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WIDIAY

PRODUKTYWNOSC

Monolityczne frezy trzpieniowe z oferty Hanita
o0siggajg wyjatkowe poziomy produktywnosci
w ztozonych operacjach przy zwigkszonych
parametrach skrawania.

TRWAL0SC

Frezy trzpieniowe z oferty Hanita charakteryzujg sie
zoptymalizowanymi geometriami, ktdre zapewniaja
najwyzsza wydajnosSc¢ w strategiach obrobki
wysokonakfadowej.

INNOWACYJNOSC

Hanita jest marka dla entuzjastow innowaciji,
ktorzy poszukuijg precyzyjnych rozwigzan dla
monolitycznych frezow trzpieniowych z
weglika spiekanego.

Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe z weglika spiekanego Hanita sg
opracowywane dla klientdw, ktdrzy z pasjg podchodzg do wydajnosci.

Oferujemy szerokg game standardowych i niestandardowych frezéw trzpieniowych o
szerokim zakresie Srednic i dtugosci, a wszystkie te produkty charakteryzujg sie
niezrownang wydajnoscia obrobki dzigki innowacyjnym geometriom. Hanita dostarcza nie
tylko narzedzie do pracy, ale takze doswiadczenie, aby opracowac rozwigzanie dla klienta.

Rozwigzania Hanita sg dostepne u partnerow handlowych firmy WIDIA.
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XTREME"

Wysokowydajna obrobka
monolitycznymi frezami

trzpieniowymi
Materiaty ," — &
Zastosowanie
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Frezowanie rowkow

Frezowanie obwodowe/
frezowanie
walcowo-czotowe

Frezowanie wgtebne

Frezowanie

Obrébka skosna trochoidalne

Interpolacja srubowa Wiercenie

QO NN

N6

Gatunek WS15PE

Dostepne s3 rozne warianty 4-ostrzowych frezow weglikowych,
z ostra krawedzig naroza, sfazowar Y




Skrecona powierzchnia czotowa
w celu poprawy stabilnosci
krawedzi skrawajacej, co
umozliwia frezowanie skos$ne pod
agresywnymi katami i frezowanie
z interpolacja Srubowa.

Nieliniowe rowki wiorowe

miedzy ostrzami, zapewniajace

lepsze odprowadzanie wiorow i

umozliwiajace frezowanie skosne

Zastosowane funkcje oraz obrobke w osi Z.
zapewniajace agresywna

wszechstronnosc. e
Cztery asymetryczne rowki dzielone

0 zmiennym kacie pochylenia linii
Srubowej w celu zmniejszenia drgan.

N

Rdzen paraboliczny zapeWniajqcy
wigkszg stabilnos¢é narzedzia i
zmniejszone ugiecie.

odpornosé |
na zuzycie |

Opis gatunku

z powtoka PVD oraz zoptymalizowanym sktadem chemicznym
zwigkszaja odpornosc¢ na zuzycie. Nowoczesna geometria
rcie i pomaga zarzadzac cieptem podczas skrawania

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE



VARIMILL" XTREME"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA 4XOE * Z FAZA » 4 ROWKI « CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

Detail X

. Aplmax
SSStE——-——F b

BCH
gatunek WS15PE
AITIN
diugosé
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 maks L BCH
6829315  4XOEM04002CST 40 6 8,00 57 0,10
6829320  4XOEM05002CST 5,0 6 10,00 57 0,10
6829695 4XOEMO6002CST 6,0 6 12,00 57 0,10
6829881  4XOEMO8003CAT 80 8 16,00 63 0,20
6829888  4XOEM10004CAT 10,0 10 20,00 2 0,20
6830075  4XOEM12005CCT 12,0 12 24,00 83 0,30

SERIA 4XOE » Z PROMIENIEM e 4 ROWKI ¢ CHWYT WALCOWY ¢ METRYCZNE

L
Detail X Ap1 max

l i ‘ *

J D1 BSSSST - - - D

Re *4/ T

X
gatunek WS15PE
AITIN
diugosé

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 maks L Re
6829314  4XOEM03002RAT 30 6 9,50 57 0,20
6830480  4XOEM25008RKT 25,0 25 50,00 121 1,50
6830671  4XOEM25008RPT 25,0 25 50,00 121 3,00
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA 4XNE e Z FAZA » 4 ROWKI ¢ Z SZYJKA * CHWYT WELDON® e METRYCZNE

L
L3
Ap1 max
Detail X ‘
AU e
T r
X D3
BCH -
gatunek WS15PE
AITiN
diugosé
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 maks L3 L BCH
6829319  4XNEMO04002CSW 4,0 6 3,76 12,00 16,00 57 0,10
6829694  4XNEM05002CSW 5,0 6 4,70 13,00 18,00 57 0,10
6829700  4XNEM06002CSW 6,0 6 5,64 13,00 21,00 57 0,10
6829887  4XNEMOB003CAW 8,0 8 7,52 16,00 27,00 63 0,20
6830074  4XNEM10004CAW 10,0 10 9,40 22,00 32,00 72 0,20
6830282  4XNEM12005CCW 12,0 12 11,28 26,00 36,00 83 0,30
6830285 4XNEM16006CCW 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 0,30
6830473  4XNEM20007CCW 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 0,30

SERIA 4XNE e Z FAZA * 4 ROWKI ¢ Z SZYJKA  CHWYT WALCOWY  METRYCZNE

-

Ap1 max
Detail X

BCH
gatunek WS15PE
AITIN
dtugosé
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 maks L BCH
6830283  4XOEM16006CCT 16,0 16 18,00 82 0,30
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VARIMILL" XTREME"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA 4XNE » Z PROMIENIEM 4 ROWKI © Z SZYJKA *
CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

L
L3
Ap1 max
Detail X ‘ |
D1 [ = —————1 |D
— / :
D3
Re —/ X
gatunek WS15PE
AITIN
diugosé
numer zamowieniowy  oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 maks L3 L Re

6829317  4XNEMO4002RAT 40 6 3,76 8,00 12,00 57 0,20
6829318 4XNEMO4002RET 40 6 3,76 8,00 12,00 57 0,50
6829692  4XNEMO5002RAT 50 6 4,70 10,00 15,00 57 0,20
6829693  4XNEMO5002RET 50 6 4,70 10,00 15,00 57 0,50
6829697  4XNEMO6002RAT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,20
6829698  4XNEMO6002RET 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 0,50
6829699 4XNEMO06002RJT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57 1,00
6829883  4XNEMOBOO3RAT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,20
6829884  4XNEMOBOO3RET 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 0,50
6829885 4XNEMO08O003RJT 80 8 7,52 16,00 24,00 63 1,00
6829886 4XNEMOBOO3RKT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63 1,50
6829890  4XNEM10004RCT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72 0,30
6830071  4XNEM10004RET 10,0 10 9,40 20,00 30,00 2 0,50
6830072 4XNEM10004RJT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 2 1,00
6830073  4XNEM10004RKT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 7 1,50
6830077  4XNEM12005RET 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 0,50
6830079  4XNEM12005RKT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,50
6830080 4XNEM12005RMT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 2,00
6830281  4XNEM12005RPT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 3,00
6830286  4XNEM16006RET 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 0,50
6830288  4XNEM16006RKT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,50
6830289  4XNEM16006RPT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 3,00
6830471  4XNEM16006RQT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 4,00
6830474  4XNEM20007RET 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 0,50
6830476  4XNEM20007RKT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,50
6830477  4XNEM20007RPT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 3,00
6830478  4XNEM20007RRT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 5,00
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA 4XNE » Z PROMIENIEM ¢ 4 ROWKI ® Z SZYJKA *
CHWYT SAFE-LOCK™ e METRYCZNE

~ L3
X £ Ap1 max
: Detail X ‘ {
D1| B —— D
J D3
Re —/ X
gatunek WS15PE
AITiN
dtugosé
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 maks L3 L Re
6830078  4XNEM12005RJV 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83 1,00
6830287  4XNEM16006RJV 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92 1,00
6830475 4XNEM20007RJV 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115 1,00

SERIA 4XOE » Z PROMIENIEM e 4 ROWKI ¢ CHWYT SAFE-LOCK » METRYCZNE

L3

Ap1 max
Detail X ‘

r

-

4
s

)
o
x

D3
gatunek WS15PE
AITIN
diugosé
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D Ap1 maks L Re
6830479  4XOEM25018RJV 25,0 25 50,00 135 1,00
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VARIMILL" XTREME"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA 4XNE ¢ Z 0OSTRA KRAWEDZIA » 4 ROWKI » Z SZYJKA
CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

-~ L3
4
g Ap1 max
- |
D1 - Nﬁif -——1 |D
!
D3
gatunek WS15PE
AITIN
diugosé
numer zamowieniowy  oznaczenie katalogowe D1 D D3 Ap1 maks L3 L
6829316  4XNEMO04002SZT 40 6 3,76 8,00 12,00 57
6829691  4XNEM05002SZT 5,0 6 4,70 10,00 15,00 57
6829696 4XNEMO06002SZT 6,0 6 5,64 12,00 18,00 57
6829882 4XNEMO08003SZT 8,0 8 7,52 16,00 24,00 63
6829889  4XNEM10004SZT 10,0 10 9,40 20,00 30,00 72
6830076  4XNEM12005SZT 12,0 12 11,28 24,00 36,00 83
6830284  4XNEM16006SZT 16,0 16 15,04 32,00 48,00 92
6830472  4XNEM20007SZT 20,0 20 18,80 40,00 60,00 115

%
“HANITA
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

VARIMILL" XTREME" » FREZOWANIE 0BWODOWE | FREZOWANIE ROWKOW o
PARAMETRY SKRAWANIA « METRYCZNE

&9

) <
e~

Frezowanie walcowe (A) Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).
i Frezowanie rowkow (B) W przypadku frezowania rowkéw (B) wartos¢ posuwu nalezy zmniejszyé o 20%.
WS15PE
A B Prgdkos$¢ skrawania — vc D1 — S$rednica
Grupa m/min
materiatowa ap ae ap min. | Start | maks. | mm 3.0 40 50 6,0 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 250

1,5xD1 0.5xD1 1.25x D1 150 175 200 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 150 175 200 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,25 | 0,136
1,5xD1 0,5xD1 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0091 | 0,102 | 0,111 | 0,119 | 0,125 | 0,136
1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 120 140 160 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 90 120 150 fz 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0.091 | 0,097 | 0,107
1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 60 80 100 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1,5xD1 05xD1 1,25x D1 50 65 75 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1,5xD1 05xD1 1,25 x D1 0 100 115 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,09 | 0,04 | 0,111 | 0,125
1,5xD1 05xD1 1,25 x D1 60 70 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1,5xD1 05xD1 1,0xD1 60 65 70 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078
1,5xD1 0.5xD1 1,0xD1 120 135 150 fz 0,023 | 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0102 | 0111 | 0,419 | 0,125 | 0,136
1,5xD1 0.5xD1 1,0xD1 110 125 140 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,09 | 0,104 | 0,111 | 0,125
1,5xD1 0,5xD1 1,0xD1 110 120 130 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1,5xD1 0,5xD1 0,75x D1 50 70 90 fz 0,019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 | 0,096 | 0,104 | 0,111 | 0,125
1,5xD1 0,5xD1 0,75x D1 50 65 80 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1,5xD1 0,5xD1 0,5xD1 25 30 40 fz 0,010 | 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
1,5xD1 0,5xD1 1,25x D1 50 55 60 fz 0,013 | 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092
1,5xD1 05xD1 1,0xD1 80 110 140 fz 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
1,5xD1 05xD1 1,0xD1 70 90 120 fz 0,013 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 [ 0,071 | 0,078

UWAGA: Wigcej informacji na temat wspdlczynnikow korygujacych freza VARIMILL ™ XTREME ™ do obliczer: posuwu mozna znaleZ¢ na stronie 13.
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VARIMILL" XTREME" » FREZOWANIE SKOSNE | Z INTERPOLACJA SRUBOWA e
PARAMETRY SKRAWANIA « METRYCZNE

Interpolacja
Srubowa/ -, =
frezowanie -
skosne
WS15PE Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolaciji Srubowej i frezowania skosnego — fz x 2
0°-15°
Prediost ;k/r:l\;zama - Srednica — D1 [@min. - Bmaks.]
mm 30 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Min- | 35- 4,6- 58— 6,9- 92- | 115- | 138- | 161- | 184- | 20,7- | 23,0- | 28,8-
materiatowa |Maks. glebokos¢ min. Start maks. maks. 57 76 95 114 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 342 38,0 475
0 1,25 x D1 150 175 200 fz 0,023 | 0031 | 0040 | 0,048 | 0066 | 0079 | 0091 | 0102 | 0111 | 0119 | 0,125 | 0,136
1 1,25 x D1 150 175 200 fz 0023 | 0031 | 0040 | 0,048 | 0066 | 0079 | 0091 | 0,02 | 0411 | 0119 | 0125 | 0,136
2 1,25 x D1 140 165 190 fz 0,023 | 0031 | 0040 | 0,048 | 0066 | 0079 | 0091 | 0102 | 0111 | 0119 | 0,125 | 0,136
3 1,25 x D1 120 140 160 fz 0019 | 002 | 0,033 | 0,040 | 0055 | 0067 | 0077 | 0,087 | 0096 | 0104 | 0111 | 0,125
4 1,25 x D1 0 120 150 fz 0018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0049 | 0059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0091 | 0097 | 0,107
5 1,25 x D1 60 80 100 fz 0016 | 0021 | 0,027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0083 | 0,089 | 0,100
6 1,25 x D1 50 65 75 fz 0013 | 0,018 | 0,022 | 0027 | 0037 | 0044 | 0,051 | 0,057 | 0063 | 0067 | 0071 | 0,078
1 1,25x D1 90 100 115 fz 0,019 | 0026 | 0,033 | 0040 | 0,055 | 0067 | 0077 | 0,087 | 009 | 0104 | 0,111 | 0,125
M 2 1,25 x D1 60 70 80 fz 0016 | 0021 | 0027 | 0,032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0070 | 0077 | 0083 | 0,089 | 0,100
3 1,0xD1 60 65 70 fz 0013 | 0018 | 0,022 | 0,027 | 0037 | 0044 | 0051 | 0,057 | 0,063 | 0067 | 0071 | 0,078
1 1,0xD1 120 135 150 fz 0023 | 0,031 | 0040 | 0,048 | 0066 | 0079 [ 0091 | 0102 | 0111 | 0119 | 0125 | 0,136
2 1,0xD1 110 125 140 fz 0019 | 002 | 0,033 | 0,040 | 0055 | 0067 [ 0077 | 0,087 | 0096 | 0104 | 0111 | 0,125
3 1,0xD1 110 120 130 fz 0016 | 0021 | 0,027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0,062 | 0,070 | 0077 | 0083 | 0,089 | 0,100
1 0,75x D1 50 70 0 fz 0019 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0055 | 0067 | 0077 | 0087 | 0096 | 0,104 | 0,11 | 0125
2 0,75x D1 50 65 80 fz 0016 | 0021 | 0027 | 0032 | 0044 | 0053 | 0062 | 0,070 | 0077 | 0083 | 0,089 | 0,100
3 05xD1 25 30 40 fz 0010 | 0014 | 0018 | 0,021 | 0,029 | 0035 | 0041 | 0,046 | 0,051 | 0055 | 0059 | 0,067
4 1,25 x D1 50 55 60 fz 0013 | 0017 | 0,023 | 0,028 | 0040 | 0049 | 0057 | 0,064 | 0071 | 0076 | 0082 | 0,092
1 1,0xD1 80 110 140 fz 0018 | 0024 | 0,030 | 0,036 | 0049 | 0059 | 0069 | 0,077 | 0,084 | 0091 | 0097 | 0,107
2 1,0xD1 70 0 120 fz 0013 | 0,018 | 0,022 | 0027 | 0037 | 0044 | 0,051 | 0,057 | 0063 | 0067 | 0071 | 0,078
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VARIMILL" XTREME"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

