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Weglikowe frezy walcowo - czolowe

2 ostrzowe

e 2 ostrza centralne, linia $Srubowa 30°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz
Geometria: A 30°, y 8°
Powtloka: AITIN

D1

L2

Kx45°

OR201
OR202

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
® zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal,stal nierdzewna, zeliwo

L1

D2

Wariant krétki:
Numer Srednica Srednica D’{ugos"é Dlugosé Faze.l
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1h10 D2 h6é L1 L2 K x 45°
OR201.005 0,5 3 38 2 0,02
OR201.010 1 3 38 4 0,02
OR201.020 2 3 38 7 0,05
OR201.030 3 3 38 7 0,07
OR201.040 4 4 50 8 0,07
OR201.050 5 5 50 10 0,07
OR201.060 6 6 57 10 0,07
OR201.080 8 8 63 16 0,12
OR201.100 10 10 72 19 0,2
OR201.120 12 12 83 22 0,2
OR201.140 14 14 83 22 0,2
OR201.160 16 16 92 26 0,2
OR201.180 18 18 92 26 0,2
OR201.200 20 20 104 32 0,3
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Dtugos"é Dlugosé Faz?
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6é L1 L2 K x 45°
OR202.020 2 3 50 12 0,05
OR202.030 3 3 50 12 0,07
OR202.040 4 4 60 15 0,07
OR202.050 5 5 60 20 0,07
OR202.060 6 6 60 20 0,07
OR202.080 8 8 70 25 0,12
OR202.100 10 10 110 30 0,2
OR202.120 12 12 110 30 0,2
OR202.140 14 14 110 40 0,2
OR202.160 16 16 110 50 0,2
OR202.180 18 18 110 50 0,2
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42. OR202.200 20 20 110 55 0,3
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe OR301

3-ostrzowe
e 3 ostrza, w tym jedno centralne, linia Srubowa 30° Na zamoéwienie:
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon

o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz
Geometria: A 30°,y 8°

Powtoka: AITiN
L1

L2

01
02

Kx45°
Numer Srednica Srednica Diugosé¢ Diugosé¢ Faz(::\
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR301.030 3 3 38 7 0,07
OR301.040 4 4 50 8 0,07
OR301.050 5 5 50 10 0,07
OR301.060 6 6 57 10 0,07
OR301.080 8 8 63 16 0,12
OR301.100 10 10 72 19 0,2
OR301.120 12 12 83 22 0,2
OR301.140 14 14 83 22 0,2
OR301.160 16 16 92 26 0,2
OR301.180 18 18 92 26 0,2
OR301.200 20 20 104 32 0,3

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

4-ostrzowe

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 30°

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz

Geometria: 1 30°, y 8°
Powloka: AITIN

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.

’[’iﬁum

D1

OR401
OR402

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

L2

D2

Wariant krotki

Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Faza
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR401.030 3 3 38 10 0,07
ORA401.040 4 4 50 11 0,07
OR401.050 5 5 50 13 0,07
OR401.060 6 6 57 13 0,07
OR401.080 8 8 63 19 0,12
ORA401.100 10 10 72 22 0,2
OR401.120 12 12 83 26 0,2
OR401.140 14 14 83 26 0,2
OR401.160 16 16 92 32 0,2
ORA401.180 18 18 92 32 0,2
OR401.200 20 20 104 38 0,3
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica D%ugos"é Dilugos¢ Faz§
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR402.030 3 3 65 20 0,07
OR402.040 4 4 65 25 0,07
OR402.050 5 5 70 30 0,07
OR402.060 6 6 70 30 0,07
OR402.080 8 8 100 40 0,12
OR402.100 10 10 110 40 0,2
OR402.120 12 12 110 45 0,2
OR402.140 14 14 110 45 0,2
OR402.160 16 16 124 65 0,2
OR402.180 18 18 124 65 0,2
OR402.200 20 20 150 65 0,3
OR402.250 25 25 165 80 0,3
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe
4-ostrzowe, ze spiralg 45°

¢ 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 45°

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

OR452

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
e zwezenie szyjKi

Zalecane zastosowanie: < 60 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium, miedz

Geometria: A 45°,y 8°
Powtoka: AICrN

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.

’[)imna.

L1

L2

0

Kb

02

Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Faz(?\
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
ORA452.040 4 4 50 10 0,07
OR452.060 6 62 18 0,07
OR452.080 8 8 70 24 0,12
OR452.100 10 10 80 30 0,2
OR452.120 12 12 90 36 0,2
OR452.140 14 14 100 42 0,2
OR452.160 16 16 110 48 0,2
OR452.200 20 20 124 65 0,3
Wariant krétki
Numer Srednica Srednica Diugos"é Dilugos¢ Faz‘?
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR451.200 20 20 104 42 0,3
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

. . ORA411
4-ostrzowe, z podwojng spiralg

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 35°/38° Na zamoéwienie:
¢ bardziej odporne na wibracje e chwyt - Weldon
e wysoka sztywnos$é narzedzia, odpowiednia rowniez e zwezenie szyjki

do frezowania trochoidalnego
e chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 60 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium

Geometria: A 35°/38°, vy 8°

Powloka: AICrN

L1

Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Faz(::\
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OR411.020 2 4 50 5 0,05
OR411.030 3 6 57 8 0,07
OR411.040 4 6 57 12 0,07
OR411.050 5 6 57 13 0,07
OR411.060 6 6 57 15 0,07
OR411.080 8 8 63 19 0,12
OR411.100 10 10 72 24 0,2
OR411.120 12 12 83 28 0,2
OR411.140 14 14 83 28 0,2
OR411.160 16 16 92 35 0,2
OR411.200 20 20 110 42 0,3
OR411.250 25 25 125 55 0,3

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy do obrobki materiatow
odpornych na scieranie - HARD

4-ostrzowe

4 ostrza, w tym 2 centralne

w obrébce materiatow
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

zmienna geometria spiral, nierbwnomierny podziat ostrzy, dogtadzone ostrza
stworzone do twardych, odpornych na $cieranie i trudnych

HR411

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
e zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: stale narzedziowe i materiaty odporne na $cieranie (Hardox,Toolox itp.)

Mozliwe zastosowanie: stale konstrukcyjne i niestopowe, zeliwo

Geometria: A 35°/38°/36°/37°,y 7°
Powtoka: AITIN

i

L1

L2

1]

NN

02

AN
L Kxt5°
Srednica Srednica  Dlugos$é  Dlugosé Faza
. NLllmer chwytu catkowita ostrza naroza
atalogo
9OWY p1h1o D2 h6 L1 L2 K x 45°
HR411.060 6 6 57 13 0,10
HR411.080 8 8 63 19 0,16
HR411.100 10 10 72 22 0,225
HR411.120 12 12 83 26 0,33
HR411.160 16 16 92 32 0,38
HR411.200 20 20 104 42 0,45
Zalecane parametry obrébki - na stronie 44.
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Weglikowe frezy

4-ostrzowe z podwadjng spiralg - INOX

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 38°/40°

¢ bardziej odporne na wibracje
¢ chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: <55 HRc, < 1600 N/mm2, stal nierdzewna
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

Geometria: A 38°/40°, y 12°
Powtoka: AICIN

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.

