MNIEJSZY BRAT

NOWE FREZY Z PLYTKAMI HNGX 06 / XNGX 06
W NOWM GATUNKU MT-CVD

HNGX 06

2/PRAMET



NOWA GENERACJA NARZEDZI DO FREZOWANIA

PLASZCZYZN HNGX 06 i XNGX 06 AGEMI 1}

+

- ekonomika obrdbki

+

- do lewych i prawych
obrotow

-famacze F, M, R

- od obrdbki wykanczajgce;
po zgrubng

- wysoka jako$¢ powierzchni

obrobionej

- ptytka dogtadzajgca

Dostepne tamacze HNGX 06 /XNGX 06 oraz HNGX 09/XNGX 09

WLASCIWE ULOZENIE
PLYTKI DOGLADZAJACEJ

HNGX 0604ANSN-F ~ HNGX 0604ANSN-M ~ HNGX 0604ANSN-R

Przyktad zamocowania ptytki dogtad-
zajacej XNGX w gtowicy prawotnace.

HNGX 0906ANSN-F ~ HNGX 0906ANSN-M  HNGX 0906ANSN-R  XNGX 0906ANSN i ST SR i G

Przykiady praktyczne zastosowania plytek HNGX 06

PRZYKLAD:

OBROBKA PLYTKAMI HNGX 06:

Operacja:  frezowanie ptaszczyzny llo$é sztuk
Narzedzie: 63A08R-S45HN06C-C +52%
Materiat obr.: GGG40 200

Plytki: ONMU 050505 TN; 5100 - Konkurencja 175 min
HNGX 0604ANSN-M; 2215 - Pramet
Chtodzenie: bez chtodzenia

150 -
= 115 min
E
=, 2 100
Parametry obrdbki El 3 =
= E
S o
~ o 501
Prgdkos¢ skrawania v, 690 690 m.min”
Posuw f, 0,2 0,2 mm
Osiowa gfebokos¢ skrawania | a_ 3,0 3,0 mm 0
Trwato$é T 115 175 min

Konkurencja Pramet HNGX 06




Zalety frezéw z plytkami HNGX 06 / XNGX 06

MOZLIWOSCI

O Trwate oznaczenie laserem TECHNOLOGICZNE
- identyfikacja ptytek
i czgsci zapasowych

© Nieréwnomierna podziatka
- cicha praca

~ @ Specjalne wykonczenie

| powierzchni

- wyzsza odpornosé na korozje

- wyzsza odpornosé na scieranie
- nizszy wspdtczynnik tarcia

© Nowa technologia
obrébki cieplnej
- wyzsza zywotno$¢ narzedzia

© Wewnetrzne chtodzenie

Szersze mozliwosci zastosowania narzedzi z plytkami HNGX 06

ZAGLEBIANIE SKOSNE  [glaHNGX 06 | [dla HNGX 09 | | ZAGLEBIANIE OSIOWE
frez | o, frez | oy, dla HNGX 06 8, e = 0,9MM
025 | 269 650 | 21° dla HNGX 09 ) e = 1,9 mm
032 | 1,9 063 | 15°

2 0 40 1,50° 080 1,1°

050 1,15° 0100 | 09°

‘6 ﬁ o F - 063 | 089 | | o125 | 07
I : 080 | 068° | | o160 | 05

0100 | 0,54°

0125 | 042° i:

Nowe gatunki z pokryciem M

10 20 30 40 I E =
o
|

L o
: ]
* Substrat typu H * Drobnoziamisty substrat o niskiej zawartosci kobaltowej * Drobnoziarnisty substrat o wyzszej zawartosci
+ Cienkia powtoka MT-CVD fazy wigzace] . kobaltowej fazy wiazacej .
* Pierwszy wybér do frezowania zeliwa ' Clénkl.a powfoke’1 M.T-CVD .ora,z unikatowa warstwa AL,O ’ Cle,nkla. B M T-.CVD orez l’Jnlkatowa CERLALLL,
o o * Gtéwnie do obrobki materiatéw z grupy P * Gtéwnie do obrébki materiatéw z grupy P