VARIMILL" XTREME" « FREZOWANIE SKOSNE  PARAMETRY

SKRAWANIA e METRYCZNE
Interpolacja
Srubowa/ 2 |
frezowanie o o
skosne
WS15PE Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolacji Srubowej i frezowania skosnego — fz x 2
15°-30°
Predkose ﬁf;:l‘i’:]ama ve Srednica — D1 [@min. - Pmaks.]
mm 30 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Min- | 3,5~ 4,6- 5,8 6,9- 92- | 115- | 138 | 161- | 184- | 20,7- | 23,0- | 28,8~
materiatowa | Maks. gebokos$é min. Start maks. maks. 57 76 9,5 114 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 342 38,0 475
0 1,25 x D1 150 165 175 fz 0017 | 0023 | 0030 | 0036 | 0050 | 0059 | 0068 | 0076 | 0,083 | 0089 | 0094 | 0,102
1 1,25 x D1 150 165 175 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0050 | 0059 | 0,068 | 0076 | 0083 | 0089 | 0094 | 0,102
2 1,25 x D1 140 155 165 fz 0017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0050 | 0059 | 0068 | 0076 | 0083 | 0089 | 0094 | 0,102
3 1,25 x D1 120 130 140 fz 0014 | 0019 | 0,025 | 0,030 | 0041 | 0050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0078 | 0,083 | 0,094
4 1,25 x D1 90 105 120 fz 0013 | 0,018 | 0,022 | 0027 | 0037 | 0045 | 0,051 | 0,058 | 0,063 | 0068 | 0073 | 0,080
5 1,25 x D1 60 70 80 fz 0012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0033 | 0040 | 0,046 | 0,052 | 0058 | 0062 | 0,067 | 0,075
6 1,25 x D1 50 55 65 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0028 | 0033 | 0,038 | 0,043 | 0047 | 0050 | 0,053 | 0,059
1 1,25 x D1 0 95 100 fz 0014 | 0019 | 0,025 | 0030 | 0041 | 0050 | 0,058 | 0,065 | 0,072 | 0078 | 0,083 | 0,09
M 2 1,25 x D1 60 65 70 fz 0012 | 0,016 | 0,020 | 0024 | 0033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0058 | 0062 | 0,067 | 0,075
3 1,0xD1 60 62 65 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0028 | 0033 | 0,038 | 0043 | 0047 | 0050 | 0,053 | 0,059
1 1,0xD1 120 130 135 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0036 | 0050 | 0059 | 0,068 | 0076 | 0083 | 0089 | 0094 | 0,102
2 1,0xD1 110 120 125 fz 0014 | 0019 | 0025 | 0,030 | 0,041 | 0050 | 0058 | 0,065 | 0072 | 0,078 | 0083 | 0,094
3 1,0xD1 110 115 120 fz 0012 | 0016 | 0020 | 0,024 | 0,033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0067 | 0075
1 0,75x D1 50 60 70 fz 0,014 | 0019 | 0025 | 0,030 | 0041 | 0050 | 0058 | 0,065 | 0072 | 0078 | 0083 | 0,094
2 0,75x D1 50 55 65 fz 0012 | 0016 | 0020 | 0,024 | 0,033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0,058 | 0,062 | 0067 | 0075
3 0,5xD1 25 2 30 fz 0,008 | 0010 | 0,013 | 0016 | 0,022 | 0026 | 0031 | 0,035 | 0038 | 0042 | 0045 | 0,051
4 1,25 x D1 50 52 55 fz 0,009 | 0013 | 0,017 | 0,021 | 0,030 | 0037 | 0043 | 0,048 | 0,053 | 0057 | 0061 | 0,069
1 1,0xD1 80 95 110 fz 0013 | 0018 | 0022 | 0,027 | 0037 | 0045 | 0051 | 0,058 | 0,063 | 0,068 | 0073 | 0,080
2 1,0xD1 70 80 90 fz 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0028 | 0033 | 0,038 | 0,043 | 0047 | 0050 | 0053 | 0,059
Interpolacja
Srubowa/ _ :
frezowanie o -
skosne
WS15PE Zalecany posuw na ostrze (fz = mm/z) dla interpolacji Srubowej i frezowania skosnego — fz x 2
30°-45°
Predkos¢ ,s“k,ma"'a v $rednica— D1 [Omin. - Bmaks.]
mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Min- | 35- 4,6- 58 6,9- 92- | 115- | 138 | 161- | 184- | 20,7- | 23,0- | 288-
materiatowa |Maks. gebokosé|  min. Start maks. maks. | 57 76 95 11,4 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 342 38,0 475
0 1,25 x D1 140 150 165 fz 0014 | 0019 | 0024 | 0,029 | 0040 | 0048 | 0055 | 0,061 | 0,067 | 0071 | 0075 | 0,082
1 1,25 x D1 140 150 165 fz 0014 | 0019 | 0024 | 0,029 | 0040 | 0048 | 0055 | 0,061 | 0,067 | 0071 | 0075 | 0,082
2 1,25 x D1 140 150 165 fz 0014 | 0019 | 0024 | 0,029 | 0,040 | 0048 | 0055 | 0,061 | 0,067 | 0071 | 0075 | 0,082
3 1,25 x D1 105 115 120 fz 0011 | 0015 | 0020 | 0,024 | 0,033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0,058 | 0062 | 0067 | 0,075
4 1,25 x D1 90 100 110 fz 0011 | 0014 | 0018 | 0,022 | 0,030 | 0036 | 0041 | 0046 | 0,051 | 0055 | 0058 | 0,064
5 1,25 x D1 70 75 80 fz 0,009 | 0013 | 0016 | 0019 | 0026 | 0032 | 0037 | 0042 | 0046 | 0050 | 0053 | 0,060
6 1,25 x D1 55 60 65 fz 0,008 | 0011 | 0,013 | 0016 | 0022 | 0027 | 0031 | 0,034 | 0,038 | 0040 | 0043 | 0,047
1 1,25 x D1 75 85 90 fz 0,011 | 0015 | 0,020 | 0,024 | 0033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0,058 | 0062 | 0067 | 0,075
M 2 1,25 x D1 50 55 60 fz 0009 | 0013 | 0,016 | 0,019 | 0026 | 0032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0050 | 0053 | 0,060
3 1,0xD1 45 50 55 fz 0008 | 0011 | 0,013 | 0016 | 0022 | 0027 | 0031 | 0034 | 0038 | 0040 | 0043 | 0,047
1 1,0xD1 110 120 130 fz 0014 | 0019 | 0,024 | 0,029 | 0040 | 0048 | 0055 | 0,061 | 0,067 | 0071 | 0075 | 0,082
2 1,0xD1 100 110 120 fz 0011 | 0015 | 0,020 | 0,024 | 0033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0058 | 0062 | 0,067 | 0,075
3 1,0xD1 90 100 110 fz 0,009 | 0013 | 0016 | 0,019 | 0026 | 0032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0050 | 0,053 | 0,060
1 0,75x D1 80 85 90 fz 0011 | 0015 | 0,020 | 0,024 | 0033 | 0040 | 0046 | 0,052 | 0,58 | 0062 | 0067 | 0,075
2 0,75x D1 55 60 65 fz 0009 | 0013 | 0016 | 0,019 | 0026 | 0032 | 0037 | 0042 | 0,046 | 0050 | 0,053 | 0,060
3 0,5xD1 20 25 28 fz 0,006 | 0008 | 0011 | 0013 | 0017 | 0021 | 0025 | 0,028 | 0031 | 0033 | 0036 | 0,040
4 1,25 x D1 35 40 45 fz 0,008 | 0,010 | 0,014 | 0,017 | 0024 | 0029 | 0,034 | 0,038 | 0042 | 0046 | 0049 | 0,055
1 1,0xD1 75 80 85 fz 0011 | 0014 | 0,018 | 0,022 | 0030 | 0036 | 0041 | 0046 | 0,051 | 0055 | 0,058 | 0,064
2 1,0xD1 65 70 75 fz 0,008 | 0011 | 0013 | 0016 | 0022 | 0027 | 0031 | 0034 | 0,038 [ 0040 | 0043 | 0,047
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

VARIMILL" XTREME" « OBROBKA WGLEBNA/WIERCENIE « PARAMETRY

SKRAWANIA e METRYCZNE
Zalecane posuwy na obrét
Zagtebienia/wiercenie WS15PE
Predkosé skrawania — D1 — Srednica
¢ m/min
Grupa Maks.

materiatowa | gtebokos$¢é Dotyczy Chiodziwo min. | Start | maks. [ mm 3,0 40 5,0 6,0 8,0 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 20,0 | 250
0 1,5xD (] Preferowane 140 150 165 fn 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
1 15xD [ Wymagane 140 150 165 fn 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1,5xD [ Wymagane 140 150 165 fn 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
3 1xD [ Wymagane 105 115 120 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
4 1xD [ Wymagane 90 100 110 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
5 05xD 4 Wymagane 70 75 80 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
6 05xD 4 Wymagane 55 60 65 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 0,75xD [ Wymagane 75 85 90 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150

M 2 05xD [ Wymagane 50 55 60 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
3 05xD [ Wymagane 45 50 55 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 1.5xD [ Preferowane 110 120 130 fn 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,080 | 0,095 | 0,110 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180
2 1xD L Wymagane 100 110 120 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
3 1xD d Wymagane 90 100 110 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
1 03xD o Wymagane 80 85 90 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 0,1xD o Wymagane 55 60 65 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
3 0,1xD o Wymagane 20 25 28 fn 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,022 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,070
4 02xD o Wymagane 35 40 45 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
1 03xD o Wymagane 75 80 85 fn 0,020 | 0,028 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,085 | 0,100 | 0,110 | 0,125 | 0,150
2 02xD o Wymagane 65 70 75 fn 0,014 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,035 | 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,065 | 0,075 | 0,085 | 0,100
™ ™ =4 A
VARIMILL™ XTREME " » TABELA WSPOLCZYNNIKOW
KOREKTY DO OBLIGZEN POSUWU
Metryczne
o ) o . Ae/D 2% 4% 5% 8% 10% 20% 30% 40% 50%

Do ob/(czen/a ‘parametmw s{(rawanla wlqscrwyc_h fﬂa okreslonego_ zastaj Wsndt ik predkosci

sowania naleZy wykorzystac tabelg wspofczynnikow KV po prawej stronie Spotczynnik predkoscl Kv 2 15 1,45 14 1,35 1,25 1,2 1 1

i KFz umozliwiajace ie odpowiedinio preckosci ai skrawania

posunt Wspiczynnik posuwu KFz 24 23 22 2 17 125 | 1,02 1 1

Ve nowe = Ve * Kv
Fz nowy = IPT * KFz

Przykiad obliczen:

Zastosowanie: D = 20 mm; grupa materiatowa M2;
Ae=2mm

Zalecenia dotyczace parametrdw obrdbki: Ve = 80 m/min;
fz = 0,089 mm/ostrze

Wspdiczynniki korekty: Ae = 2 mm odpowiada 10,0%;
Kv=135Kz=17

ia doty icowy 5w obrdbki:
Ve nowe = 80 * 1,35 = 108 m/min
Fz nowe = 0,089 * 1,7 = 0,15 mm/min
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ALUFLASH'

Wysokowydajne monolityczne frezy trzpieniowe
z weglikow spiekanych do aluminium

Materialy

Zastosowanie

Frezowanie rowkow

Frezowanie obwodowe
Frezowanie
walcowo-czotowe

Obrébka skosna

DO

N6

Frezowanie wgtebne

Frezowanie
trochoidalne

Interpolacja srubowa Wiercenie
NIEPOWLEKANE
2- i 3-rowkowy monolityczny frez trzpieniowy z weglika spiekanego.

Zakres $rednic 1 mm-20 mm (1/8-




Wbudowane funkcje
umozliwiajace
przyspieszona

obrobke aluminium.

Zrownowazona konstrukcja,
aby zagwarantowa¢é
ograniczone wibracje i niskie
obciazenie wrzeciona przy
bardzo wysokich obrotach.

Ksztatt rowka w ksztalcie
litery ,,W”

zapewnia lepsze formowanie
i odprowadzanie widrow,
zwiekszajac bezpieczenstwo
procesu.

Rdzen paraboliczny
zapewnia wigksza stabilnos¢
narzedzia, mniejsze ugiecie i
ryzyko ztamania.

Podwadjne/potrdjne katy natarcia
dla lepszego odprowadzania
widrow i wiekszych mozliwosci
frezowania skosnego oraz obrobki
w osi Z.

MONOLITYCZNE FREZY TRZPIENIOWE



ALUFLASH"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

ALUFLASH ¢ SYSTEM 0ZNACZEN KATALOGOWYCH

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzng ceche danego wyrobu. Skorzystaj z ponizszych

kolumn Kluczowych i odpowiadajacych im obrazow, aby fatwo okreslic, ktdre atrybuty maja zastosowanie.

3AN9M12006RJT

3A

120 0

R

J

Platforma

2A = ALUFLASH
2 rowki

3A = ALUFLASH
3 rowki

Ksztatt/
zastosowanie

Dhugos¢ szyjki i
cigcia

0 = Brak szyjki i zwykiej
dtugosci skrawania
(okoto 2 x D)

9=_Specyficzne M=
dlalSON Metryczne

E = Calowy
1 = Brak szyjki — diuga
dtugos¢ skrawania
(okoto 3x D)

2 = Brak szyjki — wigksza
dtugo$¢ skrawania
(okoto 5x D)

3 =Brak szyjki —
wydtuzona
dtugos$c skrawania
(okoto 7 x D)

N = Szyjka zwykfa ok.
3x D - diugosc
skrawania zwyktego
(ok.2xD)

L = Diuga szyjka ok.
4 x D - standardowa
dtugos¢ skrawania
(ok.2xD)

F = Wydtuzona szyjka
okoto 5xD -
Standardowa
dtugosc skrawania
(okoto 2 x D)

P = Szyjka — wigksza
dtugos$c skrawania
(okoto 3x D)

R = Szyjka — wydtuzona
dhugos¢ skrawania
(okoto 5 x D)

Srednica Diugosé

skrawania catkowita
010=1,00mm 0 = Normalne
015=1,50 mm 1 = Wydtuzone
020 =2,00 mm 2 = Diugie
025=2,50 mm 3 = Bardzo dugie
030=3,00mm (1/8") 4 =0dcinek
035=23,50 mm
040 = 4,00 mm
045 =4,50 mm

050 = 5,00 mm (3/16")
060 = 6,00 mm

070 = 7,00 mm (1/4")
080 = 8,00 mm (5/16")
090 = 9,00 mm

100 = 10,00 mm (3/8")
110=7/16"
120=12mm
130=1/2"

160 = 16,00 mm (5/8")
180 = 18,00 mm

190 = 3/4"

200 = 20,00 mm

250 = 25,00 mm (1")

%
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Rozmiar

chwytu

0.=3,00 mm (1/8")
1=4,00 mm (3/16")
2=500mm
3.=6,00 mm (1/4")
4.=8,00mm (5/16")
5=10,00 mm (3/8")
6=12,00 mm (1/2")
7=1400mm
8=16,00 mm (5/8")
9.=20,00 mm (3/4")

A=25,00mm (1")

Typ
naroza

S =0stre
R = Promien
C="Faza

G = Frez do
fazowania

F = Promien
wklgsly

Rozmiar
naroza

7 =0stre

A=0,20 mm
(0,015")

Y=0,25mm
(0,017")

E=0,50 mm
(0,030")

G=0,75mm
(0,060")

J=1,00mm
0,090

H=1,50 mm
(0,010")

K=2,00mm
(0,120")

M =2,50 mm
(0,160")

P=3,00mm
(0,190")

Q=4,00mm
(0,250")

R=5,00mm
(0,375")

D =6,00 mm
(0,450")

X = Specjalne

Rodzaj
chwytu

T=
Cylindryczne
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA ALUFLASH 2A09 « NAROZE OSTRE * 2 ROWKI « STANDARDOWA DLUGOSC ©
CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

Gatunek niepowlekany
diugosé
numer zamdwieniowy  Katalog D1 D Ap1 maks L YAl
6853514  2A09M01000SZT 1,0 3 4,00 38 2
6853515 2A09M01500SZT 15 3 6,00 38 2
6853517  2A09M02000SZT 2,0 3 8,00 38 2
6853519 2A09M02500SZT 2,5 3 9,00 38 2
6853542 2A09M04001SZT 40 4 12,00 50 2
6853544  2A09M05002SZT 5.0 5 14,00 50 2
6853547  2A09M0O6003SZT 6,0 6 16,00 50 2
6853549  2A09M08004SZT 80 8 20,00 63 2
6853552  2A09M12006SZT 12,0 12 25,00 76 2
6853554  2A09M16008SZT 16,0 16 32,00 89 2
6853556 2A09M20009SZT 20,0 20 40,00 104 2
SERIA ALUFLASH 2A09 « PROMIEN ¢ 2 ROWKI ¢ STANDARDOWA DLUGOSC e
CHWYT WALCOWY e METRYCZNE
. L
Ap1 max
Detail X
i
I = ——
Y
Re / X
Gatunek niepowlekany
dtugosé
numer zaméwieniowy _Katalog D1 D Ap1 maks L Re ZU
6853516  2A09M01500RAT 1,5 3 6,00 38 0,20 2
6853518  2A09M02000RAT 2,0 3 8,00 38 0,20 2
6853520 2A09MO2500RAT 25 3 9,00 38 0,20 2
6853541 2A09MO3000RAT 30 3 12,00 38 0,20 2
6853543 2A09M04001RAT 40 4 12,00 50 0,20 2
6853546  2A09M05002RAT 50 5 14,00 50 0,20 2
6853548 2A09MOG003RET 6,0 6 16,00 50 0,50 2
6853550 2A09MO8004RET 8.0 8 20,00 63 0,50 2
6853551  2A09M10005RJT 10,0 10 22,00 76 1,00 2
6853553  2A09M12006RJT 12,0 12 25,00 76 1,00 2
6853555 2A09M16008RJT 16,0 16 32,00 89 1,00 2
6853557  2A09M20009RJT 20,0 20 40,00 104 1,00 2
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ALUFLASH"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA ALUFLASH 3A09 « NAROZE OSTRE * 3 ROWKI « STANDARDOWA DLUGOSG
CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

Ap1 max ‘

RSy

Gatunek niepowlekany
diugosé
numer zamdéwieniowy Katalog D1 D Ap1 maks L yAll
6853511 3A09M03000SZT 30 3 12,00 38 3

SERIA ALUFLASH 3A09 ¢ PROMIEN ¢ 3 ROWKI « STANDARDOWA DLUGOSC o
CHWYT WALCOWY ¢ METRYCZNE

— Detail X

wet

X 19|
I
I
I
I
— O

Gatunek niepowlekany
dtugosé
numer zamowieniowy  Katalog D1 D Ap1 maks L Re ZU
6853512  3A09MO3000RAT 30 3 12,00 38 0,20 3
6853513 3A09M04001RET 40 4 12,00 63 0,50 3

%
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA ALUFLASH 3AN9 * NAROZE OSTRE ¢ 3 ROWKI  STANDARDOWA DLUGOSC
ZWYKLA SZYJKA e CHWYT WALCOWY » METRYCZNE

L
L3
Ap1 max
o | |
b \(? N b
D3
Gatunek niepowlekany

diugosé
numer zamdwieniowy  Katalog D1 D D3 Ap1 maks L L3 yAll
6853460 3AN9MO04001SZT 40 4 3,76 8,00 50 12,00 3
6853462 3ANIMO05002SZT 50 ) 4,70 10,00 63 15,00 3
6853465 3ANIMO06003SZT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 3
6853469 3AN9M08004SZT 8.0 8 7,52 18,00 76 24,00 3
6853474  3AN9M10005SZT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 3
6853479  3AN9M12006SZT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 8
6853486 3AN9M16008SZT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 3
6853494  3AN9M20009SZT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 3

