG) 1.7147
(do naweglania) 15CrNi6 (15HN) 1.5919
18CrNi8 (18H2N2) 1.5920
36CrNiMo4 (36HNM) 1.6511
41Cr4 (40H) 1.7035
Stale stopowe 42CrMo4 (40HM) 1.7225
© (do ulepszania cieplnego)
=S R (— (50HS) 1.5026
g Stale sprezynowe 51CrV4 (50HF) 1.8159
3 66Mn4 (65G) 1.1260
% 56Si7 (55S2) 1.5026
o 41CrAIMo7 (38HMJ) 1.8509
s X40Cr14 1.2083
Stale do azotowania 40CrMnMo7 1.2311
40CrMnMoS8-6 1.2312
(réwniez na formy do tworzyw X36CrMol7 1.2316
sztucznych) 40CrMnNiMo08.6.4 1.2738
45NiCrMo16 1.2767
X19NiCrMo4 1.2764
Stal tozyskowa 100Cr6 (£H15) 1.3505
Stale stopowe 145Cr6 (NC6) 1.2063
0 (narzedziowe do pracy na zimno) |X155CrVMo12-1 (NC11LV) 1.2379
8 ?rt]:'s S;cz’ﬁjme o X38CrMoV5-1 (WCL) 1.2343
2 i pracy ha 56NiCrMoV7(WNLV) 1.2714
= goraco)
2 SW7M 1.3343
= SK5 1.3243
S Stale szybkotnace SK5V 1.3202
7 SK10V 1.3207
SwW18 1.3355
(5}
S (H17) 1.4016
g |Ferytyczne (1H13) 1.4006
<
2
GC) martenzytyczne (4H13) 1.4034
I (H18) 1.4125
%]

PAFANG]

www.pafana.pl

SMart,...



Informacje techniczne

Materiaty i ich obrabialnosc¢

erigz Materiat Gatunek Standard No.
< 3
Z o (OH18N9) 14301
202 ek . (OH18N10T) L4541
5 ¢ ale kwasoodporne -
M 2 § S (H17N13M2T) L4571
o0 2
L < 'GE) X2CrNiMoN22.5.3 ijjgg
é % |Stale DUPLEX X3CrNiMoN27.5.2 '
@®
® ’6" szare GJL-200 0.6020
c—% g O | Zeliwa: GJL-250 0.6025
£32< g sferoidalne GJS-400-15 0.7040
=588 5J5-500-7 0.7050
I ADI (260-480HB) EN-GJS-800-8 EN-JS1100
5 E EN-GJS-1400-1 EN-JS1130
@ = CaGl G300 | e
AlSi9Mg (AK9) | -
Al-stopy odlewnicze (~90HB) AlSi1l (AK11) | -
< AlISi21CuNi (AK20) | = -
i B . © AISI5CU2 (AK52) | e
SET £ | Al-stopy do przerdbki plastycznej | AIMgSi1 (PA4) 3.2315
5 2 E § |(90+120HB) AICuMg1 (PAB) 3.1325
K(N) N2as AlMg3 (PA11) 3.3535
= 28°¢c AIMgSi0,5 (PA38) 3.3206
< £ N & |Cu-stopy miedzi (90 + 120HB) M1E (Cu 99,9E) 2.0060
h2 Z i Cuzn39Pb2 (MO59) | ==
SEEG
S = Cuzn37 (M63) | e
= CusnlOP (B101) | e
CuAll0Fe3Mn2 (BA1032) |  --—----
CuSiaMnl (BK31) | = -
i Stopy na bazie Ni/ Co Alloy400 (Monel400) 2.4360
%: - Inconel625 2.4856
K(S) g o Inconel718 2.4668
S F Incoloy909 2.4692
z TiAl6V4 3.7156
N Stopy tytanu Titanium Gradel (Til) 3.7025
g C g 2 stal zahartowana lub po odpuszczaniu o
x & 2 O |twardosci >44HRC
Ss53
H F~ S S S |stale Hardox (370+450HB)
2 E=X =
é — % © | zeliwa utwardzone: zabielone,
"',_J g 5 E sferoidalne hartowane, stopowe
<§E © & | odporne na scieranie (>300HB)

SMart....
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oferta specjalna special offer

PAFANA SA OFERUJE UStUGI W ZAKRESIE REGENERACJI | OSTRZENIA NARZEDZI Z WEGLIKOW
SPIEKANYCH NA 5-OSIOWYM CENTRUM SZLIFIERSKIM:

- frez6w walcowo - czotowych, zakonczonych ostrg krawedzia, z fazg naroza,
z promieniem w narozu, albo z peinym promieniem (frezy z czotem kulistym),
- frezow trzpieniowych stozkowych, zakonczonych ostrg krawedzig, z fazg w narozu,
- wiertet stopniowych z zaskokiem,
- wiertet do gtebokich otwordw,
- nozy profilowych i narzedzi tokarskich w obrébce bocznej i narzedzi tokarskich od czofa,
- narzedzi profilowych z zaskokiem liniowym, prawo i lewotnacych.

Zapraszamy!
Specjalista ds. ustug jest do Panstwa dyspozyciji:

Wiadystaw Mietlowski - tel.: 42 227 72 43,
fax: 42 226 06 93,
e-mail: uslugi@pafana.pl

www.pafana.pl SMa%







doradztwo i lojalnosc¢

PAEANAN

Pabianicka Fabryka Narzedzi PAFANA Spétka Akcyjna
ul. Warszawska 75, PL 95-200 Pabianice,

www.pafana.pl

Sekretariat:
tel.:+48 506 293 584, +48 42 215 58 23, fax.:+48 42 215 40 72,
e-mail:pfn@pafana.pl.

Dziat Marketingu:
tel.:+48 506 293 316, +48 42 212 82 91, fax.:+48 42 215 30 68,
e-mail:marketing@pafana.pl.




