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VSM4907-10

Dwustronny frez walcowo-czotowy Victory'
Z 4 krawedziami, 90°

M

Obrobka zgrubna z rzeczywistym katem przystawienia 90°
i obrobka wykanczajaca przy uzyciu jednego narzedzia.
Maks. wartos¢ Ap1 = 10 mm.

Najlepsze w swojej klasie wykoriczenie odsadzen
podczas stopniowej obrébki osiowej.

Nizsze sity skrawania i bardzo lekka praca narzedzia.

Doskonate dopasowanie do wrzecion stozkowych 40
i narzedzi sterowanych.

Konstrukcja o duzym dodatnim kacie
natarcia zapewniajaca niski pomor
\mocy przez maszyne.

Zintegrowana krawedz typu
Wiper zapewniajgca doskonate
wykoriczenie obrabianej powierzchni.

Cztery geometrie ptytek dla wszystkich grup materiatowych do frezowania walcowo-czotowego.
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Materiaty niezelazne. Pierwszy wybor do obrébki lekkiej Pierwszy wybor do ogéInej obrébki Pierwszy wybdr do obrobki zgrubnej HPC
i wykaniczajacej oraz do obrobki wszystkich materiatow. zeliwa. Najmocniejsze zabezpieczenie
stali nierdzewnych. krawedzi z dodatkowymi tysinkami.

rébka wykanczajaca/niz ity skrawani
Obrdbka wykariczajaca/nizsze sity skrawania R D G|

Zastosowania

1. Frezowanie ptaszczyzn z uzyciem modutowego
systemu wktadek do frezowania M4000.

N

. Petne frezowanie rowkéw z wykorzystaniem
100% szerokosci skrawania.

Frezowanie walcowo-czotowe z doskonatg
obrobka stopniowa i wykanczaniem odsadzen.

w

&

Frezowanie walcowo-czotowe z wykorzystaniem
niewielkiego przytozenia osiowego i wysokich
warto$ci szerokosci skrawania.

o

Frezowanie walcowo-czotowe z wykorzystaniem
niewielkiej szerokosci skrawania i wysokich
warto$ci przytozenia osiowego.

[=2]

. Frezowanie ptaszczyzn HPC. Doskonaty wybor
do czyszczenia odlewdw.

7. Trochoidalne frezowanie rowkow.
8. Frezowanie wgtebne wzdtuz osi Z.
9. Frezowanie konturéw.

6 widia.com



Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490™-10

B Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym

wewnetrzne
numer oznaczenie Api obroty doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF maks. Y4 maks. chtodziwa kg
6425553 VSM490D016Z02M08XN10 16 13 8,5 M8 25 10 10,0 2 48000 Yes 0,03
6425554 VSM490D020Z03M10XN10 20 18 10,5 M10 28 15 10,0 3 40200 Yes 0,05
6425555 VSM490D025Z204M12XN10 25 21 12,5 M12 32 17 10,0 4 34300 Yes 0,09
6425556 VSM490D032Z05M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 5 29200 Yes 0,20
6425557 VSM490D032Z06M16XN10 32 29 17,0 M16 40 24 10,0 6 29200 Yes 0,20
DT ’
et a.gy ‘k Mniejszy chwyt e, : Standardowy chwyt
5 L L
B Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon®
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty  doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Y4 maks. chiodziwa kg
6425558 VSM490D016Z02B16XN10 16 16 74 25 10,0 2 48000 Yes 0,09
6425559 VSM490D020Z02B20XN10 20 20 79 28 10,0 2 40200 Yes 0,16
6425560 VSM490D020Z03B20XN10 20 20 79 28 10,0 3 40200 Yes 0,16
6425571 VSM490D025Z03B20XN10 25 20 79 28 10,0 3 34300 Yes 0,18
6425572 VSM490D025Z03B25XN10 25 25 89 32 10,0 3 34300 Yes 0,29
6425573 VSM490D025Z04B25XN10 25 25 89 32 10,0 4 34300 Yes 0,29
6425574 VSM490D032Z04B25XN10 32 25 89 32 10,0 4 29200 Yes 0,29
6425575 VSM490D032Z05B25XN10 32 25 89 32 10,0 5 29200 Yes 0,33
UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrdbki wykariczajacej.
ml . D o
EJ ‘szi ot Mnigjszy chwyt Standardowy chwyt
L L
B Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym (wysieg standardowy i diugi)
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Y4 maks. chiodziwa kg
6425502 VSM490D016Z02A16XN10L090 16 16 90 25 10,0 2 48000 Yes 0,12
6425503 VSM490D016Z02A16XN10L150 16 16 150 25 10,0 2 48000 Yes 0,21
6425504 VSM490D018Z02A16XN10L150 18 16 150 25 10,0 2 43500 Yes 0,21
6425506 VSM490D020Z02A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 2 40200 Yes 0,33
6425505 VSM490D020Z03A20XN10L090 20 20 90 28 10,0 3 40200 Yes 0,19
6425507 VSM490D020Z03A20XN10L150 20 20 150 28 10,0 3 40200 Yes 0,33
6425508 VSM490D022Z03A20XN10L150 22 20 150 28 10,0 3 37500 Yes 0,34
6425509 VSM490D025Z03A20XN10L100 25 20 100 28 10,0 3 34300 Yes 0,23
6425511 VSM490D025Z03A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 3 34300 Yes 0,60
6425510 VSM490D025Z04A25XN10L100 25 25 100 43 10,0 4 34300 Yes 0,33
6425512 VSM490D025Z04A25XN10L170 25 25 170 43 10,0 4 34300 Yes 0,59
6425513 VSM490D028Z04A25XN10L170 28 25 170 32 10,0 4 31800 Yes 0,61
6425514 VSM490D032Z04A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 4 29200 Yes 0,41
6425516 VSM490D032Z04A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 4 29200 Yes 0,75
6425515 VSM490D032Z05A25XN10L110 32 25 110 32 10,0 5 29200 Yes 0,41
6425517 VSM490D032Z05A25XN10L200 32 25 200 32 10,0 5 29200 Yes 0,75
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VSM490-10

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490-10

Api
maks.

° jgo
D1 f
B Frezy nasadzane
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty doprowadzenie
zamowieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Y4 maks. chtodziwa kg
6425434 VSM490D040Z04S16XN10 40 16 37 40 10,0 4 25400 Yes 0,23
6425435 VSM490D040Z06S16XN10 40 16 37 40 10,0 6 25400 Yes 0,23
6425436 VSM490D040Z07S16XN10 40 16 37 40 10,0 7 25400 Yes 0,23
6425437 VSM490D050Z05522XN10 50 22 42 40 10,0 5 22300 Yes 0,31
6425438 VSM490D050Z07S22XN10 50 22 42 40 10,0 7 22300 Yes 0,35
6425439 VSM490D050Z09S22XN10 50 22 42 40 10,0 9 22300 Yes 0,32
6425440 VSM490D063Z05522XN10 63 22 49 40 10,0 5 19500 Yes 0,56
6425481 VSM490D063Z07S22XN10 63 22 49 40 10,0 7 19500 Yes 0,56
6425482 VSM490D063Z09S22XN10 63 22 49 40 10,0 9 19500 Yes 0,56
6425483 VSM490D080Z06S27XN10 80 27 60 50 10,0 6 17100 Yes 1,10
6425484 VSM490D080Z08S27XN10 80 27 60 50 10,0 8 17100 Yes 1,11
6425485 VSM490D080Z10S27XN10 80 27 60 50 10,0 10 17100 Yes 1,12
6425486 VSM490D100Z08S32XN10 100 32 80 50 10,0 8 15200 Yes 1,73
6425487 VSM490D100Z12S32XN10 100 32 80 50 10,0 12 15200 Yes 1,74
6425488 VSM490D125Z10S40XN10 125 40 90 63 10,0 10 13500 Yes 3,18
6425489 VSM490D125Z14S40XN10 125 40 90 63 10,0 14 13500 Yes 3,20
B Frezy nasadzane ¢ JIS (Japanese Industry Standard)
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty doprowadzenie
zaméwieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Y4 maks. chiodziwa kg
6425490 VSM490D080Z06S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 6 17100 Yes 0,93
6425491 VSM490D080Z08S254XN10JIS 80 25,40 50 50 10,0 8 17100 Yes 0,94
6425492 VSM490D100Z08S3175XN10JIS| 100 31,75 60 50 10,0 8 15200 Yes 1,41
6425493 VSM490D125Z10S381XN10JIS 125 38,10 80 63 10,0 10 13500 Yes 3,02
B Czesci zamienne
Sruba
D1 mocujaca plytke Nm klucz
16-125 MS2263 1,5 DTIIP

Informacje na temat systemu wkiadek do frezowania M4000 mozna znalez¢ na stronie 35.

M4000CA-XN10
(MM6433216)

[P [s]
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490™-10

P °
M e 0 °
® pierwszy wybor K ole o °
O wybor alternatywny N °
S
o S ° ofle
H
. " NO!
B Plytki serii VSM490-10
s|s|s|s|=
o0
255188
oznaczenie ilos¢ krawedzi ¥|¥(Z|a|a
katalogowe skrawajacych LI S w BS Re hm HBEEEE
2
XNGU100404ERALP 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 002 [ | v|@Bfrfr] ]
3
XNGU100408ERALP 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 002 | v o|B| || ][]
3
s 2
XNGU100404ERML 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 002 || v|SBf ] [B
3 3
[+2] =10«
& &g
XNGU100408ERML 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 002 |r[i|r|Bl1]|1]B|B
3 3|3
= =
XNGU100404SRMM 4 11,66 4,83 6,60 137 0,40 008 [ | v v|Sf | r]B]
3 3
N [l
g g|g
XNGU100408SRMM 4 11,66 4,83 6,60 1,00 0,80 008 |t r|r|Bfr]]B|B
3 3|3
[=2] [IK=20 3
[Te] 0n(O|Wv
(3] [521K523K52]
XNGU100408SRMH 4 11,66 4,83 6,60 0,90 0,80 008 |8 1| 1|BIB8 ]
< (st
© OOl
© ~ [+
3 |8 8
XNPU100408ERML 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 002 | v[| |8 ] [B
3 |3 3
3R |58|8(S
XNPU100408SRMM 4 11,60 4,83 6,60 0,90 0,80 008 |BIR|1|BIBIB|B]
<t st (St S|
©|(© OOl
n N E [52]
@ AR
XNPU100412SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,50 1,20 008 |B| 1| 1|8l ]8T
< < <t (¢
© © ©O|(©
~ [ 305}
] K&
XNPU100416SRMM 4 11,61 4,83 6,60 0,10 1,60 008 | rr|r|@ | BIR
< <t
© ©|(©

UWAGA: XNGU: Precyzyjne szlifowanie po obwodzie.
XNPU: Precyzyjnie prasowane i spiekane do odpowiedniego rozmiaru.
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VSM490-10

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490-10

B Poradnik doboru ptytek
Obrébka Obrdbka Obrdbka
Grupa lekka $rednia ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-ML WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WU10PM XNGU-MM WU10PM - -
B Zalecane wyjsciowe wartosci predkos$ci skrawania (m/min)*
Grupa
materiatowa WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU10PM
1 - - - | - - -] - - -]330 285 270|455 395 370|295 260 245| - - - | - - -
2 - - - | - - - | - - - |275 240 200|280 255 230|250 215 180 | - - - | - - -
3 - - - |- - - | - - - |255 215 175|255 230 205|230 195 160| - - - | - - -
4 - - - - - - - - - | 225 185 150|190 175 160 | 205 170 135 | - - - - - -
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135|170 145 120 | - - -
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110|150 115 90 | 150 110 80 - - -
1 - - - - - - - - - |205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | - - -
2 - - - - - - - - - |185 160 130 | 185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | - - -
3 - - - - - - - - - [140 120 95 | 145 130 115 130 115 90 | 145 110 85 - - -
1 420 385 340 | 270 245 215 - - - | 230 205 185|295 265 240 | - - - - - - 1295 265 240
2 335 295 275210 190 175 - - - |[180 160 150 | 235 210 190 | - - - - - - [230 205 190
3 280 250 230 | 175 160 145 | - - - | 150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - [195 175 160
1 - - -|- - ~-]1075 945 875| - - -|- - -|- - -|- - -]- - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
3 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
1 - - -|- - -] - - -1T4 8 25 - - -[- - -14 8 25| - - -
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25| - - -
3 - - -|- - - - - -5 4 25|- - - |- - -|5 4 25|- - -
4 - - - - - - - - - |70 50 35 | - - - - - - | 60 50 30 | - - -
1 D= = == === === === === === 6013090

UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionkg.Predkosc skrawania nalezy zmniejszac w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
*W grupach materiatowych P, M, K i H przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrébki bez chiodziwa. W przypadku obrobki z chtodziwem zmniejszy¢ predkosc o 20%.
*W grupach materiatowych N i S przedstawiono zalecane wyjéciowe wartosci predkosci skrawania do obrdbki z chtodziwem. Niezalecane do obrdbki bez chiodziwa.

o L. Obrébka Obréb!(a Ol?r(?bka
B Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu (mm) lekka $rednia ciezka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
Geomenis zalezny od % szerokosci frezowania (ae) Geomelis
plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% plytki
.E.ALP 012 | 0,23 | 032 | 0,08 | 017 | 023 | 0,06 | 043 | 018 | 006 | 0,41 | 015 | 005 | 0,10 | 0,14 .E.ALP
.E.ML 018 | 0,28 | 037 0,13 0,20 | 0,27 0,10 0,15 0,20 0,09 | 0,13 0,17 0,08 | 0,12 | 0,16 .E.ML
.S.MM 023 | 035 | 046 | 017 | 025 | 033 | 013 | 019 | 025 | 011 | 047 | 022 | 0.10 | 0,45 | 020 .S.MM
.S.MH 023 | 043 | 058 | 017 | 031 | 042 | 013 | 023 | 031 | 011 | 020 | 027 | 010 | 0,48 | 025 S.MH

UWAGA: Jako wyjsciowg wartos¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslong dla ,,0brobki lekkiej”.
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Najlepsze praktyki

Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490™-10

Najlepsze w swojej klasie wykanczanie odsadzen za pomocg VSM490-10 podczas stopniowej obrébki osiowej. W wielu warsztatach dodatkowa obrébka
wykanczajaca nie jest wymagana, co ma korzystny wptyw na krétszy czas obrobki i nizszy koszt narzedzia.

Inne

VSM490-10

Doskonate wykariczanie odsadzer z uzyciem VSM490-10

B Frezowanie wgtebne wzdtuz osi Z VSM490-10

$rednica
skrawania 4

(D1) maks. Y
16 1,5 9,33
18 1,5 9,95
20 1,5 10,54
22 1,5 11,09
25 1,5 11,87
28 1,5 12,61
32 15 13,53
40 1,5 15,20
50 1,5 17,06
63 1,5 19,21
80 15 21,70
100 1,5 24,31
125 1,5 27,22

widia.com
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VSM4907-15

Dwustronny frez walcowo-czotowy Victory™
Z 4 krawedziami, 90°

Obrobka zgrubna z rzeczywistym katem przystawienia 90°
i obrébka wykariczajgca przy uzyciu jednego narzedzia.
e Maks. wartos¢ Ap1 = 15 mm.

Najlepsze w swojej klasie wykorczenie odsadzen
podczas stopniowej obrébki osiowej.

Nizsze sity skrawania i bardzo lekka praca narzedzia.
Doskonate dopasowanie do wrzecion stozkowych 50.

Dostepne frezy nasadzane z podziatkg zgrubng,
Srednig i drobna.

Konstrukcja o duzym dodatnim kacie
natarcia zapewniajgca niski pomor
mocy przez maszyne.

Zintegrowana krawedz typu
Wiper zapewniajgca doskonate
wykoriczenie obrabianej
powierzchni.

Zobacz podczas pracy!

Cztery geometrie dla wszystkich grup materiatowych do frezowania walcowo-czotowego.

-ALP -ML -MM -MH

[N | ava (P TN &[S [P ]

Materialy niezelazne. Pierwszy wybér do obrdbki Pierwszy wybor, szczegdlnie Pierwszy wyhdr do obrdbki zeliwa,
stali nierdzewnej. Nizsze w przypadku obrobki stali. szczegolnie zalecany w przypadku
sity skrawania. cigzkich zastosowan.

Obrdbka wykariczajaca/nizsze sity skrawania T

Jakos¢ scianki

Narzedzie firmy konkurencyjnej VSM490-15

Tradycyjne narzgdzia powstaja z my$la o tworzeniu $cianki pod katem VSM490-15 eliminuje réznice i minimalizuje pozostawiane $lady
90°, ale charakteryzuja sig stabymi wynikami w przypadku obrdbki w wyniku frezowania stopniowego. Produktywnos¢ znacznie
$cianki z uzyciem wielu przejsc. wzrasta dzigki poprawie jakosci Scianki i uniknigciu uzywania

drugiego narzedzia.

N v

WIDIA™
KLIENT
VICTORY
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https://www.youtube.com/watch?v=nGykHfA-Tyw

Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490™-15

Apl y ‘
maks. [ =
B Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym
) wewngtrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty  doprowadzenie
zamodwieniowy katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF maks. Y4 maks. chiodziwa kg
5873211 VSM490D025Z02M12XN15 25 21 125 Mi12 32 17 15,0 2 26700 Yes 0,18
5873212 VSM490D032Z03M16XN15 32 29 170 M16 40 24 15,0 3 22000 Yes 0,18
5873213 VSM490D032Z04M16XN15 32 29 170 M16 40 24 15,0 4 22000 Yes 0,18
5873214 VSM490D035Z04M16XN15 35 29 170 M16 40 24 15,0 4 20600 Yes 0,19
B
Dw—l
W m
T L2
L
B Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon®
. wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty  doprowadzenie
zamowieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. 4 maks. chiodziwa kg
5710285 VSM490D025Z02B25XN15 25 25 89 32 15,0 2 26700 Yes 0,28
5710286 VSM490D032Z03B32XN15 32 32 111 50 15,0 3 22000 Yes 0,58
5873215 VSM490D040Z03B32XN15 40 32 111 50 15,0 3 18800 Yes 0,65
UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrobki wykariczajacej.
T -
Df%\\ I °
90°,
Ap1
_— maks.
L2
L
B Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty  doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Y4 maks. chtodziwa kg
5873216 VSM490D025Z02A25XN15L100 25 25 100 43 15,0 2 26700 Yes 0,32
5710287 VSM490D025Z02A25XN15L170 25 25 170 43 15,0 2 26700 Yes 0,59
5873217 VSM490D032Z03A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 3 22000 Yes 0,59
5710288 VSM490D032Z03A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 3 22000 Yes 1,14
5873218 VSM490D032Z04A32XN15L110 32 32 110 49 15,0 4 22000 Yes 0,58
5873219 VSM490D032Z04A32XN15L200 32 32 200 50 15,0 4 22000 Yes 1,14

widia.com
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VSM490°-15

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490-15

Apt

©, \w maks.
o
B Frezy nasadzane
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty doprowadzenie
zamdwieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Y4 maks. chtodziwa kg
5710289 VSM490D040Z04S16XN15 40 16 37 40 15,0 4 18800 Yes 0,20
5710520 VSM490D040Z05S16XN15 40 16 37 40 15,0 5 18800 Yes 0,19
5873221 VSM490D050Z04S22XN15 50 22 42 40 15,0 4 16300 Yes 0,28
5710521 VSM490D050Z05S522XN15 50 22 42 40 15,0 5 16300 Yes 0,28
5710522 VSM490D050Z06S22XN15 50 22 42 40 15,0 6 16300 Yes 0,28
5873222 VSM490D063Z05S22XN15 63 22 50 40 15,0 5 14200 Yes 0,50
5710523 VSM490D063Z06S22XN15 63 22 50 40 15,0 6 14200 Yes 0,49
5710524 VSM490D063Z07S22XN15 63 22 50 40 15,0 7 14200 Yes 0,48
5873223 VSM490D080Z05S27XN15 80 27 60 50 15,0 5 12300 Yes 1,03
5710525 VSM490D080Z07S27XN15 80 27 60 50 15,0 7 12300 Yes 1,03
5873224 VSM490D080Z09S27XN15 80 27 60 50 15,0 9 12300 Yes 1,04
5710526 VSM490D100Z08S32XN15 100 32 80 50 15,0 8 10900 Yes 1,61
5873225 VSM490D100Z11S32XN15 100 32 80 50 15,0 11 10900 Yes 1,64
5873226 VSM490D125Z09S40XN15 125 40 90 63 15,0 9 9600 Yes 2,96
5873227 VSM490D125Z12S40XN15 125 40 90 63 15,0 12 9600 Yes 3,11
5873228 VSM490D160Z12S40XN15 160 40 110 63 15,0 12 8400 Yes 4,80
B Frezy nasadzane ¢ JIS (Japanese Industry Standard)
wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 obroty doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Y4 maks. chtodziwa kg
6342806 VSM490D080Z05S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 5 12300 Yes 0,89
6342807 VSM490D080Z07S254XN15JIS| 80 25,40 50 50 15,0 7 12300 Yes 0,87
6342808 VSM490D100Z08S3175XN15JIS| 100 31,76 60 50 15,0 8 10900 Yes 1,23
6342809 VSM490D125Z09S381XN15JIS| 125 38,10 80 63 15,0 9 9600 Yes 2,81
6342810 VSM490D160Z12S508XN15JIS | 160 50,80 100 63 15,0 12 8400 Yes 4,88
B Czesci zamienne
Sruba
D1 mocujaca plytke Nm klucz
25-160 MS-2071 Bi5 DT15IP

Informacje na temat systemu wkiadek do frezowania M4000 mozna znalez¢ na stronie 35.