* Srednie i wigksze przekroje wiéréw . s P L
+0d $rednich do wvsokich bredkosci skrawania * Warunkowo rézniez do obrébki grup K oraz H + Warunkowo rézniez do obrébki grup M oraz S
e ; ) WysoKich preckoscl skrawani « Srednie i wigksze przekroje widrow * Srednie i wigksze przekroje widrow

yJI%_ owa 0dpornosc na §C|eran|e + Od $rednich do wysokich predkosci skrawania * Od $rednich do wysokich predkosci skrawania
* Mozliwa praca z chtodzeniem lub bez  Mozliwa praca z chiodzeniem lub bez * Mozliwa praca z (lzilﬂ_od_zeniem Iub’tfez _

* Wysoka odpornoscé na Scieranie przy zachowaniu dobrej * Wysoka ciagliwos¢ i niezawodnosc¢ eksploatacyjna
ciggliwosci *» Wysoka odporno$¢ na zuzycie

B gléwny obszar zastosowania 0 alternatywnie 0 warunkowo



Narzedzia z plytkami HNGX 06 i XNGX 06

odH7
TE'
e
: (
| =) V@
— /
2d,
oD 1
@Dy |
A
%)
a = |
S =
-7° e | |
e ; g (D | D@y a5
Y 7 g - Y
K, 45° 45° H @D
b max 3 mm L Z* - ilo§é zgbdw
o Wymiary [mm] Czeéci zapasowe
o s A &
|SO g = Grot R(—;ko1es Srubokret Sruba Plytka
38| D dH6 | dH7 | d M L D H | b t z 3 [ka] ) %f S
< ! ! § @0"” o %‘\
Frezy nasadzane S45HN06
40A05R-S45HN06C-C ® | 40 16 14 40 | 473 84 | 56 5 + 0,25
50A04R-S45HN06C-C ® | 50 22 18 40 | 573 104 | 63 4 + 0,42
50A06R-S45HN06C-C ® | 50 22 18 40 | 57,3 104 | 63 6 + 0,40
63A06R-S45HN06C-C ® | 63 22 18 40 | 703 104 | 63 6 + 0,55 o
63A08R-S45HN06C-C ® | 63 22 18 40 | 703 104 | 63 8 + 0,55 E 2
80A07R-S45HN06C-C e | 8 27 | 380 50 | 86,8 124 | 70 7 + 1,09 |'c:> e
80A10R-S45HN06C-C ® | 80 27 | 380 50 | 868 124 | 70 10 + 1,08 o = z
o
100A08R-S45HN06C-C e | 100 32 | 450 50 | 107,1 144 | 80 8 + 1,81 § g %
100A12R-S45HN06C-C e | 100 32 | 450 50 | 107,1 144 | 80 12 + 1,78 'é % §
125A10R-S45HN06C-C e | 125 40 | 56,0 63 | 1322 164 | 9,0 10 + 3,35 ‘2 & o]
=
125A16R-S45HN06C-C e | 125 40 | 56,0 63 | 1322 164 | 9,0 16 + 3,31 B
Frezy trzpieniowe SHN06
25N2R042B25-SHNO6C-C | @ | 25 25 99 | 322 42 2 + 0,32
32N3R042B32-SHNO6C-C | @ | 32 32 103 | 39,3 42 3 + 0,56 o
Gtowice wkrecane do systemu modularnego SHN06 'c—;)
25N2R033M12-SHNO6C-C | ® | 25 | 125 M12 | 56 33,0 + 0,10 T
32N3R043M16-SHNO6C-C | ® | 32 17 M16 | 66 43,0 + 0,22
40N4R043M16-SHNO6C-C | ® | 40 17 M16 | 66 43,0 + 0,27
® Magazynowany O Niemagazynowany Wymiary w [mm]
HNGX Gatunki
Geometria ISO ANSI E E 5 R3S
D oo N NN
i =S| S| S |0 ©©
S HNGX 0604ANSN-F HNGX -54ANSN-F o|o|e
XNGX
HNGX 0604ANSN-M HNGX -54ANSN-M ojojojo0|0
HNGX 0604ANSN-R HNGX -54ANSN-R o o000
s
]
Wymiar o s % XNGX 0604ANSN XNGX -S4ANSN .
0604 10,500 5,26 37
@ Magazynowany O Niemagazynowany Wymiary w [mm]




