


DIN 1880

Frezy walcowo-czotowe, z rowkiem wzdtuznym i poprzecznym
Shell end mills, with driving slot and standard keyway
Walzenstrinfraser, mit Langs - und Quernut

(®pe3bl TOPLOBbIE C BAOSIbHOW 1 NOMNEPeYHON KaHaBKOM

= N o
DIN ’ | ’ |
1880
| |
L L
DIN A=25°
2=8:14
1880 N y=15°
ostrza normalne / normal teeth / ¢ cTaHaapTHbIM 3y6om

d (H7) | L (k16) ..

40 201108 o 605100 (@) 205102 (@) 625105 O
50 201200 @) 605202 O 205204 (@) 625207 O
63 27 40 23 8 201301 o 605304 O 205306 (@) 625309 O
80 27 45 23 10 201403 @) 605406 O 205408 o 625400 O
100 32 50 26 10 201505 @) 605508 O 205500 @) 625502 O
125 40 56 29 12 201607 @) 605600 O 205601 O 625604 O
160 50 63 32 14 201709 o 605701 O
A=30°
y=20°
ostrza grube / coarse teeth / ¢ peakmm 3ybom
L z R - right L - left R - right
32 19 6 221104 o 606101 (@) 225108 (@) 626106 O
36 21 6 221206 o 606203 O 225200 O 626208 O
40 23 6 221308 o 606305 (@) 225301 (@) 626300 O
45 23 6 221400 @) 606407 O 225403 O 626401 @]
50 26 6 221501 (@) 606509 O 225505 O 626503 O
56 29 8 221603 @) 606600 O 225607 O 626605 O
63 32 10 221705 o 606702 O
DIN A=15°
2-10:24 g
1880 H y=5
ostrza drobne / fine teeth / ¢ menkvim 3y6om

.

i) 211106 o 607102 (@) 215100 (@) 627107 O
21 12 211208 @) 607204 O 215201 O 627209 O
23 14 211300 o 607306 (@) 215303 (@) 627300 O
23 16 211401 @) 607408 O 215405 O 627402 O
26 18 211503 o 607500 (@) 215507 (@) 627504 O
29 22 211605 O 607601 O 215609 O 627606 O
32 24 211707 o 607703
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DIN 1880 NR/NF

Frezy walcowo-czotowe z rowkiem wzdtuznym i poprzecznym, z tamaczem
widra

Shell end mills with driving slot and standard keyway,roughing

Walzenstrinfraser, Schrupp, mit Langs - und Quernut

@pe3bl TOpLOBbIE C BAONBLHOW 1 MOMEPEYHON KaHaBKO,CO CTPY>KKOOMON

A
Szczegot "A"
(NR) (NF)
ey
|
L L
DIN 250
1880 | | z=8+14 | | M2
NR/NF Y10

DIN — Form NR/ krawedz ostrzy o zarysie promieniowym (do obrébki zgrubnej)
DIN — Form NR/ cutting edge with roughing chip breaker
DIN - Form NR / kpali ne3suii ¢ pagnanbHbiM ouepTaHmnem (1A YepHoBo 06paboTkm)

d (H7) [L (k16) .-

231716 @) 630101 O 235106 @) 631102 O

231729 @) 630203 O 235208 @) 631206 O
27 40 23 8 231805 (@) 630305 O 235300 o 631308 (@)
27 45 23 10 231818 @) 630407 O 235401 @) 631400 O
32 50 26 10 231907 o 630509 O 235503 o 631501 O
40 56 29 12 231910 @) 630600 O 235605 O 631603 O
50 63 32 14 232001 (@) 630702 O

DIN — Form NF / krawedz ostrzy o zarysie trapezowym (do obrébki srednio doktadnej)
DIN - Form NF / cutting edge with flat chip breaker
DIN — Form NF / kpalt ne3swii ¢ TpanelenaanbHoM ouepTaHiem (Ans cpefHe TOUHOM 06paboTKM)

d (H7) |L (k16) .-

241717 @) 632103 O 245104 @) 633104 O

241730 @) 632205 O 245206 @) 633206 O
27 40 23 8 241806 @) 632307 O 245308 @) 633308 O
27 45 23 10 241819 O 632409 O 245400 O 633400 O
32 50 26 10 241908 (@) 632500 O 245501 (@) 633501 (@)
40 56 29 12 241910 O 632602 O 245603 O 633603 O
50 63 32 14 242002 (@) 632704 O
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DIN 1880