M4000CA-XN15
(MM6357989)

[Pk |'s]
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490™-15

P °
M ° °
. . K [ AN ] O
® pierwszy wybér
. N s
s | O wybor alternatywny
S ° Ole|e
H
W Ptytki serii VSM490-15
s|=ls|s(=
ola|ala|lo
28858
oznaczenie ilos¢ krawedzi ¥ ¥(Z(a|a
katalogowe skrawajacych LI S w BS Re hm HEEEE
3
XNGU15T604ERALP 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,03 g ]
3
3
XNGU15T60S8ERALP 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,03 ] ] ]
8
-~ AN ™
SRS
XNGU15T604ERML 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,08 (8 1888
B 18|58
(] -~ [N I AK¥]
S8 (28R
XNGU15T608ERML 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 0,08 IR
N (2] ||
© 0 (e E=J0Ts)
NREIRE R
XNGU15T604SRMM 4 16,20 6,88 10,00 2,20 0,40 0,10 I IEIRE
N D [=2] D
© n [Te] 0
N ~ 2] (=]
S8 (8 (S
XNGU15T608SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,90 0,80 0,10 & 1]8]18]18
N N~ ~ N~
© n [(e] [(s]
N~
4
XNGU15T612SRMM 4 16,20 6,88 10,00 1,50 1,20 008 (||| ||| ]
8
0| o(M| N
NN NN N
XNGU15T608SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,80 0,80 o0 |88 (83|88
[=1K=] [=1k=2[=] o
o|© O(©o|© ©
[=1K-°) O~
35 |55
XNGU15T616SRMH 4 16,20 6,88 10,00 1,00 1,60 o0 |88 (88|
[=1K=] [=1K=]
©O|© O|©
S (8 (8
XNPU15T608ERML 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 0,08 ] g ' g ' g
0 (e} (s}
NEREEERE
XNPU15T608SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,90 0,80 ot0 |33 (33383
| 0 Q|00 |
[Ce10Te) VV|W| Ho|lwv
™M DD~ O
| AN(O|N|N|ND
XNPU15T612SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,50 1,20 ot0 |8lg'[g|gl8lg|s
| 0 0| 0(0| | O
[Ce1NTe) Vv v olwv
AN ~NO|o|N| o
SIS (23T
XNPU15T616SRMM 4 16,10 6,88 10,00 1,10 1,60 010 |38 |33|B(S|S
IR
[Ce10Te) Vv v o|lwv
2 QIR
XNPU15T620SRMM 4 16,10 6,88 10,00 0,70 2,00 ot0 (8] [8I8|8] ]
o [=1k=2[=]
o O(©|©

UWAGA: XNGU: Precyzyjne szlifowanie po obwodzie.
XNPU: Precyzyjnie prasowane i spiekane do odpowiedniego rozmiaru.
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VSM490°-15

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM490-15

B Poradnik doboru ptytek
Obrébka Obrébka Obrébka
Grupa lekka Srednia ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WP40PM XNPU-MM WP40PM XNPU-MM WP40PM
XNGU-MM WP25PM XNPU-MM WP35CM XNPU-MM WP40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WK15CM XNGU-MH WK15CM
XNPU-MM WK15PM XNGU-MH WP35CM XNGU-MH WP35CM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM XNGU-ALP WN25PM
XNGU-ML WP25PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM
XNGU-ML WS40PM XNGU-ML WS40PM XNPU-MM WS40PM

B Zalecane wyjsciowe wartosci predkos$ci skrawania (m/min)*

Grupa
materialowa WK15CM WK15PM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM

1 - - - - - - - - - | 330 285 270|455 395 370|295 260 245 | - - - | 260 230 215
2 - - - - - - - - - | 275 240 200 | 280 255 230|250 215 180 | - - - 1220 190 160
3 - - - - - - - - - | 255 215 175|255 230 205|230 195 160 | - - - | 200 170 140
4 - - - - - - - - - | 225 185 150|190 175 160 | 205 170 135 | - - - | 180 150 120
5 - - - - - - - - - | 185 170 150 | 260 230 210 | 170 155 135|170 145 120 | 150 135 120
6 - - - - - - - - - | 165 125 100 | 160 135 110 | 150 115 90 | 150 110 80 | 130 100 80
1 - - - - - - - - - | 205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140 | 170 150 135
2 - - - - - - - - - | 185 160 130|185 160 140 | 175 150 125|180 145 120 | 155 130 110
3 - - - - - - - - - [140 120 95 | 145 130 115 (130 115 90 |[145 110 85 | 115 100 80
1 420 385 340 (270 245 215 | - - - |230 205 185|295 265 240 | - - - - - - - - -
2 335 295 275|210 190 175 | - - - [180 160 150 |235 210 190 | - - - - - - - - -
3 280 250 230 |175 160 145 | - - - |[150 135 120 | 195 175 160 | - - - - - - - - -

1 - - - - - - | 1075 945 875 | - - - - - - - - - - - - - - -
2 - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -
& - - - - - - | 945 875 760 | - - - - - - - - - - - - - - -

1 - - - - - - - - - |40 35 25| - - - - - - |40 3 25 |3 30 25
2 - - - - - - - - - |40 3 25| - - - - - - |40 3 25 |3 30 25
3 - - - - - - - - - |50 40 25 | - - - - - - |50 40 25 |45 35 25
4 - - - - - - - - - |70 50 35 | - - - - - - | 60 50 30 | 60 45 30
1 - - - - - - - - - 1120 90 70 | - - - - - - - - - - - -

UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka. Predko$c skrawania nalezy zmnigjszac w miare zwigkszania Sredniej grubos$ci widra.
W grupach materiatowych P, M, K i H przedstawiono zalecane wyjéciowe wartosci predko$ci skrawania do obrébki bez chiodziwa. W przypadku obrdbki z chiodziwem zmniejszy¢ predko$c o 20%.
“W grupach materiatowych N i S przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki z chtodziwem. Niezalecane do obrdbki bez chtodziwa.

Obrébka Qbréb!(a Ob_ré_bka
B Zalecane wyjsciowe warto$ci posuwu (mm) lekka Srednia cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
Geometria zalezny od % szerokosci frezowania (ae) Geomena
plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% plytki
.E.ALP 011 | 023 | 035 | 008 | 017 | 025 | 006 | 0,43 | 019 | 005 | 0,41 | 0,46 | 005 | 0,40 | 0,15 .E.ALP
.E.ML 017 |1 031 | 046 | 013 | 0,23 | 033 | 009 | 0,47 | 025 | 008 | 0,45 | 022 | 008 | 0,14 | 0,20 .E.ML
.S.MM 022 | 040 | 064 | 016 | 0,29 | 046 | 012 | 0,22 | 034 | 010 | 0,49 | 030 | 010 | 0,48 | 0,28 .S..MM
.S..MH 0,23 0,45 0,74 0,17 0,33 0,54 0,13 0,24 0,40 0,11 0,21 0,35 0,10 0,20 0,32 .S..MH
UWAGA: Jako wyjsciowg wartos¢ posuwu nalezy przyjac¢ wartosc okreslong dla ,,0brobki lekkiej”.
- - D4
Najlepsze praktyki
B Frez VSM490-15 do obrobki wgtebnej wzdtuz osi Z *
$rednica Srednica v
skrawania z skrawania z Zimaks .
(D1) maks. Y (D1) maks. Y ’ =
25 24 14,73 50 24 | 2138 j/ !
32 2,4 16,86 63 2,4 24,12 [
35 2,4 17,69 80 2,4 27,29 ! :
40 2,4 19,00 100 2,4 30,61 N
125 2,4 34,31 ¢!
160 2,4 38,90
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¥ Aplikacja Machining Central od WIDIA"

Najszybszy i najtatwiejszy sposob uzyskania
wartosci posuwu i predkosci.

SKANUJ SZUKAJ OBLICZ

Dzigki nowej aplikacji WIDIA dane produktu Nie masz kodu kreskowego? Nowa aplikacja Masz szczegdlne wymagania dotyczace obrobki,
wymagajq tylko szybkiego zeskanowania WIDIA oferuje inng prosta metode ktdrych nie spetniajg nasze zalecane wartosci
kodu kreskowego. Teraz, gdy przebywasz wyszukiwania — wystarczy w pasku predkosci i posuwow? Wyprdbuj nasze trzy

na terenie zakfadu i chcesz szybko wyszukiwania wpisac odpowiedni numer kalkulatory NOVO™ . Dostepne s3 kalkulatory
sprawdzi¢ warto$ci predkosci i posuwu zamowieniowy narzedzia, numer ANSI lub do obrobki frezem trzpieniowym i do frezowania
ulubionego narzedzia WIDIA, wystarczy numer ISO. Uzyskasz w ten sposob te same ptaszczyzn. Wystarczy wypetnic puste pola, aby
uzy¢ aplikacji WIDIA, aby w ciggu kilku niezawodne dane jak w przypadku zeskanowania nasze kalkulatory szybko dostarczyty
sekund uzyskac rzetelne informacje. kodu kreskowego narzedzia. Prosta i szybka wymaganych informacji.

POBIERZ APLIKACJE MOBILNA WIDIA MACHINING CENTRAL

widiacom WIDIAY





http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/vsm-landing-page.html
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VSM11™

Frez walcowo-czotowy Victory™

z 2 krawedziami, 90° (VSM)

¢ Platforma do frezowania walcowo-czotowego z rzeczywistym
katem przystawienia 90°; maks. wartos¢ Ap1 = 11 mm.

o Mozliwos¢ szybkiego wgtebiania do 10° z uzyciem frezéw
trzpieniowych o $rednicy 16 mm.

o Zoptymalizowane rowki widréw zapewniajace lepsza
stabilno$c frezu i sptyw widra.

e Precyzyjne wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa do
krawedzi skrawajace;.

o Najlepszy w swojej klasie gatunek do frezowania WS40PM
zapewnia wigkszg produktywnos¢ podczas obrobki stali
nierdzewnej i stopéw zaroodpornych.

Dodatkowa tysinka na powierzchni przytozenia
wzmacnia krawedz skrawajaca.

Konstrukcja o duzym dodatnim kacie natarcia
zapewniajacym lekka prace narzedzia i niski
Osadzona krawedz typu Wiper pobdr mocy przez maszyne.

zapewniajgca doskonate \
wykonczenie obrabianej Innowacyjne przygotowanie krawedzi

powierzchni. skrawajacej zapewniajace wigksza
trwatos$¢ narzedzia.

Wiele dostgpnych promieni naroza
od R0.2 do R3.1; réwniez dla
przemystu lotniczego.

Zobacz podczas pracy!

Geometrie dla wszystkich grup materiatowych do frezowania walcowo-czotowego.

-ALP -PCD -ML -MM -MH

o o Bvao (p Tl [s[H] [p TN & [’

Obrobka zgrubna i Obrdbka zgrubna i wykarczajgca Obrdbka lekka i wykanczajaca. Obrdbka $rednio dokfadna. Pierwszy wybdr do obrdbki cigzkiej.
wykanczajaca stopdw aluminium. Pierwszy wybor do obrébki Pierwszy wybor do obrébki ogéinej. Obrobka stali i zeliwa.
stopow aluminium. Obrébka materiatdw niezelaznych stali nierdzewnej i tytanu. Precyzyjnie prasowane Precyzyjnie prasowane do
Wysoka precyzja. Szlifowanie $cierajacych ostrze. Szlifowanie po obwodzie. do odpowiedniego rozmiaru. odpowiedniego rozmiaru.

po obwodzie. Wysoka precyzja.

Szlifowanie po obwodzie.

Obrébka wykariczajgca/niz ity ski i
rébka wykariczajaca/nizsze sity skrawania T ]
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https://www.youtube.com/watch?v=B_tjPawJB8I

Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11™

ST
B i

B Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym

numer oznaczenie Ap1 maks. kat  obroty d;ﬁﬁ'&i‘éﬁgﬁb
zamodwieniowy katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF maks. Z wcinania  maks. hiodzi kg
5417011 VSM11D016Z02M08XD11 16 13 8,5 M8 25 10 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,02
5417013 VSM11D020Z03M10XD11 20 18 10,5 M10 28 15 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,05
5417015 VSM11D025Z04M12XD11 25 21 12,5 Mi12 32 17 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,08
5417017 VSM11D032Z04M16XD11 32 29 17,0 M16 40 24 11,4 4 3.6° 25800 Yes 0,18
5417019 VSM11D040Z06M16XD11 40 29 17,0 M16 40 24 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,24

W Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon®

numer oznaczenie Api maks. kat  obroty dﬁmz:::s.e
zamodwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Z wcinania  maks. chiodziwa kg
5416454 VSM11D012Z01B16XD11 12 16 70 21 1,7 1 3.7° 53100 Yes 0,08
5416455 VSM11D016Z02B16XD11 16 16 70 21 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,09
5416457 VSM11D020Z02B20XD11 20 20 81 30 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,15
5416458 VSM11D020Z03B20XD11 20 20 81 30 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,16
5416459 VSM11D025Z03B25XD11 25 25 88 31 11,5 & 5.3 30200 Yes 0,27
5416480 VSM11D025Z04B25XD11 25 25 88 31 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,28
5416481 VSM11D030Z04B25XD11 30 25 88 31 11,5 4 3.2° 26900 Yes 0,30
5416482 VSM11D032Z04B32XD11 32 32 100 39 114 4 3.6° 25800 Yes 0,51
5416483 VSM11D032Z05B32XD11 32 32 100 39 11,4 5) 3.6° 25800 Yes 0,52

UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrdbki wykariczajgcej.

widia.com WIDIAw 21



VSM11™

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11

Apt |
maks.

B Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym (wysieg standardowy i dtugi)

numer oznaczenie Api maks. kat  obroty d:{iﬁ'ﬂi‘éﬁ;’ﬁh
zamowieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Z  wcinania maks. hlodzi kg
5416632 VSM11D012Z01A16XD11L100 12 16 100 25 11,7 1 3.7° 53100 Yes 0,13
5416633 VSM11D016Z02A16XD11L100 16 16 100 31 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,12
5416700 VSM11D016Z02A16XD11L170 16 16 170 25 11,5 2 10.0° 41400 Yes 0,23
5416701 VSM11D018Z02A16XD11L170 18 16 170 25 11,6 2 9.7° 37900 Yes 0,23
5416634 VSM11D020Z02A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,22
5416702 VSM11D020Z02A20XD11L170 20 20 170 41 11,6 2 7.8° 35100 Yes 0,35
5416635 VSM11D020Z03A20XD11L110 20 20 110 31 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,23
5416703 VSM11D020Z03A20XD11L170 20 20 170 41 11,6 3 7.8° 35100 Yes 0,36
5416704 VSM11D022Z03A20XD11L170 22 20 170 30 11,5 8 6.6° 32900 Yes 0,37
5416636 VSM11D025Z03A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 3 5.8 30200 Yes 0,39
5416705 VSM11D025Z03A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 3 5.3° 30200 Yes 0,70
5416637 VSM11D025Z04A25XD11L120 25 25 120 33 11,5 4 5.3° 30200 Yes 0,40
5416706 VSM11D025Z04A25XD11L210 25 25 210 50 11,5 4 5.8 30200 Yes 0,72
5416638 VSM11D032Z03A32XD11L130 32 32 130 4 11,4 3 3.6° 25800 Yes 0,70
5416707 VSM11D032Z03A32XD11L250 32 32 250 65 14 3 3.6° 25800 Yes 1,39
5416639 VSM11D032Z05A32XD11L130 32 32 130 4 11,4 5 3.6° 25800 Yes 0,71
UWAGA: Standardowe frezy dopuszczajg promieri plytki do 1,6 mm bez modyfikacji.
Instrukcje modyfikaciji korpusu narzedzia przedstawiono na stronie 26.
e
U
L
B Frezy nasadzane
wewnetrzne
numer oznaczenie Api maks. kgt obroty doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Z wcinania  maks. chodziwa kg
5416316 VSM11D040Z04S016XD11 40 16 37 40 14 4 2.6° 22600 Yes 0,22
5416317 VSM11D040Z06S016XD11 40 16 37 40 11,4 6 2.6° 22600 Yes 0,22
5416318 VSM11D050Z05S022XD11 50 22 44 40 11,3 5 1.9° 19900 Yes 0,33
5416319 VSM11D050Z08S022XD11 50 22 44 40 11,3 8 1.9° 19900 Yes 0,33
5416340 VSM11D063Z06S022XD11 63 22 44 40 11,3 6 1.5° 17500 Yes 0,50
5416341 VSM11D063Z09S022XD11 63 22 44 40 11,3 9 1.5° 17500 Yes 0,52
5416342 VSM11D080Z08S027XD11 80 27 60 50 11,3 8 1.1° 15300 Yes 1,14
5416345 VSM11D100Z09S032XD11 100 32 80 50 11,3 9 .9° 13600 Yes 1,79
5416347 VSM11D125Z011S040XD11 125 40 80 63 11,3 11 7° 12100 Yes 3,01
B Czes$ci zamienne
$ruba
D1 mocujaca plytke Nm klucz
12-125 192.432 1,0 170.028

Informacje na temat systemu wkiadek do frezowania M4000 mozna znalez¢ na stronie 35.

M4000CA-XDPT11
(MM6152926)

[P TNk |S]
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11™

P ofe
M [ 2] (3K
WIDIA & ® pierwszy wybor K °le o
;,VIGTORY O wybor alternatywny NE e S
S ° Ole|e|e
B Plytki do serii VSM11 H )
]
I
SHREERRER
z(2|5/5| 8|55/ &
oznaczenie ilos¢ krawedzi ol¥|x|Z(Z(a|a|a
katalogowe skrawajacych LI BS S w Re N EEEEEEEE
8
XDCW110404PDFRPCD 1 13,43 2,10 4,00 6,90 0,40 002 (B frfufufafafa]a]r]n
3
&
XDCW110408PDFRPCD 1 13,44 1,70 4,00 6,90 0,80 002 (B tfufufufafafa]r]r]n
3
< |0
3|3
XDCT110402PDFRALP 2 13,42 2,29 4,00 6,90 0,20 - o SIS o] ]
3|3
ol
S8
XDCT110404PDFRALP 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 002 [ |@|R|r] ]| ]|
3|3
cl3
XDCT110408PDFRALP 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 002 [ r[r[r|GIR| ]| |||
3|3
< | 0
2|2
XDCT110412PDFRALP 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 002 [ o[BS ]| |||
8|8
D
2|3
XDCT110416PDFRALP 2 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 002 [ r[r[r[B|S| ] ] |||
8|8
O~
3|3
XDCT110420PDFRALP 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 - o SIS ] o] ]
3|3
o=
3|3
XDCT110424PDFRALP 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 002 [ o[BS ]| |||
8|8
| ™
3|8
XDCT110432PDFRALP 2 12,86 = 4,00 6,89 3,20 002 [ o[ o[BS ] ]| ]|
8|8
[{] bl k=lE=] <
0 ~INl® ~
XDCT110404PDERML 2 13,43 2,09 4,00 6,90 0,40 004 |t 1| 1] 1| E|EI] [T
N (Lo IR N {=] -
© 0| wvw ©
DN DD |O| M| ©
5|2 o B SIS D
XDCT110408PDERML 2 13,44 1,69 4,00 6,90 0,80 004 [ 1|8 1] 1|88 BR|ZIB
< (N S| SO WO T
n|© V| WVIW| V(|0
(3] N
g g
XDCT110412PDERML 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 = NG RNOREE
3 3
- o oy
© - 8
XDCT110416PDERML Z 13,44 0,88 4,00 6,89 1,60 004 v | o] v|E] |2 1|8]
B (8] [3
8
XDCT110420PDERML 2 13,44 0,49 4,00 6,89 2,00 - I OOROREE
3
8
XDCT110424PDERML 2 13,44 0,16 4,00 6,88 2,40 - INENNORaEE
S
(cd)
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VSM11™

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11

(Plytki do serii VSM11 — cd.) i d
M [ 2] o0
WIDIA ® pierwszy wybor K ole o
‘VICTORY O wybor alternatywny N ° ole
. . S ° Ole|e|e
B Plytki do serii VSM11 H
2R EEE R ICEER
oznaczenie ilo$¢ krawedzi HMEMEEEIRNEEE S
katalogowe skrawajacych LI BS S w Re T aEEEEEEEE =
~
[=]
XDCT110432PDERML 2 12,86 = 4,00 6,89 3,20 = I OONaEE
S
QB 518 (2
XDPT110404PDSRMM 2 13,49 2,06 413 6,94 0,39 006 | t|Bf 1] |YBIF |G|
< (N Q|| © -
wn|©o 0| wvlw ©
N EBREEEEEE
XDPT110408PDSRMM 2 13,50 1,66 413 6,94 0,78 006 |18 ] 1|33 58
< (N S|S0 WO~
n|© O VW O[O0
= oy (gl
XDPT110412PDSRMM 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 006 [1[B 1] 1] 1]|B|B S 158
< < || © | <
n 0| wvw |0
2 FERE
XDPT110416PDSRMM 2 13,51 085 413 6,95 1,60 006 [ 1|81 r[2BIg B
< < || © -
n 0| Wvlw ©
28|18 (8
XDPT110420PDSRMM 2 13,51 0,45 4,13 6,95 2,00 006 |t t]1|1]1]SSIS |8
DD D <
0| ww ©
B (X (8
XDPT110424PDSRMM 2 13,37 - 4,01 6,94 2,40 006 |t t[r|r]r]g] |5 1|8]"
8 (8 3
N SRS
XDPT110431PDSRMM 2 12,94 - 4,01 6,94 3,10 006 | 1|B1|1] 1| BBIFE|S]
< S| ST|O|OV|N
n OV WVW WO
i3 5|3 (88
XDPT110408PDSRMH 2 13,44 1,68 4,00 6,90 0,79 013 | r[® 1| o] 1] [B|B] 1[B|S
< < |0 < |
n 0|0 |0
) g8 |2
XDPT110412PDSRMH 2 13,44 1,29 4,00 6,90 1,20 013 | v|B] [ 1] v] | BIF 1|8]
< < | © <
0 0| v ©
3 8|18 |8
XDPT110416PDSRMH 2 13,44 0,90 4,00 6,90 1,59 013 | v|B] [ 1] v] | BIF] 1|&]
3 3|8 |3
UWAGA: XDCT11: Precyzyjne szlifowanie po obwodzie.
XDPT11: Precyzyjnie prasowane i spiekane do odpowiedniego rozmiaru.
B Poradnik doboru ptytek
Obrébka Obrébka Obrébka
Grupa lekka Srednia ciezka
materialowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDCT-ML WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U XDCW-PCD WDN10U
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WP25PM = =
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11™

B Zalecane wyjsciowe wartosci predkos$ci skrawania (m/min)*

Grupa
materiatowa WDN10U WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM
1 - - - - - - - - — — - - - - - 330 285 270
2 — - — — - - - - - — - - - - - 275 240 200
3 - - - - - - - - - - - - - - - 255 215 175
4 — - - - - — — - - - - — — - - 225 185 150
5 - - - - - - - - - - - - - - - 185 170 150
6 — - — — - — — - — — - — — - — 165 125 100
1 - - - - - - - - - - - - - - - 205 180 165
2 - - - - - - - - - - - - - - - 185 160 130
3 — - — — - — — - — — - — — - — 140 120 95
1 - - - 420 385 340 | 270 245 215 - - - — - - 230 205 185
2 - - - 33% 295 275 | 210 190 175 - - - - - - 180 160 150
3 - - - 280 250 230 175 160 145 — - - - - — 150 135 120
1 4010 3505 2990 - - - - - - 795 695 600 | 1075 945 875 - - -
2 1600 1495 1400 - - - - - - 795 695 600 | 945 875 760 - - -
3 1600 1495 1400 — - — — - — 560 485 420 | 945 875 760 — - —
1 - - - - - - - - - - - - - - - 40 35 25
2 - - - - - - - - - - - - - - — 40 35 25
3 - - - - - - - - - - - - - - - 50 40 25
4 — - — — - — — - — — - — — - — 70 50 35
1 — - — — - — — - — — - — — - — 120 90 70
Grupa
materiatowa WP35CM WP40PM WS30PM WS40PM WU35PM

1 455 395 370 295 260 245 - - - - - - 260 230 215
2 280 255 230 250 215 180 — - - — - - 220 190 160
3 255 230 205 230 195 160 - - - - - - 200 170 140
4 190 175 160 205 170 135 — - — — - - 180 150 120
5 260 230 210 170 155 135 - - - 170 145 120 150 135 120
6 160 135 110 150 115 90 — - — 150 110 80 130 100 80
1 205 185 155 195 170 155 225 200 185 210 170 140 170 150 135
2 185 160 140 175 150 125 205 180 145 180 145 120 155 130 110
3 145 130 115 130 115 90 155 135 105 145 110 85 115 100 80
1 295 265 240 - - — - - — - - — - - -

2 235 210 190 — - - - - - — - - — - -

3 195 175 160 - - - - - - - - - - - -

1 — = = = = = - = = = = = = = =

2 — —_ —_ _ —_ —_ _ —_ —_ _ —_ —_ _ - —_

3 - - - — — — — — - — - — — — -

1 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
2 - - - - - - 45 40 30 40 35 25 35 30 25
3 - - - - - - 55 45 30 50 40 25 45 35 25
4 — - — — - — 70 60 40 60 50 30 60 45 30

1 = - = = = = = = = = = = = - =

UWAGA: PIERWSZY wybér dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka. Predkos¢ skrawania nalezy zmniejszac w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
*W grupach materiatowych P, M, K i H przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki bez chtodziwa. W przypadku obrdbki z chtodziwem zmniejszy¢ predkosc o 20%.
‘W grupach materialowych N i S przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrdbki z chfodziwem. Niezalecane do obrobki bez chiodziwa.