’[’i&na

NR411

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

L1

L2

D2

Numer Srednica Srednica Diugosé¢ Diugosé¢ Faza

katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza

D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
NR411.030 3 6 57 10 0,07
NR411.040 4 6 57 12 0,07
NR411.050 5 6 57 15 0,07
NR411.060 6 6 57 17 0,07
NR411.080 8 8 63 21 0,12
NR411.100 10 10 72 26 0,2
NR411.120 12 12 83 31 0,2
NR411.160 16 16 92 35 0,2
NR411.200 20 20 110 42 0,3
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Weglikowe frezy

3-ostrzowe, z potréjna spiralg - ALU

3 ostrza, w tym jedno centralne
zmienna geometria spiral, spirale 37°/39°/41°
bardziej odporne na wibracje

AR311

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

¢ polerowana powierzchnia e powioka
e chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA)
Zalecane zastosowanie: aluminium i jego stopy, miedz, tworzywo sztuczne
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc
Geometria: A 37°/39°/41°, y 15°
Powtoka: bez powtoki
K
L L2 -
4 . Srednica Dtugos¢ Dlugosé Faza
Numer Srednica chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy 1 19 D2 h6 L1 L2 K x 45°
AR311.030 3 6 57 10 0,07
AR311.040 4 6 57 12 0,07
AR311.050 5 6 57 13 0,07
AR311.060 6 6 57 15 0,07
AR311.080 8 8 63 19 0,12
AR311.100 10 10 72 24 0,2
AR311.120 12 12 83 28 0,2
AR311.160 16 16 92 35 0,2
AR311.200 20 20 110 42 0,3
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe AR101
1 ostrzowe AR102

¢ 1 ostrze przez $rodek, linia Srubowa 25° Na zamoéwienie:

¢ polerowana powierzchnia e chwyt - Weldon

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e zwezenie szyjki
e powiloka

Zalecane zastosowanie: aluminium, tworzywo sztuczne
Geometria: A 25°, y 20°

Powtoka: bez powtoki
L1

02

D SN
N

Wariant krotki

Numer Srednica  Orednica  Diugosé  Diugosé

katalogowy chwytu catkowita ostrza
D1 h10 D2 h6 L1 L2
v/ AR101.030 3 6 54 15
v/ AR101.040 4 6 54 15
v/ AR101.050 5 6 54 17
v/ AR101.060 6 6 60 20
v/ AR101.080 8 8 63 22
v/ AR101.100 10 10 72 25
v/ AR101.120 12 12 83 30
#*  AR101.140 14 14 92 30
#*  AR101.160 16 16 92 35
Wariant diugi
e S e e
D1 h10 D2 h6 L1 L2
#*  AR102.030 3 6 100 15
#*  AR102.040 4 6 100 15
#*  AR102.050 5 6 100 17
#*  AR102.060 6 6 100 20
— *  AR102.080 8 8 100 22
#*  AR102.100 10 10 100 25
v/ AR102.120 12 12 100 35
#*  AR102.140 14 14 100 35
#*  AR102.160 16 16 110 40

v W magazynie
#* produkcja specjalna

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy z podzielnikiem widra
do obrébki dynamicznej, 6 ostrzowe

6 ostrzy, w tym 3 ostrza centralne, zmienna geometria spiral
grubszy rdzen, podzielniki wiéra na obwodzie narzedzia

stosowana do produktywnej obrébki (High Productivity Machining)

stosujgc tzw. dynamiczng, adaptacyjng czy trochoidalng strategie obrobki

DR611
DR612

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
e zwezenie szyjki

Frezy te zostaty zaprojektowane z myslg o duzych gtebokosciach skrawania i umozliwiajg

usuwanie maksymalnej ilosci materiatu w krotkim czasie, przy statym obcigzeniu narzedzia

chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: <50 HRc, < 1200 N/mm2, stal, stal nierdzewna
Mozliwe zastosowanie: staliwo, stopy zarowytrzymate

Geometria: A 30°/31°,y10°
Powtoka: AITIiSIN

Wariant krotki 3xD

L3

L2

03

1Y;

Zalecane parametry obrébki - na stronie 44.

’[)imna

Srednica Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dlugosé Dlug.cz. Promien
Numer chwytu szyjki catkowita  ostrza  Roboczej  naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R +/-0,05
DR611.080 8 8 7,7 71 25 33 0,2
DR611.100 10 10 9,7 82 31 41 0,5
DR611.120 12 12 11,6 94 37 47 1
DR611.160 16 16 15,5 110 49 61 1
DR611.200 20 20 19,5 127 61 75 2
Wariant diugi 5xD
Srednica Srednica Dlugos¢ Dlugos¢ Promien
Numer chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 L1 L2 R +/-0,05
DR612.080 8 8 85 41 0,2
DR612.100 10 10 100 51 0,5
DR612.120 12 12 115 61 1
DR612.160 16 16 140 81 1
DR612.200 20 20 163 102 2
12 www.pilanakarbid.cz



Weglikowe frezy do wysokich posuwoéw HSC401

4-ostrzowe
e 4 ostrza, linia srubowa 45° Na zamowienie:
o ostrza skrawajgce tylko na powierzchni czotowej freza e chwyt - Weldon
o frezy sg przeznaczone do obrébki wysokimi posuwami, e zwezenie szyjki

podczas wierszowania czotem freza przy matych gtebokosciach skrawania
¢ do programu nalezy wprowadzi¢ wartos¢ R/'CAM
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Geometria: A 45°,y4°
Powtloka: AITIN

R/CAM Lt

L2

D2

v _

< . Srednica Diugosc Dilugos¢ Promien Gtebokos¢
Numer Srednica . . .
chwytu catkowita ostrza naroza R/CAM skrawania
katalogowy
D1 +/-0,01 D2 h6 L1 L2 R a,

HSC401.040 4 6 57 11 0,5 0,67 0,2
HSC401.060 6 6 57 15 0,5 0,76 0,3
HSC401.080 8 8 63 20 1 1,38 0,5
HSC401.100 10 10 72 26 15 1,99 0,7
HSC401.120 12 12 83 30 15 2,1 0,8
HSC401.160 16 16 92 36 2 2,75 1

Zalecane parametry obrébki - na stronie 43.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

4-ostrzowe, zgrubne OH401

e 4 ostrza, w tym 2 centralne Na zamoéwienie:
¢ NR profil, linia srubowa 40° e chwyt - Weldon
¢ nieregularna podziatka ostrzy e zwezenie szyjki

dogtadzona krawedz skrawajgca
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: <55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Geometria: NR profil, A 40°,y 7°
Powtoka: AICrN

L1

1]
02

Kx45°

Numer Srednica Srednica Dlugosé Diugosé¢ Faz(?\
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
OH401.050 5 6 57 13 0,15
OH401.060 6 6 57 13 0,15
OH401.080 8 8 63 19 0,2
OH401.100 10 10 72 22 0,2
OH401.120 12 12 83 26 0,25
OH401.140 14 14 92 32 0,25
OH401.160 16 16 92 32 0,35
OH401.200 20 20 104 42 0,4
OH401.200-L 20 20 110 50 0,4

INNOWACIA

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe
4-ostrzowe; zgrubno-wykanczajgce

zostawia lepszg jakos¢ powierzchni
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 40°, NR profil
wyzsza wydajnos¢ (Vc, fz) w poréwnaniu do frezéw OH401 o ok. 30 %

RF401

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
e zwezenie szyjKi

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Geometria: NR profil, A 40°, y 8°
Powtoka: AITIN

1

L2

D2

Kx45°

{m

Srednica Srednica Dlugosé Diugosé¢ Faza
Numer chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6é L1 L2 K x 45°
RF401.060 6 6 57 15 0,15
RF401.080 8 8 63 22 0,2
RF401.100 10 10 72 26 0,2
RF401.120 12 12 83 30 0,25
RF401.160 16 16 92 36 0,35
RF401.200 20 20 104 42 0,4
Zalecane parametry obrébki - na stronie 43.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe

RF401-IK

4-ostrzowe, zgrubno-wykanczajace z IK

z czotowym i bocznym chtodzeniem

zostawia lepszg jakos¢ powierzchni
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 40°, NR profil

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon

wyzsza wydajnos¢ (Vc, fz) w poréwnaniu do frezéw OH401 o ok. 30 % e zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: <55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna
Mozliwe zastosowanie: stal zaroodporna, Inconel

Geometria: NR profil, A 40°, y 10°
Powloka: AICrN

L1

Srednica Srednica Dlugos¢ Dlugos¢ Faza
Numer chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 L1 L2 K x 45°
RF401.060 IK 6 6 57 15 0,15
RF401.080 IK 8 8 63 22 0,2
| RF401.100 IK 10 10 72 26 0,2
RF401.120 IK 12 12 83 30 0,25
‘ RF401.160 IK 16 16 92 36 0,35
RF401.200 IK 20 20 104 42 0,4
Zalecane parametry obrébki - na stronie 43.
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Weglikowe frezy walcowo-czotowe OR601

wieloostrzowe, wykanczajace OR602
e 6-10 ostrzy, w tym 2 centralne, linia Srubowa 45° Na zamoéwienie:
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon

o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 60 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: aluminium
Geometria: A 45°,y7°