Frezy walcowo-czotowe
Shell end mills
Walzenstrinfraser

®pe3bl TOpLUOBbIE

N =) =
DIN | |
1880 \ﬂ \ﬂ
| |
L L
DIN h=25°
7=8:14
1880 N y=15°
ostrza normalne / normal teeth / ¢ ctaHaapTHbIM 3y6om

HSS £ HSS-E

40 16 32 19 8 200107 [ 600106 @) 203100 O 620104 O
50 22 36 21 8 200209 [ ] 600208 o 203201 O 620206 O
63 27 40 23 8 200300 [ 600300 @) 203303 O 620308 O
80 27 45 23 10 200402 [ ] 600401 O 203405 O 620400 O
100 32 50 26 10 200504 [ 600503 @) 203508 O 620501 O
125 40 56 29 12 200606 @) 600605 @) 203609 O 620603 O
160 50 63 32 14 200708 o 600707 (@)
A=30°
Y=20°
ostrza grube / coarse teeth / ¢ peakuim 3ybom
HSS HSs
L z
32 19 6 220103 O 601101 O 223106 O 621108 O
36 21 6 220205 O 601203 O 223208 O 621200 O
40 23 6 220307 O 601307 O 223300 O 621302 O
45 23 6 220409 O 601407 O 223401 O 621404 O
50 26 6 220500 O 601509 O 223503 O 621506 O
56 29 8 220602 O 601600 O 223605 O 621608 O
63 32 10 220704 (@) 601702 (@)
DIN | | i0epg | | 715
1880 H y=15°
ostrza drobne / fine teeth / ¢ menkum 3y6om
kR [ v [ R [ L ]
19 10 210105 O 602108 O 213108 O 622102 O
21 12 210207 O 602200 O 213200 O 622204 O
23 14 210309 O 602302 O 213301 O 622306 O
23 16 210400 O 602404 O 2134083 O 622408 O
26 18 210502 O 602506 O 213505 O 622500 O
29 22 210604 O 602608 O 213607 O 622601 O
32 24 210706 O 602700 O
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DIN 1880 NR/NF

Frezy walcowo-czotowe z tamaczem wiéra

Shell end mills roughing

Walzenstrinfraser, Schrupp

Dpe3bl TOPLIOBbIE CO CTPY>KKOIIOMOM

A
Szczegot "A"
(NR) )
|

L L
DIN 250
1880 | | z=8+14 | | 2

NR/NF Y10

DIN — Form NR/ krawedz ostrzy o zarysie promieniowym (do obrébki zgrubnej)
DIN - Form NR/ cutting edge with roughing chip breaker
DIN - Form NR / Kpali ne3suii ¢ pagnanbHbiM ouepTaHmnem (4na YepHoBo 06paboTkm)

z

19 8 230101 O 231102 O 233104 O 234105 O

21 8 230203 O 231204 O 233206 O 234207 O

23 8 230305 O 231306 O 233308 (@) 234309 (@)

23 10 230407 O 231408 O 233400 O 234400 O

26 10 230509 (@) 231500 O 233501 O 234502 O

29 12 230600 O 231601 O 233603 O 234604 O
160 50 63 32 14 230702 (@) 231703 O

DIN — Form NF / krawedz ostrzy o zarysie trapezowym (do obrébki srednio doktadnej)
DIN - Form NF / cutting edge with flat chip breaker
DIN — Form NF / kpait ne3swii ¢ TpaneuenaanbHoM ouepTaHiem (Ana cpefHe ToUHOM 06paboTKM)

d (H7) [L (k16) .-

240100 O 241103 O 243102 O 244105 O

240201 O 241205 O 243204 O 244207 O
27 40 23 8 240303 (@) 241307 O 243306 (@) 244309 (@)
27 45 23 10 240405 O 241409 O 243408 O 244400 O
32 50 26 10 240507 (@) 241500 O 243500 O 244502 O
40 56 29 12 240609 O 241602 O 243601 O 244604 O
50 63 32 14 240700 (@) 241704 O
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NFCa-AL