Obroébka Obrébka Obrébka
. L. lekka Srednia ciezka
B Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu [mm]
Zalecany posuw na ostrze (fz)
Geometria zalezny od % szerokosci frezowania (ae) Geometria
plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% plytki
.F..PCD 0,12 0,18 0,29 0,08 0,13 0,21 0,06 0,10 0,16 0,06 0,09 0,14 0,05 0,08 0,12 .F..PCD
.F.ALP 0,12 0,22 0,31 0,08 0,16 0,23 0,06 0,12 0,17 0,06 0,10 0,15 0,05 0,10 0,14 .F.ALP
E.ML 0,17 0,27 0,36 0,13 0,20 0,26 0,10 0,15 0,19 0,08 0,13 017 0,08 0,12 0,16 .E.ML
.S.MM 0,23 0,32 047 017 0,23 0,34 0,13 0,17 0,25 0,11 0,15 0,22 0,10 0,14 0,20 S.MM
.S..MH 0,23 0,37 0,56 0,17 0,27 0,40 0,13 0,20 0,30 0,11 0,17 0,26 0,10 0,16 0,24 .S..MH

UWAGA: Jako wyjsciowg warto$c posuwu nalezy przyjac¢ wartosc okreslong dla ,0brobki lekkiej”.

widia.com
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VSM11™

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM11

Najlepsze praktyki

obrébka
odsadzen

DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego przy frezowaniu z interpolacjg $rubowa

kat wcinania
(frezowanla sko$nego)
interpolacja
frezowanie Srubowa
skosne

>
\

W@@

@ DH/DH1

DH1 maks. = maksymalna $rednica otworu nieprzelotowego z dnem ptaskim

maks.
kat weinania Instrukcje modyfikacji przy stosowaniu
(frezowania maks. . _— . .
skosnego) Srednica min. ngkSZVCh promieni naroza P’Mkl
Srednica Maks wzgledem otworu przy Srednica (frezy walcowo-czotowe i frezy z interpolacja srubowa)
skrawania liczba stalowego dnie ptaskim otworu
(D1) obr./min zacisku korpusu |  (DH1 maks.) (DH min.)
16 41 400 10.00° 32,00 19,00 AN
20 35100 7.80° 40,00 27,00 )
25 30200 5.30° 50,00 37,00 T :a
32 25 800 3.60° 64,00 51,00 b
40 22 600 2.60° 80,00 67,00
50 19 900 2.00° 100,00 87,00
63 17 500 2.00° 126,00 113,00 materiat do
o usuniecia
80 15 300 1.00 160,00 147,00 promier a b
100 13 600 0.90° 200,00 187,00 naroza plytki
125 12 100 0.70° 250,00 237,00 2,0-3,2 mm 0,2 mm 1,8 mm

UWAGA: W celu uzyskania DH1 maks. odjac promieri naroza plytki od maksymalnej UWAGA: Standardowe frezy dopuszczajg promien ptytki

Srednicy otworu. do 1,6 mm bez modyfikacji.
B Frezowanie wgtebne pionowe w osi Z VSM11 b1
Maksymalna
} geomiasen
skrawania z Vi petnym materiale
(D1) maks. Y
16 6,4 15,68
18 6,4 17,23 Z maks. ;
20 6,4 18,66 / f
22 6,4 19,98 * P Tmaks, T———— ;_ T maks, = 1,48 mm
25 6,4 21,82 f i ? f
32 6,4 25,60 '
40 6,4 29,33
50 6,4 33,41 Y
63 6,4 38,07
80 6,4 43,41
100 6,4 48,95
125 6,4 55,10
160 6,4 62,71

, WIDIAY
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VSM17™

Frez walcowo-czotowy Victor

z 2 krawedziami, 90° (VSM)

Platforma do frezowania walcowo-czotowego z rzeczywistym
katem przystawienia 90°; maks. warto$¢ Ap1 = 16 mm.
Mozliwos¢ szybkiego wgtebiania do 8,8° z uzyciem frezow
trzpieniowych o $rednicy 25 mm.

Zoptymalizowane rowki wiérow zapewniajace lepsza
stabilnosc frezu i sptyw widra.

Precyzyjne wewngtrzne doprowadzanie chiodziwa

Dodatkowa tysinka na powierzchni
do krawedzi skrawajacej. przytozenia wzmacnia krawedz

skrawajaca.

Najlepszy w swojej klasie gatunek do frezowania WS40PM
zapewnia wigkszg produktywnos¢ podczas obrobki stali

) L L, Konstrukcja o duzym dodatnim
nierdzewnej i stopow zaroodpornych.

kacie natarcia zapewniajacym lekka
Osadzona krawedz typu prace narzedzia i niski pobdr mocy
Wiper zapewniajgca \ przez maszyne.

doskonate wykoriczenie Innowacyjne

obrabianej powierzchni. przygotowanie
krawedzi skrawajacej

zapewniajace wigksza
trwatos¢ narzedzia.

Wiele dostgpnych promieni
naroza od R0.4 do R6.0; réwniez
dla przemystu lotniczego.

Geometrie dla wszystkich grup materiatowych do frezowania walcowo-czotowego.

-ALP -ML -MM -MH

| P NS [ (PN K]S [H] OvAE

Obrdbka zgrubna i wykarczajaca Obrdbka lekka i wykanczajaca. Obrdbka $rednio doktadna. Pierwszy Pierwszy wybdr do obrdbki cigzkiej.
stopéw aluminium. Wysoka precyzja. Pierwszy wybor do obrdbki stali wybdr do obrdobki ogdlnej. Precyzyjnie Obrdbka stali i zeliwa. Precyzyjnie
Szlifowanie po obwodzie. nierdzewnej i tytanu. Szlifowanie prasowane do odpowiedniego rozmiaru. prasowane do odpowiedniego rozmiaru.
po obwodzie.

Obrdbka wykanczajaca/nizsze sity skrawania e

Dwukrotnie wyzsza wydajnos¢ obrobki!

Specyfikacja Przed VSM WIDIA™

Przedmiot obrabiany = K2 — Zeliwo sferoidalne
Plytka - XDPT170408PESRMM
Gatunek = WK15CM
Frez = VSM17D080Z7S27XD17
Srednica - 80 mm
s [l 7
Ve 160 stép/min 210 stop/min
Wartosé posuwu (fz) | 0,078 mm 0,11 mm

WIDIA™ v 298 mm/min 665 mm/min

KLIENT Ap 3mm 3mm

VICTORY - ae 60 mm 60 mm

- Wydajnosé obrébki | 54 cm3min 120 cm3min

Chtodziwo Bez chiodziwa Bez chtodziwa

28
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17™

5 anaaem 1
1 -

Apl
maks.

B Frezy trzpieniowe z chwytem gwintowanym

numer oznaczenie Ap1 maks. kat obroty d::,?f:,igﬁ;‘ﬁie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D DPM G3X L2 WF maks. Z  wcinania maks. chtodziwa kg
5988091 VSM17D025Z02M12XD17 25 21 12,5 M12 35 17 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,08
5988092 VSM17D032Z03M16XD17 32 29 170 Mi16 40 24 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,17
5988131 VSM17D40Z03M016XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,20
5988093 VSM17D040Z04M16XD17 40 29 17,0 M16 40 24 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,20
)
W Frezy trzpieniowe z chwytem Weldon®
) wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 maks. kgt  obroty  doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Y4 wcinania maks. chiodziwa kg
5988102 VSM17D025Z02B25XD17 25 25 90 33 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,26
5988103 VSM17D032Z03B32XD17 32 32 100 39 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,48
5988104 VSM17D040Z04B40XD17 40 40 110 39 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,87
UWAGA: Typ Weldon nie jest zalecany do obrobki wykariczajacej.
= u
[]
NE
B Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym (wysieg standardowy i diugi)
) wewnetrzne
numer oznaczenie Ap1 maks. kgt obroty  doprowadzenie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Y4 wcinania maks. chtodziwa kg
5988055 VSM17D025Z02A25XD17L110 25 25 110 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,32
5988056 VSM17D025Z202A25XD17L170 25 25 170 44 16,4 2 8.8° 41800 Yes 0,54
5988107 VSM17D032Z02A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 0,60
5988108 VSM17D032Z02A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 2 5.7° 34700 Yes 1,14
5988057 VSM17D032Z03A32XD17L120 32 32 120 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 0,60
5988058 VSM17D032Z03A32XD17L210 32 32 210 50 16,3 3 5.7° 34700 Yes 1,13
5988109 VSM17D040Z03A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 0,77
5988110 VSM17D040Z03A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 3 4.0° 29800 Yes 1,49
5988059 VSM17D040Z04A32XD17L130 40 32 130 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,77
5988060 VSM17D040Z04A32XD17L250 40 32 250 50 16,2 4 4.0° 29800 Yes 1,49

UWAGA: Standardowe frezy dopuszczajg promier plytki do 2,0 mm bez modyfikacji.
Instrukcje modyfikacji korpusu narzedzia przedstawiono na stronie 34.

widia.com WIDIAw 29



VSM17™

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17

B Frezy nasadzane

numer oznaczenie Api maks. kat obroty d:{,ﬁ?&gﬂﬂﬁie
zamowieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Z wcinania maks. chtodziwa kg
5988094 VSM17D040Z04S16XD17 40 16 37 40 16,2 4 4.0° 29800 Yes 0,19
5988095 VSM17D050Z04S22XD17 50 22 45 40 16,1 4 3.0° 25800 Yes 0,28
5988096 VSM17D050Z05522XD17 50 22 45 40 16,1 5 3.0° 25800 Yes 0,29
5988134 VSM17D050Z06S22XD17 50 22 45 40 16,1 6 3.0° 25800 Yes 0,28
5988097 VSM17D063Z05S22XD17 63 22 50 40 16,0 5 2.1° 22400 Yes 0,45
5988135 VSM17D063Z06S22XD17 63 22 50 40 16,0 6 2.1° 22400 Yes 0,45
5988098 VSM17D080Z06S27XD17 80 27 60 50 15,9 6 1.6° 19500 Yes 0,98
5988133 VSM17D080Z07S27XD17 80 27 60 50 15,9 7 1.6° 19500 Yes 0,96
5988099 VSM17D100Z08S32XD17 100 32 80 50 15,8 8 1.2° 17200 Yes 1,63
5988100 VSM17D125Z09S40XD17 125 40 90 63 15,7 9 .9° 15200 Yes 2,94
5988101 VSM17D160Z12S40XD17 160 40 100 63 15,8 12 7° 13300 Yes 3,66
UWAGA: Standardowe frezy dopuszczajg promien plytki do 2,0 mm bez modyfikacji.
Instrukcje modyfikacji korpusu narzedzia przedstawiono na stronie 34.
B Czesci zamienne
Sruba
D1 mocujaca plytke Nm klucz
25-160 191.725 3,5 170.025

Informacje na temat systemu wkiadek do frezowania M4000 mozna znalez¢ na stronie 35.

M4000CA-XDPT17
(MM6152927)

[P TNk |S]
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17™

P ofe
M ° °
WIDIA ® pierwszy wybor K °le o
WIGTORY O wybor alternatywny N ole
S ° ole|e
B Plytki do serii VSM17 H
HEEEER
[FIFY E A ENE)

. o ; 2122|888
oznaczenie ilo$¢ krawedzi X(¥|Z|Z(a|a
katalogowe skrawajacych LI BS S w Re hm HEEEEE

3|S
XDCT170404PEFRALP 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,02 VLSS ]t
3|3
3|3
XDCT170408PEFRALP 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,02 VLSS vy
3|3
Al
3|8
XDCT170412PEFRALP 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,02 HYsIisl e
3|3
8
XDCT170416PEFRALP 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,02 o 'g Hprprprfa
3
P
XDCT170420PEFRALP 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,02 g g Lprfrprfa
3
S
XDCT170424PEFRALP 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,02 g g Hprfrprfa
3
§
XDCT170432PEFRALP 2 18,85 - 4,88 9,59 3,20 0,02 e g Hprprprfa
3
8
XDCT170440PEFRALP 2 18,33 - 4,87 9,59 4,00 0,02 e g o
3
2
XDCT170460PEFRALP 2 17,02 — 4,80 9,56 6,00 0,02 g ?; Lprfrprfa
o
S
XDCT170404PEERML 2 19,15 2,62 4,90 9,60 0,40 0,04 Hprprg § Hpprf
3
FEE
XDCT170408PEERML 2 19,15 2,22 4,90 9,60 0,80 0,04 8888 !
DD D|
VW WO
N [©O| v
EAEAEARS
XDCT170412PEERML 2 19,16 1,82 4,90 9,60 1,20 0,04 Y8888 !
DD DT
VW Wlo
8 | |2
XDCT170416PEERML 2 19,17 1,42 4,90 9,60 1,60 0,04 vprfrfrg)rrfa!
3 3
8 | |8
XDCT170420PEERML 2 19,17 1,01 4,90 9,60 2,00 0,04 vrfrfrg) (e
3 3
g | I3
XDCT170424PEERML 2 19,17 0,63 4,90 9,60 2,40 0,04 s e
8 3
g |8
XDCT170432PEERML 2 18,85 — 4,89 9,59 3,20 0,04 st el
[=] <
© ©

(cd.,)

widia.com 31



VSM17™

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17

. .. P ]
Plytki do serii VSM17 — cd.
(Ptyt ) " . .
WIDIA J I  pleruszy wyoor d OB 0
§ ‘"GTURY oni O wybor alternatywny N ole
A N S ° ole|e
W Ptytki do serii VSM17 H
I
|
slsls
HEERERRE
. . . R S
oznaczenie ilos¢ krawedzi FMFEEET o
katalogowe skrawajacych LI BS S w Re hm HEEEBEEE =
[=2] ©
& &
XDCT170440PEERML 2 18,33 = 4,87 9,59 4,00 004 v r[gl ||
3 S
DM
88
XDCT170460PEERML 2 17,02 = 4,80 9,56 6,00 004 |||
5|8
[<2] o
3 |8
XDPT170404PESRMM 2 19,15 2,52 4,90 9,60 0,40 0,10 g S
3 8
[celf=] DN |O|N| O
<< | © < (|| O
XDPT170408PESRMM 2 19,15 2,15 4,90 9,60 0,80 ofo |l 1| (8|55 8I%
(AN DD D| | D
n|o©o NIVW| Oln
(<] oD M N
= 2322
XDPT170412PESRMM 2 19,16 1,77 4,90 9,60 1,20 o0 |81 '%BBB8S
(=] DD D| | D
(o] VWV W O|wv
(3] ||
= PI22S
XDPT170416PESRMM 2 19,17 1,38 4,90 9,60 1,60 o0 (&8 BIBIg"
(=] DD D|
((r] Vv vl
ROV
8282
XDPT170420PESRMM 2 19,17 0,99 4,90 9,60 2,00 0,10 ] B Bl E R
00| T
nNIWViWn|Oo
[+] Qlf©
R
XDPT170424PESRMM 2 19,17 0,62 4,90 9,60 2,40 0,10 INRREEEE
3 |138|3
O WO|
SIKIKI’
XDPT170432PESRMM 2 18,85 = 4,89 9,59 3,20 010 ||| [T
DD || N
Vv v o
2 18T
XDPT170440PESRMM 2 18,33 — 4,87 9,59 4,00 010 ||| (B[S
3 (8|3
[30] < (N0
2 233
XDPT170408PESRMH 2 19,15 2,10 4,91 9,60 0,80 013 |81 ] (88T
(=] DO T
0n nIwio
~ OO D
- -
XDPT170412PESRMH 2 19,16 173 4,91 9,60 1,20 013 |2t ] |2|5|E]
[=2] (23K
[Te] (oA A NY-]

UWAGA: XDCT17: Precyzyjne szlifowanie po obwodzie.
XDPT17: Precyzyjnie prasowane i spiekane do odpowiedniego rozmiaru.
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17™

B Poradnik doboru ptytek
Obrébka Obroébka Obrébka
Grupa lekka Srednia ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WP40PM XDPT-MM WP40PM XDPT-MH WP40PM
XDPT-MM WP25PM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MH WS40PM
XDPT-MM WK15CM XDPT-MM WK15CM XDPT-MH WK15CM
XDPT-MM WP35CM XDPT-MM WP35CM XDPT-MH WP35CM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCT-ALP WN10HM XDCT-ALP WN25PM XDCT-ALP WN25PM
XDCT-ML WP25PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
XDCT-ML WS40PM XDPT-MM WS40PM XDPT-MM WS40PM
B Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania (m/min)*
Grupa
materiatowa| WK15CM WK15PM WN10HM WN25PM WP25PM WP35CM WP40PM WS40PM WU35PM
1 - - —-|=- - —-|= = —| = = — |330 285 270|455 395 370|295 260 245| — — — |260 230 215
2 |- - —|— — —|— — —|— — — |275 240 200|280 255 230|250 215 180| — — — |220 190 160
3 - - —-|=- = —-|= = —| = = — |255 215 175|255 230 205|230 195 160 — — — |200 170 140
4 - - - - - -] = = —-| = = — 225 185 150|190 175 160|205 170 135| — — — |180 150 120
5 |- — —|—- = —|—- = —|— = —|185 170 150|260 230 210|170 155 135|170 145 120|150 135 120
6 - - -] =- = —-]= = —-]-= = —1165 125 100(160 135 110,150 115 90 |150 110 80 |130 100 80
1 - - —-|- - -|=- = —-|—= = — |205 180 165|205 185 155|195 170 155|210 170 140|170 150 135
2 - - —-|=- - —-|= = —-| = = —]185 160 130|185 160 140|175 150 125|180 145 120|155 130 110
3 - - -] - = —-]= = —]—= = —1140 120 95 (145 130 115|130 115 90 |145 110 85 115 100 80
1 |[420 385 340|270 245 215 — — — | — — — [230 205 185|295 265 240 — — — | — — — | — — —
2 [335 295 275/210 190 175\ — - — | — — — |180 160 150(235 210 190 — —- — | — — — | — — —
3 [280 250 230,175 160 145 — —- — | — — — |150 135 120|195 175 160 — — — | — = — | — = —
1 - - —| = = —|795 695 6001075945 875| — —- — | — — —| — — —|— — —|— — -—
2 |- — —|— — —|795695600/945 875 760| — — — | — — —|— — —|— — —|— - —
3 |- — —|— — _—|560 485 420|945 875 760| — — — | — — —|— — —|— = —|— = —
1 |- - —-[—- - —-]—-— = —]—- - —140 38 25| - - —|— — —1]40 3 25[35 30 25
2 |- - —| - = —|—- —- —|—- - —1]40 3 25| - - —| — — — |40 3 25|35 30 25
3 |- - —|—-— — —|—- — —|—- —- —|50 4 25| - —- —|— — — |50 40 25|45 35 25
4 |- - |- - - - |- - _—]70 50 3| —- - —| — — — |60 50 30|60 45 30
1 /- - -]/- = -|/- = —-|=- = -—-—/12090 0| - = —-]= = —]= = —=]= = =

UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionkg. Predkosc skrawania nalezy zmniejszac w miare zwigkszania $redniej grubosci widra.
*W grupach materiatowych P, M, K i H przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki bez chtodziwa. W przypadku obrdbki z chtodziwem zmniejszy¢ predkosc o 20%.
*W grupach materiatowych N i S przedstawiono zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrobki z chtodziwem. Niezalecane do obrdbki bez chfodziwa.