Powtoka: AICrN U
L2

D1
/.
02

Wariant krétki
Numer Srednica Srednica Diugos’_é Dlugosé llos¢ Faz(::\
katalogowy chwytu catkowita ostrza ostrzy naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 Z K x 45°
OR601.050 5 5 54 13 6 0,02
OR601.060 6 6 57 13 6 0,03
OR601.080 8 8 63 19 6 0,04
OR601.100 10 10 72 22 6 0,05
OR601.120 12 12 83 26 6 0,05
OR601.160 16 16 92 32 6 0,06
OR601.180 18 18 92 32 6 0,06
OR801.200 20 20 104 38 8 0,07
OR1001.250 25 25 121 50 10 0,08
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Dtugos"é Dilugos¢ llos¢ Fazia
| katalogowy chwytu catkowita ostrza ostrzy naroza
| D1 h10 D2 h6 L1 L2 z K x 45°
} OR602.060 6 6 70 26 6 0,03
OR602.080 8 8 90 36 6 0,04
OR602.100 10 10 100 46 6 0,05
OR602.120 12 12 110 56 6 0,05
OR602.160 16 16 130 66 6 0,06
OR802.200 20 20 140 76 8 0,07
OR1002.250 25 25 180 92 10 0,08

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy wykanczajace,
do twardych materiatéw

KR

e 4-12 ostrzy, w tym 2 centralne, zmienna linia Srubowa 30° - 45° Na zaméwienie:
¢ bardziej odporne na wibracje e chwyt - Weldon
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 65 HRc, stal hartowana, stal nierdzewna, Zzeliwo
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc
Geometria: A 30°-45°,y 0°

Powtoka: AICrN L
L2
% ; N -
Kx45°
Wariant krétki
Srednica Srednica Diugosé¢ Diugosé¢ llos¢ Faza
Numer chwytu catkowita  ostrza ostrzy naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 L1 L2 Z K x 45°
KR401.030 3 6 57 12 4 0,02
KR401.040 4 6 57 13 4 0,02
KR601.050 5 6 57 15 6 0,02
KR601.060 6 6 57 16 6 0,03
KR601.080 8 8 70 22 6 0,04
KR601.100 10 10 72 25 6 0,05
KR601.120 12 12 83 28 6 0,05
KR601.140 14 14 83 30 6 0,06
KR801.160 16 16 92 35 8 0,06
KR1001.200 20 20 104 40 10 0,07
Wariant diugi
Srednica Srednica  Srednica Dlugosé Dlugo$é  Dilug. cz. llosé Faza
Numer chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej ostrzy naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 Z K x 45°
KR1002.200 20 20 19,8 135 70 85 10 0,07
KR1202.250 25 25 24 186 55 132 12 0,07

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym

2-0Sstrzowe

e 2 ostrza centralne, linia $Srubowa 30°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Mozliwe zastosowanie: aluminium
Geometria: A 30°, y 8°
Powtoka: AITIN

L2

L1

OK201
OK202

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

0

¥/

Db

02

Wariant krotki

Numer Srednica Srednica Dlugosé Dlugosé Promi.eﬁ
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1h10 D2 h6é L1 L2 R0/-0,02
0OK201.010 1 3 38 3 0,5
0OK201.020 2 3 38 5 1
OK201.030 3 3 38 15
0OK201.040 4 4 50 8 2
OK201.050 5 5 50 10 2,5
0OK201.060 6 6 57 10 3
0OK201.080 8 8 63 16 4
0OK201.100 10 10 72 19 5
‘ OK201.120 12 12 83 22 6
‘ OK201.140 14 14 83 22 7
0OK201.160 16 16 92 26 8
0OK201.180 18 18 92 26 9
0OK201.200 20 20 104 32 10
Wariant dtugi
< . Srednica Diugos¢ Diugos¢ Promien
Numer Srednica chwytu  catkowita  ostrza naroza
katalogowy ) 19 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
0K?202.030 3 3 60 8 15
} 1 0K?202.040 4 4 70 8 2
ix ;‘ N 0OK202.050 5 5 80 10 2,5
0K?202.060 6 6 90 12 3
0OK?202.080 8 8 110 14 4
0K?202.100 10 10 110 18 5
0K202.120 12 12 110 22 6
0K?202.140 14 14 110 26 7
0K202.160 16 16 140 30 8
0K202.200 20 20 160 38 10
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
([)m 19 www.pilanakarbid.cz



Weglikowe frezy z czotem kulistym OK401
4-ostrzowe OK402

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 30° Na zamoéwienie:

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium

Geometria: A 30°,y 8°

Powtoka: AITIN

L1
L2

0
02

@
Wariant krétki
Numer Srednica Srednica D’{ugos’_é Dlugos¢ Promi.eﬁ
katalogowy chwytu catkowita ostrza naroza
D1 h10 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK401.030 3 3 38 7 1,5
OK401.040 4 4 50 8 2
OK401.050 5 5 50 10 2,5
OK401.060 6 6 57 10 3
OK401.080 8 8 63 16 4
OK401.100 10 10 72 19 5
0OK401.120 12 12 83 22 6
OK401.140 14 14 83 22 7
0OK401.160 16 16 92 26 8
OK401.180 18 18 92 26 9
0OK401.200 20 20 104 32 10
| Wariant diugi
‘ 4 . Srednica Dtugos¢ Dtugos¢ Promien
| Numer Srednica chwytu  calkowita  ostrza naroza
| katalogowy 11 19 D2 h6 L1 L2 R0/-0,02
OK402.030 3 3 60 8 15
OK402.040 4 4 70 8 2
OK402.050 5 5 80 10 2,5
OK402.060 6 6 90 12 3
OK402.080 8 8 110 14 4
OK402.100 10 10 110 18 5
OK402.120 12 12 110 22 6
OK402.140 14 14 110 26 7
OK402.160 16 16 140 30 8
OK402.200 20 20 160 38 10

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym
do twardych materiatéw

KK201
KK202

e 2 ostrza centralne, linia Srubowa 20° Na zamoéwienie:
o frezy D16: 4-ostrza, w tym 2 centralne e chwyt - Weldon
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA o modyfikacja szyjki

Zalecane zastosowanie: < 65 HRc, stal hartowana, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc - L

Geometria: & 20°, y 0° =
Powtoka: AICIN =
: ~
= =
% sy
Wariant krétki
< . Srednica Srednica Diugos¢ Diugos¢ Dtug. cz. Promien
Numer Srednica chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
§ katalogowy D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
1 KK201.010 1 6 0,95 57 2 3 0,5
L KK201.015 15 6 1,45 57 2,5 5 0,75
} KK201.020 2 6 1,9 57 3 1
| KK201.030 3 6 2,8 57 4 15
( KK201.040 4 6 3,8 57 5 14 2
J KK201.050 5 6 4,8 57 6 21 2,5
KK201.060 6 6 5,8 57 7 21 3
KK201.080 8 8 7,6 63 9 27 4
KK201.100 10 10 9,6 72 11 32 5
KK201.120 12 12 115 83 13 38 6
KK401.160 16 16 15,5 92 17 44 8
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Sredpif:a Diugos’_é Dlugos¢  Diug. cz. Promi.eﬁ
chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
katalogowy 11 1119 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK202.020 2 6 1,9 70 3 17 1
KK202.030 3 6 2,8 70 4 18 1,5
KK202.040 4 6 3,8 80 5 19 2
KK202.050 5 6 4,8 80 6 44 2,5
KK202.060 6 6 5,8 80 7 44 3
KK202.080 8 8 7,6 90 9 54 4
KK202.100 10 10 9,6 100 11 60 5
KK202.120 12 12 115 110 13 65 6
KK402.160 16 16 15,5 130 17 82 8
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy z czotem kulistym

do bardzo twardych materiatéw

e 2 ostrza centralne, linia Srubowa 20°

o frezy D16: 4-ostrza, w tym 2 centralne

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 70 HRc, stal hartowana
Mozliwe zastosowanie: zeliwo

KK251
KK252

Na zamowienie:
e chwyt - Weldon
o modyfikacja szyjki

L1

Geometria: A 20°, y -2° 3
Powtoka: AICIN L2
= =
% i
| Wariant krétki
{ Numer Srednica Srednica Sredhiga D’{ugos"é Dtugos¢ Dtug. cz.. Promi.eﬁ
; katalogowy chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
: D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
; KK251.020 2 6 1,9 57 2 7 1
‘\ KK251.030 3 6 2,8 57 3 8 15
} KK251.040 4 6 3,8 57 4 14 2
| KK251.050 5 6 4,8 57 5 21 2,5
KK251.060 6 6 5,8 57 6 21 3
KK251.080 8 8 7,6 63 8 27 4
KK251.100 10 10 9,6 72 10 32 5
KK251.120 12 12 115 83 12 38 6
KK451.160 16 16 15,5 92 16 44 8
Wariant diugi
Numer Srednica Srednica Sredpif:a Diugos’_é Dlugos¢  Diug. cz. Promi.eﬁ
katalogowy chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KK252.020 2 6 1,9 70 2 17 1
KK252.030 3 6 2,8 70 3 18 15
KK252.040 4 6 3,8 80 4 19 2
KK252.050 5 6 4,8 80 5 44 2,5
KK252.060 6 6 5,8 80 6 44 3
KK252.080 8 8 7,6 90 8 54 4
KK252.100 10 10 9,6 100 10 60 5
KK252.120 12 12 115 110 12 65 6
KK452.160 16 16 15,5 130 16 82 8
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy z promieniem naroza

4-ostrzowe

e 4 ostrza, w tym 2 centralne, linia Srubowa 30°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: < 65 HRc, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: < 55 HRc

Geometria: A 30°,
Powtloka: AICrN

L1

KT401
KT402

Na zamowienie:
e chwyt - Weldon
o modyfikacja szyjki

L3

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.

