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-REZY
HUMMMILL

Czy wiecie, ze kolibry to nie tylko najmniejsze, ale takze najszybsze ptaki $wiata?

Czestos¢ precyzyjnych ruchéw ich skrzydet wynosi okoto 80-90 na sekunde.

To wtasnie ten niezwykty ptaszek stat sie inspiracja dla stworzenia naszej niemniej

wyjatkowej kolekciji frezéw, ktérg nazwalismy HUMMMILL - HUMMER po ang.

koliber - MILL - frezowad.

Grupy materiatowe:

3 ainles: Titanium Heat-resistant
~750 N/mm ~30HRC 30-44 HRC 20 Aoy Aoy ~55HRC ~62 HRC ~68 HRC

Typy powtok:

D-LOX

Parametry techniczne:

Typy aplikacii:
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TO CO WYROZNIA

NASZE F

bardzo wysoka doktadnos$¢ wykonania

specjalnie zaprojektowana geometria

ultragtadkie powtoki PVD

W
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specjalne wegliki o submikronowej strukturze
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optymalizacja pod katem pracy przy wysokich parametrach skrawania
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g HUMM STEEL

specjalna geometria gasha praca po rampie 45° preparowana krawedz skrawajgca

Frezy Humm Steel wyrdznia specjalnie zaprojektowana geometria gasha, ktéra umozliwia
prace po rampie 45 stopni. Nasze narzedzie dziata jak wiertto i frez w jednym - a wiec

w praktyce umozliwia ograniczenie ilosci potrzebnych narzedzi oraz pozwala zaoszczedzi¢
czas potrzebny na jego wymiane, co za tym idzie wptywa na ograniczenie kosztéw.

Frezy Humm Steel majg réwniez preparowang krawedz skrawajgcg co w znaczacy sposob
podnosiich zywotnos¢. Wyrdznia je tez polerowany rowek widrowy oraz jego zoptymalizowany
ksztatt, ktory umozliwia zwiekszenie parametréw do 30% przy zachowaniu petnej zywotnosci

narzedzia.
Specjalna
geometria
GASH
=4
Preparacja
krawedzi
skrawajacej
35°
Polerowany Zmienna
rowek widrowy geometria
ostrza
38°

Ultra gtadkos$¢ powtok PVD
o temp. utleniania1000° C
Typ M-LOX

Zoptymalizowany
rowek widrowy

pod katem ewakuacji
widra

Specjalny weglik




HUMM STEEL

REKOMENDACJE
~ 750 N/mm? ~30HRC 30-44 HRC Cast Iron
‘ 4 c 0.05mm I_l
| ~7 | Ry hé
@Dc @Ds _) —) Shank Dia.
B |
Lr
MAX
450
L2 %’4 % 2
xyz 4 359 38°
Lc
Pozycje magazynowe
Dc Ds Lr L2 Lc C z Nr artykutu
6,00 6,00 13 21 57 0,13 4 800.060.00
8,00 8,00 19 27 63 0,15 4 800.080.00
10,00 10,00 22 32 72 0,2 4 800.100.00
12,00 12,00 26 38 83 0,25 4 800.120.00
16,00 16,00 32 44 92 0,35 4 800.160.00
20,00 20,00 38 54 104 0,4 4 800.200.00
Dc Ds Lr L2 Lc R z Nr artykutu
6 6 13 21 57 1 4 800.060.10
8 8 19 27 63 1 4 800.080.10
10 10 22 32 72 1 4 800.100.10
12 12 26 38 83 1 4 800.120.10
16 16 32 44 92 1 4 800.160.10
20 20 38 54 104 1 4 800.200.10
Dc Ds Lr L2 Lc R Z Nr artykutu
6 6 13 21 57 0,5 4 800.060.05
8 8 19 27 63 0,5 4 800.080.05
10 10 22 32 72 0,5 4 800.100.05
12 12 26 38 83 0,5 4 800.120.05
16 16 32 44 92 0,5 4 800.160.05
20 20 38 54 104 0,5 4 800.200.05
Zalecane warunki frezowania
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 910 912 016 920
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min) 9000 7100 5400 4500 3300 2700
DO 750 N/mm? 1Dcx 0.5Dc
Posuw (mm/min) 900 880 840 800 780 700
Obroty wrzeciona (min) 8600 6800 5200 4300 3000 2400
DO 30 HRC 1Dcx 0.2Dc
Posuw (mm/min) 900 680 820 800 750 650
Obroty wrzeciona (min) 8400 6600 5000 4300 3200 2600
30-44 HRC 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 750 720 700 640 600 550
. Obroty wrzeciona (min™) 8800 6600 5100 4200 3200 2500
ZELIWO 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 1100 950 910 860 800 780
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 010 012 016 920
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min™) 8000 6200 5000 4000 2900 2300
DO 750 N/mm? 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 760 720 690 620 580 500
Obroty wrzeciona (min™) 7800 6000 4800 4000 3000 2400
DO 30 HRC 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 750 730 710 680 650 620
Obroty wrzeciona (min”) 6100 4500 3500 3200 2300 1700
30-44 HRC 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 590 550 550 540 510 450
. Obroty wrzeciona (min) 6200 4600 3700 3200 2400 1800
ZELIWO 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 650 620 580 560 550 540




