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HRC - ta nowa grupa frezOw zostata zaprojektowana z mysla o obrébce materiatow w
stanie zahartowanym. Podczas obrobki materiatow o twardosci powyzej 60 HRC generowane sg
ekstremalnie wysokie temperatury. Takie warunki narzucajg narzedziu specyficzne wymagania.

WARIANTY WYKONANIA
R645 B4I5N
Do ptaskich powierzchni Do frezowania 3D Do obrébki z wysokimi

posuwami

CeECHY NARZ€DZI

- Obréobka materiatow z grupy ISO H.
- Dedykowany do materiatlow zahartowanych gatunek weglika o nanometrycznej wielkosci

Ziarna.
- Nowa powtoka TS gwanantujgca skuteczng ochrone przed wplywem wysokich temperatur.

- Ujemne katy natarcia, promienie narozy oraz zoptymalizowane ksztatty rowkow
wiorkowych.
- Duza Srednica rdzenia zwiekszajgca sztywnosc i zapobiegajgca ztamaniu.



HRC vEUSY

POWLOKA TS

Idealng bariere temperaturowg stanowi powfoka TS wykonywana w technologii HiPIMS.
Technologia ta zapewnia znacznie lepszg adhezje oraz bardziej zwarta strukture powfoki w
poroéwnaniu do dotychczas stosowanych technik powlekania.

Starsze technologie powlekania Technologia HiPIMS

Metodakitkeqd Wyjatkowo gtadka powierzchnia

Zwarta
i jednolita
struktura

Nieregularna
Struktura

TS HiPIMS

Metoda magnetronowa

SPECJALNY GATUNEK WEGLIKA

Zastosowany do produkcji frezow HRC gatunek weglika spiekanego z nanometryczng
wielkoScig ziaren (<0,2 um) gwarantuje najwyzszg odpornos¢ na zuzycie mechaniczne.

Poréwnanie gatunkow weglika spiekanego w obrébce stali hartowanej.
Wyniki dla 6-ostrzowego freza trzpieniowego.

1 55 HRC 60 HRC
80m
T V, =100 m/min V. =60 m/min
f=004mm f=004mm
60m a,=0,5mm a,=0,5mm
T a,=10 mm a,=10 mm

20m

Przepracowany dystans

[

0,5um 0,2um 0,5um 0,2um Wielko$é ziarna




Grupa materiatowa

\°4rAN AR’ Informacje techniczne

Szczegotowe informacje na stronie www.fanar.pl (eI 2
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Czoto do obrébki z wysokimi
wartosciami posuwéw
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taty kat spirali I Zmi kat spirali
a0 Staty kat spirali a5°.30° mienny kat spirali

% Stata podziatka .%% ggsnna podziatka
ostrzy Y

Grupa zastosowania narzedzi wysokowydajnych i ich przeznaczenie

HRC Frezy wykonane z gatunku weglika o nanometrycznej wielkosci ziaren (< 0,2 pm), przeznaczonego do obrébki materiatéw zahartowanych.
Posiadajg powtoke TS oraz geometrie umozliwiajgcg obrobke materiatéw o twardosci ponad 65 HRC.

Wyzarzana A
Ulepszana cieplnie QT
Hartowana i odpuszczana HT

Utwardzana wydzieleniowo PH

Rm HB |HRC

Stal
P1 Stal automatowa A | 750 @ 220
P2 C < 0,55 % wyzarzona A | 650 190 -
P3 Stal weglowa C > 0,55 % wyzarzona A | 650 190 -
P4 C = 0,55 % ulepszana cieplnie QT | 700 210 -
P5 C > 0,55 % ulepszana cieplnie QT | 1000 | 300 32
P6 A | 600 175 -
P P7 ) QT | 1000 = 300 32
P8 Stal niskostopowa QT 1200 380 1
P9 QT | 1400 420 | 45
P10 A | 700 @210 -
P11 Stal wysokostopowa i wysokostopowa stal narzedziowa A | 1000 | 300 32
P12 HT | 1400 420 | 45
P13 : Ferrytyczna/Martenz. A | 700 @210 -
Stal nierdzewna
P14 Martenzytyczna QT 1100 = 330 34
Stal nierdzewna
M1 Austenityczna 700 | 210 -
M M2 Stal nierdzewna Austenityczna PH 1000 300 | 32
M3 Duplex 800 | 240 23
Zeliwo
K1 Zeliwo szare (GJL) 400 | 120 -
K2 Zeliwo wermikularne (GJV) CGI 550 = 160 -
K K3 Zeliwo ciagliwe(GJMW / GJMB) 500 | 150 -
K4 Zeliwo ciggliwe (GJMB) 800 | 240 -
K5 Zeliwo sferoidalne (GJS) 700 | 210 -
K6 Zeliwo sferoidalne (GJS) ADI 1400 = 420 45
Metale niezelazne
i Stopy aluminium do obrobki plastycznej 200 = =
N2 PH | 500 @ 152 -
N3 Stopy aluminium Si<12% 250 75 -
N4 odlewnicze Si<12% PH 300 90 -
N ns Si> 12 % 450 | 130 | -
N6 Stopy magnezu 250 70 -
N7 czysta miedz, niestopowa 350 = 100 -
N8 Miedz i jej stopy Stopy m.iedz.i dl%lgowi‘c')'rowe i 600 | 180 o
N9 stopy miedzi krétkowiérowe (mosigdz, braz) 400 | 120 5
N10 wysoka wytrzymato$¢ 1000 | 300 32
Stopy zaroodporne i stopy tytanu
S1 A | 675 @ 200 -
S2 Na bazie Fe PH 950 280 | 29
S3 Stopy zaroodporne A 850 | 250 | 25
S S4 Na bazie Ni/Co PH 1200 350 | 38
S5 C 1100 | 320 34
S6 Czysty tytan 675 | 200 -
S7 Stopy tytanu Stopy o-i B 1250 | 375 | 40
S8 Stopy B 1400 | 410 | 44
Materiaty twarde
H1 HT 50
H H2 Stal hartowana HT 55
H3 HT 60