Pituna

v 4° [ ]
;7 =)
Wariant krétki
‘ . Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dilugosé Diug.cz.  Promien
Numer Srednica chwytu szyjki catkowita  ostrza roboczej naroza

katalogowy

D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT401.030.03 3 6 2,9 57 4 14 0,3
KT401.030.05 3 6 2,9 57 4 14 0,5
KT401.040.03 4 6 3,8 57 4 14,5 0,3
KT401.040.05 4 6 3,8 57 4 14,5 0,5
KT401.050.05 5 6 4,8 57 6 14,5 0,5
KT401.060.05 6 6 5,8 57 6 21 0,5
KT401.060.10 6 6 5,8 57 6 21 1
KT401.060.15 6 6 5,8 57 6 21 15
KT401.080.05 8 8 7,6 63 8 27 0,5
KT401.080.10 8 8 7,6 63 8 27 1
KT401.080.20 8 8 7,6 63 8 27 2
KT401.100.05 10 10 9,6 72 10 32 0,5
KT401.100.10 10 10 9,6 72 10 32 1
KT401.100.20 10 10 9,6 72 10 32 2
KT401.120.05 12 12 11,5 83 12 38 0,5
KT401.120.10 12 12 11,5 83 12 38 1
KT401.120.15 12 12 11,5 83 12 38 1,5
KT401.120.20 12 12 11,5 83 12 38 2
KT401.120.30 12 12 11,5 83 12 38 3
KT401.160.10 16 16 15,5 92 16 44 1
KT401.160.15 16 16 15,5 92 16 44 1,5
KT401.160.20 16 16 15,5 92 16 44 2

Wariant diugi
. . Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dlugosé Dlug.cz.  Promien
Numer Srednica chwytu szyjki catkowita ostrza roboczej naroza

katalogowy

D1 h10 D2 h6 D3 L1 L2 L3 R0/-0,02
KT402.040.03 4 6 3,8 80 4 16 0,3
KT402.040.05 4 6 3,8 80 4 16 05
KT402.060.05 6 6 5,8 90 9 21 0,5
KT402.060.10 6 6 5,8 90 9 21 1
KT402.080.05 8 8 7,6 100 12 27 0,5
KT402.080.10 8 8 7,6 100 12 27 1
KT402.100.05 10 10 9,6 100 15 32 0,5
KT402.100.10 10 10 9,6 100 15 32 1
KT402.100.20 10 10 9,6 100 15 32 2
KT402.120.05 12 12 11,5 110 18 38 0,5
KT402.120.10 12 12 11,5 110 18 38 1
KT402.120.20 12 12 11,5 110 18 38 2
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Weglikowe nawiertaki NC

e 2 ostrza, linia $rubowa 30°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

NCO090
NC120

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium
Geometria: A 30°
Powtoka: AITIN

’[’iﬁum

L1
L2

|
= =
Kat wierzchotkowy 90°

e s O S S

D1 D2 h6é L1 L2
NC090.030 3 3 40 8
NC090.040 4 4 50 10
NC090.050 5 5 50 13
NC090.060 6 6 57 13
NC090.080 8 8 63 23
NC090.100 10 10 72 24
NC090.120 12 12 82 24
NCO090.140 14 14 82 26
NC090.160 16 16 82 29
NC090.200 20 20 110 35

Kat wierzchotkowy 120°

i ooy

D1 D2 h6 L1 L2
NC120.030 3 3 40 8
NC120.040 4 4 50 10
NC120.050 5 5 50 13
NC120.060 6 6 57 13
NC120.080 8 8 63 23
NC120.100 10 10 72 24
NC120.120 12 12 82 24
NC120.140 14 14 82 26
NC120.160 16 16 82 29
NC120.200 20 20 110 35
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Weglikowe wiertta 3xD bez chtodzenia wewn.
- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, linia Srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Geometria: A 30°
Powtoka: AITIN

Numer
katalogowy

Srednica

D1

Srednica
chwytu

D2 h6

VS302

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

L1

tmax

L2

L3

02

Diugosé
catkowita

L1

Diugosé¢
spirali

L2

Dlugosé
chwytu

L3

Max.
gltebokosé

tmax

Tolerancja
wiertta

m7

VS302.0300
4
VS302.0370

3,0-37

62

20

36

14

0,004/0,016

VS302.0380
4
VS302.0470

3,8-47

66

24

36

17

0,004/0,016

VS302.0480
4
VS302.0600

4,8-6,0

66

28

36

20

0,004/0,016

VS302.0610
4
VS302.0700

6,1-7,0

79

34

36

24

0,006/0,021

VS302.0710
4
VS302.0800

7,1-8,0

79

41

36

29

0,006/0,021

VS302.0810
4
VS302.1000

8,1-10,0

10

89

47

40

35

0,006/0,021

VS302.1010
4
VS302.1200

10,1-12,0

12

102

55

45

40

0,007/0,025

VS302.1215
4
VS302.1400

12,1-14,0

14

107

60

45

43

0,007/0,025

VS302.1420
4
VS302.1600

14,1-16,0

16

115

65

48

45

0,007/0,025

VS302.1605
4
VS302.1800

16,1-18,0

18

123

73

48

51

0,007/0,025

VS302.1850
4
VS302.2000

18,1-20,0

20

131

79

50

55

0,008/0,029

Uwagi: Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji.

Minimalne ilosci zamoéwienia:

Zalecane parametry obrébki - na stronie 45.

’[’i&na

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
D > 16,0 mm = 2 szt.
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Weglikowe mikrowiertia 5xD bez chtodzenia wewn.

- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, linia Srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

VM502

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium
Geometria: A 30°
Powtoka: AITIN

tLU\
D1
s

L2

L L tmax

L/I

Numer Srednica Srednica  Dlugosé Dlugoéé Max.
katalogowy chwytu catkowita spirali glebokos¢
D1 m7 D2 h6 L1 L2 t max
VM502.0050
4 0,5-0,7 3 45 4,5 3,5
VM502.0070
VM502.0075
v 0,75-1,0 3 45 6,5 5
VM502.0100
VM502.0110
4 1,1-15 3 54 10 7,5
VM502.0150
VM502.0160
4 16-2,0 3 54 13 10
VM502.0200
VM502.0210
4 21-25 3 65 17 12,5
VM502.0250
VM502.0260
4 26-29 3 65 20 15
VM502.0290
Uwagi: Produkcja na zaméwienie. Cena dotyczy produkcji minimum 10 szt.
Zalecane parametry obrébki - na stronie 45.
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Weglikowe wiertta 5xD z chlodzeniem wewn.
- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, linia Srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Geometria: (A 30°)
Powtoka: AITIN

fmax

L2

VS501

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

L1

L3

P == :
5 . Srednica Dlugosé Dtugos¢ Dtugos¢ Max. Tolerancja
Numer Srednica chwytu catkowita spirali chwytu  gtebokos¢  wiertla
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t max m7
VS501.0300
4 3,0-37 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0370
VS501.0380
4 3,8-47 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0470
VS501.0480
4 48-6,0 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0600
VS501.0610
4 6,1-8,0 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0800
VS501.0810
4 8,1-10,0 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1000
VS501.1010
4 10,1-12,0 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1200
VS501.1210
4 12,1 - 14,0 14 124 e 45 60 0,007/0,025
VS501.1400
VS501.1410
4 14,1- 16,0 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1600
VS501.1610
4 16,1- 18,0 18 143 93 48 71 0,007/0,025
J VS501.1800
VS501.1810
4 18,1- 20,0 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.2000
Uwagi: Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji.