g HUMM INOX

wzmocnione ostrze wysoka temperatura utlenienia  obnizone drgania  tatwa ewakuacja witra

Frezy Humm Inox posiadajg specjalnie zaprojektowane, zataczane katy przytozenia, czyli
tzw. tysinke, tak aby wzmocnic ostrze oraz ograniczy¢ nabieranie lub zacieranie materiatu
tylng czescig freza. Wyrdznia je réwniez specjalna powtoka na bazie krzemu o wysokiej
temperaturze utleniania, wynoszacej ponad 1200°C.

We frezach Humm Inox zastosowalismy takze polerowany rowek wiérowy poprawiajacy
ewakuacje wiora oraz zmienng geometrie, zmniejszajgca drgania, a co za tym idzie dajaca
mozliwos¢ pracy na wyzszych parametrach.

Preparacja
krawedzi
skrawajacej

35°

Zmienna
geometria
ostrza

\

rowek widrowy

Polerowany

38°

Ultra gtadkos$¢ powtok PVD
o temp. utleniania1200° C
Typ H-LOX

Zoptymalizowany
rowek widrowy
pod katem lepszej

mlef Specjalny weglik
ewakuacji wiora



HUMM INOX

REKOMENDACJE
~30HRC 5‘:{:';55 T"Aal?oi;m Hea!;rﬁ:iys!an!
‘ 4 c 0.05mm I_l
| ~7 | Ry hé
@bc \ @Ds _) —) Shank Dia.
i |
Lr
MAX
L2 i %4 ZA{ s % .>
xyz ‘g 4 359/ 38°
Lc
Pozycje magazynowe
Dc Ds Lr L2 Lc C z Nr artykutu
6,00 6,00 13 21 57 0,13 4 810.060.00
8,00 8,00 19 27 63 0,15 4 810.080.00
10,00 10,00 22 32 72 0,20 4 810.100.00
12,00 12,00 26 38 83 0,25 4 810.120.00
16,00 16,00 32 44 92 0,35 4 810.160.00
20,00 20,00 38 54 104 0,40 4 810.200.00
Dc Ds Lr L2 Lc R z Nr artykutu
6 6 13 21 57 1 4 810.060.10
8 8 19 27 63 1 4 810.080.10
10 10 22 32 72 1 4 810.100.10
12 12 26 38 83 1 4 810.120.10
16 16 32 44 92 1 4 810.160.10
20 20 38 54 104 1 4 810.200.10
Dc Ds Lr L2 Lc R Z Nr artykutu
6 6 13 21 57 0,5 4 810.060.05
8 8 19 27 63 0,5 4 810.080.05
10 10 22 32 72 0,5 4 810.100.05
12 12 26 38 83 0,5 4 810.120.05
16 16 32 44 92 0,5 4 810.160.05
20 20 38 54 104 0,5 4 810.200.05
Zalecane warunki frezowania
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 910 912 016 920
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min) 8800 6600 5300 4400 3300 2600
DO 30 HRC 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 1400 1580 1260 1230 990 950
Obroty wrzeciona (min) 5500 4100 3300 2700 2100 1600
STAL NIERDZEWNA 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 880 820 790 710 570 490
MATERIALY D6 £ 0.9D Obroty wrzeciona (min') 1600 1200 1000 800 600 500
N cx0.2Dc
ZAROODPORNE Posuw (mm/min) 110 130 120 120 120 110
Obroty wrzeciona (min) 2900 2200 1800 1500 1100 900
STOPY TYTANU 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 230 260 220 220 200 210
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 010 012 016 920
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min) 8000 6000 4800 4000 3000 2400
DO 30 HRC 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 1300 1400 1100 1100 900 900
Obroty wrzeciona (min™) 4800 3600 2900 2400 1800 1400
STAL NIERDZEWNA 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 760 720 690 620 500 430
MATERIALY 1Dex 1D Obroty wrzeciona (min”) 1300 1000 800 700 500 400
. cxl1bc
ZAROODPORNE Posuw (mm/min) 90 110 100 100 100 90
Obroty wrzeciona (min™) 2700 2000 1600 1300 1000 800
STOPY TYTANU 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 210 240 200 200 180 180
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g HUMM UNI

do réznych materiatow wieksza sztywnosé specjalna powtoka PVD

Podstawowym kryterium przy projektowaniu frezow Humm Uni byto stworzenie narzedzia
bardzo uniwersalnego - mogacego pracowaé w réznych materiatach.

PostanowiliSmy zwiekszy¢ grubosc¢ rdzenia tak, aby uzyska¢ wiekszg sztywnos¢
oraz wyeliminowa¢ mozliwos¢ odginania narzedzia przy ciezkiej obrébce.

W tym przypadku rowniez zastosowalismy specjalng powtoke PVD o wysokiej
temperaturze utleniania, wynoszacej ponad 1200° C.

Z=4

Ultra gtadkos¢
powtok PVD

o temp. utleniania
1200° C

Typ H-LOX

Preparacja
krawedzi
skrawajacej

450

Zwiekszona
grubos¢
rdzenia

Zoptymalizowany
rowek wiérowy
pod katem lepszej
ewakuacji widra

Specjalny weglik

10



HUMM UNI

REKOMENDACJE
~750 N/mm? ~30 HRC 30-44 HRC Castlron

-

)

