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Narzędzia do frezowania  części spawanych

Tom 1



KLUCZOWE CECHY: AM-EBT• AM-CRE

Typ z promieniem (AM-CRE)

Frezowanie detali wykonanych 
przy użyciu technologii
przyrostowej

Powłoka Durorey2

1

Typ kulowy (AM-EBT)
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Odpowiedni do frezowania elementów spawanych

Co to jest technologia przyrostowa ?
W przeciwieństwie do obróbki standardowej, w której części są 
wytwarzane poprzez usuwanie naddatku materiału, technologia 
przyrostowa służy do nakładania warstwy materiału
w celu wytworzenia detalu- jest to proces podobny do druku 3D.
Wykorzystując dane 3D,  łatwy do uzyskania jest szybki proces 
produkcji  oraz niskie koszty

Nazwa technologia przyrostowa została ustanowiona przez American Society for Testing and Materials (ASTM) w 2009 roku.

TECHNOLOGIA PRZYROSTOWA

POWŁOKA DUROREY

Warstwa z doskonałą odpornością cieplną i ultra cienka nano powłoka zapewniają doskonałą  wytrzymałość  przy 
zachowaniu wysokiej odporności cieplnej i ściernej. Dodatkowo hamuje powstawanie odpryskiwów i wykruszeń nawet 
przy obróbce mateirałów o wysokiej twardości i osiąga wysoką żywotność

Świetna wytrzymałość , bardzo dobre odprowadzenie ciepła dzięki powłoce DUROREY

Struktura powłoki

Warstwa Odporna Na Ciepło

Warstwa Wzmacniająca Przyczepność

Materiał Bazowy

Ultra Cienka Powłoka Nano

Kolor Powłoki Struktura 
Powloki Twardość Temperatura

Utleniania
Odporność

Cieplna 

Ciemno szara Nano
wielowarstwowa

Powłoka
41 1.300 

Siła
Przyczepności

Chropowatość 
Powierzchni

Odporność na 
zużycie

Odporność
na narosty Trwałość

                 
Zadowalający Najlepszy

DANE 3D DRUKOWANIE LASEREM 3D PROCES FREZOWANIA
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AM-CRE
Frezowanie | Technologia przyrostowa

EDP Z D R L l d Cena

3183015 6 6 1,5 60 9 6
3183020 6 8 2 70 12 8
3183120 6 10 2 80 15 10
3183220 8 12 2 90 18 12
3183230 8 16 3 105 24 16
3183330 8 20 3 110 30 20

Frez węglikowy z powłoką Durorey

Przeznaczony do trudnych aplikacji, również spawów zgrzewanych

6-8 ostrzy

CARBIDE DUROREY ± 0.03
R

60˚

M ◉ S ◉ S ◉ H ◉P ◉○P ○
~45 HRC ~55 HRC ~35 HRC Ti Ni ~65 HRC

 

FIT
SHRINK
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AM-EBT
Frezowanie | Technologia przyrostowa

EDP Z D R L l d Cena

3188060 3 6 3 60 9 6
3188080 3 8 4 70 12 8
3188100 3 10 5 80 15 10
3188120 3 12 6 90 18 12
3188160 3 16 8 105 24 16
3188200 3 20 10 110 30 20

CARBIDE DUROREY ± 0.01
R

30˚

Frez węglikowy z powłoką Durorey

Przeznaczony do trudnych aplikacji, również spawów zgrzewanych

3 ostrzy

 

FIT
SHRINK

M ◉ S ◉ S ◉ H ◉P ◉○P ○
~45 HRC ~55 HRC ~35 HRC Ti Ni ~65 HRC



WARUNKI OBRÓBKI

Wysoka trwałość narzędzia nawet przy frezowaniu części 
spawanych przy znacznej głębokości obróbki

Przykład frezowania w Stopach Stellitu

Narzędzie AM-EBT R6X12 2-ostrzowy frez kulowy
do utwardzanych materiałów

Materiał
Obrabiany BK-660R

Metoda
Frezowania Obróbka Liniowa

Prędkość Obróbki 37 m/min (1.000 min-1)

Posuw 1.000 mm/min
(0,33 mm/t)

666 mm/min
(0,33 mm/t)

Głębokość 
skrawania

ap=3 mm    
ae=0,5 mm

Chłodziwo Podmuch Powietrza

Maszyna Pionowe Centrum Obróbcze

Narzędzie AM-CRE Ø8XR2 (6FL)

Materiał
Obrabiany Stellit (48HRC)

Metoda
Frezowania Obróbka po konturze

Prędkość Obróbki 50 m/min (2.000 min-1)

Posuw 600 mm/min
(0,05 mm/t)

Głębokość 
skrawania

ap=0,5 mm    
ae=0,5 mm

Chłodziwo Podmuch Powietrza

Maszyna Pionowe Centrum Obróbcze

2 ostrzowy 
frez kulowy do 
utwardzanych 

materiałów

AM-EBT

AM-CRE

Zużycie w
środku

Zużycie 
normalne

0,7m    Złamanie

Długość skrawania (m)

Długość skrawania (m)