Minimalne ilosci zaméwienia:

Zalecane parametry obrébki - na stronie 45.

’[’i&lna

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
D > 16,0 mm = 2 szt.
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Weglikowe wiertta 5xD z chiodzeniem wewn.
- zestawienie pozycji magazynowych

. . Srednica Diugos¢ Dtugos¢ Diugos¢ Max. Tolerancja
Numer Srednica . o .- .
chwytu catkowita spirali chwytu gtebokosé¢ wiertta
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t max m7
VS501.0278 2,78 4 54 21 30 16- 0,004/0,016
VS501.0300 3,00 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0330 3,30 6 66 28 36 23 0,004/0,016
VS501.0370 3,70 6 66 28 36 23 0,004/0,016
\VVS501.0400 4,00 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0420 4,20 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0450 4,50 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0465 4,65 6 74 36 36 29 0,004/0,016
VS501.0480 4,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0500 5,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0510 5,10 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0530 5,30 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0550 5,50 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0555 5,55 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0580 5,80 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0600 6,00 6 82 44 36 35 0,004/0,016
VS501.0650 6,50 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0680 6,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0690 6,90 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0700 7,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0740 7,40 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0780 7,80 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0800 8,00 8 91 53 36 43 0,006/0,021
VS501.0850 8,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0860 8,60 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0880 8,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0900 9,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0930 9,30 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0950 9,50 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.0980 9,80 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1000 10,00 10 103 61 40 49 0,006/0,021
VS501.1020 10,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1050 10,50 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1080 10,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1100 11,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1120 11,20 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1180 11,80 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1200 12,00 12 118 71 45 56 0,007/0,025
VS501.1250 12,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1300 13,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1350 13,50 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1380 13,80 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1400 14,00 14 124 77 45 60 0,007/0,025
VS501.1450 14,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1480 14,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1500 15,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1550 15,50 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1580 15,80 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1600 16,00 16 133 83 48 63 0,007/0,025
VS501.1650 16,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1700 17,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1750 17,50 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1800 18,00 18 143 93 48 71 0,007/0,025
VS501.1850 18,50 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1900 19,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.1980 19,80 20 153 101 50 77 0,008/0,029
VS501.2000 20,00 20 153 101 50 77 0,008/0,029
Pituna 28
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Weglikowe wiertta 8xD z chtodzeniem wewn.

- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, 4 tysinki

¢ linia srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140°
e chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

VS801

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

L1

Geometria: (A 30°) L2 13
Powloka: AITIN L tmax .
SN |
P T ;
< . Srednica Diugos¢ Diugos¢ Diugos¢ Max. Tolerancja
Numer Srednica chwytu catkowita spirali chwytu gltebokosé wiertta
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 t max m7
VS801.0300
4 3,0-37 6 72 34 36 29 0,004/0,016
VS801.0370
VS801.0380
4 3,8-4,7 6 81 43 36 36 0,004/0,016
VS801.0470
VS801.0480
4 4,8-6,0 6 95 57 36 48 0,004/0,016
VS801.0600
VS801.0610
4 6,1-8,0 8 114 76 36 64 0,006/0,021
VS801.0800
VS801.0810
4 8,1-10,0 10 142 95 40 80 0,006/0,021
VS801.1000
VS801.1010
4 10,1-12,0 12 162 114 45 96 0,007/0,025
VS801.1200
VS801.1210
J 12,1-14,0 14 178 133 45 110 0,007/0,025
Ale VS801.1400
VS801.1410
4 14,1 - 16,0 16 203 152 48 128 0,007/0,025
VS801.1600
VS801.1610
4 16,1 - 18,0 18 222 171 48 144 0,007/0,025
VS801.1800
VS801.1810
J 18,1- 20,0 20 243 190 50 160 0,008/0,029
VS801.2000
Uwagi: Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji.

Minimalne ilosci zaméwienia:

Zalecane parametry obrébki - na stronie 45.

([)i&lna

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
D > 16,0 mm = 2 szt.
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Weglikowe wiertta 12xD z chtodzeniem wewn.
- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, 4 tysinki

¢ linia srubowa 30°, kat wierzchotkowy 140°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

VS1201

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
® zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium
Geometria: (A 30°)

Powloka: AITIN

Uwagi:

Numer
katalogowy

Srednica

D1

e
7N
p
e | Y
25 A
o

Srednica
chwytu

D2 h6

L1

L2

L3

tmax

Diugosc¢
catkowita

L1

Dlugos¢
spirali

L2

Dlugos¢
chwytu

L3

Max.
gtebokosé

tmax

Tolerancja
wiertta

m7

VS1201.0300
4
VS1201.0370

3,0-37

92

54

36

48

0,004/0,016

VS1201.0380
4
VS1201.0470

3,8-4,7

102

64

36

58

0,004/0,016

VS1201.0480
4
VS1201.0600

4,8-6,0

116

78

36

70

0,004/0,016

VS1201.0610
4
VS1201.0800

6,1-8,0

146

108

36

94

0,006/0,021

VS1201.0810
4
VS1201.1000

8,1-10,0

10

162

120

40

110

0,006/0,021

VS1201.1010
4
VS1201.1200

10,1-12,0

12

204

156

45

142

0,007/0,025

VS1201.1210
4
VS1201.1400

12,1-14,0

14

230

182

45

166

0,007/0,025

VS1201.1410
4
VS1201.1600

14,1 - 16,0

16

260

208

48

192

0,007/0,025

VS1201.1610
4
VS1201.1800

16,1 - 18,0

18

285

234

48

216

0,007/0,025

VS1201.1810
4
VS1201.2000

18,1-20,0

20

310

258

50

240

0,008/0,029

Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji.

Minimalne ilosci zaméwienia:

Zalecane parametry obrébki - na stronie 45.

([)i&lna

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
D > 16,0 mm = 2 szt.
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Weglikowe wiertta 4xD do materiatéw twardych

- produkcja na zamoéwienie

e 2 ostrza, linia Srubowa 15°, kat wierzchotkowy 140°
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Zalecane zastosowanie: 45 - 65 HRC, stal hartowana, zeliwo

Geometria: A 15°
Powloka: AITiSIiN

L1

VK402

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

L2

L3

@ o =~ N\ || .
=7/ B N “
\_7/
5 . Srednica Dtugos¢ Dtugos¢ Dlugos¢ Tolerancja
Numer Srednica chwytu catkowita spirali chwytu wiertta
katalogowy
D1 D2 h6 L1 L2 L3 m7
VK402.0200
g 20-29 4 54 13 36 0,004/0,016
VK402.0290
VK402.0300
g 30-37 6 65 24 36 0,004/0,016
VK402.0370
VK402.0380
g 38-47 6 74 28 36 0,004/0,016
VK402.0470
VK402.0480
g 48-6,0 6 82 35 36 0,004/0,016
VK402.0600
VK402.0610
g 6,1-8,0 8 91 50 36 0,006/0,021
VK402.0800
VK402.0810
g 8,1-10,0 10 103 63 40 0,006/0,021
VK402.1000
VK402.1010
O 10,1-12,0 12 118 71 45 0,007/0,025
VK402.1200
VK402.1210
0 12,1-14,0 14 124 e 45 0,007/0,025
VK402.1400
VK402.1410
g 14,1- 16,0 16 133 83 48 0,007/0,025
VK402.1600
Uwagi: Produkcja na zaméwienie nietypowych rozmiaréw wiertet wedtug wymagan klienta.

Mozliwe jest wyprodukowanie wymaganego wymiaru, okreslonego w setnych mm i ustalonej tolerancji.

Minimalne ilo$ci zamoéwienia:

Zalecane parametry obrobki - na stronie 45.