o

5

i
|

(o
| hé6 |
******************* I~ '”rs Shank Dia.
. g i T 45°
% 4

xyz

-

Pozycje magazynowe

Dc Ds Lr Le © Z Nr artykutu

6,00 6,00 13 57 0,13 4 820.060.00

8,00 8,00 19 63 0,15 4 820.080.00

10,00 10,00 22 72 0,20 4 820.100.00

12,00 12,00 26 83 0,25 4 820.120.00

* 16,00 16,00 32 92 0,35 4 820.160.00

* warunkowe zastosowanie do pracy Dc x 1Dc

Zalecane warunki frezowania

Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 910 812 016
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min”) 9000 7100 5400 4500 3300
DO 750 N/mm? 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 900 880 840 800 780
Obroty wrzeciona (min) 3600 6800 5200 4300 3000
DO 30 HRC 1Dcx 0.2Dc
Posuw (mm/min) 900 680 820 800 750
Obroty wrzeciona (min”) 8400 6600 5000 4300 3200
30-44 HRC 1Dc x 0.5Dc
Posuw (mm/min) 750 720 700 640 600
. Obroty wrzeciona (min) 8800 6600 5100 4200 3200
ZELIWO 1Dcx 0.5Dc
Posuw (mm/min) 1100 950 910 860 800
Zalecane warunki frezowania D/D
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 910 012 016
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min) 8000 6200 5000 4000 2900
do 750 N/mm? 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 760 720 690 620 580
Obroty wrzeciona (min™) 7800 6000 4800 4000 3000
DO 30 HRC 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 750 730 710 680 650
Obroty wrzeciona (min) 6100 4500 3500 3200 2300
30-44 HRC 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 590 550 550 540 510
. Obroty wrzeciona (min™) 6200 4600 3700 3200 2400
ZELIWO 1Dcx 1Dc
Posuw (mm/min) 650 620 580 560 550

m
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HUMM VOLU

wysokowydajna obrébka zmienna geometria ostrza podwaojny rowek widrowy

Frezy Humm Volu posiadajg specjalnie opracowany, stopniowany rowek wiorowy, aby dostarczac
wysokowydajng obrobke. Wyréznia je ultra gtadka powtoka PVD, o wysokiej temperaturze
utleniania, wynoszgca ponad 1200° C.

Narzedzie wykazuje bardzo duzg odpornos¢ i wytrzymatosé na adhezje oraz scieranie, dzieki