%
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ALUFLASH"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA ALUFLASH 3AN9 e PROMIEN ¢ 3 ROWKI ¢ STANDARDOWA DLUGOSC o
ZWYKEA SZYJKA ¢ CHWYT WALCOWY e METRYCZNE

L
L3
Ap1 max

- Detail X L ‘ ¢ g &

S E———— >

f

Re / X / DL
Gatunek niepowlekany
diugosé
numer zamdwieniowy  Katalog D1 D D3 Ap1 maks L L3 Re Zu

6853461  3AN9MO4001RAT 40 4 3,76 8,00 50 12,00 0,20 3
6853463 3AN9MO5002RAT 50 5 4,70 10,00 63 15,00 0,20 3
6853464 3ANIMO5002RET 50 5 4,70 10,00 63 15,00 0,50 3
6853466 3AN9MO6003RAT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 0,20 3
6853467  3AN9OMO6003RET 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 0,50 3
6853468 3ANIMO6003RJT 6,0 6 5,64 13,00 63 18,00 1,00 3
6853470  3AN9MO8004RAT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 0,20 3
6853471 3AN9MO8004RET 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 0,50 3
6853473  3ANIMO8004RHT 8,0 8 7,52 18,00 76 24,00 1,50 3
6853472  3AN9MO8BO04RJT 8.0 8 7,52 18,00 76 24,00 1,00 3
6853475  3AN9M10005RAT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 0,20 3
6853476 3AN9M10005RET 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 0,50 3
6853478  3AN9M10005RHT 10,0 10 9,40 22,00 76 30,00 1,50 3
6853477  3AN9M10005RJT 10,0 10 9.40 22,00 76 30,00 1,00 3
6853480  3AN9M12006RAT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 0,20 3
6853481 3AN9M12006RET 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 0,50 3
6853483  3AN9M12006RHT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 1,50 3
6853482 3AN9M12006RJT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 1,00 3
6853484  3AN9M12006RKT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 2,00 3
6853485  3AN9M12006RPT 12,0 12 11,28 25,00 76 36,00 3,00 3
6853487 3AN9M16008RAT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 0,20 3
6853488 3AN9M16008RET 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 0,50 3
6853490  3ANIM16008RHT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 1,50 3
6853489 3AN9M16008RJT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 1,00 3
6853491  3AN9M16008RMT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 2,50 3
6853492  3AN9M16008RPT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 3,00 3
6853493  3AN9M16008RQT 16,0 16 15,04 32,00 89 48,00 4,00 3
6853495 3AN9M20009RAT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 0,20 3
6853496  3AN9M20009RHT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 1,50 3
6853497  3AN9M20009RKT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 2,00 3
6853498  3AN9M20009RPT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 3,00 3
6853499  3AN9M20009RQT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 4,00 3
6853500 3AN9M20009RRT 20,0 20 18,80 40,00 115 60,00 5,00 3
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

SERIA ALUFLASH 3AP9 » NAROZE OSTRE * 3 ROWKI  DLUGIE ¢
WYKLA SZYJKA e CHWYT WALCOWY » METRYCZNE

L
Ap1 max
D1 - - - - = - -—— |D
Gatunek niepowlekany
dtugosé
numer zaméwieniowy  Katalog D1 D D3 Ap1 maks L L3 ZU
6853448  3AP9M12016SZT [ 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 3

SERIA ALUFLASH 3AP9 » PROMIEN © 3 ROWKI * DLUGA
ZWYKLA SZYJKA e CHWYT WALCOWY » METRYCZNE

L
Ap1 max
Detail X i ‘—" *
o RSSEE f 0
/ i *
Re X
Gatunek niepowlekany
dtugosé
numer zaméwieniowy __Katalog D1 D D3 Ap1 maks L L3 Re ZU
6853439  3APIMO04011RAT 4,0 4 3,76 12,00 63 16,00 0,20 3
6853440  3AP9MO05002RAT 50 5 4,70 15,00 63 20,00 0,20 3
6853441  3AP9MO06013RET 6,0 6 5,64 18,00 76 24,00 0,50 3
6853442 3APIM06013RJT 6,0 6 5,64 18,00 76 24,00 1,00 3
6853443  3AP9MO08014RET 8,0 8 7,52 24,00 76 32,00 0,50 3
6853444  3APIM08014RJT 80 8 7,52 24,00 76 32,00 1,00 3
6853445 3AP9M10015RET 10,0 10 9,40 30,00 89 40,00 0,50 3
6853446 3AP9M10015RHT 10,0 10 9.40 30,00 89 40,00 1,50 3
6853447  3APIM10015RKT 10,0 10 9,40 30,00 89 40,00 2,00 3
6853449 3AP9M12016RET 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 0,50 3
6853450 3AP9M12016RHT 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 1,50 3
6853451 3AP9M12016RPT 12,0 12 11,28 36,00 100 48,00 3,00 3
6853452 3AP9M16018RET 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 0,50 3
6853453  3AP9M16018RHT 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 1,50 3
6853454  3AP9M16018RPT 16,0 16 15,04 48,00 110 64,00 3,00 3
6853455  3AP9M20019RET 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 0,50 3
6853456  3AP9M20019RHT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 1,50 3
6853457  3AP9M20019RKT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 2,00 3
6853458 3AP9M20019RPT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 3,00 3
6853459  3AP9M20019RQT 20,0 20 18,80 60,00 150 80,00 4,00 3
2
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ALUFLASH"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

ALUFLASH ¢ FREZOWANIE OBWODOWE | FREZOWANIE ROWKOW e
PARAMETRY SKRAWANIA « METRYCZNE

Frezowanie walcowe (A)

NIEPOWLEKANE Zalecana warto$¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).

i Frezowanie rowkow (B) W przypadku frezowania rowkow (B) warto$¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.
A B Predkosé skrav{vanla —\Vc D1 — Srednica
m/min
Grupa
materiatowa ap ae ap min. | Start | maks. | mm 2.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 14.0 16.0 18.0 20.0 25.0

1 Apimax | 05xD1 [ 1xD [ 500 | 600 | 2000 | fz | 0.022 | 0.044 | 0.055 | 0.066 | 0.088 | 0.110 | 0.132 | 0.153 | 0.176 | 0.198 | 0.220 | 0.275

2 Apimax | 05xD1 | 1xD | 500 | 600 | 1500 | fz | 0.020 | 0.040 | 0.048 | 0.059 | 0.079 | 0.099 | 0.119 | 0.138 | 0.158 | 0.178 | 0.198 | 0.247
3 Apimax | 05xD1 | 1xD | 500 | 600 | 1500 | fz | 0.015 | 0.031 | 0.038 | 0.046 | 0.062 | 0.077 | 0.092 | 0.107 | 0.123 | 0.138 | 0.154 | 0.192
4 Apimax | 05xD1 [ 1xD | 400 | 450 | 750 fz |0.015 | 0.031 | 0.038 | 0.046 | 0.062 | 0.077 | 0.092 | 0.107 | 0.123 | 0.138 | 0.154 | 0.192
5 Apimax | 05xD1 | 1xD | 250 | 400 | 1000 | fz | 0.020 | 0.040 | 0.050 | 0.059 | 0.079 | 0.099 | 0.119 | 0.138 | 0.158 | 0.178 | 0.198 | 0.247
(A [

a q

Frezowanie walcowe (A) NIEPOWLEKANE Zalecana wartos¢ posuwu na ostrze fz (mm/ostrze) dla frezowania walcowego (A).

i Frezowanie rowkow (B) W przypadku frezowania rowkow (B) wartosé posuwu nalezy zmniejszy¢ o 20%.

A B Predkosé skra\{vanla —\Vc D1 — $rednica
m/min
Grupa
materiatowa ap ae ap min. | Start | maks. | mm 2.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 14.0 16.0 18.0 20.0 25.0

1 Apimax | 05xD1 | 1xD | 500 | 600 | 2000 | fz | 0.022 | 0.044 | 0.055 | 0.066 | 0.088 | 0.110 | 0.132 | 0.153 | 0.176 | 0.198 | 0.220 | 0.275
2 Apimax | 05xD1 | 1xD | 500 | 600 | 1500 | fz | 0.020 | 0.040 | 0.048 | 0.059 | 0.079 | 0.099 | 0.119 | 0.138 | 0.158 | 0.178 | 0.198 | 0.247
3 Apimax | 05xD1 | 1xD | 500 | 600 | 1500 | fz | 0.015 | 0.031 | 0.038 | 0.046 | 0.062 | 0.077 | 0.092 | 0.107 | 0.123 | 0.138 | 0.154 | 0.192
4 Apimax | 05xD1 [ 1xD | 400 | 450 | 750 fz |0.015 ] 0.031 | 0.038 | 0.046 | 0.062 | 0.077 | 0.092 | 0.107 | 0.123 | 0.138 | 0.154 | 0.192
5 Apimax | 05xD1 | 1xD | 250 | 400 | 1000 | fz | 0.020 | 0.040 | 0.050 | 0.059 | 0.079 | 0.099 | 0.119 | 0.138 | 0.158 | 0.178 | 0.198 | 0.247

%
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ALUFLASH™ e FREZOWANIE SKOSNE | INTERPOLACJA SRUBOWA e
PARAMETRY SKRAWANIA ¢ METRYCZNE

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne
0°-15° .
NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrét
Predkosé skra\_nanla —\Vc srednica
m/min
mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Maks. 2,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiatowa giebokosé min. Start maks. mm 48 76 95 114 15,2 19,0 22,8 26,6 30,4 34,2 38,0 475
1 1,25 x D1 500 600 2000 fz 0,022 | 0,044 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0110 | 0,132 | 0,153 | 0176 | 0,198 | 0,220 | 0,275
2 1,25 x D1 500 600 1500 fz 0,020 | 0,040 | 0,048 | 0,059 | 0.079 [ 0.099 | 0.119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0.247
3 1,25 x D1 500 600 1500 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192
4 1,25 x D1 400 450 750 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192
5 1,25 x D1 250 400 1000 fz 0,020 | 0,040 | 0,050 [ 0.059 [ 0.079 [ 0.099 | 0.119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0,198 | 0.247
Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne
15°-30 NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrot
Predkosé skra\_nama —\Vc srednica
m/min
mm 30 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Maks. 2,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiatowa |  gtebokosé min. Start maks. mm 48 76 95 11,4 15,2 19,0 228 26,6 304 34,2 38,0 475
1 1,25 x D1 500 600 1600 fz 0,017 | 0,033 | 0,041 | 0.050 | 0,066 | 0,082 | 0,099 | 0,115 | 0,132 | 0,148 | 0,165 | 0,206
2 1,25 x D1 500 600 1200 fz 0,015 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 | 0,134 | 0,148 | 0,185
3 1,25 x D1 500 600 1200 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0.046 | 0.058 | 0.069 | 0.080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0.144
4 1,25 x D1 400 450 600 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
5 1,25 x D1 250 400 800 fz 0,015 | 0,030 | 0,038 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0,119 | 0,134 | 0,148 | 0,185
Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne
30°-45 NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrét
Predkosé skra\flanla —\Vec srednica
m/min
mm 30 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Maks. 2,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 184- 20,7- 23,0- 28,8-
materiatowa gtebokosé min. Start maks. mm 48 76 95 114 15,2 19,0 22,8 26,6 304 34,2 38,0 475
1 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,013 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,066 | 0,079 | 0,092 | 0,106 | 0119 | 0,132 | 0,165
2 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,012 | 0,024 | 0,029 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
3 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
4 1,25 x D1 340 380 450 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0.037 [ 0.046 | 0.055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0.115
5 1,25 x D1 210 340 600 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
2
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ALUFLASH"

Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

ALUFLASH ¢ FREZOWANIE SKOSNE | INTERPOLACJA SRUBOW o
PARAMETRY SKRAWANIA e METRYCZNE

Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne
0°-15° ”
NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrét
Predkosé skra\_nanla —\Vc srednica
m/min
mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Maks. 2,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiatowa | gtebokosé min. Start maks. mm 438 7,6 9,5 11,4 15,2 19,0 228 26,6 304 34,2 38,0 415

1 1,25 x D1 500 600 2000 fz 0.022 | 0,044 | 0,055 | 0,066 | 0,088 | 0110 | 0132 | 0,153 | 0,176 | 0.198 | 0,220 | 0,275

2 1,25 x D1 500 600 1500 fz 0,020 | 0,040 | 0,048 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 | 0,158 | 0,178 | 0.198 | 0.247

3 1,25 x D1 500 600 1500 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0.154 | 0,192

4 1,25 x D1 400 450 750 fz 0,015 | 0,031 | 0,038 | 0,046 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,107 | 0,123 | 0,138 | 0,154 | 0,192

5 1,25 x D1 250 400 1000 fz 0,020 [ 0,040 | 0.050 | 0,059 | 0,079 | 0,099 | 0,119 | 0,138 [ 0,158 [ 0,178 | 0.198 | 0.247
Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne

15°-30 NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrot
Predkos¢ skra\.nama —\Vc srednica
m/min

mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0

Grupa Maks. 2,5- 4,6- 5,8- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-

materiatowa | gtebokos¢ | min. Start | maks. mm 48 76 95 14 15,2 19,0 228 26,6 304 34,2 38,0 475

1 1,25 x D1 500 600 1600 fz 0.017 | 0,033 | 0,041 | 0,050 | 0,066 | 0,082 | 0,099 | 015 | 0,132 | 0.148 | 0,165 | 0,206

2 1,25 x D1 500 600 1200 fz 0,015 | 0,030 | 0.036 | 0,045 | 0,059 | 0,074 | 0,089 | 0,104 | 0119 | 0,134 | 0.148 | 0.185
3 1,25 x D1 500 600 1200 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0.115 | 0,144
4 1,25 x D1 400 450 600 fz 0,012 | 0,023 | 0,029 | 0,035 | 0,046 | 0,058 | 0,069 | 0,080 | 0,092 | 0,104 | 0,115 | 0,144
5 1,25 x D1 250 400 800 fz 0,015 [ 0,030 | 0.038 | 0,045 [ 0,059 | 0,074 | 0.089 | 0,104 [ 0119 [ 0,134 | 0.148 | 0.185
Interpolacja
Srubowa /
frezowanie
skosne
30°-45 NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrot
Predkosé skra\!vama —\c srednica
m/min
mm 30 40 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Grupa Maks. 2,5- 4,6- 58- 6,9- 9,2- 11,5- 13,8- 16,1- 18,4- 20,7- 23,0- 28,8-
materiatowa | glgbokos¢ | min. Start | maks. mm 48 76 95 114 15,2 19,0 228 26,6 304 342 38,0 475

1 1,25 x D1 420 500 800 fz 0,013 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,066 | 0.079 | 0,092 | 0,106 | 0.119 | 0,132 | 0,165
1,25 x D1 420 500 800 fz 0,012 | 0,024 | 0,029 | 0,036 | 0,048 | 0,059 | 0,071 | 0,083 | 0,095 | 0,107 | 0,119 | 0,148
1,25 x D1 420 500 800 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0,046 | 0,055 | 0,064 | 0,074 | 0,083 | 0,092 | 0,115
1,25 x D1 340 380 450 fz 0,009 | 0,018 | 0,023 | 0,028 | 0,037 | 0.046 | 0,055 | 0,064 | 0074 | 0,083 | 0.092 | 0.115
1,25 x D1 210 340 600 fz 0,012 | 0,024 | 0,030 | 0.036 | 0,048 | 0.059 | 0.071 | 0.083 | 0,095 | 0.107 | 0.119 | 0,148

ol
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Monolityczne frezy trzpieniowe z weglikow spiekanych

ALUFLASH™  OBROBKA WGLEBNA | WIERCENIE « PARAMETRY SKRAWANIA  METRYCZNE

NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrét
Frezowanie wgtgbne ” "
Predkos¢ skrawania — Vc .
e D1 — $rednica
Grupa Maks.

materiatowa | gteboko$é | Stosowane | Chiodziwo min. Start maks. mm 2,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 140 16,0 | 180 | 200 | 250
1 1,5xD ° Wymagane | 120 260 400 fn 10,080]0,120]0,135 {0,150 0,160 | 0,200 | 0,220 | 0,235 | 0,250 | 0,265 | 0,280 | 0,300
2 1.5xD ° Wymagane | 120 250 280 fn_{0.,080]0,120] 0,135 {0,150 0,160 | 0,200 { 0,220 | 0,235 | 0,250 | 0,265 | 0,280 | 0,300
3 1,5xD ° Wymagane | 100 200 260 fn_|0,080]0,120) 0,135 | 0,150 0,160 | 0,200 | 0,220 | 0,235 | 0,250 | 0,265 | 0,280 | 0,300
4 1xD ° Wymagane | 60 150 260 fn_ {0,060 | 0,080 0,100 0,120 0,140 | 0,160 | 0,200 | 0,210 | 0,220 | 0,235 | 0,250 | 0,280
5 1.5xD ° Wymagane [ 60 200 400 fn_[0.080]0,120]0.135 (0,150 0,160 | 0,200 | 0,220 | 0,235 | 0,250 | 0,265 | 0,280 | 0.300

NIEPOWLEKANE Zalecane posuwy na obrot

Frezowanie wgtgbne — "
Predkos¢ skrawania — Vc PR
m/min D1 — Srednica
Grupa Maks.
materiatowa | gteboko$é | Stosowane | Chiodziwo min. Start maks. mm 2,0 40 5,0 6,0 8,0 10,0 | 120 | 140 | 160 | 180 | 20,0 | 250
1 1.5xD ° Wymagane | 120 260 400 fn {0,056 0,084 ]0.095 (0,105 (0,112 0,140|0.,154 | 0,165| 0,175 (0,186 | 0,196 | 0,210
2 1,5xD ° Wymagane | 120 250 280 fn_ {0,056 | 0,084 | 0,095 (0,105 (0,112 |0,140|0.154 | 0,165 | 0,175 [ 0.186 | 0,196 | 0,210
3 1,5xD ° Wymagane | 100 200 260 fn_ 0,056 | 0,084 0,095 0,105 | 0,112 |0,140| 0,154 | 0,165 | 0,175 | 0,186 | 0,196 | 0,210
4 1xD ° Wymagane | 60 150 260 fn_ 10,042 0,056 | 0,070 | 0,084 | 0,098 | 0,112 | 0,140 | 0,147 | 0,154 | 0,165 | 0,175 | 0,196
5 1,5xD ° Wymagane [ 60 200 400 fn_ 10,056 ] 0,084 ]0.095|0,105]0,112 0,140 [ 0,154 [ 0,165 0,175 0,186 | 0,196 | 0,210
%
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WSZYSTKIE LINIE PRODUKTOW MOZNA ZNALEZC W NASZYCH ZASOBACH CYFROWYCH

[ Aplikacja WIDIA NOVO™ Aplikacja mobilna portalu obrébki skrawaniem WIDIA™
Pobierz na komputer lub tablet: @ Pobierz dla systemu i0S lub Android:
Iidia.com/en/Teatured/WidiaMobileApg

D e/ WASToe (Y [keincomWinAProdcrsrd [ Ecehookcom/WINAProdicGr Aby dowiedzie¢ sig wigcej,
odwiedz strone lvidia.con
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http://facebook.com/WIDIAProductGrp
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Predkosc skrawania

Marka WIDIA™ obejmuje szereg standardowych narzedzi zaprojektowanych z
myslg o wysokiej wydajnosci w réznych typowych operacjach w warsztacie.
Zespot doswiadczonych specjalistdw ds. wsparcia zastosowan jest fatwo
dostepny, aby pomoc zwigkszy¢ produktywnosé w Twoim sklepie za
posrednictwem czatu internetowego WIDIA lub przez telefon na kazdym etapie.