’[’iﬁlna

D < 10,0 mm =5 szt.
D < 16,0 mm = 3 szt.
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JS090

Weglikowe fazowniki 15060

e 4 ostrza Na zamoéwienie:
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA e chwyt - Weldon

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

Geometria: A 0°

Powtoka: AITIN

L2

Kat wierzchotkowy 90°

e S e o

D1 D2 h6 L1 L2
JS090.030 3 3 50 15
JS090.040 4 4 54 2
JS090.050 5 5 54 2,5
JS090.060 6 6 57 3
JS090.080 8 8 59 4
JS090.100 10 10 65 5
JS090.120 12 12 74 6
JS090.160 16 16 82 8
JS090.200 20 20 92 10

‘, Kat wierzchotkowy 60°

e S e v

D1 D2 h6 L1 L2
JS060.030 3 3 50 2,6
JS060.040 4 4 54 34
JS060.050 5 5 54 4,3
JS060.060 6 6 57 5,2
JS060.080 8 8 59 6,9
JS060.100 10 10 65 8,6
JS060.120 12 12 74 10,4
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Weglikowe fazowniki

dwustronne 90°

e 4 ostrza

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

e narzedzia z ostrym czotem sg oznaczone znakiem < w kolumnie D4

0S401
0S402

Na zamowienie:

e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: <55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo
Mozliwe zastosowanie: miedz, aluminium

Geometria: A 0°
Powloka: AITIN

b

G

L3

O

02

2

D1

- -
o

L
; :w
90

Wariant krétki
Srednica Srednica  Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dlugosé  Diug. cz.
Numer chwytu czota szyjki catkowita  ostrza roboczej
katalogowy
D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S401.050 5 5 < 2,9 54 3 25
0S401.060 3,9 54 20,5
0S401.080 8 8 6 6 82 40
Wariant diugi
Srednica Srednica  Srednica  Srednica  Dlugo$é  Dlugosé  Diug. cz.
Numer chwytu czota szyjki catkowita  ostrza roboczej
katalogowy
D1 D2 h6 D4 D3 L1 L2 L3
0S402.030 3 3 < 2 75 2 12
0S402.040 4 4 < 2,9 82 3 17,5
0S402.050 5 5 < 2,9 100 3 19,5
0S402.060 6 6 < 3,9 100 4 20,5
0S402.080 8 6 6 100 2
0S402.100 10 6 6 100 4
0S402.120 12 6 6 100 6
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Weglikowe frezy sferyczne

4-ostrzowe

e 4 ostrza, zakres zastosowania ostrza 250°

o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

Mozliwe zastosowanie: aluminium
Powloka: AITIN

0S451

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki
Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

L3

L2

02

% P
Srednica Srednica  Srednica  Dlugo$é Dlug.cz.  Promien
Numer chwytu szyjki catkowita Roboczej  naroza
katalogowy
D1 h10 D2 h6 D3 L1 L3 R
0S451.030 3 3 15 60 6 1,5
0S451.040 4 4 2 54 8 2
0S451.050 5 5 2,5 70 10 2,5
0S451.060 6 6 3 80 12 3
0S451.080 8 8 4 80 14 4
0S451.100 10 10 5 100 16 5
0S451.120 12 12 6 125 18 6
Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.
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Weglikowe frezy
z promieniem wklestym

e 3-4 ostrza
o chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA

OC301
OC401

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon

Zalecane zastosowanie: < 55 HRc, < 1600 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo

Mozliwe zastosowanie: aluminium
Geometria: A 0°,y0°
Powtoka: AITIN

Zalecane parametry obrébki - na stronie 42.

’[’iﬁuza

L1

< ‘

5] =
« j\\ |
Promien Srednica  Dlugosé llosé . .
Numer naroza chwytu  catkowita  ostrzy Srednica

katalogowy R D2 h6 L1 VA D1 h10
0C301.060.050 0,5 6 57 3 5
0C301.060.075 0,75 6 57 3 4,5
0C301.060.080 0,8 6 57 3 4,5
0C401.080.100 1 8 63 4 6
0C401.080.125 1,25 8 63 4 55
0C401.080.150 1,5 8 63 4 5
0C401.100.200 2 10 72 4 6
0C401.100.250 2,5 10 72 4 5
0C401.120.300 3 12 82 4 6
0C401.140.350 3,5 14 82 4 7
0C401.160.400 4 16 92 4 8
0C401.160.450 4,5 16 92 4 7
0C401.160.500 5 16 92 4 6
0C401.200.600 6 20 104 4 8
0C401.220.800 8 22 110 4 6
0C401.250.900 9 25 110 4 7
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Weglikowe frezy do gwintow metrycznych ISO

wewnetrznych

3-4 ostrza, linia Srubowa 15°
chwyt walcowy gtadki DIN 6535 HA
Rozmiary: M6-M20 frezy z chtodzeniem wewnetrznym (IK)

gtebokos¢ gwintu: max. 1,5xD

0Z301
0Z401

Na zamoéwienie:
e chwyt - Weldon
o zwezenie szyjki

Zalecane zastosowanie: < 1300 N/mm?2, stal, stal nierdzewna, zeliwo, metale kolorowe
Mozliwe zastosowanie: stal hartowana <55 HRC

Geometria: A 15°
Powtoka: AITIN

L1

L2

_....p...m-ummm|||l\||\|||\||\|‘|H||||mm| i
AN

D2

Srednica

Dlugosé

Dtug. cz.

llos¢

katl\‘alljcgirwy Gwint Srednica chwytu  catkowita roboczej ostrzy Skok
D1 h10 D2 h6 L1 L2 Z p
0Z301.M4 M4 31 6 54 6 3 0,7
0Z301.M5 M5 4 6 54 8 3 0,8
0Z301.M6 M6 4,5 6 54 9 3 1
0Z301.M8 M8 6 8 65 13 3 1,25
0z301.M10 M10 7,5 10 72 15 3 1,5
0z401.M12 M12 9 10 72 19 4 1,75
0z401.M14 M14 10,5 12 82 21 4 2
0z401.M16 M16 12 12 82 24 4 2
0z401.M18 M18 13,5 14 92 28 4 2,5
= 0z401.M20 M20 15 16 92 30 4 2,5
Korekcja posuwu przy frezowaniu gwintéw wewnetrznych
FREZ
Vo= Vi o (dld-lDz) i a1 p, DETAL
Vene = POSUW programowy (mm/min) S / — /
V; = posuw bazowy (mm/min) - patrz katalog str. 42 / _v?.';j}\ /
d, = $rednica gwintu (mm) ava " /
d, =$rednica osi narzedzia (mm) : A \ :" / |
d,=d;-D; \ / /
D, = $rednica czes$ci roboczej narzedzia (mm) \ S j"? \ - ;5"}.
Zalecane zagtebienie w materiat w 1/8 do 1/2 obwodu

Uwagi:

do obrébki gwintéw, robionych na zamoéwienie.

’[’iﬁlna
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Specjalne narzedzia weglikowe
Frezowanie

Nasze mozliwosci technologiczne pozwalajg nam oferowa¢ szerokg game narzedzi do frezowania.
dobra¢ najbardziej odpowiednig strategie obrébki. Po wykonaniu narzedzia nasze wsparcie
techniczne moze by¢ kontynuowane poprzez doradztwo techniczne lub pomoc w uruchomieniu
produkciji.

Ograniczenia technologiczne:

e minimalna srednica narzedzia 0,2 mm

e maksymalna Srednica chwytu walcowego 40 mm
¢ maksymalny wysieg narzedzia z uchwytu 350 mm

o frezy trochoidalne

¢ frezy do obrébki adaptacyjnej

o frezy do gwintéw

o frezy do kopiowania i z promieniem naroza
o frezy z rozdzielaczem wioréw

o frezy stozkowe

o frezy ksztattowe

o frezy do rowkéw na wpusty

e frezy tarczowe na trzpieniu

o frezy do rowkéw teowych

¢ frezy do potagczeh na ,jaskodtczy ogon”
o frezy profilowe

) ~NE S
e modutowe frezy do obrobki kot zebatych
o frezy wiercgce
¢ pogtebiacze
o frezy do odgratowywania -

« frezy stozkowe i kgtowe w '
o frezy sferyczne ‘

¢ wielofunkcyjne frezy trzpieniowe

e frezy do obrdbki stali HARDOX e
¢ frezy do obroébki superstopéw Qf‘?
e frezy do obrobki grafitu

e frezy do obrobki drewna

o frezy do tworzyw sztucznych i kompozytow

o frezy i igty do grawerowania
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Specjalne narzedzia weglikowe
Obroébka otworéw

Na zamowienie produkujemy specjalne narzedzia do obréobki otwordw.