Obrébka Obrébka Obrébka
W Zalecane wyjsciowe warto$ci posuwu [mm] lekka gl cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
Geometria zalezny od % szerokosci frezowania (ae) e
plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% plytki
.F.ALP 012 | 0,23 | 040 | 008 | 0,47 | 029 | 006 | 0,43 | 022 | 006 | 0,41 | 019 | 005 | 0,40 | 0,18 .F.ALP
E.ML 016 | 035 | 046 | 012 | 025 | 033 | 009 | 019 | 025 | 008 | 0,16 | 022 | 007 | 0,45 | 020 .E.ML
.S.MM 016 | 040 | 064 | 012 | 0,29 | 046 | 009 | 0,22 | 034 | 008 | 0,49 | 0,30 | 0,07 | 0,48 | 028 .S.MM
.S..MH 023 | 046 | 074 | 017 | 0,33 | 054 | 013 | 0,25 | 040 | 011 | 0,22 | 0,35 | 0,10 | 0,20 | 032 .S..MH

UWAGA: Jako wyjsciowag warto$¢ posuwu nalezy przyjac wartosc okreslong dla ,,obrdbki lekkiej”.
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e Seria VSM17

. - kat weinani
Najlepsze praktyki rozouans skoinogo)
frezowanie interpolacja

skosne $rubowa

obrébka odsadzen

DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego przy frezowaniu z interpolacja $rubowg @ DH/DH1
DH1 maks. = maksymalna $rednica otworu nieprzelotowego z dnem ptaskim

Instrukcje modyfikacji przy stosowaniu

maks. wigkszych promieni naroza ptytki
kat wcinania (frezy walcowo-czotowe i frezy z interpolacja Srubowa)

(frezowania maks.
skosnego) |Srednica otworu min.
$rednica Maks wzgledem przy dnie $rednica
skrawania liczba §talowego ptaskim otworu
(D1) obr./min  [zacisku korpusu| (DH1 maks.) (DH min.)
25 41800 8,8° 50 32 .
32 34700 5,7° 64 46 ’
40 29800 4,0° 80 62 ‘ ‘—
50 25800 3,0° 100 82 °
63 22400 2,1° 126 108
80 19500 1,6° 160 142 materiat do usuniecia
100 17200 1,2° 200 182 promien naroza plytki a b
125 15200 0,9° 150 132 2,4-4,0 mm 2 3
160 13300 0,7° 320 302 4,0-6,0 mm 4 5
UWAGA: W celu uzyskania DH1 maks. odja¢ promien naroza plytki od maksymalnej UWAGA: Standardowe frezy dopuszczajg promien plytki do 2,0 mm
Srednicy otworu. bez modyfikacji.
B Frezowanie wgtebne pionowe w osi Z VSM17 Dy
$rednica Maksymalna
skrawania Y4 glebokose osiowe]
obrobki wgtebnej w
(D1) maks. Y petnym materiale
25 9 24,00
32 9 28,77
40 9 33,41 Trnaks. & i
50 9 38,42 f —F Tmaks. = 2,73 mm
63 9 44,09
80 9 50,56
100 9 57,24
125 9 64,62
160 9 73,73
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Frezy czotowe @ Seria M4000

System wktadek do frezowania M4000

Obstuga najnowszej technologii frezowania walcowo-czotowego WIDIA™
z katem przystawienia 90° az do D1 = 315 mm.

e (Qbrdbka zgrubna i doktadna przy uzyciu jednego narzedzia.

e Funkcja szybkiego bazowania wktadki.

e tatwa regulacja bicia.

o tatwa wymiana wktadek z réznymi typami plytek i katami przystawienia.

Pk [s]n
M4000CA-XDPT11 M4000CA-XDPT17 M4000CA-XN10 M4000CA-XN15
(MM6152926) (MM6152927) (MM6433216) (MM6357989)
D6
D4
D
©) L
r, S VAT
‘ b1 ‘ D1 = D1 maks.—|
) D1 maks. ) L Apt ‘ T/-‘«m
' maks. maks.
B System wktadek do frezowania
wewnetrzne
numer oznaczenie ilosé obroty doprowadzenie
zaméwieniowy katalogowe D1 D D4 D6 L wkiadek maks. chiodziwa kg
4136343 M4000D125Z06ADJ 125 40 - 108 68,0 6 2000 No 3,34
4136344 M4000D125Z08ADJ 125 40 — 108 68,0 8 2000 No 3,51
4136345 M4000D160Z08ADJ 160 40 66,7 137 63,0 8 1800 No 5,19
4136346 M4000D160Z12ADJ 160 40 66,7 137 63,0 12 1800 No 5,20
4136347 M4000D200Z10ADJ 200 60 101,6 178 63,0 10 1500 No 8,02
4136348 M4000D200Z14ADJ 200 60 101,6 178 80,0 14 1500 No 12,57
4136349 M4000D250Z12ADJ 250 60 101,6 228 63,0 12 1200 No 13,53
4136350 M4000D250Z18ADJ 250 60 101,6 228 63,0 18 1200 No 13,90
4136351 M4000D315Z16ADJ 315 60 101,6 293 80,0 16 1000 No 25,08
4136352 M4000D315Z222ADJ 315 60 101,6 293 80,0 22 1000 No 25,42
B Czes$ci zamienne
Sruba Sruba klucz
D1 mocujaca wkladke Nm klin regulacyjna szes$ciokatny
125-315 MS1294 20,0 12748308500 12748600900 MW3
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VHSC

Obrobka z wysoka predkoscig
skrawania VHSC Victory™

Opracowany specjalnie w celu uzyskania rzeczywistego skrawania elementéw
aluminiowych HSC do 3000 m/min.

Najnowsza technologia korpusu frezu umozliwia stosowanie duzych wartosci
posuwu i frezowania skosnego.

Ostrza i wewngtrzne doprowadzanie chtodziwa opracowano specjalnie w celu
zapewnienia lepszego odprowadzania widrow.

Najlepsze w klasie rozwigzanie do obrobki elementéw cienkosciennych.
Rozwigzanie zwigkszajgce wydajnos¢ obrobki do 8600 cm3/min.

Ptytki XDET-ALP do obrdbki z wysoka predkoscia skrawania

Pierwszy wybor do obrdbki

materiatdw niezelaznych.

Geometria ALP o duzym dodatnim kacie

natarcia z polerowang powierzchnia natarcia FR-ALP ER-ALP
w celu zminimalizowania narostu na ostrzu.

Odporny na zuzycie drobnoziarnisty gatunek

weglika spiekanego.

Precyzyjne szlifowanie po obwodzie.

Przygotowanie ostrej krawedzi skrawajacej ,F” Przygotowanie wygtadzonej krawedzi
do obrébki zgrubnej i wykanczajacej. skrawajacej ,E” do cigzkiej obrobki
zgrubnej i wymagajacych odlewow.

Obrébka wykariczajgca/niz ity ski i
rébka wykariczajaca/nizsze sity skrawania T ]

Ustawianie przyjazne dla uzytkownika stanowi duza réznice

Duzy promien naroza Matly promien naroza

e Unikalna cecha ma ogromny wptyw
na znaczne 0szczednosci.

o \Wystarczy tylko jeden korpus frezu, aby
korzysta¢ z promieni narozy ptytek od
R0.4 do maks. R6.0.

e Wszyscy inni dostawcy wymagajg modyfikacji
i wstepnego wywazenia korpusu frezu.

Promien naroza Promien naroza
A& piytki 5 mm 4 Liytki 0,8 mm

Korpus narzedzia VHSC

Naktadka ptytki

e Diugosc trzpienia kontrolnego na korpusie frezu bedzie zawsze taka sama,
niezaleznie od zastosowanego promienia naroza ptytki.

-'% e Zalecane przez programistow i operatoréw obrabiarek CNC.
G 4 §§ o Maks. warto$¢ Ap1 bedzie zawsze wynosi¢ 16 mm, niezaleznie
§ ; §7§ od zastosowanego promienia naroza piytki.
g0 2%

o
)
3
3 |-

5mm
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e VHSC16

Apt
maks.

B Frezy trzpieniowe z chwytem walcowym do obrébki z wysoka predkoscia skrawania

numer oznaczenie Ap1 maks. kat obroty d:’;ﬂ;‘iﬂ:ﬂﬁie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D L L2 maks. Z wcinania maks. chtodziwa kg
6425258 VHSC025Z02A25XD16 25 25 131 75 16 2 14.7° 50000 Yes 0,39
6425259 VHSC032Z02A32XD16 32 32 135 75 16 2 11.4° 41500 Yes 0,65
6425260 VHSC032Z03A32XD16 32 32 135 75 16 3 11.4° 41500 Yes 0,65

UWAGA: Wstepnie wywazane w klasie G6.3/30 000 obr./min.

B Monobloki skrawajace do obrdbki z wysoka predkoscia skrawania ¢ HSK63A

numer oznaczenie Ap1 maks. kat obroty d;:,e,ﬂzz:::ie
zamodwieniowy katalogowe D1 D L L1 L2 maks. Z  wcinania maks. hlodzi kg
6425447 VHSC025Z02HSK63XD16 25 63 133 101 75 16 2 14.5° 51000 Yes 0,81
6425449 VHSC032Z03HSK63XD16 32 63 133 101 75 16 8 11.4° 41500 Yes 0,91
6425451 VHSC040Z04HSK63XD16 40 63 133 101 75 16 4 7.8° 35000 Yes 1,09
6425453 VHSC050Z04HSK63XD16 50 63 133 101 75 15 4 7.8° 30000 Yes 1,41

UWAGA: Wstepnie wywazane w klasie G6.3/30 000 obr./min.

Apt
maks.

~~g0°

B Frezy nasadzane do obrobki z wysoka predkosciag skrawania

numer oznaczenie Ap1 maks. kat obroty d;:,e,gxz::sie
zamoéwieniowy katalogowe D1 D D6 L maks. Z  wcinania maks. hlodzi kg
6425291 VHSC040Z03S16XD16 40 16 32 45 16 3 7.6° 35000 Yes 0,20
6425292 VHSC050Z04S22XD16 50 22 45 45 16 4 7.8° 30000 Yes 0,31
6425293 VHSC063204S22XD16 63 22 50 45 16 4 5.9° 26000 Yes 0,55
6425294 VHSC080Z05S27XD16 80 27 55 50 16 5 4.4° 22500 Yes 0,89

B Czes$ci zamienne

$ruba Srubokret
D1 mocujaca plytke Nm Torx
25-80 DP5009A 6,1 DT20IP

UWAGA: W celu zapewnienia najwyZzszego poziomu bezpieczeristwa nalezy pamietac, aby podczas wymiany plytki wymieniac rowniez srube.
Klucz dynamometryczny i prawidfowa wartoS¢ momentu dokrecania sg niezwykle istotne w przypadku zastosowari HSC.
Regulowany klucz dynamometryczny (numer zamowieniowy 6197561) i koricdwka Torx Plus 20 (numer zamowieniowy 6205891)
sg dostepne oddzielnie.
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e VHSC16

P
= js RWP . , M
WIDIA ST E \ ® pierwszy wybor K
i,‘"c'l'onv wt* % O wybor alternatywny N 5
S
B Ptytki XDET-ALP do obrébki z wysoka predkoscia skrawania H
=
I
=]
oznaczenie ilos¢ krawedzi =
katalogowe skrawajagcych LI S w BS Re RWP* hm =
N
XDET16M5PDFRALP 2 22,92 5,00 11,25 1,42 0,30 0,30 0,02 ﬁ
3
i
XDET16M504FRALP 2 23,02 5,00 11,25 1,27 0,40 0,40 0,02 ﬁ
3
NS
XDET16M508FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,87 0,80 0,80 0,02 g’
3
2
XDET16M520FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,58 2,10 2,00 0,02 g’
3
L
XDET16M530ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,03 ﬁ
3
K
XDET16M530FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,48 3,10 3,00 0,02 ﬁ
3
R
XDET16M540ERALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,03 g’
3
2
XDET16M540FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,60 4,10 4,00 0,02 g’
3
3
XDET16M550FRALP 2 23,02 5,00 11,25 0,24 5,20 5,00 0,02 ﬁ
3
UWAGA: RWP* = Wynikowy promieri przedmiotu obrabianego.
B Poradnik doboru plytek
Obrébka Obréb!(a Oprc'?bka
Grupa lekka $rednia cigzka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10HM
.F.ALP WN10HM .F..ALP WN10HM .E.ALP WN10HM

B Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania do obrébki z chtodziwem (m/min)

Grupa
materiatowa WN10HM
1 2950 1800 875
2 2950 1800 875
3 1600 850 480

UWAGA: PIERWSZY wybdr dla wyjsciowych wartosci predkosci skrawania zaznaczono pogrubiong czcionka.
Predkos¢ skrawania nalezy zmniejsza¢ w miare zwigkszania Sredniej grubosci widra.
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Frezy walcowo-czotowe Victory™ e VHSC16

Obrébka Obréb!(a Ot!rc'?bka
B Zalecane wyj$ciowe warto$ci posuwu (mm) lekka gadile il
Zalecany posuw na ostrze (fz)

Geometria zalezny od % szerokosci frezowania (ae) Geometria
plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% plytki
F.ALP 012 [ 045 [ 081 | 008 | 0,33 | 058 | 006 | 0,25 [ 043 | 006 | 021 [ 038 | 005 [ 0,20 [ 0,35 F.ALP
.E.ALP 015 | 050 | 092 | 011 | 0,36 | 066 | 008 | 0,27 | 050 | 007 | 024 | 043 | 007 | 022 | 040 E.ALP

UWAGA: Jako wyjsciowg wartosc posuwu nalezy przyjac wartosc okreslong dla , 0brobki lekkiej”.

Zalecenia dotyczace obrébki z wysokimi predkosciami skrawania co najmniej przy 8000 obr./min

® Sprawdzi¢ stan wrzeciona: ¢ Przed ustawieniem zapoznaj si¢ z maksymalng warto$cig obr./min
— Bicie wygrawerowang na narzedziu. Maksymalna warto$¢ obr./min
jest powigzana z warto$cig precyzyjnego wywazania.
— Trakcja docisku mocowania

— Oznaczenie i czystos¢

o UpewniC sig, ze przestrzegany jest zakres zastosowania
o Sprawdzi¢, czy narzedzie jest odpowiednie do wymaganego zastosowania.  narzedzia przedstawlonego w naszych dokumentach i
parametrach technicznych:
¢ Ptytki musza by¢ zablokowane pozytywowo w kieszeni i zabezpieczone za Ae (mm) Szeroko$é skrawania, styk boczny
pomoca dostarczonej $ruby torx. Sruba musi by¢ dokrecona odpowiednim (promieniowy) ’
momentem podanym w tabelach na stronach produktéw. p Y,

L o . o ap (mm) Osiowa gtebokos$¢ skrawania
* Z powodu duzej sity oddziatujgcej na $rube nalezy pamietac, N
aby podczas wymiany plytki wymieniaé réwniez $rube. fz (nm/ostrze) ~ Milimetry na ostrze
n (obr./min) Obroty na minute

¢ Sprawdzi¢ wywazenie zmontowanego narzedzia: korpusu frezu,
ptytek i mocowania.

WIDIA™ nie ponosi odpowiedzialnosci za niewtasciwe uzytkowanie
tego produktu w wyniku nastepujacych zaniedban:

* Brak przestrzegania powyzszych instrukcji

¢ Maszyna bez obudowy

¢ Nieprawidtowy docisk przedmiotéw obrabianych

¢ Brak zabezpieczenia w maszynie

¢ niewfasciwe uzycie lub nieprawidtowy docisk

Optymalny obrét nalezy okresli¢ na podstawie stanu wrzeciona.

Wrzeciono musi by¢ sztywne podczas pracy przy wyzszych predkosciach obrotowych.

Pod zadnym pozorem nie wolno podejmowa¢ préb naprawy tego narzedzia.
Jedyna dozwolong czynnoscia serwisowa jest wymiana plytek.

Maksymalne wysunigcie w przypadku montazu frezu w uchwycie skurczowym
nie moze przekracza¢ 10% wysiegu narzedzia.

Wywazenie:
e Chwyt walcowy prosty i chwyty zintegrowane HSK63A sg wywazone dla G6.3 Dokreci¢ $rube miedzy frezem nasadzanym a oprawka;
przy 30 000 obr./min dla $rednic do 50 mm. uzywajgc smaru zastosowaé moment dokrecania:
¢ Narzedzia z chwytem walcowym zamontowane w uchwycie skurczowym lub dowolnym
innym uchwycie + ptytki + Sruby musza by¢ ponownie sprawdzone przez uzytkownika Rozmiary gwintu Rozmiar otworu Wartos$ci momentu
pod katem wywazenia catego zestawu w przypadku predkosci 8000 obr./min lub (mm) frezu (mm) Nm
wyzszych. Uzytkownik musi wywazyé zestaw dla G6.3 przy maks. 30 000 obr./min
¢ Frezy nasadzane nie sg wywazone. Te narzedzia + frez + plytki + Sruby musza byé M6 13 10
ponownie sprawdzone przez uzytkownika pod katem wywazenia catego zestawu w M8 16 30
przypadku predkosci 8000 obr./min lub wyzszych. Uzytkownik musi wywazy¢ zestaw
dla minimalnej wartosci G6.3. M10 22 50
» Wywazanie wymaga usuniecia czesci materiatu w wyniku wiercenia lub frezowania. M12 27 80
¢ Montaz kazdego nowego frezu nasadzanego w tej samej oprawce oznacza M16 32 110
konieczno$¢ ponownego wywazenia zestawu. M20 40 120
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VHSC

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e VHSC16

B Skrawalno$¢ wedtug materiatu ® Aluminium

Tolerancje sktadu chemicznego (% wagowo)
) Typowy Skrawalnos¢
Grupa Oznaczenie stopien | Rm tamania
stopéw| stopu Cu Si Fe Mn Mg Zn Cr Ti | Pb | Bi Al Inne  |twardosci|(Mpa) widra Skrawalnosé
1050 0.05 0.25 0.40| 0.50 0.05 0.05 - -1 - | - [min.99.50 - H14 | 105 D A
Al 1100 |0.0s-020#FemakS) _ | 005 - 0.10 - | -] -1|-|mnooo| - H14 | 90 D A
2011 5.00-6.00f 0.40 0.70 - - 0.30 - - |0.20{0.60| pozostate - T3 310 A A
2014  [3.90-5.00| 0.50-1.20 |0.70{0.40-1.20{0.20-0.80| 0.25 0.10 [0.15] - | - | pozostate - T6 430 B A
ACU 2017  [3.50-4.50| 0.20-0.80 |0.70{0.40-1.00{0.40-0.80| 0.25 010 [0.15] - | - | pozostate - T4 390 B A
2024  [3.80-4.90| 0.50 0.50{0.30-0.90{1.20-1.80[ 0.25 0.10 [0.15] - | - | pozostate - T4 465 B A
2218 3.50-4.50 0.90 1 020 |(1.20-1.80| 0.25 0.10 - | - | - | pozostate | Ni1.7-2.3 | T72 331 B B
2224  [3.80-4.40| 0.12 0.15/0.30-0.90(1.20-1.80| 0.25 010 |0.15] - | - | pozostate - - - A A
AlMn 3003 0.05-0.20| 0.60 0.70{1.00-1.50 - 0.10 - - | = | - | pozostate - H14 | 140 D B
AISi 4032 0.50-1.30(11.00-13.50, 1 - 0.80-1.30| 0.25 010 | - | - | - | pozostate | Ni0.5-1.3 | T6 379 B D
AlMg 5083 0.10 0.40 0.40(0.40-1.00/4.00-4.90| 0.25 |0.05-0.25/0.15 - | - | pozostate - H112 | 335 C A
6061 0.15-0.40| 0.40-0.80 |0.70| 0.15 |0.80-1.20| 0.25 |0.04-0.35/0.15 - | - | pozostate - T6 300 C B
6063 0.10 | 0.20-0.60 {0.35| 0.10 [0.45-0.90[ 0.10 0.10 |0.10| - | - | pozostate - 5 200 C B
6070  |0.15-0.40{ 1.00-1.70 |0.50(0.40-1.00/0.50-1.20| 0.25 0.10 |0.15| - | - | pozostate - T6 379 C C
AlMgSi 6151 0.35 | 0.60-1.20 | 1 0.20 [0.45-0.80| 0.25 [0.15-0.35(0.15 - | - | pozostate - T6 - C C
6262 0.15-0.40| 0.40-0.80 {0.70| 0.15 |0.80-1.20| 0.25 [0.04-0.14/0.15/0.40(0.70| pozostate - T9 400 B B
6351 0.10 | 0.70-1.30 |0.50/0.40-0.80/0.40-0.80| 0.20 - |0.200 - | - | pozostate - T6 310 D C
6463 0.20 | 0.20-0.60 |0.15| 0.05 [0.45-0.90[ 0.05 - - | - | - | pozostate - T6 241 C B
7001 1.60-2.60 0.35 0.40( 0.20 |(2.60-3.40/6.80-8.00|0.18-0.35/0.20 - | - | pozostate - o] - B A
7003 0.20 0.30 0.35| 0.30 |0.50-1.00|5.00-6.50[ 0.20 |0.20| - | - | pozostate [Zr0.05-0.25| T5 400 B A
AZn 7050  [2.00-2.60| 0.12 0.15| 0.10 |[1.90-2.60(5.70-6.70| 0.04 [0.06| - | - | pozostate |Zr 0.08-0.15| T73 | 530 B A
7075 1.20-2.00| 0.40 0.50| 0.30 |2.10-2.90/5.10-6.10(0.18-0.28/0.20| - | - | pozostate - T6 570 B A
7178 1.60-2.40| 0.40 0.50| 0.30 |2.40-3.10/6.30-7.30(0.18-0.35/0.20| - | - | pozostate - T6 600 B A
7475 1.20-1.90, 0.10 0.12| 0.06 |1.90-2.60(5.20-6.20(0.18-0.25/0.06| - | - | pozostate - T61 | 565 B A

Skrawalnos¢: A (Doskonata), B (Dobra do doskonatej), C (Dobra), D (Przecigtna)
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. Frezowanie ptaszczyzn

2. Pierwszy wybor do obrébki gtebokich kieszeni
i przedmiotéw cienkosciennych

3. Wytaczanie z uzyciem interpolaciji Srubowej
w petnym materiale

. Frezowanie skosne

. Obroébka kieszeni

4
5
6. Frezowanie rowkow
7

. Frezowanie walcowo-czotowe z doskonatg obrobka
stopniowa i wykarnczaniem odsadzen

widia.com



Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Frezy walcowo-czotowe Victory™ e VHSC16

Najlepsze praktyki

kat wcinania

(frezowanla sko$nego) .
frezowanie z

frezowanie interpolacja
skosne Srubowg

obrébka odsadzen W % é g %

DH min. = minimalna $rednica otworu nieprzelotowego przy frezowaniu z interpolacja $rubowa
DH1 maks. = maksymalna $rednica otworu nieprzelotowego z dnem ptaskim

>
\

@ DH/DH1

B Kat wcinania (frezowania sko$nego)

Maks. Kat frezowania sko$nego zwigzany z
Srednica promieniem naroza plytki i $Srednica D1 frezu
frezu Krawedz R0,4 R0,8 R2,0 R3,0 R4,0 R5,0
25 14,8° 14,8° 14,8° 9,4° 18,8° 9,0° 11,2°
32 11,4° 11,4° 11,4° 11,9° 12,4° 13,1° 13,8°
40 7,6° 7,6° 7,6° 7,8° 8,1° 8,5° 8,8°
50 7,8° 7,5° 7,8° 7,7° 7,9° 8,4° 8,8°
63 5,8° 5,6° 5,9° 5,7° 5,8° 6,1° 6,3°
80 4.4° 4,2° 4,4° 4,2° 4,3° 4,5° 4,7°
B Min. otwor ukosny i maks. B Maks. wartosé Ap1 przy gtebokosci
otwér ukosny interpolacji Srubowej dla Sciezki
narzedzia 360°
$rednica DH1 $rednica Maks. wartos¢ Ap1 gtebokosci interpolacii
frezu DH min maks. frezu Srubowej dla Sciezki narzedzia 360°
25 30,3 48,8 25 4,06
32 435 62,0 32 4,06
40 59,5 78,0 40 4,06
50 79,5 98,0 50 4,06
63 105,5 124,0 63 4,06
80 139,5 158,0 80 4,06

UWAGA: Maks. wartos¢ Ap zalezy od Srednicy i sztywnosci frezu, sztywnosci obrabiarki i rozmiaru ostrza.