Prostota

Operatorzy maszyn moga polegac na doradcy ds. obrobki NOVO lub widia.com
w zakresie fatwego wyboru odpowiedniego narzedzia do danego zadania.

Niezawodnos$¢

Zaufaj naszej sieci autoryzowanych dystrybutoréw, aby wykorzystac
narzedzia firmy WIDIA do pracy — w Twojej branzy, w Twoim regionie i w
Twojej firmie. Razem zapewnimy prace urzgdzenia przez catg noc.

0d ponad 90 lat firma WIDIA zapewnia wysokiej jakosci narzedzia do frezowania, toczenia, obrobki otwordw,
gwintowania i systeméw na catym Swiecie. Klienci doswiadczajg niezawodnos$ci od wyboru po wsparcie po
doreczeniu, poprzez dostepnos¢ produktow, tacznosé cyfrowg i dostep do sieci autoryzowanych partnerdw
dystrybucyjnych.

Przetestuj narzedzia WIDIA juz dzis, wybierajgc narzedzia z programu All-Star. Program All-Star oferuje
sprawdzone rozwigzania, ktore tatwo znalez¢ i sg zawsze dostepne. Obejmuje to monolityczne frezy trzpieniowe,
narzedzia tokarskie, wiertta i gwintowniki z naszych najpopularniejszych platform, gatunkéw i rozmiardw,
pogrupowane w jeden program i gwarantowane, ze bedg one dostgpne w magazynie z wysytkg tego samego
dnia w przypadku zamdwien ztozonych przed godzing 16:00 czasu CET.

Odwiedz widia.com, aby zobaczy¢, jakie produkty sg dostepne do wysytki tego samego dnia za
posrednictwem All-Star.

WIDIAY



http://widia.com
http://widia.com
http://widia.com

XALL-STAR

PROGRAM ALL-STAR OFERUJE SPRAWDZONE
ROZWIAZANIA, KTORE tATWO ZNALEZC | SA
ZAWSZE DOSTEPNE.

Program All-Star obejmuje produkty z najpopularniejszych platform, gatunkéw i rozmiaréw pogrupowane w
naszym programie. Dostepnos¢ produktéw jest gwarantowana, dzigki czemu mozna realizowac wysytki tego
samego dnia przy zamowieniach zlozonych przed godzing 16:00 CET.

Odwiedz strong widia.com, aby dowiedziec sig, jakie produkty sg dostepne do wystania w tym samym dniu.

Obrobka
otworow

Toczenie Gwintowanie

P

WSZYSTKIE LINIE PRODUKTOW MOZNA ZNALEZG W NASZYCH ZASOBACH CYFROWYCH

["e=] Aplikacja WIDIA NOVO™ Aplikacja mobilna portalu obrébki skrawaniem WIDIA™
‘ Pobierz na komputer lub tablet: % Pobierz dla systemu i0S lub Android:
. r lidia.com/en/feafured/WidiaMobileApd

O [ihecon/WIDASoTiord (3. [Rkedmcom/WIDTAPodicTary FAceho0k com/WIDTAProducTGr Aby dowiedzieé sie wiecej,
odwiedz strone lvidia.con
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Sprawdzone tatwe Zawsze dostepne
rozwigzania wyszukiwanie

Monolityczne frezy

Frezy sktadane trzpieniowe
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M8065HD

DO CIEZKICH

7ASTOSOWAK NIEZAWODNOSC

Model M8065HD umozliwia fatwe frezowanie materiatow
stalowych i zeliwnych w trudnych warunkach dzigki
zastosowaniu duzych gtebokosci skrawania przy
zachowaniu wysokiej wydajnosci obrobki.

M8065HD gwarantuje oszczednosci w kazdym zaktadzie,
poczawszy od ceny, a skonczywszy na koszcie jednostkowym.

2
®.

WGENERAL A4 W ENERGY
ENGINEERING




Frezy nasadzane: 50-315 mm

Frez czotowy 8-ostrzowy do ciezkich zastosowan

¢ Uniwersalna ptytka o geometrii SNMX15 -MM w gatunkach WP35CM, WU20PM, WK15CM.
e Kat przystawienia freza 64° w potgczeniu z ptytka o grubosci 6,35 mm.

e Duza glebokos¢ skrawania (Ap1maks. 9 mm).

o Zoptymalizowana konstrukcja rowka widrowego.
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M8065HD

Frezy czotowe ® Seria M8065HD

Kat przystawienia freza 64° w potaczeniu z ptytkg o grubosci 6,35 mm.

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach Victory™
WP35CM, WK15CM, WU20PM.

Wyjatkowo szeroka konstrukcja rowka wiérowego zapewniajgca
skuteczne odprowadzanie widrow.

Prasowane plytki PSTS z o$mioma krawedziami skrawajgcymi.
Plytka o dodatniej geometrii natarcia.

Duza powierzchni gniazda kieszeni ptytki

stabilizujgca gniazdo ptytki.

Wspdlna ptytka do frezu RH & LH.

Mocna $ruba mocujgca plytke (M4,5) zapewniajaca
pewniejsze mocowanie.

Plytka o grubosci
6,35 mm

Dodatnia geometria natarcia

Jednolita powierzchnia T o grubosci
0,2 mm na catej krawedzi skrawajacej

zapewnia doskonatg wytrzymatosc Powierzchnia dogladzajaca

2,75 mm zapewnia
niezawodnie dobre
wykonczenie powierzchni

Jedna geometria, trzy gatunki

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach Victory™ WP35CM, WK15CM i WU20PM. Mniejsza zlozonos¢ pozwala
na obrobke wigkszej liczby materiatow. Sprawdzone gatunki Victory™ obejmujg wigkszo$¢ zastosowan docelowych.

-MM

*

g))v

WK15CM WP35CM WU20PM
(K | an Rv@AODAND

WK15CM to odporny na zuzycie gatunek WP35CM ma szeroki wachlarz WU20PM to uniwersalny gatunek weglika spiekanego do

weglika spiekanego o zréwnowazonej zastosowan w ogolnej i zgrubnej obrébki stali, stali nierdzewnej i stopéw zaroodpornych.

ciggliwosci do obrdbki ogdlnej zeliwa obrdbce stali i zeliwa. Zapewnia Odpowiedni réwniez do obrdbki zelaza szarego i
przy wyzszych predkosciach. Zapewnia uzyskanie najlepszych wynikow sferoidalnego. Odporny na pekanie i zapewnia lepszg
uzyskanie najlepszych wynikow podczas podczas obrdbki bez chtodziwa, ale odpornos¢ na zuzycie i zwigkszong wytrzymatos¢. Moze

obrdbki bez chtodziwa, ale moze byé moze byé réwniez stosowany by¢ stosowany do obrdbki na sucho i na mokro.

rowniez stosowany z chtodziwem. z chtodziwem.

WIDIAY
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Frezy czotowe @ Seria M8065HD

M8065HD e Frezy nasadzane ¢ Do cigzkiego frezowania ptaszczyzn

D6
D
2\ [
|
L
™
& '
- Ap1 max
‘ D1 ?
D1 max
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D4 D6 L Ap1 maks z chiodziwa kg
4124248 M8065HD050Z204522SN15 50 58,9 22 — 49 40 9,0 4 No 0,38
4102270 M8065HD063205522SN15 63 79 22 — 49 40 9,0 5 No 0,53
4073639 M8065HD080Z06S27SN15 80 88,8 27 — 60 50 9,0 6 No 1,15
4073640 M8065HD100Z07S32SN15 100 108,8 32 — 78 50 9,0 7 No 1,68
4039413 M8065HD125209S40SN15 125 1338 40 — 89 63 9,0 9 No 3,24
4061110 M8065HD160211S40SN15 160 168,8 40 66,7 90 63 9,0 11 No 433
4113702 M8065HD200Z14S60SN15 200 208,8 60 101,6 130 63 9,0 14 No 713
4113753 M8065HD250Z16S60SN15 250 258,8 60 101,6 130 63 9,0 16 No 11,52
4113754 M8065HD315220S60SN15 315 3238 60 101,6 225 80 9,0 20 No 27,90
Czesci zamienne
MM Opis ANSI =1S0 Wymagany moment dociagajacy (Nm/in.Ib)
2018296 Sruba plytki M4,5 x 0,75 x 14 T20 MS-2260 .
4N 4 in-|
1138446 Kiucz Torx T20 170_026 m/35,4in-lb
Dotgczone Sruby do plytek, ale inny osprzet jest sprzedawany oddzielnie
Frez MM# IDENTYFIKATOR CAT Sruba blokujaca Sruba blokujaca MM#
4124248 M8065HD050Z04S22SN15 125,025 1136777
4102270 M8065HD063Z05522SN15 125,025 1136777
4073639 M8065HD080Z06S27SN15 MS-2038 1841782
4073640 M8065HD100Z07S32SN15 KLS32MPKG (2 szt. w opakowaniu) 1147970
4039413 M8065HD125Z09S40SN15 KLS40M 1016374
4061110 M8065HD160Z11S40SN15
4113702 M8065HD200Z14S60SN15
Otwory PCD
4113753 M8065HD250Z16S60SN15
4113754 M8065HD315220S30SN15

WIDIAY
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M8065

Frezy czotowe e Seria M8065HD

Plytki ¢ SNMX -MM e Ciezkie frezowanie ptaszczyzn

L10=D ® pierwszy wyhor
PR O wybdr alternatywny

D1

\

=

-
T|w| = (x|[=|©

(]
O|O0|O|O|O

ilo$¢ krawedzi
oznaczenie katalogowe I1SO skrawajacych D L10 S BS Re hm

WP35CM
WK15CM
WU20PM

SNMX150612ZNSNMM 8 16 15,88 6,35 2,37 1,20 0,05

5649102

SNMX150612ZNSNMM 8 16 15,88 6,35 2,37 1,20 0,06

6852432
4137987

WIDIAY
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Frezy czotowe @ Seria M8065HD

Plytki
Grupa Obrdbka lekka Obrobka srednia Obrobka ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WP35CM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WP35CM
S.MM WK15CM .S..MM WK15CM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WK15CM
S.MM WU20PM .S..MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S..MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S..MM WU20PM S.MM WU20PM
.S.MM WP35CM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
S.MM WK15CM - - - -
Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu
Obrdbka lekka Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
S.MM 022 | 065 | 107 | o016 | 047 | 077 | o012 | o35 | o0 | ot0 | 031 | 050 | o010 [ 028 [ o046 S.MM
UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiona czcionka.

Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).

Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.

W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Ve nalezy pomnoZyc przez wspdtczynnik podany ponizej:

WIDIAY
[uidia.con 35 [vidia.cond
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M8065

Frezy czotowe e Seria M8065HD

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania

magr‘i':;wa WP35CM WK15CM WU20PM
1 455 395 370 = = = 330 290 270
2 280 255 230 — - — 275 250 200
3 255 230 205 — = — 255 220 175
4 190 175 160 — — — 225 190 150
5 260 230 210 = = = 185 175 150
6 160 135 — — — — 165 130 100
1 205 185 155 — = — 205 180 165
2 185 160 140 — - — 185 160 130
3 145 130 115 — = — 140 120 95
1 295 265 240 420 385 340 250 220 185
2 235 210 190 335 295 275 200 180 150
3 195 175 160 280 250 230 180 150 120
1 — = — — = — 550 470 400
2 — - — — - — 550 470 400
3 — = — — = — 400 350 300
1 — = — — = — 40 35 25
2 - - — — - — 4 35 2%
3 = = = = = = 50 ) 2
4 - — — — — — 70 50 %
1 — = — — = — 110 80 70

UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiong czcionka.
Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).
Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.
W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Ve nalezy pomnozyc¢ przez wspdfczynnik podany ponizej:

WIDIAY
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Rozwigzania cyfrowe WIDIA™

Narzedzia | materiaty w zasiegu reki
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DANE PRODUKTU

e Dane wymiarowe narzedzi
e Posuwy i predkosci
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M1200 MAX Z
MOCOWANIEM

SRUBOWYM

M1200 MAX z mocowaniem Srubowym jest
przeznaczony dla klientow, ktdrzy muszg
pracowac przy wyzszej gtebokosci skrawania
do 7,5 mm z uzyciem narzedzia o najlepszym
koszcie na krawedz.
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Iy

. Frezy nasadzane: 80—-250 mm

Frez czotowy 12-ostrzowy do stali, stali nierdzewnej,
zeliwa szarego i zeliwa sferoidalnego

¢ Uniwersalna geometria HNMU11 -MM w gatunkach WP35CM, WU20PM, WK15CM.

Petna oferta: Frezy o kacie przystawienia 56° z wytrzymaig i grubg ptytkg 7 mm.

Ptytka prasowana i spiekana (PSTS) rozmiarze IC11 mm.

Duza gtebokosc skrawania DOC (maks. 7,5 mm Ap1).
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M1200 MAX z mocowaniem Srubowym

Frezy czotowe e Seria M1200 MAX z mocowaniem srubowym

Frezy o kacie przystawienia 56° z wytrzymata i grubg ptytka 7 mm.

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach frezow
Victory™ WP35CM, WK15CM, WU20PM.

Plytka z 12 krawedziami skrawajacymi.
Plytka o dodatniej geometrii natarcia.

Nadaje sig do frezowania zgrubnego i pétwykarczajacego
wszystkich stali, stali nierdzewnej, zeliwa szarego i
zeliwa sferoidalnego.

Jedna geometria, trzy gatunki

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach Victory™ WP35CM, WK15CM i WU20PM. Mniejsza ztozono$¢ pozwala na
obrdbke wigkszej liczby materiatow. Sprawdzone gatunki Victory™ obejmujg wigkszo$¢ zastosowarn docelowych.

-MM

WK15CM WP35CM WU20PM
(K | an PN K [N ]S [H]

WK15CM to odporny na zuzycie gatunek WP35CM ma szeroki wachlarz WU20PM to uniwersalny gatunek weglika spiekanego do
weglika spiekanego o zréwnowazonej zastosowan w ogélnej i zgrubnej obrdbki stali, stali nierdzewnej i stopdw zaroodpornych.
ciggliwosci do obrdbki ogdlnej zeliwa obrdbce stali i zeliwa. Zapewnia Odpowiedni réwniez do obrdbki zelaza szarego i

przy wyzszych predkosciach. Zapewnia uzyskanie najlepszych wynikow sferoidalnego. Odporny na pekanie i zapewnia lepsza

uzyskanie najlepszych wynikdw podczas podczas obrdbki bez chtodziwa, ale odpornos¢ na zuzycie i zwigkszong wytrzymatosc. Moze
obrdbki bez chtodziwa, ale moze byé moze by¢ réwniez stosowany by¢ stosowany do obrdbki na sucho i na mokro.
rowniez stosowany z chtodziwem. z chiodziwem.