zastosowaniu specjalnego weglika.

Z=5
Podwdjny
rowek
wiérowy
Preparacja
krawedzi
skrawajacej
45°
tamacz
widra

Ultra gtadkos$¢ powtok PVD
o temp. utleniania1200° C
Typ H-LOX

Zoptymalizowany
rowek widrowy
pod katem lepszej

mier Specjalny weglik
ewakuacji widra
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HUMM VOLU

REKOMENDACJE
~750 N/mm? ~30 HRC 30-44 HRC Siainiess Castlron

Lo

Pozycje magazynowe

Dc Ds Lr Le C z Nr artykutu
6,00 6,00 23 65 0,08 5 830.060.00

8,00 8,00 32 75 0,1 5 830.080.00
10,00 10,00 40 85 0,1 5 830.700.00
12,00 12,00 45 100 0,15 5 830.120.00
16,00 16,00 55 15 0,2 5 830.160.00

Zalecane warunki frezowania

Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 1] 910 912 916
(ap x ae) (mm) (mm)

Obroty wrzeciona (min) 14500 11100 9200 7605 5700

DO 750 N/mm? 3Dcx0.1Dc
Posuw (mm/min) 6600 6400 6000 5700 5000
Obroty wrzeciona (min”) 13100 10 000 7950 6630 4900

DO 30 HRC 3Dcx0.1Dc
Posuw (mm/min) 6200 6000 5700 5400 5000
Obroty wrzeciona (min) 11620 8700 7000 5800 4300

30-44 HRC 3Dcx0.1Dc
Posuw (mm/min) 4800 4500 4400 4200 3900
Obroty wrzeciona (min”) 9100 6700 5400 4500 3400

STAL NIERDZEWNA 3Dcx0.1Dc
Posuw (mm/min) 2400 2200 2200 2000 2000
. Obroty wrzeciona (min) 13250 9950 7960 6600 4900

ZELIWO 3Dcx0.1Dc
Posuw (mm/min) 4100 4000 3900 3600 3100
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g HUMM VOLU+

wysokowydajna obrébka zmienna geometria ostrza specjalna powtoka PVD

obrébka szybkosciowa

Frezy z serii Humm Volu+ doskonale sprawdzg sie przy obrobce szybkosciowej w ktorej
wykorzystywana jest cata dtugos¢ robocza freza oraz stosowane sg wysokie wartosci predkosci
skrawania. Dzieki zastosowaniu 7 ostrzy mozliwa jest jeszcze bardziej wydajna obrébka

w porownaniu do wersji klasycznej. Wieksza srednica rdzenia wptywa na redukcje drgan

oraz mniejsze opory skrawania a co za tym idzie wptywa na wiekszg stabilnos¢ obrobki.
Zastosowanie powtoki H-Lox wptywa na zwiekszenie odpornosci i wytrzymatosci na adhezje

oraz $cieranie co zwieksza zywotnos¢ narzedzia.