B Maks. wartos¢ Ap1 przy
petnym frezowaniu rowkow

Srednica
skrawania liczba Api »
(D1) plytek Z maks. Maks. warto$¢
Ap1 dotyczaca
25 2 7,5 wykorzystania przy
32 2 11.0 petnym frezowaniu
: rowkow.
32 3 6,0
40 3 9,0
50 4 9,0
63 4 11,0
80 5 11,0
Maks. warto$¢ Ap1 Maks warto$¢ Ap1

Ylwoa”, T )








https://www.youtube.com/watch?v=MKsP5ru67aQ&t=54s

VariMilly i lll,  XFeed;  obrobki zgrubnej, Modulowe,
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https://www.youtube.com/watch?v=eMB7CeqGbaE&list=PLFfNvlf_NdPFENwCmjDNQxb8ZRdiGW580



https://www.widia.com/en/landing-pages/modular-landing-page.html
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe monolityczne
frezy trzpieniowe z weglika spiekanego

Wysokowydajne geometrie zapewniajg najwyzsza
wydajnos¢ obrobki.
Nieréwnomierna podziatka ostrzy zmniejsza wibracje
i zapewnia lepsza jako$¢ powierzchni obrobione;.
Inteligentny gwint zapewnia obnizenie poziomu
naprezen ponizej wartosci krytycznych.

e Trzecia powierzchnia styku zapewnia duzg sztywnos$¢
i doktadnos¢ ponizej 5 pm bicia.

Zobacz podczas pracy!

Seria modutowa VariMill™

e Mniejsze sity skrawania i nacisku na ostrze krawedz skrawajaca dzigki dostosowaniu osiowych i promieniowych katéw natarcia.
e (Opatentowany rdzen stozkowy zapewnia wysoka stabilnos¢ narzedzia podczas obrdbki zgrubnej i wykanczajacej.
e Konstrukcja z catkowitym zatoczeniem powierzchni przytozenia zwigksza trwato$¢ narzedzia dzigki wigkszej

stabilnosci krawgdzi skrawajace;.

Seria 4X47 VariMill 4946 do wysokowydajnej obrobki
zgrubnej 20°

¢ Wieloostrzowe narzedzia do

e 4 ostrza.

Nowa asymetryczna geometria ostrzy.

Wysoka wydajnos¢ obrdbki i trwato$¢ narzedzia
podczas obrébki nastepujacych materiatow:

— Stal, stal nierdzewna i stal stopowa.

— Stopy zaroodporne i tytan.

Seria 5747 VariMill I

4547 i 4548 do wysokowydajnej Seria 4X48 VariMill
obrobki wykanczajacej
) . o e 4 ostrza.
° W'EIO(,’S“Z_O‘Ne, narzgdzia do obrdbki o Nowa asymetryczna geometria ostrzy.
. \'ilvykgnczajchj. . e (Geometria do obrdbki tytanu.
aroze promieniowe. e Bogata oferta narozy promieniowych.

5 ostrza.

Wysoka wydajnos¢ obrdbki i trwatos¢ narzedzia
podczas obrdbki nastepujacych materiatow:

— Stal, stal nierdzewna i stal stopowa.

- Zeliwo.

— Stopy zaroodporne i tytan.

Wysoka wydajnos¢ obrdbki i trwatos¢ narzedzia
podczas obrdbki nastepujacych materiatow:
— Stal i stal nierdzewna.

4U40 do wysokowydajnej obrobki zgrubnej 45°

Wieloostrzowe narzedzia do obrébki zgrubne;.
Naroze fazowane.
Geometrie do obrobki materiatow zaroodpornych.

4969 do wysokowydajnej obrobki zgrubnej
z ostrzem kulistym

50

4-ostrzowe narzedzie do obrdbki zgrubnej
Z ostrzem kulistym.
Geometrie do stali i stali nierdzewnej.

obrébki zgrubne;.
o Naroze fazowane.
e Geometrie do stali i stali nierdzewnej.

Seria 4XNO VariMill

e 4 ostrza.
* Geometria do stali i stali nierdzewne;.
o Frez kulisty z ostrzem centralnym.

Seria 5748 VariMill Il ER

e 5ostrzy.

o (Geometria do obrdbki tytanu.
Zatoczenie powierzchni przytozenia
zapewniajace stabilno$¢ krawedzi
skrawajacej i wytrzymato$c.

Bogata oferta narozy promieniowych.

Seria 774E VariMill I ER

e 7 ostrzy.

e (Geometria do obrdbki tytanu.
Zatoczenie powierzchni przytozenia
zapewniajace stabilno$¢ krawedzi
skrawajacej i wytrzymato$c.

Bogata oferta narozy promieniowych.

WIDIAY

5142 i 5143 — AluSurf™

® 2-i3-ostrzowe narzedzia do
obrébki wykariczajace;.

e Naroze promieniowe.

* Geometrie do obrdbki aluminium.

8045 — Zaokraglanie narozy

® 4 ostrza.
e Zaokraglanie narozy.

8046 — Fazowanie narozy

e Wieloostrzowe narzedzia
do obrobki zgrubnej.
o Naroze fazowane.

widia.com
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Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-LOCK® e VariMil

Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

W 4X47 o 4X48 e 4 ostrza e Linia Srubowa 38° e Metryczne

ITM

> I3 szczegot X
Apt
M|e e WF csms
@ pierwszy wybor N *W / . %
O wybor alternatywny ~ eon o (WL WIDIA HANITA™
o L " K]
O 4
4X47 4X48
Gatunek WP15PE Gatunek WS15PE
AITiN AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamowienie # Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF BCH Re
6071019 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 -
- 6071095 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 0,50
- 6071096 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 1,00
- 6071097 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 — 2,00
6071020 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071098 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 = 0,50
- 6071099 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071100 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071091 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 =
- 6071111 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071112 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071113 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 3,00
6071092 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 —
- 6071114 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 — 1,00
- 6071115 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071116 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071117 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071093 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 —
- 6071118 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 1,00
- 6071119 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 2,00
- 6071120 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 3,00
- 6071121 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 - 4,00
6071094 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071122 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071123 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 = 3,00
UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 58.
Tolerancje frezéw trzpieniowych
D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
wu
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e VariMill™

W 5747 ¢ 5748 ¢ 5 ostrzy ¢ Linia Srubowa 38° ® Metryczne

hd | e szczegot X
M|e M Apt
° ® pierwszy wybor w7 e P osms ’ %
O wybor alternatywny e, AR 5 WIDIA HANITA
5 . N IR
O O HFJ X/ L1
5747 5748
Gatunek WP15PE Gatunek WS15PE
AITiN AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamoéwienie # Zamoéwienie # D1 D maks. L1 CSMS WF BCH Re
6071260 - 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 —
- 6071366 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 — 0,50
- 6071367 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 — 1,00
- 6071368 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 - 2,00
6071361 - 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 -
- 6071369 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 — 0,50
- 6071370 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 1,00
- 6071371 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 - 2,00
6071362 - 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 -
- 6071372 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 1,00
- 6071373 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 2,00
- 6071374 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 - 3,00
6071363 - 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 -
- 6071375 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 1,00
- 6071376 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 2,00
- 6071377 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 3,00
- 6071378 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 - 4,00
6071364 - 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 —
- 6071379 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 1,00
- 6071380 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 2,00
- 6071391 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 3,00
- 6071392 25,0 24,00 37,50 56 DL25 21,00 - 4,00
6071365 - 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 0,50 -
- 6071393 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 2,00
- 6071394 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 - 3,00

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 58.

Tolerancje frezéw trzpieniowych

D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089

52
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Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e VariMill™

B 774E ¢ 7 ostrzy ze szlifowaniem catkowitego zatoczenia powierzchni przytozenia e Linia Srubowa 38° ¢ Metryczne

> e} o
L mee wF csms
M e ® pierwszy wybor *WH 4 itk ’ %
O wybor alternatywny ot TH ° WIDIA HANITA ’
° W o
O
Gatunek WS15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamoéwienie # D1 D maks. L1 CSMS WF Re
6071475 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6071476 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6071477 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6071478 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50
6071479 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6071480 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6071521 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6071522 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6071523 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6071524 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6071525 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6071526 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6071527 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6071528 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6071529 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6071530 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6071531 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00
6071532 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 2,00
6071533 32,0 31,00 48,00 72 DL32 28,00 3,00
UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znalezc na stronie 59.
W 4XNO e 4 ostrza, ostrze kuliste ¢ Linia Srubowa 38° ¢ Metryczne
[ ’:ETS WF csMs
M|e® T ‘ / 7
o| © pierwszy wybdr o | |, %
O wybor alternatywny | Ll WIDIA HANITA
O e L1
¢}
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Api narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF
6071128 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6071130 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6071151 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6071152 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00
6071153 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00
UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 60.
Tolerancje frezéw trzpieniowych
D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
wu
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e
Obrobka wykanczajgca/Obrobka zgrubna

W 4547 » Wieloostrzowe narzedzie do obrébki wykanczajacej ¢ Linia Srubowa 45°  Metryczne

Apt

P K4 - maks. WF csms
M| e ‘ [ ,[ o
O| ® pierwszy wybor N . . A
O wybdr alternatywny WIDIA HANITA
° R,/‘
L
O
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamoéwienie # D1 D maks. L1 CSMS WF Re ZU
6127193 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 6
6127194 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 6
6127195 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6127196 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6127197 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 60.
Wiecej informaciji na temat serii 4548 mozna uzyskac odwiedzajgc widia.com lub widia.com/novo.

Tolerancje frezéw trzpieniowych

D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

> 30 -0,050/-0,089

W 4946 » Wysokowydajne frezy do obrobki zgrubnej ¢ Linia Srubowa 20° ¢ Metryczne

P szczegdt X Aot
maks. WF —— Csms
M[e s BN
o| © pierwszy wybor 457\ . 3::“
O wybdr alternatywny J oo \\ m ° WIDIA HANITA
O L
0 x/ L1
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamoéwienie # D1 D maks. L1 CSMS WF BCH ZU
6127281 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6127282 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,50 4
6127283 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,50 4
6127284 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,50 4
6127285 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,50 5

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 61.

Tolerancje frezéw trzpieniowych

D1 Tolerancja d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrdbka otworéw

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e Obrobka zgrubna

W 4969 ¢ Obrobka zgrubna ostrzem kulistym e Linia Srubowa 20° ¢ Metryczne

» Aka WF CSMs
° maks. ‘ l—
® pierwszy wybor | m 3
O wybor alternatywny ; | Hi ’ WIDIA HANITA”‘
O L1
©)
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF ZU
6126824 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 4
6126825 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 4
6126826 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 4
6126827 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4
6126828 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 61.

Tolerancje frezow trzpieniowych

D1 Tolerancja d11
>10-18 -0,050/-0,160
>18-30 -0,065/-0,195

B 4U40 ¢ Obrdbka zgrubna e Linia Srubowa 45° ¢ Metryczne

Apt
maks.

» . fe—————— WF CsMs
M|e o / -
O| e pierwszy wybor o1 0 : ZN
O wybor alternatywny WIDIA HANITA
[ ] Re /‘ L1
O
Gatunek WS15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF Re ZU
6126560 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50 4
6126721 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 0,75 4
6126722 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 0,75 6
6126723 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 0,75 6
6126724 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 0,75 6

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 62.

Tolerancje frezéw trzpieniowych

D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

> 30 -0,050/-0,089
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e AluSurf™

B AluSurf ¢ 5142 ¢ 2 rowki wiérowe e Linia Srubowa 45° ¢ Aluminium

Apt
maks.

_—.‘ WF /r CsSMs
M A

® pierwszy wybor o

W%

’ WIDIA HANITA™

® | O wybdr alternatywny (-

Gatunek niepowlekany

rozmiar systemu

Ap1 narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF
6151048 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00
6151049 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50
6151050 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00
6151061 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 62.

B AluSurf ® 5143 ¢ 3 rowki widérowe e Linia Srubowa 38° ® Aluminium

Apt
maks.

» ‘-——‘ WF CsMs

K]

al

| %
L WIDIA HANITA™

® pierwszy wybor o1

® | O wybor alternatywny

Gatunek niepowlekany
rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF Re
6150886 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 0,50
6150887 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 1,00
6150888 10,0 9,60 15,00 23 DL10 8,00 2,00
6150889 12,0 11,50 17,50 27 DL12 9,50 0,50
6150890 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 1,00
6151011 12,0 11,50 18,00 27 DL12 9,50 2,00
6151013 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 1,00
6151014 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 2,00
6151015 16,0 15,50 24,00 36 DL16 13,00 3,00
6151016 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 1,00
6151017 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 2,00
6151018 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 3,00
6151019 20,0 19,30 30,00 45 DL20 16,00 4,00
6151020 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 1,00
6151021 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 2,00
6151022 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 3,00
6151024 25,0 24,00 37,50 57 DL25 21,00 4,00

UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 62.

Tolerancje frezéw trzpieniowych

D1 Tolerancja e8
>10-18 -0,032/-0,059
>18-30 -0,040/-0,073

>30 -0,050/-0,089
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrobka otwordw

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e
Zaokrgglanie narozy / fazowanie

W 8045 ¢ Zaokraglanie narozy

Apt

P K} — ‘_, maks. /—WF CSMS
M|e
® | ®pierwszy wybor o1 9\ ° ’ 3::“
® | O wybdr alternatywny /S\ WIDIA HANITA
O " ‘ L1
0
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamoéwienie # D1 D maks. L1 CSMS WF Re ZU
6127354 10,0 9,60 1,50 23 DL10 8,00 1,50 4
6127355 10,0 9,60 3,00 23 DL10 8,00 3,00 4
6127356 12,0 11,50 1,00 27 DL12 9,50 1,00 4
6127357 12,0 11,50 2,00 27 DL12 9,50 2,00 4
6127358 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 4
6127359 16,0 15,50 2,00 36 DL16 13,00 2,00 4
6127360 16,0 15,50 3,00 36 DL16 13,00 3,00 4
6127381 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 4
UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 63.
B 8046 * Fazowanie
s o Apt
M [ ‘ maks. [WF csMs
e| © pierwszy wybor i %
® | O wybdr alternatywny ot 9“"(\ Wl o WIDIA HANITA .
0
(@] 8
Gatunek WP15PE
AITiN rozmiar systemu
Ap1 narzedziowego
Zamowienie # D1 D maks. L1 CSMS WF BCH ZU
6127401 10,0 9,60 2,00 23 DL10 8,00 2,00 4
6127402 12,0 11,50 3,00 27 DL12 9,50 3,00 5
6127403 16,0 15,50 4,00 36 DL16 13,00 4,00 6
UWAGA: Zalecane parametry skrawania mozna znaleZ¢ na stronie 63.
Tolerancje frezéw trzpieniowych
D1 Tolerancja e8 DL — Klucz dynamometryczny
>10-18 -0,032/-0,059 KT210
>18-30 -0,040/-0,073
>30 -0,050/-0,089
DL25
Akcesoria DUO-)\0CK® DL16
DL12
B Klucz dynamometryczny
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe opis llo$¢é
6390382 DL - Torque Wrench KT210 Tylko klucz 30-130 Nm 10
6390561 DL - 12 Key Tylko klucz 30 Nm 20
6390562 DL - 16 Key Tylko klucz 60 Nm 20
6390563 DL - 20 Key Tylko klucz 80 Nm 10
6390564 DL - 25 Key Tylko klucz 100 Nm 10
6390565 DL - 32 Key Tylko klucz 130 Nm 10
6390566 DL10 - Torque Wrench + Key Klucz dynamometryczny + klucz 25 Nm 5

UWAGA: Nalezy fgczy¢ podstawowy klucz dynamometryczny Duo-Lock™ z wybranymi niezbednymi ptytkami do klucza dynamometrycznego.
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e VariMill™

W VariMill™ o 4X47 » 4X48 ¢ Asymetryczna podziatka ostrzy

S

Q

Frezowanie walcowe (A)

Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla

K . p krotki Sredni dtugi frezowania walcowego (A). W przypadku frezowania
i Frezowanie rowkéw (B) rowkow (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE
A B WS15PE WS15PE WS15PE D1 — Srednica
Predkos¢ Predkos¢ Predkos¢

Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc

mate- m/min m/min m/min

rialowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks.| mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 | 20,0 | 25,0 | 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | — | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 05xD | 0,75xD | 90 |- | 150 | 81 | - | 135 | 81 | - [ 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 05xD 1xD 60 [-| 100 | 51 | -| 85 48 |- | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 05xD | 075xD | 50 | -| 75 42 |- | 64 40 |- | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD N [-| 115 | 72 | - | 92 63 | - | 80 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M[2 1,5xD 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 [ 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 05xD 1xD 60 | -| 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 05xD 1xD 120 [ - | 150 | 108 | - [ 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - | 140 | 99 | - | 126 | 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
& 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ - | 130 | 99 | - [ 117 | 99 [ - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 03xD | 03xD 5 | -| 90 40 | -| 72 30 | -| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD | 03xD 25 [ -] 40 20 | -] 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 36 | - | 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 | - | 60 40 | - | 48 30 | -] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 05xD | 075xD | 80 | -| 140 | 64 | - | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 05xD 70 | - 120 | 56 [ -] 96 42 |- 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

W VariMill [I™ ¢ 5747 ¢ 5748 ¢ Nierbwnomierna podziatka ostrzy

b

<l

@

Frezowanie walcowe (A)

Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla

h - A krotki Sredni diugi frezowania walcowego (A). W przypadku frezowania
i Frezowanie rowkéw (B) rowkow (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE
A B WS15PE WS15PE WS15PE D1 — Srednica
Predkos¢ Predkos¢ Predkos¢

Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc

mate- m/min m/min m/min

riatowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks.] mm | 10,0 | 12,0 | 16,0 [ 20,0 | 250 [ 32,0
0 1,5xD 0,5xD 1xD 150 [ - | 200 | 135 | — | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 [ - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 0,5xD 1xD 120 | — | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 05xD | 0,75xD | 90 |- [ 150 | 81 | - | 135 | 81 | - [ 135 fz | 0,046 | 0,053 [ 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 05xD 1xD 60 [ -] 100 | 51 | -| 85 48 [ - | 80 fz | 0041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 05xD | 075xD | 50 |- | 75 42 | - | 64 40 [ - | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD N [-| 115 | 72 | - | 92 63 | - | 80 fz | 0,051 | 0,060 [ 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105

M[2 1,5xD 05xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 [ 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 05xD 1xD 60 |- | 70 48 | - | 56 42 | - | 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 05xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ -] 140 | 99 | - | 126 | 99 [ - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 0,5xD 1xD 110 [ -] 130 | 99 | - [ 117 | 99 [ - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 03xD | 03xD 5 | -] 90 40 | -| 72 30 | -| 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD | 03xD 25 |- | 40 20 | -] 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 0,5xD 1xD 60 | - | 80 48 | - | 64 36 | - | 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4 1,5xD 0,5xD 1xD 50 | - | 60 40 | - | 48 30 | -] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,5xD 05xD | 075xD | 80 |- 140 | 64 | - | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 05xD 70 | -1 120 | 56 [ -] 96 42 |- 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrébki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sige na podstawie idealnych warunkéw obrobki. W przypadku obrobki w centrach obrébczych o mniejszych koricéwkach
wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac parametry skrawania dla narzedzi o srednicy >12 mm.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci ap wigkszej niz 1 x D, zmniejszy¢ wartosc fz 0 20%!
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrdbka otworéw

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e
Obrdbka zgrubna/wykanczajgca VariMill™

B VariMill lIl™ e 774E e Nierownomierna podziatka ostrzy ¢ Obrébka zgrubna

3
%
Frezowanie el . . . Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze)
walcowe (A) krotki Sredni diugi dla frezowania walcowego (A).
wysieg adaptera
A WS15FTI; WS15PF WS15PF D1 — $rednica
Grupa Predkosé Predkosé Predkosé
skrawania — vc skrawania — vc skrawania — vc
[“ate' m/min m/min m/min
riatowa ap ae min. maks. | min. maks. | min. maks. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
4 | apmaks. | 03xD 90 - 150 81 - 135 81 - | 135 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078 | 0,082
5 | apmaks. | 0,3xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
1 | apmaks. | 0,3xD 90 - | 115 72 - 92 63 - | 805 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
M | 2 |apmaks. | 03xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
3 | apmaks. | 0,3xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057 | 0,058
1 | apmaks. | 0,3xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
2 |apmaks. | 0,3xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 | 0,030 | 0,037 | 0,043 | 0,049 | 0,054
3 |apmaks. | 0,3xD 60 - 80 48 - 64 36 - 48 fz 0,039 | 0,045 | 0,056 | 0,065 | 0,073 | 0,079
4 | apmaks. | 0,3xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 | 0,041 | 0,051 | 0,059 | 0,067 | 0,072
n 1 | apmaks. | 0,3xD 80 - 140 64 - [ 112 48 - 84 fz 0,043 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,078 | 0,082
2 |apmaks. | 03xD 70 - | 120 56 - 96 42 - 72 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,052 | 0,057 | 0,058