WIDIAY
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Frezy czotowe e Seria M1200 MAX z mocowaniem srubowym

Maks. zacisk sSrubowy M1200 » Frezy nasadzane

D6

N T ]

= L
Q, { 0 ® J
‘0(/\<\ ? B W dplslotets N i Ap1 max
D1 t
D1 max
wewnetrzne
doprowadzenie
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D4 D6 L Ap1 maks z chiodziwa kg
6581490 M1200D080Z05S27HN11 80 91,8 27 = 60 50 75 ) No 0,99
6495103 M1200D100Z07S32HN11 100 1118 19 = 78 50 75 7 No 1,49
6495104 M1200D125Z09S40HN11 125 136,7 40 — 89 63 75 9 No 2,72
6581561 M1200D160Z10S40HN11 160 17,7 40 66,7 90 63 75 10 No 3,81
6626921 M1200D200Z12S60HN11 200 2117 60 101,6 130 63 75 12 No 6,88
6852419 M1200D250Z14S60HN11 250 261,7 60 101,6 130 63 75 14 No 6,88
Czesci zamienne
MM Opis ANSI =1S0 Wymagany moment dociagajacy (Nm/in.Ib)
1136819 SRUBA PLYTKI M5-0,8 x 17 T20 199,123 5
5,1 Nm/45 in-lb
1138446 KLUCZ TORX T20 170,026
Dotgczone Sruby do plytek, ale inny osprzet jest sprzedawany oddzielnie
Frez MM# IDENTYFIKATOR CAT Sruba blokujgca Sruba blokujaca MM#
6581490 M1200D080Z05S27HN10 MS-2038 1841782
6495103 M1200D100Z07S32HN10 KLS32MPKG (2 szt. w opakowaniu) 1147970
6495104 M1200D125Z09S40HN10 KLS40M 1016374
6581561 M1200D160Z10S40HN10
6626921 M1200D200Z12S60HN10 Otwory PCD
6852419 M1200D250Z14S60HN10

WIDIAY
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M1200 MAX z mocowaniem Srubowym

Frezy czotowe e Seria M1200 MAX z mocowaniem srubowym

Plytki ¢ HNMU -MM e Uniwersalna geometria do r6znych zastosowan

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

D1

T|wn|=|x|=|w
O|le|e
[ ]

O|0|10 |0 |0

ilos¢ krawedzi
oznaczenie katalogowe I1SO skrawajacych D L10 S BS Re hm

HNMU110710ZNSNMM 12 19 10,75 6,92 1,20 1,00 0,06

6495105 | WP35CM
6495106 | WK15CM
6852420 | WU20PM

WIDIAY


http://widia.com
http://widia.com

Frezy czotowe e Seria M1200 MAX z mocowaniem srubowym

Plytki
Grupa Obrdbka lekka Obrobka srednia Obrobka ciezka
materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WP35CM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S..MM WP35CM S.MM WP35CM
S.MM WK15CM .S..MM WK15CM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WK15CM
S.MM WU20PM .S..MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S..MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S..MM WU20PM S.MM WU20PM
.S.MM WP35CM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM - - - -
Zalecane wyjsciowe warto$ci posuwu
Obrobka lekka Obrdbka srednia Obrdbka cigzka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
S.MM 022 | o7 | 115 [ o016 | o5 | os2 | o012 | 038 | o061 | o1 | 03 [ 054 | o000 [ o031 | o4 S.MM
UWAGA: Wartosc posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiong czcionkg.

Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).

Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.

W przypadku mniejszej ae wartosci z i Ve nalezy pomnozyc przez wspdfczynnik podany ponizej:

WIDIAY
[uidia.con 43 [vidia.cond
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M1200 MAX z mocowaniem Srubowym

Frezy czotowe e Seria M1200 MAX z mocowaniem srubowym

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania

magr‘i':;wa WP35CM WK15CM WU20PM
1 455 395 370 = = = 330 290 270
2 280 255 230 — - — 275 250 200
3 255 230 205 — = — 255 220 175
4 190 175 160 — — — 225 190 150
5 260 230 210 = = = 185 175 150
6 160 135 — — — — 165 130 100
1 205 185 155 — = — 205 180 165
2 185 160 140 — - — 185 160 130
3 145 130 115 — = — 140 120 95
1 295 265 240 420 385 340 250 220 185
2 235 210 190 335 295 275 200 180 150
3 195 175 160 280 250 230 180 150 120
1 — = — — = — 550 470 400
2 — - — — - — 550 470 400
3 — = — — = — 400 350 300
1 — = — — = — 40 35 25
2 - - — — - — 4 35 2%
3 = = = = = = 50 ) 2
4 - — — — — — 70 50 %
1 — = — — = — 110 80 70

UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiong czcionka.
Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).
Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.
W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Ve nalezy pomnozyc¢ przez wspdfczynnik podany ponizej:

WIDIAY
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XALL-STAR

PROGRAM ALL-STAR OFERUJE
SPRAWDZONE ROZWIAZANIA,
KTORE tATWO ZNALEZC | SA =
/AWSZE DOSTEPNE. Sprawdzone tatwe Zawsze dostepne

rozwigzania wyszukiwanie

s S

L ——

Obrdébka otworow

>

Gwintowanie

Toczenie

Y 0 A
m— NN

Monolityczne frezy
trzpieniowe




M1600

Frez czotowy z ptytka z 16 krawedziami skrawajgcymi
zapewnia ptynng obrobke skrawajacg i niskie zuzycie energii
podczas obrdbki zgrubnej i potwykanczajgcej stali, stali
nierdzewne;j i zeliwa.

2
®.

WGENERAL A4 W ENERGY
ENGINEERING




Frez czotowy z 16-0strzowg ptytkg do obrdbki zgrubne;j i
potwykanczajgcej stali, stali nierdzewnej i zeliwa.
¢ Uniwersalna geometria -MM w gatunkach WP35CM, WU20PM, WK15CM.

Petna oferta: Frezy o kacie przystawienia 43°.

Plytka precyzyjnie szlifowana.

Maksymalna gtebokos¢ skrawania: 4 mm.

Inteligentna konstrukcja ptytki opracowana z myslg o odpornosci na obcigzenia udarowe,
co zapewnia wigkszg trwatos$¢ narzedzia.
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M1600

Frezy czotowe e Seria M1600

Frezy o kacie przystawienia 43°.

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach
frezow Victory™ WP35CM, WK15CM, WU20PM.

Precyzyjnie szlifowana ptytka z krawedziami
skrawajgcymi o szrokosci 6mm IC16.

Plytka o dodatniej geometrii.

Nadaje si¢ do Srednio doktadnej obrébki zgrubnej i $redn
doktadnej wszystkich stali, stali nierdzewnych i zeliwa.

io

Rl

16 wydajnych Specjalnie zaprojektowana
krawedzi powierzchnia osadzenia
skrawajgcych. dla lepszej stabilnosci.

Powierzchnia narzedzia
zapewnia odpornos¢ na
obcigzenia udarowe.

Zredukowany obszar na
krawedzi wygtadzajacej
dla lepszego wykoriczenia
powierzchni.

Wzmocniona krawedz
na narozu, aby przyjac¢
wigksze obcigzenia na
wejsciu.

Jedna geometria, trzy gatunki

Jedna uniwersalna geometria w najnowszych gatunkach Victory™ WP35CM, WK15CM i WU20PM. Mniejsza ztozono$¢ pozwala na
obrébke wigkszej liczby materiatéw. Sprawdzone gatunki Victory™ obejmujg wigkszo$¢ zastosowarn docelowych.

WK15CM

WK15CM to odporny na zuzycie gatunek
weglika spiekanego o zréwnowazonej
ciggliwosci do obrdbki ogdlnej zeliwa

przy wyzszych predkosciach. Zapewnia

uzyskanie najlepszych wynikow podczas
obrdbki bez chtodziwa, ale moze byé
rowniez stosowany z chtodziwem.

WP35CM

WP35CM ma szeroki wachlarz
zastosowan w ogdlnej i zgrubnej
obrdbce stali i zeliwa. Zapewnia
uzyskanie najlepszych wynikow

podczas obrdbki bez chtodziwa, ale
moze by¢ réwniez stosowany
z chiodziwem.

WIDIAY

Wu20PM

[P x [n]STH]|

WU20PM to uniwersalny gatunek weglika spiekanego do
obrdbki stali, stali nierdzewnej i stopdw zaroodpornych.
Odpowiedni réwniez do obrobki zelaza szarego i
sferoidalnego. Odporny na pekanie i zapewnia lepszg
odpornosé na zuzycie i zwigkszong wytrzymatos¢. Moze
by¢ stosowany do obrdbki na sucho i na mokro.


http://widia.com
http://widia.com

Frezy czotowe e Seria M1600

M1600 » Frezy nasadzane e Frezy czotowe do stali i zeliwa przy niskich kosztach na krawedz

= ele

L
wewngtrzne
doprowadzenie
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe D1 D1 maks D D4 D6 L LBX Ap1 maks z chiodziwa kg
4002796 M1600D050Z045220N06 50 60,7 22 — 40 40 40 37 4 Yes 0,28
4002797 M1600D063Z055220N06 63 737 22 — 40 40 40 37 5 Yes 0,43
3837977 M1600D080Z075270N06 80 90,7 27 — 60 50 50 37 7 Yes 0,97
3860336 M1600D100Z09S320N06 100 10,7 32 — 78 50 50 37 9 Yes 1,52
3837978 M1600D125Z11S400N06 125 1357 40 — 89 63 63 37 1" Yes 2,70
4002798 M1600D160Z13S400N06 160 170,7 40 66,7 90 63 63 37 13 Yes 3,83
Czesci zamienne
MMm# Opis ANSI = IS0 Wymagany moment obrotowy (Nm/in.Ib)
1756815 SRUBA PLYTKI M4-0,7 x 11,5 T15 193,332 .
2029596 KLUCZ TORX T15 12148082400 4 /54 -
Dotgczone Sruby do plytek, ale inny osprzet jest sprzedawany oddzielnie

Frez MM# IDENTYFIKATOR CAT Sruba blokujaca Sruba blokujaca MM#

4002796 M1600D050Z045220N06 125,025 1136777

4002797 M1600D063Z055220N06 125,025 1136777

3837977 M1600D080Z075270N06 MS-2038 1841782

3860336 M1600D100Z09S320N06 MS-2189-C 3450356

3837978 M1600D125211S400N06 420,200 1016374

4002798 M1600D160Z13S400N06 Otwory PCD

WIDIAY
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M1600

Frezy czotowe e Seria M1600

Plytki ¢ ONGX -MM e Obrébka skrawaniem przy niskich
kosztach w przeliczeniu na krawedz skrawajaca

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny
. P O
M ¢}
- K ® |0
N O
S O O
H (0]
HHEHE
[(ZIREar-"
ilo$¢ krawedzi § E §
oznaczenie katalogowe I1SO skrawajacych D L10 S BS Re hm = (==
S
ONGX060512ANSNMM 16 17 6,87 547 0,77 1,20 0,04 ! E 1
8
A ME:
ONGX060512ANSNMM 16 17 6,87 547 0,77 1,20 0,06 % 1 °':°
ol
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Frezy czotowe e Seria M1600

Plytki
Grupa Obrdbka lekka Obrobka srednia Obrobka ciezka

materiatowa Geometria Gatunek Geometria Gatunek Geometria Gatunek
.S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WP35CM
.S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WP35CM S.MM WP35CM
S.MM WK15CM .S.MM WK15CM S.MM WU20PM
.S.MM WU20PM .S.MM Wu20PM S.MM WK15CM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
.S.MM WU20PM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
.S.MM WU20PM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
S.MM WP35CM .S.MM WU20PM S.MM WU20PM
S.MM WU20PM - - - -

Zalecane wyjsciowe wartosci posuwu

Obrdbka lekka Obrdbka Srednia Obrébka cizka
Zalecany posuw na ostrze (fz)
zalezny od % szerokosci frezowania (ae)
Geometria plytki 5% 10% 20% 30% 40-100% Geometria plytki
S.MM 026 | o085 | 142 [ o019 [ o062 | 101 | o014 | 046 | 075 | o012 | o040 | 066 | o011 [ 037 [ o060 S.MM
UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiong czcionka.
Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).
Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.
W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Ve nalezy pomnoZyc przez wspdtczynnik podany ponizej:
[uidia.con 51 [vidia.cond
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M1600

Frezy czotowe e Seria M1600

Zalecane wyjsciowe wartosci predkosci skrawania

magr‘i':;wa WP35CM WK15CM WU20PM
1 455 395 370 = = = 330 290 270
2 280 255 230 — - — 275 250 200
3 255 230 205 — = — 255 220 175
4 190 175 160 — — — 225 190 150
5 260 230 210 = = = 185 175 150
6 160 135 — — — — 165 130 100
1 205 185 155 — = — 205 180 165
2 185 160 140 — - — 185 160 130
3 145 130 115 — = — 140 120 95
1 295 265 240 420 385 340 250 220 185
2 235 210 190 335 295 275 200 180 150
3 195 175 160 280 250 230 180 150 120
1 — = — — = — 550 470 400
2 — - — — - — 550 470 400
3 — = — — = — 400 350 300
1 — = — — = — 40 35 25
2 - - — — - — 4 35 2%
3 = = = = = = 50 ) 2
4 - — — — — — 70 50 %
1 — = — — = — 110 80 70

UWAGA: Wartos¢ posuwu poczatkowego (fz) dla pierwszego wyboru zaznaczono pogrubiong czcionka.
Nalezy stosowac odpowiadajaca jej predkosc (Vc).
Wartosci fz i Ve obowigzujg dla ae = 0,4 D1.
W przypadku mniejszej ae wartosci fz i Ve nalezy pomnozyc¢ przez wspdfczynnik podany ponizej:

WIDIAY
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Rozwigzania cyfrowe WIDIA™

Narzedzia | materiaty w zasiegu reki

| R
[ [ Y
] Hhs e oy 114

[_.] b Mvieia OB |

Portal
obrobki
skrawaniem
WIDIA

DANE PRODUKTU

e Dane wymiarowe narzedzi
e Posuwy i predkosci

* Dostepnosc zapasow

e ... inie tylko!

POBIERZ APLIKACJE MOBILNE WIDIA JUZ DZIS!

& Dowslosd on the SEVITON
¢ App Store "‘ Geoogle Play
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I D MX TOP DRILL" MODULAR X

STABILNOSC | NIEZAWODNOSC
W JEDNYM SYSTEMIE WIERTEL
MODULOWYCH.

Wiertta modutowe TDMX sg teraz wyposazone w modutowe, dostosowane
do materiatu ptytki do obrobki stali, zeliwa, stali nierdzewnej i superstopow.
Rozszerzenie to zwigkszy mozliwosci oferty wiertet modutowych TDMX w
zakresie wiercenia otworow wejsciowych/wyjsciowych, ptytek utozonych
jeden na drugim i otworow przelotowych.

-
(ON %

W GENERAL W ENERGY
ENGINEERING




Standardowe korpusy wiertel: 1,5xD,3xD,5xD,8xD,12 xD.

Zakres srednic plytek: 16-40 mm.

Przednia konstrukcja mocowania umozliwiajgca tatwg wymiang
ptytki bez demontazu uchwytu z korpusu.

katwa logika nomenklatury ptytki w celu identyfikacji docelowej
grupy materiatow.

Ulepszony projekt gniazda kieszeni zapewnia maksymalng
stabilno$¢, nawet w trudnych zastosowaniach, takich jak otwor
przelotowy, pochyte wejscie/wyjscie i obrobka przerywana.

Odpowiednie do duzych posuwdw.
Chwyt kotnierzowy dla wigkszej sztywnosci.

Polerowane rowki dla lepszego odprowadzania widrow.

N
N@Wvgsc' Geometria ptytki MS(M) do obrébki stali

nierdzewnej i superstopow.

WIDIAY
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TDMX — TOP DRILL™ Modular X

Modular Drills ® TOP DRILL Modular X

o Zwigkszona stabilnos$¢ plytki za sprawg ulepszonej s - —
konstrukcji gniazda kieszeni.

e Mocowanie z przodu dla tatwej wymiany ptytki, bez
demontazu uchwytu z wrzeciona obrabiarki.

O

TDMX to stabilna modutowa platforma wiertarska zapewniajaca przewidywalng wydajnos¢ i ciggta
produktywnos$é dzigki trzem typom plytek dostosowanym do materiatu.

A\ i
PK(M) FPE() wso P

(P K] Ov@ m B
Najlepszy wybor do Wiercenie ptaskim dnem, stos Pierwszy wybdr do obrdbki stali
wiercenia stali i zeliwa. piyt, wiercenie pilotazowe przy niskoweglowej, stali nierdzewnej i
wierceniu gtebokich otwordw. superstopdw.