Grupy matriatéw

Wystepuje na ptytkach:

2 Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0604ANSN-F
= Frez.
3 35
,i.‘ LS (m|0|Ojo|0 30
N - [ —
I ol = E ,5 - mocno pozytywna geometria z waska fazg obwodowa
S’ = - - do obrobki materiatéw z grupy P
L - € 20 - warunkowo do materiaféw z grup M,K,N i S
] & : - gféwnie do lekkiej obrobki
> Profil krawedzi skrawajgcej § 10,000 é 15
259 0,05 ° . o
}& * ° 05 Zakres parametrow obrobki:
D =
S 00 f, 0,08+ 0,17 [mm.zab"]
< 0 005 01 015 02 025 03 035
Posuw f [mm.zab'] a, 0,3 + 3,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0604ANSN-M
= Frez.
S 35
T ElIlI
f_\ S mOm O 30 X
. s o = n . . o
[ o ;ﬁ. E 25 \ - mocno’pogytywng geometna z fgzq obwodowa o $redniej szerokosci
L s - do obrébki materiatéw z grup P i K
= N € 20 - warunkowo materiatow z grup M\N i S
© ° s - gtéwnie do Sredniej obrébki
o = ]
< | Profil krawedzi skrawajacej § 10m00 o 15
S 77} g
= 8 10
= &
23y 0,09 ) .
}&L ° 05 Zakres parametrow obrobki:
=
S oool |0 f, 0,13 + 0,25 [mm.zab"]
< 0 005 01t 015 02 025 03 035
Posuw f [mm.zab] a, 0,7+ 3,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0604ANSN-R
= Frez.
S 35
ﬁ S (m0jm |00 30
o = _
[ : ‘ X Ep. - pozytywna geometria z fazg obwodowg o $redniej szerokosci
\\ = = « - géwnie do obrébki materiatow z grup P i K
q: - g 20 - warunkowo materiatéw z grup M,SiH
g @ % ' - gtéwnie do Srednich i ciezkich warunkéw obrobki
>< | Profil krawedzi skrawajacej é 10m (OO0 é 15
S 7 g
179 013 °© , .
é g‘* ° 0,5 Zakres parametréw obrobki:
D <
S mj0m OO0 f, 0,18 + 0,3 [mm.zab"']
< 0 005 o1 015 02 025 03 035
Posuw f,[mm.zab"'] a, 1,0 + 3,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis XNGX 0604ANSN
= Frez.
% 35
T
g m (m 30
2 £ \ )
: = E 25 - plytka dogtadzajgca
— o - gtownie do obrdbki materiatow z grupy P i K
Q s 20 - do obrébki wykariczajacej i $redniej
2 <]
& | Profil krawediskrawaiacei | 3 (M| | 3 15
= B g
> H 1,0
S
QZ gﬁ ° 05 Zakres parametrow obrobki:
NS~ =
S 0 O f, 0,13+ 0,3 [mm.zab"]
= 0 005 01 015 02 025 03 035
Posuw f,[mm.zgb'] a, 0,7+ 3,0 [mm]