H4 Zeliwo utwardzone i hartowane HT 55



_ FREZY TRZPIENIOWE VHM HRC HFM 200

Do obroébki z wysokimi posuwami HRC
HFM 200
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Rodzaj materiatu obrabianego IEI ?
Chwyt T
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka AD
Naroze m
—
Cd, Cd,h6 1, AP l; Z R INDEX
6 6 57 0,30 20 2 0,6 M9-20E9A0-0060
8 8 64 0,35 20 2 0,8 M9-20E9A0-0080
10 10 72 0,40 30 2 1,0 M9-20E9A0-0100
12 12 83 0,70 37 2 1,2 M9-20E9A0-0120
0,80 50 2 1,6 M9-20E9A0-0160

o | om0 T e D0 T e T e
i

P1-P5 300-350 0,4 -0,6xD 0,6 0,8 1,2
P6-P12  200-250 0,4 - 0,6xD 0,3 0,4 0,5 0,6 1,0
K1-K3 400-450  0,4-0,6xD 0,4 0,5 0,6 0,8 1,2
K K4-K6 300-350 0,4 -0,6xD 0,3 0,4 0,5 0,6 1,0
H H1,H2,H4 70-120 0,2 -0,4xD 0,3 0,4 0,5 0,6 1,0

Materiaty z grupy H obrabia¢ wylacznie ,,na sucho”.




_ FREZY TRZPIENIOWE HRC B415N

Do obrébki zahartowanych materiatéw H R c
B415N
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Rodzaj materiatu obrabianego

Chwyt T
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka TS
Naroze w
Cd1 Cdzh6 I, I, ly Z R INDEX
3 6 7 57 21 4 1,5 M9-41G9AX-0030
4 6 8 57 21 4 2,0 M9-41G9AX-0040
5 6 10 57 21 4 2,5 M9-41G9AX-0050
6 6 10 57 21 4 3,0 M9-41G9AX-0060
8 8 12 63 23 4 4,0 M9-41G9AX-0080
10 10 14 72 27 4 5,0 M9-41G9AX-0100
12 12 16 75 30 4 6,0 M9-41G9AX-0120
22 92 44 4 8,0 M9-41G9AX-0160
__--_
180-220 0, 040 0,055 0,070 0,085 0,100 0,120 0,160 0,220
H H2, H4 140-180 0,030 0,035 0,055 0,065 0,080 0,100 0,150 0,175
H3 115-160 0,025 0,035 0,045 0,055 0,065 0,085 0,100 0,150

Materiaty z grupy H obrabia¢ wytacznie ,,na sucho”.

Inne wymiary narzedzia
dostepne na zapytanie



_ FREZY TRZPIENIOWE VHM HRC R645

HRC

R645

Do obrébki zahartowanych materiatow
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Rodzaj materiatu obrabianego

Chwyt T
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
Naroze
Cd, Cd,h6 I, I8 R INDEX
6 6 57 13 0,5 M9-64G901-0060
8 8 63 19 0,5 M9-64G901-0080
10 10 72 22 1,0 M9-64G903-0100
1 2 12 75 26 1,0 M9-64G903-0120

16 92 32 1,5 M9-64G904-0160

i
H1 80-140 0,035 0,050 0, 060 0, 070 0,085
H2-H4 50-80 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065

Materialy z grupy H obrabia¢ wylacznie ,,na sucho”.

Inne wymiary narzedzia
dostepne na zapytanie
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Fabryka Narzedzi FANAR Spoétka Akcyjna
ul. Ptocka 11, 06-400 Ciechanow

tel.: (48 23) 672 44 44, fax: (48 23) 672 48 41
email: info@fanar.pl, www.fanar.eu

Biuro Sprzedazy Krajowej
tel. (48 23) 674 30 07, 674 30 24
e-mail: sprzedaz@fanar.pl

Export Department

tel.: (48 23) 674 30 03 £
(48 23) 674 30 35 ==
(48 23) 672 42 62 Zi=

email: export@fanar.pl

Do stali zahartowanych