B VariMill 1l ¢ 774E » Nierbwnomierna podziatka ostrzy ¢ Obrébka wykanczajaca

3
%
Frezowanie e . . . Zalecana wartosc posuwu ha ostrze fz (mm/ostrze)
walcowe (A) kel éredni diugi dla frezowania walcowego (A).
wysieg adaptera
A WS15F”I’E WS15F?I'E WS15F?I’E D1 — Srednica
Grupa Predkos¢ Predkos¢ Predkos¢
skrawania — vc skrawania — vc skrawania — vc
|_'nate' m/min m/min m/min
rialowa ap ae min. maks. | min. maks. | min. maks. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
n 4 | apmaks. | 0,06xD | 180 | - | 300 162 | - [ 270 162 | - | 270 fz 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
5 | apmaks. | 0,06xD | 120 | - | 200 102 | - 170 96 - 160 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
1 |apmaks. | 0,06xD | 180 | - | 230 144 | - 184 126 | - 161 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
M | 2 |apmaks. | 006xD | 120 | - 160 96 = 128 84 - 112 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
3 | apmaks. | 0,06xD | 120 | - 140 96 - 112 84 - 98 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070
1 |apmaks. | 006xD | 100 | - | 180 80 - 144 60 - 108 fz 0,058 | 0,067 | 0,084 | 0,097 | 0,109 | 0,118
2 | apmaks. | 0,06 xD 50 - 80 40 - 64 30 - 48 fz 0,031 | 0,036 | 0,045 | 0,052 | 0,059 | 0,065
3 | apmaks. | 0,06xD | 120 | — | 160 96 = 128 72 - 96 fz 0,046 | 0,054 | 0,067 | 0,078 | 0,087 | 0,095
4 | apmaks. | 0,06xD | 100 | - 120 80 - 96 60 - 72 fz 0,043 | 0,050 | 0,062 | 0,071 | 0,080 | 0,087
n 1 |apmaks. | 0,06xD | 160 | - | 280 128 | - | 224 96 - 168 fz 0,052 | 0,060 | 0,074 | 0,084 | 0,094 | 0,098
2 | apmaks. | 0,06xD | 140 | - | 240 112 | - 192 84 - 144 fz 0,039 | 0,045 | 0,055 | 0,062 | 0,068 | 0,070

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrdbki wykariczajacej i obrébki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkow obrobki. W przypadku obrdbki w centrach obrébczych o mniejszych koricéwkach
wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac parametry skrawania dla narzedzi o $rednicy >12 mm.
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e
Obrobka wykanczajaca VariMill™

B Ostrze kuliste VariMill ¢ 4XNO e Asymetryczna podziatka ostrzy

e A
P @
. Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla
iF ;ﬁéngvs::\?ev:zﬁagx ((g)) krotki Sredni dtugi frezowania walcowego (A). W przypadku frezowania
rowkow (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE i
A B Predkosé Predkosé Predkosé D1 — Srednica
Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc
mate- m/min m/min m/min
riatowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks.| mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0] 125xD | 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 125xD | 0,5xD 1xD 150 | - | 200 | 135 [ - | 180 | 135 | — | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2| 125xD | 05xD 1xD 140 | - | 190 | 126 | - | 171 | 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3] 125xD | 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | - | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4| 125xD | 05xD | 075xD | 90 | -] 150 | 81 |- | 135 | 81 | - | 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5] 125xD | 05xD 1xD 60 [ -] 100 | 51 [ - | 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6| 125xD | 05xD | 075xD | 50 [-| 75 42 |- | 64 40 [ -| 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 125xD [ 05xD 1xD 0 [-| 115 | 72 | -] 92 63 | -] 80 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M| 2] 125xD | 05xD 1xD 60 | -] 80 48 | - | 64 42 | -] 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3| 125xD | 05xD 1xD 60 [ -] 70 48 | - | 56 42 | -| 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,25xD [ 05xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | — | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2| 125xD [ 05xD 1xD 110 | - | 140 | 99 [ - | 126 | 99 | - | 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3| 125xD | 05xD 1xD 110 | -] 130 | 99 [ - | 117 | 99 | - | 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1xD 03xD | 03xD 50 [ -] 90 40 | -] 72 30 [ -] 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1xD 03xD | 03xD 25 | - | 40 20 [ -| 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3| 125xD | 05xD 1xD 60 [ -] 80 48 | - | 64 36 | -| 48 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
4| 125xD | 05xD 1xD 50 | -] 60 40 | - | 48 30 [ -] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,25xD | 05xD [075xD | 80 | - | 140 | 64 |- | 112 | 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2] 125xD | 02xD | 05xD 70 | -1 120 | 56 | -| 96 42 | -1 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiafu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowej.
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowe.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sie na podstawie idealnych warunkow obrobki. W przypadku obrdbki w centrach obrébezych o mnigjszych koricowkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac parametry
skrawania dla narzedzi o srednicy >12 mm.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci ap wigkszej niz 1 x D, zmnigjszyc wartosc fz 0 20%!

W 4547 ¢ 4548 » Wieloostrzowe narzedzie do obrobki wykanczajacej ¢ Metryczne

<3
%
Frezowanie walcowe| o . . . Zalecana wartosc posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla
(A) krotki sredni diugi frezowania walcowego (A).
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE 4 .
A = = — D1 — Srednica

Grupa skrs\;?e;jnkigsE ve skrggo?:nkigsf ve skrar:\l;leadnkigsE ve

mate- m/min m/min m/min

rialowa ap ae min. maks. | min. maks. | min. maks. | mm 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
0| 15xD | 005xD | 150 | - | 200 135 | - 180 135 | - [ 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,01 | 0,114 | 0,124 | 0,125
1| 15xD | 005xD | 150 | - | 200 135 | - 180 135 [ - | 180 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,114 | 0,124 | 0,125
2 | 15xD | 0,05xD | 140 | - | 190 126 | - 171 126 | - | 171 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,414 | 0,124 | 0,125
3] 15xD | 005xD | 120 | - | 160 108 | - 144 108 | - [ 144 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
4 | 15xD | 0,05xD 90 | - [ 150 81 - 135 81 - | 135 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
5] 15xD [ 005xD 60 | - | 100 51 - 85 48 | - 80 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
6 | 1,5xD | 0,05xD 50 | - 75 425 | - | 63,75 40 | - 60 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1] 15xD | 0,05xD N | -[ 115 72 - 92 63 | - [ 805 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123

M [2 | 15xD | 0,05xD 60 | - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
3] 15xD [ 005xD 60 | - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073
1| 15xD | 005xD | 120 | - | 150 108 | - 135 108 | - | 135 fz 0,072 | 0,083 | 0,101 | 0,414 | 0,124 | 0,125
2 | 15xD | 005xD | 110 | - | 140 99 - 126 9 | - | 126 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
3] 15xD | 005xD | 110 | - | 130 99 - 117 9 | - [ 117 fz 0,048 | 0,056 | 0,070 | 0,081 | 0,091 | 0,099
1| 15xD | 0,05xD 5 | - 90 40 - 72 30 | - 54 fz 0,061 | 0,070 | 0,087 | 0,101 | 0,114 | 0,123
2 | 15xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 | - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
3| 15xD | 0,05xD 25 | - 40 20 - 32 15 | - 24 fz 0,032 | 0,037 | 0,046 | 0,054 | 0,061 | 0,067
4 | 15xD | 0,05xD 5 | - 60 40 - 48 30 | - 36 fz 0,045 | 0,052 | 0,064 | 0,074 | 0,084 | 0,090
1] 15xD | 0,056xD 80 | - | 140 64 - 112 48 | - 84 fz 0,054 | 0,062 | 0,077 | 0,088 | 0,098 | 0,102
2 | 1,5xD | 0,05xD 70 | - | 120 56 - 96 42 | - 72 fz 0,040 | 0,047 | 0,057 | 0,065 | 0,071 | 0,073

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sie na podstawie idealnych warunkow obrobki.
W przypadku obrébki w centrach obrébczych o mnigjszych koricowkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac parametry skrawania, szczegdlnie w przypadku narzedzi o $rednicy >12 mm.
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrdbka otworéw

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e Obrobka zgrubna VariMill™

M 4946 « Wysokowydajne frezy do obrébki zgrubnej ¢ Metryczne

7 A
2 | &
Frezowanie walcowe (A) o ) ) ) Zalecana v«_lartoé(; posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) _dla
i Frezowanie rowkéw (B) krotki Sredni dtugi frezgwama walcqgvego (A). W pr_zypadk_u _frezpwama
rowkow (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE i
A B Predkosé Predkosé Predkosé D1 — Srednica
Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc
mate- m/min m/min m/min
riatowa ap ae ap min. maks.| min. maks. | min. maks. [ mm | 10,0 12,0 16,0 | 20,0 | 250 | 32,0 |
0 1,5xD 05xD 1xD 120 | - | 160 | 108 | - | 144 108 | - | 144 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD | 1xD 120 | - [ 160 | 108 | - | 144 108 | - | 144 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 05xD | 1xD 112 | - | 152 | 100,8 | - | 1368 | 1008 | - | 1368 | fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 04xD |075xD | 96 | -| 128 | 864 |- | 1152 | 864 | - | 1152 | fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD | 030xD | 72 | -] 120 | 648 |- | 108 | 648 | - | 108 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | -| 80 408 |- | 68 384 [ -| 64 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 72 | - | 92 576 |- | 736 | 504 | -| 644 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M |2 1,5xD 04xD [ 075xD | 48 | - | 64 384 | -| 512 | 336 |- | 448 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD | 0,75xD | 48 | - | 56 384 |- | 448 | 336 | - | 392 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 05xD 1xD 9% |[-| 120 | 864 |- | 108 | 864 [-| 108 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 04xD | 1xD 88 | -| 112 | 792 | -|1008 | 792 | -| 1008 | fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 1xD 88 | —| 104 | 792 | -] 936 | 792 | -| 936 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD | 075xD | 40 | -| 72 32 | -| 576 24 | - | 432 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD | 075xD | 20 | - | 32 16 |- | 256 12 | -] 192 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
1 1,5xD 03xD | 030xD | 64 [ -| 112 | 512 | -| 896 | 384 | -| 672 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametrow skrawania okresla sie¢ na podstawie idealnych warunkow obrobki. W przypadku obrdbki w centrach obrébczych o mniejszych koricowkach wrzeciona nalezy odpowiednio dostosowac parametry
skrawania do stabilnosci systemu.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci ap wigkszej niz 1 x D, zmnigjszy¢ wartosc fz 0 20%! Nie uzywac chwytu walcowego do pefnego frezowania rowkow!

W 4969 ¢ Obrobka zgrubna frezami kulistymi ¢ Metryczne

o 2>
2 | &
&
Frezowanie walcowe (A) o i ] ) Zalecana V\_rartoéé posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) _dIa
i Frezowanie rowkow (B) krotki Sredni diugi frezgwama walcgwego (A). W pr_zypadk_u _frezgwanla
rowkéw (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WP15PE WP15PE WP15PE i
A B Predkosé Predkosé Predkosé D1 — Srednica
Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc
mate- m/min m/min m/min
riatowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks.| mm [ 10,0 | 120 | 16,0 | 20,0 [ 250 [ 32,0
0 1,5xD 05xD 1xD 150 | — | 200 | 135 [ - | 180 | 135 [ — | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
1 1,5xD 05xD 1xD 150 | - | 200 | 135 | - | 180 | 135 | - | 180 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 0,5xD 1xD 140 [ - [ 190 | 126 | - | 171 126 | - | 171 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
3 1,5xD 04xD [ 075xD | 120 [ - | 160 | 108 | — | 144 | 108 | — | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,5xD 03xD | 030xD | 9 | -] 150 | 81 |- | 135 81 | -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
o) 15xD 04xD | 075xD | 60 | - | 100 | 51 |- 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,5xD 03xD [030xD | 50 |- | 75 |425 |- |6375| 40 |- | 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 04xD [075xD | 90 |- [ 115 | 72 |-| 92 63 | -1805 | fz | 0,051 | 0,060 |0074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M [2 1,5xD 04xD | 075xD | 60 | - | 80 48 | - 64 42 |- | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,5xD 04xD [ 075xD | 60 |- | 70 48 |- | 56 42 | -] 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,5xD 0,5xD 1xD 120 [ - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,5xD 04xD 1xD 110 [ - [ 140 | 99 |- | 126 99 | -] 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,5xD 04xD 1xD 110 | - [ 130 [ 99 [-| 117 9 [-1| 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,5xD 04xD [075xD | 50 |- | 90 40 | -| 72 30 |- | 54 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,5xD 03xD [030xD | 25 |- | 40 20 |-| 32 15 [-| 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,5xD 03xD [030xD | 25 |- [ 40 20 |-| 3 15 [-[ 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 1,5xD 03xD [ 0,75xD | 50 [-| 60 40 [ - | 48 30 |-| 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,6xD 03xD | 030xD | 80 | -] 140 | 64 |- | 112 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,5xD 02xD | 020xD | 70 | - | 120 | 56 [-| 96 42 | -| 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
3 1,5xD 02xD [ 020xD | 60 [-| 90 48 |- | 72 36 | -| 54 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowej.
Wyzsze warto$ci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatéw o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowej.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkow obrobki. Odpowiednio dostosowac parametry skrawania dla narzedzi o srednicy >12 mm.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci ap wigkszej niz 1 x D, zmnigjszy¢ wartosc fz 0 20%! Nie uzywac chwytu walcowego do pefnego frezowania rowkow!
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e Obrobka zgrubna / AluSurf™

B 4U40 ¢ Obrébka zgrubna

e 2
. Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla
r;ﬁ::;v;:rlﬁ e“:‘zlv(\:lz‘gv?l ((g)) krotki Sredni dtugi frezowania walcowego (A). W przypadku frezowania
rowkow (B) warto$¢é posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
wysieg adaptera
WS15PE WS15PE WS15PE i
A B Predkosé Predkosé Predkosé D1 — Srednica
Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc
mate- m/min m/min m/min
riatowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks.] mm [ 10,0 | 12,0 | 16,0 [ 20,0 | 250 | 32,0
3 1,0xD 05xD | 075xD | 120 | — | 160 | 108 [ - | 144 | 108 | — | 144 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
4 1,0xD 03xD | 075xD | 90 | - [ 150 | 81 [ -] 135 81 | -] 135 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
5| 1,0xD 05xD | 075xD | 60 |- | 100 | 51 |- 85 48 | - | 80 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
6 1,0xD 03xD | 030xD | 50 |- | 75 [425 |- [6375| 40 | -| 60 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,0xD 04xD | 075xD | 90 | -[ 115 | 72 | - 92 63 | - 1805 | fz | 0051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
M [2 1,0xD 04xD | 075xD | 60 |- | 80 48 | - 64 42 | - | 56 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
3 1,0xD 04xD | 075xD | 60 |- | 70 48 | - 56 42 | -] 49 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
1 1,0xD 05xD 1xD 120 | - | 150 | 108 | - | 135 | 108 | - | 135 fz | 0,061 | 0,070 | 0,086 | 0,097 | 0,105 | 0,106
2 1,0xD 05xD 1xD 110 | - | 140 [ 99 |- | 126 9 | -] 126 fz | 0,051 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
3 1,0xD 05xD 1xD 110 [ - [ 130 [ 99 [ -] 117 9 | -1 117 fz | 0,041 | 0,048 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084
1 1,0xD 03xD [ 075xD | 50 |- | 90 40 | - 72 30 | -| 54 fz | 0,061 | 0,060 | 0,074 | 0,086 | 0,097 | 0,105
2 1,0xD 03xD [ 075xD | 25 |- | 40 20 | - 32 15 |- | 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
3 1,0xD 03xD | 075xD | 25 |- | 40 20 | - 32 15 | -| 24 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057
4 1,0xD 04xD | 075xD | 50 [-| 60 40 | - 48 30 (-] 36 fz | 0,038 | 0,044 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077
1 1,0xD 03xD [030xD | 8 |- | 140 | 64 | -] 112 48 | - | 84 fz | 0,046 | 0,053 | 0,065 | 0,075 | 0,083 | 0,087
2 1,0xD 02xD [ 020xD | 70 |- | 120 | 56 |- 96 42 |- | 72 fz | 0,034 | 0,040 | 0,048 | 0,055 | 0,060 | 0,062
3 1,0xD 02xD | 020xD | 60 [-| 90 48 | - 72 36 [ -] 54 fz | 0,027 | 0,032 | 0,039 | 0,046 | 0,052 | 0,057

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrobki materiatow o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrdbki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowey.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkdw obrobki. Odpowiednio dostosowac parametry skrawania do stabilnosci systemu.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci Ap wigkszej niz 1 x D zmniejszy¢ wartosc fz o 20%! Nie uzywac chwytu walcowego do pefnego frezowania rowkéw!

B AluSurf ¢ 5142 ¢ 5143 ¢ Aluminium

Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla
frezowania walcowego (A). W przypadku frezowania
rowkow (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.

Frezowanie walcowe (A)

i Frezowanie rowkéw (B) krétki

Sredni dtugi

wysieg adaptera
NIEPOWLEKANE

NIEPOWLEKANE NIEPOWLEKANE

A B Predkosé Predkosé Predkosé D1 — Srednica

Grupa skrawania — vc | skrawania — vc | skrawania — vc

mate- m/min m/min m/min

riatowa ap ae ap min. maks. | min. maks. | min. maks. | mm | 10,0 12,0 16,0 20,0 25,0 32,0
1 1,5xD 03xD | 1,0xD | 500 [ — | 2000 | 400 | — | 1200 | 300 | - | 1200 fz 0,077 | 0,092 | 0,122 | 0,153 | 0,191 | 0,245
2 1,5xD 0,3xD | 1,0xD | 500 | — | 1500 | 400 | — | 900 | 300 | — [ 900 fz 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220
3 1,5xD 03xD [ 1,0xD | 500 | — | 1500 | 400 [ - [ 900 | 300 | - | 900 fz | 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
4 1,5xD 03xD [ 1,0xD | 400 | — | 750 | 320 | — | 450 [ 240 | - | 450 fz | 0,054 | 0,064 | 0,086 | 0,107 | 0,134 | 0,171
5 1,5xD 03xD | 1,0xD | 250 [ — | 1000 | 200 | — | 600 150 [ - | 600 fz 0,069 | 0,083 | 0,110 | 0,138 | 0,172 | 0,220

UWAGA: W przypadku obrabiarek wyposazonych we wrzeciono z fozyskami ceramicznymi wartosc ap nalezy pomnozyc¢ przez 0,5.
W celu uzyskania lepszej jakosci powierzchni obrobionej nalezy zmnigjszy¢ warto$¢ posuwu na ostrze.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sie na podstawie idealnych warunkdw obrobki. Odpowiednio dostosowac parametry skrawania do stabilnosci systemu.
W przypadku frezowania obwodowego przy wartosci Ap wigkszej niz 1 x D zmniejszy¢ wartosc fz 0 20%! Nie uzywac chwytu walcowego do pefnego frezowania rowkéw!

WIDIAY
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Frezy sktadane | Monolityczne frezy trzpieniowe | Obrdbka otworéw

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK® e
Zaokrgglanie narozy / fazowanie

B 8045 Zaokraglanie narozy ¢ 8046 Fazowanie

<3
%
. Zalecana wartosc posuwu ha
Frezowan(::) walcowe krotki Sredni diugi ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania
walcowego (A).
wysieg adaptera
A Poeiché Poeloke Pt D1~ Srecica
an';l‘t';? skra%a}rl:i‘?n— ve skravr\:‘a/r'lil?r— ve skraﬁ‘a/rl:il?n— ve
riatowa ap ae min. maks. min. maks. min. maks. mm 10,0 12,0 16,0
0 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
1 0,35xD 0,35xD 150 - 200 135 - 180 135 - 180 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 140 - 190 126 - 171 126 - 171 fz 0,058 0,066 0,081
3 0,35xD 0,35xD 120 - 160 108 - 144 108 - 144 fz 0,048 0,056 0,070
4 0,35xD 0,35xD 90 - 150 81 = 135 81 = 135 fz 0,043 0,050 0,061
5 0,35xD 0,35xD 60 - 100 51 - 85 48 - 80 fz 0,039 0,045 0,056
6 0,35xD 0,35xD 50 - 75 42,5 - 63,75 40 - 60 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 90 - 115 72 - 92 63 - 80,5 fz 0,048 0,056 0,070
M 2 0,35xD 0,35xD 60 - 80 48 - 64 42 - 56 fz 0,039 0,045 0,056
3 0,35xD 0,35xD 60 - 70 48 - 56 42 - 49 fz 0,032 0,037 0,046
1 0,35xD 0,35xD 120 - 150 108 - 135 108 - 135 fz 0,058 0,066 0,081
2 0,35xD 0,35xD 110 - 140 99 - 126 99 - 126 fz 0,048 0,056 0,070
3 0,35xD 0,35xD 110 - 130 99 - 117 99 - 117 fz 0,039 0,045 0,056
1 0,35xD 0,35xD 500 - 2000 400 - 1600 300 - 1200 fz 0,080 0,096 0,128
2 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,072 0,086 0,115
3 0,35xD 0,35xD 500 - 1500 400 - 1200 300 - 900 fz 0,056 0,067 0,090
4 0,35xD 0,35xD 400 - 750 320 - 600 240 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
5 0,35xD 0,35xD 250 - 1000 200 - 800 150 - 600 fz 0,072 0,086 0,115
6 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,080 0,096 0,128
7 0,35xD 0,35xD 100 - 750 80 - 600 60 - 450 fz 0,056 0,067 0,090
1 0,35xD 0,35xD 50 - 90 40 - 72 30 - 54 fz 0,048 0,056 0,070
2 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
3 0,35xD 0,35xD 25 - 40 20 - 32 15 - 24 fz 0,026 0,030 0,037
4 0,35xD 0,35xD 50 - 60 40 - 48 30 - 36 fz 0,036 0,041 0,051
1 0,35xD 0,35xD 80 - 140 64 - 112 48 = 84 fz 0,043 0,050 0,061

UWAGA: Nizsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadkach usuwania duzej ilosci materiatu oraz obrébki materiatéw o wyzszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiatowey.
Wyzsze wartosci predkosci skrawania nalezy stosowac w przypadku obrobki wykariczajacej i obrobki materiatow o nizszej twardosci (skrawalnosci) w zakresie danej grupy materiafowe.
Powyzsze wartosci parametréw skrawania okresla sig na podstawie idealnych warunkdw obrébki. Parametry nalezy dostosowac do stabilnosci systemu.
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Modutowe frezy trzpieniowe

Wysokowydajne modutowe frezy trzpieniowe DUO-AOCK®

B [nformacje o montazu systemu

Podczas montazu nalezy stosowac odpowiednig odziez
ochronng i $rodki ochrony osobistej, czyli rekawice i
srodki ochrony oczu.