Zataczana
powierzchnia
7 przytozenia

Preparacja
krawedzi
skrawajacej

Zmienny skok
linii Srubowej
- na dtugosciroboczej

tamacz
widra

35°

Ultra gtadka powtoka PVD
o temp. utleniania1200° C
Typ H-LOX Specjalnie
wyselekcjonowany
weglik

14




HUMM VOLU

REKOMENDACJE
~750 N/mm? ~30 HRC 30-44 HRC Siainiess Castlron

| |- || B
(2) 379 350

Pozycje magazynowe

Dc Ds Lr Le C z Nr artykutu
6,00 6,00 24 70 0,2 7 840.060.00
8,00 8,00 32 90 0,2 7 840.080.00
10,00 10,00 40 100 0,3 7 840.100.00
12,00 12,00 48 110 0,3 7 840.120.00
16,00 16,00 64 131 0,3 7 840.160.00

Zalecane warunki frezowania

Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 1] 910 912 916
(ap x ae) (mm) (mm)

Obroty wrzeciona (min) 10150 7770 6440 5323 3990

DO 750 N/mm? 3Dcx0,1Dc
Posuw (mm/min) 3696 3584 3360 3192 2800
Obroty wrzeciona (min”) 9170 7000 5565 4641 3430

DO 30 HRC 3Dcx0,1Dc
Posuw (mm/min) 3472 3360 3192 3024 3800
Obroty wrzeciona (min) 7400 5500 4500 3700 2500

30-44 HRC 3Dcx0,1Dc
Posuw (mm/min) 2688 2520 2464 2352 2184
Obroty wrzeciona (min™) 9275 6965 5572 4620 3430

STAL NIERDZEWNA 3Dcx0,1Dc
Posuw (mm/min) 2296 2240 2184 2016 1736
. Obroty wrzeciona (min) 6660 4950 4050 3330 2250

ZELIWO 3Dcx0,1Dc
Posuw (mm/min) 2419 2268 2217 2116 1965

15



HUMM ALU

polerowany rowek wieksza sztywnos¢  preparacja krawedzi

Podstawowym kryterium przy projektowaniu frezéw HUMM ALU byto stworzenie narzedzia
mogacego pracowac w stopach aluminium.

PostanowiliSmy zwiekszy¢ grubos¢ rdzenia tak, aby uzyskac wiekszg sztywnosc¢ oraz wyeliminowac
mozliwos¢ odginania narzedzia przy ciezkiej obrébce.

W tym przypadku zastosowalismy wypolerowany rowek wiérowy oraz poddalismy odpowiedniej
preparacji krawedz skrawajacg, tak aby narzedzie pracowato jak najbardziej efektywnie w stopach
aluminium.

Preparacja
krawedzi
skrawajacej

Zwiekszona grubos¢
rdzenia

55°

Zoptymalizowany rowek
widrowy pod wzgledem
ewakuacji widra

Specjalny weglik

16




HUMM ALU

REKOMENDACJE

Aluminium & Non Titanium
errous Meterial Alloy

. NN N= ] . Ds [he |

Shank Dia.