B giéwny obszar zastosowania 0 alternatywnie 0O warunkowo




@dH7
T
odH7
b
g/
//|« =1
b / P
o\ Y /
Yo \ g &L Z> i =¥
Y 2d; Z‘d‘
2D oD
@Dy 2D,y
050 + 125 mm 0 160 mm
Z* - ilo$¢ zebow
Wymiary [mm] Czesci zapasowe
_ Sruba Grot Rekojesé
& @
ISO £ g Plytka
a| D dH7 d, L D, b t z g lka] o) )
5 @ e’””
50A04R-S45HN09C-C ® 50 22 18,0 40 61,7 10,4 6,3 4 + 0,35
63A06R-S45HN09C-C [} 63 22 18,0 40 74,7 10,4 6,3 6 + 0,49
80A06R-S45HN09C-C ® 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 6 + 1,06
80A08R-S45HN09C-C ® 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 8 + 1,06
100A06R-S45HN09C-C | @ 100 32 45,0 50 11,7 14,4 8,0 6 + 1,74
100A08R-S45HN09C-C | @ 100 32 45,0 50 11,7 14,4 8,0 8 + 1,74 .
100A10R-S45HN09C-C | @ 100 32 45,0 50 11,7 14,4 8,0 10 + 1,74 7=} a cz ;
ha w0
125A06R-S45HN09C-C | @ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 6 + 3,24 ',:, e © § §
o b D
125A10R-S45HN09C-C | @ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 10 + 3,24 g & 2 5 g
125A12R-S45HN09C-C | ® | 125 40 56,0 63 1367 | 164 9,0 12 + 3,24 3 e g %
I
160C08R-S45HN09C ® 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 8 5,70
160C12R-S45HN09C ® 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 12 5,70
160C14R-S45HN09C ® 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 14 5,70
200C10R-S45HN09C ® 200 60 101,6 63 2117 257 14,0 10 9,00
250C14R-S45HN09C ® 250 60 101,6 63 261,7 25,7 14,0 14 12,8
315C16R-S45HN09C o 315 60 101,6 80 326,7 25,7 14,0 16 32,20
©® Magazynowany © Niemagazynowany Wymiary w [mm]
HNGX Gatunki
Geometra ISO ANSI 22 8= g=sgs
D[S S N N N NN
_6¢ === Q|| 00| co| o
HNGX 0906ANSN-F HNGX -54ANSN-F ool
<i>
XNGX HNGX 0906ANSN-M HNGX -54ANSN-M olojojo0oj000
HNGX 0906ANSN-R HNGX -54ANSN-R A AR A AR AR AN )
<i>
Wymiar d s d XNGX 0906ANSN XNGX -54ANSN °
0906 16,500 6,35 49
©® Magazynowany © Niemagazynowany Wymiary w [mm]



Grupy matriatéw

Wystepuje na ptytkach:

2 Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-F
= Frez.
S 6,0
T
L mOooo 5.0
< _ 5
< B
;>‘ E - mocno pozytywna geometria z waskim $cinem
o . - 40 - do obrébki materiatéw z grup P, M, warunkowo z grup K, N oraz S
Py s - gtéwnie do obrdbki wykanczajgcej i lekkiej
o 2 g 30
>< | Profil krawedzi skrawajgcej 3 (m|0|0Ooo °
g @ € 20
T @
229 0,07 ° 10 . o
~ , Zakres parametréw obrdbki:
— 2
s (00 f, 0,1+ 0,2 [mm.zab"]
< 0,1 0,2 03 04 05
Posuw f [mm.zab'] a, 0,5 + 5,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-M
= Frez.
S 6,0
T
.% nom 0O 50
\ O = £ - mocno pozytywna geometria ze $cinem o $redniej szerokosci
= L N E 40 - do obrébki materiatéw z grup P, M oraz K, a warunkowo z grup N oraz S
v 8 - gtéwnie do obrdbki srednigj
8 o g 30
>< | Profil krawedzi skrawajgcej 3 (m0|m0O0 5
) 32 g 2,0
= i’
229 0,12 © 10 . o
}&L ° ’ Zakres parametréw obrobki:
=
S |Ojojol |O f, 0,17 + 0,35 [mm.zab"]
N 0,1 02 03 04 05
Posuw f [mm.zab] a, 0,8 +5,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis HNGX 0906ANSN-R
= Frez.
S 6,0
T
% 10m (OO0 50
\ = = g - pozytywna geometria ze $cinem o Sredniej szerokosci
o Yy, - 4.0 - do obrébki materiatéw z grup P i K oraz alternatywnie z grup M, S oraz H
! 5] - gtéwnie do obrdbki $redniej po zgrubng
3 2 g 30
>< | Profil krawedzi skrawajacej 2 (m0jm |00 §
S N 3
= é 2,0
m iy
179 0.2 © 10 . o
~ , Zakres parametréw obrobki:
— |2
> LOm 00 f, 0,3+ 0,5 [mm.zab]
< 0,1 0,2 03 04 05
Posuw f,[mm.zab"'] a, 1,0 + 5,0 [mm]
= Grupy matriatéw Wystepuje na plytkach:
g Foto obrabianych Zakres pracy Opis XNGX 0906ANSN
= Frez.
% 6,0
T
% [ | | | 50
= € .
= E - plytka dogtadzajgca
o 4l - do obrdbki materiatéw z grup P oraz K
8 s - gtéwnie do obrdbki lekkiej po $rednig
2 s 30
& | Profil krawedziskeawaiacei | 3 (M| | g
E 2 € 20
koS
229 0,12 © 10 . L
~ d Zakres parametréw obrdbki:
— |2
s (0 (O f, 0,17 + 0,5 [mm.zab]
= 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
Posuw f,[mm.zgb] a, 0,8 +5,0 [mm]