25

200

20

150

15

100

10

50
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AM-EBT Po wyfrezowaniu 25m

2 ostrzowy frez kulowy do utwardzanych materiałów
Po wyfrezowaniu 0,7m

AM-CRE• Po wyfrezowaniu 190 m

Mikropęknięcia w środku

Złamanie

6
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Frezowanie | Warunki obróbki
WARUNKI OBRÓBKI

Typ Kulowy

Typ Promieniowy

AM-EBT

AM-CRE

Stal Wstępnie
Utwardzana •

Stale Hartowane
~45HRC

Stal Hartowana

~65HRC

Stal Nierdzewna
≤200HB

Stopy 
Na bazie Kobaltu i Chromu

(Stellit) Stopy Tytanu Stopy na bazie Niklu
(Inconel 718)

Vc 50~70m/min 40~60m/min 60~80m/min 50~70m/min 40~60m/min 20~40m/min

Ø S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

3 3.200 960 2.700 800 3.700 1.120 3.200 960 2.700 800 1.600 480
4 2.400 860 2.000 720 2.800 1.000 2.400 860 2.000 720 1.200 430
5 1.900 860 1.600 720 2.200 1.000 1.900 860 1.600 720 960 430
6 1.600 960 1.300 800 1.900 1.120 1.600 960 1.300 800 800 480
8 1.200 790 1.000 660 1.400 920 1.200 790 1.000 660 600 390

10 1.000 720 800 600 1.100 840 1.000 720 800 600 480 360

Głębokość
skrawania

Dc ap pf
R≤6 Max:0,15D

0,05D
8≤R Max:3mm

1.To narzędzie jest zalecane do obróbki zgrubnej dla technologii przyrostowej oraz powierzchni wnęk form.
2.Proszę używać maszyn i chwytów, które są sztywne i bardzo dokładne.
3.Wymienione powyżej wartości służą jako odniesienie.Dostosuj warunki obróbki do odpowiednich okoliczności.
4.Odpowiednio dostosuj prędkość, posuw i głębokość skrawania, gdy wysięg jest dłuższy niż standardowy.
5.Użyj właściwego płynu o wysokich właściwościach przeciwzapalnych
6.Podczas frezowania na sucho, usuwaj wióry za pomocą podmuchów powietrza 
w celu zapobiegania ich gromadzeniu.
7.Podczas obróbki stali nierdzewnej, stopu na bazie kobaltu i chromu, tytanu i niklu stosować rozpuszczalny w wodzie płyn chłodzący.
8.Bicie narzędzia powinno być ograniczone do minimum, żeby zachować maksymalną dokładność.
9.Gdy siła skrawania zmienia się przy narożnikach, odpowiednio zmniejsz prędkość skrawania.

Stal Wstępnie
Utwardzana •

Stale Hartowane
~45HRC

Stal Hartowana

~65HRC

Stal Nierdzewna
≤200HB

Stopy 
Na bazie Kobaltu i Chromu

(Stellit) Stopy Tytanu Stopy na bazie Niklu
(Inconel 718)

Vc 50~70m/min 40~60m/min 60~80m/min 50~70m/min 40~60m/min 20~40m/min

Ø S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

S
(min-1)

F
(mm/min)

6xR1,5 3.200 960 2.700 800 3.700 1.120 3.200 960 2.700 800 1.600 480
8xR2 2.400 720 2.000 600 2.800 840 2.400 720 2.000 600 1.200 360

10xR2 1.900 920 1.600 760 2.200 1.070 1.900 920 1.600 760 960 460
12xR2 1.600 1.270 1.300 1.060 1.900 1.490 1.600 1.270 1.300 1.060 800 640
16xR3 1.200 1.430 1.000 1.190 1.400 1.670 1.200 1.430 1.000 1.190 600 720
20xR3 1.000 1.530 800 1.270 1.100 1.780 1.000 1.530 800 1.270 480 760

Głębokość
skrawania

ae ap
Max:0,5mm Max:0,5mm

1.To narzędzie jest zalecane do obróbki zgrubnej dla technologii przyrostowej oraz powierzchni wnęk form.
2.Proszę używać maszyn i chwytów, które są sztywne i bardzo dokładne.
3.Wymienione powyżej wartości służą jako odniesienie. Dostosuj warunki obróbki do odpowiednich okoliczności.
4.Zmniejsz prędkość posuwu, gdy głębokość skrawania jest większa niż zalecana.
5.Odpowiednio dostosuj prędkość, posuw i głębokość skrawania, gdy wysięg jest dłuższy niż standardowy.
6.Użyj właściwego płynu o wysokich właściwościach przeciwzapalnych
7.Podczas  frezowania na sucho, usuwaj wióry za pomocą podmuchów powietrza 
w celu zapobiegania ich gromadzeniu.
8.Podczas obróbki stali nierdzewnej, stopu na bazie kobaltu i chromu, tytanu i niklu stosować rozpuszczalny w wodzie płyn chłodzący.
9.Bicie narzędzia powinno być ograniczone do minimum, żeby zachować maksymalną dokładność.
10.Gdy siła skrawania zmienia się przy narożnikach, odpowiednio zmniejsz prędkość skrawania.
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