Real Master for metal machining indust



jest to grupa frezéw przeznaczonych dla najbardziej
wymagajacych uzytkownikéw. Nasze najnowsze osiagniecie jakim jest powfoka TS, w
potfaczeniu zzaawansowana mikrogeometrig oraz geometria minimalizujgca wibracje, pozwala
otfrzymac narzedzie, odpowiednie do pracy zarowno w popularnych materiatach jak i trudnych
w obrobce stalach nierdzewnych i ulepszanych cieplnie do 45 HRC.

WARIANTY WYKONANIA

440N/R440N

Do obrobki Do obrobki zgrubnej Do frezowania wykanczajgcego
wykanczajacej i pélwykanczajacej skomplikowanych powierzchni

KORZYSCI DLA UZYTKOWNIKA

Konstrukcja frezow MasterMill pozwala na wydajng prace w wiekszosci materiatow, co
znaczaco ufatwia wybor narzedzia do zadania obréobkowego.

Bezpieczne zagftebianie skosne, spiralne i wiercenie dzieki konstrukcji czota z duzg iloScia
miejsca na wiory.

Powiloka TS gwarantuje najwyzszg trwatos¢ dzieki odpornosci temperaturowej i na zuzycie
Scierne.

Wysoka sztywnos$¢ narzedzia oraz geometria zapobiegajaca powstawaniu wibracji zapewnia
idealng jakos¢ powierzchni obrobionej.



MASTER Kdranas

Idealng bariere temperaturowa stanowi powioka TS wykonana w technologii HIPIMS.
Technologia ta zapewnia znacznie lepszg adhezje oraz bardziej zwartg strukture powfoki w
porownaniu do dotychczas stosowanych technik powlekania.

Starsze technologie powlekania Technologia HIPIMS
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WYNIK TESTU

Pordéwnanie trwatosci w stali nierdzewnej 1.4301
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Grupa materiatowa

Informacje techniczne

Szczegotowe informacje na stronie www.fanar.pl Geometria
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Grupa zastosowania narzedzi i ich przeznaczenie

Wysokowydajne frezy do pracy na centrach obrébczych, przeznaczone do obrobki stali konstrukcyjnych i nierdzewnych
MASTER o twardoéci do 45 HRC, zeliw oraz materiatow trudnoobrabialnych na bazie tytanu i niklu.

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 mliedz.i dl%lgowi‘c')'rowe i 600 | 180 =
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



Do obroébki stali i zeliw do twardosci 45 HRC, stali nierdzewnych
oraz materiatéow trudnoobrabialnych

FREZY TRZPIENIOWE VHM MasterMILL 440N / R440N

#

3]

Wersje bez promienia naroza °®
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Rodzaj materiatu obrabianego

Chwyt

Rodzaj materiatu

Powtoka

Naroze

6 6 5,5
6 6 5,5
8 8 7,5
10 10 9,5
12 12 15
14 14 13
16 16 15
16 16 15
18 18 17
20 20 19
20 20 19
ISO [m>/n(1:in]
P1-P4  150-200
P5-P12  120-160
P P13 70-130
P14 70-110
M1 80-120
M MM 60-100
K  KI1K6  140-200
N1-N5  240-280
N \7n10  260-300
S1-S5  30-50
S sess 4070

57
57
63
72
83
83
92
92
92
104
104

he)
I, I, z R
13 21 4 025
13 21 4 05
19 27 4 05
2 32 4 05
26 38 4 05
%6 38 4 05
32 4 4 05
32 4 4 1
32 4 4 05
3 55 4 05
38 55 4 1

0,020
0,015
0,010
0,010
0,010
0,015
0,020
0,050
0,050
0,020
0,020

0,030
0,030
0,020
0,020
0,020
0,025
0,025
0,055
0,055
0,030
0,035

0,045
0,040
0,020
0,020
0,020
0,040
0,040
0,065
0,060
0,050
0,050

MAasTter/\ILL

440N

M9-44GMA0-0060

M9-44GMAO0-0080
M9-44GMA0-0100
M9-44GMA0-0120
M9-44GMA0-0140
M9-44GMA0-0160
M9-44GMA0-0180
M9-44GMA0-0200

d; [mm]

0,055 0,060
0,045 0,050
0,035 0,040
0,035 0,040
0,035 0,040
0,045 0,050
0,045 0,050
0,075 0,080
0,070 0,075
0,055 0,060
0,055 0,060