B giéwny obszar zastosowania 0 alternatywnie 0O warunkowo




Plytka Parametry obrobki Poczatkowe parametry skrawania
N posuw [mm.zab™] 0,08-0,17 0,08-0,13 0,08-0,17 0,08-0,17 0,08-0,10 -
:2N1§X 0604ANSN-F glebokos¢ skrawania [mm] 03-3 03-225 03-3 03-3 03-18 -
predko$¢ skrawania [m.min""] 250 - 365 150 - 215 235 - 345 375 - 1275 50- 105 -
N posuw [mm.zab] 0,08-0,17 0,08-0,13 0,08-0,17 0,08-0,17 0,08-0,10 =
HNGX 0604ANSN-F gtebokos¢ skrawania [mm] 03-3 0,3-2,25 03-3 03-3 03-18 =
8230 predkosé skrawania [m.min‘] 230 - 365 135-215 215-345 345 - 1275 45-105 =
H posuw [mm.zab™] 0,08-0,17 0,08-0,13 0,08-0,17 = 0,08-0,10 =
HNGX 0604ANSN-F gtebokos¢é skrawania [mm] 03-3 0,3-2,25 03-3 - 03-18 -
8240 predkosé skrawania | [mumin’] 200 - 290 120- 170 190- 275 = 40-85 =
HNGX 0604ANSN-M posuw [mm.zab] = - 013-0,25 - = _
M5315 gtebokosé skrawania [mm] - - 07-3 - = =
predkos¢ skrawania [m.min"] - - 255 - 435 = = =
i posuw [mm.zab] 0,13-0,25 - 0,13-0,25 = = =
HNGX 0604ANSN-M gtebokos¢ skrawania [mm] 07-3 - 0,7-3 = = =
M9315 predkos$¢ skrawania [m.min”'] 285 - 455 - 270 - 430 = = =
N posuw [mm.zab™] 0,13-0,25 0,13-0,19 = = 0,13-0,15 =
HNGX 0604ANSN-M gteboko$¢é skrawania [mm] 07-3 0,7-2,25 - - 07-18 -
M9325 predkosé skrawania | [mamin’] | 300 - 445 180 - 265 = = 60- 130 =
HNGX 0604ANSN-M posuw [mm.zgb] 0,13-0,25 0,13-0,19 0,13-0,25 0,13-0,25 0,13-0,15 =
gtebokos¢ skrawania [mm] 07-3 0,7-2,25 0,7-3 07-3 07-18 =
8215 preckosé skrawania | [mmin'] | 245- 320 145-190 230- 300 365- 1120 45-95 -
HNGX 0604ANSN-M posuw [mm.zab] 0,13-0,25 0,13-0,19 0,13-0,25 0,13-0,25 0,13-0,15 =
gteboko$¢ skrawania [mm] 06-3 06-23 06-3 06-3 06-18 -
8230 predkosé skrawania [m.min"] 215-310 125- 185 200 - 290 320 - 1085 40-90
N posuw [mm.zab™] 0,13-0,25 0,13-0,19 0,13-0,25 - 0,13-0,15 -
HNGX 0604ANSN-M gteboko$é skrawania [mm] 07-3 0,7-225 0,7-3 - 07-18 -
8240 preckosé skrawania | [m.min’] 195 - 260 115- 155 185 - 245 - 35-75 =
HNGX 0604ANSN-R posuw (.22t} = = 018:03 - - =
gteboko$c skrawania [mm] = = 1-3 = = =
M5315 predko$¢ skrawania [m.min"'] - - 230 - 355 = = =
HNGX 0604ANSN-R posuw [mm.zab™] 0,18-0,3 - 0,18-0,3 - = 0,1-02
gtebokos¢é skrawania [mm] 1-3 - 1-3 - - 03-15