W ten sposdb mozemy rozwigzywac problemy klientéw, gdy narzedzia katalogowe nie mogg by¢ uzyte do
danego zastosowania lub gdy w celu skrécenia czasu produkcji, wskazane jest potgczenie kilku operacii.
Wystarczy dostarczy¢ rysunek obrabianego detalu, a nasze biuro projektowe zaprojektuje narzedzie,
dostosowane do potrzeb klienta.

Ograniczenia technologiczne:

e minimalna $rednica narzedzia 0,2 mm

e maksymalna Srednica chwytu walcowego 40 mm
¢ maksymalny wysieg narzedzia z uchwytu 350 mm

Wiercenie i powiercanie
e mikrowiertta
e wiertta stopniowe
¢ wiertta ksztattowe
¢ wiertta do materiatéw hartowanych
e Nawiertaki NC
e wiertta z pilotem
o wiertta piérowe
¢ wiertta jednoostrzowe
o wiertta do gtebokich otworéw
¢ narzedzia wielozadaniowe i wielofunkcyjne

Powiercanie i rozwiercanie
¢ rozwiertaki maszynowe

e wiertto - rozwiertaki

e rozwiertaki stopniowe

e rozwiertaki stozkowe

e rozwiertaki ksztattowe

e rozwiertaki z pilotem

Pogtebianie
¢ pogtebiacze stozkowe
o fazowniki
¢ pogtebiacze stopniowe ‘ O
¢ pogtebiacze ksztattowe ‘
¢ pogtebiacze wsteczne
¢ narzedzia wielofunkcyjne
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Specjalne narzedzia weglikowe
Korpusy narzedziowe z ptytkami wymiennymi, wieloostrzowymi
Sktadane narzedzia skrawajace

Produkujemy na zamowienie korpusy narzedzi osiowych z wymiennymi ptytkami skrawajgcymi (VBD).
Projektujemy narzedzia wedtug potrzeb klienta wraz z dokumentacjg 2D i 3D. Rozwigzanie
technologiczne obejmuje narzedzie z ptytkami wymiennych razem z zalecanymi parametrami
skrawania.

Ograniczenia technologiczne:
e maksymalna Srednica trzpienia z chwytem walcowym: @ 40 mm
¢ narzedzia nasadowe z otworem mocujgcym max.: @ 50 mm
¢ opcja chwytu stozkowego dla systemdéw mocowania HSK, ISO
(inne systemy mocowania po uzgodnieniu)
e max. dlugos$¢ wysiegu narzedzia z uchwytu narzedziowego 200 mm

1. Narzedzia z ptytkami wymiennymi

Frezowanie
o frezy trzpieniowe, nasadzane i tarczowe
e frezy z chtodzeniem wewnetrznym
o frezy wielozadaniowe
e kasety narzedziowe

Wiercenie i pogtebianie
e wiertta z ptytkami wymiennymi o dtugo$ciach 2D i 3D
o wiertta stopniowe
e wiertta i pogtebiacze z chtodzeniem wewnetrznym
¢ wiertta i pogtebiacze z kasetami nastawnymi
¢ wielozadaniowe narzedzia z ptytkami wymiennymi
e specjalne narzedzia wielofunkcyjne

¢ do frezowania, fazowania krawedzi, produkcji rowkéw, kot zebatych itp

2. Narzedzia modularne z weglik. gtlowicami i
b =

TRZPIEN WYMIENNA GEtOWICA WEGLIK
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Specjalne narzedzia weglikowe
Toczenie, formowanie i inne

Portfolio naszych niestandardowych narzedzi nie ogranicza sie tylko do frezowania i obrobki
otworéw, ale obejmuje caty zakres obrébki maszynowej. W zwigzku z tym, mozemy dostarczy¢
klientom praktycznie kazde narzedzie, jakiego potrzebuja.

Toczenie
e noze tokarskie
e modyfikacje ptytek wieloostrzowych
o kasety z ptytkami wymiennymi

Formowanie
o stemple petnoweglikowe

Grawerowanie, ciecie gﬁﬁ
e igly grawerskie
¢ noze do ploteréw CNC

Kooperacja
e szlifowanie watkéw
(czesci z weglikow spiekanych, pétfabrykaty i narzedzia)
e precyzyjna, 5-osiowa obrobka skrawaniem
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Specjalne narzedzia weglikowe
Gwintowanie

W 2023 roku rozszerzyliSmy nasze portfolio narzedzi do gwintowania o weglikowe gwintowniki
maszynowe z chtodzeniem wewnetrznym. Te narzedzia przeznaczone sg gtéwnie do masowej
produkcji. Pozwalajg na skrécenie czasow maszynowych, co przektada sie na wzrost
produktywnosci i i uzyskanie przewagi konkurencyjne;.

Weglikowe gwintowniki maszynowe sg produkowane zarowno z rowkiem wiérowym spiralnym, jak i prostym.
Wewnetrzne chtodzenie jest doprowadzone do kazdego rowka widérowego.
Obecnie produkujemy gwintowniki w rozmiarach od M4 wzwy?z.

Oferta narzedzi do obrébki gwintéw obejmuje
o Weglikowe gwintowniki maszynowe z prostym rowkiem wiérowym (do otworéw przelotowych)
o Weglikowe gwintowniki maszynowe z Srubowym rowkiem wiérowym (do otwordw nieprzelotowych)

e frezy do gwintow metrycznych 1ISO
(czes¢ standardowego asortymentu — katalog str. 35)

¢ frezy do pozostatych typoéw gwintéw
¢ narzedzia wielozadaniowe do wiercenia, gwintowania i fazowania

e modyfikacje wymiennych ptytek skrawajgcych do obrobki gwintow

= (—
~ g == “ ——
Gwintownik Gwintownik Frez do gwintu Narzedzie
skretny prosty wielozadaniowe
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Zalecane parametry obrébki dla frezéw z

weglika spiekanego

Wytrzy-

i Predkosé Posuw na zab fz (mm)
. . matosé .
Materiat obrabiany materiatu skrawania Vc
N/mm? (m/min) 9 2-3 9 4-5 2 6-10 2 12-16 320
Stale konstrukcyjne, staliwa <750 160 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
niestopowe, staliwa niskostopowe
Stale automatowe, stale konstrukcyjne < 600 180 0,02 0,04 0,05 0,08 0,12
Stale zaroodporne, stale stopowe <1100 100 0,02 0,025 0,04 0,07 0,08
Staliwa, Inconel < 1400 20 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Stale do azot.owanla, stale do <950 130 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
cementowania
Stale narzedziowe <1400 90 0,01 0,01 0,02 0,035 0,05
Stale szybkotnace <1100 110 0,015 0,02 0,035 0,07 0,08
Stale zaroodporne <850 60 0,01 0,015 0,02 0,04 0,05
Stale hartowane <55 HRc 80 0,015 0,02 0,04 0,07 0,09
Stale hartowane <70 HRc 65 0,01 0,015 0,02 0,03 0,04
Stale nierdzewne <900 80 0,01 0,015 0,02 0,04 0,05
Zeliwa szare, zeliwa modyfikowane < 240 HB 150 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Zeliwa sferoidalne, zeliwa stopowe < 800 HB 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Aluminium i jego stopy <10%Si <400 800 0,02 0,03 0,055 0,085 0,12
Aluminium i jego stopy >10%Si <600 450 0,01 0,02 0,04 0,06 0,1
Miedz <500 280 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Stopy miedzi <700 250 0,01 0,02 0,04 0,07 0,1
Predkos$¢ skrawania Vc: Obroty n: Predkos¢ posuwu Vi:
Dixmxn . Ve x 1000 . Vf=fzxzxnxfl mm/min
Vc= m/min =—————— obr./min
1000 D1 xTr
Posuw na zab fz:
Vf
fz=z——— mm/z
zxn
Posuw na obrét f:
f=fzxz mm/obr.
I ae=D1 ae=0,1xD1 / ae=0,25xD1 ae=0,5xD1
ap=0,5xD1 | ap=15xD1 ap=15xD1 ap=1,5xD1
) f1=0,5 fl=1 /| f1=0,8 f1=05
i
ae EL LL
ae
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Zalecane parametry obrébki dla frezow
z weglika spiekanego