‘ Oczysci¢ ptytke skrawajgca i potgczenie uchwytu Duo-Lock™.

Zamontowac oprawke Duo-Lock™ w bloku mocujgcym z uchwytem
zaciskowym wystarczajgcym do przeniesienia momentu obrotowego.

Nakrecic recznie krawedz skrawajgcg Duo-Lock™ na oprawke.

Uwaga: Stosowanie rekawic ochronnych jest obowigzkowe!

Powinna by¢ widoczna szczelina o szerokosci ok. 0,15-0,3 mm.

Nalezy stosowa¢ moment podany w tabeli. Obowigzkowe jest
stosowanie wysokiej jakosci powszechnie dostepnego klucza
dynamometrycznego. Zaleca sie klucz dynamometryczny

ERICKSON™ Torque Master.

Rozmiary systemu Duo-Lock™ Moment obrotowy Nm
DL 16 60
DL 20 80
DL 25 100
DL 32 130

y WIDIAY
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¥ pplikacja Machining Central od WIDIA"

Najszybszy i najtatwiejszy sposob
uzyskania wartosci posuwu i predkosci.

SKANUJ SZUKAJ OBLICZ

Dzigki nowej aplikacji WIDIA dane Nie masz kodu kreskowego? Nowa aplikacja Masz szczeg6lne wymagania dotyczace
produktu wymagajg tylko szybkiego WIDIA oferuje inng prostg metode wyszukiwania obrébki, ktérych nie spefniaja nasze
zeskanowania kodu kreskowego. — wystarczy w pasku wyszukiwania wpisa¢ zalecane wartosci predkosSci i posuwow?
Teraz, gdy przebywasz na terenie zaktadu odpowiedni numer zamoéwieniowy narzedzia, Wyprdbuj nasze trzy kalkulatory
i cheesz szybko sprawdzi¢ wartosci numer ANSI lub numer ISO. Uzyskasz w ten NOVO™. Dostepne sg kalkulatory do
predkosci i posuwu ulubionego narzedzia Sposob te same niezawodne dane jak w obrobki frezem trzpieniowym i do frezowania
WIDIA, wystarczy uzy¢ aplikacji WIDIA, przypadku zeskanowania kodu kreskowego ptaszczyzn. Wystarczy wypetnic puste pola,
aby w ciagu kilku sekund uzyskac¢ narzedzia. Prosta i szybka metoda — aby nasze kalkulatory szybko dostarczyly
rzetelne informacje. bez przerw w produkcji! wymaganych informacji.

POBIERZ APLIKACJE MOBILNA WIDIA MACHINING CENTRAL
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— Ostrze centralne.
— Stal, stal nierdzewna i zeliwo.
— Bogaty wybdr diugosci skrawania — krotkie

3.0strza
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http://www.widia.com/content/widia/en/landing-pages/tds-landing-page.html
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TDS451 3xD
Wewnetrzne
TDS452 doprowadzanie 5xD 3,0-20,0 mm (0.1181-0.7874")
chtodziwa
TDS453 8xD
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TOP DRILL S

TDS45x do stali nierdzewne;

Doskonata mozliwos¢ Srodkowania.

Wieksza wytrzymatos$¢ na zuzycie podczas obrébki wytwarzajacej ciepto
w materiatach ciggliwych.

Znaczne poprawienie (10-30%) Sredniej trwatoSci narzedzia.

Nowa technologia zapewnia lepsze odprowadzanie widréw, szczegolnie
w przypadku gtebokich otwordw i w trudnych warunkach skrawania.

Nowa konstrukcja rowka opracowana do obrobki stali nierdzewnej oraz

trudno skrawalnych materiatéw:

— Ptynne odprowadzanie widréw od krawedzi skrawajacej do ostrzy.

— Nizsze sity skrawania i nizsze temperatury. Nowa powtoka WM15PD
0 wysokiej zawartosci aluminium i polerowanych ostrzach.

Dwie tysinki.

Rzeczywisty stosunek 8 x D
— Wigksza dtugo$¢ narzedzia.

Petna oferta w zakresie 3—20 mm przy stosunkach 3x D,5x D i 8 x D.

2 tysinki
Zapewniajg stabilnos¢
skrawania i zmniejszajq tarcie.

Prosta krawedz skrawajaca
Duza trwato$¢ narzedzia i mniejsza podatnos¢
na wykruszanie krawedzi skrawajacej.

Otwory doprowadzajace
chtodziwo

Zapewniajg optymalny
przeptyw chtodziwa.

Gatunek WM15PD

Wielowarstwowa powtoka na bazie
AITiN o wysokiej twardosci w wysokich
temperaturach umozliwia stosowanie
duzych predkosci wiercenia, jak réwniez
smarowanie mgta olejowg (MQL).

Opatentowany punkt TDS

Doskonate wiasciwosci centrujace.
Najwyzsze wartosci posuwu i predkosci.
Nizsze sity.

Rdzen wiertta i stozek obwiedni

Swobodny splyw widra, Podtoze drobnoziarniste

Zmniejsza ryzyko peknigcia.

Precyzyjny chwyt h6
Okragty walcowy.

DIN.

Niskie bicie. Odpowiedni
do uchwytow potgczen
skurczowych.

Nowa, wyjatkowa polerowana powierzchnia
Zmnigjszenie tarcia na rowku wiérowym i fysinkach;
zdecydowanie lepsza trwato$¢ narzedzia.

Duzy przekrdj rowka wiérowego, mata srednica rdzenia
Zdecydowanie lepsze odprowadzanie wiorow;

mozliwos¢ wiercenia gtebszych otworéw w

materiatach trudno skrawalnych.

Nowa konstrukcja rowka
tatwe formowanie i splyw wiéréw.
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Wiertta TOP DRILL S™ z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

B TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A 8 x D

M O O O L5
M|e M| e M|e . ) NE ;
® pierwszy wybér wl o o €D
O wybér alternatywny V] wmas T
0 0 0 . L N
Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4
mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.
$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamowienie # Zamowienie # Zamowienie # mm cale L5 LS D
6327647 6327948 6328197 3,000 1181 0,5 36 6
6327648 6327950 6328200 3,048 .1200 0,5 36 6
6327649 6327952 6328202 3,100 1220 0,5 36 6
6327650 6327954 6328204 3,175 1250 0,5 36 6
6327711 6327956 6328206 3,200 1260 0,5 36 6
6327712 6327958 6328208 3,264 .1285 0,5 36 6
6327713 6327960 6328209 3,300 1299 0,5 36 6
6327714 6327962 6328211 3,400 1339 0,6 36 6
6327715 6327964 6328213 3,455 .1360 0,6 36 6
6327716 6327966 6328216 3,500 1378 0,6 36 6
6327717 6327968 6328218 3,571 .1406 0,6 36 6
6327718 6327970 6328219 3,600 1417 0,6 36 6
6327719 6327972 6328221 3,658 1440 0,6 36 6
6327720 6327974 6328223 3,700 1457 0,6 36 6
6327721 6327976 6328225 3,734 1470 0,6 36 6
6327722 6327978 6328227 3,800 1496 0,6 36 6
6327723 6327980 6328229 3,900 1535 0,6 36 6
6327724 6327982 6328231 3,970 1563 0,7 36 6
6327725 6327984 6328233 4,000 1575 0,7 36 6
6327726 6327986 6328235 4,039 1590 0,7 36 6
6327727 6327988 6328237 4,090 1610 0,7 36 6
6327728 6327990 6328239 4,100 1614 0,7 36 6
6327729 6327992 6328241 4,200 1654 0,7 36 6
6327730 6327994 6328242 4,217 .1660 0,7 36 6
6327741 6327996 6328243 4,300 1693 0,7 36 6
6327742 6327998 6328244 4,366 1719 0,7 36 6
6327743 6327999 6328245 4,400 1732 0,7 36 6
6327744 6328000 6328246 4,500 772 0,7 36 6
6327745 6328001 6328247 4,600 1811 0,8 36 6
6327746 6328002 6328248 4,623 1820 0,8 36 6
6327747 6328003 6328249 4,700 .1850 0,8 36 6
6327748 6328004 6328250 4,763 1875 0,8 36 6
6327749 6328005 6328261 4,800 .1890 0,8 36 6
6327750 6328006 6328262 4,852 1910 0,8 36 6
6327751 6328007 6328263 4,900 1929 0,8 36 6
6327752 6328008 6328264 5,000 1969 0,8 36 6
6327753 6328009 6328265 5,100 .2008 0,9 36 6
6327754 6328010 6328266 5,106 .2010 0,9 36 6
6327755 6328011 6328267 5,159 .2031 0,9 36 6
6327756 6328012 6328268 5,200 .2047 0,9 36 6
6327757 6328013 6328269 5,300 .2087 0,9 36 6
6327758 6328014 6328270 5,400 2126 0,9 36 6
6327759 6328015 6328271 5,410 2130 0,9 36 6
6327760 6328016 6328272 5,500 .2165 0,9 36 6

(cd.)
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TOP DRILL S

Wiertta TOP DRILL S z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

(TDS451A © 3 x DITDS452A © 5 x D/TDS453A * 8 x D — cd.)

® pierwszy wybor o o .i &3

f L4 maks.
L3 Ls

©) ) (6] L

Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4
mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.

O wybor alternatywny

$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamoéwienie # Zamoéwienie # Zamoéwienie # mm cale L5 LS D
6327761 6328017 6328273 5,558 .2188 0,9 36 6
6327762 6328018 6328274 5,600 .2205 0,9 36 6
6327763 6328019 6328275 5,616 2211 0,9 36 6
6327764 6328020 6328276 5,700 2244 1,0 36 6
6327765 6328021 6328277 5,800 .2283 1,0 36 6
6327766 6328022 6328278 5,900 .2323 1,0 36 6
6327767 6328023 6328279 5,954 2344 1,0 36 6
6327768 6328024 6328280 6,000 2362 1,0 36 6
6327769 6328025 6328291 6,100 .2402 1,0 36 8
6327770 6328026 6328292 6,200 2441 1,0 36 8
6327771 6328027 6328293 6,300 .2480 1,1 36 8
6327772 6328028 6328294 6,350 .2500 11 36 8
6327773 6328029 6328295 6,400 .2520 11 36 8
6327774 6328030 6328296 6,500 .2559 1,1 36 8
6327775 6328031 6328297 6,528 .2570 1,1 36 8
6327776 6328032 6328298 6,600 2598 11 36 8
6327777 6328033 6328299 6,630 .2610 1,1 36 8
6327778 6328034 6328300 6,700 .2638 1,1 36 8
6327779 6328035 6328301 6,746 .2656 11 36 8
6327780 6328036 6328302 6,800 2677 11 36 8
6327781 6328037 6328303 6,900 2717 1,2 36 8
6327782 6328038 6328304 7,000 2756 1,2 36 8
6327783 6328039 6328305 7,100 2795 1,2 36 8
6327784 6328040 6328306 7,145 2813 1,2 36 8
6327785 6328041 6328307 7,200 .2835 1,2 36 8
6327786 6328042 6328308 7,300 2874 1,2 36 8
6327787 6328043 6328309 7,400 2913 1,3 36 8
6327788 6328044 6328310 7,500 .2953 1,3 36 8
6327789 6328045 6328311 7,541 .2969 113 36 8
6327790 6328046 6328312 7,600 .2992 1,3 36 8
6327791 6328047 6328313 7,700 .3031 1,3 36 8
6327792 6328048 6328314 7,800 .3071 1,3 36 8
6327793 6328049 6328315 7,900 .3110 1,3 36 8
6327794 6328050 6328316 7,938 3125 1,3 36 8
6327795 6328051 6328317 8,000 .3150 14 36 8
6327796 6328052 6328318 8,100 .3189 1,4 40 10
6327797 6328053 6328319 8,200 .3228 1,4 40 10
6327798 6328054 6328320 8,300 .3268 1,4 40 10
6327799 6328055 6328321 8,334 .3281 1,4 40 10
6327800 6328056 6328322 8,400 .3307 1,4 40 10
6327801 6328057 6328323 8,433 .3320 14 40 10
6327802 6328058 6328324 8,500 .3346 1,4 40 10
6327803 6328059 6328325 8,600 .3386 1,5 40 10
6327804 6328060 6328326 8,700 .3425 15 40 10
(cd)
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Wiertta TOP DRILL S™ z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/TDS453A * 8 x D — cd.)

O O O L5
M|e M|e ° ) ) ,' i ]
® pierwszy wybor ol o oD
O wybor alternatywny 7 L4 maks. f
0 0 B — N
Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4
mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.
$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamoéwienie # Zamoéwienie # Zamoéwienie # mm cale L5 LS D
6327805 6328061 6328327 8,733 .3438 1,5 40 10
6327806 6328062 6328328 8,800 .3465 1,5 40 10
6327807 6328063 6328329 8,900 .3504 1,5 40 10
6327808 6328064 6328330 9,000 .3543 1,5 40 10
6327809 6328065 6328331 9,100 .3583 1,6 40 10
6327810 6328066 6328332 9,129 .3594 1,6 40 10
6327811 6328067 6328333 9,200 .3622 1,6 40 10
6327812 6328068 6328335 9,300 .3661 1,6 40 10
6327813 6328069 6328336 9,347 .3680 1,6 40 10
6327814 6328070 6328337 9,400 .3701 1,6 40 10
6327815 6328071 6328338 9,500 3740 1,6 40 10
6327816 6328072 6328339 9,525 .3750 1,6 40 10
6327817 6328073 6328340 9,600 .3780 1,6 40 10
6327818 6328074 6328341 9,700 .3819 1,7 40 10
6327819 6328075 6328342 9,800 .3858 1,7 40 10
6327820 6328076 6328343 9,900 .3898 1,7 40 10
6327821 6328077 6328344 9,921 .3906 1,7 40 10
6327822 6328078 6328345 10,000 .3937 1,7 40 10
6327823 6328079 6328346 10,100 3976 1,7 45 12
6327824 6328080 6328347 10,200 4016 1,7 45 12
6327825 6328081 6328348 10,300 4055 1,8 45 12
6327826 6328082 6328349 10,320 4063 1,8 45 12
6327827 6328083 6328350 10,400 4094 1,8 45 12
6327828 6328084 6328351 10,500 4134 1,8 45 12
6327829 6328085 6324404 10,600 4173 1,8 45 12
6327830 6328086 6324405 10,700 4213 1,8 45 12
6327841 6328087 6324406 10,716 4219 1,8 45 12
6327842 6328088 6324407 10,800 4252 1,9 45 12
6327843 6328089 6324408 10,900 4291 1,9 45 12
6327844 6328090 6324409 11,000 4331 1,9 45 12
6327845 6328091 6324410 11,100 4370 1,9 45 12
6327846 6328092 6324491 11,113 4375 1,9 45 12
6327847 6328093 6324492 11,200 .4409 1,9 45 12
6327848 6328094 6324493 11,300 4449 1,9 45 12
6327849 6328095 6324494 11,400 4488 2,0 45 12
6327850 6328096 6324495 11,500 4528 2,0 45 12
6327851 6328097 6324496 11,509 4531 2,0 45 12
6327852 6328098 6324497 11,600 4567 2,0 45 12
6327853 6328099 6324498 11,700 .4606 2,0 45 12
6327854 6328100 6324499 11,800 4646 2,0 45 12
6327855 6328111 6324500 11,900 4685 2,0 45 12
6327856 6328112 6324501 11,908 4688 2,0 45 12
6327857 6328113 6324502 12,000 4724 2,1 45 12
6327858 6328114 6324503 12,100 4764 2,1 45 14
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(TDS451A © 3 x D/ITDS452A © 5 x D/TDS453A * 8 x D — cd.)

> I8} o) b I8} N
Mie A e ® pierwszy wybor L |
140° D1 D %
O wybdr alternatywny V w mak: .
0 o o R
Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4

mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.

$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamoéwienie # Zamoéwienie # Zamoéwienie # mm cale L5 LS D
6327859 6328115 6324504 12,200 .4803 2,1 45 14
6327860 6328116 6324505 12,300 4843 2,1 45 14
6327861 6328117 6345124 12,304 4844 2,1 45 14
6327862 6328118 6345125 12,400 4882 2,1 45 14
6327863 6328119 6345126 12,500 4921 2,2 45 14
6327864 6328120 6345127 12,600 .4961 2,2 45 14
6327865 6328121 6345128 12,700 .5000 2,2 45 14
6327866 6328122 6345129 12,800 .5039 2,2 45 14
6327867 6328123 6345130 12,900 .5079 2,2 45 14
6327868 6328124 6345271 13,000 5118 22 45 14
6327869 6328125 6345272 13,096 5156 2,3 45 14
6327870 6328126 6345274 13,100 5157 2,3 45 14
6327881 6328127 6345275 13,200 5197 2,3 45 14
6327882 6328128 6345276 13,300 5236 2,3 45 14
6327883 6328129 6345277 13,400 5276 2,3 45 14
6327884 6328130 6345278 13,500 5315 2,3 45 14
6327885 6328141 6345279 13,600 .5354 2,3 45 14
6327886 6328142 6345280 13,700 .5394 2,4 45 14
6327887 6328143 6345291 13,800 5433 2,4 45 14
6327888 6328144 6345292 13,891 .5469 2,4 45 14
6327889 6328145 6345293 13,900 5472 2,4 45 14
6327890 6328146 6345294 14,000 5512 2,4 45 14
6327891 6328147 6345295 14,100 .5551 2,4 48 16
6327892 6328148 6345296 14,200 .5591 2,5 48 16
6327893 6328149 6345297 14,288 5625 2,5 48 16
6327894 6328150 6345298 14,300 .5630 2,5 48 16
6327895 6328151 6345299 14,400 .5669 2,5 48 16
6327896 6328152 6345300 14,500 5709 2,5 48 16
6327897 6328153 6345311 14,600 5748 2,5 48 16
6327898 6328154 6345312 14,684 5781 2,5 48 16
6327899 6328155 6345313 14,700 5787 25 48 16
6327900 6328156 6345314 14,800 5827 2,6 48 16
6327901 6328157 6345315 14,900 .5866 2,6 48 16
6327902 6328158 6345316 15,000 .5906 2,6 48 16
6327903 6328159 6345317 15,083 .5938 2,6 48 16
6327904 6328160 6345318 15,100 .5945 2,6 48 16
6327905 6328161 6345319 15,200 .5984 2,6 48 16
6327906 6328162 6345320 15,300 .6024 2,6 48 16
6327907 6328163 6345321 15,400 .6063 2,7 48 16
6327908 6328164 6345322 15,479 .6094 2,7 48 16
6327909 6328165 6345323 15,500 .6102 2,7 48 16
6327910 6328166 6345324 15,600 .6142 2,7 48 16
6327911 6328167 6345325 15,700 .6181 2,7 48 16
6327912 6328168 6345326 15,800 .6220 2,7 48 16

(cd.)
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Wiertta TOP DRILL S™ z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

(TDS451A © 3 x D/ITDS452A * 5 x D/TDS453A * 8 x D — cd.)

O O O L5
M|e M|e ° ) ) ,' i ]
® pierwszy wybor ol o oD
O wybor alternatywny 7 L4 maks. f
0 0 B — N
Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4
mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.
$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamoéwienie # Zamoéwienie # Zamoéwienie # mm cale L5 LS D
6327913 6328169 6345327 15,875 .6250 2,8 48 16
6327914 6328170 6345328 15,900 .6260 2,8 48 16
6327915 6328171 6345329 16,000 .6299 2,8 48 16
6327916 6328172 6345330 16,100 .6339 2,8 48 18
6327917 6328173 6345331 16,200 .6378 2,8 48 18
6327918 6328174 6345332 16,271 .6406 2,8 48 18
6327919 6328175 6345333 16,300 .6417 2,8 48 18
6327920 6328176 6345334 16,400 .6457 2,8 48 18
6327921 6328177 6345335 16,500 .6496 2,9 48 18
6327922 6328178 6345336 16,600 .6535 2,9 48 18
6327923 6328179 6345337 16,670 .6563 2,9 48 18
6327924 6328180 6345338 16,700 .6575 29 48 18
6327925 6328181 6345339 16,800 .6614 2,9 48 18
6327926 6328182 6345340 16,900 .6654 2,9 48 18
6327927 6328183 6345341 17,000 .6693 3,0 48 18
6327928 6328184 6345342 17,100 6732 3,0 48 18
6327929 6328185 6345343 17,200 6772 3,0 48 18
6327930 6328186 6345345 17,300 .6811 3,0 48 18
6327941 6328187 6345346 17,400 .6850 3,0 48 18
6327942 6328188 6345347 17,463 .6875 3,0 48 18
6327943 6328189 6345348 17,500 .6890 3,0 48 18
6327944 6328190 6345349 17,600 .6929 &l 48 18
6327945 6328191 6345350 17,700 .6969 3,1 48 18
6327946 6328192 6345351 17,800 .7008 3,1 48 18
6327947 6328193 6345352 17,859 .7031 3,1 48 18
6327949 6328194 6345353 17,900 7047 3,1 48 18
6327951 6328195 6345354 18,000 .7087 3,1 48 18
6327953 6328196 6345355 18,100 7126 3,1 50 20
6327955 6328198 6345356 18,200 .7165 3,2 50 20
6327957 6328199 6345357 18,258 .7188 3,2 50 20
6327959 6328201 6345358 18,300 .7205 3,2 50 20
6327961 6328203 6345359 18,400 7244 3,2 50 20
6327963 6328205 6345360 18,500 7283 3,2 50 20
6327965 6328207 6345361 18,600 .7323 3,2 50 20
6327967 6328210 6345362 18,654 7344 3,2 50 20
6327969 6328212 6345363 18,700 .7362 3,3 50 20
6327971 6328214 6345364 18,800 .7402 3,3 50 20
6327973 6328215 6345365 18,900 7441 3,3 50 20
6327975 6328217 6345366 19,000 .7480 3,3 50 20
6327977 6328220 6345367 19,050 .7500 3,3 50 20
6327979 6328222 6345368 19,100 .7520 3,3 50 20
6327981 6328224 6345369 19,200 .7559 3,3 50 20
6327983 6328226 6345370 19,300 .7598 3,4 50 20
6327985 6328228 6345371 19,400 .7638 3,4 50 20
(cd.)
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Wiertta TOP DRILL S z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

(TDS451A © 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A 8 x D — cd.)