TDMX — Wiercenie stali nierdzewnej
M 13-8 hiperchromowy 110 KSI

wstepnie obrobiona powierzchnia

L t L t i. is L Firma konkurencyjna “

CALLLLAL Glowica — TDMX6813780MS(M)
Srednica, mm 19,05 19,05
Gatunek — WM15PD
....... Korpus wiertta - TDMXO749RSL100
Dlugosé 3xD 3xD

.,\,I_.__, 1/ WIDIA™ ‘“.. ' '. ' Ve, mlmil'1 65 75
N e i n, obr./min 815 1225
Tx\’aﬂ MOMENT '... W . mm/min 0127 0,127

Vi, mm/min 18 155
Gtebokosé 56 56
Zywotnosé narzedzia, m 6,3 10,6 m

P
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Wiertta modutowe ® TOP DRILL™ Modular X

TDMX o Plytki « MS(M)

POPYSd

® pierwszy wybor

4‘ L5 ‘k O wybdr alternatywny

°

(¢}

°
oznaczenie katalogowe D1 L5 $SC WM15PD
TDMX16000MSM 16,00 2,84 A 6568922
TDMX16200MSM 16,20 2,88 A 6568923
TDMX16281MSM 16,28 2,89 A 6568924
TDMX16500MSM 16,50 293 A 6568925
TDMX16667MSM 16,67 2,96 A 6568926
TDMX17000MSM 17,00 3,01 B 6568927
TDMX17064MSM 17,06 3,02 B 6568929
TDMX17463MSM 17,46 3,09 B 6568930
TDMX17500MSM 17,50 3,10 B 6568931
TDMX17600MSM 17,60 3,12 B 6568932
TDMX17800MSM 17,80 3,15 B 6568933
TDMX17859MSM 17,86 3,16 B 6568934
TDMX18000MSM 18,00 3,19 C 6568935
TDMX18255MSM 18,26 324 ( 6568938
TDMX18500MSM 18,50 3,28 C 6568939
TDMX18651MSM 18,65 3,30 C 6568940
TDMX18800MSM 18,80 333 ( 6568941
TDMX19000MSM 19,00 3,36 D 6568942
TDMX19050MSM 19,05 3,37 D 6568943
TDMX19200MSM 19,20 3,40 D 6568944
TDMX19270MSM 19,27 341 D 6568945
TDMX19450MSM 19,45 344 D 6568946
TDMX19500MSM 19,50 3,45 D 6568947
TDMX19700MSM 19,70 3,48 D 6568948
TDMX19840MSM 19,84 3,51 D 6568949
TDMX20000MSM 20,00 3,54 E 6568961
TDMX20100MSM 20,10 3,56 E 6568962
TDMX20200MSM 20,20 3,57 E 6568963
TDMX20239MSM 20,24 3,58 E 6568964
TDMX20300MSM 20,30 3,59 E 6568965
TDMX20400MSM 20,40 3,61 E 6568966
TDMX20500MSM 20,50 3,63 E 6568967
TDMX20600MSM 20,60 3,64 E 6568968
TDMX20650MSM 20,65 3,65 E 6568969
TDMX20700MSM 20,70 3,66 E 6568973
TDMX20800MSM 20,80 3,68 E 6568980

WIDIAY
[idia.con 57 {vidia.con


http://widia.com
http://widia.com

TDMX — TOP DRILL™ Modular X

Wiertta modutowe e TOP DRILL Modular X

TDMX o Plytki « MS(M)

. 90999
S
PN @
® pierwszy wybor
4‘ L5 ‘e O wybdr alternatywny

°

¢}

°
oznaczenie katalogowe D1 L5 SSC WM15PD
TDMX20900MSM 20,90 3,69 E 6568981
TDMX21000MSM 21,00 371 F 6568982
TDMX21430MSM 21,43 3,79 F 6568983
TDMX21500MSM 21,50 3,80 F 6568984
TDMX22000MSM 22,00 3,89 G 6568985
TDMX22225MSM 22,23 3,93 G 6568986
TDMX22450MSM 22,45 397 G 6568987
TDMX22500MSM 22,50 397 G 6568988
TDMX23000MSM 23,00 4,06 H 6568989
TDMX23500MSM 23,50 415 H 6568990
TDMX23813MSM 23,81 4,20 H 6568991
TDMX24000MSM 24,00 424 | 6568993
TDMX24500MSM 24,50 4,32 | 6568994
TDMX24605MSM 24,61 434 | 6568995
TDMX25000MSM 25,00 441 J 6568996
TDMX25400MSM 25,40 448 J 6568998
TDMX25500MSM 25,50 4,49 J 6568999
TDMX25670MSM 25,67 452 J 6569000
TDMX25700MSM 25,70 4,53 J 6569001
TDMX25760MSM 25,76 454 J 6569002
TDMX25796MSM 25,80 4,55 J 6569003
TDMX26000MSM 26,00 459 K 6569006
TDMX26192MSM 26,19 4,62 K 6569007
TDMX26400MSM 26,40 4,65 K 6569008
TDMX26500MSM 26,50 4,67 K 6569009
TDMX26589MSM 26,59 4,69 K 6569010
TDMX27000MSM 27,00 476 L 6569502
TDMX27500MSM 27,50 484 L 6569503
TDMX27780MSM 27,78 4,89 L 6569504
TDMX28000MSM 28,00 4,93 M 6569505
TDMX28176MSM 28,18 4,96 M 6569506
TDMX28500MSM 28,50 5,02 M 6569507
TDMX28575MSM 28,58 5,03 M 6569508
TDMX29000MSM 29,00 511 N 6569509
TDMX29367MSM 29,37 517 N 6569510
TDMX29500MSM 29,50 5,19 N 6569521

WIDIAY
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Wiertta modutowe ® TOP DRILL™ Modular X

TDMX o Plytki « MS(M)

BCCEETT

® pierwszy wybor

4‘ L5 ‘k O wybdr alternatywny
°
0
°
oznaczenie katalogowe D1 L5 SSC WM15PD
TDMX29764MSM 29,76 524 N 6569522
TDMX30000MSM 30,00 5,28 0 6569523
TDMX30163MSM 30,16 531 0 6569524
TDMX30500MSM 30,50 5,37 0 6569525
TDMX30955MSM 30,96 5,45 0 6569526
TDMX31000MSM 31,00 5,45 P 6569527
TDMX31500MSM 31,50 5,54 P 6569528
TDMX31750MSM 31,75 5,58 P 6569529
TDMX32000MSM 32,00 5,63 Q 6569530
TDMX32500MSM 32,50 572 Q 6569531
TDMX33000MSM 33,00 5,80 Q 6569532
TDMX33338MSM 33,34 5,86 Q 6569533
TDMX34000MSM 34,00 598 R 6569534
TDMX34130MSM 3413 6,00 R 6569535
TDMX34925MSM 34,93 6,13 R 6569536
TDMX35000MSM 35,00 6,15 R 6569537
TDMX35500MSM 35,50 6,23 R 6569538
TDMX36000MSM 36,00 6,33 5 6569539
TDMX36500MSM 36,50 6,41 S 6569540
TDMX37000MSM 37,00 6,50 S 6569551
TDMX37500MSM 37,50 6,59 S 6569552
TDMX38000MSM 38,00 6,67 T 6569553
TDMX38100MSM 38,10 6,69 T 6569554
TDMX38289MSM 38,29 6,72 T 6569557
TDMX38500MSM 38,50 6,76 T 6569555
TDMX39000MSM 39,00 6,84 T 6569556
TDMX39500MSM 39,50 6,93 T 6569558
TDMX40000MSM 40,00 7,01 T 6569559
UWAGA: SSC = Numer referencyjny gniazda kieszeni. Ocipowiada SSC na uchwycie narzedziowym.
Metryczne
Typ plytki TDMX... PK:MS TDMX... FPE
D1 tolerancja k7 tolerancja s7
16-18 +0001/+0 019 +0 028/+0 046
>18-30 +0002/+0 023 +0 035/+0 056
>30-40 +0002/+0 027 +0 043/+0 068
WIDIAY
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TDMX — TOP DRILL™ Modular X

Wiertta modutowe ® TOP DRILL Modular X

Parametry skrawania ¢ MS(M) e WM15PD ¢ Metryczne

Predkos¢ skrawania — Vc
Zakres predkosci skrawania — m/min Zalecana wartos¢ predkosci posuwu w zaleznosci od Srednicy (f)
mag'r‘i':;wa min. po":za;zzzva maks. sre“"ic(:"'r:;”?"’ia 160 200 %54 320 400

1 40 80 110 mm/obr. 0,11 -0,26 0,13-0,28 0,13 - 0,32 0,14 - 0,35 0,15- 0,37

M 2 35 55 75 mm/obr. 0,11 -0,26 0,13-0,28 0,13 - 0,32 0,14 - 0,35 0,15- 0,37
3 20 35 50 mm/obr. 0,11-0,26 0,13-0,28 0,13- 0,32 0,14- 0,35 0,15- 0,37

1 90 135 175 mm/obr. 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29 -0,38 0,32-0,43 0,33-0,50

2 80 120 140 mm/obr. 0,19-0,25 0,22-0,29 0,29 -0,38 0,32-0,43 0,33 -0,50

3 70 110 125 mm/obr. 0,18 -0,26 0,21-0,29 0,23 -0,37 0,25-0,42 0,27 - 0,46

1 90 155 220 mm/obr. 0,25 -0,50 0,28 - 0,56 0,32 - 0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

2 90 155 220 mm/obr. 0,25-0,50 0,28 - 0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

3 80 120 160 mm/obr. 0,25-0,50 0,28 - 0,56 0,32 -0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

4 90 155 220 mm/obr. 0,25-0,50 0,28 - 0,56 0,32 -0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

5 160 200 240 mm/obr. 0,25-0,50 0,28 - 0,56 0,32-0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

6 160 200 240 mm/obr. 0,25-0,50 0,28 - 0,56 0,32 -0,63 0,32-0,70 0,32-0,70

1 20 40 60 mm/obr. 0,07-0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 - 0,25

2 15 30 45 mm/obr. 0,07 -0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 - 0,25

3 15 30 45 mm/obr. 0,07-0,12 0,09-0,14 0,11-0,17 0,13-0,20 0,16 -0,25

4 10 25 40 mm/obr. 0,07-0,12 0,13-0,20 0,16 - 0,25 0,18-0,28 0,21 -0,31

WIDIAY
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NIE POZWOL, ABY PIENIADZE
WYWIERCILY OTWORY W
KIESZENIAGH

WIERTLA MODUI:OWE

Szybka i tatwa wymiana ptytki
bez demontazu narzedzia

Z maszyny; mozliwos¢
regeneracji.

TDMX jest produktem polecanym w
programie All-Star. Juz dzi$ skorzystaj z

mozliwosci wysytki tego samego dnia w
\ wybranych pozycjach!

ALL-STAR

WIDIAY
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WGC

Q0YYYVL

NAJBARDZIEJ WSZECHSTRONNE
NA RYNKU NARZEDZIE DO OBROBKI
ROWKOW, KSZTALETOWANIA |
PRZECINANIA.

WSZECHSTRONNOSC NIESKOMPLIKOWANE STAB"_NE WYDAJNE
OBROBKA ROWKOW, FATWE W OSADZENIE TYPU MALE SItY SKRAWANIA
KSZTAETOWANIE | DOBORZE | ,POTROJNE V” W PRZY WEWNETRZNYM
PRZECINANIE STOSOWANIU CELU BEZPIECZNEGO DOPROWADZANIU
MOCOWANIA CHEODZIWA ZAPEWNIAJA
LEPSZE ODPROWADZANIE
WIOROW

WGENERAL W ENERGY \Y
ENGINEERING




NE\\ \\I\fg’s’;ﬁ! Nowe oprawki ze wzmocnionymi zaciskami.

Nowe mocowanie przednie dla rozmiaru gniazda:
2-3 mm, rozmiar chwytu od 10-20 mm.

Pierwszy wybor do obrobki rowkdw zewnetrznych w
wigkszosci materiatdw przedmiotu obrabianego.

Wydajne doprowadzanie chtodziwa zapewniajgce
wigkszg produktywnosc.

Dostepne w oprawkach integralnych i modutowych.

Szerokos¢ rowka w petnym portfolio: 2-10 mm.

tamacze widra zaprojektowane specjalnie do
skutecznego przecinania i obrdbki gtebokich rowkow.

Geometria dodatnia zapewniajgca nizsze sity.

Pewna powierzchnia osadzania zapewnia
najwigksza stabilnosc.

Szerokosc¢ rowka: 1,4-8 mm.

tamacz wiéréw o petnym promieniu do toczenia
wielokierunkowego i tworzenia ztozonych profili.

Sztywna konstrukcja pozwala uzyskac gtadkg
powierzchnie obrobiong.

Szerokosc¢ rowka: 2-8 mm.

WIDIAY
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WGC » Wzmocnione oprawki na narzedzia z dociskiem przednim

Kazdy symbol w naszym oznaczeniu katalogowym oznacza specyficzna ceche danego wyrobu.
Skorzystaj z ponizszych kolumn kluczowych i odpowiadajacych im obrazéw, aby tatwo okreslic,
ktdre atrybuty maja zastosowanie.

WGCSCFL2020K316C
WGCSCFL12316C

WGC

2020K 3 16 C

WGC

S

C

F

16 C

12 3

Nazwa
rodziny

Obrobka
rowkow
i przecinanie

Typ
narzedzia

S: Mocowanie
proste

Typ podpar-
cia

C: Wzmocnione
maksymalne
podparcie
z okragta
powierzchnig
przytozenia

Potozenie
sruby
mocujgcej

F: Przéd

Strona

L: Wersja lewa
R: Wersja prawa

Rozmiar
gniazda

Rozmiar
chwytu

Gtebokosci

. Chtodziwo
odcigcia

Mozliwo$¢
wewnetrznego
doprowadzania
chtodziwa.

Metryczne: 1B w milimetrach
Wysoko$¢ x 1F

szeroko$¢ w mm

Litera oznacza
dtugos¢ narzed-
zia zgodnie z
norma ISO

oo~ W

—_
o

Calowe:
Calowe =
wysokos¢ x
szerokos¢ w
przyrostach
co 1/16 cala

Zalety zacisku przedniego w poréwnaniu z zaciskiem goérnym

Zmniejszona dtugo$¢ gtowicy dla dodatkowej stabilnosci.

< »
< >

WliNii

[/

l

katwy dostgp do $ruby w maszynach
szwajcarskich z glowicg przesuwna.

\

Mocowanie przednie

WIDIAY

Zintegrowane wzmocnione uchwyty przedniego zacisku
zapewniajg wiekszg sztywnosc i stabilnos¢

katwy dostep do Sruby zaciskowej i odblokowujacej

Dostepny w matych rozmiarach chwytu i odpowiedni
do krétszych ptyt CD.
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Obrobka rowkow i przecinanie ® WGC

WGCSCF e Zintegrowany wzmocniony docisk przedni ¢ Metryczne

L1 cs
CFy
Sl
cF/f
numer zamoéwieniowy oznaczenie katalogowe SSC cD D maks H1 H B H2 L1 FS LH CF
prawa
6765977 WGCSCFR1010K0210 2 10 20 10 10 10 14 125 9 21 —
6765978 WGCSCFR1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 11 27 —
6765980 WGCSCFR1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 -
6766062 WGCSCFR2020K0216 2 16 32 20 20 20 25 125 19 27 —
6765979 WGCSCFR1212K0316C 3 16 32 12 12 12 17 125 11 28 M8X1
6766061 WGCSCFR1616K0316C 3 16 32 16 16 16 18 125 15 28 MBX1
6766063 WGCSCFR2020K0316C 3 16 32 20 20 20 25 125 19 28 M8X1
lewa
6766064 WGCSCFL1010K0210 2 10 20 10 10 10 14 125 9 21 —
6766065 WGCSCFL1212K0216 2 16 32 12 12 12 16 125 11 27 —
6766067 WGCSCFL1616K0216 2 16 32 16 16 16 21 125 15 27 —
6766069 WGCSCFL2020K0216 2 16 32 20 20 20 25 125 19 27 —
6766066 WGCSCFL1212K0316C 3 16 32 12 12 12 17 125 11 28 M8Xi1
6766068 WGCSCFL1616K0316C 3 16 32 16 16 16 21 125 15 28 M8x1
6766070 WGCSCFL2020K0316C 3 16 32 20 20 20 25 125 19 28 M8X1

UWAGA: SSC = Numer referencyjny gniazda kieszeni. Odpowiada SSC na plytce

WGC » Czesci zamienne

Sruba Klina Sruba Klina moment klucz klucz

oznaczenie oznaczenie

katalogowe Numer zamowieniowy Nm cal x funt gwint nasadka katalogowe Numer zaméwieniowy
MS1160 1099645 9 62 M5 T20 KT20 1022703
MS1162 1127019 7 80 M6 T25 KT25 1022725
MS1163 1124104 18 159 M8 T30 KT30L 3782185
MS1273 1020977 4 35,4 M4 T15 KT15 1022701
MS1490 2263299 17 151 M8 T45 KT45 1018227
MS1595 1094300 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS1970 1106668 12 106 M6 T30 KT30 1099676
MS2002 1621087 9 80 M6 T25 KT25 1022725
MS2091 1931147 9 80 M5 25IP K25IP 2050113
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RU: OBROBKA
ZGRUBNA, POZYTYWNA

UNIWERSALNA
VCHGRCCD

SPECJALNIE ZAPROJEKTOWANA
GEOMETRIA W GATUNKACH VICTORY
DO TOCZENIA ZGRUBNEGO |
SREDNIEGO ROZNYCH MATERIALOW
PRZEDMIOTU OBRABIANEGO.




CNMG12/WNMGO8/TNMG16 w promieniach naroza
0,8i1,2mm.

Gatunki Victory CVD do toczenia wszystkich
rodzajow stali, stali nierdzewnej i zeliwa.

Dodatnia geometria zapewniajgca gtadkie skrawanie.

Dodatnia powierzchnia typu T-land z kgtem natarcia
do nizszych sit skrawania i wigkszg odpornoscig
na DOCN.

Szlifowanie powierzchni osadzenia po natozeniu
powtoki w celu zapewnienia bezpiecznej
powierzchni osadzenia.

Dobra wytrzymatos$¢ krawedzi do obrobki
przerywanej, powierzchni kutej i powierzchni
odlewniczych.

Obrdbka po natozeniu powtoki

o Zwigkszenie wytrzymatosSci
krawedzi.

e Dluga i przewidywalna
trwatos$¢ narzedzia.

e Zmniejszenie tworzenia gtebokich
wrebownapowierzchniprzytozenia.

o Szeroki zakres zastosowan.

Zwigkszona wytrzymato$¢ krawedzi

skrawajacej

¢ (Gfadka powierzchnia zewngtrzna
umozliwia redukcje przyktadanych
sit i oporéw tarcia oraz zmniejszenie
przylegania przedmiotu obrabianego.

Szlifowanie po natozeniu powloki
¢ Gwarantuje pewna powierzchnig

Nowy system osadzenia ptytek.

identyfikacji geometrii.

Warstwa tlenku glinu alfa

¢ Dobra przyczepno$¢ powtoki przy
zwigkszonych predkosciach skrawania.

o Wiegksza produktywnos$¢ i niezawodnosé
przy wysokich temperaturach skrawania.