Weglikowe frezy do wysokich posuwoéw HSC401
Stale konstrukcyjne <600Nmm?’ Stale stopowe <1100Nmm?
D 04|04 |06|06| 08| 08|610|010(p12|p12|p 16|p 16 D 24|04 | 06| 06| 08| 08|p10|910|p12|012|p 16|02 16
02| - 03| - |04| - |oas] - |os5| - [o065] - 02| - |03| - |04| - |045] - |05| - |o.65| -
ap (mm) ap (mm)
- [oas| - Jo2| - |03| - |04]| - |o4as5| - |05 - |oas] - |o2| - 03| - 04| - |045] - |05
Ve 65| - |65 - |65| -|65] - |65| - [65] - Ve 60| - |60| - |60| - |60] - |60| - |60 -
(mm/min) [ _ [130| - |130| - [130] - |130| - [130| - |130 (mm/min) | _ [120| - [120| - |120| - |120| - |120| - [120
02| - |035] - [0.45| - |o5] - |06| - |0.8] - 02| - |035| - |045| - |o5] - |06| - |0.8] -
fz (mm/z) fz (mm/z)
- (02| - |o35| - |045| - |o5| - |o6]| - |08 - 02| - |o35| - |045] - 05| - |06| - |08
Staliwa, Inconel <1400Nmm? Stale szybkotnace <1100Nmm’
D 94| 04| 06|06|08|08|010|0s10|0s12|012|0 16|0 16 D 04| 04|06|06|08|08|010|010(012|012|0 16|0 16
0.15| - 02| - [o.25] - 03| - |0.35] - [0.45| - 0.17| - |0.22| - [0.27] - |o.35| - |0.42| - |0.55| -
ap (mm) ap (mm)
- |02 - |oas| - Jo2]| - |o25] - |03 - |04 - |0.12] - |07 - |o.22| - |o0.28] - [0.35] - [0.45
Ve 50| - |s50] -]50| -|50| -|50| -[50] - Ve 55| - |55 - |55 -f55] - |55] - ]55]( -
(mm/min) | = [os| - [o5| - ]9o5]| = ]95| - [95]| - |95 (mm/min) | _ |100| - [100| - |100| - |100| - [100| - |100
0.15| - |0.25| - [0.35| - [0.4| - |0.45] - | 06| - 02| - [o35| - |045| - |os5| - |06 - |0.8] -
fz (mm/z) fz (mm/z)

- |oas| - |o.25] - Jo35] - |04]| - [045| - |06 - |o02]| - 035 - |045] - |0o5| - |06]| - |08
Weglikowe frezy walcowo-czotowe, zgrubno-wykanczajace RF401
Weglikowe frezy walcowo-czotowe, zgrubno-wykanczajace z IK RF401-1K

Stale konstrukcyjne 600N/mm’ Stale stopowe 1100N/mm’ Staliwa < 240HB
D V. i D V, f, D V. i,
6-8 160 - 220 0,03 - 0,09 6-8 100 - 150 0,03-0,08 6-8 130 - 240 0,04 - 0,09
8-10 150 - 180 0,04 -0,10 8-10 90 - 140 0,03 -0,09 8-10 115 - 200 0,04 -0,10
12-16 150 - 180 0,05-0,11 12-16 90 - 140 0,04-0,10 12-16 100 - 190 0,05-0,11
<20 140 - 180 0,06 -0,12 <20 85 - 140 0,05-0,11 <20 95 -180 0,06 - 0,12
Stale zaroodporne < 850N/mm2 Stale szybkotnace 1100N/mm2
D vV, f, D V, f,
6-8 80 - 160 0,03 - 0,08 6-8 100 - 150 0,03-0,08
8-10 70-130 0,04 - 0,09 8-10 95 - 140 0,03 - 0,09
12-16 60-120 0,05-0,10 12-16 90-120 0,04-0,10
<20 50-120 0,05-0,12 <20 80-120 0,05-0,11

Wartosci podane w tabelach przedstawiajg parametry przy idealnych warunkach obrébki.
Nalezy wzig¢ pod uwage mocowanie narzedzia i przedmiotu obrabianego, stan maszyny itp.
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Zalecane parametry obrobki dla frezéw
z weglika spiekanego

Weglikowe frezy do obrobki materiatéw odpornych na scieranie - HARD HR411
W tosé Predkosc Posuw na z3b f
Materiat obrabiany ytrzyrr'ra 2k ¢ X 5 D%
materiatu skrawania V. Srednica freza
6 8 10 12 16 20
Hardox 450 Rm 1250 Mpa 85 0,055 0,07 0,09 0,1 0,15 0,18
Hardox 550 Rm 1700 Mpa 80 0,05 0,06 0,08 0,95 0,13 0,15
* Stale konstrukcyjne i
LG G <750 N/mm> 140 0,06 0,09 0,1 0,13 0,18 0,95
stale niestopowe
* Stale szybkotnace <1100 N/mm?> 110 0,04 0,045 0,05 0,07 0,09 0,095
* Mozliwe zastosowanie
Weglikowe frezy z podzielnikiem widra DR611
do obrébki dynamicznej DR612
57 Predkodé Posuw na zab f,
Materiat obrabiany | 1SO Wytrzyrr-\alosc = ctsc Kat ) — - q
materiatu skrawania V, opasania Srednica freza D,
6 8 10 12 16 20
Stal P <1200 N/mm2 270 50° 011 0,14 0,17 0,2 0,25 0,28
Stal nierdzewna K <900 N/mm2 290 50° 0,15 0,17 0,2 0,23 0,27 0,3
* Staliwa M <600 HB 140 45° 0,09 011 0,14 0,16 0,19 0,21
* Stopy 5
. S < 850 N/mm?2 90 40 0,05 0,06 0,08 0,09 0,11 0,13
zarowytrzymate
* Mozliwe zastosowanie
podstawowy obnizony obnizony
Wspaétczynnik korekcji
POy ! a, = 0,05xD, a, = 0,1xD, a, = 0,15xD,
posuwu f1:
fi=1 f,=0,75 f,=0,6

Wartosci podane w tabelach przedstawiajg parametry przy idealnych warunkach obrébki.
Nalezy wzig¢ pod uwage mocowanie narzedzia i przedmiotu obrabianego, stan maszyny itp.
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Zalecane parametry obrobki dla wiertet
z weglika spiekanego

Wytrzy-
. . mato$é Ve (m/mm) Ve (m/min) Posuw (mm/obr.)
Materiat obrabiany materiatu
s IK bez IK
2 o 3-4 o 5-6 o 7-11 2 12-16 2 18-20
N/mm
Stale konstrukcyjne, staliwa <750 115 80 0,14 0,18 0,24 0,29 0,35
niestopowe i niskostopowe
Stale automatowe, stale konstrukcyjne <600 150 110 0,16 0,23 0,29 0,35 0,42
Stale zaroodporne, stale stopowe <1100 75 60 0,11 0,13 0,16 0,21 0,25
Staliwa, Inconel <1400 55 50 0,1 0,15 0,19 0,23 0,26
Stale do azot.owanla, stale do <950 70 50 0,08 011 0.16 018 0,22
cementowania
Stale narzedziowe <1400 55 40 0,1 0,12 0,16 0,2 0,24
Stale szybkotnace <1100 65 45 0,09 0,11 0,15 0,18 0,22
Stale zaroodporne <850 35 30 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15
Stale hartowane <55 HRc 60 50 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17
Stale nierdzewne <900 45 35 0,08 0,11 0,15 0,19 0,22
Zeliwa szare, zeliwa modyfikowane <240 HB 90 80 0,14 0,19 0,24 0,3 0,35
Zeliwa sferoidalne, zeliwa stopowe <800 HB 55 45 0,15 0,2 0,25 0,33 0,39
Aluminium i jego stopy <10%Si <400 300 250 0,16 0,21 0,25 0,31 0,35
Aluminium i jego stopy >10%Si <600 300 250 0,17 0,25 0,3 0,35 0,42
Miedz <500 220 100 0,15 0,22 0,26 0,32 0,37
Stopy miedzi <700 200 100 0,13 0,18 0,23 0,27 0,32
Predkos¢ skrawania vc: Obroty n:
D1.m.n ) V¢ x 1000 )
Ve= —m— m/min n=——— obr./min
1000 D1xm
Posuw Vf: Posuw na zgb fz:
Vi= fzxzxnxfl mm/min \%i
fz= ——— mm
zZxn
Posuw na obrét
f=fzxz mm/obr.
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