M9315 predkos¢ skrawania [m.min"] 270 - 390 = 255 - 370 = = 50-75
HNGX 0604ANSN-R posuw [mm.zgb] 0,18-0,3 0,18-0,23 - - 0,18-0,23 -
gteboko$é skrawania [mm] 1-3 1-225 - - 1-1.8 =
M9325 predko$¢ skrawania [m.min’] 285 - 390 170 - 230 - = 55-115 =
HNGX 0604ANSN-R posuw [mm.zab™] 0,18-0,3 0,18-0,23 0,18-0,3 - 0,18-0,23 0,1-02
gtebokos¢ skrawania [mm] 1-3 1-2,25 1-3 - 1-18 03-15
8215 preckosé skrawania | [mmin") | 240- 300 140 - 180 225285 - 45-90 45-60
N posuw [mm.zab™] 0,18-0,3 0,18-0,23 0,18-0,3 = 0,18-0,23 01-02
HNGX 0604ANSN-R gtebokos¢é skrawania [mm] 1-3 1-225 1-3 - 1-1.8 03-15
8230 preckosé skrawania | [mmin’] | 210- 275 125- 165 195 - 260 = 40-80 40-55
4 posuw [mm.zab™] 0,18-0,3 0,18-0,23 0,18-0,3 - 0,18-0,23 =
HNGX 0604ANSN-R gtebokos¢ skrawania [mm] 1-3 1-2,25 1-3 = 1-18 =
8240 preckosé skrawania | [m.min’] 195- 245 115- 145 185-230 - 35-70 -
XNGX 0604ANSN posuw [mm.zab] 0,13-0,25 0,13-0,19 0,13-0,25 0,13-0,25 0,13-0,15 =
gteboko$¢ skrawania [mm] - 0,7-2,25 0,7-3 0,7-3 07-18 =
8215 preckosé skrawania | [m.min’] - 125- 165 200 - 265 320- 980 40-80 =
HNGX 0906 ANSN-M posuw [mm.zgb] - - 0,17-0,35 - = =
gteboko$¢é skrawania [mm] - - 08-5 = = =
M5315 predkosc skrawania [m.min"'] - - 200 - 375 - = =
HNGX 0906ANSN-R posuw (o 22t} = = 03-05 - - =
gteboko$é skrawania [mm] = = 1-5 = = =
M5315 predkos$¢ skrawania [m.min"'] - - 175 - 280 = = =
N posuw [mm.zab™] 0,17-0,35 - 0,17-0,35 = = =
HNGX 0906ANSN-M gtebokos¢é skrawania [mm] 08-5 - 08-5 = = =
M9315 predkos¢ skrawania [m.min""] 240 - 405 - 225 - 380 = = =
H posuw [mm.zab™] 0,3-05 = 0,3-0,5 - - 0,1-0,2
HNGX 0906ANSN-R gtebokos¢ skrawania [mm] 1-5 - 1-5 - - 03-15
M9315 predko$¢ skrawania [m.min"] 215-325 - 200 - 305 - = 40 - 65
N posuw [mm.zab™] 0,17-0,35 0,17-0,26 - = 0,17-0,21 =
HNGX 0906ANSN-M gteboko$¢ skrawania [mm] 08-5 0,8-3,75 - = 08-3 =
M9325 predkos¢ skrawania | [mmin’] 260 - 405 155 - 240 = = 50- 120 =
N posuw [mm.zgb] 03-05 0,3-0,38 - - 0,3-0,38 -
HNGX 0906ANSN-R gtebokos¢é skrawania [mm] 1-5 1-375 - - 1-3 -
M9325 preckosé skrawania | [mmin’) | 235- 350 140 - 210 - - 45-105 -
4 posuw [mm.zgb] 01+02 01+0,15 01+02 0,1+02 - =
HNGX 0906ANSN-F gtebokos¢ skrawania [mm] 05+5 05+375 05+5 05+5 = =
