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m WYSOKOWYDAJNE FREZOWANIE Z DUZYMI POSUWAMI.

Frezy trzpieniowe czotowe: R55X.21-....XP07-...

R55X.21-...XP07-... SYSTEM S

kat przystawienia:
K =25°

SYSTEM S

. Sc!
zastosowanie: nowos¢!

- frezy R55X.21-....XP07-... stuza do wydajnego frezowania ptaszczyzn przy matych gtebokosciach skrawania
(obrébka wykonczeniowa i pétwykonczeniowa) ), duzych posuwach i duzych predkosciach skrawania,

- zwigekszona dltugos¢ narzedzi umozliwia frezowanie gtebokich kieszeni i powierzchni oddalonych od wrzeciona,

- mate opory skrawania pozwalaja na stosowanie tych frezéw na obrabiarkach o matej sztywnosci i nieduzej mocy,

- bardzo dobra jako$¢ powierzchni obrobionej.
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skuteez

WAZNE!

Zastosowaniem frezéw (R65X.21, R55X.22, R55X.21) i ptytek (XOLT 130410ER(SR), XDLT 10T308ER(SR),
XPLT 070305ER(SR)) PAFANY, przeznaczonych do obrébki z duzymi posuwami, mozna uzyskaé wydajnosc
objetosciowa obrabki wiekszg od 150% do 400% w stosunku do wydajnosci objetosciowej obrdbki
uzyskiwanej podczas pracy standardowymi frezami i ptytkami.

Wybrane wartosci parametréow skrawania i wydajnosci objetosciowej frezow sktadanych PAFANA.

Kat ap ae f, Ve n Vs Q
Frezy nasadzane - Liczba
L.P.| poréwnanie do frezaz | D ostrzy 2 Ptytka wymienna przyst. [mm] [ [mm]|[mm/os.]| [m/min] |[obr/min] |[mm/min] [[cm®min]| réznica w %
ptytkg XOLT 130410ER y [
1. R65X.21-080X013 80 6 XOLT 130410ER 25 0,7 50 3,00 180 717 12906 451,71
2. R646.22-080SOKU 80 6 SOKU 1505AZER-S6M 45 5 50 0,35 180 717 1506 376,43 120,0%
3. R618.11-080 80 4 TPKN 2204PDTR 90 4 50 0,20 180 717 574 114,72 393,8%
4. R626.21-080 80 6 SPKN 1203EDTR 75 4 50 0,20 180 717 860 172,08 262,5%
5. R610.21-063 80 7 APKT1604PDER 90 6 50 0,20 180 717 1004 301,14 150,0%
6. R654.21-063RPMX 80 7 RPMX 1204MO S7M X 2 50 0,30 180 717 1506 150,57 300,0%
Kat a, Qe f, Ve n Vi Q
Frezy nasadzane - .
) - Liczba . . . . P
L.P.| poréwnanie do frezaz | D ostrzy z Ptytka wymienna przyst. [mm] | [mm] |[mm/os.]| [m/min] |[obr/min] [[mm/min] |[cm®min]| réznica w %
plytkg XDLT 10T308ER o
1. R65X.21-050XD10 50 5 XDLT 10T308ER 25 0,7 32 1,50 180 1146 8599 192,61
2. R649.21-050 HPKT 50 5 HPKT 0604AZER 45 2 32 0,20 180 1146 1146 73,38 262,5%
3. R616.21-050 50 6 SDKT 09T308SR 90 3 32 0,15 180 1146 1032 99,06 194,4%
4. R610.21-050-10 50 7 APKT 1003PDER 90 3 32 0,15 180 1146 1204 115,57 166,7%
5. R654.21-050RP10 50 6 RPMX 10T3MO - STM X 1,8 32 0,15 180 1146 1032 59,43 324,1%
L Kat ap ae f, Ve n \ Q
Frezy trzpieniowe - Liczba
L.P.| poréwnanie do frezaz | D ostrzy 7 Ptytka wymienna przyst. [mm] | [mm] [[mm/os.]| [m/min] |[obr/min] |[mm/min] |[cm®min]| réznica w %
plytka XOLT 130410ER Y =
1. R55X.22-3532X013 35 3 XOLT 130410ER 25 0,7 22 2 180 1638 9828 151,35
2. R516.22-3232 32 4 SDKT09T308SR 90 3 22 0,2 180 1791 1433 94,56 160,1%
3. R510.22-3232 32 3 APKT1604PDER 90 5 22 0,2 180 1791 1075 118,21 128,0%
4. R554.22-3225RPMX | 32 3 RPMX 1204MO S7M X 2 22 0,3 180 1791 1612 70,92 213,4%
L Kat ap EN f, Ve n \ Q
Frezy trzpieniowe - Liczba
L.P.| poréwnanie do frezaz | D ostrzy 2 Ptytka wymienna przyst. [mm] | [mm] |[[mm/os.]| [m/min] |[obr/min] |[mm/min] |[cm®min]| réznica w %
plytka XDLT 10TOSER y =
1. |R55X.22-2525XD10-225( 25 2 XDLT 10T308ER 25 0,7 15 1,5 180 2293 6879 72,23
2. R516.22-2525 25 3 SDKT09T308SR 90 3 15 0,15 180 2293 1032 46,43 155,6%
3. R510.22-2525 25 3 APKT 1003PDER 90 3 15 0,15 180 2293 1032 46,43 155,6%
4. R454.24-25RPMX 25 3 RPMX 10T3MO - STM X 1 15 0,15 180 2293 1032 15,48 466,7%
o Kat ap ae f, Ve n 2 Q
Frezy trzpieniowe - Liczba
L.P.| poréwnanie do frezaz | D ostrzy 7 Ptytka wymienna przyst. [mm] | [mm] [[mm/os.]| [m/min] |[obr/min] |[mm/min] |[cm®min]| réznica w %
plytka XPLT 070305ER y 5
1. |R55X.22-2020XP07-200| 20 3 XPLT 070305ER 25 0,5 12 1 180 2866 8598 51,59
2. R510.22-2020-10 20 2 APKT 1003PDER 90 3 12 0,15 180 2866 860 30,95 166,7%
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