Frezy walcowo-czotowe
Shell end mills
Walzenstrinfraser

®pe3bl TOpLUOBbIE

L
do obrdbki stali nierdzewnych
i kwasoodpornych
for stainless steel
do obrébki AL i PCV fur die Bearbeitung von
NFCa-AL 7=4+8 for AL and PCV nichtrostenden und
fUr die Bearbeitung saurebestandigen Stahlen
von AL und PVC 113 06pabOTKN HEPKABEIOLLIMX

nna obpabotku AL n PCV 1 KNCNOTOYMOPHbIX CTanen

2.1:2.3

d (H7) L (k16) z
Code No 0641-511- Code No 0641-511-

32 13 28 16 4 900036 @) 902038 @)
40 16 32 19 5 900101 o 902103 o
50 22 36 21 5 900203 @) 902205 @)
63 27 40 23 5 900305 o 902307 o
80 27 45 23 6 900407 O 902409 O
100 32 50 26 6 900509 O 902500 o
125 40 56 29 8 900600 O 902602 @)
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Informacje techniczne
Parametry skrawania frezéw walcowych i walcowo-czotowych

Technical data

Cutting data for plain milling cutters and shell end mills
Technische Hinweise

TexHnuyeckne nHopmayumn
MapameTpbl pe3aHna LUINHAPUYECKUX U LWINHAPUYECKN — TOPLIOBbIX ppe3

Grupa I: dla frezéw walcowych Grupa II: dla frezéw walcowo-czotowych
Group I: for plain milling cutters Group II: for shell end mills
Gruppe . fir Walzenfraser Gruppe Il fir Walzenstirnfraser
Tpynna I: ana unnuHapuyeckmnx dpes Tpynn a ll: Ana unnnHgpuyeckn — nobosbix Gpes
4]
| s
_ S
RS "
g 8 o b
S S 8
o LR I s
S
0.=0,8 -di
0p=0,8 -0

wraz z przybieraniem wartosci ap posuw na zab
zmniejszamy odpowienio do 0,35 « fz

materialy ze stopow tytanu i zaroodporne sg frezowane wspoétbieznie along with increased Ap valuesfeed per tooth is

titanium alloys or heat-resistant materials are climb-cut decreased accordingly down to 0.35 « fz
Werkstiicke aus Titanlegierungen und hitzebestandige Werkstticke wer- mit dem Anstieg des ap-Werts verringern wir
den mit Gleichlauf gefrast den Zahnvorschub entsprechend zu 0.35 « fz
MaTepwanbl U3 CMIaBOB TWUTaHa 1 XKapoyCcTouMBble GppesepyioT COBMECTHO C POCTOM 3HaueHUA Ap COOTBETC-
CYHXPOHMYECKIM CNOCOGOM TBEHHO yMeHbllaeM nofady Ha 3y6 fo 0.35 - f,

grupa mat.

typ freza/ end mills type/ Tvin ¢ppe3bi

material group HSS
Werkstoffgruppe Ve

rpynna m/min [ grupa 1, group 1 grupa 2, group 2

28 0,18 0,16 X
28 0,18 0,16 X
22 0,14 0,12 X
28 0,16 0,14 X
16 0,10 0,08 X
16 0,12 0,10 X
16 0,08 0,06 X
16 0,08 0,06 X
1.9
1.10
1.1
241 18 0,10 0,08 X
22 18 0,10 0,08 X
2.3 12 0,08 0,06 X
31 22 0,20 0,18 X X
3.2 18 0,16 0,13 X
&3 28 0,16 0,14 X
3.4 34 0,20 0,18 X X
815 10 0,08 0,06 X
g 22 0,13 0,10 X
a8 0,10 0,09 X
a1 0,06 0,06 X
R T 0,13 0,10 X
fsa o 16 0,13 0,10 X
sy s 0,06 0,06 X
e 8 0,18 0,14 X
ez 28 0,18 0,14 X
e 3 0,20 0,16 X
[eay 8 0,06 0,06 X
s e 0,16 013 X
zz 200 0,16 0,12 X
s s 0,10 0,08 X
za s 200 0,12 0,10 X X
e 9 0,16 0,12 X
fee o s 0,12 0,10 X
e T 0,12 0,10 X
grupa materiatowa, patrz str. 16 Uwaga: Dla narzedzi wykonanych ze stali HSS-E parametry nalezy zwiekszy¢ o 25%.
material group, see page 17 Attention: For tools made of HSS-E use 25% more of recommended parameters.
Werkstoffgruppe Zeite 18 Achtung: Bei Werkzeugen aus HSS-E-Stahl mUssen die Parameter um 25% erhoht werden
rpynna npumMeHeHus, cMoTpw cTp. 19 BHumaHme:  [Ina VHCTpymMeHTa U3rotoneHHoro 13 ctanu HSS-E ysenununts napameTpbl Ha 25%.
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