Lc 10 % i o 50°
3

xyz

Pozycje magazynowe

Dc Ds Lr Lc YA Nr artykutu
6,00 6,00 18 50 3 850.060.00
8,00 8,00 20 60 3 850.080.00
10,00 10,00 30 75 3 850.100.00
12,00 12,00 32 75 3 850.120.00
16,00 16,00 45 100 3 850.160.00

Zalecane warunki frezowania

Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 08 910 912 016
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min) 15000 11000 9000 7000 5000
STOPY ALUMINIUM 2Dc x 0.5D¢
Posuw (mm/min) 300 300 300 300 300
Zalecane warunki frezowania D/D
Parametry Srednica
Materiat obrébcze zewnetrzna 06 1] 910 912 016
(ap x ae) (mm) (mm)
Obroty wrzeciona (min™) 11000 8000 6000 5000 4000
STOPY ALUMINIUM 2Dc x 1Dc
Posuw (mm/min) 200 200 200 200 200
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HUMM BALL

frez kulisty czesc robocza krotka 2 ostrza

Frezy Humm Ball posiadajg zopytmalizowang krawedz skrawajgca w ksztatcie litery "S",
ktéra umozliwia bardzo tagodng i ptynna prace.

Zastosowanie odpowiedniego weglika oraz wypolerowana krawedz skrawajgca powoduje

polepszenie wtasciwosci przy pracy i bezposrednio wptywa na wydtuzenie jego trwatosci.

Frez Humm Ball nadaje sie doskonale do obrébki profilowej oraz do materiatow
o twardosci do 68 HRC.

Krawedz skrawajgca
w ksztatcie litery "S"

Geometria S gash .
Geometria

zoptymalizowana
dla obrobki

stali wysoko
hartowanych

Polerowana
powierzchnia
przytozenia

Specjalny weglik

Ultra gtadka
powtoka PVD
otemp.

utleniania 1200°C
typ H-LOX

o
-

/
/

/,
I/

90°

)

+0.010
+0.000 ===
-0.010

i
o o o
- - -
o o o
o o o
TOH ¥
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HUMM BALL

REKOMENDACJE

e (P H
D3 30-44 HRC ~68 HRC

20°

= L2 Shank Dia.

D3
i R56—g,nos @ %
@ De -————————-9Ds R>6 5o 2

xy(z) Xyz

j—— | 2
L
Pozycje magazynowe
R Dc Ds D3 L1 L2 L z TYP NR ARTYKULU
1 2 6 19 2 4 57 2 1 600.020.00
1,5 3 6 2,9 3 6 57 2 1 600.030.00
2 4 6 39 4 8 57 2 1 600.040.00
2,5 5 6 49 5 10 57 2 1 600.050.00
3 6 6 5,85 6 12 57 2 2 600.060.00
4 8 8 7,85 8 14 63 2 2 600.080.00
5 10 10 9,7 10 18 72 2 2 600.100.00
6 12 12 1,7 12 22 83 2 2 600.120.00
Zalecane warunki frezowania
ggzgzgﬁDlgc Obrdbka zgrubna Promieri R (mm) 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6

Obroty wrzeciona (min) | 20000 | 16000 | 12000 | 10000 8000 6000 4800 4000

30-44 HRC
Posuw (mm/min) 1160 1440 1460 1460 1470 1510 1500 1340
Obroty wrzeciona (min”) | 13000 8500 6400 5300 4200 3200 2500 2100

' DO 68 HRC
Kat pochylenia a<15 Posuw (mm/min) 560 580 600 590 590 600 590 530

ap=0,05-0,1 mm
ae=0,02 Dc Obrobka finiszowa Promier R (mm) 1 1,5 2 2,5 3 4 5 6

Obroty wrzeciona (min”) | 20000 | 17000 | 13000 9750 8500 6400 5100 4200

30-44 HRC
Posuw (mm/min) 2400 2380 2210 2040 1870 1540 1330 1130
Obroty wrzeciona (min) | 15000 | 13000 9600 7500 6400 4800 3800 3200

. . DO 68 HRC
Kat pochylenia a<15 Posuw (mm/min) 1350 1560 1440 1380 1280 1060 910 800

19
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HUMM BALL Q

frez kulisty 4 ostrza

Frez Humm Ball Q dzieki dwom dodatkowym ostrzom moze pracowac w petnym materiale przy
wyzszych parametrach obrobki. Geometria krawedzi skrawajgcej w ksztatcie litery ,S” umozliwia
tagodng i ptynng prace.