8215 predkosé skrawania | [mmin'] | 290 390 170+ 230 275+ 370 435 - 1365 = =
H posuw [mm.zab] 0,1-02 0,1-0,15 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,12 =
HNGX 0906ANSN-F gteboko$¢ skrawania [mm] 05-5,0 05-38 05-5,0 05-5,0 05-3,0 =
8230 predkos¢ skrawania [m.min"] 300 - 440 180 - 260 285 - 415 450 - 1540 60- 130 -
H posuw [mm.zab™] 0,1-02 0,1-0,15 0,1-02 = 0,1-0,12 =
HNGX 0906ANSN-F gebokos¢ skrawania [mm] 05-50 05-38 05-50 - 05-30 =
8240 preckosé skrawania_| _[m.min’] | 270 - 365 160-215 255 - 345 - 50-105 =
N posuw [mm.zgb] 0,17+ 0,35 0,17 + 0,26 0,17+ 0,35 0,17 + 0,35 - -
HNGX 0906ANSN-M gtebokos¢ skrawania [mm] 08+5 0,8+3,75 08+5 08+5 = =
8215 predkost skrawania | [mmin'] | 295 375 1752025 280 = 355 440 + 1310 = =
HNGX 0906 ANSN-M posuw [mm.zab™] 0,17-0,35 0,17-0,26 0,17 -0,35 0,17-0,35 0,17-0,21 =
gtebokos¢é skrawania [mm] 0,8-50 08-38 0,8-50 08-50 08-30 =
8230 predkos¢ skrawania [m.min"] 275 - 385 165 - 230 260 - 365 410 - 1345 55-115 -
HNGX 0906ANSN-M posuw [mm.zgb™] 0,17-0,35 0,17-0,26 0,17-0,35 - 0,17-0,21 -
gtebokos¢ skrawania [mm] 0,8-5,0 08-38 0,8-5,0 = 08-30 =
8240 predko$¢ skrawania [m.min’'] 265 - 335 155 - 200 250 - 315 = 50-100 =
H posuw [mm.zab™] 03+05 0,3+0,38 03+0,5 - = 0,1+02
HNGX 0906ANSN-R gteboko$¢ skrawania [mm] 1:+5 1+375 1+5 - = 03+15
8215 preckosé skrawania | [mmin'] | 290 = 355 1702210 275335 - - 55+ 70
N posuw [mm.zab] 03-05 0,3-0,38 03-05 - 0,3-0,38 01-02
HNGX 0906ANSN-R gtebokos¢é skrawania [mm] 1,0-5,0 1,0-38 1,0-50 - 1,0-30 03-15
8230 preckosé skrawania | [mmin’) | 255- 340 150 - 200 240- 320 - 50-100 50-65
N posuw [mm.zab™] 0,3-05 0,3-0,38 03-05 = 0,3-0,38 =
HNGX 0906ANSN-R gtebokos¢ skrawania [mm] 1,0-5,0 1,0-38 1,0-5,0 = 1,0-3,0 =
8240 preckosé skrawania | [mmin') | 255-320 150- 190 240-300 - 50-95 -
posuw [mm.zab] 0,17-05 - 0,17-05 = = =
XNGX 0906ANSN gteboko$¢ skrawania [mm] 0,8-5,0 - 0,8-50 = = =
8230 predkos¢ skrawania [m.min'] 2565 - 385 = 240 - 365 - - -
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Poczatkowe parametry dla ptytek HNGX 09 i HNGX 06 w gatunkach 2215 i 2230 znajdziecie na www.pramet.com/e-cat lub w katalogu frezowanie Pramet Tools s.r.o.