WIDIAY
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WIDIA™ VICTORY"

Pytki 0 wysokiej wydajnosci ® WIDIA Victory

CNMG-RU

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

P (00O |O(O[O|O]|O
Pee@ ]
l! / M O|le|(e|e
J | D1 K olo |00
Lo | N
S s o
H
===
FEEEEEEEE
NENNEEEEFE
oznaczenie katalogowe 1SO D L10 S Re D1 HEEEEEEEE
2 (8 38
CNMG120408RU 12,70 12,90 476 08 5,16 SEIEISRE §§
8|8 38 8|8
52 [ B Py
CNMG120412RU 12,70 12,90 476 12 5,16 SEIEISRE ,§§
(-2 R-} Q| o [-AR-}
| o | o | o
® pierwszy wybdr
2 - O wybdr alternatywny
. P e(0(0(O|O|O|O|O|O
( ] """" tD‘] M [ AN BN J
| K ol|o oo
e ——————— - N
3 o)
H
555888555
HEEEEEEEE
oznaczenie katalogowe I1SO D L10 S Re D1 HHEHHEHEEEEEE
HEIEES 22
TNMG160408RU 9,53 16,50 476 08 3,81 B|S| 1 [BIR]| 1] §E
N~ =20 ~| e
| | |
elal |8 2|5
TNMG160412RU 9,53 16,50 476 12 3,81 S|SB |B(8] 1] %E
N~ =20 ~| e
| | |
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Pytki 0 wysokiej wydajnosci ® WIDIA™ Victory™

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
2 _ Ple|efe|0[0|0|0]|0f0O
& \“ M oO|e|e|e
i ] k[l o|o olofe
\ D1
s A y
—_—— - s B
S H
HEEEEEEEE
. =D 2522|288
oznaczenie katalogowe I1SO D L10 S Re D1 HEEEEEEEE
5 (88 2|8
WNMG080408RU 12,70 8,69 476 08 5,16 éé IE ISR §5
[-AR-} ~| e (-2~}
| o | | o
82 88 8|8
WNMGO0B0412RU 12,70 8,69 476 12 516 SEI IS §§
(-2 R-} Q| o [-AR-}
| o | o | o
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WIDIA™ VICTORY"

Tabela tamacza wiora

warto$¢ posuwu (mm/obr.)
0,025 0,063 0,16 0,4 1,0 2,5
0,04 0,1 0,25 0,63 1,6

.630 16

.400 10

.250 6,3

.160 4,0
< -100 -RU 2,5 -

CNMG-RU TNMG-RU WNMG-RU = E

é .060 1,6 é
g T i g
£ 040 10 3
£ 025 063 £
© 016 040 °

.010 0,25

.006 0,16

.004 0,10

.002

.0015 .004 .010 .025 .060 0,063
.001 .0025 .006 .016 .040 100
warto$¢ posuwu (cali/obr.)
Geometria ptytki
Profil tamacza widra
18°
i —N» 0,25
L 50 X Krawed? skrawajaca
18°
»j* 0,25
( —_ _~ Nos
Posuw: 0,2-0,6 mm 5°
Gtebokos¢ skrawania: 1,0-6,4 mm
[vidia.con 70 [vidia.cond
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XALL-STAR

PROGRAM ALL-STAR OFERUJE
SPRAWDZONE ROZWIAZANIA,
KTORE tATWO ZNALEZC | SA =
/AWSZE DOSTEPNE. Sprawdzone tatwe Zawsze dostepne

rozwigzania wyszukiwanie

s S

L ——

>

Gwintowanie

Toczenie

Y 0 A
m— NN

Monolityczne frezy
trzpieniowe




PtYTKI DO
ALUMINIUM

ONVIOL

F

S
0
\

RMA WIDIA OFERUJE PtYTKI
PECJALNIE ZAPROJEKTOWANE DO

BROBKI ALUMINIUM | MATERIALOW
EZELAZNYCH.




Uniwersalna geometria do obrobki materiatow
aluminiowych i niezelaznych.

Obrzeza szlifowane z polerowang powierzchniag
natarcia.

Polerowana powierzchnia natarcia zapewniajgca
ptynny sptyw wiorow.

Duzy kat natarcia na narozu i na krawedzi
skrawajacej.

Dodatnia, ostra krawedz skrawajgca zapewniajgca
niskie sity skrawania i brak narostu na krawedzi.

Mikro-drobnoziarnisty weglik niepowlekany
zapewniajgcy dtugg trwato$¢ narzedzia.

Ostra krawedz skrawajaca. ) .
Wysoce wypolerowane plytki zapobiegaja

tworzeniu sig narostu na ostrzu i zapewniaja
wigkszg trwatos¢ narzedzia.

Plytki szlifowane po obwodzie

Duzy kat natarcia
zapewniajg lepszg precyzje.

zapewniajgcy ptynny
sptyw widra.

WIDIAY
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ALUMINIUM

Ptytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

Plytki WIDIA™ e CCGT-AL e Obrébka aluminium

O®0000

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny

P

M

K
N °

S

H
—
£
oznaczenie katalogowe 1SO D L10 S Re D1 5
3
CCGT060202AL 6,35 6,45 2,38 0,2 2,79 g
©o
<
CCGT060204AL 6,35 6,47 2,38 04 2,79 §
©o
2
CCGT060208AL 6,35 6,45 2,38 08 2,80 §
==
©o
B
CCGTO09T302AL 9,53 9,67 3,97 0,2 440 <
==
©o
g
CCGTO09T304AL 9,53 9,67 3,97 04 4,40 g
©o
2
CCGTO9T308AL 9,53 9,67 3,97 08 4,40 §
©o
2
CCGT120402AL 12,70 12,90 476 0,2 5,50 <
==
©o
2
CCGT120404AL 12,70 12,90 476 04 5,50 §
==
©o
2
CCGT120408AL 12,70 12,90 4,76 08 5,50 g
©o

[uidia.con 74 [uidia.cord
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Ptytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

Plytki WIDIA™ e DCGT-AL © Obrdbka aluminium

O®0000

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny

P

M

K
N °

S

H
—
£
oznaczenie katalogowe I1SO D L10 S Re D1 5
>
DCGT070202AL 6,35 7,75 2,38 0,2 2,90 g
©o
2
DCGT070204AL 6,35 7,75 2,38 0,4 2,90 g
©o
2
DCGT11T302AL 9,53 11,63 397 0,2 440 §
==
©o
I
DCGT11T304AL 9,53 11,59 397 04 440 §
==
©o
>
DCGT11T308AL 9,53 11,63 397 038 4,40 g
©o
[uidia.con 75 [vidia.cond
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ALUMINIUM

Ptytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

Plytki WIDIA™ e RCGT-AL * Obrdbka aluminium

O®0000

® pierwszy wybor

O wybor alternatywny
ﬁ N P
—f——+—— |D1
M
’ K
i
4'7’ N °
D S
! S
H
=
S
oznaczenie katalogowe ISO D S D1 5
S
RCGT1204MOAL 12,00 476 4,40 §

Ptytki WIDIA e TCGT-AL ¢ Obrobka aluminium

O®0000

® pierwszy wyhor

O wybor alternatywny

P

M

K
N °

S

H
-
3
oznaczenie katalogowe I1SO D L10 S Re D1 2
2
TCGT110204AL 6,35 11,00 2,38 04 2,80 §
[-=]
o
=3
TCGT16T304AL 9,53 16,51 3,97 04 440 8
[-=]
o
8
TCGT16T308AL 9,53 16,50 397 038 4,40 §
[-=]
=]

[vidia.con 76 [uidia.cord
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Ptytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

Plytki WIDIA™ e VBGT-AL e Obrébka aluminium

O®0000

® pierwszy wybor
O wybor alternatywny

%‘

\\LJ/

]

=

a 2

T2 |x|=|v©
cmin

—
£

oznaczenie katalogowe ISO D L10 S Re D1 5
8

VBGT160404AL 9,53 16,61 4,76 04 4,40 §

5

VBGT160408AL 9,53 16,46 4,76 038 4,40 §
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ALUMINIUM

Wktadki aluminiowe

WU10HT e Informacje o gatunku

Twardy drobnoziarnicty weglik spiekany o niskiej zawarto$ci lepiszcza. Jest
to odporny na zuzycie, niepowlekany weglik spiekany do obrdbki aluminium i
innych materiatow niezelaznych.

WU10HT
? 16,0

Warunki AL - 8,0

L 2 40
Obrobka lekko przerywana C WU10HT € o]
Rozne gtebokosci skrawania o WU10HT n % 1,0 —\
Obrébka ciagta O WU10HT g 05 ]

| % 01 02 04 08 16

posuw (mm) fn =P

Do ekonomicznej obrdbki aluminium, metali niezelaznych
i tworzyw sztucznych. Niezwykle ostre krawedzie
skrawajace skutkuja optymalng jakoscig obrobionych
elementow przy zastosowaniu niskich sit skrawania i
formowaniu krétkich widréw.

WIDIAY
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Zalecana predkos¢ skrawania

Pytki do aluminium

Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu

(hipereutektyczne >12,2% Si) i stopy magnezu Szybkosé — m/min Parametry wyjsciowe
grupa materiatowa gatunek 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500 m/min
WU10HT <> 488
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu
(stopy hipoeutektyczne <12,2% Si) i stopy magnezu Szybkos¢ — m/min Parametry wyj$ciowe
grupa materiatowa gatunek 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000 2250 2500 m/min
WU10HT <> 488
Na bazie miedzi, mosiadzu i cynku dla zakresu
indeksu skrawalnosci 70-100 Szybko$¢ — m/min Parametry wyjsciowe
grupa materiatowa gatunek 250 500 750 1000 m/min
WU10HT < 259
Nylon, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, zywice, wiékno szklane i szkto Szybkosé — m/min Parametry wyjsciowe
grupa materiatowa gatunek 250 500 750 1000 m/min
WU10HT <> 107
Szybko$¢ — m/min Parametry wyjsSciowe
MMC (kompozyty o osnowie metalowej na bazie aluminium)
grupa materiatowa gatunek 250 500 750 1000 m/min
WU10HT <> 180

WIDIAY
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NARZEDZIA DO
REGENERACJI KOLEJOWYCH
ZESTAWOW KOtOWYCH

FIRMA WIDIA OFERUJE
OPRAWKI | PLYTKI WYMIENNE

DO WSZYSTKICH RODZAJOW
TOKAREK WYKORZYSTYWANYCH W
PRZEMYSLE KOLEJOWYM.

Oferte narzedzi dla kolejnictwa opracowalismy w Scistej wspotpracy
z producentami obrabiarek i warsztatami kolejowymi, aby zapewnic
produktywnoS¢ w typowych ciezkich operacjach.




o Wytrzymata konstrukcja zacisku dzwigni bez
gornego zacisku, ktdry koliduje z przeptywem
widrow.

e (Oprawki i stalowe elementy mocujgce, wykonane z
obrobionej cieplnie stali stopowej, wytrzymuja trudne
warunki obrobki skrawaniem kot utwardzanych przez
zgniot.

e Wystajace plytki sg neutralne i wspdlne dla obu
stron oprawki.

® Rozne profile tamacza widra i gatunki weglika
spiekanego o wysokiej odpornosci na zuzycie.

¢ Dostepne sg gatunki do obrébki kot w réznych
warunkach zuzycia.

WIDIAY
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Kolejnictwo

Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Uchwyt narzedziowy do transportu kolejowego e Tokarka do toczenia kot

oy .
€\ @ g
\.\ ‘ F B
3 5 A o
f o
L. i
L1
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe B F H H1 L1 L2
prawa
2552321 6939143110 | 55,00 60,00 50,00 46,00 250,00 70,00
Uchwyt narzedziowy do transportu kolejowego e Tokarka do toczenia kot
H
t @y !7
- B
b, R
L1
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe B F H H1 R L2
lewa
2552320 6939143120 | 55,00 60,00 50,00 46,00 250,00 70,00
82 [vidia.cond
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Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Uchwyt narzedziowy do transportu kolejowego e Tokarka do toczenia kot

P o L2

L
L1
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe B F H H1 L1 L2
prawa
2552319 6939145810 | 65,00 75,00 70,00 56,00 276,00 77,80
Uchwyt narzedziowy do transportu kolejowego ¢ Tokarka do toczenia kot
7
Y
o |/
H H1
_-_-" b5 L2
r, f e
F
B
\
!
L1 &
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe B F H H1 R L2
lewa
2552318 6939145820 | 65,00 75,00 70,00 56,00 276,00 77,80
[uidia.con 83 [vidia.cond
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Kolejnictwo

Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Kaseta do toczenia kolejowego ® Tokarka do toczenia kot

H1

5

B F L L1 H1
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka Sruba docisku dzwignia
lewa
2035331 6939318620 22,50 .886 23,00 .906 4220 1660 3500 1.378 32,00 1.260| LNUX301940 | 12148562700 12148566700
Kaseta do toczenia kolejowego ® Tokarka do toczenia kot
L1
N Hi
L
B F
B F L L1 H1 &
numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka Sruba docisku dzwignia
lewa
2276948 6939318820 22,50 .886 23,00 .906 4220 1660 3500 1378 3200 1.260 LNUX191940 12148562700 12148566700
[uidia.con 84 [uidia.cord
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Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Kaseta do toczenia kolejowego ® Tokarka do toczenia kot

L1

J el

5

numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka Sruba docisku dzwignia

prawa
2039208 6939318610 22,50 .886 23,00 .906 4220 1660 3500 1.378 32,00 1.260| LNUX301940 | 12148562700 12148566700

Kaseta do toczenia kolejowego ® Tokarka do toczenia kot

H1

©
®

L ‘

5

numer zamowieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka Sruba docisku dzwignia

prawa
2276947 6939318710 22,50 .886 23,00 .906 4220 1660 3500 1.378 3200 1.260 LNUX191940 12148562700 12148566700

WIDIAY
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Kolejnictwo

Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Kaseta do powierzchni w kolejnictwie ¢ Tokarka do toczenia kot

H1

E B
B F L ] H1 &
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka $ruba docisku dzwignia
lewa
2403738 6939322020 3460 1362 3500 1378 30,10 1185 2300 906 3200 1.260 | LNUX301940 | 12148562700 12148566700
Kaseta do powierzchni w kolejnictwie ® Tokarka do toczenia kot
L1
Wl L
L
F ( ‘ B
B F L L H1 &
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka $ruba docisku dzwignia
lewa
2576256 6939318920 1855 730 1905 750 4220 1660 3500 1.378 3200 1.260 | LNUX191940 | 12148562700 12148566700
{idia.cor 86 {idla.cord
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Tworzenie nowego profilu kot/toczenie zestawow kotowych

Kaseta do powierzchni w kolejnictwie ¢ Tokarka do toczenia kot

H1

B F
B F L ] H1 &
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka $ruba docisku dzwignia
prawa
2403739 6939322110 3460 1362 3500 1378 30,0 1185 2300 906 3200 1.260 | LNUX301940 | 12148562700 12148566700

Kaseta do powierzchni w kolejnictwie e Tokarka do toczenia kot

L1

H1 I L

/ _t
B F L R H1 &
numer zaméwieniowy oznaczenie katalogowe | mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale plytka $ruba docisku dzwignia
prawa
2576255 6939319010 1855 730 1905 750 4220 1660 3500 1.378 32,00 1.260| LNUX191940 | 12148562700 12148566700
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Kolejnictwo

Pytki 0 wysokiej wydajnosci ® WIDIA™ Victory™

R ® pierwszy wybor
O wybor alternatywny
L10
D1
[ P lle[o
e M
w i kK[o|e
1 N
/ 5
Re
H
8|8
. |8
oznaczenie katalogowe 1SO w L10 S Re D1 ==
8
LNUX30194016 12,00 30,00 19,05 40 6,35 § !
)
® najlepszy wybor
O wybdr alternatywny
s P e |0
— 7 LI D1 M
@k 72 ) W K ole
\Rs B N
S
H
5|8
0n o
. 58
oznaczenie katalogowe 1SO w L10 S Re D1 ==
LNUX19194013 10,00 19,05 19,05 4,0 6,35 1 ,§
b=
LNUX30194013 12,00 30,00 19,05 4,0 6,35 1 ,%
b=
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Ptytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

Plytki ISO/ANSI z weglikow spiekanych

® najlepszy wybor
O wybor alternatywny

Tl |=z|(x|=|w
O
[ ]

WP15CT
WK20CT

oznaczenie katalogowe I1SO w L10 S Re D1

LNUX191940T 10,00 19,06 19,05 40 6,35

6128294
4170967

LNUX301940T 12,00 30,00 19,05 40 6,35 !

4170969
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Kolejnictwo

Uchwyt narzedziowy ® Tokarki kotowe ® Hegenscheidt 167 | i HEC Hegenscheidt LW 140B-A

Ztozony uchwyt narzedziowy ¢ Czesci zamienne

@\ \,@ % 5]
® & - 8 e
uchwyt na kaseta do kaseta do obrobki = $ruba $ruba Sruba
narzedzia toczenia czotowej a‘ | ‘k dociskowa sze$ciokatny 1 blokujaca sze$ciokatny 2 regulacyjna
69.391.458.10 69.393.186.10 69.393.221.10 LNUX301940 73.085.863 73.398.965 73.398.589 73.398.931 73.398.577
69.391.458.20 69.393.186.20 69.393.220.20 LNUX301940 73.085.863 73.398.965 73.398.589 73.398.931 73.398.577
69.391.458.10 69.393.187.10 — LNUX191940 73.085.863 73.398.965 73.398.589 73.398.931 73.398.577
69.391.458.20 69.393.188.20 — LNUX191940 73.085.863 73.398.965 73.398.589 73.398.931 73.398.577
Ztozony uchwyt narzedziowy e Czesci zamienne
S\ @ % °
\/ AV S
uchwyt na kaseta do kaseta do obrobki Sruba Sruba r
narzedzia toczenia czofowej % 1 ‘H dociskowa szesciokatny egulacyjna
69.391.431.10 69.393.186.10 — LNUX301940 73.085.863 73.398.965 73.398.577
69.391.431.20 69.393.186.20 — LNUX301940 73.085.863 73.398.965 73.398.577
69.391.431.10 69.393.187.10 69.393.190.10 LNUX191940 73.085.863 73.398.965 73.398.577
69.391.431.20 69.393.188.20 69.393.189.20 LNUX191940 73.085.863 73.398.965 73.398.577

UWAGA: Oprawki sg dostarczane bez kaset i plytek. Niezbedne Sruby do mocowania kaset, Sruby blokujace i regulacyjne oraz
klucze imbusowe sg dostarczane z uchwytami narzedziowymi. Produkty dostepne na zamdwienie.