Szeroki rowek wiorowy zapewnia doskonate odprowadzanie wiéréw, co dodatkowo poprawia
stabilnos¢ skrawania.

Nadaje sie do obrobki stali hartowanej do 72HRC.

Krawedz skrawajaca
w ksztatcie litery "S"

Geometria S gash

Polerowana
powierzchnia
przytozenia

Geometria
zoptymalizowana
dla obrobki

stali wysoko
hartowanych

Specjalny weglik

Ultra gtadka
powtoka PVD

o temp.
utleniania 1200°C
typ H-LOX
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HUMM BALL

REKOMENDACJE

30-44 HRC ~68 HRC

20°

] I} Shank Dia.

R<6 3005 % gz
> _0
R>6 4 Y . .

f— 11—

Pozycje magazynowe

R Dc Ds D3 L1 L2 L z NR ARTYKULU
3 6 6 57 9 18 80 4 604.060.00
4 8 8 7,6 12 24 90 4 604.080.00
5 10 10 9,5 15 30 90 4 604.100.00
6 12 12 1,5 18 36 90 4 604.120.00

Zalecane warunki frezowania

ggzg:gSDlgc Obrdbka zgrubna Promieri R (mm) 3 4 5 6
Obroty wrzeciona (min"') 8000 6000 4800 4000
30-44 HRC
Posuw (mm/min) 1250 1283 1275 1139
Obroty wrzeciona (min"') 3700 2800 2200 1900
) DO 68 HRC
Kat pochylenia a<15 Posuw (mm/min) 750 780 770 760
ap=0,05-0,1 mm
ae=0,02 Dc Obrobka finiszowa Promier R (mm) 3 4 5 6
Obroty wrzeciona (min) 11100 8400 6700 5600
30-44 HRC
Posuw (mm/min) 3230 3360 3350 3190
Obroty wrzeciona (min) 6400 4800 3800 3200
) . DO 68 HRC
Kat pochylenia a<15 Posuw (mm/min) 1020 1060 1050 1000
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HUMM DT

2 operacje za pomoca 1 narzedzia brak otworu prowadzacego gwint do dna otworu

wysoka jakos¢ gwintu

Frezy do gwintéw z serii HUMM DT majg specjalng geometrig, ktéra pozwala na wykonanie gwintu
w petnym materiale bez koniecznosci wykonania otworu prowadzacego.

Z uwagi na mate opory skrawania frezy do gwintu sg bardziej zywotne niz tradycyjne gwintowniki
maszynowe i moga by¢ stosowane na maszynach o mniejszej mocy.

Zaletg tego rozwigzania jest mozliwos¢ wykonania gwintu do dna otworu. Dzieki pokryciu specjalng
powtoka H-lox narzedzie to moze wykonywac gwinty w materiale o twardosci do 62 HRC a uzyskane
gwinty charakteryzujg sie wyzszg jakoscig wykonczenia powierzchni niz w przypadku zastosowania
tradycyjnych metod obrébki gwintéw.

Wyzsza jakos¢
gwintu

/ Jednoczesne wykonanie
/ otworu i gwintowanie

= krotszy czas obrébki

/

Uzyskanie petnego profilu
gwintu do dna otworu

Mniejsze ryzyko ztamania narzedzia

w poréwnaniu z tradycyjnymi

gwintownikami maszynowymi
\ Dzieki zastosowaniu powtoki H-lox mozliwe
wykonanie gwintu w bardzo twardych
materiatach do 62 HRC

Mate
obcigzenia
skrawania
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HUMM DT