0,065
0,055
0,045
0,045
0,045
0,055
0,055
0,085
0,080
0,065
0,065

[R - dotyczy wersji z promieniem naroia] E

R440N

M9-44GMAC-0060
M9-44GMA1-0060
M9-44GMA1-0080
M9-44GMA1-0100
M9-44GMA1-0120
M9-44GMA1-0140
M9-44GMA1-0160
M9-44GMA3-0160
M9-44GMA1-0180
M9-44GMA1-0200
M9-44GMA3-0200

e s [ [ @ [ w [ % [ ® |

0,070 0,080
0,060 0,065
0,050 0,055
0,050 0,055
0,050 0,055
0,060 0,065
0,060 0,065
0,090 0,095
0,085 0,090
0,070 0,075
0,070 0,075
nne wymiary narze,dzia]
dostepne na zapytanie



_ FREZY TRZPIENIOWE VHM MasterMILL B440N

Do obrébki stali i zeliw do twardosci 45 HRC, stali nierdzewnych MAster/ \/ILL
oraz materiatéow trudnoobrabialnych
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Rodzaj materiatu obrabianego @
Chwyt
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
Naroze

d, d,h6 d, I, l, I3 A R INDEX

3 6 - 57 8 - 4 1,5 M9-44GMAX-0030
4 6 - 57 11 - 4 2,0 M9-44GMAX-0040
5 6 - 57 13 - 4 2,5 M9-44GMAX-0050
6 6 55 57 13 21 4 3,0 M9-44GMAX-0060
8 8 7,5 63 19 27 4 4,0 M9-44GMAX-0080
10 10 9/5 72 22 32 4 5,0 M9-44GMAX-0100
12 12 11,5 83 26 38 4 6,0 M9-44GMAX-0120
14 14 13 83 26 38 4 7,0 M9-44GMAX-0140
16 16 15 92 32 44 4 8,0 M9-44GMAX-0160
18 18 17 92 32 44 4 9,0 M9-44GMAX-0180
20 20 19 104 38 55 4 10,0 M9-44GMAX-0200

d, [nm]

Vc
Iso mmim |3 | 4 [ 5 [ 6 [ 8 [ 10 [ 12 [ 14 [ 16 [ 18 | 20 |
fz [mm] | fzmm] |z [mm] | fz [mm] | fz [mm] fz [mm]
P1-P4 150-200 0,025 0,025 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
P5-P12  120-160 0,025 0,025 0,030 0,035 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,075 0,080

P P13 70-130 0,025 0,025 0,030 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070
P14 70-110 0,015 0,015 0,025 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

M1 80-120 0,020 0,020 0,025 0,030 0,045 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070

M M2-M3 60-100 0,020 0,020 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065 0,070 0,075
K K1-K5 140-200 0,025 0,025 0,030 0,040 0,060 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
N1-N5  240-280 0,035 0,040 0,050 0,050 0,055 0,065 0,075 0,080 0,085 0,090 0,095

N N7-N10  260-300 0,030 0,035 0,045 0,050 0,055 0,060 0,070 0,075 0,080 0,085 0,090
s S3-85 30-50 0,010 0,010 0,010 0,015 0,025 0,025 0,040 0,045 0,050 0,055 0,060

S6-S8 40-70 0,010 0,010 0,015 0,020 0,030 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060 0,065

Inne wymiary narzedzia
dostepne na zapytanie




_ FREZY TRZPIENIOWE VHM MasterMILL 645

Do obrébki stali i zeliw do twardosci 45 HRC, stali nierdzewnych MAaster/ \//LL
oraz materiatéow trudnoobrabialnych
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Rodzaj materiatu obrabianego El@
(v)
Chwyt
Rodzaj materiatu VHM
Powtoka
Naroze
d, d,h6 I, I8 Z INDEX
6 6 57 16 6 M9-64GM00-0060
8 8 63 20 6 M9-64GM00-0080
10 10 72 25 6 M9-64GM00-0100
12 12 83 30 6 M9-64GM00-0120
14 14 83 35 6 M9-64GM00-0140
16 16 92 40 6 M9-64GM00-0160
20 20 104 45 6 M9-64GM00-0200

d, [mm]
R P S T S ST S 7 A S N R N

P1-P4 170-220 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,050
P5-P12  160-190 0,010 0,020 0,020 0,030 0,030 0,040 0,050

P P13 120-150 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
P14 80-130 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040

M1 100-130 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040

M M2-M3 70-110 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,045 0,055
K K1-K6 105-135 0,015 0,020 0,025 0,030 0,030 0,035 0,045
N1-N5 200-250 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045

N N7-N10  150-200 0,010 0,010 0,020 0,025 0,030 0,030 0,040
S3-S5 40-70 0,015 0,025 0,025 0,040 0,045 0,050 0,060

S S6-S8 60-90 0,020 0,030 0,030 0,040 0,045 0,050 0,065

Wykonanie z promieniem naroza oraz 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 12
(48 23) 674 30 35 =
(48 23) 672 42 62 ZI=

email: export@fanar.pl
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