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dawniej Instytut Obrobki Skrawaniem

FREZY SLIMAKOWE KLEJONE
O DUZYCH MODULACH 12<m<25 mm
Z OSTRZAMI Z WYSOKIEJ JAKOSCI
STALI SZYBKOTNACYCH SPIEKANYCH

Z uwagi na przyjete rozwigzania konstrukcyjne, stosowane materiaty narzedziowe i przeznaczenie frezy
te sa narzedziami specjalnymi, dostosowanymi do okreSlonych zadanh technologicznych i umozliwiajg
realizowanie procesu obrébki obwiedniowej z zapewnieniem bardzo duzej trwatosci ostrzy i wymaganej
wysokiej doktadno$ci wymiarowej i ksztattowej oraz gtadkosci powierzchni obrabiane;.

OPIS TECHNICZNY

Dla zapewnienia bardzo duzej trwatosci ostrzy czesci skrawajace frezow slimakowych klejonych o
modutach 12>m<25 mm wykonywane sg z wysokiej jakosci stali szybkotngcych spiekanych o duzej
zawartosci Co (8+10 %), takich jak, np. ASP2030 firmy Erasteel, Vanadis 30 firmy Uddeholm itp. W
zaleznosci od wymagan frezy te wykonywane sg w klasach doktadnosci A i B.
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ZASTOSOWANIE
O wydajna obrébka uzebien ewolwentowych, w typowych materiatach konstrukcyjnych,
Q obrébka materiatéw gorzej skrawalnych.

EFEKTY STOSOWANIA FREZOW SLIMAKOWYCH KLEJONYCH O DUZYCH MODULACH

O racjonalne wykorzystanie drogich materiatdbw narzedziowych, jakimi sg stale szybkotngce spiekane o
duzej zawartosci Co; ze wzgledéw ekonomicznych nie jest optacalne wykonanie frezu jednolitego o tak
duzych gabarytach ze stali szybkotnacych spiekanych gatunkéw ASP2030 lub Vanadis 30, a jeszcze
bardziej ASP2060 lub Vanadis 60,

O uzyskanie lepszych wilasciwosci materiatu ostrzy dzieki tatwiejszej obrobce cieplnej segmentow
skrawajgcych, znacznie mniejszych wymiarowo od catego frezu,

O zmniejszenie kosztéw regeneracji narzedzi poprzez wielokrotne wykorzystywanie korpuséw frezow
klejonych, co przy duzych gabarytach frezéw znaczaco obniza cene frezu regenerowanego.

ASORTYMENT
Frezy wykonywane sga na zamowienie wg indywidualnych uzgodnien, obejmujgcych m.in. $rednice
zewnetrzng, dtugos¢ catkowitg i czesci roboczej, liczbe rowkdéw widrowych, gatunek materiatu ostrzy itp.

Oznaczenia:
m — modut [mm],
D — $rednica zewnetrzna [mm],
d — $rednica otworu [mm],
L —dtugos¢ catkowita [mm],
Lr — dlugos¢ czesci roboczej [mm],
Sz — skok zatoczenia (zaszlifowania) [mm],
B — szeroko$¢ rowka wpustowego w otworze [mm],
z — liczba rowkéw wiérowych.
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