REKOMENDACJE
~30HRC 30-44 HRC ~55 HRC ~62 HRC

o
%4

Pozycje magazynowe

D1 Dc Ds Lr Le Z Nr artykutu
M3x0.5 24 6 7,5 50 4 200.050.03
M4x07 3,1 6 10 50 4 200.070.04
M5x08 38 6 12,5 50 4 200.080.05
M6x1 4,6 6 15 50 4 200.100.06
M8x1,25 6,2 10 20 70 4 200.125.08
M10x1,5 75 10 25 70 4 200.150.10

M12x1,75 9 10 30 80 4 200.175.12

Zalecane warunki frezowania gwintu

Srednica
Materiat zewnetrzna M3x0.5 M4x07 M5x08 Méx1 M8x1,25 M10x1,5 M12x1,75
(mm)
Obroty wrzeciona (mm-1) 9900 7700 6300 5200 3900 3200 2700
DO 30 HRC
Posuw (mm/min) 127 152 163 170 165 179 184
Obroty wrzeciona (mm-1) 8600 6700 5400 4500 3300 2800 2300
30-44 HRC
u Posuw (mm/min) 103 127 130 134 128 148 145
55 HRC Obroty wrzeciona (mm-1) 7300 5600 4600 3800 2800 2300 1900
Posuw (mm/min) 82 96 102 106 101 113 12
62 HRC Obroty wrzeciona (mm-1) 6000 4600 3800 3100 2300 1900 1600
Posuw (mm/min) 53 62 66 67 64 72 72
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HUMM SC-ASP

Zmienna podziatka Zmienna skretnosc¢ Zmienna geometria ostrza Z3

Narzedzia serii 120.. posiadajg trzy ostrza z nierownomierng podziatkg, ponadto kazde ostrze
posiada zmienng skretnosc¢. Potgczenie tych dwdch czynnikow powoduje cichg i ptynng prace bez
wibracji. Geometria pozwala na prace z uzyciem niewielkiej sity, narzedzia doskonale nadaja sie
do obrébki recznej. Pogtebiacze sg przeznaczone do uniwersalnego zastosowania.

NIEROWNOMIERNA

PODZIALKA
ZATACZANA
POWIERZCHNIA
PRZYLOZENIA Z=3

3
Zmienna
skretnos¢ krawedzi
skrawajgcej
ULTRAGELADKA

POWIERZCHNIA PVD
O TEMP. UTLENIANIA
1200° C

TYP H-LOX
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HUMM SC-ASP

REKOMENDACJE
~750 N/mm? ~30HRC 30-44 HRC Castlron Humiem s Hon

@Dc

90° s1.00

o
L ] f Shank Dia.
ST »
i

E

3
Le
Pozycje magazynowe
Dc Dcl Ds. Le z L1 L2 Nr artykutu
8,5 2 6 56 3 M 38 120.085.90
10,5 25 6 56 3 41 38 120.105.90
12,5 28 8 56 3 41 38 120.125.90
16,5 32 10 63 3 43 40 120.165.90
20,5 35 10 67 3 43 40 120.205.90
Zalecane warunki frezowania
Srednica
Materiat zewnetrzna 88,5 910,5 912,5 916,5 920,5
(mm)
Ve (m/min) 37 37 37 37 37
DO 750 N/mm?
f (mm/obr) 0,14 0,15 0,15 0,18 0,21
Ve (m/min) 29 29 29 29 29
DO 30 HRC
u f (mm/obr) 014 0,15 0,15 018 0,21
Ve (m/min) 9 9 9 9 9
30-44 HRC
f (mm/obr) 0,06 0,06 0,06 0,08 0,09
) Ve (m/min) 18 18 18 18 18
ZELIWO
f (mm/obr) 014 0,15 0,15 018 0,21
Ve (m/min) 104 104 104 104 104
STOPY ALUMINIUM
f (mm/obr) 017 0,18 0,19 0,23 0,26
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