WIDIAY
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Kasety do oprawek narzedziowych

Kaseta do toczenia ¢ CzeSci zamienne

& : <

$ruba
Kaseta dzwignia dociskowa szesciokatny
69.393.186.10 LNUX301940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.186.20 LNUX301940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.187.10 LNUX191940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.188.20 LNUX191940 214.85.667 214.85.627 73.398.965

Kaseta czotowa e Cze$ci zamienne

& : <

Sruba d
Kaseta H‘ | ‘k dzwignia ociskowa sze$ciokatny
69.393.220.10 LNUX301940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.221.20 LNUX301940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.189.10 LNUX191940 214.85.667 214.85.627 73.398.965
69.393.190.20 LNUX191940 214.85.667 214.85.627 73.398.965

UWAGA: Kasety sa dostarczane bez wkiadek, kidre naleZy zamawiac oddzielnie.
Produkty dostepne na zamdwienie.

WIDIAY
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lkony z oznaczeniami — poradnik

Ikony dotyczace frezéw sktadanych

Wiercenie z pogtghianiem Obrébka spiralna kotowa

Frezowanie rowkéw:

Obrébka skosna .
Naroze ostre

Chwyt walcowy/ptaski Chwyt Weldon®

@ <
@

Ikony dotyczace monolitycznych frezéw trzpieniowych

Frezowanie rowkéw:
Naroze ostre

Frezowanie sko$ne:
Pétfabrykat

Obrdbka ksztattowa 3D:
Obrébka ksztattowa 3D
z AE/AP

Obrdbka ksztattowa 3D

Typ naroza: Torus Chwyt walcowy/ptaski

Kat pochylenia linii

$rubowej: 45° DIN 6527

&€C oo
@9 0@

Frezowanie
plaszczyzn

Frezowanie obwodowe/
frezowanie walcowo-czofowe:
Naroze ostre

Chwyt gwintowany

@ Q Q0

Frezowanie rowkéw: Naroze
ostre AP

Frezowanie trochoidalne

Kat pochylenia linii
Srubowej: 20°

Wiasciwosci narzedzia:
liczba ostrzy: X (zmienna)

6@

WIDIAY

@eCo @

Frezowanie z interpolacja
Srubowa

Obrdbka ksztattowa 3D:
Pochylony kwadratowy
Frez trzpieniowy

Frez nasadzany

Frezowanie obwodowe/
frezowanie walcowo-
czotowe: Naroze ostre

Typ naroza: Promien naroza

Kat pochylenia linii
$Srubowej: 30°

Wiasciwosci narzedzia:
liczba ostrzy: 3

2
T

Frezowanie wgtgbne

Obrdbka kieszeni

Wewnetrzne doprowadzanie
chiodziwa

Frezowanie obwodowe/
frezowanie walcowo-czotowe:
Naroze ostre

ZAE/AP

Typ naroza: Naroze ostre

Kat pochylenia linii
Srubowej: 40°

Wiasciwosci narzedzia:
liczba ostrzy: 6
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lkony z oznaczeniami — poradnik

Ikony dotyczace obrébki otwordw

Wiercenie: Wejscie

Wiercenie pod katem

Wiercenie:

Wiercenie: Wypukios¢ Otwér nisprzelotowy

@ © O C

narzedzia: 2-rowki/
2-lysinki/wewngtrzne
doprowadzanie chtodziwa

& & © &

Ikony dotyczace toczenia

Toczenie Obrdbka ksztattowa

Obrdbka rowkow Przecinanie

& O

DIN — Niemiecki Komitet Normalizacyjny
IS0 — Migdzynarodowa Organizacja Normalizacyjna

) @ ©

@

Wiercenie: Wiercenie Gtebokos¢ wiercenia:
naroza 45° 1x

Gtebokos¢ wiercenia: Chwyt plaski

12x

Wiasciwosci

Wiercenie: Wyjscie
pod katem

Wiercenie taricuchowe

| Gigbokosc wiercenia:

3x

Chwyt:
Walcowy
plaski

Obrébka powierzchni czotowych

Obrdbka gtebokich rowkéw

WIDIAY

Wiercenie:
Przesunigcie X

/0 Wiercenie:
Q Otwdr poprzeczny

@ Gtebokos¢ wiercenia:

5x

Wewnetrzne doprowadzanie
chiodziwa: promieniowe:
Wiercenie

R
Obrébka rowkéw czotowych

Wewnetrzne doprowadzanie

chiodziwa:
Obrdbka rowkdw

Wiercenie: Stos piyt

Wiercenie:
Pétwalcowe

Gtebokos¢ wiercenia:
8x

chiodziwa:
Promieniowe: Wiertta
sktadane

© QO

Fazowanie

Wewnetrzne doprowadzanie
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Doradztwo techniczne dla klientow (CAS)

Mozliwos¢ uzyskania szybkich i niezawodnych rozwigzan
nawet najtrudniejszych problemow z obrobka metalu.

Nasz zespot doradztwa technicznego dla klientow (CAS) to najlepszy zesp6t pomocy technicznej w dziedzinie
obrdbki skrawaniem metali, oferujgcy porady dotyczace zastosowan narzedzi i rozwigzujacy problemy.

e katwy dostep do sprawdzonego doswiadczenia w obrdbce metali.
¢ 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 dziatow doradztwa technicznego firmy WIDIA™ pomagajg klientom i grupom inzynierskim na $wiecie w zakresie
doboru narzedzi i zalecen dotyczacych zastosowan catej oferty narzedzi firmy WIDIA.

Doskonaty poziom ustug:

o Szybka odpowied? przez telefon. _KRAJ POCHODZENIA JEZYK TEL. NR FAKSU E-MAIL
; : ; : Australia angielski 001-724-539-6921 * 001-724-539-6830 * P RSO O WIE Cor
[ )
Szybkie I’OZWIE!ZElnIE.l techniczne. Austria nigmiecki 0800 291630 0049-911-9735-429 *
o Sprawne zarzqdzame Belgia angielski/francuski 0800 80410 0049-911-9735-429 *
; Chiny chiriski 400-889-2237 +86-21-58999985 * -CO TeChsupRor@widia cord
przypadkami. Dania angielski 808 89295 001-724-539-6830 *
. Finlandia angielski 0800 919413 001-724-539-6830 *
Oferowane ustugi: Francja francuski 080 5540 379 0049-011-0735-429 *
* Dobdr narzedzi. Niemcy nigmiecki 0800 1015774 0911-9735-429*
e Dobo tré . Indie angielski 1800 103 5227 — [0 fechsupporf@widia.con
0hOr parametrow procesow. g angielski 1809 449907 001-724-539-6830 % A eSO o
. Rozwiqzywanie problem(')w_ Wiochy wioski 800 916568 0289512146 * L Techsippon@widia cond
o , Japonia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * D TechSUpnO@ Wiz cond
° OptymalllzaCJa procesow. Korea Poludniowa angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * TN CTTRXR
¢ Wsparcie sprzetowe. Malezja angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * fip fechsuppof@widia.con
Holandia angielski 0800 0201131 001-724-539-6830 *
Nowa Zelandia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 *
Norwegia angielski 800 10081 001-724-539-6830 *
Naj|epsze w swojej klasie Polska polski 00800 4411943 06166 56504 *
dzia i technologi Rosja (numer stacjonarny)  rosyjski 8800 5556395 0048 6166 56504 * pu fechsupporf@widia.con]
narzeazia I technologie Rosja (numer komorkowy) __rosyjski +7 8005556395 0048 6166 56504 * TR G
wspierajace: Singapur angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * P T hSIn O widia con
. . RPA angjelski 0800 981644 001-724-539-6830 * i TeChSupNo @iz con
o EksijrcI’W. zakresie Szwecja angielski 020798794 001-724-539-6830 * A e hsu oW cor
wydajnosci narzedzi. Tajwan angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 * B0 TechSUDpOTGWidiA.Cor
; Tajlandia angielski 001-724539-6921 * 001-724-539-6830 *
[ )
Baza danych materiatowyeh. oy s angilski 0800 028 2996 001-724-539-6830° _ lechsuppoiGwiiacon
e Kalkulatory aplikaciji. Ukraina rosyjski 800502665 0048 6166 56504 * P Techsuppor@vidia.cord
Stany Zjednoczone angielski 888 539 5145 001-724-539-6830 * ha fechsupporf@widia.con

*Podane numery telefonu i faksu nie sg darmowe.

WIDIAY
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Omowienie materiatow e DIN

n Stal Zeliwo Stopy zarowytrzymate
DIN M Stal nierdzewna Materialy niezelazne Materiaty hartowane
wytrzymatosé
grupa na rozciagganie twardosé twardosé numer
opis zawarto$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
ﬁﬁ"e e M e e = 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMod, C70W2, $6525, X120Mn12
Stale ferytyczne, martenzytyczne i stale nierdzewne | _ 900-1350 350-450 | 35-48 X102CrMo17, G-X1200r29
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 nierdzewne o X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,
duzej wytrzymatosci GICe800 1503230 <5 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 sjermdalng 0 niskiej |'sredn|ej wytrzymatosci _ <600 130-260 <28 (GGG40, GTS35
oraz zeliwa z grafitem wermikularnym (CGl)
Zeliwa sferoidalne  hartowane izotermicznie o duzej _ ~600 180-350 <43 GGG60, GTWS5, GTS65
wytrzymato$ci (ADI)
Aluminium do przerdbki plastycznej - - - - AlMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Stopy aluminium o niskiej zawartosci krzemu i stopy Si <12,2% _ _ _ GAISiCu4, GDAISI1OMg
magnezu
Stopy aluminium o wysokiej zawartosci krzemu i stopy| Si >12.2% _ _ _ G-ALSi12, G-AISi7Cud, G-AISi21CuNiMg
magnezu
Na bazie miedzi, mosiadzu i cynku w zakresie - - - - Cuzn40, Ms60, G-CuSnsZnPb, CuZn7, CuSiaMn
skrawalnosci 70-100
Ny[on, tworzywa sztuczne, gumy, fenoplasty, zywice, _ _ _ _ Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon®
widkno 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, Hastell0y®, Nimonic® 75
Tytan i stopy tytanu - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2

: GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Materialy hartowane - - - 44-48 GX300CrMo1 53, Hardox® 400
Materiaty hartowane - - - 48-55 -
Materiaty hartowane - - - 56-60 -
Materiaty hartowane - - - >60 -

| 1
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Rozwigzania cyfrowe WIDIA™

Narzedzia | materiaty w zasiegu reki
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Portal
obrobki
skrawaniem
WIDIA

DANE PRODUKTU

e Dane wymiarowe narzedzi
© Posuwy i predkosci
 Dostgpnos¢ zapasow

e .. inie tylko!

POBIERZ APLIKACJE MOBILNE WIDIA JUZ DZIS!
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¢ App Store "‘ Geogle Play
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Znajdz lokalnego, autoryzowanego
dystrybutora firmy WIDIA

Narzedzia skrawajgce marki WIDIA™ sg dostepne za posrednictwem wyspecjalizowanej sieci
autoryzowanych dystrybutordw, dzigki ktorej klienci otrzymuja wigcej niz tylko produkty. Nasi dystrybutorzy
znajg nas i, co wazniejsze, znajg Ciebie. Wiedza 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.

Partnerzy dystrybucyjni firmy WIDIA zapewniajg wiedze

techniczng, na ktdrej mozna polegac. Dystrybutorzy L
pomagaja klientom:

DYSTRYBUTORZY

¢ znacznie skroci¢ czas jednostkowy cyklu. DYSTRYBUTORZY

e wydtuzy¢ czas efektywnego uzytkowania obrabiarek.

¢ 0siggng¢ wymierng poprawe produktywnosci.

e korzysta¢ ze sprawdzonych rozwigzan fancucha dostaw.

Znajdz lokalnego,
autoryzowanego dystrybutora
firmy WIDIA, uzyskujgc dostep
do wyszukiwarki dystrybutorow

na stronie vidia.com]
W TYM KATALOGU PROSIMY O ZAPOZNANIE SIE Z TRESCIA NINIEJSZYCH INSTRUKCJI
C \ S O C

e uzyskac dostep do lokalnego magazynu i najlepszej w branzy pomocy technicznej.
e zamawiac prezentacje najnowszych technologii dotyczacych narzedzi.

Dzigki tysigcom produktéw do systemdw toczenia, frezowania, obrébki otwordw i gwintowania
dostgpnych w firmie WIDIA w jednym miejscu mozna znalez¢ wszystko, czego potrzeba.

Zagrozenia zwigzane z odtamkami i rozpryskiem materiatu

Nowoczesne operacje obrobki skrawaniem metali wigzg sie z duza
predkoscig obrotowg wrzecion i frezéw oraz wysokimi temperaturami i
duzymi sitami skrawania. W czasie obrébki od przedmiotu obrabianego
moga odpryskiwaé gorace 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 fragmentéw
narzedzia, szczegdlnie gdy jest ono poddane nadmiernym naprezeniom,

Zagrozenia zwigzane z wdychaniem szkodliwych substancji
oraz kontaktem ze skora

Przy szlifowaniu z uzyciem weglikdw spiekanych oraz innych udoskonalonych
materiatow narzedzi skrawajacych powstajg pyty lub opary zawierajace
czasteczki metalu. Wdychanie tych pytdw lub oparéw — szczegélnie

przez dtuzszy czas — moze prowadzi¢ do krétkotrwatego lub trwatego
uszkodzenia ptuc i pogorszenia stanu zdrowia. Kontakt z pytem lub oparami
moze spowodowac podraznienie oczu, skory oraz bton $luzowych, a takze
zaostrzenie istniejacych choréb skory.

mocnym uderzeniom lub innemu niewtasciwemu uzytkowaniu. .
Aby zapobiec urazom:

Aby zapobiec urazom: o Przy szlifowaniu nalezy zawsze zaktada¢ sprzet ochrony uktadu
® Przy uzytkowaniu obrabiarki lub pracy w jej poblizu nalezy zawsze oddechowego i okulary ochronne.
uzywac odpowiedniego sprzetu ochronnego, tacznie z okularami

ochronnymi ¢ Nalezy zapewni¢ kontrole wentylacji oraz we wiasciwy sposob gromadzic i

usuwac pyt, opary lub osad powstaty podczas szlifowania.
o Nalezy zawsze sie upewnic, ze wszystkie ostony zabezpieczajace

znajduia sie we wiasciwym polozeniu o Nalezy unika¢ kontaktu skory z pytem lub oparami.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w odpowiedniej Karcie charakterystyki substancji niebezpiecznych uzyskanej od firmy WIDIA lub w tresci
ogolnych przepiséw dotyczacych ochrony zdrowia oraz bezpieczenstwa i higieny pracy, czes¢ 1910, tytut 29 Kodeksu przepisow federalnych.

Niniejsze instrukcje dotyczace bezpieczenstwa stanowig ogdlne wytyczne. Na operacje zwigzane z obrébkg wptyw ma wiele czynnikow —
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.

Wigcej informacji mozna znalez¢ w wydanej przez firme WIDIA bezptatnej broszurze ,Bezpieczerstwo pracy”, ktérg mozna zaméwi¢ pod numerem
tel. +1 724 539 5747 lub faksu +1 724 539 5439. Szczegdbtowe informacje o zabezpieczeniu produktow i ochronie Srodowiska mozna uzyskac,
kontaktujgc sie z naszym Biurem ds. Ochrony Srodowiska i Bezpieczefistwa pod numerem tel. +1 724 539 5066 lub faksu +1 724 539 5372.

Kennametal, stylizowane K, ALUFLASH, Hanita, NOVO, Stellite, TDMX, TOP DRILL, VariMill, VariMill XTREME, Victory i WIDIA sa znakami towarowymi firmy Kennametal, Inc. i s3 uzywane w niniejszym dokumencie. Brak
oznaczenia produktu, nazwy ustugi lub logo z tej listy nie stanowi zrzeczenia sig przez firme Kennametal prawa do znaku towarowego ani innych praw wiasnosci intelektualnej odnoszacych sig do danej nazwy lub logo.

Android™ jest znakiem towarowym firmy Google Inc

App Store® to zastrzezony znak towarowy firmy Apple Inc. jestrowany w Stanach Zj

Google Play™ jest znakiem handlowym Google Inc

Hardox® to zastrzezony znak towarowy firmy SSAB Technology AB Corporation

Hastelloy® i Haynes® sg zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Haynes International, Inc.
Hostalen™ jest znakiem towarowym firmy Hoechst GmbH Corporation

INCONEL® i NIMONIC® s zastrzezonymi znakami towarowymi firmy Special Metals Corporation
LEXAN® jest zastrzezonym znakiem towarowym firmy Sabic Innovative Plastics IP B.V. Company
MAKROLON® jest zarejestr ym znakiem ym Covestro D AG

Polystyrol® jest j ym znakiem ym BASF SE

iinnych krajach

© Copyright 2021 Kennametal Inc., Latrobe, PA 15650. Wszelkie prawa zastrzezone.
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CENTRALA SWIATOWA
WIDIA

Kennametal Inc.

1600 Technology Way
Latrobe, PA 15650 USA
Tel.: 1800 979 4342

2 eowd |

CENTRALA W EUROPIE

WIDIA

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Szwajcaria

Tel.: +41 52 6750 100
lv-ch.service@widia.con

REGION AZJI | PACYFIKU

WIDIA

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

Tel.: +65 6265 9222

lv=sg.service@widia.com

CENTRALA W INDIACH

WIDIA

Kennametal India Limited CIN:
L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore — 560 073

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