M O (0] A O 5
e e e ® pierwszy wybor ol o1 i P
O wybér alternatywny V] wmas T
0 0 0 . L N
Informacje dotyczace maks. wartosci L, L3 i L4
mozna znalez¢ w tabeli rozmiaréw na stronie 77.
$rednica D1
3xD 5xD 8xD
Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD Gatunek WM15PD
AITiN AITiN AITiN
Zamoéwienie # Zamoéwienie # Zamoéwienie # mm cale L5 LS D
6327987 6328230 6345372 19,500 7677 3,4 50 20
6327989 6328232 6345373 19,600 7717 3,4 50 20
6327991 6328234 6345374 19,700 7756 3,4 50 20
6327993 6328236 6345375 19,800 7795 3,4 50 20
6327995 6328238 6345376 19,900 .7835 39 50 20
6327997 6328240 6345377 20,000 7874 815 50 20
tolerancja
nominalne zakres rozmiaréw | D1 tolerancja m7 D tolerancja h6

>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008

>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009

>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011

>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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Wiertta TOP DRILL S™ z wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa e Stal nierdzewna

B Wymiary TDS451A ¢ 3 x D/TDS452A ¢ 5 x D/TDS453A ¢ 8 x D » Metryczne

mm KROTKIE* DLUGIE* BARDZO DLUGIE**
Q ~3xD ~5xD ~8xD

D1 min. D1 maks. D LS L L3 L4 maks. L L3 L4 maks. L L3 L4 maks.

3,000 3,734 6 36 62 20 14 66 28 23 78 40 33

3,800 4,700 6 36 66 24 17 74 36 29 87 49 4

4,763 6,000 6 36 66 28 20 82 44 35 94 56 48

6,100 7,000 8 36 79 34 24 91 53 43 105 67 57

7,100 8,000 8 36 79 4 29 91 53 43 113 74 64
8,100 10,000 10 40 89 47 35 103 61 49 135 92 80
10,100 12,000 12 45 102 55 40 118 71 56 158 110 96
12,100 14,000 14 45 107 60 43 124 77 60 176 128 112
14,100 16,000 16 48 115 65 45 133 83 63 197 146 128
16,100 18,000 18 48 123 73 51 143 93 4l 214 163 144
18,100 20,000 20 50 131 79 55 153 101 77 234 181 160

*D1 < 20 mm zgodnie z DIN 6537K
*D1 > 20 mm zgodnie z norma zaktadowg
** zgodnie z norma zaktadowg

B Seria TDS451/TDS452/TDS453 « WM15PD ¢ Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa ¢ Metryczne

Predkosé
skrawania — vc
. Zalecana warto$¢ predkosci posuwu w zaleznosci od Srednicy (f)
Zakres predkosci
skrawania — m/min
Srednica
Grupa narzedzia
materiatowa | min. - | maks. (mm) 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0

0 80 = 160 mm/obr. 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,09-0,19 | 0,11-0,22 | 0,13-0,26 | 0,15-0,30 | 0,19-0,36 | 0,24-0,46
1 70 - 140 mm/obr. 0,05-0,13 | 0,08-0,19 | 0,11-0,24 | 0,14-0,30 | 0,16-0,35 | 0,18-0,39 | 0,20-0,46 | 0,23-0,51
2 90 - 140 mm/obr. 0,05-0,13 | 0,08-0,17 | 0,11-0,20 | 0,14-0,24 | 0,16-0,28 | 0,18-0,32 | 0,20-0,37 | 0,23-0,41
3 60 - 100 mm/obr. 0,08-0,13 | 0,12-0,19 | 0,14-0,24 | 0,17-0,30 | 0,20-0,35 | 0,22-0,39 | 0,26-0,46 | 0,29-0,51
4 50 = 100 mm/obr. 0,08-0,12 {0,11-0,18 | 0,12-0,23 | 0,15-0,28 | 0,17-0,33 | 0,19-0,37 | 0,22-0,43 | 0,25-0,48
5 50 - 80 mm/obr. 0,03-0,11 | 0,04-0,11 | 0,05-0,11 | 0,05-0,14 | 0,08-0,18 | 0,11-0,21 | 0,14-0,24 | 0,16-0,26
6 40 - 70 mm/obr. 0,05-0,11 | 0,08-0,14 | 0,11-0,17 | 0,13-0,21 | 0,15-0,24 | 0,17-0,27 | 0,19-0,33 | 0,22-0,36
1 50 = 90 mm/obr. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
M 2 50 - 80 mm/obr. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
3 50 - 70 mm/obr. 0,05-0,13 | 0,06-0,14 | 0,08-0,16 | 0,10-0,18 | 0,12-0,20 | 0,13-0,21 | 0,16-0,24 | 0,18-0,26
1 20 - 30 mm/obr. 0,03-0,06 | 0,04-0,08 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,09-0,13 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18
2 10 - 30 mm/obr. 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
3 10 = 40 mm/obr. 0,02-0,04 | 0,02-0,05 | 0,04-0,07 | 0,06-0,09 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,13 | 0,10-0,15
4 10 - 40 mm/obr. 0,02-0,04 | 0,03-0,06 | 0,05-0,08 | 0,07-0,10 | 0,08-0,11 | 0,09-0,12 | 0,10-0,14 | 0,11-0,16
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lkony z oznaczeniami — poradnik

Ikony dotyczace frezéw sktadanych

= . Frezowanie z ) . - Frezowanie .
rezowanie interpolaci Frezowanie Frezowanie rowkow: obwodowe/frezowanie

ptaszczyzn 5 a skosne Naroze ostre walcowo-czotowe:

Srubowg Naroze ostre
\ 5 )

Obrébka £ Obrovka Chwyt Chyt Weldon® Chwyt

ksztattowa 3D . kieszeni walcowy/ptaski gwintowany

Frez Wewnetrzne )

nasadzany doprov_vadzanle
chtodziwa

Ikony dotyczace monolitycznych frezéw trzpieniowych

@ Frezowanie @ Frezowanie skosne: /\AQ Frezowanie sko$ne: @ Frezowanie rowkéw: l/o Frezowanie rowkow:
wgtebne Pétfabrykat h 3° Ostrze kuliste M ostrze kuliste z AP
s Frezowanie Frezowanie
Frezowanie rowkow: 0 Frezowanie rowkdw: Frezowanie obwodowe/frezowanie obwodowe/frezowanie
Naroze ostre @ naroze ostre z AP trochoidalne walcowo-czotowe: walcowo-czotowe:
Ostrze kuliste ostrze kuliste z AE/AP
Frezowanie Frezowanie "
obwodowe/frezowanie obwodowe/frezowanie F ief Frelzowarjle owe: Obrébka ksztattowa
walcowo-czotowe: / walcowo-czotowe: rezowanie taz WaICOWO-CZOIOWE: 3D
Naroze ostre Naroze ostre z AE/AP Promieniowe
Typ naroza: Typ naroza: Typ naroza: Typ naroza: Chwyt
Ostrze kuliste naroze fazowane Promien naroza Naroze ostre walcowy/ptaski
Chwyt: Kat pochylenia Kat pochylenia Kat pochylenia Kat pochylenia
Ztacze linii $rubowej: linii $rubowej: linii $rubowej: linii $rubowej:
Duo-Lock™ 0° 20° 30° 38°
K . Wiasciwosci Wiasciwosci Wiasciwosci Wiasciwosci
at pochylenia . L . L
linii rubowei: rjarzedma. r_1arzed2|a. rjarzedma. r_1arzed2|a.
! liczba ostrzy: liczba ostrzy: liczba ostrzy: liczba ostrzy:
45° ! Y y Y y
X (zmienna) 2 3 4
Wiasciwosci Wiasciwosci Wiasciwosci
narzedzia: narzedzia: narzedzia:
liczba ostrzy: liczba ostrzy: liczba ostrzy:
5 6 7
Ikony dotyczace obrobki otwordw
Wiercenie: Wiercenie: 0 . . ‘ Gtebokose
Wiercenie Wejscie pod Wyjécie pod % \é\{[lssrcewn;e. m EM wiercenia:
katem katem N P 3x
Wewnetrzne
Gteboko$¢ /‘ Gtebokos$é Chwyt: Kat pochylenia doprowadzanie
wiercenia: m Ell wiercenia: Walcowy linii Srubowe: chtodziwa:
5x 8x ptaski <h6 30° Promieniowe:
Wiercenie
Wiasciwosci narzedzia:
@ 2 ostrza/2 tysinki/
wewnetrzne
doprowadzanie
chiodziwa

DIN — Niemiecki Komitet Normalizacyjny

ISO — Migdzynarodowa Organiza

cja Normalizacyjna

WIDIAY
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Doradztwo techniczne dla klientow (CAS

Mozliwos¢ uzyskania szybkich i niezawodnych rozwigzan

nawet najtrudniejszych problemdéw z obrobka metalu.

Nasz zespot doradztwa technicznego dla klientéw (CAS) to najlepszy zesp6t pomocy technicznej
w dziedzinie obrobki skrawaniem metali, oferujgcy porady dotyczgce zastosowan narzedzi

i rozwigzujacy problemy.

e tatwy dostep do sprawdzonego doswiadczenia w obrobce metali.

e Doskonaty poziom ustug.

¢ Najlepsze w swojej klasie narzedzia i technologie wsparcia aplikacji.

tatwy dostep do sprawdzonej w praktyce specjalistycznej wiedzy z dziedziny obrébki metali.

Inzynierowie z dziatéw doradztwa technicznego firmy WIDIA™ pomagajg klientom i grupom inzynierskim
na Swiecie w zakresie doboru narzedzi i zalecen dotyczacych zastosowan catej oferty narzedzi firmy WIDIA.

Doskonaty poziom ustug:

¢ Szybka odpowiedz przez telefon.
e Szybkie rozwigzania techniczne.
e Sprawne zarzgdzanie przypadkami.

Oferowane ustugi:

* Dobdr narzedzi.

* Dobdr parametrow proceséw.

* Rozwigzywanie problemow.
e Optymalizacja procesow.
e Wsparcie sprzgtowe.

Najlepsze w swojej klasie
narzedzia i technologie
wspierajace:

o Eksperci w zakresie
wydajnosci narzedzi.

e Baza danych materiatowych.

e Kalkulatory aplikacji.

widia.com

KRAJ POCHODZENIA JEZYK TEL. NR FAKSU E-MAIL

Australia angielski 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Austria niemiecki 0800 291630 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Belgia angielski/francuski 0800 80410 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Chiny chiniski 400-889-2237 +86-21-58999985 * w-cn.techsupport@widia.com
Dania angielski 808 89295 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Finlandia angielski 0800919413 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Francja francuski 080 5540 379 0049-911-9735-429 * eu.techsupport@widia.com
Niemcy niemiecki 0800 1015774 0911-9735-429* eu.techsupport@widia.com
Indie angielski 1800 103 5227 — in.techsupport@widia.com
lzragl angielski 1809 449907 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Whochy wioski 800 916568 02 89512146 * eu.techsupport@widia.com
Japonia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Korea Potudniowa angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Malezja angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Holandia angielski 0800 0201131 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Nowa Zelandia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Norwegia angielski 800 10081 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Polska polski 00800 4411943 06166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rosja (numer stacjonarny)  rosyjski 8800 5556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Rosja (numer komérkowy) rosyjski +7 8005556395 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Singapur angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
RPA angielski 0800 981644 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Szwecja angielski 020798794 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Tajwan angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Tajlandia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * ap.techsupport@widia.com
Wielka Brytania angielski 0800 028 2996 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com
Ukraina rosyjski 800502665 0048 6166 56504 * eu.techsupport@widia.com
Stany Zjednoczone angielski 888 539 5145 001-724-539-6830 * na.techsupport@widia.com

*Podane numery telefonu i faksu nie sg darmowe.
WIDIA 7o



Omowienie materiatow - DIN

n Stal Zeliwo Stopy zarowytrzymate
DIN M Stal nierdzewna Materiaty niezelazne Materiaty hartowane
grupa wytrzymatos¢
mate- na rozcigganie | twardo$¢ | twardosé numer
rialowa opis zawartos$é RM (MPa)* (HB) (HRC) materiatowy
Stale niskoweglowe dajace dtugi wiér C <0,25% <530 <125 - -
Stale niskoweglowe dajace krétki widr, automatowe C <0,25% <530 <125 - C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38
Stale srednio- i wysokoweglowe C>0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, €35, GS60, Cf53
Stale stopowe i narzedziowe C>0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Stale stopowe i narzgdziowe € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
SUEID I EALE) MW I = 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMod, C70W2, S6525, X120Mn12
i stale nierdzewne PH
SEDEIEE, (B IEEE - 900-1350 350-450 | 35-48 X1020rMo17, G-X1200r29
nierdzewne PH o duzej wytrzymatosci
’ . X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Stal nierdzewna austenityczna - <600 130-200 - X15CHNiSi 20 12
Stale nierdzewne austenityczne i staliwa X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
nierdzewne o duzej wytrzymatosci COCes00 50250 & G-X15CrNi 25-20
. X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Stal nierdzewna Duplex = <800 135-275 <30 G-XA0CINISi27 4
Zeliwo szare - 125-500 120-290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40
Zel|w_a sfermdalng 0 niskiej |'sredn|ej wytrzymatosci _ <600 130-260 <28 (GGG40, GTS35
oraz zeliwa z grafitem wermikularnym (CGl)
Zeliwa sferoidalne  hartowane izotermicznie _ ~600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
0 duzej wytrzymatosci (ADI)
Aluminium do przerdbki plastycznej - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu Si <12,2% _ _ _ GAISiCu, GDAISI10Mg
i stopy magnezu
Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu . o _ _ _ NG NS NS .
i stopy magnezu Si>12,2% G-ALSi12, G-AlISi17Cu4, G-AlSi21CuNiMg
Na bazie miedzi, mosiadzu i cynku w zakresie - - - - Cuzn40, Ms60, G-CuSnsZnPb, Cuzn7, CuSiaMn
skrawalnosci 70-100
Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, _ _ - = Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon®
zywice, wtokno szklane
Kompozyty weglowe i grafitowe, CFRP - - - - CFK, GFK
Kompozyty o osnowie metalowej (MMC) - - - - -
. - X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20,
Stopy zaroodporne na bazie zelaza - 500-1200 160-260 25-48 X40CoCrNi20 20
Stopy zaroodporne na bazie kobaltu - 1000-1450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31
Stopy zaroodporne na bazie niklu - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, Nimonic® 75
Tytan i stopy tytanu - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4AMo4Sn2
- GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Materialy hartowane - - - 44-48 GX300CrMo153, Hardox® 400
Materiaty hartowane - - - 48-55 -
Materiaty hartowane - - - 56-60 -
Materiaty hartowane - - - >60 -




Odszukaj miejscowego, autoryzowanego
dystrybutora firmy WIDIA w swoim regionie

Narzedzia skrawajgce marki WIDIA™ sg dostepne za poSrednictwem wyspecjalizowanej sieci autoryzowanych
dystrybutorow, dzigki ktdrej klienci otrzymuja wiecej niz tylko produkty. Nasi dystrybutorzy znajg nas i,

co wazniejsze, znajg Ciebie. Wiedzg oni lepiej niz ktokolwiek w branzy, jak wykorzystac globalng site firmy
WIDIA do pracy dla Ciebie — w Twojej branzy, w Twoim regionie i w Twojej firmie.

Dystrybutorzy marki WIDIA oferuja wiedze techniczna,
na ktdérej mozna polegac. Dystrybutorzy
pomagajg klientom:

e 7nacznie skrdci¢ czas cyklu.

e Poprawié czas efektywnego wykorzystania obrabiarek.

¢ (siggng¢ wymierng poprawe wydajnosci.
e Korzysta¢ ze sprawdzonych rozwigzan
tacucha dostaw.

HIGH-PERFORMANCE SOLID CARBICS DYSTRYB UTO RZY

Victory™ GradeS

B e 7] 4

Oszukaj miejscowego,

Uzyskac dostep do lokalnego magazynu i najlepszej w branzy pomocy technicznej. autoryzowanego dystrybutora
e Zamawia¢ prezentacje najnowszych technologii dotyczacych narzedzi.

firmy WIDIA w swoim regionie
za pomocg wyszukiwarki

Dzigki tysigcom produktow do systemow frezowania, toczenia i obrobki otwordw dystrybutorow na stronie
dostepnych na catym $wiecie w firmie WIDIA w jednym miejscu mozna znalezé widia.com.

wszystko, czego potrzeba.

WAZNE INSTRUKCJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA: PRZED ROZPOCZECIEM STOSOWANIA PRODUKTOW

PRZEDSTAWIONYCH W TYM KATALOGU PROSIMY 0 ZAPOZNANIE SIE Z TRESCIA NINIEJSZYCH INSTRUKCJI

Zagrozenia zwigzane z odtamkami
i rozdrobnieniem materiatu

Nowaczesne operacje obrébki skrawaniem metali wigzg sie z duza predkoscia
obrotowa wrzecion i frez6w oraz wysokimi temperaturami i duzymi sitami
skrawania. W czasie obrobki od przedmiotu obrabianego mogg odpryskiwac
gorgce widry. Chociaz narzedzia skrawajace sg projektowane i produkowane,
tak aby byty odporne na duze sity skrawania i wysokie temperatury, to jednak
moga zdarzy¢ sie odtamania fragmentow narzgdzia, szczegélnie gdy jest

ono poddane nadmiernym naprezeniom, mocnym uderzeniom lub innemu
niewtasciwemu uzytkowaniu.

Aby zapobiec urazom:

o Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy zawsze uzywac
odpowiedniego sprzetu ochronnego, facznie z okularami ochronnymi.

o Nalezy zawsze upewnic sie, ze wszystkie ostony zabezpieczajace znajduja
sie we wiasciwym potozeniu.

BEZPIECZENSTWO PRACY

Zagrozenia zwigzane z wdychaniem szkodliwych
substancji oraz kontaktem ze skora

Przy szlifowaniu z uzyciem weglikw spiekanych oraz innych udoskonalonych
materiatow narzedzi skrawajacych powstajg pyty lub opary zawierajgce
czasteczki metalu. Wdychanie tych pytdw lub opardw, szczegélnie przez dtuzszy
czas, moze prowadzi¢ do krotkotrwatego lub trwatego uszkodzenia ptuc i
pogorszenia stanu zdrowia. Kontakt z pytem lub oparami moze spowodowac
podraznienie oczu, skory oraz bon Sluzowych, a takze zaostrzenie istniejacych
chordb skory.

Aby zapobiec urazom:

o Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktadac sprzgt ochrony uktadu oddechowego
i okulary ochronne.

¢ Nalezy zapewni¢ kontrole wentylacji oraz we wiasciwy sposéb gromadzic i
usuwac pyt, opary lub osad powstate podczas szlifowania.

o Nalezy unikac kontaktu skéry z pytem Iub oparami.

Wiecej informaciji mozna znalezé w odpowiedniej Karcie charakterystyki substancji niebezpiecznych uzyskanej od firmy WIDIA lub w tresci
ogolnych przepisow dotyczacych ochrony zdrowia oraz bezpieczenstwa i higieny pracy, wydanych przez stosowne organy.

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczenstwa stanowig ogolne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrobkg ma wptyw wiele czynnikéw —
omowienie kazdej konkretnej sytuacji jest niemozliwe. Informacje techniczne zawarte w tym katalogu oraz zalecenia dotyczace obrébki moga nie
znalez¢ zastosowania w przeprowadzanej przez Panstwa operacii.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w wydanej przez firme WIDIA darmowej broszurze ,,Bezpieczenistwo Pracy”, kiérg mozna zaméwi¢ pod numerem
tel. +1 724 539 5747 lub faksu +1 724 539 5439. Szczegotowe informacje o zabezpieczeniu produktdw i ochronie Srodowiska mozna uzyskac,
kontaktujgc sie z naszym Biurem ds. Ochrony Srodowiska i Bezpieczeristwa pod numerem tel. +1 724 539 5066 lub faksu +1 724 539 5372.

AluSurf, ArCut, ERICKSON, TOP DRILL S, VariDrill, VariMill, VariMill II, VariMill lll, Victory, VSM11, VSM17, VSM490, VSM490-10, VSM490-15, WavCut, WIDIA, WIDIA-Hanita i X-Feed
sa znakami towarowymi firmy Kennametal Inc. i zostaty uzyte w tym charakterze w niniejszej ikacji. Brak ia produktu, nazwy ustugi lub logo z tej listy nie stanowi
zrzeczenia sie przez firmg Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw $ci intelektualnej ych sig do danej nazwy.

DUO-20CK® jest zarejestrowanym znakiem towarowym, a Duo-Lock™ jest znakiem towarowym firmy Haimer GmbH.

Weldon® jest zarejestrowanym znakiem towarowym firmy Weldon Tool Company.

™
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CENTRALA SWIATOWA
WIDIA Products Group
Kennametal Inc.

1600 Technology Way
Latrobe, PA 15650 USA
Tel.: 1 800 979 4342
w-na.service@widia.com

CENTRALA W EUROPIE
WIDIA Products Group
Kennametal Europe GmbH

Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

Tel.: +41 52 6750 100
w-ch.service@widia.com

REGION AZJI | PACYFIKU

WIDIA Products Group
Kennametal (Singapore) Pte. Ltd.
3A International Business Park
Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapur 609935

Tel.: +65 6265 9222
w-sg.service@widia.com

CENTRALA W INDIACH
WIDIA Products Group
Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore — 560 073

Tel.: +91 80 2839 4321 N
w-in.service@widia.com
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